EP 1 293 310 B1

) TR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 293 31 0 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.
Hinweises auf die Patenterteilung: B26D 1/00 (2006-9%) B26D 3/16 (2006.01)

08.11.2006 Patentblatt 2006/45
(21) Anmeldenummer: 02450199.1

(22) Anmeldetag: 05.09.2002

(54) Vorrichtung zum spanlosen Trennen von Kunstoffprofielen
Apparatus for cutting without chip removal plastic profiles

Dispositif pour la coupe sans enlévement de copeaux de profilés en matiére plastique

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Schwaiger, Meinhard, Dipl.-Ing.
AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 4040 Linz (AT)
IEITLILU MC NL PT SE SKTR
(74) Vertreter: Babeluk, Michael

(30) Prioritat: 13.09.2001 AT 7072001 U Patentanwalt,
Mariahilfer Giirtel 39/17
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 1150 Wien (AT)

19.03.2003 Patentblatt 2003/12
(56) Entgegenhaltungen:

(73) Patentinhaber: Technoplast Kunststofftechnik EP-A- 0 988 941 EP-A-1 110 685
Gesellschaft m.b.H. DE-A- 19 805 343 DE-U- 29 905 169
4563 Micheldorf (AT) FR-A-2 512 704

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Europdischen Patentamt gegen das erteilte européische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1293 310 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
spanlosen Trennen von Kunststoffprofilen, gemal dem
Oberbegriff von Patentanspruch 1. Ein Messer mit der-
artigen Merkmalen wird im FR-A-2 312 704 offenbart
[0002] In der Profilextrusion werden aus plastizierfa-
higen Werkstoffen, wie z.B. PVC, Hohlkammerprofile zu
einem Endlosstrang extrudiert und mittels einer Ablan-
gevorrichtung zu Profilstangen mit einer definierten Lan-
ge z.B. 6.000 mm geschnitten. Zum Ablangen der Profile
werden in Gberwiegender Weise spezielle Sageanlagen
(z.B. fliegende Kreissagen) verwendet. Aufgrund zahl-
reicher Nachteile, wie z.B. Staubanfall, Spaneentwick-
lung, hoher Gerauschpegel, gewinnen alternative Ver-
fahren zunehmend an Bedeutung.

[0003] Abléngevorrichtungen zum sogenannten span-
losen und nahezu gerduschlosen Trennen von Profilen
aus Kunststoff, vorzugsweise Hohlkammerprofile aus
thermoplastischen Kunststoffen, sind seit langerem be-
kannt und werden in zunehmendem AusmaR in der
Kunststoffprofilextrusion eingesetzt. Das Prinzip beruht
auf der an sich bekannten Technologie des Trennens
mittels einer einigermalen gleichmaRig durch das zu
trennende Profil bewegten diinnen Messerplatte. Diese
Messerplatte weist eine scharfe Schneide auf. An der
Schneidenkante entsteht wahrend des Kontaktes mit
dem Kunststoffprofil ein hoher lokaler Schneidendruck,
der eine Molekilumlagerung in der Kunststoffmatrix be-
wirkt. Fir den Vorgang der Molekilumlagerung wird ein
minimaler Zeitanteil benotigt, weshalb der Trennvorgang
nicht schlagartig erfolgen kann, sondern die Einhaltung
einer bestimmten, werkstoffabhangigen Minimalge-
schwindigkeit erfordert. Bei einem schlagartig durch das
Profil gefiihrten Trennmesser wiirde ein sprédbruchahn-
licher Schnittvorgang entstehen, gekennzeichnet von
Aussplitterungen, groten Deformationen und einem von
der Ebenheit abweichenden Schnittflachenverlauf.
[0004] Die durchschlagende Akzeptanz am Markt wird
jedoch durch Méngel, welche dieser Technologie anhaf-
ten, behindert. Zu diesen Mangeln zéhlen unter anderem
die zum Teil erheblich stark ausgepragte Deformation
der Profilenden im Bereich der Trennebene, die mehr
oder weniger starke Aufweitung der Profilwandungen im
Bereich der Trennflache, aufgrund der Materialverdran-
gung durch die Dicke der Messerplatte und der von der
Ebenheit abweichende Schnittflachenverlauf.

[0005] Auchwenn es sich beider Herstellung von Pro-
filstangen um die Produktion von Halbzeug handelt, so
werden doch an die Qualitat der Enden der Profilstangen
besondere Anforderungen gestellt, nicht zuletzt deshalb,
weil die geometrische Qualitat der Profilstangen mit dem
Profilstangenendquerschnitt bestimmt wird. Im Falle ei-
ner automatisierten Profilgeometriepriifung muss die
Durchfiihrung einer Qualitétsprifung moglich sein, ohne
einer zuséatzlich erforderlichen Endenbearbeitung.
[0006] Aus der DE 198 05 343 A ist ein Trennmesser
bekannt, das eine Schneide aufweist, die sich zunachst
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im Querschnitt keilférmig erweitert, in weiterer Folge je-
doch verjingt ist. Auf diese Weise kann die Reibung der
Schneide an den Schnittflachen verringert werden. Wei-
ters ist es beispielsweise aus der EP 988 941 A bekannt,
ein Trennmesser vorzuspannen, um bei méglichst gerin-
ger Dicke eine ausreichende Stabilitédt gewahrleisten zu
kénnen.

[0007] Die DE 299 05 169 U zeigt eine Vorrichtung
zum Durchtrennen von Profilen mit einem mehrstufig ab-
geschragten Messer. Eine gewisse Verbesserung ist da-
mit méglich, es wird jedoch eine in vielen Anwendungs-
bereichen unzureichende Schnittqualitat erreicht
[0008] Die FR 2512704 A beschreibt eine Vorrichtung
zum spanlosen Trennen von Werkstuicken, die jedoch in
der beschriebenen Form nicht in der Lage ist, Kunststoff-
profile ohne Beschadigung der Schnittflachen zu tren-
nen. Ein weiteres Schneidwerkzeug dieser Art ist in der
EP 1110685 offenbart. Auch hier sind &hnliche Nachteile
zu beobachten.

[0009] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Vorrichtung der oben beschriebenen Art so weiterzubil-
den, dass ein moglichst sauberer Schnitt erzielbar ist,
bei dem das Profil an den Schnittflachen wenig verformt
ist. Um einen Inlineschnitt zu ermdglichen, soll dabei die
Schnittgeschwindigkeit moéglichst grof3 sein.

[0010] Erfindungsgemall werden diese Aufgaben
durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst. Uber-
raschenderweise hat sich herausgestellt, dass durch ei-
ne Kombination verschiedener Maflnahmen eine we-
sentliche Steigerung der Schnittqualitat erreicht werden
kann. Zunachst wird an der Schneide durch einen nicht
zu spitzen Schneidenwinkel das Material verdrangt und
eine Zentrierung des Messers erreicht. Wesentlich fir
die Qualitat ist es, dass die Flanken des Messers im
Schneidabschnitt kontinuierlich in Fihrungsflachen
Ubergehen, durch die das Messer am Profil gefihrt wird.
Zur Verringerung der Reibung verjiingt sich das Messer
nach den Fihrungsflachen zu einem diinneren Halteab-
schnitt, der die strukturelle Stabilitdt des Messers ge-
wahrleistet.

[0011] Besonders glinstig ist es, wenn der Schneiden-
winkel zwischen 45° und 120°, vorzugsweise zwischen
60° und 90° betragt.

[0012] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
variante der Erfindung ist vorgesehen, dass die Uber-
gangsbereiche im Wesentlichen kreiszylindrisch ausge-
bildet sind, mit einem Radius, der zwischen dem 20-fa-
chen und dem 100-fachen der Dicke des Messers im
Bereich der Fihrungsflachen liegt. Auf diese Weise kann
eine besonders hohe Schnittqualitat erreicht werden.
Weiters hat es sich als besonders glinstig herausgestellt,
wenn die Breite des Ubergangsbereiches zwischen dem
5-fachen und dem 10-fachen der Dicke des Messers im
Bereich der FUhrungsflachen liegt und weiters wenn die
Dicke des Halteabschnitts zwischen 10% und 20% klei-
ner ist als die Dicke des Messers im Bereich der Fih-
rungsflachen. Auf diese Weise kann bei geringer Dicke
eine grofRe Stabilitat des Messers erreicht werden.
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[0013] ErfindungsgemaR ist das Messer vorgespannt
und die Vorspannung erfolgt sowohl in der Richtung der
Schneide als auch in einer dazu geneigten Richtung.
[0014] Inweiterer Folge wird die Erfindung anhand der
in den Figuren dargestellten Ausfiihrungsbeispielen na-
her erlautert. Es zeigen die

Fig.1  schematisch ein Messer samt dem zu schnei-
denden Profil,

Fig. 2  einen Schnitt nach Linie II-1l in Fig. 1,

Fig. 3  einen Schnitt nach Linie lll-lll in Fig. 1,

Fig. 4 ein Detail eines erfindungsgemaflen Messers
im Schnitt nach Linie IV-IV in Fig. 1,

Fig. 5 eine schematische Darstellung der méglichen
Verformungen eines Profils und

Fig. 6 eine Gesamtansicht einer Vorrichtung zum
Trennen von Kunststoffprofilen.

[0015] In der Fig. 1 ist das Messer 1 ersichtlich, das

ein Kunststoffprofil 2 durchtrennt, welches zum Herstel-
len von Fenstern vorgesehen ist. Das Messer 1 bewegt
sich dabei in Richtung des Pfeils 20, wobei die Schneide
9 des Messers 1 in einem Winkel o zu der Bewegungs-
richtung gemaR Pfeil 20 geneigt ist, der 68° betragt.
Durch das Eindringen des Messers 1 kommt es im Profil
2 an der Schnittflache zu Verformungen, die von der je-
weiligen Lage der Stege abhangen. Bei einem Steg 21,
derim Wesentlichen quer zur Bewegungsrichtung 20 des
Messers 1 gelegen ist, kommt es zu einer in einer Rich-
tung orientierten Materialverschiebung, wie dies aus Fig.
2 ersichtlich ist. Diese Materialverlagerung besteht aus
einer Verrundung 4 auf der Seite, auf der das Messer 1
eindringt und aus einem Grat 5 auf der gegentberliegen-
den Seite.

[0016] BeiStegen 22, dieim Wesentlichen parallel zur
Richtung des Pfeils 20 sind, kommt es beidseitig zur Bil-
dung von Graten 6.

[0017] Wesentlich an der Erfindung ist es, diese Ver-
rundungen 4 und Grate 5, 6 mdglichst gering zu halten.
[0018] In der Fig. 4 ist der Aufbau des Messers 1 in
vergréertem Mal3stab und mit tGbertriebener Dicke dar-
gestellt. Obgleich das Messer 1 einstlickig hergestelltist,
sind die einzelnen Bereiche zum besseren Verstandnis
in der Folge unterschiedlich schraffiert dargestellt. Das
Messer 1 besteht aus einer Schneide 9 mit einem Schnei-
denwinkel  von etwa 60°. An die Schneide 9 schlief3t
ein Ubergangsbereich 7 an, der im Wesentlichen kreis-
zylindrisch ausgebildet ist, mit einem Krimmungsradius
R. Die Ubergangsbereiche 7 gehen tangential in Fiih-
rungsflachen 8 Uber, die die groflte Ausdehnung des
Messers 1 in Dickenrichtung definieren. Das Messer 1
setzt sich im Anschluss an eine gerundete Kante 10 in
einem verjlingten Halteabschnitt 23 fort. In der Folge wird
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der aus der Schneide 9 den Ubergangsbereichen 7 und
den Fuhrungsflachen 8 gebildete Teil als Schneidab-
schnitt 24 bezeichnet. Die Dicke D des Messers 1 im
Bereich der Flihrungsflachen 8 betragt fiir dickwandige
Profile beispielsweise 1,2 mm, fir dinnwandige Profile,
mit einer Wandstarke von bis zu 1,5 mm, beispielsweise
0,6 mm. In der Folge werden samtliche Abmessungen
in Relation zu der Dicke D angegeben. So betragt die
Dicke d im Bereich des Halteabschnitts 23 etwa 80%-
85% der Dicke D. Der Radius R des Ubergangsbereiches
betragt etwa 30 D.

[0019] Die Breite A des Schneidabschnitts 24 betragt
etwa 2 D, die setzt sich zusammen aus der Breite A1 der
Fihrungsflache 8 von 0,4 D, der Breite A2 des Uber-
gangsbereichs von 1,2 D und der Breite A3 der eigentli-
che Schneide 9 von 0,4 D.

[0020] In der Fig. 5 ist die mogliche Verformung des
Profils 2 durch den Schneidvorgang dargestellt. Insbe-
sondere die waagrechten Stege 21 werden durch die
Schneidkréfte verformt, wie dies durch die fett ausgezo-
genen Linien 21a angedeutet ist.

[0021] Eine weitere Verbesserung der Stabilitat diinn-
wandiger Messerplatten 1 wahrend des Trennvorgangs
ist durch die Lagerung und Vorspannung der Messer-
platte 1 im Spannrahmen 12 der Trennvorrichtung 13
mdglich, wie dies in der Fig. 6 dargestellt ist. Dies wird
dadurch erreicht, dass die Messerplatte 1 an vier von-
einander entfernt liegenden Punkten 14a, 14b, 15a, 15b
aufgenommen und in zwei Richtungen 15a, 15b ge-
spannt wird. Dabei ist unerheblich, ob fiir den Spannvor-
gang zwei unabhangige Spanneinrichtungen (z.B. Vor-
spannschrauben) oder eine Spannvorrichtung mit einer
Kraftausgleichseinreichung verwendet werden. Wesent-
lichist, dass die Messerplatte 1 im stabilen Spannrahmen
12, der mittels Linearlager 11 vertikal beweglich in der
Grundmaschine 13 angeordnet ist, flachig vorgespannt
wird, sodass ein Beulen verhindert wird. Bekannte Span-
neinrichtungen (z.B. DE 198 43 262 A1) weisen den
Nachteil auf, dass entweder nur Uber zwei Punkte linear
eine Vorspannung erfolgt, oder aufgrund der Kinematik
des gelenkig ausgefiihrten Spannrahmens eine undefi-
nierte, jedoch ungleichma-Rige Flachenvorspannung er-
folgt, mit dem Effekt, dass ein leichtes Beulen der Mes-
serplatte begtinstigt wird und damit ein ebenflachiger
Trennschnitt nicht méglich ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum spanlosen Trennen von Kunststoff-
profilen mit einem quer zum Profil gefihrten Messer,
das einen eine Schneide (9) aufweisenden Schneid-
abschnitt (24) und einen Halteabschnitt (23) auf-
weist, wobei sich der Schneidabschnitt (24) im We-
sentlichen parallel zu der Schneide (9) erstreckt und
eine grolere Dicke (D) aufweist als der Halteab-
schnitt (23), wobei der Schneidabschnitt (24) zwei
zueinander und zu der Messerebene parallele Fuh-
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rungsflachen (8) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneide (9) von zwei Ubergangsbe-
reichen (7) begrenzt ist, die im Querschnitt bogen-
férmig ausgebildet sind und tangential in jeweils eine
Fihrungsflache (8) iUbergehen und dass das Messer
(1) durch einen stabilen Spannrahmen (12) aufge-
nommen und in zwei Richtungen (15a, 15b) vorge-
spannt ist, sodass die Vorspannung sowohl in der
Richtung der Schneide (9) als auch in einer dazu
geneigten Richtung erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schneidenwinkel () zwischen
45° und 120°, vorzugsweise zwischen 60° und 90°
betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ubergangsberei-
che (7) im Wesentlichen kreiszylindrisch ausgebildet
sind, mit einem Radius (R), der zwischen dem 20-
fachen und dem 100-fachen der Dicke (D) des Mes-
sers (1) im Bereich der Fuhrungsflachen (8) liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite (A2) des
Ubergangsbereiches (7) zwischen dem 5-fachen
und dem 10-fachen der Dicke (D) des Messers im
Bereich der Fihrungsflachen (8) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dicke (d) des Hal-
teabschnitts (23) zwischen 10% und 20% kleiner ist
als die Dicke (D) des Messers (1) im Bereich der
Fuhrungsflachen (8).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite (A1) der
FUhrungsflachen (8) zwischen dem einfachen und
dem 5-fachen der Dicke (D) des Messers (1) im Be-
reich der Fihrungsflachen (8) entspricht.

Claims

An apparatus for the severing of plastic profiles in a
non-cutting fashion with a knife which is guided
transversally to the profile and comprises a cutting
section (24) having a blade (9) and a holding section
(23), with the cutting section (24) extending substan-
tially parallel to the blade (9) and having a larger
thickness (D) than the holding section (23), with the
cutting section (24) comprising two guide surfaces
(8) which are parallel with respect to one another
and with respect to the knife plane, characterized
in that the blade (9) is delimited by two transition
regions (7) which are provided with an arched con-
figuration in their cross section and converge tan-
gentially into a guide surface (8) each, and that the
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knife (1) is received by a stable stenter frame (12)
and is pretensioned in two directions (15a, 15b), so
that the pretensioning occurs both in the direction of
the blade (9) as well as a direction inclined thereto.

2. An apparatus according to claim 1, characterized
in that the blade angle (B) is between 45° and 120°,
preferably between 60° and 90°.

3. An apparatus according to one of the claims 1 or 2,
characterized in that the transition regions (7) are
provided with a substantially circular-cylindrical con-
figuration, having a radius (R) which lies between 20
times and 100 times the thickness (D) of the knife
(1) in the region of the guide surfaces (8).

4. An apparatus according to one of the claims 1 to 3,
characterized in that the width (A2) of the transition
region (7) corresponds to between 5 times and 10
times the thickness (D) of the knife in the region of
the guide surfaces (8).

5. An apparatus according to one of the claims 1 to 4,
characterized in that the thickness (d) of the hold-
ing section (23) is 10% to 20% smaller than the thick-
ness (D) of the knife (1) in the region of the guide
surfaces (8).

6. An apparatus according to one of the claims 1 to 5,
characterized in that the width (A1) of the guide
surfaces (8) corresponds to between one time and
five times the thickness (D) of the knife (1) in the
region of the guide surfaces (8).

Revendications

1. Dispositif pour couper sans enlévement de copeaux,
des profils en matiére plastique, comportant un cou-
teau guide transversalement par rapport aux profils,
ayant un segment de coupe (24) avec un aréte (9)
et un segment de maintien (23),
le segment de coupe (24) pratiquement paralléle a
I'aréte de coupe (9) ayant une épaisseur (D) plus
grande que le segment de maintien (23),
le segment de coupe (24) ayant deux surfaces de
guidage (8), paralléles entre elles et paralléles au
plan du couteau,
caractérisé en ce que
l'aréte de coupe (9) est délimitée par deux zones
transitoires (7) a section de forme courbe et rejoi-
gnant tangentiellement chaque fois une surface de
guidage (8), et
le couteau (1) logé dans un chassis de serrage (12)
rigide est précontraint dans deux directions (15a,
15b) de sorte que la précontrainte se développe a
la fois dans la direction de I'aréte de coupe (9) et
dans une direction inclinée par rapport a celle-ci.
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Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

'angle (B) de I'aréte de coupe est compris entre 45°
et 120°, de préférence entre 60° et 90°.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications

1 0u 2,

caractérisé en ce que

les zones transitoires (7) ont principalement une for-

me cylindrique de section circulaire avec un rayon 10
(R) compris entre 20 fois et 100 fois I'épaisseur (D)

du couteau (1) au niveau des surfaces de guidage

(8).

Dispositif selon'une quelconque desrevendications 75
1a3,

caractérisé en ce que

la largeur (A2) de la zone transitoire (7) correspond

a entre 5 fois et 10 fois I'épaisseur (D) du couteau

au niveau des surfaces de guidage (8). 20

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a4,

caractérisé en ce que

I'épaisseur (D) du segmentde maintien (23) estentre 25
10 % et 20 % plus petite que I'épaisseur (D) du cou-
teau (1) au niveau des surfaces de guidage (8).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a5, 30
caractérisé en ce que

la largeur (A1) des surfaces de guidage (8) repré-
sente entre 1 fois et 5 fois I'épaisseur (D) du couteau

(1) dans la zone des surfaces de guidage (8).
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