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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Heraustrennen von Kunststoffkarten, insbesonde-
re Chipkarten, aus einem Bogen- bzw. Bandmaterial,
mit einem oberen und unteren, die Schneidkontur vor-
gebenden Schneidwerkzeug, die unter Beibehaltung ei-
nes Reststegs in eine entsprechende Ober- und Unter-
seite des Bogen- bzw. Bandmaterials einschneidbar
ausgestaltet sind.

[0002] Derartige Schneidvorrichtungen sind seit lan-
gerem bekannt und werden zum Schneiden von Kunst-
stoff mit unterschiedlichsten Eigenschaften aber auch
anderen nichtmetallischen Materialien eingesetzt. Die-
se Schneidvorrichtungen kénnen gegentiber herkdmm-
lichen Stanzvorrichtungen Schnittgut mit einer wesent-
lich verbesserten Mallhaltigkeit und verbesserten
Schnittkanten erzeugen. Die MaRhaltigkeit ist dabei
weitestgehend unabhéngig vom zu schneidenden Ma-
terial, so dass problematisch zu verarbeitende Kunst-
stoffe, z.B. mehrlagige Laminatmaterialien, maf3haltig
geschnitten werden kénnen. Darliber hinaus kénnen mit
derartigen Schneidvorrichtungen unterschiedliche Ma-
terialien und Materialstarken verarbeitet werden, ohne
die Schneidvorrichtung an das betreffende Material an-
zupassen.

[0003] Eine gattungsgemale Vorrichtung ist aus der
WO 85/01241A1 bekannt. Diese Vorrichtung dient zum
Schneiden von Leder, Gummi, Papier und Kunststoff
sowie dhnlichen Materialien. Das zu schneidende Ma-
terial wird zwischen zwei keilformige Messer einge-
bracht und von beiden Seiten eingeschnitten, wobei die
Vorrichtung derart ausgestaltet ist, dass sich die Messer
in ihrer Endposition nicht berGhren kénnen. Die
Schneidmesser verbleiben in dieser Endposition wah-
rend das eingeschnittene Teil aus dem Ausgangsmate-
rial herausgetrennt wird. Zum Heraustrennen driickt ein
zwischen den keilférmigen Messern verlaufender Stem-
pel das eingeschnittene Teil nach unten und zertrennt
dabei den zwischen dem herausgetrennten Teil und
dem Ausgangsmaterial verbliebenden Steg. Nach dem
Heraustrennen befindet sich das Teil zwischen den un-
teren keilformigen Messern, von wo es entnehmbar ist.
[0004] Solche Vorrichtungen werden bereits unter an-
derem benutzt um Kunststoffkarten, insbesondere
Chipkarten, fir die eine hohe Mal haltigkeit gefordert ist,
aus ein- oder mehrlagigen Kunststoffstreifen auszu-
schneiden. Die zunehmende Bedeutung von Chipkar-
ten und Kunststoffkarten mit mehreren Funktionen, ins-
besondere aus mehrlagigen Laminaten mit unter-
schiedlichsten Materialien fur die einzelnen Laminat-
schichten, fuhrt durch hdhere Stlickzahlen und eine fort-
schreitende Automatisierung zu einem Verbesserungs-
bedarf und einer notwendigen Anpassung der Schneid-
vorrichtung an die gestiegenen Anforderungen.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, eine Vorrichtung zum Heraustrennen von
Kunststoffkarten der Eingangs genannten Art bereitzu-
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stellen, die hinsichtlich den gestiegenen Anforderungen
fur die Herstellung und die Produktionsqualitadt von
Kunststoffkarten verbessert ausgefiihrt ist.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dass mindestens zwei obere und minde-
stens zwei untere Schneidwerkzeuge jeweils zugeord-
net nebeneinander zum zwangsgekoppelten Heraus-
trennen von mehreren Kunststoffkarten vorgesehen
sind.

[0007] Die Anordnung mehrer Schneidwerkzeuge ne-
beneinander ermdglicht das gleichzeitige Heraustren-
nen mehrere Kunststoffkarten in einem Einschneid- und
Heraustrennschritt. Auch kann das Bogen- bzw. Band-
material fir die Kunststoffkarten, neben Chipkarten kén-
nen diese z.B. auch Telefon- und Kundenkarten oder
Scheck- und Kreditkarten sein, direkt in einer Vorrich-
tung mit mehreren nebeneinander angeordneten
Schneidwerkzeugen verarbeitet werden. Eine Auftren-
nung des Bogen- bzw. Bandmaterials in einzelne Strei-
fen ist nicht erforderlich. Das gleichzeitige Heraustren-
nen mehrerer Kunststoffkarten verringert den nicht wei-
terverwendbaren

Verschnitt des Bogen- bzw. Bandmaterials, da zwischen
den nebeneinander herausgetrennten Kunststoffkar-
ten, im Gegensatz zu herkdmmlich verarbeiteten einzel-
nen Streifen, jeweils nur ein Randstreifen bendétigt wird.
[0008] Eine bevorzugte Ausfihrungsform sieht vor,
dass zwischen einem oberen und unteren Schneid-
werkzeug eine Fixiereinrichtung zum Positionieren und
Festhalten des Bogen- bzw. Bandmaterials zuminde-
stens wahrend des Schneidevorgangs vorgesehen ist.
Die Fixierung des Bogen- bzw. Bandmaterials wahrend
des Schneidvorgangs verbessert besonders bei mehre-
ren nebeneinander angeordneten Schneidwerkzeugen
die MafR3haltigkeit der Kunststoffkarten.

[0009] Zum sicheren Positionieren und Fixieren des
Bogen- bzw. Bandmaterials wahrend des Schneidvor-
ganges kann die Fixiereinrichtung aus einem oberen
und einem unteren Fihrungsrahmenelement bestehen.
[0010] Giinstigerweise kdnnen die Fiihrungsrahmen-
elemente von mindestens zwei benachbarten Schneid-
werkzeugen zu einem gemeinsam bewegbaren Fih-
rungsrahmen verbunden sein. Die Verbindung der ein-
zelnen Flhrungsrahmenelemente zu einem gemeinsa-
men Fihrungsrahmen reduziert den konstruktiven Auf-
wand fir die Lagerung des Flihrungsrahmens. Auch
lassen sich durch die Verbindung der einzelnen Fih-
rungsrahmenelemente Probleme beim Fixieren des Bo-
gen- bzw. Bandmaterials durch nebeneinander ange-
ordnete Rahmenelemente vermeiden, da die verbunde-
nen Rahmenelemente das Material gleichzeitig fixieren.
[0011] Eine vorteilhafte Ausbildung sieht vor, dass der
Fihrungsrahmen federnd gelagert ist. Die federnde La-
gerung des Fiihrungsrahmens ermdglicht ein gleichma-
Riges Fixieren des Bogen- bzw. Bandmaterials unter
Berucksichtigung der jeweiligen individuellen Ausge-
staltung des zu schneidenden Bereichs des Bogen-
bzw. Bandmaterials.
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[0012] Um geringere Abstande zwischen den neben-
einander angeordneten Schneidwerkzeugen zu reali-
sieren und damit eine bessere Ausnutzung des Bogen-
bzw. Bandmaterial zu ermdglichen, kann der Flihrungs-
rahmen als einheitliches Bauelement ausgebildet sein.
[0013] Eine zweckmaRige Ausgestaltung sieht vor,
dass die Schneidwerkzeuge jeweils ein, die Schneid-
kontur vorgebendes keilférmiges Schneidmesser auf-
weisen und das jeweils zugeordnete Fiihrungsrahmen-
element ein Fenster aufweist, wobei das Schneidmes-
ser in das zugeordnete Fenster einfahrbar ausgestaltet
ist. Dadurch kann das Fuhrungsrahmenelement das
Bogen- bzw. Bandmaterial wéhrend des Einschneidvor-
ganges fixieren, wodurch die Einschnitte auf der Obe-
rund Unterseite des Bogen- bzw. Bandmaterials exakt
Ubereinander liegen und eine saubere versatzfreie
Schnittkante ermdglichen.

[0014] Vorteilhafterweise kann der Fihrungsrahmen
mindestens zwei nebeneinander angeordnete Fenster
aufweisen, die durch Verbindungsstreben voneinander
getrennt sind. Die Ausbildung einer Verbindungsstrebe
zwischen den nebeneinander angeordneten Fenstern
des Fuhrungsrahmens ermoglicht geringe Abstande
der herauszutrennenden Kunststoffkarten auf dem Bo-
gen- bzw. Bandmaterial und somit eine gute Ausnut-
zung des Materials.

[0015] Eine Variante sieht vor, dass die Verbindungs-
streben des Fihrungsrahmens durch auswechselbare
Rundstébe gebildet sind. Die Verbindungsstreben bil-
den eine Schwachstelle im Fihrungsrahmen, der durch
die Ausbildung der Verbindungsstreben als Rundstabe
und durch ihre Auswechselbarkeit begegnet wird.
[0016] Um nochmals geringere Abstdnde zwischen
den nebeneinander angeordneten Schneidwerkzeugen
zu realisieren und damit eine nochmals bessere Aus-
nitzung des Bogens- bzw. Bandmaterials zu ermégli-
chen, kénnen die Verbindungsstreben eine Breite von
2 bis 5 mal der Dicke der Kunststoffkarten aufweisen.
[0017] Eine glinstige Ausfiihrungsform sieht vor, dass
die Schneidwerkzeuge eine rechteckférmig umlaufende
Schneidkontur mit einer langeren und einer klrzeren
Seite aufweisen, und die klirzeren Seiten der nebenein-
ander angeordnet Schneidwerkzeuge parallel zueinan-
der ausgerichtet sind. Die Anordnung der kiirzeren Sei-
ten der Schneidwerkzeuge nebeneinander fiihrt durch
kurze Verbindungsstreben zu einer gréReren Stabilitat
des Fihrungsrahmens und damit auch zu einem bes-
seren Fixieren des Bogen- bzw. Bandmaterials.

[0018] Eine Modifikation sieht vor, dass zwischen
zwei nebeneinander angeordneten keilférmigen
Schneidmessern eine Nut zur Aufnahme der Verbin-
dungsstreben wahrend des Schneidvorganges ausge-
bildet ist. Durch die Nut zwischen den nebeneinander
angeordneten keilformigen Schneidmessern werden
die Schneidwerkzeuge in die Lage versetzt, trotz der Fi-
xierung des Bogens- bzw. Bandmaterials durch den
Fihrungsrahmen mit Verbindungsstreben hindurch
gleichzeitig mehrere Kunststoffkarten einzuschneiden.
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[0019] Ein Vorteil ist weiter, dass die Tiefe der Nut gr6-
Rer als die Hohe der Verbindungsstreben ausgestaltet
ist. Durch die Aufnahmen der Verbindungsstreben in die
Nut zwischen den keilférmigen Schneidmessern ist ein
problemfreies Einschneiden und Heraustrennen der
Kunststoffkarten moglich trotz der eng aneinander ste-
henden keilférmigen Schneidmessern. Dabei ist es von
besonderen Vorteil, wenn die Tiefe der Nut mindestens
der Héhe der Verbindungsstreben zuzliglich der halben
Dicke der Kunststoffkarten entspricht.

[0020] Eine bevorzugte Ausbildung sieht vor, dass zu-
mindestens ein unteres und/oder ein zugehdriges obe-
res Schneidwerkzeug auf einer Grundplatte angeordnet
ist und diese Grundplatte zumindestens ein koaxial zur
Schneidkontur eines Schneidwerkzeuges angeordne-
tes Fenster aufweist, wobei die Offnungsflache der Fen-
ster mindestens der durch die Schneidkontur aufge-
spannten Flache entspricht. Diese auf der Grundplatte
angeordneten Fenster sind geeignet die herausge-
trennten Kunststoffkarten in einem Bereich unterhalb
der Vorrichtung hindurchzulassen. So verbleiben die
Kunststoffkarten nicht in der Vorrichtung oder in dem
Bogen- bzw. Bandmaterial. Das Einschneiden und Her-
austrennen von Kunststoffkarten kann ohne eine Be-
ricksichtigung der Lage von schon herausgetrennten
Kunststoffkarten in der Vorrichtung oder in dem Bogen-
bzw. Bandmaterial erfolgen.

[0021] Eine Modifikation der Vorrichtung mit einem
Druckstempel, der in die Schneidkontur eintauchbar ist,
zum Heraustrennen der vorgeschnittenen Kunststoff-
karten aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial sieht vor,
dass eine Entliftung fiir die zwischen Druckstempel und
Kunststoffkarte vorhandene bzw. eingeschlossene Luft
vorgesehen und derart ausgestaltet ist, dass eine
Druckdifferenz des Drucks, der zwischen Druckstempel
und Kunststoffkarte wahrend des Heraustrennvorgangs
vorhandenen Luft zum Umgebungsdruck auf einen vor-
bestimmten Wert begrenzt ist. Zum Heraustrennen der
Kunststoffkarte aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial
taucht der Druckstempel ausgehend von seiner Ruhe-
position in die Schneidkontur eines Schneidwerkzeuges
ein. Der Druckstempel tritt anschlieBend weiter in die
Schneidkontur ein, bis er auf die eingeschnittene Kunst-
stoffkarte trifft und diese unter Zerstérung des Rest-
stegs aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial herausdrtickt.
Danach dreht sich die Bewegungsrichtung des Druck-
stempels um und der Druckstempel gleitet durch die
Schneidkontur zuriick zu seiner Ausgangsposition.
Nach dem Eintauchen des Druckstempels in die
Schneidkontur wird die dort eingeschlossene Luft durch
den sich in Richtung der Kunststoffkarte bewegenden
Druckstempel komprimiert, wahrend sich bei der Riick-
bewegung des Druckstempels sich unterhalb des
Druckstempels ein Unterdruck aufbaut. Um einen siche-
ren Prozessablauf zu gewahrleisten, sollte die Druckdif-
ferenz des Drucks der zwischen Druckstempel und
Kunststoffkarte vorhandenen Luft zum Umgebungs-
druck auf einen vorbestimmten Wert begrenzt sein.
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[0022] Die Entliftung kann zum Begrenzen des Wer-
tes der Druckdifferenz zum Umgebungsdruck derart
ausgestaltet sein, dass ein Stéreinfluss der Luft zwi-
schen Druckstempel und Kunststoffkarte beim Heraus-
trennvorgang der Kunststoffkarte auf ein minimum be-
grenzt ist. Durch eine solche Entlliftung werden Riick-
wirkungen der beim Heraustrennvorgang zwischen
Druckstempel und Kunststoffkarten komprimierten Luft
auf den Druckstempel oder die Kunststoffkarte vermie-
den. Solche Storeinflisse z.B. die ungleichmaflige Be-
wegung des Druckstempels, eine unkontrollierte Bewe-
gung der Kunststoffkarte oder ein verfriihtes Abldsen
der Kunststoffkarte, kobnnen insbesondere bei hohen
Prozessgeschwindigkeiten zu einem ungleichmaRigen
Heraustrennen der Kunststoffkarten fuhren.

[0023] Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, dass
die Entliftung derart ausgestaltet ist, dass eine Saug-
wirkung des Druckstempels beim Zuriickbewegen nach
den Heraustrennen der Kunststoffkarten auf ein Mini-
mum begrenzt ist. Eine derartige Entliftung vermeidet
nach dem Herausdriicken der Karte das Ansaugen und
das Hochwirbeln der Kunststoffkarten durch die Ruck-
bewegung des Druckstempels und die dadurch entste-
hende Gefahr einer Stérung des Produktionsablaufes
durch ein Verkanten der Kunststoffkarten mit dem nach-
gefihrten Bogen- bzw. Bandmaterial.

[0024] Gunstigerweise kann der Abstand zwischen
Druckstempel und keilférmigen Schneidmesser wah-
rend des Schneidvorganges geringer als die Dicke der
Kunststoffkarten sein, vorzugsweise kleiner als 0,3 mm.
Der geringe Abstand zwischen Druckstempel und
Schneidmesser ermoglicht durch ein gleichmafiges
Heraustrennen saubere Schnittkanten und verhindert
ein Verklemmen der Kunststoffkarten beim Heraustren-
nen zwischen Schneidmesser und Druckstempel.
[0025] Eine Ausflhrungsvariante sieht vor, dass der
Druckstempel eine beim Heraustrennen mit der Kunst-
stoffkarte in Kontakt stehende Stirnflache aufweist und
zur Ausgestaltung der Entluftung mit mindestens einer
zur Stirnflache hin offenen Bohrung versehen ist. Durch
die Bohrung in der Stirnflache wird eine einfache Belif-
tung realisiert ohne die Gestaltung der Stirnflache zu be-
einflussen.

[0026] Fir eine gleichmaRige Entliftung kénnen die
Bohrungen an der Stirnflache symmetrisch zu den par-
allel zu den Seitenkanten der Stirnflache verlaufenden
Langs- und Querachsen der Stirnflache angeordnet
sein.

[0027] Fir eine seitliche Luftfiihrung entlang den Sei-
tenkanten der Stirnflache und des Druckstempels kann
die Entliftung durch eine dreidimensionale Konturie-
rung an der Stirnflache ausgestaltet sein.

[0028] Fiir ein verbesserten Heraustrennvorgang der
eingeschnittenen Kunststoffkarten durch ein an den Ek-
ken beginnendes Herausschélen der Karten aus dem
Bogen- bzw. Bandmaterial kénnen erhabene Eckenbe-
reiche der Stirnflachen gemeinsam eine gedachte Ebe-
ne aufspannen und dazwischenliegende Seitenkanten
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gegeniber der gedachten Ebene zurlickversetzt verlau-
fen. Die Entliftung im Bereich der Stirnflache erfolgt da-
bei Uber die tieferliegenden Seitenkanten.

[0029] Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass die
Entliftung mindestens eine an der Stirnflache angeord-
nete Nut aufweist. Bei konstruktiven Losungen die Boh-
rungen in der Druckflache nicht zulassen oder bei denen
solche Bohrungen nicht erwiinscht sind, bzw. zur Unter-
stiitzung der Entliftung durch eine Konturierung kann
eine ausreichende Entliftung der zwischen Druckstem-
pel und Kunststoffkarte vorhandenen Luft durch Nuten
in der Stirnflache ermdglicht werden, wobei die Nuten
sich Vorteilhafterweise bis zu den Seitenkanten der
Stirnflache erstrecken.

[0030] Eine zweckmalige Ausgestaltung sieht vor,
dass die Entliftung Luftkandle an den Schneidwerkzeu-
gen umfasst. Durch Luftkanale an den Schneidwerk-
zeugen lasst sich insbesondere bei einer gezielten Aus-
gestaltung des Druckstempels, z.B. durch eine dreidi-
mensionale Konturierung an der Stirnflache oder durch
an dieser angeordnete Nuten, eine besonders gute Luft-
fuhrung erzielen.

[0031] Ein erfindungsgeméafies Verfahren zum Her-
austrennen von Kunststoffkarten aus einem Bogen-
bzw. Bandmaterial umfasst das Fixieren des Bogen-
bzw. Bandmaterials, das Einschneiden der Ober- und
Unterseite des Bogen- bzw. Bandmaterials mit den zu-
geordneten oberen und unteren, die Schneidkontur vor-
gebenden Schneidwerkzeugen unter Beibehaltung ei-
nes Reststegs, und das Herausdriicken der Kunststoff-
karten aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial. Dieses Ver-
fahren sieht vor, dass zwangsgekoppelt mindestens
zwei Kunststoffkarten gleichzeitig aus den Bogen- bzw.
Bandmaterial herausgetrennt werden. Beim Heraus-
drucken wird der beim Einschneiden verbleibende um-
laufende Reststeg verzort. Mit diesem Verfahren lassen
sichin einer Vorrichtung zum Heraustrennen von Kunst-
stoffkarten hohe Stlickzahlen realisieren, wobei der
Zeitaufwand pro Kunststoffkarte im Vergleich zu her-
kdmmlichen Verfahren geringer ist.

[0032] Fdir einen einfachen und beschleunigten Ver-
fahrensablauf kénnen mindestens zwei Kunststoffkar-
ten zwangsgekoppelt fixiert, zwangsgekoppelt einge-
schnitten und anschlieend gleichzeitig herausgedriickt
werden.

[0033] Eine bevorzugte Ausfiihrung des Verfahrens
sieht vor, dass beim Herausdricken der Kunststoffkar-
ten eine Entliftung erfolgt, die einen Einfluss der vom
Druckstempel erzeugen Luftbewegungen auf das Her-
ausdriicken und die Auswurfrichtung der Kunststoffkar-
ten auf ein Minimum begrenzt. Diese Entliftung ermég-
licht ein schnelleres Heraustrennen der Kunststoffkar-
ten aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial und damit einen
insgesamt noch mal beschleunigten Verfahrensablauf,
da ein Verkanten oder Verklemmen der Kunststoffkar-
ten in der Vorrichtung durch die Entlliftung vermieden
wird.

[0034] Giinstigerweise kann das Herausdriicken der
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Kunststoffkarten aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial
mittels einer Schalbewegung erfolgen. Bei dieser Schal-
bewegung wird die Kraft zum Heraustrennen der Kunst-
stoffkarte zunachst punktuell an mindestens einem
Punkt im Bereich der Kunststoffkarte, bevorzugt im Be-
reich der Ecken, aufgebracht. Die aufgebrachte Kraft
fuhrt in diesen Punkten zu einem Abldsen der einge-
schnittenen Kunststoffkarten aus dem Bogen- bzw.
Bandmaterial, bzw. zu einem Zertrennen des verbliebe-
nen Reststegs in diesen Bereichen. Bei einer weiteren
Krafteinleitung wird die Kunststoffkarte beginnend von
den Punkten der ersten Krafteinleitung entlang der ein-
geschnittenen Schneidkontur aus dem Bogen- bzw.
Bandmaterial herausgeschalt, dhnlich eines ziehenden
Schnitts. Das Herausschalen der Kunststoffkarten aus
dem Bogen- bzw. Bandmaterial ermdglicht saubere
Schnittkanten der Kunststoffkarten. Besonders geeig-
net fir das Herausschalen der Kunststoffkarten sind da-
bei Druckstempel mit dreidimensional konturierten
Stirnflachen, wobei sich erhabene Eckenbereiche der
Stirnflache ahnlich einer Kronenkontur als besonders
geeignet herausgestellt haben, da die Spitzen der kon-
turierten Stirnflache an den Ecken der Kunststoffkarte
angreifen und die Krafteinleitung auf mehrere Punkte
verteilt ist.

[0035] In folgenden werden Ausfihrungsformen der
vorliegenden Erfindung anhand einer Zeichnung néher
erlautert. Es zeigen:

Figur 1  eine Schnittzeichnung durch einen frontseiti-
gen Ausschnitt der erfindungsgeméafen Vor-
richtung zum Heraustrennen von Kunststoff-
karten,

Figur 2  eine Schnittzeichnung durch einen seitlichen
Ausschnitt der Vorrichtung aus Figur 1,
Figur 3  eine Vorrichtung gemafR Figur 1 mit einge-
schnittenen Schneidmessern,

Figur4  eine Vorrichtung gemaR Figur 2 mit einge-
schnittenen Schneidmessern,

Figur 5 eine Vorrichtung gemaR Figur 3 mit Druck-
stempel zum Heraustrennen der Kunststoff-
karten,

Figur 6  eine Vorrichtung gemaR Figur 4 mit Druck-
stempel zum Heraustrennen der Kunststoff-
karten,

Figur 7  eine auseinandergezogene perspektivische
Ansicht einer erfindungsgemafRen Vorrich-
tung zum Heraustrennen von Kunststoffkar-
ten, und

Figur 8 eine perspektivische Ansicht der montierten
Vorrichtung aus Figur 7.
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[0036] Die in den Figuren 1 bis 6 dargestellten
Schnittzeichnungen einer erfindungsgemafien Vorrich-
tung beschreiben das Funktionsprinzip des zwangsge-
koppelten Heraustrennens von mehreren Kunststoff-
karten aus einem Kunststoffbogen 1. Die Vorrichtung
umfasst zwei obere und zwei untere Schneidwerkzeuge
mit einer rechteckférmig umlaufenden Schneidkontur
sowie jeweils einen oberen und unteren Flhrungsrah-
men 2. Die Flihrungsrahmen 2 umfassen eine zwischen
den nebeneinander angeordneten Schneidwerkzeugen
4 positionierte Strebe 3. Die Schneidwerkzeuge 4 um-
fassen die Schneidkontur bildende umlaufende keilfor-
mige Schneidmesser 5, wobei die Schneidwerkzeuge 4
mit nur geringem Spiel in die von den auReren Rahmen-
teilen des Fuhrungsrahmens 2 und der Strebe 3 gebil-
deten Fihrungsrahmenelemente eintauchbar ausge-
staltet sind. Die in Figur 1 und in Figur 2 gezeigte Front-
seiten- und Seitenansicht zeigen die Fixierung des
Kunststoffbogens 1 durch den oberen und unteren Fih-
rungsrahmen 2. Die Schneidwerkzeuge befinden sich
dabei in ihrer Ausgangsposition, d.h. die Schneidmes-
ser 4 befinden sich nicht in Eingriff mit den Kunststoff-
bogen 1.

[0037] Die Figuren 3 und 4 zeigen die erfindungsge-
maRe Vorrichtung zum Heraustrennen von Kunststoff-
karten mit zusammengepressten Schneidwerkzeugen
4. Die oberen und unteren Schneidwerkzeuge 4 schnei-
den in die entsprechenden Oberund Unterseiten des
Kunststoffbogens 1 ein. Dabei beriihren sich die oberen
und unteren Schneidwerkzeuge 4 nicht. Zwischen den
oberen und unteren Schneidmessern 5 bleibt ein kleiner
Reststeg des Kunststoffmaterials bestehen, der die ein-
geschnittene Kunststoffkarte weiterhin mit den Kunst-
stoffoogen 1 umlaufend verbindet. Die Kontur der
Kunststoffkarte wird durch die rechteckférmig umlau-
fende Schneidkontur der Schneidwerkzeuge 4 vorgege-
ben. Die oberen und unteren Schneidmesser 5 befinden
sich beim Schneidvorgang exakt Gibereinander, so dass
sich zwischen der oberen und unteren eingeschnittenen
Kontur der Kunststoffkarte kein Versatz entsteht. Wah-
rend des Einschneidvorgangs wird der Kunststoffbogen
1 weiterhin von den oberen und unteren Flihrungsrah-
men 2 fixiert.

[0038] In den Figur 5 und 6 ist neben dem durch die
Flhrungsrahmen 2 fixierten und durch die Schneid-
werkzeuge 4 eingeschnittenen Kunststoffbogen 1 die
Druckstempel 6 zum Heraustrennen der Kunststoffkar-
ten aus dem Kunststoffbogen 1 zu sehen. Die Druck-
stempel 6 bestehen aus einer Stirnflache 7 und einem
Hubzylinder 8. Die Stirnflaiche 7 des Druckstempels 6
befindet sich dabei zwischen den die Schneidkontur bil-
denden Schneidmessern 5 der oberen Schneidwerk-
zeuge 4. Dabei fiillt die Stirnflache 7 fast die gesamte
Schneidkontur aus, so dass zwischen Stirnflache 7 und
Schneidmesser 5 nur ein kleiner Spalt verbleibt. Die der
Kunststoffkarte zugewandte Flache der Stirnflache 7
weist zur Fuhrung der zwischen Druckstempel 6 und
Kunststoffkarte vorhandenen oder hinstromenden Luft
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eine Konturierung auf. Dabei stehen die Eckenbereiche
der Stirnflache 7 hoher als die dazwischenliegenden
Seitenbereiche der Stirnflache 7 ab. Zum Heraustren-
nen der Kunststoffkarte aus dem Kunststoffbogen 1 wird
die Stirnflache 7 des Druckstempels 6 durch den Hub-
zylinder 8 in Richtung der eingeschnittenen Kunststoff-
karte gedriickt. Dabei bertihren die Eckenbereiche der
Stirnflache 7 die Kunststoffkarte als erstes. Bei einem
weiteren Ausfahren des Hubzylinders 8 wird der Rest-
steg zwischen Kunststoffkarte und Kunststoffbogen 1
an den Ecken beginnend zertrennt und die Kunststoff-
karte aus dem durch den oberen und unteren Fihrungs-
rahmen 2 fixierten Kunststoffbogen 1 herausschalt. Die
herausgetrennte Kunststoffkarte fallt nach unten aus
der Vorrichtung heraus.

[0039] Die Figur 7 zeigt eine auseinandergezogene
perspektivische Ansicht einer erfindungsgemafien Vor-
richtung zum Heraustrennen von Kunststoffkarten mit
drei in Langsrichtung nebeneinander angeordneten
Schneidwerkzeugen 4. Diese Vorrichtung ist auf einer
langlichen Grundplatte 10 montiert. Diese quaderférmi-
ge Grundplatte weist an beiden kurzen Seiten jeweils
zwei senkrecht auf der Grundplatte 10 befestigte Lager-
bolzen 11 auf, auf den jeweils koaxial eine zylindrische
Lagerhilse 12 verschieblich angeordnet ist. Die Grund-
platte 10 weist drei in Langsrichtung nebeneinander an-
geordnete Offnungen 13 auf, durch die die herausge-
trennten Kunststoffkarten nach unten aus der Vorrich-
tung herausfallen. Die Offnungen 13 sind jeweils durch
einen Steg der Grundplatte 10 voneinander getrennt.
Uber den Offnungen 13 wird jeweils ein Schneidwerk-
zeug 4 angeordnet und an der Grundplatte 10 befestigt.
Dabei sind die Schneidwerkzeuge 4 so gestaltet, dass
zwischen den angrenzenden keilférmigen Schneidmes-
sern 5 der nebeneinander angeordneten Schneidwerk-
zeuge 4 eine Nut zur Aufnahme der Strebe 3 des Fiih-
rungsrahmens 2 entsteht. Oberhalb der unteren
Schneidwerkzeuge 4 ist der untere Fiihrungsrahmen 2
in einer Weise angeordnet, dass die Streben 3 des Fiih-
rungsrahmens 2 in die Nuten zwischen den Schneid-
werkzeugen 4 passen. Der untere Flhrungsrahmen 2
ist an seinen Langsseiten mit zwei senkrecht angeord-
neten Gleitbolzen 14 versehen, die in entsprechende
Gleithillsen 15 eingreifen. Diese Gleithllsen 15 werden
in Bohrungen 16 auf der Grundplatte 10 fixiert. Auf bei-
den Langsseiten des unteren Fiihrungsrahmens 2 sind
mittig und an den AuRenseiten jeweils drei Federn 17
angebracht. Diese Federn 17 stltzen sich in entspre-
chenden Sacklochbohrungen 18 auf der Grundplatte 10
ab.

[0040] Der obere Fuhrungsrahmen 2 und die oberen
nebeneinander angeordneten Schneidwerkzeuge 4
sind spiegelbildlich zu den unteren Elementen an einer
ebenfalls langlichen Schneidplatte 20 angeordnet. Die-
se Schneidplatte 20 weist an seinen kurzen Seiten je-
weils zwei Bohrungen 21 zur Aufnahme der Lagerhil-
sen 12 auf. Die Schneidplatte 20 weist im Gegensatz
zur Grundplatte 10 statt der Offnungen 13 drei in Langs-
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richtung nebeneinander angeordnete Druckstempel 6
auf. Die Druckstempel 6 bestehen jeweils aus einer
Stirnflache 7 oder einem Hubzylinder 8. Die Druckstem-
pel 6 sind so in der Schneidplatte 20 angeordnet, dass
die Stirnfliche 7 exakt in die Schneidkontur des
Schneidwerkzeuges 4 hineinpasst. Figur 8 zeigt eine
Ansicht einer montierten Vorrichtung.

[0041] Die Schneidwerkzeuge 4 sind einzeln demon-
tierbar in der Grundplatte 10 und der Schneidplatte 20
befestigt, so dass sie bei einer Beschadigung oder ei-
nem Verschleil’ der keilférmigen Schneidmesser 5 un-
abhangig voneinander ersetzt werden kénnen. Alle obe-
ren und unteren Schneidwerkzeuge 4 sind ebenso wie
sowohl die oberen und unteren Fihrungsrahmen 2 und
die Druckstempel 6 identische Bauteile, wodurch sich
die Anzahl der notwendigen Komponenten fir die Her-
stellung und die Ersatzteillagerungen reduziert.

[0042] Zum Einschneiden und Heraustrennen von
Kunststoffkarten wird ein Kunststoffbogen 1 lber eine
der Langsseiten in die in Figur 7 und Figur 8 gezeigten
erfindungsgemafien Vorrichtung eingefiihrt. Der Kunst-
stoffbogen 1 erstreckt sich dabei mindestens lber die
Breite der drei nebeneinander angeordneten Schneid-
werkzeuge 4. Befindet sich der Kunststoffbogen 1 in der
Vorrichtung wird durch ein Druck auf die Schneidplatte
20 der Kunststoffbogen 1 zwischen den federnd gela-
gerten oberen und unteren Fihrungsrahmen 2 fixiert.
Durch einen weiteren Druck auf die Schneidplatte 20
wird die Kontur der Kunststoffkarte durch die oberen
und unteren Schneidwerkzeuge von oben und von un-
ten in den Kunststoffbogen eingeschnitten. Die
Schneidwerkzeuge 4 und die Fihrungsrahmen 2 ver-
bleiben in dieser Position, wahrend die Stirnflache 7 des
Druckstempels 6 durch den Hubzylinder 8 durch die
oberen Schneidwerkzeuge 4 hindurch durch die Kunst-
stoffkarte aus dem Kunststoffbogen 1 herausdriickt und
dabei den zwischen den oberen und unteren keilférmi-
gen Schneidmesser 5 verbliebenen Steg zwischen
Kunststoffkarte und Kunststoffoogen 1 zertrennt. Die
Kunststoffkarte fallt nach unten durch die Offnungen 13
in der Grundplatte 10 aus der Vorrichtung heraus. Nach
dem Heraustrennen der Kunststoffkarte wird die Stirn-
flache 7 durch den Hubzylinder 8 in seine Ausgangspo-
sition zurlickgezogen und der Druck auf die Schneid-
platte 20 entlastet. Die Fihrungsrahmen 2 geben den
Kunststoffbogen 1 frei, so dass er neu zwischen den
Flhrungsrahmen 2 positioniert werden kann bevor die
Vorrichtung den Kunststoffbogen 1 erneut fixiert und
weitere Kunststoffkarten heraustrennt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Heraustrennen von Kunststoffkar-
ten, insbesondere Chipkarfen, aus einem Bogen-
bzw. Bandmaterial, mit einem oberen und unteren,
die Schneidkontur vorgebenden Schneidwerkzeug,
die unter Beibehalten eines Reststegs in eine ent-
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sprechende Ober- und Unterseite des Bogen- bzw.
Bandmaterials einschneidbar ausgestaltet sind,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
obere und mindestens zwei untere Schneidwerk-
zeuge jeweils zugeordnet nebeneinander zum
zwangsgekoppelten Heraustrennen von mehreren
Kunststoffkarten vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen einem
oberen und unteren Schneidwerkzeug eine Fixier-
einrichtung zum Positionieren und Festhalten des
Bogen- bzw. Bandmaterials zumindestens wahrend
des Schneidvorgangs vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fixiereinrich-
tung aus einem oberen und einem unteren Fih-
rungsrahmenelement besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrungsrah-
menelemente von mindestens zwei benachbarten
Schneidwerkzeugen zu einem gemeinsam beweg-
baren Fuhrungsrahmen verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fiihrungsrah-
men federnd gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der Fiihrungsrah-
men als ein einheitliches Bauelement ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidwerk-
zeuge jeweils ein, die Schneidkontur vorgebendes
keilférmiges Schneidmesser aufweisen und das je-
weils zugeordnete Fihrungsrahmenelement ein
Fenster aufweist, wobei das Schneidmesser in das
zugeordnete Fenster einfahrbar ausgestaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass der Fiihrungsrah-
men mindestens zwei nebeneinander angeordnete
Fenster aufweist, die durch Verbindungsstreben
voneinander getrennt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
streben des Fuhrungsrahmens durch auswechsel-
bare Rundstabe gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruche 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
streben eine Breite von 2 bis 5 mal der Dicke der
Kunststoffkarten aufweisen.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

12

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidwerk-
zeuge eine rechteckférmig umlaufende Schneid-
kontur mit einer langeren und einer kirzeren Seite
aufweisen, und die kiirzeren Seiten der nebenein-
ander angeordnet Schneidwerkzeuge parallel zu-
einander ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen zwei
nebeneinander angeordneten keilférmigen
Schneidmessern eine Nut zur Aufnahme der Ver-
bindungsstrebe wahrend des Schneidvorgangs
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe der Nut
gréRer als die Hohe der Verbindungsstreben aus-
gestaltet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindestens ein
unteres und/oder ein zugehdriges oberes Schneid-
werkzeug auf einer Grundplatte angeordnet ist und
diese Grundplatte zumindestens ein koaxial zur
Schneidkontur eines Schneidwerkzeugs angeord-
netes Fenster aufweist, wobei die C")ffnungsfléche
der Fenster mindestens der durch die Schneidkon-
tur aufgespannten Flache entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 14 mit
einem Druckstempel, der in die Schneidkontur ein-
tauchbar ist, zum Heraustrennen der eingeschnit-
tenen Kunststoffkarten aus dem Bogen- bzw. Band-
material,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Entliftung
fiir die zwischen Druckstempel und Kunststoffkarte
vorhandene bzw. eingeschlossene Luft vorgesehen
und derart ausgestaltet ist, dass eine Druckdiffe-
renz des Drucks, der zwischen Druckstempel und
Kunststoffkarte wahrend des Heraustrennvorgangs
vorhandenen Luft zum Umgebungsdruck auf einen
vorbestimmten Wert begrenzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass die Entliftung
zum Begrenzen des Werts der Druckdifferenz zum
Umgebungsdruck derart ausgestaltet ist, dass ein
Storeinfluss der Luft zwischen Druckstempel und
Kunststoffkarte beim Heraustrennvorgang der
Kunststoffkarte auf ein Minimum begrenzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet, dass die Entllftung
derart ausgestaltet ist, dass eine Saugwirkung des
Druckstempels beim Zurtickbewegen nach dem
Heraustrennen der Kunststoffkarte auf ein Mini-
mum begrenzt ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen Druckstempel und keilférmigen Schneid-
messer wahrend des Schneidvorgangs geringer als
die Dicke der Kunststoffkarten ist, vorzugsweise
kleiner als 0,3 mm.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass der Druckstempel
eine beim Heraustrennen mit der Kunststoffkarte in
Kontakt stehende Stirnflache aufweist und zur Aus-
gestaltung der Entliiftung mit mindestens einer zur
Stirnflache hin offenen Bohrungen versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrungen an
der Stirnflache symmetrisch zu den parallel zu den
Seitenkanten der Stirnflache verlaufenden Langs-
und Querachsen der Stirnfldche angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 20,

dadurch gekennzeichnet, dass die Entliftung
durch eine dreidimensionale Konturierung an der
Stirnflache ausgestaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, dass erhabene Ecken-
bereiche der Stirnflache gemeinsam eine gedachte
Ebene aufspannen und dazwischenliegende Sei-
tenkanten gegenlber der gedachten Ebene zurlick-
versetzt verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Entliftung
mindestens eine an der Stirnflaiche angeordnete
Nut aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die Entliftung
Luftkanale an den Schneidwerkzeugen umfasst.

Verfahren zum Heraustrennen von Kunststoffkar-
ten mit einer der Vorrichtungen aus den Anspri-
chen 1 bis 24 mit den folgenden Schritten:

- Fixieren des Bogen- bzw. Bandmaterials;

- Einschneiden der Ober- und Unterseite des Bo-
gen- bzw. Bandmaterials mit den zugeordneten
oberen und unteren, die Schneidkontur vorge-
benden Schneidwerkzeugen unter Beibehal-
tung eines Reststegs;

- Herausdriicken der Kunststoffkarten aus dem
Bogen- bzw. Bandmaterial;

dadurch gekennzeichnet, dass zwangsgekoppelt
mindestens zwei Kunststoffkarten gleichzeitig aus
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dem Bogen- bzw. Bandmaterial herausgetrennt
werden.

Verfahren nach Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Kunststoffkarten zwangsgekoppelt fixiert, zwangs-
gekoppelt eingeschnitten und anschlieend gleich-
zeitig herausgedriickt werden.

Verfahren nach Anspruch 25 oder 26,

dadurch gekennzeichnet, dass beim Heraus-
driicken der Kunststoffkarten eine Entliftung er-
folgt, die einen Einfluss der vom Druckstempel er-
zeugten Luftbewegung auf das Herausdriicken und
die Auswurfrichtung der Kunststoffkarten auf ein Mi-
nimum begrenzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 27,

dadurch gekennzeichnet, dass das Herausdruk-
ken der Kunststoffkarten aus dem Bogen- bzw.
Bandmaterial mittels einer Schalbewegung erfolgt.
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europaische Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriche erstellt.

[

Da fir alle recherchierbaren Anspruche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefihrt werden
konnte, der eine zusétzliche Recherchengebiihr gerechtiertigt hatte, hat die Recherchenabteilung
nicht zur Zahlung einer solchen Gebiihr aufgefordert.

=

Nur ein Teil der weiteren Recherchengebuhren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vor—
liegende europaische Recherchenbericht wurde fir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf
Erindungen beziehen, fir die Recherchengebuhren entrichtet worden sind, namlich Patentanspriche:

[

[__—] Keine der weiteren Recherchengebiihren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
europaische Recherchenbericht wurde fir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den
Patentanspruchen erwahnte Erfindung beziehen, namlich Patentanspriiche:
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0)) 5”:°pf‘s°t“es  MANGELNDE EINHEITLICHKEIT Nummer der Anmeldung
alentam DER ERFINDUNG EP 03 01 3751
ERGANZUNGSBLATT B

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende européische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
Erfindungen, namlich:

1. Anspriiche: 1-14; 25-28
Vorrichtung zum Heraustrennen mit einer. Fixiereinrichtung
sowie deren Verwendung mit Verfahren

2. Anspriiche: 1, 15-24; 25-28

Vorrichtung zum Heraustrennen mit einem Druckstempel sowie
deren Verwendung mit Verfahren
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EPO FORM P0461

EP 1378 330 A1

ANHANGZUMEUBOPABCHENRECHERCHENBENCHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 03 01 3751

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.
Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

12-09-2003
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
B angefuhrtes Patentdokument Veréftentlichung Patentfamilie Veroffentiichung
EP 0920198 A 02-06-1999 JP 10229535 A 25-08-1998
AU 8705398 A 08-09-1998
EP 0920198 Al 02-06-1999
CA 2252666 Al 20-08-1998
WO 9836565 Al 20-08-1998
TW 408276 B 11-10-2000
DE 19513282 A 10-10-1996 DE 19513282 Al 10-10-1996
AU 5686396 A 23-10-1996
WO 9631427 A2 10-10-1996
EP 0773856 A2 21-05-1997
US 2352339 A 27-06-1944  KEINE
GB 653195 09-05-1951  KEINE
US 4846031 A 11-07-1989 DE 3837558 Al 15-06-1989
FR 2748962 A 28-11-1997 FR 2748962 Al 28-11-1997
EP 0641632 A 08-03-1995 CN 1104602 A 05-07-1995
EP 0641632 A2 08-03-1995
JP 2808571 B2 08-10-1998
JP 7116996 A 09-05-1995
EP 0595260 A 04-05-1994 DE 9214557 Ul 17-12-1992
EP 0595260 Al 04-05-1994
FI 934757 A 28-04-1994
US 4836070 A 06-06-1989  KEINE
WO 0059725 A 12-10-2000 WO 0059725 Al 12-10-2000
AU 3476699 A 23-10-2000
EP 1169178 Al 09-01-2002
JP 2002540949 T 03-12-2002
us 6401510 Bl 11-06-2002
Us 3299755 A 24-01-1967 KEINE
FR 743981 A 08-04-1933  KEINE
GB 522558 A 20-06-1940 KEINE
UsS 3634916 A 18-01-1972  KEINE
NL 1004864 C 23~-06-1998 NL 1004864 C1 23-06-1998

Fur néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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EPO FORM P0461

EP 1378 330 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 03 01 3751

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrien
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

12-09-2003
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Verottentlichung
FR 416846 . A KEINE
US 2049624 A 04-08-1936  KEINE

Far néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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