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(67)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Schneidwerk-
zeug (S) aus hartbarem Stahl zum Trennen von Flach-
materialien, beispielsweise Pappe, Wellpappe, Waben-
karton, Kunststoffplatten und dergleichen, bestehend
aus einem bandférmigen Grundkdorper, der in Langsrich-
tung einerseits einen Arbeitsbereich (1) mit Schneidzah-
nen (11) und andererseits einen Stitzbereich (2) mit ei-
ner Stutzflache (22), gegebenenfalls mit einer Vielzahl
von Stutzflachen (22,22’) aufweist.

Um beim Durchtrennen von Flachmaterialien im
Querschnitt ebene Schnittflachen zu erstellen und die

w2

i

SN

SCHNEIDWERKZEUG ZUM TRENNEN VON FLACHMATERIALIEN

Eindringtiefe der Spitzen des Schneidwerkzeuges in die
nachgebende Abstiitzung des flachigen Materials zu mi-
nimieren, ist erfindungsgemal vorgesehen, dass die
Schneidzahne (11) mit Spitzen (111) mit Radien bis 2.0
mm und von diesen ausgehend mit Schneidflanken
(112,112',112") mit einem Winkel o von 60° bis 90° zu-
einander gebildet sind, wobei in Langsrichtung des
Schneidwerkzeuges (S) benachbarte Schneidzahne
(11,11°) einen unterschiedlichen Abstand (A,A’) der
Schneidspitzen (111, 111’, 111") von der (den) gegeni-
berliegenden Stitzflache(n) (22, 22’) aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Schneidwerkzeug aus hartbarem Stahl zum Trennen von Flachmaterialien,
beispielsweise Pappe, Wellpappe, Wabenkarton, Kunststoffplatten und dergleichen, bestehend aus einem bandférmigen
Grundkoérper, der in Langsrichtung einerseits einen Arbeitsbereich mit Schneidzahnen und andererseits einen Stitzbe-
reich mit einer Stitzflache, gegebenenfalls mit einer Vielzahl von Stitzflachen, aufweist.

[0002] Flachmaterialien aus nachgiebigen Werkstoffen bei hohen 6rtlichen Belastungen stellen ein geeignetes Ver-
packungsmittel fur eine Lieferung von Giitern an Kunden oder Betriebe dar.

[0003] Ausgewahlte Verpackungsmaterialien wie Pappe, Wellpappe, Wabenkarton, Kunststoffoahnen und derglei-
chen gewahrleisten in der Regel einen unversehrten Transport auch von spréden sperrigen Gltern.

[0004] Fir ein Verbringen von gleichgeformten und gleichartigen Gitern werden die meist faltbaren Formen der
Verpackungsrohreile aus Bahnen oder Flachen aus dem jeweiligen Flachenmaterial ausgestanzt, welche Verpackungs-
rohteile leicht zu Behaltnissen formbar sind.

[0005] Ein Ausstanzen dieser Verpackungsrohteile aus dem Flachmaterial erfolgt mittels Flach-oder Rotations-Stan-
zeinrichtungen, welche mit Schneidwerkzeugen bestlickt sind.

[0006] Schneidwerkzeuge, dieinder Fachsprache auch Schneidlinien oder Stanzlinien genannt werden, haben durch-
wegs einen bandférmigen Grundkdrper und weisen in dessen Langsrichtung einerseits einen schneidenden Arbeitsbe-
reich und andererseits einen Stitzbereich auf.

[0007] Der Arbeitsbereich bzw. die Schneide wird in der Regel mit Z&hnen ausgebildet, um ein leichtes Durchdringen
des Schneidwerkzeuges durch das Stanzgut mit einer Ausbildung von gewlinscht unverformten Schnittflachen zu er-
reichen.

[0008] Ausfiihrungsformen der Schneide des Werkzeuges mit Zdhnen, welche auch gehértete Schneidkanten auf-
weisen kénnen, sind bekannt und werden mit Vorteil eingesetzt.

[0009] Beineuartigen Flachmaterialien mit bestimmten mechanischen Eigenschaftsprofilen wie verbesserte StoRauf-
nahme, hohere Knickstabilitdt und dergleichen sowie beim verstarkten Einsatz von Recyclingmaterialien bei der Her-
stellung derselben verformen zumeist die Zahnspitzen bei der Schnitterzeugung die Oberflachenschicht vor dem Ein-
dringen in das Flachmaterial. Eine &rtlichen Einbeulung und Verformungen durch eine harte und/oder nachgiebige
Oberflache von Flachmaterialien verursacht dadurch zumeist eine raue unebene Schnittflache.

[0010] Derartige unebene Schnittflachen eines gestanzten Verpackungsrohteiles kénnen nachteilig fir das Aussehen
einer Verpackung sein und eine maschinelle Einformung von Gitern in die Verpackung behindern.

[0011] Die Erfindung setzt sich zum Ziel, die Nachteile der bisherigen Trennmesser zu Gberwinden und ein Schneid-
werkzeug der eingangs genannten Art zu schaffen, welches bei einer Durchtrennung von Flachmaterial durch Stanzen
eine Ausbildung von verformten Schnittbereichen vermeidet und Gber den Querschnitt ebene Schnittflachen erstellt.
[0012] Weitersistes das Ziel der Erfindung, die Eindringtiefen der Spitzen des Schneidwerkzeuges in die nachgebende
Abstiitzung des Flachmaterials zu minimieren.

[0013] Diese Ziele werden dadurch erreicht, dass die Schneidzahne mit Spitzen mit Radien bis 2.0 mm und von diesen
ausgehend mit Schneidflanken mit einem Winkel a. von 60° bis 90° zueinander gebildet sind, wobei in Langsrichtung
des Schneidwerkzeuges benachbarte Schneidzdhne einen unterschiedlichen Abstand der Schneidspitzen von der(den)
gegenuberliegenden Stitzflache(en) aufweisen.

[0014] Eine erfindungsgemalie Ausbildung des Arbeitsbereiches eines Schneidwerkzeuges ist derart, dass die am
weitesten vorragenden Spitzen der Schneidz&hne mit einem jeweils gegebenen Abstand von der gegeniiberliegenden
Stutzflache voneinander einen grofRen Abstand aufweisen, wodurch bei Beginn einer Schnitterstellung eine ortliche
Druckbelastung der Oberflaiche des Flachmaterials weit distanziert ist. Beim Anstellen des Werkzeuges ist derart im
Bereich der Zahnspitzen der 6rtliche Widerstand des Flachmaterials gegen Druckverformung hoch, was ein leichteres
Eindringen der Zahnspitzen und einen Trennfortschritt mittels der scharfkantigen Schneidflanken des Werkzeuges mit
einer geringen Belastung des Oberflachenbereiches des Flachmaterials bewirkt.

[0015] Benachbarte, im Vergleich mit den vorragenden, einen geringeren Abstand von der gegeniiberliegenden Stiitz-
flache aufweisenden Zahnspitzen sind in Langsrichtung des Werkzeuges ebenso distanziert, was ein Eindringen der
Zahnspitzen in die Oberflache des Flachmaterials durch einen hohen 6rtlichen Widerstand ohne bleibende Verformung
begiinstigt.

[0016] Ein unterschiedlicher Abstand von einer gegenuberliegenden Stitzflache von benachbarten Schneidzédhnen
eines erfindungsgeméafRen Schneidwerkzeuges ist wesentlich und ein jeweiliger Radius der Zahnspitzen von geringer
als 2mm sowie ein Winkel o von 60° bis 90° der Schneidflanken zueinander sind erheblich im Hinblick auf eine gewlinschte
ebene Schnittflachenausbildung bei einem Stanzen eines Verpackungsrohlings aus einem Flachmaterial.

[0017] Ineiner Ausbildungsform eines erfindungsgeméafien Schneidwerkzeuges kdnnen auch drei jeweils benachbarte
Schneidzahnspitzen mit jeweils unterschiedlichem Abstand zu den gegenlberliegenden Stiitzflachen vorgesehen sein,
wodurch sich zusétzliche Vorteile im Hinblick auf eine Schnitterstellung und Ausbildung derselben ergeben.

[0018] Die weitere Zielsetzung, die Eindringtiefe von beabstandet weitest vorragenden Zahnspitzen des Werkzeuges
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in die Unterlage des Flachenmateriales beim Schnitt zu verringern, 16st die erfindungsgemaRe Ausfihrungsform des
Arbeitsbereiches eines Schneidwerkzeuges ebenfalls durch einen unterschiedlichen Abstand von benachbarten
Schneidzahnspitzen von der gegeniberliegenden Stitzflache.

[0019] Wenn die Schneidzdhne Spitzen mit einem Radius von 1 mm oder geringer, jedoch von mindestens 0.1 mm
aufweisen, kann in glinstiger Weise ein Eindringen derselben in die Oberflache des Flachmaterials erleichtert und eine
Abnitzung der Zahnspitzen im Stanzbetrieb gering gehalten werden.

[0020] Mit Vorteil betragt der Unterschied der Abstéande der Schneidspitzen benachbarter Schneidzéhne von der(den)
gegenuberliegenden Stitzflache(n) 0.5 bis 2.0 mm, weil dadurch den Entwicklungen auf dem Gebiet der Eigenschaften
der Flachmaterialien Rechnung getragen werden kann.

[0021] Im Hinblick auf eine Stabilitdt des Flachmaterials bei einer Schnitterzeugung bzw. einer Stanzung hat es sich
als gunstig herausgestellt, wenn die Schneidflanken der Zahne jeweils einen gleichen Winkel a. von 65° bis 75° zueinander
aufweisen.

[0022] Wenn in vorteilhafter Weise die Schneidflanken im Querschnitt einen Schneidenwinkel  von 40° bis 55° auf-
weisen, kann ein Optimum betreffend einen geringen Schneiddruck bei einer Trennung von Flachmaterial und betreffend
einen geringen Schneidkantenverschleil’ erreicht werden.

[0023] Ein Schneidkantenverschleil? kann weiter verringert werden, wenn die Schneidflankenbereiche bis zu einer
Tiefe von 0.5 mm eine Harte von gréf3er als 360 HB bzw. 380 HV aufweisen.

[0024] Mit Vorteil kann bei erfindungsgemaflen Schneidwerkzeug der Arbeitsbereich mit den Schneidzahnen eine
verschleilRfeste und/oder eine reibungsmindernde Oberflachenschicht tragen.

[0025] Im Folgenden soll die Erfindung an schematischen Prinzipskizzen, die allenfalls nur einen Ausfiihrungsweg
derselben darstellen, im Vergleich mit dem Stand der Technik naher erldutert werden:

Es zeigen:
Fig.1 ein Schneidwerkzeug gemafR dem Stand der Technik
Fig. 2 ein erfindungsgeméafles Schneidwerkzeug zum Trennen von Flachmaterialien

Fig. 3 eine Ausbildungsform eines erfindungsgeméafien Schneidwerkzeuges

[0026] Zur leichteren Zuordnung der Komponenten des erfindungsgeméafien Schneidwerkzeuges soll nachfolgende
Bezugszeichenliste dienen.

S Schneidwerkzeug
1 Arbeitsbereich
11,11°,11" Schneidzahne

111,111°,111" Spitzen der Schneidzahne
112,112’,112"  Schneidflanken

o Winkel gegentiberliegender Schneidflanken zueinander

2 Stutzbereich

22,22 Stutzflache(n)

AALA" Abstand der Schneidzahnspitzen von der Stitzflache

B,B’,B" Zahnlange zwischen den am weitesten vorragenden Zahnspitzen und dem Zahngrund

[0027] Fig. 1 zeigt schematisch ein im Wesentlichen bekanntes Schneidwerkzeug S zum Trennen von Flachmateri-
alien.

[0028] Ein bandférmiger Grundkérper weist einen Arbeitsbereich 1 mit Zdhnen 11 auf, wobei von den Zahnspitzen
111 Schneidflanken 112 ausgehen, welche einen Winkel o zueinander einschlielen.

[0029] Ein Stltzbereich 2 des Grundkdrpers hat eine Stutzflache 22, zu welcher die Spitzen 111 der Schneidzéhne
11 einen gleichen Abstand A haben.

[0030] Aus einer gegebenen Zahnform mit einer bestimmten Beabstandung der Zéhne 11 in Langsrichtung ergibt sich
eine maximale Zahnlange B zwischen den Zahnspitzen 111 und dem Zahngrund.

[0031] Beieinem Durchstanzen eines Flachmaterials dringen die Spitzen 111 der Zéhne 11 des Werkzeuges S min-
destens mit einer Strecke vom Ausmal B in eine flexible nachgebende Abstiitzung des Flachmaterials ein.

[0032] In Fig. 2 ist prinzipiell eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméafien Schneidwerkzeuges S gezeigt.
[0033] Ein Schneidbereich 1 des bandférmigen Grundkérpers weist in Langsrichtung zwischen den am weitesten
vorragenden und beabstandeten Zahnen 11, also im Bereich der Zusammenfiihrung der Schneidflanken 112, benach-
barte Zdhne 11’ mit Zahnspitzen 111’ auf, welche einen geringeren Abstand A’ zur Stutzflache 22 haben und dadurch
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rickversetzt sind.

[0034] Beieinem Absenken des Schneidwerkzeuges S auf das Flachmaterial oder bei einer dergleichen Relativbe-
wegung dringen vorerst die vorragenden, eine grol3e Distanz aufweisenden Zahnspitzen 111 in dieses ein, wonach eine
Schnitterstellung durch die Schneidflanken 112 mit geringer Belastung des Flachmaterials bis zu einer Beriihrung der
benachbarten rickversetzten Schneidspitzen 111’ der Schneidzdhne 11’ erfolgt.

[0035] Die einen geringen Abstand zur Stitzflache 21, 21’ aufweisenden Spitzen 111’ der Schneidzéhne 11’ sind
voneinander jedoch ebenfalls weit distanziert, dringen ohne bleibende Verformung in das Flachmaterial ein und vervoll-
sténdigen die Trennung desselben mittels der Schneidflanken 112’

[0036] Mittels des erfindungsgemaflen Schneidmessers S kann nicht nur ein ebener Schnitt des Flachmaterials erreicht
werden, sondern das AusmaR des Eindringens der Zahnspitzen 111 des Schneidwerkzeuges S in die Unterlage eines
Flachmaterials wird auf ein MafR} B verringert, was eine Steigerung der Haltbarkeit der Unterlage im Stanzbetrieb bewirkt.
[0037] Das Mal B ergibt sich aus dem gréRten Abstand der maximal vorragenden Zahnspitzen 111 tiber dem Zahn-
grund.

[0038] Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, kdnnen bei einer Weiterbildung eines erfindungsgemaflen Stanzwerkzeuges S
zwischen den am weitesten vorragenden Zahnen 11 und den riickversetzten Zahnen 11" weiter riickversetzte Zahne
11" im Arbeitsbereich 1 angeordnet sein.

[0039] Bei allen Vorteilen wird bei einer derartigen Ausfihrungsform der Schneidzahne 11,11°, 11" im Arbeitsbereich
1 eine Eindringtiefe B der vorragenden Zahne 11 in eine Unterlage eines Flachmaterials weiter verringert.

[0040] Erfindungsgemale Schneidwerkzeuge weisen insbesondere beim Rotationsstanzen erhebliche Vorteile, unter
anderem gleichmaRigen Maschinenlauf, reduzierte Biegebeanspruchung der Zahne, hohe Mafligenauigkeit der Zuschnit-
te und dergleichen, auf.

Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug (S) aus hartbarem Stahl zum Trennen von Flachmaterialien, beispielsweise Pappe, Wellpappe,
Wabenkarton, Kunststoffplatten und dergleichen, bestehend aus einem bandférmigen Grundkérper, der in Langs-
richtung einerseits einen Arbeitsbereich (1) mit Schneidzdhnen (11) und andererseits einen Stitzbereich (2), mit
einer Stutzflache (22), gegebenenfalls mit einer Vielzahl von Stitzflachen 22, 22’) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneidzéahne (11) mit Spitzen (111) mit Radien bis 2,0 mm und von diesen ausgehend mit Schneid-
flanken (112,112°,112") mit einem Winkel a. zueinander von 60°bis 90° gebildet sind, wobei in Langsrichtung des
Schneidwerkzeuges (S) benachbarte Schneidzahne (11, 11’,11") einen unterschiedlichen Abstand (A, A’,A") der
Schneidspitzen (111, 111°, 111") von der (den) gegeniberliegenden Stitzflache(en) (22, 22’) aufweisen.

2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidzdhne (11,11’,11") Spitzen
(111,111°,111") mit einem Radius von 1 mm oder geringer aufweisen.

3. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Unterschied der Abstande (A,
A’,A") der Schneidspitzen (111,111°, 111") benachbarter Schneidzéhne (11,11 ’,11") von der (den) gegen lberlie-
genden Stitzflache (en) (22,22°) 0.5 bis 2.0 mm betragt.

4. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidflanken
(112,112’,112") der Zahne jeweils einen gleichen Winkel o von 65° bis 75° zueinander aufweisen.

5. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidflanken (112,112’, 112")
im Querschnitt einen Schneidenwinkel B von 40° bis 55° aufweisen.

6. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidflankenbereiche
bis zu einer Tiefe von 0,5 mm eine Harte von grofker 360 HB bzw. 380 HV aufweisen.

7. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Arbeitsbereich (1) mit
den Schneidzahnen (11,11’,11") eine verschleil¥feste und/oder reibungsmindernde Oberflachenschicht tragt.
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