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(54) STANZWERKZEUG

(57) Bei einem Stanzwerkzeug zum Schneiden von
kunststoffbasierten Folienelementen (12), mit einer
Stanzstempeleinheit (13), die mehrere Messerträger auf-
weist, an denen jeweils wenigstens ein einen sich zu ei-
ner Schneidkante (29) hin verjüngenden Schneidkeil (28)
aufweisendes Stanzmesser (18) befestigt ist, und mit ei-
ner der Stanzstempeleinheit (13) zugeordneten, dieser
gegenüberliegenden Matrize (14) zur Aufnahme des zu
bearbeitenden Folienelements (12), wobei die Stanz-
stempeleinheit (13) gegenüber der Matrize (14) bei ei-
nem in einer Hubrichtung (15) erfolgenden Stanzhub zwi-
schen einer Ausgangsposition und einer Bearbeitungs-

position relativ beweglich gelagert ist, wobei die Schneid-
keile (28) der Stanzmesser (18) in der Bearbeitungspo-
sition in das zu bearbeitende Folienelement (12) eintau-
chen und in Abhängigkeit von deren Eintauchtiefe ent-
lang einer Kantenlänge der Schneidkante (29) eine
Schnittlinie oder Brechlinie im Folienelement (12) erzeu-
gen, weist die Schneidkante (29) einen Perforationsab-
schnitt (32) zur Erzeugung einer Brechlinie und beidseits
des Perforationsabschnitts (32) jeweils einen Schneid-
abschnitt (33) zur Erzeugung einer Schnittlinie auf, wobei
die Schneidabschnitte (33) in Hubrichtung (15) gegenü-
ber dem Perforationsabschnitt (32) vorstehen.
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Beschreibung

[0001] Stanzwerkzeug zum Schneiden von kunststoff-
basierten Folienelementen, mit einer Stanzstempelein-
heit, die mehrere Messerträger aufweist, an denen je-
weils wenigstens ein einen sich zu einer Schneidkante
hin verjüngenden Schneidkeil aufweisendes Stanzmes-
ser befestigt ist, und mit einer der Stanzstempeleinheit
zugeordneten, dieser gegenüberliegenden Matrize zur
Aufnahme des zu bearbeitenden Folienelements, wobei
die Stanzstempeleinheit gegenüber der Matrize bei ei-
nem in einer Hubrichtung erfolgenden Stanzhub zwi-
schen einer Ausgangsposition und einer Bearbeitungs-
position relativ beweglich gelagert ist, wobei die Schneid-
keile der Stanzmesser in der Bearbeitungsposition in das
zu bearbeitende Folienelement eintauchen und in Ab-
hängigkeit von deren Eintauchtiefe entlang einer Kan-
tenlänge der Schneidkante eine Schnittlinie oder Brech-
linie im Folienelement erzeugen.
[0002] Derartige Stanzwerkzeuge sind bereits seit lan-
gem bekannt. Aufgabe solcher Stanzwerkzeuge ist es,
großflächige aus Kunststoff bestehende Folienelemen-
te, bei denen es sich beispielsweise um eine zweidimen-
sionale großflächige Folie oder um ein dreidimensiona-
les Folienelement handeln kann zu schneiden/perforie-
ren. Solche dreidimensionale Folienelemente können
beispielsweise Joghurt-Becher sein, die nach der Her-
stellung auf bestimmte Weise zu konfektionieren sind,
beispielsweise zu vereinzeln oder in bestimmten, bei-
spielsweise Vierer-, Secher- oder Achtergruppen auszu-
schneiden. Wichtige Komponenten solcher Stanzwerk-
zeuge sind Stanzmesser, die in Abhängigkeit von der
Eintauchtiefe in das Folienelement entweder eine
Schnittlinie oder alternativ eine Brechlinie erzeugen.
Wird eine Schnittlinie erzeugt, wird das Folienelement
vollständig geschnitten. Wird eine Brechlinie erzeugt,
wird das zu bearbeitende Folienelement entlang dieser
geschwächt.
[0003] Brauchbare Brechlinien oder Sollbruchlinien
zeichnen sich durch kleine, geschwächte Materialbrü-
cken aus, die sich mit komplett geschnittenen Bereichen
abwechseln. Bei der Erzeugung solcher Brechlinien bzw.
Sollbruchlinien kommt es jedoch vor, dass nicht ge-
schwächte Materialbrücken am Übergang zwischen dem
Stanzmesser und an einer anderen Komponente der
Stanzstempeleinheit, beispielsweise einem Konturstem-
pel, zurückbleiben können, beispielsweise dann, wenn
das Stanzmesser nicht tief genug in die Matrize einfahren
kann. Dann kann es beim Knicken benachbarter Kavitä-
ten, beispielsweise Joghurt-Becher, dazu kommen, dass
diese an diesen Stellen aneinander hängen bleiben.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Stanz-
werkzeug der eingangs erwähnten Art zu schaffen, bei
dem die Bearbeitung kunststoffbasierter Folienelemen-
te, insbesondere solche, die aus thermoplastischen
Kunststoff bestehen, gegenüber herkömmlichen Stanz-
werkzeugen prozesssicherer ist.
[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Stanzwerkzeug

mit den Merkmalen des unabhängigen Anspruchs 1 ge-
löst. Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteran-
sprüchen dargestellt.
[0006] Das erfindungsgemäße Stanzwerkzeug zeich-
net sich dadurch aus, dass die Schneidkante einen Per-
forationsabschnitt zur Erzeugung einer Brechlinie bzw.
Sollbruchlinie und beidseits des Perforationsabschnitts
jeweils einen Schneidabschnitt zur Erzeugung einer
Schnittlinie aufweist, wobei die Schneidabschnitte in
Hubrichtung gegenüber dem Perforationsabschnitt vor-
stehen.
[0007] Beim Stanzhub dringen die Schneidabschnitte
der Schneidkante also als erstes in das zu bearbeitende
Folienelement ein bevor der Perforationsabschnitt in
Kontakt mit dem Folienelement kommt. Dies sorgt dafür,
dass die Randbereiche insbesondere am Übergang des
Stanzmessers mit einer anderen Komponente der Stanz-
stempeleinheit, beispielsweise einem Konturstempel,
komplett geschnitten sind, wodurch nicht geschwächte
Materialbrücken vermieden werden. Der nachlaufende
bzw. nachgelagerte Perforationsabschnitt der Schneid-
kante sorgt dann beim weiteren Einfahren in die Matrize
für die Erzeugung einer Brechlinie bzw. Sollbruchlinie.
Damit ist gewährleistet, dass zusammenhängende Ka-
vitäten, beispielsweise Joghurt-Becher beim Knicken
entlang der Sollbruchlinie bzw. Brechlinie einfach und
schnell vollständig voneinander getrennt werden kön-
nen. Dies sorgt für eine Produktoptimierung in nachge-
lagerten Prozessen, insbesondere im nachgelagerten
Vereinzelungsprozess, der vom Nutzer (Endkunde)
durchgeführt wird.
[0008] Das erfindungsgemäße Stanzwerkzeug zeich-
net sich also durch wenigstens ein Stanzmesser mit einer
gestuften Schneidkante aus.
[0009] Bei einer Weiterbildung der Erfindung sind der
Perforationsabschnitt und die Schneidabschnitte derart
zueinander ausgerichtet, dass die vom Perforationsab-
schnitt erzeugte Brechlinie bzw. Sollbruchlinie und die
links und rechts der Brechlinie mittels den Schneid-
abschnitten erzeugten Schnittlinien auf einer Linie lie-
gen.
[0010] In besonders bevorzugter Weise weist die
Schneidkante eine dem Perforationsabschnitt zugeord-
nete Perforations-Kantenpartie und eine den Schneid-
abschnitten zugeordnete Schneidabschnitts-Kantenpar-
tie auf.
[0011] In besonders bevorzugter Weise sind die Per-
forations-Kantenpartie und die Schneidabschnitts-Kan-
tenpartie der Schneidkante in einer Sicht von unten auf
die Schneidkante fluchtend zueinander ausgerichtet. Da-
durch wird erzielt, dass die Brechlinie bzw. Sollbruchlinie
und die links und rechts daran angrenzenden Schnittli-
nien auf einer Linie liegen.
[0012] In besonders bevorzugter Weise sind die
Schneidabschnitte zahnartig ausgebildet. Die Schneid-
abschnitte könnten daher auch als Schneidzähne be-
zeichnet werden.
[0013] Bei einer Weiterbildung der Erfindung weist der
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Schneidkeil eine schräg zur Hubrichtung ausgerichtete
Keilfläche auf und die Schneidabschnitte sind gegenüber
der Keilfläche erhaben ausgebildet. In bevorzugter Wei-
se stehen die Schneidabschnitte also nicht nur in Hub-
richtung gegenüber dem Perforationsabschnitt vor, son-
dern auch schräg zur Hubrichtung gegenüber der Keil-
fläche.
[0014] Bei einer Weiterbildung der Erfindung weist der
Perforationsabschnitt entlang der Perforations-Kanten-
partie mehrere Schneiden-Bereiche zur Erzeugung von
Schnittlinien und mehrere gegenüber den Schneiden-
Bereichen zurückgesetzte Perforationsbereiche zur Er-
zeugung von Materialschwächungen im zu bearbeiten-
den Folienelement auf. Die Kombination der Schnittlinien
und der Materialschwächungen entlang der Perforati-
ons-Kantenpartie der Schneidkante erzeugt dann insge-
samt die Brechlinie bzw. die Sollbruchlinie.
[0015] In besonders bevorzugter Weise sind die
Schneiden-Bereiche und die Perforationsbereiche alter-
nierend angeordnet. Zweckmäßigerweise weisen die
Schneiden-Bereiche alle dieselbe Länge auf. Bevorzugt
weisen auch die Perforationsbereiche alle dieselbe Län-
ge auf.
[0016] In besonders bevorzugter Weise sind jedoch
die Schneiden-Bereiche länger, insbesondere deutlich
länger als die Perforationsbereiche ausgebildet.
[0017] In besonders bevorzugter Weise sind die Per-
forationsbereiche durch in Hubrichtung ausgerichtete zur
Schneidkante hin offene Aussparungen gebildet. Die
Schneidkante ist im Bereich dieser Aussparungen zu-
rückversetzt, so dass beim Eintauchen des Perforations-
abschnitts in das Folienelement die Schneiden-Bereiche
Schnittlinien erzeugen, während die Perforationsberei-
che mit der zurückgesetzten Schneidkante lediglich eine
Materialschwächung in das Folienelement einformen.
[0018] Bei einer Weiterbildung der Erfindung weist die
Stanzstempeleinheit benachbart zu den Stanzmessern
jeweils Konturstempel auf, wobei sich die Schneid-
abschnitte an der Schneidkante des Stanzmessers am
Übergang von Stanzmesser zu Konturstempel befinden.
Insbesondere dort sind kritische Bereiche, die bei "nor-
malen" Stanzmessern ohne vorauseilende Schneid-
abschnitte für nicht geschwächte Bereiche sorgen, an
denen aneinander angrenzende Kavitäten beim Knicken
entlang der Brechlinie hängenbleiben können.
[0019] Die Erfindung umfasst ferner ein Verfahren zum
Schneiden von kunststoffbasierten Folienelementen un-
ter Verwendung eines Stanzwerkzeugs nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, wobei das Verfahren fol-
gende Schritte umfasst:

- Einlegen des zu bearbeitenden Folienelementes in
die Matrize,

- Relativbewegung von Stanzstempeleinheit und Ma-
trize zueinander,

- Eindringen der Schneidabschnitts-Kantenpartien

der Schneidabschnitte der Schneidkante in das zu
bearbeitende Folienelement zur Erzeugung einer
Schnittlinie im Folienelement,

- Weiterbewegung der Stanzstempeleinheit und Ein-
dringen der Perforations-Kantenpartie des Perfora-
tionsabschnitts der Schneidkante in das zu bearbei-
tende Folienelement zur Erzeugung von Schnittlini-
en durch die Schneiden-Bereiche und Material-
schwächungen durch die Perforationsbereiche im
Folienelement.

[0020] Ein bevorzugtes Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im Folgen-
den näher erläutert. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung eines bevor-
zugten Ausführungsbeispiels des erfindungs-
gemäßen Stanz-werkzeugs, ausgestattet mit
nicht zur Erfindung ge-hörenden Stanzmes-
sern,

Figur 2 eine perspektivische Darstellung einer bevor-
zugten Ausführungsform eines Stanzmes-
sers des erfindungsgemäßen Stanzwerk-
zeugs außer Kontakt mit dem zu bearbeiten-
den Folienelement und

Figur 3 eine perspektivische Darstellung des Stanz-
messers von Figur 2 beim Eindringen der
Schneidabschnitte der Schneidkante in das
zu bearbeitende Folienelement, wobei das
Folienelement nicht dargestellt ist.

[0021] Die Figuren 1 bis 3 zeigen ein bevorzugtes Aus-
führungsbeispiel des erfindungsgemäßen Stanzwerk-
zeugs 11 zum Schneiden/Perforieren von kunststoffba-
sierten Folienelementen 12. Das erfindungsgemäße
Stanzwerkzeug wird im Folgenden beispielhaft anhand
eines dreidimensionalen PET-basierten Folienelemen-
tes 12 beschrieben, bei dem es sich beispielsweise um
Joghurt-Becher handeln kann. Selbstverständlich ist es
möglich, mit dem erfindungsgemäßen Stanzwerkzeug
11 auch ganz andere kunststoffbasierte Folienelemente
12 zu schneiden bzw. zu perforieren und zu konfektio-
nieren, beispielsweise zweidimensionale Kunststoff-Fo-
lien. Ferner ist es möglich, mit dem erfindungsgemäßen
Stanzwerkzeug 11 kunststoffbasierte Folienelemente 12
zu bearbeiten, die aus einer Bodenfolie, beispielsweise
aus mono-Material, beispielsweise mono-PET, mono-
PP, besteht und einer darüber liegenden Siegelfolie zu
bearbeiten.
[0022] Ziel bei der Stanzbearbeitung der Kunststoff-/
insbesondere PET-basierten Folienelemente 12 ist die
Konfektionierung der Folienelemente 12 aus einem qua-
si endlosen Rohstrang zu einzelnen Gruppen oder Ein-
zelelementen.
[0023] Wie insbesondere in Figur 1 gezeigt, weist das
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Stanzwerkzeug 11 eine Stanzstempeleinheit 13 auf, die
den beweglichen Teil des Stanzwerkzeugs 11 bildet. Der
Stanzstempeleinheit 13 gegenüberliegend ist eine Ma-
trize 14 zur Aufnahme des zu bearbeitenden Folienele-
ments 12 angeordnet, wobei die Stanzstempeleinheit 13
gegenüber der Matrize 14 bei einem in einer Hubrichtung
15 erfolgenden Stanzhub zwischen einer Ausgangspo-
sition und einer Bearbeitungsposition relativ beweglich
gelagert ist.
[0024] Wie ferner in Figur 1 gezeigt, besitzt die Stanz-
stempeleinheit 13 eine Grundplatte 16, die beispielhaft
in rechteckiger Form dargestellt ist. An der Grundplatte
16 sind mehrere Funktionskomponenten der Stanzstem-
peleinheit 13 befestigt.
[0025] Zu den Funktionskomponenten zählen mehre-
re Stanzmessermodule 17, die jeweils wenigstens ein
Stanzmesser 18 aufweisen, das an einem Messerträger
beispielsweise höhenverstellbar gelagert ist, wobei der
Messerträger über einen Basiskörper 19 mit der Grund-
platte 16 verbunden ist. Die Stanzmesser 18 sind jeweils
mittels Befestigungsmitteln lösbar an einem zugeordne-
ten Messersitz (nicht dargestellt) des Messerträgers be-
festigt.
[0026] Im Folgenden wird die Funktionalität und der
Aufbau bzw. die Geometrie und Kontur der Stanzmesser
18 an einem einzelnen Stanzmesser 18 erläutert. Selbst-
verständlich sind auch die anderen Stanzmesser 18 der
Stanzstempeleinheit 13 oder zumindest eine Gruppe der
Stanzmesser 18 der Stanzstempeleinheit 13 in dersel-
ben Weise ausgebildet.
[0027] Als Befestigungsmittel sind beispielsweise Be-
festigungsschrauben 20 (Figur 1) verwendet, die zuge-
ordnete Durchgangslöcher 21 (Figur 1) im Stanzmesser
18 durchsetzen und in zugeordnete Ausnehmungen
(nicht dargestellt) in einem Lagerabschnitt des Messer-
trägers versenkt sind. Die Befestigungsschrauben und
Durchgangslöcher 20, 21 sind in den Figuren 2 und 3
gezeigten Ausführungsform des Stanzmessers 18 nicht
dargestellt.
[0028] Zwischen der Sitzfläche des Messersitzes und
dem Stanzmesser 18 kann ein Abstimmelement (nicht
dargestellt) in Form einer relativ dünnen Abstimmschei-
be angeordnet sein.
[0029] Von besonderem Interesse sind die Geometrie
und die Kontur des Stanzmessers 18, die im Folgenden
näher beschrieben werden:
Wie insbesondere in den Figuren 2 und 3 gezeigt, besitzt
das Stanzmesser 18 einen Lager- oder Klemmabschnitt
22, der quer zur Hubrichtung von den beiden Durch-
gangslöchern (nicht dargestellt) durchsetzt ist.
[0030] Wie insbesondere in den Figuren 2 und 3 ge-
zeigt, besitzt der Klemmabschnitt eine Vorderseite 23
und einer der Vorderseite 23 entgegengesetzt angeord-
nete Rückseite 24. Vorderseite 23 und Rückseite 24 des
Klemmabschnitts 22 erstrecken sich in Breitenrichtung
25 des Stanzmessers 18 und sind vorzugsweise parallel
zueinander ausgerichtet. Die Vorderseite 23 ist mit der
Rückseite 24 jeweils durch einen Flankenabschnitt 26

verbunden. Der Flankenabschnitt erstreckt sich in Tie-
fenrichtung 27 des Stanzmessers 18. Wie ferner in Figur
2 und 3 gezeigt, konvergieren die beiden Flankenab-
schnitte 26 ausgehend von der Rückseite hin zur Vor-
derseite 23.
[0031] An dem Klemmabschnitt 22 schließt sich ent-
lang der Hubrichtung 15, die auch als Höhenrichtung be-
zeichnet werden kann, ein Schneidkeil 28 an, der sich
zu einer Schneidkante 29 hin verjüngt. Der Schneidkeil
28 besitzt eine der Matrize 14 zugewandte erste Keilflä-
che 30 und eine schräg zur ersten Keilfläche 30 ausge-
richtete, der Matrize 14 abgewandte und schräg zur Hub-
richtung 15 ausgerichtete zweite Keilfläche 31. Die erste
Keilfläche 30 und die Rückseite 24 des Klemmabschnitts
22 sind fluchtend zueinander ausgerichtet und gehen in-
einander über.
[0032] Wie insbesondere die Zusammenschau der Fi-
guren 2 und 3 zeigt, weist die Schneidkante 29 einen
Perforationsabschnitt 32 zur Erzeugung einer Brechlinie
bzw. Sollbruchlinie um beidseits des Perforationsab-
schnitts 32 jeweils einen Schneidabschnitt 33 zur Erzeu-
gung einer Schnittlinie auf. Die Schneidabschnitte 33 ste-
hen in Hubrichtung 15 gegenüber dem Perforationsab-
schnitt 32 vor.
[0033] Der Perforationsabschnitt 32 besitzt an seinem
unteren Ende eine Perforations-Kantenpartie 34 die Teil
der Schneidkante 29 also der Kantenlinie der Schneid-
kante 29 ist. Beim Eintauchen in das zu bearbeitende
Folienelement 12 erzeugt die Perforations-Kantenpartie
24 eine Brechlinie bzw. Sollbruchlinie. Der Perforations-
abschnitt 32 besitzt entlang der Perforations-Kantenpar-
tie 34 mehrere Schneiden-Bereiche 35 zur Erzeugung
von Schnittlinien und mehrere gegenüber den Schnei-
den-Bereichen 35 zurückgesetzte Perforationsbereiche
36 zur Erzeugung von Materialschwächungen im zu be-
arbeitenden Folienelement 12. Die Schneiden-Bereiche
35 haben einen geraden Verlauf und sind senkrecht zur
Hubrichtung 15 ausgerichtet. Die Schneiden-Bereiche
35 besitzen gegenüber den Perforationsbereichen 36 ei-
ne insbesondere deutlich größere Erstreckung, bei-
spielsweise erstrecken sich die Schneiden-Bereiche 35
über mehrere Millimeter, während die Perforationsberei-
che 36 insbesondere deutlich unter einem Millimeter lang
sind.
[0034] Wie ferner in den Figuren 2 und 3 gezeigt, sind
die Schneiden-Bereiche 35 und die Perforationsbereiche
36 des Perforationsabschnitts 32 alternierend angeord-
net. Das heißt ein Schneiden-Bereich 35 wird von zwei
Perforationsbereichen 36 flankiert. Zweckmäßigerweise
sind die Schneiden-Bereiche 35 untereinander gleich
lang. Zweckmäßigerweise sind auch die Perforationsbe-
reiche 36 untereinander gleich lang. Die Perforationsbe-
reiche 36 werden im gezeigten Ausführungsbeispiel
durch in Hubrichtung ausgerichtete zur Schneidkante 29
in offene Aussparungen 37 gebildet, wobei die Schneid-
kante 29 im Bereich der Aussparungen 37 gegenüber
den Schneiden-Bereichen 35 zurückversetzt ist. Bei ei-
nem Stanzhub erzeugen also die Schneiden-Bereiche
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35 eine Schnittlinie, während die Perforationsbereiche
36 lediglich teilweise in das zu bearbeitende Folienele-
ment 12 eintauchen und das Material dort schwächen,
jedoch nicht vollständig durchschneiden.
[0035] Ein wesentliches Element der Erfindung sind
die bereits erwähnten Schneidabschnitte 33, die in Hub-
richtung 15 dem Perforationsabschnitt 32 vorauseilen.
Das heißt beim Stanzhub des Stanzmessers 18 tauchen
zunächst die Schneidabschnitte 33 in das zu bearbeiten-
de Folienelement ein, bevor der Perforationsabschnitt 36
überhaupt in Kontakt mit dem zu bearbeitenden Foliene-
lementes 12 kommt.
[0036] Der Perforationsabschnitt 32 und die Schneid-
abschnitte 33 sind derart zueinander ausgerichtet, dass
die vom Perforationsabschnitt 32 erzeugte Brechlinie
bzw. Sollbruchlinie und die links und rechts der Brechlinie
mittels den Schneidabschnitten 33 erzeugten Schnittli-
nien auf eine Linie liegen.
[0037] Hierzu weisen die Schneidabschnitte an ihrem
freien Ende Schneidabschnitt-Kantenpartien 38 auf, die
in einer Sicht von unten fluchtend zur Perforation-Kan-
tenpartie 34 ausgerichtet sind.
[0038] Die Schneidabschnitte 33 sind zahnartig aus-
gebildet. Die Schneidabschnitte 33 könnten daher auch
als Schneidezähne bezeichnet werden.
[0039] Wie ferner in Figur 2 oder 3 gezeigt, stehen die
Schneidabschnitte 33 sowohl in Hubrichtung 15 bzw. Hö-
henrichtung vom Perforationsabschnitt 32 hervor als
auch in Tiefenrichtung 27, d. h. die Schneidabschnitte
33 sind gegenüber der zweiten Keilfläche 31 des
Schneidkeils 28 erhaben ausgebildet. Die Schneid-
abschnitte 33 besitzen jeweils Schneidabschnitts-Au-
ßenflächen 39, die parallel zur ersten Keilfläche 30 aus-
gerichtet sind.
[0040] Wie ferner in den Figuren 2 und 3 gezeigt, be-
sitzt die Stanzstempeleinheit 13 benachbart zu den
Stanzmessern 18 jeweils Konturstempel 40, wobei sich
die Schneidabschnitte 33 an der Schneidkante 29 des
Stanzmessers 18 am Übergang von Stanzmesser 18 zu
Konturstempel 40 befinden.
[0041] Das erfindungsgemäße Verfahren zum Schnei-
den bzw. Perforieren von kunststoffbasierten Folienele-
menten 12 unter Verwendung des erfindungsgemäßen
Stanzwerkzeugs 11 läuft nach folgenden Schritten ab:
Zunächst befindet sich die Stanzstempeleinheit 13 in der
angehobenen Ausgangsposition. Je nach Konfektionie-
rungsaufgabe werden dann Gruppen von Stanzmessern
angeordnet, so dass beispielsweise eine Vierer-Grup-
pierung, beispielsweise Vierer-Joghurtbecher, oder
auch andere Gruppierungen aus dem zu bearbeitenden
Folienelement 12 ausgeschnitten werden können und
dabei gleichzeitig innerhalb der Gruppierung in nachfol-
gend beschriebener Weise Sollbruchlinien bzw. Brech-
linien eingebracht werden.
[0042] Das zu bearbeitende Folienelement 12 wird in
die Matrize 14 eingelegt. Wie insbesondere in den Figu-
ren 2 und 3 gezeigt, besitzt die Matrize 14 eine Matrizen-
kavität 41, in die das Stanzmesser 18 beim Schneidvor-

gang bzw. Perorationsvorgang einfahren kann.
[0043] Nach dem Einlegen des zu bearbeitenden Fo-
lienelements 12 werden Stanzstempeleinheit 13 und Ma-
trize 14 relativ zueinander bewegt, beispielsweise indem
die Stanzstempeleinheit 13 abwärts in Richtung Matrize
14 bewegt wird.
[0044] Dabei kommen zunächst die beiden Schneid-
abschnitte 33 der Schneidkante 29 des Stanzmessers in
Kontakt mit dem zu bearbeitenden Folienelement 12 und
erzeugen dort eine Schnittlinie, d. h. die beiden Schneid-
abschnitte bzw. Schneidzähne sorgen für eine komplette
Durchtrennung des Folienelements 12 bzw. der Boden-
folie an diesen Stellen.
[0045] Der Perforationsabschnitt 32 der Schneidkante
29 befindet sich dabei noch nicht in Kontakt mit dem zu
bearbeitenden Folienelement 12. Nachdem die Schneid-
abschnitte die Schnittlinien erzeugt haben, tauchen die
Stanzmesser weiter in die Matrizenkavität 41 ein, so dass
der Perforationsabschnitt 32 in Kontakt mit dem zu be-
arbeitenden Folienelement 12 kommt. Dabei erzeugt die
Perforations-Kantenpartie 34 mit ihren Schneiden-Berei-
chen 35 und Perforationsbereichen 36 eine Brechlinie
bzw. Sollbruchlinie, d. h. im Bereich der Schneiden-Be-
reiche 35 werden Schnittlinien erzeugt, während die Per-
forationsbereiche 36 lediglich für eine Materialschwä-
chung in diesen Bereichen sorgen. Nach dem Stanzvor-
gang entsteht also eine vorkonfektionierte Gruppe aus
insbesondere dreidimensionalen Folienelementen 12,
beispielsweise Joghurt-Becher. Die Folienelemente 12
hängen dann noch entlang der Brechlinien bzw. Soll-
bruchlinien miteinander zusammen da im Bereich der
Perforationsbereiche 36 nicht komplett geschnitten wur-
de. Sollen die dreidimensionalen Folienelemente 12 in-
nerhalb der Gruppierung voneinander getrennt werden,
so Bedarf es eines Abknickens entlang der Brechlinie.
Dadurch, dass die Schneidabschnitte 33 links und rechts
der Brechlinie bereits Schnittlinien also vollständige
Durchbrechungen erzeugt haben, ist es möglich, die zu-
sammenhängende dreidimensionalen Folienelemente
12 in einfacher Weise zuverlässig voneinander zu tren-
nen, ohne dass stehenbleibende Materialbrücken das
Trennen stören.

Patentansprüche

1. Stanzwerkzeug zum Schneiden von kunststoffba-
sierten Folienelementen (12), mit einer Stanzstem-
peleinheit (13), die mehrere Messerträger aufweist,
an denen jeweils wenigstens ein einen sich zu einer
Schneidkante (29) hin verjüngenden Schneidkeil
(28) aufweisendes Stanzmesser (18) befestigt ist,
und mit einer der Stanzstempeleinheit (13) zugeord-
neten, dieser gegenüberliegenden Matrize (14) zur
Aufnahme des zu bearbeitenden Folienelements
(12), wobei die Stanzstempeleinheit (13) gegenüber
der Matrize (14) bei einem in einer Hubrichtung (15)
erfolgenden Stanzhub zwischen einer Ausgangspo-
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sition und einer Bearbeitungsposition relativ beweg-
lich gelagert ist, wobei die Schneidkeile (28) der
Stanzmesser (18) in der Bearbeitungsposition in das
zu bearbeitende Folienelement (12) eintauchen und
in Abhängigkeit von deren Eintauchtiefe entlang ei-
ner Kantenlänge der Schneidkante (29) eine Schnitt-
linie oder Brechlinie im Folienelement (12) erzeu-
gen, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneid-
kante (29) einen Perforationsabschnitt (32) zur Er-
zeugung einer Brechlinie und beidseits des Perfora-
tionsabschnitts (32) jeweils einen Schneidabschnitt
(33) zur Erzeugung einer Schnittlinie aufweist, wobei
die Schneidabschnitte (33) in Hubrichtung (15) ge-
genüber dem Perforationsabschnitt (32) vorstehen.

2. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Perforationsabschnitt (32) und
die Schneidabschnitte (33) derart zueinander aus-
gerichtet sind, dass die vom Perforationsabschnitt
(32) erzeugte Brechlinie und die links und rechts der
Brechlinie mittels den Schneidabschnitten (33) er-
zeugten Schnittlinien auf einer Linie liegen.

3. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneidkante (29) eine
dem Perforationsabschnitt (32) zugeordnete Perfo-
rations-Kantenpartie (34) und eine den Schneid-
abschnitten (33) zugeordnete Schneidabschnitts-
Kantenpartie (38) aufweist.

4. Stanzwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Perforations-Kantenpartie (34)
und die Schneidabschnitts-Kantenpartie (38) der
Schneidkante (29) in einer Sicht von unten auf die
Schneidkante (29) fluchtend zueinander ausgerich-
tet sind.

5. Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidabschnitte (33) zahnartig ausgebildet sind.

6. Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneidkeil (28) eine schräg zur Hubrichtung (15)
ausgerichtete Keilfläche (31) aufweist und die
Schneidabschnitte (33) gegenüber der Keilfläche
(31) erhaben ausgebildet sind.

7. Stanzwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidabschnitte (33) jeweils
Schneidabschnitts-Außenflächen (39) aufweisen,
die parallel zur Keilfläche (31) ausgerichtet sind.

8. Stanzwerkzeug nach einem der Ansprüche 3 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Perforations-
abschnitt (32) entlang der Perforations-Kantenpartie
(34) mehrere Schneiden-Bereiche (35) zur Erzeu-
gung von Schnittlinien und mehrere gegenüber den

Schneiden-Bereichen (35) zurückgesetzte Perfora-
tionsbereiche zur Erzeugung von Materialschwä-
chungen im zu bearbeitenden Folienelement (12)
aufweist.

9. Stanzwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneiden-Bereiche (35) und die
Perforationsbereiche (36) alternierend angeordnet
sind.

10. Stanzwerkzeug nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneiden-Bereiche
(35) länger insbesondere deutlich länger als die Per-
forationsbereiche (36) sind.

11. Stanzwerkzeug nach einem der Ansprüche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Perforations-
bereiche (36) durch in Hubrichtung (15) ausgerich-
tete zur Schneidkante (28) hin offene Aussparungen
(37) gebildet sind.

12. Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stanzstempeleinheit (13) benachbart zu den Stanz-
messern (18) jeweils Konturstempel (40) aufweist
und sich die Schneidabschnitte (33) an der Schneid-
kante (29) des Stanzmessers (18) am Übergang von
Stanzmesser (18) zu Konturstempel (40) befinden.

13. Verfahren zum Schneiden von kunststoffbasierten
Folienelementen (12) unter Verwendung eines
Stanzwerkzeugs (11) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, das Verfahren mit folgenden Schrit-
ten:

- Einlegen des zu bearbeitenden Folienelemen-
tes (12) in die Matrize (14),
- Relativbewegung von Stanzstempeleinheit
(13) und Matrize (14) zueinander,
- Eindringen der Schneidabschnitts-Kantenpar-
tien (38) der Schneidabschnitte (33) der
Schneidkante (29) in das zu bearbeitende Foli-
enelement (12) zur Erzeugung einer Schnittlinie
im Folienelement (12),
- Weiterbewegung der Stanzstempeleinheit (13)
und Eindringen der Perforations-Kantenpartie
(34) des Perforationsabschnitts (32) der
Schneidkante (29) in das zu bearbeitende Foli-
enelement (12) zur Erzeugung von Schnittlinien
durch die Schneiden-Bereiche (35) und Materi-
alschwächungen durch die Perforationsberei-
che (36) im Folienelement (12).
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