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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a cutting and/or stamping-out and/or creasing tool (10) comprising a
carrier plate (12) for accommodating at least one line (14, 16) from the group comprising cutting and/or scoring and/or creasing
lines, wherein the carrier plate (12) of the cutting and/or stamping-out and/or creasing tool (10) and/or at least one line (14, 16) from
the group comprising cutting and/or scoring and/or creasing lines and/or at least one plastic or elastomer strip (18) to be arranged on
the carrier plate (12) and/or at least one embossing element (20) is produced by means of an additive manufacturing method.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schneid- und/oder Stanz- und/oder
Rillwerkzeugs (10) umfassend eine Tréagerplatte (12) zur Aufnahme von mindestens einer Linie (14, 16) aus der Gruppe der
Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinien, wobei die Tragerplatte (12) des Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugs (10)
und/oder mindestens eine Linie (14, 16) aus der Gruppe der Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinien und/oder mindestens ein auf
der Trégerplatte (12) anzuordnender Kunststoff- oder Elastomerstreifen (18) und/oder mindestens ein Prigeelement (20) mittels
eines generativen Fertigungsverfahrens hergestellt wird.
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Verfahren zur Herstellung eines Schneid- und/oder Stanz- und/oder
Rillwerkzeugs

Beschreibung:

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schneid-
und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugs umfassend eine Tragerplatte zur Aufnahme
von mindestens einer Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinie. Die Erfindung betrifft
weiterhin eine entsprechende Tragerplatte sowie ein Stanz- und/oder Ritz- und/oder
Rillwerkzeug mit wenigstens einer solchen Tragerplatte.

Stanz-, Ritz- und/oder Rillwerkzeuge zum linienférmigen Schneiden, Ritzen und/oder
Rillen von faltbaren Materialien umfassen Ublicherweise Tréagerplatten, welche
Aufnahmeschlitze aufweisen, in die sogenannte Schneid-, Ritz- und/oder Rilllinien als
Einsetzabschnitte mit einer jeweils gewiinschten Verlaufsform eingesetzt sind.
Derartige Stanz-, Ritz- und/oder Rillwerkzeuge werden hauptséchlich bei der Papier-
und Kartonagenverarbeitung verwendet, um beispielsweise flir Faltschachteln
Zuschnitte aus faltbaren Materialien auszuschneiden und durch Anritzen und/oder
Linienpragen mit Falt- oder AufreiBBlinien zu versehen. Jedoch kénnen grundsatzlich
auch andere geeignete Materialien wie Wellpappe, Kunststoff-Folien und dergleichen
bearbeitet werden. Ein kombiniertes Rill- und Schneidwerkzeug ist beispielsweise in
der EP 1 238 793 A1 beschrieben. Das Werkzeug umfasst dabei Ritz- und Rilllinien,
die kraftschliissig in schlitzférmige Aussparungen einer Tragerplatte eingepresst

werden.

Als nachteilig an den bekannten Verfahren zum Herstellen derartiger Stanz-, Ritz-
und/oder Rillwerkzeuge ist jedoch der Umstand anzusehen, dass Anderungen im
Layout des Stanz- und/oder Ritz- und/oder Rillwerkzeugs nur sehr aufwéndig
durchfiihrbar sind. Dies verteuert und verzégert gegebenenfalls den Herstellprozess
des Stanz- und/oder Ritz- und/oder Rillwerkzeugs deutlich.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein gattungsgemafes Verfahren zur
Herstellung eines Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugs bereitzustellen,
welches eine schnelle und ékonomische Fertigung auch bei méglichen Korrekturen
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und/oder Anderung des Designs des Schneid- und/oder, Stanz- und/oder
Rillwerkzeugs ermdglicht. Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, eine Tragerplatte
fir ein Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeug sowie ein entsprechendes
Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeug anzugeben, welche eine schnelle und
dkonomische Fertigung auch bei méglichen Korrekturen und/oder Anderung des
Designs des Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugs ermdglichen.

Die Aufgaben werden erfindungsgeman durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1, durch eine Tragerplatte mit den Merkmalen des Patentanspruchs
14 sowie durch ein Stanz- und/oder Ritz- und/oder Rillwerkzeug geman
Patentanspruch 15 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen mit zweckméBigen
Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.

Ein erster Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schneid-
und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugs umfassend eine Tragerplatte zur Aufnahme
von mindestens einer Linie aus der Gruppe der Schneid- und/oder Ritz- und/oder
Rilllinien, wobei erfindungsgeman die Tragerplatte des Schneid- und/oder Stanz-
und/oder Rillwerkzeugs und/oder mindestens eine Linie aus der Gruppe der Schneid-
und/oder Ritz- und/oder Rilllinien und/oder mindestens ein auf der Tragerplatte
anzuordnender Kunststoff- oder Elastomerstreifen und/oder mindestens ein
Prageelement mittels eines generativen Fertigungsverfahrens hergestellt wird. Unter
Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinien werden auch Kombinationen dieser Linien
verstanden, die beispielsweise als Perforierlinien, Aufrauhlinien, Wellenlinien,
Ausbrechlinien oder Aufrei3linien ausgebildet sind. Durch die Verwendung eines
generativen Fertigungsverfahrens ist eine schnelle und 6konomische Fertigung von
Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugen méglich. Insbesondere besteht die
Mdglichkeit, das Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeug in seiner Gesamtheit
mittels des generativen Fertigungsverfahrens herzustellen. Dies bedeutet, dass es
erfindungsgeman mdoglich ist, die Tragerplatte mit den daran angeordneten Elementen
generativ in einem einzigen Verfahrensschritt herzustellen. Zudem besteht die
Mdoglichkeit, dass mindestens eine oder mehrere der Linien aus der Gruppe der
Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinien mittels des generativen
Fertigungsverfahrens hergestellt und als separates Element an der Tragerplatte
angeordnet oder einstlickig mit der Tragerplatte ausgebildet werden. Auch der
mindestens eine auf der Tragerplatte anzuordnende Kunststoff- oder Elastomerstreifen
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kann mittels eines generativen Fertigungsverfahrens hergestellt und als separates
Element an der Tragerplatte angeordnet oder einstiickig mit der Tragerplatte
ausgebildet werden. Des Weiteren ist es mdglich, an der Tragerplatte mindestens ein
Vorsprung zur Aufnahme und Befestigung des mindestens einen Kunststoff- oder
Elastomerstreifens auszubilden, wobei der Vorsprung einstiickig mit der Tragerplatte
generativ gefertigt wird. Zudem ist es méglich, dass in der Tragerplatte
Ausnehmungen, beispielsweise in Nutform, zur Aufnahme eines entsprechenden
Kunststoff- oder Elastomerstreifens. Auch kann der Kunststoff- oder Elastomerstreifen
unter Klemmwirkung eingesetzt werden. Bei dem genannten Kunststoff- oder
Elastomerstreifen kann es sich um eine so genannte Gummierung handeln, die flr eine
Riickfederung des mittels des Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugs zu
stanzenden Materials sorgt. Bei dem zu stanzenden Material kann es sich um Papier,
Karton oder Kunststoff, insbesondere zur Herstellung von Verpackungszuschnitten
oder Verpackungsfolien handeln. Auch andere Materialien sind denkbar. Des Weiteren
bietet das erfindungsgeménie Verfahren die Méglichkeit, dass einzelne oder auch alle
Elemente des herzustellenden des Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugs
auf einer vorgefertigten Tragerplatte generativ aufgebaut werden kdnnen. Die
Tragerplatte kann dabei beispielsweise zumindest bereichsweise aus einem
Verbundwerkstoff, insbesondere einem kohlenfaserverstarkten Verbundwerkstoff
und/oder aus wenigstens einem Werkstoff aus der Gruppe Multiplexholz (nicht
generativ hergestellt), insbesondere gehartetem Multiplexholz, Stahl, Aluminium und
Kunststoff bestehen. Zudem ist es mdglich, dass die Tragerplatte generativ hergestellt
wird und mindestens eine Passung und/oder Offnung zur Aufnahme und/oder
Befestigung des Prageelements aufweist. SchlieBlich ist es auch vorteilhafterweise
mdoglich, dass die generativ gefertigten Elemente des Schneid- und/oder Stanz-
und/oder Rillwerkzeugs gleiche oder unterschiedliche Hartegrade relativ zueinander
und/oder innerhalb des Einzelelements aufweisen. So kann beispielsweise eine Linie
unterschiedliche Harten aufweisen. Gleiches gilt fiir die Kunststoff- oder
Elastomerstreifen. Damit kénnen unterschiedliche Anforderungen an die generativ
gefertigten Elemente entsprechend dem jeweiligen Verwendungszweck ohne weiteres

mit einem minimalen Verfahrensaufwand erfiillt werden.

Da die Anzahl an Fertigungsschritten insgesamt im vergleich zu herkémmlichen
Herstellungsverfahren von Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugen immer
minimiert werden kann, ist das erfindungsgeméne Verfahren besonders schnell und
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kostengtinstig durchfihrbar. Zudem besteht die Mdglichkeit, sehr schnell und flexibel
auf mdgliche Anderungen im Design des Schneid- und/oder Stanz- und/oder

Rillwerkzeugs reagieren zu kénnen.

In vorteilhaften Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens ist das generative
Herstellungsverfahren ein Stereolithographieverfahren, ein Digital Light Processing-
Verfahren, ein 3D-Druckverfahren, ein Schmelzschichtungsverfahren, ein Multi Jet
Modeling-Verfahren, ein selektives Lasersinter- oder selektives
Laserschmelzverfahren, ein Elektronenstrahlschmelzverfahren oder eine Kombination
dieser Verfahren. Die Verwendung einzelner oder einer Kombination dieser
Fertigungsverfahren richtet sich nach dem herzustellenden Produkt. So kénnen zum
Beispiel eine Schneid- oder Rilllinie und eine entsprechende Tragerplatte aus
unterschiedlichen Materialien und unterschiedlichen generativen Fertigungsverfahren
hergestellt sein. In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung werden
auch bei der Verwendung unterschiedlicher Materialien beziehungsweise
unterschiedlicher generativer Fertigungsverfahren diese so ausgewahlt, dass
unterschiedliche Elemente des Schneid- und/oder Stanz- und/oder Rillwerkzeugs in
einem generativen Fertigungsschritt gefertigt werden kénnen.

Wird als generatives Fertigungsverfahren ein Stereolithographieverfahren verwendet,
so kann als Werkstoff insbesondere mindestens ein flissiges, photosensitives
Kunststoffmaterial und/oder ein Kunstharz und/oder ein photosensitiver Lack
verwendet werden. Als Werkstoff fir das selektive Lasersinter- oder selektive
Laserschmelzverfahren kann mindestens ein Kunststoff, Kunstharz, Metall,
Metalllegierung oder Keramik oder eine Kombination dieser Werkstoffe in Pulverform
verwendet werden. Zudem besteht die Mdglichkeit als Werkstoff fir das 3D-
Druckverfahren mindestens ein UV-hédrtender Lack und/oder mindestens eine UV-
hartende Tinte zu verwenden. Auch weitere, nicht explizit genannte Werkstoffe fir
generative Fertigungsverfahren wie auch weitere, nicht genannte generative

Fertigungsverfahren kénnen erfindungsgemaf verwendet werden.

In weiteren vorteilhaften Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens kann die
Tragerplatte generativ hergestellt werden und mindestens eine Aussparung zur

Aufnahme einer Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinie aufweisen. Dabei ist es
mdglich, dass die Aussparung eine Breite aufweist, die etwas geringer ist als die Breite
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der Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinie. Damit kann die entsprechende Linie
nachtraglich klemmend und passgenau in die Tragerplatter eingesetzt und befestigt
werden. Des Weiteren besteht die Mdglichkeit, dass die wenigstens eine Aussparung
gegeniiber der Linie mit einem vorbestimmten UbermaB erzeugt wird und das
Verfahren folgende weiteren Schritte umfasst: Befiillen der Aussparung mit einem
aushartbaren Fillmaterial; Aushéarten des Fillmaterials in der Aussparung; Erzeugen
mindestens einer weiteren zweiten Aussparung im ausgeharteten Fillmaterial zur
mabBgenauen Aufnahme der Linie und Einsetzen der Linie in die maBgenaue zweite
Aussparung. Mit anderen Worten ist es vorgesehen, dass zunachst wenigstens eine
erste, bezlglich der einzusetzenden Linien Ubergro3e Aussparung in die Tragerplatte
eingebracht wird. Die Aussparung bzw. Ausnehmung kann dabei in Abhangigkeit der
spater einzusetzenden Linie grundsétzlich nutférmig, loch- bzw. langlochférmig,
unterbrochen und/oder durchgangig erzeugt werden. AnschlieBend wird die erste
Aussparung mit dem aushértbaren Fillmaterial befillt. Die erste Aussparung kann
dabei grundséatzlich vollstédndig oder nur teilweise beflillt werden. Ebenso kann
vorgesehen sein, dass mehrere unterschiedliche Fullmaterialien nacheinander oder
gleichzeitig in die erste Aussparung gefillt werden. Nach dem Aushérten des
Flllmaterials bzw. der Fillmaterialien in der ersten Aussparung wird eine zweite,
maBgenaue Aussparung im ausgeharteten Fillmaterial erzeugt, in welche schlieBlich
die Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinie eingesetzt wird. Durch diesen Aspekt des
erfindungsgeménien Verfahrens werden verschiedene Vorteile realisiert. Da die erste
Aussparung nur ungefahr der Kontur der einzusetzenden Schneid- und/oder Ritz-
und/oder Rilllinie entsprechen sollte und da die eingesetzte Linie in der fertigen
Tragerplatte im ausgeharteten Fillmaterial eingebettet ist, spielt das Material der
Tragerplatte diesbezliglich nur eine untergeordnete Rolle, so dass im Vergleich zum
Stand der Technik eine wesentlich héhere Flexibilitat bei der Auswahl des
Tragerplattenmaterials gegeben ist. Das aushértbare Fillmaterial, welches spéter die
Linie an der Tragerplatte hélt, kann unabhangig vom Tragerplatten-material ausgewahit
werden. Beispielsweise kann ein Fullmaterial verwendet werden, welches nach dem
Ausharten im Vergleich zum Tragerplattenmaterial eine héhere Klemmwirkung besitzt.
Die zweite Aussparung, die in Abhéngigkeit der einzusetzenden Linie ebenfalls
grundsétzlich nutférmig, loch - bzw. langlochférmig, unterbrochen und/oder
durchgéngig erzeugt werden kann, kann prazise in das ausgehértete Fillmaterial, statt
in das Tragerplattenmaterial eingebracht werden. Bei einer Fehlpositionierung einer
oder mehrerer Schneid-, Ritz- und/oder Rilllinien kann das Fillmaterial entfernt
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werden, z.B. durch Ausfrasen, ohne das die Tragerplatte zerstért wird. Ein Neubefillen
der ersten Aussparung mit weiterem Fillmaterial und die neuerliche Ausbildung der
zweiten Aussparung zur Aufnahme einer Linie sind ohne weiteres mdéglich. Es ist auch
mdglich, dass nur die fehlerhaft positionierte zweite Aussparung wieder mit Fullmaterial
ausgeflllt wird. Nach einem erneuten Aushérten des Fillmaterials kann die zweite
Aussparung neu hergestellt werden. Die Herstellung des Werkzeugs kann wiederum
kostensparend erfolgen, da bei méglichen Korrekturen der Positionierung der Linien
kein komplett neues Werkzeug hergestellt bzw. eine neue Tragerplatte verwendet

werden muss.

Ein zweiter Aspekt der Erfindung betrifft eine Tragerplatte eines Werkzeugs aus der
Gruppe der Stanz- und/oder Ritz- und/oder Rillwerkzeuge, mit wenigstens einer Linie
aus der Gruppe der Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinien. Dabei ist es
erfindungsgeman vorgesehen, dass die Tragerplatte mittels eines Verfahrens nach
einem der Ausfihrungsbeispiele des ersten Erfindungsaspekts erhéltlich und/oder
erhalten ist. Hierdurch kann die Tragerplatte einfach und kostenglinstig hergestellt
werden. Weitere sich hieraus ergebenden Merkmale und deren Vorteile sind den
Beschreibungen des ersten Erfindungsaspekts zu entnehmen, wobei vorteilhafte
Ausgestaltungen des ersten Erfindungsaspekts als vorteilhafte Ausgestaltungen des
zweiten Erfindungsaspekts anzusehen sind.

Ein dritter Aspekt der Erfindung betrifft ein Stanz- und/oder Ritz- und/oder Rillwerkzeug
mit wenigstens einer Tragerplatte, die zumindest eine Linie aus der Gruppe der
Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinien umfasst. Dabei ist es erfindungsgeman
vorgesehen, dass die Tragerplatte mittels eines Verfahrens nach einem der
Ausfihrungsbeispiele des ersten Erfindungsaspekts erhaltlich und/oder erhalten ist.
Das erfindungsgeméBe Stanz- und/oder Ritz- und/oder Rillwerkzeug kann prézise,
einfach und kostengiinstig hergestellt werden. Weitere sich hieraus ergebenden
Merkmale und deren Vorteile sind den Beschreibungen des ersten Erfindungsaspekts
zu entnehmen, wobei vorteilhafte Ausgestaltungen des ersten Erfindungsaspekts als
vorteilhafte Ausgestaltungen des dritten Erfindungsaspekts anzusehen sind.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Anspriichen, den
Ausfihrungsbeispielen sowie anhand der Zeichnungen. Die vorstehend in der
Beschreibung genannten Merkmale und Merkmalskombinationen sowie die
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nachfolgend in den Ausfliihrungsbeispielen genannten Merkmale und
Merkmalskombinationen sind nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination,
sondern auch in anderen Kombinationen verwendbar, ohne den Rahmen der Erfindung

zu verlassen. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines ersten Ausfiihrungsbeispiels eines

erfindungsgemafBen Stanzwerkzeugs; und

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines zweiten Ausfihrungsbeispiels eines
erfindungsgemafien Stanzwerkzeugs.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Stanzwerkzeugs 10, wobei das
Stanzwerkzeug 10 eine Tragerplatte 12 aufweist. Man erkennt, dass in der Tragerplatte
12 eine Ausnehmung 24 ausgebildet ist, in die eine Schneidlinie 14 eingesetzt ist. Die
Schneidlinie 14 besteht dabei aus Stahl und wurde nachtréglich in die Ausnehmung 24
der Tragerplatte 12 eingesetzt. Die Schneide der Schneidlinie 14 ragt dabei Uiber eine
wahrend des Stanzvorgangs dem zu stanzenden Material zugewandte Oberfldche der
Tragerplatte 12 hinaus. Entsprechendes gilt fiir eine ebenfall an dieser Oberflache
ausgebildete Rilllinie 16. Man erkennt, dass die Rilllinie 16 einstiickig mit der
Tragerplatte 12 ausgebildet ist. Die Herstellung der Tragerplatte 12 und der Rilllinie 16
erfolgt dabei in einem generativen Fertigungsschritt. So kénnen zum Beispiel die
Tragerplatte 12 und die Rilllinie 16 aus Metall, einer Metalllegierung oder Kunststoff
bestehen. An der wahrend des Stanzvorgangs dem zu stanzenden Material
zugewandten Oberflache sind zudem Vorspriinge 22 ausgebildet, die zur Aufnahme
entsprechender Elastomerstreifen 18 (Gummierung) dienen. Die Vorspriinge 22 sind
wiederum einstiickig mit der Trégerplatte 12 und der Rilllinie 16 in einem generativen
Fertigungsschritt hergestellt. Es besteht aber auch die Méglichkeit, dass alle gezeigten
Elemente des Stanzwerkzeugs 10 generativ hergestellt werden.

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung eines zweiten Ausflihrungsbeispiels eines
Stanzwerkzeugs 10. Man erkennt, dass die Tragerplatte 12 als Fundament mit
Passungen und Bohrungen 26 ausgebildet ist. Die Passungen und Bohrungen 26
dienen zur Aufnahme und Befestigung eines Prageelements 20. Das Prageelement 20
wird in dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel mittels Schrauben 28 an der
Tragerplatte 12 befestigt. Die Passungen und Bohrungen 26 der Tragerplatte 12 sind
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mit dieser generativ gefertigt. Auch das Prageelement 20 kann generativ gefertigt
werden. Man erkennt, dass das Prégeelement 20 in Richtung eines wahrend eines
Stanz- und Pragevorgangs zu bearbeitenden Materials eine Struktur 30 aufweist, die in

das entsprechende Material bepragt wird.
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Anspriche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Schneid- und/oder Stanz- und/oder
Rillwerkzeugs (10) umfassend eine Tragerplatte (12) zur Aufnahme von mindestens
einer Linie (14, 16) aus der Gruppe der Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinien,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerplatte (12) des Schneid- und/oder Stanz-
und/oder Rillwerkzeugs (10) und/oder mindestens eine Linie (14, 16) aus der Gruppe
der Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinien und/oder mindestens ein auf der
Tragerplatte (12) anzuordnender Kunststoff- oder Elastomerstreifen (18) und/oder
mindestens ein Prageelement (20) mittels eines generativen Fertigungsverfahrens
hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
oder mehrere der Linien (14, 16) aus der Gruppe der Schneid- und/oder Ritz- und/oder
Rilllinien mittels eines generativen Fertigungsverfahrens hergestellt und als separates
Element an der Tragerplatte (12) angeordnet oder einstiickig mit der Tragerplatte (12)
ausgebildet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
mindestens eine auf der Tragerplatte (12) anzuordnende Kunststoff- oder
Elastomerstreifen (18) mittels eines generativen Fertigungsverfahrens hergestellt und
als separates Element an der Tréagerplatte (12) angeordnet oder einstlickig mit der
Tragerplatte (12) ausgebildet wird.

4, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass an der Tragerplatte (12) mindestens ein Vorsprung (22) zur
Aufnahme und Befestigung des mindestens einen Kunststoff- oder Elastomerstreifens
(18) ausgebildet ist, wobei der Vorsprung (22) einstiickig mit der Tragerplatte (12)
generativ gefertigt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die generativ gefertigten Elemente des Schneid- und/oder
Stanz- und/oder Rillwerkzeugs (10) gleiche oder unterschiedliche Hartegrade relativ

zueinander und/oder innerhalb des Einzelelements aufweisen.
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6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das generative Fertigungsverfahren ein
Stereolithographieverfahren, ein Digital Light Processing-Verfahren, ein 3D-
Druckverfahren, ein Schmelzschichtungsverfahren, ein Multi Jet Modeling-Verfahren,
ein selektives Lasersinter- oder selektives Laserschmelzverfahren, ein

Elektronenstrahlschmelzverfahren oder eine Kombination dieser Verfahren ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass als Werkstoff fir
das Stereolithographieverfahren mindestens ein flissiges, photosensitives
Kunststoffmaterial und/oder ein Kunstharz und/oder ein photosensitiver Lack

verwendet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass als Werkstoff fir
das selektive Lasersinter- oder selektive Laserschmelzverfahren mindestens ein
Kunststoff, Kunstharz, Metall, Metalllegierung oder Keramik oder eine Kombination
dieser Werkstoffe in Pulverform verwendet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass als Werkstoff fir
das 3D-Druckverfahren mindestens ein UV-hartender Lack und/oder mindestens eine

UV-hartende Tinte verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragerplatte (12) generativ hergestellt wird und mindestens
eine Aussparung (24) zur Aufnahme einer Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinie
(14, 16) aufweist.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Aussparung
(24) eine Breite aufweist, die etwas geringer ist als die Breite der Schneid- und/oder
Ritz- und/oder Rilllinie (14, 16).

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Aussparung (24) gegeniiber der Linie (14,16) mit einem vorbestimmten UbermaB
erzeugt wird und das Verfahren folgende weiteren Schritte umfasst:

- Beflllen der Aussparung (24) mit einem aushartbaren Fillmaterial;

- Aushérten des Fillmaterials in der Aussparung (24);
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- Erzeugen mindestens einer weiteren zweiten Aussparung im ausgeharteten
Flllmaterial zur maBgenauen Aufnahme der Linie (14, 16); und
- Einsetzen der Linie (14, 16) in die maBgenaue zweite Aussparung.

13.  Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragerplatte (12) generativ hergestellt wird und mindestens
eine Passung und/oder Offnung (26) zur Aufnahme und/oder Befestigung des
Prageelements (20) aufweist.

14. Tragerplatte eines Werkzeugs (10) aus der Gruppe der Stanz- und/oder Ritz-
und/oder Rillwerkzeuge, mit wenigstens einer Linie (14, 16) aus der Gruppe der
Schneid- und/oder Ritz- und/oder Rilllinien, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerplatte (12) mittels eines Verfahrens nach einem der Anspriche 1 bis 13
erhaltlich und/oder erhalten ist.

15.  Stanz- und/oder Ritz- und/oder Rillwerkzeug mit wenigstens einer Tragerplatte
(12), die zumindest eine Linie (14, 16) aus der Gruppe der Schneid- und/oder Ritz-
und/oder Rilllinien umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass das Stanz- und/oder Ritz-
und/oder Rillwerkzeug (10) mittels eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis
13 hergestellt ist.
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