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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ブレード（１１，６１）を収容するためのパンチプレート（１）と、ダイプレート（２
７）上のダイ（５５）を有し、これらブレード（１１，６１）及びダイ（５５）が、打抜
き機に固定可能であり、紙、プラスチック、金属、又は、その間に通された材料ストリッ
プから成る積層板から、ラベル及び蓋を打ち抜くために、互いに移動可能に支承され、ダ
イ（５５）を支持するためのダイプレート（２７）が、ラベル又は蓋のような打ち抜かれ
たワークピースを通すためのリセス（２９）を有する、最少量及び少量の容器用のラベル
及びフラット蓋のような薄肉材料を打ち抜くための装置において、
　ダイプレート（２７）内のリセス（２９）に隣接する周縁領域に、ダイ収容部（３３）
が固定され、ダイ収容部（３３）に、弾性変形可能な中間プレート（４７）が載置され、
中間プレート（４７）に、ダイ（５５）が載置されていること、を特徴とする装置。
【請求項２】
　ダイ（５５）が、固定ピン（４５）によってＸ方向及びＹ方向に遊びなく案内され、Ｚ
方向に移動可能に弾性的に案内されて保持されていること、を特徴とする請求項１に記載
の装置。
【請求項３】
　ダイ収容部（３３）が、リセス（２９）の周囲を取り巻く段部（３１）内に挿入及び固
定されていること、を特徴とする請求項１又は２に記載の装置。
【請求項４】
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　中間プレート（４７）及びその上のダイ（５５）がダイ収容部（３３）上に載置され、
固定ピン（４５）によって案内されて保持されていること、を特徴とする請求項１～３の
いずれか１項に記載の装置。
【請求項５】
　固定ピン（４５）が、ダイ収容部（３３）内に挿入されたガイドスリーブ（４３）内に
案内されていること、を特徴とする請求項４に記載の装置。
【請求項６】
　ガイドスリーブ（４３）内に、固定ピン（４５）を引き込みかつダイ（５５）を保持す
るための磁石（３９）が挿入されていること、を特徴とする請求項５に記載の装置。
【請求項７】
　中間プレート（４７）が、その表面に対して垂直に弾性的に形成され、例えばゴムのよ
うな弾性材料でコーティングされた少なくとも１つの表面を備えるか、全体として弾性材
料から成ること、を特徴とする請求項１～６のいずれか１項に記載の装置。
【請求項８】
　パンチプレート（１）内に、凹部（３）が形成されていること、を特徴とする請求項１
～７のいずれか１項に記載の装置。
【請求項９】
　凹部（３）を包囲する溝（５）内でその底に沿って、バネ弾性を有する補償要素（７）
が挿入されていること、を特徴とする請求項８に記載の装置。
【請求項１０】
　溝（５）内で補償要素（７）の上に、ブレードホルダ（９）が配置されていること、を
特徴とする請求項９に記載の装置。
【請求項１１】
　ブレードホルダ（９）が、Ｕ字形に形成されていること、を特徴とする請求項１０に記
載の装置。
【請求項１２】
　ブレードホルダ（９）が、第１及び第２の脚（９’，９”）を有し、Ｕ字形のブレード
ホルダ（９）のこれら脚（９’，９”）の間に、スチールベルトブレード（１１）が挿入
され、その刃先（１７）が、ブレードホルダ（９）から突出すること、を特徴とする請求
項１１に記載の装置。
【請求項１３】
　ブレードホルダ（９）が、溝（５）内で補償要素（７）上に弾性的に支承され、パンチ
プレート（１）に作用する保持要素（１５）によって溝（５）内に保持されていること、
を特徴とする請求項１２に記載の装置。
【請求項１４】
　凹部（３）を包囲する溝（５）内でその底に沿って、補償要素（７）が挿入されている
こと、を特徴とする請求項８～１３のいずれか１項に記載の装置。
【請求項１５】
　溝（５）内で補償要素（７）の上に、支持リング（６７）の形態の磁性のブレードサポ
ートが配置されていること、を特徴とする請求項１４に記載の装置。
【請求項１６】
　支持リング（６７）の上に、ブレード（６１）としてビードをその上に形成したサポー
トプレート（５９）が載置され、磁性の支持リング（６７）によって保持されていること
、を特徴とする請求項１５に記載の装置。
【請求項１７】
　支持リング（６７）内に、複数の磁石（７１）が挿入され、これら磁石によって、ブレ
ードビード（６１）を有するサポートプレート（５９）が保持されること、を特徴とする
請求項１６に記載の装置。
【請求項１８】
　パンチプレート（１）に、排出プレート（１９）を有する少なくとも１つの排出装置（
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２１）が配置され、この排出装置によって、打ち抜かれたワークピースが、ダイプレート
（２７）内のリセス（２９）を経てスタックチャネル（７３）内へ排出可能であること、
を特徴とする請求項１～１７のいずれか１項に記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明の対象は、請求項１の包囲概念による薄肉材料を打ち抜くための装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　紙、プラスチック、金属箔又は積層板から成るストリップからのラベルのような薄肉材
料の打抜きは、例えば米国特許第４８２３６６０号明細書から公知である。このようなラ
ベルは、フラット蓋として、ヨーグルトカップ及びクリームカップのような食品容器上で
使用すること又は半保存製品用のアルミ容器上で封印することもできる。ラベル、特に紙
又は薄いプラスチック箔から成るものは、瓶、特にビール、ミネラルウォータ及びワイン
の瓶でも必要とされる。即ち、数千個までだけでなく、数十万個又は数百万個まで打ち抜
く必要がある大量生産品の問題である。このような莫大な量に対して、工具コスト、即ち
打抜き工具用のコストは、それほど重要ではない。何故なら、大抵は数年にわたってラベ
ルの大きさ及び形状は同じままだからである。デザイン、即ちプリントのあり得る変更は
、打抜き過程及びそのコストに対して影響を及ぼさず、従って、打抜き前のベルト状の初
期材料へのプリントにおいてのみ生じるが、工具コストにおいては生じない。
【０００３】
　大量生産された常に一定のこれらラベル又は蓋以外に、数百又は数千個の少量の需要も
ある。例えばパン屋、肉屋のような一般営業による特殊な品又は少量でしか生産されない
容器のために、大抵は回転式の高性能打抜き工具は、適していない。何故なら、その調達
もしくは打抜き工具の変更は、非常に高いコストと結びついているからである。
【０００４】
　特開２００９－１０７１１７号公報からは、多層式の層を切刃によって切断することも
公知である。このような多層式の層は、切断過程時にプレスされるので、切刃用のブレー
ド台が、ｚ方向に位置不動に形成されていることが必要である。この解決策においては、
切刃が急速に摩耗することが、欠点であり得る。何故なら、切刃は、各切断過程後にブレ
ード台に衝突するからである。英国特許第２　０９２　５０２号明細書からは、確かに、
バネ支承されたブレード台を使用することが、基本的に公知である。但し、このブレード
台は、物品用のパックフィルムの切断のためだけに使用することができ、このパックフィ
ルムは、水平な移送装置によって切断装置まで搬送され、次に、切断装置から、搬送装置
によって水平方向に、即ち切断方向に対して垂直に移動される。バネ支承されたブレード
台は、ダイプレート内のあり得るリセスを封鎖するので、ラベル又は蓋のような打ち抜か
れたワークピースは、打抜き過程後、切断方向に除去され得る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】米国特許第４８２３６６０号明細書
【特許文献２】特開２００９－１０７１１７号公報
【特許文献３】英国特許第２　０９２　５０２号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明の課題は、例えば高性能打抜き機で少量のラベル及び蓋を打ち抜くための装置を
提供することにある。換言すれば、課題は、打抜き装置が、安価に製造可能で、それにも
かかわらず、高価な高性能打抜き工具の代わりに既存の高性能打抜き機で使用することが
でき、切断工具が、例えば打抜き工具において費用のかかる整備作業を最小に限定するた
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めに、僅かな摩耗にしかさらされていないように、打抜き装置を形成することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　この課題は、請求項１の特徴を有する装置よって解決される。装置の有利な形成は、従
属請求項に規定されている。
【０００８】
　最少量及び少量の容器用のラベル及びフラット蓋のような薄肉材料を打ち抜くための装
置は、ブレードを収容するためのパンチプレートと、ダイプレート上のダイを有し、ブレ
ード及びダイが、打抜き機に固定可能であり、紙、プラスチック、金属、又は、その間に
通された材料ストリップから成る積層板から、ラベル及び蓋を打ち抜くために、互いに移
動可能に支承されている。ダイを支持するためのダイプレートは、ラベル又は蓋のような
打ち抜かれたワークピースを通すためのリセスを有する。ダイプレート内のリセスに隣接
する周縁領域に、ダイ収容部が固定され、これにより、ダイ収容部に、弾性変形可能な中
間プレートが載置され、中間プレートに、ダイが載置されている。ダイは、固定ピンによ
ってＸ方向及びＹ方向に遊びなく案内され、Ｚ方向に移動可能に弾性的に案内されて保持
され得る。
【０００９】
　１つの実施例によれば、ダイ収容部は、リセスの周囲を取り巻く段部内に挿入及び固定
され得る。
【００１０】
　１つの実施例によれば、中間プレート及びその上のダイがダイ収容部上に載置され、固
定ピンによって案内されて保持され得る。
【００１１】
　特に、固定ピンは、ダイ収容部内に挿入されたガイドスリーブ内に案内され得る。特に
、ガイドスリーブ内に、固定ピンを引き込みかつダイを保持するための磁石が挿入され得
る。
【００１２】
　１つの実施例によれば、中間プレートは、その表面に対して垂直に弾性的に形成され得
、例えばゴムのような弾性材料でコーティングされた少なくとも１つの表面を備えるか、
全体として弾性材料から成り得る。
【００１３】
　１つの実施例によれば、パンチプレート内に、凹部（３）が形成され得る。特に、凹部
を包囲する溝内でその底に沿って、バネ弾性を有する補償要素が挿入され得る。溝内で補
償要素の上に、ブレードホルダが配置され得る。特に、ブレードホルダは、Ｕ字形に形成
され得る。ブレードホルダは、第１及び第２の脚を有し得、Ｕ字形のブレードホルダのこ
れら脚の間に、スチールベルトブレードが挿入され得、その刃先が、ブレードホルダから
突出し得る。ブレードホルダは、溝内で補償要素上に弾性的に支承され、パンチプレート
に作用する保持要素によって溝内に保持され得る。
【００１４】
　１つの実施例によれば、凹部を包囲する溝内でその底に沿って、補償要素が挿入され得
る。溝内で補償要素の上に、支持リングの形態の磁性のブレードサポートが配置され得る
。支持リングの上に、ブレードとしてビードをその上に形成したサポートプレートが載置
され、磁性の支持リングによって保持され得る。１つのバリエーションによれば、支持リ
ング内に、複数の磁石が挿入され、これら磁石によって、ブレードビードを有するサポー
トプレートが保持され得る。
【００１５】
　１つの実施例によれば、パンチプレートに、排出プレートを有する少なくとも１つの排
出装置が配置され、この排出装置によって、打ち抜かれたワークピースが、ダイプレート
内のリセスを経てスタックチャネル内へ排出可能である。
【００１６】



(5) JP 6667553 B2 2020.3.18

10

20

30

40

50

　打ち抜くべきラベルの周囲の形態で形成されたそれ自身公知のスチールベルト切刃を使
用することによって、ラベルを打ち抜くことが実現される。このようなスチールベルト工
具は、製造において最も安価である。従って、ラベルを上に取り付ける容器の蓋のサイズ
が変わると、数日以内に、新しい又は変更したラベル形状を発生させ得る新しいパンチが
製造され得る。スチールベルト工具による打ち抜きのために必要なダイも、非常に安価に
製造可能である。何故なら、ダイは、比較的薄いスチールプレートしか包囲しないからで
ある。
【００１７】
　図示した実施例により、本発明を詳細に説明する。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】パンチプレート内に打抜きツールとその支持構造を有する打抜き装置のパンチプ
レートの下から見た分解図
【図２】パンチプレートとエジェクタを経る縦断面図
【図３】図２の領域Ａの拡大図
【図４】切断要素を取り付けたパンチプレートの下から見た図
【図５】パンチプレートの上から見た斜視図
【図６】分解図で図示したダイ要素とダイプレートの上から見た斜視図
【図７】組み立てられたダイプレートの平面図
【図８】ダイプレートを経る垂直断面図
【図９】図８の部分Ｂの拡大図
【図１０】図６～９によるダイプレート用の磁石保持部の拡大図
【図１１】図による下から見た斜視分解図で示したパンチ（パンチプレートなし）の別の
実施形態の斜視図
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　パンチプレート１を下から見た斜視図で示す図１で、中央の領域に、周囲に溝５が挿入
もしくは形成された凹部３が明らかである。溝５は、補償要素７及びブレードホルダ９を
収容するために使用される。ブレードホルダ９は、横断面が、倒立した“Ｕ”字の形態を
備える。更に、図１で、スチールベルトブレード１１が明らかである。スチールベルトブ
レード１１は、ブレードホルダ９の両脚９’，９”の間に挿入可能で、そこに保持される
（このため図２及び３も参照）ように寸法設定されている。加えて、図３で、補償要素７
が、台形の形態の横断面を備え得ることが明らかである。更に、ブレードホルダ９が、嵌
め合い精度よく挿入可能で、固定プレート１３及びネジ１５によってパンチプレート１に
結合可能であることが明らかである。固定プレート１３及びネジ１５により、ブレードホ
ルダ９は、パンチプレート内に固定される。固定プレート１３の配置は、図４で明らかで
ある。スチールベルトブレード１１の刃先１７は、１０分の数ミリメートルだけブレード
ホルダ９から突出する。ブレードホルダ９の脚９’及び９”の端面自身は、１０分の数ミ
リメートルだけパンチプレート１の下面から突出する。
【００２０】
　更に、図１～４には、その横断面がパンチプレート１内の凹部３の内横断面よりも小さ
い排出プレート１９が図示されている（図１及び図３参照）。排出プレート１９は、好ま
しくは、排出過程の終わりに打抜かれたワークピースの真空による付着を回避するための
多数の孔又は穴２３を備える。排出プレート１９は、少なくとも１つの排出装置２１によ
って操作される。この排出装置２１により、打抜かれたワークピースは、パンチプレート
１から下に向かってスタックチャネル７３内へ移送される（図６参照）。排出装置２１の
操作は、空気圧により又はサーボドライバを介して行なうことができる。パンチプレート
１の裏面に配置された排出装置２１の構造は、詳細には説明しない（図３及び５参照）。
【００２１】
　図５で、パンチプレート１は、上から図示され、このパンチプレート上には、更にまた
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第１及び第２の排出装置２１が見られる。更に、図示してない打抜き機におけるパンチプ
レート１用の固定要素が見られる。これら要素は、これ以上詳細には説明しない。パンチ
プレート１の両挟幅側の近傍に、パンチプレート１の正確な垂直ガイドをするためのガイ
ドブッシュ２５が記入されている。
【００２２】
　図６～１０は、ダイプレート２７を示す。ダイプレート２７の要素の斜視図は、斜め上
から見た斜視図である。ダイプレート２７内に、ワークピース用の貫通口２９が見られる
。貫通口２９の周縁は、段部３１として形成されている。この段部３１上へ、ダイ収容部
３３が位置するようになる。ダイ収容部３３は、ネジ３５によって、ダイプレート２７に
おける段部３１上に固定されている。ダイ収容部３３内に、規則的な間隔で、それぞれ１
つの永久磁石３９を収容するために使用される孔３７が形成されている（図９及び図１０
参照）。各永久磁石３９は、そのために設けられたガイドスリーブ４３内に、移動不能に
固定されている。永久磁石３９の軸方向の長さもしくは高さは、永久磁石３９の上面と固
定ピン４５の下エッジとの間に小さいフリースペース４１が生じるように寸法設定されて
いる。固定ピン４５は、その上端にフランジ４９を備える。
【００２３】
　ダイ収容部３３の上に、中間層４７が位置するようになる。中間層４７は、薄板金属か
ら製造され、この薄板金属は、上面及び／又は下面にゴム又はゴム弾性を有する材料から
成るコーティングを有する。選択的に、中間プレート４７は、全体として弾性材料から製
造することもできる。中間プレート４７内に、ダイ収容部３３内の孔３７の直ぐ上に配置
された孔５３が形成されている。孔５３は、僅かな遊びをもった固定ピン４５の通しを可
能にする直径を備える。中間フレーム５１の上に、ダイ５５が位置するようになる。ダイ
５５の外エッジに、フラップ状の膨出部５７が形成され、これら膨出部内で、一貫したリ
セスが、位置決めピンとも呼ばれる固定ピン４５のガイドを許容する。膨出部５７は、固
定ピン４５のフランジ４９がその上に載置され得るように寸法設定されている。ダイ５５
を保持する全ての要素が組み立てられている場合、ダイは、永久磁石３９及びスチールか
ら成る固定ピン４５によってダイ収容部３３もしくはダイプレート２７に引き付けられ、
位置不動に保持される。中間層４７の弾性的な形成により、ダイ５５は、一方では水平な
平面（Ｘ／Ｙ方向）内に正確に保持され、垂直な方向（Ｚ方向）には、ダイは、若干弾性
的に支持されている。
【００２４】
　図１１による本発明の別の実施形態では、スチールベルトブレードの代わりを、サポー
トプレート５９上をビード状に形成された横断面が三角形のブレード６１が引き受ける。
サポートプレート５９は、薄板金属を有し、この薄板金属上に、ブレード６１は、例えば
高強度のスチール又は適当なスチール合金から成るビードとして形成され、研磨過程によ
ってブレード６１として処理されている。サポートプレート５９は、少なくともその４つ
のコーナにそれぞれ１つの孔６３を有し、この孔によって、それぞれ１つの位置決めピン
６５が僅かな遊びをもって通し可能であり、パンチプレート１内に保持される。サポート
プレート５９は、図１～５による第１の実施形態と同様に、ブレード６１の下の領域で、
支持リング６７、又は、ブレードホルダ９の第１の実施形態と一致する磁石を内部に挿入
した支持リング６７に載置されている。支持リング６７は、更にまた補償要素６９に支持
されている。補償要素６９は、第１の実施例での符号７を有するものに一致する。補償要
素６９及び支持リングは、パンチプレート１に載置されるように保持されている。補償要
素７及び６９は、プラスチック、例えばポリウレタン（ＰＥ）から製造されている。これ
ら補償要素は、ブレードを“弾性的に”支持する。
【００２５】
　本発明の両実施形態で、スチールベルトブレード１１もしくはブレード６１は、サポー
トプレート５９に、Ｙ方向、即ちパンチプレート１の表面に対して垂直に弾性的に支持さ
れている。この実施形態は、ワークピースの打抜き時に、紙、金属、又はプラスチックフ
ィルムであれば、切断力は、ワークピースの周囲全体にわたって均等にワークピースに分
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散させて作用させ得ることを可能にするか、もしくは生じさせる。これにより、あり得る
ワークピースの厚さの違い又は工具内の許容誤差は、１００％補償される。これにより、
切断は、一方では、打抜き機が容易に受け止め得る適度の切断力で行なうことができ、他
方では、切断は、安全にワークピースの周囲全体に沿って均等に、従って完全に行なわれ
る。試験では、ブレードを弾性的に支承した時の切断力が９０％まで低くし得ることがわ
かった。
【符号の説明】
【００２６】
　　１　　　パンチプレート
　　３　　　凹部
　　５　　　溝
　　７　　　補償要素
　　９　　　ブレードホルダ
　　９’　　ブレードホルダの脚
　　９”　　ブレードホルダの脚
　　１１　　スチールベルトブレード
　　１３　　固定プレート
　　１５　　ネジ
　　１７　　刃先
　　１９　　排出プレート
　　２１　　排出装置
　　２３　　孔又は穴
　　２５　　ガイドブッシュ
　　２７　　ダイプレート
　　２９　　貫通口
　　３１　　段部
　　３３　　ダイ収容部
　　３５　　ネジ
　　３７　　孔
　　３９　　永久磁石
　　４１　　フリースペース
　　４３　　ガイドスリーブ
　　４５　　固定ピン
　　４７　　中間層もしくは中間プレート
　　４９　　フランジ
　　５１　　中間フレーム
　　５３　　孔
　　５７　　膨出部
　　５９　　サポートプレート
　　６１　　ブレード
　　６３　　孔
　　６５　　位置決めピン
　　６７　　支持リング
　　６９　　補償要素
　　７３　　スタックチャネル
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