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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Anleger fur eine
Stanz- oder Pragevorrichtung, sowie eine Stanz- oder
Pragevorrichtung mit einem solchen Anleger, sowie ein
Verfahren zum Stanzen oder Pragen von Bogen mit einer
Stanz- oder Pragevorrichtung.

[0002] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen, geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisférmig, oval oder mehreckig sowie Fanta-
sieformen aller Art sein kdnnen. Auch die in der Druck-
weiterverarbeitung getibten Praktiken wie Stanzen mit
Locheisen, Ecken abstoRen und Register stanzen wer-
den zu diesem Bereich gezahlt. Die Stanzung erfolgt ge-
gen eine Stanzunterlage oder gegen Stempel teilweise
sind es auch Schervorgéange (vgl. Druckweiterverarbei-
tung, Ausbildungsleitfaden fur Buchbinder, Bundesver-
band Druck e.V. 1996, Seite 351 ff.).

[0003] Verpackungsmaterial aus Papier, Karton, Pap-
pe oder Wellpappe werden hauptsachlich in Bogenfor-
mat gestanzt. Beim Stanzvorgang kénnen zusétzlich
aber auch Rilllinien oder Blindpragungen in den Nutzen
eingebracht werden. Dieser komplexe Prozess macht es
unabdingbar, die Bogen einzeln zu stanzen, da es sich
bei den Endprodukten meist um anspruchsvolle Verpak-
kung handelt. FUr optimale Resultate sind Stanzwerk-
zeug mit geringsten Toleranzen und &uf3erst prazise und
zuverlassig arbeitende Stanzautomaten erforderlich.
[0004] Bei diesem Stanzautomaten handelt es sich
haufig um sogenannte Flachbettstanzen, bei denen die
gedruckten und auf einer Palette abgestapelten Bogen
der Stanzmaschine zugefiihrt werden. Die Bogen wer-
den an drei Punkten mit Seiten- und Frontmarken pass-
genau ausgerichtet, von einem Greiferwagen mit einer
Greiferstange tbernommen und exakt zwischen Stanz-
form und Stanzplatte positioniert. Hier wird der komplette
Bogen in einem Hub gestanzt in der nachsten Station
(Ausbrechstation) wird der Abfall Uber Ausbrechwerk-
zeuge maschinell entfernt. (Stanzen und Faltschachtel-
kleben, Lésung fur die Weiterverarbeitung, Heidelberger
Druckmaschinen AG, 2003).

[0005] Eine derartige Flachbettstanze ist beispielswei-
se aus der DE 30 44 083 Al bekannt. Die beiden Tische
sind mit Schneid- und Rillwerkzeugen bzw. entsprechen-
den Gegenwerkzeugen bestiickt, mit denen aus dem
taktweise zwischen die Tischflache gefiihrten Bégen die
Nutzen ausgestanzt und gleichzeitig die zum sauberen
Falten notwendigen Rillen eingedruckt werden. In der
nachfolgenden Ausbrecheinrichtung wird der Abfall Gber
Ausbrechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Aus-
stattung der Maschine kdnnen schlieBlich die gestanzten
Nutzen in einer hierfir vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.

[0006] Die meisten Stanz- und Prageautomaten bear-
beiten gro3formatige Produkte, etwa in einem Format
bis zu 105 x 74 oder 100 x 140. In geringerem MalRle
werden auch kleine Bogenformate (beispielsweise im
Format 50 x 70) verarbeitet. Fur diese kleineren Bogen-
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formate werden zum Teil kleine Stanz- oder Prageauto-
maten entwickelt und eingesetzt, oder alternativ, wenn
die Investition in eine Kleinformatmaschine gescheut
wird, die Kleinformate auf grof3en Maschinen verarbeitet.
Letzteres kann zwar wirtschaftlicher sein, als die An-
schaffung einer Kleinformatmaschine, allerdings ist die
Wirtschaftlichkeit dennoch relativ gering, wenn eine
groRRformatige Maschine lediglich zum Stanzen oder Pra-
gen von kleinformatigen Bogen verwendet wird.

[0007] Die US 3,391,924 Al beschreibt eine Vorrich-
tung, bei welcher zwei separate Bogen von zwei sich
nebeneinander befindlichen Bogenstapeln einer Druck-
maschine zugefiihrt werden. Die Bogenzufuhreinrich-
tung besitzt Saugmittel, um einzelne Bogen von einem
jeweiligen Bogenstapel abheben und vereinzeln zu kén-
nen. Dabei werden zwei Bdgen gleichzeitig von den zwei
Bogenstapeln abgezogen. Nachteilig daran ist, dass,
wenn ein Bogenstapel nachgefullt werden muss, die Ma-
schine angehalten werden muss. Dies wirkt sich negativ
auf die Produktionsleistung einer Stanz- oder Prégevor-
richtung aus.

Esistdaher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, das
Stanzen oder Pragen von kleinformatigen Bogen mit ei-
ner groRformatigen Stanz- oder Pragevorrichtung wirt-
schaftlicher zu machen, und die Leistungsféhigkeit einer
grofR3formatigen Stanz- oder Prégevorrichtung fur kleine
Bogenformate zu erhéhen.

[0008] Diese Aufgabe wird mit Hilfe des erfindungsge-
maRen Anlegers fur eine Stanz- oder Prégevorrichtung
mitden in Anspruch 1 genannten Merkmalen geldst. Wei-
tere Merkmale ergeben sich aus den Unteranspriichen.
[0009] Der erfindungsgemafe Anleger zeichnet sich
also dadurch aus, dass in Transportrichtung mehrere
Stapel nebeneinander vorgesehen sind, von denen der
Anleger mittels geeigneter Mittel Bogen abziehtund einer
Stanz- oder Pragevorrichtung zufuihrt. Dabei steht hier
der Begriff Anleger ganz allgemein fir jene Vorrichtung,
die der Stanz- oder Pragevorrichtung Bogen zufiihrt. Die-
ser erfindungsgeméfe Anleger kénnte auch aus zwei
oder mehr herkdmmlichen, kleinerformatigen Einzelbo-
genanlegern bestehen, die parallel zueinander betrieben
werden. Im Sinne der Erfindung bilden diese Mehrzahl
an Einzelbogenanlegern nur einen erfindungsgemafen
Anleger, so dass derartige Ausfihrungsformen ebenfalls
von der Erfindung umfasst werden.

[0010] Vorzugsweise kann der Anleger dadurch
gleichzeitig von mehreren Stapeln Bogen abziehen und
sie der Stanz- und Pragevorrichtung zufiihren, obwohl
auch ein sequentielles Abziehen der Bogen von unter-
schiedlichen Stapeln vorteilhaft sein kann, insbesondere
im Hinblick auf das Nachftillen der Stapel, von denen der
Anleger die Bogen abzieht. Bereits durch das Vorsehen
von zwei Stapeln kann bei gleichzeitigem Abzug der Bo-
gen von den Stapeln und Zufiihren zur Stanz- oder Pra-
gevorrichtung eine Verdopplung des Durchsatzes der
Stanz- oder Pragevorrichtung erreicht werden, sodass
auf diese Art und Weise hohe Geschwindigkeiten pro
Bogen erreicht werden kdnnen, beispielsweise 14 000
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Bogen pro Stunde. Bei drei oder mehr Stapeln, von de-
nen der Anleger die Bogen gleichzeitig abnimmt, erhoht
sich die Leistungsféhigkeit der Stanzvorrichtung entspre-
chend. Auf diese Art und Weise kann also der Bogen-
durchsatz durch die Stanz- oder Pragevorrichtung bei
gleicher Anzahl von Hiiben der Stanz- oder Pragevor-
richtung um ein Vielfaches erhéht werden.

[0011] In der vorteilhaften Ausfihrungsform des erfin-
dungsgemafien Anlegers weisen die Mittel zum Anlegen
wenigstens einen Trennsauger pro Stapel auf. Vorteil-
hafterweise ist dieser Trennsauger pro Stapel unabhan-
gig von den Trennsaugern der anderen Stapel betreib-
bar. In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform
der Stanz- oder Pragevorrichtung handelt es sich bei der
Stanz- oder Pragevorrichtung um eine grof3formatige
Stanz- oder Pragevorrichtung und bei den Bogen um
kleinformatige Bogen, insbesondere um eine Stanz- und
Préagevorrichtung fur ein 105 x 74 Format und bei den
Bogen um Bogen vom 50 x 70 Format.

[0012] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafen Anlegers sind die Mittel zum Anlegen
von Bogen derart ausgestaltet, dass auch Bogen von
einem einzigen Stapel anlegbar sind. Auf diese Weise
kann die Stanz- oder Pragevorrichtung mit demselben
Anleger auch jene Produkte verarbeiten, die urspriinglich
fur die Verarbeitung mit der Stanz- oder Prégevorrich-
tung des entsprechenden Formats gedacht waren.
[0013] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgeméRen Anlegers weisen die Mittel zum
Anlegen wenigstens einen unabhéngigen Saugkopf pro
Stapel auf, zum Ansaugen des obersten Bogen des Sta-
pels. Dadurch kann ein Anleger entsprechend Anspruch
1, der lediglich eine gemeinsame Saugeinrichtung tiber
die gesamte Anlegerbreite aufweist, weitergebildet wer-
den.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform des er-
findungsgemanRen Anlegers weisen die Mittel zum Anle-
gen wenigstens je Stapel ein dem Stapel zugeordnetes
Transportelement auf, insbesondere wenigstens ein
Transportband. Vorteilhafterweise weisen die Transpor-
telemente je Stapel einen unabhéngigen Antrieb auf.
Dem Fachmann ist jedoch klar, dass auch ein Aniger mit
einem Transportelement fir alle Bogen von den ver-
schiedenen Stapeln verwendet werden kann.

[0014] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgeméaRen Anlegers weisen die Mittel zum
Anlegen wenigstens je Stapel eine Taktrolle und/oder
eine Bogenklappe auf.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgeméaRen Anlegers weisen die Mittel zum
Anlegen wenigstens je Stapel eine Seitenmarke auf, zur
seitlichen Ausrichtung der jeweiligen Bogen. Vorteilhaf-
terweise weisen die Seitenmarken zum Ausrichten je
Stapel ebenfalls einen unabhéngigen Antrieb auf. Wei-
terhin kdnnen vorteilhafterweise die Seitenmarken derart
betrieben werden, dass die jeweiligen Bogen aller Stapel
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gleichzeitig seitlich ausgerichtet werden.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form des erfindungsgemafien Anlegers weisen die Mittel
zum Anlegen wenigstens je Stapel eine Frontmarke auf
zum Ausrichten der Frontseite der Bogen. Vorteilhafter-
weise weisen die Frontmarken zum Ausrichten der Front-
seite der Bogen je Stapel einen unabhéngigen Antrieb
auf. Weiterhin kdnnen vorteilhafterweise die Frontmar-
ken derart betrieben werden, dass die jeweiligen Bogen
aller Stapel gleichzeitig ausgerichtet werden.

[0017] Die Erfindung betrifft ebenfalls eine Stanz- oder
Pragevorrichtung, die einen erfindungsgeméafien Anle-
ger mit einem, mehreren oder allen vorangegangenen
Merkmalen aufweist. Vorteilhafterweise weist die Stanz-
oder Pragevorrichtung Greifer auf einer Greiferstange
auf, zum Transport der Bogen durch die Stanz- oder Pra-
gevorrichtung, wobei Greifer und Greiferstange derart
ausgestaltet sind, dass die Greifer variabel an der Grei-
ferstange anbringbar sind. Auf diese Weise lasst sich die
Greiferstange mittels der variabel anbringbaren Greifer
auf die Mehrzahl an Bogen, die von nebeneinander an-
geordneten Stapeln angelegt werden, anpassen. Es lafit
sich auf diese Weise auch vorteilhaft erreichen, dass die
Greifer eine ideale Positionierung hinsichtlich der Kanten
der Bogen einnehmen kdnnen. Dies ist kann verhindern,
dass die Ecken der Bogen beim Stanzen umknicken.
[0018] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Stanz-
oder Pragevorrichtung weist die Stanz- oder Pragevor-
richtung Feinjustagemittel auf, wobei jedem Stapel im
Anleger ein Satz von Feinjustagemitteln zugeordnet
sind.

[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Stanz- oder Pragevorrichtung umfasst die Stanz-
oder Pragevorrichtung eine Vorstapeleinrichtung, die
derart ausgestaltet ist, dass diese zur Erzeugung von
mehreren ausgerichteten Stapeln auf einer Palette ge-
eignet ist. Bevorzugte Ausfuhrungsformen der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung werden im folgenden unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen im Einzelnen néher
beschrieben. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1  denprinzipiellen Aufbau einer Bogenstanz- und
Préagemaschine,

Fig. 2  eine Draufsicht einer Ausfihrungsform eines
erfindungsgemafen Anlegers

Fig. 3  eine Vorderansicht einer Ausfiihrungsform ei-
nes erfindungsgemafen Anlegers

Fig. 4 eine Vorderansicht einer weiteren Ausfih-
rungsform eines erfindungsgeméfRen Anlegers

[0020] Figur 1 zeigtin schematischer Darstellung eine

bekannte Stanz- oder Pragevorrichtung 1. Hier, wie auch
in den folgenden Figuren, sind allgemeine bekannte und
zum Betrieb der Vorrichtung erforderliche Antriebs- und
Fuhrungsmittel, Kurvenscheiben und Steuerungsmittel
zur Verdeutlichung der Wirkungsweisen der Vorrichtung
nicht dargestellt bzw. werden nur in allgemeiner Form
beschrieben.
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[0021] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-
genstanz- und Prégemaschine 1 zum Stanzen, Ausbre-
chen und Ablegen von Bogen aus Papier, Pappe und
dergleichen dargestellt. Die Stanz- und Pragemaschine
1 besteht aus einer Stanzeinrichtung 2, einer Ausbrech-
einrichtung 3 und einer Ablegeeinrichtung 4, die von ei-
nem gemeinsamen Maschinengehé&use 5 getragen und
umschlossen werden.

[0022] Die Bogen 6 werden von auf umlaufenden Ket-
ten 7 befestigten Greiferstangen 8 an ihrer Vorderkante
ergriffen und intermittierend durch die verschiedenen
Stationen 2, 3 und 4 der Stanz- und Prégemaschine 1
hindurchgezogen.

[0023] Die Stanzstation 2 beinhaltet eine Vorrichtung
bestehend aus einem Untertisch 9 und einem Obertisch
10. Der Untertisch 9 ist festim Maschinengestell gelagert
und mit einer Gegenplatte zum Stanzmesser versehen.
Der Obertisch 10 ist vertikal bewegbar gelagert und tiber
einen Antrieb fur die Vorrichtung antreibbar.

[0024] Die Greiferstange 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Pragestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen ausge-
stattet sein kann. In der Ausbrechstation 3 werden mit
Hilfe der Ausbrechwerkzeuge die nicht benétigten Ab-
fallstiicke aus dem Bogen nach unten herausgestof3en,
wodurch diese Abfallstiicke 11 in einen unter der Station
eingeschobenen behélterartigen Wagen 12 fallen.
[0025] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
6 in die Ablegestation 4, wo der Bogen entweder nur
einfach abgelegt wird, oder aber glinstiger gleichzeitig
eine Trennung der einzelnen Nutzen erfolgt. Die Able-
gestation 4 kann auch eine Palette 13 enthalten, auf der
die einzelnen Bogen in Form eines Stapels 14 aufgesta-
pelt werden, so dass nach Erreichen einer bestimmten
Stapelhéhe die Paletten mit den aufgestapelten Bogen
14 aus dem Bereich der Stanz- und Pragemaschine 1
weggefahren werden kénnen.

[0026] Wie zu erkennen ist, tragen die Ketten 7 meh-
rere Greiferstangen 8, beispielsweise sind es hier acht,
so dass mehrere Bogen 6 gleichzeitig in den verschie-
denen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet werden kdnnen.
[0027] InFigur 1 und in Figur 2 ist die Transportbewe-
gung der Bogen 6, 6a, 6b durch die Stanz- und Prage-
vorrichtung 1 durch den Pfeil mit dem Bezugszeichen TB
dargestellt. In der in Figur 2 gezeigten Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafen Vorrichtung sind in dem Anleger
30 ein erster Stapel 16a und daneben ein zweiter Stapel
16b gezeigt. Die beiden Stapel 16a, 16b sind symme-
trisch zur Mittellinie M von Anleger 30 und Stanz- oder
Pragevorrichtung 1 gezeigt. Dem Fachmann ist aller-
dings klar, dass er bei Bedarf auch eine nicht symmetri-
sche Anordnung der Stapel 16a, 16b wahlen kann, bei-
spielsweise wenn die beiden Stapel 16a, 16b unter-
schiedliche Formate aufweisen. Im tbrigen versteht man
hier unter Anleger 30 eine Vorrichtung, die der Stanz-
oder Pragevorrichtung 1 Bogen 6, 6a, 6b zufiihrt. Dieser
erfindungsgeméaRle Anleger kénnte auch aus zwei oder
mehr herkdmmlichen, kleinerformatigen Einzelbogenan-
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legern bestehen, die parallel zueinander betrieben wer-
den. Im Sinne der Erfindung wird hierunter aber nur ein
erfindungsgemaRer Anleger 30 verstanden, so dass der-
artige Ausfihrungsformen ebenfalls von der Erfindung
umfasst werden.

[0028] Wiein Figur 3 und Figur 4 gezeigt, sind am obe-
ren Ende des Stapels 16a, 16b Saugkdpfe 42a, 42 b
angeordnet. Diese Saugkopfe 42a, 42b sind mit einer
Saugeinrichtung 40, 40a, 40b verbunden. Dabei kann es
sichin einer Ausfuihrungsform, wie in Figur 3 gezeigt, um
eine gemeinsame Saugeinrichtung 40 handeln oder, wie
in der Ausflhrungsform in Figur 4 gezeigt, um je eine
Saugeinrichtung 40a, 40b, die dem entsprechenden Sta-
pel zugeordnet ist. Bei der Ausfuhrungsform in Figur 3
kénnen die Saugkopfe 42a, 42 b derart mit der Saugein-
richtung 40 verbunden sein, dass die Saugkdpfe 42a, 42
b unabhéangig voneinander mit Saugluft beaufschlagt
werden. Die Saugeinrichtung 40, 40a, 40b erzeugt an
den Saugkopfen 42a, 42b einen geeigneten, getakteten
Unterdruck, so dass die Saugkopfe 42a, 42b den ober-
sten Bogen 6a, 6b der Stapel 16a, 16b ergreifen und
einer Transporteinrichtung 20a, 20b zufiihren kénnen. In
den Ausfuhrungsformen der Figuren 3 und 4 sind jedem
Stapel 16a, 16b jeweils 2 Saugkopfe 42a, 42b zugeord-
net. Dem Fachmann ist jedoch klar, dass er auch eine
andere Anzahlvon Saugkdpfen 42a, 42b etwa einen oder
drei oder mehrere pro Stapel einsetzen kann.

[0029] Oberhalb der Stapel 16a, 16b sind Taktrollen
32 angeordnet. Diese Taktrollen 32 erzeugen eine
Schuppenstrom der Bogen 6, 6a, 6b in Richtung der
Transportbewegung TB zur Stanz- oder Pragevorrich-
tung 1. Der Schuppenstrom der Bogen 6, 6a, 6b wird
durch Transportb&nderpaare 20 vorwérts bewegt. Die
Transportbanderpaare sind vorteilhafterweise stapel-
weise separat angetrieben. Es kann aber auch vorgese-
hensein, die Transportbander 20, die den jeweiligen Sta-
peln 16a, 16b zugeordnet sind, untereinander durch me-
chanische oder elektronische Mittel zu synchronisieren.
[0030] Am Eingang der Stanz- oder Pragevorrichtung
1 befinden sich Seitenmarken 21a, 21b sowie nicht ge-
zeigte, dem Fachmann bekannte Vordermarken zur seit-
lichen Ausrichtung sowie Ausrichtung der Frontseite der
Bogen 6a, 6b. In einer Ausfuihrungsform sind die Seiten-
marken 21a, 21b bzw. Vordermarken den jeweiligen Sta-
peln 16a, 16b derart zugeordnet, dass sie unabhangig
voneinander die jeweiligen Bogen 6a, 6b ausrichten. Al-
lerdings erfolgt die Ausrichtungin einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform fir alle Bogen, die im Folgenden gemein-
sam gestanzt werden sollen, gleichzeitig.

[0031] Nachdem die Bogen 6a, 6b ausgerichtet wur-
den, werden sie von Greifern 18a, 18b erfasst, die an
einer Greiferstange 8 angebracht sind. Die Greifer 18a,
18b sind dabei an der Greiferstange 8 verschiebbar an-
gebracht, so dass die Position der Greifer 18a, 18brelativ
zu den Bogen 6a, 6b verstellt werden kann, so dass eine
geeignete Anpassung an Format und Anzahl der gleich-
zeitig zu verarbeitenden Bogen 6a, 6b mdglich ist.
[0032] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der
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Stanz- oder Pragevorrichtung 1 umfasst die Stanz- oder
Pragevorrichtung 1 eine nicht gezeigte Stapelvorrich-
tung, die die erforderliche Anzahl von Stapeln 16a, 16b
auf eine Palette erzeugt, die dann Anwendung im Anle-
ger 30 finden kann.

Liste der Bezugszeichen:

[0033]

1 Stanz- und Pragevorrichtung
2 Stanz- und Pragestation
3 Ausbrechstation

4 Ablegestation

5 Maschinengehause

6 Bogen

6a, b Bogen

7 Kette

8 Greiferstange

9 Untertisch

10 Obertisch

11 Abfallstiicke

12 behalterartiger Wagen
13 Palette

14 aufgestapelte Bogen
16a, b  Stapel

18a,b  Greifer

20a,b  Transportband

2la,b  Seitenmarke

30 Anleger

32 Taktrolle

40 Saugeinrichtung

40a, b  Saugeinrichtung

42a,b  Saugkopf

TB  Transportbewegung

M Mittellinie

Patentanspriiche

1. GroRformatige Stanz- oder Pragevorrichtung (1) zur

Bearbeitung von kleinformatigen Bogen (6, 6a, 6b),
wobei die Stanz- oder Préagevorrichtung (1) einen
Anleger (30) besitzt mit Mitteln (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 40a, 40b, 42a, 42b) zum Anlegen von
Bogen (6, 6a, 6b) von einer Mehrzahl von Stapeln
(16a, 16b), wobei die Stapel (16a, 16b) parallel zu-
einander, nebeneinander und parallel zur Transpor-
trichtung (TB) angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 40a,
40b, 42a, 42b) zum Anlegen wenigstens eine Sau-
geinrichtung (40, 40a, 40b) pro Stapel (16a, 16b)
aufweisen und

dass die mindestens eine Saugeinrichtung (40, 40b)
eines Stapels (16a) unabhangig von der jeweiligen
mindestens einen Saugeinrichtung (40, 40b) der an-
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deren Stapel (16b) betreibbar ist.

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 40a,
40b, 42a, 42b) zum Anlegen derart ausgestaltet sind,
dass auch Bogen (6, 6a, 6b) von einem einzigen
Stapel (16a, 16b) anlegbar sind.

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 2

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 40a,
40b, 42a, 42b) zum Anlegen wenigstens einen un-
abhangigen Saugkopf (42a, 42b) pro Stapel (16a,
16b) aufweist, zum Ansaugen des obersten Bogens
(6a, 6b) des Stapels (16a, 16b).

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 40a,
40b, 42a, 42b) zum Anlegen wenigstens je Stapel
(16a, 16b) ein Transportelement (20a, 20b) aufwei-
sen, inshesondere wenigstens ein Transportband
(20a, 20b).

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) geméaR Anspruch
4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (20a, 20b) je Stapel
(16a, 16b) einen unabhéngigen Antrieb aufweist.

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (20a, 20b, 214, 21b, 30, 32, 40, 40a,
40b, 42a, 42b) zum Anlegen wenigstens je Stapel
(16a, 16b) eine Taktrolle (32) aufweisen.

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 40a,
40b, 42a, 42b) zum Anlegen wenigstens je Stapel
(16a, 16b) eine Bogenklappe aufweisen.

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 40a,
40b, 42a, 42b) zum Anlegen wenigstens je Stapel
(16a, 16b) eine Seitenmarke (21a, 21b) aufweisen,
zur seitlichen Ausrichtung der jeweiligen Bogen (6,
6a, 6b).

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Seitenmarken (21a, 21b) zum seitlichen
Ausrichten je Stapel (16a, 16b) einen unabhéngigen
Antrieb aufweisen.

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) nach einem der
Anspriche 8 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenmarken (21a, 21b) aller Stapel (16a,
16b) die jeweiligen Bogen (6, 6a, 6b) gleichzeitig
ausrichten.

Stanz- oder Pragevorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 8 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 40a,
40b, 42a, 42b) zum Anlegen wenigstens je Stapel
(16a, 16b) eine Vordermarke aufweisen zum Aus-
richten der Frontseite der Bogen (6, 6a, 6b).

Stanz- oder Pragevorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Stanz- oder Pragevorrichtung (1) Greifer
(18a, 18b) auf einer Greiferstange (8) aufweist, zum
Transport der Bogen (6, 6a, 6b) durch die Stanz-
oder Pragevorrichtung (1), wobei Greifer (18a, 18b)
und Greiferstange (8) derart ausgestaltet sind, dass
die Greifer (18a, 18b) variabel an der Greiferstange
(8) anbringbar sind.

Stanz- oder Prégevorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Stanz- oder Pragevorrichtung (1) Feinju-
stagemittel aufweist, wobei jedem Stapel (16a, 16b)
ein Satz von Feinjustagemitteln zugeordnet sind.

Stanz- oder Prégevorrichtung nach einem der An-
spriiche 12 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stanz- oder Pragevorrichtung (1) eine Vor-
stapeleinrichtung umfasst, die derart ausgestaltet
ist, dass diese zur Erzeugung von mehreren ausge-
richteten Stapeln (16a, 16b) auf einer Palette geeig-
net ist.

Claims

Large-format diecutting or stamping device (1) for
processing small-format sheets (6, 6a, 6b), the
diecutting or stamping device (1) including a feeder
(30) with feeding means (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32,
40, 40a, 40b, 42a, 42b) for feeding sheets (6, 6a, 6b)
from a plurality of stacks (16a, 16b) arranged parallel
to each other, adjacent to each other, and parallel
to the direction of transport (TB),

characterized by

the fact that the feeding means (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 404, 40b, 42a, 42b) include at least one
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suction device (40, 40a, 40b) per stack (16a, 16b)
and that the at least one suction device (40, 40b) of
a stack (16a) is operatable independently of the at
least one respective suction device (40, 40b) of the
other stacks (16b).

Diecutting or stamping device (1) according to Claim
1,

characterized by

the fact that the feeding means (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 40a, 40b, 42a, 42b) are designed in such
a way that it is possible to feed sheets (6, 6a, 6b)
from a single stack (16a, 16b).

Diecutting or stamping device (1) according to any
one of Claims 1 to 2,

characterized by

the fact that the feeding means (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 40a, 40b, 42a, 42b) include at least one
independent suction head (42a, 42b) per stack (16a,
16b) for picking up the uppermost sheet (6a, 6b) in
the stack (16a, 16b) by suction.

Diecutting or stamping device (1) according to any
one of Claims 1 to 3,

characterized by

the fact that the feeding means (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 40a, 40b, 42a, 42b) include at least one
transport element (20a, 20b) per stack (16a, 16b),
in particular at least one transport belt (20a, 20b).

Diecutting or stamping device (1) according to Claim
4,

characterized by

the fact that the transport element (20a, 20b) in-
cludes an independent drive per stack (16a, 16b).

Diecutting or stamping device (1) according to any
one of Claims 1to 5,

characterized by

the fact that the feeding means (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 40a, 40b, 42a, 42b) include at least one
intermittently operated roller (32) per stack (16a,
16b).

Diecutting or stamping device (1) according to any
one of Claims 1 to 6,

characterized by

the fact that the feeding means (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 40a, 40b, 42a, 42b) include at least one
sheet flap per stack (16a, 16b).

Diecutting or stamping device (1) according to any
one of Claims 1 to 7,

characterized by

the fact that the feeding means (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 40a, 40b, 42a, 42b) include at least one
lateral lay (21a, 21b) per stack (16a, 16b) for the



10.

11.

12.

13.

14.

11 EP 1577 239 B1 12

lateral alignment of the respective sheets (6, 6a, 6b).

Diecutting or stamping device (1) according to Claim
8,

characterized by

the fact that the lateral lays (21a, 21b) for the lateral
alignment include an independent drive per stack
(16a, 16b).

Diecutting or stamping device (1) according to any
one of Claims 8 to 9,

characterized by

the fact that the lateral lays (21a, 21b) of all stacks
(16a, 16b) align the respective sheets (6, 6a, 6b)
simultaneously.

Diecutting or stamping device (1) according to any
one of Claims 8 to 10,

characterized by

the fact that the feeding means (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 404, 40b, 42a, 42b) include at least one
front lay per stack (16a, 16b) for aligning the front
side of the sheets (6, 6a, 6b).

Diecutting or stamping device (1) according to Claim
1,

characterized by

the fact that the diecutting or stamping device (1)
includes grippers (18a, 18b) on a gripper bar (8) for
transporting the sheets (6, 6a, 6b) through the diecut-
ting or embossing device (1), the grippers (18a, 18b)
and gripper bar (8) being designed in such a way
that the grippers (18a, 18b) are mountable on the
gripper bar (8) in a variable way.

Diecutting or stamping device (1) according to Claim
12,

characterized by

the fact that the diecutting or stamping device (1)
includes fine adjustment means, each stack (16a,
16b) being assigned a set of fine adjustment means.

Diecutting or stamping device (1) according to any
one of Claims 12 to 13,

characterized by

the fact that the diecutting or stamping device (1)
comprises a pre-stacking device which is designed
to be suitable for creating multiple aligned stacks
(16a, 16b) on a pallet.

Revendications

Dispositif de perforation ou de découpe (1) de grand
format destiné au traitement de feuilles (6, 6a, 6b)
de petit format, le dispositif de perforation ou de dé-
coupe (1) comportant un margeur (30) avec des
moyens (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 40a, 40b,
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42a, 42b) destinés a saisir des feuilles (6, 6a, 6b)
dans une pluralité de piles (16a, 16b), les piles (16a,
16b) étant disposées parallelement entre elles, les
unes a coté des autres et parallélement ala direction
de transport (TB), caractérisé en ce que les
moyens (20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 40a, 40b,
42a, 42b) destinés a saisir comportent au moins un
dispositif d’aspiration (40, 40a, 40b) par pile (16a,
16b) et en ce que ledit au moins un dispositif d'as-
piration (40, 40b) d'une pile (16a) peut étre utilisé
indépendamment dudit au moins un dispositif d'as-
piration (40, 40b) de I'autre pile (16b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que les moyens
(20a, 20b, 21a, 21b, 30, 32, 40, 404, 40b, 42a, 42b)
destinés a saisir sont configurés de telle sorte qu'ils
peuvent également saisir des feuilles (6, 6a, 6b)
d’'une seule pile (16a, 16b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon
I'une quelconque des revendications 1 & 2, carac-
térisé en ce que les moyens (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32,40, 40a, 40b, 42a, 42b) destinés a saisir com-
portent pour chaque pile (16a, 16b) au moins une
téte d’'aspiration (42a, 42b) indépendante, destinée
aaspirer la feuille (6a, 6b) supérieure de la pile (16a,
16b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon
I'une quelconque des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que les moyens (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 403, 40b, 42a, 42b) destinés a saisir com-
portent pour chaque pile (16a, 16b) au moins un élé-
ment de transport (20a, 20b), en particulier au moins
une bande transporteuse (20a, 20b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon la
revendication 4, caractérisé en ce que I'élément
de transport (20a, 20b) de chaque pile (16a, 16b)
comporte un systeme d’entrailnement indépendant.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1a5, caractérisé en ce que les moyens (20a, 20b,
21a, 21b, 30, 32, 40, 40a, 40b, 42a, 42b) destinés a
saisir comportent au moins un rouleau d'alimenta-
tion intermittente (32) par pile (16a, 16b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon
I'une quelconque des revendications 1 a 6, carac-
térisé en ce que les moyens (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32, 40, 40a, 40b, 42a, 42b) destinés a saisir com-
portent au moins un abattant de feuilles par pile (16a,
16b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon
I'une quelconque des revendications 1 a 7, carac-
térisé en ce que les moyens (20a, 20b, 21a, 21b,
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30, 32,40, 404, 40b, 42a, 42b) destinés a saisir com-
portent pour chaque pile (16a, 16b) au moins un re-
pére latéral (21a, 21b) pour lI'alignement latéral de
chaque feuille (6, 6a, 6b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon la
revendication 8, caractérisé en ce que les reperes
latéraux (21a, 21b) destinés a l'alignement latéral
comportent un systeme d’entrainement indépen-
dant pour chaque pile (16a, 16b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon
I'une quelconque des revendications 8 a 9, carac-
térisé en ce que les reperes latéraux (21a, 21b) de
toutes les piles (16a, 16b) alignent simultanément
les feuilles (6, 6a, 6b) respectives.

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon
I'une quelconque des revendications 8 a 10, carac-
térisé en ce que les moyens (20a, 20b, 21a, 21b,
30, 32,40, 40a, 40b, 42a, 42b) destinés a saisir com-
portent pour chaque pile (16a, 16b) au moins un re-
pere frontal destiné a aligner le c6té frontal des
feuilles (6, 6a, 6b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que le dispositif
de perforation ou de découpe (1) comporte des or-
ganes de préhension (18a, 18b) sur une tige de pré-
hension (8), destinés a transporter les feuilles (6, 6a,
6b) a travers le dispositif de perforation ou de dé-
coupe (1), les organes de préhension (18a, 18b) et
la tige de préhension (8) étant configurés de telle
sorte que les organes de préhension (18a, 18b) peu-
vent étre montés de maniére variable sur la tige de
préhension (8).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon la
revendication 12, caractérisé ence que le dispositif
de perforation ou de découpe (1) comporte des
moyens d'ajustage précis, un jeu de moyens d’ajus-
tage précis étant associé a chaque pile (16a, 16b).

Dispositif de perforation ou de découpe (1) selon
I'une quelconque des revendications 12 a 13, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de perforation ou
de découpe (1) comporte un dispositif d’empilage
préliminaire, qui est configuré de telle sorte qu’il est
apte a constituer plusieurs piles (16a, 16b) alignées
sur une palette.
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