
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
1 

91
4 

05
0

A
1

��&������������
(11) EP 1 914 050 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
23.04.2008 Patentblatt 2008/17

(21) Anmeldenummer: 07117688.7

(22) Anmeldetag: 02.10.2007

(51) Int Cl.: �
B26F 1/40 (2006.01) B65H 29/00 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 
HU IE IS IT LI LT LU LV MC MT NL PL PT RO SE 
SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
AL BA HR MK RS

(30) Priorität: 18.10.2006 DE 102006049112

(71) Anmelder: Heidelberger Druckmaschinen 
Aktiengesellschaft
69115 Heidelberg (DE)�

(72) Erfinder:  
• Gronau, Dieter

40620, Meerbusch (DE) �
• Imkamp, Thomas

40627, Düsseldorf (DE) �
• Palmen, Dr. Peter

41189, Mönchengladbach (DE) �
• Zanders, Guido

41179, Mönchengladbach (DE) �

(54) Flachbett- �Bogenstanzmaschine

(57) Dargestellt und beschrieben ist eine Flachbett-
Bogenstanzmaschine zur Stanz- und/�oder Prägebear-
beitung von bogenförmigen Materialien aus Papier, Pap-
pe und dergleichen, insbesondere zur Herstellung von
Papier- oder Kartonzuschnitten, mit einer Stanzeinrich-
tung (3) und wenigstens einer weiteren Bearbeitungsein-
richtung (1, 4, 5) sowie mit einer Transporteinrichtung

(10) mit einem Antrieb, um die zu bearbeitenden Mate-
rialbögen durch die Stanzeinrichtung (3) und die wenig-
stens eine weitere Bearbeitungseinrichtung (1, 4, 5) zu
transportieren, die dadurch gekennzeichnet ist, dass die
Stanzeinrichtung (3) einen vom Antrieb der Transport-
einrichtung (10) unabhängigen eigenen Antrieb (13) be-
sitzt.
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Beschreibung

�[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Flach-
bett- �Bogenstanzmaschine zur Stanz- und/�oder Präge-
bearbeitung von bogenförmigen Materialien aus Papier,
Pappe und dergleichen, insbesondere zur Herstellung
von Papier- oder Kartonzuschnitten, mit einer Stanzein-
richtung und mit einer Transporteinrichtung, um die zu
bearbeitenden Materialbögen durch die Stanzeinrich-
tung zu transportieren.
�[0002] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen, geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisförmig, oval oder mehreckig sowie Fantasie-
formen aller Art sein können. Auch die in der Druckweit-
erverarbeitung geübten Praktiken wie Stanzen mit Lo-
cheisen, Ecken abstoßen und Register stanzen werden
zu diesem Bereich gezählt. Die Stanzung erfolgt gegen
eine Stanzunterlage oder gegen Stempel, teilweise sind
es auch Schervorgänge (vgl. Druckweiterverarbeitung,
Ausbildungsleitfaden für Buchbinder, Bundesverband
Druck e. V. 1996, Seite 351 ff.).
�[0003] Verpackungsmaterialien aus Papier, Karton,
Pappe oder Wellpappe werden hauptsächlich im Bogen-
format gestanzt. Beim Stanzvorgang können zusätzlich
aber auch Rilllinien oder Blindprägungen in den Nutzen
eingebracht werden. Dieser komplexe Prozess macht es
unabdingbar, die Bogen einzeln zu stanzen. Da es sich
bei den Endprodukten um anspruchsvolle Verpackungen
hinsichtlich technischer und graphischer Ausführungen
handelt (etwa Verpackungen für Kosmetik, Zigaretten,
Pharmazie, Lebensmittel etc.), werden besondere An-
forderungen nicht nur an die Verpackungsmaterialien
selbst gestellt, sondern es sind für optimale Resultate
auch Stanzwerkzeuge mit geringsten Toleranzen und
äußerst präzise und zuverlässig arbeitende Stanzma-
schinen erforderlich.
�[0004] Diesen Ansprüchen wird das Flachbettstanzen
am besten gerecht. Dabei werden die gedruckten und
auf einer Palette gestapelten Bogen der Stanzmaschine
zugeführt. In der Maschine erfolgt in einer Vereinzelungs-
einrichtung zunächst die Vereinzelung der zu stanzen-
den Bogen, die dann anschließend in einer Ausrichtein-
richtung passgenau ausgerichtet, von einem Greiferwa-
gen übernommen und exakt in der Stanzeinrichtung zwi-
schen einem fest gelagerten Untertisch und einem über
ein Kniehebel- oder Exzentergetriebe vertikal bewegba-
ren Obertisch positioniert. Eine derartige Flachbettstan-
ze ist beispielsweise aus der DE 30 44 083 A1 bekannt.
�[0005] Die beiden Tische sind mit Schneid- und Rill-
werkzeugen bzw. entsprechenden Gegenwerkzeugen
bestückt, mit denen aus den taktweise zwischen die
Tischflächen geführten Bögen die Nutzen ausgestanzt
und gleichzeitig die zum sauberen Falten notwendigen
Rillen eingedrückt werden. In der nachfolgenden Aus-
brecheinrichtung wird der Abfall über Ausbrechwerkzeu-
ge maschinell entfernt. Je nach Ausstattung der Maschi-
ne können schließlich die gestanzten Nutzen in einer
hierfür vorgesehenen Nutzentrennungseinrichtung se-

pariert werden.
�[0006] Die bekannten Flachbett- �Bogenstanzmaschi-
nen, welche beispielsweise von der Anmelderin unter der
Serie Dymatrix angeboten werden, besitzen einen zen-
tralen Antrieb, über welchen einerseits eine Transport-
einrichtung angetrieben wird, welche die zu bearbeiten-
den Bögen durch die Maschine transportiert, und der an-
dererseits über Schubstangengetriebe der Stanze nach-
folgende Bearbeitungsstationen antreibt. Der Obertisch
wird über ein mit dem Hauptantrieb gekoppeltes Exzen-
tergetriebe angetrieben. Da also alle Stationen zentral
mit dem Hauptgetriebe mechanisch gekoppelt sind, ist
es aufwendig, die Bewegungsabläufe für die einzelnen
Bearbeitungsstationen zu verändern.
�[0007] Im Hinblick auf diese Problematik liegt der vor-
liegenden Erfindung die Aufgabe zu Grunde, eine Flach-
bett- �Bogenstanzmaschine der eingangs genannten Art
flexibler auszugestalten.
�[0008] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass die Stanzeinrichtung einen vom Antrieb der
Transporteinrichtung unabhängigen eigenen Antrieb be-
sitzt.
�[0009] Der Erfindung liegt damit die Überlegung zu
Grunde, die Stanzeinrichtung mit einem unabhängigen
eigenen Antrieb zu versehen, der es gestattet, die Stanz-
geschwindigkeit und die Stanzkraft individuell auf die je-
weiligen Bedürfnisse einzustellen. Auf diese Weise wird
ein aufwendiges Umrüsten der Stanzeinrichtung oder ein
mehrmaliges Bearbeiten eines Bogens überflüssig.
�[0010] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist
vorgesehen, dass die wenigstens eine weitere Bearbei-
tungseinrichtung ebenfalls einen vom Antrieb der Trans-
portvorrichtung und dem Antrieb der Stanzmaschine un-
abhängigen eigenen Antrieb besitzt. Sofern mehrere Be-
arbeitungseinrichtungen vorgesehen sind, ist zweckmä-
ßigerweise jede dieser Bearbeitungseinrichtungen mit
einem von dem Antrieb der Stanzeinrichtung, von den
Antrieben der anderen Bearbeitungsstationen sowie von
dem Antrieb der Transportvorrichtung unabhängigen ei-
genen Antrieb ausgestattet. Auf diese Weise ist es mög-
lich, auch die weiteren Bearbeitungseinrichtungen bei-
spielsweise zum Einlegen, Vereinzeln und Ausrichten
der zu bearbeitenden Materialbögen bzw. zum Ausbre-
chen des Abfalls und zum Ablegen der ausgestanzten
Nutzen individuell auf die jeweiligen Bedürfnisse einzu-
stellen. Da die Bearbeitungseinrichtungen aufgrund ihrer
separaten Antriebe unabhängig voneinander sind, kön-
nen sie nach Art von eigenständigen Modulen ausgebil-
det sein, die einzeln ausgetauscht oder nachgerüstet
werden können.
�[0011] Als besonders vorteilhaft hat es sich heraus ge-
stellt, wenn die Antriebe einen Elektromotor bzw. eine
Servo- �Motor aufweisen, da bei diesen die Antriebslei-
stung und damit die Stanzkraft und -geschwindigkeit des
Stanzwerkzeugs auf einfache Weise eingestellt werden
kann.
�[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form sind die einzelnen Antriebe jeweils mit einer Steu-
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ereinheit versehen, wobei die Steuereinheiten über eine
Verbindung zum Austausch von Daten- und / oder Steu-
ersignalen miteinander verbunden sind. Vorteilhafter-
weise können die Daten- und / oder Steuersignale ent-
weder direkt untereinander ausgetauscht werden, oder
aber auch nach dem Master-/�Slave-�Betrieb über eine
zentrale Steuerung. Beim Master-/ �Slave- �Betrieb kann es
jedoch durchaus sinnvoll sein, dass die einzelnen Steue-
rungen zwar ihre Steuerbefehle von der zentralen Steue-
rung erhalten, die Datensignale jedoch selbständig emp-
fangen. Hierzu bietet sich vorteilhafterweise an, dass die
Verbindung zum Austausch von Daten- und / oder Steu-
ersignalen als Feldbus, vorteilhafterweise als CANopen
Bus ausgebildet ist.
�[0013] Sofern die Stanzeinrichtung der Flachbett-�Bo-
genstanzmaschine mit zwei gegeneinander bewegbaren
Tischen ausgerüstet ist, ist es auch möglich, für jeden
der beiden Tische einen separaten Antrieb vorzusehen.
�[0014] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteransprüche sowie die
nachfolgende Beschreibung eines Ausführungsbeispiels
unter Bezugnahme auf die beiliegende Zeichnung ver-
wiesen. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1 eine Flachbett-�Bogenstanzmaschine gemäß
der vorliegenden Erfindung

Fig. 2 eine Flachbett-�Bogenstanzmaschinen gemäß
Fig. 1 mit einer zentralen Steuerung

�[0015] Die in der Figur 1 dargestellte Flachbett-�Bogen-
stanzmaschine, welche zur Stanz- und/�oder Prägebear-
beitung von bogenförmigen Materialien aus Papier, Pap-
pe und dergleichen und insbesondere bei der Herstellung
von Papier- oder Kartonzuschnitten eingesetzt werden
kann, umfasst in der Durchlaufrichtung X hintereinander
liegend eine Einlege- und Vereinzelungseinrichtung 1,
eine Ausrichteinrichtung 2, eine Stanzeinrichtung 3, eine
Ausbrecheinrichtung 4, eine Nutzenablageeinrichtung 5
und eine Trennbogen-�Zuführeinrichtung 6. Des Weiteren
ist an der an der Nutzenablageeinrichtung 5 ein Palet-
tenbahnhof 7 vorgesehen.
�[0016] In der Einlege- und Vereinzelungseinrichtung 1
werden die zu bearbeitenden Bögen gestapelt zur Ver-
fügung gestellt und von dem Stapel über einen Saugkopf
8 einzeln von oben entnommen und auf ein Transport-
band 9 abgelegt, welches den Bogen der Ausrichtein-
richtung 2 zuführt, wo dieser beispielsweise an drei Punk-
ten mit Seiten- und Frontmarken passgenau ausgerichtet
werden.
�[0017] Bei der Bearbeitung von endlosen Bahnen wird
anstelle der Einlegeeinrichtung 1 eine Abrolleinrichtung,
eventuell mit nachfolgenden Querschneidern, einge-
setzt.
�[0018] In der Ausrichtstation 2 wird der ausgerichtete
Bogen von einem Greifer eines Transportsystems, von
welchem in der Zeichnung lediglich die Transportkette
10 gezeigt ist, übernommen, welches den Bogen getak-

tet und präzise ausgerichtet durch die weiteren Bearbei-
tungsstationen 3, 4, 5, 6 führt.
�[0019] Der Ausrichtstation 2 nachgeordnet ist die
Stanzeinrichtung 3, welche einen am Maschinengestell
G fest gelagerten Untertisch 11 und einen vertikal be-
wegbaren Obertisch 12 aufweist. Dabei trägt der Ober-
tisch 12 ein Stanzmesser und der Untertisch eine Stanz-
gegenplatte.
�[0020] Die Betätigung des Obertisches 12 erfolgt in
üblicher Weise mittels eines Exzentergetriebes 14, wel-
ches beispielsweise über einen Elektromotor 13 ange-
trieben wird.
�[0021] Im Anschluss an die Stanzeinrichtung 3 ist die
Ausbrecheinrichtung 4 vorgesehen, in welcher die beim
Stanzvorgang entstehenden, nicht benötigten Abfall-
stücke aus dem Bogen nach unten heraus gestoßen wer-
den, wodurch diese Abfallstücke in einen unter der Aus-
brechereinrichtung 4 eingeschobenen, behälterartigen
Wagen 15 fallen.
�[0022] Hinter der Ausbrecheinrichtung 4 befindet sich
die Ablegeeinrichtung 5, in welcher der Bogen entweder
nur einfach abgelegt wird oder aber gleichzeitig eine
Trennung der einzelnen Nutzen erfolgt, wobei Trenn-
werkzeuge hier nicht näher dargestellter Art verwendet
werden können. Die Bögen können hier auf Paletten ab-
gelegt und aufgestapelt werden, welche in dem Palet-
tenbahnhof 7 untergebracht sind, so dass nach Erreichen
einer bestimmten Stapelhöhe die Palette mit den aufge-
stapelten Bögen aus dem Bereich der Stanzmaschine
weggefahren werden kann.
�[0023] Wie in der Zeichnung gut erkennbar ist, sind die
Einlege- und Vereinzelungseinrichtung 1, die Stanzein-
richtung 3, die Ausbrecheinrichtung 4 und die Ablege-
einrichtung 5 jeweils mit eigenen Antrieben beispielswei-
se in Form von Elektromotoren 13, 16, 17, 18 versehen,
welche von einander und von dem nur schematisch dar-
gestellten Antrieb 19 der Transporteinrichtung unabhän-
gig sind. So kann die Motorleistung und damit auch die
zur Verfügung stehende Antriebskraft und Antriebsge-
schwindigkeit in jeder Bearbeitungsstation 1, 3, 4, 5 in-
dividuell nach Bedarf eingestellt werden, wodurch sich
aufwendige Umrüstarbeiten bei Produktwechseln ver-
meiden lassen.
�[0024] Weiterhin ist aus Fig. 1 erkennbar, dass die ein-
zelnen Antriebe 13, 16, 17, 18 19 jeweils eine Steuerein-
heit 23, 26, 27, 28, 29 aufweisen. Die Steuereinheiten
sind über eine Verbindung 30 zum direkten Austausch
von Daten- und / oder Steuersignalen untereinander mit-
einander verbunden.
�[0025] In der aus Fig. 2 ersichtlichen Konfiguration er-
folgt der Austausch von Daten- und / oder Steuersignalen
über eine zentrale Steuerung 31. Hierbei ist es möglich,
dass die Steuereinheiten die Daten- und / oder Steuer-
signale untereinander direkt austauschen und von der
zentralen Steuerung 31 zusätzliche Daten- und / oder
Steuersignale erhalten, oder dass die einzelnen Steuer-
einheiten nach dem Master-/�Slave-�Prinzip mit der zen-
tralen Steuerung zusammen arbeiten.
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Bezugszeichenliste

�[0026]

1 Einlege- und Vereinzelungseinrichtung
2 Ausrichteeinrichtung
3, 3’ Stanzeinrichtung
4 Ausbrecheinrichtung
5 Nutzenablageeinrichtung
6 Trennbogen- �Zuführeinrichtung
7 Palettenbahnhof 7
8 Saugkopf
9 Transportband
10 Transportkette
11 Untertisch
12 Obertisch
13 Antrieb Stanzeinrichtung
14 Exzentergetriebe
15 Wagen
16 Antrieb Vereinzelungseinrichtung
17 Antrieb Ausbrecheinrichtung
18 Antrieb Nutzenablageeinrichtung
19 Antrieb Transportkette
23 Steuereinheit
26 Steuereinheit
27 Steuereinheit
28 Steuereinheit
29 Steuereinheit
30 Verbindung zum Austausch von Daten- und /

oder Steuersignalen
31 Zentrale Steuerung

G Maschinengestell
X Bogendurchlaufrichtung

Patentansprüche

1. Flachbett- �Bogenstanzmaschine zur Stanz- und/
oder Prägebearbeitung von bogenförmigen Materia-
lien aus Papier, Pappe und dergleichen, insbeson-
dere zur Herstellung von Papier- oder Kartonzu-
schnitten, mit einer Stanzeinrichtung (3) und wenig-
stens einer weiteren Bearbeitungseinrichtung (1, 4,
5) sowie mit einer Transporteinrichtung (10) mit ei-
nem Antrieb, um die zu bearbeitenden Materialbö-
gen durch die Stanzeinrichtung (3) und die wenig-
stens eine weitere Bearbeitungseinrichtung (1, 4, 5)
zu transportieren,�
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stanzeinrichtung (3) und / oder die wenigstens
eine weitere Bearbeitungsstation (1, 4, 5) einen vom
Antrieb der Transporteinrichtung (10) unabhängigen
eigenen Antrieb (13) besitzt.

2. Flachbett- �Bogenstanzmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die wenigstens eine weitere Bearbeitungseinrich-

tung (1, 4, 5) einen vom Antrieb der Transportvor-
richtung (10) und dem Antrieb (13) der Stanzeinrich-
tung (3) unabhängigen eigenen Antrieb (16, 17, 18)
besitzt.

3. Flachbett- �Bogenstanzmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
jede Bearbeitungseinrichtung (1, 4, 5) einen von dem
Antrieb der Stanzeinrichtung (3), den Antrieben der
anderen Bearbeitungsstationen sowie von dem An-
trieb der Transportvorrichtung (10) unabhängigen ei-
genen Antrieb (16, 17, 18) besitzt.

4. Flachbett- �Bogenstanzmaschine nach einem der
vorherigen Ansprüche,�
dadurch gekennzeichnet, dass
der Antrieb (13) der Stanzeinrichtung (3) und/�oder
der Antrieb (16, 17, 18) der wenigstens einen weite-
ren Bearbeitungsstation (1, 4, 5) einen Elektromotor
(14), insbesondere einen Servo- �Motor aufweist.

5. Flachbett- �Bogenstanzmaschinen nach einem der
vorherigen Ansprüche,�
dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebe (13, 16, 17, 18) und der Antrieb der
Transportvorrichtung (10) jeweils mit einer Steuer-
einheit versehen sind.

6. Flachbett- �Bogenstanzmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuereinheiten der einzelnen Antriebe über eine
Verbindung zum Austausch von Daten- und / oder
Steuersignalen miteinander verbunden sind.

7. Flachbett- �Bogenstanzmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuereinheiten die Daten- und / oder Steuersi-
gnale direkt miteinander austauschen.

8. Flachbett- �Bogenstanzmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuereinheiten der einzelnen Antriebe über eine
zentrale Steuerung miteinander verbunden sind und
der Austausch von Daten- und / oder Steuersignalen
nach dem Master-/ �Slaveprinzip geschieht.

9. Flachbett- �Bogenstanzmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindung zum Austausch von Daten- und /
oder Steuersignalen als Feldbus ausgebildet ist.

10. Flachbett- �Bogenstanzmaschinen nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Feldbus als CANopen Bus ausgebildet ist.

11. Flachbett- �Bogenstanzmaschine nach einem der
vorherigen Ansprüche,�
dadurch gekennzeichnet, dass
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die weiteren Bearbeitungseinrichtungen eine Ein-
richtung zum Einlegen und/�oder Vereinzeln und/
oder Ausrichten der zu bearbeitenden Materialbö-
gen und/ �oder zum Ausbrechen des Abfalls und/�oder
zum Ablegen der ausgestanzten Nutzen aufweist.
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