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Description

[0001] L'invention concerne un procédé de fabrication
d’éléments de format relativement petit tels que des plan-
chettes, et en particulier le procédé de découpe, ainsi
que les dispositifs correspondantes.

[0002] Dans les documents de sécurité, on trouve des
éléments de sécurité de petit format dits planchettes per-
mettant d'authentifier les documents. Ces planchettes
sont semblables a des confettis, le plus souvent de forme
circulaire ou hexagonale. Elles peuvent comporter des
agents d’authentification. Pour fabriquer des papiers de
sécurité ou des papiers pour billets de banque contenant
des planchettes, on introduit celles-ci dans la dispersion
aqueuse contenant des fibres de cellulose éventuelle-
ment des fibres synthétiques et autres additifs employés
couramment dans la technique papetiére. Lorsque I'on
égoutte la suspension aqueuse sur une toile d’'une ma-
chine a papier forme ronde ou a table plate dite Fourdri-
nier, un certain nombre de planchettes vient se placer a
la surface de la feuille de papier ainsi formée, puis on
seche la feuille.

[0003] La feuille peut étre aussi relative au domaine
décoratif, les planchettes s étant alors a usage décoratif.
[0004] Desfeuilles oudocumentsde sécurité avec des
planchettes sont décrits par exemple dans les brevets
EP342929, EP546917, EP544611 ou US4037007.
[0005] Ces planchettes sont actuellement réalisées
par un procédé séquentiel d’'emboutissage par des poin-
¢ons ou picots d'une feuille a plat. Les feuilles sont des
feuilles plastiques et/ou de papier de faible grammage.
Quand elles sont a base d’une feuille de papier, il s’agit
en général d’'une feuille dite overlay, usuellement utilisée
comme feuille protectrice dans le domaine de papiers
stratifiés décoratifs ; cette feuille est traditionnellement
fabriquée par égouttage d’une suspension aqueuse de
fibres de cellulose peu raffinées, de I'ordre de 20 ° SR
(degrés Schoepper-Riegler), et contenant un agent de
résistance humide, de grammage faible, de l'ordre de
25-40 g/m?2.

Le procédé d’emboutissage étant lent et les feuilles uti-
lisées minces, d’environ 50 a 100 p.m d’épaisseur, on
emboutit en général plusieurs feuilles empilées, trois a
quatre feuilles le plus souvent.

Un inconvénient est qu'il existe une déformation des
feuilles lors de 'emboutissage notamment au niveau des
feuilles du dessous, ce qui crée des planchettes irrégu-
lieres.

Un autre inconvénient est qu'il est difficile de changer de
forme de poingons ou picots car il s’agit de plaques d'un
seul tenant.

Un autre inconvénient est qu'il faut un espace suffisant
entre les poingons ou picots de maniere a ce que lafeuille
soit bien maintenue lors de I'emboutissage, ce qui en-
traine une gache de feuille importante, d'autant que la
feuille est une feuille chére car elle comporte des impres-
sions, d'autres éléments de sécurité et agents d’authen-
tification.
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Un autre inconvénient est que plus la taille des planchet-
tes est grande, plus I'emboutissage devient difficile. Les
planchettes actuelles ont une taille limitée, d’environ 1,5
mm. Un inconvénient est que leurs petites dimensions
ne permettent pas d'imprimer des textes ou motifs bien
visibles et/ou lisibles. Un inconvénient est donc que ce
procédé d’emboutissage ne permet pas de fournir aisé-
ment des planchettes de format plus important.

[0006] Les buts de I'invention sont de résoudre les in-
convénients exposeés ci-dessus.

[0007] Les buts sont atteints en proposant un nouveau
procédé de fabrication d’éléments de format relativement
petit et en particulier un nouveau procédé de découpe.
[0008] L'invention propose un procédé de fabrication
d’éléments de format relativement petit, notamment tels
que des planchettes, comportant les étapes suivantes :

- ondéroule une feuille bobinée, puis

- on imprime éventuellement cette feuille au moins
partiellement sur au moins une face, puis

- on découpe a pleine chair « a fond » la feuille selon
une succession d’au moins deux motifs de découpe
qui s’entrecroisent de maniére a constituer un motif
résultant qui formera un élément détaché constituant
I'élément de sécurité, cette découpe se faisant a
I'aide d'une succession de cylindres de découpe
synchronisés portant respectivement un des motifs
de découpe, des cylindres enclume étant intercalés
entre ces cylindres de découpe, la feuille cheminant
entre tous ces cylindres,

- onrécupére les éléments détachés qui forment les
éléments de format relativement petit.

[0009] De préférence toutes les étapes sont réalisées
en ligne, et de préférence a une vitesse comprise entre
20 et 150 m/min.

[0010] La feuille bobinée est une feuille de papier, de
non-tissé, de plastique ou d’'un complexe de ces matiéres
papier/plastique, papier/non-tissé, plastique/non-tissé
ou encore papier/plastique/non-tissé dans un ordre quel-
conque. Le plastique est en particulier du polyester.
[0011] Selon un cas particulier de I'invention, la feuille
est imprimée par flexographie.

[0012] Selon un cas particulier de I'invention, la feuille
est imprimée a raison de 1 & 10 g/m?2 par face, de préfé-
rence entre environ 2 et 5 g/m?2 par face, en poids sec.
[0013] Selon un cas particulier de I'invention, la feuille
est imprimée sur une seule face.

[0014] Selon un cas particulier de I'invention, la feuille
estimprimée sur ses deux faces successivement par re-
pérage recto/verso, en particulier par retournement de
la feuille ou par inversion de rotation d’'un groupe d’im-
pression.

[0015] De préférence la feuille a une épaisseur com-
prise entre environ 50 et 110 pm.

[0016] Selon un cas particulier de l'invention, les élé-
ments détachés sont récupérés par décorticage, en par-
ticulier par barre pelante et aspiration.
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[0017] Selonun cas particulier de I'invention, I'élément
détaché a sa plus grande dimension comprise entre 0,5
et 6 mm, de préférence entre 1 et 4 mm.

[0018] L'invention concerne aussi le procédé de dé-
coupe en soi. Ce procédé de découpe d’éléments de
format relativement petit, notamment tels que des plan-
chettes, se caractérise par le fait qu'a partir d'une feuille,
on découpe a pleine chair « a fond » ladite feuille en con-
tinu selon une succession d’au moins deux motifs de
découpe qui s’entrecroisent de maniére a constituer un
motif résultant qui formera un élément détaché consti-
tuant ledit élément de format relativement petit, cette dé-
coupe se faisant a I'aide d’'une succession de cylindres
de découpe synchronisés portant respectivementun mo-
tif de découpe, des cylindres enclume étant intercalés
entre ces cylindres de découpe.

[0019] L'invention concerne aussi le dispositif de dé-
coupe a pleine chair (« a fond »). Ce dispositif de décou-
pe d’éléments de format relativement petit, notamment
tels que des planchettes, se caractérise par le fait qu'il
comporte un dispositif de découpe rotative comprenant
une succession de cylindres de découpe synchronisés
comportant des filets de découpe respectifs, des cylin-
dres enclume étant intercalés entre ces cylindres de dé-
coupe, les filets de découpe sur les cylindres se complé-
tant de maniére a former une figure a part entiére lorsque
les cylindres de découpe tournent de maniére synchro-
nisée et selon un réglage adéquat. Les filets de découpe
correspondant aux motifs de découpe qui s’entrecroisent
tels que décrits précédemment.

[0020] Selon un cas particulier de ce dispositif de dé-
coupe, chaque cylindre de découpe est un cylindre ma-
gnétique recouvert d’'une plaque souple aimantable re-
tenue par les forces d’aimantation, notamment d’acier,
portant les filets de découpe gravés électrochimique-
ment.

[0021] Plus particulierement, ce dispositif de découpe
comporte un cylindre enclume de base.

[0022] L'invention concerne aussi le dispositif de fa-
brication desdits éléments de format relativement petit,
notamment tels que des planchettes, qui se caractérise
par le fait qu’il comporte un porte bobine, un dispositif
d’'impression avec au moins un groupe d'impression, un
dispositif de découpe tel que décrit précédemment.
[0023] Selon un cas particulier, ce dispositif de fabri-
cation comporte un dispositif d’impression comportant
au moins deux groupes d’impression avec un ensemble
de barre de retournement de feuille entre les groupes.
[0024] Selon un cas particulier, ce dispositif de fabri-
cation comporte un dispositif d’impression comportant
au moins deux groupes d’'impression avec un dispositif
d’inversion de rotation de I'un des groupes d’impression.
[0025] Selon un cas particulier, ce dispositif de fabri-
cation comporte, apres le dispositif de découpe, un dis-
positif de décorticage, en particulier par barre pelante et
aspiration.

[0026] Selon un cas particulier, ce dispositif de fabri-
cation comporte un dispositif de traitement contre I'élec-
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tricité statique.

[0027] Des exemples de dispositifs et procédés de fa-
brication d’éléments de format relativement petit selon
l'invention sont décrits ci-apres.

[0028] Lafigure 1 montre schématiquement un dispo-
sitif de fabrication selon 'invention.

[0029] Lafigure 2 montre les cylindres du dispositif de
découpe selon l'invention, la figure 2A étant une vue de
coté desdits cylindres et la figure 2B étant une vue de
face et détaillée.

[0030] Selon un exemple de réalisation selon la figure
1, en liaison avec la figure 2, on considére un dispositif
de fabrication comportant :

- un porte bobine avec une bobine (1) de papier de
type overlay, constitué principalement de fibres de
cellulose et ayant un grammage moyen de 27 g/m?2,

- d'un dispositif d'impression (2) comportant deux
groupes d’'impression de flexographie (2a) et (2b) et
un ensemble de barres de retournement (2r),

- d’un dispositif de découpe (3) comportant deux cy-
lindres de découpe (3a) et (3b) entre lequel est in-
tercalé un cylindre enclume (3c) et comportant un
cylindre enclume de base (3d), les cylindres étant
synchronisés,

- dun dispositif de décorticage (4) par barre pelante
et aspiration.

[0031] Un détail des cylindres de découpe avec les
motifs de découpe est présenté sur la figure 2B. Les mo-
tifs s’entrecroisent pour former un motif résultant qui est
un disque (type confetti) qui forme un élément détaché
qui constituera une planchette.

[0032] Le dispositif de la figure 1 peut tourner a une
vitesse comprise entre 20 a 150 m/min.

[0033] La fabrication des planchettes se fait comme
suit : on débobine la feuille de papier, on imprime la face
supérieure par des encres fluorescentes a raison de 3
g/m2, pour faire un motif représentant un drapeau, on
retourne la feuille grace aux barres de retournement et
a un repérage recto/verso, on imprime |'autre face selon
le méme motif. L'impression est séchée par un dispositif
arayonnement UV. D’autres dispositifs de séchage a air
chaud ou infra-rouge pourraient étre utilisés.

Lafeuille est entrainée vers le dispositif de découpe. Elle
passe entre le cylindre de découpe (3a) et le cylindre
enclume (3c) afin de découper a pleine chair « a fond »
le papier selon le motif porté par ledit cylindre (3a), elle
poursuit son cheminement entre le cylindre enclume (3c)
et le cylindre de découpe (3b) afin de découper a pleine
chair « a fond » le papier selon le motif porté par ledit
cylindre (3b), motif qui croise le premier motif de découpe
pour former un élément détaché sous forme de disque.
Des vis permettent de synchroniser les rouleaux porte-
plaque de découpe pour que les filets de découpe forme
le motif de maniere adéquate. Le dispositif permet de
découper une multitude de disques dans la feuille et en
continu. Les éléments détachés de la feuille (les disques)
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sont récupérés de la feuille par un dispositif de décorti-
cage par barre pelante et aspiration (4) puis empaquetés.
[0034] Des exemples de motifs de découpe selon I'in-
vention qui peuvent s’entrecroiser pour former un motif
résultant détachable ainsi que le motif résultant sont pré-
sentés sur les figures 3 a 10 de la planche de dessins
sur chaque figure, les deux premiers motifs représentent
les motifs de découpe qui vont s’entrecroiser et le motif
du dessous représente le motif résultant qui correspon-
dra & I'élément de format relativement petit, par exemple
une planchette de sécurité. Les dimensions réelles des
éléments sont indiquées en millimetres sur la figure.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’éléments de format relati-
vement petit, notamment tels que des planchettes,
comportant les étapes suivantes :

- on déroule une feuille bobinée, puis

- on imprime éventuellement cette feuille au
moins partiellement sur au moins une face, puis
- on découpe a pleine chair « a fond » la feuille
selon une succession d’au moins deux motifs
de découpe qui s’entrecroisent de maniére a
constituer un motif résultant qui formera un élé-
mentdétaché constituantI'élémentde formatre-
lativement petit, cette découpe se faisantal’aide
d’une succession de cylindres de découpe (3a,
3b) synchronisés portant respectivementun des
motifs de découpe, des cylindres enclume (3c,
3d) étant intercalés entre ces cylindres de dé-
coupe, la feuille cheminant entre tous ces cylin-
dres (3a,3b,3c,3d),

-onrécupeére les éléments détachés qui forment
lesdits éléments de format relativement petit.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que toutes les étapes sont réalisées en ligne.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé par
le fait qu’ il est réalisé & une vitesse comprise entre
20 et 150 m/min.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait que ladite feuille est une feuille
de papier, de non-tissé, de plastique ou d’'un com-
plexe de ces matieres.

5. Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé par le fait que la feuille est imprimée par
flexographie.

6. Procédé selon I une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait que la feuille est imprimée a
raison de 1 & 10 g/m2 par face, de préférence environ
entre 2 et 5 g/m? par face.
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10.

11.

12.

13.

14.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé par le fait que la feuille est imprimée sur
une seule face.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé par le fait que Ila feuille est imprimée sur
ses deux faces successivement par recto/verso re-
péré, en particulier par retournement de la feuille ou
par inversion de rotation d’un groupe d'impression
(2a,2b).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé par le fait que ladite feuille a une épais-
seur comprise entre environ 50 et 110 pm.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé par le fait les éléments détachés sont ré-
cupérés par décorticage, en particulier par barre pe-
lante et aspiration.

Procédé de fabrication selon I'une des revendica-
tions 1410, caractérisé par lefaitI'élémentdétaché
a sa plus grande dimension comprise entre 0,5 et 6
mm, de préférence entre 1 et 4 mm.

Procédé de découpe d’éléments de format relative-
ment petit, notamment tels que des planchettes, ca-
ractérisé par le fait qu’ a partir d'une feuille, on dé-
coupe a pleine chair « a fond » ladite feuille en con-
tinu selon une succession d’au moins deux motifs
de découpe qui s’entrecroisent de maniére a cons-
tituer un motif résultant qui formera un élément dé-
taché constituant I'élément de format relativement
petit, cette découpe se faisant a I'aide d’'une succes-
sion de cylindres de découpe (3a,3b) synchronisés
portant respectivement un des motifs de découpe,
des cylindres enclume (3c,3d) étant intercalés entre
ces cylindres de découpe.

Dispositif de découpe (3) d’éléments de format re-
lativement petit, notamment tels que des planchet-
tes, caractérisé par le faitqu’ il comporte un dispo-
sitif de découpe rotative comprenant une succession
de cylindres de découpe (3a,3b) synchronisés com-
portant des filets de découpe respectifs, des cylin-
dres enclume (3c,3d) étant intercalés entre ces cy-
lindres de découpe, les filets de découpe sur les cy-
lindres se complétant de maniere a former une figure
a part entiére lorsque les cylindres de découpe tour-
nent de maniére synchronisée et selon un réglage
adéquat.

Dispositif de découpe (3) selon la revendication 13,
caractérisé par le fait que chaque cylindre de dé-
coupe (3a,3b) un cylindre magnétique recouvert
d’'une plague souple aimantable retenue par les for-
ces d’aimantation, notamment d’acier, portant les fi-
lets de découpe gravés électrochimiquement.
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Dispositif de découpe (3) selon I'une des revendica-
tions 13 & 14, caractérisé par le faitqu’ il comporte
un cylindre enclume de base (3d).

Dispositif de fabrication d’éléments de format relati-
vement petit, notamment tels que des planchettes,
caractérisé par le fait qu’ il comporte un porte bo-
bine (1), un dispositif d'impression (2) avec au moins
un groupe d’'impression (2a,2b), un dispositif de dé-
coupe (3) décrit aux revendications 13 a 15.

Dispositif selon la revendication précédente 16, ca-
ractérisé par le fait qu’ il comporte un dispositif
d'impression (2) comportant au moins deux groupes
d'impression (2a,2b) avec un ensemble de barres
de retournement (2r) de feuille entre les groupes.

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé par
le fait qu’ il comporte un dispositif d'impression (2)
comportant au moins deux groupes d'impression
(2a,2b) avec un dispositif d'inversion de rotation de
I'un des groupes d’'impression.

Dispositif de fabrication selon I'une des revendica-
tions précédentes 16 a 18, caractérisé par le fait
qu’il comporte aprés le dispositif de découpe (3), un
dispositif de décorticage (4), en particulier par barre
plante et aspiration.

Dispositif de fabrication selon I'une des revendica-
tions précédentes 16 a 19, caractérisé par le fait
qu'il comporte un dispositif de traitement contre
I'électricité statique.

Claims

1.

Method of producing relatively small elements, par-
ticularly such as small boards, comprising the follow-
ing steps:

- a wound sheet is unwound, then

- this sheet may be printed at least partly on at
least one face, then

- the sheet s cut through "to the bottom" accord-
ing to a succession of at least two cutting pat-
terns, which intersect so as to form a resulting
pattern, which will form a detached element con-
stituting the relatively small element, this cutting
being done using a succession of synchronised
cutting cylinders (3a, 3b), each carrying one of
the cutting patterns, anvil cylinders (3c, 3d) be-
ing inserted between these cutting cylinders, the
sheet going between all these cylinders (3a, 3b,
3c, 3d),

- the detached elements forming these relatively
small elements are recovered.
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2.

10.

11.

12.

13.

Method according to claim 1, characterised by the
fact that all the steps are carried out in line.

Method according to claim 2, characterised by the
fact that it is carried out at a speed of between 20
and 150 m/min.

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised by the fact that this sheetis a sheet of paper,
bonded material, plastic or a complex of these ma-
terials.

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised by the fact that the sheet is printed by flex-
ographic printing.

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terised by the fact that the sheet is printed at a rate
of 1 to 10 g/m2 per face, preferably about 2 and 5
g/m2 per face.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terised by the fact that the sheet is printed on only
one face.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terised by the fact that the sheet is printed on both
faces successively by front/back marking, particu-
larly by reversing the sheet or by reverse rotation of
a printing unit (2a, 2b).

Method according to one of claims 1 to 8, charac-
terised by the fact that this sheet has a thickness
of between about 50 and 110 pm.

Method according to one of claims 1 to 9, charac-
terised by the fact that the detached elements are
recovered by peeling, particularly by a peeling bar
and suction.

Production method according to one of claims 1 to
10, characterised by the fact that the greatest di-
mension of the detached elementis between 0.5 and
6 mm, preferably between 1 and 4 mm.

Cutting method for relatively small elements, partic-
ularly such as small boards, characterised by the
fact that, using a sheet, this sheet is cut through "to
the bottom" continuously according to a succession
of at least two cutting patterns, which intersect so as
to form aresulting pattern, which will form a detached
element constituting the relatively small element, this
cutting being done using a succession of synchro-
nised cutting cylinders (3a, 3b), each carrying one
of the cutting patterns, anvil cylinders (3c, 3d) being
inserted between these cutting cylinders.

Cutting device (3) for relatively small elements, par-
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ticularly such as small boards, characterised by the
fact that it comprises a rotary cutting device, com-
prising a succession of synchronised cutting cylin-
ders (3a, 3b), comprising the relevant cutting
threads, anvil cylinders (3c, 3d) being inserted be-
tween these cutting cylinders, the cutting threads on
the cylinders complementing each other so as to
form a complete shape, when these cutting cylinders
turn in a synchronised way according to an appro-
priate setting.

Cutting device (3) according to claim 13, character-
ised by the fact that each cutting cylinder (3a, 3b)
is a magnetic cylinder covered with a flexible mag-
netisable plate retained by magnetisation forces,
particularly steel, carrying electrochemically en-
graved cutting threads.

Cutting device (3) according to one of claims 13 to
14, characterised by the fact that it comprises a
basic anvil cylinder (3d).

Device for producing relatively small elements, par-
ticularly such as small boards, characterised by the
fact that it comprises a reel holder (1), a printing de-
vice (2) with at least one printing unit (2a, 2b) and a
cutting device (3) described in claims 13 to 15.

Device according to the previous claim 16, charac-
terised by the fact thatit comprises a printing device
(2) comprising at least two printing units (2a, 2b) with
a set of sheet reversing bars (2r) between the units.

Device according to claim 16, characterised by the
fact that it comprises a printing device (2) comprising
at least two printing units (2a, 2b) with a device for
reverse rotation of one of the printing units.

Production device according to one of the previous
claims 16 to 18, characterised by the fact that it
comprises a peeling device (4), particularly via a
peeling bar and suction, after the cutting device (3).

Production device according to one of the previous
claims 16 to 19, characterised by the fact that it
comprises a device for treatment combating static
electricity.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Elementen mit ver-
haltnismaRig kleinem Format, insbesondere von
Plattchen, das die folgenden Schritte umfasst:

- Abwickeln eines aufgewickelten Blatts,
- eventuell Bedrucken dieses Blatts wenigstens
teilweise auf wenigstens einer Seite, dann
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- tiefes Ausschneiden "bis zum Boden" des
Blatts in einer Folge aus wenigstens zwei Aus-
schneidemustern, die sich kreuzen, derart, dass
ein resultierendes Muster gebildet wird, das ein
losgeldstes Element bildet, das das Element mit
verhaltnismafig kleinem Format bildet, wobei
dieses Ausschneiden mit Hilfe einer Folge von
Ausschneidezylindern (3a, 3b) erfolgt, die syn-
chronisiert sind und jeweils eines der Aus-
schneidemuster tragen, wobei zwischen diese
Ausschneidezylinder Ambosszylinder (3c, 3d)
eingeflgt sind, wobei sich das Blatt zwischen
allen diesen Zylindern (3a, 3b, 3c, 3d) bewegt,
- Wiedergewinnen der abgeldsten Elemente, die
die Elemente mit verhaltnismaRig kleinem For-
mat bilden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle Schritte in einer Linie erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es mit einer Geschwindigkeitim Be-
reich von 20 bis 150 m/min ausgefuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blatt ein Blattaus
Papier, aus Vlies, aus Kunststoff oder aus einem
Komplex aus diesen Materialien ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blatt durch
Flexographie bedruckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blatt in einer
Menge von 1 bis 10 g/m?2 pro Seite, vorzugsweise
von etwa 2 bis 5 g/m2 pro Seite bedruckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blatt auf einer
einzigen Seite bedruckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blatt auf seinen
beiden Seiten nacheinander durch Festlegen von
Vorderseite und Riickseite, insbesondere durch Um-
drehen des Blatts oder durch Umkehrung der Dre-
hung einer Druckgruppe (2a, 2b) bedruckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blatt eine Dicke
besitzt, die im Bereich von etwa 50 bis 110 pm liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die abgeldsten Ele-
mente durch Abschélen, insbesondere durch Schal-
stab und Ansaugen, wiedergewonnen werden.
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Herstellungsverfahren nach einem der Anspriche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das abge-
|6ste Element seine gréfte Abmessung im Bereich
von 0,5 bis 6 mm, vorzugsweise von 1 bis 4 mm, hat.

Verfahren zum Ausschneiden von Elementen mit
verhaltnismaRig kleinem Format, insbesondere von
Plattchen, dadurch gekennzeichnet, dass ausge-
hend von einem Blatt dieses Blatt ununterbrochen
tief "bis zum Boden" in einer Folge aus wenigstens
zwei Ausschneidemustern, die sich kreuzen, ausge-
schnittenwird, um ein resultierendes Motiv zu bilden,
das ein abgeldstes Element bildet, das das Element
mit verh&ltnismafig kleinem Format bildet, wobei
dieses Ausschneiden mit Hilfe einer Folge von Aus-
schneidezylindern (3a, 3b) erfolgt, die synchronisiert
sind und jeweils eines der Ausschneidemuster tra-
gen, wobei zwischen diese Ausschneidezylinder
Ambosszylinder (3c, 3d) eingefugt sind.

Vorrichtung zum Ausschneiden (3) von Elementen
mit verhaltnismaRig kleinem Format, insbesondere
von Plattchen, dadurch gekennzeichnet, dass sie
eine rotierende Ausschneidevorrichtung umfasst,
die eine Folge von synchronisierten Ausschneide-
zylindern (3a, 3b) enthalt, die jeweilige Ausschnei-
deschraubengénge besitzen, wobei zwischen diese
Ausschneidezylinder Ambosszylinder (3c, 3d) ein-
gefligt sind, wobei die Ausschneideschraubengan-
ge an den Zylindern dadurch vervollstandigt sind,
dass sie eine vollwertige Figur bilden, wenn sich die
Ausschneidezylinder auf synchronisierte Weise und
mit einer geeigneten Einstellung drehen.

Ausschneidevorrichtung (3) nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder Ausschneide-
zylinder (3a, 3b) ein magnetischer Zylinder ist, der
mit einer magnetisiertJaren nachgiebigen Platte, die
durch Magnetkrafte gehalten wird, insbesondere
aus Stahl, abgedeckt ist, und die Ausschneide-
schraubengénge tragt, die elektrochemisch graviert
sind.

Ausschneidevorrichtung (3) nach einem der Anspri-
che 13 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass sie
einen Basis-Ambosszylinder (3e) enthalt.

Vorrichtung zum Herstellen von Elementen mit
verhaftnismaf3ig kleinem Format, insbesondere von
Plattchen, dadurch gekennzeichnet, dass sie ei-
nen Haspeltrager (1), eine Druckvorrichtung (2) mit
wenigstens einer Druckgruppe (2a, 2b) sowie eine
Ausschneidevorrichtung (3) nach den Anspriichen
13 bis 15 umfasst.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch
16,dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Druck-
vorrichtung (2) umfasst, die wenigstens zwei Druck-
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19.
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gruppen (2a, 2b) enthélt, wobei zwischen den Grup-
pen eine Anordnung aus Blattumwendestaben (2r)
vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine Druckvorrichtung (2) um-
fasst, die wenigstens zwei Druckgruppen (2a, 2b)
enthalt, wobei eine Drehumkehrvorrichtung fur eine
der Druckgruppen vorhanden ist.

Herstellungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspruche 16 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie hinter der Ausschneidevorrich-
tung (3) eine Vorrichtung (4) zum Abschélen, insbe-
sondere durch Schélstab und Ansaugen, umfasst.

Herstellungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspruche 16 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine Vorrichtung fur die Behand-
lung gegen statische Elektrizitdt umfasst.






EP 1718 441 B1

L ATy

3032
2222

Fig. 2B

2009000202200
999989999

Fig. 2

Fig 2A




EP 1718 441 B1

10



EP 1718 441 B1
REFERENCES CITEES DANS LA DESCRIPTION
Cette liste de références citées par le demandeur vise uniquement & aider le lecteur et ne fait pas partie du document
de brevet européen. Méme si le plus grand soin a été accordé a sa conception, des erreurs ou des omissions ne
peuvent étre exclues et 'OEB décline toute responsabilité a cet égard.

Documents brevets cités dans la description

«  EP 342929 A [0004] «  EP 544611 A [0004]
«  EP 546917 A [0004] «  US 4037007 A [0004]

11



	bibliographie
	description
	revendications
	dessins

