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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einstel-
len der Presskraft einer Flachbett-Stanz- und -Pragema-
schine gemaly Anspruch 1, als auch eine Flachbett-
Stanz- und -Pragemaschine gemal Anspruch 7.

Stand der Technik

[0002] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisférmig, oval oder mehreckig sowie Phanta-
sieformen aller Art sein kdnnen. Auch die in der Druck-
weiterverarbeitung getibten Praktiken, wie Stanzen mit
Locheisen, EckenabstolRen und Registerstanzen wer-
den zu diesem Bereich gezahlt. Die Stanzung erfolgt ge-
gen eine Stanzunterlage oder gegen Stempel, teilweise
sind es auch Schervorgange. Verpackungsmaterialien
aus Kunststoff, Folienmaterial, Papier, Karton, Pappe
oder Wellpappe werden hauptsachlich im Bogenformat,
aber auch im Bahnformat gestanzt. Beim Stanzvorgang
kénnen zusatzlich aber auch Rilllinien oder Blindpragun-
gen in den Nutzen eingebracht werden. Da es sich bei
den Endprodukten um anspruchsvolle Verpackungen
hinsichtlich technischer und graphischer Ausfliihrung
handelt (etwa Verpackungen fir Kosmetik, Zigaretten,
Pharmazie, Lebensmittel, etc.), werden besondere An-
forderungen nicht nur an die Verpackungsmaterialien
selbst gestellt, sondern es sind fiir optimale Resultate
auch Stanzwerkzeuge mit geringsten Toleranzen und
aullerst prazise und zuverldssig arbeitende Stanzma-
schinen erforderlich. Diesen Anspriichen wird das Flach-
bettstanzen am besten gerecht. Dabei werden im Falle
der Bogenbearbeitung die gedruckten und auf einer Pa-
lette gestapelten Bogen der Stanzmaschine zugefiihrt.
In der Maschine werden in einer Ausrichteinrichtung die
zu stanzenden Bogen passgenau ausgerichtet, von ei-
nem Greiferwagen Glbernommen und exakt in der Stan-
zeinrichtung zwischen einem fest gelagerten Untertisch
und einem Uber einen Kniehebel oder Exzentergetriebe
vertikal bewegbaren Obertisch positioniert. Auch be-
kannt sind Maschinen, in welchen der Untertisch gegen
einen festen Obertisch bewegt wird.

[0003] In bekannten Bogenstanz- und Pragemaschi-
nen, die zum Stanzen, Pragen, Ausbrechen, ggfs.
Nutzentrennen und Ablegen von Bogen aus Papier, Pap-
pe und der gleichen eingesetzt werden, ist es bekannt
die Bogen mittels Greiferwagen durch die einzelnen Sta-
tionen der Maschine zu bewegen. Ein jeweiliger Greifer-
wagen besitzt eine Greiferbriicke, an der Greifer befestigt
sind, die die Bogen an einem vorderen Ende ergreifen.
Ein Greiferwagen besitzt weiterhin seitliche Fahrwagen,
welche mit endlosen Ketten des Transportsystems ver-
bunden sind und wodurch die Greiferwagen durch die
Maschine bewegt werden. Durch diese Art der Bewe-
gung der Bogen durch die Maschine wird eine hohe Ma-
schinenleistung ermdglicht, da die Bogen in den einzel-
nen hintereinander angeordneten Stationen der Maschi-
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ne, insbesondere Stanz-, Ausbrech- und Nutzentrenn-
station (cutting - stripping - blanking), nacheinander be-
arbeitet werden.

[0004] Eine derartige Flachbettstanze ist beispielswei-
se aus der DE 30 44 083 A1 und der

US 7,658,378 B2 bekannt. Die beiden Tische sind mit
Schneid- und Rillwerkzeugen bzw. entsprechenden Ge-
genwerkzeugen bestlickt, mit denen aus dem taktweise
zwischen die Tischflache gefiihrten Bogen die Nutzen
ausgestanzt und gleichzeitig die zum sauberen Falten
notwendigen Rillen eingedriickt werden. In der nachfol-
genden Ausbrecheinrichtung wird der Abfall Gber Aus-
brechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Ausstat-
tung der Maschine kdnnen schliellich die gestanzten
Nutzen in einer hierfir vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.

Um Produkte von hoher Qualitat zu erhalten, muss die
Presskraft in der Bogenstanz- und - pragemaschine je
nach zu bearbeitenden Bogen angepasst werden kon-
nen.

Wie in der DE 30 44 083 C3 beschrieben, geschieht dies
durch Verschieben von keilférmigen Stahlplatten. Diese
Stahlplatten befinden sich zwischen Exzenterwellen und
dem angetriebenen Obertisch. Durch das Verschieben
der keilfdrmigen Stahlplatten wird der Abstand zwischen
bewegtem Obertisch und festem Untertisch verandert,
und damit die Stanzkraft.

Um einerseits eine ausreichenden Presskraft zu haben
und andererseits sicher zu vermeiden, dass die Stanz-
werkzeuge mit einer zu groRen Kraft beaufschlagt und
infolgedessen zerstértwerden muss sich der Maschinen-
bediener an die optimale Presskraft herantasten. Zusam-
men mit dem Zurichten durch Hinterkleben des Stanz-
werkzeuges ergibt sich ein sehr zeitintensiver Einstell-
vorgang.

[0005] EP 1 882 565 A2 offenbart ein Verfahren zum
Einstellen der Presskraft einer Flachbett-Stanz-
und/oder - Pragemaschine , wobei die Flachbett-Stanz-
und/oder -Pragemaschine mindestens ein Stanz-
und/oder Pragewerkzeug zur Bearbeitung eines flachi-
gen Bedruckstoffs besitzt, mit nachfolgendem Schritt:
Einstellen der Presskraft der Flachbett-Stanz- und/oder
-Pragemaschine auf die Soll-Presskraft mittels Aktua-
toren, die einzeln ansteuerbar sind und eine lokale Var-
iation der Stanzkraft Gber der Stanzflache erlauben. Im
Artikel der Firma Cut Smart., Engineering und Manufac-
turing, Inc : "Calcultating the tonnage needed to die cut
a product", veroffentlicht 29. Marz 2010, Seiten 1-3, wird
ein Verfahren vorgeschlagen, in dem die notwendige
Presskraft einer Flachbett und Prdgemaschine berech-
netwird. Das Verfahren berechnet die Presskraft mit Hilfe
einer Datenbank umfassend Festigkeiten von den ubli-
chen Werkstoffen sowie Scherfestigkeiten flr unter-
schiedliche Typen von Verfahren/Werkzeug- und
Auswerfertypen, sowie anhand der wirksamen Bearbei-
tungslange des Gesamtwerkzeuges und der Material-
starke.
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Aufgabenstellung

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zum Einstellen der Presskraft zu beschreiben
und eine Flachbett-Stanz- und/oder -Pragemaschine zu
schaffen, welche die Einstellung der Presskraft wesent-
lich vereinfachen und die Fehleranfalligkeit und die er-
forderliche Zeit fir die Einrichtung der Flachbett-Stanz-
und/oder -Pradgemaschine reduzieren und so die Nach-
teile des Standes der Technik verringern.

Gel6st wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Ein-
stellen der Presskraft mit den Merkmalen von Anspruch
1 und durch eine Flachbett-Stanz- und -Pragemaschine
mit den Merkmalen von Anspruch 7.

Das erfindungsgemaRe Verfahren dient dem Einstellen
der Presskraft einer Flachbett-Stanz- und -Pragemaschi-
ne, wobei die Maschine ein Stanz- und/oder Pragewerk-
zeug zur Bearbeitung eines flachigen Bedruckstoffs be-
sitzt. In einem ersten Schritt werden jobabhangige Werk-
zeugdaten bereitgestellt, welche den individuellen Auf-
bau eines Stanz- und/oder Pragewerkzeuges aus einer
Mehrzahl von Teilwerkzeugen beschreiben. Nachfol-
gend werden aus einer Datenbank dort hinterlegte spe-
zifische Kraftdaten ausgelesen, wobei die spezifischen
Kraftdaten einem jeweiligen Teilwerkzeug eine spezifi-
sche Presskraft zuordnen. Aus den Werkzeugdaten und
aus den spezifischen Kraftdaten erfolgt dann eine Be-
rechnung einer Soll-Presskraft. Durch entsprechende
Ansteuerung einer Einstelleinrichtung wird dann die
Presskraft der Flachbett-Stanz- und/oder -Pragemaschi-
ne auf die berechnete Soll-Presskraft eingestellt. Vorteil-
haft an diesem Verfahren ist, dass sich der Maschinen-
bediener nichtlangsam schrittweise an eine erforderliche
Stanzkraft herantasten muss, welche ein gutes Stanzbild
erzielt, sondern bereits den ersten Stanzvorgang mit ei-
ner Presskraft beginnen kann, welche nahe der optima-
len Presskraft liegt. Dies beschleunigt die Maschinenein-
stellungen bei einem Jobwechsel deutlich, so dass
schneller den Qualitatserfordernissen entsprechend pro-
duziert und die Anzahl der durch das Einrichten beding-
ten Makulaturbogen verringert werden kann.

In Weiterbildung des erfindungsgemaRen Verfahrens
kann in einem zusatzlichen Schritt nach einem ersten
Stanz- bzw. Pressvorgang und der Begutachtung bzw.
Beurteilung eines gestanzten bzw. gepragten Bedruck-
stoffes durch den Maschinenbediener die wirksame
Presskraft korrigiert werden. Korrekturschritte kénnen
dem Maschinebediener von der Maschinensteuerung
der Flachbett-Stanz- und/oder -Prégemaschine vorge-
schlagen werden. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die
Presskraft fir Wiederholauftrdge abgespeichert wird,
das so die erforderliche Zeit fir das Einrichten von Wie-
derholauftrdgen deutlich reduziert werden kann. Erfin-
dungsgemass umfassen die Werkzeugdaten Informati-
onenzurArteinesjeweiligen Teilwerkzeugs und zur wirk-
samen Lange und/oder zur wirksamen Flache eines je-
weiligen Teilwerkzeugs. Bei den Teilwerkzeugen kann
dabei unterschieden werden zwischen Schneidmessern,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Rillmessern, Messergummierungen, Prageklischees,
etc. Dabei wird eine genauere Unterscheidung bevor-
zugt, so zwischen unterschiedlichen Schneidmessern
mit unterschiedlicher Schneidgeometrie als auch unter-
schiedlicher Rillmesser mit unterschiedlicher Rillmesser-
geometrie als auch zwischen Gummierungen mit unter-
schiedlicher Breite und Elastizitdt. Bei den Pragekli-
schees kann unterschieden werden zwischen unter-
schiedlichen Klischeematerialien und Pragetiefen. We-
gender Arteines jeweiligen Teilwerkzeugs umfassen die
Werkzeugdaten auch die wirksame Lange des jeweiligen
Teilwerkzeugs, sofern es sich dabei um Schneidmesser,
Rillmesser und Gummierungen handelt bzw. der wirksa-
men Flache, sofern es sich dabei um Prageklischees
handelt. In vorteilhafter Weise sind die spezifischen
Kraftdaten in der Datenbank als erforderliche Presskraft
pro wirksame Lange bzw. pro wirksame Flache eines
jeweiligen Teilwerkzeugs angegeben. D.h. es sind un-
terschiedliche spezifische Schneidkréfte, Rillkrafte,
Gummierungskrafte und Pragekrafte in der Datenbank
hinterlegt. Fir die Berechnung einer Soll-Presskraft kann
so durch Addition der pro Teilwerkzeug erforderlichen
Teil-Sollpresskrafte berechnet als Produkte aus der Lan-
ge des Teilwerkzeugs mit der jeweiligen zugeordneten
spezifischen Presskraft bzw. der wirksamen Flache mit
der jeweiligen zugeordneten spezifischen Kraft eine er-
forderliche Soll-Presskraft fiir das ganze Werkzeug be-
rechnet werden. In einer besonders vorteilhaften Weiter-
bildung des erfindungsgemaRen Verfahrens sind die
spezifischen Kraftdaten vom zu bearbeitenden Bedruck-
stoff abhangig, z. B. dessen Dicke, dessen Materialzu-
sammensetzung und dessen Format. Die in der Daten-
bank hinterlegten spezifischen Kraftdaten sind in um-
fangreichen Messreihen in einem speziellen Einzelmes-
sprifstand vorab zu ermitteln. Daher werden die Daten
vom Maschinehersteller bereitgestellt. Je umfangreicher
die Datenbank ist, d. h. je mehr unterschiedliche Teil-
werkzeuge fur unterschiedliche Bedruckstoffe abgebil-
det sind, desto genauer kann die erforderliche und zu-
lassige Soll-Presskraft gemaR dem erfindungsgemalen
Verfahren berechnet werden.

[0007] Besonders vorteilhaft ist es, wenn bei der Be-
rechnung zusétzlich ein Sicherheits-, Verteilungs-, An-
zahl- und/oder GroRenfaktor verwendet wird. Sicher-
heitsfaktor meint dabei z. B. einen Sicherheitsfaktor der
GroRe 0,8, welcher mitder aus Werkzeugdaten und spe-
zifischen Kraftdaten berechneten Presskraft multipliziert
wird. Dem Maschinenbediener wird so ermdglicht, sich
von dieser reduzierten, berechneten Presskraft an eine
tatsachlich erforderliche und zulassige Presskraft heran-
zutasten, wobei das Risiko minimiert wird, Stanz-
und/oder Pragewerkzeuge aufgrund einer zu hohen
Presskrafteinstellung zu zerstéren. Ein Verteilungsfaktor
kann die Verteilung der Nutzen auf der Gesamtflache
des Bedruckstoffs berticksichtigen, beispielsweise, ob
die Nutzen gleichmaRig verteilt sind oder nicht. Der An-
zahlfaktor kann die Anzahl der sich auf einem Bedruck-
stoff befindlichen Nutzen beriicksichtigen. Der Gré3en-
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faktor wiederum kann die GréRe des Bedruckstoffs bzw.
des Stanz- und/oder Pragewerkzeugs wiederspiegeln.
[0008] Wird kein Verteilungsfaktor verwendet, so kann
alternativ auch eine unterschiedliche Soll-Presskraft fiir
verschieden Werkzeugbereiche berechnet werden.
Nach dem Stand der Technik umfasst die Einstelleinrich-
tung zur Stanzkraftanpassung vier Einstellkeile, welche
unabhangig voneinander eingestellt werden kénnen. Je-
dem Keil kdnnte eine individuelle Einstellbewegung ge-
maR einer fir diesen Bereich (d.h. Quadranten) berech-
neten Soll-Presskraft vorgegeben werden.

[0009] Die Erfindung betrifft auch eine Flachbett-
Stanz- und -Pragemaschine mit einer Maschinensteue-
rung eingerichtet zur Durchfiihrung des obenstehend be-
schriebenen Verfahrens und mit einer Workflow-Anbin-
dung und/oder einer Schnittstelle zur Ubernahme von
Daten aus der Druckvorstufe der zu bearbeitenden
Druckstoffe und/oder aus der Stanz- und/oder Prage-
werkzeugherstellung wobei diese entweder direkt als
Werkzeugdaten fir das erfindungsgeméafRe Verfahren
verwendet werden kénnen oder noch eine Aufbereitung
durch einen Rechner erfahren und/oder ein Interface zur
Eingabe von Werkzeugdaten.

Die beschriebene Erfindung und die beschriebenen vor-
teilhaften Weiterbildungen der Erfindung stellen auch in
beliebiger Kombination miteinander vorteilhafte Weiter-
bildungen der Erfindung dar.

Hinsichtlich weiterer Vorteile und in konstruktiver und
funktioneller Hinsicht vorteilhafter Ausgestaltungen der
Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die Be-
schreibung von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnah-
me auf die beiliegenden Figuren verwiesen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0010] Die Erfindung soll anhand beigefligter Figuren
noch naher erlautert werden. Einander entsprechende
Elemente und Bauteile sind in den Figuren mit gleichen
Bezugszeichen versehen. Zugunsten einer besseren
Ubersichtlichkeit der Figuren wurde auf eine maRstabs-
getreue Darstellung verzichtet.

Es zeigen in schematischer Darstellung:

Figur 1:  eine erfindungsgemaRe Bogenstanz- und
-prdgemaschine
Figur 2:  einbeispielhaft, grob schematisch dargestell-

tes Stanz- und/oder Pragewerkzeug

In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bogenstanz-
und -pragemaschine 100 zum Stanzen, Ausbrechen,
Nutzentrennen und Ablegen von Bogen aus Papier, Pap-
pe, Kunststoff und dergleichen dargestellt. Die Stanz-
und Pragemaschine 100 besitzt einen Anleger 1, eine
Stanzstation 2, eine Ausbrechstation 3 und einen Aus-
leger 4 mit Ablage- und Nutzentrennstation, die von ei-
nem gemeinsamen Maschinengehduse 5 getragen und
umschlossen werden und von einem Hauptantrieb 17
angetrieben werden. Von einer Seite, der sogenannten
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Bedienerseite, sind die Bearbeitungsstationen 2, 3, 4 zu-
ganglich; auf der gegeniliberliegenden Seite, der soge-
nannten Antriebsseite, befindet sich der Antriebsstrang
der Bogenstanz- und -pragemaschine 100. Eine Maschi-
nensteuerung 15 steuert die Ablaufe innerhalb der Stanz-
maschine 100. Die Maschinensteuerung 15 ist verbun-
den mit einer Datenbank 25 in welcher spezifische Kraft-
daten hinterlegt sind und Einstellungen fiir Wiederhol-
auftrdge abgespeichert werden kénnen. Weiter verfiigt
die Maschinensteuerung 15 Uber ein Interface zur Da-
teneingabe, eine Standardschnittstelle und eine Work-
flowanbindung 26, sodass Werkzeugdaten bereitgestellt
werden kénnen. Die Maschinensteuerung 15 steht zu-
mindest auch noch mit einer Einrichtung zur Presskraft-
einstellung 24 in einer Datenaustauschverbindung und
kann diese ansteuern.

Die Bogen 6 werden durch einen Anleger 1 von einem
Stapel 6.1 durch einen sogenannten Saugkopf 18 ver-
einzelt, dem Bogentransportsystem 7 zugefiihrt und von
an Greiferbriicken eines Greiferwagens 8 befestigten
Greifern an ihrer Vorderkante ergriffen und in Bogen-
transportrichtung B intermittierend durch die verschiede-
nen Stationen 2, 3 und 4 der Stanz- und Pragemaschine
100 hindurchgezogen.

Das Bogentransportsystem 7 besitzt mehrere Greiferwa-
gen 8, sodass mehrere Bogen 6 gleichzeitig in den ver-
schiedenen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet werden kon-
nen. Die Greiferwagen 8 kénnen von einem Kettenan-
trieb angetrieben werden.

Die Stanzstation 2 besteht aus einem unteren Tiegel,
einem sog. Untertisch 9, und einem oberen Tiegel, einem
sog. Obertisch 10. Der Obertisch 10 ist vertikal hin- und
herbewegbar gelagert, mit einem Oberwerkzeug 30 mit
Stanz- und Rillmessern versehen und wird unter einer
Presskraft F gegen den Untertisch 9 angestellt. Im Joch
des Obertischs 10 ist eine Einrichtung zur Presskraftein-
stellung 24 angeordnet. Der Untertisch 9 ist fest im Ma-
schinengestell 5 gelagert und mit einer Gegenplatte 20
zu den Stanz- und Rillmessern versehen. Alternativ kann
auch der Obertisch 10 feststehend und der Untertisch 9
bewegt sein. Beim Prdgen kommen zusétzlich zu den
Stanz- und Rillwerkzeuge 31, 32 Pragewerkzeuge zum
Einsatz, insbesondere in Form sogenannter Pragekli-
schees 34.

[0011] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Prégestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen 21, 23
ausgestattet ist. In der Ausbrechstation 3 werden mit Hil-
fe der Ausbrechwerkzeuge 21, 23 die nicht bendtigten
Abfallstiicke 11 aus dem Bogen 6 nach unten herausge-
stoRen, wodurch die Abfallstliicke 11 in einen unter der
Station eingeschobenenwagenartigen Behéalter 12 fallen
oder von dort aus abtransportiert werden.

[0012] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
6inden Ausleger 4, wo der Bogen 6 entweder nur einfach
abgelegt wird, oder aber gleichzeitig eine Trennung der
einzelnen Nutzen eines jeweiligen Bogens 6 erfolgt. Da-
zu besitzt der Ausleger 4 ein Nutzentrennwerkzeug 21,
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23. Der Ausleger 4 kann auch eine Palette 13 enthalten,
aufder die einzelnen Bogen 6 bzw. Nutzen in Form eines
Stapels 14 aufgestapelt werden, so dass nach Erreichen
einer bestimmten Stapelhdhe die Palette 13 mit dem Bo-
genstapel 14 aus dem Bereich der Stanz- und Pragema-
schine 100 weggefahren werden kann. Um die Maschine
100 wahrend des Stapeltausches nicht anhalten zu mis-
sen kdnnen Hilfsstapeleinrichtungen zum Einsatz kom-
men.

[0013] In Figur 2 ist ein Stanzwerkzeug 30 dargestellt,
welches der Bearbeitung von vier Nutzen dient. Das
Stanzwerkzeug 30 besitzt dazu eine Mehrzahl unter-
schiedlicher Teilwerkzeuge, so Schneidmesser 31, Rill-
messer 32, parallel zu den Schneidmessern 31 ange-
brachte Gummierungen 33 und mittig jeweils ein rundes
Prageklischees 34. Die Werkzeugdaten, welche dieses
Stanzwerkzeug 30 beschreiben, umfassen die Art der
jeweiligen Teilwerkzeuge 31, 32, 33, 34 und die wirksa-
men Langen Ig, Ig, Ig bzw. der wirksamen Flache Ap. So
setzt sich die Lange der Schneidmesser |Ig zusammen
aus allen Teillangen der Schneidmesser 31. Die wirksa-
me Lange der Rillmesser Iy setzt sich zusammen aus
allen Teillangen der Rillmesser 32. Die Lange der Gum-
mierung |g setzt sich zusammen aus allen Teillangen der
Gummierung 33. Die wirksame Flache der Pragekli-
schees Ap setzt sich wiederum zusammen aus der Sum-
me der Teilflachen der Prageklischees 34. In der Fig. 2
ist - der besseren Ubersichtlichkeit halber - jeweils nur
eine Teillange bzw. Teilflache mit einem Bezugszeichen
versehen.

Sind diese Werkzeugdaten aus der Druckvorstufe bzw.
der Herstellung des Stanzwerkzeugs 30 bekannt, so ist
eine direkte Verwendung bei der Berechnung der Soll-
Presskraft moglich, anderenfalls miissen die Werkzeug-
daten Uber ein Interface in die Maschinensteuerung 15
eingegeben werden.

[0014] Fir die Berechnung der Soll-Presskraft F wird
von der Maschinensteuerung 15 auf eine Datenbank 25
zugegriffen, in welcher spezifische Kraftdaten hinterlegt
sind. Dortistalso die erforderliche Schneidkraft pro Meter
fiir ein spezielles Schneidmesser 31 bzw. die Rillkraft pro
Meter fiir ein spezielles Rillwerkzeug 32 bzw. die erfor-
derliche Gummierungskraft pro Meter fiir eine spezielle
Gummierung 33 bzw. die erforderliche Pragekraft pro m2
fur ein spezielles Prageklischee 34 hinterlegt. Diese spe-
zifischen Werte werden mit der entsprechenden Lange
des Teilwerkzeugs (Schneidenlange, Rillldinge, Gum-
mierungslange) bzw. Flache (Prageflache) multipliziert
und die erforderliche Presskraft F durch Addition der
Werte fir die Teilwerkzeuge 31, 32, 33, 34) berechnet.
In der Maschinensteuerung kénnen zusatzliche Multipli-
kationsfaktoren, wie z. B. Sicherheits-, Verteilungs-, An-
zahl-, und/oder GrofRenfaktor hinterlegt sein, um eine An-
passung der errechneten Presskraft vornehmen zu kon-
nen, bevor diese durch entsprechende Ansteuerung der
Einstelleinrichtung 24 durch die Maschinensteuerung 15
umgesetzt wird.
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Bezugszeichenliste
[0015]

Anleger
Stanz- und/oder Pragestation
Ausbrechstation
Ausleger, ggfs. mit Nutzentrennstation
Maschinengehéause
Bogen
1  Bogenstapel
Bogentransportsystem
Greiferwagen mit Greifern
9 Untertisch / unterer Tiegel
10 Obertisch / oberer Tiegel
11 Abfallstlicke
12 Behalter
13 Palette
14 Auslagestapel
15 Steuerung mit Interface und Eingabegeraten
16 Zuflhrtisch mit einer Einheit zum Ausrichten der
Bogen
17 Hauptantrieb
18 Saugkopf

©O~NOOUAWN

20  Unterwerkzeug

21 Oberwerkzeug mit Stempeln

23 Nutzentrenngitter oder Ausbrechbrett (Unterwerk-
zeug)

24 Einrichtung zur Presskrafteinstellung

25 Datenbank

26  Workflowanbindung

30 Oberwerkzeug (Stanzwerkzeug)

31  Schneidmesser

32  Rillmesser

33  Gummierung

34  Prageklischee

100  Flachbett-Bogenstanz- /und/oder -Pragemaschi-

ne (Stanzmaschine)

B  Bogentransportrichtung
E  Bogentransportebene
F  Presskraft

Is Lange Schneidmesser
Ir Lange Rillmesser

g Lange Gummierung
Ap  Flache Prageklischee

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einstellen der Presskraft (F) einer
Flachbett-Stanz- und Pragemaschine (100), wobei
die Flachbett-Stanz- und/oder -Pragemaschine
(100) mindestens ein Stanz- und Pragewerkzeug
(30) zur Bearbeitung eines flachigen Bedruckstoffs
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(6) besitzt, mit nachfolgenden Schritten:

a) Bereitstellung von Werkzeugdaten, welche
den individuellen Aufbau eines Stanz- und Pra-
gewerkzeuges (30) aus einer Mehrzahl von Teil-
werkzeugen (31, 32, 33, 34) beschreiben, wobei
die Teilwerkzeuge (31, 32, 33, 34) eines Stanz-
und Pragewerkzeugs (30) wenigstens ein
Stanzwerkzeug und wenigstens ein Pragewerk-
zeug umfassen, wobei die Werkzeugdaten In-
formationen zur Art eines jeweiligen Teilwerk-
zeugs (31, 32, 33, 34) und zur wirksamen Lange
(Is, Ir, Ig) und/oder zur wirksamen Flache (Ap)
eines jeweiligen Teilwerkzeugs (31, 32, 33, 34)
umfassen,

b) Auslesen von spezifischen Kraftdaten aus ei-
ner Datenbank (26), wobei die spezifischen
Kraftdaten einem jeweiligen Teilwerkzeug (31,
32, 33, 34) eine spezifische Presskraft zuord-
nen,

c) Berechnung einer Soll-Presskraft (F) zumin-
dest aus den Werkzeugdaten aus a) und den
spezifischen Kraftdaten aus b), und

d) Einstellen der Presskraft (F) der Flachbett-
Stanz- und -Pragemaschine (100) auf die Soll-
Presskraft gemaR c).

Verfahren zum Einstellen der Presskraft nach An-
spruch 1,
mit dem zusatzlichen Schritt

e) Korrigieren der Presskraft (F) nach einem ers-
ten Stanz- bzw. Pressvorgang durch den Ma-
schinenbediener.

Verfahren zum Einstellen der Presskraft nach An-
spruch 1 oder 2,
mit dem zuséatzlichen Schritt

f) Abspeichern der Presskraft (F) flir Wiederho-
lauftrage.

Verfahren zum Einstellen der Presskraft nach einem
der vorangehenden Anspriiche;

dadurch gekennzeichnet, dass die spezifischen
Kraftdaten eine erforderliche Presskraft pro wirksa-
me Lange (I's, IR, | G) bzw. pro wirksame Flache (A
P) eines jeweiligen Teilwerkzeugs (31, 32, 33, 34)
angeben.

Verfahren zum Einstellen der Presskraft nach An-
spruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die spezifischen
Kraftdaten vom zu bearbeitenden Bedruckstoff (6)
abhéangig sind.

Verfahren zum Einstellen der Presskraft nach einem
der vorangehenden Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt c) zu-
satzlich ein Sicherheits-, Verteilungs-, Anzahl-
und/oder Grélkenfaktor verwendet wird.

Flachbett-Stanz- und -Prédgemaschine (100) mit ei-
ner Maschinensteuerung (15) eingerichtet zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vor-
angehenden Anspriiche und mit einer Workflowan-
bindung (26) und/oder mit einer Schnittstelle zur
Ubernahme von Daten aus der Druckvorstufe der zu
bearbeitenden Bedruckstoffe (6) und/oder aus der
Stanz- und/oder Pragewerkzeugherstellung
und/oder mit einem Interface zur Eingabe von Werk-
zeugdaten.

Claims

A method for adjusting a pressing force (F) of a flat-
bed machine (100) for die-cutting and embossing,
said machine (100) for die-cutting and embossing
having at least one tool (30) for die-cutting and em-
bossing to process a flat printing substrate (6), com-
prising the following steps:

a) supplying tool data describing an individual
structure of a tool (30) for die-cutting and em-
bossing consisting of a plurality of tool parts (31,
32, 33, 34), said tool parts (31, 32, 33, 34) of a
tool (30) for die-cutting and embossing compris-
ing atleast one die-cutting tool and one emboss-
ing tool,

b) reading specific force data out of a database
(26), the specific force data allocating a specific
pressing force to a respective tool part (31, 32,
33, 34);

c) calculating a target pressing force (F) at least
from the tool data of step a) and the specific
force data of step b); and

d) adjusting the pressing force (F) of the flat-bed
machine (100) for die-cutting and embossing to
the target pressing force in accordance with step
c).

The method for adjusting a pressing force according
to claim 1, which further comprises the step:

e) correcting the pressing force (F) after a first
die-cutting or embossing process by operator

intervention.

The method for adjusting a pressing force according
to claim 1 or 2, which further comprises the step:

f) storing the pressing force (F) for repeat jobs.

The method for adjusting a pressing force according
to one of the preceding claims;
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characterized in that the specific force dataindicate
the required pressing force per effective length (g,
I, Ig) or per effective area (Ap) of the corresponding
tool part (31, 32, 33, 34), respectively.

The method for adjusting a pressing force according
to claim 4, characterized in that the specific force
data further depend on the substrate (6) to be proc-
essed.

The method for adjusting a pressing force according
to one of the preceding claims, characterized in that
at least one of a safety, distribution, number or size
factor is additionally used in step c).

Aflat-bed machine (100) for die-cutting and emboss-
ing comprising a machine controller (14) configured
to carry out the method according to one pf the pre-
ceding claims and having a workflow connection
and/or an interface configured to receive data from
at least a prepress stage pertaining to printing sub-
strates (6) to be processed and/or a manufacturer
of the tool for die-cutting and/or embossing and/or
an interface for inputting tool data.

Revendications

Procédé de réglage de la force de compression (F)
d’une machine a poingonner et estamper a banc plat
(100), dans lequel la machine a poingonner et es-
tamper a banc plat (100) comporte au moins un outil
de poingonnage et d’estampage (30) pour le traite-
ment d’'un article d’'impression plat (6), présentant
les étapes suivantes:

a) préparer des données d’outil, qui décrivent la
structure individuelle d’un outil de poingonnage
et d’estampage (30) a partir d'une multiplicité
d’outils partiels (31, 32, 33, 34), dans lequel les
outils partiels (31, 32, 33, 34) d’un outil de poin-
connage et d’estampage (30) comprennent au
moins un outil de poingonnage et au moins un
outil d’estampage, dans lequel les données
d’outil comprennent des informations sur la na-
ture d’un outil partiel respectif (31, 32, 33, 34)
et sur la longueur utile (lg, I, Ig) et/ou sur la
surface utile (Ap) d’un outil partiel respectif (31,
32, 33, 34),

b) lire des données de force spécifiques a partir
d’'une banque de données (26), dans lequel les
données de force spécifiques associent une for-
ce de compression spécifique a un outil partiel
spécifique (31, 32, 33, 34),

c) calculer une force de compression de consi-
gne (F) au moins a partir des données d’outil du
point a) et des données de force spécifiques du
point b), et
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d) régler la force de compression (F) de la ma-
chine a poingonner et estamper a banc plat
(100) a la force de compression de consigne du
point c).

Procédé de réglage de la force de compression se-
lon la revendication 1, avec I'étape supplémentaire
suivante:

e) corriger la force de compression (F) aprés
une premiére opération de poingonnage etd’es-
tampage par I'opérateur de la machine.

Procédé de réglage de la force de compression se-
lon larevendication 1 ou 2, avec I'étape supplémen-
taire suivante:

f) mémoriser la force de compression (F) en vue
de demandes de répétition.

Procédé de réglage de la force de compression se-
lon 'une quelconque des revendications suivantes,
caractérisé en ce que les données de force spéci-
figues indiquent une force de compression néces-
saire par longueur active (lg, IR, IG) ou par surface
active (AP) d'un outil partiel respectif (31, 32, 33, 34).

Procédé de réglage de la force de compression se-
lon la revendication 4, caractérisé en ce que les
données de force spécifiques dépendent de I'article
d’impression a traiter (6).

Procédé de réglage de la force de compression se-
lon 'une quelconque des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'on utilise en plus a I'éta-
pe c) un coefficient de sécurité, de répartition, de
nombre et/ou de grandeur.

Machine a poingonner et estamper a banc plat (100)
avec une commande de machine (15) congue pour
la mise en oeuvre du procédé selon 'une quelcon-
que des revendications précédentes et avec une
connexion de flux de travaux (26) et/ou avec une
interface pour reprendre des données de I'étape ini-
tiale d’'impression de I'article d’'impression a traiter
(6) et/ou de la fabrication des outils de poingonnage
et/ou d’estampage et/ou avec une interface pour
I'entrée de données d’outil.
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