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(54) Vorrichtung zum Stanzen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum

Stanzen (2) von bogenférmigem Material (6) aus Papier,

Pappe und dergleichen miteinem oberen (10) und einem
unteren (9) Tiegel., Der obere Tiegel (10) ist mit einer

(20) umfasst, verbunden. Die Gegenform ist mit der Ge-
genform tragenden Platte verbunden, insbesondere ver-
schraubt.

Der Rahmen (24) ist mittels eines Spannmechanis-

ersten positiven Stanz- und / oder Rillmesser umfassen-
den Form verbunden, und der untere Tiegel (9) ist mit
einer zweiten negativen Form, welche eine in einem Rah-
men (24) gehaltene, eine Gegenform tragende Platte

mus (21) mit dem unteren Tiegel (9) verbunden, und ist
zusammen mit der die Gegenform tragenden Platte (20)
mittels einer Einstelleinrichtung (23) relativ zum unteren
Tiegel (9) horizontal verstellbar, insbesondere moto-
risch.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Stanzen gemaR dem Oberbegriff von Anspruch 1 und
weiter eine Vorrichtung zum Stanzen gemafR dem Ober-
begriff von Anspruch 10.

[0002] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisformig, oval oder mehreckig sowie Phanta-
sieformen aller Art sein kdnnen. Auch die in der Druck-
weiterverarbeitung gelibten Praktiken, wie Stanzen mit
Locheisen, Eckenabstolen 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 Papier, Karton, Pappe oder Wellpappe werden
hauptsachlich im Bogenformat gestanzt. Beim Stanzvor-
gang kdnnen zusétzlich aber auch Rilllinien oder Blind-
pragungen in den Nutzen eingebracht werden. Dieser
komplexe Prozess machtes unabdingbar, die Bogen ein-
zeln zu stanzen. Da es sich bei den Endprodukten um
anspruchsvolle Verpackungen hinsichtlich technischer
und graphischer Ausfuhrung handelt (etwa Verpackun-
gen fur Kosmetik, Zigaretten, Pharmazie, Lebensmittel,
etc.), werden besondere Anforderungen nicht nur an die
Verpackungsmaterialien selbst gestellt, sondern es sind
fur optimale Resultate auch Stanzwerkzeuge mit gering-
sten Toleranzen und ul3erst prazise und zuverlassig ar-
beitende Stanzmaschinen erforderlich. Diesen Anspri-
chen wird das Flachbettstanzen am besten gerecht. Da-
bei werden die gedruckten und auf einer Palette gesta-
pelten Bogen der Stanzmaschine zugefihrt. In der Ma-
schine werden in einer Ausrichteinrichtung die zu stan-
zenden Bogen passgenau ausgerichtet, von einem Grei-
ferwagen Ubernommen und exakt in der Stanzeinrich-
tung zwischen einem fest gelagerten Untertisch und
einem Uber einen Kniehebel oder Exzentergetriebe ver-
tikal bewegbaren Obertisch positioniert.

[0003] In bekannten Bogenstanz- und Pragemaschi-
nen, die zum Stanzen, Ausbrechen, Pragen und Ablegen
von Bdgen aus Papier, Pappe und der gleichen einge-
setzt werden, ist es bekannt die Bogen mittels Greifer-
wagen durch die einzelnen Stationen der Maschine zu
bewegen. Ein jeweiliger Greiferwagen besitzt eine Grei-
ferbriicke, an der Greifer befestigt sind, die die Bégen an
einemvorderen Ende ergreifen. Ein Greiferwagen besitzt
weiterhin seitliche Fahrwagen, welche mit endlosen Ket-
ten des Transportsystems verbunden sind und wodurch
die Greiferwagen durch die Maschine bewegt werden.
Durch diese Art der Bewegung der Bogen durch die Ma-
schine wird ein kontinuierliches Arbeiteninden einzelnen
hintereinander angeordneten Stationen der Maschine,
insbesondere Stanz-, Ausbrech- und Nutzentrennstati-
on, ermdglicht.

[0004] Einederartige 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
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taktweise zwischen die Tischflache gefiihrten Bégen die
Nutzen ausgestanzt und gleichzeitig die zum sauberen
Falten notwendigen Rillen eingedriickt werden. In der
nachfolgenden Ausbrecheinrichtung wird der Abfall iber
Ausbrechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Aus-
stattung der Maschine konnen schlielich die gestanzten
Nutzen in einer hierfiir vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.

[0005] Fur ein exaktes und hochwertiges Stanzen ist
es notwendig, dass die Schneid- und Rillwerkzeuge re-
lativ zu den Gegenwerkzeugen positioniert werden. Die
DE 19516 073 Al beschreibt eine Vorrichtung zum Stan-
zen mit einer oberen positiven Form und einer unteren
negativen Form. Die obere Form besteht aus einem Rah-
men, in welchem die Stanz- und Rillmesser haltende
Tragplatte durch Justier- und Halteschrauben gehalten
ist. Die untere Form besteht aus einer Metallplatte, wel-
che das negative Gegenstiick zu den Stanz- und Rill-
messern bildet. Die Vorrichtung besitzt verstellbare An-
schlage, welche dem Positionieren der oberen und / oder
unteren Form dienen.

[0006] Die EP 0 756 919 B1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Stanzen mit einem oberen und einem unteren
Tiegel. Der eine Tiegel tragt Stanzmesser, der andere
Tiegel eine Gegenstanzplatte. Die Gegenstanzplatte
umfasst eine fest mit dem Tiegel verbundene Unterplatte
und eine ebenfalls diinne Oberplatte. Die Oberplatte ist
relativ zur Unterplatte Uber mindestens ein Fuhrungs-
und Antriebselement verstellbar. Mittels mindestens ei-
nes Feststellelements sind die beiden Platten relativ zu-
einander fixierbar.

[0007] Die US 5,730,039 beschreibt eine Vorrichtung
zur Einstellung der Position einer Stanzplatte in einer
Stanzmaschine. Die Vorrichtung umfasst eine Stanzplat-
te und eine Lagerplatte. Die Lagerplatte ist mit zwei Ein-
stelleinrichtungen, welche jeweils Exzenter umfassen,
versehen. Die Stanzplatte verfugt Gber zwei Ausneh-
mungen, in welche die Einstelleinrichtungen eingreifen.
Durch Verdrehen der Exzenter der Einstelleinrichtungen
wird die Stanzplatte relativ zur Lagerplatte verschoben.
[0008] Die EP 1153716 B9 beschreibt eine Stanzma-
schine miteiner Stanzstation, welche ein Stanzblech um-
fasst. Das Stanzblech liegt auf einer Stutzplatte auf und
wird durch bewegliche Bugel gehalten. Die beweglichen
Bigel besitzen zwei Stellungen: eine erste Klemmstel-
lung, in der das Verschieben des Stanzblechs auf der
Stanzplatte verhindert und eine Ruhestellung, in der das
Verschieben des Stanzblechs auf der Stiitzplatte ermog-
lichtwird. Die Position der Stitzplatte relativ zum unteren
Tiegel kann tber Einstellmittel horizontal verandert wer-
den.

[0009] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Vorrichtung zum Stanzen zu schaffen, die eine einfache
und exakte Verstellung einer eine Gegenform umfassen-
de Form ermdglicht, wobei die Form nach einem Auf-
tragswechselwieder einfachin ihre Nullstellung verbring-
bar ist.

[0010] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
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tung zum Stanzen mit den kennzeichnenden Merkmalen
von Anspruch 1 und durch eine Vorrichtung zum Stanzen
mit den kennzeichnenden Merkmalen von Anspruch 10.
[0011] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Stan-
zen von bogenférmigem Material aus Papier, Pappe und
dergleichen besitzt einen oberen und einen unteren Tie-
gel. Eine erste positive Form, welche Stanz- und / oder
Rillmesser tragt, ist mit dem oberen Tiegel verbunden.
Eine zweite negative Form, welche eine Gegenform um-
fasst, ist mit dem unteren Tiegel verbunden. Die Gegen-
form ist mit einer Platte verbunden, bevorzugterweise
verschraubt, und Gegenform und Platte werden in einem
Rahmen gehalten. Dieser Rahmen ist tiber einen Spann-
mechanismus mit dem unteren Tiegel verbunden. Uber
eine Einstelleinrichtung kann der Rahmen zusammen
mit der die Gegenform tragenden Platte und der Gegen-
form relativ zum unteren Tiegel horizontal verstellt wer-
den. Die Verstellung erfolgt bevorzugterweise aktuato-
risch bzw. motorisch.

[0012] In einer bevorzugten Ausfuihrungsform wird die
Gegenform durch ein Stanzblech gebildet. In einer be-
vorzugten Weiterbildung dieser Ausfuhrung wird die die
Gegenformtragende Platte durch eine Vakuumplatte ge-
bildet. Das Stanzblech ist mit dieser verschraubt und wird
durch ein Vakuum an die Vakuumplatte angepresst. Das
Vakuum wird dabei durch einen dem Fachmann bekann-
ten Unterdruckerzeuger erzeugt. Vorteilhafterweise ist
die Vakuumplatte wesentlich dicker als das Stanzblech
ausgefuhrt und stellt die tragende Struktur des Stanz-
blechs dar. Die Vakuumplatte besitzt Gblicherweise eine
Dicke von ca. 4 bis 10 mm, das Stanzblech eine Dicke
von ca. 1 mm.

[0013] Ineinervorteilhaften Weiterbildung umfasst der
Spannmechanismus mindestens zwei Aktoren, welche
den Rahmen auf den unteren Tiegel pressen. Die Akto-
ren kdnnen vorteilhaftertweise als Pneumatikzylinder
ausgefihrt sein. Besonders vorteilhaft ist der Einsatz von
vier Pneumatikzylindern, die eine gleichmaRige Anpres-
sung sicherstellen. Alternativ zu den Pneumatikzylindern
kénnen auch Hydraulikzylinder oder Elektromoren mit
angetriebenen Spindeln zum Einsatz kommen.

[0014] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung verfugt die Einstelleinrichtung Gber mindestens
zwei Aktuatoren zur Verstellung des Rahmens mit Platte
und Gegenformin der horizontalen Ebene des Rahmens.
In dieser Ebene ist ein zweidimensionales Koordinaten-
systemaufgespannt. Der erste Aktuator bewirkt eine Ver-
stellung des Rahmens in Richtung der ersten Achse und
der zweite Aktuator bewirkt eine Verstellung des Rah-
mens in Richtung der zweiten Achse des Koordinaten-
systems. Besonders vorteilhaft ist es, einen Aktuator
durch zwei Aktuatoren zu ersetzen, welche jeweils am
auReren Ende des Rahmens angreifen und synchroni-
siert zueinander angetrieben werden. Dadurch wird si-
chergestellt, dass der Rahmen parallel zur Achse ver-
schoben wird und keine Drehbewegung ausfiihrt. In dem
Fall, dass eine definierte Verdrehung des Rahmens er-
zielt werden soll, werden die Aktuatoren des Aktuator-
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paars nicht synchron, sondern asynchron zueinander be-
trieben. Als Aktuatoren eignen sich insbesondere steu-
erbare Elektromotoren.

[0015] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
der Vorrichtung zum Stanzen ist die Platte und die Ge-
genform mittels eines Klemmmechanismus mit dem
Rahmen verspannt. Der Klemmmechanismus verfugt
mindestens Uber eine am Rahmen fest angebrachte
Klemmnase und mindestens eine der festen Klemmnase
gegeniiber liegend angeordnete l6sbare Klemmnase.
Die Iésbare Klemmnase kann dabei manuell, pneuma-
tisch, hydraulisch oder motorisch bedient werden. Je
nach GroRRe von Platte, Gegenform und Rahmen als
auch den wirkenden Kraften, kann es sinnvoll sein, den
Klemmmechanismus mit einer Mehrzahl von festen und
I6sbaren Klemmnasen auszufihren.

[0016] Ineiner vorteilhaften Weiterbildung der Vorrich-
tung zum Stanzen besitzt diese eine Steuereinrichtung
zum Ansteuern des Spannmechanismus und der Ein-
stelleinrichtung.

Dies ermdglicht die Ansteuerung der Aktoren zum Ver-
spannen des Rahmens mit dem unteren Tiegel und die
Ansteuerung der Aktuatoren zur Verstellung des Rah-
mens mit Platte und Gegenform in der horizontalen Ebe-
ne des Rahmens.

[0017] Die Erfindung umfasst weiter eine Vorrichtung
zum Stanzen von bogenférmigem Material aus Papier,
Pappe und dergleichen mit einem oberen und einem un-
teren Tiegel in einer alternativen Ausfiihrungsform. Die
Vorrichtung umfasst eine erste positive Form, welche ei-
ne in einem ersten Rahmen gehaltene Stanz- und / oder
Rillmesser tragende Platte umfasst, und / oder eine zwei-
te negative Form, welche eine in einem zweiten Rahmen
gehaltene, eine Gegenform tragende, Platte umfasst.
Die Gegenform ist mit der Gegenform tragenden Platte
verbunden, vorteilhafterweise verschraubt. Der erste
Rahmen ist miteinem der Tiegel, insbesondere dem obe-
ren Tiegel, l6sbar verbunden und mittels einer ersten Ein-
stelleinrichtung relativ zu diesem Tiegel horizontal ver-
stellbar und / oder der zweite Rahmen ist mit dem ande-
ren Tiegel, insbesondere dem unteren Tiegel, I6sbar ver-
bunden und mittels einer zweiten Einstelleinrichtung re-
lativ zu diesem Tiegel horizontal verstellbar. Es kann also
entweder nur eine der beiden Formen oder es kénnen
beide Formen Uber einen verstellbaren Rahmen verfi-
gen. Die Verstellung erfolgt in allen Fallen vorteilhafter-
weise aktuatorisch.

[0018] Diese zweite Ausfihrungsvariante der Vorrich-
tung zum Stanzen kann analog der ersten Ausfiihrungs-
variante zum Stanzen, wie oben beschrieben, weiterge-
bildet sein.

[0019] Zur Bestiickung der Vorrichtung zum Stanzen
mit Werkzeugen wird eine Stanz- und / oder Rillmesser
umfassende Form mitdem oberen Tiegel verbunden. Die
mit der Gegenform tragenden Platte verschraubte Ge-
genform wird in den unteren Rahmen eingesetzt. Nach-
folgend kann die Vorrichtung zum Stanzen eingerichtet
werden: In einem ersten Schritt wird die Verspannung
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von Rahmen und Tiegel gelst, indem der Spannmecha-
nismus geldst wird. Dazu werden die Aktoren durch die
Steuereinrichtung entsprechend angesteuert. In einem
zweiten Schritt erfolgt die horizontale Verschiebung des
Rahmens mit Platte und Gegenformrelativ zu den Stanz-
und/oder Rillmessern der oberen positiven Form, indem
die Aktuatoren der Einstelleinrichtung entsprechend an-
gesteuert werden. Sobald die Gegenform relativ zu den
Stanz- und / oder Rillmessern positioniert ist, erfolgt in
einem dritten Schritt die Verspannung von Rahmen und
Tiegel durch ein Aktivieren des Spannmechanismus. Da-
zu werden die Aktoren durch die Steuereinrichtung ent-
sprechend angesteuert.

[0020] Die Erfindung umfasst auch eine Bogenstanz-
und -prdgemaschine, welche eine Vorrichtung zum Stan-
zenineinerder obenbeschriebenen Ausfiihrungsformen
umfasst.

[0021] Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Bogenstanz-
und -prégemaschine Uber getrennte Antriebe des Bo-
gentransportsystems und der einzelnen Bearbeitungs-
stationen verfugt. Der Antrieb des Bogentransportsy-
stems kann dabei insbesondere als elektrischer Linear-
antrieb mit Wechselfeldmotoren ausgebildet sein.
[0022] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0023] Die Erfindung soll an Hand eines Ausfiihrungs-
beispiels noch néher erlautert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung

Fig. 1  eine Bogenstanz- und -prdgemaschine

Fig. 2 die erfindungsgemale Vorrichtung zum Stan-
zen in einer raumlichen Darstellung

Fig. 3  eine Draufsicht von Fig. 2

Fig. 4  einen Schnitt von Fig. 3 entlang 4-4

Fig. 5 das Detail 5 aus Fig. 4

Fig. 6  eine Ansicht von unten auf den oberen Tiegel
mit Werkzeug

[0024] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-

genstanz- und -prdgemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen und Ablegen von Bdgen aus Papier, Pappe und
dergleichen dargestellt. Die Stanz- und Pragemaschine
100 besitzt einen Anleger 1, eine Stanzstation 2 mit einer
Vorrichtung zum Stanzen, eine Ausbrechstation 3 und
einen Ausleger 4, die von einem gemeinsamen Maschi-
nengehause 5 getragen und umschlossen werden.

[0025] Die Bdogen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt, dem Bogentransportsystem 7
zugefuhrt und von an Greiferbriicken eines Greiferwa-
gens 8 befestigten Greifern anihrer Vorderkante ergriffen
und in Bogentransportrichtung B intermittierend durch
die verschiedenen Stationen 2, 3 und 4 der Stanz- und
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Pragemaschine 100 hindurchgezogen.

Wie zu erkennen ist, besitzt das Bogentransportsystem
7 mehrere Greiferwagen 8, so dass mehrere Bégen 6
gleichzeitig in den verschiedenen Stationen 2, 3 und 4
bearbeitet werden kdnnen.

[0026] Die Stanzstation 2 besteht aus einem unteren
Tiegel, einem sog. Untertisch 9, und einem oberen Tie-
gel, einem sog. Obertisch 10. Der Obertisch 10 ist vertikal
hin- und herbewegbar gelagert und mit Stanz- und Rill-
messern versehen. Der Untertisch 9 ist fest im Maschi-
nengestell gelagert und mit einer Gegenplatte zu den
Stanz- und Rillmessern versehen.

[0027] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Pragestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen ausge-
stattet ist. In der Ausbrechstation 3 werden mit Hilfe der
Ausbrechwerkzeuge die nicht benétigten Abfallstlicke
aus dem Bogen 6 nach unten herausgestol3en, wodurch
die Abfallstiicke 11 in einen unter der Station eingescho-
benen behalterartigen Wagen 12 fallen.

[0028] 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 erfolgt. Der Ausleger 4 kann auch eine
Palette 13 enthalten, auf der die einzelnen Bdgen 6 in
Form eines Stapels 14 aufgestapelt werden, so dass
nach Erreichen einer bestimmten Stapelhdhe die Palet-
ten 14 mit den aufgestapelten Bogen 6 aus dem Bereich
der Stanz- und Pragemaschine 100 weggefahren wer-
den kénnen.

[0029] Fig. 2 zeigt einen Teil der erfindungsgemafien
Vorrichtung zum Stanzen in einer raumlichen Darstel-
lung. Eine Vakuumplatte mit Stanzblech 20 wird durch
einen Klemmmechanismus 22 in einem Rahmen 24 ge-
halten. Der Rahmen 24 ist Uber eine Einstelleinrichtung
23 in der Ebene des Rahmens 24 verstellbar. Durch ei-
nen Spannmechanismus, welcher vier Pneumatikzylin-
der 21 umfasst, wird der Rahmen 24 an den Untertisch
9 gepresst. Die Funktionsweise der Einstelleinrichtung
23 ergibt sich aus der Draufsicht in Fig. 3.

[0030] Die Einstelleinrichtung 23 umfasst drei Elektro-
motoren 23.1, 23.2 und 23.3. In der Ebene des Rahmens
24 jst ein zweidimensionales kartesisches Koordinaten-
system aufgespannt, welches die Achsen x undy besitzt.
Die Elektromotoren 23.1 und 23.2 sind miteinander syn-
chronisiert und bewirken eine Verstellung, d.h. Verschie-
bung, des Rahmens 24 mit der Vakuumplatte mit Stanz-
blech 20 parallel zur Achse x. Der Elektromotor 23.3 be-
wirkt eine Verstellung, d.h. Verschiebung, des Rahmens
24 mit Vakuumplatte mit Stanzblech 20 parallel zur Ach-
se y. Bei nicht synchronisiertem Betrieb der Elektromo-
toren 23.-1,23.2 und 23.3 kann der Rahmen 24 schrag
zur x-Achse verstellt werden, d. h. das Stanzblech 24
kann eine Drehung erfahren.

[0031] Die Klemmung der Vakuumplatte mit Stanz-
blech 20 in dem Rahmen 24 ergibt sich aus einer Schnitt-
darstellungin Fig. 4. Der Rahmen 24 verfugtauf der einen
Seite Uber eine fest Klemmnase 22.2 und an der gegen-
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Uiber liegenden Seite Gber eine I6sbare Klemmnase 22.1.
Der Mechanismus zum L&sen und Betétigen der Klemm-
nase 22.1 ist im Detail in Fig. 5 dargestellt. Bei der Be-
stiickung der Vorrichtung zum Stanzen mit einer Vaku-
umplatte mit Stanzblech 20 wird diese in den Rahmen
24 eingelegt, anihrem einen Ende unter die feste Klemm-
nase 22.2 geschoben und an ihrem gegenlberliegenden
Ende durch die bewegliche Klemmnase 22.1 gegriffen
und geklemmt.

[0032] Aus Griinden der besseren Ubersicht ist die
Verbindung der Elektromotoren 23.1, 23.2 und 23.3 so-
wie der Pneumatikzylinder 21 mit der Steuereinrichtung
15in den Figuren 2 bis 5 nicht dargestellt. Auch die Ver-
bindung der Vakuumplatte mit Stanzblech 20 mit dem
Unterdruckerzeuger 17 istin den Figuren 2 bis 5 der bes-
seren Ubersicht halber nicht dargestellt.

[0033] Fig. 6 zeigt eine Darstellung analog zu Fig. 3.
Daraus geht die Verstellung einer sich in einem Rahmen
24 befindlichen Stanz- und / oder Rillmesser tragenden
Platte 25 relativ zum oberen Tiegel 10 hervor.

Bezugszeichenliste

[0034]

1 Anleger

2 Stanzstation

3 Ausbrechstation

4 Ausleger

5 Maschinengehause

6 Bogen

7 Bogentransportsystem

8 Greiferwagen

9 Untertisch

10 Obertisch mit Stanz und / oder Rillmessern
11 Abfallstiicke

12 Wagen

13 Palette

14 Auslagestapel

15 Steuerung mit Interface und Eingabegeréten
16 Zufuhrtisch

17 Unterdruckerzeuger

20 Vakuumplatte mit Stanzblech
21 Pneumatikzylinder

22 Klemmmechanismus

22.1 lésbare Klemmnase

22.2 feste Klemmnase

23 Einstelleinrichtung

23.1  erster Elektromotor

23.2  zweiter Elektromotor

24 Rahmen

25 Stanz- und / oder Rillmesser tragende Platte
100 Bogenstanz- und -pragemaschine

B Bogentransportrichtung

E Bogentransportebene
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Stanzen (2) von bogenférmigem
Material (6) aus Papier, Pappe und dergleichen mit
einem oberen (10) und einem unteren (9) Tiegel, mit
einer ersten positiven Stanz- und / oder Rillmesser
umfassenden Form, welche mit dem oberen Tiegel
(10) verbunden ist, und mit einer zweiten negativen
Form, welche eine in einem Rahmen (24) gehaltene,
eine Gegenform tragende Platte (20) umfasst, wobei
die Gegenform mit der Platte verbunden, insbeson-
dere verschraubt, ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rahmen (24) mittels eines Spannmecha-
nismus (21) mit dem unteren Tiegel (9) verbunden
ist, und dass der Rahmen (24) zusammen mit der
die Gegenform tragenden Platte (20) mittels einer
Einstelleinrichtung (23) relativ zum unteren Tiegel
(9) horizontal verstellbar ist.

Vorrichtung zum Stanzen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellung aktuatorisch erfolgt.

Vorrichtung zum Stanzen nach einem der Anspri-
che 1 bis 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gegenform durch ein Stanzblech gebildet
wird.

Vorrichtung zum Stanzen nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Gegenform tragende Platte (20) durch eine
Vakuumplatte gebildet wird, das Stanzblech mit die-
ser verschraubt ist, und durch ein mittels eines Un-
terdruckerzeugers (17) erzeugtes Vakuum an die
Vakuumplatte gepresst wird.

Vorrichtung zum Stanzen nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vakuumplatte wesentlich dicker als das
Stanzblech ausgefuhrt ist.

Vorrichtung zum Stanzen nach einem der Anspri-
che 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Spannmechanismus mindestens zwei Ak-
toren, inshesondere zwei Pneumatikzylinder (21)
umfasst, welche den Rahmen (24) auf den unteren
Tiegel (9) pressen.

Vorrichtung zum Stanzen nach einem der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einstelleinrichtung (23) Uber mindestens
zwei Aktuatoren, insbesondere zwei Elektromotoren
(23.1, 23.2, 23.3) verfugt, wobei die Verstellung des
Rahmens (24) mit Platte und Gegenform (20) in der
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horizontalen Ebene des Rahmens (24), in welcher
ein zweidimensionales Koordinatensystem aufge-
spannt ist, durch den ersten Aktuator (23:1, 23.2) in
Richtung der ersten Achse (x) und durch den zweiten
Aktuator (23.3) in Richtung der zweiten Achse (y)
des Koordinatensystems geschieht.

Vorrichtung zum Stanzen nach einem der Anspru-
che 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Platte und die Gegenform (20) mittels eines
Klemmmechanismus (22) mitdem Rahmen (24) ver-
spannt sind und der Klemmmechanismus (22) min-
destens eine am Rahmen (24) fest angebrachte
Klemmnase (22.2) und mindestens eine der festen
Klemmnase gegenuberliegend angeordnete |6sba-
re Klemmnase (22.1) besitzt.

Vorrichtung zum Stanzen nach den Anspriichen 6
und 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung zum Stanzen eine Steuerein-
richtung (15) zum Ansteuern des Spannmechanis-
mus (21) und der Einstelleinrichtung (23) besitzt.

Vorrichtung zum Stanzen (2) von bogenférmigem
Material (6) aus Papier, Pappe und dergleichen mit
einem oberen (10) und einem unteren (9) Tiegel, mit
einer ersten positiven Form, welche eine in einem
ersten Rahmen gehaltene Stanz- und/oder Rillmes-
ser tragende Platte umfasst, und / oder mit einer
zweiten negativen Form, welche eine in einem zwei-
ten Rahmen (24) gehaltene, eine Gegenformtragen-
de Platte (20) umfasst, wobei die Gegenform mit der
Platte verbunden, insbesondere verschraubt, ist,
dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Rahmen mit einem der Tiegel (9, 10),
insbesondere dem oberen Tiegel (10), l6sbar ver-
bunden und mittels einer ersten Einstelleinrichtung
relativ zu diesem Tiegel (9, 10) horizontal verstellbar
ist, und / oder dass der zweite Rahmen (24) mit dem
anderen Tiegel (10, 9), insbesondere dem unteren
Tiegel (9), l6sbar verbunden ist, und mittels einer
zweiten Einstelleinrichtung (23) relativ zu diesem
Tiegel (10, 9) horizontal verstellbar ist.

Vorrichtung zum Stanzen nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellung jeweils aktuatorisch erfolgen.

Bogenstanz- und/oder -pragemaschine (100) mit ei-
ner Vorrichtung zum Stanzen (2) nach einem der
vorangehenden Anspriiche.

Verfahren zum Einrichten einer Vorrichtung zum
Stanzen nach Anspruch 9 mit nachfolgenden Schrit-
ten:

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

a. Lésen des Spannmechanismus (21) zum L6-
sen der Verspannung von Rahmen und Tiegel
durch entsprechende Ansteuerung der Aktoren
durch die Steuereinrichtung (15)

b. Ansteuerung der Aktuatoren der Einstellein-
richtung (23) durch die Steuereinrichtung (15),
um den Rahmen (24) mit Platte und Gegenform
(20) relativ zu den Stanz- und/ oder Rillmessern
der positiven Form horizontal zu verschieben.
c. Aktivieren des Spannmechanismus (21) zum
Verspannen von Rahmen (24) und Tiegel (9)
durch entsprechende Ansteuerung der Aktoren
(21) durch die Steuereinrichtung (15).



EP 2087 972 Al

Fig.1



EP 2087 972 Al




EP 2087 972 Al

21

AY

22.2
c_

1 114 1
|
|
|
|
|
|
|
|
i
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

. .! . .
=i

9—~~4




21

222

EP 2087 972 Al

10




EP 2087 972 Al

Fig.5

11



EP 2087 972 Al

& - 231

o o[ °] O
[o 0]

10— — 25

\

O u”oo o|

22.1 ' : .
21 29 23 Flg.é

12



EP 2087 972 Al

Europidisches
Patentamt
European .
0)» ront oe EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT ummer der Anmelduns

do:?;ep:vue't:pée" EP 08 10 5947

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie) Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X,D |DE 195 16 073 Al (WUPA MASCHINEN & SERVICE|1-13 INV.
GMBH [DE]) 7. November 1996 (1996-11-07) B26D7/20
* das ganze Dokument * B26F1/40
----- B26F1/44
A EP 0 756 919 A (ZIMMEL JUERGEN [DE]) 1-13

5. Februar 1997 (1997-02-05)

* Zusammenfassung; Abbildungen *
A,D |[EP 1 153 716 A (BOBST SA [CH]) 1-13
14. November 2001 (2001-11-14)

* Zusammenfassung; Abbildungen *
A,D [US 5 730 039 A (HOLLIDAY B KENNETH [US] ET|1-13
AL) 24. Marz 1998 (1998-03-24)

* Zusammenfassung; Abbildungen *
A US 2 546 197 A (MORRISON GEORGE F ET AL) |1-13
27. Marz 1951 (1951-03-27)
* Anspriiche; Abbildungen *

A US 3 357 288 A (GOODMAN DANIEL M ET AL) 1-13 RECHERCHIERTE
12. Dezember 1967 (1967-12-12) ro

* Anspriiche; Abbildungen * B26D

----- B26F

A US 3 113 515 A (GAITHER DONALD D ET AL) 1-13
10. Dezember 1963 (1963-12-10)
* Anspriiche; Abbildungen *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

4
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
9 . .
8 Miinchen 29. Mai 2009 Canelas, Rui
o
o
o KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
2 E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
2 X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum versffentlicht worden ist
3 Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument
; anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Grinden angefuhrtes Dokument
T A technologischer HINtergrund e et
E O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gbereinstimmendes
9 P : Zwischenliteratur Dokument
w

13



EP 2087 972 Al

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 08 10 5947

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Gber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

EPO FORM P0461

29-05-2009
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verodffentlichung
DE 19516073 Al 07-11-1996  JP 8323684 A 10-12-1996
EP 0756919 A 05-02-1997 AT 174250 T 15-12-1998
DE 19527940 C1 26-09-1996
ES 2127593 T3 16-04-1999
EP 1153716 A 14-11-2001 AT 332216 T 15-07-2006
AU 776973 B2 30-09-2004
AU 4375901 A 15-11-2001
BR 0101791 A 18-12-2001
CA 2345185 Al 08-11-2001
CH 693944 A5 14-05-2004
CN 1322611 A 21-11-2001
JP 2001353697 A 25-12-2001
TW 518276 B 21-01-2003
US 2002007715 Al 24-01-2002
US 5730039 A 24-03-1998  KEINE
US 2546197 A 27-03-1951  KEINE
US 3357288 A 12-12-1967  KEINE
US 3113515 A 10-12-1963  KEINE

Fur néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

14



EP 2 087 972 Al
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.
In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente
+ DE 3044083 Al [0004] + US 5730039 A [0007]

. DE 19516073 Al [0005] « EP 1153716 B9 [0008]
.« EP 0756919 B1 [0006]

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

