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Masind de stantat/perforat (10) pentru generarea unui model de stantare/perforare intr-o
bucatd/bandd de material furnizatd (M), care contine o sculd de stantat (12) avand o multitudine de
stante/ace de perforare (16), care sunt amplasate intr-o grild predeterminata in directia longitudinald (L)
si care sunt deplasabile printr-un valt de presare (36), care este conectat functional printr-un dispozitiv
de control (30) la un dispozitiv de actionare (18) pentru generarea unei curse de stantare/perforare (H)
transversal directiei longitudinale () si care contine un bloc de control (14) pentru
actionarea/activarea/dezactivarea stantelor/acele de perforare (16) de cétre dispozitivul de control (30)
in timpul procesului de stantare/perforare, caracterizatd prin aceea cd scula de stantare (12) si/sau blocul
de control (14) este/sunt proiectate fiecare ca un subansamblu separat, care este/sunt aranjate fiecare in
interiorul masinii de stantat/perforat (10) astfel incat sd poata fi detasabil fixate separat ca un tot intreg.
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Descriere:
(Descrierea se publica in varianta redactata de titular)

DOMENIUL TEHNIC

Prezenta inventie se referd la o masind de stantat/perforat pentru generarea unui model de
stantare/perforare iIntr-o bucatd/bandd de material furnizat, care include o sculd de stantare avand o
multitudine de stante/ace de perforat care sunt amplasate intr-o grila predeterminaté in directie longitudinala
si care sunt deplasate cu ajutorul unui valt de presare care este functional conectat printr-un dispozitiv de
control la un dispozitiv de actionare pentru generarea unei curse de stantare/perforare transversal directiei
longitudinale, un bloc de control pentru actionarea/activarea/dezactivarea stantelor/acelor de perforare prin
intermediul unui dispozitiv de control in timpul procesului de stantare/perforare, prin care scula de stantare
si/sau blocul de control este proiectatd/sunt proiectate fiecare ca un subansamblu separat, fiecare dintre care
este amplasatd/sunt amplasate In interiorul masinii de stantat/perforat astfel incat si poaté fi fixate separat
ca un tot Intreg.

DOMENIUL ANTERIOR

DE 33 39 503 Al dezvaluie o masind de stantat avand o multitudine de stante, fiecare
interactiondnd cu o matritd, un dispozitiv de actionare pentru deplasarea stantelor si un dispozitiv de
alimentare pentru deplasarea ciclica a materialului care urmeaza si fie stantat prin masina de stantat. in cel
putin una dintre stante, de preferintd in toate stantele, este prevazut un dispozitiv de actionare individual
care poate fi pornit si oprit si/sau un ambreiaj la dispozitivul de actionare care poate fi pornit si oprit. Masina
de pstantat contine de asemenea o masd pentru masind avand o multitudine de pozitii de receptie pentru
blocul de scule corespunzitor. Blocul de scule are cel putin o matritd si cel putin o stantd care poate fi
actionatd de catre dispozitivul de actionare. Blocul de scule care include matrita si o stantd care
interactioneazd cu matrita are un dispozitiv de actionare individual care poate fi pornit si oprit sau un
ambreiaj care poate fi pornit si oprit pentru transmiterea fortei de actionnare a stantei.

DE 41 35 787 Al descrie un dispozitiv de prelucrare a stantelor pentru producerea unui model de
stantare, care include o matritd superioard cu o portstantd avind o multitudine de stante si care contine o
placd de stripare amplasatd dedesubt cu géuri pentru receptia capetelor stantelor care proemineazd din
portstantd astfel incat si poata fi extinse sau retractate si o matritd inferioard cu gauri In care intréd capetele
stantelor in timpul procesului de stantare. Dispozitivele de alimentare deplaseazd bucata de material
introdusd Intre matrita inferioara si placa de stripare intermitent si sincron cu procesul de stantare. Stantele
sunt mentinute In portstanta astfel incat sa poatd fi deplasate 1n sus si In jos, partile superioare ale capetelor
stantelor, in care partile superioare ale capetelor stantelor se termind lin sau cu suprafata superioard a
portstantei. Capetele de presare cu o suprafati de cap sunt utilizate pentru presarea capetelor stantelor. in
plus, o sectiune in trepte care previne presarea este deplasatd de cétre dispozitivele de actionare a capetelor
de presare astfel incét fie suprafata de cap, fie sectiunea In trepte sd fie aliniatd cu capul stantei
corespunzitor. Dispozitivele de actionare a capului de presare sunt controlate de un circuit de control, care
genereazd date de procesare codificate binar conform modelului de stantare.

Modelul de utilitate german DE 20 2005 010 990 U1 descrie un dispozitiv pentru stantarea pieselor
de prelucrat, care include o sculd superioard si o sculd inferioard, In care scula superioard este mobild in
raport cu scula inferioard, in care o multitudine de stante si elemente de actionare atribuite acestora sunt
amplasate 1n scula superioard, care poate fi ajustata intre o pozitie de actionare, in care stantele prelucreaza
piesa de prelucrat in timpul deplasérii sculei superioare in raport cu scula inferioard, si o pozitie de repaus,
in care stantele nu prelucreaza piesa de prelucrat in timpul deplasérii sculei superioare In raport cu scula
inferioard si in care scula superioard are o prima placd superioard de ghidare a stantei cu géuri pentru
trecerea stantelor si o a doua placd de ghidare a stantei, Indreptatd spre scula inferioard, cu géuri pentru
trecerea stantelor. Mai mult decat atat, a doua placd de ghidare a stantei, Indreptata spre scula inferioard, a
sculei superioare face parte din elementul de fixare, In care frecarea stantelor In gdurile elementului de
presare este mai mare dect cea din géurile placilor de ghidare a stantei ale sculei superioare.

Modelul de utilitate german DE 20 2017 103 498 U1 dezviluie o masind de perforat care contine
0 masd pentru masind si un ansamblu percutant mobil in raport cu aceasta, care contine o sculd de perforare,
care este amplasatd fie pe masa masinii, fie pe elementul percutant si careia Ii este atribuitd o matritd pe o
altd parte corespunzitoare, ghidata astfel Incat si poatd fi actionatd in directia sa longitudinald pentru a
perfora o bandad de material intre scula de perforare si matritd. Suplimentar sunt prevdzute mijloace pentru
deplasarea simultand a sculei de perforare si a matritei in directia transversald in raport cu banda de material.
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Modelul de utilitate german DE 20 2014 104 997 U1 descrie un stantator avand o multitudine de
stante, ale caror capete de stantare sunt sustinute Intr-o placd de receptie a stantei. Montarea capetelor de
stantare in placa de receptie a stantei este configuratd astfel incat in timpul cursei inverse a stantei si rezulte
o decupare, In care un element de actionare deplaseazd indirect placa de receptie a stantei. Stantatorul are
cel putin un element de blocare, care este atribuit cel putin unei stante si este amplasat Intre elementul de
actionare si placa de receptie a stantei. Elementul de blocare este mobil in doud pozitii de lucru, in care
elementul de blocare umple spatiul dintre elementul de actionare si capul de stantare al cel pufin unei stante
in prima pozitie de lucru, iar in a doua pozitie de lucru elementul de blocare formeazd un rost deasupra
capului de stantare al cel putin unei stante si in care, 1n plus, cel putin o stantd este mentinuti de un element
de franare, cel putin 1n a doua pozitie de lucru a elementului de blocare.

EP 0 963 801 A2 dezviluie o presd pentru producerea modelelor variabile. In aceasta presd cu
piese de sculd reglabile, de exemplu perforatoare, fiecdrei piese de sculd este atribuit de preferintd un
element de blocare, prin care elementul de blocare are o pozitie de blocare si de eliberare. Pe elementul de
blocare este previzutd o suprafatd de contact, care este divizatd in zone de suprafata, iar intre zonele de
suprafatd sunt formate caneluri. Aceasta formeazd un mecanism de interblocare. Cursa necesard a
elementului de blocare la mutarea acestuia din pozitia de blocare in pozitia de eliberare si invers poate fi
astfel limitatd de latimea canelurii. Acest lucru face posibiléd crearea unor elemente de blocare deosebit de
inguste. Intr-o varianta de realizare dezvaluita, elementele de blocare si portiunile reglabile ale sculei sunt
amplasate 1n subscule separabile, de exemplu casete. Acest lucru permite, de exemplu, stantarea pe diferite
stante, adicd pe stante de diferite diametre, forme de stantd si dinti de stantd, fard a fi necesard schimbarea
blocului cu zdvoare si dispozitive de actionare. Este imposibil un grad ridicat de variabilitate si diferentiere
in modelul de gauri produse de perforatoare.

EP 0 508 557 A2 dezviluie o masind de stantat In care stantele individuale pot fi activate sau
dezactivate prin elemente de blocare mobile. Este astfel posibil sd se producd un model de stantare diferit
intr-un rand de stantare individual. Sunt necesare masuri complexe de conversie pentru a produce o altd
schemi de stantare a gaurilor.

JP H08323695 A dezviluie un dispozitiv de stantare In care stantele individuale pot fi activate sau
dezactivate prin intermediul culisourilor de blocare mobile. Acest dispozitiv permite crearea unui model de
stantare care constd din rdnduri de gduri stantate si nu este capabil sd producd modele de gduri stantate in
filigran. In plus, lucrarile de asamblare necesare pentru trecerea la o altd schema de stantare a gaurilor, de
exemplu, cu stantarea gdurilor de diferite diametre, sunt foarte complexe.

In maginile de stantat/perforat cunoscute, scula de stantare si blocul de control sunt insurubate intre
ele printr-o multitudine de conexiuni cu suruburi si, In plus, sunt fixate de asemenea pe cadrul masinii.
Aceasta inseamna cd, In cazul Intretinerii, care apare in mod regulat din cauza utilizarii continue a masinilor
de stantat/perforat, de exemplu slefuirea acelor de perforare si/sau matritelor, sau In cazul reparatiilor,
aceasta poate fi efectuatd numai cu ajutorul mésurilor complicate si consumatoare de timp. Aceasta
inseamnd cd in timpul lucrdrilor de intretinere sau reparatie, masina de stantat/perforat nu poate participa
la procesul de producere pentru o perioada relativ lungd de timp.

Mai mult decét atdt, in masinile de stantat/perforat cunoscute, distanta dintre stante/acele de
perforare este relativ mare din cauza geometriei alese, ceea ce inseamnd cd nu pot fi produse modele de
stantare/perforare cu o dimensiune micd a grilei.

Numadrul de ace In masinile de stantat/perforat cunoscute este prin urmare foarte limitat pe unitate
de suprafata.

In plus, in ceea ce priveste masinile de stantat/perforat cunoscute, trebuie remarcat faptul ca
frecventa ciclului in raport cu cursele de stantare/perforare efectuate este relativ scdzutd datoritd design-
urilor selectate mecanic, ceea ce creste timpul de procesare in procesul de producere. Acest lucru are un
efect daunator asupra utilizdrii economice a unor astfel de masini de stantat/perforat.

PREZENTAREA INVENTIEI

Pornind de la stadiul anterior mentionat mai sus, prezenta inventie se bazeazd pe obiectul si
problema tehnicd de a specifica o masind de stantat/perforat care sd reduci considerabil timpul de intretinere
sau reparatie si, drept rezultat, sd permitd utilizarea economicd a unei astfel de masini de stantat/perforat.

Prezenta inventie se bazeazd In continuare pe obiectul si problema tehnicd de a specifica o masind
de stantat/perforat care sd permiti crearea unui model de stantare predeterminat variabil, care, in comparatie
cu masinile cunoscute, asigurd o frecventd semnificativ mai mare a cursei de perforare, permite un numér
de stante/ace de perforare pe unitate de suprafatd care este mérit In comparatie cu masinile cunoscute si
asigurd o functionalitate constanta fiabila.
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Masinile de stantat/perforat conform inventiei este caracterizatd prin elementele revendicérii
independente 1. Imbunatatirile si proiectirile avantajoase fac obiectul revendicarilor 2 si 17, care depind
direct sau indirect de revendicarea independenta 1.

Prin urmare, masina de stantat/perforat conform inventiei este caracterizatd prin urmétoarele
elemente:

— un dispozitiv de stocare, in care sunt stocate datele privind geometria modelului de
stantare/perforare,

—un dispozitiv de control, care are un canal de comunicatie cu dispozitivul de stocare a informatiei,

— un bloc de control care include ansambluri cilindru-piston, ale cdror miscéri pot fi controlate
individual prin intermediul dispozitivului de control In timpul cursei de stantare/perforare si sunt atribuite
individual fiecérei stante/fiecarui ac de perforare;

— un culisou de blocare, care este conectat respectiv la o tijd de piston corespunzitoare a
ansamblului cilindru-piston, in care culisoul de blocare poate fi deplasat intr-o pozitie de activare sau
dezactivare prin deplasarea tijei de piston,

— in pozitia de activare, culisoul de blocare actioneaza direct sau indirect asupra stantei/acelor de
perforare in timpul cursei,

— in pozitia de dezactivare, culisoul de blocare nu exercitd nicio actiune asupra stantei/acelor de
perforare,

— astfel Incat, In pozitia de activare a culisoului de blocare, acesta din urmé actioneazd asupra
stantei/acului de perforare In timpul miscarii cursei si se efectueaza o perforare, iar In pozitia de dezactivare
a culisoului de blocare stantarea/perforarea bucitii/benzii de material nu se efectueazi si se distinge prin
faptul ca blocul de control are caneluri de ghidare amplasate intr-o grild care poate fi predeterminata in
directia longitudinald si care corespunde grilei stantei/acelor de perforare, in canelurile de ghidare ale cirora
sunt existente profiluri alungite montate cu posibilitatea deplasdrii longitudinale in directia cursei, a ciror
lungime corespunde distantei dintre partea inferioard a culisoului de blocare corespunzator si capul stantei
sau acelor de perforare corespunzitoare.

Aceste profiluri de extensie asigurd faptul cd la efectuarea cursei de stantare/perforare si cind
culisoul de blocare este activat, stantele/acele de perforare corespunzitoare sunt activate in mod fiabil.
Lungimile profilurilor de extensie sunt adaptate individual la pozitia stantei sau a acului de perforare
corespunzator.

O imbunititire deosebit de preferatd este caracterizatd prin aceea ci scula de stantare si/sau blocul
de control sunt aranjate astfel incat sa poatd fi trase in interior/in afard in directia longitudinald in canelurile
de ghidare prezente In masina de stantat.

O dezvoltare deosebit de avantajoasd a masinii de stantat/perforat conform inventiei este
caracterizatd prin aceea cd canelurile de ghidare sunt formate astfel incét sd poatd fi introduse blocuri
adaptoare suplimentare pentru a permite montarea conform formei a diferitelor geometrii ale sculelor de
stantare sau blocurilor de control.

Drept rezultat al constructiei conform inventiei referitoare la scula de stantare si blocul de control
care contine subansambluri individuale care pot fi asamblate independent unul de celalalt, este disponibil
in general un sistem foarte flexibil si 1n cazul intretinerii — de exemplu pentru slefuirea acelor de perforare
sau a matritelor — sau in timpul unei reparatii are drept rezultat Inlocuirea sau indepirtarea doar a
subansamblurilor individuale sau a unor piese ale acestora pentru efectuarea masurilor de
intretinere/reparatie. Scula de stantare si blocul de control pot fi separate una de cealaltd In mod
independent, spre deosebire de sistemele cunoscute, in care scula de stantare si blocul de control sunt
insurubate complet intre ele intr-o conexiune multipld si, in plus, sunt de asemenea Insurubate pe cadrul
masinii.

Utilizarea canelurilor de ghidare si omiterea fixérilor insurubate in cadrul sistemului inseamnd cé
este posibila schimbarea rapida a sculei de stantare si a blocului de control. In acest fel, este posibil sa se
obtind o reducere a timpilor de schimbare pentru cele doud piese mentionate mai sus cu pana la 80% in
comparatie cu sistemele cunoscute. Aceasta Inseamné cd, in timpul lucrérilor de Intretinere si/sau reparatie
care se desfdsoard in mod regulat, in comparatie cu masinile de stantat/perforat cunoscute, sunt posibili
timpi de stopare substantial mai mici in timpul efectudrii lucrérilor de ntretinere si/sau reparatie, ceea ce
inseamnd cd utilizarea economicd a astfel de masini de stantat/perforat este considerabil crescutd.

O Imbunititire deosebit de preferatd, care permite implementarea ratelor de ciclu mari, este
caracterizatd prin faptul cd ansamblul cilindru-piston este configurat ca un ansamblu cilindru-piston cu
dubla actiune avand o primé camerd de presiune si o a doua camerd de presiune, In care o primé presiune
este aplicatd permanent la prima camerd de presiune printr-un dispozitiv de control si are efectul cd culisoul



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

MD/EP 3917735 T2 2025.02.28
6

de blocare este amplasat sau mentinut in pozitia de dezactivare, iar la efectuarea stantarii sau perforarii,
dispozitivul de control aplicd o a doua presiune, care este mai mare decat prima presiune, celei de-a doua
camere de presiune, atunci cind este activatd, astfel incét culisoul de blocare se deplaseazi in pozitia de
activare si, drept rezultat, In timpul deplasérii cursei, aceastd deplasare este transmisd stantei/acelor de
perforare corespunzitoare, astfel incét si se efectueze stantarea sau perforarea bucatii/benzii de material.

O dezvoltare deosebit de avantajoasd, care asigurd o utilizare functionald constanti la rate de ciclu
mari, este caracterizatd prin aceea cd culisoul de blocare este conectat in fiecare caz la tija de piston
corespunzitoare a ansamblului cilindru-piston intr-o manierd conforma formei cu joc axial si radial.

O Imbunatitire deosebit de preferatd, care asigurd o constructie compactd a blocului de control in
combinatie cu o dimensiune micd a grilei a stantelor/acelor de perforare care trebuie activate, este
caracterizata prin aceea cd blocul de control are carcase care pot fi controlate individual de cétre dispozitivul
de control si care au o multitudine de ansambluri cilindru-piston controlabile individual, care sunt decalate
in directia longitudinal si in directia cursei.

Pentru a produce modelele de stantare/perforare dorite pe bucata sau banda de material — in special
cu geometria doritd corespunzitoare a distantei dintre perforatii una de cealaltd — o Imbunatatire deosebit
de avantajoasd a masinii de stantat/perforat conform inventiei este caracterizata prin aceea ci ansamblurile
cilindru-piston amplasate in interiorul carcasei corespund in directia longitudinald unei dimensiuni de
decalaj de 0,5 ori, 1 ori si 2 ori sau multiple a grilei de pozitionare a stantelor/acelor de perforare in interiorul
sculei de stantare.

O dezvoltare avantajoasd care, in primul rand, faciliteazd demontarea sculei de stantare si, in al
doilea rand, permite utilizarea altor scule cu acelasi profil de sculd — dar cu o grild diferita a stantelor/acelor
de perforare — de exemplu cand dispozitivul de actionare a procesului de perforare este deconectat, este
caracterizatd prin aceea cd o placd separatoare este amplasatd deasupra unui suport de ac al sculei de
stantare, care fie are caneluri congruente corespunzitoare dimensiunii grilei stantei/acului de perforare in
aceeasi dimensiune a grilei sau este formatd ca o foaie de metal Inchisa.

O variantd de proiectare constructivd deosebit de preferatd, care permite utilizarea eficientd si
economicd, este caracterizatd prin aceea cd este previzut un dispozitiv cu supape, care este activat de
dispozitivul de control si are un canal de comunicatie cu ansamblurile cilindru-piston ale blocului de
control.

O altd variantd de proiectare avantajoasd, care asigurd o functionalitate constantd fiabild din
punctul de vedere al asigurdrii in permanenta a unor rate de ciclu mari, este caracterizata prin aceea ca
culisoul de blocare are, in regiunea sa de capdt liber, un contur inclinat fatd de directia cursei astfel Incét,
atunci cand culisoul de blocare este extins, un posibil profil de extensie proeminent sau o stantd/un ac de
perforare proeminent si fie Impins In jos in directia cursei.

O Imbunitétire deosebit de preferata si avantajoasi a masinii de stantat/perforat conform inventiei,
care Imbunitdteste semnificativ confortul operatorului pentru operarea masinii si asigurd in acelasi timp o
functionalitate ridicatd, este caracterizatd prin aceea ci este previzutd o unitate laser de proiectie care, In
functie de datele stocate in dispozitivul de stocare privind conturul materialului de prelucrat sau perforat,
reprezintd aceste contururi pe masa de sprijin a masinii, ficand posibila alinierea cu precizie a materialului,
iar datele de pozitie apoi achizitionate de laserul de proiectie sunt transmise la dispozitivul de control.

O imbunétitire deosebit de avantajoasd din punct de vedere constructiv, care sporeste si mai mult
functionalitatea, este caracterizatd prin aceea ci profilul de extensie deplasabil longitudinal are un contur
circumferential exterior In trepte, iar canelurd de ghidare corespunzitoare are un contur de Imbinare
corespunzator.

O Imbunatétire care este deosebit de avantajoasd din punct de vedere al variabilitdtii si
functionalitatii este caracterizatd prin aceea ci carcasa avind o multitudine de ansambluri cilindru-piston
este proiectatd si fie autonomd in ceea ce priveste controlul, reglarea presiunii si monitorizarea presiunii
sau altele asemenea.

Intr-o varianta alternativi, avantajoasa, dispozitivul cu supape, care este controlat de la distanta de
catre dispozitivul de control, este configurat ca un ansamblu format separat care poate fi conectat la masina
de stantat/perforat.

O imbunétitire constructiva deosebit de preferaté, care s-a dovedit deosebit de buna in practicd in
ceea ce priveste modelul de stantare/perforare necesar care urmeazd sd fie produs, este caracterizatd prin
aceea cd carcasa are patru ansambluri cilindru-piston si blocul de control/scula de stantare are patru caneluri
reticulare amplasate decalat sub forma unei grile in directia longitudinald si In directia transversald pentru
profilul de extensie sau stantd/acele de perforare.

O solutie deosebit de simpld din punct de vedere constructiv, care este avantajoasi in ceea ce
priveste intretinerea/repararea si la schimbarea sculei de stantare, este caracterizatd prin aceea cd placa
separatoare este fixatd pe partea superioard a suportului de ac.
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Conform unei imbunatitiri deosebit de avantajoase, dispozitivul cu supape poate fi format ca un
sistem pneumatic sau hidraulic.

Prezenta inventie include astfel un bloc auxiliar, si anume un bloc de perforare pentru instalarea
intr-o masind de stantat/perforat Intr-un design special, in care masina poate fi echipati cu diverse adaptoare
de scule pentru a gizdui diferite profiluri de scule disponibile pe piatd. Acest lucru este posibil prin
furnizarea de profiluri de ghidare corespunzitoare pentru blocul de control si scula de perforare. Pe langa
stantarea/perforarea gdurilor circulare, orice contururi (forme) simetrice si/sau asimetrice dorite pot fi astfel
produse n limite dimensionale si tehnice predefinite.

Masina de stantat/perforat conform inventiei include, in particular, urmatoarele subansambluri: un
dispozitiv de control care are un bloc de control cu un ghidaj corespunzitor, un dispozitiv cu supape cu
ansambluri specifice cilindru-piston cu tije de piston corespunzitoare, care pot fi activate individual prin
intermediul dispozitivului de control si culisouri de blocare, care sunt atribuite fiecérei stante/fiecdrui ac de
perforare, cu profilurile de extensie mecanicd corespunzitoare care sunt amplasate intre culisoul de blocare
sl stantd/acele de perforare.

Masina de stantat/perforat este actionatd de un sistem servo-hidraulic sau alternativ de un motor
cu o combinatie pneumaticd frind-ambreiaj. Blocul de control este amplasat sub fasciculul de presiune,
conectat la acesta din urmé printr-un ghidaj cu canelurd in T si stifturi de centrare. Valtul de presare este
deplasat in sus si in jos In directia cursei de cétre dispozitivul de actionare mentionat mai sus, in functie de
semnalele de la dispozitivul de control. Sub blocul de control este amplasati o sculd de stantare
corespunzitoare, a cdrei grild este identicd cu cea a blocului de control. Un suport de ac al sculei de stantare
este de asemenea ghidat pe blocul de control prin intermediul unui ghidaj cu canelurd In T, 1ar partea
inferioard a sculei de stantare cu matrite este pozitionatd cu ajutorul stiftului de centrare. Aceastd parte
inferioard este, de asemenea, amplasatd intr-un ghidaj cu canelurd In T. Suportul de ac, impreund cu ghidajul
de ac care este rigid conectat la sculd, formeazd un ansamblu, asa-numita sculd de stantare.

Pentru a construi blocul de control, trebuie efectuate urmétoarele:

Tn detaliu, blocul de control include, de exemplu, ansambluri cilindru-piston controlate pneumatic,
care sunt sustinute pe cursa inversd de un asa-numit arc pneumatic. O tijd de piston/un piston de cilindru
este utilizat pentru fiecare ac de perforare care urmeaza si fie activat in scula.

Intr-o imbunitatire deosebit de preferata este utilizat un ansamblu de carcasa piston-cilindru, care
este format din patru ansambluri cilindru-piston care functioneazd independent unul de celalalt si avand tije
de piston. Rezultatul este o structurd ingusta.

Pe capul fiecdrei tije de piston, conexiunea cu culisoul de blocare este realizatd cu ajutorul unei
conexiuni conforme formei, dar neetanse. Aceastd conexiune permite jocul atat in directia axiald, cat si in
cea radiald, ceea ce asigura o functionalitate fiabild constantd, deoarece inexactitatile geometrice induse de
sistem sunt eliminate.

Drept rezultat al structurii separate reciproc a blocului de comanda si a sculei de stantare, este
posibild obtinerea unei distante minime intre stante/acele de perforare din sculd, care corespunde unei
perforatii standard, de exemplu in constructia de automobile. Rezultatul este, de exemplu, in prezent un
numdir maxim de 1024 de ace pe o latime a perforatiei de 1945,6 mm.

Un astfel de numdr de ace nu poate fi realizat in masinile de stantat/perforat cunoscute.

Extensia mecanicd (profilul de extensie) este utilizatd pentru a acoperi distanta dintre capul unui
ac individual si culisourile de blocare asociate acestuia. Extensia mentionatd constd, de exemplu, dintr-un
material rotund cilit, cu diametrul in trepte, care se sprijind liber pe capul acului. Ca urmare a diametrului
exterior in trepte, profilul de extensie instalat vertical in blocul de control este Tmpiedicat sd cadi la
instalarea sau scoaterea sculei. Totodata, acest profil de extensie este mentinut intr-o pozitie definita fix
deasupra capului acului de cdtre uméarul mentionat mai sus. Pentru a compensa diferenta dintre diametrul
predeterminat al acului sau distanta dintre ace si culisoul de blocare neapérat mai latd cu tija de piston
corespunzitoare, profilurile de extensie mecanicd sunt introduse cu lungimi diferite in blocul de control si
atribuite in mod corespunzator culisourilor de blocare.

Cilindrii speciali individuali sau ansamblurile cilindru-piston utilizate in blocul de control sunt
controlate de un dispozitiv cu supape care in cele patru carcase ale masinii este protejat Impotriva
deteriordrii sau accesului si integrat. Aceste carcase contin comenzi electronice si pneumatice complete
(terminale de supape, reglarea presiunii, controlul presiunii etc.). Aceste ansambluri sunt conectate la
supapele de pe blocul de control prin intermediul unui sistem de conectare (multipolar). Totusi, ca
alternativd, dispozitivele cu supape pot fi de asemenea montate flexibil pe cadre de transport
corespunzitoare pentru a fi utilizate pe diferite masini de stantat/perforat. Ca urmare, nu existd restrictii
pentru o singurd zon de lucru.

Functionarea masinii de stantat/perforat conform inventiei se desfasoard dupa cum urmeaza:



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

MD/EP 3917735 T2 2025.02.28

Datele geometrice ale modelului de perforare sunt definite si achizitionate electronic. Aceste date
sunt transmise dispozitivului de stocare al masinii de stantat/perforat si evaluate de dispozitivul de control.

Alternativ sau 1n paralel cu acestea, datele, de exemplu ale unui contur arbitrar predefinit (forma
externd sau intern#) a materialului de perforat, pot fi reprezentate pe o masi de alimentare cu ajutorul unui
laser de proiectie. Utilizdnd aceastd reprezentare, materialul poate fi aliniat si aceste date de pozitie pot fi
transmise la dispozitivul de control. Prin intermediul semnalelor de control determinate de dispozitivul de
control, tijele pistonului ansamblurilor piston-cilindru din blocul de control sunt controlate prin intermediul
dispozitivelor cu supape.

Datoritd aplicdrii presiunii la ansamblul cilindru-piston individual corespunzétor, activat in cazul
individual, tija de piston corespunzitoare a ansamblului cilindru-piston se extinde si deplaseazd culisoul de
blocare inainte in pozitia de activare. In aceastd pozitie, extensia mecanicd (profilul de extensie) este
delimitatd in partea superioard de marginea inferioard a culisoului de blocare. Astfel, poansonul/acul de
perforare este tinut de profilul de extensie In timpul ciclului de stantare care urmeaza apoi si astfel are loc
stantarea.

Dacé tija pistonului nu este activatd in timpul urmatorului ciclu de stantare, atunci contrapresiunea,
care este Intotdeauna prezentd din blocul acumulatorului de presiune (asa-numitul arc de aer), care
actioneazd asupra ansamblului piston-cilindru are efectul ci tija pistonului revine automat in pozitia sa
initiald, adica In pozitia de dezactivare. Prin urmare, culisoul de blocare este de asemenea retras si elibereaza
restrictia de la capatul superior al profilului de extensie. In timpul urmatorului ciclu de stantare, stantele
sau acele de perforare si profilul de extensie de deasupra lor sunt impinse Inapoi pe marginea superioard a
culisoului de blocare atunci cénd Intalnesc materialul de perforat. Astfel, nu are loc stantarea. Deoarece
ghidarea stantelor/acului de perforare si a profilului de extensie asociat se desfasoard foarte lent din cauza
sistemului, suprafata materialului de perforat nu este deteriorata.

Datorita faptului ca fiecare ansamblu cilindru-piston este executat ca un ansamblu cilindru-piston
cu dubld actiune si, ca urmare a contrapresiunii aplicate In mod constant a acumulatorului de presiune
corespunzitor, este efectuatd Intotdeauna o cursd de revenire in pozitia de dezactivare a culisoului de
blocare, acesta din urmi fiind deplasat in pozitia de activare prin intermediul dispozitivului cu supape numai
la activarea de o contrapresiune crescutd, timpul de comutare intre operatiile de stantare individuale poate
fi redus semnificativ. Acest lucru are drept rezultat o viteza de ciclu semnificativ mai mare a blocului de
stantare, de exemplu 160 péand la 180 de operatii de stantare pe minut, in comparatie cu masinile de
stantat/perforat cunoscute.

Variante de realizare suplimentare §i avantaje ale inventiei pot fi obtinute din elementele
enumerate in continuare in revendicari i din variantele de realizare prezentate mai jos. Elementele
revendicdrilor pot fi combinate intre ele 1n orice mod dorit, In méasura in care nu se exclud in mod evident
reciproc.

DESCRIEREA SUCCINTA A DESENULUI

Inventia si variantele de realizare avantajoase si elaborérile acesteia vor fi descrise i explicate mai
detaliat mai jos cu referire la exemplele ilustrate in desen. Elementele care urmeazi sé fie derivate din
descriere si din desen pot fi utilizate individual, singure sau intr-o multitudine, in orice combinatie dorita
conform inventiei. In desen:

Fig. 1 prezintd o ilustrare foarte schematicd a unei masini de stantat/perforat avand un bloc de
control amplasat In caneluri de ghidare si o sculd de stantare amplasatd in caneluri de ghidare, care contine
stante/ace de perforare care pot fi activate individual printr-un dispozitiv de control, un dispozitiv cu supape
si un ansamblu cilindru-piston cu culisouri de blocare,

Fig. 2 prezintd o ilustrare detaliatd schematicd partiald a unei variante de proiectare constructiva a
masinii de stantat/perforat conform Fig. 1 cu o ilustrare exemplificativd a unui culisou de blocare in pozitia
de activare Tnainte de cursa de perforare, In care o placd separatoare cu un model de gauri este amplasata
pe suportul de ac al acelor de perforare,

Fig. 3 prezintd o vedere schematicd detaliati a masinii de stantat/perforat conform Fig. 2 dupd
efectuarea cursei de perforare,

Fig. 4 prezintd o vedere schematicd detaliatd a masinii de stantat/perforat conform Fig. 2 cu
culisoul de blocare retras dupd cursa de perforare,
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Fig. 5 prezintd o vedere schematicd detaliatd a masinii de stantat/perforat conform Fig. 4 inaintea
cursei de perforare, in care o placi separatoare inchisd, adicd fara model de géuri, este fixatd pe suportul de
ac, si

Fig. 6 prezintd o vedere schematicd detaliatd conform Fig. 2 cu o ilustrare schematicd suplimentara
a unui dispozitiv cu supape si a unui acumulator de presiune.

MODALITATI DE REALIZARE A INVENTIEI

Masina de stantat/perforat 10, ilustratd schematic in Fig. 1, are o sculd de stantare 12 si un bloc de
control 14. In masina de stantat/perforat 10, actionata de un bloc servo-hidraulic, blocul de control 14 este
conectat la un cilindru de presare 36, adicd este introdus intr-o canelurd de ghidare a blocului de control 42
pe cilindrul de presare 36 si este centrat. Cilindrul de presare 36 este deplasat in sus si in jos in directia
cursei H de cétre un dispozitiv de actionare 18. Sub blocul de control 14 este amplasatd scula de stantare
corespunzitoare 12, a cérei grila pentru acele de perforare 16 este identicd cu cea a blocului de control. 14.
Scula de stantare 18 are un suport de ac 34, care este introdus Intr-o canelurd de ghidare a suportului de ac
44 din blocul de control 14. Partea inferioara a sculei de stantare 12 cu matrite este centraté cu ajutorul unui
stift de centrare, neilustrat in mod specific. Aceastd parte inferioard a sculei de stantare 12 este de asemenea
amplasatd in canelurile de ghidare a sculei 46. Suportul de ac 34, impreuna cu ghidajul de ac, care este rigid
conectat la scula de stantare 12, formeaza un ansamblu, si anume scula de stantare 12.

Pe suportul de ac 34 este amplasatd o placd separatoare 60 care, in primul rand, faciliteaza
dezasamblarea sculei de stantare 12 si, in al doilea rand, permite utilizarea altor scule standard cu acelasi
profil de sculd, dar cu pas diferit. Aici, placa separatoare deschisa 60, care este prevazutd cu giuri pentru
grild (vezi Figurile 1 la 4), este Inlocuitd cu o variantd inchisd fara gauri pentru grila (vezi Fig. 5).

Acele de perforare 16 sunt amplasate intr-un model predefinit in directia longitudinald L, care se
extinde in unghiuri drepte cu planul ilustratiei din Fig. 1. Acele de perforare 16 pot fi fie activate, fie
dezactivate individual in timpul fiecdrei curse de perforare H. Aceastd activare individuald este
implementatd prin existenta unui dispozitiv de control 30, care are un canal de comunicatie cu un dispozitiv
de stocare 40, in care datele geometrice ale modelul de perforare care urmeazi sa fie creat pe o banda de
material M alimentatd la scula de stantare 12 sunt stocate.

Dispozitivul de control 30 are un canal de comunicatie cu un dispozitiv cu supape 26, In care
dispozitivul cu supape 26 are blocuri de supape, fiecare dintre acestea avand individual un canal de
comunicatie cu ansamblurile cilindru-piston amplasate pe blocul de control 14. Ansamblurile cilindru-
piston sunt formate ca ansambluri cilindru-piston cu dubli actiune, care contin un cilindru 24, un piston 21
si o tija de piston 20. In fiecare ansamblu cilindru-piston exista o prima camera de presiune 28 si o a doua
camerd de presiune 32.

Fiecare tijd de piston 20 este conectatd la capatul sdu liber la un culisou de blocare 22, care poate
fi deplasat 1n directia de alunecare S transversal fatd de directia cursei H dintr-o pozitie de activare (stare
extinsd) si o pozitie de dezactivare (stare retrasd), atunci cand se aplicd o presiune adecvatd asupra
ansamblului piston-cilindru. Mai mult decét atat, existd un prim acumulator de presiune 28.1 si un al doilea
acumulator de presiune 32.1, care comunicd cu dispozitivul cu supape 26. Prima camerd de presiune 28
asigurd o presiune P1, iar a doua camerd de presiune 32 asigurd o presiune P2, care este mai mare decét
presiunea P1.

Fiecdrui ac de perforare 16 1 se atribuie un culisou de blocare 22 cu ansamblul cilindru-piston
controlabil corespunzitor. Culisoul de blocare 22 este amplasat la o distantd de capatul superior al capului
acului de perforare 16. Sub culisoul de blocare 22 in blocul de control 14 in ghidajul corespunzitor este
amplasat un profil de extensie 48, in care partea inferioard a profilului de extensie 48 se sprijind pe capul
acului de perforare asociat 16, iar suprafata de capéat superioard a profilului de extensie 48 este amplasata
la nivelul vertical al partii inferioare a culisoului de blocare 22. In starea extinsa a culisoului de blocare 22,
aceasta din urma se sprijind pe profilul de extensie 48 astfel incat, atunci cand se efectueaza miscarea cursei
H a blocului de comandi 14, acul de perforare 16 este deplasat in jos si declanseaza o perforare pe banda
de material M.

Cand culisoul de blocare 22 este retras, nu exista niciun contact intre profilul de extensie 48 si
culisoul de blocare 22, deoarece partea inferioard a culisoului de blocare 22 se afla langa partea inferioara
a profilului de extensie 48. Daca se efectueazi o cursi de perforare in pozitia retrasi a culisoului de blocare
22, profilul de extensie 48 nu are nicio miscare aplicatd acestuia de cétre culisoul de blocare 22, astfel incat
acul de perforare corespunzitor 16 nu efectueazi o perforare.

In regiunea capatului siu liber, culisoul de blocare 22 are un contur 52 care se extinde sub un unghi
fatd de directia cursei H, ceea ce asigurd cd dacd profilul de extensie 48 si acul de perforare 16 se
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proemineaza in sus atunci cand culisoul de blocare 22 este extins, profilul de extensie 48 este Impins 1n jos
sl nu este tdiat sau deteriorat. Rezultatul este o functionalitate consistentd si fiabild.

In timpul functiondrii masinii de stantat/perforat, prima camera de presiune 28 si a doua camera
de presiune 32 sunt controlate individual, dupa cum urmeaza, prin intermediul dispozitivului cu supape 26
si a dispozitivului de control 30, tindnd cont de datele privind modelul de perforare stocate. Prima camera
de presiune 28 are presiunea P1 aplicatd permanent prin intermediul primului acumulator de presiune 28.1,
adicd, sub actiunea presiunii P1, culisoul de blocare 22 este situat In pozitie retrasa astfel incét, atunci cand
se efectueaza cursa de perforare H, acul de perforare corespunzitor 16 nu efectueaza nicio perforare.

Daca, in timpul unei curse de perforare H, este necesard activarea acului de perforare 16, atunci
dispozitivul de control 30 face ca dispozitivul cu supape 26 si aplice presiunea P2 la a doua camerd de
presiune 32 prin intermediul celui de-al doilea acumulator de presiune 32.1, presiunea P2 mentionata fiind
mai mare decét presiunea P1 prezentd in mod constant in prima camerd de presiune 28, astfel incét culisoul
de blocare 22 si se deplaseze in afard, iar cand se efectueazi cursa de perforare H, acul de perforare 16,
impreund cu profilul de extensie 48, efectuecazd cursa de perforare H si produce o perforare pe banda de
material M.

Astfel, pe blocul de control 14 existd ansambluri cilindru-piston activate individual, care sunt
amplasate sub o primé presiune constantd P1 care, ca sd spunem asa, formeaza un arc de aer pe cursa de
retur, In care pentru fiecare ac de perforare 16, care trebuie activat in scula de stantare 12, este atribuitd o
tijd de piston 20 a ansamblului piston-cilindru corespunzator, care este activatd, adicd extinsd, la aplicarea
presiunii P2.

In practica, se utilizeazd o variantd de realizare care nu este ilustratd in mod specific in Fig. 1, in
care este utilizatd o carcasi 38 care are patru ansambluri cilindru-piston care functioneaza independent unul
de celélalt si avand tije de piston 20. Aceste ansambluri cilindru-piston sunt amplasate astfel incat si fie
decalate unul fatd de celdlalt in directia cursei H si in directia longitudinald L in interiorul carcasei 38,
carcasele 38 fiind prezente pe ambele parti ale blocului de control 14. Aceasta are drept rezultat o structura
ingustd. La capul fiecdrei tije de piston 20, legétura cu culisoul de blocare 22 este realizatd cu ajutorul unei
imbinéri conforme formei, dar neetanse. Aceastd Imbinare permite jocul atdt in directia axiald, cat si In cea
verticald. Drept rezultat, posibila deteriorare a profilului de extensie 48 la extinderea si retragerea pértii de
blocare 22 este eliminatd si functionalitatea generald este imbunatétita.

Drept rezultat al constructiei separate reciproc a blocului de comandd 14 si a sculei de perforare
12 in combinatie cu ansamblurile cilindru-piston dispuse decalat in directia cursei H si In directia
longitudinald L in interiorul unei carcase 38, este posibil si se realizeze o distantd minimd in raport cu
dimensiunea grilei dintre acele de perforare 16 din scula 12 care, de exemplu, corespunde unei perforatii
standard in constructia de automobile. Din aceasta, de exemplu, se poate obtine un numér maxim de 1024
de ace cu o ldtime de perforare de 1945,6 mm.

Acest numar mare de ace pe unitate de suprafatd nu poate fi atins In sistemele cunoscute.

Dupé cum s-a descris deja mai sus, profilul de extensie 48 este aranjat intre capul acelor de
perforare individuale 16 si culisourile de blocare 22. Profilul de extensie 48 constd, de exemplu, dintr-un
material rotund célit cu un diametru in trepte, care se sprijind liber pe capul acului de perforare 16.
Diametrul exterior in trepte impiedici orice miscare a profilului de extensie instalat vertical 48 in blocul de
control 14 1n timpul instaldrii sau demontérii sculei. Totodata, profilul de extensie 48 este mentinut intr-o
pozitie definita fix deasupra capului acului de acest umar.

Pentru a compensa diferenta dintre diametrul predefinit al acului sau distanta dintre ac si culisoul
de blocare 22 neapdrat mai lat cu tija de piston 20 corespunzatoare, aceste profiluri de extensie mecanica
48 sunt introduse cu lungimi diferite In blocul de control 14 si atribuite in mod corespunzétor culisourilor
de blocare 22.

Ansamblurile individuale de cilindri cu piston sunt prezente pe ambele parti ale blocului de
comandd 14 ca cilindri speciali si sunt controlate individual de supape de reglare 26. Acesti cilindri speciali
sunt amplasati 1n interiorul masinii, de exemplu in carcase 38, fiecare dintre acestea avand patru ansambluri
cilindru-piston, pentru a le proteja Impotriva deteriordrii sau accesului. Aceste carcase 38 contin controlul
electronic si pneumatic complet (terminale cu supape, regulatoare de presiune, monitorizarea presiunii etc.).
Aceste carcase 38 sunt conectate printr-un sistem de comunicatie construit in acest scop la dispozitivul cu
supape 26 cu supapele sale de control asociate individual. Totusi, ca alternativd, supapele de reglare ale
dispozitivului cu supape 26 pot fi, de asemenea, montate flexibil pe cadre de transport corespunzitoare
pentru a fi utilizate pe diferite masini de stantat. Drept urmare, nu exista restrictii pentru o singurd zond de
lucru.

Drept rezulatat al contrapresiunii P1 prezente in mod constant in cursa inversi a tijei de piston 20
a ansamblurilor cilindru-piston, timpul de comutare intre operatiile de perforare poate fi redus semnificativ.
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Aceasta are drept rezultat o ratd de ciclu semnificativ mai mare (de exemplu, 160 péand la 180 pe minut) a
blocului de stantare in comparatie cu masinile de stantat cunoscute.

Figurile 2 la 5 ilustreazd un exemplu de realizare constructiv conform sculei de stantare din Fig. 1
in detaliu. Aceleasi componente poartd aceleasi denumiri si nu vor fi explicate din nou.

Fig. 2 prezintd o situatie in care culisoul de blocare 22 a fost extins inainte ca cursa de perforare
sd fi fost efectuata. Fig. 3 prezintd situatia cu culisoul de blocare 22 extins dupd ce a fost efectuatd cursa de
perforare. Fig. 4 prezintd un culisou de blocare 22 in pozitia retrasd dupé efectuarea cursei de perforare, iar
Fig. 5 prezinta situatia cu culisoul de blocare 22 extins, in care o placd separatoare 60 fara gauri este utilizata
inainte de efectuarea cursei de perforare, adicd in timpul unei curse de perforare, toate acele de perforare
16 efectueazi o perforare. In acest caz (vezi Fig. 5), ghidajul acelor de perforare 16 este aranjat sa fie decalat
lateral fatd de ghidaj atunci cand este utilizata o placa separatoare (60) cu un model de giuri.

In final, Fig. 6 prezinta detaliul conform Fig. 2 cu primul acumulator de presiune 28.1 si
dispozitivul cu supape 26 controlat de dispozitivul de control 30 prezentate suplimentar.

(56) Referinte bibliografice citate in raportul de documentare:

EP-A2- 0 508 557
EP-A2- 0963 801
DE-A1- 3 339 503
DE-A1-4 135787
JP-A- HOS 323 695

(§7) Revendicari:

1. Masina de stantat/perforat (10) pentru generarea unui model de stantare/perforare intr-o
bucatd/banda de material furnizata (M), care contine

— o sculd de stantare (12) avand o multitudine de stante/ace de perforare (16) care sunt amplasate
intr-o grild predeterminaté in directie longitudinala (L) si care sunt deplasate prin intermediul unui cilindru
de presare (36), care este functional conectat printr-un dispozitiv de control (30) la un dispozitiv de
actionare (18) pentru generarea unei curse de stantare/perforare (H) transversal directiei longitudinale (L),

—un bloc de control (14) pentru actionarea/activarea/dezactivarea stantelor/acelor de perforare(16)
de cétre dispozitivul de control (30) In timpul procesului de stantare/perforare,

totodata

— scula de stantare (12) si/sau blocul de control (14) este proiectatd/sunt proiectate fiecare ca un
subansamblu separat, fiecare dintre ele fiind amplasate 1n interiorul masinii de stantat/perforat (10) astfel
incét sd poatd fi detasabil fixate separat ca un ansamblu,

caracterizata prin urmitoarele elemente:

— un dispozitiv de stocare (40), in care sunt stocate datele privind geometria modelului de
stantare/perforare,

— un dispozitiv de control (30), care are un canal de comunicatie cu dispozitivul de stocare (40),

—un bloc de control (14), care are ansambluri cilindru-piston, ale caror deplasdri In timpul cursei
de stantare/perforare pot fi controlate individual prin intermediul dispozitivului de control (30) si sunt
atribuite individual fiecarei stante/fiecarui ac de perforare (16);

—un culisou de blocare (22), care este conectat respectiv la o tija de piston (20) corespunzitoare a
ansamblului cilindru-piston, in care culisoul de blocare (22) poate fi deplasat intr-o pozitie de activare sau
dezactivare prin deplasarea tijei de piston (20),

—1n pozitia de activare, culisoul de blocare actioneazd direct sau indirect asupra stantei/acului de
perforare (16) in timpul executirii cursei (H),

— In pozitia de dezactivare, culisoul de blocare nu exercitd nicio actiune asupra stantei/acului de
perforare (16)

— astfel Incat, In pozitia de activare a culisoului de blocare (22), acesta din urma actioneaza asupra
stantei/acului de perforare (16) In timpul deplasarii cursei (H) si se efectueaza o perforare, iar in pozitia de
dezactivare a culisoului de blocare, nu se efectueazi stantarea/perforarea bucétii/benzii de material (M),
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— caracterizata prin aceea ca

— blocul de control (14) are caneluri de ghidare amplasate Intr-o grild care poate fi predefinitd in
directia longitudinala (L) si care corespunde grilei stantei/acului de perforare (16), in care canelurile de
ghidare au profiluri de extensie (48), montate deplasabil longitudinal in directia cursei (H), a caror lungime
corespunde distantei dintre partea inferioara a culisoului de blocare corespunzator si capul stantei sau acului
de perforare corespunzitor (16).

2. Masind de stantat/perforat, conform revendicérii 1,

— caracterizata prin aceea ca

— scula de stantare (12) si/sau blocul de control (14) este amplasatd/sunt amplasate astfel incét s
poata fi trase In interior/in afard in directia longitudinala (L) in canelurile de ghidare (42, 44, 46) prezente
in masina de stantat.

3. Masind de stantat/perforat, conform revendicérii 2,

— caracterizata prin aceea ca

— canelurile de ghidare (42, 44, 46) sunt formate astfel incat sa poatd fi introduse blocuri adaptoare
suplimentare pentru a permite montarea conform formei a diferitelor geometrii ale sculelor de perforare
(12) sau blocurilor de control (14).

4. Masind de stantat/perforat, conform revendicérii 1,

— caracterizata prin aceea ca

— ansamblul cilindru-piston este format ca un ansamblu cilindru-piston cu dubla actiune avand o
primd camerd de presiune (28) si o a doua camera de presiune (32), in care o primd presiune (P1) este
aplicatd continuu primei camere de presiune ( 28) prin intermediul dispozitivului de control (30) si are
efectul ca culisoul de blocare (22) sd fie amplasat sau mentinut in pozitia de dezactivare si, la efectuarea
stantarii sau perfordrii, dispozitivul de control (30) aplicéd o a doua presiune (P2), care este mai mare decat
prima presiune (P1), la a doua camerd de presiune (32) atunci cind este activatd, astfel incat culisoul de
blocare (22) se deplaseazi in pozitia de activare si, drept rezultat, In timpul deplasérii cursei (H), aceasta
deplasare este transmisd la stantd/acul de perforare corespunzitor, astfel incét sd se efectueze stantarea sau
perforarea bucitii/benzii de material (M).

5. Masind de stantat/perforat, conform revendicérii 4,

— caracterizata prin aceea ca

— culisoul de blocare (22) este conectat in fiecare caz la tija de piston corespunzitoare (20) a
ansamblului cilindru-piston Intr-o manierd conform formei cu joc axial si radial.

6. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicéri de la 11a 5,

— caracterizata prin aceea ca

—blocul de control are carcase (38) care pot fi controlate individual de cétre dispozitivul de control
(30) si care au o multitudine de ansambluri cilindru-piston controlabile individual, care sunt amplasate
decalat 1n directia longitudinald (L) si In directia cursei ( H).

7. Masind de stantat/perforat, conform revendicérii 6,

— caracterizata prin aceea ca

— ansamblurile cilindru-piston amplasate in interiorul carcasei (38) corespund In directia
longitudinald (L) unei dimensiuni de decalaj de 0,5 ori, de 1 ori si de 2 ori dimensiunea grilei (R) a
aranjamentului stantelor/acelor de perforare 1n interiorul sculei de stantare (12).

8. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicéri dela 11a 7,

— caracterizata prin aceea ca
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— o placd separatoare (60) este amplasatd deasupra unui suport de ac (34) al sculei de stantare (12),
care fie are caneluri congruente corespunzitoare dimensiunii grilei stantei/acului de perforare (16) in
aceeasi dimensiune a grilei fie este formatd ca o foaie de metal Inchisi.

9. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicéri de la 1 la 8,

— caracterizata prin aceea ca
— existd un dispozitiv cu supape (26), care este activat de dispozitivul de control (30) si are un
canal de comunicatie cu ansamblurile cilindru-piston ale blocului de control (14).

10. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicdride la 1 1a 9,

— caracterizata prin aceea ca

— culisoul de blocare (22) are In zona sa de capit liber un contur (52) inclinat fata de directia cursei
(H) astfel incat atunci cand culisoul de blocare (22) este extins, un eventual profil de extensie (48)
proeminent sau stanta/acul de perforare proeminent (16) este impins 1n jos in directia cursei (H).

11. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicéri de la 1 la 10,

— caracterizata prin aceea ca

— existd un bloc laser de proiectie care, in functie de datele stocate in dispozitivul de stocare
referitoare la conturul materialului de prelucrat sau perforat, reprezintd aceste contururi pe o masd de
alimentare a masinii, prin care se realizeaza alinierea exactd a materialului, iar datele de pozitie apoi
obtinute de laserul de proiectie sunt transmise la dispozitivul de control (30).

12. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicari de la 1 la 11,

— caracterizat prin aceea ca

— profilul de extensie deplasabil longitudinal (48) are un contur circumferential exterior In trepte,
iar canelura de ghidare asociatd acestuia are un contur de imbinare corespunzitor.

13. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicéri de la 1 la 12,

— caracterizata prin aceea ca

— carcasa (38) care are o multitudine de ansambluri cilindru-piston este proiectatd pentru a fi
autonomd in ceea ce priveste controlul, reglarea presiunii si monitorizarea presiunii sau altele asemenea.

14. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicéri de la 1 la 13,

— caracterizata prin aceea ca
— dispozitivul cu supape este format ca conectabil separat la masina de stantat/perforat.

15. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicéri de la 1 la 14,

— caracterizata prin aceea ca

— carcasa (38) are patru ansambluri cilindru-piston, iar blocul de control (14) / scula de stantare
(12) are patru caneluri de grild amplasate decalat sub forma de grild in directia longitudinald (1) si in directia
transversald pentru profilul de extensie (48) sau stante/acele de perforare (16).

16. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicéri de la 1 la 15,

— caracterizata prin aceea ca
— placa separatoare (60) este fixatd la partea superioard a suportului de ac (34).

17. Masind de stantat/perforat, conform uneia sau mai multor revendicéri de la 1 la 16,

— caracterizata prin aceea ca
— dispozitivul cu supape (26) este executat ca un sistem pneumatic sau hidraulic.
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