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Verbeterde stansmachine.

De huidige uitvinding heeft betrekking op een verbeterde
stansmachine, meer speciaal een stansmachine voor - het

stansen van etiketten of dergelijke.

Etiketten worden gedrukt op vellen polypropyleen materiaal
en worden in stapels vellen ingevoerd in de stansmachine,

vooraf geteld volgens de wensen van de klant.

Doorgaans worden op elk vel meerdere etiketten gedrukt en
worden in een dergelijke ‘stansmachine de aangeleverde
vellen eerst in stroken gesneden om de afzonderlijke
etiketten van elkaar te scheiden, waarbij stroken worden
bekomen waarvan de afmetingen iets groter zijn dan de

uiteindelijk te bekomen etiketten.

Vervolgens worden de etiketten in de gewenste vorm
uitgestanst déor‘middel van een stansmatrijs bestaande uit
een onderplaat waarop de te stansen etiketten worden
aangebracht en een tegenover de onderplaat aangebfacht
stansmes met een contour overeenstemmend met de te stansen
vorm van de etiketten, waarbij wvoor het stansen gebruik
gemaakt wordt van een stanspers die het stansmes en de
stansplaat naar ..elkaar bewegen in een stansrichting

loodrecht op het vlak van de onderplaat.

Na het uitstansen van de etiketten worden deze afgevoerd en
worden deze eerst voorzien van één of twee bandjes een

bandje om de etiketten samen te houden om deze gemakkelijk
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verder te kunnen manipuleren en te verpakken voor

transport.

Een nadeel van bestaande stansmachines is dat zij vrij
complex zijn en dat de stansen etiketten een grillige_weg
afleggen doorheen de stansmachine waarbij, voor iedere
verandering van het traject van de etiketten een machinale
beweging nodig is om, bijvoorbeeld, de etiketten vanuit een
horizontale positie naar een schuine of verticale positie
te brengen of om de etiketten rond hun eigen as te laten

draaien of dergelijke.

Zulke machines vereisen ten andere ook een complexe sturing

voor de synchronisatie van de opeenvolgende bewegingen.

Een voorbeeld van zulke machine is bijvoorbeeld bekend uit
het DE 40.13.071 waarin de etiketten op een onderliggend
niveau worden aangevoerd voor het stansen en na het stansen
naar een hoger 1liggend niveau worden verplaatst om wvan
daaruit te worden afgevoerd voor verder bewerkingen =zoals

banderen.

Nog een nadeel van de bekende stansmachines, meer in het
bijzonder van de stansmatrijzen, is dat de kwaliteit van de
snijranden van de etiketten vaak te wensen overlaat en dat
ook de cehtreriné-van de snijranden ten opzichte van de
tekening van de etiketten niet altijd perfect uitgelijnd
is, bijvoorbeeld door ‘het feit dat bij het stansen de
stapel te stansen etiketten schuin verloopt en dat ook het
stansen belemmerd of gehinderd wordt door snijafval dat

onvermijdelijk met het stansen gepaard gaat.
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Door de aanwezigheid van het snijafval moet bovendien het
stansen bij een relatief lage stanssnelheid gebeuren, wat

nadelig is voor de productiecapaciteit van de stansmachine.

Uit het EP 1.488.895 is bekend dat snijafval kan worden
weggeblazen via _luchtkanalen die uitmonden ter plvaatse.van
de snijrand van het stansmes. Deze oplossing is echter niet
zonder meer toepasbaar op een stansmachine van het type
zoals beschreven in het voornoemde DE 40.13.071 aangezien
het snijafval tijdens het stansen in het rond zou geblazen

- worden zonder afdoende opvang.

Nog een ander nadeel is dat het niet altijd mogelijk is te
voorspellen wanneer een stansmes versleten is en bijgevolg
- aan herslijping toe 1is, zodat men meestal zijn toevlucht
neemt tot een periodische  Therslijping waarvan de
tussenperiode dqq;gaans korter 1is dan de werkelijke
levensduur van het stansmes, waardoor de totale leveﬁsduur»
van het stansmes ingekort wordt en ook de kosten toenemen

voor het slijpen van het stansmes.

Nog een bijkomend nadeel is dat de te stansen etiketten’
worden aangevoerd op kunststofplaten waarin het stansmes
over een korte afstand indringt, waarbij deze platen in de
bekende stansmachines gebruikt worden om de te stansen
etiketten te centreren ten opzichte van het stansmes,
waardoor het stansmes niet altijd op dezelfde plaats in de
plaat dringt, wat eveneens de kwaliteit van de snijrand van

de gestanste etiketten nadelig beinvloedt.
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Ook op het niveau van het banderen, zijn de mogelijkheden
van de bekende machines beperkt tot het aanbrengen van één
enkel bandje rond de etiketten in het geval de etiketten
niet rechthoekig van vorm zijn, wat voor bepaalde vormen
van etiketten onvoldoende kan =zijn om een handige

manipulatie mogelijk te maken.

Nog een groot nadeel van de bekende stansmachines is dat de
afmetingen van de stansen etiketten beperkt is tot de

‘etiketten van 170 bij 250 millimeter.

Uit navraag bij meerdere constructeurs van stansmachines
bleek het voor deze betreffende constructeurs onmogelijk te
zijn stansmachines te ontwikkelen en te leveren geschikt

voor het stansen van grotere maten van etiketten.

De huidige uitvinding heeft tot doel aan één of meer van de

voornoemde en andere nadelen een oplossing te bieden.

Hiertoe betreft de uitvinding een stansmachine van het
voornoemde type waarbij het stansmes voorzien is van één of
meer blaasmonden ~voor perslucht die uitmonden in de

nabijheid van de snijkant van het mes.

Een voordeel hiervan is dat bij het stansen het stansafval
van het stansmes wordt weggeblazen, zodat dit stansafval
zich niet onder het mes kan opstapelen en bijgevolg het
stansen ook niet kan hinderen wat een verbetering van de.

stanskwaliteit ten gevolge heeft.
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Teneinde de stanskwaliteit nog verder te verbeteren wordt
volgens de uitvinding het stansmes omgeven door een
afzuigkap die solidair beweegt met het stansmes en die een
naar de onderplaat gerichte opening bezit die afsluitbaar
is door contact met de onderplaat en waarvan de ruimte
tussen het stansmes en de afzuigkap is aangesloten op een

afzuiginstallatie voor het afzuigen van stansresten.

Er wordt binnen de <contour van het stansmes een
aandrukplaat voorzien om tijdens het stansen de te staﬁsen
etiketten tegen de onderplaat aan te drukken en vast te
houden, waardoor wordt verhinderd dat bij het stansen de
stapel te stansen etiketten zijdelings zou verschuiven.
Hierdoor is men..er zeker van dat de snijrand van de
etiketten steeds exact op dezelfde wijze gecentreerd is ten

opzichte van de tekening van de etiketten.

Optioneel kan de stanspers voorzien worden van een
drukopnemer waarvan het signaal gebruikt kan worden om te
bepalen wanneer het stansmes dient herslepen te worden
wanneer de druk nodig voor het stansen boven een bepaalde
waarde uitstijgt, door het feit dat bij toenemende slijtage
van het stansmes de weerstand bij het stansen steeds grdtef

wordt.

Op deze manier kan het tijdstip waarop het stansmes opnieuw
dient geslepen te worden exacter bepaald worden waardoor
een langere levensduur van het stansmes mogelijk wordt en
het aantal herslijpingen geoptimaliseerd kan worden - en-
anderzijds een eventuele breuk van de stansvorm voorkomen

wordt.
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Volgens - een voorkeurdragende uitvoeringsvorm is tussen de
onderplaat en het stansmes een centreerinrichting voorzien
voor het centreren van te stansen etiketten ten opzichte

van het stansmes.

Dit biedt het voordeel dat de kunststofplaat waarop de te
stansen etiketten worden aangevoerd niet moet gebruikt
worden voor het centreren van de etiketten ten opzichte van
het stansmes, waardoor deze kunststofplaat steeds een vaste
positie kan innemen ten opzichte van het stansmes en
bijgevolg de impact van het stansmes op deze kunststof-
plaat zich steeds voordoet op dezelfde plaats, wat ten goed

komt van de kwaliteit van het stansen.

Volgens een voorkeurdragend kenmerk van de uitvinding is
het traject dat de etiketten doorloopt doorheen de
stansmachine‘ volledig horizontaal, zodat zodoende geen
extra mechanische manipulaties nodig zijn om het traject
van de etiketten meermaals te wijzigen zoals dit steeds het
geval is bij de gekende stansmachines, waardoor een
stansmachine volgens de uitvinding veel minder complex is
en veel minder complexe aansturingen vereist dan bij de

gekende machines. -

Dankzij al deze verbeteringen 1is het mogelijk een
stansmachine te realiseren voor het stansen van etiketten
met een formaat Qgt groter is dan 170x250 millimeter en
geschikt is voor het stansen van etiketten van de
grootteorde van 380 x 182 millimeter wat volgens de

constructeurs van de huidige machines onmogelijk zou zijn.
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Volgens een ander aspect van de uitvinding wordt gebruik
gemaakt van een bandeermachine die een Thorizontale
aanvoertafel bevat voor de te banderen etiketten en een
inrichting voor het aanbrengen van een bandje rond de te
banderen etiketten in een richting dwars op de
aanvoerrichting van de etiketten, waarbij de bandeermachine
twee reeksen positioneerstiften voor het positioneren van
de etiketten bevat, welke stiften aan weerszijden van de
aanvoertafel opgesteld zijn en elk door middel van een
aandrijving verplaatsbaar zijn in een richting dwars op de
aanvoérrichting,-waarbij een plaat is voorzien met gleuven
waarin de stiften verplaatsbaar zijn en waarvan de lengte

de maximale uitslag van elke stift bepaalt.

Zulke bandeermacpine laat toe, dankzij het gebruik van een
plaat met een geschikt gleuvenpatroon de aangevoerde
etiketten op een gepaste wijze te positioneren ten opzichte
van de »bandeérriéhting en dit ongeacht de vorm van de

etiketten.

Op deze wijze wordt het bijvoorbeeld mogelijk om
banaanvormige etiketten te banderen met meerdere bandjes
aan weerszijden van de symmetrielijn van de etiketten, wat
voor de manipulatie - van de -gebandeerde etiketten een
duidelijk voordeel biedt ten opzichte van de Dbestaande
situatie waarbij één enkel centraal gepositioneerd bandje
wordt toegepast dat niet belet dat, bij het manipuleren van
de etiketten, de gedeelten van de etiketten aan weerszijden

van dit bandje zouden openvallen.
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Met het inzicht de kenmerken van de uitvinding beter aan te
tonen, is hierna, als voorbeeld =zonder enig beperkend
karakter, een voorkeurdragende uiltvoeringsvorm beschreven
van een verbeterde stansmachine volgens de uitvinding, met

verwijzing naar de bijgaande tekeningen, waarin:

figuur vl . schematisch en in perspectief een
stansmachine volgens de uitvinding weergeeft;

figﬁur 2 een bovenaanzicht volgens pijl F2 in figuur 1
weergeeft;

figuur 3 een bovenaanzicht volgens pijl F3 in figuur 2
Weergeeft;

figuur 4 een opengewerkt perspectiefzicht weergeeft
van het gedeelte dat in figuur 2 door F2 is aangeduid;
figuur 5 in perspectief het gedeelte weergeeft dat in
figuur 6 een doorsnede weergeeft volgens lijn VI-VI in
figuur 5;

figﬁur 5 ééﬁ detailzicht weergeeft van het gedeelte
dat in flguur 6 door F7 is aangeduid; _
figuren 8, 9 en 10 in perspectlef een deta1121cht
weergeven respectievelijk van de gedeelten die 1in
figuur 3 door F8, F9 en F1l0 zijn aangeduid;

figuur 11 opeenvolgende stappen illustreert tijdens
het  stansproces met de inrichting volgens figuur 1;
figuur 12 schematisch een bandeermachine weergeeft die
optioneel gebruikt kan worden in een inrichting

volgens de uitvinding.

De in de figuren weergegeven stansmachine is opgebouwd uit:

- een frame;
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- een eventuele eerste snijmachine 2 waarop
aangeleverde stapels vellen bedrukt met rijen en
kolommen etiketten worden aangeleverd en deze
stapels in stroken worden gesneden met een breedte
van telkens één rij etiketten;

- een buffertafel 3 waarop de gesneden stroken worden
vériameld en verder worden aangevoerd 1langs een
snijeenheid 4 waar de aangevoerde stroken verder
worden vefénedén tot rechthoekige stapels etiketten
met afmetingen die iets groter zijn dan één enkel
etiket zodat rond de etiketten een onbedrukte rand
overblijft,

- -een doorvoerinrichting 5 die afgesneden stapels één
na één op een kunststofplaat 6 schuift waarmee de
afzonderlijke stapels verder in de stansmachine
worden doorgevoerd naar de stansmatrijs 7;

- een stansmatrijs 7 voor het stansen van de
etiketten tot de gewenste vorm;

- een afzuig}nstallatie 8 wvoor het verwijderen van

| het snijafval dat wordt gevormd door de afgesneden
onbedrukte rand rond de etiketten;

- een afvoefbéén met daarin een bandeermachine 9 voor
het aanbrengen van één of meer bandjes rond de
stapel gestanste etiketten;

- een afvoerband 10 waarop eveneens de gebandeerde

gestanste ‘etiketten kunnen worden gebufferd.

De richting waarin de etiketten doorheen de machine
evolueren, 1is door middel van pijlen aangegeven in de
figuren. Opgemerkt wordt dat het duidelijk is dat de

aanvoer van de te stansen etiketten tot aan de stansmatrijs
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en de afvoer van de etiketten van de stansmatrijs naar de
afvoerband 10 volledig horizontaal in hetzelfde horizontale

vlak verloopt.

De stansmatrijs 7 bevat een onderplaat 11 die zoals meer in
detail te zien is in figuur 9 op en neer beweegbaar is door
middel van een liftsysteem 12 om de hoogte wvan de
oﬁdefplaaﬁ 11 te kunnen instellen, minstens tussen een
onderste positie op gelijke hoogte met de aanvoerhoogte van
de te stansen etikettén en dué tevens de afvoerhoogte van

de gestanste etiketten en een hogere positie.

De stansmatrijs 7 bevat eveneens een stansmes 13 dat, zoals
in. detail is weergegeven in figuur 5 en 6, 1is aangebracht
op een stanspers 14 waarmee het stansmes naar beneden kan
wordeh bewogen tot tegen de onderplaat om aldus een stapel -

te stansen etiketten op de onderplaat te stansen.

De stanspers 14 kan op velerlei manieren worden
gerealiseerd wel bekend voor de vakman en wordt daarom niet

'VerdervihAdétail-béspfoken in hetgeen volgt.

Het stansmes 13 heeft zoals bekend een contouf

overeenstemmend met de te stansen vorm van de etiketten.

Zoals te zien is in figuur 7 heeft het stansmes 13 een
lichaam waarvan de doorsnede aan de buitenzijde 15 een vorm
heeft die versmallend toeloopt naar de snijkant 16 van het

stansmes 13.
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Verder is het stansmes 13 aan de snijkant 16 voorzien van
een afschuining 17 en van luchtkanalen 18 die aangesloten
zijn.opléeﬁ hié£~weergegeven persluchtinstallatie en die
uitmonden in een blaasmond 19 in de nabijheid van de
snijkant 16 van het stansmes 13, bij voorkeur ter plaatse
of in de nabijheid van de overgang tussen de schuin

toelopende buitenzijde 15 en de voornoemde afschuining 17.

Het stansmes. 13..is omgeven door een afzuigkap 20 die
solidair beweegt met het stansmes 13 en die een naar de
onderplaat gerichte opening 21 bezit die afsluitbaar is:

door contact met de onderplaat 11.

De ruimte 22 tussen het stansmes 13 en de afzuigkap 20 1is
aangesloten via zuigmonden 23 en niet weergegeven‘flexibele
leidingen op een gemeenschappelijke afzuigcollector 24 die
verder via een gemeenschappelijke aanzuigleiding 25 is

aangesloten op een extern, niet weergegeven afzuigsysteem.

Elke zuigmond 23 is via een voornoemde fléxibele leiding op
de afiuigcollector 24 aangesloten middels een regelklep 26
in de vorm van een buisvormige behuizing 27 met een ingang
en een uitgang en een plaat 28 die in de mantel vaﬁ de
behuizing 27"verplaatsbaar is in gleuven 29 op zodanige .
wijze dat door deze verplaatsing de doorgang doorheen de
regelklep 26 kan worden geregeld om aldus het debiet te
regelen dat via de Dbetreffende regelklep 26 wordt

aangezogern.

Verder is de stanspers 14 voorzien van een aandrukplaat 30

die door middel van aandrukmiddelen 31 op en neer
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verplaatsbaar is in de stansrichting en die onafhankelijk
van de beweging van het stansmes 13 bewogen kan worden
tussen een ©positie waarbij de aandrukplaat 30 is
teruggetrokken binnen de contouren van het stansmes 13 en
een positie waarbij de aandrukplaat 30 onder het stansmes
13 uitsteekt om tijdens het stansen de te stansen etiketten.
tegen de onderpléét 11 te kunnen aandrukken en erop vast te

houden.

Voornoemde aandrukplaat 30 heeft bij voorkeur een vorm die
naar ‘genoeg overeenstemt met de vorm van de te stansen
etiketten teneinde de druk van deze aandrukplaat 30 20
uniform mogelijk te verdelen over de oppervlakte van de te

stansen etiketten.

De aandrukplaat 30 kan in het contactoppervlak. met de
etiketten voorzien =zijn van Dblaasopeningen 32 waarlangs
lucht»geblaieh kéﬁ worden tussen de aandrukplaat 30 en de
etiketten =zodanig dat bij het  terugtrekken van de
aandrukplaat 30 het bovenste eﬁiket gemakkelijk gelost kan

worden van de aandrukplaat 30.

Ook in de onderplaat 11 =zijn voor dezelfde redenen

blaasopeningen 33 voorzien.

Tussen stansmes. . 13 . en de . onderplaat 11 is een-
centreerinrichting 34 aangebracht die meer in detail is
weergegeven in figuur 10 en die vast is bevestigd op het

frame van de stansmachine.
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Deze centreerinrichting 34 bevat een geleidingsplaat 35 die
evenwijdig is met de onderplaat 11 en die voorzien is van
een uitsparing 36 waarin de onderplaat 11 samen met de
kunststofplaat 6 en de daarop aanwezige te stansen
etiketten kan Wprden aangebracht door middel wvan het
liftsysteem 12, op zodanige wijze dat de bovenzijde van de
kunststofplaat 6 in hetzelfde ylak ligt als de bovenzijde. .

van de geleidingsblaét 35.

De geleidingsplaat 35 is bedoeld voor de geleiding van
centreervingers 37 die twee aan twee tegenover elkaar zijn
aangebracht - volgens twee loodrecht op elkaar gerichte
richtingen en die voorzien zijn van een aandrijving 38 voor
het naar elkaar toe en het van elkaar weg bewegen van' de
paarsgewijs tegenover elkaar opgestelde vingers 37, welke
aandrijving op een geschikte wijze gestuurd kan worden om
de te stansen etiketten te centreren ten opzichte van het
stansmes 13 zonder dat hierbij de kunststofplaat 6 van
plaats wofdt géWifzigd. en deze als dusdanig steeds haar

vaste positie behoudt ten opzichte van het stansmes 13.

In het traject van de afvoerbaan tussen de stansmatrijs 7
"en de afvoerband lO.kan een bandeermachine 39, die bedoeld
is om rond de gestanste etiketten een bandje aan te brengen
om de manipulatie. van de aldus gebandeerde etiketten te

vergemakkelijken.

Het gebruik en de werking van de machine zijn zeer

eenvoudig en als volgt.
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De bedrukte etiketten worden aangeleverd in stapels van

vellen met meerdere rij en kolommen etiketten.

Deze stapels worden in de eerste snijmachine 2 eerst

verdeeld in stroken van telkens één rij etiketten.

Deze -stroken worden via de buffertafel 3 doorgevoerd naar
de snijeenheid 4 waar de stroken verder worden versneden

tot stapels met de.grootte van één enkel etiket.

Deze stapels worden één na één op een kunststofplaat 6
geschoven en verder doorgevoerd naar de stansmatrijs 7
waarvan de onderplaat 11 in een positie is gebracht die
zich op hetzelfde niveau bevindt als de aanvoerbaan van de
kunststofplaat 6 met de daarop aanwezige stapel te stansen

etiketten.

De kunststofplaat 6 met de etiketten worden samen op de
onderplaat 11 geschoven op die wijze dat de kunststofplaat
6 steeds een vaste positie inneemt ten opzichte van het

stansmes 13.

De opeenvolgende stappen in de stansmatrijs worden
geillustreerd aan de hand van figuur 11, waarbij voor de

duidelijkheid de centreerinrichting is weggelaten.

Eerst wordt de onderplaat 11 door middel van het
liftsysteem 12 naar omhoog gebracht in richting van de pijl
B tot in ‘de uitsparing 36 van de geleidingsplaat 35‘van de'
centreerinrichting 34 tot op een hoogte waarbij de

bovenzijde van de kunststofplaat 6 Jjuist op hetzelfde
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niveau is gebracht als de bovenzijde van de geleidingsplaat

35.

Vervolgens worden de etiketten door middel van de
centreervingers 37 op de kunststofplaat 6 verschoven tot in
een positie die gecentreerd is ten opzichte van het

stansmes 13.

Dan wordt de aandrukplaat 30 naar omlaag gebracht, =zoals
aangegeven met pijl C om aldus de te stansen etiketten op -

de onderplaat 11 vast te houden.

Nadien wordt het stansmes 13 door middel van de stanspers
14 naar beneden geperst zoals aangegeven met pijl D terwijl
ondertussen de aandrukplaat 30 de te stansen etiketten

blijft vasthouden tijdens het stansen.

Door de beweging van het stansmes 13 worden de onbedrukte
randen van de stapel te stansen etiketten afgesneden,
waarbij de af_geschuinde vorm van het stansmes 13 ervoor
zorgt dat het aldus ontstane stansafval naar buiten wordt
weggeduwd, geholpen door het blazen van perslucht via de
blaasmonden 19 iq_de nabijheid van de snijkant 16 van het

stansmes 13.

Ondertussen is de afzuiginstallatie in werking gesteld en
worden de stansresten in de ruimte 22 van de afzuigkap 20

afgezogen en geévacueerd.
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Hierdoor . zal het stansafval de stansbeweging wvan het
stansmes 13 niet verhinderen, wat de productiesnelheid ten

goede. komt. . ..

Vervolgens wordt het stansmes 13 en de afzuigkap omhoog. .
getrokken in de richting zoals aangeduid met pijl E terwijl
de aandrukplaat 30 de stapel gestanste etiketten wvasthoudt
op de onderplaat 11 die gelijktijdig of in een volgende
stap naar beneden wordt verplaatst tot op het niveau van de

afvoerbaan naar dé afVoerband 10.

Bij het omhoog “bewegen van het stansmes 13 wordt het
stansmes 13 kort teruggetrokken vooraleer het volledig
wordt teruggetrokken in functie van het vlot evacueren van

het stansafval.

Vervolgens worden de gestanste etiketten doorgeschoven naar

de bandeermachine }9.

Deze bandeermachine 39 wordt volgens een ander aspect van
de uitvinding en zoals weergegeven in figuur 12 gevormd
door een horizontale aanvoertafel 40 op hetzelfde niveau
van de ‘voornoemde afvoerbaan en een inrichting 41 om
bandjes aan te brengen in een richting Vloodrecht op de

aanvoerrichting A van de etiketten.

‘De bandeermachine 39 bevat verder twee reeksen
positioneerstiften, respectievelijk 42 en 43, voor het
positiong;en yan“_de etiketten, welke stiften 42-43 aan
weerszijden van de aanvoertafel 40 opgesteld zijn en elk

door middel van een aandrijving 44 verplaatsbaar zijn in
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een richting dwars op de aanvoerrichting A, 'waarbij de
aandrijving 44 bijvoorbeeld gevormd wordt door pneumatische

cilinders.

De bandeermachine 39 is ook uitgerust met een plaat 45 die
tussen de positioneerstiften 42-43 wordt aangebracht en die
is voorzien van ~gleuven 46 waarin <de stiften 42—43'
verplaatsbaar zijn en waarvan de lengte de maximale uitslag

van elke stift bepaalt.
De werking van zulke bandeermachine 39 is zeer eenvoudig.

De gestanste etikettep worden aangevoerd in de richting A
tussen de reeksen positioneerstiften 42-43 en over de
inrichting 41 gepositioneerd op zodanige wijze dat deze
inrichting 4i is gepositioneerd op de plaats dat een bandje

rond de etiketten moet worden aangebracht.

Indien de etiketten een andere vorm hebben dan een
rechthoekige vorm dan kan, door het bewegen van de
positioneerstiften 42-43, de stapel met gestanste etiketten
eerst in een positie worden gebracht waarbij de etiketten

met een zijrand loodrecht gericht zijn op de inrichting 41.

Hiertoe zullen de aandrijvingen 44 van één of nmeer
positioneerstiften 42-43 worden aangestuurd waarbij de
gleuven 46 de slag-vanlae beweging zullen beperken en aldus
de gewenste positie van de etiketten in de bandeermachine

39 zullen bepalen.

Op deze manier is "het bijvoorbeeld mogelijk om in functie
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van de vorm van de aangevoerde etiketten een bandje aan te
brengen op een willekeurige plaats van de etiketten en dit
door een gepaste keuze van het gleuvenpatroon van de plaat
45,

In het geval van banaanvormige etiketten kunnen op deze
manier gemékkelijk meerdere bandjes rond de etiketten
worden aangebracht die zich niet noodzakelijk in het midden

van de etiketten moet bevinden.

De centreerinrichting 34 kan desgewenst zo worden aangepast
dat het omhoog bewegen van de te stansen etiketten tot in
de centreerinrichting 34 niet meer noodzakelijk is en
derhalve het volledig traject van de te stansen etiketten
doorheen de volledige stansmachine 1 in een horizontaal
vliak wverloopt, zowel Dbij de doorgang doorheen de

stansmatrijs 7, als bij de afvoer tot op de afvoerband 10.

De huidige uitvinding is geenszins beperkt tot de als
voorbeeld beschreven en in de figuren weergegeven
uitvoeringsvorm, doch een verbeterde stansmachine volgens
de uitvinding kan in allerlei Vvormen en afmetingen worden
verwezenlijkt zonder buiten het kader van de uitvinding te

treden.
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Conclusies.

1.- Verbeterde stansmachine voor het stansen van etiketten
en dergelijke voorzien van een stansmatrijs (7) Dbestaande
uit een onderplaat (11) waarop te stansen etiketten worden
aangebracht en een' tegenover de onderplaat (l11l) aangebracht
stansmes (13) met een contour overeenstemmend met de te
stansen vorm van de etiketten en een staﬁspers {14) voor
het naar elkaar toe aandrukken van het stansmes (13) en de
onderplaat (11) in een stansrichting loodrecht op de
onderplaat (11), daardoor gekenmerkt dat het stansmes (13)
voorzien is van één of meer blaasmonden (19) voor perslucht
die uitmonden in de nabijheid van de snijkant (16) wvan het
stansmes (13) en dat het stansmes (13) omgeven is door een
afzuigkap (20) die solidair beweegt met het stansmes (13)
en die een naar de onderplaat (1ll1l) gerichte opening (21)
bezit die afsluitbaar is door contact met de onderplaat
(11) en waarvan de ruimte (22) tussen het stansmes (13) en
de afzuigkap (20) is aangesloten op. een afzuiginstallatie

voor het afzuigen van stansresten.

2.~ Verbeterde stansmachine volgens conclusie 1, daardoor

gekenmerkt dat het lichaam van het stansmes (13) aan de

buitenziijde (15) wversmallend naar de snijkant (16)
toeloopt.
3.- Verbeterde stansmachine volgens conclusie 2, daardoor

- gekenmerkt dat het stansmes (13) aan de snijkant (16) een
afschuining (17) vertoont en dat de voornoemde blaasmonden

(19) uitmonden ter plaatse of in de nabijheid van de
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overgang tussen de schuin toelopende buitenzijde (15) van

het stansmes (13) en de voornoemde afschuining (17).

4.- Verbeterde stansmachine volgens één van de voorgaande
conclusies, daardoor gekenmerkt dat binnen de contour van
het stansmes (13) een aandrukplaat (30) is voorzien en dat
er aandrukmiddelen (31) zijn voorzien om tijdens het
stansen de te stansen etiketten tegen de onderplaat (11)

aan te drukken en vast te houden.

5.~ Verbeterde stansmachine volgens conclusie 4, daardoor
gekenmerkt dat de aandrukplaat (30) een vorm heeft nagenoeg

overeenstemmend met de vorm van de te stansen etiketten.

6.- Verbeterde stansmachine volgens conclusie 4 of 35,
daardoor gekenmerkt dat de aandrukplaat (30) in het
contactoppervlak met de etiketten voorzien is van
blaasopeningen (32) die aangesloten zijn op een

persluchtcircuit.

7.- Verbeterde stansmachine volgens één van de voorgaande
conclusies, daardoor gekenmerkt dat de stanspers (14)
voorzien 1s van een drukopnemer waarvan het signaal
gebruikt' wordt om te bepalen wanneer het stansmes (13)
dient herslepen te worden wanneer de druk, nodig voor het

stansen; boven een bepaalde waarde uitstijgt.

8.~ Verbeterde stansmachine volgens één van de voorgaande
conclusies, daardoor gekenmerkt dat de te stansen etiketten
via een horizontale aanvoerbaan op een kunststofplaat (6)

. worden aangevoerd tot op Jde onderplaat (11)  en na het
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stansen op de voornoemde kunststofplaat (6) worden
afgevoerd via een horizontale afvoerbaan dJdie =zich op

gelijke hoogte bevindt als de voornoemde aanvoerbaan.

9.- Verbeterde stansmachine volgens één van de voorgaande
conclusies, daardoor gekenmerkt dat tussen de onderplaat
(11) en het stansmes (13) een centreerinrichting (34) is
voorzien voor het centreren van te stansen etiketten ten

opzichte van het stansmes (13).

10.- Vérbeterde stansmachine volgens conclusie 8 en 9,
daardoor gekenmerkt dat de onderplaat (1ll) voorzien is op
een liftsysteem (12) om de hoogte van de onderplaat (1ll1l) te
kunnen instellen, minstens tussen een onderste positie op
.gelijke hoogte met de aanvoerhoogte van de te .stansen
etiketten, tevens afvoerhoogte van de gestanste etiketten,
en een hogere positie op het niveau van de

centreerinrichting (34).

11.- Verbeterde stansmachine volgens conclusie 9 of 10,
daardoor gekenmerkt dat de te stansen etiketten worden
aangevoerd op een kunststofplaat (6) en dat de
centreerinrichting (34) zodanig is dat voor het centreren
van de te stansen etiketten de kunststofplaat (6) een vaste
gecentreerde positie aanneemt ten opzichte van het stansmes
(13) en dat de etiketten op de kunststofplaat (6) tot in

. een gecentreerde positie worden verplaatst.

12.- Verbeterde stansmachine wvolgens conclusie 10 of 11,
daardoor gekenmerkt dat de centreerinrichting (34) een

geleidingsplaat (35) Dbevat die. evenwijdig is met de
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onderplaat (11) voor de geleiding van centreervingers (37)
en een aandrijving (38) Dbevat voor deze éentreervingers
(37), waarbij in de geleidingsplaat (35) een uilitsparing
(36) 1is wvoorzien voor de onderplaat (11) en voor de
kunststofplaat (6) in de voornoemde hogere positie wvan de

onderplaat (11). "

13.- Verbeterde stansmachine volgens één van de voorgaande
conclusies, daardoor gekenmerkt dat de‘te stansen etiketten
naar de stansmatrijs (7) worden aangevoerd via een
aanvoerbaan die volledig horizontaal verloopt op een hoogte
overeenstemmend met de voornoemde onderste positie van de
onderﬁlaat (11, waarbij in het traject van deze
aanvoerbaan één of meer snij-eenheden (2-4) aanwezig kunnen
zijn wanneer de te stansen etiketten worden aangevoerd in

stapels vellen met meerdere opgedrukte etiketten per vel.

14.- Verbeterde stansmachine volgens één van de voorgaande
conclusies, daardoor gekenmerkt dat de gestanste etiketten
worden afgevoerd via een afvoerbaan die volledig
horizontaal verloopt op een hoogte overeenstemmend met de
voornoemde onderste positie~van de onderplaat (11), waarbij
in het traject van deze afvoerbaan een instelbare
bandeermachine (39) voor het banderen van verschillende

vormen van gestanste etiketten aanwezig kan zijn.

15.- Verbeterde stansmachine volgens conclusie 14, daardoor
gekenmerkt dat de bandeermachine (39) een horizontale
aanvoertafel (40) bevat voor de te banderen etiketten en
een inrichting (41) voor het aanbrengen van een bandje rond

de te banderen etiketten in een richting dwars op de
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aanvoerrichting (A) van de etiketten, waarbij de
bandeermachine (39) twee reeksen positioneerstiften (42-43)
voor het positioneren van de etiketten bevat, welke stiften
(42-43) aan weerszijden van de aanvoertafel (40) opgesteld
zijn 'en elk door middel wvan een aandrijving (44)
verplaatsbaar zijn in een richting dwars op de
aanvoerrichting (A), waarbij een plaat (45) is voorzien met
gleuven (46) waarin de stiften (42-43) verplaatsbaar zijn
en waarvan de lengte de maximale uitslag van elke stift

(42-43) bepaalt.

16.- Verbeterde stansmachine volgens conclusie 15, daardoor
gekenmerkt dat de bandeermachine (39) over meerdere zulke
platen (45) met gleuven (46) beschikt, ‘waarbij elke plaat
(45) geschikt is voor een bepaald type etiketten, bepaald
door de vorm en afmetingen van de te banderen etiketten,
met voor elk type etiketten een gepast patfoon van gleuven

(46) .

17.- Verbeterde stansmachine wvolgens conclusie 15 of 16,
daardoor gekenmerkt dat de bandeermachine (39) geschikt is

voor het dubbel banderen van banaanvormige etiketten.

18.- Verbeterde stansmachiné volgens één van de voorgaande
conclusies, daardoor gekenmerkt. dat het traject wvan de
etiketten doorheen de stansmachine (1) volledig horizontaal

verloopt.

19.- Verbeterde stansmachine volgens één van de voorgaande
conclusies, daardoor gekenmerkt dat de stansmachine (1)

.geschikt is voor het stansen van etiketten met een formaat

i
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dat groter is dan 170x250 millimeter en geschikt is wvoor
het stansen van etiketten van de grootteorde van 380 x 182

millimeter.
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Verbeterde stansmachine.

Verbeterde stansmachine voor het stansen van etiketten en
dergelijke voorzien van een stansmatrijs (7) bestaande uit
een onderplaat (11) waarop Vte stansen etiketten worden
aangebracht en een tegenover de onderplaat (11l) aangebracht
stansmes (13) met een contour overeenstemmend met de te
stansen vorm van de etiketten en een stanspers (14) wvoor
het naar elkaar toe aandrukken van het stansmes (13) en de
onderplaat (11) in een stansrichting loodrecht op de
onderplaat (11), daardoor gekenmerkt dat het stansmes (13)
voorzien is van één of meer blaasmonden (19) voor perslucht
die uitmonden in de nabijheid van de snijkant (16) wvan het

stansmes (13).

Figuur 5.
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