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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogenstanz- und
-prägemaschine mit regulierbarem Stanz- oder Präge-
druck gemäß dem Oberbegriff von Anspruch 1, wie aus
der DE 30 44 803 A1 (siehe dort Fig. 2) bekannt.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Bogenstanz-
und -prägemaschinen hinlänglich bekannt.
[0003] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisförmig, oval oder mehreckig sowie Phan-
tasieformen aller Art sein können. Auch die in der Druck-
weiterverarbeitung geübten Praktiken, wie Stanzen mit
Locheisen, Eckenabstoßen und Registerstanzen wer-
den zu diesem Bereich gezählt. Die Stanzung erfolgt ge-
gen eine Stanzunterlage oder gegen Stempel, teilweise
sind es auch Schervorgänge (vg. Druckweiterverarbei-
tung, Ausbildungsleitfaden für Buchbinder, Bundesver-
band Druck e. V. 1996, S. 351 ff.). Verpackungsmateri-
alien aus Papier, Karton, Pappe oder Wellpappe werden
hauptsächlich im Bogenformat gestanzt. Beim Stanzvor-
gang können zusätzlich aber auch Rilllinien oder Blind-
prägungen in den Nutzen eingebracht werden. Dieser
komplexe Prozess macht es unabdingbar, die Bogen
einzeln zu stanzen. Da es sich bei den Endprodukten um
anspruchsvolle Verpackungen hinsichtlich technischer
und graphischer Ausführung handelt (etwa Verpackun-
gen für Kosmetik, Zigaretten, Pharmazie, Lebensmittel,
etc.), werden besondere Anforderungen nicht nur an die
Verpackungsmaterialien selbst gestellt, sondern es sind
für optimale Resultate auch Stanzwerkzeuge mit gering-
sten Toleranzen und äußerst präzise und zuverlässig ar-
beitende Stanzmaschinen erforderlich. Diesen
Ansprüchen wird das Flachbettstanzen am besten
gerecht. Dabei werden die gedruckten und auf einer Pal-
ette gestapelten Bogen der Stanzmaschine zugeführt. In
der Maschine werden in einer Ausrichteinrichtung die zu
stanzenden Bogen passgenau ausgerichtet, von einem
Greiferwagen übernommen und exakt in der Stanzein-
richtung zwischen einem Untertisch und einem Obertisch
mit Stanzwerkzeug positioniert und dort gestanzt. Einer
der Tische ist bewegt, der andere fest.
[0004] In der DE 30 44 083 C3 sind verschiedenartige
Ausführungsformen von Stanzstationen einer Stanzma-
schine beschrieben. Eine Stanzstation besitzt zwei Tie-
gel, auch als Obertisch und Untertisch bezeichnet. Einer
der beiden Tische ist bewegt, der andere fest. Der eine
Tisch trägt das Stanzwerkzeug mit den Stanzmessern,
der andere Tisch die Gegenplatte. Der bewegte Tisch ist
über eine Antriebsvorrichtung senkrecht zur Gegenplat-
tenebene hin und her beweglich. Bei den Antriebsvor-
richtungen ist zwischen Kniehebelantrieb und Exzenter-
antrieb zu unterscheiden. Sofern der Obertisch der be-
wegte Tiegel ist, ist dieser über ein Joch mit dem Ma-
schinengestell verbunden. Die DE 30 44 083 C3 be-

schreibt unter anderem eine Stanzmaschine mit einem
durch ein Exzentergetriebe angetriebenen Obertisch.
Das Exzentergetriebe ist dabei zwischen Joch und Ober-
tisch angeordnet. Eine derartige Stanzmaschine wird als
nächstliegender Stand der Technik der vorliegenden An-
meldung erachtet. Um Produkte von hoher Qualität zu
erhalten, muss der Stanzdruck in der Bogenstanz- und
-prägemaschine je nach zu bearbeitenden Bogen ange-
passt werden können.
[0005] Wie in der DE 30 44 083 C3 beschrieben, ge-
schieht dies durch Verschieben von keilförmigen Stahl-
platten. Diese Stahlplatten befinden sich zwischen Ex-
zenterwellen und dem angetriebenen Obertisch. Durch
das Verschieben der keilförmigen Stahlplatten wird der
Abstand zwischen bewegtem Obertisch und festem Un-
tertisch, und damit die Stanzkraft, verändert.
[0006] In der DE 691 05 804 T2 ist ein ähnliches Ver-
fahren zur Regulierung des Arbeitsdrucks einer Stanz-
presse beschrieben. Unterlegstücke befinden sich unter
Pressbalken, auf welchen der Kniehebelantrieb eines
bewegten Untertisches gelagert ist. Die Unterlegstücke
können durch Elektro-/Pneumatik- oder Hydraulikmoto-
ren verschoben werden, verändern dadurch die vertikale
Lage der Pressbalken, damit des Kniehebelantriebs und
damit des bewegten Tiegels. Dadurch verändert sich der
Abstand zwischen bewegtem Untertisch und festem
Obertisch und damit die Stanzkraft.
[0007] Die DE OS 24 48 814 zeigt eine Vorrichtung
zur Parallelitätsjustierung des beweglichen Tiegels einer
Tiegelpresse sowie zur Stanzdruckregulierung einer Tie-
gelpresse. Der bewegte Tiegel ist hier durch eine Schub-
stangenkurbelwellenvorrichtung angetrieben. Die Vor-
richtung ist auf einem Lager mit trapezförmig ausgebil-
deten Keilen gelagert. Die Schrägseite des einen Keils
gleitet auf der Schrägseite des anderen Keils, so dass
bei dieser Bewegung die Gesamthöhe vermindert bzw.
vergrößert wird je nach der Richtung der Verstellung der
Keile. Die Vorrichtung ist auf vier Lagern mit Keilen ge-
lagert. Zur Regulierung des Stanzdrucks müssen alle
Keile gleichzeitig verschoben werden. Hierbei wird der
Abstand der beiden Tiegel, und damit die Stanzkraft, ver-
ändert.
[0008] Den verschiedenen Vorrichtungen zum Einstel-
len der Stanzkraft nach dem Stand der Technik ist ge-
mein, dass die Stanzkraft nur global eingestellt werden
kann, d.h. auf die gesamte Fläche des Tiegels bezogen.
Konstruktionsbedingt liegt jedoch bei allen Stanz- und
Prägemaschinen nach dem Stand der Technik eine un-
gleiche Stanzkraftverteilung über die Fläche des Tiegels
vor. Die Stanzkraft wird über einzelne Krafteinleitungs-
punkte eingeleitet und liegt somit nicht an der gesamten
Tiegelfläche an. In Abhängigkeit von der Steifigkeit der
Tiegel ergibt sich eine Verformung von Ober- und Unter-
tisch, woraus wiederum eine ungleiche Stanzdruckver-
teilung über die Fläche des Tiegels resultiert. Der unglei-
che Stanzdruck wiederum bewirkt ein unsauberes
Schneiden der Schneidmesser des Stanzwerkzeugs.
Nach dem Stand der Technik wird dieses Problem gelöst,
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indem die Stanzmesser einzeln unterlegt werden. Je
nach Abweichung von der Sollstanzkraft werden die
Stanzmesser auf der Rückseite des Werkzeugs mit ver-
schieden dicken Papier- oder Kunststoffstreifen hinter-
klebt. Dieses so genannte Zurichten ist sehr zeitintensiv
und muss bei Maschinenstillstand geschehen. In Abhän-
gigkeit von der Anzahl der Stanzmesser und der zu stan-
zenden Form kann das Zurichten mehrere Stunden dau-
ern. Die hohe Rüstzeit hat eine geringe Maschinenpro-
duktivität zur Folge.
[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, die Rüstzeit zu verringern und damit die Produkti-
vität der Bogenstanz- und -prägemaschine zu erhöhen.
[0010] Gelöst wird diese Aufgabe durch eine Bogen-
stanz- und -prägemaschine mit regulierbarem Stanz-
oder Prägedruck mit den Merkmalen von Anspruch1.
[0011] In einer vorteilhaften Ausführungsform der Bo-
genstanz- und -prägemaschine besitzt diese mindestens
eine Stanzstation mit regulierbarem Stanz- oder Präge-
druck mit einem ersten vornehmlich unteren fest in einem
Maschinengestell angeordneten Tiegel und einem zwei-
ten vornehmlich oberen gegen den ersten Tiegel zustell-
baren Tiegel, welcher über ein Joch mit dem Maschinen-
gestell verbunden ist, wobei sich in den senkrechten Trä-
gern des Jochs je eine Vorrichtung zur Regulierung des
Stanz- oder Prägedrucks befindet. Jede Vorrichtung be-
sitzt mindestens ein Aktuatorelement, welches einzeln
angesteuert werden kann und wodurch der Stanz- oder
Prägedruck während des Betriebs der Bogenstanz- und
-prägemaschine reguliert werden kann.
[0012] Bei allen drei Ausführungsformen und ihren
Weiterbildungen können als Aktuatorelemente Elektro-
motoren, welche über ein Getriebe mit einer Vorrichtung
zur Veränderung oder Verstellung des Tiegels in Verbin-
dung stehen, oder Piezo-Elemente oder Hydraulikkam-
mern zum Einsatz kommen.
[0013] Besitzt die Bogenstanz- und -prägemaschine
eine Heißfolienprägestation, so kann die Vorrichtung zur
Regulierung des Stanz- oder Prägedrucks in vorteilhafter
Weise auch zur Hubabschaltung genutzt werden. Insbe-
sondere im Einrichtbetrieb, wenn sich kein Bogen unter
dem Heißfolienmodul befindet, ist eine Hubabschaltung
notwendig, um ein Aufbringen der Folie auf die Präge-
form und deren Verkleben zu vermeiden.
[0014] Weiter ist es vorteilhaft, wenn die Bogenstanz-
und -prägemaschine über getrennte Antriebe des Bo-
gentransportsystems und der einzelnen Bearbeitungs-
stationen verfügt. Der Antrieb des Bogentransportsy-
stems kann dabei insbesondere als Linearantrieb aus-
gebildet sein.
[0015] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteransprüche sowie die
Beschreibung eines Ausführungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausführungsbeispiel

[0016] Die Erfindung soll an Hand eines Ausführungs-

beispiels noch näher erläutert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung

Fig. 1 eine Bogenstanz- und Prägemaschine mit
Vorrichtung zur Regulierung des Stanz- oder
Prägedrucks

Fig. 2a eine Detailansicht der Stanzstation
Fig. 2b eine Schnittdarstellung der Fig. 2a entlang IIb-

IIb
Fig. 3a ein Aktuatorelement ausgeführt als Piezoele-

ment
Fig. 3b ein Aktuatorelement ausgeführt als Hydraulik-

kammer
Fig. 3c ein Aktuatorelement ausgeführt als elektro-

mechanische Verstellvorrichtung

[0017] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-
genstanz- und -prägemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen und Ablegen von Bögen aus Papier, Pappe und
dergleichen dargestellt. Die Stanz- und Prägemaschine
100 besitzt einen Anleger 1, eine Stanzstation 2, eine
Ausbrechstation 3 und einen Ausleger 4, die von einem
gemeinsamen Maschinengehäuse 5 getragen und um-
schlossen werden.
[0018] Die Bogen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt und über einen Zuführtisch 16
der Bogenstanz- und -prägemaschine 100 zugeführt und
von an einem Transportsystem 7 befestigten Greifern
eines Greiferwagens 8 an ihrer Vorderkante ergriffen und
intermittierend in Bogenförderrichtung F durch die ver-
schiedenen Stationen 2, 3 und 4 der Stanz- und Präge-
maschine 100 hindurchgezogen.
[0019] Die Stanzstation 2 besteht aus einem Unter-
tisch 9 und einem Obertisch 10, welche mit dem Abstand
a voneinander beabstandet sind. Der Untertisch 9 ist fest
im Maschinengestell gelagert und mit einer Gegenplatte
zum Stanzmesser versehen. Der Obertisch 10 ist vertikal
hin- und her bewegbar gelagert. Der Untertisch 9 steht
in Verbindung mit einer Vorrichtung zur Regulierung des
Stanz- oder Prägedrucks 20. Diese befindet sich zwi-
schen Untertisch 9 und festem Maschinenrahmen 5.
[0020] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Prägestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen ausge-
stattet ist. In der Ausbrechstation 3 werden mit Hilfe der
Ausbrechwerkzeuge die nicht benötigten Abfallstücke
aus dem Bogen 6 nach unten herausgestoßen, wodurch
die Abfallstücke 11 in einen unter der Station eingescho-
benen behälterartigen Wagen 12 fallen.
[0021] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
in den Ausleger 4, wo der Bogen 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 Bögen in Form
eines Stapels 14 aufgestapelt werden, so dass nach Er-
reichen einer bestimmten Stapelhöhe die Paletten mit
den aufgestapelten Bögen 14 aus dem Bereich der
Stanz- und Prägemaschine 100 weggefahren werden
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können.
[0022] Fig. 2a zeigt eine Detailansicht der Stanzstation
2 der Bogenstanz- und -prägemaschine 100. Obertisch
10 und Untertisch 9 sind mit dem Abstand a voneinander
beabstandet. Bei dem Untertisch 9 handelt es sich um
den festen Tiegel, beim Obertisch 10 handelt es sich um
den zustellbaren Tiegel, welcher einen Stanzhub S aus-
führt. Der Untertisch 9 ist mit dem Maschinengehäuse 5
der Bogenstanz- und -prägemaschine 100 fest verbun-
den. Zwischen dem Untertisch 9 und dem Maschinen-
gehäuse 5 befindet sich die Vorrichtung zur Regulierung
des Stanz- oder Prägedrucks 20. Diese besitzt mehrere
Aktuatorelemente 21. Aus Fig. 2b wird deutlich, dass die-
se Aktuatorelemente 21 über die Grundfläche der Vor-
richtung zur Regulierung des Stanz- oder Prägedrucks
20 verteilt sind. Die Aktuatorelemente 21 können dabei,
wie dargestellt, matrixförmig gleichmäßig über die Flä-
che der Vorrichtung zur Regulierung des Stanz- oder
Prägedrucks 20 verteilt sein oder auch ungleichmäßig
(nicht dargestellt).
[0023] Die Aktuatorelemente 21 der Vorrichtung zur
Regulierung des Stanz- oder Prägedrucks 20 können
einzeln angesteuert werden. Die Ansteuerung geschieht
über eine Steuerung 15. Auch der Stanzhub S, d. h. die
Zustellung von Obertisch 10 zum Untertisch 9, wird über
die Steuerung 15 angesteuert.
[0024] Zur übersichtlicheren Darstellung wurde die
Stanzstation 2 ohne Stanzwerkzeuge dargestellt. Die
Stanzmesser werden mittels eines Werkzeugrahmens
mit dem Obertisch 10 verbunden. Mit dem Untertisch 9
ist eine Gegenstanzplatte verbunden. Das Stanzwerk-
zeug kann dabei in einer dem Fachmann bekannten Wei-
se ausgeführt sein. Auch Greiferwagen 8 und Bogen 6
sind der Übersichtlichkeit wegen nicht dargestellt. Ihre
Position ergibt sich jedoch aus Fig. 1.
[0025] Werden die Aktuatorelemente 21 der Vorrich-
tung zur Regulierung des Stanz- oder Prägedrucks 20
einzeln von der Steuerung 15 angesteuert, so wirken die-
se mit einer Druckkraft auf den Untertisch 9 und die dar-
über liegende Gegenstanzplatte. Der Untertisch 9 und
die Gegenstanzplatte erfahren dadurch eine minimale
Verformung. Durch diese Verformung kann der Abstand
a des Obertischs vom Untertisch zonal eingestellt wer-
den, d. h. der Abstand von Stanzmesser zur Gegenstanz-
platte und damit der durch ein Stanzmesser auf einen
Bogen 6 wirkende Stanzdruck.
[0026] Die Aktuatorelemente 21 der Vorrichtung zur
Regulierung des Stanz- oder Prägedrucks 20 können in
verschiedenen Ausführungsvarianten ausgeführt sein.
Diese sind in den Figuren 3a, 3b und 3c dargestellt. Fig.
3a zeigt ein Piezoelement 30, an welches eine Spannung
angelegt wird, die eine Verformung der Piezokristalle be-
wirkt. Die Ansteuerung des Piezoelements geschieht
durch die Steuerung der Spannungsquelle. Das Piezo-
element 30 ist dabei so ausgeführt, dass sich die Kristalle
hauptsächlich in Ausdehnrichtung b ausdehnen. Die
Ausdehnung der Piezokristalle in senkrechter Richtung
zur Ausdehnrichtung b hingegen wird durch die Zusam-

mensetzung und den konstruktiven Aufbau des Piezo-
elements 30 verhindert.
[0027] Fig. 3b zeigt eine Hydraulikkammer 31. Diese
ist über Schlauchleitungen mit einem Hydraulikaggregat
33 verbunden. Zwischen Hydraulikaggregat 33 und Hy-
draulikkammer 31 befindet sich ein Ventil 32. Dieses wird
von der Steuerung 15 angesteuert. Die Hydraulikkam-
mer 31 ist konstruktiv so aufgebaut, dass eine Erhöhung
des Drucks in der Hydraulikkammer 31 eine Ausdehnung
des Aktuatorelements 21 in Ausdehnrichtung b bewirkt.
[0028] In Fig. 3c ist eine elektromechanische Verstell-
vorrichtung 36 dargestellt. Diese besitzt einen ersten Keil
36.1 und einen zweiten Keil 36.2. Diese gleiten jeweils
auf ihren abgeschrägten Flächen aufeinander. Der erste
und untere Keil 36.1 kann über ein Getriebe 35 von einem
Elektromotor 34 in Verstellrichtung c verschoben wer-
den. Während der Verschiebung c gleitet der zweite und
obere Keil 36.2 auf dem unteren Keil 36.1 und wird da-
durch in Verstellrichtung d verschoben. Die Steuerung
des Aktuatorelements 21 mit elektromechanischer Ver-
stellvorrichtung 36 geschieht durch die Ansteuerung des
Elektromotors 34.
[0029] Die Verstellung der Aktuatorelemente 21 in
Ausdehnrichtung b bzw. Verstellrichtung d bewirken je-
weils eine Druckkraft auf den Obertisch 9.

Bezugszeichenliste

[0030]

1 Anleger
2 Stanzstation
3 Ausbrechstation
4 Ausleger
5 Maschinengehäuse
6 Bogen
7 Transportsystem
8 Greiferwagen
9 Untertisch
10 Obertisch
11 Abfallstücke
12 Wagen
13 Palette
14 Auslagestapel
15 Steuerung
16 Zuführtisch

20 Vorrichtung zur Regulierung des Stanz- oder Prä-
gedrucks

21 Aktuatorelement

30 Piezoelement
31 Hydraulikkammer
32 Ventil
33 Hydraulikaggregat
34 Elektromotor
35 Getriebe
36 Verstellvorrichtung
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36.1 1. Keil Verstellvorrichtung
36.2 2. Keil Verstellvorrichtung

100 Bogenstanz- und -prägemaschine

a Abstand Obertisch-Untertisch
b Ausdehnrichtung Aktuatorelement
c Verstellrichtung 1. Keil
d Verstellrichtung 2. Keil
F Bogen-Förderrichtung
S Stanzhub

Patentansprüche

1. Bogenstanz- und -prägemaschine (100) mit minde-
stens einer Stanzstation (2) mit regulierbarem
Stanz- oder Prägedruck mit einem ersten fest in ei-
nem Maschinengestell (5) angeordneten unteren
Tiegel (9, 10) und einem zweiten gegen den ersten
Tiegel zustellbaren oberen Tiegel (9, 10), welcher
über ein Joch mit senkrechten Trägern mit dem Ma-
schinengestell (5) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass sich in den senkrechten Trägern des Jochs je
eine Vorrichtung (20) zur Regulierung des Stanz-
oder Prägedrucks während des Betriebs der Bogen-
stanz- und Prägemaschine (100) befindet und jede
Vorrichtung (20) zur Regulierung des Stanz- oder
Prägedrucks mindestens ein Aktuatorelement (21)
besitzt welches einzeln angesteuert werden kann.

2. Bogenstanz- und -prägemaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aktuatorelemente (21) Piezo-Elemente
(30) sind.

3. Bogenstanz- und -prägemaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aktuatorelemente (21) Hydraulikkammen
(31) sind.

4. Bogenstanz- und -prägemaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aktuatorelemente (21) Elektromotoren (34)
sind, welche über ein Getriebe (35) mit einer Ver-
stellvorrichtung (36; 36.1; 36.2) in Verbindung ste-
hen.

Claims

1. Sheet-fed die-cutting and embossing machine (100)
including at least one die-cutting unit (2) with adjust-
able die-cutting or embossing pressure and having
a lower platen (9, 10) fixedly arranged in a machine
frame (5) and a second upper platen (9, 10) engage-
able with the first platen and connected to the ma-

chine frame (5) by a cross member with vertical sup-
ports,
characterized in
that a respective device (20) for adjusting the die-
cutting or embossing pressure during operation of
the die-cutting and embossing machine (100) is lo-
cated in the vertical supports of the cross member,
and that each device (20) for adjusting the die-cutting
or embossing pressure includes at least one actuator
element (21) that can be actuated individually.

2. Sheet-fed die-cutting and embossing machine ac-
cording to Claim 1,
characterized in
that the actuator elements (21) are piezo elements.

3. Sheet-fed die-cutting and embossing machine ac-
cording to Claim 1,
characterized in
that the actuator elements (21) are hydraulic cham-
bers (31).

4. Sheet-fed die-cutting and embossing device accord-
ing to Claim 1,
characterized in
that the actuator elements (21) are electric motors
(34) that are connected to an adjustment device (36;
36.1, 36.2) by a gearing mechanism (35).

Revendications

1. Machine de découpe et de gaufrage de feuilles (100)
avec au moins une rotation de découpe (2) compre-
nant une pression de gaufrage ou de découpe ré-
glable avec une première platine (9, 10) inférieure
disposée dans un châssis de machine (5) et une
seconde platine supérieure ajustable par rapport à
la première platine (9, 10), qui est reliée par un cadre
ayant deux poutres perpendiculaires au bâti de ma-
chine (5),
caractérisée en ce que dans les poutres perpen-
diculaires du cadre, il est disposé un dispositif (20)
pour le réglage de la pression de découpe ou de
gaufrage pendant le fonctionnement de la machine
de découpe et de gaufrage et chaque dispositif (20)
possède au moins un élément d’actionnement (21)
pour le réglage de la pression de découpe ou de
gaufrage, lequel peut être commandée individuelle-
ment.

2. Machine de découpe et de gaufrage de feuilles selon
la revendication 1, caractérisée en ce que les élé-
ments d’actionnement (21) sont dés éléments piézo-
électriques (30).

3. Machine de découpe et de gaufrage de feuilles selon
la revendication 1, caractérisée en ce que les élé-
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ments d’actionnement (21) sont des chambres hy-
drauliques (31).

4. Machine de découpe et de gaufrage de feuilles selon
la revendication 1, caractérisée en ce que les élé-
ments d’actionnement (21) sont des moteurs élec-
triques qui sont connectés par un engrenage (35) à
un dispositif de réglage (36 ; 36.1 ; 36.2).
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