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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer Vorrichtung zum Pragen, wobei ein
Werkzeug in Form einer Patrize mit einem Werkzeug in
Form einer Matrize zusammenarbeitet, das eine Werk-
zeug durch einen Motor und das andere Werkzeug durch
einen anderen Motor rotativ angetrieben wird und die Mo-
toren zueinander elektronisch synchronisiert werden.
[0002] Rotationspragevorrichtungen werden zum Pra-
gen der Blindenschrift Braille in Kartonbdgen verwendet,
aus denen Faltschachteln, z. B. fir Pharmazeutika, ge-
fertigt werden.

[0003] Bei solchen und dhnlichen Vorrichtungen wer-
den die Matrize und die Patrize jeweils durch einen Motor
rotativ angetrieben. Die Matrize und die Patrize missen
miteinander synchronisiert werden, was entweder Uber
eine Zahnradverbindung mechanisch oder uber eine
elektronische Synchronisation der Motoren erfolgen
kann.

[0004] In DE 10 2007 044 217 A1 ist eine Rotations-
pragevorrichtung beschrieben, bei welcher die Patrize
und die Matrize durch das Ineinandergreifen von Zahn-
kranzen synchronisiert werden. Eine Patrizenwelle ist
héhenverstellbar und kann mittels eines Piezo-Aktors
bewegt werden.

[0005] In EP 1447 211 B1 ist eine Rillvorrichtung be-
schrieben, bei welcher die eine Rillwalze mit Matrizen
und die andere Rillwalze mit Patrizen ausgestattet ist.
Die Rillwalzen kénnen elektronisch oder mechanisch
synchronisiert sein. Um unterschiedliche Radien der Rill-
werkzeuge einzustellen und Materialien unterschiedli-
cher Dicke bearbeiten zu kdnnen, ist der Achsabstand
zwischen den beiden Rillwalzen einstellbar.

[0006] In EP 1 527 920 B1 ist eine Vorrichtung be-
schrieben, bei welcher die Werkzeugwalzen durch Mo-
toren angetrieben werden, die elektronisch synchroni-
siert sind. Walzenlagerbdcke lassen sich in Abhangigkeit
vom Walzendurchmesser mittels eines Aktors vertikal
einstellen.

[0007] In US 7,651,454 B2 ist eine Vorrichtung zum
Pragen der Blindenschrift Braille beschrieben. Die Vor-
richtung hat Pragewalzen, die jeweils durch einen Motor
angetrieben werden. Den Motoren ist jeweils ein Puls-
generator zugeordnet. Mit Hilfe der Pulsgeneratoren
lasst sich eine Winkellage-Abweichung der Werkzeug-
walzen detektieren. Eine der Pragewalzen ist in einem
Gehause gelagert, welches gefedert und vertikal verfahr-
bar ist. Dadurch werden durch auRergewéhnlich dicke
Kartonbogen sonst verursachte Werkzeugschaden ver-
mieden.

[0008] In WO-A-2011/060459 ist eine gattungsbilden-
de Pragevorrichtung beschrieben, bei der eine Synchro-
nisation der Pragewalzenmotoren mittels Drehwinkel-
sensoren erfolgt.

[0009] Bei keinem Stand der Technik werden durch
Synchronlaufabweichungen verursachte Bauteilbescha-
digungen hinreichend sicher vermieden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0010] Deshalb liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, durch Synchronlaufabweichungen sonst verur-
sachte Bauteilbeschadigungen sicher zu vermeiden.
[0011] Diese Aufgabe wird durcheinVerfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st. Das erfindungsge-
mafRe Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung zum
Pragen, wobei ein Werkzeug in Form einer Patrize mit
einem Werkzeug in Form einer Matrize zusammenarbei-
tet, das eine Werkzeug durch einen Motor und das an-
dere durch einen anderen Motor rotativ angetrieben wird
und die Motoren zueinander elektronisch synchronisiert
werden, ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Synchron-
lauf der Motoren beziiglich auftretender Abweichungen
mittels mindestens eines Winkellagegebers iberwacht
wird, und dass bei einem Auftreten einer unzulassig gro-
Ren Abweichung mittels eines Aktors automatisch eines
der Werkzeuge von dem anderen Werkzeugen weg ver-
stellt wird, um Bauteilbeschadigungen zu vermeiden.
[0012] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren wer-
den Storfalle sicher erkannt und SchutzmaRnahmen
zwangslaufig eingeleitet.

[0013] In den Unteransprichen sind vorteilhafte Wei-
terbildungen des erfindungsgemaRen Verfahrens ge-
nannt.

[0014] Beieiner Weiterbildung wird bei dem Verstellen
des einen Werkzeugs von dem anderen Werkzeug weg
zwischen diesen beiden Werkzeugen ein so groRRer Ab-
stand geschaffen, dass die Patrize auler Eingriff in die
Matrize gelangt. Dies ist bei einem Verfahren zweckma-
Rig, bei welchem im stérungsfreien Synchronlauf beim
Pragen die Patrize in die Matrize eingreift. Dieses Ein-
greifen kann dadurch geschehen, dass Stempel der Pa-
trize in Locher der Matrize wahrend der Werkzeugrota-
tion voriibergehend eintauchen.

[0015] Bei einer weiteren Weiterbildung ist der Aktor
ein Piezo-Aktor. Dies ist hinsichtlich einer quasi schlag-
artigen Reaktion auf das Auftreten der unzuldssig groRen
Abweichung vorteilhaft. Mittels des Piezo-Aktors kann
das eine Werkzeug extrem reaktionsschnell von dem an-
deren Werkzeug weg verstellt werden, um die Bauteil-
beschadigungen zu vermeiden.

[0016] Bei einer weiteren Weiterbildung wird die Uber-
wachung des Synchronlaufs der Motoren beziglich auf-
tretender Abweichungen mittels zweier Winkellagegeber
durchgefiihrt, von denen jeder einem anderen der Moto-
ren zugeordnet ist. Sind die Motoren Ulber eine soge-
nannte Folgesteuerung miteinander verbunden, reicht
zur Uberwachung des Synchronlaufs ein einziger Win-
kellagegeber aus.

[0017] Beieinerweiteren Weiterbildung sind die Werk-
zeuge Braille-Pragewerkzeuge, d.h., Pragewerkzeuge
zum Pragen der Punkte der Braille-Blindenschrift.
[0018] Zur Erfindung gehart auch eine Steuereinrich-
tung, die zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien Ver-
fahrens oder einer seiner Weiterbildungen programmiert
ist. AulRerdem gehort zur Erfindung eine mit einer sol-
chen Steuereinrichtung ausgestattete Pragevorrichtung
und eine mit einer solchen Pragevorrichtung ausgestat-
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tete Faltschachtelklebemaschine.

[0019] Weitere konstruktive und funktionelle vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung vorteilhafter Ausfiih-
rungsbeispiele und der dazugehdrigen Zeichnung.

[0020] In dieser zeigt:

Figur 1 eine Rotationspragevorrichtung mit einer
Matrizenwelle und einer Patrizenwelle,
die durch einen Aktor von der Matrizen-
welle weg verstellbar ist,

Figuren 2-5  verschiedene Ausbildungen des Aktors
aus Figur 1

Figur 6 das Eindringen der Patrize in die Matrize
beim Pragen, und

Figur 7 ein Ablaufdiagramm der Schritte eines
Verfahrens zum Betreiben der Rotations-
pragevorrichtung aus Figur 1.

[0021] In den Figuren 1 bis 7 sind einander entspre-

chende Elemente und Bauteile mit den gleichen Bezugs-
zeichen bezeichnet.

[0022] Figur 1 zeigt eine Pragevorrichtung 24 zum ro-
tativen Pragen von Braille-Blindenschrift. Die Pragevor-
richtung 24 ist Bestandteil einer Faltschachtelklebema-
schine 19 und umfasst eine Patrize 1 mit Stempeln 2 und
eine Matrize 3 mit Léchern 4. Die Stempel 2 driicken
beim Pragen der Punkte das Material in die Locher 4.
Die Stempel 2 sind Bestandteil eines produktspezifi-
schen Werkzeugs und in der dem gewiinschten Braille-
Symbol entsprechenden Anzahl und Anordnung vorhan-
den. Das Werkzeug ist ein Prageblech, das auf der Pa-
trize 1 befestigt ist. Erfordert ein anderer Job ein anderes
Braille-Symbol, wird das Werkzeug gegen ein anderes
ausgewechselt. Die Locher 4 sind in fur alle Braille-Sym-
bole erforderlicher Anzahl in Anordnung vorhanden, so
dass die Matrize 3 universell einsetzbar ist.

[0023] Die Patrize 1 ist Uber eine erste Welle 5 mit ei-
nem ersten Motor 6 drehfest verbunden. Die Matrize 2
ist Uber eine zweite Welle 7 mit einem zweiten Motor 8
drehfest verbunden. Die Motoren 6, 8 sind Direktantriebe
und Uber eine elektronische Steuereinrichtung 20 (vgl.
Figur 7) miteinander synchronisiert. Der Synchronlauf
der Wellen 5, 7 und somit der Patrize 1 und der Matrize
3 ist rein steuerungstechnisch und nicht durch den Form-
schluss von Zahnradern oder dergleichen getriebetech-
nisch gesichert. Mit der Steuereinrichtung verbunden
sind ein dem ersten Motor 6 zugeordneter, erster Win-
kellagegeber 9 und ein dem zweiten Motor 8 zugeord-
neter, zweiter Winkellagegeber 10.

[0024] Die Matrize 3, die zweite Welle 7 und der zweite
Motor 8 bilden eine ortsfest gelagerte, zweite Einheit.
Eine erste Einheit wird durch die Patrize 1, die erste Welle
5 und den ersten Motor 6 gebildet und ist relativ zur zwei-
ten Einheitin Abhangigkeit von der Dicke des zu pragen-
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den Materials verstellbar gelagert.

[0025] Eine gegeneinander vertauschte Anordnung
der Patrize 1 und der Matrize 3, wobei die Patrize 1 als
Bestandteil der zweiten Einheit auf der zweiten Welle 7
sale und die Matrize 3 als Bestandteil der ersten Einheit
auf der ersten Welle 5 sale, ist ebenfalls moglich. Dies
gilt auch fir sdmtliche nachfolgend noch erlauterte Aus-
fuhrungsbeispiele.

[0026] Das zur und von der zweiten Einheit hin und
weg erfolgende Verstellen der ersten Einheit erfolgt ver-
tikal und durch einen Stellantrieb oder Aktor 11 angetrie-
ben. Der Aktor 11 ist in Figur 1 schematisch angedeutet.
[0027] Die Figuren 2 bis 5 zeigen verschiedene Aus-
fuhrungsbeispiele des Aktors 11 aus Figur 1.

[0028] GemaR Figur 2 ist der Aktor 11 ein pneumati-
scher Arbeitszylinder. Eine mit Druckluft beaufschlagba-
re Expansionskammer des Aktors 11 ist Gber ein Ventil
12 entliftbar. Bei stérungsfreiem Maschinenlauf ist das
Ventil 12 geschlossen und die Expansionskammer mit
Druckluft beaufschlagt, so dass der Aktor 11 die erste
Einheit mitsamt der ersten Welle 5 gegen einen Anschlag
13 driickt. Dies geschieht gegen die Wirkung einer unter
Vorspannung stehenden Ruckstellfeder 14. Der An-
schlag 13 kann eine Schraube sein und ist in Abhéngig-
keit von der Dicke des zu pragenden Materials justierbar.
Bei einem Winkellagefehler 6ffnet die Steuereinrichtung
das Ventil 12, so dass Uber dieses die Expansionskam-
mer entllftet wird. Infolgedessen hebt die Ruckstellfeder
14 die Patrize 1 von der Matrize 3 ab und die Stempel 2
auler Eingriff in die Locher 4. Somit kann der Winkella-
gefehler nicht zu einer Bauteilbeschadigung fiihren. Die
zu grofRe Asynchronizitat der Patrize 1 und der Matrize
3 zueinander erkennt die Steuereinrichtung anhand der
ihr von den Winkellagegebern 9, 10 tGbermittelten Signa-
le.

[0029] GemaR Figur 3 ist der Aktor 11 ein pneumati-
scher Arbeitszylinder, der doppeltwirkend ist. Durch
Druckluftbeaufschlagung der einen Expansionskammer
wird bewirkt, dass der Aktor 11 die erste Einheit mitsamt
der ersten Welle 5 gegen den justierbaren Anschlag 13
zieht. Dadurch ist die Tiefe des Eingriffs der Patrize in
die Matrize 3 definiert. Wenn die erste Einheit am An-
schlag 13 anliegt, wird mittels einer Feststellpatrone 15
die Kolbenstange des Aktors 11 festgeklemmt. Danach
wird die Expansionskammer entliiftet und die andere Ex-
pansionskammer mit Druckluft beaufschlagt, so dass der
Aktor 11 bestrebt ist, seine Kolbenstange auszufahren.
Im stérungsfreien Synchronlauf wird dieses Ausfahren
durch die Feststellpatrone 15 verhindert. Bei Auftreten
einer nicht tolerablen Synchronlaufabweichung I6st die
Steuereinrichtung die Feststellpatrone 15, so dass die
Kolbenstange schlagartig ausfahrt und der Aktor 11 da-
durch die Patrize 1 aulRer Eingriff in die Matrize 3 hebt.
[0030] GemaR Figur 4 ist der Aktor 11 ein elektroma-
gnetischer Aktor mit einem linear bewegbaren Anker. Der
Aktor 11 greift an einem Schenkel eines Kniehebels 16
an, Uber welchen die erste Einheit einschliellich ihrer
ersten Welle 5 mit der zweiten Einheit einschlieflich ihrer
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zweiten Welle 7 verbunden ist. An dem anderen Schen-
kel des Kniehebels 16 greift die Rickstellfeder 14 an,
welche bei miteinander hinreichend synchronem Lauf
der Patrize 1 und der Matrize 3 die erste Einheit gegen
den Anschlag 13 zieht. Beim Auftreten der Synchronlauf-
storung steuert die Steuereinrichtung den Aktor 11 so
an, dass dieser aktiviert wird und ausfahrt und die erste
Einheit mitsamt der Patrize 1 (vgl. Figur 1) von der zwei-
ten Einheit mitsamt der Matrize 3 (vgl. Figur 1) weg be-
wegt. Diese Bewegung der ersten Einheit erfolgt durch
eine Linearfiihrung 17 gefiihrt und gegen die Kraft der
Ruckstellfeder 14. Die Bewegung hat zur Folge, dass die
Patrize 1 auler Eingriff in die Matrize 3 gelangt und zwi-
schen der Patrize 1 und der Matrize 3 ein hinreichendes
Spaltmal} geschaffen wird.

[0031] Zueinander vertauschte Funktionen des Aktors
11 und der Ruckstellfeder 14 sind méglich, wobei im st6-
rungsfreien Betrieb der Aktor 11 die erste Einheit in An-
lage am Anschlag 13 halt und im Stoérfall der Aktor 11
deaktiviert wird und die Ruckstellfeder 14 Gber den Knie-
hebel 16 die erste Einheit von der zweiten Einheit weg
bewegt.

[0032] GemaR Figur 5 st die erste Einheit
einschlielllich der ersten Welle und der Patrize 1 Uber
einen als der Aktor 11 fungierenden Piezo-Aktor mit der
zweiten Einheit einschlieRlich der zweiten Welle 7 und
der Matrize 3 verbunden. Der Aktor 11 dient bei stérungs-
freiem Synchronlauf als Auflage fir die erste Einheit, so
dass bei diesem Ausflihrungsbeispiel der bei den ande-
ren Ausflhrungsbeispielen vorhandene Anschlag 13
(vgl. Figuren 2 bis 4) entfallen ist. Die Steuereinrichtung
beaufschlagt den Aktor 11 entsprechend der jeweils er-
forderlichen Dicke des zu pragenden Materials mit einer
analogen elektrischen Spannung. In Abhangigkeit von
der jeweiligen GréRe der Spannung fahrt der Aktor 11
mehr oder weniger weit aus oder ein, so dass auf diese
Weise eine stufenlose Materialdickeneinstellung (z. B.
Papierdickeneinstellung) des einen Pragewerkzeuges
relativ zum anderen, hier der Patrize 1 relativ zur Matrize
3, gegeben ist. Bei einer von den Winkellagegebern 9,
10 detektierten UbermaRigen Synchronlaufabweichung
der beiden Pragewerkzeuge zueinander steuert die
Steuereinrichtung die GrofRRe der elektrischen Spannung,
mit der der Aktor 11 beaufschlagt ist, so, dass der Aktor
11 die erste Einheit mitsamt der ersten Welle 5 und der
darauf sitzenden Patrize 1 schlagartig (z. B. in ca. 1 Mil-
lisekunde) um ein erforderliches MaR (z. B. ca. 0,2 Mil-
limeter) von der zweiten Einheit weg verstellt. Dadurch
wird das im Laufe jeder Werkzeugumdrehung erfolgende
Ineinandergreifen der beiden Pragewerkzeuge, ndmlich
das Eintauchen der Stempel 2 in die Lécher 4, aufgeho-
ben und eine Werkzeugbruchgefahr beseitigt.

[0033] Figur 6 zeigt, dass bei stérungsfreiem Syn-
chronlauf bei der Bearbeitung des Materials 18 die Stem-
pel 2 in die Locher 4 eintaucht. Dabei bewegen sich die
Stempel 2 im Bereich der Lécher 4 bis unter die Um-
fangslinie der Matrize 3. Bei diesem Kdmmen der Werk-
zeuge miteinander wird das Material 18 durch die Stem-
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pel 2 in die Locher 4 hineingedriickt, um die Braille-Punk-
te zu erzeugen.

[0034] Figur 7 zeigt schematisch die bereits mehrfach
erwahnte Steuereinrichtung 20 und ein Ablaufdiagramm,
gemal welchem die Steuereinrichtung 20 die Motoren
6, 8 und den Aktor 11 bei allen in den Figuren 1 bis 6
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen steuert.

[0035] In einem ersten Schritt 21 werden die Motoren
6, 8 miteinander elektronisch synchronisiert. In einem
zweiten Schritt 22 wird mittels der Winkellagegeber 9, 10
eine unzuldssige Synchronlaufabweichung der Motoren
6, 8 gemessen.

[0036] Ineinem dritten Schritt 23 wird durch den Aktor
11 die Patrize 1 von der Matrize 3 weg auf einen unkri-
tischen Abstand verstellt.

Bezugszeichenliste

[0037]

1 Patrize

2 Stempel

3 Matrize

4 Loch

5 erste Welle

6 erster Motor

7 zweite Welle

8 zweiter Motor

9 erster Winkellagegeber
10 zweiter Winkellagegeber
11 Aktor

12 Ventil

13 Anschlag

14 Ruckstellfeder

15 Feststellpatrone

16 Kniehebel

17 Linearfiihrung

18 Material

19 Faltschachtelklebemaschine
20 Steuereinrichtung

21 bis 23 Schritt

24 Pragevorrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung (24) zum
Pragen, wobei

- ein Werkzeug (1) in Form einer Patrize (1) mit
einem Werkzeug (3) in Form einer Matrize (3)
zusammenarbeitet,

- das eine Werkzeug (1) durch einen Motor (6)
und das andere Werkzeug (3) durch einen an-
deren Motor (8) rotativ angetrieben wird, und

- die Motoren (6, 8) zueinander elektronisch syn-
chronisiert werden, wobei



10.

7 EP 2 583 816 B1 8

a) ein Synchronlauf der Motoren (6, 8) be-
zuglich auftretender Abweichungen mittels
mindestens eines Winkellagegebers (9, 10)
Uberwacht wird,

dadurch gekennzeichnet,

b) dass bei einem Auftreten einer unzulds-
sig groRen Abweichung mittels eines Aktors
(11) automatisch eines (1) der Werkzeuge
von dem anderen Werkzeug (3) weg ver-
stellt wird, um Bauteilbeschadigungen zu
vermeiden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Schritt b) das zu verstellende Werkzeug (1)
auf einen so groRen Abstand relativ zu dem anderen
Werkzeug (3) verstellt wird, dass die Patrize (1) au-
Rer Eingriff in die Matrize (3) gelangt.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass im stoérungsfreien Synchronlauf beim Pragen
die Patrize (1) in die Matrize (3) eingreift.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei dem Eingriff Stempel (2) der Patrize (1) in
Lécher (4) der Matrize (3) voriibergehend eintau-
chen.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Aktor (11) ein Piezo-Aktor ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt a) mittels zweier Winkellagegeber
(9, 10) durchgefiihrt wird, von denen jeder einem
anderen der Motoren (6, 8) zugeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkzeuge (1, 3) Braille-Pragewerkzeuge
sind.

Steuereinrichtung, (20) die zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7 pro-
grammiert ist.

Pragevorrichtung (24) mit einer Steuereinrichtung
(20) nach Anspruch 8.

Faltschachtelklebemaschine (14) mit einer Prage-
vorrichtung (24) nach Anspruch 9.
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Claims

1.

Method for operating a device (24) for embossing,

- wherein a tool (1) in the form of a male tool (1)
cooperates with a tool (3) in the form of a female
tool (3),

- wherein the one tool (1) is driven to rotate by
a motor (6) and the other tool (3) is driven to
rotate by another motor (8), and

-wherein the motors (6, 8) are electronically syn-
chronized with each other, and

- wherein

a) a synchronous running of the motors (6,
8) is monitored in terms of occurring devia-
tions by at least one angular position sensor
(9, 10),

characterized in

that

b) when a deviation of inacceptable magni-
tude occurs, an actuator (11) automatically
moves one (1) of the tools away from the
other tool (3) to avoid damage to compo-
nents.

Method according to Claim 1,

characterized in

that in step b) the tool (1) to be moved is moved far
enough away relative to the other tool (3) that the
male tool (1) no longer engages with the female tool

3)

Method according to Claim 2,

characterized in

that during undisrupted synchronous running, in an
embossing process, the male tool (1) engages in the
female tool (3).

Method according to Claim 3,

characterized in

that when in engagement, embossing dies (2) of the
male tool (1) temporarily dip into holes (4) in the fe-
male tool (3).

Method according to Claim 1,
characterized in
that the actuator (11) is a piezo actuator.

Method according to Claim 1,

characterized in

that step a) is carried out using two angular position
transmitters (9, 10), each of which is associated to
a respective one of the motors (6, 8).

Method according to Claim 1,
characterized in
that the tools (1, 3) are Braille embossing tools.
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8. Controldevice (20) thatis programmed to implement 6. Procéde selon la revendication 1,
the method according to any one of Claims 1 to 7. caractérisé en ce
que I'étape a) est réalisée au moyen de deux cap-
9. Embossing device (24) including a control device teurs de position angulaire (9, 10), dont chacun d’en-
(20) according to Claim 8. 5 tre eux est associé a un des moteurs (6, 8).
10. Folder-gluer (14) including an embossing device 7. Procédée selon la revendication 1,
(24) according to Claim 9. caractérisé en ce
que les outils (1, 3) sont des outils de gaufrage
10 braille.

Revendications
8. Dispositif de commande (20) qui est programmé

1. Procédé pour le fonctionnement d’un dispositif (24) pour exécuter le procédé selon 'une quelconque des
pour le gaufrage, dans lequel revendications 1 a 7.
15
- un outil (1) sous forme de patrice (1) coopére 9. Dispositif de gaufrage (24) comprenant un dispositif
avec un outil (3) sous forme de matrice (3), de commande (20) selon la revendication 8.
- un outil (1) est entrainé en rotation par un mo-
teur (6) et l'autre outil (3) par un autre moteur 10. Encolleuse-plieuse (14) comprenant un dispositif de
(8), et 20 gaufrage (24) selon la revendication 9.

- les moteurs (6, 8) sont synchronisés électro-
niquement entre eux,

a) une transmission synchrone des moteurs
(6, 8) étant surveillée parrapportaux écarts 25
se produisant au moins par l'intermédiaire
d’au moins un capteur de position angulaire
(9, 10),
caractérisé en ce
b) que lors de la survenance d’un écarttrop 30
important, I'un des outils (1) est automati-
quement écarté de 'autre outil (3) au moyen
d’'un actionneur (11) pour éviter d’'endom-
mager des composants.
35
2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que dans I'étape b) I'outil (1) a déplacer est amené
a une distance suffisante par rapport a I'autre outil
(3) pour que la patrice (1) soit désengagée de la 40
matrice (3).

3. Procédé selon la revendication 2,
caractérisé en ce
qu’en cas de synchronisme parfait, la patrice (1) 45
s’engage dans la matrice (3) pour le gaufrage.

4. Procédé selon la revendication 3,
caractérisé en ce
que le poingon (2) de la patrice (1) plonge tempo- 50
rairement dans des trous (4) de la matrice (3) pen-
dant 'engagement.

5. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce 55
que l'actionneur (11) est un actionneur piézoélectri-
que.
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