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(54) VERFAHREN ZUR ERFASSUNG DER ANZAHL GESTAPELTER FOLIENZUSCHNITTE UND ZUGEHURIGE VORRICHTUNG

(57) Beschrieben wird ein Verfahren zur Erfassung einer
bestimmten Anzahl von in einem Stapel (9) voriiegenden
ausgestanzten Folienzuschnitten. Nach einer bestimmten
Anzahl von Hiben einer Stanze (1) wird durch Verformen
oder Abtragen des Folienwerkstoffs eine Markierung (20)
auf der StapelauBenfiiche angebracht. Es ist ein selbsttatig
bewegliches Markierwerkzeug (15) vorgesehen, vorzugs-
weise in Form eines druckluftbetatigten StoBwerkzeugs, das
die Form der Spitze einer Messerklinge hat und wenig ein-
dringend auf die StapelauBenfiache gestoBen wird, wobei
die Klingenflache parallel 2u den Folien steht.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erfassung einer bestimmten Anzahl von in einem Stapel
vorliegenden ausgestanzten Folienzuschnitten sowie eine Vorrichtung zum Stanzen und Stapeln solcher
Folienzuschnitte. Die Erfindung ist insbesondere anzuwenden auf Flachdeckel aus Aluminium zum HeiBsie-
gelverschluB von Kunststoffverpackungen, z. B. Joghurtbechern.

Die Stanzvorrichtungen flr solche Zuschnitte aus Aluminiumfolie arbeiten in der Weise, daB die
Zuschnitte unmittelbar aufeinander gestapeit werden, d. h. an der Riickseite der Matrize als Stapel
austreten. Ein Gegenhalter, der sich mit einer bestimmten Reibkraft in Stapelrichtung bewegen 48t halt
den Stapel zusammen. Bei schriger Anordnung des Stapels ruht dieser auf einigen in Richtung der
Stapelachse verlaufenden Gleitstangen. Meist sind Mehrfachmatrizen mit mehreren gleichzeitig bewegten
Stempeln vorgesehen, wobei dann auch mehrere Stapel entstehen.

Wenn die Folienzuschnitte wie Ublich in gleich groBen unverletzten Stapeln von beispielsweise 1000
Stlick verpackt werden sollen, geht es darum, diese Menge genau zu bestimmen. Es ist bekannt, die
Stanzhiibe mittels eines Z@hlwerks zu z&hlen und nach der gewiinschten Hubzahl die Maschine stilizuset-
zen. Eine Arbeiterin entnimmt dann die Stapel, verpackt sie und setzt die Maschine wieder in Betrieb. Die
Stillstandszeiten der Stanzmaschine, auch wenn sie nur kurz sind, addieren sich jedoch iiber Tage und
Waoachen zu erheblichen Verlustzeiten. Es kommt hinzu, daB die Packerinnen meist mehrere Maschinen zu
bedienen oder andere Arbeiten zu verrichten haben. Der Stillstand der Maschinen wird dann durch ein
Signal angezeigt, was zur Folge hat, daB die anderweitigen Arbeiten unterbrochen und die Stapel aus der
stillstehenden Maschine entnommen werden, nur um die Stillstandszeiten gering zu halten. Das flhrt zu
einer hektischen ungesunden Arbeitsweise.

Andererseits ist es auch bekannt, die Zahl der Zuschnitte durch die Hohe des Stapels zu bestimmen
und dabei einige Zuschnitte wegzunehmen oder hinzuzufiigen. Ebenso ist es bekannt, die Stapel zu
wiegen, um dadurch auf die Anzahl der Zuschnitte zu schlieBen. Beide Methoden sind aber umsténdlich
und zerstdren den Zusammenhalt des Stapels, was im Hinblick auf die Weiterverwendung der Zuschnitte
unerwinscht ist.

In der Offenlegungsschrift DE 29 02 261 wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Riesmarkierung
von Stapeln vorwéhibar abgezéhlter Bogen (Papierbdgen) beschrieben, bei dem die nacheinander ankom-
menden auf den Stapel gefbrderten Bdgen gezdhit werden und nach Erreichung der vorgewidhiten
Bogenzah! das Ries markiert wird. Die Zahlimpulse werden gespeichert und nach Erreichen der vorgewahl-
ten Zahl von gestapelten B&gen wird eine Stempelvorrichtung betitigt, die den oberen Teil des Rieses an
der Kopfseite des Bogenstapels mit einem Stempelaufdruck versieht.

Eine derartige Markierung der Stapelhdhe mittels eines von einem ZZhiwerk gesteuerten Farbauftrags
ist unbefriedigend, weil einerseits die Schreibgerate fiir einen Farb- oder Tintenauftrag sehr stdranfillig sind
und sténdig nachgefilit werden miissen und andererseits, weil die Zuschnitte aufgrund der sehr strengen
Hygienevorschriften im Lebensmittelbereich nicht mit Fremdstoffen in Berlihrung kommen dirfen. Aus
diesem letzteren Grunde ist auch das Hantieren mit einzeinen Zuschnitten bei der oben erwihnten
Langenbemessung oder dem Abwiegen des Stapels h&chst fraglich.

In der Offenlegungsschrift DE 34 37 348 wird eine Vorrichtung zur Markierung von einzelnen Auflagen
oder Druckbogenteilstapeln auf dem Ablagetisch einer Druckmaschine offenbart. Dabei wird die Vorwirnsbe-
wegung der B&gen beim Auswurf aus der Druckmaschine ausgenutzt, um im Stapel bestimmten Bdgen
eine Vorzugsposition durch einen Versatz in Bezug auf den verbleibenden Stapel zu geben. Wenn jedoch
die Folienzuschnitte klein sind und der Stapel einer Stltzung durch eine Fihrungsrinne oder dergleichen
bedarf, ist es nicht mdglich, einen Zuschnitt seitlich zu versetzen. AuBerdem |48t die zu ihrer Fldche
senkrechte Aufstapelbewegung der gestanzten Zuschnitte einen derartigen Versatz nicht zu.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einfaches, zuverldssiges und hygienisch einwandfreies
Verfahren vorzuschlagen, welches es erlaubt, ohne zeitliche Bindung bei weiterlaufender Stanzmaschine die
gewlnschte Anzahi von Zuschnitten unmittelbar als zusammenhZngender Stapel wegnehmen zu kdnnen.

Diese Aufgabe wird unter Zuhilfenahme eines Z#hlwerks flir die Stanzhlibe erfindungsgemaB dadurch
geldst, daB bei Erreichen der gewlinschten Anzahl durch Verformen oder Abtragen des Folienwerkstoffs
eine Markierung auf der StapelauBenfliche angebracht wird. Dabei ist zu berlicksichtigen, daB die Oberfl4-
chenstruktur der Stapeiseiten- oder StapelauBenfliche sehr gleichméBig, glatt und glénzend ist. Schon die
kleinste Verletzung dieser Oberfliche bildet daher eine erkennbare Markierung, so daB der zusammenhan-
gende Stapel an dieser Stelle getrennt und der abgetrennte Teil mit genau der gewlnschten Anzahi von
Folienzuschnitten weggenommen werden kann.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens wird bei einer Vorrichtung zum Stanzen und Stapeln von Folienzu-
schnitten vorgeschlagen, da8 ein selbsttidtig bewegbares Markierwerkzeug so angeordnet ist, daB es,
ausgel8st durch das Signal eines Zahlwerks, in einer schnellen Bewegung durch Verformen oder Abtragen
des Folienwerkstoffs eine Markierung auf der StapelauBenfidche erzeugt. Man kdnnte sich beispielsweise
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ein kleines Fris- oder Sigewerkzeug vorstellen, das einerseits eine Schneidbewegung macht und anderer-
seits in dem gewlinschten Augenblick kurz an der StapelauBenfliche angesetzt wird, um diese anzuritzen o.
dgl. Besonders einfach ist es jedoch, wenn das Markierwerkzeug ein StoBwerkzeug ist. Dieses kann
insbesondere mittels einer druckluftbetitigten Kolben-Zylinder-Anordnung angetrieben sein. Ein Druckiuftan-
trieb ist insofern besonders vorteilhaft, als bei derartigen Stanzmaschinen ohnehin verschiedene andere
Funktionen pneumatisch durchgefiihrt werden, so z. B. das Abl&sen der Zuschnitte vom Stanzstempel oder
das Spannen der Aufnahmevorrichtung fir die Folien-Vorratsrolle.

Ein bewihrtes Markierwerkzeug hat etwa die Form der Spitze einer Messerklinge und wird mit der
Spitze senkrecht auf die StapelauBenfidche gestoBen und zwar derart, daB die Klingenfldche parallel zu den
Folien steht. Die Spitze dringt nur etwa 1 oder 2 mm tief zwischen zwei Folien ein und hinterldst infolge
einer kleinen Verformung dieser beiden Folien einen sichtbaren Spalt bzw. eine Verletzung der AuBenfla-
che.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung erldutert. Im einzeinen
zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Stapels von Folienzuschnitten sowie das zugehdrige Markierwerkzeug
und ein Stanzwerkzeug schematisch im Schnitt und
Fig. 2 eine axiale Ansicht des Stapels mit entsprechender AuBenansicht des Markierwerkzeugs.

GemaiB Fig. 1 umfaBt eine Stanzvorrichtung einen Schnittstempel 1, der mit einer Matrize 2 zusammen-
wirkt. Er ist in einer feststehenden Fiihrung 3 gefiihrt und wird von einem Exzenterantrieb 4 angetrieben. In
dem Spalt zwischen Fiihrung 3 und Matrize 2 befindet sich eine meist farbig bedruckte Aluminiumfolie 5,
die von einer Vorratsrolle 6 schrittweise abgezogen wird und aus der mittels des Schnittstempels 1 runde,
mit einer Lasche 7 versehene Folienzuschnitte herausgestanzt werden. Ein Gegenhaiter 8, der den gleichen
UmriB wie die Folienzuschnitte hat, stiitzt den sich bildenden Stapel 9 ab. Der Gegenhalter wird durch eine
Stange 10 gefiihrt, die sich gegen eine Reibkraft zuriickbewegen kann, so da8 der Stapel mit dieser Kraft
zusammengehalten wird. Das Gewicht des Stapels ruht auf einigen runden Tragstdben 11, die in Stapel-
l@ngsrichtung zum Gegenhalter 8 hin leicht gegeniiber der Horizontalen geneigt sind und einen Tragkorb fir
den Stapel biiden.

Die mittels eines Befestigungswinkels 12 an der Matrize 2 befestigte Markiervorrichtung umfaBt einen
Zylinder 13 und einen Antriebskolben 14, an dessen Kolbenstange ein Winkelblech 15 befestigt ist. Der in
Richtung der Kolbenstange abstehende Schenkel des Winkelblechs ist spitz zugeschnitten und angeschlif-
fen. Die Kolbenstange steht radial zum Stapel 9 und die Fliche des angeschliffenen Schenkels des
Winkeiblechs 15 steht parallel zur Fidche der Folienzuschnitte. Wie insbesondere Fig. 2 zeigt, sind an der
ansonsten runden Kolbenstange Fihrungsleisten 17 angeordnet, welche eine Drehbewegung der Kolben-
stange verhindern und dadurch die beschriebene rdumliche Orientierung des Winkelbiechs 15 aufrechter-
halten.

Die beschriebene Gesamtvorrichtung hat folgende Wirkungsweise: Die Stanzvorrichtung arbeitet unun-
terbrochen. Der in Fig. 2 gezeigte Tragkorb fiir den Stapel 9 ist in Wirklichkeit wesentlich langer, so daB ein
lingerer Stapel von wesentlich mehr als 1000 Folienzuschnitten aufgenommen werden kann. Im Ruhezu-
stand nimmt die Markiervorrichtung die Stellung nach Fig. 1 ein, in welcher eine Rickstellfeder 18 den
Kolben 14 in seiner linken Endlage hilt. Die Stanzvorrichtung umfafit wie Ublich ein Z&hiwerk. Dieses gibt
nach jeweils 1000 Hiiben ein Markierungssignal, was zur Folge hat, daB ein nicht gezeigtes Magnetventil
Sffnet und dadurch kurzzeitig der Antriebskolben 14 durch die Leitung 19 mit Druckluft beaufschlagt wird.
Dadurch macht der Kolben und das Winkelblech 15 eine StoBbewegung, wobei die Spitze 16 ein wenig in
die Stapeloberfliche einstéBt, was in Fig. 2 sirichpunktiert angedeutet ist. Dabei bleibt ein kleiner, aber
doch deutlich sichtbarer Spalt 20 als Markierung an dem Stapel zurlick. Dadurch kann die Arbeiterin zu
einem nicht genau festgelegten spéteren Zeitpunkt den durch die Markierung 20 festgelegten Endstapel
einfach komplett herausnehmen. Sie schiebt dazu den Gegenhalter 8 zundchst noch ein Stiick weit zurlck,
trennt dann den Stapel, indem sie an der Markierung mit den Fingerndgeln eingreift und schiebt nach der
Wegnahme des Stapels den Gegenhalter wieder heran.

Legende zu den Hinweisziffern

Schnittstempel
Matrize
Fihrung
Exzenterantrieb
Aluminiumfolie
Vorratsrolle
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7 Lasche

8 Gegenhalter
9 Stapel

10 Stange

11 Tragstab

12 Befestigungswinkel
13 Zylinder

14 Antriebskolben

15 Winkelblech

16 Spitze

17 Flhrungsleiste

18 Rickstellfeder

18 Druckiuftieitung

20 Markierung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Erfassung einer bestimmten Anzahl von in einem Stapel vorliegenden ausgestanzten
Folienzuschnitten durch Abzahien der Stanzhiibe, dadurch gekennzeichnet, daB bei Erreichen der
gewiinschten Anzahl durch Verformen oder Abtragen des Folienwerkstoffs eine Markierung (20) auf der
StapelauBenflache angebracht wird.

2. Vorrichtung zum Stanzen und Stapeln von Folienzuschnitten mit einem Zihlwerk zur Erfassung der
Anzahl der Stanzhiibe, dadurch gekennzeichnet, daB ein selbsttdtig bewegbares Markierwerkzeug
(15) so angeordnet ist, daB es, ausgeldst durch das Signal eines ZZhlwerks, in einer schnellen
Bewegung durch Verformen oder Abtragen des Folienwerkstoffs eine Markierung (20) auf der Stapelau-
Benfldche erzeugt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal das Markierwerkzeug (15) ein StoBwerk-
zeug ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine druckluftbetétigte Kolben-Zylinder-
Anordnung (13, 14) zum Antrieb des Markierwerkzeugs (15) vorgesehen ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 das Markierwerkzeug (15) etwa die
Form der Spitze einer Messerklinge hat und senkrecht auf die StapelauBenfliche gestoBen wird, derart,

daB die Klingenfidche parallel zu den Folien steht.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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