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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Stanzaggregat (900) mit ei-
ner Vorrichtung zum Wechseln (950) eines Stanzzylinders (901), wobei das St-
anzaggregat (900) zumindest einen Stanzzylinder (901) und zumindest einen Ge-
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(901) mittels der Vorrichtung zum Wechseln (950) mit zumindest einem weiteren
Stanzzylinder (903) auswechselbar ist. Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren
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Beschreibung

Stanzaggregat mit einer Vorrichtung zum Wechseln eines Stanzzylinders und Verfahren

zum Wechseln eines Stanzzylinders

Die Erfindung betrifft ein Stanzaggregat mit einer Vorrichtung zum Wechseln eines
Stanzzylinders gemar dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfahren zum

Wechseln eines Stanzzylinders nach Anspruch 38.

Bei der Verarbeitung von Wellpappe durchlauft ein Wellpappbogen mehrere
Bearbeitungsschritte. Die Bogen werden beispielsweise bedruckt oder lackiert und
kénnen durch Formgebungseinrichtungen in ihrer Masse und/oder Form und/oder Kontur
verandert. Ein besonders geeignetes Druckverfahren ist der Flexodruck. Der Flexodruck
zeichnet sich durch einen Formzylinder mit einer flexiblen Druckform aus. Zur
Formgebung kommen héufig aufgrund ihrer Geschwindigkeitsvorteile rotative

Verarbeitungsverfahren, wie Rotationsstanzen, zum Einsatz.

Rotationsstanzen weisen Ublicherweise Stanzaggregate mit einem Stanzzylinder und
einem Gegenstanzzylinder auf. Die DE 10 2004 058 597 A1 zeigt beispielsweise eine
Stanze mit zwei rotierenden Bearbeitungswalzen. Ebenfalls ist durch die DE 20 2012 100
708 U1 eine Stanzvorrichtung mit einer kontinuierlich laufender Stanzwalze offenbart,

welche durch einen Synchronmotor angetrieben ist.

Auf dem Stanzzylinder ist Ublicherweise eine Stanzform mit Stanzwerkzeugen bzw.
Messern angeordnet, welche im Betrieb das Substrat bearbeiten und dabei auch mit dem
Gegenstanzzylinder in Kontakt tritt. Die Gegenstanzzylinder weisen dabei elastische und
widerstandfahige Aufziige bzw. Stanzbelége auf. Bei einem Jobwechseln missen die
Stanzformen getauscht werden. Um die Rotationsstanze schnell wieder in einen

betriebsbereiten Zustand zu Uberflhren, kommen Wechselvorrichtungen flr Stanzzylinder
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zum Einsatz.

Durch die US 6 138 544 A ist eine Wechselvorrichtung fir einen Stanzzylinder bekannt.
Die Anordnung der Zylinder in dieser Wechselvorrichtung wird in der Schrift als
Planetenanordnung bezeichnet, da zwei Stanzzylinder um einem Gegenstanzzylinder
angeordnet sind. Die Zylinder sind auf einer Scheibe angeordnet und die beiden

Stanzzylinder kénnen durch Rotation der Scheibe ausgetauscht werden.

Weiterhin offenbart auch die GB 2 406 069 A eine ahnliche Anordnung der
Gegenstanzzylinder und Stanzzylinder. Die zwei Stanzzylinder sind um eine

Rotationsachse rotierbar angeordnet und kénnen durch Rotation getauscht werden.

Weiterhin offenbart die DE 10 2014 205 880 B3 eine Stanzvorrichtung mit Mitteln zum
Wechseln von Stanzzylindern. Dabei soll der Werkzeugwechsel schneller ablaufen. Die
Stanzvorrichtung weist dazu zwei Halterungen zur Aufnahme von Stanzzylindern auf. Der
Gegenstanzzylinder kann an beide Stanzzylinder angestellt werden. Der
Gegenstanzzylinder wird dazu von einem Stanzzylinder abgestellt und an den anderen

angestellt.

Die US 7 175 578 B2 zeigt eine weitere Méglichkeit Stanzzylinder auszutauschen. Dabei
werden zwei Stanzzylinder mittels Linearfuhrungen verstellt. Dabei kann ein Stanzzylinder
in der horizontalen Richtung aus einer Wartungsposition gefahren werden. Der zu
wechselnde Stanzzylinder und der Gegenstanzzylinder werden aus einer vertikalen
Position so verstellt, dass die beiden Stanzzylinder in der Vertikalen Richtung auf einer
Ebene liegen. Anschlieend werden beide Stanzzylinder horizontal verschoben. Der neue

Stanzzylinder nimmt dann die Position des vorherigen Zylinders ein.

Weiterhin sind Zylinderwechselvorrichtung in Druckmaschinen bekannt. Durch die

WO 98/50235 A2 ist beispielsweise eine Vorrichtung zum Wechseln eines Formzylinders
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in einer Rotationsdruckmaschine, insbesondere einer Tiefdruckmaschine, bekannt. Durch
den Einsatz einer Llnettenlagerung ist ein Wechsel eines Zylinders sehr einfach. Ein
Formzylinder kann mittels eines Schlittens aus dem Seitengestell gehoben werden und in
Richtung eines Aufzuges bewegt. Dort kann der Formzylinder dann verschoben werden.
Der Aufzug wird zum HeranfUhren eines neuen Formzylinders verfahren und

anschlieBRend wird der neue Formzylinder an die Lagerung geflhrt.

Beim Wechseln von Formzylindern oder zum Zwecke einer relativen Verdrehung
zueinander kénnen die Formzylinder von ihrem Antrieb entkoppelt werden. Beispielsweise
offenbart die WO 01/87605 A1 eine solche Kupplung eines Formzylinders mit einem
entsprechenden Antrieb in einer Druckmaschine. In dieser Schrift wird der Motor als
Ganzes zum Ankuppeln und/oder zum Entkoppeln verschoben. Der Motor wird Uber eine

Gewindespindel verstellt.

Die DE 10 2009 028 208 A1 sowie die WO 2011/015478 A1 offenbaren eine
Druckmaschine mit austauschbaren Zylindern eines Druckwerks. Dabei kann ein
Formzylinder und/oder ein Ubertragungszylinder von einem Antrieb entkoppelt werden
und ausgetauscht werden. Uber eine Vorrichtung kénnen die Zylinder in verschiedenen
Positionen angeordnet werden. So ist unter anderem ein Austausch der Zylinder

vereinfacht und erméglicht ebenso einen Einbau von unterschiedlich grolRen Zylindern.

Den Zylinderaustausch in einer Rotationsdruckmaschine offenbart auch die WO 2013/
041 455 A1. Mittels einer Handhabungseinrichtung wird der Zylinder aus dessen
Lageraufnahmen entnommen und in eine Vorratsposition in einer Aufnahmeeinrichtung
eines in einer Ubergabeposition angeordneten bewegbaren Speichers von zwei
bewegbaren Speichern transferiert. Dabei sind die bewegbaren Speicher entlang eines
FUhrungssystems mit einer Komponente in vertikaler Richtung bewegbar und mit einer
Komponente in einer axialen Richtung, welche parallel zu der Rotationsachse des

Zylinders ist, bewegbar.
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In Bearbeitungsmaschinen sind beispielsweise auch vertikal verstellbare
Transportvorrichtungen vorgesehen. Ein Beispiel hierflr zeigt die DE 41 00 458 A1,
welche eine Plattenzufihrvorrichtung flr Plattenaufteilsédgen offenbart. Dabei ist zwischen
einem Hubtisch und einen Plattenaufgabetisch ein Ubergabetisch zwischengeschaltet, der
an einem FUhrungsgestell rechnergesteuert um vorbestimmte Schritte vertikal verstellbar

ist.

Durch die DE 20 2021 104 224 U1 ist beispielsweise eine Anlagenkomponente mit
Transfer- und Ausrichtfunktion bekannt, wobei eine Ausrichteinheit Gleitschienen zum
Einstellen einer seitlichen Relativposition aufweist und wobei eine Tragereinheit

héhenverstellbar ausgebildet ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Stanzaggregat mit einer Vorrichtung zum
Wechseln eines Stanzzylinders sowie ein Verfahren zum Wechseln eines Stanzzylinders

zu schaffen.

Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch die Merkmale des Anspruches 1 oder durch die

Merkmale des Anspruches 38 geldst.

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass ein
verbessertes Stanzaggregat geschaffen wurde. Insbesondere wurde somit eine

verbesserte Bearbeitungsmaschine mit dem zumindest einen Stanzaggregat geschaffen.

Das Stanzaggregat weist zumindest einen Stanzzylinder, insbesondere mit einer
Rotationsachse, und zumindest einen Gegenstanzzylinder auf. Eine Vorrichtung zum
Wechseln weist zumindest einen weiteren Stanzzylinder zum Wechseln mit dem
zumindest einen Stanzzylinder auf. Einer der Stanzzylinder ist in einer Stanzposition

anordenbar und/oder angeordnet. Der Gegenstanzzylinder ist vorzugsweise in einer
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Arbeitsposition und/oder in einer abgestellten Position anordnenbar und/oder angeordnet.

Der Stanzzylinder wird vorzugsweise durch die Vorrichtung zum Wechseln in einer
einfachen Art und Weise gewechselt. Dies wird in bevorzugter Ausfihrung dadurch
erreicht, dass der Stanzzylinder in besonders einfacher Art und Weise Uberwiegend
horizontal aus einer Stanzposition und/oder Wechselposition enthommen werden kann.
Eine Verbindungsgerade zwischen den Positionen der Zylinder ist dann bevorzugt

weniger als 30 ° zu einer horizontalen geneigt.

Der Stanzzylinder kann bevorzugt durch eine Vorrichtung zum Wechseln in einer
verbesserten Art und Weise gewechselt werden. Zuséatzlich wird ein Vorrlsten eines
Stanzzylinders durch die Vorrichtung zum Wechseln ermdéglicht. Gerade das aufwandige
Wechseln einer Stanzform kann durch das Vorrlsten bereits wahrend eines aktuellen
Stanzprozesses stattfinden. Durch den Einsatz der Vorrichtung zum Wechseln kann ein
weiterer Stanzzylinder vorgertstet werden, wahrend ein Stanzzylinder in Betrieb ist. Die
neue Stanzform ist bei Jobwechsel dann bereits auf dem neuen Stanzzylinder
aufgebracht, wobei dieser dann schnell und vollautomatisch an die Stanzposition
gefahren werden kann. Die Konstruktion der Vorrichtung zum Wechseln gewéhrleistet
dabei einen hohen Automatisierungsgrad mit erhéhter Sicherheit. Weiterhin vermeidet die
Konstruktion der Vorrichtung zum Wechseln durch eine einfache Ausgestaltung und die

Einsparung Uberflissiger Komponenten Zusatzkosten.

AuBerdem kann der Stanzzylinder mit der Vorrichtung zum Wechseln vollautomatisch
gewechselt werden. Inline in einer Bogenbearbeitungsmaschine mit Auftragsaggregaten,
wie Druck- oder Lackaggregaten, erreicht die Bogenbearbeitungsmaschine eine erhéhte
Effizienz hinsichtlich der flr einen Jobwechsel bendtigten Zeit und/oder hinsichtlich der
Bearbeitungsgeschwindigkeit. Auch die Auftragsaggregate weisen beispielsweise
Vorrichtungen zum vereinfachten Wechsel der Zylinder der Auftragswerke auf. Somit

kann eine inline integrierte vollautomatische Vorrichtung zum Wechseln zu einem deutlich
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effizienteren Betrieb der Gesamtmaschine beitragen. Gerade das aufwéndige Wechseln
einer Stanzform kann so bereits in der Bearbeitungsmaschine stattfinden, wahrend ein
aktueller Stanzprozess noch l&uft. Die neue Stanzform ist bei Jobwechsel dann bereits
auf dem Stanzzylinder angebracht, wobei der Stanzzylinder dann schnell und
vollautomatisch an die Stanzposition gefahren werden kann. Die Konstruktion der
Vorrichtung zum Wechseln gewéhrleistet dabei vorteilhafterweise einen hohen
Automatisierungsgrad mit hoher Sicherheit und vermeidet Zusatzkosten durch eine

einfache Ausgestaltung und Einsparung doppelter Komponenten.

Bei einem Jobwechsel mlssen in der Bearbeitungsmaschine in einer bevorzugten
Ausfihrung neben den Stanzwerkzeugen auch die Auftragsformen gewechselt werden. In
einer bevorzugten Konfiguration weist die Bearbeitungsmaschine redundante
Auftragsaggregate, d. h. mehr Auftragsaggregate, als in einem normalen Auftragsjob
bendtigt werden, auf. Durch die Kombination von redundanten Auftragsaggregaten in
Verbindung mit der Vorrichtung zum Wechseln der Stanzzylinder kann ein Jobwechsel
deutlich schneller erfolgen. Die Auftragsaggregate sind bevorzugt so ausgebildet, dass
diese schnell und vollautomatisch an und/oder abgestellt werden kénnen. Die
Kombination aus der Vorrichtung zum Wechseln der Stanzzylinder und den redundanten
Auftragsaggregaten macht ein Vorristen beider Bearbeitungsschritte méglich und
verringert die Zeit bis zum n&chsten Auftragsjob deutlich. Allerdings ist die Anwendung
von einer erhdhten Anzahl an Auftragsaggregaten nicht nur dahingehend beschrénkt,
dass diese zum Vorrlsten verwendet werden kdénnen. Diese kénnen beispielsweise auch
zur Durchfihrung von Sonderauftrégen verwendet werden. Beispielsweise kann so eine

erhéhte Zahl von Farben, insbesondere Spezialfarben, aufgetragen werden.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist das Stanzaggregat eine Vorrichtung zur
Arretierung des Stanzzylinders in der Stanzposition auf. Dadurch kann der Stanzzylinder
in einfacher Weise und sicher in der Stanzposition gehalten werden und in einfacher

Weise ebenso freigegeben werden. Bevorzugt wird der Stanzzylinder bevorzugt von der
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Bearbeitungsstelle, bevorzugt senkrecht, weg zeigend, bevorzugt von unten, gegen ein
Gestell und/oder ein gestellfestes Element und/oder Gehause gedriickt. Der Stanzzylinder
erféhrt beim Stanzen Belastungen aus der Bearbeitungsstelle. Diese kommen
beispielsweise dadurch zustande, dass der Stanzzylinder zyklisch auf den
Gegenstanzzylinder und/oder das Substrat drlickt und/oder schlagt. Dadurch, dass der
Stanzzylinder von der gegenlberliegenden Seite oder von unten gegen das Gestell
gedruckt wird, wirken die Schlage nicht auf die Arretierung des Stanzzylinders, sondern
wirken auf das massive Gestell. Dies flhrt zu einer verbesserten Kraftableitung mit einer
verringerten Belastung und einem verringerten Verschleil3. Die Arretierung steht in
Verbindung mit einem Antrieb, wodurch die Arretierung automatisch betétigt und
angehoben werden kann. Das Lésen bzw. das Fixieren der Arretierung kann so Uber eine

Steuerung synchronisiert mit dem Wechselvorgang der Stanzzylinder ablaufen.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform sind die Lagerungen sowie die Lagersitze an den
Stanzzylindern befestigt angeordnet. Dadurch kann der Stanzzylinder vereinfacht
entnommen werden. Der Stanzzylinder muss dann vor einem Wechsel nicht zuerst in

axialer Richtung aus den Lagern enthommen werden.

Bevorzugt weist das Stanzaggregat einen Antrieb zum Antreiben des Stanzzylinders auf.
Der Antrieb weist einen Motor mit einem Rotor und einem Stator auf, welche relativ
zueinander axial verstellbar angeordnet sind. Der Antrieb bedient dadurch verschiedene
Funktionen. Die relative Verstellbarkeit kann zum einen zur Seitenregistereinstellung
genutzt werden und zum anderen um einen Stanzzylinder aus einer Kupplung
freizugeben und/oder zu entfernen, so dass der Stanzzylinder in einfacher Weise
gewechselt werden kann. Insbesondere kann der Stanzzylinder dadurch in einfacher
Weise horizontal aus seiner Stanzposition entnommen werden. Dies wird méglich, da der
Motor als Synchronmotor mit einem permanent erregten Magnetfeld auf dem Rotor
ausgebildet ist. Der Rotor weist dazu zumindest einen Permanentmagneten auf. In dieser

Konfiguration I&sst sich der Rotor relativ zu dem Stator in einfacher Weise verstellen.
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Konstruktiv ergeben sich durch die Verstellung lediglich des Rotors der Vorteil, dass der
Antrieb fest an einem Geh&usetrager montiert werden kann und auf zuséatzliche
Linearfihrungen, auf denen der gesamte Antrieb verschoben wird, verzichtet werden
kann. Somit muss lediglich gewéhrleistet sein, dass der Rotor axial verstellbar ist. Dies

geschieht bevorzugt durch eine Gleitlagerung.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der Rotor relativ zum Stator verstellbar.
Wahlweise ist der Rotor gemeinsam mit dem Stanzzylinder oder ohne den Stanzzylinder
verstellbar. Bei Verstellung des Rotors gemeinsam mit dem Stanzzylinder kann dessen
Seitenregister eingestellt werden. Bei Verstellung ohne den Stanzzylinder, kann eine
Kupplung so aus dem Weg gefahren werden, dass der Stanzzylinder in einfacher Weise
gewechselt werden kann. Aulzerdem kann eine Kupplung nach dem Zylinderwechsel auch

einfach wieder mit dem neuen Stanzzylinder in Kontakt gebracht werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform werden Rotor und Stator mittels eines
Stellantriebes relativ zueinander verstellt. Dies ermdglich einen automatisierbaren
Verstellprozess. Bevorzugt steht der Stellantrieb dazu mit dem Rotor in Verbindung. Der
Stellantrieb ist bevorzugt als pneumatischer und/oder elektrischer und/oder bevorzugt ein
elektromechanischer Antrieb ausgebildet. Der elektromechanische Antrieb besticht dabei

durch Langlebigkeit und eine verringerte Komplexitét.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist zwischen Motor und Stanzzylinder eine
Kupplung angeordnet. Durch Lésen der Kupplung kann die Verbindung von Antrieb und
Stanzzylinder getrennt werden. Die Kupplung ist bevorzugt mittels eines Druckmittels
I6dsbar. So kann in einfacher Weise eine ausreichend hohe Kraft zum Lésen der Kupplung
aufgebracht werden. Besonders bevorzugt ist das Druckmittel durch eine Bohrung durch
die Achse des Rotors der Kupplung zufihrbar. Dazu kommt bevorzugt eine

Dreheinfihrung zum Einsatz.
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Die Zentrierung des Rotors wird bevorzugt Uber die Lagerung des Stanzzylinders
insbesondere in einer Nabe des Stanzzylinders gewéhrleistet. Durch Ankoppeln der
Kupplung wird der Rotor bevorzugt zentriert. Dies hat den Vorteil, dass auf eine
zusatzliche Lagerung im Motor verzichtet werden kann. Ein Pendelrollenlager erméglicht

eine entsprechende Beweglichkeit.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform wird der Stanzzylinder zum Wechseln von
seinem Antrieb mittels einer Kupplung entkoppelt. Dies hat den Vorteil, dass der
Stanzzylinder gewechselt werden kann und der Antrieb in Position bleibt. Dies erspart
zum einen weiteren Antrieb und zum anderen ist der Bewegungsablauf des
Stanzzylinderwechsels deutlich vereinfacht. Das Stanzaggregat und die Vorrichtung zum

Wechseln kann dann vereinfacht gestaltet werden und beansprucht weniger Platz.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform wird die Kupplung mit einem Stellantrieb betatigt.
Bevorzugt verstellt der Stellantrieb dazu entweder den gesamten Antrieb des
Stanzzylinders parallel zur Rotationsachse oder lediglich einen Teil davon. Bevorzugt
kann der Stellantrieb neben dem Betétigen der Kupplung dazu genutzt werden das
Seitenregister des Antriebes des Stanzzylinders anzupassen. Bevorzugt ist der Antrieb
als Torguemotor mit einer rotierenden Komponente, einem Rotor, und einer starren
Komponente, einem Stator, ausgebildet. Bevorzugt verstellt der Stellantrieb dann lediglich
eine der beiden Komponenten, bevorzugt den Rotor, in axialer Richtung parallel zur
Rotationsachse des Stanzzylinders. In dieser Ausflihrungsform kénnen somit beide

Funktionen mit nur einem Stellantrieb realisiert werden.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform werden die Stanzzylinder mittels einer
Nut in FUhrungen gefuhrt. Dadurch wird die Sicherheit des Wechselvorgangs erheblich
erhéht. Die Stanzzylinder bleiben so in den FUhrungen und ein Verschieben in der axialen

Richtung wird verhindert. Dadurch ist ein Lésen der Zylinder aus den FUhrungen
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unterbunden und die Sicherheit erhoht. Eine sichere Betriebsweise fiir einen

Anlagenbediener ist so zu jederzeit gewéhrleistet.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform weisen die Zylinderzapfen der Zylinder,
insbesondere die Zylinderzapfen des zumindest einen Stanzzylinders, jeweils zumindest
eine Nabe auf. Eine solche Nabe weist bevorzugt die Nut zum sicheren Flhren der
Stanzzylinder in den Fihrungen auf. Weiterhin weist die Nabe die Lagerungen zum
Lagern der Stanzzylinder auf. Bevorzugt weist die Nabe eine angepasste Kontaktflache

zum Fixieren und/oder Lésen der Stanzzylinder mittels der Arretierung auf.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Stanzaggregat so ausgebildet, dass der
zumindest eine Gegenstanzzylinder beim Auswechseln in einer Arbeitsposition oder in
einer abgestellten Position angeordnet ist und/oder bleibt. Dadurch l&sst sich der
Wechselvorgang vereinfachen, da lediglich die Stanzzylinder bewegt werden mussen.
Weiterhin ist der Wechselvorgang beschleunigt, da der Gegenstanzzylinder schnell

wieder in die Arbeitsposition gebracht werden kann.

Bevorzugt weist die Vorrichtung zum Wechseln von Stanzzylindern dazu, bevorzugt zwei,
Fuhrungen auf. Diese kleine Anzahl an FUhrungen ermdglicht einen Zylinderwechsel mit

besonders einfachem Bewegungsablauf.

Weiterhin weist die Vorrichtung zum Wechseln in bevorzugter Ausfihrung eine
Warteposition zum aneinander Vorbeifuhren der Zylinder, insbesondere der
Stanzzylinder, auf. So kann die Komplexitét des Zylinderwechsels auf ein Minimum
reduziert werden. Dazu ist die Warteposition bevorzugt auerhalb eines direkten
FUhrungsweges zwischen der Stanzposition und der Wartungsposition, weiter bevorzugt

zwischen der Wechselposition und der Wartungsposition, angeordnet.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist die Warteposition in der vertikalen Richtung
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leicht unterhalb oder auf gleicher Héhe oder oberhalb der Stanzposition und/oder der
Wechselposition und/oder der Ausfahrposition angeordnet ist. Dadurch kann ein Wechsel
der Zylinder, insbesondere der Stanzzylinder, in besonders einfacher Weise und mit
konstruktiv einfacher Ausgestaltung ablaufen. Durch Anordnung der Warteposition
oberhalb der Wechselposition und/oder der Ausfahrposition, insbesondere mit einem
Abstand zur Ausfahrposition, wird erreicht, dass ein Stanzzylinderwechsel in einer
einfachen Art und Weise ablauft, da beide Zylinder besonders einfach aneinander
vorbeigefihrt werden kénnen. Dazu muss beispielsweise lediglich eine vertikale FUhrung
erweitert werden. So kann ein Zylinder, insbesondere Stanzzylinder, in der Warteposition
zwischengespeichert werden und der andere Zylinder, insbesondere Stanzzylinder, an
diesem einfach vorbeigefthrt werden. Auf zusatzliche Flhrungen und weitere Ebenen

zum Anordnen der Zylinder kann so verzichtet werden.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform ist die Wartungsposition auf einer deutlich tieferen
Ebene als die Stanzposition des Stanzzylinders. Dadurch kann eine Stanzform besonders
einfach gewechselt oder getauscht werden. Die Stanzform kann dann bequem und ohne
Hubeinrichtung gewechselt werden. Ebenso ist der Stanzzylinder in der Wartungsposition
deutlich besser zugénglich als in der Stanzposition. An der Stanzposition stéren
unterschiedlichste Einrichtungen wie Sensoren, Absaugeinrichtung, Gegenstanzzylinder
usw. Dazu ist besonders vorteilhaft, dass der Stanzzylinder in dieser Position von anderen
Zylindern beabstandet angeordnet ist. Beispielsweise kdnnen dann auch

Hilfseinrichtungen in einfacher Weise an den Stanzzylinder herangebracht werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist das Stanzaggregat eine Vorrichtung zur
Arretierung des Stanzzylinders in der Stanzposition auf. Dadurch kann der Stanzzylinder

in einfacher Weise und sicher in der Stanzposition gehalten werden.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform werden die Stanzzylinder auf einem

Transportsystem transportiert. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind lediglich zwei
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Transportelemente fUr einen Zylinderwechsel nétig. Dies wird vorzugsweise durch den
Einsatz eines gemeinsamen Tragers mit zwei Halteplatzen flr die Zylinder erreicht. Hierzu
kommt ein horizontales Transportelement dazu. Durch diese Anordnung ist der komplette

Zylinderwechsel mit lediglich zwei verstellbaren Elementen realisierbar.

Ein weiterer mit der Erfindung erzielbarer Vorteil besteht darin, dass der Stanzzylinder in
besonders einfacher Weise aus seiner Stanzposition enthommen werden kann. Mittels
einer Verstelleinrichtung kann dabei die Transporteinrichtung, welche die Bogen zu der
Bearbeitungsstelle flhrt, in einfacher Weise verstellt bzw. angehoben werden. Dann kann
der Stanzzylinder besonders einfach, bevorzugt horizontal, aus der Stanzposition
entnommen werden. Die Transporteinrichtung kann in einfacher Weise in Abhangigkeit
von der Position eines Stanzzylinders verstellt werden. Dadurch wird ein einfacher

Bewegungsablauf beim Zylinderwechsel erméglicht.

Bevorzugt weist die Verstelleinrichtung einen Antrieb zum Verstellen der
Transporteinrichtung auf. Dadurch kann die Transporteinrichtung automatisiert verstellt

und bei Bedarf aus dem Weg gebracht werden.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform ist der Verstellvorgang der Transporteinrichtung
mit der Vorrichtung zum Wechseln der Stanzzylinder, bevorzugt mechanisch und/oder
elektrisch, synchronisiert. In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform ist der
Verstellvorgang mechanisch Uber eine Kontaktflache der Transporteinrichtung mit der
Vorrichtung zum Wechseln der Stanzzylinder gekoppelt. Die mechanische Kopplung flhrt
zu einer besonders einfachen und sicheren Betriebsweise des Zylinderwechsels. Durch
die mechanische Kopplung ist insbesondere gewahrleistet, dass die Transporteinrichtung

im richtigen Moment aus dem FUhrungsweg der Vorrichtung zum Wechseln geflihrt wird.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist die Verstelleinrichtung einen besonders

einfachen Aufbau zum Verstellen der Transporteinrichtung auf. Die Transporteinrichtung
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wird bevorzugt auf einer vorzugsweise als FUhrungsschiene, weiter bevorzugt
Linearflhrung, ausgebildeten Fuhrung gefiihrt, wodurch ein einfaches und sicheres
Verstellen bzw. Anheben der Transporteinrichtung gewahrleistet ist. Bevorzugt liegt die
Transporteinrichtung mit inrem Eigengewicht an einem Anschlag in der Arbeitsposition
auf. Zum Verstellen der zumindest einen Transporteinrichtung, vorzugsweise der
Transporteinrichtungen, muss dann lediglich gegen das Eigengewicht der
Transporteinrichtung gearbeitet werden. Die Transporteinrichtung kann in einfacher Weise

in der vertikalen Richtung nach oben angehoben werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die FUhrung, in der die Transporteinrichtung
gefuhrt angeordnet ist, als gemeinsame Fuhrung mit der Vorrichtung zum Wechseln
ausgebildet. An der Transporteinrichtung ist bevorzugt ein Gestell und/oder Gehéuse
angeordnet, welches in der Fiihrung sitzt. Uber eine gemeinsame Kontaktflache zwischen
der Transporteinrichtung bzw. Gestell und der Vorrichtung zum Wechseln wird die
Bewegung beim Zylinderwechseln miteinander synchronisiert. Im Wechselvorgang der
Stanzzylinder wird vorzugsweise ein Transportelement und/oder ein Trager bewegt und
verstellt die Transporteinrichtung bzw. hebt die Transporteinrichtung an. Bevorzugt l1auft
diese Bewegung lediglich in einer Fihrung némlich der vertikalen Flhrung ab. Somit ist
gewahrleistet, dass der Zylinder, insbesondere Stanzzylinder, leicht aus der Stanzposition
entnommen werden kann und weiterhin die Transporteinrichtung nach dem
Zylinderwechsel schnell wieder in die richtige Position bzw. die Arbeitsposition gebracht
wird. Die Ruckbewegung geschieht bevorzugt durch Absenken des Kontaktelements der
Verstelleinrichtung. Durch das Eigengewicht der Transporteinrichtung senkt sich diese

bevorzugt wieder mit ab.

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im

Folgenden naher beschrieben.

Es zeigen:
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Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

14

eine schematische Darstellung einer Bogenbearbeitungsmaschine mit

Auftragswerken und Stanzaggregat;

eine Seitenansicht einer Bogenbearbeitungsmaschine in einer bevorzugten
Konfiguration mit vier Druckwerken sowie dem Stanzaggregat mit Vorrichtung

zum Wechseln;

eine schematische Darstellung eines Auftragswerkes mit einem Farbauftrag von

unten;

eine schematische Darstellung eines Auftragswerkes mit einem Farbauftrag von

oben;

eine schematische Darstellung der Bogenauslage mit einer Vorrichtung zum

Ausschleusen von Bogen;

eine perspektivische Darstellung einer Rasterwalzenwechselvorrichtung;

eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einem Stanzzylinder in der
Stanzposition und dem weiteren Stanzzylinder in der Wartungsposition und dem

Gegenstanzzylinder in der Arbeitsposition;

eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einem Stanzzylinder in der
Stanzposition und dem weiteren Stanzzylinder in der Wartungsposition und dem

Gegenstanzzylinder in der abgestellten Position;

eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einem Stanzzylinder in der

Wechselposition und dem weiteren Stanzzylinder in der Wartungsposition und
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dem Gegenstanzzylinder in der abgestellten Position;

Fig. 10 eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einem Stanzzylinder in der
Wechselposition und dem weiteren Stanzzylinder in der Warteposition und dem

Gegenstanzzylinder in der abgestellten Position;

Fig. 11 eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einem Stanzzylinder in der
Ausfahrposition und dem weiteren Stanzzylinder in der Warteposition und dem
Gegenstanzzylinder in der abgestellten Position;

Fig. 12 eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einem Stanzzylinder in der
Wartungsposition und dem weiteren Stanzzylinder in der Stanzposition und dem
Gegenstanzzylinder in der Arbeitsposition;

Fig. 13 eine perspektivische Darstellung des Stanzaggregats;

Fig. 14 eine weitere perspektivische Darstellung des Stanzaggregats, wobei weitere
Stanzzylinder zur Verdeutlichung der Positionen schematisch in der
Warteposition, der Ausfahrposition und der Wartungsposition angeordnet sind,;

Fig. 15 eine Schnittdarstellung des Stanzaggregats mit Antrieben;

Fig. 16 eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einer Transporteinrichtung in der

Arbeitsposition;

Fig. 17 eine Seitenansicht des Verstellmechanismus der Transporteinrichtung;

Fig. 18 eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einer Transporteinrichtung in der

Wartungsposition;
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Fig. 19 eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einer gelésten Kupplung;

Fig. 20 eine Seitenansicht des Stanzaggregats mit einer geschlossenen Kupplung;

Fig. 21 eine Schnittdarstellung des Antriebes des Stanzzylinders.

Eine Bearbeitungsmaschine 01 ist bevorzugt als Druckmaschine 01 und/oder als
Formgebungsmaschine 01, insbesondere Stanzmaschine 01 ausgebildet. Die

Druckmaschine 01 ist beispielsweise als Flexo-Druckmaschine 01 ausgebildet.

Bevorzugt wird die Bearbeitungsmaschine 01 als Druckmaschine 01 bezeichnet, wenn sie
zumindest ein Druckwerk 614 und/oder zumindest ein Druckaggregat 600 aufweist,
insbesondere unabhangig davon, ob sie weitere Aggregate zur Bearbeitung von Substrat
02 aufweist. Beispielsweise weist eine als Druckmaschine 01 ausgebildete
Bearbeitungsmaschine 01 zuséatzlich zumindest ein weiteres solches Aggregat 900 auf,
beispielsweise zumindest ein Formgebungsaggregat 900, das bevorzugt als
Stanzaggregat 900, weiter bevorzugt als Stanzeinrichtung 900, ausgebildet ist. Bevorzugt
wird die Bearbeitungsmaschine 01 als Formgebungsmaschine 01 bezeichnet, wenn sie
zumindest ein Formgebungswerk 914 und/oder zumindest ein Formgebungsaggregat 900
aufweist, insbesondere unabhangig davon, ob sie weitere Aggregate 600 zur Bearbeitung
von Substrat 02 aufweist. Bevorzugt wird die Bearbeitungsmaschine 01 als
Stanzmaschine 01 bezeichnet, wenn sie zumindest ein Stanzwerk 914 und/oder
zumindest ein Stanzaggregat 900 und/oder zumindest eine Stanzeinrichtung 900
aufweist, insbesondere unabhangig davon, ob sie weitere Aggregate 600 zur Bearbeitung
von Substrat 02 aufweist. Beispielsweise weist eine als Formgebungsmaschine 01 oder
Stanzmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 zusétzlich zumindest ein
weiteres Aggregat 600 zur Bearbeitung von Substrat 02 auf, beispielsweise zumindest ein

Druckaggregat 600 und/oder zumindest ein Druckwerk 614.
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In einer bevorzugten Ausflhrung umfasst die Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere
eine Bogenbearbeitungsmaschine 01, vorzugsweise ein als Bogenanleger 100
ausgebildetes Aggregat 100 und/oder zumindest ein Auftragwerk 614 zum Auftragen
zumindest eines Druckbildes auf Substrat 02. Sofern die Bearbeitungsmaschine 01
zumindest ein Druckwerk 614 und/oder zumindest ein Druckaggregat 600 einerseits und
zumindest ein Formgebungswerk 914 und/oder zumindest ein Formgebungsaggregat 900
andererseits aufweist, ist sie demnach sowohl als Druckmaschine 01 als auch als
Formgebungsmaschine 01 ausgebildet. Sofern die Bearbeitungsmaschine 01 zumindest
ein Druckwerk 614 und/oder zumindest ein Druckaggregat 600 einerseits und zumindest
ein Stanzwerk 914 und/oder zumindest Stanzaggregat 900 und/oder zumindest eine
Stanzeinrichtung 900 andererseits aufweist, ist sie demnach sowohl als Druckmaschine

01 als auch als Formgebungsmaschine 01, insbesondere Stanzmaschine 01 ausgebildet.

Bevorzugt ist die Bearbeitungsmaschine 01 als Bogenbearbeitungsmaschine 01
ausgebildet, also als Bearbeitungsmaschine 01 flr eine Bearbeitung von bogenférmigem
Substrat 02 oder Bogen 02, insbesondere bogenférmigem Bedruckstoff 02.
Beispielsweise ist die Bogenbearbeitungsmaschine 01 als Bogendruckmaschine 01
und/oder als Bogenformgebungsmaschine 01 und/oder als Bogenstanzmaschine 01
ausgebildet. Die Bearbeitungsmaschine 01 ist weiter bevorzugt als
Wellpappbogenbearbeitungsmaschine 01 ausgebildet, also als Bearbeitungsmaschine 01
fur eine Bearbeitung von bogenférmigem Substrat 02 oder Bogen 02 aus Wellpappe 02,
insbesondere bogenférmigem Bedruckstoff 02 aus Wellpappe 02. Weiter bevorzugt ist die
Bearbeitungsmaschine 01 als Bogendruckmaschine 01 ausgebildet, insbesondere als
Wellpappbogendruckmaschine 01, also als Druckmaschine 01 fUr ein Beschichten
und/oder Bedrucken von bogenférmigem Substrat 02 oder Bogen 02 aus Wellpappe 02,
insbesondere bogenférmigem Bedruckstoff 02 aus Wellpappe 02. Beispielsweise ist die
Druckmaschine 01 als eine nach einem druckformgebundenen Druckverfahren arbeitende

Druckmaschine 01 ausgebildet.
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Sofern nicht explizit unterschieden wird, soll hier vom Begriff des bogenférmigen
Substrates 02, insbesondere eines Bedruckstoffes 02, speziell des Bogens 02
grundséatzlich jedes flachig und in Abschnitten vorliegendes Substrat 02, also auch
tafelférmig oder plattenférmig vorliegende Substrate 02, also auch Tafeln bzw. Platten,
umfasst sein. Das so definierte bogenférmige Substrat 02 bzw. der Bogen 02 ist
beispielsweise aus Papier oder Karton, d. h. als Papier- oder Kartonbogen, oder durch
Bogen 02, Tafeln oder ggf. Platten aus Kunststoff, Pappe, Glas oder Metall gebildet.
Weiter bevorzugt handelt es sich bei dem Substrat 02 um Wellpappe 02, insbesondere
Wellpappbogen 02. Vorzugsweise ist der zumindest eine Bogen 02 als Wellpappe 02
ausgebildet. Unter einer Dicke eines Bogens 02 ist bevorzugt eine Abmessung orthogonal
zu einer grolten Fléche des Bogens 02 zu verstehen. Diese gréRte Flache wird auch als
Hauptflache bezeichnet. Die Dicke der Bogen 02 betrégt beispielsweise zumindest 0,1
mm, weiter bevorzugt zumindest 0,3 mm und noch weiter bevorzugt zumindest 0,5 mm.
Gerade bei Wellpappbogen 02 sind auch deutlich gréRere Dicken Ublich, beispielsweise
zumindest 4 mm oder auch 10 mm und mehr. Wellpappbogen 02 sind vergleichsweise
stabil und daher wenig biegbar. Entsprechende Anpassungen der Bearbeitungsmaschine

01 erleichtern deshalb die Bearbeitung von Bogen 02 groRRer Dicke.

Bevorzugt ist der jeweilige, vorzugsweise der zumindest eine, Bogen 02 aus Papier oder
Pappe oder Karton gebildet. Nach DIN 6730 ist Papier ein flachiger, im Wesentlichen aus
Fasern meist pflanzlicher Herkunft bestehender Werkstoff, der durch Entwasserung einer
Faserstoffaufschwemmung auf einem Sieb gebildet wird. Dabei entsteht ein Faserfilz, der
anschlieRend getrocknet wird. Die flachenbezogene Masse von Papier betragt bevorzugt
maximal 225 g/m2. Nach DIN 6730 ist Pappe ein flachiger, im wesentlicher aus Fasern
pflanzlicher Herkunft bestehender Werkstoff, der durch Entwésserung einer
Faserstoffaufschwemmung auf einem oder zwischen zwei Sieben gebildet wird. Das
Fasergeflige wird verdichtet und getrocknet. Bevorzugt wird Pappe durch

Zusammenkleben oder Zusammenpressen aus Zellstoff und/oder gefertigt. Bevorzugt ist
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Pappe als Vollpappe oder Wellpappe 02 ausgebildet. Wellpappe 02 ist im
Vorangegangenen und im Folgenden Pappe aus einer oder mehrerer Lagen eines
gewellten Papiers, das auf eine Lage oder zwischen mehreren Lagen eines anderen
bevorzugt glatten Papiers oder Pappe geklebt ist. Bevorzugt betragt die flachenbezogene
Masse von Pappe von Uber 225 g/m2. Der Begriff Karton bezeichnet im
Vorangegangenen und im Folgenden ein bevorzugt einseitig gestrichenes papiernes
Flachengebilde bevorzugt mit einer flachenbezogenen Masse von mindestens 150 g/m2
und maximal 600 g/m2. Bevorzugt weist ein Karton eine hohe Festigkeit relativ zu Papier

auf.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt mehrere Aggregate 100; 300; 600; 700;
900; 1000 auf. Unter einem Aggregat ist dabei bevorzugt jeweils eine Gruppe von
Einrichtungen zu verstehen, die funktionell zusammenwirken, insbesondere um einen
bevorzugt in sich geschlossenen Bearbeitungsvorgang von Bogen 02 durchflhren zu
kénnen. Beispielsweise sind zumindest zwei und bevorzugt zumindest drei und weiter
bevorzugt sdmtliche der Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 als Module 100; 300;
600; 700; 900; 1000 ausgebildet oder zumindest jeweils einem solchen zugeordnet. Unter
einem Modul ist dabei insbesondere ein jeweiliges Aggregat oder ein Gebilde aus
mehreren Aggregaten zu verstehen, das bevorzugt zumindest ein Transportmittel
und/oder zumindest einen eigenen steuerbaren und/oder regelbaren Antrieb aufweist
und/oder als eigensténdig funktionsféhiges Modul und/oder jeweils fUr sich hergestellte
und/oder jeweils fur sich montierte Maschineneinheit oder funktionelle Baugruppe
ausgebildet ist. Unter einem eigenen steuerbaren und/oder regelbaren Antrieb eines
Aggregats oder Moduls ist insbesondere ein Antrieb zu verstehen, der dazu dient,
Bewegungen von Bauteilen dieses Aggregats oder Moduls anzutreiben und/oder der dazu
dient, einen Transport von Substrat 02, insbesondere Bogen 02 durch dieses jeweilige
Aggregat oder Modul und/oder durch zumindest einen Einwirkbereich dieses jeweiligen
Aggregats oder Moduls zu bewirken und/oder der dazu dient, zumindest ein flr einen

Kontakt mit Bogen 02 vorgesehenes Bauteil des jeweiligen Aggregats oder Moduls direkt
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oder indirekt anzutreiben. Vorzugsweise ist der eigene steuerbare und/oder regelbare
Antrieb eines Aggregats oder Moduls Bewegungen von Bauteilen dieses Aggregats oder
Moduls antreibend ausgebildet und/oder einen Transport von Substrat 02 bewirkend
ausgebildet und/oder zumindest ein flr einen Kontakt mit Bogen 02 vorgesehenes Bauteil
des jeweiligen Aggregats oder Moduls direkt oder indirekt antreibend ausgebildet. Diese
Antriebe der Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 sind

bevorzugt als insbesondere lagegeregelte Elektromotoren ausgebildet.

Bevorzugt weist jedes Aggregat 100; 300; 600; 700; 900; 1000 zumindest eine
Antriebssteuerung und/oder zumindest einen Antriebsregler auf, die dem jeweiligen
zumindest einen Antrieb des jeweiligen Aggregats 100; 300; 600; 700; 900; 1000
zugeordnet ist. Die Antriebssteuerungen und/oder Antriebsregler der einzelnen Aggregate
100; 300; 600; 700; 900; 1000 sind bevorzugt einzeln und unabhangig voneinander
betreibbar. Weiter bevorzugt sind die Antriebssteuerungen und/oder Antriebsregler der
einzelnen Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 schaltungstechnisch, insbesondere
mittels zumindest eines BUS-Systems, miteinander und/oder mit einer
Maschinensteuerung der Bearbeitungsmaschine 01 derart verknUpft und/oder
verknUpfbar, dass eine aufeinander abgestimmte Steuerung und/oder Regelung der
Antriebe mehrerer oder aller Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der
Bearbeitungsmaschine 01 vorgenommen wird und/oder werden kann. Die einzelnen
Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 und/oder inshesondere Module 100; 300; 600;
700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 sind demnach zumindest bezuglich ihrer
Antriebe bevorzugt elektronisch aufeinander abgestimmt betreibbar und/oder betrieben,
insbesondere mittels zumindest einer elektronischen Leitachse. Bevorzugt wird daflir eine
elektronische Leitachse vorgegeben, beispielsweise von einer Ubergeordneten
Maschinensteuerung der Bearbeitungsmaschine 01. Alternativ oder zusatzlich sind die
einzelnen Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01
zumindest bezuglich ihrer Antriebe beispielsweise mechanisch miteinander synchronisiert

und/oder synchronisierbar. Bevorzugt sind die die einzelnen Aggregate 100; 300; 600;
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700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 jedoch zumindest bezlglich ihrer Antriebe

mechanisch voneinander entkoppelt.

Der fur den Transport von Substrat 02 vorgesehene Raumbereich, den das Substrat 02
im Falle dessen Anwesenheit zumindest zeitweise einnimmt, ist der Transportweg.
Vorzugsweise wird der Transportweg durch zumindest eine Einrichtung zum FlUhren des
Substrates 02 in einem Betriebszustand der Bearbeitungsmaschine 01 festgelegt. Soweit
nicht anders beschrieben zeichnen sich die Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der
Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt jeweils dadurch aus, dass der durch das jeweilige
Aggregat 100; 300; 600; 700; 900; 1000 festgelegte Abschnitt eines fur einen Transport
von Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs zumindest im Wesentlichen flach und weiter
bevorzugt vollstandig flach ist. Unter einem im Wesentlichen flachen Abschnitt des fur den
Transport von Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs ist dabei ein Abschnitt zu
verstehen, der einen minimalen Krimmungsradius aufweist, der zumindest 2 Meter
betragt, weiter bevorzugt zumindest 5 Meter und noch weiter bevorzugt zumindest 10
Meter und noch weiter bevorzugt zumindest 50 Meter. Ein vollsténdig flacher Abschnitt
weist einen unendlich groen Krimmungsradius auf und ist somit ebenfalls im
Wesentlichen flach und weist somit ebenfalls einen minimalen Krimmungsradius auf, der
zumindest 2 Meter betragt. Soweit nicht anders beschrieben zeichnen sich die Aggregate
100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt jeweils dadurch
aus, dass der durch das jeweilige Aggregat 100; 300; 600; 700; 900; 1000 festgelegte
Abschnitt des flr den Transport von Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs zumindest
im Wesentlichen horizontal und weiter bevorzugt ausschlieRlich horizontal verlauft. Dieser
Transportweg erstreckt sich bevorzugt in einer Richtung T, insbesondere
Transportrichtung T. Ein im Wesentlichen horizontal verlaufender flr den Transport von
Bogen 02 vorgesehener Transportweg bedeutet insbesondere, dass der vorgesehene
Transportweg im gesamten Bereich des jeweiligen Aggregats 100; 300; 600; 700; 900;
1000 ausschlieBlich eine oder mehrere Richtungen aufweist, die héchstens um 30°,

bevorzugt héchstens um 15° und weiter bevorzugt héchstens um 5° von zumindest einer
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horizontalen Richtung abweicht. Die Richtung des Transportwegs, insbesondere die
Transportrichtung T, ist dabei insbesondere diejenige Richtung, in der die Bogen 02 an
der Stelle transportiert werden, an der die Richtung gemessen wird. Der fir den Transport
von Bogen 02 vorgesehene Transportweg beginnt bevorzugt an einer Stelle einer

Entnahme der Bogen 02 von einem Anlegerstapel 104.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest eine Substratzufuhreinrichtung
100 auf, die weiter bevorzugt als Aggregat 100, insbesondere Substratzufuhraggregat 100
und/oder als Modul 100, insbesondere Substratzufuhrmodul 100 ausgebildet ist.
Insbesondere im Fall einer Bogenbearbeitungsmaschine 01 ist die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt als Bogenanleger 100 und/oder
Bogenanlegeraggregat 100 und/oder Bogenanlegermodul 100 ausgebildet. Ein zu
bearbeitender Bogen 02 ist vorzugsweise in dem Anlegerstapel 104 innerhalb eines
Speicherbereichs der Substratzufuhreinrichtung 100 gesammelt und wird von dort durch

die Bearbeitungsmaschine 01 geférdert.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist beispielsweise zumindest ein als
Konditionierungseinrichtung ausgebildetes Aggregat, insbesondere
Konditionierungsaggregat auf, das weiter bevorzugt als Modul, insbesondere als
Konditionierungsmodul ausgebildet ist. Eine solche Konditionierungseinrichtung ist
beispielsweise als Vorbereitungseinrichtung oder als Nachbehandlungseinrichtung
ausgebildet. Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als
Vorbereitungseinrichtung ausgebildetes Aggregat, insbesondere Vorbereitungsaggregat
auf, das weiter bevorzugt als Modul, insbesondere als Vorbereitungsmodul ausgebildet ist
und eine Konditionierungseinrichtung darstellt. Die Bearbeitungsmaschine 01 weist
bevorzugt zumindest eine Nachbehandlungseinrichtung auf. Die Bearbeitungsmaschine
01 weist bevorzugt zumindest ein Aggregat 300, bevorzugt eine Anlageeinrichtung 300
auf, die weiter bevorzugt als Anlageaggregat 300 und/oder Anlagemodul 300 ausgebildet

ist. Die zumindest eine Anlageeinrichtung 300 ist alternativ als Bestandteil der
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Substratzufuhreinrichtung 100 oder eines anderen Aggregats ausgebildet.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist beispielsweise zumindest ein Aggregat 600, z. B.
Auftragaggregat 600 auf. Das zumindest eine Auftragaggregat 600 ist vorzugsweise je
nach Funktion und/oder Auftragverfahren angeordnet und/oder aufgebaut. Das zumindest
eine Auftragaggregat 600 dient bevorzugt dazu, zumindest ein jeweiliges Auftragfluid oder
Beschichtungsmittel vollflachig und/oder teilflachig auf die Bogen 02 aufzutragen. Ein
Beispiel eines Auftragaggregats 600 ist ein Druckaggregat 600 oder Druckmodul 600, das
insbesondere einem Auftragen von Druckfarbe und/oder Tinte auf Substrat 02,
insbesondere Bogen 02, dient. Inshesondere ist das zumindest eine Auftragaggregat 600
Auftragfluid, bevorzugt Druckfarbe und/oder Tinte, beispielsweise vollflachig und/oder
teilflachig auf die Bogen 02 auftragend ausgebildet. Im Vorangegangenen und im
Nachfolgenden gelten auch ein gegebenenfalls angeordnetes Grundierungsaggregat
und/oder ein gegebenenfalls Lackierungsaggregat als solches Auftragaggregat 600 oder

Druckaggregat 600.

Insbesondere unabhéngig von der Funktion des damit auftragbaren Auftragfluids lassen
sich Auftragaggregate 600 bevorzugt hinsichtlich ihrer Auftragverfahren unterscheiden.
Ein Beispiel eines Auftragaggregats 600 ist ein formbasiertes Auftragaggregat 600, das
insbesondere zumindest eine feste, kdrperliche und bevorzugt auswechselbare Druckform
aufweist. Formbasierte Auftragaggregate 600 arbeiten bevorzugt nach einem
Flachdruckverfahren, insbesondere Offset-Flachdruckverfahren und/oder nach einem
Tiefdruckverfahren und/oder nach einem Hochdruckverfahren, inshesondere bevorzugt
nach einem Flexo-Druckverfahren. Das entsprechende Auftragaggregat 600 ist dann
beispielsweise ein Flexo-Auftragaggregat 600 oder Flexo-Druckaggregat 600,
insbesondere Flexo-Auftragmodul 600 oder Flexo-Druckmodul 600. Das Druckaggregat
600 weist vorzugsweise einen Formzylinder 602 auf. Der Formzylinder 602 ist
vorzugsweise mittels eines Antriebs M2, bevorzugt Einzelantriebs, angetrieben. Dem

Formzylinder 602 zugeordnet ist vorzugsweise ein Gegendruckzylinder 608. Der
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Gegendruckzylinder ist mittels eines Antriebs M1 angetrieben, vorzugsweise mittels eines
Einzelantriebs oder eines Antriebs des Druckaggregats 600, oder in einer alternativen
Ausfuhrung zuséatzlich zu dem Formzylinder 602 mittels des Antriebs M1 des
Formzylinders 602. Der Formzylinder 602 und der Gegendruckzylinder 608 sind

vorzugsweise jeweils als Zylinder 602 bzw. Zylinder 608 ausgebildet.

Ein solches Flexo-Druckaggregat 600 weist bevorzugt zumindest eine Versorgungswalze
603 auf, die weiter bevorzugt als Rasterwalze 603 ausgebildet ist und/oder eine
Napfchenstruktur auf inrer Mantelflache aufweist, inshesondere auf der Mantelflache ihres
Walzenballens. Die Versorgungswalze 603 ist vorzugsweise als Zylinder 603 ausgebildet.
Die zumindest eine Versorgungswalze 603 ist bevorzugt mit einem Formzylinder 602 in
Kontakt stehend und/oder in Kontakt bringbar angeordnet. Ein als Antrieb M3 der
Versorgungswalze 603 ausgebildeter Versorgungswalzenantrieb M3 ist bevorzugt Gber
eine l6sbare Verbindung mit der Versorgungswalze 603 verbunden und/oder verbindbar,
beispielsweise mittels einer Kupplung. Diese Verbindung wird bevorzugt geldst, wenn die
Versorgungswalze 603 in die Speichereinrichtung 21 abgelegt werden soll. Mit der
insbesondere als Rasterwalze 603 ausgebildeten Versorgungswalze 603 steht also
bevorzugt zumindest eine Kammerrakel 604 in Kontakt und/oder in Wirkverbindung. Die
zumindest eine Speichereinrichtung 21 weist bevorzugt zumindest zwei, weiter bevorzugt
zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest vier und noch weiter bevorzugt genau
vier Speicheraufnahmen zur Aufnahme jeweils einer Versorgungswalze 603 auf. Auf
diese Weise kann immer zumindest eine Versorgungwalze 603 in der Nahe ihres
vorgesehenen Einsatzortes bereitgehalten werden, falls eine aktuell eingesetzte
Versorgungswalze 603 ersetzt werden soll. Ublicherweise findet ein solches Ersetzen
beispielsweise statt, wenn ein nachfolgender Auftrag eine geringere oder gréRere Menge
von Auftragfluid pro Flache erfordert. Die Speichereinrichtung 21 weist bevorzugt
zumindest eine bewegbare Umlagereinrichtung 23 auf, mittels der die zumindest zwei
Speicheraufnahmen 22 bewegbar und in unterschiedlichen Speicherpositionen

anordenbar sind. Die Speichereinrichtung 21 ist somit geeignet die Rasterwalze schnell
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und einfach auszutauschen. Insbesondere in Verbindung mit einer Vorrichtung zum
Wechseln 950 von Stanzzylindern 901; 903 kann ein beschleunigter Jobwechsel geschafft
werden. Beide Einrichtungen tragen damit zu beschleunigten Jobwechsel der

Bearbeitungsmaschine 01 entscheidend bei.

Eine bevorzugte erste Ausfilhrungsform des Flexo-Auftragwerks 614 ist daflr
vorgesehen, Substrat 02, insbesondere Bogen 02 und/oder Bedruckstoff 02, von unten
mit Auftragfluid zu versehen, beispielsweise zu bedrucken. In dieser bevorzugten ersten
Ausfuhrungsform des Flexo-Auftragwerks 614 ist der Formzylinder 602 bevorzugt
unterhalb des Gegendruckzylinders 608 angeordnet. In einer alternativen
Ausfuhrungsform werden die Bogen 02 von oben bedruckt. Dann ist das Druckaggregat
600 bevorzugt spiegelverkehrter Reihenfolge mit konstruktiven Anpassungen ausgebildet.
Bevorzugt werden die Bogen 02 auf der gegentberliegenden Seite zu dem Druckbild
gestanzt. Daher ist ein Bedrucken von unten die bevorzugte Ausfihrungsform. Das
Druckaggregat 600 weist bevorzugt weiterhin den Formzylinder 602 auf. Der Formzylinder
602 ist bevorzugt relativ zu der Versorgungswalze 603 mittels Stellantrieben bewegbar.
Dadurch kann eine entsprechende Auftragstelle 609 bevorzugt an unterschiedliche
Dicken von zu bearbeitendem Substrat 02 angepasst werden. Die Versorgungswalze 603
weist bevorzugt einen Antrieb M3 auf. Der Formzylinder 602 wird im Betrieb Uber die
Versorgungswalze 603 mit Druckfluid versorgt. Dazu steht die Versorgungswalze 603 mit
einer Kammerrakel 604 in Kontakt. Dem Formzylinder 602 gegenuber angeordnet
befindet sich ein Gegendruckzylinder 608. Zwischen Formzylinder 602 und
Gegendruckzylinder 608 befindet sich die Auftragstelle 609. Die Zylinder 602, 603, 608

weisen die Antriebe M1, M2, M3 auf und werden von einem Gestell 607 getragen.

Weiterhin weist die Bearbeitungsmaschine 01 beispielsweise zumindest ein als
Trocknungseinrichtung ausgebildetes Aggregat, insbesondere Trocknungsaggregat auf,
das weiter bevorzugt als Modul, insbesondere als Trocknungsmodul ausgebildet ist.

Alternativ oder zusatzlich ist beispielsweise zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506
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und/oder zumindest eine Nachtrocknungseinrichtung Bestandteil zumindest eines
bevorzugt als Modul 100; 300; 600; 700; 900; 1000 ausgebildeten Aggregats 100; 300;
600; 700; 900; 1000. Beispielsweise weist zumindest ein Auftragaggregat 600 zumindest
eine Trocknungsvorrichtung 506 auf und/oder weist zumindest ein als
Transporteinrichtung 710 und/oder zumindest ein Transportaggregat 700 ausgebildetes

Aggregat 700 auf.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist ein Aggregat 700, insbesondere ein
Transportaggregat 700, und/oder das Modul 700, insbesondere das Transportmodul 700
auf. Zusatzlich oder alternativ weist die Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
Transporteinrichtungen 700 beispielsweise als Bestandteile anderer Aggregate und/oder
Module auf. Das Transportaggregat 700 ist durch einen Antrieb angetrieben.
Beispielsweise ist dieser Antrieb mechanisch mit weiteren Aggregaten 700,
beispielsweise weiteren Transportaggregaten 700, gekoppelt. Alternativ ist der Antrieb

mechanisch von weiteren Aggregaten entkoppelt.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest eine Formgebungseinrichtung
900 auf, die weiter bevorzugt als Aggregat 900, insbhesondere Formgebungsaggregat 900
oder Stanzaggregat 900, und/oder als Modul 900, insbesondere als Formgebungsmodul
900 oder Stanzmodul 900 und/oder als Stanzeinrichtung 900 ausgebildet ist. Bevorzugt
weist die Bearbeitungsmaschine 01 zumindest ein als Stanzaggregat 900 ausgebildetes
Formgebungsaggregat 900 auf. Die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 ist
bevorzugt als Rotationsstanzeinrichtung 900 ausgebildet und/oder weist bevorzugt
zumindest ein Formgebungswerk 914 oder Stanzwerk 914 auf. Unter einer
Formgebungseinrichtung 900 soll auch eine Préageeinrichtung und/oder eine
Rilleinrichtung zu verstehen sein. Bevorzugt ist eine Perforiereinrichtung ebenfalls eine
Form einer Stanzeinrichtung 900. Die Formgebungseinrichtung 900 weist vorzugsweise
zumindest einen Formzylinder 901 und zumindest einen Gegenstanzzylinder 902 auf. Der

Formzylinder 901 ist als Zylinder 901, vorzugsweise als Stanzformzylinder 901,
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insbesondere Stanzzylinder 901, ausgebildet. Der Stanzzylinder 901 ist vorzugsweise
durch einen Antrieb 962 rotierend angetrieben oder antreibbar. Der Gegenstanzzylinder
902 ist als Zylinder 902 ausgebildet. Beispielsweise ist der Gegenstanzzylinder 902 auch
als Gegendruckzylinder 902 der Formgebungseinrichtung 900 bezeichnet. Der
Gegenstanzzylinder 902 ist vorzugsweise durch einen Antrieb 961 rotierend angetrieben

oder antreibbar.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als
Substratabgabeeinrichtung 1000 ausgebildetes, insbesondere als Auslage 1000
ausgebildetes Aggregat 1000, insbesondere als Bogenauslage 1000 ausgebildetes
Aggregat 1000, insbesondere Auslageaggregat 1000 auf, das weiter bevorzugt als Modul

1000, insbesondere als Auslagemodul 1000 ausgebildet ist.

Die insbesondere flr einen Transport von Bogen 02 vorgesehene Transportrichtung T ist
die Richtung T, die bevorzugt zumindest im Wesentlichen und weiter bevorzugt
vollstandig horizontal orientiert ist und/oder die bevorzugt von einem ersten Aggregat 100;
300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 zu einem letzten Aggregat 100;
300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 weist, insbesondere von einem
Bogenanlegeraggregat 100 bzw. einer Substratzufuhreinrichtung 100 einerseits zu einem
Auslageaggregat 1000 bzw. einer Substratabgabeeinrichtung 1000 andererseits, und/oder
die bevorzugt in eine Richtung weist, in der die Bogen 02 abgesehen von vertikalen
Bewegungen oder vertikalen Komponenten von Bewegungen transportiert werden,
insbesondere von einem ersten Kontakt mit einem der Substratzufuhreinrichtung 100
nachgeordneten Aggregat 300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 oder
ersten Kontakt mit der Bearbeitungsmaschine 01 bis zu einem letzten Kontakt mit der
Bearbeitungsmaschine 01. Unabh&ngig davon, ob die Anlageeinrichtung 300 ein
eigenstandiges Aggregat 300 oder Modul 300 ist oder Bestandteil der
Substratzufuhreinrichtung 100 ist, ist die Transportrichtung T bevorzugt diejenige

Richtung T, in der eine horizontale Komponente einer Richtung weist, die von der
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Anlageeinrichtung 300 zu der Substratabgabeeinrichtung 1000 orientiert ist.

Eine Richtung A, bevorzugt eine Querrichtung A, vorzugsweise auch axiale Richtung A
genannt, ist bevorzugt eine orthogonal zu der Transportrichtung T der Bogen 02 und/oder
orthogonal zu dem vorgesehenen Transportweg der Bogen 02 durch das zumindest eine
Auftragaggregat 600 und/oder durch das zumindest eine Formgebungsaggregat 900
und/oder durch die zumindest eine Bogenauslage 1000 orientierte Richtung A. Die
Querrichtung A ist bevorzugt eine horizontal orientierte Richtung A. Eine Arbeitsbreite der
Bearbeitungsmaschine 01 und/oder des zumindest einen Auftragaggregats 600 und/oder
des zumindest einen Formgebungsaggregats 900 und/oder der zumindest einen
Bogenauslage 1000 ist bevorzugt eine Abmessung, die sich bevorzugt orthogonal zu dem
vorgesehenen Transportweg der Bogen 02 durch das zumindest eine Auftragaggregat
600 und/oder das zumindest eine Formgebungsaggregat 900 und/oder die zumindest
eine Bogenauslage 1000 erstreckt, weiter bevorzugt in der Querrichtung A. Die
Arbeitsbreite der Bearbeitungsmaschine 01 entspricht bevorzugt einer maximalen Breite,
die ein Bogen 02 aufweisen darf, um noch mit der Bearbeitungsmaschine 01 bearbeitet
werden zu kdnnen, also insbesondere einer maximalen mit der Bearbeitungsmaschine 01
verarbeitbaren Bogenbreite. Unter der Breite eines Bogens 02 ist dabei insbesondere
dessen Abmessung in der Querrichtung A zu verstehen. Dies ist bevorzugt unabhéngig
davon, ob diese Breite des Bogens 02 gréRer oder kleiner ist als eine dazu orthogonale
horizontale Abmessung des Bogens 02, die weiter bevorzugt die Lange dieses Bogens 02
darstellt. Die Arbeitsbreite der Bearbeitungsmaschine 01 entspricht bevorzugt der
Arbeitsbreite des zumindest einen Auftragaggregat 600 und/oder des zumindest einen
Formgebungsaggregats 900 und/oder der zumindest einen Bogenauslage 1000. Die
Arbeitsbreite der Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere Bogenbearbeitungsmaschine
01 betragt bevorzugt zumindest 100 cm, weiter bevorzugt zumindest 150 cm, noch weiter
bevorzugt zumindest 160 cm, noch weiter bevorzugt zumindest 200 cm und noch weiter

bevorzugt zumindest 250 cm.
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Eine vertikale Richtung V bezeichnet vorzugsweise eine Richtung, die parallel zu dem
Normalenvektor einer Ebene aufgespannt durch die Transportrichtung T und die
Querrichtung A angeordnet ist. Beispielsweise im Bereich der Formgebungseinrichtung
900 ist die vertikale Richtung V bevorzugt so orientiert, dass sie von dem Bedruckstoff 02

hin zu einem Formzylinder 901 der Formgebungseinrichtung 900 zeigt.

Die Bogenbearbeitungsmaschine 01 ist bevorzugt eine Bogenbearbeitungsmaschine 01
mit zumindest einer Formgebungseinrichtung 900 und zumindest einer entlang eines flr
einen Transport von Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs nach der zumindest einen
Formgebungseinrichtung 900 angeordneten Auslage 1000. Die zumindest eine
Formgebungseinrichtung 900 ist bevorzugt als Stanzeinrichtung 900 und/oder als
Rotationsstanzeinrichtung 900 ausgebildet. Beispielsweise ist genau eine
Formgebungseinrichtung 900, insbesondere Stanzeinrichtung 900 und/oder

Rotationsstanzeinrichtung 900, angeordnet.

Die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 weist bevorzugt zumindest eine und
weiter bevorzugt genau eine Formgebungsstelle 909 auf. Die zumindest eine
Formgebungseinrichtung 900 weist bevorzugt die zumindest eine und weiter bevorzugt
genau eine Formgebungsstelle 909 auf, die durch zumindest und weiter bevorzugt genau
einen insbesondere als Stanzformzylinder 901 ausgebildeten Formzylinder 901 einerseits
und zumindest einen Gegendruckzylinder 902 andererseits gebildet wird. Die
Formgebungsstelle 909 ist bevorzugt derjenige Bereich, in dem sich der jeweilige
Formzylinder 901 einerseits und der jeweilige Gegendruckzylinder 902 andererseits am
nachsten sind. Die zumindest eine Formgebungsstelle 909 ist bevorzugt als zumindest
eine Stanzstelle 909 und/oder als Bearbeitungsstelle 909 und/oder als zumindest ein
Transportmittel 909 und/oder als zumindest ein Formgebungstransportmittel 909 und/oder
als zumindest ein Stanztransportmittel 909 ausgebildet. Bevorzugt umfasst die
Formgebungseinrichtung 900, insbesondere das Formgebungswerk 914, zumindest ein

Werkzeug, weiter bevorzugt umfasst der zumindest eine Formzylinder 901 zumindest ein
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Werkzeug. In einer bevorzugten Ausfuhrung steht das Werkzeug der
Formgebungseinrichtung 900, insbesondere des Formgebungswerks 914, bevorzugt das
Werkzeug des Formzylinders 901, in direktem Kontakt zu dem Gegenstanzzylinder 902,
insbesondere in dem Bereich der Formgebungsstelle 909. Bevorzugt muss der
Gegendruckzylinder 608 und der Gegenstanzzylinder 902 im betrieblichen Gleichlauf,

bevorzugt mit der gleichen Oberflachengeschwindigkeit, laufen.

Der zumindest eine als Stanzzylinder 901 ausgebildete Formzylinder 901 weist ein
Werkzeug mit bevorzugt senkrecht angeordneten Messern auf. Die Messer sind
bevorzugt diskontinuierlich angeordnet und unterscheiden sich je nach Stanzjob.
Beispielsweise unterscheiden sich die Messer in der Eindringtiefe. Inshesondere kann
dann keine einzige Oberflachengeschwindigkeit flr den Stanzzylinder 901 angegeben
werden. Dann wird bevorzugt mit einem Mittelwert gerechnet. Bevorzugt muss der
zumindest eine Startdurchmesser vor dem Starten der Maschine, beispielsweise manuell,

in einer Schnittstelle zu einer Steuerung eingegeben werden.

Der zumindest eine als Gegenstanzzylinder 902 ausgebildete Gegendruckzylinder 902
weist bevorzugt einen Aufzug bzw. Stanzbelag 906 auf. Bevorzugt ist der Stanzbelag 906
aus einem Kunststoff und/oder Gummi und weist leicht elastische Eigenschaften auf.
Bevorzugt ist der Stanzbelag 906 aus einem Kunststoff wie Polyurethan oder &hnlichem.
Bevorzugt ist der Stanzbelag 906 beispielsweise leicht eindrickbar und kann sich
teilweise zurtick verformen. Ublicherweise ist ein solcher Stanzbelag 906 zwischen 10

mm und 12 mm dick, wobei zwischen 4 und 8 mm abschleifbar sind.

An dem Gegenstanzzylinder 902 ist zumindest ein Schleifzylinder 911 bzw. eine
Schleifwalze 911 angeordnet bzw. anstellbar. Der zumindest eine Schleifzylinder 911
weist einen Antrieb, bevorzugt einen Direktantrieb, auf. Mittels Stellantrieben ist der

Schleifzylinder 911 vorzugsweise an den Gegenstanzzylinder 902 anstellbar.



WO 2023/099552 PCT/EP2022/083827

31

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist mehrere Sensoren auf. Damit kann beispielsweise
die Bogenankunft an bestimmten Stellen der Bearbeitungsmaschine 01 erfasst werden.
Weiterhin kénnen die Sensoren auch als Kameras ausgebildet sein und beispielsweise
das Bearbeitungsergebnis inspizieren. Bevorzugt ist ein solches Inspektionssystem als
Druckbildkontrollsystem 726 zur Inspektion eines Druckbildes ausgebildet. Weiterhin kann
ein solcher Sensor eine Passerkontrollsystem 728 sein. Das Druckbildkontrollsystem 726
und das Passerkontrollsystem 728 sind bevorzugt nach den Auftragsaggregaten 600
angeordnet und inspizieren bevorzugt das komplette Druckbild. Weiterhin weist die
Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt ein Stanzbildkontrollsystem 916 auf. Dieses ist
bevorzugt nach dem Stanzaggregat 900 angeordnet. Mittels der Sensoren 726, 728, 916
kann beispielsweise eine Bogen 02 aus der Bearbeitungsmaschine 01 ausgeschleust
werden. Dazu weist die Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt eine Bogenweiche 1001 und
einen Ausschleusestapel 1002, auch Ausleitauslage 1002 genannt, auf. Bei
Abweichungen der Druck und/oder Stanzqualitdt kann die Bogenweiche 1001 mittels der
Signal der Sensoren 726, 728, 916 gesteuert werden und die Bogen in der Transportbahn
abgelenkt werden und so auf den Ausschleusstapel 1002 beférdert werden. Ist die
Druckqualitadt und/oder Stanzqualitét hingegen ausreichend, so wird der Bogen 02
vorzugsweise auf einem Auslagestapeltrager 1003 der Bogenauslage 1000 abgelegt.
Weiterhin weist die Bogenbearbeitungsmaschine 01 mehrere Bogenankunftssensoren
164, 622; 722; 922 auf. Weiterhin ergeben sich mit der Zeit durch auf3ere Verdnderungen
in der Drucklénge der Stanzlénge. Diese Veradnderung kann ebenfalls durch die Sensoren
detektiert werden und die Zylinder, insbesondere die Formzylinder 602; 901; 903,

anschlieRend mit den Signalen gesteuert und/oder geregelt werden.

Es besteht ein Bedarf die Stanzzylinder 901; 903 in einem Stanzaggregat 900 in einer
verbesserten Art und Weise zu Wechseln. Dazu weist das Stanzaggregat 900 eine
Vorrichtung zum Wechseln 950 der Stanzzylinder 901; 903 auf. Dabei kann ein
Stanzzylinder 901, welcher sich im Betrieb in einer Stanzposition 981 befindet, mit einem

weiteren Stanzzylinder 903 gewechselt werden. Die Vorrichtung zum Wechseln 950
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umfasst dabei die Komponenten des Stanzaggregats 900, die am Wechseln der Zylinder
901; 903 beteiligt und/oder bendtigt werden. Insbesondere weist die Vorrichtung zum
Wechseln 950 den zumindest einen Stanzzylinder 901 und den zumindest einen weiteren
Stanzzylinder 903 zum Wechseln mit dem zumindest einen Stanzzylinder 901 auf.
Bevorzugt weist das Stanzaggregat 900 eine Absaugeinrichtung 966 zum Absaugen von
Abfallteilen oder Staub auf. Das Stanzaggregat 900 weist bevorzugt ein Gehduse 963 auf.
Vorzugsweise weist das Gehduse 963 des Stanzaggregats 900 zumindest eine erste
Wand und eine zweite Wand auf, welche in axialer Richtung vor und nach dem
Transportweg von Bogen 02 angeordnet sind. Vorzugsweise ist das Gehduse 963 als
Gestell 963, beispielsweise zum Halten der Zylinder 901; 902; 903 des Stanzaggregats
900 ausgebildet.

Bevorzugt weist die Vorrichtung zum Wechseln 950 der Stanzzylinder 901; 903 zumindest
eine, bevorzugt mehrere, insbesondere zumindest zwei, Flhrungen 958; 959 auf.
Insbesondere weist ein Transportsystem 95 die Flihrungen 958; 959 auf. Vorzugsweise
ist eine FUhrung 959 als vorzugsweise Uberwiegend horizontale FUhrung 959 weiter
bevorzugt mit mindestens einem horizontalen Transportelement 965 ausgebildet.
Vorzugsweise ist eine FUhrung 958 als vorzugsweise Uberwiegend vertikale Fuhrung 958
weiter bevorzugt mit mindestens einem vertikalen Transportelement 956; 960 ausgebildet.
Die Stanzzylinder 901; 903 kénnen in der Vorrichtung zum Wechseln 950 in mehreren
Positionen 981; 982; 985; 986, 987 angeordnet sein. Die zumindest eine Flhrung 958;
959 ist zur Positionierung des zumindest einen Stanzzylinders 901 und/oder des weiteren
Stanzzylinders 903 ausgebildet. Insbesondere werden die Stanzzylinder 901; 903 entlang
der FUhrungen 958; 959 bewegt. Einer der Stanzzylinder 901; 903 ist vorzugsweise in
einer Stanzposition 981 anordenbar und/oder angeordnet. Beim Stanzen ist der
Stanzzylinder 901; 903, insbesondere der jeweilige zum Einsatz kommende Stanzzylinder
901; 903, in der Stanzposition 981 angeordnet. In bevorzugter Ausfliihrung ist der
Stanzzylinder 901; 903 in der Stanzposition 981 oberhalb der Formgebungsstelle 909

angeordnet. Im Betrieb der Bearbeitungsmaschine 01 kommen die Stanzmesser in der
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Stanzposition 981 in Kontakt mit dem Stanzbelag 906 des Gegenstanzzylinders 902.
Diese Position 983 des Gegenstanzzylinders 902 wird als Arbeitsposition 983 des
Gegenstanzzylinders 902 bezeichnet. Somit wird die Bearbeitungsstelle 909
vorzugsweise durch den in der Stanzposition 981 angeordneten Stanzzylinder 901; 903
und den in der Arbeitsposition 983 angeordneten Gegenstanzzylinder 902 gebildet. Die
Stanzposition 981 ist somit flr beide Stanzzylinder 901; 903 die gleiche Position.
Insbesondere ist somit die Bearbeitungsstelle 909 flr den zumindest einen Stanzzylinder
901 und fur den weiteren Stanzzylinder 903 an einer identischen Position. Der Bogen 02
wird vorzugsweise an der Bearbeitungsstelle 909 des Stanzaggregats 900 im Betrieb
bearbeitet, insbesondere unabhéngig davon, welcher Stanzzylinder 901; 903 in der

Stanzposition 981 angeordnet ist.

Einer der Stanzzylinder 901; 903, bevorzugt zumindest der zumindest eine Stanzzylinder
901, ist vorzugsweise in einer Wechselposition 982 anordenbar und/oder angeordnet. Der
zumindest eine Stanzzylinder 901 bzw. der weitere Stanzzylinder 903 ist vorzugsweise in
der Wechselposition 982 anordenbar und/oder angeordnet. Aus der Stanzposition 981
kann der Stanzzylinder 901 in eine Wechselposition 982 Uberfuhrt werden. Dazu wird
vorzugsweise zumindest eine Arretierung 951 des Stanzzylinders 901 geéffnet. Der
zumindest eine Stanzzylinder 901 ist in der Wechselposition 982 bereit zur Entnahme.
Insbesondere zum Zylinderwechsel wird der Stanzzylinder 901 aus der Stanzposition 981
in die Wechselposition 982 Uberfuhrt. Der weitere Zylinder 903 wird vorzugsweise aus der
Wechselposition 982 in die Stanzposition 981 Uberfuhrt. Von der Wechselposition 982
kann der Stanzzylinder 901; 903 in die Stanzposition 981 Uberfihrt werden und/oder wird
in diese Uberfiihrt. Die Wechselposition 982 ist bevorzugt von der Stanzposition 981
beabstandet, insbesondere in vertikaler Richtung V, und weiter bevorzugt unterhalb der
Stanzposition 981 angeordnet. In einer bevorzugten Ausflhrung ist der Stanzzylinder 901;
903 in der Wechselposition 982 weiter als in der Stanzposition 981 von der
Formgebungsstelle 909 entfernt angeordnet, bevorzugt in Richtung des zuvor

abgestellten Gegenstanzzylinders 902 verstellt, weiter bevorzugt nach unten verstellt.
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Vorzugsweise ist die Wechselposition 982 in vertikaler Richtung V Uber oder bevorzugt
unter der Stanzposition 981 angeordnet. Vorzugsweise ist die Rotationsachse 976 des
Stanzzylinders 901 in der Wechselposition 982 auf der selben Achse in vertikaler
Richtung V wie die Rotationsachse 976 des Stanzzylinders 901 in der Stanzposition 981.
Die Wechselposition 982 liegt vorzugsweise auf einem direkten FUihrungsweg zwischen

der Stanzposition 981 und einer Wartungsposition 987.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform steht der Stanzzylinder 901; 903 mit dem Antrieb
962 in Wirkverbindung. Der Antrieb 962 treibt vorzugsweise den Stanzzylinder 901; 903
rotierend an, insbesondere in dessen Stanzposition 981. Der Antrieb 962 des
Stanzzylinders 901; 903 ist zum Antreiben eines in der Stanzposition 981 angeordneten
Stanzzylinders 901; 903 ausgebildet. Der Stanzzylinder 901; 903 weist eine
Rotationsachse 976 auf. Die Rotationsachse eines Kérpers ist diejenige Gerade, um die
dieser Korper drehbar ist, ohne dass sich die Ansicht des Kérpers verandert. Die
einzelnen Punkte des Kérpers bewegen sich bei einer Rotation um die Rotationsachse
auf Kreisen in Ebenen senkrecht zu der jeweiligen Rotationsachse. Der Antrieb 962 ist
vorzugsweise koaxial zu der Rotationsachse 976 des in dessen Stanzposition 981
angeordneten Stanzzylinders 901; 903 angeordnet. Der Antrieb 962 ist bevorzugt
gestellfest und/oder gehdusefest am Gehause 963 des Stanzaggregats 900, bevorzugt
mittels eines Tragers 932, angeordnet. Der Trager 932 ist bevorzugt ein Gehausetrager
und gestellfest, also vorzugsweise an einer unveranderbaren Position des Gehduses 963
angeordnet. Vorteilhafterweise umfasst der Antrieb 962 einen Motor 931, insbesondere
einen Torquemotor 931, mit einem Rotor 994 und einem Stator 995. Der Motor 931 ist
bevorzugt als ein Synchronmotor 931 ausgebildet. Der Rotor 994 weist bevorzugt ein
permanent erregtes Magnetfeld auf. Bevorzugt weist der Rotor 994 dazu mindestens
einen Permanentmagneten auf. Bevorzugt weist der Rotor 994 dazu zumindest einen
Aufzug mit mindestens einem, bevorzugt mehreren, Permanentmagneten auf. Der Rotor
994 bzw. Laufer des Synchronmotors 931 weist auf seinem Umfang (insbesondere sich in

Umfangsrichtung abwechselnde) Pole aus Permanentmagneten auf. Der Stator 995 weist
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bevorzugt den Permanentmagneten gegenuberliegende Wicklungen zur Erzeugung von
Magnetfeldern durch elektrische Energie auf. Im Stator 995 wird ein bewegtes
magnetisches Drehfeld erzeugt. Der Rotor 994 und der Stator 995 sind bevorzugt relativ
zueinander, bevorzugt axial, verstellbar angeordnet. Durch diese bevorzugte Ausbildung
des Motors 931, insbesondere mit den Permanentmagneten, wird eine hohe
Leistungsdichte erreicht. Die Verwendung von Getriebelibersetzungen wird daher unnétig.
Damit entfallen Ungenauigkeiten im Antriebsstrang sowie Verschlei? mechanischer

Elemente wie Getriebe.

Eine Kupplung 968 koppelt in bevorzugter Ausfihrung den Stanzzylinder 901; 903 an den
Antrieb 962, welcher vorzugsweise den Stanzzylinder 901; 903 rotierend antreibend
ausgebildet ist. Durch die axiale Verstellung des Rotors 994 kann bzw. wird der
Stanzzylinder 901; 903 bevorzugt komplett von der Kupplung 968 entfernt und wieder in
Kontakt gebracht werden. Aulzerdem kann bzw. wird durch die relative Verstellbarkeit von
Rotor 994 und Stator 995 das Seitenregister eingestellt werden. Weiterhin veréndert sich
eine Leistung des Antriebes 962 durch die relative Verstellung. Der Rotor 994 wird von
einer gekoppelten Position in eine entkoppelte Position axial verstellt bzw. verschoben.
Axial hei3t vorzugsweise in oder entgegen der Querrichtung A. Dabei bewegt sich der
Rotor 994 bevorzugt zwischen 50 mm und 200 mm, weiter bevorzugt ca. 160 mm. Zur
Verstellung des Seitenregisters wird der Rotor 994 aus der gekoppelten Position mit dem
Stanzzylinder 901; 903 bewegt. Dabei kbnnen Sensoren an der Bearbeitungsmaschine 01
genutzt werden, um Uber die Maschinensteuerung ein Signal fur einen Stellantrieb 996 zu
erzeugen. Ausgehend von diesem Signal wird der Stellantrieb 996 zur Korrektur des
Seitenregisters entsprechend eingestellt. Der Stellantrieb 996 bewegt bevorzugt den
Stanzzylinder 901; 903 zur Registereinstellung, insbesondere in dessen Stanzposition
981. Der Stellantrieb 996 ist bevorzugt als pneumatischer und/oder elektrischer und/oder
bevorzugt ein elektromechanischer Antrieb ausgebildet. Bevorzugt wird der Stanzzylinder
901, 903 zur Registereinstellung nur weniger Millimeter bis Zentimeter bewegt. Der

Antrieb 962 weist dazu zumindest ein Flhrung 969 auf. Besonders bevorzugt ist der
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Antrieb 962 als Torquemotor 931 ausgebildet. Ein Drehgeber Gberwacht vorzugsweise die
Lage der Zylinder 901; 903. Zum Entnehmen des Stanzzylinders 901 wird vorzugsweise
die Kupplung 968 gelést. Alternativ, insbesondere alternativ zu der Verstellung lediglich
eines Teils des Antriebs 962, kann auch der ganze Antrieb 962 parallel zur
Rotationsachse 976 des Stanzzylinders 901; 903, bevorzugt mittels eines Stellantriebes

996, verstellt werden.

Bevorzugt ist lediglich der Rotor 994 des Antriebes 962 parallel zur Rotationsachse 976
des Stanzzylinders 901; 903, vorzugsweise mittels des Stellantriebes 996, verstellbar
und/oder verstellend angeordnet ist. Der Rotor 994 ist vorzugsweise wahlweise mit dem
Stanzzylinder 901; 903 oder ohne den Stanzzylinder 901; 903 verstellbar.

Insbesondere kann bzw. wird dann zum einen das Seitenregister durch die relative
Verschiebung von Rotor 994 zu Stator 995 angepasst werden. In diesem Fall ist der Rotor
994 mit dem Stanzzylinder 901; 903 verstellbar. Zum anderen kann bzw. wird der Rotor
994 auch ohne den Stanzzylinder 901; 903 verstellt werden. Dies ist zum einen der Fall,
wenn die Kupplung 968 geldst ist und die Kupplung 968 von dem Stanzzylinder 901; 903
abgezogen bzw. entfernt wird oder wenn die Kupplung 968 an einen neuen Stanzzylinder
901; 903 angekoppelt werden soll. Die Kupplung 968 wird bevorzugt bei einem
Stanzzylinderwechsel von einem Zylinderzapfen des Stanzzylinders 901 entfernt.
Dadurch liegt der Stanzzylinder 901 fir eine einfache, bevorzugt horizontale, Entnahme
aus seiner Wechselposition 982 frei. Nach dem Wechsel des Stanzzylinders 901 wird der
neue Stanzzylinder 903 vorzugsweise durch axiales Verstellen des Rotors 994
angekoppelt. Der Antrieb 962 treibt dann bevorzugt den weiteren Stanzzylinder 903 an,

welcher in der Stanzposition 981 angeordnet ist.

Der Rotor 994 ist in dem Motor 931 gelagert. Bevorzugt weist der Motor 931 zur Lagerung
ein Lager 930, bevorzugt ein als Walzlager 930 ausgebildetes Lager 930, weiter

bevorzugt ein als Pendelrollenlager 930 ausgebildetes Lager 930, auf. Dieses wird
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bevorzugt mit dem Rotor 994 in axialer Richtung mittels des Stellantriebes 996 verstellt.
Des Weiteren kommt vorzugsweise ein Gleitlager 999 zur Erméglichung der axialen
Bewegung des Rotors 994 zum Einsatz. Das Gleitlager 999 ist bevorzugt an der Stirnseite

in Richtung der Kupplung 968 angeordnet.

Die Zentrierung des Rotors 994 wird bevorzugt Uber eine Lagerung 990 des
Stanzzylinders 901; 903; insbesondere in einer Nabe 970 des Stanzzylinders 901; 903,
gewabhrleistet. Durch Ankoppeln der Kupplung 968 wird der Antrieb 962 bzw. der Rotor
994 zentriert. Das vorzugsweise als Pendelrollenlager 930 ausgebildete Lager 930
erméglicht dabei die Zentrierbewegung. Eine Lagerung des Antriebes 962 findet damit
bevorzugt durch das bevorzugt als Pendelrollenlager 930 ausgebildete Lager 930 und die
Lagerung 990 des Stanzzylinders 901; 903 statt.

Die Vorrichtung zum Wechseln 950 weist in bevorzugter Ausfihrung die Kupplung 968
zum Koppeln und/oder zum Entkoppeln der Stanzzylinder 901; 903 an und/oder von dem
Antrieb 962 zum Antreiben eines der Stanzzylinder 901; 903 auf. Bevorzugt steht der
Stellantrieb 996 mit dem Antrieb 962 in Verbindung. Bevorzugt ist der Antrieb 962 mit dem
Stanzzylinder 901 Uber die Kupplung 968 verbunden. Bevorzugt kann bzw. wird die
Kupplung 968 beim Wechseln der Stanzzylinder 901; 903 gedffnet werden und so der
Stanzzylinder 901 von seinem Antrieb 962 entkoppelt werden. Bevorzugt ist die Kupplung
968 zwischen dem Antrieb 962 bzw. dem Motor 931 und dem Stanzzylinder 901; 903
angeordnet. Insbesondere koppelt die Kupplung 968 den in der Stanzposition 981
angeordneten Stanzzylinder 901; 903 an den Antrieb 962 bzw. dessen Motor 931. In dem
eingekuppelten Zustand ist die Kupplung 968 bevorzugt in axialer Richtung mit dem
Stanzzylinder 901; 903 bewegbar. Beispielsweise wird die Kupplung 968 mit dem

Stanzzylinder 901; 903 wéahrend der Registereinstellung in axialer Richtung A bewegt.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung weist die Kupplung 968 eine Spannblichse 973 mit

vorgespannten Spannelementen auf. Solche Spannelemente kdnnen beispielsweise
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Sternscheiben sein. Die Kupplung 968 ist, bevorzugt mit einem Druckmittel,
beispielsweise mittels einer Hydraulik bzw. hydraulisch, [6sbar ausgebildet. Dazu ist das
Druckmittel vorzugsweise durch die Achse des Rotors 994 der Kupplung 968 zuflhrbar.
Bevorzugt weist der Rotor 994 eine zentrale Bohrung 998, auf, durch die das Druckmittel
zur Kupplung 968 gelangt. Bevorzugt erstreckt sich die Bohrung 998 durch den gesamten
Rotor 994. Die Zufuhr des Druckmittels ist somit zur Betétigung der Kupplung 968 in
einfacher Weise beispielsweise Uber eine Dreheinfihrung 997 durch die Achse, bzw. die

Bohrung 998 zur Kupplung 968 zufUhrbar bzw. férderbar.

Alternativ ist die Kupplung 968 beispielsweise aber auch eine auf andere Weise
schaltbare Kupplung 968. Beispielsweise kann die Kupplung 968 als Kegel-, Scheiben-,
elektromagnetische oder Flussigkeitskupplung ausgefiihrt sein. In einer ersten
Ausfihrungsform bleibt der Stanzzylinder 901 bei Uberfiihrung von der Stanzposition 981

in die Wechselposition 982 in Position bzw. verandert seine Lage nicht.

Bevorzugt kann der zumindest eine Stellantrieb 996 den Antrieb 962 oder einen Teil
davon, bevorzugt den Rotor 994, in paralleler Richtung zur Rotationsachse 976 des
Stanzzylinders 901; 903 verstellen und/oder ist verstellend angeordnet. Bevorzugt steht
der Stellantrieb 996 mit dem Rotor 994 in Wirkverbindung und kann diesen in axialer
Richtung relativ zu dem Stator 995 verstellen. Bevorzugt ist der Rotor 994 zumindest um
100 mm, weiter bevorzugt um 160 mm in axialer Richtung verstellbar. Der Stellantrieb 996
ist vorzugsweise zur Verstellung des Antriebs 962, bevorzugt eines Teils des Antriebs
962, weiter bevorzugt des Rotors 994, in paralleler Richtung zur Rotationsachse 976 des
Stanzzylinders 901; 903, bevorzugt in axialer Richtung relativ zu dem Stator 995,

ausgebildet.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist auch der Antrieb 961 des
Gegenstanzzylinders 902 einen, bevorzugt permanentmagnetisch erregten

Synchronmotor, auf. Auch fur den Gegenstanzzylinder 902 kann dann auf ein Getriebe
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verzichtet werden.

Die Vorrichtung zum Wechseln 950 weist bevorzugt eine Arretierung 951 zum Fixieren
des Stanzzylinders 901 oder des weiteren Stanzzylinders 903, insbesondere je nachdem
welcher der Zylinder 901; 903 zum Einsatz kommen soll, in der Stanzposition 981
und/oder zum Lésen aus der Stanzposition 981 auf. Der zumindest eine Stanzzylinder
901 oder der weitere Stanzzylinder 903 ist in einem geldsten Zustand der Arretierung 951
in der Wechselposition 982 anordenbar und/oder angeordnet ist. Der zumindest eine
Stanzzylinder 901 oder der weitere Stanzzylinder 903 ist in einem fixierten Zustand der
Arretierung 951 in der Stanzposition 981 anordenbar und/oder angeordnet ist. Der
Stanzzylinder 901; 903 wird bevorzugt ausschlieRlich durch das Lésen der Arretierung
951 von dessen Stanzposition 981 in dessen Wechselposition 982 Uberfuhrt und/oder
bevorzugt ausschliel3lich durch das Fixieren der Arretierung 951 von der Wechselposition
982 in die Stanzposition 981 Uberfuhrt. Ist ein Wechsel des zumindest einen
Stanzzylinders 901 mit dem weiteren Stanzzylinder 903 erfolgt, gilt das Lésen und
Fixieren mittels der Arretierung 951 sinngemag flr den weiteren Stanzzylinder 903. Die
Arretierung 951 ist somit vorzugsweise denjenigen Stanzzylinder 901; 903 fixierend

ausgebildet, welcher zu dem jeweiligen Zeitpunkt in der Stanzposition 981 anzuordnen ist.

In einer ersten Ausfiihrungsform bleibt der Stanzzylinder 901 bei Uberfuhrung von der
Stanzposition 981 in die Wechselposition 982 in Position bzw. verandert seine Lage nicht
oder verandert seine Lage nur leicht. Eine leichte Lageveranderung beschreibt hierbei
beispielsweise eine Veradnderung der Lage der Rotationsachse 976 relativ zwischen den
Positionen um maximal 1 cm, bevorzugt um maximal 5 mm, weiter bevorzugt um maximal
1 mm, weiter bevorzugt um maximal 0,5 mm, weiter bevorzugt um maximal 0,05 mm. Die
Wechselposition 982 ist in diesem Fall dadurch charakterisiert, dass lediglich die
Arretierung 951 geéffnet oder gelockert ist. Hierbei wird der Stanzzylinder 901
vorzugsweise ausschlie3lich durch das Lésen der Arretierung 951 von dessen

Stanzposition 981 in dessen Wechselposition 982 Uberfuhrt.
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In einer weiteren Ausflhrungsform verandert sich die Position des Stanzzylinders 901 bei
Uberfiihrung von der Stanzposition 981 in die Wechselposition 982. Dies ist insbesondere
der Fall, wenn die Arretierung 951 den Stanzzylinder 901 bzw. den weiteren Stanzzylinder
903 in eine Position drickt und dann geldst wird. Besonders bevorzugt ist die Arretierung
951 den Stanzzylinder 901; 903 von der gegentberliegenden Seite, insbesondere von
unten, gegen das Gestell 963 und/oder ein gestellfestes Element 963 und/oder das
Gehéause 963 fixierend, insbesondere driickend, angeordnet. Besonders bevorzugt ist die
Arretierung 951 den Stanzzylinder 901; 903 von unten gegen eine Kontaktflache,
bevorzugt in Form einer Halbschale, in einer Wand des Gehauses 963, insbesondere der
Gehédusewand 963, oder in das Gestell 963 fixierend und/oder driickend angeordnet. Die
Kontaktflache ist bevorzugt auf die Form des Stanzzylinders 901 angepasst und/oder
zumindest an ein Fuhrungselement 971 auf dem Zylinderzapfen angepasst. Insbesondere
ist die Kontaktflache an die Form des Stanzzylinders 901 angepasst, welche der
Stanzzylinder 901 in dem Bereich aufweist, in welcher er mit der Kontaktflache in direkten
Kontakt tritt. Bevorzugt ist ein solches FUhrungselement 971 eine Nut 971 auf einer Nabe
970, welche auf den Zylinderzapfen aufgesetzt ist. Jeder Stanzzylinder 901; 903 weist
bevorzugt zumindest ein FUhrungselement 971 oder ein als Nut 971 ausgebildetes
FUhrungselement 971 zum sicheren Fuhren der Stanzzylinder 901; 903 in den Fihrungen
958; 959 auf. Bevorzugt weist die Nabe 970 die Kontaktflache zum Arretieren des
Stanzzylinders 901; 903 in der Stanzposition 981 auf. In der Ausfihrungsform mit der
Arretierung 951 von unten fallt bzw. bewegt sich der Stanzzylinder 901 bei Uberfiihrung
von der Stanzposition 981 in die Wechselposition 982 in der vertikalen Richtung V nach
unten. Insbesondere liegt der Stanzzylinder 901, insbesondere dessen Nut 971, dann in
der Wechselposition 982 in einer Filhrung 959, vorzugsweise in einer Uberwiegend
horizontalen FUhrung 959. Bevorzugt bewegt sich der Stanzzylinder 901 dann lediglich
wenige Zentimeter. Bevorzugt bewegt sich der Stanzzylinder 901 weniger als 20 cm,

weiter bevorzugt weniger als 10 cm.
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Zumindest in der Ausfuhrungsform mit der Arretierung 951 von unten und der
Positionsénderung bei der Uberfilhrung in die Wechselposition 982 weist der
Gegenstanzzylinder 902 dessen Arbeitsposition 983 und eine abgestellte Position 984
auf. Weiter bevorzugt weist der Gegenstanzzylinder 902 zumindest in der
Ausfuhrungsform mit der Arretierung 951 von unten und der Positionsanderung bei der
Uberfiihrung in die Wechselposition 982 einen Stellantrieb auf. Mittels des Stellantriebes
ist der Gegenstanzzylinder 902 von der Arbeitsposition 983 in die abgestellte Position 984
uberfihrbar angeordnet. Die Arbeitsposition 983 ist insbesondere die Position des
Gegenstanzzylinders 902, in welcher vorzugsweise der in der Stanzposition 981
angeordnete Stanzzylinder 901; 903 in direktem Kontakt zu dem Gegenstanzzylinder 902
steht. In bevorzugter Ausfihrung ist der Gegenstanzzylinder 902 in der Arbeitsposition
983 in vertikaler Richtung V unterhalb der Stanzposition 981 des Stanzzylinders 901; 903
angeordnet. Die abgestellte Position 984 ist dabei eine Position, bei der der
Gegenstanzzylinder 902 auRer Kontakt zu dem Stanzzylinder 901; 903 gebracht ist. In
bevorzugter Ausflihrung ist der Gegenstanzzylinder 902 in der abgestellten Position 984
in vertikaler Richtung V unterhalb der Stanzposition 981 des Stanzzylinders 901; 903

angeordnet.

Die Arretierung 951 steht bevorzugt mit einem Antrieb 952 in Wirkverbindung. In
bevorzugter Ausflhrung ist der Antrieb 952 der Arretierung 951 als Hydraulikantrieb 952
ausgebildet. Der Antrieb 952 betétigt vorzugsweise die Arretierung 951. Der Antrieb 952
betétigt bevorzugt die Arretierung 951 zum Fixieren und/oder Lésen des Stanzzylinders
901; 903. Durch die mittels des Antriebs 952 angetriebene Arretierung 951 wird bevorzugt
der Stanzzylinder 901; 903 aus dessen Stanzposition 981 geldst oder in dessen
Stanzposition 981 fixiert. Somit fixiert und/oder 16st der Antrieb 952 bevorzugt die
Arretierung 951. Der Antrieb 952 drickt oder zieht ber einen Hebel ein Halteelement
bevorzugt von unten gegen die Kontaktflache, insbesondere gegen die Nabe 970 oder
deren Nut 971, des Stanzzylinders 901; 903. In einer bevorzugten Ausfihrungsform zieht

der Antrieb 952 die Arretierung 951 von unten nach oben und klemmt so den jeweiligen
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Stanzzylinder 901; 903 in der Stanzposition 981. Dabei hebt sich der Stanzzylinder 901,
903 an und wird von unten gegen die Gehdusewand 963 und/oder das Gestell 963
gedruckt. Das Gehause 963 ist bevorzugt als Gestell 963 ausgebildet. Vorzugsweise
weist das Gehduse 963 zumindest ein gestellfestes Element 963 auf, beispielsweise
dessen Wand. Die Arretierung 951 ist den Stanzzylinder 901; 903 bevorzugt von unten
gegen das Gestell 963 und/oder das gestellfeste Element 963 und/oder das Gehduse 963
fixierend, bevorzugt driickend, angeordnet. Die Arretierung 951 ist durch den Antrieb 952
anschlieRend wieder I6sbar. Durch Lésen der Arretierung 951 kann der Stanzzylinder
901; 903 von der Stanzposition 981 in die Wechselposition 982 Uberfuhrt werden.
Insbesondere wird der Stanzzylinder 901; 903 durch Ldésen der Arretierung 951 von der

Stanzposition 981 in die Wechselposition 982 UGberflhrt.

In dieser hier beschriebenen bevorzugten Ausfihrungsform wird der Stanzzylinder 901;
903 von unten arretiert. Allerdings ist auch eine Arretierung von der Seite oder von oben
moglich. Besonders bevorzugt wirkt die Arretierung 951 von der Formgebungsstelle 909
oder Bearbeitungsstelle 909 weg zeigend, insbesondere senkrecht. Bei einem gedrehten
Stanzwerk, also wenn bevorzugt der Gegenstanzzylinder 902 Uber dem Stanzzylinder
901; 903 zum Bilden der Bearbeitungsstelle 909 angeordnet ist, ist beispielsweise die
Arretierung von oben vorteilhaft. Die Arretierung 951 ist den Stanzzylinder 901; 903
vorzugsweise in der Stanzposition 981, vorzugsweise mittels der Arretierung 951, von der
Formgebungsstelle 909 weg zeigend gegen die Wand des Gestells 963, insbesondere
Gestellwand, und/oder Wand des Gehauses 963, insbesondere Gehdusewand 963,
fixierend angeordnet. Insbesondere wirkt die Arretierung 951 von einer der Kontaktflache
des Gestells 963 gegentberliegenden Seite des Stanzzylinders 901; 903 auf den
Stanzzylinder 901 bzw. auf den weiteren Stanzzylinder 903. Vorzugsweise steht das
Gehéuse 963 dabei lediglich von der der Arretierung 951 gegenlberliegenden Seite des
Stanzzylinders 901; 903, vorzugsweise von oben, in Kontakt mit dem Stanzzylinder 901;
903. Das Gehause 963 weist eine abgestimmte Kontaktflache, bevorzugt in Form einer

Halbschale, zur Aufnahme des Stanzzylinders 901; 903 in der Stanzposition 981 auf. Mit
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der abgestimmten Form ist bevorzugt eine Kontaktflache mit einer dhnlichen Krimmung
wie die entsprechende Kontaktfldche des Stanzzylinders 901; 903, insbesondere der
Nabe 970, gemeint. Bevorzugt weist zum einen der Stanzzylinder 901; 903 eine
Kontaktflache zum Festklemmen auf. Die Arretierung 951 weist eine weitere abgestimmte
Kontaktflache auf, insbesondere eine auf den Stanzzylinder 901; 903 abgestimmte
Kontaktflache. Bevorzugt ist die Kontakiflache der Arretierung 951 ebenfalls auf die Form
des Stanzzylinders 901; 903, bzw. die Form der Nabe 970 abgestimmt. Fur einen guten
Klemmeffekt ist dann die Kontaktflache der Arretierung 951 der Kontaktflache des
Gehéuses 963 bzw. des Gestells 963 gegenuberliegend angeordnet. Insbesondere halten
die Kontaktflache des Gehduses 963 und die Kontaktflache der Arretierung 951 den
Stanzzylinder 901; 903 von den gegenuberliegenden Seiten. Alternativ kébnnen die beiden

Kontaktflachen auch schrég gegenuberliegend angeordnet sein.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der Stanzzylinder 901 oder der weitere
Stanzzylinder 903 in der Wechselposition 982 angeordnet. In dieser Wechselposition 982
ist der jeweilige Stanzzylinder 901; 903 bevorzugt am Ende der horizontalen Fihrung 959
angeordnet. Bevorzugt weist die horizontale Fihrung 959 am Ende eine Halbschale auf.
In dieser Halbschale liegt der Stanzzylinder 901; 903 an. Beispielsweise weist die
horizontale FUhrung 959 zur Festlegung der Wechselposition 982 an dem einen Ende
ihres FUhrungswegs eine Halbschalenform, kurz die Halbschale, auf. Insbesondere wenn
der Stanzzylinder 901; 903 in der Wechselposition 982 angeordnet ist, liegt der
Stanzzylinder 901; 903 in der Halbschale der horizontalen Flhrung 959 an. Weiterhin ist
bevorzugt oberhalb eine weitere Ausnehmung, bevorzugt in Form einer Halbschale,
angeordnet, vorzugsweise eine weitere Ausnehmung zum Halten des Stanzzylinders 901;
903 in der Stanzposition 981. In diese wird der Stanzzylinder 901; 903 nun gedrulckt.
Dazu hebt die Arretierung 951 den Stanzzylinder 901; 903 bevorzugt von unten an und
driickt den Stanzzylinder 901; 903 in die Ausnehmung oberhalb. Die Ausnehmung ist so
ausgebildet, dass der Stanzzylinder 901; 903 dann in Position gehalten wird. Diese

Position ist vorzugsweise die Stanzposition 981. Die Kontaktflache der Arretierung 951
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hélt den Stanzzylinder 901; 903 dann ebenfalls durch die abgestimmte Form, bevorzugt
der Halbschalenform, in Position. Bevorzugt ist der jeweilige Stanzzylinder 901; 903 durch
die Arretierung 951, insbesondere deren Kontaktflache, und/oder durch die Ausnehmung
im Gestell 963 und/oder Gehduse 963 und/oder die Ausnehmung am Ende der
horizontalen FUhrung 959, bevorzugt Linearflhrung 959, dann in der Stanzposition 981
gehalten. Bevorzugt sind die Ausnehmungen so ausgestaltet, dass diese eine auf die
Kontaktflache der Nabe 970 abgestimmte Form aufweisen. Insbesondere ist durch diese

Ausgestaltung ein sicheres Fixieren der Stanzzylinder 901; 903 mdglich.

In einer weiter bevorzugten Ausflhrungsform verandert sich die Position des
Stanzzylinders 901 bei Uberfiihrung von der Stanzposition 981 in die Wechselposition
982. Bevorzugt bewegt sich der Stanzzylinder 901 lediglich wenige Zentimeter. Bevorzugt
bewegt sich der Stanzzylinder weniger als 20 cm, weiter bevorzugt weniger als 10 cm.
Somit betrégt der Abstand zwischen der Wechselposition 982 und der Stanzposition 981
bevorzugt weniger als 20 cm, weiter bevorzugt weniger als 10 cm. Somit sind
vorzugsweise die Rotationsachsen 976 der Stanzzylinder in der Wechselposition 982 zu
der Stanzposition 981 um weniger als 20 cm, bevorzugt um weniger als 10 cm zueinander
beabstandet. In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der Gegenstanzzylinder 902
Uberwiegend in der vertikalen Richtung V verstellbar. Die abgestellte Position 984 ist
dabei eine Position, bei der der Gegenstanzzylinder 902 auRer Kontakt zu dem
Stanzzylinder 901 gebracht wird. Der Gegenstanzzylinder 902 bleibt somit im
Wesentlichen an seiner Arbeitsposition 983. Bevorzugt wird der Gegenstanzzylinder 902
lediglich so weit abgestellt, dass der Gegenstanzzylinder 902 auch wenn der
Stanzzylinder 901 in der Wechselposition 982 angeordnet ist, auer Kontakt steht.
Bevorzugt stellt ein Stellantrieb den Gegenstanzzylinder 902 lediglich zwischen 15 cm
und 30 cm ab. Bevorzugt weist der Stellantrieb einen Hubweg von maximal 50 cm, weiter
bevorzugt maximal 30 cm, auf. Der Stellantrieb des Gegenstanzzylinders 902 umfasst
vorzugsweise einen vorzugsweise als Linearfihrung 953 ausgebildeten Zylinder 953,

welcher beispielsweise einen vorzugsweise als Teilrahmen ausgebildetes Halteelement



WO 2023/099552 PCT/EP2022/083827

45

954 bewegt. Das Halteelement 954 tragt bevorzugt ein Lager des Gegenstanzzylinders
902. Somit wird der Gegenstanzzylinder 902 vorzugsweise durch den Stellantrieb mittels
des Zylinders 953 und mittels des Halteelements 954 von dessen Arbeitsposition 983 in
dessen abgestellte Position 984 und/oder umgekehrt verstellt. Vorzugsweise sind in
axialer Richtung vor und nach der Bearbeitungsstelle 909 Zylinder 953 und Halteelemente

954 angeordnet.

Der Stanzzylinder 901 und/oder der zumindest eine weitere Stanzzylinder 903 weist
vorzugsweise an den axialen Enden, bevorzugt auf den Zylinderzapfen, jeweils zumindest
eine Lagerung 990 auf. Der zumindest eine Stanzzylinder 901; 903 weist vorzugsweise an
den axialen Enden jeweils zumindest eine Lagerung 990 auf. Die Lagerung 990 ist
bevorzugt so an dem Stanzzylinder 901; 903 angeordnet, dass sich diese mit dem
Stanzzylinder 901; 903 mitbewegen. Somit ist die Lagerung 990 bevorzugt so an dem
Stanzzylinder 901; 903 angeordnet, dass diese sich mit dem Stanzzylinder 901; 903 beim
Wechsel der Stanzzylinder 901; 903 mitbewegt. Die Position der Lagerung 990
unterscheidet sich in der Wechselposition 982 von der Position in der Stanzposition 981.
Bevorzugt ist an jedem axialen Ende des Stanzzylinders 901; 903 eine Lagerung 990
angeordnet. Insbesondere weist jeder Stanzzylinder 901; 903 an seinen Enden in axialer

Richtung A jeweils eine Nabe 970 auf.

Der Stanzzylinder 901 und/oder der zumindest eine weitere Stanzzylinder 903 weist
bevorzugt die zumindest eine Nabe 970 auf mindestens einem der Zylinderzapfen auf.
Die Nabe 970 ist bevorzugt derart ausgestaltet, dass diese die Bewegung des
Stanzzylinders 901; 903 in der axialen Richtung in den FUhrungen 958; 959 begrenzt.
Dazu weist die Nabe 970 zwei Schultern, die eine Nut 971 bilden, auf. Somit weist die
Nabe 970 vorzugsweise die Nut 971 auf. Die Nabe 970 weist eine Flache auf, die durch
die Arretierung 951 mit dem Gestell 963 und/oder einer Wand des Gehauses 963,
insbesondere Gehdusewand 963, fest verbunden werden kann. Bevorzugt weist die

Arretierung 951 eine Halbschalenform, welche auf die Kontaktflache der Nabe 970,
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insbesondere der Nut 971, angepasst ist, auf. Zusatzlich weist bevorzugt die Wand des
Gehduses 963, insbesondere Gehdusewand 963, ebenfalls eine abgestimmte Halbschale
zur Aufnahme der Kontaktflaiche der Nabe 970, beispielsweise die Nut 971, auf. Somit
wird der Stanzzylinder 901; 903 mittels der Arretierung 951 in der Stanzposition 981 in der
vertikalen und horizontalen Richtung fixiert. In der axialen Richtung wird der Stanzzylinder
901; 903 vorzugsweise durch die Erhéhung der Nabe 970 fixiert. Diese wirken
dementsprechend ebenso als Flhrungselemente in den Flhrungen 958; 959. Bevorzugt
weist die Nabe 970 die zumindest eine Lagerung 990 auf. Weiter bevorzugt ist die
Lagerung 990 in der Nabe 970 angeordnet. Weiterhin wird beispielsweise die Arretierung
951 kurzzeitig zur Einstellung des Seitenregisters, welches mittels des Stellantriebes 996

eingestellt wird, gedffnet.

Die Vorrichtung zum Wechseln 950 weist vorzugsweise zum Bewegen der Stanzzylinder
901; 903 ein Transportsystem 955 auf. Dieses umfasst vorzugsweise Transportelemente
956; 960; 965, welche die Stanzzylinder 901; 903 aufnehmen und entlang der
FUhrungswege, also insbesondere entlang der zumindest Uberwiegend horizontalen
Fuhrung 959 und/oder entlang der zumindest Uberwiegend vertikalen FUihrung 958,
und/oder an die unterschiedlichen Positionen transportieren. Somit umfasst das

Transportsystem 955 vorzugsweise die zumindest eine FUhrung 958; 959.

Eine weitere Position, die der Stanzzylinder 901 und/oder der zumindest eine weitere
Stanzzylinder 903 einnehmen kann, ist die Ausfahrposition 985. Einer der Stanzzylinder
901; 903 ist vorzugsweise in der Ausfahrposition 985 anordenbar und/oder angeordnet.
Bevorzugt ist die Ausfahrposition 985 auf der vertikalen FUhrung 958 angeordnet. Die
Ausfahrposition 985 ist vorzugsweise von der Stanzposition 981 beabstandet,
vorzugsweise in oder entgegen der Transportrichtung T beabstandet. Der zumindest eine
Stanzzylinder 901 und/oder der zumindest eine weitere Stanzzylinder 903 ist von der
Wechselposition 982 in eine Ausfahrposition 985 und/oder umgekehrt Gberflhrbar.

Insbesondere zum Auswechseln des zumindest einen Stanzzylinders 901, ist der
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zumindest eine Stanzzylinder 901 von der Wechselposition 982 in die Ausfahrposition 985
Uberfihrbar und/oder wird in die Ausfahrposition 985 Uberflhrt. Vorzugsweise ist die
Wechselposition 982 somit entlang des Fihrungsweges zwischen der Stanzposition 981
und der Ausfahrposition 985 angeordnet. Bevorzugt wird der zumindest eine
Stanzzylinder 901 dazu aus der Wechselposition 982 entnommen und entlang einer
Fuhrung 959, vorzugsweise in der Uberwiegend horizontalen Flhrung 959, geflhrt.
Bevorzugt ist der Stanzzylinder 901 Uberwiegend horizontal aus der Wechselposition 982
entnehmbar und in die Ausfahrposition 985 UberfUhrbar. Mit Uberwiegend horizontal ist
hierbei insbesondere eine Richtung mit einer Uberwiegenden horizontalen Komponente
gemeint. Damit sind auch geneigte FlUhrungen mit dieser Formulierung umfasst.
Bevorzugt ist der Stanzzylinder 901; 903 auf der als Linearflhrung 959 ausgebildeten
FUhrung 959 aus der Wechselposition 982 in die Ausfahrposition 985 und/oder umgekehrt
Uberfuhrbar.

Bevorzugt weist die Vorrichtung zum Wechseln 950 zur Uberfiihrung des Stanzzylinders
901; 903 von der Wechselposition 982 in die Ausfahrposition 985 und/oder umgekehrt
zumindest ein Transportelement 965 auf. Dieses weist weiter bevorzugt eine Halbschale
zum Halten des Stanzzylinders 901; 903 auf. Bevorzugt ist die Halbschale als
Kontaktflache zu dem Stanzzylinder 901; 903 ausgebildet. In bevorzugter Ausfihrung ist
das horizontale Transportelement 965 als Schale 965 ausgebildet. Bevorzugt ist die
Uberwiegend horizontale FUhrung 959 mittels des zumindest einen Transportelements
965 realisiert. Beispielsweise ist das zumindest eine Transportelement 965 der
vorzugsweise Uberwiegend horizontalen FUhrung 959 als Schlitten, bevorzugt als
Schlitten mit Haltearmen, ausgebildet. Weiter bevorzugt weist das zumindest eine
Transportelement 965 der vorzugsweise Uberwiegend horizontalen FUhrung 959
mindestens einen schalenférmig ausgebildeten Bereich auf, auf welchem der
Stanzzylinder 901; 903 anordenbar ist. Bevorzugt ist auf jeder Seite des Gehduses 963

ein Transportelement 965 angeordnet.
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Das Transportelement 965 ist vorzugsweise auf mindestens einer Fllhrungsschiene 967,
bevorzugt horizontal, bewegbar. Allerdings kann das Transportelement 965 auch
gekriummten Flhrungswegen folgen. Vorzugsweise legt die mindestens eine
FUhrungsschiene 967 den Fuhrungsweg der vorzugsweise Uberwiegend horizontalen
FUhrung 959 fest. In bevorzugter Ausflhrung weist die vorzugsweise Uberwiegend
horizontale FlUhrung 959 das zumindest eine Transportelement 965 und die mindestens
eine FUhrungsschiene 967 und mindestens einen Antrieb zum Bewegen des
Transportelements 965 entlang der mindestens einen Flhrungsschiene 967 auf. Durch
Bewegen des Transportelements 965 wird der Stanzzylinder 901; 903 entlang der
Fuhrung 959, bevorzugt Uberwiegend horizontal, weiter bevorzugt komplett horizontal,
bewegt. Die Uberwiegend horizontale Fuhrung 959 legt bevorzugt den FUhrungsweg des
Stanzzylinders 901; 903 von der Wechselposition 982 zu der Ausfahrposition 985 und
umgekehrt fest.

Vor dem Lésen der Arretierung 951 wird bevorzugt das zumindest eine Transportelement
965 unter dem Stanzzylinder 901 angeordnet, bevorzugt welcher dabei in der
Stanzposition 981 angeordnet ist. Das Transportelement 965 weist bevorzugt eine
abgestimmte Form, insbesondere abgestimmt auf den zumindest einen Stanzzylinder
901; 903, auf und halt diesen damit auf dem Transportelement 965. Das
Transportelement 965 nimmt dazu den Stanzzylinder 901 in der Wechselposition 982 auf
und wird auf der FUhrungsschiene 967 mittels des Antriebes geflhrt. Bevorzugt ist ein
Abstand zwischen der Stanzposition 981 und der Wechselposition 982 kleiner als ein
Abstand zwischen der Stanzposition 981 und der Ausfahrposition 985. Ein Abstand von
zwei Bezugspunkten zueinander bezeichnet im Vorangegangenen und im Folgenden die

Lange der klrzesten Verbindung zwischen den betreffenden Bezugspunkten.

Bevorzugt ist die Ausfahrposition 985, die Position an der ein Richtungswechsel des
Stanzzylinders 901; 903 stattfindet. Insbesondere findet in der Ausfahrposition 985 ein

Richtungswechsel des Fuhrungsweges zwischen der Wechselposition 982 und der
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Wartungsposition 987 statt. Bevorzugt wird der Stanzzylinder 901, insbesondere der
auszuwechselnde Stanzzylinder 901, an der Ausfahrposition 985 von dem
Transportelement 965 der horizontalen Flhrung 959 an ein Transportelement 956 der
vertikalen FUhrung 958 Ubergeben. Bevorzugt wird der Stanzzylinder 903, insbesondere
der einzuwechselnde Stanzzylinder 903, an der Ausfahrposition 985 von dem
Transportelement 956 der vertikalen FUihrung 958 an das Transportelement 965 der
horizontalen FUhrung 959 Ubergeben. D. h. die Ausfahrposition 985 ist bevorzugt eine
Position, an der sich die FUhrungswege der vertikalen FUhrung 958 und der horizontalen
Fuhrung 959 schneiden. Die beiden Transportelemente 956; 965 sind dazu in der axialen
Richtung, also Uber die Maschinenbreite, auf unterschiedlichen Positionen angeordnet
bzw. versetzt zueinander und kénnen ineinandergreifen und den Stanzzylinder 901; 903
Ubernehmen. Von dort kann der Stanzzylinder 901, insbesondere der auszuwechselnde
Stanzzylinder 901, dann in der vertikalen Richtung V verstellt werden, insbesondere

mittels der vertikalen FUhrung 958.

Weiterhin ist einer der Stanzzylinder 901; 903 zum Rusten und/oder Warten in einer
Wartungsposition 987 anordenbar und/oder ist angeordnet. In dieser Wartungsposition
987 kann der Stanzzylinder 901; 903 gewartet werden und beispielsweise fur einen neuen
Stanzjob vorbereitet werden. Beispielsweise kann ein Stanzwerkzeug gegen ein neues
getauscht werden. Beispielsweise bestehen die Stanzwerkzeuge aus Halbschalen 964 mit
darauf angeordneten Stanzwerkzeugen, wie Stanzmessern. Vorzugsweise wird
mindestens eine Stanzform 964, welche bevorzugt als Halbschale 964 ausgebildet ist, auf
den Stanzzylinder 901; 903 befestigt. Die Wartungsposition 987 ist bevorzugt in einer
vertikalen Richtung V unterhalb der Stanzposition 981 und/oder der Wechselposition 982
angeordnet. Weiter bevorzugt liegt der Stanzzylinder 901; 903 dann auf einer fir einen
Bediener angenehmen Hoéhe. Dies hat den Vorteil, dass der Stanzzylinder 901; 903 in
einer Position fUr den nachsten Stanzjob vorbereitet werden kann, die fir einen Bediener
auf einer gut zu erreichenden Héhe liegt. Auch ist der Stanzzylinder 901; 903 von

stérenden Elementen entfernt und kann so gut von den umliegenden Seiten erreicht
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werden. Bevorzugt ist die Wartungsposition 987 auf der vertikalen FUihrung 958

angeordnet.

Eine weitere Position in der die Stanzzylinder 901; 903 angeordnet werden kdnnen, ist
eine Warteposition 986. Einer der Stanzzylinder 901; 903 ist bevorzugt in der
Warteposition 986 zum aneinander Vorbeifihren der zwei Stanzzylinder 901; 903
anordenbar und/oder kann darin angeordnet werden und/oder ist darin angeordnet
und/oder wird darin angeordnet. Die Warteposition 986 dient zum aneinander
Vorbeifliihren von zwei Zylindern 901; 903 und liegt zumindest auRerhalb eines
FUhrungsweges eines Stanzzylinders 901. Der FUhrungsweg ist dabei der direkte
Transportweg zwischen der Wechselposition 982 und der Wartungsposition 987.
Insbesondere ist die Warteposition 986 eine Position auRerhalb des direkten
FUhrungsweges zwischen der Stanzposition 981 und der Wartungsposition 987. Dieser
Fuhrungsweg wird vorzugsweise festgelegt durch die Fihrungen 958; 959. Dadurch kann
erreicht werden, dass ein Stanzzylinder 901 und ein weiterer Stanzzylinder 903 in den
FUhrungen 958; 959 aneinander vorbeigeflhrt werden kénnen. Somit kann ein
Stanzzylinder 901 mit einem weiteren Stanzzylinder 903 in der Stanzposition 981
gewechselt werden. Genauso kann der Prozess auch in umgekehrter Reihenfolge
ablaufen. Einer der Stanzzylinder 901; 903 ist dazu in der Warteposition 986 angeordnet
und der andere Stanzzylinder 901; 903 kann dann daran vorbeigefihrt werden.
Vorzugsweise wird einer der Stanzzylinder 901; 903 in der Warteposition 986 angeordnet,

wahrend der andere der Stanzzylinder 901; 903 an diesem vorbeigefuhrt wird.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist die Warteposition 986 auf einer &hnlichen Héhe
oder oberhalb der Wechselposition 982 und/oder der Stanzposition 981 angeordnet. Die
Warteposition 986 liegt vorzugsweise in vertikaler Richtung V oberhalb der
Wechselposition 982. Zusatzlich oder alternativ liegt die Warteposition 986 in vertikaler
Richtung V oberhalb der Stanzposition 981. Weiter bevorzugt ist die Warteposition 986

oberhalb beabstandet von Stanzposition 981 und/oder Wechselposition 982 in der
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vertikalen Richtung V angeordnet. Weiter bevorzugt ist die Warteposition 986 lUber der
Ausfahrposition 985 angeordnet. Mit &hnlicher Héhe ist dabei insbesondere eine Lage in
der vertikalen Richtung V gemeint, die sich im Wesentlichen auf der gleichen Lage in der
vertikalen Richtung V befindet. Damit ist insbesondere gemeint, dass die Warteposition
986 maximal lediglich 100 %, weiter bevorzugt maximal 50 % oder 20 %, von einem
Durchmesser D901 des Stanzzylinders 901 tiefer angeordnet ist. Insbesondere befindet
sich die Warteposition 986 in der vertikalen Richtung V maximal lediglich 100 % tiefer von
dem Durchmesser D901 des Stanzzylinders 901 in der Wechselposition 982 und/oder
Stanzposition 981. Der Durchmesser D901 ist dabei bevorzugt die Strecke von den
weitesten Ausdehnungen, inklusive evil. Messerlédngen, des Stanzzylinders 901. Die
Warteposition 986 ist somit bevorzugt in Transportrichtung T beabstandet zu der
Stanzposition 981 und/oder zu der Wechselposition 982, vorzugsweise in
Transportrichtung T davor. Um Platz zu sparen ist der zumindest eine Stanzzylinder 901,
903 der Stanzzylinder 901; 903 in der Warteposition 986 zwar bevorzugt oberhalb des
anderen Stanzzylinders 901; 903 der Stanzzylinder 901; 903 angeordnet, allerdings ist die
Warteposition 986 lediglich so weit oberhalb, dass er auRerhalb des Fihrungswegs ist

und der andere Stanzzylinder 901; 903 an diesem vorbeigeflihrt werden kann.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird der Stanzzylinder 901, insbesondere der zu
entnehmende Stanzzylinder 901, entlang einer Entnahmerichtung E aus der
Wechselposition 982 entnommen und an die Ausfahrposition 985 geflhrt. Weiterhin ist die
Warteposition 986 innerhalb oder noch weiter bevorzugt oberhalb von zwei einhlllenden
Tangenten 974; 975 des Stanzzylinders 901 angeordnet. Dies bedeutet vorzugsweise,
dass die Warteposition 986 innerhalb oder noch weiter bevorzugt oberhalb der
einhlllenden Flache der Tangenten 974; 975 angeordnet ist. An dem Stanzzylinder 901 in
der Wechselposition 982 liegt vorzugsweise eine obere Tangente 974 und an dem
gegenulberliegenden Rand eine untere Tangente 975 an. Diese obere Tangente 974 und
untere Tangente 975 liegen bevorzugt an den gegenlberliegenden Punkten der

AuBenrander des Stanzzylinders 901 an und sind bevorzugt parallel zur
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Entnahmerichtung E aus der Wechselposition 982 angeordnet. Die Enthahmerichtung E
wird dabei bevorzugt durch die Fihrung 959, vorzugsweise horizontale FUhrung 959,
festgelegt. In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die Entnahmerichtung E horizontal
orientiert. Allerdings kann die Entnahmerichtung E bei einer geneigten oder gekrimmten
Fuhrung 959 auch gegenuber der Horizontalen geneigt sein. Bevorzugt l&uft die
Entnahmerichtung E durch die Wechselposition 982 und die Ausfahrposition 985 bzw. ist
durch diese beiden Positionen definiert. Das heil3t, vorzugsweise zeigt die
Entnahmerichtung E von der Wechselposition 982 zu der Ausfahrposition 985.
Insbesondere bei gekrimmten FUhrungen 959, insbesondere gekrimmten horizontalen
FUhrungen 959, lasst sich so die Enthnahmerichtung E bestimmen. Die Entnahmerichtung
E weist vorzugsweise mindestens eine Komponente auf, welche in oder entgegen der
Transportrichtung T orientiert ist, weiter bevorzugt ist die Enthahmerichtung E in oder
entgegen der Transportrichtung T gerichtet. Bevorzugt ist die Warteposition 986,
insbesondere deren Mittelpunkt, innerhalb oder oberhalb der Tangente, insbesondere der
zwei einhlllenden Tangenten 974; 975, und bevorzugt beabstandet, sodass der zu
entnehmende Zylinder 901 und der neue Zylinder 903 sich nicht in die Quere kommen.
Bevorzugt ist mit der Lage der Positionen bevorzugt die Lage der Achse eines Zylinders,
insbesondere eines Stanzzylinder 901; 903, gemeint, der an dieser Position liegen wirde.
Bevorzugt ist die Warteposition 986 in oder entgegen der Transportrichtung T
beabstandet von der Stanzposition 981 und/oder von der Wechselposition 982

angeordnet.

Bevorzugt weist die Vorrichtung zum Wechseln 950 die zwei FUhrungen 958; 959 auf.
Bevorzugt sind die beiden Fihrungen 958; 959 der Vorrichtung zum Wechseln 950 als
Linearflhrungen 958; 959 ausgebildet. Bevorzugt ist eine Flhrung 959 der FUhrungen
958; 959 als die Uberwiegend, weiter bevorzugt komplett, horizontale Flhrung 959,
insbesondere Linearfuhrung 959, ausgebildet. Die andere Flhrung 958 der Flhrungen
958; 959 ist bevorzugt als die Uberwiegend, weiter bevorzugt komplett, vertikale FUhrung

958, insbesondere Linearflhrung 958, ausgebildet. Bevorzugt ist mit Uberwiegend hier
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eine grofere Richtungs-Komponente in der jeweiligen horizontalen oder vertikalen
Richtung gemeint. In einer anderen Ausfihrungsform kénnen die Flihrungen 958; 959
auch gekrimmt sein. Wird im Vorangegangenen und im Folgenden von einer horizontalen
FUhrung 959 gesprochen, ist durch diese Formulierung vorzugsweise auch die
Uberwiegend horizontale FUhrung 959, also eine gekrimmte Flhrung 959 mit einer
groéReren Richtungs-Komponente in horizontaler Richtung, umfasst. Wird im
Vorangegangenen und im Folgenden von einer vertikalen Flhrung 958 gesprochen, ist
durch diese Formulierung vorzugsweise auch die Uberwiegend vertikale Fihrung 958,
also eine gekrimmte Flhrung 958 mit einer gréfReren Richtungs-Komponente in vertikaler
Richtung, umfasst. Insbesondere werden die Stanzzylinder 901; 903 entlang der
FUhrungen 958; 959 gefuhrt. Somit werden die Stanzzylinder 901; 903 entlang der
Uberwiegend horizontalen Flhrung 959 bevorzugt in einer zumindest Uberwiegend
horizontalen Richtung, bevorzugt in einer gréReren horizontalen Komponente, weiter
bevorzugt in oder entgegen der Transportrichtung T bewegt. Somit werden die
Stanzzylinder 901; 903 entlang der Uberwiegend vertikalen Fihrung 958 bevorzugt in eine
Richtung mit gréRerer vertikaler Komponente, bevorzugt in oder entgegen der vertikalen

Richtung V, bewegt.

Bevorzugt weist das Transportsystem 955 das zumindest eine Transportelement 965 zum
Uberwiegend horizontalen Bewegen der Stanzzylinder 901; 903 und bevorzugt das
zumindest eine Transportelement 956; 960 zum Uberwiegend vertikalen Bewegen der
Stanzzylinder 901; 903 auf. Diese Transportelemente 965; 956; 960 sind beispielsweise
als Schlitten mit Haltearmen ausgebildet. Weiter bevorzugt weisen diese eine Halbschale
zum Halten des Stanzzylinders 901; 903 auf. Bevorzugt ist die Halbschale als
Kontaktflache zu dem Stanzzylinder 901; 903 ausgebildet. Bevorzugt ist auf jeder Seite

des Gehauses 963 ein jeweiliges Transportelement 956; 960; 965 angeordnet.

Bevorzugt ist die Warteposition 986 auf der vertikalen Fihrung 958 angeordnet. Dann

weist die Uberwiegend vertikale Flhrung 958 entweder zwei Transportelemente 956; 960
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oder zwei Transportelemente 956; 960 auf einer gemeinsamen Transporteinrichtung 972
auf. In einer besonders einfachen konstruktiven Ausgestaltung sind die beiden
Transportelemente 956; 960 der Uberwiegend vertikalen Fihrung 958 gemeinsam auf
einer gemeinsamen Transporteinrichtung 972, insbesondere einem Trager 972 und/oder
Schlitten 972, angeordnet. Dann kénnen durch Bewegen der Transporteinrichtung 972
beide Stanzzylinder 901; 903 in Uberwiegend, weiter bevorzugt komplett, vertikaler
Richtung V bewegt werden. Bevorzugt weist die vertikale FUhrung 958 zwei
Transportelemente 956; 960, insbesondere ein erstes vertikales Transportelement 956
und ein zweites vertikales Transportelement 960, auf. Das erste und das zweite
Transportelement 956; 960 sind bevorzugt mit einer gemeinsamen Transporteinrichtung
972 auf einer bevorzugt Uberwiegend, weiter bevorzugt komplett, vertikalen
FUhrungsschiene 957 bewegbar. Das erste und das zweite Transportelement 956; 960
werden bevorzugt mit der gemeinsamen Transporteinrichtung 972 auf der bevorzugt
Uberwiegend, weiter bevorzugt komplett, vertikalen Flhrungsschiene 957 bewegt.
Vorzugsweise weist die gemeinsame Transporteinrichtung 972 das erste

Transportelement 956 unter dem zweiten Transportelement 960 auf.

Das mindestens eine Transportelement 956; 960 der vertikalen FUhrung 958 ist
vorzugsweise auf mindestens einer FUhrungsschiene 957, bevorzugt vertikal, bewegbar.
Allerdings kann das mindestens eine Transportelement 956; 960 auch gekrimmten
FUhrungswegen folgen. Vorzugsweise legt die mindestens eine FUhrungsschiene 957 den
FUhrungsweg der vorzugsweise Uberwiegend vertikalen FUhrung 958 fest. In bevorzugter
Ausfuhrung weist die vorzugsweise Uberwiegend vertikale Flilhrung 958 das zumindest
eine Transportelement 956; 960 und die mindestens eine Flhrungsschiene 957 und
mindestens einen Antrieb 933 zum Bewegen des mindestens einen Transportelements
956; 960 entlang der mindestens einen Flhrungsschiene 957 auf. Durch Bewegen des
mindestens einen Transportelements 956; 960 wird der Stanzzylinder 901; 903 entlang
der FUhrung 958, bevorzugt Uberwiegend vertikal, weiter bevorzugt komplett vertikal,

bewegt. Die Uberwiegend vertikale FUhrung 958 legt bevorzugt den FUhrungsweg des
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Stanzzylinders 901; 903 von der Ausfahrposition 985 zu der Wartungsposition 987 und
umgekehrt und/oder von der Warteposition 986 zu der Ausfahrposition 985 und
umgekehrt und/oder von der Warteposition 986 zu der Wartungsposition 987 und

umgekehrt fest.

Weiterhin kénnen und/oder werden die Stanzzylinder 901, 903 beim Wechsel zumindest
kurzzeitig auch in dazwischenliegenden Positionen angeordnet. Dies ist beispielsweise
dadurch begrindet, dass z. B. die Transportelemente 956; 960; 965 zur Ubernahme unter
die Zylinder 901; 903 einfahren, wobei diese leicht angehoben werden kénnen. AulRerdem
kann der Stanzzylinder 901, 903 welcher in der Wartungsposition 987 angeordnet ist,
prinzipiell auf dem oberen oder auf dem unteren Transportelement 956; 960 der vertikalen
Transportelemente 956; 960 abgelegt sein. Dieses wird dann in die passende Héhe zum

Warten gefahren.

Weiter bevorzugt weist der zumindest eine Stanzzylinder 901 und der zumindest eine
weitere Stanzzylinder 903 eine Rotationsachse 976 auf. Die einzelnen Positionen kénnen
geometrisch Uber Verbindungsgeraden 977; 978; 979 der Rotationsachsen 976
beschrieben werden. Die Rotationsachsen 976 verlaufen axial durch die Stanzzylinder
901; 903. Sie kénnen auch als Mittelachse bezeichnet werden. Insbesondere sind diese
Verbindungsgeraden 977, 978; 979 dann die klrzesten Verbindungen zwischen den
Rotationsachsen 976 der Stanzzylinder 901; 903, wenn diese an den einzelnen
Positionen sind. Bevorzugt ist eine kirzeste Verbindungsgerade 977 zwischen der
Rotationsachse 976 des Stanzzylinders 901; 903 in der Stanzposition 981 und der
Rotationsachse 976 des Stanzzylinders 901; 903 in der Ausfahrposition 985 weniger als a
= 30 °, weiter bevorzugt weniger als a = 15 °, zu einer horizontalen Ebene 988 geneigt.
Mit geneigt ist dabei eine Neigung zwischen einem Winkel a, auch Neigungswinkel a
genannt, und einer horizontalen Ebene 988 gemeint. Ebenso gilt dies fur die
Wechselposition 982. Diese unterscheidet sich wenig von der Stanzposition 981,

bevorzugt lediglich durch das Lésen bzw. Feststellen der Arretierung 951. Auch hier ist
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eine klrzeste Verbindungsgerade 979 zwischen der Rotationsachse 976 des
Stanzzylinders 901; 903 in der Wechselposition 982 und der Rotationsachse 976 des
Stanzzylinders 901; 903 in der Ausfahrposition 985 weniger als 30 ° zu einer horizontalen
Ebene 988 geneigt. Die horizontale Ebene 988 verlauft dabei bevorzugt parallel zu einem

Boden.

Weiterhin sind die Warteposition 986 und die Wartungsposition 987 bevorzugt auf der
vertikalen FUhrung 958 angeordnet. Weiter bevorzugt sind die Warteposition 986, die
Wartungsposition 987 und die Ausfahrposition 985 bevorzugt auf der vertikalen Fihrung
958 angeordnet. D. h. die Positionen sind zu einer Vertikalen 989 zueinander ausgerichtet
und bevorzugt in der vertikalen Richtung V versetzt angeordnet, weiter bevorzugt
Ubereinander. Die Vertikale 989 ist bevorzugt parallel zu der vertikalen Richtung V.
Bevorzugt verlauft die Vertikale 989 durch die Mittelpunkte der Zylinder 901; 903 in der
Wartungsposition 987, Ausfahrposition 985 und Warteposition 986. Bevorzugt sind die 3
Positionen direkt Ubereinander angeordnet. Die Wartungsposition 987 ist bevorzugt
unterhalb der Ausfahrposition 985 angeordnet. Die Warteposition 986 ist bevorzugt
oberhalb der Ausfahrposition 985 angeordnet und die Wartungsposition 987 ist unterhalb
der Ausfahrposition 985 angeordnet. Allerdings kann die Warteposition 986 in einer
anderen Ausfilhrungsform auch neben einer der anderen Positionen liegen. Es ist
prinzipiell lediglich wichtig, dass die Warteposition 986 aulRerhalb des direkten
FUhrungsweges zwischen der Wartungsposition 987 und der Stanzposition 981 liegt.
Bevorzugt ist die Warteposition 986 allerdings oberhalb, da dadurch eine besonders
bevorzugte und einfache konstruktive Ausgestaltung der Vorrichtung zum Wechseln 950
moglich wird. Bevorzugt ist eine kiirzeste Verbindungsgerade 978 zwischen der
Rotationsachse 976 des Stanzzylinders 901; 903 in der Ausfahrposition 985 und der
Warteposition 986 weniger als 30 °, weiter bevorzugt weniger als 15 °, zu der Vertikalen
989 und/oder vertikalen Richtung V geneigt. Weiterhin ist beispielsweise auch eine
kirzeste Verbindungsgerade 980 zwischen der Rotationsachse 976 des Stanzzylinders

901; 903 in der Ausfahrposition 985 und der Wartungsposition 987 weniger als 30 ° zu der
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Vertikalen 989 und/oder vertikalen Richtung V geneigt. Bevorzugt ist die Wartungsposition
987 in der vertikalen Richtung V unterhalb beabstandet von der Wechselposition 982
angeordnet. Bevorzugt ist die Wartungsposition 987 in der vertikalen Richtung V unterhalb
beabstandet von der Stanzposition 981 angeordnet. Bevorzugt ist die Wartungsposition
987 in oder entgegen der Transportrichtung T beabstandet von der Wechselposition 982

und/oder von der Stanzposition 981 angeordnet.

Das Stanzaggregat 900 mit der Vorrichtung zum Wechseln 950 ist vorteilhafterweise
inline in einer vorzugsweise als Bogenbearbeitungsmaschine 01 ausgebildeten
Bearbeitungsmaschine 01 mit Auftragsaggregaten 600 angeordnet. Auch diese Aggregate
600 weisen beispielsweise Vorrichtungen zum vereinfachten Wechsel der Zylinder 602;
603; 608 der Auftragwerke 614 auf. Somit kann ein inline integrierter vollautomatischer

Stanzformwechsler zu einer deutlich effizienteren Gesamtmaschine beitragen.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform weist die Bearbeitungsmaschine 01 mehr
Auftragsaggregate 600, als in einem normalen Auftragsjob bendétigt werden, auf. Das
heil’t, dass die Bearbeitungsmaschine 01 zumindest zwei Auftragsaggregate 600
aufweist, wobei eines der Auftragsaggregate 600 zumindest als redundantes
Auftragsaggregat 600 verwendet werden kann. Beim Mehrfarbendruck kommen
Ublicherweise vier Auftragsaggregate 600 zum Einsatz. Bevorzugt handelt es sich bei
diesen vier Auftragsaggregaten 600 um Druckaggregate 600. Zuséatzlich kénnen auch
weitere als Lackauftragsaggregate 600 ausgebildete Aggregate 600 vorhanden sein.
Weiter bevorzugt weist die Bearbeitungsmaschine 01 beim Mehrfarbendruck vier weitere
Auftragsaggregate 600 auf. Diese vier Auftragsaggregate 600 kdnnen Ublicherweise
gewartet und/oder gerlstet werden, wahrend die anderen Aggregate 600 im Betrieb
laufen. Diese vier weiteren Auftragsaggregate 600 kénnen zumindest als redundante
Auftragsaggregate 600 eingesetzt werden. Alternativ sind diese zusatzlichen
Auftragsaggregate 600 auch fur spezielle Druckjobs einsetzbar. Beispielsweise kénnen

mit den zusatzlichen Auftragsaggregaten 600 auch Spezialfarben und/oder Lacke
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aufgetragen werden.

Der Stanzzylinder 901 wird mittels der Vorrichtung zum Wechseln 950 mit dem im
Folgenden beschriebenen Verfahren gewechselt. Im Betrieb der Bearbeitungsmaschine
01 sind der Stanzzylinder 901 und der Gegenstanzzylinder 902 in der Stanzposition 981
bzw. Arbeitsposition 983 angeordnet. Von Zeit zu Zeit muss der Stanzzylinder 901
gewechselt oder getauscht werden. Insbesondere wird der Stanzzylinder 901 gegen den

weiteren Stanzzylinder 903 gewechselt.

In einem vorzugsweise ersten Schritt wird bevorzugt der Gegenstanzzylinder 902 von
dem Stanzzylinder 901 abgestellt und von dessen Arbeitsposition 983 in dessen
abgestellte Position 984 Uberfuhrt. Bevorzugt wird der Gegenstanzzylinder 902 dazu
Uberwiegend in der vertikalen Richtung V, bevorzugt nach unten, verstellt. Wéahrend dem
Wechsel bleibt der Gegenstanzzylinder 902 vorzugsweise in dieser Position, also

vorzugsweise in der abgestellten Position 984, und muss nicht bewegt werden.

Der Stanzzylinder 901 wird von der Stanzposition 981 in die Wechselposition 982
verstellt. Bevorzugt in einem weiteren Schritt, insbesondere nach dem Abstellen des
Gegenstanzzylinders 902, wird der Stanzzylinder 901 von der Stanzposition 981 in die
Wechselposition 982 verstellt. In einer bevorzugten Ausfihrungsform sind die
Stanzposition 981 und die Wechselposition 982 unterschiedliche Positionen. Zum
Uberfiihren wird die Arretierung 951 gelést. In einer bevorzugten Ausfilhrungsform wird
der Stanzzylinder 901 vor Uberfiihrung von der Stanzposition 981 in die Wechselposition
982 durch die Kupplung 968 von dem Antrieb 962 entkoppelt. Der Stanzzylinder 901 wird
in der Stanzposition 981 mittels der Arretierung 951 von der Formgebungsstelle 909 weg
zeigend gegen eine Wand des Gestells 963, insbesondere Gestellwand, und/oder Wand
des Geh&uses 963, insbesondere Gehdusewand 963, gedrickt. In der bevorzugten
Ausfuhrungsform ist der Stanzzylinder 901 oberhalb der Formgebungsstelle 909

angeordnet. Daher drickt die Arretierung 951 den Stanzzylinder 901 von unten gegen das



WO 2023/099552 PCT/EP2022/083827

59

Gestell 963 und/oder die Wand des Gehauses 963. Dabei hebt die Arretierung 951 den
Zylinder 901; 903 an und drickt diesen gegen eine angepasste Kontakitfldche, bevorzugt
eine Halbschale. Durch das Lésen der Arretierung 951 entfallt vorzugsweise der Druck
gegen den Stanzzylinder 901, wodurch dieser in die Wechselposition 982 Uberfihrt wird.
Insbesondere wird die Arretierung 951 zum Wechseln gelést und der Stanzzylinder 901
aus der Stanzposition 981 in die Wechselposition 982 freigeben. In der bevorzugten
Ausfiihrung wird der zumindest eine Stanzzylinder 901 bei Uberfiihrung von der
Stanzposition 981 in die Wechselposition 982 von der Formgebungsstelle 909 weg
bewegt, bevorzugt in Richtung des zuvor abgestellten Gegenstanzzylinders 902, weiter
bevorzugt nach unten. Bevorzugt wird der Stanzzylinder 901 in der Wechselposition 982

durch das Transportelement 965 der vorzugsweise horizontalen Fihrung 959 getragen.

In der Wartungsposition 987 befindet sich der weitere Stanzzylinder 903, welcher mit dem
aktuellen Stanzzylinder 901 gewechselt werden soll. Der weitere Stanzzylinder 903 wird
vorzugsweise vorgerustet, wahrend der zumindest eine Stanzzylinder 901 in der
Stanzposition 981 ist und das Substrat 02 bearbeitet. Bevorzugt kann oder wird der
Stanzzylinder 903 in der Wartungsposition 987 beispielsweise in einfacher Weise fir den
nachsten Stanzjob hergerichtet. Dazu wird bevorzugt eine Halbschale 964 mit den
Stanzmessern ausgetauscht. Das Herrichten des weiteren Stanzzylinders 903 ist
beispielsweise bereits wahrend des Betriebs der Bearbeitungsmaschine 01 mit dem
zumindest einen Stanzzylinder 901 erfolgt, also bevorzugt vor dem Beginn des

Stanzzylinderwechsels.

Die beiden Stanzzylinder 901; 903 werden nun vorzugsweise in den Flhrungen 958; 959
aneinander vorbeigefiihrt. Dazu wird einer der Stanzzylinder 901; 903 in der
Warteposition 986 zwischengespeichert und/oder zwischengelagert. Entweder wird der
Stanzzylinder 901 aus der Wechselposition 982 und/oder der Stanzposition 981 in die
Warteposition 986 geflihrt oder der weitere Stanzzylinder 903 aus der Wartungsposition

987 in die Warteposition 986 geflhrt. Lediglich einer der Zylinder 901; 903 muss aus dem
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FUhrungsweg gebracht werden und wird daher zum aneinander Vorbeifliihren der Zylinder

901; 903 in der Warteposition 986 zwischengespeichert.

In der Ausfihrungsform mit dem weiteren Stanzzylinder 903 in der Warteposition 986 1auft
das Verstellen vorzugsweise nach folgenden Schritten ab. Der weitere Stanzzylinder 903
wird aus der Wartungsposition 987 in die Warteposition 986 verfahren. Dies geschieht
bevorzugt durch die Uberwiegend vertikale Verstellung des weiteren Stanzzylinders 903
bevorzugt entlang der Uberwiegend vertikalen FUhrung 958. Insbesondere wird dazu ein
Transportelement 960 der bevorzugt zwei vertikalen Transportelemente 956; 960 in der
vertikalen Richtung V mit dem Zylinder 903 auf der Fihrungsschiene 957 verfahren und
transportiert so den weiteren Stanzzylinder 903 an die Warteposition 986. Das
Transportelement 956, bevorzugt das andere der bevorzugt zwei vertikalen
Transportelemente 956; 960, wird bevorzugt an der Ausfahrposition 985 positioniert und
wartet auf die Ubernahme des Stanzzylinders 901. Vorzugsweise verfahren dabei die
beiden vertikalen Transportelemente 956; 960 gemeinsam in vertikaler Richtung V.
Zumindest in der bevorzugten Ausfuhrung, in welcher die Warteposition 986 oberhalb der
Wechselposition 982 und/oder oberhalb der Stanzposition 981 und/oder oberhalb des
anderen Zylinders 901 angeordnet ist, wird der weitere Stanzzylinder 903 vorzugsweise
durch das vertikale Transportelement 960 transportiert, welches in der gemeinsamen
Transporteinrichtung 972 héher als das andere vertikale Transportelement 956
angeordnet ist. Der zu entnehmende Stanzzylinder 901 wird vorzugsweise von der
Wechselposition 982 und/oder von der Stanzposition 981, bevorzugt auf der horizontalen
FUhrung 959, in die Ausfahrposition 985 gefthrt. In der Ausfuhrungsform mit dem
weiteren Stanzzylinder 903 in der Warteposition 986 erfolgt dies vorzugsweise nachdem
der weitere Stanzzylinder 903 in die Warteposition 986 Uberflhrt wurde. Bevorzugt nach
dem Abstellen des Gegenstanzzylinders 902 und dem Lésen der Arretierung 951 wird der
Stanzzylinder 901 von der Wechselposition 982 und/oder der Stanzposition 981,
bevorzugt auf der FUhrung 959, in die Ausfahrposition 985 gefuhrt. Dazu, insbesondere

zur Fuhrung in die Ausfahrposition 985, liegt der Stanzzylinder 901 bevorzugt auf den
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dafur vorgesehenen Kontaktflachen des Transportelementes 965, insbesondere des
horizontalen Transportelements 965, auf. Dieses wird mit dem Stanzzylinder 901 auf einer
FUhrungsschiene 967 gefuhrt und in der Ausfahrposition 985 gestoppt. Vorzugsweise
transportiert das horizontale Transportelement 965 den Stanzzylinder 901 von der
Wechselposition 982 in die Ausfahrposition 985. Der Stanzzylinder 901 wird vorzugsweise
in einem Ausfahrschritt aus der Stanzposition 981 oder Wechselposition 982 in die
Ausfahrposition 985 verstellt. Der Stanzzylinder 901 wird bevorzugt in dem Ausfahrschritt
aus der Stanzposition 981 in die Wechselposition 982 und von der Wechselposition 982 in
die Ausfahrposition 985 verstellt. Der Stanzzylinder 901 wird dabei vorzugsweise
Uberwiegend horizontal aus der Stanzposition 981 und/oder aus der Wechselposition an
die Ausfahrposition 985 verstellt. Die Stanzzylinder 901; 903 werden somit bevorzugt von
der Stanzposition 981 Uber die Wechselposition 982 in die Ausfahrposition 985 und/oder
umgekehrt verstellt. In der Ausfahrposition 985 wird der Stanzzylinder 901 an das
Transportelement 956 der, bevorzugt vertikalen, Fihrung 958 Ubergeben. Vorzugsweise
wird der zu entnehmende Stanzzylinder 901 an das vertikale Transportelement 956
Ubergeben, auf welchem nicht der weitere Stanzzylinder 903 angeordnet ist, also welches
frei von dem weiteren Stanzzylinder 903 ist. Beispielsweise féhrt das Transportelement
956 der bevorzugt vertikalen Fihrung 958 von unten an den Stanzzylinder 901 und
Ubernimmt den Stanzzylinder 901, vorzugsweise indem das Transportelement 956 der
bevorzugt vertikalen Fihrung 958 den Zylinder 901 leicht anhebt, sodass das
Transportelement 965 der Uberwiegend horizontalen Fuhrung 959 herausgefahren
werden kann. Es kann hierzu einige Zwischenpositionen geben, die durch die
Konstruktion bedingt sind und zu Ubernahme der Zylinder 901; 903 von einem
Transportelement 956; 960; 965 auf ein anderes bendtigt werden. Von der
Ausfahrposition 985 wird der Stanzzylinder 901 dann vorzugsweise in die
Wartungsposition 987 Uberfuhrt, insbesondere mittels der bevorzugt vertikalen Fihrung
958. Beispielsweise treten hierbei weitere Zwischenpositionen zwischen der
Ausfahrposition 985 und der Wartungsposition 987 auf. Vorzugsweise wird der

Stanzzylinder 901 in dieser Ausfihrungsform entlang des direkten Flihrungsweges von
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dessen Stanzposition 981 in die Wartungsposition 987 Uberflhrt, wahrend bevorzugt der
weitere Stanzzylinder 903 den direkten Flihrungsweg wéahrend des
Stanzzylinderwechsels verlésst. Insbesondere nachdem der zumindest eine Stanzzylinder
901 die Ausfahrposition 985 in Richtung der Wartungsposition 987 verlassen hat, wird
vorzugsweise der zumindest eine weitere Stanzzylinder 903 aus der Warteposition 986 an

die Stanzposition 981 Uber die Ausfahrposition 985 und die Wechselposition 982 verstellt.

Alternativ kann auch der, vorzugsweise zu entnehmende, Stanzzylinder 901 in der
Warteposition 986 zwischengespeichert werden. Hierzu wird bevorzugt der zu
entnehmende Stanzzylinder 901 von der Stanzposition 981 und/oder von der
Wechselposition 982 in die Ausfahrposition 985 verfahren, bevorzugt mittels der
vorzugsweise horizontalen Fihrung 959. Der weitere Stanzzylinder 903 ist in bevorzugter
Ausfuhrung dabei in der Wartungsposition 987 angeordnet oder entlang des direkten
FUhrungsweges zwischen der Wartungsposition 987 und der Ausfahrposition 985,
bevorzugt auf einem der vertikalen Transportelemente 956; 960. Der Stanzzylinder 901
wird vorzugsweise dann aus der Ausfahrposition 985 in die Warteposition 986 Uberfihrt.
Der zumindest eine Stanzzylinder 901 wird vorzugsweise Uberwiegend vertikal von der
Ausfahrposition 985 in die Warteposition 986 verstellt. Der zu entnehmende Stanzzylinder
901 verlasst somit vorzugsweise den direkten Fihrungsweg von dessen Stanzposition
981 in die Wartungsposition 987, wahrend bevorzugt der weitere Stanzzylinder 903
entlang des direkten Flihrungsweges transportiert wird. Beispielsweise lauft dies so ab,
wenn die Wechselposition 982 in der vertikalen Richtung V auf der gleichen Hdhe,
insbesondere auf der gleichen Héhe zu der Warteposition 986, liegt. Dann wird der
Stanzzylinder 901 entweder direkt Uberwiegend horizontal aus der Wechselposition 982 in
die Warteposition 986 Uberflihrt. Alternativ wird der Stanzzylinder 901 aus der
Ausfahrposition 985 entnommen und dann Uberwiegend vertikal, beispielsweise mit dem
weiteren Transportelement 956, vorzugsweise ein Transportelement 956 der
vorzugsweise vertikalen FUhrung 958, Ubernommen und an die Warteposition 986

Uberfuhrt. In dieser Variante Gbernimmt bevorzugt ein Transportelement 956,
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vorzugsweise ein Transportelement 956 der vorzugsweise vertikalen FUhrung 958, den
Stanzzylinder 901 in der Ausfahrposition 985 und bewegt diesen in die Warteposition
986. Insbesondere Ubernimmt das Transportelement 956, welches frei von dem weiteren
Stanzzylinder 903 ist, den zu entnehmenden Stanzzylinder 901. Bevorzugt nachdem der
weitere Stanzzylinder 903 die Ausfahrposition 985 in Richtung der Stanzposition 981
verlassen hat, wird der zumindest eine Stanzzylinder 901 aus der Warteposition 986 an

die Wartungsposition 987 verstellt.

AnschlieBend an das aneinander Vorbeifilhren der Zylinder 901; 903, also bevorzugt
wahrend der zu entnehmende Stanzzylinder 901 entweder in der Warteposition 986 oder
in der Wartungsposition 987 oder entlang des FUhrungsweges zwischen der
Ausfahrposition 985 und der Wartungsposition 987 angeordnet ist, wird vorzugsweise der
weitere Stanzzylinder 903 an die Ausfahrposition 985 gefiihrt. Beispielsweise je nach
Ausfuhrungsform wird er mittels des Transportsystems 955 an die Ausfahrposition 985
gefuhrt. Dazu kommt je nach AusfUhrungsform vorzugsweise das erste oder das zweite
vertikale Transportelement 956, 960 zum Einsatz. Mithilfe der Warteposition 986 wird
somit vorzugsweise erreicht, dass die beiden Zylinder 901; 903 aneinander vorbeigeflhrt
werden kénnen. Aus der Ausfahrposition 985 kann oder wird beispielsweise der weitere
Stanzzylinder 903 dann, bevorzugt Uberwiegend horizontal, an die Wechselposition 982
gefahren. Dazu kommt bevorzugt hierzu das horizontale Transportelement 965 zum
Einsatz. An der Wechselposition 982 wird der weitere Stanzzylinder 903 dann
vorzugsweise mittels der Arretierung 951 wieder befestigt bzw. fixiert. Bevorzugt wird der
weitere Stanzzylinder 903 dazu in die Stanzposition 981 Uberfihrt. Insbesondere
Uberflihrt das Fixieren mittels der Arretierung 951 den weiteren Stanzzylinder 903 in die
Stanzposition 981. Somit wird der zumindest eine weitere Stanzzylinder 903
vorzugsweise von der Ausfahrposition 985 an die Wechselposition 982 und dann an die
Stanzposition 981 Uberfuhrt.

AnschlieBend wird der Gegenstanzzylinder 902 bevorzugt wieder an den Stanzzylinder
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903 angestellt, insbesondere wenn dieser zuvor abgestellt wurde, und die

Bearbeitungsmaschine 01 wieder in Betrieb versetzt.

Bevorzugt kann der Stanzzylinderwechselvorgang vollautomatisch ablaufen. Das
Stanzaggregat 900 steht bevorzugt mit einer Maschinensteuerung in Wirkverbindung. In

dieser kann der Zylinderwechsel hinterlegt sein und dann vollautomatisch ablaufen.

In der AusfUihrungsform mit einem Trager 972 und zwei Transportelementen 960; 956
kénnen beide Zylinder 901; 903 in der Uberwiegend vertikalen Fuhrung 958 nur
zusammen bewegt werden. Dann kann es sein, dass die Zylinder 901; 903 an
Zwischenpositionen geflihrt werden, um die Bewegung der Stanzzylinder 901; 903 an die
vorher ausfuhrlich beschriebenen Positionen zu bekommen. Beispielsweise muss in der
Ausflhrungsform mit dem ersten Stanzzylinder 901 in der Warteposition 986, der andere
Stanzzylinder 903 bereits aus der Wartungsposition 987 mitgeflhrt werden. Bei der
Uberfiihrung von dem Uiberwiegend horizontalen Transportelement 965 auf das obere der
vertikalen Transportelemente 960 ist beispielsweise der neue Stanzzylinder 903 bereits
leicht unterhalb der Ausfahrposition 985 auf dem unteren Transportelement 956
angeordnet. Je nachdem welcher der beiden Zylinder 901; 903 auf welchem
Transportelement 956; 960 aufliegt, wird der andere Stanzzylinder 901; 903 vertikal
mitgeflhrt.

Die Stanzzylinder 901; 903 werden bevorzugt zwischen der Wartungsposition 987
und/oder der Ausfahrposition 985 und/oder der Warteposition 986 auf der Gberwiegend
vertikalen Fihrung 958 verstellt. Die Stanzzylinder 901; 903 werden bevorzugt zwischen
der Wechselposition 982 und der Ausfahrposition 985 auf der Uberwiegend horizontalen

FUhrung 959 verstellt.

Das beschleunigte Warten und/oder Rusten lauft dabei vorzugsweise nach dem

folgenden Verfahren ab. Mit einem Teil der Auftragsaggregate 600 wird das Druckfluid



WO 2023/099552 PCT/EP2022/083827

65

aufgetragen bzw. gedruckt, wobei der Rest der Auftragsaggregate 600 in einem
abgestellten Zustand sind. In dem abgestellten Zustand kdnnen die Formzylinder 602,
insbesondere wahrend die Bearbeitungsmaschine 01 lauft, gewartet bzw. gerlstet
werden. Beim Rlsten werden bevorzugt zumindest die Auftragsformen getauscht.
Weiterhin kénnen jedoch auch weitere Prozesse beim RuUsten, wie beispielsweise ein

Rasterwalzentausch, stattfinden.

Bevorzugt gleichzeitig kann auch der weitere Stanzzylinder 903 vorgerustet werden,
wahrend der zumindest eine Stanzzylinder 901 in der Stanzposition 981 ist und das
Substrat 02 bearbeitet. Dazu ist der weitere Stanzzylinder 903 in der Wartungsposition
987 der Vorrichtung zum Wechsel 950 angeordnet. Der weitere Stanzzylinder 903 kann in

dieser Position komfortabel vorgerlstet bzw. gewartet werden.

Wenn der Bearbeitungsjob beendet ist, wird die Bearbeitungsmaschine 01 fir einen
neuen Bearbeitungsjob vorbereitet. Dazu wird der weitere Stanzzylinder 903 mittels der
Vorrichtung zum Wechseln 950 mit dem Stanzzylinder 901 getauscht. Zuséatzlich werden
die abgestellten und vorgerlsteten Auftragsaggregate 600 von dem abgestellten Zustand
in den angestellten Zustand Uberflhrt. Beide Vorgange laufen bevorzugt automatisch
nach einem in einer Steuerung hinterlegten Schema ab. Die Stanzzylinder 901; 903
werden nach dem oben beschriebenen Verfahren gewechselt. Ebenso weisen die
Auftragsaggregate 600 Stellantriebe zum An- und Abstellen der Auftragsaggregate 600
auf. Demnach kénnen ebenso die Auftragsaggregate 600 von der abgestellten in die

angestellte Position Uberflhrt werden.

In der Bearbeitungsmaschine 01 muss der Bogen 02 zu den Bearbeitungsstellen 909
transportiert werden. Dazu weist die Bearbeitungsmaschine 01 vorzugsweise mehrere
Transportaggregate 700 mit Transporteinrichtungen 710 auf. Auch das Stanzaggregat
900 weist zum Zuflhren der Bogen 02 zu der Bearbeitungsstelle 909 zumindest eine

Transporteinrichtung 710 auf. Bevorzugt weist das Stanzaggregat 900 mehrere
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Transporteinrichtungen 710 auf. Die Transporteinrichtung 710 ist bevorzugt zum
hé&ngenden Bogentransport ausgebildet und befindet sich daher oberhalb eines
Transportweges des Bogens 02. In einer anderen AusfUhrungsform kann die
Transporteinrichtung 710 auch unterhalb des Transportweges des Bogens 02 angeordnet
sein. In bevorzugter Ausflhrung ist die Transporteinrichtung 710 als Saugtransportmittel,
insbesondere als Saugkasten, ausgebildet. Zum genauen Zufihren des Bogens 02 zu der
Bearbeitungsstelle 909 ragt die Transporteinrichtung 710 bevorzugt bis kurz vor die
Bearbeitungsstelle 909. Bei einem Stanzzylinderwechsel mit der Vorrichtung zum
Wechseln 950 ist die Transporteinrichtung 710 im Weg. Bevorzugt ist gerade bei einem
horizontalen Entnehmen des Stanzzylinders 901 die Transporteinrichtung 710 im Weg.
Daher weist das Stanzaggregat 900 bevorzugt eine Verstelleinrichtung auf. Alternativ oder
zusatzlich ist die Transporteinrichtung 710 von Hand, beispielsweise durch einen
Bediener verstellbar. Bevorzugt wird bei einem Stanzzylinderwechsel lediglich der Teil
bzw. die Transporteinrichtung 710 verstellt, die beim Stanzzylinderwechsel im Weg ist.
Bevorzugt weist das Stanzaggregat 900 dazu im Bereich der Vorrichtung zum Wechseln
950 eine Transporteinrichtung 710 auf. Dann wird nur dieser Teil der Transporteinrichtung
710 verstellt.

Im Betrieb der Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere im Betrieb des Stanzaggregats
900, ist die Transporteinrichtung 710 in einer Arbeitsposition angeordnet. Somit ist die
Transporteinrichtung 710 vorzugsweise unabhé&ngig davon, welcher Stanzzylinder 901,
903 an der Stanzposition 981 angeordnet ist, im Betrieb der Bearbeitungsmaschine 01 in
der Arbeitsposition angeordnet, also insbesondere vor und nach einem Wechsel der
Zylinder 901; 903. Zum Wechseln der Zylinder 901; 903 kann die Transporteinrichtung
710 in eine Wartungsposition Uberflhrt werden. Bevorzugt ist die Wartungsposition eine
Position, die aufRerhalb des Fuhrungsweges der Vorrichtung zum Wechseln 950 der
Stanzzylinder 901; 903 liegt. Diese Wartungsposition kann in einer ersten
Ausfuhrungsform neben der Arbeitsposition der Transporteinrichtung 710 liegen. Weiter

bevorzugt liegt die Wartungsposition allerdings oberhalb der Arbeitsposition bzw. oberhalb
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einer Transportebene 993. Weiter bevorzugt ist die Transporteinrichtung 710 in der
Wartungsposition von der Transportebene 993 beabstandet angeordnet. Insbesondere ist
die Transporteinrichtung 710 in der Wartungsposition in vertikaler Richtung V angehoben
angeordnet. Bevorzugt ist die Transporteinrichtung 710 zumindest um einen
Zylinderdurchmesser eines Stanzzylinders 901; 903 nach oben verstellt. Die
Transportebene 993 ist bevorzugt die Ebene 993, in der ein Bogen 02 transportiert wird.
Die Ausfluhrungsform mit der oberhalb angeordneten Wartungsposition ist insbesondere
deshalb vorteilhaft, da das Anheben der Transporteinrichtung 710 in besonders einfache
Art und Weise geschehen kann. Insbesondere ist die Transporteinrichtung 710 bei einem
Zylinderwechsel zumindest zeitweise in dieser Wartungsposition angeordnet. Bevorzugt
ist die Bewegung der Verstelleinrichtung mit der Bewegung der Vorrichtung zum
Wechseln 950 synchronisiert. Die Transporteinrichtung 710 ist vorzugsweise in
Abhéngigkeit von der Position der Stanzzylinder 901; 903 verstellbar. Dabei kann die
Bewegung beispielsweise elektrisch, beispielsweise mittels einer elektrischen Leitachse
und einer Steuerung, synchronisiert sein und/oder mechanisch Uber Kontaktelemente
synchronisiert sein. Bevorzugt weist die Vorrichtung zum Wechseln 950 Kontaktelemente
zum Kontaktieren der Verstelleinrichtung auf. Im Bewegungsablauf des
Stanzzylinderwechsels werden diese Kontaktelemente und/oder Kontaktflachen 992
berlhrt und die Transporteinrichtung 710 wird zu den passenden Zeitpunkten aus dem
Weg gestellt und/oder gebracht. Somit kann verhindert werden, dass die
Transporteinrichtung 710 den einfachen Bewegungsablauf des Stanzzylinderwechselns
behindert.

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Transporteinrichtung 710 in der
Wartungsposition lediglich gegenlber der Arbeitsposition nach oben weg
weggeschwenkt, insbesondere zu der Ebene 993, insbesondere zu der Transportebene
993, geschwenkt, angeordnet. Bevorzugt muss die Transporteinrichtung 710 lediglich flr

den Stanzzylinderwechsel aus dem Weg sein.
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In einer bevorzugten Ausflhrungsform ist die Transporteinrichtung 710 in der
Wartungsposition oberhalb der Warteposition 986 der Stanzzylinder 901; 903 angeordnet.

Somit ist gewahrleistet, dass genligend Platz fir den Zylinderwechsel vorhanden ist.

In bevorzugter Ausfihrungsform ist die Transporteinrichtung 710 in Transportrichtung T
von Bogen 02 vor der Bearbeitungsstelle 909 angeordnet. Insbesondere ist die
Transporteinrichtung 710 entlang der Transportrichtung T auf derjenigen Seite der
Bearbeitungsstelle 909 angeordnet, auf welcher das Transportsystem 955, insbesondere

die vertikale FUhrung 958, angeordnet ist.

Weiterhin ist auch ein nach dem Stanzaggregat 900 angeordnetes Transportmittel 904 so
verstellbar, dass ein Bediener den Stanzzylinder 901; 903 und/oder den
Gegenstanzzylinder 902 problemlos erreichen kann. Bevorzugt ist das Transportmittel
904 dazu verschwenkbar. Beispielsweise ist dieses nach dem Stanzaggregat 900
angeordnete Transportmittel 904 als Separationstransportmittel 904 einer
Separationseinrichtung 905 ausgebildet. Insbesondere werden mittels des
Separationstransportmittels 904 Reststlicke, welche durch die Bearbeitung mittels des
Stanzzylinders 901; 903 erzeugt wurden, von dem Bogen 02 getrennt, insbesondere falls
diese nicht bereits vorher von dem Bogen 02 getrennt wurden. Beispielsweise ist die
Separationseinrichtung 905 dazu als Rutteleinrichtung 905 ausgebildet. Beispielsweise
weist das dem Stanzaggregat 900 nachgeordnete Transportmittel 904 einen oberen und
unteren Teil auf, beispielsweise ein oberes und unteres Transportband. Beispielsweise
wird der obere Teil des Transportmittels 904 nach oben verschwenkt wahrend der untere

Teil des Transportmittels 904 nach unten verschwenkt wird.

Bevorzugt weist die Verstelleinrichtung einen Antrieb 933 zum Verstellen der zumindest
einen Transporteinrichtung 710 auf. Bevorzugt ist dieser Antrieb 933 ein gemeinsamer
Antrieb 933 mit der Vorrichtung zum Wechseln 950. Bevorzugt treibt dieser Antrieb 933

zumindest das Transportelement 956; 960, insbesondere das mindestens eine vertikale
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Transportelement 956; 960, und/oder den Trager 972 der Vorrichtung zum Wechseln 950

insbesondere in der vertikalen Flhrung 958 an.

Bevorzugt ist der Antrieb 933 als Spindelantrieb ausgebildet. Bei Betatigen des Antriebes
933 wird bevorzugt das Transportelement 956; 960, insbesondere das mindestens eine
vertikale Transportelement 956; 960, und/oder der Trager 972 in der vertikalen Richtung V

hoch bzw. runter bewegt.

Die zumindest eine Verstelleinrichtung ist vorzugsweise auf zumindest einer Fuhrung,
insbesondere einer Flhrung 958 der Vorrichtung zum Wechseln 950, vorzugsweise der
zumindest Uberwiegend vertikalen Flhrung 958, weiter bevorzugt auf der
FUhrungsschiene 957 der zumindest Uberwiegend vertikalen Flhrung 958, angeordnet
und/oder auf dieser geflhrt und/oder auf dieser verstellt. Die Fihrung 958 ist somit
vorzugsweise als gemeinsame Fuhrung fur die Vorrichtung zum Wechseln 950 und die
Verstelleinrichtung ausgebildet. Die betreffende Fluhrung, weiter bevorzugt die
FUhrungsschiene 957 vorzugsweise der zumindest Uberwiegend vertikalen Flihrung 958,
ist vorzugsweise als Linearfihrung ausgebildet. Somit weist die Flhrung 958
vorzugsweise die als Linearfuhrung 957 ausgebildete Flhrungsschiene 957 auf.
Bevorzugt weist die Verstelleinrichtung ein Gestell 991 und/oder Gehduse 991 auf. Dieses
ist jeweils in der axialen Richtung A an den Enden der zumindest einen
Transporteinrichtung 710, insbesondere der Transporteinrichtungen 710, angebracht und
bevorzugt in der FUhrungsschiene 957 der Flhrung 958, insbesondere der vertikalen
Fuhrung 958 der Vorrichtung zum Wechseln 950, angeordnet. Bevorzugt ist die
zumindest eine Transporteinrichtung 710 fest mit dem Gestell 991 verbunden angeordnet
und bewegt sich zusammen mit diesem. Die FUhrung 958, insbesondere die
FUhrungsschiene 957, weiter bevorzugt die Linearfihrung 957, ist vorzugsweise als
gemeinsame FUhrung 958, vorzugsweise als gemeinsame Fuhrungsschiene 957, fUr die
Vorrichtung zum Wechseln 950 und die Verstelleinrichtung ausgebildet. Bevorzugt

umfasst die Verstelleinrichtung einen Anschlag, auf dem das Gestell 991 und/oder die
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Transporteinrichtung 710 in der Arbeitsposition aufliegen. Die zumindest eine
Transporteinrichtung 710 liegt in der Arbeitsposition bevorzugt lediglich mit dem
Eigengewicht auf dem Anschlag auf. Bevorzugt ist durch den Anschlag die Bewegung
entgegen der vertikalen Richtung V beschrankt. Weiterhin ist durch die Flhrung 958,
insbesondere der vertikalen Flhrung 958 der Vorrichtung zum Wechseln 950, eine
horizontale Bewegung der Transporteinrichtung 710 eingeschrénkt. Bevorzugt weist die
Transporteinrichtung 710 lediglich einen Freiheitsgrad in, bevorzugt entlang, der
vertikalen Richtung V auf. Bevorzugt ist lediglich die Bewegung aus der Arbeitsposition in
die vertikale Richtung V méglich. Die Transporteinrichtung 710 weist in bevorzugter
Ausfuhrung eine Kontaktflache 992 zum Anheben der Transporteinrichtung 710 mit dem
zumindest einen Transportelement 956; 960 und/oder dem Tréger 972 der Vorrichtung
zum Wechseln 950, insbesondere der vertikalen Fuihrung 958, auf. Bevorzugt weist die
Verstelleinrichtung ein Kontaktelement mit der Kontaktflache 992 zum Kontaktieren der
Vorrichtung zum Wechseln 950 auf. Wenn das Transportelement 956; 960, insbesondere
das mindestens eine vertikale Transportelement 956; 960, bzw. der Trager 972 in der
vertikalen Richtung V angehoben wird, kommt dieses und/oder dieser mit der
Kontaktflache 992 in Kontakt und hebt die Transporteinrichtung 710 mit an. Bevorzugt
wird die Transporteinrichtung 710 dadurch zumindest zeitweise in die Wartungsposition
Uberfihrt.

Alternativ kann die Transporteinrichtung 710 auch durch eine elektronische Leitachse die
gewlinschte Bewegung ausflhren. Bevorzugt weist die Verstelleinrichtung dann einen
weiteren Antrieb, bevorzugt einen mechanisch von der Vorrichtung zum Wechseln 950

entkoppelten Antrieb, auf.

Das Verstellen der Transporteinrichtung 710 l&uft bevorzugt nach dem im Folgenden
beschriebenen Verfahren ab. Bei einem Stanzzylinderwechsel wird die
Transporteinrichtung 710 mittels der Verstelleinrichtung aus der Arbeitsposition, bevorzugt

in die Wartungsposition, bevorzugt mittels des Antriebes 933, verstellt. Bevorzugt ist der
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Antrieb 933 der gemeinsame Antrieb 933 der Vorrichtung zum Wechseln 950. Das
Verstellen der Transporteinrichtung 710 lauft bevorzugt synchronisiert mit der Vorrichtung
zum Wechseln 950 bzw. des Stanzzylinderwechseln ab. Bevorzugt wird die
Transporteinrichtung 710 auf einer Fihrung, bevorzugt der als Linearfihrung 957

ausgebildeten Flhrungsschiene 957, verstellt und/oder gefuhrt.

Bevorzugt wird die Transporteinrichtung 710 mittels der Verstelleinrichtung in der
vertikalen Richtung V, entgegen dem Eigengewicht der Transporteinrichtung 710,
angehoben. Dazu wird die Transporteinrichtung 710 bevorzugt Uber eine Kontaktflache
992 mittels des Transportelements 956; 960 und/oder des Tragers 972, bevorzugt von
unten, kontaktiert und damit verstellt. Nach dem Zylinderwechsel wird die
Transporteinrichtung 710 vorzugsweise wieder in die Arbeitsposition gebracht. Die
Ruckbewegung geschieht bevorzugt durch Absenken des Kontaktelements der
Verstelleinrichtung. Durch das Eigengewicht der Transporteinrichtung 710 senkt sich

diese bevorzugt wieder mit ab.
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Bezugszeichenliste

01

02

21

22

23

100

104

164

165

166

300

506

600

601

Bearbeitungsmaschine, Druckmaschine, Formgebungsmaschine, Stanzmaschine,
Flexo-Druckmaschine, Bogenbearbeitungsmaschine, Bogendruckmaschine,
Bogenformgebungsmaschine, Bogenstanzmaschine,
Wellpappbogenbearbeitungsmaschine, Wellpappbogendruckmaschine

Substrat, Bogen, Bedruckstoff, Wellpappe, Wellpappbogen

Speichereinrichtung
Speicheraufnahme

Umlagereinrichtung

Aggregat, Modul, Substratzufuhreinrichtung, Substratzufuhraggregat,

Substratzufuhrmodul, Bogenanleger, Bogenanlegeraggregat, Bogenanlegermodul
Anlegerstapel

Bogenankunftssensor

;peicherbereich

Aggregat, Modul, Anlageeinrichtung, Anlageaggregat, Anlagemodul
Trocknungsvorrichtung

Aggregat, Auftragaggregat, Modul, Auftragmodul, Druckaggregat, Druckmodull,

Flexo-Auftragaggregat, Flexo-Druckaggregat, Flexo-Auftragmodul, Flexo-

Druckmodul
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602 Formzylinder, Zylinder
603  Versorgungswalze, Rasterwalze, Zylinder

604 Kammerrakel

607 Gestell
608 Gegendruckzylinder, Zylinder
609  Auftragsstelle

614  Auftragwerk, Druckwerk

622 Bogenankunftssensor

700  Aggregat, Modul, Transportaggregat, Transportmodul, Transportmittel,

Saugtransportmittel, oberes

710  Transporteinrichtung, Saugkasten

722  Bogenankunftssensor

726  Sensor, Druckbildkontrollsystem
727 -

728  Sensor, Passerkontrollsystem

900 Aggregat, Modul, Formgebungseinrichtung, Formgebungsaggregat,
Stanzaggregat, Formgebungsmodul, Stanzmodul, Stanzeinrichtung,
Rotationsstanzeinrichtung

901  Formzylinder, Stanzformzylinder, Stanzzylinder, Zylinder

902 Gegenstanzzylinder, Gegendruckzylinder, Zylinder

903  Stanzzylinder, weiterer, Zylinder
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904 Transportmittel, Separationstransportmittel
905  Separationseinrichtung, Rutteleinrichtung
906 Stanzbelag

909 Bearbeitungsstelle, Formgebungsstelle, Stanzstelle, Transportmittel,
Formgebungstransportmittel, Stanztransportmittel

910 -

911  Schleifzylinder, Schleifwalze

914  Formgebungswerk, Stanzwerk
915 -

916  Sensor, Stanzkontrollsystem

922  Bogenankunftssensor

930 Lager, Walzlager, Pendelrollenlager

931  Motor (962), Synchronmotor, Torquemotor
932  Trager (962)

933  Antrieb (958)

950 Vorrichtung zum Wechseln

951  Arretierung

952  Antrieb, Hydraulikantrieb (951)

953  Zylinder, Linearfihrung

954  Halteelement

955  Transportsystem

956  Transportelement, vertikal, erstes, unteres
957  Flhrungsschiene, Linearflhrung

958  FUhrung, vertikal, Linearfihrung
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959  Flhrung, horizontal, Linearfihrung

960 Transportelement, vertikal, zweites, oberes

961  Antrieb (902)

962  Antrieb (901; 903)

963  Gehdause, Gestell, gestellfestes Element, Gehdusewand

964  Stanzform, Halbschale

965  Transportelement, horizontal, Schale

966  Absaugeinrichtung

967  Fuhrungsschiene, horizontal

968  Kupplung

969  Stellfihrungen

970 Nabe

971 FUhrungselement, Nut

972  Transporteinrichtung, Trager, Schlitten

973  Spannblchse

974  Tangente obere

975 Tangente, untere

976 Rotationsachse (901; 903)

977  Verbindungsgerade Stanzposition 981 zu Ausfahrposition 985
978 Verbindungsgerade Ausfahrposition 985 zu Warteposition 986
979  Verbindungsgerade Wechselposition 982 zu Ausfahrposition 985
980 Verbindungsgerade Ausfahrposition 985 zu Wartungsposition 987
981  Stanzposition (901; 903)

982  Wechselposition (901; 903)

983  Arbeitsposition (902; 903)

984  Abgestellte Position (902)

985  Ausfahrposition (901; 903)

986  Warteposition (901; 903)

987  Wartungsposition (901; 903)
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988 Ebene, horizontal

989  Vertikale

990 Lagerung

991 Gestell, Gehduse

992  Kontaktflache

993 Transportebene, Ebene, Bogen
994  Rotor

995  Stator

996  Stellantrieb, elektromechanisch
997  Dreheinfihrung

998 Bohrung

999  Gleitlager

1000 Aggregat, Modul, Substratabgabeeinrichtung, Auslage, Bogenauslage,
Auslageaggregat, Auslagemodul

1001 Bogenweiche

1002 Ausleitauslage, Ausschleusestapel

1003 Auslagestapeltrager

Richtung, Querrichtung, horizontal, axiale Richtung
Richtung, Transportrichtung
Richtung, vertikal

m< -4 >»

Entnahmerichtung

M1 Antrieb Gegendruckzylinder

M2 Antrieb Formzylinder, Druckzylinder

M3 Antrieb Versorgungswalze, Rasterwalze
a Winkel, Neigungswinkel

D901 Durchmesser des Stanzzylinders (901)
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Anspriche

1. Stanzaggregat (900) mit einer Vorrichtung zum Wechseln (950) eines
Stanzzylinders (901), wobei das Stanzaggregat (900) zumindest einen
Stanzzylinder (901) mit einer Rotationsachse (976) aufweist und zumindest einen
Gegenstanzzylinder (902) aufweist, wobei die Vorrichtung zum Wechseln (950)
zumindest einen weiteren Stanzzylinder (903) zum Wechseln mit dem zumindest
einen Stanzzylinder (901) aufweist, wobei einer der Stanzzylinder (901; 903) in einer
Stanzposition (981) anordenbar ist und/oder angeordnet ist, wobei einer der
Stanzzylinder (901; 903) in einer Ausfahrposition (985) anordenbar ist und/oder
angeordnet ist, wobei die Ausfahrposition (985) von der Stanzposition (981)
beabstandet ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine kiirzeste Verbindungsgerade
(977) zwischen der Rotationsachse (976) des Stanzzylinders (901; 903) in der
Stanzposition (981) und der Rotationsachse (976) des Stanzzylinders (901; 903) in
der Ausfahrposition (985) weniger als a = 30 ° zu einer horizontalen Ebene (988)

geneigt ist.

2. Stanzaggregat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsgerade (977) weniger als a = 15 ° zu der horizontalen Ebene (988)

geneigt ist.

3. Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Stanzzylinder (901) oder der zumindest eine weitere Stanzzylinder

(903) in einer Wechselposition (982) anordenbar ist und/oder angeordnet ist.

4. Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine
klrzeste Verbindungsgerade (979) zwischen der Rotationsachse (976) des
Stanzzylinders (901; 903) in der Wechselposition (982) und der Rotationsachse
(976) des Stanzzylinders (901; 903) in der Ausfahrposition (985) weniger als 30 ° zu
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der horizontalen Ebene (988) geneigt ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wechselposition (982) von der Stanzposition (981) in vertikaler Richtung (V)

beabstandet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
zwischen der Wechselposition (982) und der Stanzposition (981) weniger als 20 cm

betragt.

Stanzaggregat nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein Abstand
zwischen der Stanzposition (981) und der Wechselposition (982) kleiner als ein

Abstand zwischen der Stanzposition (981) und der Ausfahrposition (985) ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wechselposition (982) unterhalb der Stanzposition (981)

angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass einer der Stanzzylinder (901; 903) in einer
Warteposition (986) zum aneinander Vorbeifihren der zwei Stanzzylinder (901; 903)

anordenbar ist und/oder angeordnet werden kann und/oder angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine klrzeste
Verbindungsgerade (978) zwischen der Rotationsachse (976) des Stanzzylinders
(901; 903) in der Ausfahrposition (985) und der Warteposition (986) weniger als 30 °

zu einer Vertikalen (989) geneigt ist.
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Stanzaggregat nach Anspruch 3 in Verbindung mit Anspruch 9 oder nach Anspruch
3 und 9 und 10, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Warteposition (986) in
vertikaler Richtung (V) maximal lediglich 100 % tiefer von einem Durchmesser
(D901) des Stanzzylinders (901) in der Wechselposition (982) und/oder
Stanzposition (981) befindet.

Stanzaggregat nach Anspruch 3 in Verbindung mit Anspruch 9 oder nach Anspruch
3 in Verbindung mit Anspruch 9 und einem der Anspriche 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Warteposition (986) in vertikaler Richtung (V) oberhalb
der Wechselposition (982) liegt.

Stanzaggregat nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Warteposition
(986) oberhalb beabstandet von der Wechselposition (982) in vertikaler Richtung (V)

angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Warteposition (986) in vertikaler Richtung (V) oberhalb
der Stanzposition (981) liegt.

Stanzaggregat nach Anspruch 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Warteposition (986) oberhalb beabstandet von der

Stanzposition (981) in vertikaler Richtung (V) angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 3 in Verbindung mit Anspruch 9 oder nach Anspruch
3 und 9 und Anspruch 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, dass an dem Stanzzylinder (901) in der Wechselposition (982) eine
obere Tangente (974) und an dem gegenlberliegenden Rand eine untere Tangente
(975) anliegt, dass die Tangenten (974; 975) parallel zu einer Entnahmerichtung (E)
aus der Wechselposition (982) sind und dass die Warteposition (986) innerhalb oder
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oberhalb der einhlllenden Flache der Tangenten (974, 975) angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8
oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass einer der Stanzzylinder (901; 903) zum Rusten und/oder

Warten in einer Wartungsposition (987) anordenbar ist und/oder angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine kirzeste
Verbindungsgerade (980) zwischen der Rotationsachse (976) des Stanzzylinders
(901; 903) in der Ausfahrposition (985) und der Wartungsposition (987) weniger als

30 ° zu einer vertikalen Richtung (V) geneigt ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 3 in Verbindung mit Anspruch 17 oder nach
Anspruch 3 in Verbindung mit Anspruch 17 und 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wartungsposition (987) in vertikaler Richtung (V) unterhalb beabstandet von der
Wechselposition (982) angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 17 oder 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass

die Wartungsposition (987) unterhalb der Ausfahrposition (985) angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 9 und 17 oder nach Anspruch 9 und 17 und
Anspruch 18 oder 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Warteposition
(986) oberhalb der Ausfahrposition (985) angeordnet ist und dass die
Wartungsposition (987) unterhalb der Ausfahrposition (985) angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8
oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17 oder 18

oder 19 oder 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Gegenstanzzylinder
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(902) in einer Arbeitsposition (983) anordnenbar ist und/oder angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass der
Gegenstanzzylinder (902) in der Arbeitsposition (983) in vertikaler Richtung (V)

unterhalb der Stanzposition (981) angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8
oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17 oder 18
oder 19 oder 20 oder 21 oder 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass der
Gegenstanzzylinder (902) in einer abgestellten Position (984) anordenbar ist

und/oder angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass der
Gegenstanzzylinder (902) in der abgestellten Position (984) in vertikaler Richtung
(V) unterhalb der Stanzposition (981) angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 9 und 17 oder nach Anspruch 9 und 17 und
Anspruch 18 oder 19 oder 20 oder 21 oder 22 oder 23 oder 24 oder 25, dadurch
gekennzeichnet, dass die Warteposition (986) au3erhalb eines direkten
FUhrungsweges zwischen der Wartungsposition (987) und der Stanzposition (981)

liegt.

Stanzaggregat nach Anspruch 3 und 9 und 17 oder nach Anspruch 3 und 9 und 17
und Anspruch 18 oder 19 oder 20 oder 21 oder 22 oder 23 oder 24 oder 25 oder 26,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warteposition (986) eine Position auerhalb
eines direkten FlUhrungsweges zwischen der Wechselposition (982) und der

Wartungsposition (987) ist.
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Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8
oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17 oder 18
oder 19 oder 20 oder 21 oder 22 oder 23 oder 24 oder 25 oder 26 oder 27, dadurch
gekennzeichnet, dass das Stanzaggregat (900) zumindest eine FUhrung (959; 958)

aufweist.

Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8
oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17 oder 18
oder 19 oder 20 oder 21 oder 22 oder 23 oder 24 oder 25 oder 26 oder 27 oder 28,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum Wechseln (950) eine

Uberwiegend horizontale FUhrung (959) aufweist.

Stanzaggregat nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Uberwiegend
horizontale FUhrung (959) einen FUhrungsweg des Stanzzylinders (901; 903) von
der Wechselposition (982) zu der Ausfahrposition (985) und umgekehrt festlegt.

Stanzaggregat nach Anspruch 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8 oder 9 oder 10
oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17 oder 18 oder 19 oder 20
oder 21 oder 22 oder 23 oder 24 oder 25 oder 26 oder 27 oder 28 oder 29 oder 30,
dadurch gekennzeichnet, dass der Stanzzylinder (901) GUberwiegend horizontal aus
der Wechselposition (982) entnehmbar und in die Ausfahrposition (985) GberflUhrbar

ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8
oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17 oder 18
oder 19 oder 20 oder 21 oder 22 oder 23 oder 24 oder 25 oder 26 oder 27 oder 28
oder 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum Wechseln

(950) eine Uberwiegend vertikale FUhrung (958) aufweist.
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Stanzaggregat nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die Uberwiegend
vertikale FUhrung (958) einen FUhrungsweg des Stanzzylinders (901; 903) von der
Ausfahrposition (985) zu der Wartungsposition (987) und umgekehrt und/oder von
der Warteposition (986) zu der Ausfahrposition (985) und umgekehrt und/oder von
der Warteposition (986) zu der Wartungsposition (987) und umgekehrt festlegt.

Stanzaggregat nach Anspruch 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet, dass die
Uberwiegend vertikale FUhrung (958) ein erstes vertikales Transportelement (956)
und ein zweites vertikales Transportelement (960) aufweist, dass das erste und das
zweite Transportelement (956; 960) mit einer gemeinsamen Transporteinrichtung

(972) auf einer Uberwiegend vertikalen Flhrungsschiene (957) bewegbar sind.

Stanzaggregat nach Anspruch 9 in Verbindung mit Anspruch 32 oder nach
Anspruch 9 in Verbindung mit Anspruch 32 und Anspruch 33 oder 34, dadurch
gekennzeichnet, dass die Warteposition (986) auf der vertikalen Flhrung (958)

angeordnet ist.

Stanzaggregat nach Anspruch 29 in Verbindung mit Anspruch 32 oder nach
Anspruch 29 in Verbindung mit Anspruch 32 und Anspruch 33 oder 34 oder 35,
dadurch gekennzeichnet, dass sich an der Ausfahrposition (985) die Flhrungswege

der vertikalen FUhrung (958) und der horizontalen FUhrung (959) schneiden.

Stanzaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8
oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17 oder 18
oder 19 oder 20 oder 21 oder 22 oder 23 oder 24 oder 25 oder 26 oder 27 oder 28
oder 29 oder 30 oder 31 oder 32 oder 33 oder 34 oder 35 oder 36, dadurch
gekennzeichnet, dass an der Ausfahrposition (985) ein Richtungswechsel des
Stanzzylinders (901; 903) stattfindet.
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Verfahren zum Wechseln eines Stanzzylinders (901) eines Stanzaggregats (900),
wobei das Stanzaggregat (900) zumindest einen Stanzzylinder (901) und zumindest
einen Gegenstanzzylinder (902) aufweist, wobei der zumindest eine Stanzzylinder
(901) mittels einer Vorrichtung zum Wechseln (950) mit zumindest einem weiteren
Stanzzylinder (903) ausgewechselt werden kann und/oder ausgewechselt wird,
wobei der Stanzzylinder (901) in einem Ausfahrschritt aus einer Stanzposition (981)
in eine Ausfahrposition (985) verstellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stanzzylinder (901) Uberwiegend horizontal aus der Stanzposition (981) an die

Ausfahrposition (985) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass der Stanzzylinder
(901) von der Stanzposition (981) in eine Wechselposition (982) verstellt wird, dass
der Stanzzylinder (901) von der Wechselposition 982 in die Ausfahrposition (985)

verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass der Stanzzylinder
(901) von der Stanzposition (981) in die unterhalb der Stanzposition (981)

angeordnete Wechselposition (982) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, dass sich
der weitere Stanzzylinder (903) in einer Wartungsposition (987) zum RuUsten
und/oder Warten befindet.

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39 oder 40 oder 41, dadurch gekennzeichnet,
dass einer der beiden Stanzzylinder (901; 903) zum aneinander Vorbeiftihren der

Stanzzylinder (901; 903) in einer Warteposition (986) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 39 und 41 und 42, dadurch gekennzeichnet, dass die

Warteposition (986) eine Position au3erhalb eines direkten Flhrungsweges
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zwischen der Wechselposition (982) und der Wartungsposition (987) ist.

Verfahren nach Anspruch 42 oder 43, dadurch gekennzeichnet, dass der andere der
Stanzzylinder (901; 903) an dem in der Warteposition (986) angeordneten
Stanzzylinder (901; 903) vorbeigefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 41 und 42 oder nach Anspruch 41 und 42 und Anspruch
43 oder 44, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere Stanzzylinder (903) aus der

Wartungsposition (987) an die Warteposition (986) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere
Stanzzylinder (903) Uberwiegend vertikal von der Wartungsposition (987) in die
Warteposition (986) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 45 oder 46, dadurch gekennzeichnet, dass der
Ausfahrschritt nach dem Verstellen des weiteren Stanzzylinders (903) aus der
Wartungsposition (987) an die Warteposition (986) stattfindet.

Verfahren nach Anspruch 45 oder 46 oder 47, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Stanzzylinder (901) aus der Ausfahrposition (985) an die

Wartungsposition (987) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 47 oder 48, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere
Stanzzylinder (903) aus der Warteposition (986) an die Stanzposition (981) Uber die
Ausfahrposition (985) und die Wechselposition (982) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 42 oder nach Anspruch 42 und Anspruch 43 oder 44,

dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest eine Stanzzylinder (901) aus der
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Ausfahrposition (985) an die Warteposition (986) verstellt wird.

Verfahren zum Wechseln nach Anspruch 50, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Stanzzylinder (901) Uberwiegend vertikal von der Ausfahrposition
(985) in die Warteposition (986) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 41 in Verbindung mit Anspruch 50 oder 51, dadurch
gekennzeichnet, dass der weitere Stanzzylinder (903) aus der Wartungsposition
(987) an die Ausfahrposition (985) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere
Stanzzylinder (903) in Gberwiegend vertikaler Richtung (V) von der
Wartungsposition (987) an die Ausfahrposition (985) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 53, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere
Stanzzylinder (903) von der Ausfahrposition (985) an die Wechselposition (982) und
dann an die Stanzposition (981) tberfihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 54, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest eine
Stanzzylinder (901) aus der Warteposition (986) an die Wartungsposition (987)

verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39 oder 40 oder 41 oder 42 oder 43 oder 44 oder
45 oder 46 oder 47 oder 48 oder 49 oder 50 oder 51 oder 52 oder 53 oder 54 oder
55, dadurch gekennzeichnet, dass der Gegenstanzzylinder (902) von einer

Arbeitsposition (983) in eine abgestellte Position (984) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 56, dadurch gekennzeichnet, dass der

Gegenstanzzylinder (902) in Uberwiegend vertikaler Richtung (V) in die abgestellte
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Position (984) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 56 oder 57, dadurch gekennzeichnet, dass der
Gegenstanzzylinder (902) in der Arbeitsposition (983) in vertikaler Richtung (V)
unterhalb der Stanzposition (981) des Stanzzylinders (901; 903) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 39 in Verbindung mit Anspruch 56 oder 57 oder 58,
dadurch gekennzeichnet, dass der Gegenstanzzylinder (902) vor dem Verstellen
des Stanzzylinders (901) in die Wechselposition (982) in die abgestellte Position
(984) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 59, dadurch gekennzeichnet, dass der
Gegenstanzzylinder (902) zuerst in die abgestellte Position (984) verstellt wird und
dass der Stanzzylinder (901) in einem anschlieBenden Schritt von der Stanzposition
(981) in die Wechselposition (982) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39 oder 40 oder 41 oder 42 oder 43 oder 44 oder
45 oder 46 oder 47 oder 48 oder 49 oder 50 oder 51 oder 52 oder 53 oder 54 oder
55 oder 56 oder 57 oder 58 oder 59 oder 60, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Ausfahrposition (985) ein Richtungswechsel des Stanzzylinders (901; 903)
stattfindet.

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39 oder 40 oder 41 oder 42 oder 43 oder 44 oder
45 oder 46 oder 47 oder 48 oder 49 oder 50 oder 51 oder 52 oder 53 oder 54 oder
55 oder 56 oder 57 oder 58 oder 59 oder 60 oder 61, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stanzzylinder (901; 903) zumindest eine FUhrung (959; 958) aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 62, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum

Wechseln (950) eine Uberwiegend horizontale FUhrung (959) aufweist und dass die
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Vorrichtung zum Wechseln (950) eine Uberwiegend vertikale Flhrung (958)

aufweist.

Verfahren nach Anspruch 63, dadurch gekennzeichnet, dass sich an der
Ausfahrposition (985) die FUhrungswege der vertikalen Fuhrung (958) und der

horizontalen Flhrung (959) schneiden.

Verfahren nach Anspruch 39 in Verbindung mit Anspruch 63 oder 64, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stanzzylinder (901; 903) zwischen der Wechselposition
(982) und der Ausfahrposition (985) auf der Uberwiegend horizontalen Flhrung

(959) verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 41 in Verbindung mit Anspruch 63 oder 64 oder 65,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzzylinder (901; 903) zwischen der
Wartungsposition (987) und der Ausfahrposition (985) auf der Gberwiegend

vertikalen Fuhrung (958) verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 42 in Verbindung mit Anspruch 63 oder 64 oder 65 oder
66, dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzzylinder (901; 903) zwischen der
Ausfahrposition (985) und der Warteposition (986) auf der Uberwiegend vertikalen

Flhrung (958) verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 41 und 42 in Verbindung mit Anspruch 63 oder 64 oder 65
oder 66 oder 67, dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzzylinder (901; 903)
zwischen der Wartungsposition (987) und der Ausfahrposition (985) und der

Warteposition (986) auf der Uberwiegend vertikalen FUhrung (958) verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 63 oder 64 oder 65 oder 66 oder 67 oder 68, dadurch

gekennzeichnet, dass die Uberwiegend vertikale Flhrung (958) ein erstes vertikales
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Transportelement (956) und ein zweites vertikales Transportelement (960) aufweist,
dass das erste und das zweite Transportelement (956; 960) mit einer gemeinsamen
Transporteinrichtung (972) auf einer Uberwiegend vertikalen Fuhrungsschiene (957)

bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39 oder 40 oder 41 oder 42 oder 43 oder 44 oder
45 oder 46 oder 47 oder 48 oder 49 oder 50 oder 51 oder 52 oder 53 oder 54 oder
55 oder 56 oder 57 oder 58 oder 59 oder 60 oder 61 oder 62 oder 63 oder 64 oder
65 oder 66 oder 67 oder 68 oder 69, dadurch gekennzeichnet, dass eine klrzeste
Verbindungsgerade (977) zwischen der Rotationsachse (976) des Stanzzylinders
(901; 903) in der Stanzposition (981) und der Rotationsachse (976) des
Stanzzylinders (901; 903) in der Ausfahrposition (985) weniger als a = 30 ° zu einer

horizontalen Ebene (988) geneigt ist.

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39 oder 40 oder 41 oder 42 oder 43 oder 44 oder
45 oder 46 oder 47 oder 48 oder 49 oder 50 oder 51 oder 52 oder 53 oder 54 oder
55 oder 56 oder 57 oder 58 oder 59 oder 60 oder 61 oder 62 oder 63 oder 64 oder
65 oder 66 oder 67 oder 68 oder 69 oder 70, dadurch gekennzeichnet, dass eine
klrzeste Verbindungsgerade (979) zwischen der Rotationsachse (976) des
Stanzzylinders (901; 903) in der Wechselposition (982) und der Rotationsachse
(976) des Stanzzylinders (901; 903) in der Ausfahrposition (985) weniger als 30 ° zu

der horizontalen Ebene (988) geneigt ist.

Verfahren nach Anspruch 42 oder 43 oder 44 oder 45 oder 46 oder 47 oder 48 oder
49 oder 50 oder 51 oder 52 oder 53 oder 54 oder 55 oder 56 oder 57 oder 58 oder
59 oder 60 oder 61 oder 62 oder 63 oder 64 oder 65 oder 66 oder 67 oder 68 oder
69 oder 70 oder 71, dadurch gekennzeichnet, dass eine klirzeste
Verbindungsgerade (978) zwischen der Rotationsachse (976) des Stanzzylinders
(901; 903) in der Ausfahrposition (985) und der Warteposition (986) weniger als 30 °
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zu einer Vertikalen (989) geneigt ist.

Verfahren nach Anspruch 42 oder 43 oder 44 oder 45 oder 46 oder 47 oder 48 oder
49 oder 50 oder 51 oder 52 oder 53 oder 54 oder 55 oder 56 oder 57 oder 58 oder
59 oder 60 oder 61 oder 62 oder 63 oder 64 oder 65 oder 66 oder 67 oder 68 oder
69 oder 70 oder 71 oder 72, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Warteposition
(986) in vertikaler Richtung (V) maximal lediglich 100 % tiefer von einem
Durchmesser (D901) des Stanzzylinders (901) in der Wechselposition (982)
und/oder Stanzposition (981) befindet.

Verfahren nach Anspruch 39 und 42 oder nach Anspruch 39 und 42 und Anspruch
43 oder 44 oder 45 oder 46 oder 47 oder 48 oder 49 oder 50 oder 51 oder 52 oder
53 oder 54 oder 55 oder 56 oder 57 oder 58 oder 59 oder 60 oder 61 oder 62 oder
63 oder 64 oder 65 oder 66 oder 67 oder 68 oder 69 oder 70 oder 71 oder 72 oder
73, dadurch gekennzeichnet, dass die Warteposition (986) oberhalb beabstandet

von der Wechselposition (982) in vertikaler Richtung (V) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 42 oder 43 oder 44 oder 45 oder 46 oder 47 oder 48 oder
49 oder 50 oder 51 oder 52 oder 53 oder 54 oder 55 oder 56 oder 57 oder 58 oder
59 oder 60 oder 61 oder 62 oder 63 oder 64 oder 65 oder 66 oder 67 oder 68 oder
69 oder 70 oder 71 oder 72 oder 73 oder 74, dadurch gekennzeichnet, dass die
Warteposition (986) oberhalb beabstandet von der Stanzposition (981) in vertikaler
Richtung (V) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 41 und 42 oder nach Anspruch 41 und 42 und Anspruch
43 oder 44 oder 45 oder 46 oder 47 oder 48 oder 49 oder 50 oder 51 oder 52 oder
53 oder 54 oder 55 oder 56 oder 57 oder 58 oder 59 oder 60 oder 61 oder 62 oder
63 oder 64 oder 65 oder 66 oder 67 oder 68 oder 69 oder 70 oder 71 oder 72 oder
73 oder 74 oder 75, dadurch gekennzeichnet, dass die Warteposition (986)
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auBerhalb eines direkten Fihrungsweges zwischen der Wartungsposition (987) und

der Stanzposition (981) liegt.

Verfahren nach Anspruch 41 oder 42 oder 43 oder 44 oder 45 oder 46 oder 47 oder
48 oder 49 oder 50 oder 51 oder 52 oder 53 oder 54 oder 55 oder 56 oder 57 oder
58 oder 59 oder 60 oder 61 oder 62 oder 63 oder 64 oder 65 oder 66 oder 67 oder
68 oder 69 oder 70 oder 71 oder 72 oder 73 oder 74, dadurch gekennzeichnet, dass
eine kirzeste Verbindungsgerade (980) zwischen der Rotationsachse (976) des
Stanzzylinders (901; 903) in der Ausfahrposition (985) und der Wartungsposition
(987) weniger als 30 ° zu einer vertikalen Richtung (V) geneigt ist.
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