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Stanseindretninger til fremstilling af f.eks. etiketter omfatter en stansecylinder, som
med Igberinge eller -flader ruller af p& Igberinge eller -flader af en modtrykscylinder. Mel-
lem stansecylinderen og modtrykscylinderen er der udformet en spalte til en materialeba-
ne, der skal stanses. Spalten kan indstilles via en indstillingsindretning, hvorved stanse-
dybden andrer sig, eksempelvis for at kompensere for et slid af et stanseblik. Ligeledes
kan en endring af tykkelsen af materialebanen, som skal stanses, derved udlignes. Som
stansecylinder kommer eksempelvis magnetcylindre med stanseblik, af faste materialer
fremstillede, navnlig freesede, stansecylindre og/eller cylindre forsynet med en kappe pa
tale.

Fra WO 2011/095228 A1l kendes en gaengs fremgangsmade til automatiseret indstil-
ling af et spaltemal af en spalte mellem en stansecylinder og en modtrykscylinder af en
stanseindretning med et styringsanlaeg til automatiseret indstilling af spaltemalet, hvilket
styringsanleeg omfatter en sensorindretning med mindst én sensor til optag af data og med
en analyseindretning, som bestemmer tilstedeveerelsen af et arbejdsemne eller et mang-
lende arbejdsemne, og som styrer en justerindretning til spaltemalet. Der behandles ar-
bejdsemner ved hjeelp af trykning, stansning eller andre presseprocesser ved et gennem-
Isb mellem stansecylinder og modtrykscylinder af en indretning, som tidligere blev regi-
streret ved hjeelp af styringsindretningen, for dermed at indstille spaltemélet passende.

I DE 4401300 A1l er pa en almindelig made beskrevet, at trykket mellem en Igbering
af en modtrykscylinder og Igberingen af en stansecylinder kan indstilles via en styre- og
reguleringsenhed. Ved hjeelp af variation af lejespillerummet af Igberingene kan spaltema-
let, dvs. den frie vidde mellem stansecylinder og modtrykscylinder, dermed sendres auto-
matisk. Hvilken type af styring eller regulering, som skal tage effekt, er ikke yderligere
beskrevet. Tilgeengelige p& selve markedet er udelukkende systemer, som styrer spalte-
malet, eksempelvis idet sensorer maler afstanden mellem stanse- og modtrykscylinder og
indstiller den pa et forud givet mal.

Ved temperaturaendringer eller slid af stansekanterne kan stanseresultatet andre sig
graverende. Eksempelvis forbliver etiketter i tiltagende grad haengende i gitterbanen, som
opstar ved adskillelse af den stansede materialebane i gitterbane og med etiketter forsynet
baerebane, ved en forsteerket benyttelse af stanseblikkene eller stansekanterne. Ved hjeelp
af de kendte styringer skal spalten mellem modtrykcylinder og stansecylinder sd reduceres
ved hjeelp af betjeningspersonalet for at reducere spaltemdlet. Hertil er en tilstraekkelig
stor erfaring af betjeningspersonalet ngdvendig, idet en for kraftig reduktion af spaltemalet
kan fgre til en an- eller sdgar gennemstansning af baerebanen. Etiketterne lader sig s ikke
leengere rigtig lgsne, sdledes at deres viderebearbejdning ikke leengere er mulig. Eksem-
pelvis kan baerebanen rives i stykker ved brug af etiketterne.

Den foreliggende opfindelses opgave er at forbedre, og navnlig automatisere, tilpas-
ningen af spaltemalet af en stanseindretning.

Opgaven Igses ved en fremgangsmade ifglge krav 1, ved et styringsanleeg ifolge krav
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10 sdvel som ved en stanseindretning ifglge krav 18. Fordelagtige udfgrelsesformer for
opfindelsen kan udtages af de hertil tilbagevisende underkrav sdvel som af den fglgende
beskrivelse.

Ifglge opfindelsen fglger en automatiseret indstilling af et spaltemdl af spalten mel-
lem stansecylinderen og modtrykscylinderen af en stanseindretning ved hjeelp af en sty-
ring, som anvender data af gitter- og/eller beerebanen. Hertil er et med en analyseenhed
forsynet styringsanlaeg forsynet med en sensorindretning med mindst én sensor, som op-
tager dataene vedrgrende gitter- og/eller baerebanen, ved hjeelp af hvilket data der ved
hjeelp af analyseenheden drages slutning om tilstedeveerelsen af en etiket i gitterbanen, en
manglende etiket pa baerebanen og/eller tilstedeveerelsen af en gitterdel i beerebanen, og
hvor spaltemalet af stanseindretningen ved hjeelp af en indstillingsindretning automatiseret
tilpasses ved en afvejning af en méltilstand af gitter- og/eller baererbanen. Derved sendrer,
og navnlig formindsker, stansedybden sig, og stanseresultatet forbedrer sig.

Alt efter anvendt sensor og forud givet eller laert maltilstand kan analyseenheden
ifolge en videreudvikling ifglge opfindelsen ogsa registrere den kun delvise tilstedeveerelse
af en etiket i gitterbanen og/eller den kun delvise mangel af etiketter pd beerebanen. Git-
terbanen omfatter gitteret, som ved hjeelp af gitterfjernelsesindretningen er lgftet af beaere-
banen.

Adskillelsen af den ved hjeelp af stanseindretningen stansede materialebane fglger i
den forbindelse navnlig i omradet af en gitterfjernelsesindretning, som fortrinsvis er forsy-
net med en gitterfjernelsesvalse, hvorved der i méltilstanden efter gitterfjernelsesindret-
ningen i reglen ingen etiketter forefindes i gitterbanen, og de udstansede etiketter forefin-
des pa baerebanen, og gitteret desuden er fuldstaendigt Igsnet.

Maltilstanden kan ganske vist ogsd som mal omfatte etiketter, som forefindes i git-
terbanen, fortrinsvis sideveerts ved siden af udtagene af de udstansede etiketter, som i
tilfeelde af deres mangel er et indicium p3, at der arbejdes med for stort tryk. I reglen dre-
jer det sig ved gitterbanen i maltilstanden dog om et etiketlgst gitter, som udelukkende
fremviser omridset af de pd beerebanen forblivende etiketter. S&fremt der i gitteret bliver
én eller flere etiketter haengende, og/eller der pd baerebanen forbliver én eller flere gitter-
dele, og maltilstanden dermed ikke laengere foreligger, kan indstillingsindretningen, og
dermed spaltemalet af stanseindretningen, tilpasses styret ved hjeelp af styringsanlaegget
og i pakommende tilfaelde en graenseflade. Styringsanlaegget er dermed ikke kun udformet
til styring af spaltemalet, men navnlig til styring af spaltemalet p& baggrund af tilstandsda-
taet af gitter- og beerebanen.

Adskillelsen af materialebanen kan fglge ved hjeelp af en gitterfjernelsesindretning,
som omfatter en gitterfjernelsesvalse. Alternativt kan anvendes ligesadan virkende indret-
ninger, som navnlig er tilvejebragt i omrddet af stanseindretningen, dvs. fortrinsvis i om-
radet rumlig naerhed af stanse- og modtrykscylinderen.

Styringsanlaegget og navnlig analyseenheden er en med EDB-midler forsynet enhed,
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hvor styringsanlaegget foretrukket omfatter én eller flere udgange til tilslutning af én eller
flere sensorer. Alternativt kan sensorerne ogsa vaere fast ledningsforbundet med analyse-
enheden eller styringsanlaegget. Foretrukket drejer det sig om et med et lager, som kan
skrives p&, forsynet anlaeg, der med tiden kan opdateres og/eller opgraderes over gangse
greenseflader s&som USB, WLAN eller andre standardiserede graenseflader.

Analyseenheden er fortrinsvis forsynet med en tilslutning til en fremvisningsenhed,
eller umiddelbart med en fremvisningsenhed, pa hvilken den til enhver tid veerende drifts-
tilstand kan vises.

Alternativt eller supplerende til styringen af indstillingen af spaltemalet kan (et) sty-
reanleeg(get) af stanseindretningen veere udformet til at behandle et kendetegn af stanse-
veerktgjet, altsd et stanseblik eller stansecylinder, og baseret herpd at tilbyde brugeren en
mervaerdi. En sddan kan for eksempel ligge deri, at der ved enden af levetiden af stanse-
blikket eller stansecylinderen automatiseret bestilles et nyt, identisk, stanseblik eller stan-
secylinder. Alternativt eller supplerende kan der i afhaengighed af kendetegnet falge ek-
sempelvis en maskinforindstilling, f.eks. et kan et passende spaltemal indstilles eller en
gnsket maltilstand til en overvagning af gitterfijernelsesprocessen kan antages. Styringsan-
leegget kan veere forsynet med en sensor eller en greenseflade til en sensor, saledes at
stanseveerktgjsinformationer, sa som materialetyper, informationer om stansemgnsteret,
typen af etiketterne, som skal udstanses, og andre relevante informationer som fremstil-
lingsdato, fremstiller osv., kan indlaeses eller ved hjeelp af en mgnstersamnmenligning kan
hentes fra en databank, som kan veere til radighed pd inter- eller intranettet, og kan depo-
neres i systemet. Ved hjeelp af en sddan serverforespgrgsel kan fortrinsvis ogsa rekon-
struktioner af et pa forskellige maskiner anvendt stanseveerktgj gores muligt for at kunne
bedgmme levetiden af veerktgjet preecist.

Stanseblik- eller -cylinderinformationerne kan lagres via et kendetegn pa stanseblik-
ket eller endda eksempelvis via anvendte RFID-tags. Dermed falger der ifglge opfindelsen
et komfortabelt veerktgjsmanagement. Sensoren til indlaesning af den pa stanseblikket
anbragte kodning eller informationer kan vaere til manuel fgring, eksempelvis pa en made
som en handholdt stregkodescanner, eller kan veere anbragt i omradet af stansecylinderen,
for sd at udleese den pa stanseblikket/stansecylinderen til r@dighed veerende information,
lige nar stansevaerktgjet er blevet installeret.

Kendetegn kan veere deponeret pa stanseblikket eller stansecylinderen ved hjeelp af
en aetsning, ved hjeelp af en gravering eller ved hjeelp af patrykte eller pékleebede etiketter
med stregkoder, 2D-koder (QR-koder) eller ogsa ved hjeelp af navnlig RFID-tags, som kan
skrives pa. Som kendetegn kommer navnlig serienumre pa tale, som kan tilordnes de i
styringsanleegget deponerede informationer, eller hvis tilhgrende informationer kan down-
loades fra en server.

Ifglge opfindelsen kan der til en stanseindretning, ved hvilken spaltemadlet kan regu-

leres automatiseret, i stedet for direkte forbindelse af styringsanleegget til indstillingsind-
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retningen, kan styringsanlaegget ogsd kun tilvejebringe en greenseflade til en styring af
stansemaskinen eller indstillingsindretningen fra en fjern position. Saledes kan der navnlig
for kunder med hgje kvalitetskrav, s& som p& omradet farma, motorkgretgjer eller fadeva-
rer, foretages en protokollerings- og fejlanalyse, som centralt kan leegges til grund for en
kvalitetsstyring. Ligeledes kan styringsanleegget ifglge opfindelsen anvendes til forskellige
over greensefladen styrbare indstillingsindretninger og dermed stanseindretninger.

En efterindstilling af spaltemalet kan foretages savel med hjeelp fra data af baereba-
nen som ogsa gitterbanen. Safremt der i det folgende tiltagende lukkes for en betragtning
af gitterbanen, er en analog betragtning af beerebanen i reglen mulig. For s3 vidt gds der
ud fra, at ndr sensorerne optager data vedrgrende tilstanden af gitterbanen, kunne der
alternativt ogsd anvendes data om baerebanen. Gitterbanen frembyder ved anvendelsen af
sensorer, som tager hgjde for dybdeinformation, fordele p@ grund af de store forskelle
mellem de udstansede og ikke udstansede omrader. Baerebanen kan f.eks. ved trykte eti-
ketter frembyde fordele pd grund af steerkere kontraster mellem etiketter og underliggen-
de baerebane.

Maltilstanden, som leegges til grund for en bestemmelse af en afvigelse af en faktisk
tilstand, kan eksempelvis og som forud beskrevet, veere givet eller gives forud. Herved kan
maltilstanden defineres eller veere defineret med henblik pd antallet og/eller positionen af
de i gitterbanen tilstedeveerende eller i baerebanen manglende etiketter eller formen af
gitteret af gitterbanen. Dette er navnlig af fordel for varianter, ved hvilke mgnsteret af de
udstansede etiketter kan bestemmes via afleesning eller indleesning af stanseveerktgjsin-
formationer eller -kendetegn. S& kan analyseenheden, eksempelvis i afheengighed af en p&
stanseblikket tilstedeveerende QR-kode, informeres derom, at eksempelvis kun én etiket
forefindes over den totale bredde af materialebanen, og at eksempelvis kun én sensor be-
hgves at blive anvendt.

For dog at kunne anvende ogs3d stanseblik og -cylindre, som ikke er forsynet med
kendetegn, uden at formen, antallet og bredden sdvel som leengden af etiketterne, der
skal udstanses per cylinderomlgb, skal indgives separat, kan styringsanleegget leere maltil-
standen af gitter- og/eller baerebane i en laeringsfase. Styringsanlaegget er dermed uaf-
heengigt af eventuelle standardveerdier og indleesninger over eksempelvis en betjeningsen-
hed af styringsanlaegget. Herved kan et manuelt og optimalt indstillet system fgrst efter-
proves visuelt af en operatgr, for s& eksempelvis via betjeningsenheden af styringsanleeg-
get at initialisere leeringsfasen. I denne leerer styringsprogrammet det gitter- eller beereba-
nemgnster, der resulterer af denne indstillede maltilstand, idet det fra sensorerne desan-
gdende resulterende signal i pakommende tilfeelde forarbejdes og lagres. I stedet for det
lagrede signal selv kan der naturligvis ogsd lagres en afbildning af signalet, eksempelvis
for at reducere antallet af anvendte data og ngdvendigggre mindre lagerplads eller ogsa at
bedre at kunne foretage sammenligningen af faktiske tilstande og méltilstande.

Fortrinsvis bliver en maltilstand dermed foregivet for leeringsfasen, og navnlig indstil-
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let af en operatgr via tilpasning af spaltemalet, hvor de tilhgrende data af gitter- og/eller
baerebane anvendes af styringsanlaegget til fremstilling i det mindste af en afbildning af
maltilstanden, og efter leeringsfasen anvendes dataet af sensoren eller en afbildning af
samme til fastleeggelse af afvigelser fra maltilstanden i en sammenligning med afbildnin-
gen.

I maltilstanden eller lzeringsfasen kan systemet alt efter sensor ikke kun informeres
om tilstedeveerelsen eller ogsa ikke-tilstedeveerelsen af én eller flere etiketter i gitterba-
nen, men ligeledes om materialet af gitterbanen, om eventuelle tryk og konturer sdvel som
om afstanden af gitterbanen.

Analyseenheden kan derudover til kalibreringsformal anvende data af en reference-
sensor af stanseindretningen til signalanalyse, hvor referencesensoren kan vaere udformet
som rotations- eller positionsgiver, der er fastgjort til stansecylinderen, som rullehjul pa
cylinderen, som mikroafbryder eller anden sensor, som indikerer én eller flere fuldstaendige
eller delvise omdrejninger af stansecylinderen, og som i givet tilfeelde er fastgjort til ram-
men af indretningen. Eksempelvis starter eller stopper signalflangen af referencesensoren
signaloptagelsen og udlgser signalanalysen.

Signalerne, som opnds af en sensor, der eksempelvis er udformet som lysscanner
med baggrundsudblaending, er binaere (veerdi 0 eller 1). Signalforlgbene optages separat
for hver sensor og med den maksimalt mulige oplgsning (nemlig signalfrekvensen af sen-
soren). Til sammenligningen mellem maltilstanden og den faktiske tilstand tages fortrinsvis
signalforlgb under en omdrejning af magnetcylinderen eller stansecylinderen med i be-
tragtning. Alt efter hastighed af stanseprocessen kan dataene ved lave banehastigheder
komprimeres dynamisk, for at skulle bearbejde feerre data.

Efterfglgende kan dataene normeres for at udligne forskelle i banehastigheden. Hertil
kan dannes en virtuel tidsbasis foran baggrunden af det fra referencesensoren opndede
signal. Navnlig inden for rammerne af en leeringsfase kan der s8 for hver sensor separat
defineres dataafbildninger som maltilstand, sdledes at ved normal driftstilstand kan de
tilsvarende tilpassede data af sensoren eller deres afbildning sammenlignes med referen-
cemgnsteret af malveerdien. En for stor afvigelse fra referencemgnsteret bedsmmes som
fejl, der eksempelvis indikerer en etiket i gitterbanen. Alt efter indstillede kvalitetsstan-
dardveerdier kan der sd foretages en efterindstilling i afheengighed af antallet af fejl per
sensor over en forud givet tidsenhed. Ved seerligt strenge kvalitetsstandardveerdier kan
allerede én fejl fore til en automatiseret efterindstilling af stanseindretningen. S8 kan spal-
temalet formindskes, ndr en etiket bliver heengende i gitteret.

Tilpasningen af spaltemalet fglger fortrinsvis i afheengighed af positionen af en fejl i
gitterbanen, og navnlig s& ogsd af sensoren. Navnlig er der anbragt sensorer i overens-
stemmelse med det maksimale antal af ved siden af hinanden i bredden af materialebanen
anbragte etiketter. Alternativt kan der, i stedet for en flerhed af sensorer, ogsd anvendes

en sensor, som registrerer bredden af materialebanen, eksempelvis et linescan-kamera.
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Genkendelsen af positionen af en fejl i retning pa tveers af materialebanen muligggr en
veegtet efterindstilling af spaltemalet, og er fordelagtig for at kunne korrigere en uensartet
udnyttelse af stanseblikket eller stansecylinderen langs dets la&engdeakse.

Ifglge en videreudvikling ifglge opfindelsen markeres beerebanen ved en afvigelse
og/eller en tilhgrende information lagres elektronisk, sdledes at fejl i baerebanen, som er
forsynet med etiketter, og som fortrinsvis er viklet sammen, kan registreres optisk og/eller
elektronisk. En sadan indikering kan eksempelvis fglge ved hjeelp af en markering, som er
farvet, og som kan registreres fra siden af baerebanen, som er forsynet med etiketter, og
som er viklet sammen. Alternativt eller supplerende kan der ved den respektive position
indskydes en fane, og/eller baerebanen kan markeres nedefra. Styringsanleegget, som be-
stemmer en fejlbeheeftet afvigelse, kan opnd en datafil, i hvilken navnlig tilstedeveerelsen
af afvigelsen med en bestemt baerebaneposition lagres sammen med yderlige parametre
s3som typen af stansemgnsteret og/eller rullekendetegn.

Fortrinsvis er sensorindretningen forsynet med mindst én sensor, eksempelvis et
linescan-kamera, som afstemmes til baere- og/eller gitterbanen. I overensstemmelse her-
med kan farveforlgb eller overfladematerialer af gitteret tages hgjde for ved udarbejdelsen
af maltilstanden. Navnlig anvendelsen af et linescan-kamera eller sagar et 2D- eller 3D-
kamera, som kan bestemmnme placeringen af gitteret i rummet, er fordelagtig for en auto-
matiseret indstilling af spaltemalet af stanseindretningen, idet signalanalysen p& enkel vis
er mulig over den fortrinsvis totale bredde af materialebanen, i hvilken etiketter udstanses,
og idet eventuelle flosninger eller etiketter, som er blevet delvist heengende, sdgar kan
registreres. Indretningen kan dermed indstilles endnu mere ngjagtigt.

I en videre udfgrelsesform for fremgangsmaden ifslge opfindelsen kan ikke kun et for
stort spaltemal korrigeres, men ligeledes et for lille. Dette kan eksempelvis registreres
derved, at en med stansekanter af ringe hgjde opnaelig etiket, som f.eks. kan opnas side-
veerts i materialebanen, alligevel udstanses. I overensstemmelse hermed kan der i analy-
seenheden veere indrettet en overvdgning af den tilsvarende materialebaneposition, og
denne specifikke afvigelse farer ikke til en formindskelse af spalteméalet. S&fremt der pa
denne eller en anden made registreres en for dyb stansning, kan en positioneringsmekanik
derimod aktiveres automatiseret eller via en betjeningsenhed pd en sddan made, at spal-
temalet automatisk forstorres s8 meget, at etiketter bliver haengende i gitterbanen, og at
der sd efterfglgende igen fglger en tilpasning af spaltemalet s3 langt, som til at ingen eti-
ketter mere bliver haengende.

S&fremt en flerhed af ved siden af hinanden liggende sensorer ved analysen melder
fejl, og/eller der i analyseenheden registreres flere ved siden af hinanden liggende afvigel-
ser fra maltilstanden, kan positioneringen af spaltemalet folge veegtet i afheengighed af
positionen af fejlene. For at kunne foretage indstillingen maskinelt ngjagtigt skal positionen
af indstillingsmidlet relativt til positionen af fejlen registreres og deponeres i analyseenhe-

den.
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Den indledningsvis stillede opgave Igses dermed ligeledes ved hjeslp af et styringsan-
leeg til automatiseret indstilling af et spaltemal af en spalte mellem en stansecylinder og en
modtrykscylinder af en stanseindretning. Styringsanleegget omfatter en sensorindretning
med mindst én sensor og med en analyseenhed. Styringsanleegget har en udformning til
gennemfgrsel af de fglgende trin: sensorindretningen optager data vedrgrende en gitter-
og eller baerebane, som er opndet ved adskillelse af en af stanseindretningen stanset ma-
terialebane, styringsanleegget bestemmer tilstedeveerelsen af en etiket i gitterbanen, en
manglende etiket pa beerebanen og/eller tilstedeveerelsen af en gitterdel pd baerebanen,
analyseenheden styrer en indstillingsindretning til tilpasning af spaltemalet af stanseind-
retningen. Tilsvarende kan indstillingsindretningen til tilpasning af spaltemalet mellem en
stansecylinder og en modtrykscylinder af en stanseindretning ogsa veere del af styringsan-
leegget, eller styringsanlaegget kan over en greenseflade veere tilsluttet til en stanseindret-
ning og styre dennes indstillingsindretning. Et pd denne made til regulering af spaltemalet
tilvejebragt styringsanleeg kan veere forsynet med en 1D-, 2D-sensor, som navnlig over
lyssignaler efterpr@ver gitter- eller beerebanen for anomalier, dvs. etiketter, der er blevet
hangende. Som 1D-sensor kommmer navnlig et linescan-kamera, som er anbragt over den
totale bredde af beerebanen, p3 tale. Ved hjeelp af en 2D-sensor kan der tages hgjde for
endnu simplere stansemgnstre og flossede rande, medens der ved hjeelp af en 3D-sensor
oven i k@bet muligggres dybdeinformationer og dermed et “gennemblik” gennem gitterba-
nen eller et mere praecist blik pd baerebanen. Som 3D-sensorer betegnes alle sensorer,
som samlet kan udleese dybdeinformationer, ogsa i kombination med andre sensorer. Her-
til teelles eksempelvis kapacitive sensorer til detektion af materialetykkelsen eller Time-of-
Flight-sensorer.

Ved en simpel sensor, som udlaeser bineere veerdier, kan sensoren eksempelvis veaere
udformet som lysscanner, navnlig med baggrundsudbleending. En sddan sensor kan, lige-
som en flerhed af sensorer, fastlaegges Igseligt ved hjeslp af en holdeindretning, og navnlig
veere arrangeret, sa de(n) kan positioneres variabelt i forhold til gitterbanen. Ved en fler-
hed af sensorer kan disse s8 ved hjeelp af en holdeindretning navnlig veere positioneret pa
tveers af gitter- og/eller baerebanen ved siden af hinanden og Igseligt fastlagt. Holdeindret-
ningen kan herved eksempelvis veere udformet som profilskinne med holdesko, det kan
0gsa dreje sig om fastlaeggelige kuglehovedled pd sensorerne, som positioneres pa en hol-
deindretning. I analyseenheden kan en modus veere til rAdighed, hvilken modus til optimal
dataregistrering muligg@r en besigtigelse af aktuelle sensordata for at beregne en optimal
opretningsposition for sensoren eller sensorerne.

Ved en flerhed af etiketter, som skal udstanses i bredden af materialebanen ved si-
den af hinanden, kan styringsanlaegget vaere forsynet med en sensor for hver etiket, som
skal udstanses i bredden af materialebanen ved siden af hinanden. Sa bliver hver etiket
overvaget med mindst én sensor direkte eller indirekte over gitterbanen. Alternativt kan én

sensor, eksempelvis udformet som linescan-kamera, registrere den totale bredde af banen.
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Ved simple udfgrelsesformer kan allerede 3 sensorer (venstre, midt, hgjre) sikre et ftil-
straekkeligt resultat.

I en variant med flere sensorer kan betjeningsenheden omfatte indleesningsmiddel il
positionen af en respektive sensor, i det mindste i retningen af bredden af materialebanen,
og/eller til skridtleengden af indstillingen af spaltemalet. Ogsa for én sensor, som registre-
rer den totale bredde af banen, kan det til formal for praecis indstilling af spaltemalet vaere
fordelagtigt at registrere positionen af sensoren i forhold til bredden.

Fortrinsvis er styringsanlaegget forsynet med en betjeningsenhed, som omfatter ind-
stillingsmidler til manuel indstilling af spaltemalet, hvor betjeningsenheden besidder en
flerhed af betjeningsmidler og informationsfelter, som tjener til betjeningen af styringsan-
leegget og videregivelsen af informationer, navnlig pa basis af data af sensorindretningen.
Fortrinsvis drejer det sig ved betjeningsenheden om et display med bergringsfunktion,
hvilket til videregivelse af informationer og til betjening af enkelte funktioner er udformet
med et program, som er deponeret i styringsanlaegget.

Ifglge opfindelsen er en stanseindretning udformet med et styringsanleeg som be-
skrevet fgr eller i det fglgende.

Navnlig omfatter stanseindretningen en referencesensor, som udleeser et reference-
signal, der skal bearbejdes i styringsanleegget.

Fortrinsvis omfatter stanseindretningen en stansecylinder og en modtrykscylinder,
som mellem sig omfatter en spalte, der kan indstilles variabelt via en indstillingsindretning
af stanseindretningen. Derudover omfatter stanseindretningen en gitterfjernelsesindret-
ning, ved hjeelp af hvilken den stansede materialebane kan adskilles i en gitter- og en bae-
rebane, hvor spaltemalet kan indstilles ved hjeelp af en fremgangsmade som beskrevet far
eller i det fglgende.

Yderligere fordele og enkeltheder ved opfindelsen lader sig uddrage af den efterfgl-

gende figurbeskrivelse. Skematisk afbildet viser:

Fig. 1 en stanseindretning ifglge opfindelsen,

Fig. 2 en detaljeret afbildning af genstanden ifglge Fig. 1,

Fig. 3 en yderligere detaljeret afbildning af genstanden ifglge Fig. 2 i en delvis an-

skuelse,

Fig. 4 en yderligere detaljeret afbildning af genstanden ifglge Fig. 1,

Qa

Fig. 5 en yderligere genstand ifglge opfindelsen i en afbildning ifglge Fig. 4,

Qa

Fig. 6 en yderligere genstand ifglge opfindelsen i en afbildning ifglge Fig. 4.

Qa
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De enkelte tekniske treek ved de i det fglgende beskrevne udfgrelseseksempler kan
0gs3 kombineres med ovenfor beskrevne udfgrelseseksempler, sdvel som med treekkene af
de uafheengige krav og eventuelle videre krav, til genstande ifglge opfindelsen. S& vidt
meningsfyldt betegnes funktionelt ens virkende elementer med identiske henvisningstal.

En genstand ifglge opfindelsen ifglge Fig. 1 omfatter en stanseindretning, som omfat-
ter en i det foreliggende som magnetcylinder udformet stansecylinder 1, pd hvilken et
stanseblik 2 holdes magnetisk. Akselstump 3 af magnetcylinderen er holdt i en ramme 4,
som er vist stiplet. Lgberinge 6 af magnetcylinderen Igber pa Igberinge 7 af en modtryks-
cylinder 8. Mellem stansecylinder 1 og modtrykscylinder 8 er en spalte til rddighed, hvis
spaltemal, dvs. afstanden A (se Fig. 3) mellem stansecylinder 1 og modtrykscylinder, kan
indstilles ved hjeelp af en indstillingsindretning 9. Indstillingsindretning 9 omfatter en
skridtmotor 10, som beveeger en gevindspindel 11. Denne beveeger en arm 12 af en ex-
centrik 13, over hvilken Igberingen 7 lgftes, og en drejeakse 14 af magnetcylinderen 1
dermed fjernes fra en drejeakse 15 af modtrykscylinderen 8, og fglgelig forstgrrer spalten
eller spaltemdlet A. Skridtmotoren 10 er pd analog konstruktionsmade ikke kun tilstede i
den pa Fig. 1 venstre side af modtrykscylinderen 8, men (hvilket ikke er vist) ogsa pa den
hojre side af modtrykscylinderen 8. Alternativt til en skridtmotor kan ogsa et vilkarligt an-
det drev med en tilstraekkelig fin indstilling anvendes, eksempelvis en servomotor. Skgnt
indstillingen af spaltemalet A eller afstanden falger over indstillingen af lejespillerummet af
Isberingene og excentrikken af modtrykscylinderen 8, er det teenkeligt ogsa at foretage
andre typer af spaltemdlsindstilling. Eksempelvis kan lgberingen 7 holdes fast, og den
samlede modtrykscylinder 8 kan dermed bevesges frem og tilbage ved hjeelp af en excen-
trikindstilling.

Mellem stansecylinder 1 og modtrykscylinder 8 fgres en materialebane, som er ud-
formet med flere lag, og besidder et baeremateriale, der er forsynet med et silikonelag, p3
hvilket et kleebemiddel er anbragt. Dette kleebemiddellag bliver deekket af et overmateria-
lelag, som efter stanseprocessen i dele sammen med klaebemidlet udformer etiketterne.
Ved hjeelp af en gitterfjernelsesindretning, som i det foreliggende omfatter tre gitterfjer-
nelsesvalser 16 (Fig. 2), bliver materialebanen delt i en gitterbane 17 og en med etiketter
18 forsynet baerebane 19. I et hus 20 er anbragt en analyseenhed af at styringsanlaeg,
som endvidere omfatter en sensorindretning 21 (Fig. 4).

En holdeindretning af sensorindretningen 21 omfatter en holdestang 22, som ved
hjeelp af en flange 23 kan fastggres til en ramme eller yderligere husdel af stanseindret-
ningen. Ved hjeelp af pa sensorerne 24 fastgjorte holdeklammer 26 kan sensorerne 24 af
sensorindretningen 21 oprettes optimalt i forhold til gitterbanen 17. Sensorerne 24 er i
dette udfgrelseseksempel udformet med baggrundsudblaending, sdledes at tilstedevaerel-
sen af en fejl, altsd en etiket 27 i gitterbanen, savel som tilstedevaerelsen af gitteret 28,

detekteres med O eller 1, og et mellemrum mellem gitterveeggene uden etiket med den s&
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alternative veerdi (1 eller 0). Lysscanneren kan arbejde pa infrargd basis eller ogsa laser-
basis, hvilket indikeres ved hjzelp af laserstrdler 29. Medens der for et allerede fungerende
set-up kun er tilvejebragt tre sensorer, kan antallet af sensorer ogs3 forhgjes. I det fore-
liggende vil at antal pd fem ved siden af hinanden i bredden af materialebanen, dvs. pa
tveers af materialebanen, anbragte sensorer allerede vaere i stand til at detektere alle fem
etiketter, som skal udstanses ved siden af hinanden, eller fejl af samme, i gitteret 28. Ved
hjeelp af en referencegiver 30 detekteres via en ikke neermere vist referencesensor en om-
drejning af stansecylinderen 1.

Som tidsskala for analysen anvendes dermed tiden mellem to referenceimpulser fra
referencesensoren, safremt der, eksempelvis via en rotationsgiver p& magnetcylinderen,
ikke kan optages yderligere informationer omm omdrejningen og hastigheden af omdrejnin-
gen af stansecylinderen 1. Relativt til referenceimpulsen opnds nu via gitteret det samme
signalmgnster ved sensorerne 24. Som vist i udfgrelseseksemplet i Fig. 5 eller 6 kan det i
den forbindelse ogs3d dreje sig om et signalmgnster af baerebanen 19. Dette signalmgnster
kan i analyseenheden anvendes direkte til fremstilling af en afbildning, alternativt kan det
0gsa bearbejdes til opndelse af en til analysen bedre egnet afbildning. Eksempelvis kan en
datakompression fglge, nar banehastigheden er sd lille, at der ved den tilstedeveaerende
aftastningsfrekvens pd eksempelvis 5 kHz ikke behgves en flerhed af ens data. Alternativt
kan banehastigheden forgges.

Til leering af en maltilstand kan en leeringsfase initialiseres via en betjeningsenhed
31, som er udformet som grafisk display med “touch”-funktion. Herved indstilles spaltema-
let forst sdledes af en operatgr, at ingen etiketter 27 bliver haengende i gitteret 28. Samti-
dig skal der passes pa, at spaltemdlet A ikke er for lille, og der dermed ikke stanses s
kraftigt, at beerematerialet eller det tilhgrende silikonelag skades. Derneest bliver signaler-
ne via flere referenceimpulser registeret og fastsat, fortrinsvis ved kontant hastighed. Her-
til kan hver signalfglge mellem to referenceimpulser fgrst optages, og derefter udtyndes
eller stukkes p3 en tidslig normal (f.eks. 1000 enheder). Dernaest kan den normerede sig-
nalfglge pa referencemgnsteret beregnes ved simpel addition. Dvs. at tidspunkter, til hvil-
ke signalerne altid er aktive, som veerdi har antallet af omdrejninger i Igbet af indleeringen,
tidspunkter, ved hvilke signalerne er inaktive, har som veerdi 0. Dette kan i pakommende
tilfeelde endvidere normeres til 100, hhv. 0 %.

En procentangivelse, som eksempelvis kan give sig ud fra interpoleringen af signa-
lerne til indstilling af en referencekurve, og ved hvilken der ogsd kan foreligge veerdier
mellem 0 og 100 %, beskriver sd at sige sandsynligheden for, at signalet finder sted til et
bestemt tidspunkt.

I analysen bliver signalfglgen mellem to referenceimpulser normeret tidsligt i analy-
seenheden. Opné&elsen af en referenceimpuls fra referencesensoren kan dermed udlgse
analysen. Dernaest bliver signalfslgen s& sammenlignet med referencemgnsteret, ved en

reference pd 100 % skal signalfglgen veere 1", ved en reference pad 0 % skal signalfalgen
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ligeledes, igen ved bineere signaler af sensoren, veere 0. Derimellem kan de veere 1 eller 0.
Afvigelser af det optagne mgnster fra referencemgnsteret indikerer, at den faktiske tilstand
afviger fra maltilstanden, og dermed at etiketter bliver haengende i gitterbanen, eller at
gitterdele mangler eller er forblevet pd baerebanen. Idet analysen fglger sensorspecifikt, er
det da ogsd kendt, ved hvilken position i gitterbanen etiketten, eller i baerebanen gitterde-
len, er blevet heengende. I overensstemmelse hermed kan der dernaest p& basis af positio-
nen af sensoren eller etiketten foretages en preecis indstilling af spaltemélet, hvor en ind-
stilling af spaltemalet kan foretages vaegtet pa én eller begge sider af modtrykscylinderen
eller stansecylinderen.

Via en betragtning af flere cyklusser og en opsummering af de respektive signalfalger
kan der udvindes yderligere informationer via en fremstilling af de tilhgrende sandsynlig-
heder. For eksempel kan syv signaler “1” af 10 omdrejninger af stansecylinderen 1 fortol-
kes som tendens til en forskydning af stanseblikket. Dette kan sa igen, via en udlaesning
pa den grafiske overflade, for en operatgr give anledning til at foretage en fornyet kalibre-
ring. Alternativt kunne der automatiseret udlgses en ny laeringsfase. Ved opndelse af en
minimal afstand, som kan gives eller er givet forud, mellem stansecylinder 1 og modtryk-
cylinder 8 kan stanseprocessen stoppes. Hertil kan indretningen enten have en visning,
som signaliserer ngdvendigheden af et stop. Eller der kan over en greaenseflade udgives et
stopsignal til drevstyringen af stanseindretningen, saledes at stanseindretningen automa-
tisk stopper.

Ligeledes kan, fortrinsvis computerstgttet, foretages eller foranlediges en ny bestil-
ling af stanseblikket eller en viderebearbejdning af stanseblikket. For at kunne foretage
processen til leeringen af s3vel maltilstanden som ogs& indretningen af maskinen pd for-
bedret vis, kan stanseindretningen veere forsynet med en sensor, som kan registrere et pd
stanseblikket tilstedeveerende kendetegn. I den forbindelse kan det dreje sig om en streg-
eller QR-kode. Alternativt kan der ogsd veere tilvejebragt en RFID-tag eller en gravering i
blikket. Stanseindretningen kan hertil veere forsynet med en hdndscanner 32, som er bun-
det fast til huset 20, og som er forbundet med analyseenheden eller dennes EDB. Det kan
dog ogsa dreje sig om en sensor i omradet af stansecylinderen 1, hvilken sensor efter et
stop automatiseret indleeser den p& stanseblikket tilstedevaerende information, og s3 i
overensstemmelse dermed foregiver spaltemal og maltilstand.

Alternativt kan et tilsvarende kendetegn ogsa indlaeses via en betjeningsenhed.

I udforelseseksemplet ifslge Figur 5 er sensorindretningen 21 anbragt i omradet af
baerebanen 19, for dér at detektere de stiplede linjer 33 som manglende kendetegnet eti-
ket 27. Analysen og de ud fra analysen givne andringer af spaltemaélet folger s& analogt til
udfgrelseseksemplet ifglge Fig. 5. En efterindstilling af spaltemalet kan fglge i omradet fra
10%m.

I udfgrelseseksemplet ifglge Fig. 6 er der alternativt til flerheden af sensorer 24 af

sensorindretningen 21 som sensor 24 anbragt et linescan-kamera, der registrerer baereba-
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nen 19 i dens totale bredde. Fordelagtigt er her den preecise opretning af kun én sensor
24. Derudover kan der ved hjeelp af den i sammenligning hgje oplgsning i retningen af
bredden af materialebanen registreres et mere preecist forlgb af stansekonturerne af gitte-
ret og dermed ogsa af etiketterne. Dette kan for analysen muligggre yderligere informatio-
ner. Derudover er en mere pracis analyse af baerebanen mulig ved hjeelp af muligheden
for at optage gra- eller sdgar farveveerdier. Dette kan endvidere anvendes til kvalitetssik-
ringsformal. Skent definitionen af en maltilstand i pAkommende tilfeelde er dyrere, kan der
resultere store fordele for den videre analyse og overvagning af anleegget. Navnlig skal
kun én sensor 24 positioneres. Alternativt til anbringelsen af sensorindretningen 21 i om-
radet af baerebanen 19 kan linescan-kameraet ogsa veere anbragt i et omrade af gitterba-
nen 17 og til registrering af selvsamme. Til en forbedret genkendelse kan linescan-
kameraet sammen med en lyskilde veere anbragt i et rundt om gitterbanen bygget hus.
Derudover kan gitter- og/eller baerebane omfatte respektive egne sensorindretninger, som

endnu engang muligggr en redundans af analysen.



10

15

20

25

30

35

DK/EP 3147089 T3

13

PATENTIKRAYV

1. Fremgangsmade til automatiseret indstilling af et spaltemal af en spalte mellem en
stansecylinder (1) og en modtrykscylinder (8) af en stanseindretning, hvor et med en ana-
lyseenhed udrustet styringsanleeg omfatter en sensorindretning (21) med mindst én sensor
(24), og hvor spaltemadlet af stanseindretningen ved hjeelp af en indstillingsindretning (9)
automatiseret tilpasses ved en afvigelse fra en maltilstand, kendetegnet ved, at der
med stanseindretningen stanses en materialebane, som opdeles i en beerebane (19) med
stansede etiketter og en gitterbane (17) ved hjeelp af en navnlig med en gitterfjernelses-
valse (16) forsynet gitterfjernelsesindretning, og at sensoren (24) optager data vedrgrende
gitter- og/eller baerebanen (17, 19), ved hjeelp af hvilket data der ved hjeelp af analyseen-
heden drages slutning om tilstedeveerelsen af en etiket (27) i gitterbanen (17), en mang-
lende etiket p& baerebanen (19) og/eller tilstedeveerelsen af en gitterdel i baerebanen.

2. Fremgangsméade ifglge krav 1, kendetegnet ved, at maltilstanden gives
forud med hensyn til antallet, formen og/eller positionen af de i gitterbanen tilstedeveeren-
de etiketter, de i baerebanen manglende etiketter og/eller formen af gitteret af gitterba-
nen.

3. Fremgangsmade ifglge ét af de foregdende krav, kendetegnet ved, at sty-
ringsanlaegget laerer maltilstanden af gitter- og/eller baerebane (17, 19) i en leeringsfase.

4, Fremgangsmade ifglge krav 3, kendetegnet ved, at maltilstanden for lae-
ringsfasen gives forud og navnlig indstilles ved hjeelp af tilpasning af spaltemélet ved en
operat@r, at de tilhgrende data fra gitter- og/eller baerebane (17, 19) af styreanlaegget
anvendes til indstillingen af mindst én afbildning af maltilstanden, og at dataet af senso-
rerne (24) eller en afbildning af samme efter leeringsfasen anvendes i en sammenligning
med afbildningen til fastleeggelsen af afvigelser fra maltilstanden.

5. Fremgangsmade ifglge ét af de foregdende krav, kendetegnet ved, at ana-
lyseenheden anvender dataet af en referencesensor af stanseindretningen til signalanalyse.

6. Fremgangsmade ifglge ét af de foregdende krav, kendetegnet ved, at til-
pasningen af spaltemalet falger i afheengighed af positionen af en fejl i gitterbanen (17)
eller beerebanen (19) og af sensoren (24).

7. Fremgangsmade ifalge ét af de foregdende krav, kendetegnet ved, at sen-
sorindretningen (21) omfatter mindst én sensor (24) udformet som lysscanner eller line-
scan-kamera, hvilken sensor afstemmes til baere- og/eller gitterbanen (17, 19).

8. Fremgangsmade ifglge ét af de foregdende krav, kendetegnet ved, at en
positioneringsautomatik kan aktiveres via en betjeningsenhed p3 en sddan made, at et
spaltemal automatiseret forstgrres sddan, at etiketter (27) bliver haengende i gitterbanen
(17), og at en tilpasning af spaltemalet efterfslgende folger automatisk sd laenge som til,
at ingen etiketter mere bliver haangende.

9. Fremgangsmade ifglge ét af de foregdende krav, kendetegnet ved, at ved

en afvigelse markeres baerebanen (19) og/eller lagres en tilhgrende information elektro-
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nisk.

10. Styringsanlaeg til automatiseret indstilling af et spaltemal af en spalte mellem en
stansecylinder (1) og en modtrykscylinder (8) af en stanseindretning, omfattende en sen-
sorindretning (21) med mindst én sensor (24) og med en analyseenhed, kendeteg -
n et ved en udformning til gennemfgrsel af de fglgende trin:

- optag af data vedrgrende en gitter- og eller baerebane (17, 19), som er op-
ndet ved adskillelse af en af stanseindretningen stanset materialebane, ved
hjeelp af sensorindretningen,

- bestemmelse af tilstedeveerelsen af en etiket (27) i gitterbanen (17), en
manglende etiket (27) pa baerebanen (19) og/eller tilstedeveerelsen af en git-
terdel pa beerebanen (19) ved hjeelp af styringsanlaegget,

- styring af en indstillingsindretning ved hjeelp af analyseenheden til tilpasning
af spaltemalet af stanseindretningen med indstillingsindretningen.

11. Styringsanleeg ifglge krav 10, kendetegnet ved en indstillingsindretning
(9) til indstilling af spaltemalet mellem en stansecylinder (1) og en modtrykscylinder (8) af
en stanseindretning.

12. Styringsanleeg ifglge krav 10 eller 11, kendetegnet ved, at sensoren er en
1D, 2D eller 3D-sensor.

13. Styringsanleeg ifglge krav 12, kendetegnet ved, at sensoren (24) er ud-
formet som en lysscanner eller som et linescan-kamera.

14. Styringsanleeg ifglge ét af kravene 10 til 13, kendetegnet ved, at senso-
ren (24) kan positioneres pa tveers af gitter- og/eller baerebanen (17, 19), og er lgseligt
fastlagt, ved hjeelp af en holdeindretning.

15. Styringsanleeg ifglge ét af kravene 10 til 14, kendetegnet ved, at sensor-
indretningen (21) omfatter mindst én sensor (24) for hver etiket, som ved siden af hinan-
den skal stanses ud i bredden af materialebanen.

16. Styringsanleeg ifglge krav 15, kendetegnet ved, at en betjeningsenhed
(31) omfatter indleesningsmiddel til positionen af enhver sensor (24), i det mindste i ret-
ningen af bredden af materialebanen, og/eller til skridtbredden af indstillingen af spaltema-
let.

17. Styringsanlaeg ifolge ét af de foregdende krav, kendetegnet ved, at der er
tilvejebragt en betjeningsenhed (31) med justermidler til manuel indstilling af spaltemélet,
hvor betjeningsenheden (31) omfatter en flerhed af betjeningsmidler og informationsfelter,
som tjener til betjeningen af styringsanlaegget og til videregivelse af informationer, navnlig
pa basis af data af sensorindretningen (21).

18. Stanseindretning omfattende et styringsanleeg ifolge ét af kravene 10 til 17.

19. Stanseindretning ifglge krav 18, omfattende en referencesensor, som udlaeser et
referencesignal til behandling i styringsanlaegget.

20. Stanseindretning ifglge ét af kravene 18 og 19, omfattende en stansecylinder (1)
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og en modtrykscylinder, som mellem sig omfatter en spalte, sdvel som med en gitterfjer-
nelsesindretning, ved hjeelp af hvilken en stanset materialebane kan skilles i en gitter- og
en baerebane (17, 19), hvor spaltema3let af spalten af stanseindretningen kan indstilles ved

hjeelp af en fremgangsmade ifglge ét af kravene 1 til 8.
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