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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Lochs-
tanze (1) mit mehreren Werkzeugen (2) zum Stanzen
der Locher, bei der jedes Werkzeug (2) von jeweils

Lochstanze

einem Antriebsmittel (4) durch das zu stanzende Mate-
rial getrieben wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Lochs-
tanze mit mehreren Werkzeugen zum Stanzen der
Lécher.

[0002] Bei einer Vielzahl von Anwendungen, ins-
besondere in der Verpackungsindustrie, missen gleich-
zeitig mehrere, z.B. entlang einer Geraden angeordnete
Lécher in ein dinnwandiges Material gestanzt werden.
In der Verpackungsindustrie werden diese Lécher z.B.
in die Verpackungsfolie gestanzt, um Luft aus der Ver-
packung zu saugen oder die Luft in der Verpackung
gegen ein Inertgas auszutauschen. Daflir wurden bis-
her mehrere Stanzwerkzeuge entsprechend der Anzahl
der zu stanzenden Ldcher auf eine Kraftverteilerplatte
montiert, die von einem Zylinder angetrieben wurde.
Auf diese Weise wurden die Stanzwerkzeuge durch das
zu stanzende Material getrieben. Diese Vorgehens-
weise hat den Nachteil, daB die Kraftverteilerplatte, auf
der die Werkzeuge angeordnet sind, sehr steif sein mu3
und sich beim Stanzen nicht neigen darf, weil anson-
sten das Stanzen der Locher nicht gleichmaBig erfolgt.
Dartber hinaus muB der Zylinder zum Antrieb der Kraft-
verteilerplatte sehr gro8 dimensioniert werden, weil er
die Antriebskraft fur alle Stanzwerkzeuge zur Verfligung
stellen muB. Ein weiterer Nachteil ist, daB3 die Werk-
zeuge, in der Regel sogenannte Lochstempel, nicht ein-
zeln zu- bzw. abgeschaltet werden kénnen.

[0003] Es stellt sich deshalb die Aufgabe, eine Lochs-
tanze zur Verflgung zu stellen, die die Nachteile des
Standes der Technik nicht aufweist.

[0004] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch die
Bereitstellung einer Lochstanze mit mehreren Werkzeu-
gen zum Stanzen der Lécher geldst, bei der jedes
Werkzeug von jeweils einem Antriebsmittel durch das
zu stanzende Material getrieben wird.

[0005] Als Werkzeug zum Stanzen der Lécher kann
jedes beliebige, dem Fachmann geldufige Werkzeug
verwendet werden. Vorzugsweise wird jedoch ein
Lochstempel eingesetzt.

[0006] Die Lochstanze kann eine beliebige Anzahl
von solchen Stanzwerkzeugen aufweisen, die in einer
beliebigen Konfiguration zueinander angeordnet sind.
Vorzugsweise weist eine solche Lochstanze 4-20,
besonders bevorzugt 7- 14 Werkzeuge zum Stanzen
der Locher auf, die auf einer Geraden angeordnet sind.
[0007] Die Werkzeuge zum Stanzen der Lécher kén-
nen jeweils von jedem beliebigen Antriebsmittel durch
das zu stanzende Material getrieben werden. Vorzugs-
weise werden sie aber von Pneumatik- oder Hydraulik-
zylindern, die Stempel aufweisen, angetrieben. Ganz
besonders bevorzugt werden die Werkzeuge zum Stan-
zen der Locher von einem sogenannten Flachzylinder
angetrieben. Flachzylinder haben den Vorteil, daB die
Lécher in einem sehr geringen Abstand (<25) mm
zueinander gestanzt werden kénnen.

[0008] Die Zylinder kdnnen selektiv d.h. entweder ein-
zeln oder alle gemeinsam mit dem Druckmedium z.B.
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Luft, Ol oder Wasser angesteuert werden. Das selektive
Ansteuern der Zylinder hat den Vorteil, daB ohne Veran-
derung der Maschine die Anzahl der pro Arbeitsgang
gestanzten Ldcher verandert werden kann. Dartber
hinaus kann mit dieser Ansteuerung der Druck in jedem
Zylinder individuell eingestellt werden, falls von den
Stanzwerkzeugen unterschiedliche Materialien oder
Materialstarken durchdrungen werden miissen.

[0009] Die erfindungsgemaBe Lochstanze eignet sich
insbesondere zum Stanzen von Kunststoffolien, ins-
besondere Kunststoffolien fir die Verpackungsindu-
strie. Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
deshalb auch die Verwendung der erfindungsgeméaBen
Lochstanze zum Stanzen von Léchern in Verpackungs-
folien.

[0010] Die erfindungsgeméaBe Lochstanze hat den
Vorteil, daB3 keine kraftverteilerplatte zum Antrieb der
Werkzuge zum Stanzen der Lécher benétigt wird. Fer-
ner ist es mit der erfindungsgemaBen Lochstanze még-
lich die Werkzeuge selektiv anzusteuern und die
Antriebskraft pro Werkzeug individuell einzustellen. Mit
der erfindungsgemaBen Lochstanze ist auch eine Uber-
wachung der einzelnen Werkzeuge zum Stanzen der
Lécher méglich. Falls der Druck in den Zylindern beim
Stanzen der Locher nicht ansteigt, weiB das Bedie-
nungspersonal sofort, daf3 der Zylinder einen Defekt
aufweist oder das Werkzeug abgebrochen ist. Falls der
Druck im Zylinder beim Durchdringen des Werkzeuges
durch das zu stanzende Material zu stark ansteigt, ist
das ein Hinweis darauf, daB das Werkzeug stumpf
geworden oder der Zylinder verklemmt ist.

[0011] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Figur 1 erlautert. Diese Erlauterung ist lediglich bei-
spielhaft und beschrénkt somit die Erfindung nicht ein.
[0012] Figur 1 zeigt die erfindungsgemaBe Lochs-
tanze 1 mit acht Lochstempeln 2 zum Stanzen der
Lécher. Jeder Lochstempel 2 wird jeweils von einem
Zylinder 3 angetrieben, der eine Kolbenstange 4 auf-
weist, an dem der Lochstempel 2 so befestigt ist, daf3 im
Wesentlichen nur Axialkrafte Gbertragen werden. Die
Zylinder 3 sind in diesem Beispiel Flachzylinder, wie sie
kommerziell von der Firma Festo Pneumatik, August
Schwanzstr. 42, 60433 Frankfurt erhaltlich sind. Die
Zylinder 3 werden mit Druckluft betrieben, wobei die
Druckluftzufuhr nicht dargestellt ist. Jeder Zylinder 3 ist
individuell ansteuerbar. Die Lochstempel 2 werden
durch eine Fuhrung 5 gefihrt. Diese Fuhrung 5 ist vor-
teilhaft jedoch nicht erfindungswesentlich.

[0013] Zum Stanzen der Lécher in das zu stanzende
Material wird das Werkzeug 2 von dem Stempel 4 des
Zylinders 3 nach unten gedruckt. Das so angetriebene
Werkzeug stanzt dann das Material, z.B. eine Kunst-
stoffolie.

Patentanspriiche

1. Lochstanze (1) mit mehreren Werkzeugen (2) zum
Stanzen der Loécher, dadurch gekennzeichnet, daB
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jedes Werkzeug (2) von jeweils einem Antriebsmit-
tel (3, 4) durch das zu stanzende Material getrieben
wird.

Lochstanze gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 5
zeichnet, dafB sie 4-20, vorzugsweise 7-14 Werk-
zeuge (2) zum Stanzen der Locher aufweist.

Lochstanze gemaB Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Antriebsmittel (3, 4) Pneu- 10
matik- oder Hydraulikzylinder, vorzugsweise Pneu-
matikzylinder sind.

Lochstanze gemaB Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zylinder Flachzylinder sind. 15

Lochstanze gemaB Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daf die Zylinder selektiv oder
gemeinsam ansteuerbar sind.

20
Verwendung der Lochstanze zum Stanzen von
Léchern in Verpackungsfolien, die vorzugsweise
als Lebensmittelverpackungen geeignet sind.
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