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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stanzanordnung der
im Oberbegriff von Anspruch 1 genannten Art.
[0002] Das Stanzen von im Offsetdruck mehrfarbig be-
druckten Bogen erfolgt zweckmäßiger Weise nach dem
letzten Druckwerk, da insbesondere durch das Stanzen
von Öffnungen in den Bogen diese an Stabilität verlieren,
so daß ein weiteres paßgenaues Drucken schwierig bzw.
unmöglich würde. Dabei ist zu berücksichtigen, daß die
zu bedruckenden Bogen in Offset-Bogendruckmaschi-
nen beim Durchlauf durch die jeweiligen Druckwerke im-
mer nur an ihrer Vorderkante ergriffen und weiterbeför-
dert werden.
[0003] Da beim Offsetdruck feucht in feucht gedruckt
wird, ist es wichtig, daß frisch bedruckte Oberflächenbe-
reiche nur mit Drucktüchern, von denen die Druckfarbe
übertragen wird, in Berührung kommen.
[0004] Es ist bekannt, hinter dem letzten Druckwerk
einer Offset-Druckmaschine ein spezielles Stanzwerk
vorzusehen, das ähnlich aufgebaut ist, wie die Druck-
werke und mit diesen im Gleichtakt arbeitet. Ein solches
Stanzwerk umfaßt einen ersten Zylinder, der im allge-
meinen einen so großen Durchmesser aufweist, daß er
sich für die Bearbeitung mehrerer aufeinanderfolgender
Bogen nur einmal dreht. Er trägt auf seiner ansonsten
glatten Mantelfläche mehrere, in Umfangsrichtung hin-
tereinander angeordnete, sogenannte Stanzbleche, de-
ren Anzahl der Anzahl der Bogen entspricht, die bei einer
vollen Umdrehung dieses Stanzzylinders bearbeitet wer-
den sollen. Mit dieser Anordnung kann dann in jedem
Bogen ein Stanzling angestanzt werden. Sollen mehrere
Stanzlinge in einem Bogen angestanzt werden, so kön-
nen für jeden Bogen auch mehrere Stanzbleche auf der
Mantelfläche des Stanzzylinders angeordnet und gegen-
einander in Umfangsrichtung und/oder axialer Richtung
versetzt positioniert sein.
[0005] Diese bekannten Stanzbleche sind nur etwa 0,8
mm über die glatte Mantelfläche des Stanzzylinders ra-
dial vorstehende Grate bzw. Schneiden, deren Kontur
die Form des anzustanzenden Stanzlings bestimmt. Mit
dem Ausdruck "anstanzen" soll hier zum Ausdruck ge-
bracht werden, daß die Kontur nicht durchgehend ist,
sondern Unterbrechungen aufweist, so daß der Stanz-
ling nicht vollständig ausgestanzt wird sondern durch
Verbindungsstege, die aufgrund dieser Unterbrechun-
gen zwischen ihm und dem Rest des Bogens stehenblei-
ben, mit dem Bogen verbunden bleibt. Dies wird weiter
unten unter Bezugnahme auf Fig. 3b noch genauer er-
läutert.
[0006] Das Stanzen erfolgt dadurch, daß gegenüber
dem Stanzzylinder ein weiterer Zylinder mit einer glatten,
harten Oberfläche angeordnet ist, der die durch den Spalt
zwischen den beiden Zylindern hindurchlaufenden Bo-
gen gegen die vorstehenden Stanzblech-Grate drückt.
[0007] Nach erfolgtem Stanzen werden die Bogen
zum Trocknen aufeinander gestapelt. Ist der Trock-
nungsvorgang soweit fortgeschritten, daß es nicht mehr

zu einem Verwischen der Farben kommen kann, so wer-
den aus mehrere Bogen umfassenden Stapeln die über-
einander liegenden Stanzlinge dadurch herausgetrennt,
daß ihre Verbindungsstege zu den jeweiligen Bogen mit
einem geeigneten Werkzeug maschinell oder von Hand
in einem gesonderten Arbeitsgang durchtrennt werden.
[0008] Dabei ergibt sich das Problem, daß die Stege
häufig nicht sauber reißen und sichtbare Reste am
Druckprodukt stehen bleiben. Auch können einzelne
Stanzlinge an dem zugehörigen Bogen hängenbleiben
und sich insbesondere umklappen, wodurch die Weiter-
verarbeitung behindert wird. Wenn sich ein Stanzblech
nach und nach in den Gegendruckzylinder eindrückt, so
kann es geschehen, daß die Stanzlinge aus den Bogen
nicht mehr heraus gebrochen werden können. Auch ist
der zum endgültigen Heraustrennen erforderliche Nach-
bearbeitungsschritt mit einem zusätzlichen Zeit- und Ko-
stenaufwand verbunden.
[0009] Aus der EP 0 933 174 A1 ist eine Stanzanord-
nung der im Oberbegriff von Anspruch 1 wiedergegebe-
nen Art bekannt, bei der die Stanzlinge aus den einzelnen
Bogen völlig frei gestanzt werden und bei der unmittelbar
hinter dem Stanzwerkzeug ein während des Betriebes
feststehender, mit Unterdruck arbeitender Ansaugtrich-
ter vorgesehen ist, der dazu dient, die freigekommenen
Stanzlinge wegzufördern. Um zu verhindern, dass der
vom Absaugtrichter erzeugte Unterdruck zu einem Flat-
tern der aus dem Spalt zwischen dem Stanzzylinder und
dem Gegendruckzylinder austretenden Bogenteile führt,
sind bei der bekannten Stanzanordnung Andrückwalzen
oder -rollen vorgesehen, welche den Bogen so lange ge-
gen eine Gegendruckfläche drücken, bis er den Wir-
kungsbereich des Absaugtrichters verlassen hat. Nach-
teilig an dieser Anordnung ist, dass diese Andrückwalzen
bzw. -rollen die im Offset-Druck-Verfahren hergestellten
Bogen nur in nicht bedruckten Randbereichen berühren
können, da es ansonsten zu einem Verwischen zumin-
dest der zuletzt aufgedruckten Farbe kommen würde,
die beim Durchlaufen des Stanzwerkes noch nicht völlig
durchgetrocknet ist. Eine Alternative wäre hier lediglich,
zwischen dem letzten Druckwerk und dem Stanzwerk
eine Förderstrecke vorzusehen, die so lang ist, dass für
die zuletzt aufgedruckte Farbe ausreichend Zeit zum
Durchtrocknen bleibt. Eine solche Anordnung wäre aber
mit einem sehr hohen zusätzlichen maschinellen und
räumlichen Aufwand verbunden.
[0010] Somit liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, eine Stanzanordnung der im Oberbegriff von An-
spruch 1 genannten Art zu schaffen, die unmittelbar hin-
ter dem letzten Druckwerk der Offset-Bogendruckma-
schine angeordnet werden kann, ohne dass die Gefahr
eines Verwischens der zuletzt aufgedruckten Farbe be-
steht.
[0011] Zur Lösung dieser Aufgabe sieht die Erfindung
die im Anspruch 1 zusammengefaßten Merkmale vor.
[0012] Zunächst ist das Stanzwerkzeug so ausgebil-
det, daß keine Verbindungsstege zwischen den Stanz-
lingen und dem Rest des Bogens verbleiben, d. h. die
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Stanzlinge völlig freigestanzt werden. Um die Stanzlinge
sofort aus dem Stanzwerk zu entfernen, ist eine während
des Betriebs feststehende Absaugeinrichtung vorgese-
hen, die unmittelbar über der Oberfläche des jeweiligen
Bogens einen Unterdruck erzeugt, durch den der freiwer-
dende Stanzling abgesaugt wird.
[0013] Ohne weitere Maßnahmen würde ein solcher
Unterdruck allerdings auch den frisch bedruckten und
auf seiner Oberseite noch feuchten Bogen von seiner
Unterlage abheben und zum Flattern bringen. Um dies
zu vermeiden, ist daher gemäß der Erfindung weiterhin
eine während des Betriebs feststehende Gebläseeinrich-
tung vorgesehen, die mit Hilfe eines Gasstroms den Bo-
gen an seine Anlagefläche trotz des von der Absaugein-
richtung erzeugten Unterdrucks andrückt und stabilisiert
[0014] Mit der Bezeichnung "während des Betriebs
feststehend" soll zum Ausdruck gebracht werden, daß
sich die betreffende Einrichtung während des Betriebs
nicht bewegt, insbesondere die zum Weiterbefördern
und Stanzen der Druckbogen erforderlichen Bewegun-
gen nicht mitmacht. Zum Einrichten der Stanzanordnung
auf ein neues herzustellendes Druckprodukt können je-
doch die während des Betriebes festen Positionen so-
wohl der Ansaug- als auch der Gebläseeinrichtung ver-
ändert werden, um sie an die im Regelfall von Produkt
zu Produkt unterschiedlichen Positionen der zu erzeu-
genden Stanzlinge anzupassen.
[0015] Prinzipiell ist es möglich, die Gebläseeinrich-
tung ebenfalls als Ansaugeinrichtung auszubilden, die
mit Hilfe eines auf der dem Bogen gegenüberliegenden
Seite der Anlagefläche erzeugten, durch in der Anlage-
fläche vorgesehene Löcher hindurch wirkenden Unter-
drucks den Bogen gegen die Anlagefläche zieht.
[0016] Vorzugsweise arbeitet die Gebläseeinrichtung
jedoch mit Überdruck und umfaßt wenigstens eine wäh-
rend des Betriebs feststehende Düse, die auf der glei-
chen Seite des Bogens wie die Ansaugeinrichtung an-
geordnet ist und in unmittelbarer Umgebung des Stanz-
bereiches einen Gasstrom, vorzugsweise einen Druck-
luftstrom gegen den Bogen richtet, durch welchen er ent-
gegen der Wirkung des Unterdrucks der Absaugeinrich-
tung an die Anlagefläche angedrückt und dort stabilisiert
wird.
[0017] Diese und weitere vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den Unteransprüchen niedergelegt.
[0018] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung beschrieben ; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine starke schematisierte Seitenan-
sicht einer erfindungsgemäßen
Stanzanordnung,

Fig. 2 in verändertem Maßstab eine Ansicht
der Stanzanordnung aus Fig. 1 von
links her gesehen, und

Fig. 3a und 3b jeweils eine perspektivische Ansicht

eines Stanzbleches gemäß der Erfin-
dung bzw. nach dem Stand der Tech-
nik.

[0019] Wie man den Fig. 1 und 2 entnimmt, umfaßt
eine erfindungsgemäße Stanzanordnung 1 zwei in Rich-
tung der Pfeile R1, R2 rotierende, jeweils eine stählerne
Mantelfläche aufweisende Zylinder 2, 3 von denen der
größere Zylinder 2 auf seiner ansonsten völlig glatten
Mantelfläche zwei einander diametral gegenüberliegend
angeordnete Stanzbleche 4, 4 trägt.
[0020] Durch den zwischen den Zylindern 2, 3 gebil-
deten Spalt, der in Fig. 1 nicht maßstabsgetreu, sondern
der Deutlichkeit halber stark vergrößert dargestellt ist,
laufen in einer Offset-Druckmaschine frisch bedruckte
Bogen 6 hindurch, die dabei in der bei diesen Maschinen
üblichen Weise nur an ihrer Vorderkante von einer ent-
sprechenden Greifeinrichtung (nicht dargestellt) gehal-
ten und geführt werden. Die Bogen 6 liegen dabei mit
ihrer trockenen Unterseite an der Mantelfläche des grö-
ßeren Zylinders 2 und den auf dieser Mantelfläche be-
findlichen Stanzblechen 4, 4 an. Durch die glatte Man-
telfläche des kleineren Zylinders 3 werden die Bogen so
gegen die radial vorstehenden Stanzbleche 4, 4 (siehe
Fig. 3a) gepreßt, daß der von ihrem scharfen Rand um-
gebene Bereich des Bogens 6 als Stanzling vollständig
aus dem Bogen heraus gestanzt wird. Dabei ist ange-
nommen, daß bei jeder Umdrehung des großen Zylin-
ders 2 zwei bedruckte Bogen 6 durch die Stanzanord-
nung 1 hindurchlaufen, so daß durch die Stanzbleche 4,
4 an zwei aufeinanderfolgenden Bogen 6 jeweils an der
gleichen Stelle ein Stanzling freigestanzt wird.
[0021] Die Lage des Bogens 6 relativ zu den Stanz-
blechen 4, 4 ist in Fig. 1 so dargestellt, daß der Stanzling
vollständig innerhalb der Fläche des Bogens 6 liegt, so
daß durch den Stanzvorgang ein Fenster entsteht, das
auf allen Seiten von Bogenmaterial umgeben ist. Die er-
findungsgemäße Stanzanordnung ist hierauf jedoch
nicht beschränkt. Die Stanzbleche 4, 4, von denen auch
für jeden zu bearbeitenden Bogen 6 mehrere vorgesehen
sein können, können auch so angeordnet sein, daß we-
nigstens eines von ihnen einen Stanzling am Rand des
betreffenden Bogens 6 wegstanzt.
[0022] Wesentlich ist, daß der Stanzling bereits wäh-
rend seines Freiwerdens in die Ansaugöffnung 9 eines
unmittelbar hinter dem Spalt zwischen den Zylindern 2,
3 angeordneten, während des Betriebs feststehenden
Absaugtrichters 8 einer Absaugeinrichtung 11 eintritt,
von der er nach dem völligen Freistanzen abgesaugt
wird. Die Ansaugöffnung 9 befindet sich tatsächlich in
weit geringerem Abstand direkt über der Mantelfläche
des Zylinders 2, als dies die Fig. 1 zeigt. Der Abstand
der an die Krümmung des Zylinders 2 angepaßten Un-
terseite des Trichters 8 von der Mantelfläche des Zylin-
ders 2 liegt zwischen 0,5 cm und 1,5 cm und beträgt
vorzugsweise etwa 1 cm.
[0023] Die am verjüngten Ende 10 des Absaugtrich-
ters 8 befindliche Austrittsöffnung mündet direkt in eine
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Absaugleitung 12, die an ihrem nicht dargestellten Ende
mit einer einen Unterdruck erzeugenden Gebläseeinrich-
tung sowie einer Sammeleinrichtung zum Aufnehmen
der abgesaugten Stanzlinge verbunden ist.
[0024] In der Absaugleitung 12 ist ein Schieber 13 vor-
gesehen, mit dessen Hilfe die Stärke des Unterdrucks
reguliert werden kann, durch den die Stanzlinge abge-
saugt werden. Vorzugsweise ist dieser Schieber, wie in
Fig. 1 gezeigt, so schräg zur Längsachse der Absaug-
leitung 12 gerichtet, daß seine obere, die Weite des
Durchlasses beeinflussende Kante vom Absaugtrichter
8 weiter entfernt ist. Dadurch wird verhindert, daß sich
abgesaugte Stanzlinge am Schieber 13 ansammeln und
die Absaugleitung 12 verstopfen können.
[0025] Vorteilhafter Weise kann vorgesehen sein, daß
die Größe der Ansaugöffnung 9 des Ansaugtrichters 8
verstellbar ist, um sie an unterschiedliche Stanzlingsgrö-
ßen optimal anpassen zu können..
[0026] Um zu verhindern, daß der mit Hilfe der Absau-
geinrichtung 11 über dem Bogen 6 erzeugte Unterdruck
den nur an seiner in Fig. 1 linken Vorderkante gehaltenen
Bogen 6 destabilisiert und insbesondere zum Flattern
bringt, umfaßt die Stanzanordnung 1 weiterhin eine wäh-
rend des Betriebs feststehende Gebläseeinrichtung 14,
von der in den Fig. 2 nur eine Zuführleitung 16 für Druck-
luft wiedergegeben ist, die in zwei Verteilerleitungen 17,
17’ mündet, von denen sich jede wiederum in zwei Ver-
zweigungsleitungen 18, 19 bzw. 18’, 19’ für jeden Ab-
saugtrichter 8, 8’ aufspaltet, die jeweils über ein Vertei-
lerstück 20 in drei flexible Düsenleitungen 21, 22, 23 und
24, 25, 26 bzw. 21’, 22’, 23’ und 24’, 25’, 26’ mündet.
Jede der Düsenleitungen 21 bis 26’ trägt an ihrem freien
Ende eine Düse 30, die sich in einem geringen Abstand
über der Mantelfläche des Zylinders 2 befindet.
[0027] Der Abstand der Düsen 30 von der Mantelflä-
che des Zylinders 2 liegt vorzugsweise im Bereich von 2
cm bis 4 cm.
[0028] Die aus den während des Betriebs feststehen-
den Düsen 30 austretende Druckluft, die über einen in
der Zuführleitung 16 vorgesehenen Druckregler (nicht
dargestellt) in ihrer Stärke geregelt werden kann, drückt
die unter den Düsen 30 hindurch laufenden Bogen 6 ge-
gen die Mantelfläche des Zylinders 2 an, so daß die Bo-
gen 6 trotz des Unterdrucks, den der jeweilige Trichter 8
bzw. 8’ in dem Bereich erzeugt, in welchen sich der frei
werdende Stanzling aufgrund der Vorwärtsbewegung
des Bogens 6 hinein bewegt, stabil bleibt und problemlos
weiterbefördert werden kann. Wesentlich ist dabei, daß
der auf seiner Oberseite frisch bedruckte und daher noch
feuchte Bogen 6 auf dieser Seite berührungsfrei bleibt
und somit ein Verwischen der Farben vermieden wird.
Zwischen jedem der Verteilerstücke 20 und der zugehö-
rigen Verzweigungsleitung 18, 19 bzw. 18’, 19’ ist ein
von Hand betätigbares Ventil 31, 32 bzw. 31’, 32’ vorge-
sehen, mit dessen Hilfe die Druckluftzufuhr zu den be-
treffenden Düsen 30 abgestellt werden kann.
[0029] Als Düsen 30 können im Handel erhältliche
Kühldüsen für Bohrständer verwendet werden, deren

Öffnung einem Durchmesser von etwa 5 mm besitzt. Es
hat sich gezeigt, daß eine Beaufschlagung der Düsen 30
mit einem Überdruck von 4 Bar vorteilhaft ist.
[0030] Wie man den Fig. 1 und 2 entnimmt, sind die
Düsen 30 in unmittelbarer Nachbarschaft der Außenflä-
chen der Absaugtrichter 8 bzw. 8’ angeordnet, deren Ein-
trittsöffnungen 9 bzw. 9’ nur geringfügig größer sind als
der jeweils abzusaugende Stanzling. Dadurch ist ge-
währleistet, daß die Bogen 6 durch die aus den Düsen
30 austretende Druckluft in unmittelbarer Nachbarschaft
des Bereiches an die Mantelfläche des Zylinders 2 an-
gedrückt werden, in welchem der zugehörige Absaug-
trichter 8 einen Unterdruck erzeugt, der ansonsten dazu
führen könnte, den Bogen 6 von der Mantelfläche des
Zylinders 2 abzuheben. Aufgrund der Flexibilität der Dü-
senleitungen 21 bis 25’ können die Düsen 30 innerhalb
weiter Bereiche verschwenkt und somit ihre Konfigurati-
on an die Kontur der Ansaugöffnung 9 bzw. 9’ bis zuge-
hörigen Absaugtrichters 8 bzw. 8’ angepaßt werden.
[0031] Wie man insbesondere der Fig. 2 entnimmt,
können auch mehrere Stanzlinge gleichzeitig aus dem
Bogen 6 ausgestanzt werden, wobei dann vorzugsweise
für jeden Stanzling ein eigener Absaugtrichter 8, 8’ mit
den zugehörigen Düsenleitungen 21 bis 26 bzw. 21 bis
26’ vorgesehen ist.
[0032] In den Fig. 3a und 3b ist jeweils ein Ausschnitt
35 bzw. 35’ der Mantelfläche eines Zylinders 2 wieder-
gegeben, wobei der Deutlichkeit halber der eigentlich ge-
krümmte Mantelflächenausschnitt 35 bzw. 35’ eben dar-
gestellt ist. Jede der beiden Mantelflächenausschnitte 35
bzw. 35’ trägt ein Stanzblech 4 bzw. 4’, wobei ersteres
gemäß der Erfindung ausgebildet ist, während letzteres
dem Stand der Technik entspricht. Die beiden 4, 4’ ste-
hen jeweils etwa 0,8 mm über die Mantelfläche des be-
treffenden Zylinders 2 in radialer Richtung vor.
[0033] Wie eingangs erwähnt, wurde das Stanzen von
in einer Offset-Bogendruckmaschine bedruckten Bogen
6 nach dem Stand der Technik so durchgeführt, daß die
im Stanzwerk verwendeten Stanzbleche 4’ Aussparun-
gen 36 aufwiesen, von denen in Fig. 3b in jeder Seiten-
kante eine wiedergegeben ist. Durch diese Aussparun-
gen 36 wurde der Stanzling nicht vollständig aus den
betreffenden Bogen freigestanzt, sondern es blieb an je-
der Aussparung 36 ein Verbindungssteg zwischen dem
Stanzling und dem Rest des Bogens stehen, der dann
später von Hand durchgetrennt werden mußte.
[0034] Demgegenüber sind, wie in Fig. 3a gezeigt, bei
der erfindungsgemäßen Stanzanordnung die Stanzble-
che 4 durchgehend ausgebildet, so daß der Stanzling
völlig freigestanzt wird.

Patentansprüche

1. Stanzanordnung (1), die zum Stanzen von in einer
Offset-Bogendruckmaschine mit wenigstens einem
Druckwerk bedruckten Bogen (6) folgendes um-
fasst:
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- wenigstens ein Stanzwerkzeug (4), das so aus-
gebildet ist, dass es den betreffenden Stanzling
völlig frei stanzt,
- eine während des Betriebs feststehende, mit
Unterdruck arbeitende Absaugeinrichtung (11),
die wenigstens einen während des Betriebs
feststehenden. Absaugtrichter (8) umfasst, des-
sen weite, die Stanzlinge für das Wegfördern
auf nehmende Ansaugöffnung (9) in unmittelba-
rer Nähe der Bewegungsbahn der einen Ober-
fläche des bedruckten Bogens (6) direkt hinter
dem Arbeitsbereich des Stanzwerkzeugs (4) an-
geordnet ist und dessen enge Austrittsöffnung
in eine zum Wegfördern der abgesaugten
Stanzlinge dienende Absaugleitung (12) mün-
det,

dadurch gekennzeichnet,

- dass eine während des Betriebs feststehende
Gebläseeinrichtung (14) vorgesehen ist, die we-
nigstens eine während des Betriebs feststehen-
de Düse (30) umfasst, die einen Gasstrahl ge-
gen die Oberfläche des bedruckten Bogens (6)
richtet, über der sich die Ansaugöffnung (9) des
Absaugtrichters (8) befindet, um den bedruck-
ten Bogen (6) während des Absaugens der
Stanzlinge mit Hilfe eines Gasstroms an einer
Anlagefläche zu stabilisieren.

2. Stanzanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie als automatisch arbeitende
Einheit ausgebildet und hinter dem wenigstens ei-
nen Druckwerk angeordnet ist, um im Gleichtakt mit
diesem aus bzw. von den bedruckten Bogen (6) we-
nigstens einen Stanzling aus - bzw. abzustanzen.

3. Stanzanordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Größe des Querschnitts
der Ansaugöffnung (9) des wenigstens einen Ab-
saugtrichters (8) etwas größer als der von ihm ab-
zusaugende Stanzling ist.

4. Stanzanordnung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Größe der Ansaugöffnung (9) des Ansaugtrichters
(8) verstellbar ist.

5. Stanzanordnung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gebläseeinrichtung (14) mehrere während des Be-
triebs feststehende Düsen (30) umfasst, die jeweils
einen Gasstrahl gegen die Oberfläche des bedruck-
ten Bogens (6) richten, über der sich die Ansaugöff-
nung (9) des Absaugtrichters (8) befindet, und die in
etwa gleichförmig um den Umfang der Ansaugöff-
nung (9) des wenigstens einen Absaugtrichters (8)
herum angeordnet sind.

6. Stanzanordnung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das in
der Gebläseeinrichtung (14) strömende Gas Luft ist.

7. Stanzanordnung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
Zylinder (2, 3) vorgesehen sind, zwischen denen die
bedruckten Bogen (6) hindurchlaufen und von denen
der eine Zylinder (2) auf seiner ansonsten glatten
Umfangsoberfläche eine der Anzahl der zu erzeu-
genden Stanzlinge entsprechende Anzahl von
Stanzblechen (4, 4’) trägt, während der andere, eine
völlig glatte Umfangsoberfläche aufweisende Zylin-
der (3) als Gegendruckzylinder zum Andrücken der
Bogen (6) gegen die Stanzbleche (4, 4’) dient.

8. Stanzanordnung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass für je-
den zu erzeugenden Stanzling ein eigener Absaug-
trichter (8, 8’) vorgesehen ist.

9. Stanzanordnung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gebläseeinrichtung (14)
wenigstens eine Düse umfasst, deren Gasstrahl den
bedruckten Bogen im Umfangsbereich der Ansaug-
öffnungen von wenigstens zwei Absaugtrichtern (8,
8’) an der Anlagefläche stabilisiert.

10. Stanzanordnung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass sich
die Anlagefläche mit dem jeweils durch die Geblä-
seeinrichtung (14) an ihr stabilisierten bedruckten
Bogen (6) mitbewegt.

11. Stanzanordnung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass sie bei
einer mehrere Druckwerke umfassenden Offset-Bo-
gendruckmaschine hinter dem letzten Druckwerk
angeordnet ist.

Claims

1. A stamping arrangement (1) which for stamping
sheets (6) printed in an offset sheet printing machine
with at least one printing mechanism includes the
following:

- at least one stamping tool (4) which is so de-
signed that it stamps completely free the stamp-
ing in question,
- a suction removal device (11) which is station-
ary during operation, operates with a reduced
pressure and includes at least one suction re-
moval hood (8) which is stationary during oper-
ation and whose wide suction intake opening (9)
which receives the stampings to convey them
away is arranged in the direct proximity of the
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path of movement of the one surface of the print-
ed sheet (6) directly downstream of the working
region of the stamping tool (4) and whose narrow
outlet opening opens into a suction removal con-
duit (12) serving to convey away the sucked-
away stampings,

characterised in that

- there is provided a blower device (14) which is
stationary during operation and includes at least
one nozzle (30) which is stationary during oper-
ation and which directs a jet of gas against the
surface of the printed sheet (6), over which is
disposed the suction intake opening (9) of the
suction removal hood (8) in order to stabilise the
printed sheet (6) during the operation of sucking
away the stampings by means of a flow of gas
at a contact surface.

2. A stamping arrangement according to claim 1 char-
acterised in that it is in the form of an automatically
operating unit and is arranged downstream of the at
least one printing mechanism in order to stamp at
least one stamping out of or from the printed sheets
(6) in synchronous relationship with the printing
mechanism.

3. A stamping arrangement according to claim 1 or
claim 2 characterised in that the size of the cross-
section of the suction intake opening (9) of the at
least one suction removal hood (8) is somewhat larg-
er than the stamping to be sucked away thereby.

4. A stamping arrangement according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the size of the
suction intake opening of the suction removal hood
(8) is adjustable,

5. A stamping arrangement according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the blower de-
vice (14) includes a plurality of nozzles (30) which
are stationary during operation and which each direct
a respective jet of gas against the surface of the print-
ed sheet (6), over which is disposed the suction in-
take opening (9) of the suction removal hood (8), the
nozzles being arranged substantially uniformly
around the periphery of the suction intake opening
(9) of the at least one suction removal hood (8).

6. A stamping arrangement according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the gas flowing
in the blower device (14) is air.

7. A stamping arrangement according to one of the pre-
ceding claims characterised in that there are pro-
vided two cylinders (2, 3), between which the printed
sheets (6) pass and of which the one cylinder (2) on

its otherwise smooth peripheral surface carries a
number of stamping plates (4, 4’), which corresponds
to the number of the stampings to be produced, while
the other cylinder (3) which has a completely smooth
peripheral surface serves as a counter-pressure cyl-
inder for pressing the sheets (6) against the stamping
plates (4, 4’).

8. A stamping arrangement according to one of the pre-
ceding claims characterised in that provided for
each stamping to be produced is its own suction re-
moval hood (8, 8’).

9. A stamping arrangement according to claim 8 char-
acterised in that the blower device (14) includes at
least one nozzle whose jet of gas stabilises the print-
ed sheet in the peripheral region of the suction intake
openings of at least two suction removal hoods (8,
8’) at the contact surface.

10. A stamping arrangement according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the contact sur-
face also moves with the printed sheet (6) respec-
tively stabilised by the blower device (14) thereat.

11. A stamping arrangement according to one of the pre-
ceding claims characterised in that it is arranged
downstream of the last printing mechanism in an off-
set sheet printing machine comprising a plurality of
printing mechanisms.

Revendications

1. Dispositif de découpage (1), qui, pour couper des
feuilles (6) imprimées dans une machine offset d’im-
pression de feuilles ayant au moins un élément d’im-
pression, comprend :

- au moins un outil de découpage (4) qui est
conçu de manière à découper de façon totale-
ment détachée la partie à découper,
- un dispositif d’aspiration (11) stationnaire pen-
dant le fonctionnement et fonctionnant sous dé-
pression, comprenant au moins une trémie d’as-
piration (8) stationnaire pendant le fonctionne-
ment, dont l’orifice d’aspiration large (9) récep-
tionnant les parties découpées pour leur éva-
cuation est disposé à proximité directe de la tra-
jectoire de déplacement de l’une des surfaces
de la feuille imprimée (6), directement derrière
la zone de travail de l’outil de découpage (4) et
dont l’orifice de sortie étroit débouche dans une
conduite d’aspiration (12) destinée à évacuer
les parties découpées,

caractérisé en ce que
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- on a prévu un dispositif de soufflante (14) sta-
tionnaire pendant le fonctionnement et compre-
nant au moins une buse (30) stationnaire pen-
dant le fonctionnement, qui dirige un jet de gaz
sur la surface de la feuille imprimée (6), au-des-
sus de laquelle se trouve l’orifice d’aspiration (9)
de la trémie d’aspiration (8), pour stabiliser la
feuille imprimée (6) sur une surface d’appui pen-
dant l’aspiration des parties découpées à l’aide
d’un flux de gaz.

2. Dispositif de découpage selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’il est conçu sous la forme
d’une unité fonctionnant de façon automatique et
derrière laquelle est disposé au moins un élément
d’impression, pour découper à la matrice ou à l’em-
porte-pièce au moins une partie à découper dans la
feuille imprimée (6), en synchronisme avec ce der-
nier.

3. Dispositif de découpage selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que la dimension de la section
transversale de l’orifice d’aspiration (9) de la au
moins une trémie d’aspiration (8) est légèrement su-
périeure à celle de la partie découpée qu’elle doit
aspirer.

4. Dispositif de découpage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
la dimension de l’orifice d’aspiration (9) de la trémie
d’aspiration (8) est réglable.

5. Dispositif de découpage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le dispositif de soufflante (14) comprend plusieurs
buses (30) stationnaires pendant le fonctionnement
qui dirigent chacune un jet de gaz sur la surface de
la feuille imprimée (6), au-dessus de laquelle se trou-
ve l’orifice d’aspiration (9) de la trémie d’aspiration
(8) et qui sont disposées de manière approximative-
ment régulière autour de la périphérie de l’orifice
d’aspiration (9) de la au moins une trémie d’aspira-
tion (8).

6. Dispositif de découpage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le gaz circulant dans le dispositif de soufflante (14)
est de l’air.

7. Dispositif de découpage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’on a prévu deux cylindres (2, 3), entre lesquels
les feuilles imprimées (6) passent et dont l’un des
cylindres (2) porte sur sa surface périphérique qui
est lisse par ailleurs un nombre de tôles de décou-
page (4, 4’) correspondant au nombre de parties à
découper, alors que l’autre est un cylindre (3) à sur-
face périphérique entièrement lisse qui fait office de

cylindre de contre-pression pour presser les feuilles
(6) contre les tôles de découpage (4, 4’).

8. Dispositif de découpage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’on a prévu une propre trémie d’aspiration (8, 8’)
pour chaque partie à découper devant être générée.

9. Dispositif de découpage selon la revendication 8,
caractérisé en ce que le dispositif de soufflante (14)
comprend au moins un buse dont le jet de gaz sta-
bilise la feuille imprimée sur la zone périphérique
des orifices d’aspiration d’au moins deux trémies
d’aspiration (8, 8’).

10. Dispositif de découpage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
la surface d’appui se déplace simultanément avec
la feuilles imprimée (6) qui est stabilisée respective-
ment sur elle sous l’effet du dispositif de soufflante
(14).

11. Dispositif de découpage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
dans le cas d’une machine offset d’impression de
feuilles comprenant plusieurs éléments d’impres-
sion, il est disposé derrière le dernier élément d’im-
pression.
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