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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Stanzen von Zuschnitten (30) aus einem Materialbogen
(16), insbesondere von Karten aus einem Karton-, Pla-
stik- oder Verbundmaterial. Zwei hohlzylindrische Stanz-
messer (10, 12) werden derart aufeinander zu bewegt,
dass sie (10, 12) wahrend des Stanzvorgangs unter Bil-
dung einer Seele (28) im Materialbogen (16) voneinander

Stanzvorrichtung und Verfahren zum Betrieb davon

beabstandet sind. Mit einem innerhalb des ersten Stanz-
messers (10) angeordneten, relativ zum ersten Stanz-
messer (10) beweglichen Stempel (14) wird der Zuschnitt
durch eine in Stanzrichtung (S) durchgehende Offnung
(24) im zweiten Stanzmesser (12) und einer diesem zu-
geordneten Tragervorrichtung (22) ausgestossen. Dies
ermdglicht eine einfache Entnahme des Zuschnitts (30).

14 |

—_——

N
%%

7

‘|
N\

e \\\ SN 2‘€ Sy 2
\/ W N \\\\\\\\\\\j RN S d
_ 30
T 2 —1
48 _ ! N 12 ¢ 48
26/////////\22' 22 /7/// | 2
22/ ‘ /\22
Fig.4

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1764 194 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Stanz-
vorrichtung gemass dem Oberbegriff von Anspruch 1 und
ein Verfahren zum Betrieb davon gemass Anspruch 8.
[0002] Eine gattungsgemasse Stanzvorrichtung und
ein entsprechendes Betriebsverfahren sind aus der EP-
B 0 773 856 und der WO 85/01241 bekannt. Dabei wird
der zu schneidende Materialbogen zwischen zwei im
Profil keilférmige, hohlzylindrische Stanzmesser ge-
bracht. Diese sind gegeneinander beweglich und so an-
geordnet, dass sie sich in ihrer Endposition nicht berlh-
ren kénnen. Damit wird der Materialbogen mit Ausnahme
einer diinnen Seele von zwei Seiten geschnitten. Der
Zuschnitt wird mittels eines stempelartigen Kerns, der in
einem der Messer angeordnet ist, aus dem Materialbo-
gen herausgebrochen. Derartige Vorrichtungen haben
den Vorteil, dass sich die Stanzmesser nicht so leicht
abnutzen wie beispielsweise beim vollstdndigen Durch-
stanzen durch den Materialbogen. Des weiteren kann
die Bildung von Graten an den Kanten verhindert werden,
welche beispielsweise beim Matrizen-Patrizen-Schnei-
den auftreten kénnen.

[0003] Idealerweise dringen beide Stanzmesser etwa
gleich tief in das Bogenmaterial ein. Um die Schneidtiefe
einzustellen, insbesondere zur Anpassung an unter-
schiedliche Bogendicken, schlagt die EP-B 0 773 856
vor, beide Messer mit stempelartigen Kernen zu verse-
hen, die sich federnd gelagertinnerhalb des Messerkran-
zes befinden und in Stanzrichtung gegen die Messerspit-
zen nach hinten versetzt werden kénnen. Im Ruhezu-
stand liegen die Frontflachen der Stempel in der Ebene
der Messerspitzen, wodurch ein Durchbiegen des Bo-
gens verhindert wird. Anschlagelemente begrenzen den
maximalen Hub des Kerns relativ zum Messer und be-
stimmen damit die maximale Schneidtiefe des Messers.
Zudem befindet sich an der unteren Tragerplatte ein An-
schlag, der mit der oberen Tragerplatte zusammenwirkt
und die minimale Distanz der Messerspitzen bestimmt.
Durch geeignete Wahl der Federkonstanten der Lage-
rung der Kerne soll es gelingen, dass beim Herunterfah-
ren des oberen Messers zuerst das untere Messerin das
Material einschneidet. Dessen Schneidtiefe wird durch
den Kern begrenzt. Im Verlauf der weiteren Abwartsbe-
wegung des oberen Messers schneidet auch dieses in
das Material ein, wobei seine Schneidtiefe nunmehr
durch den oberen Kern oder den Anschlag begrenzt wird.
[0004] Problematisch hierbei ist, dass zwar eine An-
passung der Vorrichtung an verschiedene Dicken des
Materialbogens mdglich ist, nicht aber an verschiedene
Harten. Denn hierzu wére auch eine Anpassung der Fe-
derkonstanten der beiden Federn notwendig, um nach
wie vor einen beidseitig etwa gleich tiefen Schnitt zu rea-
lisieren. Des weiteren ist das Ausdriicken und die Ent-
nahme des Zuschnitts nur unter grossem Aufwand zu
realisieren. Da das Ausstossen des Zuschnitts in der
Endposition der Messer stattfindet, muss der heraus-
driickende Kern gegen die Federkraft des anderen Kerns
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arbeiten. Des weiteren muss die obere Tragerplatte zur
Entnahme des Zuschnitts so weit abgehoben werden,
dass auf den Zuschnitt zugegriffen werden kann. Ein sol-
cher verhaltnismassig grosser Hub um ein Vielfaches der
Dicke des Materialbogens erschwert einerseits die not-
wendige sehr prazise Ausrichtung der beiden Messer
und andererseits die Realisierung hoher Taktzahlen. Ein
weiteres Problem ist der hohe Verschleiss der mechani-
schen Komponenten, der durch das stossartige Abbrem-
sen an den betreffenden Anschlagen entsteht.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Stanzvorrichtung und ein entsprechendes
Stanzverfahren anzugeben, bei welchem die Entnahme
des Zuschnitts erleichtert ist.

[0006] Die Aufgabe wird geldst durch eine Stanzvor-
richtung mitden Merkmalen von Anspruch 1 und ein Ver-
fahren zum Betrieb einer solchen Stanzvorrichtung mit
den Merkmalen von Anspruch 9. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspru-
chen, der Beschreibung und den Zeichnungen angege-
ben.

[0007] Erfindungsgemass werden zwei hohlzylindri-
sche Stanzmesser verwendet. Eines der Stanzmesser
ist mit einem Stempel versehen. Das zweite Stanzmes-
ser und die ihm zugeordnete Tragervorrichtung weisen
in Stanzrichtung eine durchgehende Offnung auf, durch
die der Zuschnitt mittels des Stempels ausgestossen
werden kann. Auf diese Weise gelingt ein effizientes Ab-
fihren der Zuschnitte, ohne dass die Messer mehr als
den zum Einschieben und Stanzen des Bogens notwen-
digen Relativhub ausfiihren missen. Der Stempel dient
in einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung zur
Perfektionierung der Schnittkante, indem sein Umriss
derart an die Kontur des zweiten Stanzmessers ange-
passt ist, dass der Zuschnitt nicht nur ausgebrochen,
sondern die Seele beim Ausstossen des Zuschnitts Gber
den gesamten Umfang durchgeschnitten wird.

[0008] Bei der erfindungsgeméassen offenen Gestal-
tung des zweiten Stanzmessers und seiner Tragervor-
richtung wird der Bogen vorzugsweise so zugefihrt, dass
er weitgehend ungehindert mit den Stanzmessern zu-
sammenwirken kann und sich insbesondere vor oder
wahrend des Stanzens nicht durchbiegt. Vorzugsweise
ist die Stanzvorrichtung dazu so gestaltet, dass die Be-
wegung des Bogens in Stanzrichtung im Normalbetrieb
nicht durch Anschlage begrenzt wird, und zwar weder
direkt z.B. durch Stempel wie bei der EP-B 0 773 856
noch indirekt durch mit einer Bogenauflage zusammen-
wirkende Anschladge. Auch der Antrieb der Stanzmesser
relativ zueinander wird vorzugsweise so realisiert, dass
die Stanztiefe bzw. der Hub der Stanzmesser anschlag-
frei nur mittels einer geeigneten Ansteuerung des An-
triebs eingestellt werden kann. Die anschlagfreie Kon-
struktion fuhrt bei Verwendung von Messern mit glei-
chem Profil zu einem weitgehend symmetrischen Ein-
dringen in den Materialbogen, auch wenn nur eines der
Messer angetrieben ist.

[0009] Beispiele fir die Erfindung sind in den Zeich-
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nungen dargestellt und nachfolgend beschrieben. Es zei-
gen rein schematisch:

Fig. 1 eine Uberblickszeichnung einer erfindungs-
gemassen Stanzvorrichtung;

Fig. 2 eine Detailansicht des Stanzwerkzeugs der
Stanzvorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3-6  Detailansichten einer erfindungsgemassen
Stanzvorrichtung in verschiedenen Stadien
eines Stanzzyklus.

[0010] Fig. 1zeigtim Uberblick eine erfindungsgemés-

se Stanzvorrichtung mit einem Stanzwerkzeug 44, das
in einem Rahmen 40 bzw. einer Halterung gehaltert ist.
Fig. 2 zeigt das Stanzwerkzeug 44 im Detail. Die Figuren
3-6 stellen die Funktionsweise der Stanzvorrichtung dar.
[0011] Kernstlck der Stanzvorrichtung ist das eigent-
liche Stanzwerkzeug 44, das in Fig. 1 und 2 jeweils drei
Messerpaare umfasst, die aus einem oberen ersten
Stanzmesser 10 und einem unteren zweiten Stanzmes-
ser 12 bestehen. In Fig. 3-6 ist der Einfachheit halber nur
ein Messerpaar dargestellt.

[0012] Erstes und zweites Stanzmesser 10, 12 sind
mit jeweils einer Tragervorrichtung 20, 22 starr verbun-
den, von denen in Fig. 3-6 nur die untere Tragervorrich-
tung 22 gezeigt ist. Wie in Fig. 3-6 angedeutet, umfasst
die Tragervorrichtung 22 eine Messeraufnahmeplatte
22’; die obere Tragervorrichtung 20 kann analog gestaltet
sein. Die Tragervorrichtung 22 ist ortsfest mit dem Rah-
men 40 verbunden, wahrend das erste Stanzmesser 10
bzw. seine Tragervorrichtung 20 mittels eines geeigne-
ten Antriebs 36 in Stanzrichtung S bewegt werden kann
und dabei einen Hub H ausfiihrt. Bevorzugtist der Antrieb
eine elektrisch ansteuerbare, pneumatisch oder hydrau-
lisch arbeitende Hubvorrichtung, deren Hub H mittels ei-
ner Steuervorrichtung 42 eingestelltund in kleinen Schrit-
ten, z.B. in 0,02 mm Schritten, verandert werden kann.
Der Hub H betragt vorzugsweise etwa zwischen 4 und 6
mm.

[0013] Mit den Tragervorrichtungen 20, 22 verbunde-
ne, vertikal orientierte Prazisions-Walzflihrungen 32 die-
nen dazu, die prazise Vertikalbewegung der Stanzmes-
ser 10, 12 zu realisieren. Mit nicht dargestellten Verstell-
mitteln wird die relative Lage der Stanzmesser 10, 12 in
horizontaler Richtung eingestellt. Vertikal orientierte,
zwischen den Tragervorrichtungen 20, 22 angeordnete
Druckfedern 34 dienen zur Stabilisierung der Tragervor-
richtungen 20, 22 und Aufwartsbewegung der oberen
Tragervorrichtung 20 beim bzw. nach dem Stanzen.
[0014] Die Stanzmesser 10, 12 sind hohlzylindrisch
und haben eine im Schnitt in Stanzrichtung S keilférmige
Schneide 11, 13. Die Stanzmesser 10, 12 liegen einan-
der in der hier vertikal verlaufenden Stanzrichtung S ge-
genuber. Der von den Messerschneiden 11, 13 um-
schlossene Bereich hat fiir beide Stanzmesser 10, 12
etwa die gleiche Form.
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[0015] Eine flachige Bogenauflage 18 ist mit der unte-
ren Tragervorrichtung 22 Gber Federn 26 verbunden (sie-
he Fig. 3-6). Die Auflageflache 19 der Bogenauflage 18
liegtim in Fig. 3 dargestellten Ruhezustand oberhalb der
Schneide 13 des unteren Stanzmessers 12, z.B. 0,5-1
mm beabstandet, um den Materialbogen 16 zerstérungs-
frei zwischen die beiden Stanzmesser 10, 12 einflhren
zu kénnen.

[0016] Wie in Fig. 3-6 schematisch dargestellt, ist in-
nerhalb des oberen Stanzmessers 10 ein Stempel 14
angeordnet, der mit einem weiteren Antrieb 38 in verti-
kaler Richtung, d.h. in Stanzrichtung S, bewegt werden
kann. Die Frontflache 15 des Stempels 14 ist im Ruhe-
zustand gegeniiberden Schneiden 11 des oberen Stanz-
messers 10 um einen Betrag D von ca. 1 mm nach oben
versetzt.

[0017] Erfindungsgemass sind das untere Stanzmes-
ser 12, die Messeraufnahmeplatte 22’ und die Trager-
vorrichtung 22 hohl und umschliessen eine kanalartige,
in Stanzrichtung S verlaufende Offnung 24, durch die der
Zuschnitt 30 nach unten gestossen werden kann. Im Ge-
gensatz zum Stand der Technik enthalt das untere Stanz-
messer 12 keinen Stempel. Des weiteren ist auch die
Bogenauflage 18 mit einer Aussparung 25 versehen, die
in Stanzrichtung S mit der Offnung 24 fluchtet bzw. grés-
ser als diese ist.

[0018] Unterhalb derunteren Tragervorrichtung 22 be-
findet sich eine Transportvorrichtung 46 fir Zuschnitte
30, die in Fig. 6 angedeutet ist.

[0019] Die Stanzvorrichtung funktioniert wie folgt: Wie
in Fig. 1 gezeigt, wird ein Materialbogen 16 auf der Bo-
genauflage 18 zwischen die Stanzmesser 10, 12 einge-
fuhrt. Die Bogenauflage 18 wird durch die Federn 26,
von denen insgesamt vorzugsweise vier vorhanden sind,
in einem Abstand von der Messeraufnahmeplatte 22’ ge-
halten. Der Stempel 14 befindet sich in einer gegeniiber
den Schneiden 11 des oberen Stanzmessers 10 zuriick-
gezogenen Position.

[0020] Ein Steuerimpuls der Steuervorrichtung 42
setzt den Antrieb 36 in Gang und veranlasst die obere
Tragervorrichtung 20, sich um einen Hub H nach unten
zu verschieben. In Fig. 4 ist die abgesenkte Stellung des
oberen Stanzmessers 10 in durchgezogenen Linien dar-
gestellt und die Ruheposition gemass Fig. 3 gestrichelt
angedeutet. Der Stempel 14 ist noch mit der oberen Tra-
gervorrichtung 20 gekoppelt und wird daher ebenfalls
nach unten bewegt. Durch den Druck des oberen Stanz-
messers 10 auf den Materialbogen 16 schneidet das obe-
re Stanzmesser 10 in den Materialbogen 16 ein. Die Fe-
derkonstante der die Bogenauflage 18 stiitzenden Fe-
dern 26 ist so gering gewahlt, dass die zum Hinunter-
driicken der Bogenauflage 18 notwendige Kraft um ein
Vielfaches geringer ist als die durch das obere Stanz-
messer 10 ausgelibte Kraft, vorzugsweise um einen Fak-
tor 100-500. Bei einer typischen Stanzkraft von 25 kN
betragt die zum Herunterdriicken der Bogenauflage 18
um typischerweise 2-3 mm notwendige Kraft beispiels-
weise etwa zwischen 50 und 150 N. Damit bietet die Bo-
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genauflage 18 praktisch keinen Widerstand. Des weite-
ren wird die Bewegung der Bogenauflage 18 nach unten
nicht durch Anschldge begrenzt, insbesondere bleibt
zwischen der unteren Tragervorrichtung 22 bzw. der
Messeraufnahmeplatte 22’ und der Bogenauflage 18 ein
Spalt 48. Die Aussparung 25 in der Bogenauflage 18 ist
so gross, dass die Bogenauflage 18 beim Herunterdrik-
ken nicht mit dem Stanzmesser 12 oder der Messerauf-
nahmeplatte 22’ in Berlhrung kommt oder sogar ver-
klemmt. Diese anschlagfreie Gestaltung und die geringe
Federkonstante flihren dazu, dass die Bogenauflage 18
unmittelbar nachgibt und beide Stanzmesser 10, 12 bei
einem homogenen Material oder im Schnitt symmetrisch
aufgebauten Verbundmaterial durch den Stoss des obe-
ren Stanzmessers 10 etwa gleich tief in den Materialbo-
gen 16 hineingestossen werden. Eine Anpassung der
Eindringtiefen T1, T2 durch Anschlage oder im Messer
angeordnete Stempel wie beim Stand der Technik ist
nicht notwendig. Diese Konstruktion verhindert trotz der
offenen Gestaltung des unteren Stanzmessers 12 und
der Bogenauflage 18 mit Aussparung 25 ein Durchbie-
gen und damit unprazises Schneiden des Materialbo-
gens 16, da zu einem sehr frilhen Zeitpunkt im Stanz-
vorgang bereits die Schneiden 11, 13 beider Stanzmes-
ser 10, 12 eindringen und von der Bogenauflage kein
Widerstand ausgetibt wird.

[0021] Erfindungsgemass ist der Hub H mit der Steu-
ervorrichtung 42 so gewahlt, dass beide Stanzmesser
10, 12in eine Tiefe T1 bzw. T2, wobei T1 ungefahr gleich
T2 ist, eindringen und eine Seele 28 einer Dicke d von
ca. 0,05 bis 0,15 mm, vorzugsweise ca. 0,1 mm zwischen
den Messerschneiden 11, 13 verbleibt. Des weiteren ist
die Frontflache 15 des Stempels 14 gegenlber der
Schneide 11 des oberen Stanzmessers 10 um einen Be-
trag D>T1 nach hinten versetzt, so dass sie wahrend des
Stanzvorgangs vom Materialbogen 16 beabstandet ist
und nicht als Anschlag wirkt.

[0022] Fig. 5 zeigt, wie der Zuschnitt 30 mittels des
Stempels 14 aus dem Materialbogen 16 herausgedriickt
wird. Die Steuervorrichtung 42 veranlasst dazu den wei-
teren Antrieb 38 zu einer Bewegung des Stempels 14
relativ zum oberen Stanzmesser 10. Der Hub des Stem-
pels 14 relativ zum Stanzmesser 10 betragt dazu vor-
zugsweise 10 bis 20 mm. Ein nicht dargestellter Hubzy-
linder mit festen Endpositionen dient zur Realisierung
der Bewegung des Stempels. Vorzugsweise wirken die
Aussenkanten 14’ des Stempels 14 dazu nach Art einer
Schere mit der Messerschneide 13 des unteren Stanz-
messers 12 zusammen, indem die Kontur des Stempels
14 an die des Stanzmessers 12 angepasst ist, so dass
die Seele 28 sauber durchtrennt wird. Wie in Fig. 6 ge-
zeigt, fallt der Zuschnitt 30 durch die Offnung 24 nach
unten und kann mit dort entnommen oder mit einer ge-
eigneten Transporteinrichtung 46 entfernt werden. An-
schliessend werden die obere Tragervorrichtung 20 und
der Stempel 14 wieder in ihre in Fig. 3 gezeigte Ruhe-
position gebracht, so dass sich die Feder 26 entspannt
und die Auflageflache 19 der Bogenauflage 18 wieder
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oberhalb der Messerschneide 13 angeordnet ist.
[0023] Statt eines elektrohydraulischen bzw. elektro-
pneumatischen Antriebs kann auch ein Exzenterantrieb
eingesetzt werden, mit dem ebenfalls eine anschlagfreie
Bewegung des Stanzmessers mit vorbestimmtem Hub
realisiert werden kann. Der Antrieb 38 fiir den Stempel
14 kann auch in den Antrieb 36 flir das obere Stanzmes-
ser 10 bzw. die obere Tragervorrichtung 20 integriert
sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Stanzen von Zuschnitten (30) aus
einem Materialbogen (16), insbesondere von Karten
aus einem Karton-, Plastik- oder Verbundmaterial,
mit einem an jeweils einer Tragervorrichtung (20, 22)
angebrachten, einander gegeniiberliegenden, zum
Stanzen miteinander zusammenwirkenden hohlzy-
lindrischen ersten und zweiten Stanzmesser (10,
12), einem Antrieb (36) flir wenigstens eine Trager-
vorrichtung (20) in eine senkrecht zu ihr verlaufende
Stanzrichtung (S), Mitteln zum Einstellen der
Schneidtiefe (T1, T2) der Stanzmesser (10, 12) der-
art, dass die Stanzmesser (10, 12) wahrend des
Stanzvorgangs unter Bildung einer Seele (28) im
Materialbogen (16) voneinander beabstandet sind,
und einem innerhalb des ersten Stanzmessers (10)
angeordneten, relativ zum ersten Stanzmesser (10)
beweglichen Stempel (14), dadurch gekennzeich-
net, dass das zweite Stanzmesser (12) und die ihm
zugeordnete Tragervorrichtung (22) in Stanzrich-
tung (S) eine durchgehende Offnung (24) aufweisen,
durch die der Zuschnitt (30) mittels des Stempels
(14) ausgestossen werden kann.

2. Stanzvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Umriss des Stempels (14)
derart an die Kontur des zweiten Stanzmessers (12)
angepasst ist, dass die Seele (28) beim Ausstossen
des Zuschnitts (30) durchgeschnitten wird.

3. Stanzvorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, gekennzeichnet durch eine zwischen
den Tragervorrichtungen (20, 22) angeordnete Bo-
genauflage (18) zum Einfihren des Materialbogens
(16) zwischen das erste und das zweite Stanzmes-
ser (10, 12), wobei die Bogenauflage (18) im Bereich
der Stanzmesser (10, 12) eine Aussparung (25) auf-
weist.

4. Stanzvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tragervorrichtung (22) fur
das zweite Stanzmesser (12) ortsfest und die Bo-
genauflage (18) Uber wenigstens eine Feder (26) da-
mit verbunden ist, wobei der auf der Bogenauflage
(18) aufliegende Materialbogen (16) durch die Be-
wegung des ersten Messers (10) in das zweite Mes-
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ser (12) hineingestossen wird.

Stanzvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bogenauflage (18) derart
geformt und von der Tragervorrichtung (22) fir das
zweite Stanzmesser (12) beabstandet angeordnet
ist, dass die Bogenauflage (18) einen zum Stanzen
notwendigen Hub ausfiihren kann, ohne an der Tra-
gervorrichtung (22) oder dem zweiten Stanzmesser
(12) oder sonstigen mechanischen Komponenten
anzuschlagen.

Stanzvorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Federkonstante der Fe-
der (26) so gewahlt ist, dass die zum Herunterdrik-
ken der Bogenauflage (18) notwendige Kraft kleiner
als die zum Stanzen notwendige Kraft ist, vorzugs-
weise um ein Vielfaches kleiner.

Stanzvorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittel zum Einstellen der Schneidtiefe der Stanz-
messer eine Steuereinrichtung (42) umfassen, die
den Antrieb (36) unter Verzicht auf einen mechani-
schen Anschlag derart ansteuern, dass die Richtung
der Relativbewegung der Stanzmesser (10, 12) bei
Erreichen einer vorbestimmten Endposition umge-
kehrt wird.

Stanzvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Antrieb (36) eine pneuma-
tisch oder hydraulisch arbeitende Hubvorrichtung
umfasst, deren Hub mittels der Steuervorrichtung
(42) einstellbar ist.

Verfahren zum Betrieb einer Stanzvorrichtung nach
einem der vorangegangenen Anspriiche mit folgen-
den Schritten:

- Einfihren eines Materialbogens (16) zwischen
das erste und zweite Stanzmesser (10, 12);

- Bewegen des ersten und/oder zweiten Stanz-
messers (10, 12) in Stanzrichtung (S) derart auf-
einander zu, dass die Stanzmesser (10, 12) in
ihrer Endposition unter Bildung einer Seele (28)
im Materialbogen (16) voneinander beabstan-
det sind;

- Bewegen des Stempels (14) relativ zum ersten
Stanzmesser (10) in Stanzrichtung (S) zum
Durchtrennen der Seele (28) und zum Ausstos-
sen des Zuschnitts (30) durch das zweite Stanz-
messer (12);

- Zurlickziehen des Stempels (14) und Zurlck-
bewegen der Stanzmesser (10, 12) in ihre Aus-
gangsposition.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Antrieb (36) derart angesteuert
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wird, dass die Richtung der Relativbewegung der
Stanzmesser (10, 12) bei Erreichen einer vorbe-
stimmten Endposition umgekehrt wird, ohne dass ei-
ne der Tragervorrichtungen (20, 22) oder eines der
Stanzmesser (10, 12) oder der Stempel (14) an ei-
nem mechanischen Anschlag gestoppt werden.
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