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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Stanzen und eine Einrichtung für eine Vorrichtung zum
Stanzen, insbesondere einen Gegenstanzzylinder.
[0002] Mit der Erfindung werden insbesondere Etiket-
ten oder dergleichen aus einer zwischen einem Stanz-
zylinder und einem Gegenstanzzylinder oder Gegen-
druckzylinder hindurchlaufenden Materialbahn in der so-
genannten durchschneidenden Anwendung herausge-
stanzt oder aber bei der sogenannten anstanzenden An-
wendung angeschnitten. Bei der durchschneidenden
Stanzung fällt das Etikett nach dem Schnitt aus der Ma-
terialbahn heraus, während bei der sogenannten anstan-
zenden Anwendung nur das Etikettenmaterial und gege-
benenfalls der Kleber durchtrennt werden, wobei das
Trägermaterial wenigstens im wesentlichen unverletzt
bleibt, so dass die gestanzten Etiketten auf einer z.B.
aufgerollten Materialbahn verbleiben können.
[0003] Zur An- und Ausstanzung von z.B. Etiketten aus
Materialbahnen sind verschiedene Vorrichtungen im
Stand der Technik bekanntgeworden, bei denen die Ma-
terialbahn zwischen den drehbar gelagerten Stanz- und
Gegenstanzzylindern hindurchläuft. Auf der Außenober-
fläche des Stanzzylinders sind Schneiden in der ge-
wünschten Form vorgesehen, die in die Materialbahnen
entsprechende Muster einschneiden.
[0004] Bei der anstanzenden Anwendung muss die
Schnitttiefe der Schneiden ziemlich exakt eingehalten
werden, um eine zu große oder zu geringe Einschneid-
tiefe zu vermeiden. Da im Laufe des Betriebs die Schnei-
den abstumpfen, reduziert sich die Schneidtiefe mit der
Zeit.
[0005] Eine Erneuerung oder Nachbearbeitung der
Schneiden ist aufwändig, sodass im Stand der Technik
Stanzvorrichtungen bekannt geworden sind, bei denen
der Schneidspalt zwischen dem Stanzzylinder und dem
Gegenstanzzylinder einstellbar ist, sodass bei nachlas-
sender Schneidtiefe, der Schneidspalt an die veränder-
ten Bedingungen angepasst werden kann.
[0006] Mit der DE 197 36 762 C2 ist eine Vorrichtung
zum Stanzen mit einem um eine Drehachse drehbaren
Stanzzylinder und einem um eine zur Drehachse des
Stanzzylinders parallele Drehachse drehbaren Gegen-
druckzylinders bekanntgeworden, bei der die Größe des
Spaltes zwischen dem Stanzzylinder und dem Gegen-
druckzylinder einstellbar ist. Dabei sind der Stanzzylin-
der und der Gegendruckzylinder jeweils mit Schmitzrin-
gen ausgerüstet, die aus gehärtetem Stahl bestehen und
aufeinander ablaufen. Die Schmitzringe stehen jeweils
radial nach außen über die Außenfläche der Zylinderkör-
per über, sodass sich im Bereich des Zylinderkörpers
des Stanzzylinders und des Gegendruckzylinders der
Schneidspalt ergibt. Bei diesem System ist die Lage der
Drehachse der Schmitzringe des Gegendruckzylinders
über einen exzentrischen Zwischenring verstellbar vor-
gesehen. Durch eine winkelverstellung des Zwischen-
rings kann die Lager der Drehachse verändert und der

Spalt vergrößert oder verkleinert werden.
[0007] Nachteilig bei dem aus der DE 197 36 762 C2
bekannten System ist allerdings, dass durch eine Win-
kelverstellung des Zwischenrings sich nicht nur die Lage
der Drehachse des Gegendruckzylinders ändert, son-
dern, dass auch die Lage der Drehachse des Stanzzy-
linders entsprechend verändert werden muss, da der
Stanzzylinder über dessen Schmitzringe an den
Schmitzringen des Gegendruckzylinders anliegt.
[0008] Bei der DE 197 36 762 C2 ändert sich der Ab-
stand der Welle des Stanzzylinders von der Welle des
Gegenstanzzylinders bei Einstellung der Spaltweite.
Deshalb erfordert bei diesem bekannten System eine
Einstellung der Spaltweite über die winkelmäßige Aus-
richtung der zwischenringe eine entsprechende Gegen-
bewegung aller weiteren Komponenten, was zu einem
insgesamt aufwändigen und somit teurem System führt.
Oder es wird ein hohes Lagerspiel erfordert, um die Di-
stanzverschiebung auszugleichen. Das führt zu einer ho-
hen Lagerbelastung und einer thermischer Aufheizung.
[0009] Ein weiterer Nachteil bei dieser bekannten Vor-
richtung ist, dass eine Nachrüstung bestehender Anla-
gen praktisch nur durch einen kompletten Austausch der
ganzen Stanzvorrichtung möglich ist.
[0010] Mit der DE 10 2004 032 030 A1 ist eine weitere
Stanzvorrichtung bekannt geworden, die einen drehbar
gelagerten Stanzzylinder und einen drehbar gelagerten
Gegendruckzylinder aufweist, zwischen denen eine Ma-
terialbahn durchführbar ist. Bei diesem System ist die
Achse des Gegendruckzylinders feststehend ausgeführt
und auf der Oberseite der feststehenden Welle sind
schräge Flächen angeordnet, auf denen über einen Ein-
stellmechanismus ein Lager des Gegendruckzylinders
verstellbar angeordnet ist, sodass durch eine axiale Ver-
stellung des Lagers auch eine Höhenverstellung der
Drehachse des Gegendruckzylinders erreicht wird.
[0011] Nachteilig bei diesem bekannten System ist der
komplizierte Aufbau aus vielen Einzelteilen. Ein weiterer
Nachteil ist, dass eine feststehende Welle benötigt wird,
um die Verstellbarkeit des Schneidspaltes zu gewährlei-
sten. Das führt dazu, dass bei bestehenden Anlagen, bei
denen der Antrieb über die Welle des Gegendruckzylin-
ders erfolgt, eine Nachrüstung nicht oder nur mit großem
Aufwand möglich ist.
[0012] Mit der DE 10 2004 054 868 A1 wurde eine
weitere Stanzvorrichtung bekannt, bei der der Abstand
zwischen dem Stanzzylinder und dem Gegendruckzylin-
der verstellbar ist. Dazu ist an dem Gegendruckzylinder
ein elastischer Ring angeordnet, auf dem der Stanzzy-
linder oder ein mit dem Stanzzylinder verbundener
Schmitzring abrollt. Durch eine Erhöhung des An-
pressdruckes wird die Elastizität des Ringes ausgenutzt
und die Spaltweite eingestellt. Um die gewünschten Be-
dingungen dauerhaft zu erhalten, darf das elastische Ma-
terial keinen Alterungserscheinungen unterliegen und
muss im dauerelastischen Bereich betrieben werden, so-
dass hohe Anforderungen an das elastische Material zu
stellen sind.
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[0013] Weiterhin ist mit der DE 103 05 032 B3 , aus
der die Merkmale des Oberbegriffs des Anspruchs 1 be-
kannt sind, eine Stanzvorrichtung mit einem drehbar ge-
lagerten Stanzzylinder und einem an einer feststehen-
den Welle drehbar gelagerten Gegendruckzylinder be-
kannt geworden, bei der der Abstand zwischen dem
Stanzzylinder und dem Gegendruckzylinder ebenfalls
verstellbar ist. Dazu ist die feststehende Achse mit einem
exzentrischen Abschnitt versehen, auf dem der Gegen-
druckzylinder drehbar angeordnet ist. Durch eine Win-
kelverstellung der sich nicht mitdrehenden Achse kann
nun die Höhe des Gegendruckzylinders und somit der
Abstand zwischen Gegendruckzylinder und Stanzzylin-
der eingestellt werden. Nachteilig bei diesem System ist
der Einsatz der feststehenden Achse, sodass bei beste-
henden Systemen, bei denen der Antrieb über die Welle
des Gegendruckzylinders erfolgt, eine Nachrüstung
ohne weiteres nicht möglich ist.
[0014] Es ist gegenüber dem angeführten Stand der
Technik die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Vorrichtung zum Stanzen und eine Einrichtung für eine
Vorrichtung zum Stanzen zur Verfügung zu stellen, bei
denen eine Spaltweite einfach einzustellen und bei de-
nen eine Nachrüstung bestehender Anlagen möglich ist.
[0015] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Vorrich-
tung mit dem Merkmalen des Anspruchs 1. Bevorzugte
Weiterbildungen und Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteransprüche.
[0016] Die erfindungsgemäße Einrichtung für eine
Vorrichtung zum Stanzen umfasst nach Anspruch 1 ei-
nen Gegenstanzzylinder, der eine Welle und eine dreh-
bar um die welle herum aufgenommenen Zylinderkörper,
sowie wenigstens einen Schmitzring umfasst. Dabei ist
die Welle um eine Drehachse drehbar ausgebildet und
der Zylinderkörper ist über wenigstens eine Exzenterein-
richtung auf der Welle gelagert, um eine Spaltweite ein-
zustellen. Aufgrund dieser Anordnung bleibt bei Einstel-
lung der Spaltweite die Lage der Welle unverändert.
[0017] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zum Stan-
zen und/oder Prägen einer Materialbahn umfasst einen
drehbar aufgenommenen Stanzzylinder und einen dreh-
bar aufgenommenen Gegenstanzzylinder, wobei der
Gegenstanzzylinder eine Welle und einen drehbar dar-
um herum aufgenommenen Zylinderkörper, sowie we-
nigstens einen Schmitzring umfasst. Zwischen dem
Stanzzylinder und dem Zylinderkörper des Gegenstanz-
zylinders ist die zu stanzende und/oder zu prägende Ma-
terialbahn durchführbar. Erfindungsgemäß ist die Welle
des Gegenstanzzylinders um eine Drehachse drehbar
ausgebildet und dreht im laufenden Betrieb mit. Der Zy-
linderkörper ist erfindungsgemäß über wenigstens eine
Exzentereinrichtung auf der welle gelagert, um eine
Spaltweite zwischen dem Stanzzylinder und dem Ge-
genstanzzylinder bzw. dem Gegendruckzylinder einzu-
stellen, wobei bei Einstellung der Spaltweite die Lage der
Welle unverändert bleibt.
[0018] Die Erfindung hat viele Vorteile. Die erfindungs-
gemäße Einrichtung eignet sich insbesondere zur Nach-

rüstung bestehender Anlagen, die nicht über einen ein-
stellbaren Spalt verfügen. Dabei können sowohl Vorrich-
tungen nachgerüstet werden, die über eine drehbare wel-
le als auch über eine feststehende Welle verfügen, so-
dass eine flexible Nachrüstung bestehender Anlagen er-
möglicht wird. Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist be-
sonders einfach aufgebaut und gewährleistet einen zu-
verlässigen Betrieb.
[0019] Ein erheblicher Vorteil der Erfindung ist, dass
der für den Einbau wichtige radiale Abstand von Außen-
umfang der Schmitzringe zur Lage der Welle gleich
bleibt.
[0020] Durch den erfindungsgemäßen Aufbau kann
sowohl bei Einsatz von Magnet- als auch von Vollzylin-
dern die erforderliche Stabilität gewährleistet werden, da
Schwingungen zuverlässig vermieden werden.
[0021] Durch die winkelmäßige Einstellung der Exzen-
tereinrichtung wird der maximale radiale Abstand der
Oberfläche des zylinderkörpers von der Drehachse der
Welle und damit die Spaltweite eingestellt. Das bedeutet
auch, dass der minimale Abstand der Außenkonturen
des zylinderkörpers von der Außenkontur des Schmitz-
ringes eingestellt wird. Erfindungsgemäß ist die Schnitt-
tiefe an unterschiedliche Materialstärken oder auch an
den Verschleiß des Werkzeuges anpassbar.
[0022] Aufgrund der erfindungsgemäßen Anordnung
bleibt auch bei Einstellung der Spaltweite die Lage der
Welle unverändert. Die Aufnahmepunkte in der Vorrich-
tung bleiben fest. Ein Lagerspiel oder dergleichen ist
nicht erforderlich, um z.B. radiale Längenverschiebun-
gen auszugleichen. Die Präzision kann gesteigert wer-
den.
[0023] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung ist die Welle des Gegenstanzzylinders im Wesent-
lichen rotationssymmetrisch zu der Drehachse ausgebil-
det. Insbesondere ist die Welle über die gesamte Ein-
griffslänge bzw. an allen Abschnitten, die im Eingriff mit
anderen Komponenten stehen, rotationssymmetrisch
ausgebildet und besonders bevorzugt ist die Welle ins-
gesamt rotationssymmetrisch zu der Drehachse ausge-
bildet, um bei einer Drehung der Welle Schwingungen
zu vermeiden.
[0024] In bevorzugten Ausgestaltungen der Erfindung
ist wenigstens ein Schmitzring und vorzugsweise sind
beide Schmitzringe drehfest mit der Welle verbunden,
da bei einer sich mitdrehenden Welle Lager zwischen
der Welle und den Schmitzringen nicht erforderlich sind.
Für den Einsatz in Systemen mit einer feststehenden
Welle kann eine separate Lagerung zwischen der Welle
und den Schmitzringen vorgesehen sein.
[0025] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung ist wenigstens eine Außenkontur wenigstens eines
Schmitzringes rotationssymmetrisch zu der Drehachse
der Welle ausgebildet.
[0026] Vorzugsweise wird wenigstens ein Schmitzring
in einer axialen Richtung durch wenigstens einen Siche-
rungsring gesichert.
[0027] Erfindungsgemäß ist der Zylinderkörper über
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wenigstens ein Lager gegenüber der wenigstens einen
Exzentereinrichtung gelagert. Vorzugsweise werden ein
oder mehrere Nadellager zur Lagerung eingesetzt, da
diese ein besonderes geringes radiales Spiel aufweisen.
[0028] Es wird auch die Exzentereinrichtung über we-
nigstens ein Lager gegenüber der Welle drehbar gela-
gert, wobei als Lager insbesondere Nadellager einge-
setzt werden. In einer besonders bevorzugten Ausge-
staltung ist die Exzentereinrichtung über ein Nadellager
drehbar gegenüber der drehbar ausgestalteten Welle ge-
lagert und der Zylinderkörper ist über ein weiteres Na-
dellager drehbar gegenüber der Exzentereinrichtung ge-
lagert, sodass im Stanzbetrieb sich die Welle und der
Zylinderkörper drehen während die Exzentereinrichtung
ortsfest bleibt und winkelmäßig nur verstellt wird, um die
Spaltweite einzustellen. Eine solche Ausgestaltung er-
laubt eine besonders kompakte Bauform des Gegen-
stanzzylinders, sodass ein Austausch bei bestehenden
Systemen möglich ist, die bislang nicht über eine ein-
stellbare Spaltweite verfügen.
[0029] In bevorzugten Weiterbildungen der Erfindung
umfasst die Exzentereinrichtung wenigstens einen Ex-
zenterring oder ist als ein Exzenterring ausgebildet, der
eine zentrische Bohrung bzw. ein zentrisches Loch auf-
weist, um dass exzentrisch zur Bohrung ein Ring vorge-
sehen ist. Umgekehrt gesagt weist der kreisrunde Ex-
zenterring ein aus der Mitte leicht versetztes Loch auf.
Die Exzentrizität des Loches bzw. der Bohrung des Rin-
ges liegt dabei vorzugsweise im Bereich kleiner 1 mm,
insbesondere im Bereich von bis zu 50 oder 100 Mikro-
meter, vorzugsweise etwa 30 Mikrometer.
[0030] In vorteilhaften Weiterbildungen ist die Exzen-
tereinrichtung mit einem Zahnrad drehfest verbunden,
welches insbesondere über ein oder mehrere weitere
zahnräder und eine oder mehrere Wellen mit einem Ein-
stellrad verbunden ist, um die Winkelposition der Exzen-
tereinrichtung und somit die Spaltweite einzustellen. Vor-
zugsweise ist die winkelmäßige Einstellung der Exzen-
tereinrichtung und/oder des Einstellrades fixierbar. Das
kann per Rastnocken oder durch sonstige im Stand der
Technik bekannte Rasteinrichtungen erfolgen.
[0031] In bevorzugten Weiterbildungen aller zuvor be-
schriebenen Ausgestaltungen sind vorzugsweise zwei
Exzentereinrichtungen vorgesehen, von denen jeweils
eine in einem Bereich an den gegenüberliegenden En-
den des Gegenstanzzylinders vorgesehen ist. Vorzugs-
weise werden durch ein Verdrehen des Einstellrades bei-
de Exzenterringe synchron verstellt, um eine gleichmä-
ßige Verstellung des Spaltes zu erzielen.
[0032] Vorzugsweise ist das Einstellrad mit einer An-
zeigeeinheit verbunden, um ein Maß für die Spaltweite
anzuzeigen.
[0033] In bevorzugten Weiterbildungen ist der Gegen-
stanzzylinder an Aufnahmen aufgenommenen. Insbe-
sondere sind zwei radial überstehende Schmitzringe vor-
gesehen und ein Abstand der Drehachsen der Schmitz-
ringe und des Zylinderkörpers ist mit einer an wenigstens
einer Aufnahme aufgenommenen Einstelleinrichtung

einstellbar, um die Spaltweite beim Stanzen einzustellen.
[0034] Vorzugsweise ist wenigstens eine Einstellwelle
und insbesondere sind zwei Einstellwellen zur Einstel-
lung der Spaltweite vorgesehen. Die Einstellwellen sind
insbesondere an wenigstens einer Aufnahme und insbe-
sondere in der Nähe der beiden Enden des zylinderkör-
pers jeweils in einer Aufnahme drehbar aufgenommen.
Die Einstellwellen verlaufen insbesondere auf den bei-
den Seiten etwa parallel zu dem Zylinderkörper.
[0035] Besonders bevorzugt ist jede Aufnahme als Ku-
lissenstein ausgebildet. Die Welle ist vorteilhafterweise
in der Aufnahme bzw. dem Kulissenstein aufgenommen.
Die Welle kann über wenigstens ein Kugellager in der
Aufnahme gelagert sein. Insbesondere ist die Einstell-
welle längenverstellbar.
[0036] Vorzugsweise ist wenigstens ein axiales Nadel-
lager zwischen einem Schmitzring und einer Exzenter-
einrichtung vorgesehen.
[0037] Vorteilhafterweise ist wenigstens ein Mitneh-
mer zur drehfesten Verbindung von Zylinderkörper und
Welle vorgesehen. Der Mitnehmer ist insbesondere als
flexibler Ring und insbesondere als wenigstens ein O-
Ring ausgeführt. Der Mitnehmer oder flexible Ring wird
vorzugsweise durch eine an dem zylinderkörper oder an
der Welle befestigte Scheibe oder Hülse an die welle
oder den Zylinderkörper gedrückt.
[0038] In bevorzugten Weiterbildungen ist wenigstens
ein Ausrastknopf oder es sind zwei Ausrastknöpfe vor-
gesehen, mit denen eine Unterbrechung der Übertra-
gung der Bewegung des Einstellrades auf einen oder
beide Exzenterringe möglich ist. Dadurch wird ein sei-
tenweises Einstellen der Spaltweite möglich, was zu ei-
nem noch flexibleren Einsatz der erfindungsgemäßen
Einrichtung und der erfindungsgemäßen Vorrichtung
führt.
[0039] Vorzugsweise ist eine Anzeigeeinrichtung vor-
gesehen, die ein Maß für die eingestellte Spaltbreite an-
zeigt. Vorteilhafterweise sind weiterhin an jedem Rast-
knopf noch separate Anzeigeeinheiten angeordnet, die
über das Ausmaß der seitenweisen Einstellung infor-
miert, sodass der Benutzer sich jederzeit über die aktu-
ellen Einstellungen informieren und gegebenenfalls auch
den Nullpunkt bzw. den Ursprungszustand wieder ein-
stellen kann.
[0040] In einer bevorzugten Ausgestaltung wird durch
ein Betätigen eines Ausrastknopfes die Drehverbindung
zwischen der Rastwelle des Ausrastknopfes und dem
Knopf selber unterbrochen, so dass sich die Justage über
das zentrale Einstellrad nur auf die andere Einstellwelle
auswirkt. Insbesondere ist wenigstens ein Ausrastknopf
mit einer Anzeigeeinheit verbunden, um wenigstens ein
Maß für die seitenunterschiedliche Spaltweite anzuzei-
gen.
[0041] Vorzugsweise ist eine Begrenzung der indivi-
duellen Einstellung pro Seite auf eine Umdrehung der
Rastwelle begrenzt. Dann kann über im Nullpunkt fluch-
tende Markierungen an der Rastwelle und dem Rast-
knopf die aktuelle Einstellung angezeigt werden. Wenn
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die Spaltweite einseitig verstellt wurde, fluchten die Mar-
kierungen von Rastwelle und Rastknopf nicht mehr und
über die Winkelverstellung kann das Ausmaß abgelesen
werden.
[0042] Falls in bestimmten Fällen nicht genügend Bau-
raum für die Anordnung des Einstellrades und der wei-
teren Einstellkomponenten zur Verfügung steht, kann die
Exzentereinrichtung beispielsweise auch mit einem Seil-
zug oder dergleichen verbunden werden, um eine Fern-
einstellung vorzunehmen.
[0043] Außerdem kann die Exzentereinrichtung auch
mit einem fernsteuerbaren Motor versehen sein, sodass
eine ferngesteuerte Einstellung ermöglicht wird. Der Mo-
tor kann dabei pneumatisch, hydraulisch, magnetisch
und insbesondere elektrisch ausgeführt sein.
[0044] In allen Fällen können Sensoren vorgesehen
sein, die die Winkelposition der Exzentereinrichtungen
und/oder die Spaltweite erfassen und an eine zentrale
Steuereinrichtung weitergeben, die die aktuellen Ein-
stellwerte z.B. auf einen Display oder dergleichen ausgibt
und/oder über eine Netzwerkverbindung oder derglei-
chen weiterleitet.
[0045] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich
aus den Ausführungsbeispielen, die nun mit Bezug auf
die beiliegenden Figuren erläutert werden.
[0046] In den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine stark schematisierte Seitenansicht einer
erfindungsgemäßen Stanzvorrichtung im
Schnitt;

Fig. 2 einen erfindungsgemäßen Gegendruckzylin-
der für eine Stanzvorrichtung in einer perspek-
tivischen Ansicht;

Fig. 3 einen Längsschnitt durch den Gegendruckzy-
linder nach Fig. 2; und

Fig. 4 einen Querschnitt des Gegendruckzylinders
nach Fig. 2;

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht eines weiteren
Ausführungsbeispieles einer erfindungsge-
mäßen Einrichtung;

Fig. 6 eine Seitenansicht der Einrichtung nach Fig.
5;

Fig. 7 eine teilweise geschnittene Vorderansicht der
Einrichtung nach Fig. 5;

Fig. 8 eine weitere teilweise geschnittene Vorderan-
sicht der Einrichtung nach Fig. 5;

Fig. 9 eine geschnittene Einstellwelle;

Fig. 10 ein Detail des Einstellmechanismus der Ein-
richtung nach Fig. 5; und

Fig. 11 das Detail nach Fig. 10 in einem Längsschnitt.

[0047] In den Figuren 1 - 4 wird ein Ausführungsbei-
spiel der erfindungsgemäßen Vorrichtung 100, die eine
erfindungsgemäße Einrichtung 1 umfasst, dargestellt.
[0048] Die in Fig. 1 nur prinzipiell und stark schema-
tisch dargestellte Vorrichtung 100 dient zum An- bzw.
Ausstanzen, insbesondere von Etiketten und derglei-
chen und umfasst einen Rahmen oder ein Gehäuse 40,
in dem der Stanzzylinder 3 und der Gegenstanzzylinder
2 jeweils um ihre Wellen 36 bzw. 4 drehbar aufgenom-
men sind.
[0049] Der Stanzzylinder 3 weist einen Zylinderkörper
35 auf und der Gegenstanzzylinder 2 umfasst einen Zy-
linderkörper 5. An dem Stanzzylinder 3 und an dem Ge-
genstanzzylinder 2 sind jeweils Schmitzringe 34 bzw. 6
vorgesehen, die radial über die jeweiligen Zylinderkörper
35 bzw. 5 hinausstehen und die aufeinander ablaufen,
so dass sich zwischen dem Zylinderkörper 35 des Stanz-
zylinders 3 und dem Zylinderkörper 5 des Gegenstanz-
zylinders 2 eine Spaltweite 9 ergibt, die einstellbar ist.
[0050] Auf der Außenoberfläche des als Magnet- oder
auch als Vollzylinders ausgebildeten Stanzzylinders 3
sind Muster 38 bildende Schneiden 37 angeordnet, die
in eine zwischen dem Stanzzylinder 3 und dem Gegen-
stanzzylinder 2 durchlaufende Materialbahn eingreifen,
um die Folie und gegebenenfalls den Klebestreifen
durchzutrennen, während das zugrundeliegende Trä-
germaterial beim anstanzenden Verfahren im Wesentli-
chen unverletzt bleibt.
[0051] Das Stanzverfahren erfordert eine hohe Ge-
nauigkeit, wobei auch Schwingungen im Mikrometerbe-
reich unerwünscht sind. Deshalb wird mittels von Ein-
stellrädern 30, die auf Druckbüchsen 31 einwirken, eine
Vorspannkraft auf die aus gehärtetem Stahl bestehen-
den Schmitzringe 34 des Stanzzylinders 3 aufgebracht.
[0052] Dabei können in der Druckbüchse 31 zwei hin-
tereinander angeordnete und deshalb in der Darstellung
nach Fig. 1 nicht unterscheidbare Druckrollen vorgese-
hen sein, die die Anpresskraft zentrisch auf die Schmitz-
ringe 34 des Stanzzylinders 3 aufbringen, von dem sie
auf die Schmitzringe 6 des Gegenstanzzylinders 2 über-
tragen werden.
[0053] Durch die durch die Einstellräder 30 aufge-
brachte Vorspannkraft wird gewährleistet, dass die ein-
gestellten Bedingungen beim Betrieb auch beim Auftre-
ten größerer Kräfte erhalten bleiben.
[0054] In Figur 2 ist eine perspektivische Außenan-
sicht der erfindungsgemäßen Einrichtung 1 dargestellt,
die den Gegenstanzzylinder 2 umfasst.
[0055] Mit Bezug auf die Figuren 2, 3 und 4 wird nun
der Aufbau und die Funktionsweise der erfindungsgemä-
ßen Einrichtung 1 und der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung 100 erläutert.
[0056] Der Gegenstanzzylinder 2 weist eine drehbare
und im Betrieb mitdrehende welle 4 auf, die um eine
Drehachse 7 in Lagern 20 an Kulissensteinen bzw. Auf-
nahmen 18 und 19 drehbar aufgenommen ist. Die Kulis-
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sensteine bzw. Aufnahmen 18 und 19 sind an dem Rah-
men 40 aufgenommen und stützen den Gegenstanzzy-
linder 2 und dessen Einstellwellen 16 ab, so dass der
Gegenstanzzylinder 2 mit den Einstellwellen und den Ku-
lissensteinen eine kompakte und austauschbare Einrich-
tung 1 bildet, die gegen herkömmliche Einrichtungen 1
ausgetauscht werden kann, um eine Einstellbarkeit der
Spaltbreite zu ermöglichen.
[0057] Um die drehbare Welle 4 des Gegenstanzzy-
linders 2 ist ein drehbar angeordneter Zylinderkörper 5
vorgesehen, der über jeweils ein Nadellager 10 auf zwei
Exzenterringen 12 einer Exzentereinrichtung 8 drehbar
gelagert ist. Die Exzenterringe 12 sind wiederum über
Nadellager 11 drehbar auf der Welle 4 gelagert.
[0058] Nahe einem Ende des Gegenstanzzylinders 2
ist an der Welle 4 ein Antriebsrad 44 drehfest befestigt,
über welches die Welle 4 mit den Schmitzringen 6 ange-
trieben wird. An dem Ende ist die Antriebswelle 4 in dem
Kulissenstein bzw. der Aufnahme 18 gelagert, die im un-
teren Bereich einen vergrößerten Befestigungsbereich
45 zur gelagerten Aufnahme der Einstellwellen 16 auf-
weist, um mit den Komponenten insgesamt eine kom-
pakte Einrichtung auszubilden.
[0059] Die Welle 4 ist insgesamt rotationssymmetrisch
zur Drehachse 7 ausgebildet.
[0060] Die Exzenterringe 12 der Exzentereinrichtung
8 verfügen über einen runden Außenquerschnitt, in dem
exzentrisch dazu eine Bohrung vorgesehen ist, sodass
die Symmetrieachse der Außenkontur beabstandet von
der Symmetrieachse der Bohrung ist. Der Abstand der
beiden Achsen ist klein und beträgt im Ausführungsbei-
spiel zwischen etwa 20 und 70 Mikrometer, so dass sich
eine Einstellbarkeit der Spaltbreite von bis zu etwa 40
bzw. 140 Mikrometern ergibt.
[0061] Da der Zylinderkörper 5 durch Nadellager auf
den Exzenterringen 12 drehbar gelagert ist und da die
Exzenterringe 12 über Nadellager 11 drehbar gegenüber
der Welle 4 gelagert sind, kann im Betrieb der Exzenter-
ring 12 stationär verbleiben, während der Zylinderkörper
5 und die Welle 4 mitdrehen. Auf diese Weise wird er-
reicht, dass die exzentrische Lage der Drehachse des
Zylinderkörpers 5 zur Drehachse 7 der Welle 4 erhalten
bleibt.
[0062] Auf der Welle 4 sind die Schmitzringe 6 drehfest
aufgenommen. Eine Lagerung der Schmitzringe 6, die
über eine gehärtete Oberfläche 6a verfügen, ist gegen-
über der Welle 4 nicht erforderlich, da die Welle 4 mit-
drehend ausgestaltet ist. An den Schmitzringen 6 sind
Nuten in Form von Ringnuten 43 vorgesehen.
[0063] In allen Ausführungsbeispielen können in den
Ringnuten 43 axiale Nadellager 51 vorgesehen sein, die
zur axialen Abstützung und Lagerung des Zylinderkör-
pers 5 dienen, um Reibungshitze und einen starken Ver-
schleiß beim Betrieb beim Auftreten von Axialkräften zu
verhindern.
[0064] Vorzugsweise sind ebenfalls in allen Ausfüh-
rungsformen O-Ringe 41 vorgesehen, die axial von au-
ßen gegen radiale und/oder axiale Bereiche der Welle 4

durch Spannhülsen 42 gepresst werden. Die Spannhül-
sen 42 sind dabei am äußeren Zylinderkörper 5 befestigt,
sodass bei Drehung der Welle 4 die Drehbewegung auf
die O-Ringe 41 übertragen wird, die aufgrund der auftre-
tenden Reibung die Drehbewegung auf den hier äußeren
Zylinderkörper 5 übertragen. Ohne eine solche Rei-
bungsübertragung könnte es passieren, dass beim
Durchlaufen der Stanzbahnen sich der äußere Zylinder
5 nicht mitdreht, wenn die zwischen der zu stanzenden
Bahn und dem Zylinderkörper 5 auftretenden Reibungs-
kräfte nicht ausreichen, um den Zylinder 5 in Drehung
zu versetzen.
[0065] Im Betrieb wird der O-Ring 41 einer periodi-
schen Stauchung unterzogen, die durch die leicht unter-
schiedlichen Lagen der Drehachsen des Zylinderkörpers
5 und der zentralen welle 4 hervorgerufen wird. Da im
Ausführungsbeispiel das Material des O-Rings eine Stär-
ke von etwa 4 mm aufweist und da die Exzentrizität der
beiden Achsen nur im Bereich von etwa 100 Mikrometer
liegt, wird der O-Ring nur geringen Belastungen ausge-
setzt und wird im Betrieb nicht einmal mehr warm.
[0066] Zahnräder 13 bzw. 14 sind drehfest mit den Ex-
zenterringen 12 verbunden. Die Zahnräder 13 und 14
stehen in Eingriff mit Zahnrädern 25, 27 und 28, die auf
Einstellwellen bzw. Wellen 16 angeordnet sind, um über
eine Drehung der Welle 16 eine Drehung der Zahnräder
13 bzw. 14 und damit der Exzenterringe 12 zu bewirken.
Hier im Ausführungsbeispiel sind die Zahnräder 13 und
14 jeweils zwischen den Schmitzringen 6 und dem Zy-
linderkörper 5 angeordnet.
[0067] Die Wellen 16 stehen über Zahnräder 23, 25
und 26, 27 mit einer Welle 21 in drehfester Verbindung,
auf der eine Hülse 22 und das Einstellrad 15 angeordnet
sind und an der das Zahnrad 49 vorgesehen ist.
[0068] Eine Besonderheit sind die beiden symmetrisch
angeordneten Ausrastknöpfe 17, durch deren Drücken
jeweils die Drehverbindung zwischen Einstellknopf 15
und jeweils einem der Zahnräder 13 bzw. 14 unterbro-
chen werden kann, um eine seitenweise Einstellung der
Spaltweite zu ermöglichen.
[0069] Die vorliegende Erfindung weist einen beson-
ders kompakten Aufbau auf, wobei die Außenkontur des
Gegenstanzzylinders 2 sich prinzipiell nicht von den Au-
ßenkonturen konventioneller Gegenstanzzylinder unter-
scheidet, bei denen keine Einstellbarkeit der Spaltweite
bzw. der Eingriffstiefe der Stanzwerkzeuge gegeben ist.
Aufgrund der kompakten Ausmaße ist der Gegenstanz-
zylinder 2 besonders flexibel einsetzbar und insbeson-
dere auch zur Nachrüstung bestehender Anlagen geeig-
net.
[0070] Wenn die Platzverhältnisse die Nachrüstung ei-
ner erfindungsgemäßen Einrichtung 1 nicht erlauben,
z.B. wenn die räumlichen Verhältnisse für den Einbau
des Einstellknopfes zu beengt sind, so kann auch eine
Version mit ferngesteuerter Einstellung eingesetzt wer-
den, bei der die Einstellung der Winkelposition der Ex-
zenterringe 12 über integrierte Elektromotoren oder über
Seilzüge oder dergleichen erfolgt.
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[0071] Die Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausführungsbei-
spiel der erfindungsgemäßen Einrichtung 1.
[0072] Bei dem nun mit Bezug auf die Fig. 5-11 erläu-
terten Ausführungsbeispiel werden die gleichen Bezugs-
zeichen verwendet, wie im vorangegangenen Ausfüh-
rungsbeispiel, sofern nichts anderes vermerkt wird.
[0073] Der Gegenstanzzylinder 2 weist wiederum eine
drehbare und im Betrieb mitdrehende Welle 4 auf, die
um eine Drehachse 7 in Lagern 20 an den Aufnahmen
bzw. Kulissensteinen 18 und 19 drehbar aufgenommen
ist. Im Unterschied zum vorhergehenden Ausführungs-
beispiel sind hier die Lager 20 als Kugellager oder
Schrägkugellager vorgesehen und nicht als Nadellager,
um auch axiale Kräfte aufnehmen und ableiten zu kön-
nen.
[0074] Ein weiterer Vorteil des Einsatzes von Kugella-
gern als Lager 20 ist, dass beim Herausnehmen der Ein-
richtung 1 aus einer Stanzvorrichtung 100 keine separate
Sicherung gegen ein Auseinanderrutschen der Kompo-
nenten erforderlich ist, da Kugellager auch Axialkräfte
aufnehmen können. Ansonsten kann auch ein separater
Sicherungsträger eingesetzt werden, der beispielsweise
auch dazu dienen kann, den Gegenstanzzylinder mit ei-
nem Kran zu transportieren.
[0075] Auf beiden Seiten des Zylinderkörpers 5 sind
Wellen bzw. Einstellwellen 16 vorgesehen. In der Dar-
stellung gemäß der Fig. 5 und 6 ist auf der vorderen Seite
eine Einstellwelle 16a und auf der hinteren Seite eine
Einstellwelle 16b angeordnet, über deren Drehung die
Spaltweite beim Stanzen eingestellt werden kann. Die
Einstellwellen 16 bzw. 16a und 16b sind in den Kulissen-
steinen 18 und 19 drehbar aufgenommen oder gelagert.
[0076] Wie im vorangegangenen Ausführungsbeispiel
ist auch hier eine separate Einstellung der Spaltweiten
an den beiden Enden des Zylinderkörpers 5 möglich. Da-
bei dient die Einstellwelle 16a zur Einstellung der Spalt-
weite an dem Ende, welches dem Einstellknopf 15 be-
nachbart ist, während die Einstellwelle 16b zur Einstel-
lung der Spaltweite am gegenüberliegenden Ende des
Zylinderkörpers 5 vorgesehen ist.
[0077] An dem benachbart zum Einstellknopf 15 vor-
gesehenen Ende ist der Kulissenstein bzw. die Aufnah-
me 19 vorgesehen, während am anderen Ende der Ku-
lissenstein bzw. die Aufnahme 18 angeordnet ist.
[0078] Die Kulissensteine 18 und 19 tragen die gesam-
te Anordnung und nehmen die zentrale Welle 4, sowie
die Einstellwellen 16a und 16b auf.
[0079] Durch die Kulissensteine 18 und 19 wird, wie
im vorhergehenden Ausführungsbeispiel, eine einfache
Einstellung des Spaltmaßes zwischen dem Stanzzylin-
der und dem Gegenstanzzylinder in Rotationsstanzwer-
ken ermöglicht.
[0080] Die erfindungsgemäße Einrichtung 1 kann ge-
gen eine konventionelle Einrichtung ausgetauscht wer-
den und ermöglicht ohne weiteren Umbau der Stanzvor-
richtung die Einstellung der Spaltbreite.
[0081] In allen Ausführungsbeispielen ändert sich
auch bei Veränderung der Spaltweite 9 die Lage der Wel-

le des Gegenstanzzylinders nicht. Das Einbaumaß bleibt
gleich. Eine zusätzliche Lagerlast tritt nicht auf.
[0082] Dabei eignet sich die erfindungsgemäße Ein-
richtung wahlweise für die Ober- und die Unterseiten-
stanzung. Die Integration der Verstelleinheit und die An-
ordnung der Verstelleinheit zum Einstellen des Spaltma-
ßes in den Kulissensteinen 18 und 19 ermöglicht eine
flexible Einstellung des Spaltmaßes beim Stanzen. Eine
nachträgliche Bearbeitung des Gehäuses 40 entfällt.
[0083] Im Ausführungsbeispiel nach Fig. 5 umfasst der
Kulissenstein die Teile 18a und 18b, die durch einen
Klemmspalt 18c getrennt sind. Eine solche Anordnung
erlaubt die vollumfängliche Klemmung der Lager 20, so-
dass ein fester Sitz der Lager in den Kulissenstein 18
und 19 garantiert und eine axiale Verschiebung zuver-
lässig verhindert wird. Der Kulissenstein kann aber auch
als einteilig geschlitztes Teil ausgeführt sein, welches
ebenfalls mit Klemmschrauben das Lager 20 axial
klemmt.
[0084] Der Einstellmechanismus 50 zur Einstellung
des Spaltmaßes ist axial außerhalb der Kulissensteine
18 und 19 angeordnet und umfasst Ausrastknöpfe 17,
die ein getrenntes Einstellen der beiden Einstellwellen
16 ermöglicht.
[0085] In Fig. 7 ist eine Vorderansicht der Einrichtung
1 dargestellt. Der vordere Kulissenstein 19 mit den Auf-
nahmen für die Einstellwellen 16a und 16b ist erkennbar.
Zwei Ausrastknöpfe 17 sind vorgesehen, nämlich ein
Ausrastknopf 17a für die in der Darstellung gemäß Fig.
7 rechte Einstellwelle 16a und ein Ausrastknopf 17b zur
Unterbrechung der Übertragung zur linken Einstellwelle
16b.
[0086] Eine Anzeige 52 auf dem Einstellmechanismus
50 dient zum Ablesen des aktuell eingestellten Spaltma-
ßes. Auf den Ausrastknöpfen 17a und 17b sind zusätzlich
Markierungen oder Zeiger 171a, 172a, sowie 171b und
172b vorgesehen, damit vom Bediener auf einen Blick
erkannt werden kann, welches Spaltmaß insgesamt ein-
gestellt wurde und inwieweit sich die Einstellungen der
beiden Einstellwellen 16a und 16b von der grundsätzli-
chen gemeinsamen Einstellung unterscheidet.
[0087] Die Einstelleinrichtung 55 umfasst wenigstens
die Einstellwellen 16a und 16b sowie das Einstellrad 15
und insbesondere auch den Einstellmechanismus 50,
der über mehrere Zahnräder etc. verfügen kann. Insbe-
sondere sind auch die Ausrastknöpfe 17 Teil der Einstell-
einrichtung 55.
[0088] Der Einstellmechanismus 50 ist dabei derart
konzipiert, dass sich zur Einstellung der gesamten Spalt-
weite ein Einstellbereich von z.B. 100 oder 140 Mikro-
metern ergibt.
[0089] Von dem Einstellrad 15 wird die Drehbewegung
auf das in Fig. 8 erkennbare Zahnrad 60 direkt übertra-
gen. Das zahnrad 60 überträgt die Drehbewegung auf
das Zahnrad 59, welches wiederum in die Innenverzah-
nung 59 des Einstellmechanismus 50 eingreift. Die In-
nenverzahnung 59 überträgt wiederum die Drehbewe-
gung auf die an einer anderen radialen Stelle und hier
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symmetrisch zur Mittelsenkrechten angeordneten Zahn-
räder 57 und 58, welche wiederum die Drehbewegung
über die Zahnräder 23-27 auf die Einstellwellen 16a und
16b übertragen, falls sie nicht durch Betätigung der Aus-
rastknöpfe 17 außer Eingriff sind.
[0090] Die unterschiedliche Einstellbarkeit des vorde-
ren und hinteren bzw. rechten und linken Spaltmaßes
wird vorzugsweise auf einen bestimmten Anteil des ins-
gesamt einstellbaren Bereichs beschränkt, um den Be-
diener nicht durch zu große Einstellvariationen zu ver-
wirren. Wenn sich nämlich die Schneiden auf der einen
Seite des Stanzzylinders sehr stark abgenutzt haben, ist
in der Regel das Stanzprofil insgesamt auch nicht mehr
im ordnungsgemäßen Zustand und sollte deshalb aus-
getauscht werden.
[0091] Zur Begrenzung der seitenweisen Einstellung
wird deshalb der in den Fig. 10 und 11 dargestellte Me-
chanismus eingesetzt. Dabei wird die seitenweise Ein-
stellbarkeit auf etwa eine Umdrehung der Ausrastknöpfe
17 begrenzt, in dem eine axiale Feder auf der Rastwelle
in eine Ringnut des Knopfes hineinragt. An einer radialen
Stelle ist in der Ringnut des Knopfes ein radialer Mitneh-
mer angeordnet, sodass spätestens bei Drehung des
Knopfes um 360 Grad der Mitnehmer an die axiale Feder
der welle anschlägt und diese bei einer weiteren Drehung
mitnimmt. So wird eine relative Einstellbarkeit zum Ge-
samtsystem um maximal etwa eine Umdrehung des Aus-
rastknopfes 17 ermöglicht, während die gesamte Ein-
stellbarkeit des Spaltmaßes mehrere Umdrehungen der
Ausrastknöpfe umfassen kann.
[0092] In Fig. 9 ist die Einstellwelle 16a dargestellt. Da-
bei sind die Zahnräder 23 und 25 am linken Rand zu
erkennen, die die Drehbewegung von dem Einstellme-
chanismus 50 auf die Welle 16a und über das Zahnrad
25 auf den linken Exzenterring 12 übertragen.
[0093] Um eine Längeneinstellung der Einstellwelle
16a (und der Einstellwelle 16b) zu erhalten, wird am rech-
ten Ende eine Längenverstelleinheit 60 vorgesehen, die
eine Feder 61 umfasst. Dadurch kann die Einrichtung 1
auch in leicht unterschiedlich dimensionierten Anlagen
eingesetzt werden, ohne dass eine aufwändige Kürzung
einer oder beider Einstellwelle 16a und 16b erfolgen
muss.
[0094] Die Kulissensteine bestehen insbesondere aus
Stahl oder einem anderen Metall wie z.B. Aluminium,
können allerdings auch aus anderen Materialien beste-
hen.

Patentansprüche

1. Gegenstanzzylinder (2) für eine Vorrichtung (100)
zum Stanzen, welcher eine Welle (4) und einen dreh-
bar um die Welle (4) herum aufgenommenen Zylin-
derkörper (5), sowie wenigstens einen Schmitzring
(6) umfasst, wobei die Welle (4) um eine Drehachse
(7) drehbar ausgebildet und der Zylinderkörper (5)
über wenigstens eine Exzentereinrichtung (8) auf

der Welle (4) drehbar gelagert ist, um eine Spaltweite
(9) beim Stanzen und/oder Prägen von Materialbah-
nen einzustellen, wobei der Zylinderkörper (5) über
wenigstens ein Lager gegenüber der wenigstens ei-
nen Exzentereinrichtung (8) drehbar gelagert ist, da-
durch gekennzeichnet, dass
die Exzentereinrichtung (8) über wenigstens ein La-
ger gegenüber der drehbaren Welle (4) gelagert ist,
wodurch bei Einstellung der Spaltweite (9) die Lage
der drehbaren Welle (4) unverändert bleibt.

2. Einrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die Welle
(4) im Wesentlichen rotationssymmetrisch zu der
Drehachse (7) ausgebildet ist.

3. Einrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei we-
nigstens ein Schmitzring (6) drehfest mit der Welle
(4) verbunden ist.

4. Einrichtung (1) nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei wenigstens eine Außenkontur wenig-
stens eines Schmitzringes (6) rotationssymmetrisch
zu der Drehachse (7) ausgebildet ist.

5. Einrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei wenigstens ein Lager als Nadellager
ausgeführt ist.

6. Einrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Exzentereinrichtung (8) wenig-
stens einen Exzenterring (12) umfasst.

7. Einrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Exzentereinrichtung (8) mit ei-
nem Zahnrad (13,14) drehfest verbunden ist.

8. Einrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Exzentereinrichtung (8) mit ei-
nem Einstellrad (15) verbunden ist.

9. Einrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei wenigstens ein Ausrastknopf (17)
vorgesehen ist, um ein seitenweise Einstellen der
Spaltweite (9) zu ermöglichen.

10. Vorrichtung (100) zum Stanzen und/oder Prägen ei-
ner Materialbahn, mit einem drehbar aufgenomme-
nen Stanzzylinder (3) und einem drehbar aufgenom-
menen Gegenstanzzylinder (2) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche.

Claims

1. A counter cutting cylinder (2) for a die cutting device
(100) comprising a shaft (4) and a cylinder body (5)
accommodated rotatably around the shaft (4) and at
least one bearer ring (6), wherein the shaft (4) is
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configured rotatable around a rotational axis (7) and
the cylinder body (5) is rotatably mounted on the
shaft (4) via at least one eccentric device (8) for ad-
justing a gap width (9) in die-cutting and/or emboss-
ing of sheet materials, wherein the cylinder body (5)
is rotatably mounted relative to the at least one ec-
centric device (8) via at least one bearing, charac-
terized in that the eccentric device (8) is mounted
relative to the rotatable shaft (4) via at least one bear-
ing to achieve that as the gap width (9) is adjusted
the position of the rotatable shaft (4) is maintained.

2. The device (1) according to claim 1, wherein the shaft
(4) is configured substantially rotationally symmetri-
cal relative to the rotational axis (7).

3. The device (1) according to claim 1 or 2, wherein at
least one bearer ring (6) is non-rotatably connected
with the shaft (4).

4. The device (1) according to the preceding claim
wherein at least one outer contour of at least one
bearer ring (6) is configured rotationally symmetrical
relative to the rotational axis (7).

5. The device (1) according to any of the preceding
claims wherein at least one bearing is configured as
a needle bearing.

6. The device (1) according to any of the preceding
claims wherein the eccentric device (8) comprises
at least one eccentric ring (12).

7. The device (1) according to any of the preceding
claims wherein the eccentric device (8) is non-rotat-
ably connected with a gear wheel (13, 14).

8. The device (1) according to any of the preceding
claims wherein the eccentric device (8) is connected
with an adjusting wheel (15).

9. The device (1) according to any of the preceding
claims wherein at least one release button (17) is
provided to allow separate adjustment of the gap
width (9) on each side.

10. A device (100) for die-cutting and/or embossing of
sheet materials having a rotatably accommodated
die-cutting cylinder (3) and a rotatably accommodat-
ed counter-cutting cylinder (2) according to any of
the preceding claims.

Revendications

1. Cylindre de contre-poinçonnage (2) pour un dispo-
sitif (100) de poinçonnage comprenant un arbre (4)
et un corps cylindrique (5) pivotant autour de l’arbre

(4) ainsi qu’au moins une bague de cylindre (6), tan-
dis que l’arbre (4) est conçu pour pivoter autour d’un
axe de rotation (7) et que le corps cylindrique (5) est
placé sur l’arbre (4) de telle sorte à pivoter par le
biais d’au moins un dispositif d’excentrique (8) pour
régler une largeur de fente (9) lors du poinçonnage
et/ou du gaufrage de bandes de matériau, tandis que
le corps cylindrique (5) peut pivoter par le biais d’au
moins un roulement par rapport au moins à ce dis-
positif d’excentrique (8), caractérisé en ce que le
dispositif d’excentrique (8) est placé en face de l’ar-
bre rotatif (4) par le biais d’au moins un roulement,
la position de l’arbre rotatif (4) restant inchangée lors
du réglage de la largeur de fente (9).

2. Dispositif (1) selon la revendication 1, l’arbre (4)
étant essentiellement conçu de telle sorte à pivoter
symétriquement par rapport à l’axe de rotation (7).

3. Dispositif (1) selon la revendication 1 ou 2, au moins
une bague de cylindre (6) étant fixée à l’arbre (4) de
façon rigide.

4. Dispositif (1) selon la revendication précédente, au
moins un contour extérieur d’au moins une bague
de cylindre (6) étant conçu pour pivoter symétrique-
ment par rapport à l’axe de rotation (7).

5. Dispositif (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, au moins un roulement étant un
roulement à aiguilles.

6. Dispositif (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, le dispositif d’excentrique (8)
comprenant au moins une bague excentrique (12).

7. Dispositif (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, le dispositif d’excentrique (8)
étant fixé de façon rigide à une roue d’engrenage
(13, 14).

8. Dispositif (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, le dispositif d’excentrique (8)
étant fixé à une molette de réglage (15).

9. Dispositif (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, pourvu d’au moins un poussoir
de débrayage (17) permettant de régler latéralement
la largeur de fente (9) .

10. Dispositif (100) de poinçonnage et/ou de gaufrage
d’une bande de matériau, muni d’un cylindre de poin-
çonnage (3) rotatif et d’un cylindre de contre-poin-
çonnage (2) rotatif selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes.

15 16 



EP 1 925 408 B1

10



EP 1 925 408 B1

11



EP 1 925 408 B1

12



EP 1 925 408 B1

13



EP 1 925 408 B1

14



EP 1 925 408 B1

15



EP 1 925 408 B1

16

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 19736762 C2 [0006] [0007] [0008]
• DE 102004032030 A1 [0010]

• DE 102004054868 A1 [0012]
• DE 10305032 B3 [0013]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

