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(54) Rotationsprageeinrichtung und Faltschachtelklebemaschine

(57) Die Erfindung betrifft eine Rotationsprageein-
richtung (10) mit zwei rotierenden zylinderférmigen Pra-
gewerkzeugen (11,12), wobei es sich um eine Patrize
(11) und eine Matrize (12) handelt, zum Einbringen von
Pragungen, insbesondere Blindenschrift, in einen Be-
druckstoff (2), insbesondere einen Faltschachtelzu-
schnitt. Der Abstand zwischen den Mantelflaichen von
Patrize (11) und Matrize (12) wahrend des Pragevor-

gangs entspricht in etwa der Dicke des zu bearbeitenden
Bedruckstoffes. Die Rotationsprageeinrichtung (10) be-
sitzt eine Einrichtung (40) zur temporaren Abstandsver-
anderung von Patrize (11) und Matrize (12) und eine zu-
geordnete Steuerung, wobei die Steuerung ein Anheben
der Patrize (11) direkt nach Beendigung eines jeweiligen
Pragevorgangs und ein Absenken direkt vor Beginn ei-
nes jeweiligen Pragevorgangs durch die Einrichtung (40)
zur temporaren Abstandsveranderung einleitet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rotationsprageein-
richtung gemafR dem Oberbegriff von Anspruch 1 und
eine Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 8.
[0002] Faltschachteln sind Verpackungen aus Karton
oder Wellpappe, in geringem Umfang auch aus Kunst-
stoff, die je nach Konstruktion wahrend des Faltprozes-
ses an einer oder mehreren Stellen beleimt werden. Sie
werden in der Regel aus einem Zuschnitt produziert. Die
Zuschnitte werden Ublicherweise auf einer Bogenstanze
ausgestanzt. Der Zuschnitt muss mindestens an einer
Kante verklebt werden. Die gefalteten Schachteln kom-
men im flachliegenden Zustand aus der Faltschachtel-
Klebemaschine. Das Aufstellen und Beflillen der
Schachtel kann maschinell oder auch manuell erfolgen.
[0003] Neben den Faltungen, die zur Herstellung der
Faltschachteln erforderlich sind, werden als Vorberei-
tung fir den anschlieBenden Produktionsschritt auch
weitere Rilllinien in der Faltschachtel-Klebemaschine
vorgebrochen (vorgefaltet). Dadurch werden das Auf-
stellen der Schachtel und das spatere Beflillen erleich-
tert.

[0004] Dienen die Faltschachteln zur Verpackung von
Arzneimitteln, so ist es gesetzlich vorgeschrieben, die
Bezeichnung des Arzneimittels in Blindenschrift (so ge-
nannte Braille-Schrift) auf die Faltschachtel aufzubringen
(bspw. durch Pragen).

[0005] Nach dem Stand der Technik erfolgt die Pra-
gung der Blindenschrift entweder wahrend des Stanz-
prozesses in der Bogenstanze bei der Herstellung der
Zuschnitte. Diesistjedoch aufwendig, da ein Stanzbogen
etliche Nutzen, d. h. Zuschnitte enthalt und fir jeden Nut-
zen ein Werkzeugpaar bestehend aus Matrize und Pa-
trize bereitgestellt werden muss. Oder es kommen Ro-
tationsprageeinrichtungen mit zwei rotierenden Prage-
werkzeugen zum Einsatz, welche beispielsweise Teil ei-
ner Faltschachtelklebemaschine sein kénnen. Bekann-
ter weise verfligen derartige Rotationsprageeinrichtun-
gen Uber einen gemeinsamen Antrieb fir beide Rotati-
onswerkzeuge. Um die Pragung an der richtigen Position
auf den Faltschachtelzuschnitt aufbringen zu kénnen,
mussen die Rotationswerkzeuge relativzum Faltschach-
telzuschnitt synchronisiert werden. Insbesondere beim
Einbringen einer Blindenschrift in den Faltschachtelzu-
schnitt muss die Synchronisierung sehr genau erfolgen.
Aufgrund des Massentrdgheitsmoments von Matrize,
Patrize und Rotationsantrieb ist die erforderliche Genau-
igkeit der Synchronisierung nur schwer bis gar nicht zu
erreichen. Weiter nachteilig ist, dass Rotationsprageein-
richtungen zur besseren Synchronisierung haufig im
Start- / Stopp-Betrieb gefahren werden. D. h. die Rotati-
onspragewerkzeuge werden zur Synchronisierung an-
gehalten und nachfolgend wieder neu beschleunigt. Da-
durch wird die Produktionsleistung der Rotationsprage-
einrichtung stark eingeschrankt. Weiter wird dir Produk-
tionsleistung dadurch eingeschréankt, dass keine Anpas-
sung der Rotationsprageeinrichtung an die Grof3e des
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zu bearbeitenden Produktes mdglich ist.

[0006] Die DE-OS 28 33 618 zeigt eine Rotationspra-
gemaschine mit ineinandergreifenden Prageformen,
welche jeweils auf rotierende Walzen justierbar aufmon-
tiert werden. Wahrend die Prageformen aufeinander ab-
rollen wird zwischen ihnen ein Spalt gebildet, der in etwa
der Dicke des zu verarbeitenden Produkts entspricht.
[0007] DieEP 1447211 A2zeigteine Vorrichtungzum
Einpragen von Querrillen in Pappe. Die EP 1 537 920 A1
zeigt eine Vorrichtung zum Schneiden, Rillen und Pragen
von Bogenmaterial, wie Karton, mit zwei Walzen. Beiden
Vorrichtungen ist gemein, dass die Synchronisierung
nicht mit der fir Blindenschrift notwendigen Genauigkeit
durchgefiihrt werden kann und dass keine Anpassung
der Vorrichtungen an die Grofie des Produktes und den
Abstand der Produkte méglich ist.

[0008] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Rotationsprageeinrichtung zu schaffen, welche die
Nachteile des Standes der Technik Uberwindet und bei
gleichzeitig hoher Pragequalitat eine hohe Ausbringung
ermoglicht.

[0009] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Rotati-
onsprageeinrichtung mitden kennzeichnenden Merkma-
len von Anspruch 1.

[0010] Die erfindungsgemalie Rotationsprageeinrich-
tung besitzt zwei rotierende Pragewerkzeuge, angetrie-
ben durch mindestens einen Pragewerkzeugantrieb,
zum Einbringen von Pragungen, insbesondere Blinden-
schrift, in Bedruckstoffe, insbesondere Faltschachtelzu-
schnitte. Die Pragewerkzeuge werden durch eine mit
Stempeln versehene Patrize und eine Matrize gebildet.
Die Matrize dient als Gegenform und ist vorteilhafter wei-
se produktneutral und besitzt ein gleichmaRiges Loch-
muster. Die Rotationsprageeinrichtung besitzt eine Ein-
richtung zur temporéren Abstandsverdnderung von Pa-
trize und Matrize und eine zugeordnete Steuerung. Die
Abstandsveranderung geschieht durch ein anheben der
Patrize. Das Anheben der Patrize wird durch die Steue-
rung direkt nach Beendigung eines jeweiligen Pragevor-
gangs und das Absenken der Patrize direkt vor Beginn
eines jeweiligen Pragevorgangs eingeleitet, indem die
Steuerung die Einrichtung zur temporaren Abstandsver-
anderung entsprechend ansteuert. Wahrend nicht ge-
pragt wird und Matrize und Patrize starker voneinander
beabstandet sind, in der sogenannten Asynchronphase,
kénnen die Pragewerkzeuge relativ zu einem nachfol-
genden Bedruckstoff synchronisiert werden. D. h. die
Stempel der Patrize werden relativ zu der Position einer
Flache eines nachfolgenden Bedruckstoffs, welche mit
einer Pragung versehen werden soll, positioniert. Da-
durch dass die Patrize direkt nach Beendigung eines je-
weiligen Pragevorgangs abgehoben und direkt vor Be-
ginn eines jeweiligen Pragevorgangs abgesenkt wird,
wird die Asynchronphase maximiert und es steht ein
gréRtmaoglicher Zeitraum fir die Synchronisation zur Ver-
fugung.

[0011] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Ro-
tationsprageeinrichtung sind die Patrize und die Matrize
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querverschieblich und arretierbar auf einer Matrizenwel-
le bzw. einer Patrizenwelle angebracht. Dadurch kann
die Pragung uber die Breite eines Bedruckstoffs positio-
niert werden.

[0012] In einer ersten vorteilhaften Ausflihrungsform
der Rotationsprageeinrichtung ist die Patrize auf einer
Patrizenwelle gelagert und die Einrichtung zur tempora-
ren Abstandsveranderung der Patrize besitzt minde-
stens einen Pneumatikzylinder, welcher mit der Patrizen-
welle verbunden ist. Die Einrichtung zur temporaren Ab-
standsveranderung kann insbesondere auch zwei Pneu-
matikzylinder besitzen, wobei jeweils ein Zylinder mit ei-
nem jeweiligen Ende der Patrizenwelle verbunden ist.
Die Patrizenwelle 13 ist an ihren Enden in Fiihrungsele-
menten vertikal beweglich gelagert. Durch den minde-
stens einen Pneumatikzylinder kann die Patrizenwelle
temporar angehoben werden.

[0013] Ineiner zweiten vorteilhaften Ausfiihrungsform
besitzt die Einrichtung zur temporaren Abstandsveran-
derung einen steuerbaren Elektromotor, welcher liber ei-
nen Exzenter oder ein Pleuel mit der Patrizenwelle ver-
bunden ist. Die Patrizenwelle ist in Flhrungselementen
vertikal beweglich gelagert und kann durch die Drehbe-
wegung des Elektromotors temporar angehoben wer-
den.

[0014] In einer dritten vorteilhaften Ausfiihrungsform
ist die Patrize ebenfalls auf einer Patrizenwelle gelagert.
Die Einrichtung zur temporaren Abstandverénderung ist
mit der Patrizenwelle verbunden und bewirkt deren tem-
porare Durchbiegung. In einer vorteilhaften Weiterbil-
dung dieser Ausfiihrungsform ist die Patrizenwelle an
ihren beiden Enden durch je ein Stiitzenpaar gelagert.
Ein jeweiliges Stlitzenpaar besitzt jeweils eine Angriffs-
stelle, Uber die eine Biegekraft eingeleitet werden kann,
welche dann eine definierte Durchbiegung der Patrizen-
welle bewirkt. Verfahren und Vorrichtungen zum Veran-
dern der Durchbiegung einer Welle, einer Achse oder
eines anderen Tragers sind beispielsweise aus der EP
0918947 B1 bekannt, wobei hierbei keine Durchbiegung
erzeugt, sondern die Durchbiegung begrenzt oder ver-
hindert werden soll.

[0015] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Rotati-
onsprageeinrichtung besitzt diese eine gesteuerte Blas-
luftdiise, die im Bereich der Matrize knapp unterhalb der
Transportebene des Bedruckstoffs angeordnet ist. Au-
Rer wahrend des Pragevorgangs erzeugt die gesteuerte
Blasluftdiise einen Luftstrahl, der einen Spalt zwischen
Matrize und Bedrucksoff erzeugt. Dieser Spalt bewirkt,
dass Matrize und Bedruckstoff wahrend der Asynchron-
phase nicht miteinander in Beriihrung stehen und Mar-
kierungen auf dem Bedruckstoff vermieden werden.
[0016] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.
[0017] Die Erfindung soll anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels noch naher erldutert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung:
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Fig. 1 den Aufbau einer Faltschachtelklebemaschi-
ne mit erfindungsgemafler Rotationsprage-
einrichtung

Fig. 2a  eine Detailansicht der Rotationsprageeinrich-
tung mit anhebbarer Patrize

Fig. 2b  einen Bedruckstoff mit der Position der Pra-
gung

Fig. 3a  eine Einrichtung zum Anheben der Patrize in
einer ersten Ausflihrungsform

Fig. 3b  eine Einrichtung zum Anheben der Patrize in
einer zweiten Ausfuhrungsform

Fig. 3c  eine Einrichtung zum Anheben der Patrize in
einer dritten Ausfuihrungsform

[0018] Fig. 1 zeigt eine Faltschachtelklebemaschine 1

mit einer erfindungsgemalen Rotationsprageeinrich-
tung 10. Faltschachtelzuschnitte 2 werden von einem An-
leger in Transportrichtung T durch die Faltschachtelkle-
bemaschine 1 und durch die Rotationsprageeinrichtung
10 zu einem Ausleger transportiert. Die Rotationsprage-
einrichtung 10 besitzt eine Patrize 11 und eine Matrize
12 zum Einbringen von Pragungen in die Faltschachtel-
zuschnitte 2. Die Faltschachtelzuschnitte 2 werden mit
einer Kartonteilung A, auch als Abschnittslange bezeich-
net, mit der Geschwindigkeit vF transportiert.

In der Bertihrungslinie von Patrize 11 und Faltschachtel-
zuschnitt 2 wahrend des Pragevorgangs besitzt die Pa-
trize 11 die Geschwindigkeit vP. In der Beriihrungslinie
von Matrize 12 mit Faltschachtelzuschnitt 2 wahrend des
Pragevorgangs besitzt die Matrize 12 die Geschwindig-
keit vM. Wahrend des Pragevorgangs haben die Ge-
schwindigkeiten von Matrize vM, Patrize vP und Falt-
schachtelzuschnitt vF denselben Betrag, so dass es zu
keinen Relativbewegungen zwischen Werkzeugen 11,
12 und Faltschachtelzuschnitt 2 kommt und damit Mar-
kierungen des Faltschachtelzuschnitts vermieden wer-
den. Dazu missen Patrize 11 und Matrize 12 relativ zu-
einander beziglich ihrer Geschwindigkeit synchronisiert
sein. Weiter missen Patrize 11 und Matrize 12 relativ
zueinander bezuglich ihrer Winkelposition synchronisiert
sein, d.h. es muss sichergestellt sein, dass die Stempel
der Patrize 11 in Locher der Matrize 12 eintauchen kon-
nen. Besitzen Patrize 11 und Matrize 12 jeweils einen
eigenen Pragewerkzeugantrieb so erfolgt die Synchro-
nisation bevorzugt elektronisch. Werden Patrize 11 und
Matrize 12 durch einen gemeinsamen Pragewerkzeug-
antrieb angetrieben, so erfolgt die Synchronisation me-
chanisch, beispielsweise durch Kopplung von Patrize 11
und Matrize 12.

[0019] Fig. 2a zeigt eine Ausfiihrungsform der Rotati-
onsprageeinrichtung 10. Die Rotationsprageeinrichtung
10 verfligt Uiber eine Patrize 11, welche verdrehfest auf
eine Patrizenwelle 13 aufgebracht ist, und eine Matrize
12, welche verdrehfest auf eine Matrizenwelle 14 aufge-
bracht ist. Ein jeweiliger Faltschachtelzuschnitt 2 wird
mittels Flhrungsbandern 42 durch die Rotationsprage-
einrichtung 10 transportiert. Patrizenwelle 13 und Matri-
zenwelle 14 sind uber eine spielarme Zahnradpaarung
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mit einander gekoppelt. Die Patrizenwelle 13 wird an ih-
ren jeweiligen Enden durch Schwenklager 45 gelagert.
Der Abstand von Matrize 12 und Patrize 11 kann zur
Anpassung an die Dicke des zu bearbeitenden Falt-
schachtelzuschnitts 2 durch das Stellelement 44 variiert
werden. In den Faltschachtelzuschnitt 2 wird wéhrend
des Pragevorgangs im Bereich einer mit einer Pragung
zu versehenden Flache 21 eine Pragung eingebracht.
Die Erstreckung der Flache 21 in Transportrichtung T
betrachtet hat den Betrag X.

[0020] Die Rotationsprageeinrichtung 10 besitzt eine
Einrichtung zum Anheben 40 der Patrize 11 (nicht dar-
gestellt), durch welche die Patrize 11 angehoben werden
kann. In Fig. 2a befindet sich die Patrize 11 in angeho-
benem Zustand, so dass zwischen Patrize 11 und Falt-
schachtelzuschnitt 2 ein Luftspalt ist. Die Anhebung der
Patrize 11 geschieht in dieser Ausfiihrungsform durch
eine Durchbiegung der Patrizenwelle 13. Eine Einrich-
tung zum Anheben 40 der Patrize 11 durch Durchbiegen
der Patrizenwelle 13 ist in Fig. 3a dargestellt. Die Patrize
11 ist auf eine Patrizenwelle 13 gelagert. Die Patrizen-
welle 13 wiederum ist an ihren Enden durch je ein Stiit-
zenpaar 41 gelagert. Das Stitzenpaar 41 besitzt je eine
Angriffsstelle zur Einleitung einer Biegekraft F, welche
die Durchbiegung der Patrizenwelle 13 bewirkt.

[0021] Fig. 3b zeigt eine Rotationsprageeinrichtung
10, wie sie, wie in Fig. 1 dargestellt, an der Position 10
in einer Faltschachtelklebemaschine verbaut ist. Die Ro-
tationsprageeinrichtung besitzt eine Patrize 11, welche
auf einer Patrizenwelle 13 gelagert ist, und eine Matrize
12, welche auf einer Matrizenwelle 14 gelagert ist. Ma-
trizenwelle 14 und Patrizenwelle 13 sind parallel zuein-
ander angeordnet. Wahrend des Pragevorgangs wird ein
Faltschachtelzuschnitt 2 (nicht dargestellt) zwischen der
Patrize 11 und der Matrize 12 hindurch bewegt und Ma-
trize 11 und Patrize 12 rollen aufeinander ab. Die Patri-
zenwelle 13 ist an ihren beiden Enden jeweils in einem
Lagerelement 51 gelagert. Das jeweilige Lagerelement
51 wiederum ist in einem Element 50 vertikal beweglich
gefihrt. Integriert in das Element 50 ist auch die Lage-
rung der Matrizenwelle 14. Die Rotationsprageeinrich-
tung 10 besitzt weiterhin eine Einrichtung 40 zum Anhe-
ben der Patrize 11. Diese umfasst zwei Pneumatikzylin-
der 47. Ein jeweiliger Pneumatikzylinder ist an seinem
oberen Ende mit dem Maschinengestell (nicht darge-
stellt) und an seinem unteren Ende mit der Matrizenwelle
13 verbunden. Die Pneumatikzylinder 47 werden von ei-
ner Steuereinrichtung 52 so angesteuert, dass die Patri-
zenwelle 13 direkt nach Beendigung eines jeweiligen
Prégevorgangs angehoben und direkt vor Beginn eines
jeweiligen Pragevorgangs abgesenkt wird. Durch die
Hubbewegung b der beiden Pneumatikzylinder 47 er-
fahrt die Patrize 11 ebenfalls eine Bewegung b.

[0022] Fig. 3c zeigt eine Rotationsprageeinrichtung
10, wie sie, wie in Fig. 1 dargestellt, in einer Faltschach-
telklebemaschine 1 verbaut wird. Die Patrize 11 ist auf
einer Patrizenwelle 13 gelagert, die Matrize 12 auf einer
Matrizenwelle 14. Matrizenwelle 13 und Patrizenwelle 14
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sind parallel zueinander angeordnet. Wéahrend eines
Pragevorgangs wird ein Faltschachtelzuschnitt 2 (nicht
dargestellt) zwischen Patrize 11 und Matrize 12 hin-
durchbewegt und die Patrize 11 rollt auf der Matrize 12
ab. Die Patrizenwelle 13 istanihren beiden Enden jeweils
in einem Lagerelement 51 gelagert. Dieses Lagerele-
ment 51 wiederum ist in einem Element 50 vertikal be-
weglich gefiihrt. In das Element 50 ist auch die Lagerung
der Matrizenwelle integriert. Die Rotationsprageeinrich-
tung 10 verfligt weiterhin Uber eine Einrichtung 40 zum
Anheben der Patrize 11. Diese umfasst einen steuerba-
ren Elektromotor 48, welcher am Maschinengestellt
(nichtdargestellt) befestigtist. Die Drehachse des Motors
48 ist verbunden mit einem Exzenter 49, welcher Uber
einen Zylinder auf die Patrizenwelle 13 wirkt. Exzenter
und Zylinder wirken zusammen als ein Pleuel 49. Bei
einer Umdrehung des Elektromotors 48 fiihrt der Zylin-
der, getrieben durch den Exzenter 49, eine Hubbewe-
gung b aus. Diese Hubbewegung b wird lber die Patri-
zenwelle 13 auf die Patrize 11 (ibertragen, so dass die
Patrize 11 durch eine Bewegung b abgehoben werden
kann. Der Elektromotor 48 wird von einer Steuerung 52
dabei so angesteuert, dass die Patrize 11 direkt nach
Beendigung eines jeweiligen Pragevorgangs abgeho-
ben und direkt vor Beginn eines jeweiligen Pragevor-
gangs abgesenkt wird.

[0023] Die Patrizenwelle 13 wird also bei allen drei zu-
vor beschriebenen Ausflihrungsformen nur in der Asyn-
chronphase angehoben, d. h. dann, wenn nicht gepragt
wird. Die Dauer der Asynchronphase ist bestimmt durch
die Erstreckung X der zu erzeugenden Pragung 21 und
die Geschwindigkeiten vP und vM. Der Abstand zwi-
schen Patrize 11 und Faltschachtelzuschnitt 2 in der
Asynchronphase erlaubt es, die Pragestempel der Patri-
ze 11 relativ zur Position einer mit einer Pragung zu ver-
sehenden Flache 21 des Faltschachtelzuschnitts 2 zu
positionieren und damit zu synchronisieren. Durch das
Anheben der Patrize 11 direkt nach dem Pragevorgang
und durch das Absenken der Patrize 11 direkt vor dem
Pragevorgang wird die Dauer der Asynchronphase ma-
ximiert und fiir die Synchronisierung steht eine gréRere
Zeit zur Verflgung.

[0024] Wiein Fig. 2a gezeigt, besitzt die Rotationspra-
geeinrichtung 10 im Bereich der Matrize 12 eine gesteu-
erte Blasluftduse 46, welche durch die Steuerung 52 an-
gesteuert wird. FUr die Dauer der Asynchronphase, d. h.
solange sich die Patrize 11 in angehobenem Zustand
befindet, wird durch die Blasluftdiise 46 Luft zwischen
die Matrize 12 und den Faltschachtelzuschnitt 2 gebla-
sen und somit ein diinner Spalt zwischen Matrize 12 und
Faltschachtelzuschnitt 2 erzeugt. Dadurch wird erreicht,
dass Matrize 12 und Faltschachtelzuschnitt 2 wahrend
der Asynchronphase nicht miteinanderin Bertihrung sind
und Markierungen aufgrund von Relativbewegungen
zwischen Matrize 12 und Faltschachtelzuschnitt 2 wer-
den vermieden.
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Bezugszeichenliste

[0025]

1

Faltschachtelklebemaschine

2 Faltschachtelzuschnitt

10 Rotationsprageeinrichtung

11 Patrize

12 Matrize

13 Patrizenwelle

14 Matrizenwelle

21 mit einer Pragung zu versehende Flache
40 Einrichtung zum Anheben der Patrize

41 Stlitzenpaar

42 Flhrungsbander

43 Federpaket

44  Stellelement

45 Schwenklager

46 Blasluftdise

47 Pneumatikzylinder

48 Elektromotor

49 Pleuel oder Exzenter

50 Lagerung Matrizenwelle mit Fiihrung fur 51
51 Lagerung Patrizenwelle, gefiihrt durch 50
52  Steuereinheit

vP Geschwindigkeit Patrize

vM  Geschwindigkeit Matrize

vF Geschwindigkeit Faltschachtelzuschnitt
A Abstand zweiter Faltschachtelzuschnitte
T Transportrichtung

X Lange der zu erzeugenden Pragung

F Biegekraft

B Beruhrungslinie Patrize-Faltschachtelzuschnitt
b Bewegung der Patrize

Patentanspriiche

1. Rotationsprageeinrichtung (10) mit zwei rotierenden

zylinderférmigen Pragewerkzeugen (11, 12), wobei
es sich um eine Patrize (11) und eine Matrize (12)
handelt, zum Einbringen von Pragungen, insbeson-
dere Blindenschrift, in einen Bedruckstoff (2), insbe-
sondere einen Faltschachtelzuschnitt, wobei der Ab-
stand zwischen den Mantelflachen von Patrize (11)
und Matrize (12) wahrend des Pragevorgangs in et-
wa der Dicke des zu bearbeitenden Bedruckstoffes
entspricht,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Rotationsprageeinrichtung (10) eine Ein-
richtung (40) zur temporaren Abstandveranderung
von Patrize (11) und Matrize (12) und eine zugeord-
nete Steuerung (52) besitzt,

wobei die Steuerung ein Anheben der Patrize (11)
direkt nach Beendigung eines jeweiligen Pragevor-
gangs und ein Absenken direkt vor Beginn eines je-
weiligen Pragevorgangs durch die Einrichtung (40)
zur temporaren Abstandsveranderung einleitet.
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2.

Rotationsprageeinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Patrize (11) und die Matrize (12) querver-
schieblich auf einer Matrizenwelle (14) bzw. einer
Patrizenwelle (13) angebracht sind.

Rotationsprageeinrichtung nach einem der Anspri-
che 1-2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Patrize auf einer Patrizenwelle (13) gela-
gert ist und die Einrichtung (40) zur temporaren Ab-
standveréanderung mindestens einen mit der Patri-
zenwelle (13) verbundenen Pneumatikzylinder (47)
besitzt, der ein temporéareres Anheben der Patrizen-
welle (13) bewirkt.

Rotationsprageeinrichtung nach einem der Anspri-
che 1-2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Patrize auf einer Patrizenwelle (13) gela-
gert ist und die Einrichtung (40) zur temporaren Ab-
standveranderung einen Uber ein Pleuel (49) oder
einen Exzenter (49) mit der Patrizenwelle (13) ver-
bundenen steuerbaren Elektromotor (48) besitzt,
welche zusammen ein temporareres Anheben der
Patrizenwelle (13) bewirken.

Rotationsprageeinrichtung nach einem der Anspri-
che 1-2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Patrize auf einer Patrizenwelle (13) gela-
gert ist und die Einrichtung (40) zur temporaren Ab-
standveranderung mit der Patrizenwelle (13) ver-
bunden ist und deren temporare Durchbiegung be-
wirkt.

Rotationsprageeinrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Patrizenwelle (13) an ihren Enden durch
je ein Stlitzenpaar (41) gelagert ist, welches jeweils
eine Angriffsstelle fiir die Einleitung einer Biegekraft
(F) besitzt.

Rotationsprageeinrichtung nach einem der Anspri-
che 1-6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Rotationsprageeinrichtung (10) eine ge-
steuerte Blasluftdiise (46) besitzt, deren Luftstrahl
auller wahrend des Pragevorgangs einen Spalt zwi-
schen Matrize (12) und Bedruckstoff (2) erzeugt.

Faltschachtelklebemaschine (1) mit einer Rotations-
prageeinrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1
bis 7.
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Fig.1
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