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(57)  Beieinem Verfahren oder einer Vorrichtung zur
Herstellung einer Stanzung, insbesondere einer Puz-
Zlestanzung, wird zunachst ein bahn- oder plattenférmi-
ger Gegenstand (4) zu einer Stanzstation (1) zugefuhrt
und dort durch einen ersten Stanzzylinder (2) mit einer
Vielzahl von im wesentlichen parallel angeordneten er-
sten Stanzschnitten (6) versehen. Dann werden eine
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Stanzung

Vielzahl von im wesentlichen parallel angeordneten
zweiten Stanzschnitten (11) durch einen zweiten Stanz-
zylinder (3) eingestanzt, wobei die zweiten Stanzschnitte
(11) im wesentlichen senkrecht zu den ersten Stanz-
schnitten (6) ausgerichtet sind. Dadurch lassen sich auch
komplizierte Stanzungen, insbesondere bei einem Puz-
zle, im Durchlaufverfahren effektiv herstellen.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Stanzung, ins-
besondere einer Puzzlestanzung.

[0002] Esistbekannt, Puzzles in einem Hubstanzver-
fahren herzustellen. Dabei wird eine zu stanzende Puz-
zlepappe in eine Stanzmaschine eingelegt und dann wer-
den die Quer- und Langsschnitte in nur einem einzigen
Arbeitsgang gestanzt. Ein solches Hubstanzverfahren
kann zwar die wellenférmigen Quer- und Langsschnitte
einbringen, aber nur in einem langsamen Arbeitsschritt,
was das Herstellungsverfahren relativ aufwandig gestal-
tet.

[0003] Zudem sind rotative Stanzverfahren bekannt,
bei dem mittels eines Stanzzylinders ein Puzzle in einem
einzigen Stanzschritt ausgestanzt wird. An der Oberfla-
che des Stanzzylinders befinden sich eine Vielzahl sich
kreuzender Stanzklingen. Im Kreuzungsbereich dieser
Stanzklingen besteht das Problem, dass herstellungsbe-
dingt die Stanzflache dort deutlich gré3er als an den be-
nachbart angeordneten diinnen linearen Stanzklingen
ist. Dies fuhrt beim Stanzen der Puzzlepappe zu Quet-
schungen des Materials und der Entstehung von Verun-
reinigungen in Form von Stanzstaub und Stanzpartikel.
Diese Verunreinigungen werden in einer Verpackung
vom Konsumenten als stérend empfunden. Zudem sind
die sich kreuzenden Stanzklingen aufwendig herzustel-
len und die Stanzzylinder verschleiRen durch die hohe
Materialbelastung im Bereich der Kreuzungen der Stanz-
klingen schneller als die tbrigen Stanzklingen.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
einer Stanzung zu schaffen, die auch bei komplizierten
Stanzschnitten eine effektive Herstellung ermdglichen.
[0005] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruches 1 sowie einer Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Anspruches 8 geldst.
[0006] ErfindungsgemaR wird ein bahn- oder platten-
férmiger Gegenstand zu einer Stanzstation zugefihrt
und dort werden eine Vielzahl von im wesentlichen par-
allel angeordneten ersten Stanzschnitten durch einen er-
sten Stanzzylinder eingestanzt. AnschlieRend werden ei-
ne Vielzahl von im wesentlichen parallel angeordneten
Stanzschnitten durch einen zweiten Stanzzylinder ein-
gestanzt, wobei die zweiten Stanzschnitte im wesentli-
chen senkrecht zu den ersten Stanzschnitten ausgerich-
tet sind. Dies ermdglicht eine effektive Herstellung von
im wesentlichen senkrecht angeordneten Stanzschnit-
ten im Durchlaufverfahren, so dass Stanzteile schneller
hergestellt werden kénnen. Durch die Verteilung der
Stanzschnitte auf zwei oder mehr Stanzzylinder kénnen
auch sehr komplizierte wellige beziehungsweise eckige
Stanzschnitte auf einfache Weise hergestellt werden.
[0007] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung wird der bahn- oder plattenférmige Gegen-
stand in einem Durchlaufverfahren durch den ersten und
zweiten Stanzzylinder gestanzt. Dabei kann die Forder-
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geschwindigkeit des bahn- oder plattenformigen Gegen-
standes vorzugsweise zwischen 0,1m/s und 3 m/s, ins-
besondere 0,5m/s bis 1,5m/s betragen, wobei wahlweise
ein bahnférmiger Gegenstand in einzelne Platten ge-
schnitten wird oder einzelne Platten zu der Stanzstation
zugefihrt werden.

[0008] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung weisen die Stanzschnitte eine Vielzahl von senk-
recht zu den jeweiligen Stanzschnitten ausgerichteten
Vorspriingen und /oder Einbuchtungen auf, so dass eine
wellenférmige Gestaltung der Stanzschnitte vorhanden
ist, die insbesondere bei Puzzlespielen Verwendung fin-
det. Vorzugsweise werden durch die Stanzschnitte eine
Vielzahl von rechteckigen Teilen anndhernd gleicher
Grofe hergestellt.

[0009] Die erfindungsgemafie Vorrichtung umfasst ei-
nen ersten Stanzzylinder, mittels dem eine Vielzahl von
im wesentlichen parallelen ersten Stanzschnitten in ei-
nen bahn- oder plattenférmigen Gegenstand einstanzbar
sind, und einen zweiten Stanzzylinder, mittels dem eine
Vielzahl von im wesentlichen parallelen zweiten Stanz-
schnitten in den bahn- oder plattenférmigen Gegenstand
einstanzbar sind, wobei die ersten Stanzschnitte und die
zweiten Stanzschnitte im wesentlichen senkrecht zuein-
ander verlaufen. Die Vorrichtung kann so auf effektive
Weise eine komplizierte Stanzung, insbesondere eine
Puzzlestanzung, vornehmen und kontinuierlich im
Durchlauf betrieben werden.

[0010] Die Stanzkontur bzw. die Stanzklingen an ei-
nem Stanzzylinder sind vorzugsweise breiter als der zu
stanzende bahn- oder plattenférmige Gegenstand. Da-
bei kann die Stanzkontur auch schon eine Stanzkontur
zum Abschneiden einer Kante des bahn-oder plattenfor-
migen Gegenstandes aufweisen.

[0011] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles mit Bezug auf die beigefligte
Zeichnung naher erlautert. Es zeigt:

Figur 1  eine schematische Ansicht einer erfindungs-
gemalen Vorrichtung zur Herstellung einer
Stanzung.

[0012] Eine Vorrichtung 1 zur Herstellung einer Stan-

zung umfasst einen ersten drehbaren Stanzzylinder 2
und einen zweiten drehbaren Stanzzylinder 3. Die Stanz-
zylinder 2 und 3 dienen zum Stanzen eines bahn- oder
plattenférmigen Gegenstandes 4, insbesondere einer
Puzzlepappe.

[0013] An dem ersten Stanzzylinder 2 sind eine Viel-
zahl von linienférmigen Stanzklingen bzw. Stanzkontu-
ren 5 am Umfang angebracht, die in dem Gegenstand 4
erste Stanzschnitte 6 einstanzen. Die Stanzschnitte 6
sind im wesentlichen senkrecht zur Transportsichtung
ausgerichtet, die durch den Pfeil dargestellt ist. Die
Stanzschnitte 6 sind dabei nicht geradlinig ausgebildet,
sondern umfassen eine Vielzahl von Vorspringen 7 und
Einbuchtungen 8, so dass sich eine wellenférmige Aus-
gestaltung der Stanzschnitte 6 ergibt, wobei die Stanz-
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schnitte 6 in eine Hauptrichtung senkrecht zur Transpor-
trichtung verlaufen und den plattenférmigen Gegenstand
4in eine Vielzahl von Streifen 9 aufteilen. Die Vorspriinge
7 und Ausbuchtungen 8 sind so eingeschnitten, dass ein
Losen der einzelnen Streifen 9 durch eine Kraft in Trans-
portrichtung nicht erfolgen kann.

[0014] Der so vorgestanzte Gegenstand 4 wird dann
zu dem zweiten Stanzzylinder 3 geférdert, an dessen
Umfang eine Vielzahl von linienfdrmigen Stanzklingen
bzw. Stanzkonturen 10 ausgebildet sind. Der Stanzzy-
linder 3 stanzt in den Gegenstand 4 zweite Stanzschnitte
11 ein, die parallel zur Transportrichtung ausgerichtet
sind. Auch die Stanzschnitte 11 umfassen eine Vielzahl
von Vorspringen 12 oder Einbuchtungen. Durch den
Stanzzylinder 3 kann ferner ein Rand 13 des Gegenstan-
des glatt abgeschnitten werden. Durch den zweiten
Stanzzylinder 3 wird der vorgestanzte Gegenstand in ei-
ne Vielzahl von im wesentlichen rechteckférmigen annéa-
hernd gleich groRen Teilen 14 aufgeteilt.

[0015] In dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel wer-
den zun&chst Stanzschnitte 6 senkrecht zur Férderrich-
tung in den Gegenstand 4 eingebracht. Es ist natirlich
auch moglich, zunachst eine erste Stanzung mit Stanz-
schnitten 11 im wesentlichen parallel zur Férderrichtung
des Gegenstandes 4 einzubringen und dann zweite
Stanzschnitte 6 senkrecht zur Férderrichtung vorzuneh-
men.

[0016] Der Gegenstand 4 kann eine beschichtete oder
bedruckte Puzzlepappe sein, die eine Dicke zwischen 1
bis 5 mm besitzt. Dabei kann der erste Stanzzylinder 2
auch eine Vorderkante 15 oder Hinterkante 16 abschnei-
den.

[0017] Die Stanzzylinder 2 und 3 koénnen in einer
Stanzvorrichtung im Durchlaufverfahren betrieben wer-
den, wie sie beispielsweise in der EP 1657033 offenbart
ist. Dabei wirkt der jeweilige Stanzzylinder mit einer glat-
ten Gegendruckwalze zusammen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Stanzung, insbe-
sondere einer Puzzlestanzung, mit den folgenden
Schritten:

- Zufiihren eines bahn- oder plattenférmigen
Gegenstandes zu einer Stanzstation (1);

- Stanzen einer Vielzahl von im wesentlichen
parallel angeordneten ersten Stanzschnitten (6)
durch einen ersten Stanzzylinder (2);

- Stanzen einer Vielzahl von im wesentlichen
parallel angeordneten zweiten Stanzschnitten
(11) durch einen zweiten Stanzzylinder (3), wo-
bei die zweiten Stanzschnitte (11) im wesentli-
chen senkrecht zu den ersten Stanzschnitten (6)
ausgerichtet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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10.

11.

zeichnet, dass der bahn- oder plattenférmige Ge-
genstand (4) im Durchlaufverfahren durch den er-
sten und zweiten Stanzzylinder (2, 3) gestanzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stanzschnitte (6, 11) eine
Vielzahl von senkrecht zum jeweiligen Stanzschnitt
(6, 11) ausgerichteten Vorspriingen (7, 12) und/oder
Einbuchtungen (8) aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels der Stanz-
schnitte (6, 11) eine Vielzahl von im wesentlichen
rechteckigen Teilen (14) annahernd gleicher GréRe
hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Férdergeschwin-
digkeit des bahn- oder plattenféormigen Gegenstan-
des (4) zwischen 0,1 m/s bis 5 m/s betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten Stanz-
schnitte im wesentlichen parallel zur Foérderrichtung
des Gegenstandes (4) angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der zu stanzende
Gegenstand (4) als plattenférmige Puzzlepappe
ausgebildet ist.

Vorrichtung zur Herstellung einer Stanzung, insbe-
sondere einer Puzzlestanzung, mit einem ersten
Stanzzylinder (2), mittels dem eine Vielzahl von im
wesentlichen parallelen ersten Stanzschnitten (6) in
einen bahn- oder plattenférmigen Gegenstand ein-
stanzbar sind, und einem zweiten Stanzzylinder (3),
mittels dem eine Vielzahl von im wesentlichen par-
allelen zweiten Stanzschnitten (11) in den bahn-
oder plattenférmigen Gegenstand (4) einstanzbar
sind, wobei die ersten Stanzschnitte (6) und die zwei-
ten Stanzschnitte (11) im wesentlichen senkrecht
zueinander verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der bahn- oder plattenférmige Ge-
genstand (4) im Durchlaufverfahren durch die Stanz-
zylinder (2, 3) férderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stanzkontur an einem
Stanzzylinder (2, 3) breiter sind als der zu stanzende
bahn- oder plattenférmige Gegenstand (4).

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Stanzzylinder Stanz-
schnitte im wesentlichen parallel zur Férderichtung
in den Gegenstand (4) einbringt.
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