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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug fir eine Ro-
tationspragevorrichtung gemaR dem Oberbegriff von An-
spruch 1, und eine Faltschachtelklebemaschine mit einer
Braillepragevorrichtung gemal Anspruch 12.

[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 Uiblicherweise 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 Befiillen der
Schachtel kann maschinell oder auch manuell erfolgen.
[0003] Neben den Faltungen, die zur Herstellung der
Faltschachteln erforderlich sind, werden als Vorberei-
tung fur 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). Auch bei sogenannten Blisterkar-
ten ist oft die Anforderung gegeben, dass Braille-Schrift
oder andere Pragungen aufgebracht werden muss.
[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-
terweise verfiigen derartige Rotationsprageeinrichtun-
gen Uber einen gemeinsamen Antrieb fir beide Rotati-
onswerkzeuge. Umdie Pragung an der richtigen Position
auf den Faltschachtelzuschnitt / Blisterkarten aufbringen
zu kénnen, missen die Rotationswerkzeuge relativ zum
Faltschachtelzuschnitt / Blisterkarten synchronisiert wer-
den. Insbesondere beim Einbringen einer Blindenschrift
in den Faltschachtelzuschnitt muss die Synchronisierung
sehr genau erfolgen. Aufgrund des Massentragheitsmo-
ments von Matrize, Patrize und Rotationsantrieb ist die
erforderliche Genauigkeit der Synchronisierung nur
schwer bis gar nicht zu erreichen. Weiter nachteilig ist,
dass Rotationsprageeinrichtungen zur besseren Syn-
chronisierung haufig im Start- / Stopp-Betrieb gefahren
werden. D. h. die Rotationspragewerkzeuge werden zur
Synchronisierung angehalten und nachfolgend wieder
neu beschleunigt. Dadurch wird die Produktionsleistung
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der Rotationsprageeinrichtung stark eingeschrankt. Wei-
ter wird dir Produktionsleistung dadurch eingeschrankt,
dass keine Anpassung der Rotationsprageeinrichtung an
die GroRe des zu bearbeitenden Produktes mdglich ist.
[0006] Aus der EP 20 36 712 A2 ist eine solche Rota-
tionspragevorrichtung fiir eine Faltschachtelklebema-
schine bekannt.

[0007] Die bekannten Braillepréagevorrichtungen be-
stehen in der Regel aus einem oberen Rotationswerk-
zeug, der Braille-Patrize und einem unteren Rotations-
werkzeug der Braille-Matrize. Die Braille-Patrize weist
auf ihrer Prageseite eine vorgegebene Anzahl von erha-
benen Braille-Pragepunkten auf. Die Braille-Matrize
weist in der Regel die maximal mdgliche Anzahl von
Braillepunkt-Ausnehmungen auf; sie ist also als univer-
sell einsetzbare Matrize ausgefihrt. Die Anzahl der Aus-
nehmungen hangt davon ab, ob es sich bei der zur An-
wendung kommenden Braillepragung um die tbliche 6-
Punkt-Grundform, oder die 8-Punkt-Grundform handelt.
[0008] Insbesondere bei der Herstellung von Verpa-
ckungen fir Arzneimittel ist eine Vielzahl von unter-
schiedlichen Braillepragungen notwendig. Hierzu muss
mit jedem neuen zu fertigenden Auftrag die Braille-Pa-
trize geandert werden, so dass eine Vielzahl von Braille-
Patrizen im Werkzeuglager vorgehalten werden muss.
[0009] Um die Lagerhaltung zu entlasten, ist es aus
der DE 20 2008 017 133 U1 bekannt, die Walzenkorper
unverandert zu lassen und nur das Werkzeug zu wech-
seln. Das Werkzeug wird mittels Magneten an der Man-
telflache des Walzenkdrpers gehalten.

[0010] Es ist weiterhin bekannt, bei der Braillepradgung
die Patrize in Form von Blechstreifen herzustellen, die
dann auf dem Patrizenzylinder durch Anschrauben be-
festigt werden. Die fur die Befestigung des Blechstreifens
notwendigen Befestigungslécher reduzieren die maxi-
male Umfangsflache, auf der eine Pragung, z.B. Braille-
schrift, eingebrachtwerden kann. Zudem st die Fixierung
des Blechstreifens schwierig. Bei falscher Befestigung
kann der Blechstreifen wendelférmig verlaufen. Hier-
durch kommt es zu Qualitatseinbufien beziiglich der Pra-
gequalitat. Weiterhin ist der Blechstreifen eine Abwick-
lung des Umfang. Die in der Ebene erzeugte Préagung
wird im Bogensegment zum Einsatz gebracht. Dies kann
zu Teilungsfehlern fihren. Ein Luftspalt zwischen dem
Blechstreifen und dem Patrizenzylinder fihrt zu einem
Hoéhenschlag, der wiederum zu einem erhdhten Ver-
schleill des Gegenwerkzeugs fihren kann. Diese L6-
sung ist fir das Pragen von Brailleschrift aufgrund der
geforderten hohen Genauigkeit wenig geeignet. Da das
Werkzeug nur einen Teil der Mantelflache bedeckt,
kommt es insbesondere bei hohen Fertigungsgeschwin-
digkeiten, wie beispielsweise bei der Faltschachtelpro-
duktion (bis zu 200.000 Schachteln (h)) aufgrund der Un-
wucht des Systems zu Problemen. Eine entsprechende
Gegenmalinahme zum Auswuchten des Systems istnot-
wendig.

[0011] Aus der DE 20 2006 005 299 U1 ist ein Prage-
zylinder oder eine auf einem Tragerkern angeordnete
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Pragehilse bekannt zur Erzeugung einer Pragestruktur
auf einem thermoplastischen Material, wie beispielswei-
se eine transparente Dekorfolie. Der Pragezylinder oder
die Pragehllse weisen hierzu in der Zylindergesamtau-
Renflache einzelne Aussparungen auf. Das zu pradgende
Material wird durch einen Spalt zwischen Pragezylinder
und einer glatten Gegenwalze gefiihrt. Diese Vorrichtung
ist fir das Pragen von Brailleschrift ungeeignet.

[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung is es, eine
Nutzung fir eine Rotationsvorrichtung zum Pragen von
insbesondere Brailleschriftin flaches bogenférmiges Ma-
terial zu schaffen, bei dem die Patrize einfach und leicht
austauschbar ist.

[0013] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Werkzeug
fur eine Rotationsprageeinrichtung gemal dem kenn-
zeichnenden Teil von Anspruch 1.

[0014] Erfindungsgemal weist das Werkzeug fir eine
Rotationspragevorichtung zum Pragen von flachem, bo-
genférmigen Material zwei rotierende Pragewerkzeuge
in Form einer Patrize und einer Matrize auf. Zumindest
die Patrize besteht aus einem Walzenk&rper mit einer
darauf befestigten nahtlosen, geschlossenen Werkzeug-
hilse mit erhabenen Pragepunkten auf der Mantelau-
Renflache. Die Matrize weist auf ihrer AuRenmantelfla-
che den erhabenen Pragepunkten entsprechende Aus-
nehmungen auf. In einer vorteilhaften Ausfihrungsform
sind die Pragewerkzeuge zum Pragen von Brailleschrift
geeignet. Die Matrize kann in diesem Fall als universelle
Braille-Matrize ausgefiihrt sein, die die maximal mogli-
che Anzahl von Braille-Ausnehmungen pro Braille-Letter
aufweist. Diese Ausfliihrungen haben den Vorteil, dass
die gesamte Umfangsflache als Prageflache genutzt
werden kann. Gegeniiber dem bekannten Blechstreifen
gemal Stand der Technik ist somit die nutzbare Léange
fur die Pragung vergroRert. Weiterhin sind gegeniiber
den bekannten Blechstreifenldsungen die Unwuchtpro-
bleme und Teilungsfehler beseitigt.

[0015] Inweiteren bevorzugten Ausfiihrungsformenist
die Werkzeughilse aus Aluminium oder Stahl oder Ma-
gnesium, Messing, Bronze, Titan oder Kunststoff gefer-
tigt, so dass die jeweiligen Vorteile dieser Materialien,
wie besondere Harte, Stand- und Verschleilfestigkeit
oder niedriger Herstellpreis, bzw. vorteilhaft fir glinstiges
Herstellverfahren genutzt werden kénnen. Die Prage-
punkte bzw. Ausnehmungen kénnen somit beispielswei-
se gunstig durch Tiefziehen von der Rickseite oder
durch Auftrag (Auftragsschweiflen) oder durch Abtrag
wie Frasen, Atzen oder Erodieren auf der Aullenseite
aufgebracht werden. Auch Materialen mit einer entspre-
chenden Oberflachenbeschichtung beispielsweise
Hard-Coating sind moglich.

[0016] In weiteren vorteilhaften Ausfihrungsformen
weist der Werkzeugkdrper zur axialen Positionierung der
Werkzeughllse einen Anschlag auf. Alternativ weist die
Werkzeughlilse einen Anschlag auf, der mit einer Nut im
Aulenbereich des Walzenkdrpers zusammen wirkt.
Hierdurch ist eine einfache und sichere axiale Positio-
nierung der Werkzeughtilse auf dem Walzenk&rper mog-
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lich.

[0017] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form verlauft der Anschlag an der Werkzeughtlse und
die Nut im AuRBenbereich des Werkzeugkdrpers schrag.
[0018] Vorteilhafterweise kann das Werkzeug in einer
Braille-Pragevorrichtung in einer Faltschachtelklebema-
schine eingesetzt werden.

[0019] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ver-
schiedener Ausfiihrungsbeispiele erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung einer
Pragevorrichtung mit einem Werkzeug

Figur 2 die Abwicklung der Mantelflache einer
Werkzeughlilse der Patrize

Figur 3 die Abwicklung der Mantelflaiche einer
universellen Matrize

Figur 4a-4e Schnittdarstellungen verschiedener Be-
festigungsmaoglichkeiten von Werkzeug-
hiilse und Walzenkérper

Figur 5 Schematische Darstellung mit einer
Werkzeughlilse als Rotor eines Elektro-
motors

Figur 6 Schematische Darstellung ohne Prage-
walze

Figur 7 Erfindungsgemalie Werkzeughlilse

Figur 8a, 8b  Braillepragemodul fir eine Faltschach-
telklebemaschine

[0020] Figur 1 zeigt eine Pragevorrichtung mit einem

alternativen Werkzeug 1, welches nicht Teil der Erfin-
dung ist, in teildemontiertem Zustand. Das Werkzeug 1
besteht aus einem oberen Werkzeug, welches als Patri-
ze 2 ausgebildet ist und einem unteren Werkzeug, wel-
ches als Matrize 3 ausgebildet ist. Die Patrize 2 besteht
aus einem Walzenkdrper 4, auf dem eine nahtlose, ge-
schlossene Werkzeughllse 5 befestigt ist, die an ihrer
MantelauRenflache erhabene Pragepunkte 24 aufweist,
die der besseren Ubersichtlichkeit wegen in Figur 1 nicht
dargestellt sind. Die Matrize 3 weist ebenfalls einen Wal-
zenkorper 6 auf, deranihrer MantelauRenflache entspre-
chende Ausnehmungen 25 aufweist, die der besseren
Ubersichtlichkeit wegen in Figur 1 nicht naher dargestellt
sind. Die Ausnehmungen 25 kdénnen hierbei entweder
direkt auf der MantelauRenflache 7 des Walzenkdrpers
6 der Matrize 3 eingebracht werden, oder analog zur Pa-
trize in eine nicht naher dargestellte Werkzeughtilse, die
auf dem Walzenkoérper 6 der Matrize 3 befestigt wird.
Sowohl die Patrize 2, als auch die Matrize 3 sind durch
Schutzkasten 8, 9 gegen Beriihrung geschitzt. Die Pa-
trize 2 ist auf einem nicht ndher dargestellten Flansch
gelagert und wird durch eine Antriebswelle 12 angetrie-
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ben. Weiterhin wird sie von einem oberen Werkzeugfiih-
rungselement 10, das sich an einer Quertraverse 15 ab-
stutzt, seitlich gefihrt. Die Matrize 3 ist auf einem nicht
naher dargestellten Flansch gelagert und wird durch eine
untere Antriebswelle 13 angetrieben. Weiterhin wird sie
von einem unteren Werkzeugfiihrungselement 11, das
sich an einer unteren Quertraverse 16 abstitzt, seitlich
geflhrt. Die Antriebswellen 12, 13 werden durch Servo-
motoren 14 angetrieben.

[0021] Figur 2 zeigt eine Abwicklung der Mantelflache
einer erfindungsgemaRen Werkzeughlilse einer Patrize
2. Die in dieser Ausfiihrungsform dargestellten Braille-
Lettern 26 sind in der 6-Punkt-Grundform ausgefuhrt, die
pro Schriftzeichen 26 maximal sechs erhabene Punkte
24 aufweist, die in zwei nebeneinanderliegenden Punkt-
reihen 27 angeordnet sind.

[0022] Figur 3 zeigt eine Abwicklung der MantelauRen-
flache 7 des Walzenkorpers 6 einer Matrize 3. Die Matrize
3 istin der dargestellten Ausfiihrungsform als Universal-
Matrize ausgefiihrt und weist die maximalen 6 Punkte
pro Schriftzeichen als Negativausnehmungen 25 auf. Die
Matrize ist somit flr alle méglichen Patrizen der 6-Punk-
te-Grundfom zu verwenden.

[0023] Inden Figuren 4a-4csind unterschiedliche Be-
festigungsmadglichkeiten der Werkzeughilse 5 auf den
Walzenkoérpern 4, 6 dargestellt, wobei bei der Verwen-
dung der Universalmatrize auf der mantelauRenflache 7
der Matrize 3 nur der Austausch und Befestigung auf
dem Walzenkérper 4 der Patrize 2 notwendig ist, weshalb
sich die Darstellungen auf diese Version beschranken.
[0024] Figur 4a zeigt die Befestigung mittels genauer
Passung zwischen Walzenkérper 4 und Werkzeughllse
5. Figur 4b zeigt die Befestigungsmdglichkeit von Werk-
zeughlilse 5 auf dem Walzenkorper 4 mittels eines
selbsthemmenden Konus 17. In Figur 4c weist der Wal-
zenkorper 4 an seiner AuRenseite einen Anschlag 18 zur
axialen Ausrichtung der Werkzeughtlse 5 auf. In Figur
4d weist der Walzenkoérper 4 an seiner Au3enflache eine
Nut 19 auf, die mit einem Anschlag 20 an der Werkzeug-
hiilse 5 zusammenwirkt und so der alternativen axialen
Ausrichtung dient. Eine weitere Alternative istin Figur 4e
dargestellt. Bei dieser Ausfiihrungsform sind die Nut 12
und der Anschlag 20 schrag ausgebildet.

[0025] Zusatzlich sind noch weitere Befestigungen
moglich, die nicht naher dargestellt sind, beispielsweise
die radiale Befestigung durch Stift oder Schraube oder
die Befestigung mittels Spannbacken. Selbstverstand-
lich kénnen die unterschiedlichen Befestigungsarten
auch miteinander kombiniert werden.

[0026] Die Figuren 5 und 6 zeigen alternative Ausfih-
rungsbeispiele. Bei der Ausfliihrung gemaR Figur 5ist die
Werkzeughlilse 5 der Patrize direkt als Rotor 22 eines
Motors ausgefiihrt. Der Bund der Werkzeughiilse kénnte
zudem derart ausgebildet sein, dass er als Inkremental-
geber flir den Motor dient.

[0027] Beider Ausfihrung gemaR Figur 6 wird aufden
Walzenkorper 4 komplett verzichtet. Die Werkzeughiilse
33 wird unmittelbar auf dem AufRenring 32 des Walzla-
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gers 31 gelagert. Die Rotationsbewegung wird direkt von
der Polygonwelle 34 auf die Werkzeughiilse 33 libertra-
gen. Hierdurch entfallt die komplette Masse des Walzen-
korpers 4. Der Innenring 35 des Walzlagers 31 sowie der
Werkzeughalter 36 sind drehfest gelagert.

[0028] Die Figur 7 zeigt eine weitere alternative Aus-
fuhrungsform einer Werkzeughilse. Diese ist als ge-
schlitzte Werkzeughtilse 29 ausgefiihrt. Die Werkzeug-
hilse 29 wird mittels eines Fullstlickes 30 auf dem Werk-
zeugkdrper 4 mittels eines nicht ndher dargestellten Be-
festigungsmittels, beispielsweise einer Schraube, befes-
tigt. Dadurch dass sowohl der Schlitz in der Werkzeug-
hiulse 29 als auch die Seitenwénde des Fiillstiicks 30
komplementar abgeschragt ausgefiihrt sind, halt das
Fullstiick 30 die Werkzeughtilse 29 auf dem Walzenkor-
per 4 fest. Die Klemmung der Hilse 29 auf dem Werk-
zeugkorper 4 erfolgt zudem durch die bereits beschrie-
bene konische Ausfiihrung des Walzenkérpers 4. Die Po-
sitionierung der Hilse 29 in Umfangsrichtung auf dem
Walzenkdorper erfolgt durch das oben beschriebene Be-
festigungsmittel. Diese Ausfiihrungsform ermdglicht ei-
nen besonders einfachen und schnellen Wechsel der
Werkzeughllse.

[0029] Die Figuren 8a und 8b zeigen die Anwendung
der erfindungsgemafen Werkzeuge in einer Rotations-
pragevorrichtung fir beispielsweise eine Faltschachtel-
klebemaschine. In der Ausfiihrungsform sind vier Werk-
zeuge 1 nebeneinander zum Einbringen von Pragungen
in Schachtelzuschnitte 28.

Bezugszeichenliste

[0030]

1 Werkzeug fur Rotationspragevorrichtung
2 Patrize

3 Matrize

4 Walzenkdérper der Patrize

5 Werkzeughlilse der Patrize

6 Walzenkoérper der Matrize

7 MantelauRenflache der Matrize

8 oberer Schutzkasten

9 unterer Schutzkasten

10  oberes Werkzeugflihrungselement
11 unteres Werkzeugflhrungselement

12  obere Antriebswelle
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13 untere Antriebswelle

14  Servomotor

15  obere Quertraverse

16 untere Quertraverse

17 Konus

18  Anschlag

19  Nut

20 Anschlag

21  Lager

22  Rotor

23  Stator

24  Erhabene Pragepunkte
25  Ausnehmungen

26  Braille-Letter

27  Punktreihe

28  Schachtelzuschnitt

29  Geschlitzte Werkzeughiilse
30  Flllstiick

31 Walzlager

32  Aulenring des Walzlagers
33  Werkzeughiilse

34  Polygonwelle

35 Innenring des Walzlagers
36  Werkzeughalter
Patentanspriiche

1. Werkzeug (1) fir eine Rotationspragevorrichtung

zum Pragen von flachem, bogenférmigen Material
mit zwei rotierenden Pragewerkzeugen in Form ei-
ner Patrize (2) und einer Matrize (3) zum Einbringen
von Pragungen,

wobei

mindestens die Patrize (2) einen Walzenkdrper (4)
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und eine geschlitzte, Werkzeughilse (29) mit erha-
benen Pragepunkten (24) auf der MantelauBenfla-
che aufweist, und wobei die erhabenen Pragepunkte
(24) mit entsprechenden Ausnehmungen (25) in der
Matrize (3) zusammenwirken,

dadurch gekennzeichnet,

dass die geschlitzte Werkzeughiilse (29) mittels ei-
nes Fillsticks (30) auf dem Walzenkérper (4) be-
festigt ist, und sowohl der Schlitz in der Werkzeug-
hilse (29) als auch die Seitenwande des Fullstiicks
(30) komplementar abgeschragt ausgefihrt sind,
derart, dass das Flllstiick (30) die Werkzeughlilse
(29) auf dem Walzenkérper (4) festhalt.

Werkzeug nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Pragewerkzeuge (2, 3) zum Pragen von
Brailleschrift geeignet sind.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Matrize (3) eine universelle Braille-Matrize
ist, die die maximal mogliche Anzahl von Brailleaus-
nehmungen (25) pro Braille-Letter (26) aufweist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkzeughilse (29) oder die Mantelau-
Renflache (7) der Matrize (3) aus Aluminium oder
Stahl oder Magnesium oder Titan oder Messing oder
Bronze oder Kunststoff gefertigt ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkzeughilse (29) mit einer Oberflachen-
beschichtung, insbesondere einer Hard-Coating-
Beschichtung, versehen ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Walzenkdérper (4, 6) zur axialen Positionie-
rung der Werkzeughilse (29) einen Anschlag (20)
aufweist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkzeughiilse (29) zur axialen Positionie-
rung auf dem Walzenkdrper (4, 6) einen Anschlag
(20) aufweist, der mit einer Nut (19) im AuRenbereich
des Walzenkoérpers (4, 6) zusammen wirkt.

Werkzeug nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
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dass der Anschlag (20) der Werkzeughilse und die
Nut (19) im AuBenbereich des Walzenkdrpers
schrag verlaufen.

Braille-Pragevorrichtung mit einem Werkzeug (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 8.

Faltschachtelklebemaschine mit einer Braille-Pra-
gevorrichtung nach Anspruch 9.

Claims

Tool (1) for arotary embossing device for embossing
flat, sheet-shaped material comprising two rotating
embossing tools in the form of a male embossing
tool (2) and a female embossing tool (3) for creating
embossments,

wherein atleast the male embossing tool (2) includes
a roller body (4) and a slit tool sleeve (29) having
raised embossing dots (24) on the outer circumfer-
ential surface, and wherein the raised embossing
dots (24) interact with corresponding recesses (25)
in the female tool (3),

characterized in

that the slit tool sleeve (29) is fixed on the roller body
(4) by means of a filler element (30), and that both
the slit in the tool sleeve (29) and the side walls of
the filler element (30) have complementary slopes
in such a way that the filler element (30) holds the
tool sleeve (29) on the roller body (4).

Tool according to Claim 1,

characterized in

that the embossing tools (2, 3) are suited for em-
bossing Braille characters.

Tool according to any one of the preceding claims,
characterized in

that the female embossing tool (3) is a universal fe-
male Braille tool having a maximum possible number
of Braille recesses (25) per Braille character (26).

Tool according to any one of the preceding claims,
characterized in

that the tool sleeve (29) or the outer circumferential
surface (7) of the female tool (3) is made of aluminum
or steel or magnesium or titanium or brass or bronze
or plastic.

Tool according to any one of the preceding claims,
characterized in

that the tool sleeve (29) is provided with a surface
coating, in particular a Hard Coat.

Tool according to any one of the preceding claims,
characterized in
that the roller body (4, 6) includes a stop (20) for the
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axial positioning of the tool sleeve (29).

Tool according to any one of the preceding claims,
characterized in

that for the axial positioning on the roller body (4, 6),
the tool sleeve (29) includes a stop (20) interacting
with a groove (19) in the outer region of the roller
body (4, 6).

Tool according to Claim 7,

characterized in

that the stop (20) of the tool sleeve and the groove
(19) in the outer region of the roller extend at an
angle.

Braille embossing device including a tool (1) accord-
ing to any one of Claims 1 to 8.

Folder-gluer including a Braille embossing device
according to Claim 9.

Revendications

Outil (1) pour un dispositif rotatif de gaufrage pour
le gaufrage d’'un matériau en forme de feuille avec
deux outils rotatifs de gaufrage sous la forme d’'une
patrice (2) et d’'une matrice (3) pour I'application de
gaufrages,

caractérisé en ce

qu’au moins la patrice (2) présente un corps de cy-
lindre (4), et un manchon d’outil fendu (29) avec des
points de gaufrage en relief (34)sur la surface exté-
rieure d’enveloppe, etles points de gaufrage en relief
(24) coopérant avec des évidements correspondant
(25) dans la matrice (3), caractérisé en ce

le manchon fendu d’outil (29) est fixé sur le corps de
cylindre (4) au moyen d’une piéce de remplissage
(30), et aussi bien la fente dans le manchon d’outil
(29) qu’également les parois latérales de la piece de
remplissage (30) sont réalisés de maniére complé-
mentaire biseauté de sorte que la piéce de remplis-
sage (30) maintient le manchon d’outil (29) sur le
corps de cylindre (4).

Outil selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que les outils de gaufrage (2, 3) sontappropriés pour
le gaufrage du braille (30).

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce

que la matrice (3) est une matrice de braille univer-
selle qui présente le plus grand nombre de creux de
braille (25) par lettre de braille (26).

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que
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le manchon d’outil (29) ou la surface externe d’en-
veloppe (7) de la matrice est renforcé d’aluminium
ou d’acier ou de magnésium ou de titane ou de laiton
ou de bronze (2, 3) de plastique.

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce

que le manchon d’outil (29) est muni d’'un revéte-
ment de surface en particulier d’'un revétement de
couche dure.

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce

que le corps de cylindre (4, 6) présente une butée
pour le positionnement axial du manchon d’outil (29).

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le manchon d’outil (29) pré-
sente pour le positionnement axial sur le corps de
cylindre (4, 6) une butée (20) qui coopére avec une
rainure (19) dans la zone externe du corps de de
cylindre (4, 6).

Outil selon la revendication 7,

caractérisé en ce

que la butée (20) du manchon d’outil et la rainure
(19) s’étend dans la zone externe du corps de cylin-
dre de maniére inclinée.

Dispositif de gaufrage de braille avec un outil (1) se-
lon I'une quelconque des revendications 1 a 8.

Machine de collage de boites pliantes avec un dis-
positif de gaufrage de braille selon larevendication 9.
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