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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
arbeitung, insbesondere zum Rillen, Perforieren oder
Schneiden, eines flachen Prozessguts, insbesondere
von Papier, Karton oder Kunststoff, welches der Vorrich-
tung vereinzelt oder kontinuierlich zugefiihrt wird.
[0002] In der Papierindustrie ist es oft erforderlich, Do-
kumente zu schneiden, zu perforieren und zu falten. Vor
dem Falten bzw. Falzen von Dokumenten werden diese
vorzugsweise mit einer Rille oder Nut versehen, entlang
der das Dokument in der Folge prazise gefaltet werden
kann.

[0003] Dazu werden in einer Stapelvorrichtung gela-
gerte Dokumente einer Rillvorrichtung zugefihrt, in der
sie einfach oder mehrfach gerillt und in der Folge einer
Faltvorrichtung zugefiihrt werden, wie dies beispielswei-
se aus den Unterlagen zum Produkt Touchline CF375
der Multigraf AG, CH-5630 Muri, bekannt ist, die ferner
die Rillvorrichtungen E360 und E 460 herstellt, welche
ein austauschbares Werkzeug aufweisen.

[0004] Aus der GB2373759A ist eine Vorrichtung be-
kannt, bei der ein Dokument durch Eingangsrollen einem
Rillmechanismus zufiihrbar und nach dem Rillen durch
Ausgangsrollen weiter transportierbarist. Der Rillmecha-
nismus umfasst ein erstes und ein zweites Rillwerkzeug,
von denen wenigstens eines beweglich gelagert ist. Mit-
tels einer Antriebseinheit, die von einer Steuereinheit ge-
steuert ist, ist das bewegliche Rillwerkzeug gegen ein
transportiertes Dokument verschiebbar, so dass dieses
an einer oder mehreren Positionen von beiden Rillwerk-
zeugen erfasstund mit einer Rille versehen werden kann.
[0005] Ausder WO 2007/042391 A1 ist ein Langsfalz-
apparat bekannt, dem Uber eine Forderstrecke ein Pro-
dukt zufihrbar ist, wobei dem Langsfalzapparat auf der
Forderstrecke ein Sensor vorgeordnet ist, der die Pro-
duktphasenlage erfassen kann und der mit einem vom
Antrieb der Foérderstrecken mechanisch unabhangigen
Antriebsmotor eines Falzmessers Uber eine Steuerein-
richtung verbunden ist, welche den Antriebsmotor unter
Berlicksichtigung der Produktphasenlage steuert. Wah-
rend des Betriebs der Vorrichtung wird das Eintreffen
eines Dokuments mittels eines Sensors detektiert und
signalisiert, so dass die Steuervorrichtung dessen Posi-
tion Uberwachen und den Rillmechanismus zu den Zeit-
punkten betatigen kann, an denen die zu bearbeitenden
Zonen des Dokuments die Rillwerkzeuge erreicht haben.
Zu diesen Zeitpunkten wird das eingefiihrte Dokument
jeweils angehalten und der anschliessend Rillmechanis-
mus in Gang gesetzt.

[0006] Die aus GB2373759A bekannte Vorrichtung ist
nur zum Rillen von Dokumenten vorgesehen. Dabei wird
jeweils eine bestimmte Art einer Rille in das Prozessgut
eingearbeitet. Sofern die Rille nicht mit der gewlinschten
Tiefe eingepragt wird, ist die Vorrichtung zu 6ffnen und
der Rillmechanismus anhand von Werkzeug zu justieren,
was mit erheblichem Zeitaufwand verbunden ist. Typi-
scherweise sind Justierungen vorzunehmen, falls die Be-
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schaffenheit der Dokumente bzw. des Prozessguts an-
dert. Sofern eine andere Art einer Rille in das Prozessgut
eingearbeitet werden soll, so sind die Werkzeuge wie-
derum mit erheblichem Aufwand auszutauschen.
[0007] Bei der aus der GB2373759A bekannten Vor-
richtung wird das Prozessgut jeweils angehalten, bevor
der Rillmechanismus in Gang gesetzt wird. Eine aus der
US20030092551A1 bekannte Vorrichtung erlaubt es hin-
gegen, Prozessgut zu bearbeiten, wahrend dieses ge-
férdert wird. Beide Betriebsarten weisen Vorund Nach-
teile auf. Das vollstdndige Anhalten des Prozessguts er-
laubt es, dieses prazise zu bearbeiten, erfordert aber re-
lativ viel Zeit. Die Bearbeitung des Prozessguts wahrend
der Férderung erfolgt ohne Zeitverluste, erfordert jedoch
aufwandig gestaltete Werkzeuge, wie rotierende oder
pendelnde Werkzeuge. Sofern die mit dem Prozessgut
mitlaufenden Werkzeuge nicht prazise arbeiten, kénnen
zudem Mangel am Prozessgut resultieren.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine verbesserte Vorrichtung und ein
verbessertes Verfahren zur Bearbeitung von flachen Ge-
genstanden zu schaffen.

[0009] Insbesondere ist eine Vorrichtung zur Bearbei-
tung von flachen Gegenstéanden zu schaffen, die vor-
zugsweise automatisch oder mit minimalem manuellem
Aufwand anrasch andernde Bedurfnisse des Anwenders
und/oder an &nderndes Prozessgut anpassbar ist.
[0010] Die Vorrichtung soll firr beliebige Prozesse zur
Bearbeitung von flachen Materialien wie Papier, be-
druckten Dokumenten, Karton, Kunststoff und diinne
Metallschichten einsetzbar sein.

[0011] Umstellungen der Arbeitsprozesse sollen vor-
zugsweise automatisch oder mit minimalem Aufwand
rasch vollzogen werden kdnnen.

[0012] Die Vorrichtung soll ferner weitgehend unab-
hangig von externen Einflissen, insbesondere Tempe-
ratureinflissen und/oder Luftfeuchtigkeit, oder Toleran-
zen des Prozessguts, optimale Arbeitsergebnisse lie-
fern.

[0013] Die Vorrichtung soll es zudem erlauben, das
Prozessgut in hohen Taktzyklen prazise zu bearbeiten.
Dabei soll die Vorrichtung einfach aufgebaut sein und
mit geringem Aufwand gewartet werden kénnen.
[0014] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung ge-
I6st, welche die in Anspruch 1 angegebenen Merkmale
aufweist. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in weiteren Anspriichen angegeben.

[0015] Die Vorrichtung, die der Bearbeitung eines fla-
chen Prozessguts, insbesondere vereinzelter Dokumen-
te, dient, umfasst einen Vorrichtungskorper, mittels des-
sen ein Werkzeug gehalten wird, dem das flache Pro-
zessgut zur Bearbeitung zuftihrbar ist.

[0016] Erfindungsgemass ist ein Werkzeuglager vor-
gesehen, mittels dessen eine modular aufgebaute Werk-
zeugeinheit I6sbar gehalten und von einer Steuereinheit
gesteuert vertikal verschiebbar und an einen Werkzeug-
antrieb ankoppelbar ist.

[0017] Die Vorrichtung kann daher wahlweise mit un-
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terschiedlichen Werkzeugeinheiten bestiickt werden,
um das Prozessgut bedarfsweise zu bearbeiten, insbe-
sondere zu rillen, zu perforieren oder zu schneiden.
[0018] DieVorrichtungkannanhandweniger Handgrif-
fe als Rillmaschine, Perforiermaschine oder Schneidma-
schine ausgestaltet werden.

[0019] In einer vorzugsweisen Ausgestaltung umfasst
das Werkzeuglager einen verschiebbar gelagerten und
dem Halten der Werkzeugeinheit dienenden Lagerblock
sowie wenigstens einen Lagerantrieb, mittels dessen der
Lagerblock derart verschiebbar ist, dass die Werkzeu-
geinheit an den Werkzeugantrieb ankoppelbar und ein-
stellbar ist.

[0020] Durch Anheben des Lagerblocks kann die
Werkzeugeinheit gegen den Werkzeugantrieb gefiihrt
und mit einer Vorspannung versehen werden, so dass
der Betrieb des Werkzeugs an die Eigenschaften des
Prozessguts und oder der Werkzeugteile angepasst wer-
den kann.

[0021] Ineinervorzugsweisen Ausgestaltung weistder
Lagerblock einen Werkzeugkanal auf, in den die Werk-
zeugeinheit eingesetzt werden kann. Vorzugsweise sind
der Werkzeugkanal und das dazu korrespondierenden
Teil der Werkzeugeinheit formschlissig aneinander an-
gepasst, so dass die in den Lagerblock eingesetzte
Werkzeugeinheit sicher gehalten ist. Zusatzlich oder al-
ternativ kann der Lagerblock mit wenigstens einem Ma-
gneten versehen werden, mittels dessen die eingesetzte
Werkzeugeinheit stabil an den Lagerblock angekoppelt
wird. Beispielsweise werden im Lagerblock, vorzugswei-
se innerhalb des Werkzeugkanals eine oder mehrere
Aufnahmedéffnungen vorgesehen, in die Magneten ein-
gesetztwerden. Die Werkzeugeinheitwird nach dem Ein-
schieben in die Vorrichtung durch die Magneten daher
automatisch an der vorgesehenen Position gehalten und
fixiert.

[0022] Die Werkzeugeinheit weist zwei miteinander
verbundene und gegeneinander verschiebbare Werk-
zeughalter auf, zwischen denen wenigstens ein elasti-
sches Element angeordnet ist. Mittels der elastischen
Elemente werden die beiden Werkzeughalter in der Ru-
hestellung auseinander gedriickt und erst durch Einwir-
kung des Werkzeugantriebs gegeneinander gefiihrt.
Wahrend der zweite Werkzeughalter mitdem Werkzeug-
antrieb gekoppelt und fest gehalten ist, kann der erste
Werkzeughalter mittels des Lagerantriebs justiert wer-
den, um ein gewlinschtes Ineinandergreifen der mit den
Werkzeughaltern verbundenen Werkzeugteile zu erzie-
len. Dabei kann eingestellt werden, dass Schneidewerk-
zeuge oder Perforationswerkzeuge so weit gegeneinan-
der gefluihrt werden kénnen, bis ein Schnitt vollstandig
ausgefiihrt wird. Bei der Verwendung von Rillwerkzeu-
gen kann durch Justierung des Lagerblocks die Tiefe der
zu fertigenden Rille oder Nut eingestellt werden.

[0023] Dabei kodnnen beliebige Werkzeuge, wie
Schneidwerkzeuge, Rillwerkzeuge oder Perforations-
werkzeuge, eingesetzt werden, welche es erlauben, das
Prozessgut bedarfsweise zu bearbeiten.
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[0024] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
weist wenigstens einer der Werkzeughalter eine Werk-
zeugmulde auf, in die ein zugehdriges Werkzeugteil ein-
schiebbar ist. Dies erlaubt es, ein Werkzeugteil miteinem
Handgriff innerhalb der Werkzeugeinheit zu ersetzen,
nachdem diese bereits in die Vorrichtung eingesetzt wur-
de. Beispielsweise kann ein mit einer ersten Matrize ver-
sehenes Werkzeugteil durch ein Werkzeugteil ersetzt
werden, welches eine zweite Matrize aufweist. In einer
besonders bevorzugten Ausgestaltung wird jedoch ein
lI6sbar montiertes Werkzeugteil vorgesehen, welches auf
einer Seite eine erste und auf der anderen Seite eine
zweite Matrize aufweist. Um eine Anpassung der Matrize
vorzunehmen, kann das Werkzeugteil somit aus der
Werkzeugeinheit entfernt, um 180° gedreht und wieder
eingesetzt werden.

[0025] Die Werkzeugeinheit ist einfach aufgebaut und
kann mit geringem Aufwand zusammengebaut und ge-
wartet werden. In einer vorzugsweisen Ausgestaltung ist
der erste Werkzeughalter beidseitig je mit einer Monta-
geleiste verbunden, die auf den einander zugewandten
Seiten je eine FlUhrungsbahn aufweisen. In den Fih-
rungsbahnen sind eine erste bzw. eine zweite Flihrungs-
nase verschiebbar gehalten, die beidseits am zweiten
Werkzeughalter vorgesehen sind.

[0026] Vorzugsweise ist zwischen den beiden Endsti-
cken der Werkzeughalter je ein elastisches Element an-
geordnet. Die Werkzeughalter werden von den elasti-
schen Elementen auseinander gedriickt und mittels des
Werkzeugantriebs oderim Endanschlag mittels der Mon-
tageleisten in einer Lage parallel zueinander gehalten,
so dass das Prozessgut durch eine zwischen den Werk-
zeughaltern liegenden Schlitz6ffnung hindurch treten
kann.

[0027] Sofern ein l6sbares Werkzeugteil vorgesehen
ist, weist wenigstens eine der Montageleisten eine
Durchtritts6ffnung auf, durch die hindurch das erste
Werkzeugteil in die Werkzeugmulde des ersten Werk-
zeughalters einschiebbar ist. Damit das Werkzeugteil
das elastische Element passieren kann, wird dieses vor-
zugsweise auf ein Briickenelement abgestitzt, welches
ein Tor zur Werkzeugmulde bildet.

[0028] Die Werkzeugeinheitkann derartin die Vorrich-
tung eingesetzt werden, dass das Werkzeuglager den
ersten oder zweiten Werkzeughalter tragt und der Werk-
zeugantrieb mit dem zweiten bzw. ersten Werkzeughal-
ter gekoppelt ist. Die Werkzeughalter und die Werkzeug-
teile sind grundséatzlich austauschbar.

[0029] Ineinerweiteren vorzugsweisen Ausgestaltung
weist der Werkzeugantrieb wenigstens eine von einer
Antriebswelle gehaltene Exzentereinheit auf, welche an
der Werkzeugeinheit anliegt. Vorzugsweise weist jede
Exzentereinheit einen vorzugsweise zylindrischen Ex-
zenterkorper auf, der exzentrisch mit der Antriebswelle
fest verbunden ist. Mit jeder Drehung der Antriebswelle
wird der Exzenterkdrper somit nach unten gegen die
Werkzeugeinheit bzw. gegen den zweiten Werkzeughal-
ter und wieder nach oben gefiihrt. Damit die Exzenter-
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einheit reibungslos auf den zweiten Werkzeughalter ein-
wirken kann, ist der Exzenterkdrper mit einem Exzenter-
rad versehen, welches an der Werkzeugeinheit anliegt.
Der Exzenterkdrper wirkt somit als Radlager fir das Ex-
zenterrad, welches konstant an der Werkzeugeinheit an-
liegt. Mit jeder Umdrehung der Antriebswelle kann ein
Arbeitszyklus, zum Beispiel ein Rillen oder Schneiden
des Prozessguts durchgefiihrt werden. Der Werkzeug-
antrieb ist in dieser Ausgestaltung besonders einfach
aufgebaut. Alternativ kdnnen jedoch auch andere An-
triebsvorrichtungen verwendet werden, welche auf die
Werkzeugeinheit einwirken kénnen.

[0030] Die Vorrichtung kann einen konventionellen
Vorrichtungskoérper und konventionelle Antriebsmittel
und Transportmittel mit Eingangsrollen und Ausgangs-
rollen aufweisen, die der Férderung des Prozessgut die-
nen. Vorzugsweise weist der Vorrichtungskorper zwei
durch Querstreben miteinander verbundene Montage-
platten auf, die vorzugsweise beide je mit einer Ausneh-
mung versehen sind, in die die Werkzeugeinheit einge-
schoben werden kann, so dass sie vorzugsweise inner-
halb der Ausnehmungen vertikal verschiebbar, seitlich
jedoch spielfrei gehalten ist.

[0031] Die Vorrichtung weist eine Steuereinheit auf,
mittels der anhand von Sensoren erfasste oder vom An-
wender vorgegebene Prozessgrdssen oder Prozesspa-
rameter verarbeitet, Betriebsprogramme abgearbeitet
und entsprechende Steuersignale an den Werkzeugan-
trieb, den Lagerantrieb und/oder an einen Transportmo-
tor abgegeben werden, mittels dessen das Prozessgut
durch die Vorrichtung geférdert wird.

[0032] Damit die Anderung der Konfiguration der Vor-
richtung besonders einfach erfolgen kann, wird die Werk-
zeugeinheit mit einem Identifikationsmodul versehen ist,
welches Werkzeugdaten der Werkzeugeinheit aufweist,
welche mittels eines Werkzeugsensors abgetastet oder
abgefragt und zur Steuereinheit tbertragen werden koén-
nen. Beispielsweise kann das Identifikationsmodul einen
Code, zum Beispiel einen Bar-Code, aufweisen, welcher
mit einem optischen Sensor gelesen wird. Weiterhin
kann das ldentifikationsmodul mechanische Finger auf-
weisen, welche optisch abgetastet werden oder mittels
denen Schalter betatigt werden. Weiterhin kann die
Werkzeugeinheit mit einem Chip oder mit einem RFID-
Tag versehen sein, welcher ldentifikationsdaten auf-
weist. Zum Abfragen der Daten wird der Chip galvanisch
kontaktiert. Der Transponder des RFID-Tags kann hin-
gegen induktiv oder mittels elektromagnetischer Wellen
abgefragt werden.

[0033] In der Folge kann der Lagerantrieb unter Be-
riicksichtigung der Werkzeugdaten automatisch betatigt
werden, um einen optimalen Abstand zwischen den bei-
den Werkzeugteilen einzustellen bzw. um die elasti-
schen Elemente mit einer entsprechenden Vorspannung
zu versehen. Um optimale Arbeitsergebnisse zu erzie-
len, werden vorzugsweise weitere Prozessgrossen, wie
die Beschaffenheit des Prozessguts, die Temperatur
und/oder die Luftfeuchtigkeit berticksichtigt. Ferner kann
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ein Sensor vorgesehen werden, welcher das Arbeitser-
gebnis Uberpriift und entsprechende Daten an die Steu-
ereinheit weiter leitet.

[0034] Nach dem Verfahren wird das Eintreffen eines
Gegenstandes des Prozessguts mittels eines Sensors
erfasst und der Werkzeugantrieb in der Folge zu einem
ersten Zeitpunkt in Gang gesetzt, zu dem eine zu bear-
beitende Zone des Gegenstandes von der Werkzeuge-
inheit noch beabstandet ist. In der Folge wird der Trans-
portmotor derart angesteuert, dass der Gegenstand zu
einem zweiten Zeitpunkt angehalten wird, zu dem die zu
bearbeitende Zone des Gegenstandes die Position zur
Bearbeitung zwischen den beiden Werkzeugteilen er-
reicht hat. Der erste Zeitpunkt wird dabei derart gewahlt,
dass die Werkzeugteile wahrend des zweiten Zeitpunkts
oder wenig spater auf den Gegenstand einwirken. Un-
mittelbar nach der Einwirkung auf den Gegenstand wird
der Transportmotor wieder gestartet. Dazu wird der
Drehwinkel der Antriebswelle vorzugsweise mittels eines
Sensors erfasst oder berechnet, so dass das Auseinan-
derfahren der Werkzeugteile zu einem dritten Zeitpunkt
detektiert werden kann, zu dem der Transportmotor wie-
der in Gang gesetzt wird. Auf diese Weise resultiert ein
praktisch kontinuierlicher Betrieb mit hohem Durchsatz
und dem Vorteil, dass das Prozessgut optimal und mit
einfachen Mitteln bearbeitet werden kann. Anhand der
Werkzeugdaten kdnnen die genannten Ablaufe vorteil-
haft eingestellt und optimiert werden.

[0035] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen naher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1a, 1b  die erfindungsgemasse Vorrichtung 100
mit einem von der Frontseite und der
Ruckseite ohne Verschalung gezeigten
Vorrichtungskérper 8, in den eine aus-
wechselbare Werkzeugeinheit 1 einge-
setzt ist;

Fig. 2 die Vorrichtung 100 von Figur 1a und 1b
in rdumlicher Darstellung mit einem Werk-
zeuglager 3, welches der Aufnahme der
separat gezeigten Werkzeugeinheit 1
dient, und mit einem Werkzeugantrieb 2;
Fig. 3 die Werkzeugeinheit 1 von Figur 2, die
vom verstellbaren Werkzeuglager 3, wel-
ches zwei Antriebseinheiten 3A, 3B um-
fasst, gehalten und vom Werkzeugantrieb
2 angetrieben wird;

einen flr die Antriebseinheiten 3A, 3B vor-
gesehenen Montagerahmen 39;

Fig. 3a

Fig. 4 eine Explosionsdarstellung der Werkzeu-
geinheit 1 von Figur 2 mit einem ersten
Werkzeugteil 11, welches in einer ersten
oder einer zweiten Ausrichtung in einen

ersten Werkzeughalter 13 einsetzbar ist;
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Fig. 4a die Frontseite des ersten Werkzeugteils
11 mit einer ersten Werkzeugzone 111 auf
der Oberseite und einer zweiten Werk-
zeugzone 112 auf der Unterseite; und
Fig. 5 einen Teil des Werkzeugkdrpers 8 mit
dem Werkzeugantrieb 2 und dem Werk-
zeuglager 3 von Figur 3 mit einer Steuer-
einheit 6, welcher mittels Sensoren 61, ...,
67 Prozessparameter und Prozessgros-
sen zur Verarbeitung zugefiihrt und von
der Steuersignale 601,602, 603 an die An-
triebsvorrichtungen 31, 41, 42 abgegeben
werden.

[0036] Die Figuren 1a und 1b zeigen eine erfindungs-
gemasse Vorrichtung 100, die zur Bearbeitung, insbe-
sondere zum Rillen oder Schneiden, eines flachen Pro-
zessguts geeignetist. Figur 1a zeigt die Vorrichtung ohne
Verschalung von der Frontseite. Figur 1b zeigt die Vor-
richtung 100 von der Ruckseite.

[0037] Die Vorrichtung 100 umfasst einen Vorrich-
tungskorper 8 mit einer frontseitigen Montageplatte 81
(siehe Figur 1a) und mit einer riickseitigen Montageplatte
82 (siehe Figur 1b), die durch Querstreben 83 miteinan-
der verbunden sind, wie dies in Figur 2 gezeigt ist.
[0038] Die Montageplatten 81, 82 weisen je eine Aus-
nehmung 811 bzw. 821 auf, in die eine Werkzeugeinheit
1 einschiebbar ist. Oberhalb der Ausnehmungen 811,
821 sind ferner Wellenlager 23A, 23B montiert, welche
die Antriebswelle 21 eines Werkzeugantriebs 2 halten.
[0039] Mittels des Vorrichtungskérpers 8 werden fer-
ner Férdermittel, wie Eingangsrollen 71 und Ausgangs-
rollen 72 gehalten, mittels derer das Prozessgut der
Werkzeugeinheit 1 zufiihrbar und von dieser wegtrans-
portierbar ist. Die Férdermittel kbnnen bedarfsweise ein-
gesetzt und angetrieben werden. Zur Bearbeitung des
Prozessguts in einer vorgeschalteten oder nachgeschal-
teten Prozessstufe kdnnen weitere Werkzeuge, vorzugs-
weise austauschbare Werkzeugeinheiten 1, eingesetzt
werden. In Figur 1b ist gezeigt, dass die Férdermittel 71,
72 mittels eines einzigen Transportriemens 91 angetrie-
benwerden. Der Transportriemen 91 ist mit einem Trans-
portmotor 41 gekoppelt und umlauft auf der Riickseite
der Vorrichtung 100 vorgesehene Transportrader 911,
912, die dem Antrieb der Eingangsrollen 71 und der Aus-
gangsrollen 72 dienen. Weiterhin ist ein Werkzeugmotor
42 vorgesehen, welcher mittels eines Werkzeugriemens
92 ein mit der Antriebswelle 21 des Werkzeugantriebs 2
verbundenes Werkzeugrad 921 antreibt. Die zueinander
korrespondierende Fordermittel 71, 72 sind ferner durch
zugehdrige Zahnrader 711 bzw. 721 miteinander gekop-
pelt.

[0040] Dem Transportmotor 41 und dem Werkzeug-
motor 42 sind Steuersignale oder Steuerspannungen
601, 602 von einer Steuereinheit 6 zufiihrbar, so dass
die Férdermittel 71, 72 und der Werkzeugantrieb 2 indi-
viduell betrieben werden kdnnen (siehe Figur 4). Der
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Transportmotor 41 und der Werkzeugmotor 42 werden
vorzugsweise derart angesteuert, dass die Fordermittel
71, 72 angehalten werden kénnen, bevor der Werkzeug-
antrieb 2 in Gang gesetzt oder vorzugsweise bevor die
Werkzeugeinheit 1 auf das Prozessgut einwirkt. Ferner
kann auch eine Werkzeugeinheit 1 eingesetzt werden,
welche es erlaubt, das Prozessgut zu bearbeiten, ohne
dieses anzuhalten. Beispielsweise wird die Werkzeuge-
inheit 1 mit zwei Rollen versehen, die zueinander korre-
spondierende Rillwerkzeuge aufweisen, die mit jeder
Umdrehung einmal in einander eingreifen.

[0041] Aus Figur 1a ist ersichtlich, dass die Werkzeu-
geinheit 1 frontseitig eine Montageleiste 16A mit einer
(")ffnung aufweist, aus der das Frontstlick eines ersten
Werkzeugteils 11 herausragt (siehe auch Figur 3).
[0042] Figur 2 zeigt die Vorrichtung 100 von Figur 1a
und 1b in rdumlicher Darstellung mit schematisch ge-
zeigten Querstreben 83, welche die beiden Montageplat-
ten 81, 82 des Vorrichtungskorpers 8 miteinander ver-
binden. Die Werkzeugeinheit 1 wurde aus der Vorrich-
tung 100 entnommen und ist separat gezeigt. Aus der
Werkzeugeinheit 1 wurde ferner das erste Werkzeugteil
11 entnommen, welches an der Oberseite eine erste
Werkzeugzone 111 und an der Unterseite eine zweite
Werkzeugzone 112 aufweist. Wie erwdhnt weist die
Werkzeugeinheit 1 auf der Frontseite und der Riickseite
je eine Montageleiste 16A; 16B auf. Die Frontseite die
Montageleiste 16A weist eine Durchtritts6ffnung 161 auf,
durchdie hindurch das erste Werkzeugteil 11 in die Werk-
zeugeinheit 1 einschiebbar ist.

[0043] Inden Figuren 2 und 3 ist ein Werkzeuglager 3
gezeigt, welches einen horizontal ausgerichteten Lager-
block 35 aufweist, welcher in einander zugewandten
Montagekanalen 812, 822 in den Montageplatten 81, 82
verschiebbar gelagert ist. Der Montagekanal 812 in der
ersten Montageplatte 81 ist nur schematisch gezeigt. Der
Lagerblock 35 ist mittels Antriebseinheiten 3A, 3B verti-
kal verschiebbar, so dass die installierte Werkzeugein-
heit 1 an den oberhalb des Werkzeuglagers 3 angeord-
neten Werkzeugantrieb 2 ankoppelbar ist. In Figur 2 ist
gezeigt, dass der Lagerblock 35 in dieser Ausgestaltung
bis auf die H6he der Ausnehmungen 811, 821 anhebbar
ist. Weiter ist gezeigt, dass an der Oberseite des Lager-
blocks 35 ein Werkzeugkanal 351 vorgesehen ist, in den
die Werkzeugeinheit 1, die einen ersten und einen zwei-
ten Werkzeughalter 13, 14 aufweist, derart einschiebbar
ist, dass der erste Werkzeughalter 13 im Werkzeugkanal
351 gehaltenist. Zur stabilen Verbindung des Werkzeug-
halters 13 mit dem Werkzeugkanal 351 kdénnen diese
formschllissig aneinander angepasst sein und beispiels-
weise eine Schwalbenschwanz-Verbindung bilden. In
der gezeigten Ausgestaltung ist im Lagerkanal 351 hin-
gegen wenigstens eine Ausnehmung 352 vorgesehen,
in die ein Magnet 36 eingesetzt wird, welcher die Werk-
zeugeinheit 1 fixiert. Durch seitliches Ziehen kann die
Werkzeugeinheit 1 jedoch manuell wieder leicht vom La-
gerblock 35 bzw. von den Magneten 36 geldst und durch
die Ausnehmung 811 aus der Vorrichtung 100 heraus-
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gezogen werden. Die Antriebseinheiten 3A, 3B, mittels
denen der Lagerblock 35 vertikal verschiebbar ist, um-
fassen je einen Elektromotor 31, vorzugsweise einen
Schrittmotor, welcher von einem zugehdérigen Montage-
rahmen 39 gehalten ist, der seinerseits mit der zugeho-
rigen Montageplatte 81 bzw. 82 verbunden ist.

[0044] Figur 3 zeigt die auf das Werkzeuglager 3 ab-
gestitzte und an den Werkzeugantrieb 2 angekoppelte
Werkzeugeinheit 1, die in Figur 4 in einer Explosionsdar-
stellung gezeigt ist. Zur besseren Ubersicht sind die bei-
den Montageplatten 81, 82, mit denen u.a. Die Monta-
gerahmen 39 verbunden sind, nicht gezeigt.

[0045] Die Montagerahmen 39, von denen einer in Fi-
gur 3a in rAdumlicher Darstellung gezeigt ist, umfassen
eine mit dem Elektromotor 31 verschraubte Motorplatte
391 und einen Getriebekasten 392, mit einer Gewinde-
bohrung 393, innerhalb der ein mit einem Gewinde ver-
sehener Bolzen 34 drehbar gehalten ist. Der Gewinde-
bolzen 34 halt ein Zwischenrad 33, welches mit einem
Antriebsrad 32 gekoppelt ist, das von der Antriebswelle
des mit der Motorplatte 391 verbundenen Elektromotors
31 gehalten ist. Der Gewindebolzen 34 istin eine an der
Unterseite des Lagerblocks 35 vorgesehene Montage-
6ffnung 353 eingefiihrt, die vorzugsweise als Bohrungen
mit einem Seitenfenster ausgestaltet ist. Durch das Sei-
tenfenster hindurch kann der in die Montage6ffnung 353
eingefiihrte Gewindebolzen 34 anhand eines Siche-
rungsrings 341 fixiert werden.

[0046] Mit jeder Umdrehung der Gewindebolzen 34
der beiden Antriebseinheiten 3A, 3B wird der Lagerblock
35 somit angehoben oder abgesenkt. Bei der Verwen-
dung von Schrittmotoren 31 kann der Lagerblock 35 und
somit die damit gehaltene Werkzeugeinheit 1 nicht nur
gegen den Werkzeugantrieb 2 geflihrt, sondern in der
Hoéhe préazise eingestellt werden. Die Schrittmotoren 31,
erlauben es, die Gewindebolzen 34 um einen gewtlinsch-
ten Winkel zu drehen und vertikal prazise zu verschie-
ben. Fir das Wechseln der Werkzeugeinheit 1 wird der
Lagerblock 35 jeweils in die Ausgangsposition verscho-
ben. Dabei kdnnen Endschalter verwendet werden. Al-
ternativ kann auch der Motorstrom Uberwacht werden,
welcher bei Erreichen eines Endanschlags stark an-
steigt.

[0047] Die Werkzeugeinheit 1, diein denFiguren 3 und
4 in einer besonders bevorzugten Ausgestaltung gezeigt
ist, umfasst den ersten und einen zweiten Werkzeughal-
ter 13, 14, die durch die Montageleisten 16A, 16B ge-
geneinander verschiebbar gehalten sind und mittels da-
zwischen vorgesehenen elastischen Elementen 18A,
18B, vorzugsweise zwei Spiralfedern, auseinander ge-
driickt werden.

[0048] Die Werkzeugeinheit 1 bzw. der erste Werk-
zeughalter 13 ruht auf dem balkenférmigen Lagerblock
35 und wird von diesem gegen den Werkzeugantrieb 2
bzw. gegen zwei Exzentereinheiten 22A, 22B gedriickt,
die von einer Antriebswelle 21 gehalten werden. Wie dies
oben beschrieben wurde, ist die Antriebswelle 21 mit ei-
nem Werkzeugrad 921 verbunden, welches uber den
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Werkzeugriemen 92 mit dem Werkzeugmotor 42 gekop-
pelt ist. Nach der Betatigung des Werkzeugmotors 42
wird die Antriebswelle 21 mitden Exzentereinheiten 22A,
22B gedreht, so dass die Exzentereinheiten 22A, 22B
den zweiten Werkzeughalter 14 mit jeder Umdrehung
nach unten und wieder nach oben fiihren. Dabei wirkt
von oben die vom Werkzeugantrieb 2 ausgelbte Drucck-
raft und von unten die von den elastischen Elementen
18A, 18B ausgetibte Druckkraft auf den zweiten Werk-
zeughalter 14 ein.

[0049] Wie dies in Figur 5 gezeigt ist, umfassen die
Exzentereinheiten 22A, 22B einen zylindrischen Exzen-
terkorper 221, welcher achsparallel und exzentrisch zur
Antriebswelle 21 angeordnet ist. Um eine Reibung am
zweiten Werkzeughalter 14 und einen entsprechenden
Materialverschleiss zu vermeiden, dient der Exzenter-
korper 221 als Radlager fiir ein Exzenterrad 222, welches
beidseits von Sicherungsringen 223 gehalten ist und auf
dem zweiten Werkzeughalter 14 ruht, wahrend der Ex-
zenterkorper 221 gedreht wird.

[0050] Die Antriebswelle 21 wird beidseits von den
Wellenlagern 23A, 23B gehalten, die, wie in den Figuren
1a, 1b gezeigt, in den Ausnehmungen 811 bzw. 821 der
Montageplatten 81, 82 gehalten sind.

[0051] Aus Figur 3 ist der kompakte Aufbau der Werk-
zeugeinheit 1 sowie die vorteilhafte Ausgestaltung des
Werkzeuglagers 3 und des Werkzeugantriebs 2 ersicht-
lich. Die Werkzeugeinheit 1 kann jedoch nicht nur mittels
des Werkzeugantriebs 2 einfach betatigt, sondern mittels
des Werkzeuglagers 3 auch vorteilhaft justiert werden.
Wahrend der zweite Werkzeughalter 14 an den Exzen-
tereinheiten 22A, 22B anliegt, kann der zweite Werk-
zeughalter 13 mittels des Werkzeuglagers 3 wahlweise
nach oben geschoben werden, um den Abstand zwi-
schenden beiden Werkzeughaltern 13, 14 und somit zwi-
schen den damit gehaltenen Werkzeugteilen 11, 12 ein-
zustellen. Auf diese Weise gelingt es, ein gewiinschtes
Zusammenwirken der beiden Werkzeugteile 11, 12 wah-
rend eines Arbeitszyklus bzw. einer Umdrehung der An-
triebswelle 21 einzustellen. Insbesondere kann die Tiefe
eines Schnittes oder einer Einpragung in das Prozessgut
prazise eingestellt werden. Weiterhin ist es mdglich den
Abstand der Werkzeugteile 11, 12 an die Qualitat des
Prozessguts anzupassen, dessen Eigenschaften in Ab-
hangigkeit der Temperatur, der Luftfeuchtigkeit oder auf-
grund von Toleranzen bei der Herstellung wahrend des
Prozessverlaufs andern kénnen.

[0052] Alle Einstellungen und Justierungen kénnen
automatisch durchgefiihrt werden, indem das Werk-
zeuglager 3 entsprechend angesteuert wird. Zum Wech-
sel der Werkzeugeinheit 1 wird der Lagerblock 35 nach
unten gefahren, so dass die Werkzeugeinheit 1 entnom-
men werden kann. Nach dem Einsetzen einer weiteren
Werkzeugeinheit 1 wird diese vorzugsweise automatisch
erkannt, so dass die Daten zur Ansteuerung des Werk-
zeuglagers 2 aus dem Speicher der Steuereinheit 6 ab-
gerufen werden kdénnen, was nachstehend noch naher
beschrieben wird.
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[0053] In Figur 3 ist ferner ersichtlich, dass das erste
Werkzeugteil 11 durch eine Durchtritts6ffnung 161 in der
frontseitigen Montageleiste 16A entnommen und ersetzt
werden kann. Das Frontstiick des ersten Werkzeugteils
11 ragtdabei aus der Werkzeugeinheit 1 hervor und kann
von Hand herausgezogen und gedreht und wieder ein-
gesetzt werden. Der Anwender kann die Konfiguration
der Vorrichtung 100 somit innerhalb weniger Sekunden
auf verschiedene Weise an seine Bedurfnisse und an
das Prozessgut anpassen und wird dabei von automa-
tisch ablaufenden Prozessen unterstlitzt, mittels denen
die neu eingesetzte Werkzeugeinheit 1 eingestellt wird.
Auf ein manuelles Eingreifen in die Vorrichtung 100, ins-
besondere ein Eingreifen mittels Werkzeugen, kann voll-
sténdig verzichtet werden. Mittels der Steuereinheit 6 er-
folgt eine automatische Adaption der Vorrichtung 100 an
die eingesetzte Werkzeugeinheit 1 sowie die Bediirfnis-
se des Anwenders und das Prozessgut.

[0054] Figur 4 zeigt die Werkzeugeinheit 1 in einer Ex-
plosionsdarstellung. In dieser Ausgestaltung umfasst die
Werkzeugeinheit 1 das entnehmbare erste Werkzeugteil
11 und entsprechend erforderliche konstruktive Merkma-
le, insbesondere die Durchtritts6ffnung 161 in der front-
seitigen Montageleiste 16A sowie das Briickenelement
17, durch das hindurch das erste Werkzeugteil 11 in den
ersten Werkzeughalter 13 einschiebbar ist und auf das
das erste elastische Element 18A abgestutztist. Das Brii-
ckenelement 17, welches mittels Schrauben 54, die in
Gewindebohrungen 133 eingefiihrt werden, mit dem ers-
ten Werkzeughalter 13 verbunden wird, kann auch ein-
stlickig am Werkzeughalter 13 angeformt sein.

[0055] ZurVerbindung der beiden Werkzeughalter 13,
14 werden diese beidseits mittels der ersten und der
zweiten Montageleiste 16A, 16B miteinander verbunden.
Die Verbindung mit dem ersten Werkzeughalter 13 er-
folgt mittels Schrauben 52, die durch Bohrungen 163 in
den Montageleisten 16A, 16B hindurch geflihrt und in
Gewindebohrungen 1321 im ersten Werkzeughalter 13
eingeschraubt werden, welcher eine Montagenase 132
aufweist, die in die zweite Montageleiste 16A einsetzbar
ist. Die Montageleisten 16A, 16B weisen ferner je eine
Fihrungsbahn 162 auf, in denen beidseits am zweiten
Werkzeughalter 14 vorgesehene Fiihrungsnasen 141A,
141B verschiebbar gehalten werden. Der zweite Werk-
zeughalter 14, welcher an beiden Enden auf die elasti-
schen Elemente 18A, 18B abgestitzt ist, wird von den
Montageleisten 16A, 16B somit verschiebbar gehalten.
[0056] An der zweiten Montageleiste 16B ist ein Iden-
tifikationsmodul 19 vorgesehen, welches die Daten der
Werkzeugeinheit 1 aufweist, die nach dem Einsetzen der
Werkzeugeinheit 1 automatisch abgelesen oder abge-
fragt werden kénnen.

[0057] Die Werkzeugtrager 13, 14 sind derart ausge-
staltet, dass sie mit einem passenden Werkzeugteil 11,
12 bestlckt werden kdnnen. Das erste Werkzeugteil 13
weist eine kanalférmige Werkzeugmulde 131 auf, in die
das erste Werkzeugteil 11 mit einer ersten oder zweiten
Werkzeugzone 111, 112 nach oben ausgerichtet ein-
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schiebbar ist. In Figur 4a ist das Frontstiick des ersten
Werkzeugteils 11 gezeigt, welches in der ersten Werk-
zeugzone 111 eine schmale und in der zweiten Werk-
zeugzone 112 eine breite Werkzeugnut aufweist.
[0058] Das zweite Werkzeugteil umfasst eine Halte-
platte 142, die mittels Schrauben 51 derart montierbar
ist, dass ein zweites Werkzeugteil 12, wie die gezeigte
rechteckféormige Klinge, im Werkzeughalter 14 festge-
klemmt werden kann.

[0059] Figur 5 zeigt einen Teil des Werkzeugkodrpers
8 mit dem Werkzeugantrieb 2 und dem Werkzeuglager
3 sowie der Steuereinheit 6, welcher mittels Sensoren
61, ..., 67 Prozessparameter und Prozessgréssen zur
Verarbeitung zugefiihrt und von der Steuersignale 601,
602, 603 an die Antriebsvorrichtungen 31, 41, 42 abge-
geben werden.

[0060] Grundsatzlichistes mdglich, alle Einstellungen
Uber eine Eingabeeinheit in die Steuereinheit 6 einzuge-
ben, welche ein einfach ausgestalteter Computer mit Ein-
gabeeinheiten, Ausgabeeinheiten und Schnittstellenmo-
dulen sein kann. Auf dem Bildschirm ist eine Menustruk-
tur dargestellt, mittels der der Anwender eine der vorge-
sehenen Anwendungen A1, ..., Axauswahlen kann. Fer-
ner kann vorgesehen werden, dass der Anwender die
Konfiguration der Vorrichtung 100 in die Steuereinheit 6
eingeben kann. Beispielsweise kann der Anwender den
Typ des der eingesetzten Werkzeugeinheit eingeben.
[0061] Vorzugsweise ist die Vorrichtung 100 jedoch
selbstkonfigurierend. Mittels eines Werkzeugsensors 63
werden die Daten vom Identifikationsmodul 19 gelesen.
Anhand dieser Daten kann die Steuereinheit 6 automa-
tisch den Arbeitsprozess auswahlen und die eingesetzte
Werkzeugeinheit 1 bedarfsweise justieren. Mittels eines
optionalen Temperatursensors 64 wird die Umgebungs-
temperatur oder die Temperatur der Werkzeugeinheit 1
ermittelt, anhand der Nachjustierungen zur Kompensa-
tion von Warmedehnungen vollzogen werden kénnen.
Mittels eines optionalen Feuchtigkeitssensors 65 wird die
Luftfeuchtigkeit der Umgebung ermittelt, um die Eigen-
schaften des Prozessguts praziser bestimmen zu kén-
nen. Mittels eines vorzugsweise beriihrungslos arbeiten-
den Qualitatssensors 66 wird die Qualitat des Prozess-
guts, beispielsweise die Dicke der Papierschicht, ermit-
telt. Anhand dieser Informationen kann die Werkzeuge-
inheit 1 weiter justiert werden, um einen optimalen Pro-
zessverlauf zu gewahrleisten.

[0062] Fur den Austausch der Werkzeugeinheit 1 ist
vorzugsweise ein Tlrsensor 61im Geh&duse der Vorrich-
tung 100 vorgesehen, welcher das Offnen einer Tiir de-
tektiert, mittels der das Werkzeugfach abschliessbar ist.
Sobald der Anwender die Tur 6ffnet, wird dies der Steu-
ereinheit 6 signalisiert, welche in der Folge das Werk-
zeuglager 3 derart ansteuert, dass der Lagerblock 35 mit
der Werkzeugeinheit 1 automatisch in die Ausgangslage
zurlick gefahrenen wird. Anschliessend kann die Werk-
zeugeinheit 1 entnommen und ausgetauscht ersetzt wer-
den. Das korrekte Einsetzen der neuen Werkzeugeinheit
1 wird anhand eines Positionssensors 62 erfasst. Nach
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dem Einsetzen der neuen Werkzeugeinheit 1 werden die
Schrittmotoren 31 des Werkzeuglagers 3 unter Beriick-
sichtigung der ermittelten Werkzeugdaten und der wei-
teren Prozessparameter betatigt.

[0063] Die Steuereinheit 6 Gbernimmt daher alle we-
sentlichen Funktionen fir die Einstellung der Werkzeu-
geinheit 1. Ferner steuert die Steuereinheit 6 auch die
Arbeitsprozesse gemass den vorgegebenen Betrieb-
sprogrammen. Um die von der wenigstens einen Werk-
zeugeinheit 1 durchgefihrten Arbeitsprozesse mit dem
Forderprozess zu synchronisieren ist wenigstens ein
Produktsensor 67 vorgesehen, welcher das Eintreffen
eines Gegenstandes G des Prozessguts detektiert, so
dass dessen weitere Forderung durch die Steuereinheit
6 prazise Uberwacht werden kann.

[0064] NachderDetektion eines Gegenstandes G wird
der Werkzeugantrieb 2 zu einem ersten Zeitpunkt in
Gang gesetzt, zu dem eine zu bearbeitende Zone Z des
Gegenstandes G von der Werkzeugeinheit 1 noch be-
anstandet ist. In der Folge wird der Transportmotor 41
derart angesteuert, dass der Gegenstand G zu einem
zweiten Zeitpunkt angehalten wird, zu dem die zu bear-
beitende Zone Z des Gegenstandes die Position zur Be-
arbeitung zwischen den beiden Werkzeugteilen 11, 12
erreicht hat. Der erste Zeitpunkt wird dabei derart ge-
wahlt, dass die Werkzeugteile 11, 12 wahrend des zwei-
ten Zeitpunkts oder wenig spater auf den Gegenstand G
einwirken. Unmittelbar nach der Einwirkung auf den Ge-
genstand G wird der Transportmotor 41 wieder gestartet.
Dazu wird der Drehwinkel der Antriebswelle 21 vorzugs-
weise Uberwacht, so dass das Auseinanderfahren der
Werkzeugteile 11, 12 zu einem dritten Zeitpunkt detek-
tiertwerden kann. Auf diese Weise resultiert ein praktisch
kontinuierlicher Betrieb mit hohem Durchsatz und dem
Vorteil, dass das Prozessgut optimal und mit einfachen
Mitteln bearbeitet werden kann.

Bezugszeichenliste:

[0065]

1 Werkzeugeinheit

100 Vorrichtung zur Bearbeitung von flachen
Gegenstanden

1 erstes Werkzeugteil, z.B. Matrize

111,112  erste und zweite Werkzeugzone

12 zweites Werkzeugteil, z.B. Messer

13 erster Werkzeughalter

131 Werkzeugmulde

132 Montagenase

1321 Frontbohrung in der Montagenase 132

133 Seitenbohrungen

14 zweiter Werkzeughalter

141A/B Fihrungsnasen

142 Halteplatte

1411 Offnungen in der Montageplatte 141

16A/B Montageleisten

161 Durchtritts6ffnung
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162
163
17
171
18A/B
19

2

21
22A/B
221
222
23A/B
3

3A, 3B
31

32

33

34
341
35
351
352
353
36

39
391
392
393
41

42
51-55
6
601-603
61

62

63

64

65

66

67

71

72

8

81

82
811, 821
812, 822
83

91
911, 912
92
921

14

Fihrungsbahn
Montagebohrung
Bruckenelement

Offnungen im Montageprofil 17
elastische Elemente, Spiralfedern
Identifikationsmodul
Werkzeugantrieb
Antriebswelle
Exzentereinheiten
Exzenterkorper

Exzenterrad

Wellenlager

Werkzeuglager
Antriebseinheiten des Werkzeuglagers
Elektromotor

Antriebsrad

Zwischenrad

Gewindebolzen
Sicherungsring

Lagerblock

Werkzeugkanal
Aufnahmeéffnung
Montaged6ffnung

Magnet

Montagerahmen

Motorplatte

Getriebekasten
Gewindebohrung
Transportmotor
Werkzeugmotor

Schrauben

Steuereinheit

Steuersignale

Tirsensor

Positionssensor
Werkzeugsensor
Temperatursensor
Feuchtigkeitssensor
Qualitatssensor
Produktsensor

Eingangsrollen
Ausgangsrollen
Vorrichtungskoérper
frontseitige Montageplatte
rickseitige Montageplatte
Ausnehmungen
Montagekanale fir den Lagerbock 35
Querstreben

Transportriemen
Transportrader
Werkzeugriemen
Werkzeugrad

Prozessgut, vereinzelte Papierbogen
zu bearbeitende Zone des Prozessguts



15 EP 2 610 201 B1 16

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (100) zur Bearbeitung eines flachen
Prozessguts, insbesondere vereinzelter Dokumen-
te, mit einem Vorrichtungskorper (8), mittels dessen
ein Werkzeug gehalten wird, dem das flache Pro-
zessgut zur Bearbeitung zufihrbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Werkzeuglager (3) vorge-
sehen ist, mittels dessen eine modular aufgebaute
Werkzeugeinheit (1) I6sbar gehalten und von einer
Steuereinheit (6) gesteuertvertikal verschiebbar und
an einen Werkzeugantrieb (2) ankoppelbar ist.

Vorrichtung (100) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Werkzeuglager (3) einen
verschiebbar gelagerten und dem Halten der Werk-
zeugeinheit (1) dienenden Lagerblock (35) sowie
wenigstens einen Lagerantrieb (31) umfasst, mittels
dessen der Lagerblock (35) derart verschiebbar ist,
dass die Werkzeugeinheit (1) an den Werkzeugan-
trieb (2) ankoppelbar und vorzugsweise einstellbar
ist.

Vorrichtung (100) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Lagerblock (35) einen der
Aufnahme der Werkzeugeinheit (1) dienenden
Werkzeugkanal (351) aufweist und/oder dass der
Lagerblock (35) anhand wenigstens eines Magneten
(36), der zumindest teilweise in den Lagerblock (35)
eingesenkt ist, mit der installierten Werkzeugein-
heit(1) gekoppelt ist.

Vorrichtung (100) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Werkzeugeinheit (1)
zwei miteinander verbundene und gegeneinander
verschiebbare Werkzeughalter (13; 14) aufweist,
zwischen denen wenigstens ein elastisches Element
(18A, 18B) angeordnet ist.

Vorrichtung (100) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass einer der Werkzeughalter (13)
beidseitig je mit einer Montageleiste (16A, 16B) ver-
bunden ist, die je eine Fihrungsbahn (162) aufwei-
sen, in denen eine erste bzw. eine zweite Flhrungs-
nase (141A; 141B) verschiebbar gehalten sind, die
beidseits am anderen Werkzeughalter (14) vorgese-
hen sind.

Vorrichtung (100) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die vorzugsweise stabférmi-
gen Werkzeughalter (13; 14) fest oder I6sbar mit ei-
nem ersten bzw. zweiten Werkzeugteil (11; 12), wie
einem Messer oder einer Matrize, verbunden sind.

Vorrichtung (100) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass eine der Montageleisten
(16A, 16B) mit einer Durchtritts6ffnung (161) verse-
hen ist, durch die hindurch das erste Werkzeugteil
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10.

1.

12.

13.

(11) vorzugsweise derart in eine Werkzeugmulde
(131) im ersten Werkzeughalter (13) einschiebbar
ist, dass entweder eine erste oder eine zweite Werk-
zeugzone (111; 112) dem zweiten Werkzeugteil (12)
zugewandt ist.

Vorrichtung (100) nach einem der Anspriiche 4 - 7,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den bei-
den Endstiicken der Werkzeughalter (13, 14) je ein
elastisches Element (18A; 18B) angeordnet ist, von
denen eines gegebenenfalls auf einem Briickenele-
ment (17) sitzt, welches ein Tor zur Werkzeugmulde
(131) im ersten Werkzeughalter (13) bildet.

Vorrichtung (100) nach einem der Anspriiche 4 - 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeugla-
ger (3) den ersten bzw. zweiten Werkzeughalter (13;
14) tréagt und dass der Werkzeugantrieb (2) mit dem
zweiten bzw. ersten Werkzeughalter (14; 13) gekop-
pelt ist.

Vorrichtung (100) nach einem der Anspriiche 1-9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugan-
trieb (2) wenigstens eine von einer Antriebswelle
(21) gehaltene Exzentereinheit (22A, 22B) aufweist,
welche an der Werkzeugeinheit (1) anliegt, wobei
die Exzentereinheit (22A, 22B) vorzugsweise eine
exzentrisch zur Antriebswelle (21) angeordnetes
und mit dieser fest verbundene Radlager (221) auf-
weist, welches ein Exzenterrad (222) drehbar halt.

Vorrichtung (100) nach einem der Anspriiche 1-10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Vorrichtungs-
korper (8) zwei durch Querstreben (83) miteinander
verbundene Montageplatten (81, 82) aufweist, die
vorzugsweise beide je mit einer Ausnehmung (811,
821) versehen sind, in die die Werkzeugeinheit (1)
einschiebbar ist, so dass sie vorzugsweise innerhalb
der Ausnehmungen (811, 821) vertikal verschiebbar
und seitlich spielfrei gehalten ist.

Vorrichtung (100) nach einem der Anspriiche 1-11,
dadurch gekennzeichnet, dass von der Steuerein-
heit (6) anhand von Sensoren (61, ..., 65) erfasste
oder vom Anwender vorgegebene Prozessgréssen
oder Prozessparameter verarbeitbar, Betriebspro-
gramme abarbeitbar und entsprechende Steuersig-
nale (601, 602, 603) an den Werkzeugantrieb (42,
2), den Lagerantrieb (31) und/oder einen Transport-
motor (41) abgebbar sind, mittels dessen das Pro-
zessgut durch die Vorrichtung (100) geférdert wird.

Vorrichtung (100) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugeinheit (1) mit ei-
nem Identifikationsmodul (19) versehen ist, welches
Werkzeugdaten der Werkzeugeinheit (1) aufweist,
welche mittels eines Werkzeugsensors (61) abge-
tastet oder abgefragt und zur Steuereinheit (6) Uber-
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tragen werden kdénnen, welche ausgelegt ist, den
Lagerantrieb (31) unter Berticksichtigung der Werk-
zeugdaten und gegebenenfalls weiterer Prozess-
gréssen, wie der Beschaffenheit des Prozessguts,
der Temperatur und/oder der Luftfeuchtigkeit, zu
steuern.

Werkzeugeinheit (1) fir eine Vorrichtung (100) nach
einem der Anspriiche 1-13, dadurch gekennzeich-
net, dass die Werkzeugeinheit (1) zwei miteinander
verbundene und gegeneinander verschiebbare
Werkzeughalter (13; 14) aufweist, zwischen denen
wenigstens ein elastisches Element (18A, 18B) an-
geordnet ist und dass die vorzugsweise stabférmi-
gen Werkzeughalter (13; 14) fest oder I6sbar mit ei-
nem ersten bzw. zweiten Werkzeugteil (11; 12), wie
einem Messer oder einer Matrize, verbunden sind,
wobei das erste Werkzeugteil (11) in eine Werkzeug-
mulde (131) im ersten Werkzeughalter (13) ein-
schiebbar ist.

Werkzeugeinheit (1) nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Werkzeugteil (11)
eine erste und eine zweite Werkzeugzone (111;112)
aufweist und derart in die Werkzeugmulde (131) im
ersten Werkzeughalter (13) einschiebbar ist, dass
die erste oder die zweite Werkzeugzone (111; 112)
dem zweiten Werkzeugteil (12) zugewandt ist.

Claims

Device (100) for processing a flat process material,
particularly separated documents, with a device
body (8), with which a tool is held, that can be sup-
plied with the flat process material for processing,
characterised in that a tool bearing (3) is provided,
with which a modular tool unit (1) is releasably held
and, controlled by a control unit (6), is vertically mov-
able and coupleable with the tool drive unit (2).

Device (100) according to claim 1, characterised in
that the tool bearing (3) comprises a bearing block
(35), which is displacably mounted and which serves
for holding the tool unit (1), as well as at least one
bearing drive unit (31), with which the bearing block
(35) is movable in such a way that the tool unit (1)
can be coupled to the tool drive unit (2) and can pref-
erably be adjusted.

Device (100) according to claim 2, characterised in
that the bearing block (35) comprises a tool channel
(351) serving for receiving the tool unit (1) and/or
that the bearing block (35) is coupled to the installed
tool unit (1) by means of at least one magnet (36)
that is at least partially embedded in the bearing
block (35).
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Device (100) according to claim 2 or 3, character-
ised in that the tool unit (1) comprises two tool hold-
ers (13; 14), which are connected with one another
and which are movable towards one another and
between which at least one elastic element (18A,
18B) is arranged.

Device (100) according to claim 4, characterised in
that one of the tool holders (13) is connected on both
sides each to a mounting bracket (16A, 16B), which
comprise each a guide channel (162), in which a first
or second guide nose (141A; 141B), respectively,
are slidably held, which are provided on both sides
of the other tool holder (14).

Device (100) according to claim 4 or 5, character-
ised in that the tool holders (13; 14), which prefer-
ably exhibit the form of a bar, are firmly or releasably
connected to a first or a second tool part (11), re-
spectively, such as a knife or a die.

Device (100) according to claim 4 or 5, character-
ised in that one of the mounting brackets (16A, 16B)
is provided with a transfer opening (161), through
which the first tool part (11) can be inserted into a
tool cavity (131) provided in the first tool holder (13)
in such a way, that either a first or a second tool
region (111; 112) is facing the second tool part (12).

Device (100) according to one of the claims 4 - 7,
characterised in that between the two end pieces
of the tool holders (13, 14) each an elastic element
(18A; 18B) is arranged, of which one, if appropriate,
is sitting on a bridge element (17), which forms a
gate tothetool cavity (131) ofthefirsttool holder (13).

Device (100) according to one of the claims 4 - 8,
characterised in that the tool bearing (3) supports
the first or the second tool holder (13; 14), respec-
tively, and that the tool drive unit (2) is coupled with
the second or first tool holder (14; 13) respectively.

Device (100) according to one of the claims 1-9,
characterised in that the tool drive unit (2) compris-
es at least one eccentric (22A, 22B), which is held
by a drive shaft (21) and which adjoins the tool unit
(1), wherein the eccentric (22A, 22B) preferably com-
prises a wheel bearing (221) that is arranged eccen-
trically to the drive shaft (21), is firmly connected
thereto and rotatably holds an eccentric wheel (222).

Device (100) according to one of the claims 1-10,
characterised in that the device body (8) comprises
two mounting plates (81, 82) that are connected to
one another by transverse bars (83), that comprise
preferably both each arecess (811, 821), into which
the tool unit (1) can be inserted, so that the tool unit
(1) is held within the recesses (811, 821) laterally
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without play but vertically movable.

Device (100) according to one of the claims 1-11,
characterised in that the control unit (6) can proc-
ess measurands captured by sensors (61, ..., 65) or
process parameters provided by the user, can exe-
cute operating programs and can provide corre-
sponding control signals (601, 602, 603) for the tool
drive unit (42, 2), the bearing drive unit (31) and/or
a transport motor (41), with which the process ma-
terial is conveyed through the device (100).

Device (100) according to claim 12, characterised
in that the tool unit (1) comprises an identification
module (19), which contains tool data of the tool unit
(1) that are detectable or retrievable by means of a
tool sensor (61) and are transferable to the control
unit (6), whichis designed to control the bearing drive
unit (31) depending on said tool data and further
process data, if appropriate, such as the properties
of the products, the temperature and/or the humidity.

Tool unit (1) for a device (100) according to one of
the claims 1-13, characterised in that the tool unit
(1) comprises two tool holders (13; 14), which are
connected with one another and which are movable
towards one another and between which atleast one
elastic element (18A, 18B) is arranged, and that the
tool holders (13; 14), which preferably exhibit the
form of a bar, are firmly or releasably connected to
a first or a second tool part (11), respectively, such
as a knife or a die, wherein the first tool part (11) can
be inserted into a tool cavity (131) provided in the
first tool holder (13).

Tool unit (1) according to claim 14, characterised
in that the tool unit (1) comprises afirstand a second
tool region (111; 112) and is insertable into the tool
cavity (131) provided in the first tool holder (13) in
such a way, that either the first or the second tool
region (111; 112) is facing the second tool part (12).

Revendications

Dispositif (100) pour 'usinage d’un produit traité plat,
en particulier de documents individualisés, avec un
corps de dispositif (8) au moyen duquel est tenu un
outil, auquel est amené le produit traité plat pour le
traitement, caractérisé en ce qu’un magasin
d’outils (3) est prévu, au moyen duquel une unité
d’outil modulaire (1) esttenu de maniére démontable
et, commandée par une unité de commande (6), est
déplagable verticalement et est accouplable a un en-
trainement d’outil (6).

Dispositif (100) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le magasin d’outils (3) comprend un bloc
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de palier (35) coulissant et servant au maintien de
I'unité d’outil (1) ainsi que au moins un entrainement
de palier (31) au moyen duquel le bloc de palier (35)
peut coulisser, de sorte que l'unité d’outil (1) peut
étre accouplée a sur I'entrainement d’outil (2), , de
préférence réglable.

Dispositif (100) selon larevendication 2, caractérisé
en ce que le bloc de palier (35) présente un canal
d’outil (351) servant au logement de 'unité d’outil (1)
et/ou en ce que le bloc de palier (35) est accouplé
a l'unité d’'outil installée (1) a I'aide d’au moins un
aimant (36) qui est au moins coulé en partie dans le
bloc de palier (35).

Dispositif (100) selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisé en ce que I'unité d’outil (1) comprend deux
porte-outils (13 ; 14) reliés entre eux et mutuellement
déplagables, entre lesquels est disposé au moins un
élément élastique (18A, 18B).

Dispositif (100) selon larevendication 4, caractérisé
en ce que I'un des porte-outils (13) est relié des deux
cbtés respectifs par une bande de montage (16A,
16B), présentant chacune un rail de guidage (162)
dans lequel un premier et un second ergot de gui-
dage (141A, 141B) sont maintenus coulissants et
qui sont prévus des deux cbtés de 'autre porte-outil
(14).

Dispositif (100) selon la revendication 4 ou 5, carac-
térisé en ce que les porte-outils (13, 14) de préfé-
rence en forme de barre sont reliés de maniére fixe
ou démontable a une premiére ou deuxiéme partie
d’outil (11, 12) comme une lame ou une matrice.

Dispositif (100) selon la revendication 4 ou 5, carac-
térisé en ce que l'un des rails de montage (16A,
16B) est pourvu d’'une ouverture de passage (161)
a travers laquelle la premiére partie d’outil (11) est
insérable de préférence dans une premiére encoche
d’outil (131) dans le premier porte-outils (13), en ce
qu’une premiére ou une deuxieme zone d’outil (111,
112) fait face a la seconde partie d’outil (12).

Dispositif (100) selon I'une des revendications 4 a
7, caractérisé en ce qu’entre les deux portions d’ex-
trémité du porte-outil (13, 14), est disposé un élé-
ment élastique (18A, 18B), dont I'un est logé éven-
tuellement sur un élément en pont (17) qui forme
une porte d’entrée au plateau creux d’outil (131)
dans le premier porte-outil (13).

Dispositif (100) selon I'une quelconque des reven-
dications 4 a 8, caractérisé en ce que le magasin
d’outil (3) porte le premier, respectif le second porte-
outil (13; 14), et en ce que I'entrainement d’outil (2)
est couplé avec le deuxiéme respectif le premier por-
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te-outil (14; 13).

Dispositif (100) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 9, caractérisé en ce que I'entraine-
ment d’outil (2) présente au moins une unité excen-
trique (22A, 22B) maintenue par un arbre d’entrai-
nement (21) laquelle prend appui sur I'unité d’outil
(1), 'unité excentrique (22A, 22B) présentant de pré-
férence un palier de roue (221) qui est disposé ex-
centriquement par rapport a I'arbre d’entrainement
(21), est relié fixement a I'arbre (221) et maintient
une roue excentrique (222) de maniére rotative.

Dispositif (100) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 10, caractérisé en ce que le corps de
dispositif (8) présentent deux plaques de montage
(81, 82) reliées entre elles par des entretoises trans-
versales (83) qui sont munis de préférence chacune
d’un évidement (811, 821) dans lequel peut étre in-
sérée l'unité d’outil (1) de sorte qu’elle peut étre
maintenue déplagable verticalement et sans jeu la-
téral de préférence al'intérieur des évidements (811,
821).

Dispositif (100) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 11, caractérisé en ce que l'unité de
commande (6) peut traiter des mérandes saisis par
aumoyen de capteurs (61, ..., 65) oudes parameétres
de processus prescrites par I'utilisateur, peut exécu-
ter des programmes d’exploitation et peut fournir des
signaux de commande correspondant (601, 602,
603) a I'entrainement d’outil (42, 2), I'entrainement
de palier (31) et/ou a un moteur de transport (41) au
moyen duquel le produit traité est transporté a tra-
vers le dispositif (100).

Dispositif (100) selon la revendication 12, caracté-
risé en ce que 'unité d’outil (1) est munie d’'un mo-
dule d’identification (19) qui présente des données
de l'unité d’outil (1) qui peuvent étre détectées ou
consultées au moyen d’un capteur d’outil (61) et
transmises a I'unité de commande (6) congue pour
commander I'entrainement de palier (31) en tenant
compte des données d’outil, et éventuellement
d’autres variables de processus, telles que la nature
du produit traité, la température et/ou I'humidité.

Unité d’outil (1) pour un dispositif (100) selon I'une
quelconque des revendications 1 a 13 caractérisée
en ce que l'unité d’outil (1) présente deux porte-
outils (13; 14) reliés entre eux et coulissant I'un par
rapport entre lesquels est disposé au moins un élé-
ment élastique (18A, 18B) et en ce que les porte-
outils (13; 14) de préférence en forme de barre sont
reliés de maniere fixe ou démontable a une premiére
respectivement seconde partie d’outil (11; 12), telle
qu’une lame ou une matrice, la premiére partie d’outil
(11) étant insérable dans une cavité d’outils (131)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

15.

22
dans le premier porte-outil (13).

Unité d’outil selon la revendication 14, caractérisée
en ce que la premiére partie d’outil (11) présente
une premiere et une seconde zones d’outils (111;
112) etestinsérable dans la cavité d’outil (131) dans
le premier porte-outil (13) en ce que la premiére ou
la seconde zone (111; 112) fait face a la seconde
partie d’outil (12).
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