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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Stanzen von blattartigen Kartonwerkstoffen nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE 10
2008 051 357 A1 des Anmelders bekannt. Bei der be-
kannten Vorrichtung ist es im Bereich einer rechteckfor-
migen Stanzplatte vorgesehen, in den vier Eckbereichen
einen plattenartigen Kaliberblock mit rechteckférmiger
Grundflache anzuordnen, der dazu dient, den erforder-
lichen Stanzdruck zu erhéhen, beispielsweise um etwa
15%, so dass beim Stanzen der Kartonwerkstoffe ein
harmonischer Stanzverlauf sowie ein gutes Stanzergeb-
nis erzielt werden kann.

[0003] Ublicherweise gibt es an den Randbereichen
der Stanzplatte streifenformige Zonen, in denen keine
Stanzung vorgesehen ist bzw. kein Kartonwerkstoff auf-
liegt. Dies ergibt sich schon deshalb, da die Kartonwerk-
stoffe in die Stanzform bzw. die Stanzvorrichtung zwi-
schen die Kaliberelemente eingefiihrt werden missen
bzw. zwischen den Kaliberelementen durchgeférdert
werden. Daher ist es aus der genannten Schrift ebenfalls
bekannt, zwischen den Eckbereichen der Stanzplatte ein
weiteres Kaliberelement anzuordnen, das identisch zu
den Kaliberelementen in den Eckbereichen ausgebildet
ist. Zur weiteren Verbesserung des Stanzergebnisses ist
es darlber hinaus bei der zuletzt genannten Ausfiihrung
vorgesehen, dass in den Zwischenbereichen zwischen
den Kaliberblécken an der Langsseite der Stanzplatte
Rilllinien vorgesehen sind, die erforderlich sind, um das
gewinschte qualitativ hohe Stanzergebnis zu erzielen.
Die Wirkung der genannten Elemente beruht u.a. darauf,
dass beim Ausstanzen die Stanzplatte aufgrund einer an
den Eckbereichen der Stanzplatte stattfindenden Kraft-
einleitung die Tendenz zur Verformung in Langsrichtung,
d.h. in Richtung des Transports des Kartonwerkstoffs,
durch die Elemente ausgeglichen wird. Das Einrichten
derartiger Rilllinien erfordert in der Praxis eine Einstel-
lung der Hohe der Rilllinien. Dieses Einrichten ist relativ
aufwandig und erfordert entweder den Einsatz selbstkle-
bender Zurichtbander oder streifenférmiger Elemente,
die mittels Sekundenkleber auf die Stanzplatte aufge-
klebt werden. Insbesondere bei der Verwendung von
nicht selbstklebenden Elementen ergibt sich dabei die
Problematik des Handlings des Sekundenklebers, der
einerseits einen Schutz des Bedieners vor dem Klebstoff
erforderlich macht und andererseits, insbesondere beim
Wiederlésen des Zurichtbandes von der Stanzplatte, ei-
nen relativ groRen Aufwand erforderlich macht. Dartiber
hinaus kénnen die entfernten Zurichtbander tGblicherwei-
se nicht nochmals verwendet werden, so dass sie als
Abfall anfallen.
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Offenbarung der Erfindung

[0004] Ausgehend von dem dargestellten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Stanzen von blattartigen Kartonwerk-
stoffen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 derart
weiterzubilden, dass das Einstellen bzw. Einrichten zur
Erzeugung des richtigen, gute Stanzergebnisse liefern-
den Stanzdrucks vereinfacht wird. Diese Aufgabe wird
erfindungsgemafR bei einer Vorrichtung zum Stanzen
von blattartigen Kartonwerkstoffen mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 dadurch geldst, dass das weitere Kali-
berelement als langliche Kaliberstange ausgebildet ist,
wobei das Léangen-/Breitenverhéltnis der Kaliberstange
wenigstens 5:1 betragt, und wobei die Langsachse der
Kaliberstange mit der Seitenkante der Stanzplatte im
Zwischenbereich zwischen den beiden Kaliberblécken
ausgerichtet ist. Eine derartige Ausbildung eines Kaliber-
elements hat den Vorteil, dass auf eine Kombination von
Kaliberblécken und Rill- bzw. Messerlinien im Zwischen-
bereich zwischen zwei Eckbereichen einer Stanzplatte
verzichtet werden kann. Gleichzeitig wird durch die Wahl
des Langen-/Breitenverhaltnisses eine schnelle Monta-
ge der Kaliberstangen ermdglicht, da die Anzahl der ma-
ximal zu montierenden Kaliberstangen begrenzt wird. Es
wird somit ein System geschaffen, das zur Einrichtung
bzw.

[0005] Erzeugung des richtigen Stanzdrucks neben
den in den Eckbereichen angeordneten Kaliberblécken
lediglich noch wenigstens eine Kaliberstange benétigt.
[0006] Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Stanzen von blattartigen Kar-
tonwerkstoffen sind in den Unteranspriichen aufgefiihrt.
In den Rahmen der Erfindung fallen sdmtliche Kombina-
tionen aus zumindest zwei von in den Anspriichen, der
Beschreibung und/oder den Figuren offenbarten Merk-
male.

[0007] In bevorzugter Ausgestaltung der Vorrichtung
ist es vorgesehen, dass in dem Zwischenbereich zwi-
schen den in den Eckbereichen angeordneten Kalber-
blécken mehrere Kaliberstangen vorgesehen sind, die in
Langsrichtung fluchtend zueinander angeordnet sind.
Dadurch wird der Vorteil erzielt, dass es zum Einstellen
des bendtigten Stanzdrucks genigt, von den mehreren
Kaliberstangen einzelne Kaliberstangen zu entnehmen,
so dass Uber die Distanz bzw. Breite des Zwischenbe-
reichs gesehen eine relativ einfache und feine Einstel-
lung des Stanzdrucks ermdglicht wird.

[0008] In bevorzugter geometrischer Anordnung der
mehreren Kaliberstangen ist es vorzugsweise vorgese-
hen, dass in dem Zwischenbereich mehrere Kaliberstan-
gen angeordnet sind, und dass die Kaliberstangen par-
allel zueinander angeordnet sind. Eine derartige Anord-
nung hat den Vorteil, dass bezogen auf eine gewisse
Flache des Zwischenbereichs eine relativ groRe Anzahl
von Kaliberstangen vorgesehen werden kann, so dass
die Entnahme einzelner Kaliberstangen eine besonders
feinflhlige Einstellung des Stanzdrucks ermdglichen.
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[0009] Ganzbesonders bevorzugtist es, wenn die Ka-
liberstangen jeweils, bis auf ggf. unterschiedliche Lan-
gen, identisch ausgebildet sind. Damit ist gemeint, dass
in Art eines Baukastensystems beispielsweise mehrere,
standardisierte Langen von Kaliberstangen vorgesehen
sind, derart, dass der Zwischenbereich zwischen den
zwei in den Eckbereichen der Stanzplatte angeordneten
Kaliberblécken beispielsweise mit einem ganzzahligen
Vielfachen von Kaliberstangen iberbriickt werden kann.
Je kirzer die jeweils verwendeten Kaliberstangen sind,
desto einfacher bzw. vielfaltiger sind die Einstellmdglich-
keiten hinsichtlich des Stanzdrucks Uber die Breite des
Zwischenbereichs gesehen.

[0010] Ganzbesonders bevorzugtist es, wenn die Ka-
liberstange an einer Auflageflache wenigstens zwei zu-
einander beabstandet angeordnete Befestigungsfortsat-
ze aufweist, die in Ausnehmungen der Stanzplatte unter
Bildung einer Klemmschlussverbindung eingreifen. Eine
derartige Ausbildung hat den Vorteil einer besonders ein-
fachen Montage bzw. Demontage der Kaliberstange an
der Stanzplatte, dainsbesondere, gegeniiber dem Stand
der Technik, kein Klebstoff (Sekundenkleber) zur Befes-
tigung bendtigt wird. Durch die Ausbildung der Klemm-
schlussverbindung bzw. einer entsprechenden Tolerie-
rung der Befestigungsfortsatze und der Ausnehmungen
in der Stanzplatte bzw. einer entsprechenden Formge-
bung der Befestigungsfortsatze sowie der Wahl des Ma-
terials fur die Befestigungsfortsatze lasst sich dartber
hinaus zum einen die bendétigte Montage- bzw. Einpress-
kraft der Kaliberstange relativ einfach einstellen, und zum
anderen sind die bendtigten Krafte zur Demontage einer
Kaliberstange ebenfalls relativ einfach beeinflussbar.
[0011] Zum Ausgleich von Malftoleranzen beziglich
der Befestigungsfortsatze an der Kaliberstange bzw. der
Ausnehmungen in der Stanzplatte ist es darlber hinaus
bevorzugt vorgesehen, dass die Befestigungsfortsatze
Abflachungen aufweisen, und dass zumindest zwei Ab-
flachungen, in Bezug zur Langsrichtung der Kaliberstan-
ge, um 90° zueinander versetzt angeordnet sind.
[0012] In besonders bevorzugter alternativer Ausge-
staltung der Befestigungsfortsatze wird vorgeschlagen,
dass die Befestigungsfortsatze mehrere, vorzugsweise
sechs, in gleichmaRigen Winkelabstanden zueinander
angeordnete, in Langsrichtung der Befestigungsfortsat-
ze verlaufende Langsrippen aufweist, die radial zur
Langsachse der Befestigungsfortsatze verlaufen. Eine
derartige Ausbildung hat sich zur axialen Sicherung der
Kaliberstangen besonders bewahrt, da es damit zu kei-
nen Relativbewegungen zwischen den Befestigungsfort-
satzen und den Aufnahmen (Bohrungen) fir die Befes-
tigungsfortsdtze kommt.

[0013] Die angesprochene sichere Verankerung der
Befestigungsfortsatze lasst sich optimieren, wenn die
Langsrippen einen Querschnitt aufweisen, der sich mit
zunehmendem Abstand zur Langsachse in Umfangs-
richtung pilzartig verbreitert und/oder wenn der Quer-
schnitt der Befestigungsfortsatze eine in der Ldngsachse
der Befestigungsfortsatze angeordnete Bohrung aufwei-
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sen, so dass ein ringférmiger Bereich ausgebildet ist, von
dem die Langsrippen radial abstehen.

[0014] Eine besonders gute Einstellbarkeit des Stanz-
druckes wird erzielt, wenn in der Stanzplatte ein Lochbild
mit einer Vielzahl von in einer Reihe und parallel zuein-
ander angeordneten Ausnehmungen ausgebildet ist,
derart, dass eine Kaliberstange in unterschiedlichen Po-
sitionen auf der Stanzplatte befestigt werden kann.
[0015] In bevorzugter Ausgestaltung der Kaliberstan-
ge ist es vorgesehen, dass diese aus EPDM-Werkstoff
ausgebildet ist, und dass die Befestigungsfortsatze ein-
stiickig an der Kaliberstange angeformt sind.

[0016] Eine weitere Beeinflussung der Dampfungs-
charakteristik der Kaliberstange wird erzielt, wenn diese
eine strukturierte Oberflache, insbesondere Langsrillen
umfassend, aufweist.

[0017] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es
vorgesehen, dass der wenigstens eine Kaliberblock, der
in einem Eckbereich der Stanzplatte angeordnet ist, an
seiner Oberflaiche wenigstens zwei zueinander beab-
standetangeordnete Befestigungsfortsatze aufweist, die
in Ausnehmungen der Stanzplatte unter Bildung einer
Klemmschlussverbindung eingreifen und dass die Form
und/der Querschnitt der Befestigungsfortsatze identisch
ausgebildetist zu der Form und/dem Querschnitt der Be-
festigungsfortsdtze der Kaliberstange. Eine derartige
Ausbildung hat, insbesondere in Verbindung mit einer
Vielzahl von in der Stanzplatte ausgebildeten Ausneh-
mungen flr die Befestigungsfortsatze den Vorteil, dass
auch der Kaliberblock relativ einfach montiert bzw. de-
montiert werden kann sowie an unterschiedlichen Posi-
tionen der Stanzplatte befestigt werden kann.

[0018] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie an-
hand der Zeichnung.

[0019] Diese zeigt in:

Fig. 1 die Draufsicht auf eine erfindungsgemafRie Vor-
richtung zum Stanzen von blattartigen Karton-
werkstoffen,

Fig.2 eine perspektivische Ansicht einer bei einer
Vorrichtung gemaR Fig. 1 verwendeten Kaliber-
stange,

Fig. 3  perspektivische Ansichten eines bei der Vor-
richtung gemaR Fig. 1 verwendeten Kaliber-
blocks,

Fig.4  eingegeniber Fig. 3 modifizierter Kaliberblock,
ebenfalls in perspektivischer Darstellung,

Fig. 5 eine gegenilber Fig. 1 modifizierte Vorrichtung,
bei der auf die Verwendung von Kaliberblécken
verzichtet wird, in Draufsicht,

Fig. 6 eine Seitenansicht auf eine Kaliberstange mit
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einem modifizierten Befestigungsfortsatz und

Fig. 7  einen Schnitt in der Ebene VII-VII der Fig. 6.
[0020] Gleiche Elemente bzw. Elemente mit gleicher
Funktion sind in den Figuren mit den gleichen Bezugs-
ziffern versehen.

[0021] InderFig. 1isteine erfindungsgemafe Vorrich-
tung 10 zum Stanzen von blattartigen Kartonwerkstoffen
dargestellt. Aus diesen Kartonwerkstoffen werden bei je-
dem Stanzvorgang mittels der Vorrichtung 10 zwei
Stanzzuschnitte 1 herausgestanzt, die beispielsweise
anschlieBend zu Faltschachteln oder Ahnlichem weiter-
verarbeitet werden.

[0022] Die Vorrichtung 10 umfasst eine rechteckférmi-
ge Stanzplatte 11 aus hartem Werkstoff, insbesondere
mehrfach verleimten Holz, mit einer ebenen Oberflache
12. Die Stanzplatte 11 ist randseitig von einem nicht dar-
gestellten Rahmen umfasst, der beispielsweise mittels
Schraubelementen mit der Stanzplatte 11 verbunden ist.
Diesbezuglich wird auf die Offenbarung der DE 10 2008
051 357 A1 des Anmelders verwiesen, die insofern Be-
standteil dieser Anmeldung sein soll.

[0023] Die eigentliche Stanzform bzw. der Stanzbe-
reich 15 ist in einem Teilbereich der Stanzplatte 11 an-
geordnet. In den vier Eckbereichen der rechteckférmigen
Stanzplatte 11 ist jeweils ein, im Ausflihrungsbeispiel
identisch ausgebildetes Kaliberelement 16 in Form eines
Kaliberblocks 17 angeordnet. Durch die Anordnung der
Kaliberblécke 17 wird der bendtigte Stanzdruck erhéht,
beispielsweise um etwa 15%, was zu einem harmoni-
schen Stanzverlauf sowie zu einem guten Stanzergebnis
fuhrt. Da der Stanzbereich 15 in Bezug zu den Kaliber-
blécken 17 bzw. zur Stanzplatte 11 nicht symmetrisch
angeordnetist, weist die Stanzplatte 11 einen neben dem
Stanzbereich 15 angeordneten Zwischen- bzw. Aus-
gleichsbereich 18 auf, der sich als Zwischenbereich bzw.
Zwischenzone insbesondere zwischen zwei an den Eck-
bereichen der Stanzplatte 11 befindlichen Kaliberblo-
cken 17 erstreckt. Dieser Ausgleichsbereich 18 ragt bis
an den Stanzbereich 15 heran.

[0024] Innerhalb des Stanzbereichs 15 erkennt man
eine Vielzahl von Stanzmessern 2, die beidseitig von Nie-
derhalterelementen 3 begrenzt sind, um beim Stanzen
einen sauberen Stanzverlauf zu ermdglichen.

[0025] Aufgrund der Stanzmesser 2 bzw. der Geome-
trie der Stanzzuschnitte 1 ergibt sich tber die Flache der
Stanzplatte 11 gesehen beim Stanzen eine ungleichfor-
mige Druckverteilung, die erfindungsgemafR durch in
dem Ausgleichsbereich 18 angeordnete weitere Kaliber-
elemente 19 eingestellt werden kann.

[0026] Wie insbesondere aus einer Zusammenschau
der Fig. 1 und 2 erkennbar ist, ist das weitere Kalibere-
lement 19 in Form einer Kaliberstange 20 ausgebildet.
Die Kaliberstange 20 ist von langlicher bzw. stangenfor-
miger Gestalt und weist ein Langen-/Breitenverhaltnis
(UB) von wenigstens 5:1 auf. Die Kaliberstange 20 be-
steht aus Kunststoff, insbesondere aus einem Ethylen-
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Propylen-Dien-Monomen-Material mit Polymethylen
(EPDM). Bevorzugt, jedoch nicht einschrankend, ist die
Kaliberstange 20 als Spritzgussteil ausgebildet und weist
an einer ebenen Auflageflache 21 mehrere, im Ausfih-
rungsbeispiel sieben, in gleichmaRigen Abstanden zu-
einander angeordnete Befestigungsfortsatze 22 auf, die
einstlickig in der Kaliberstange 20 angeformt sind. Jeder
der Befestigungsfortsatze 22 weist wenigstens eine Ab-
flachung 23, 24 auf, wobei wenigstens eine Abflachung
23 an einem ersten Befestigungsfortsatz 22 um 90° ver-
setzt zu einer Abflachung 24 an einem anderen Befesti-
gungsfortsatz 22 angeordnet ist.

[0027] Entsprechend der Darstellung der Fig. 6 und 7
kann auch ein Befestigungsfortsatz 22a vorgesehen
sein, in dessen Langsachse 42 eine Sacklochbohrung
43 ausgebildetist. Die Sacklochbohrung 43 ist von einem
ringférmigen Bereich 44 umgeben, von dem mehrere,
vorzugsweise zwischen drei und acht, im dargestellten
Ausflhrungsbeispiel sechs Langsrippen 45 in gleichma-
Rigen Winkelabstanden radial nach aufen ragen, die pa-
rallel zur Langsachse 42 angeordnet sind. Der Quer-
schnitt der Langsrippen 45 vergrofert sich in Umfangs-
richtung mit zunehmendem Abstand zur Langsachse 43
pilzartig. Die AuRenflachen 46 der Langsrippen 45 liegen
in Ausnehmungen 29 im Ausgleichsbereich 18 an, wobei
durch eine entsprechende BemalRung zwischen dem Au-
Rendurchmesser der Befestigungsfortsatze 22a und der
Ausnehmung 29 eine klemmende Befestigung des Kali-
berelements 19 erzielt wird, bei der der ringférmige Be-
reich 44 geringférmig elastisch deformiert ist.

[0028] Die der Auflageflache 21 gegeniiberliegende
Flache 25 weist beispielhaft vier, in gleichmaRigen Ab-
stédnden zueinander angeordnete und Uber die gesamte
Lange der Kaliberstange 20 reichende, parallel zueinan-
der angeordnete Langsrillen 26 auf. Die Grundform der
Kaliberstange 20 ist im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel im Querschnitt trapezférmig mit schrag angeordne-
ten Seitenflachen 27, 28. Entsprechend der Darstellung
der Fig. 6 betragt die Tiefe t der Langsrillen 26, bezogen
auf die Dicke D der Kaliberstange 20, zwischen 30% und
50%, vorzugsweise etwa 45% der Dicke D.

[0029] Die Befestigungsfortsatze 22 wirken mit denim
Ausgleichsbereich 18 ausgebildeten Ausnehmungen 29
in Form von jeweils identisch ausgebildeten Léchern zu-
sammen. Die Ausnehmungen 29 bzw. Lécher sind ins-
besondere durch eine Laserbearbeitung ausgebildet und
somit hinsichtlich ihrer Positionierung bzw. Mafl3haltigkeit
hochgenau. Die Ausnehmungen 29 bilden ein Lochbild
aus, bei dem die Ausnehmungen 29 in einer senkrecht
bzw. parallel zu einer AuRenkante 31 der Stanzplatte 11
verlaufenden Richtung orientiert und in gleichmaRigen
Abstdndenzueinander angeordnetsind. Selbstverstand-
lich ist das Lochbild bzw. ist der Abstand der Ausneh-
mungen 29 dem Abstand der Befestigungsfortsatze 22
der Kaliberstange 20 angepasst, so dass eine Kaliber-
stange 20 mit ihren Befestigungsfortsatzen 22 mit einer
Vielzahl von unterschiedlichen Ausnehmungen 29 zu-
sammenwirken kann bzw. an unterschiedlichen Positio-
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nen des Ausgleichsbereichs 18 angeordnet werden
kann. Durch eine entsprechende Bemaliung der Befes-
tigungsfortsatze 22 sowie der Ausnehmungen 29 werden
die Kaliberstangen 20 durch eine Klemmschlussverbin-
dung in den Ausnehmungen 29 gehalten. In dem in der
Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind insgesamt
vier Reihen 32 bis 35 mit jeweils drei, identisch ausge-
bildeten, Kaliberstangen 20 vorgesehen, wobei die Rei-
hen 32 bis 35 parallel zueinander angeordnet sind, und
wobei die Kaliberstangen 20 in jeder der Reihe 32 bis 35
unmittelbar aneinander anschlielRen und in Langsrich-
tung zueinander fluchten.

[0030] Selbstverstandlich liegt es im Rahmen der Er-
findung, die Léange der Kaliberstange 20 beispielsweise
zu verringern, so dass anstatt von jeweils drei Kaliber-
stangen 20 eine gréRere Anzahl von Kaliberstangen 20
in einer Reihe 32 bis 35 angeordnet werden kann. Eben-
so liegt es im Rahmen der Erfindung, eine Kaliberstange
20 mit einer derartigen Léange auszustatten, dassin einer
Reihe 32 bis 35 lediglich eine einzige Kaliberstange 20
angeordnet ist. Durch die Anordnung sowie die Anzahl
der verwendeten Kaliberstangen 20 lasst sich der ben6-
tigte Stanzdruck im Ausgleichsbereich 18 hochgenau
einstellen, so dass sich die Stanzqualitadt optimieren
1asst.

[0031] Wie insbesondere aus einer Zusammenschau
derFig. 1und 3 erkennbarist, sind auch die Kaliberblcke
17 mit Befestigungsfortsatzen 36 in Art der Befestigungs-
fortsatze 22 bei den Kaliberstangen 20 ausgestattet. Da-
durch ist es mdglich, die Kaliberblécke 17 Gber entspre-
chende, in der Stanzplatte 11 ausgebildete Ausnehmun-
gen 37 ebenfalls durch Klemmschluss an der Stanzplatte
11 zu befestigen. Bezlglich der genauen Ausbildung
bzw. Geometrie und Oberflache der Kaliberblécke 17
wird daruber hinaus auf die DE 10 2008 051 357 A1 des
Anmelders verwiesen.

[0032] InderFig. 4 ist dargestellt, dass ein blockférmi-
ges Element 50 in Art des Kaliberblocks 17 auch als Tra-
gelement fur unterschiedlichste Form- und Markierungs-
teile eingesetzt werden kann. Hierbei werden die Teile
38 bis 40, die beispielsweise als Logo, bei Perforationen
oder bei Pragematrizen Verwendung finden, beispiels-
weise mit der Oberflache 41 des Elements 50 verklebt,
wobei das Element 50 Befestigungsfortsdtze 35 auf-
weist.

[0033] Zuletzt ist in der Fig. 5 ein weiterer Anwen-
dungsfall der Erfindung dargestellt, bei dem auf Kaliber-
blécke 17 an den Eckbereichen der Stanzplatte 11a ver-
zichtet wird. Vielmehr erkennt man an drei von vier
Langskanten der Stanzplatte 11a Kaliberstangen 20a,
20b sowie 20c, wobei an den beiden Schmalseiten der
Stanzplatte 11a jeweils zwei Reihen mit mehreren iden-
tisch ausgebildeten Kaliberstangen 20a angeordnet
sind. Diese Kaliberstangen 20a befinden sich somit auch
in den Eckbereichen der Stanzplatte 11a. Demgegen-
Uber sind an der einen Breitseite der Stanzplatte 11a drei
Reihen mit jeweils identisch ausgebildete Kaliberstan-
gen 20b sowie eine, gegenlber der Kaliberstange 20b
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eine groRere Lange aufweisende Kaliberstange 20c an-
geordnet. Die Befestigung der Kaliberstangen 20a bis
20c erfolgt in analoger Weise zu den Kaliberstangen 20
mittels nicht dargestellter Befestigungsfortsatze 22 so-
wie Ausnehmungen 29 in der Stanzplatte 11a.

[0034] Die soweit beschriebene Vorrichtung 10 zum
Stanzen von blattartigen Kartonwerkstoffen kann in viel-
faltiger Art und Weise abgewandelt bzw. modifiziert wer-
den, ohne vom Erfindungsgedanken abzuweichen.

Bezugszeichenliste
[0035]
1  Stanzzuschnitt

2  Stanzmesser
3  Niederhalterelement

10 Vorrichtung

11/a Stanzplatte

12 Oberflache

15 Stanzbereich

16 Kaliberelement
17/a Kaliberblock

18 Ausgleichsbereich
19 Kaliberelement
20/a/b/lc  Kaliberstange

21 Auflageflache

22 Befestigungsfortsatz
23 Abflachung

24 Abflachung

25 Flache

26 Langsrille

27 Seitenflache

28 Seitenflache

29 Ausnehmung

31 AuBenkante

32 Reihe

33 Reihe

34 Reihe

35 Reihe

36 Befestigungsfortsatz
37 Ausnehmung

38 Teil

39 Teil

40 Teil

41 Oberflache

42 Langsachse

43 Sacklochbohrung
44 ringférmiger Bereich
45 Langsrippe

46 AuBenflache

50 Element

L Lange

B Breite

t Tiefe

D Dicke
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (10) zum Stanzen von blattartigen Kar-
tonwerkstoffen, mit einer die Kartonwerkstoffe zeit-
weise aufnehmenden Stanzplatte (11; 11a), wobei
in wenigstens einem Eckbereich der rechteckférmi-
gen Stanzplatte (11; 11a) ein vorzugsweise platten-
artiges Kaliberelement (16) angeordnet ist, und wo-
bei in einem zwischen den Eckbereichen angeord-
neten Zwischenbereich (18) wenigstens ein weiteres
Kaliberelement angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass das weitere Kaliberelement als langliche Kali-
berstange (20; 20a; 20b; 20c) ausgebildet ist, und
wobei die Kaliberstange (20; 20a; 20b; 20c) ein Lan-
gen-/Breitenverhaltnis (UB) von wenigstens 5:1 auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Zwischenbereich (18) mehrere Kaliber-
stangen (20; 20a; 20b; 20c) vorgesehen sind, die in
Langsrichtung fluchtend zueinander angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Zwischenbereich (18) mehrere Kaliber-
stangen (20; 20a; 20b; 20c) angeordnet sind, und
dass die Kaliberstangen (20; 20a; 20b; 20c) parallel
zueinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaliberstangen (20; 20a; 20b; 20c) jeweils
identisch ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaliberstange (20; 20a; 20b; 20c) an einer
Auflageflache (21) wenigstens zwei zueinander be-
abstandet angeordnete Befestigungsfortsatze (22;
22a) aufweist, die in Ausnehmungen (29) der Stanz-
platte (11; 11a) unter Bildung einer Klemmschluss-
verbindung eingreifen.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Befestigungsfortsatze (22) Abflachungen
(23, 24) aufweisen, und dass zumindest zwei Abfla-
chungen (23, 24), in Bezug zur Langsrichtung der
Kaliberstange (20; 20a; 20b; 20c), um 90° zueinan-
der versetzt angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Befestigungsfortsatze (22a) mehrere, vor-
zugsweise sechs, in gleichmaBigen Winkelabstan-
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10.

1.

12.

13.

den zueinander angeordnete, in Langsrichtung der
Befestigungsfortsatze (22a) verlaufende Langsrip-
pen (45) aufweist, die radial zur LAngsachse (42) der
Befestigungsfortsatze (22a) verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsrippen (45) einen Querschnitt auf-
weisen, der sich mit zunehmendem Abstand zur
Langsachse (42) in Umfangsrichtung pilzartig ver-
breitert.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Querschnitt der Befestigungsfortsatze
(22a) eine in der Langsachse (42) der Befestigungs-
fortsatze (22a) angeordnete Bohrung (43) aufwei-
sen, so dass ein ringférmiger Bereich (44) ausgebil-
det ist, von dem die Langsrippen (45) radial abste-
hen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass in der Stanzplatte (11; 11 a) ein Lochbild mit
einer Vielzahl von in einer Reihe und parallel zuein-
ander angeordneten Ausnehmungen (29) ausgebil-
detist, derart, dass eine Kaliberstange (20; 20a; 20b;
20c) mittels der Ausnehmungen (29) in unterschied-
lichen Positionen auf der Stanzplatte (11; 11 a) be-
festigt werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaliberstange (20; 20a; 20b; 20c) aus
Kunststoff, insbesondere aus EPDM-Werkstoff aus-
gebildet ist, und dass die Befestigungsfortsatze (22;
22a) einstlickig an der Kaliberstange (20; 20a; 20b;
20c) angeformt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaliberstange (20; 20a; 20b; 20c) eine
strukturierte Oberflache mit mehreren, parallel zu-
einander angeordneten Langsrillen (26) aufweist,
wobei die Tiefe (t) der Langsrillen (26), bezogen auf
die Dicke (D) der Kaliberstange (20; 20a; 20b; 20c),
zwischen 30% und 50%, vorzugsweise etwa 45%
der Dicke (D) betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass der wenigstens eine Kaliberblock (17) wenigs-
tens zwei zueinander beabstandet angeordnete Be-
festigungsfortsatze (35) aufweist, die in Ausneh-
mungen (29) der Stanzplatte (11; 11a) unter Bildung
einer Klemmschlussverbindung eingreifen, und
dass die Form und/der Querschnitt der Befesti-
gungsfortsatze (35) identisch ausgebildet ist zu der
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Form und/dem Querschnitt der Befestigungsfortsat-
ze (22; 22a) der Kaliberstange (20; 20a; 20b; 20c).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass zusatzlich das in wenigstens einem Eckbe-
reich angeordnete Kaliberelement als Kaliberstange
(20a) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein blockférmiges Element (50) als Trager ei-
nes der Kennzeichnung, des Pragens oder der Per-
foration dienenden Teils (38 bis 40) vorgesehen ist,
und dass das Element (50) mittels Befestigungsfort-
satzen (35) an der Tragerplatte (11; 11a) unter Bil-
dung einer Klemmschlussverbindung fixierbar ist.

Claims

A device (10) for punching sheet-like cardboard ma-
terials, having a punching plate (11; 11a) that tem-
porarily receives the cardboard materials, wherein
in atleast one cornerregion of the rectangular punch-
ing plate (11; 11a) a preferably plate-like gauge el-
ement (16) is arranged and wherein at least one fur-
ther gauge element is arranged in an intermediate
region (18) arranged between the corner regions,
characterized in that

the further gauge element is configured as an elon-
gate gauge rod (20; 20a; 20b; 20c) and wherein the
gauge rod (20; 20a; 20b; 20c) has a length/width
ratio (L/W) of at least 5:1.

The device according to claim 1

characterized in that

a plurality of gauge rods (20; 20a; 20b; 20c) is pro-
vided in the intermediate region (18), which gauge
rods are arranged longitudinally aligned with one an-
other.

The device according to claim 1 or 2,
characterized in that

a plurality of gauge rods (20; 20a; 20b; 20c) is ar-
ranged in the intermediate region (18) and that the
gauge rods (20; 20a; 20b; 20c) are arranged parallel
to one other.

The device according to claim 2 or 3,
characterized in that

the gauge rods (20; 20a; 20b; 20c) are each identi-
cally configured.

The device according to one of claims 1 to 4,
characterized in that

the gauge rod (20; 20a; 20b; 20c) exhibits at least
two mutually spaced apart fastening projections (22;
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10.

1.

12.

22a) on a bearing surface (21) which engage with
recesses (29) in the punching plate (11; 11a), there-
by forming a clamping closure connection.

The device according to claim 5,

characterized in that

the fastening projections (22) exhibit flat areas (23,
24) and that at least two flat areas (23, 24) are ar-
ranged offset by 90° to one another with respect to
the longitudinal direction of the gauge rod (20; 20a;
20b; 20c).

The device according to claim 5,

characterized in that

the fastening projections (22a) exhibit a plurality of,
preferably six, longitudinal grooves (45) arranged at
equal angular distances from one another in the lon-
gitudinal direction of the fastening projections (22a),
which longitudinal grooves (45) extend radially to the
longitudinal axis (42) of the fastening projections
(22a).

The device according to claim 7,

characterized in that

the longitudinal grooves (45) exhibit a cross section
which widens in a mushroom-like manner as the dis-
tance from the longitudinal axis (42) increases in the
circumferential direction.

The device according to claim 7 or 8,
characterized in that

the cross section of the fastening projections (22a)
exhibits a bore (43) arranged in the longitudinal axis
(42) of the fastening projections (22a), so that an
annular region (44) is formed, from which the longi-
tudinal grooves (45) project radially.

The device according to one of claims 5 to 9,
characterized in that

a hole pattern with a plurality of recesses (29) ar-
ranged in a row and parallel to one another is con-
figured in the punching plate (11; 11a), in such a
manner that a gauge rod (20; 20a; 20b; 20c) can be
fastened to the punching plate (11; 11a) by means
of the recesses (29) in different positions.

The device according to one of claims 1 to 10,
characterized in that

the gauge rod (20; 20a; 20b; 20c) is made of plastic,
in particular of EPDM material, and that the fastening
projections (22; 22a) are integrally formed on the
gauge rod (20; 20a; 20b; 20c).

The device according to claim 1 to 11,
characterized in that

the gauge rod (20; 20a; 20b; 20c) exhibits a struc-
tured surface with a plurality of longitudinal grooves
(26) arranged parallel to one another, wherein the
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depth (t) of the longitudinal grooves (26) in respect
of the depth (D) of the gauge rod (20; 20a; 20b; 20c)
is between 30 % and 50 %, preferably roughly 45 %,
of the thickness (D).

The device according to claim 5 to 12,
characterized in that

the at least one gauge block (17) has at least two
fastening projections (35) spaced apart from one an-
other which engage with recesses (29) in the punch-
ing plate (11; 11a), thereby forming a clamping clo-
sure connection, and that the shape and/or cross
section of the fastening projections (35) is/are iden-
tical to the shape and/or cross section of the fasten-
ing projections (22; 22a) of the gauge rod (20; 20a;
20b; 20b).

The device according to one of claims 1 to 13,
characterized in that

in addition, the gauge element arranged in at least
one cornerregion is configured as agauge rod (20a).

The device according to one of claims 1 to 14,
characterized in that

a block-shaped element (50) is provided as the car-
rier of a part (38 to 40) serving to identify, emboss
or perforate and that the element (50) can be fixed
to the carrier plate (11; 11a) by means of fastening
projections (35), thereby forming a clamping clo-
sured connection

Revendications

Dispositif (10) pour découper des matériaux en car-
ton de type feuille, comprenant une plaque de dé-
coupage (11 ; 11a) recevanttemporairementles ma-
tériaux en carton, un élément d’étalonnage (16) de
préférence en forme de plaque étant disposé dans
au moins une région de coin de la plaque de décou-
page rectangulaire (11 ; 11a) et au moins un autre
élémentd’étalonnage étantdisposé dans une région
intermédiaire (18) disposée entre les régions de
coin,

caractérisé en ce que

I'élément d’étalonnage supplémentaire est réalisé
sous forme de tige d’étalonnage allongée (20 ; 20a ;
20b ; 20c), et la tige d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ;
20c) présentant un rapport longueur/largeur (L/B)
d’au moins 5:1.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

dans la région intermédiaire (18) sont prévues plu-
sieurs tiges d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ; 20c), les-
quelles sont disposées en alignement les unes avec
les autres dans la direction longitudinale.
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Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

dans la région intermédiaire (18) sont disposées plu-
sieurs tiges d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ; 20c), et
en ce que les tiges d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ;
20c) sont disposées parallelement les unes aux
autres.

Dispositif selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que

les tiges d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ; 20c) sont a
chaque fois réalisées de maniére identique.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
134,

caractérisé en ce que

la tige d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ; 20c) présente,
au niveau d’'une surface d’appui (21), au moins deux
saillies de fixation (22 ; 22a) disposées a distance
les unes des autres, qui s’engagent dans des évide-
ments (29) de la plaque de découpage (11 ; 11a) en
formant une connexion par engagement par serra-
ge.

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

les saillies de fixation (22) présentent des méplats
(23, 24) et en ce qu’au moins deux méplats (23, 24)
sont disposés de maniére décalée de 90° les uns
par rapport aux autres par rapport a la direction lon-
gitudinale de la tige d’étalonnage (20 ; 20a; 20b ;
20c).

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

les saillies de fixation (22a) présentent plusieurs, de
préférence six nervures longitudinales (45) dispo-
sées a intervalles angulaires uniformes les unes par
rapport aux autres, s’étendant dans la direction lon-
gitudinale des saillies de fixation (22a), qui s’éten-
dentradialement par rapport a I'axe longitudinal (42)
des saillies de fixation (22a).

Dispositif selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

les nervures longitudinales (45) présentent une sec-
tion transversale qui s’élargit en forme de champi-
gnon dans la direction périphérique avec 'augmen-
tation de la distance a I'axe longitudinal (42).

Dispositif selon la revendication 7 ou 8,
caractérisé en ce que

la section transversale des saillies de fixation (22a)
présente un alésage (43) disposé dans 'axe longi-
tudinal (42) des saillies de fixation (22a), de telle sor-
te qu’une région annulaire (44) soit réalisée, depuis
laquelle font saillie radialement les nervures longitu-
dinales (45).
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Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5a9,

caractérisé en ce

qu’un motif de trous avec une pluralité d’évidements
(29) disposés en rangées et parallelement les uns
avec les autres est réalisé dans la plaque de décou-
page (11 ; 11a), de telle sorte qu’une tige d’étalon-
nage (20; 20a; 20b; 20c) puisse étre fixée au
moyen des évidements (29) dans des positions dif-
férentes sur la plaque d’étalonnage (11 ; 11a).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1210,

caractérisé en ce que

la tige d’étalonnage (20 ;20a ; 20b ; 20c) estréalisée
en plastique, en particulier en matériau a base
d’EPDM, et en ce que les saillies de fixation (22 ;
22a) sont faconnées d’une seule piece sur la tige
d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ; 20c).

Dispositif selon la revendication 1 a 11,
caractérisé en ce que

la tige d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ; 20c) présente
une surface structurée avec plusieurs rainures lon-
gitudinales (26) disposées parallélement les unes
aux autres, la profondeur (t) des rainures longitudi-
nales (26), par rapport a I'épaisseur (D) de la tige
d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ; 20c), étant comprise
entre 30 % et 50 %, de préférence valant environ 45
% de I'épaisseur (D).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5a12,

caractérisé en ce que

'au moins un bloc d’étalonnage (17) présente au
moins deux saillies de fixation (35) disposées a dis-
tance les unes des autres, qui viennent en prise dans
des évidements (29) de la plaque de découpage
(11 ; 11a) en formant une liaison par engagement
par serrage, et en ce que la forme et/ou la section
transversale des saillies de fixation (35) sont réali-
sées de maniere identique a la forme et/ou a la sec-
tion transversale des saillies de fixation (22 ; 22a)
de la tige d’étalonnage (20 ; 20a ; 20b ; 20c).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a13,

caractérisé en ce que

I'élément d’étalonnage disposé dans au moins une
région de coin est en outre réalisé sous forme de
tige d’étalonnage (20a).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a14,

caractérisé en ce

qu’un élément en forme de bloc (50) est prévu en
tant que supportd’une piece (38 a40) servantd’iden-
tification, de marquage ou de perforation, et en ce
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que I'élément (50) peut étre fixé au moyen de saillies
de fixation (35) a la plaque support (11; 11a) en
formant une liaison par engagement par serrage.
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