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(54) FORMATVARIABLE STANZVORRICHTUNG UND VERFAHREN HIERZU

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Stanzen einer Mehrzahl von aufeinander
nachfolgenden Stanzmustern mit einer Musterlänge Lm
in eine sich mit der Laufrichtung LR und mit einer Bahn-
geschwindigkeit vb bewegende Bahn mittels einer Mehr-
zahl von in Laufrichtung LR gesehen nacheinander an-
geordneten Stanzzylindern mit jeweils einer Mantelflä-
che, wobei jeder Stanzzylinder eine Stanzlänge Ls auf-
weist, welche abweichend von der Musterlänge Lm ist,
wobei jeder Stanzzylinder auf seiner Mantelfläche ein
Stanzwerkzeug mit einer Stanzwerkzeuglänge Lw um-
fasst, wobei die Stanzwerkzeuglänge Lw kleiner als die
Stanzlänge Ls ist.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vor-

richtung und ein Verfahren zu schaffen, mit welchem mit
einer Stanzlänge Ls, wie beispielsweise einem Stanzzy-
linder mit einem definierten wirksamen Durchmesser und
folglich mit einer definierten Stanzlänge Ls, unterschied-
lich lange auszustanzende Produkte beziehungsweise
unterschiedlich lange Stanzmuster beziehungsweise un-
terschiedlich lange Musterlängen Lm ohne Tausch des
Zylinders bearbeitet werden können.

Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Ausgleich der Differenz zwi-
schen der Stanzlänge Ls und der Musterlänge Lm der
Stanzzylinder zur Ausführung einer ungleichförmigen
Umfangsgeschwindigkeit vs während einer jeden Um-
drehung ausgestaltet ist.



EP 4 180 193 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Stanzen einer Mehrzahl von aufeinander nachfolgenden
Stanzmustern mit einer Musterlänge Lm in eine sich mit
der Laufrichtung LR und mit einer Bahngeschwindigkeit
vb bewegende Bahn mittels einer Mehrzahl von in Lauf-
richtung LR gesehen nacheinander angeordneten
Stanzzylindern mit jeweils einer Mantelfläche, wobei je-
der Stanzzylinder eine Stanzlänge Ls aufweist, welche
abweichend von der Musterlänge Lm ist, wobei jeder
Stanzzylinder auf seiner Mantelfläche ein Stanzwerk-
zeug mit einer Stanzwerkzeuglänge Lw umfasst, wobei
die Stanzwerkzeuglänge Lw kleiner als die Stanzlänge
Ls ist.
[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Stanzen einer Mehrzahl von aufeinander nach-
folgenden Stanzmustern mit einer Musterlänge Lm in ei-
ne sich mit der Laufrichtung LR und mit einer Bahnge-
schwindigkeit vb bewegende Bahn mittels einer Mehr-
zahl von in Laufrichtung LR gesehen nacheinander an-
geordneten Stanzzylindern mit jeweils einer Mantelflä-
che, wobei jeder Stanzzylinder eine Stanzlänge Ls auf-
weist, welche abweichend von der Musterlänge Lm ist,
wobei jeder Stanzzylinder auf seiner Mantelfläche ein
Stanzwerkzeug mit einer Stanzwerkzeuglänge Lw um-
fasst, wobei die Stanzwerkzeuglänge Lw kleiner als die
Stanzlänge Ls ist.
[0003] Aus dem Stand der Technik sind Stanzwerke
oder Stanzvorrichtungen bekannt, bei denen insbeson-
dere aus bedruckten Bahnen oder Bögen Formen wie
beispielsweise Faltschachteln sowohl ausgestanzt als
auch die zukünftigen Biegekanten, Aufreißperforationen
oder ähnlichen eingeprägt werden.
[0004] In der nachfolgenden Erfindung wird somit nicht
zwischen dem Stanzen, bei welchem das Substrat der
Bahn durchtrennt wird, und dem Prägen, bei welchem
das Substrat der Bahn nicht durchtrennt aber verformt
wird, unterschieden, da der einzige, hinsichtlich der vor-
liegenden Erfindung nicht relevante Unterschied ist, wie
hoch die Muster auf der Stanz- oder Prägeform sind und
wie tief diese in das Substrat eindringen. Deshalb wird
nachfolgend nur der Begriff Stanzen verwendet, wenn-
gleich der Begriff des Prägens eingeschlossen ist.
[0005] Bei derartigen Stanzwerken oder Stanzvorrich-
tungen wird zwischen Flachbettstanzen mit ebener
Stanzform und Rotationsstanzwerken mit rotierendem
Zylinder unterschieden. Eine Flachbettstanze weist eine
maximale Arbeitsbreite auf, ferner weist diese eine ma-
ximale Stanzlänge Ls auf, was im Wesentlichen der ma-
ximalen Länge des Stanztisches in Durchlaufrichtung
entspricht. Die Stanzlänge Ls beschränkt somit die ma-
ximal zu stanzende Musterlänge.
[0006] Rotationsstanzwerke weisen einen rotierenden
Stanzzylinder auf, der mit dem zu stanzenden Bogen
oder der zu stanzenden Bahn in Wirkverbindung steht,
und umfasst ferner einen Gegendruckzylinder, auf dem
sich der zu stanzende Bogen oder die zu stanzende Bahn

und teilweise auch das Stanzwerkzeug abstützt.
[0007] Der Zylinderumfang des Stanzzylinders be-
stimmt somit die Stanzlänge Ls.
[0008] Auf der Mantelfläche des Stanzzylinders wird
das Stanzwerkzeug ausgebildet. Dies kann entweder in
der Form erfolgen, als dass ein gehärteter Zylinder mit
exakt auf das zu stanzende Produkt abgestimmte Stanz-
länge Ls auf seiner Oberfläche ein entsprechendes Mus-
ter eingearbeitet wird.
[0009] Die Herstellung eines derartigen Stanzzylin-
ders mit unveränderlicher Stanzlänge ist extrem Kosten-
und Zeitaufwändig. Bei sich ändernder Länge des zu
stanzenden Produktes muss jedoch der Zylinderumfang
wieder exakt auf die neue Produktlänge abgestimmt wer-
den, es ist folglich ein neuer Stanzzylinder mit entspre-
chend abgestimmtem Umfang und neu eingearbeitetem
Stanzwerkzeug erforderlich.
[0010] Eine andere Alternative ist die Verwendung so-
genannter Magnetzylinder, das heißt Stanzzylinder mit
eingearbeiteten Magneten, so dass als Stanzwerkzeug
ein ferromagnetisches Blech mit eingearbeitetem oder
aufgebrachtem Stanzwerkzeug verwendet werden kann.
[0011] Zwar ist die Herstellung derartiger Stanzbleche
als Stanzwerkzeug wesentlich preiswerter als die Her-
stellung gehärteter Stanzzylinder mit eingearbeitetem zu
stanzendem Muster, aber die Problematik ist auch hier,
dass aufgrund der anhand des Zylinderdurchmessers
vorgegebenen Stanzlänge Ls bei Änderung der Produkt-
länge ein neuer Magnetzylinder mit entsprechend pas-
sendem Umfang und somit mit entsprechend angepass-
tem Stanzzylinder erforderlich ist, was bei unterschied-
lichen zu stanzenden Produktlängen das Vorhan-
densein, das heißt die Anschaffung, die Bevorratung und
die Wartung einer Vielzahl unterschiedlicher Magnetzy-
linder erforderlich macht, was sehr kostenintensiv ist.
[0012] Es ist somit die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen,
mit welchem mit einer Stanzlänge Ls, wie beispielsweise
einem Stanzzylinder mit einem definierten wirksamen
Durchmesser und folglich mit einer definierten Stanzlän-
ge Ls, unterschiedlich lange auszustanzende Produkte
beziehungsweise unterschiedlich lange Stanzmuster be-
ziehungsweise unterschiedlich lange Musterlängen Lm
ohne Tausch des Zylinders bearbeitet werden können.
[0013] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zum
formatvariablen Stanzen gemäß Anspruch 1 oder einem
Verfahren zum formatvariablen Stanzen gemäß An-
spruch 5 gelöst.
[0014] Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist dadurch
gekennzeichnet, dass zum Ausgleich der Differenz zwi-
schen der Stanzlänge Ls und der Musterlänge Lm der
Stanzzylinder zur Ausführung einer ungleichförmigen
Umfangsgeschwindigkeit vs während einer jeden Um-
drehung ausgestaltet ist.
[0015] Das erfindungsgemäße Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass zum Ausgleich der Differenz zwi-
schen der Stanzlänge Ls und der Musterlänge Lm der
Stanzzylinder eine ungleichförmige Umfangsgeschwin-
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digkeit vs während einer jeden Umdrehung ausübt.
[0016] Eine derartige Vorrichtung und ein derartiges
Verfahren haben den Vorteil, dass mit einem Stanzzy-
linder einer bestimmten Stanzlänge Ls für unterschied-
liche Längen von auszustanzenden Produkten bezie-
hungsweise für unterschiedliche Musterlängen Lm und
somit für eine Mehrzahl von Produktlängen verwendet
werden können, was den Aufwand zur Anschaffung, Be-
vorratung und Wartung entsprechender Stanzzylinder
oder Stanzbette minimiert. Darüber hinaus ist nicht zwin-
gend bei einer Änderung der Produktlänge beziehungs-
weise der Musterlänge Lm der Stanzzylinder zu tau-
schen, was die Rüstzeiten deutlich senkt.
[0017] Gemäß einer Ausgestaltung ist die Vorrichtung
derart ausgestaltet, dass die in Laufrichtung LR nachei-
nander angeordneten Stanzzylinder dieselbe Stanzlän-
ge Ls aufweisen.
[0018] Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass zwei
identische Stanzzylinder verwendet werden können.
[0019] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen und der nachfol-
genden Beschreibung.
[0020] Verschiedene Ausführungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschränkt zu sein, an Hand
der Zeichnungen näher erläutert. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Abschnitt einer Bahn
mit Darstellung beispielhafter Stanzmuster

Fig. 2 ein aus dem Stand der Technik bekanntes
Stanzwerk zur Darstellung der relevanten
Stanzlänge

Fig. 3 eine Seitenansicht des aus dem Stand der
Technik unter Fig. 1 dargestelltem Stanzwerk

Fig. 4 eine erfindungsgemäße Stanzvorrichtung zum
Stanzen am Beispiel einer ersten Musterlänge

Fig. 5 eine erfindungsgemäße Stanzvorrichtung zum
Stanzen am Beispiel einer zweiten Musterlän-
ge

Fig. 6 eine beispielhafte Darstellung der Stanzzylin-
derumfangsgeschwindigkeit

[0021] Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf eine Bahn 2, auf
welcher ein Stanzmuster 3 angebracht ist. Das in Fig. 1
dargestellte Beispiel zeigt vereinfacht ein Stanzmuster 3
für eine Faltschachtel. Meistens wird die Bahn 2 im Be-
reich der Stanzmuster 3 bedruckt, wobei das Druckbild
zumeist im Wesentlichen mit dem Stanzmuster 3 über-
einstimmt. Folglich entspricht die in Fig. 1 dargestellte
Musterlänge Lm des Stanzmusters somit im Wesentli-
chen der Druckbildlänge und somit der Produktlänge ei-
nes einzelnen Produktes.
[0022] Es ist aber auch möglich, dass in einem Stanz-
muster 3 eine Mehrzahl von einzelnen Produkten sowohl

in Bahnlaufrichtung LR als auch senkrecht zur Bahnlauf-
richtung LR nebeneinander angeordnet sind, um so mit
einem Stanzvorgang eine Mehrzahl von Produkten aus-
zustanzen. Aufgrund der gleichzeitig erfolgten Stanzung
wird in der vorliegenden Beschreibung auch für die Ge-
samtheit der Stanzungen und somit das gesamte einzu-
stanzende Muster als Stanzmuster 3 bezeichnet.
[0023] Zum Stanzen und/oder zum Bedrucken durch-
läuft die Bahn 2 in Laufrichtung LR und mit einer spezi-
fischen Bahngeschwindigkeit vb die mindestens eine
Stanzvorrichtung sowie optional mindestens eine Druck-
einrichtung.
[0024] Fig. 2 zeigt einen grundsätzlichen Aufbau eines
Stanzwerkes 10, wie dieses aus dem Stand der Technik
bekannt ist.
[0025] Das Stanzwerk 10 umfasst einen Stanzzylinder
11 mit einem wirksamen Stanzzylinderdurchmesser ds.
Dieser Stanzzylinder 11 trägt zumindest auf einem Teil
seiner Mantelfläche ein Stanzwerkzeug 16, welches als
Muster entweder in die Mantelfläche des gehärteten
Stanzzylinders 11 eingearbeitet ist, oder aber das Stanz-
werkzeug 16 ist eine auf einem ferromagnetischen Blech
hergestellte Stanzform, auf der das Muster angebracht
ist. Im zweiten Fall ist der Stanzzylinder 11 ein Magnet-
zylinder.
[0026] Das auf dem Stanzzylinder 11 aufgebrachte
Stanzwerkzeug 16 ist beim Stanzen in Wirkverbindung
mit dem durch den Stanzzylinder 11 und dem Gegen-
druckzylinder 13 hindurchlaufenden bahn- oder bogen-
förmigem Substrat. Beim manchen Stanzwerken 10
kommt noch eine zusätzliche Antriebs- oder Stützwalze
zum Einsatz. Antriebsmittel zum rotativen Antreiben der
einzelnen Zylinder sind in Fig. 1 mangels Relevanz nicht
dargestellt.
[0027] Wie sowohl in Fig. 2 als auch in Fig. 3 ersichtlich,
welche eine schematische Seitenansicht des in Fig. 4
dargestellten beispielhaften Stanzwerkes 10 darstellt,
weist der Stanzzylinder 11 einen wirksamen Stanzzylin-
derdurchmesser ds auf. Dieser kann kleiner, größer oder
gleich dem Durchmesser des Gegendruckzylinders 13
sein.
[0028] Durch den Stanzzylinderdurchmesser ds ist
folglich anhand der Formel Ls = ds x π die Stanzlänge
Ls bestimmt. Nach jeder Umdrehung des Stanzzylinders
11 wiederholt sich somit das Muster des Stanzwerkzeu-
ges 16 erneut, so dass der Stanzzylinderdurchmesser
ds bei aus dem Stand der Technik bekannten Stanzwer-
ken 10 exakt an die Produktlänge beziehungsweise die
Bogenlänge Lb oder aber an die Drucklänge einer Rol-
lendruckeinheit angepasst werden kann. Selbstver-
ständlich ist es auch möglich, dass die Stanzlänge Ls ein
ganzzahliges Vielfaches der Bogenlänge Lb oder ein ge-
radzahliges Vielfaches der Drucklänge einer Rollen-
druckeinheit darstellt, aber eine Veränderung der Bogen-
länge Lb, also der Länge des zu stanzenden Musters
erfordert in jedem Fall eine Anpassung des Stanzzylin-
derdurchmessers ds.
[0029] Fig. 4 zeigt eine beispielhafte Ausgestaltung

3 4 



EP 4 180 193 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Erfindung. Zum einfacheren Verständnis gilt in der
nachfolgenden Beschreibung, wie schon unter Beschrei-
bung zu Fig. 1 erläutert, die Annahme, dass das durch
die Druckeinheit 20 Druckbild dieselben Abmessungen
wie das auszustanzende Stanzmuster 3 aufweist.
[0030] In Fig. 4 durchläuft eine Substratbahn 2, nach-
folgend kurz Bahn 2 genannt, und durchläuft eine Druck-
vorrichtung 20. Hierbei ist die Oberseite der Bahn 2 in
Wirkverbindung mit dem Druckzylinder 21, welcher einen
ersten Druckzylinderdurchmesser dd1 aufweist. Dieser
druckt auf die Bahn 2 ein Druckbild mit der ersten Druck-
länge Lb1 = dd1 3 π, welche im Normalfall im Wesent-
lichen identisch mit der ersten Musterlänge Lm1 ist.
[0031] Anschließend durchläuft die bedruckte Bahn 2
ein erstes Stanzwerk 10-1 mit einem ersten Stanzzylin-
der 11-1 und eine zweite Stanzvorrichtung 10-2 mit ei-
nem zweiten Stanzzylinder 11-2. Es ist auch möglich,
dass der erste Stanzzylinder 11-1 und der zweite Stanz-
zylinder 11-2 in einem einzigen Stanzwerk 10 unterge-
bracht sind. Beide Stanzzylinder 11-1 und 11-2 weisen
den selben Stanzzylinderdurchmesser ds auf, so dass
beide Stanzzylinder 11 dieselbe Stanzlänge Ls = ds 3
π aufweisen.
[0032] Diese Stanzlänge Ls ist jedoch, wie der Ver-
gleich zwischen dem ersten Druckzylinderdurchmesser
dd1 und dem Stanzzylinderdurchmesser ds zeigt, größer
als die erste Musterlänge Lm1.
[0033] Auf der Mantelfläche des ersten Stanzzylinders
11-1 ist ein erstes Stanzwerkzeug 16-1 aufgebracht, die
Stanzwerkzeuglänge Lw1 dieses ersten Stanzwerkzeu-
ges 16-1 entspricht der ersten Musterlänge Lm1.
[0034] Auf der Mantelfläche des zweiten Stanzzylin-
ders 11-1 ist ein zweites Stanzwerkzeug 16-2 aufge-
bracht, die Stanzwerkzeuglänge Lw2 dieses zweiten
Stanzwerkzeuges 16-2 entspricht der ersten Musterlän-
ge Lm1.
[0035] Da die erste Stanzwerkzeuglänge Lw1 und die
zweite Stanzwerkzeuglänge Lw2 kleiner sind als die
Stanzlänge Ls, wird der Umfang eines jeden Stanzzylin-
ders 11-1 und 11-2 nur teilweise durch die jeweiligen
Stanzwerkzeuge 16-1 und 16-2 bedeckt.
[0036] Durchläuft die bedruckte Bahn 2 das erste
Stanzwerk 10-1, so wird in dem Bereich, in welchem das
erste Stanzwerkzeug 16-1 mit der Bahn 2 in Wirkverbin-
dung ist, das erste Stanzmuster 3-1 ein die Bahn 2 ein-
gestanzt und/oder auf die Bahn 2 geprägt. Die Umfangs-
geschwindigkeit des ersten Stanzzylinders ist in diesem
Bereich identisch mit der Bahngeschwindigkeit vb, da bei
Stanzen keine Relativgeschwindigkeit zwischen der
Bahn 2 und dem Stanzzylinder 11-1 vorliegen darf.
[0037] Aufgrund der Differenz zwischen der Stanzlän-
ge Ls und der Musterlänge Lm1 ist auf einem Teil des
Umfanges des Stanzzylinders 11-1 kein Stanzwerkzeug
angebracht, da ansonsten die Stanzwerkzeuglänge Lw
nicht identisch mit der Musterlänge Lm wäre. Folglich
kann in diesem nicht mit einem Stanzwerkzeug 16 be-
deckten Teil des Umfanges des Stanzzylinders 11-1 kein
Stanzmuster eingeprägt werden. Wäre nur ein erster

Stanzzylinder 11-1 mit der Bahn 2 in Eingriff, so würde
ein Teil der auf das erste Stanzmuster 3-1 folgenden
Bahn nicht mit einem weiteren Stanzmuster versehen
werden, was zu einem hohen Anteil von Makulatur führen
würde.
[0038] Die Bahn 2 durchläuft nach dem ersten Stanz-
zylinder 11-1 den zweiten Stanzzylinder 11-2, welcher in
Laufrichtung LR der Bahn gesehen stromabwärts des
ersten Stanzzylinders 11- angeordnet ist. Durch entspre-
chende Stellung des Stanzzylinders 11-2 in Umfangs-
richtung kann somit beispielsweise das zweite Stanz-
muster 3-2 in Laufrichtung LR gesehen unmittelbar an
das erste Stanzmuster 3-1 angereiht werden, so dass
zwischen dem ersten Stanzmuster 3-1 und dem zweiten
Stanzmuster 3-2 nicht mehr Verschnitt als bei einem auf
die erste Musterlänge Lm1 angepassten Stanzzylinder-
durchmesser ds entstehen würde.
[0039] Aufgrund des Unterschiedes der Stanzlänge Ls
zur Musterlänge Lm1 würde bei gleichbleibender Um-
fangsgeschwindigkeit der beiden Stanzzylinder 11-1 und
11-2 bei allen weiteren Stanzungen jedoch eine Lücke
zwischen den nachfolgenden Stanzmustern 3 entstehen.
[0040] Um dies zu vermeiden und um die Differenz zwi-
schen der Stanzlänge Ls und der Musterlänge Lm aus-
zugleichen, sind die beiden Stanzzylinder 11-1 und 11-2
beziehungsweise das erste Stanzwerk 10-1 und das
zweite Stanzwerk 10-2 in der Form ausgestaltet, als dass
die Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit vs der Stanz-
zylinder 11-1 und 11-2 während einer Umdrehung un-
gleichförmig ausgestaltet ist.
[0041] So kann die Stanzzylinderumfangsgeschwin-
digkeit vs in dem Bereich, in welchem der nicht mit einem
Stanzwerkzeug 16 belegte Teil des Umfangs der Stanz-
zylinder 11 gegenüber der Bahn 2 angeordnet ist, eine
im Vergleich zur Bahngeschwindigkeit vb höhere oder
niedrigere Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit vs an-
nehmen, wohingegen in dem Bereich, in welchem der
mit einem Stanzwerkzeug 16 belegte Teil des Umfanges
der Stanzzylinder 11 gegenüber der Bahn 2 angeordnet
ist, eine Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit vs ange-
nommen wird, welche identisch mit der Bahngeschwin-
digkeit vb ist.
[0042] Bei dem in Fig. 3 dargestellten Beispiel kann
dies bedeuten, dass nach dem erfolgen Ausstanzen des
ersten Stanzmusters 3-1 durch das Stanzwerkzeug 16-1
des ersten Stanzzylinders 11-1, das heißt in dem Um-
fangsbereich mit dem gestrichelt dargestellten Rotati-
onspfeil die Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit vs
gegenüber der Bahngeschwindigkeit vb erhöht wird, so
dass bildlich gesprochen durch einen Punkt auf dem
Stanzzylinderumfang die Bahn 2 überholt wird, um das
dritte Stanzmuster 3-3 wieder registerhaltig und ohne ei-
ne zusätzliche Lücke, welche sich ohne Erhöhung der
Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit vs ergeben wür-
de, auf der Bahn 2 anbringen zu können.
[0043] Auch die Stanzzylinderumfangsgeschwindig-
keit vs des zweiten Stanzzylinders 11-2 wird nach Aus-
führung der Stanzung des zweiten Stanzmusters 3-2 in
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dem Umfangsbereich ohne aufgebrachtes Stanzwerk-
zeug 16-2 gegenüber der Bahngeschwindigkeit vb ver-
ändert, vorzugsweise erhöht, so dass auch hier ein Punkt
auf der Mantelfläche des Stanzzylinders 11-2 bildlich ge-
sprochen die sich mit einer kontinuierlichen Bahnge-
schwindigkeit vb bewegenden Bahn überholt, so dass
der zweite Stanzzylinder 11-2 beispielsweise das vierte
Stanzmuster 3-4 wieder registerhaltig und ohne eine Lü-
cke nachfolgend zu dem dritten Stanzmuster 3-3 anbrin-
gen kann.
[0044] Abhängig von den Geometrieverhältnissen,
das heißt dem Verhältnis von Stanzlänge Ls, Musterlän-
ge Lm, Werkzeuglänge Lw und dem Abstand der nach-
einander angeordneten Stanzwerke kann es auch erfor-
derlich sein, dass die Stanzzylinderumfangsgeschwin-
digkeit vs in dem nicht stanzenden Bereich des Stanz-
zylinderumfanges gegenüber der Bahngeschwindigkeit
vb verringert wird.
[0045] Die dynamische Veränderung der Stanzzylin-
derumfangsgeschwindigkeit vs während nur einer Um-
drehung ist insbesondere bei Verwendung von Einzel-
antrieben an den Stanzzylindern 11 möglich, da die zum
Zeitpunkt der Erfindung üblichen Antriebsmotore und An-
triebssteuerungen derart dynamisch regelbar sind, dass
die Umfangsgeschwindigkeit während einer Umdrehung
gezielt variiert werden kann.
[0046] Fig. 5 zeigt eine im Wesentlichen identische
Konfiguration wie Fig. 4. Der Unterschied von Fig. 5 zu
Fig. 4 ist, dass der Druckzylinderdurchmesser dd2 grö-
ßer als der Druckzylinderdurchmesser dd1 in Fig. 4 ist.
Gleichzeitig ist jedoch der Druckzylinderdurchmesser
dd2 kleiner als der Stanzzylinderdurchmesser ds. Hier-
aus ergibt sich, dass die Druckbildlänge Lb und somit
auch die Stanzmusterlänge Lm2 deutlich größer ist, als
die Stanzmusterlänge Lm1 von Fig. 4. Bezogen auf Fig.
1 werden mit der in Fig. 5 dargestellten Variante deutlich
größere oder zumindest in Laufrichtung LR gesehen
deutlich längere Faltschachteln bedruckt und ausge-
stanzt.
[0047] Da die Musterlänge Lm2 kleiner als die Stanz-
länge Ls ist, könnte folglich die Stanzung mit nur einem
Stanzzylinder 11 und mit nur einem Stanzwerkzeug 16
ausgeführt werden, allerdings würde dann zwischen je-
dem Stanzmuster 3 ein unnötig großer Abstand entste-
hen, welcher als Abmessung die Differenz zwischen der
Stanzlänge Ls und der Musterlänge Lm hätte.
[0048] Insbesondere wenn der Bereich des Stanzzy-
linderumfangs, welcher nicht mit einem Stanzwerkzeug
16 belegt ist, relativ gering zum Gesamtumfang ist, wird
eine Kompensation dieser Längendifferenz über eine dy-
namische Drehzahländerung während einer Umdrehung
kritisch oder nicht mehr möglich.
[0049] Zur Vermeidung eines derartigen Abstandes
zwischen den in Laufrichtung LR aufeinander folgenden
Stanzmustern 3 wird in diesem Fall ein Stanzmuster 3
sowohl auf das auf dem ersten Stanzzylinder 11-1 an-
bringbare erste Stanzwerkzeug 16-1 als auch auf das
auf dem zweiten Stanzzylinder 11-2 anbringbare zweite

Stanzwerkzeug 16-2 aufgeteilt. Folglich ergibt sich ein
komplettes Stanzmuster 3 nur durch Eingriff beider
Stanzwerkzeuge 16-1 und 16-2.
[0050] So führt das erste Stanzwerkzeug 16-1 die
Stanzung eines ersten Teilstanzmusters aus, während
nachfolgend das zweite Stanzwerkzeug 16-2 die Stan-
zung eines zweiten Teilstanzmusters ausführt. Das erste
Teilstanzmuster und das zweite Teilstanzmuster kom-
plettieren sich zu dem gewünschten Stanzmuster 3-1.
[0051] Damit der erste Stanzzylinder 11-1 wieder re-
gisterhaltig und somit ohne zusätzlichen Abstand zum
ersten Stanzmuster 3-1 das Teilstanzmuster des zweiten
Stanzmusters 3-2 ausführen kann, ist wiederum eine dy-
namische Veränderung der Stanzzylinderumfangsge-
schwindigkeit vs gegenüber der Bahngeschwindigkeit vb
in dem Umfangsbereich des ersten Stanzzylinders 11-1
erforderlich, welcher nicht von dem ersten Stanzwerk-
zeug 16-1 bedeckt ist. Aufgrund der Aufteilung des
Stanzmusters 3 in zwei Teilstanzmuster besteht ein aus-
reichend großer Umfangsbereich, in welchem eine Be-
schleunigung oder Verzögerung der Stanzzylinderum-
fangsgeschwindigkeit vs gegenüber der Bahngeschwin-
digkeit vb möglich ist.
[0052] Damit der zweite Stanzzylinder 11-2 auch wie-
der registerhaltig das zweite Teilstanzmuster als Ergän-
zung zum ersten Teilstanzmuster anbringen kann, ist
ebenfalls eine dynamische Veränderung der Stanzzylin-
derumfangsgeschwindigkeit vs des zweiten Stanzzylin-
ders 11-2 gegenüber der Bahngeschwindigkeit vb in dem
Umfangsbereich des zweiten Stanzzylinders 11-2 erfor-
derlich, welcher nicht von dem zweiten Stanzwerkzeug
16-2 bedeckt ist.
[0053] Fig. 6 zeigt ein Beispiel für die dynamische Ver-
änderung der Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit vs
über zwei Umdrehungen n.
[0054] Im ersten Bereich einer Umdrehung entspricht
die Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit vs der Bahn-
geschwindigkeit vb, da während diesem Teil der ersten
Umdrehung des Stanzzylinders 11 die Bahn mittels des
Stanzwerkzeuges 16 gestanzt wird. Im zweiten Bereich
einer Umdrehung weicht die Stanzzylinderumfangsge-
schwindigkeit vs von der Bahngeschwindigkeit vb ab, so
dass durch diese Beschleunigung der Stanzzylinder 11
beziehungsweise das auf dem Stanzzylinder 11 ange-
ordnete Stanzwerkzeug 16 wieder registerhaltig zur
Bahn 2 positioniert werden kann. Aufgrund der wieder-
kehrenden Anbringung von Stanzmustern 3 auf der Bahn
2 wiederholt sich die Veränderung der Stanzzylinderum-
fangsgeschwindigkeit vs während jeder Umdrehung.
[0055] Der geradlinige Anstieg und Abfall der Stanz-
zylinderumfangsgeschwindigkeit vs ist rein beispielhaft,
der Verlauf der Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit
vs kann auch einen parabelförmigen oder sonstigen Ver-
lauf annehmen.
[0056] Wenngleich in Fig. 6 nur die Erhöhung der
Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit vs gegenüber
der Bahngeschwindigkeit vb dargestellt ist, so ist wie o.
a. erläutert auch eine Absenkung der Stanzzylinderum-
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fangsgeschwindigkeit vs gegenüber der Bahngeschwin-
digkeit vb möglich. Auch hierfür sind unterschiedliche
Geschwindigkeitsverläufe wie beispielsweise ein gerad-
liniger oder ein parabelförmiger Geschwindigkeitsverlauf
möglich.

Bezugszeichenliste

[0057]

1 Vorrichtung
2 Bedruckstoffbahn / Bahn
3 Stanzmuster

10 Stanzwerk
11 Stanzzylinder
12 Stützring
13 Gegendruckzylinder
14 Antriebswalze / Stützwalze
15 Stützring
16 Stanzwerkzeug

20 Druckvorrichtung
21 Druckzylinder
22 Gegendruckzylinder

30 Bahnleitvorrichtung

ds Stanzzylinderdurchmesser
dd Druckzylinderdurchmesser
Lb Drucklänge
Lm Musterlänge
Ls Stanzlänge
Lw Stanzwerkzeuglänge
LR Laufrichtung
vb Bahngeschwindigkeit
t Zeit
vs Stanzzylinderumfangsgeschwindigkeit

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Stanzen einer Mehrzahl von auf-
einander nachfolgenden Stanzmustern (3) mit je-
weils einer Musterlänge Lm in eine sich mit der Lauf-
richtung LR und mit einer Bahngeschwindigkeit vb
bewegende Bahn (2) mittels einer Mehrzahl von in
Laufrichtung LR gesehen nacheinander angeordne-
ten Stanzzylindern (11) mit jeweils einer Mantelflä-
che, wobei jeder Stanzzylinder (11) eine Stanzlänge
Ls aufweist, welche abweichend von der Musterlän-
ge Lm ist, wobei jeder Stanzzylinder (11) auf seiner
Mantelfläche ein Stanzwerkzeug (16) mit einer
Stanzwerkzeuglänge Lw umfasst, wobei die Stanz-
werkzeuglänge Lw kleiner als die Stanzlänge Ls ist,
und wobei zum Ausgleich der Differenz zwischen
der Stanzlänge Ls und der Musterlänge Lm der
Stanzzylinder zur Ausführung einer ungleichförmi-

gen Umfangsgeschwindigkeit vs während einer je-
den Umdrehung ausgestaltet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in Laufrichtung LR nacheinander
angeordneten Stanzzylinder (11) die selbe Stanz-
länge Ls aufweisen.

3. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umfangsge-
schwindigkeit vs des Stanzzylinders (11) für eine
Zeitspanne gegenüber der Bahngeschwindigkeit vb
erhöht ist, in welcher das Stanzwerkzeug (16) nicht
in Wirkverbindung mit der Bahn (2) ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umfangsge-
schwindigkeit vs des Stanzzylinders (11) für eine
Zeitspanne gegenüber der Bahngeschwindigkeit vb
herabgesetzt ist, in welcher das Stanzwerkzeug (16)
nicht in Wirkverbindung mit der Bahn (2) ist.

5. Verfahren zum Stanzen einer Mehrzahl von aufein-
ander nachfolgenden Stanzmustern (3) mit jeweils
einer Musterlänge Lm in eine sich mit der Laufrich-
tung LR und mit einer Bahngeschwindigkeit vb be-
wegende Bahn (2) mittels einer Mehrzahl von in
Laufrichtung LR gesehen nacheinander angeordne-
ten Stanzzylindern (11) mit jeweils einer Mantelflä-
che, wobei jeder Stanzzylinder (11) eine Stanzlänge
Ls aufweist, welche abweichend von der Musterlän-
ge Lm ist, wobei jeder Stanzzylinder (11) auf seiner
Mantelfläche ein Stanzwerkzeug (16) mit einer
Stanzwerkzeuglänge Lw umfasst, wobei die Stanz-
werkzeuglänge Lw kleiner als die Stanzlänge Ls ist,
und wobei zum Ausgleich der Differenz zwischen
der Stanzlänge Ls und der Musterlänge Lm der
Stanzzylinder (11) eine ungleichförmige Umfangs-
geschwindigkeit vs während einer jeden Umdrehung
ausübt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in Laufrichtung LR nacheinander
angeordneten Stanzzylinder (11) mit derselben
Stanzlänge Ls ausgestaltet werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umfangsge-
schwindigkeit vs des Stanzzylinders (11) für eine
Zeitspanne, in welcher das Stanzwerkzeug (16)
nicht in Wirkverbindung mit der Bahn (2) ist, gegen-
über der Bahngeschwindigkeit vb erhöht wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umfangsge-
schwindigkeit vs des Stanzzylinders (11) für eine
Zeitspanne, in welcher das Stanzwerkzeug (16)
nicht in Wirkverbindung mit der Bahn (2) ist, gegen-

9 10 



EP 4 180 193 A1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

über der Bahngeschwindigkeit vb erhöht wird.
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