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Spitzenqualitat —
Made in Germany

Flexibel und vielseitig mit
BUSCH Stanzmaschinen

Der Entwurf und die Herstellung eines Etiketts oder einer Broschire ist ein
aufwendiger Prozess. Material, Design und Formgebung sollen dem Produkt
eine hohe Werbewirkung verleihen. Die gestanzte Formgebung spielt hier-
bei eine besondere Rolle, da sie nachweislich die Aufmerksamkeit des
Betrachters erzeugt. Ob es sich um ein Etikett, eine Broschire oder ein Kin-
derbuch handelt, die AuBenkontur erzeugt eine hohe Werbewirkung. Die
Gestaltung reicht von schlichten Formen mit gerundeten oder abgestof3enen
Ecken bis hin zu komplizierten Fantasiekonturen. Der Herausforderung, immer
aufwendigere Gestaltungen und teilweise schwierige Materialien prazise und
kostengiinstig zu verarbeiten, haben wir uns gestellt und bieten mit unserem
Maschinenprogramm fiir jeden Bedarfsfall, ob Klein-, Mittel- oder GroRauflage,
die passende und flexible Losung an.

BUSCH Stanzmaschinen zeichnen sich aus durch sichere Bedienung, kurze
Einrichtzeit und hohe Wartungsfreiheit.

Qualitat und Wirtschaftlichkeit sind fur unser Unternehmen oberste Gebote.
Die Maschinen unterliegen stéandig einer regelméaRigen Kontrolle und sind
sicherheitsgepriift (CE- und GS-Zeichen).

Seit Anfang der 60er Jahre liefert BUSCH weltweit extrem robuste und lang-
lebige Stanzmaschinen.

Jahrzehntelange Kompetenz fiihrte zu einer permanenten Optimierung der
Maschinen. Die BUSCH Konzeption Uberzeugt die Anwender durch Prazision,
Leistung und ein Hochstmal an stanzbarer Produktvielfalt.
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Was produziert
die Maschine?

Produkte

Aus der breiten Produktpalette
werden nur einige Artikel ge-
nannt. Die Etikettenproduktion
nimmt hierbei den weitaus grof3-
ten Raum ein.

Produktetiketten aller Art
Banderolen
Inmould-Etiketten

geheftete, gefalzte oder
geleimte Broschiren

Reisepasse

Kinderbucher

Kredit- und Kundenkarten
Spielkarten

Kunststoff-Stecker fir
Blumen und Pflanzen

Eisdeckel
Schokoladeneinwickler

Anhénger fur Textilien
oder Gepackstiicke

geleimte Notizblocke

Haftnotizen

Stanzbare Materialien

Gestanzt wird Papier, Karton und
alle artverwandten Materialien,
verschiedene Kunststoffe und
Kunststofflaminate, PP-oder PE-

Folie, Selbstklebefolie, vergitete
und lackierte Aluminiumfolie und
vieles mehr.
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Stanzarten
Gestanzt werden vorgeschnittene, auch gefalzte, geheftete oder
geleimte Materialstapel.

Vollstanzungen (Rundumstanzungen)

Eckenabrunden

EckenabstoRen

1- und 2-seitiger Beschnitt

3-seitiger Beschnitt von Broschiiren, Passen, Kinderbiichern
Doppelzuschnitte von Kleinstformaten

Stanzungen aus dem Doppelnutzen

4-seitiger Beschnitt von Falzlagen

(Siehe auch Seite 8-9)



Produktvielfalt, Der gewisse

Flexibilitat, Unterschied -
Wirtschaftlichkeit BUSCH Stanzmaschinen
in hochwertiger
Gussausfuhrung

— mit hohen Dampfungseigen-
schaften

— mit optimalem verwindungs-
steifen Konstruktionsprinzip
fir hohe Stanzkréafte

— mit extremer Langlebigkeit

Frrims

Pycck MH CraHnart
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Grundgestell mit Pressplatte in
Gussausfihrung

Das Grundgestell ist in Grauguss
(EN-GJL), die Pressplatte, der Einla-
gewinkel und die Spannarme (aulRer
A-Serie) in Spharoguss (EN-GJS)
ausgefuhrt.

Die Gussausfuhrung aller BUSCH
Stanzmaschinen garantiert eine
absolute Parallelitat zwischen Stanz-
messer, Pressplatte und Stanzgut,
auch bei hohen Stanzkréaften, was
eine toleranzarme Stanzproduktion
gewabhrleistet.




Stanzmesser

.~ Stanzkraft

Wie wird gearbeitet?

Das Stanzverfahren
Zum Stanzen der gewuinschten Form wird nach dem Durchstol3prinzip
gearbeitet. Rechtwinklig vorgeschnittene bedruckte Materialstapel werden
in den Einlagewinkel zwischen das feststehende Stanzmesser und die
Pressplatte gelegt. Die hydraulisch betriebene Pressplatte driickt nach
Auslosung das Material nahezu horizontal mit einem Stanzhub durch das
Stanzmesser auf die Auslagerinne. Das Stanzmesser wird entsprechend der
gewunschten Aufienkontur von Messerherstellern gefertigt. Das Einweg-
system garantiert eine toleranzarme Verarbeitung, da direkt vor dem
Messer eingelegt wird — geschiitzt durch Sicherheitssysteme. Das soge-
nannte ,Durchhéngen‘ der Zuschnitte ist durch die etwas nach unten
gerichtete Stanzrichtung bei auf-

rechter Lage minimiert.

Rechtwinkliger
Etikettenzuschnitt

Einlagewinkel mit Materialstapel

Die Maschinen sind einstellbar fur
eine 0-Stanzung, d.h. der gesamte
Stapel wird bis auf das letzte Blatt
gestanzt oder es bleiben alternativ
wenige Millimeter vor dem Stanz-
messer stehen und werden mit
dem nachsten Hub durchstanzt.
Dies hat Vorteile fur die Standzeit
des Messers. Bei der 0-Stanzung
schont eine auf der Stanzplatte an-
gebrachte weiche PP-Auflage die
Schneidkante des Messers.

Je nach Maschinenmodell wird der
Stanzhub durch Lichtschranken
oder gesteuerte Sicherheitstiiren
ausgelost.

Die Zweiseitenanlage bietet den
groRen Vorteil, dass nur die bei-
den unten liegenden Flachen des
Einlagewinkels als Fiihrung beno-
tigt werden, wodurch das stanz-
bare Produktspektrum nochmals
erhéht wird.

Zweiseitenanlage

Der Bediener bestimmt den Arbeitstakt, da die Maschinen nicht takt-
gebunden arbeiten. Erst nach Einlegen und Ausrichten wird der Stanz-
hub ausgeldst. Leer- und Fehlhibe gibt es daher nicht.

Stanzbar sind Formate von 10 x 10 mm bis 330 x 380 mm. Je nach
gewdulnschtem Stanzformat und der Maschinenleistung wird die pas-
sende Stanzmaschine bestimmt.

Der gering gehaltene Stanzrand von 0-3 mm gewahrleistet eine ratio-
nelle Fertigung. Der Stanzrand wird mit Hilfe von Trennmessern
getrennt und fallt selbstéandig durch Schwerkraft nach unten durch
einen Schacht. Ein Abfallstau entsteht nicht. Fur die Platzierung der
Trennmesser gibt es zwei Varianten. Entweder werden die Trennmesser
vom Messerhersteller auBen am Stanzmesser aufgeschraubt, wobei die
Platzierung den Erfordernissen entsprechend bestimmt wird. Oder
separate Trennmesser (Standard-Zubehor) werden in die Einspannarme
der Stanzmaschine installiert und kénnen durch ihre flexible Platzier-
barkeit jeden erforderlichen Punkt des zu trennenden Abfallrandes
erreichen.



Einlagewinkel mit Materialstapel

Stanzen mit Gegendruck

Das AnschlieBen einer Gegendruckanlage zur Minimierung von Tole-

ranzen ist erforderlich

- bei der Verarbeitung von gepragten Papieren und Kunststoffen wie
PP- und PE-Folie fir Inmould-Etiketten und &hnlichen Produkten.
Hierdurch werden Dehnungen und Bewegungen des Materials wah-
rend des Stanzvorgangs minimiert

- bei minimal zul&ssigen Toleranzen

- bei groRformatigen Etiketten von besonderer Materialbeschaffenheit

- far den 4-seitgen Beschnitt von Falzlagen zur Bogenvereinzelung
fur Kalendarien

- bei der Verarbeitung von verguteter und lackierter Aluminiumfolie

Die Gegendruckanlagen sind kraftvoll und bedienfreundlich und als
Option fir jede Stanzmaschine lieferbar. Das Umrlsten mit bzw. ohne
Gegendruck ist problemlos in 30 Minuten durchgefuhrt. Jede BUSCH
Stanzmaschine bietet somit den groRen Vorteil, je nach Anforderung
mit oder ohne Gegendruck arbeiten zu kénnen.

Bei den Stanzmaschinen B, B+P, BL, BLS und CL wird die pneumatische
fahrbare Gegendruckanlage anstelle der Auslagerinne an die Maschine an-
geschlossen. Bei Maschinen der A-Serie wird die Gegendruckeinrichtung
auf dem Trager der Auslagerinne an die Stanzmaschine montiert.

Das Stanzmesser wird speziell fiir die Gegendruckstanzung gefertigt und
erhélt zusatzlich eine im Messer bewegliche Kunststoff- oder Aluminium-
matrize, passgenau zu der Stanzmesserform. Die jeweilige Anlage ist an
ein Druckluftsystem anzuschlieBen. Das Stanzmaterial wird vor der aus
dem Stanzmesser ragenden Matrize eingelegt. Wéhrend der hydrauli-
schen Stanzung richtet der pneumatische Gegendruck das Stanzmaterial
vor und im Stanzmesser senkrecht aus, wodurch die Minimierung von
Toleranzen erreicht wird. Nach Vollendung des Stanzhubs sto3t der pneu-
matisch betriebene Gegendruckzylinder das gestanzte Material zurlick in
den Einlagewinkel der Stanze, aus dem es entnommen wird. Die Leistung
der Maschine reduziert sich hierdurch um etwa die Hélfte.

Ein Aluminium-Einrichtblock sorgt fur
das schnelle Einrichten der Maschine.
Mit wenigen Handgriffen ist auer-
halb der Maschine ein neuer Stanz-
auftrag vorbereitet. Ein rechtwinkli-
ger Etikettenzuschnitt wird kanten-
genau auf dem Alu-Block befestigt.
Das Stanzmesser wird auf die Stanz-
linie gelegt und befestigt, wonach
der montierte Block mit dem Stanz-
messer in den Einlagewinkel der
Maschine gelegt wird, von seitlichen
Magneten gehalten. Die Spannarme
der Maschine kénnen jetzt am Mes-
ser befestigt werden, wonach der
Alu Block entfernt wird. Mit weite-
ren Feineinstellungen — auch wah-
rend der Produktion — kann nachge-
richtet werden. Die durchschnittli-
che Einrichtzeit betragt lediglich 15
Minuten!



Schragstanzung

von Notizblocken

Ein Blickfang fiir den Schreibtisch.
Hier bleibt die Botschaft bis zum
letzen Blatt vollstandig erhalten,
ob als Haftnotiz- oder Standard-
block. Eine neu entwickelte Einrich-
tung, die an die Stanzplatte mon-
tiert wird, ermdglicht die Schrag-
stanzung eines rechtwinkligen Blocks.
Die Schragstanzung kann gerade
oder auch geformt sein. Hierbei
spannt und dreht eine integrierte
Pneumatik den Block vor dem
Stanzvorgang. Ein groRer Format-
und Winkelbereich kann mit der
Schragstanzeinrichtung in jeder
neuen BUSCH Stanzmaschine ver-
arbeitet werden (auBer in Maschi-
nen der A-Serie).

Produktionsmethoden
der verschiedenen Stanzarten

Vollstanzung

Die Vollstanzung, d.h. die Rundumstanzung wird
angewendet bei Etiketten und Banderolen, Kredit-
und Kundenkarten, bei anspruchsvollen Spielkar-
ten, Kunststoff-Steckern fir Pflanzen und vielem
mehr. Die Abbildung zeigt den Zuschnitt mit

umlaufendem Abfallrand.

Eckenabrunden und EckenabstoRRen
Fur preiswerte Kartensysteme, Biicher und Broschii-
ren wird das Eckenabrunden oder Eckenabstof3en
gewahlt. Ein umlaufender Abfallrand wird nicht
bendtigt (Papierersparnis). Das Stanzmesser hat
eingearbeitete Fihrungsflachen in den Konturbe-
reichen, in denen nicht gestanzt wird.

Stanzen von Kinderbichern und Broschiren

Es werden drei Seiten des gehefteten oder geleimten Produktes formge-
stanzt. Im Stanzmesser wird eine FUhrungflache eingearbeitet, da an die-
ser Seite nicht gestanzt wird. Fir eine gefalzte Werbebroschire wie im
untenstehenden Muster erhalt das Stanzmesser zwei Fihrungsflachen.

cnf e i
B i i Y by



Stanzungen
aus dem Doppelnutzen

Zum Zweck der Materialersparnis ent-
hélt ein bedruckter Zuschnitt zwei Nut-
zen von z.B. Waschmittel-oder Lebens-
mitteletiketten. Die Nutzen sind ver-
schachtelt gesetzt; der zweite Nutzen
in einer um 180° gedrehten Position. Als Abstand wird zwischen den
Nutzen nur der einfache Stanzrand bendtigt! Die Trennmesser werden
so platziert, dass der Abfall vom ersten Nutzen abgetrennt wird und
leicht abfallen kann. Es wird in zwei Stanzgangen gearbeitet.

Die Zuschnitte werden in Stapeln von ca. 1000 Blatt in die Maschine
gelegt. Im ersten Stanzgang wird der untere, im Einlagewinkel lie-
gende Nutzen ausgestanzt, wahrend der oben liegende Nutzen vom
Zuschnitt abgetrennt wird. Dieser obere Nutzen lauft neben dem
Stanzmesser auf eine speziell hierfir gefertigte Haltevorrichtung, die
am Einlagewinkel angebracht ist.

Der obere Nutzen wird dann per Hand aus der Halterung entnommen,
um 180° gedreht und zum zweiten Stanzgang in die Maschine einge-
legt. Das Stanzmesser verbleibt unveréndert in seiner Position.

Dieses Verfahren wird durch die Konzeption der BUSCH Stanzen
ermdglicht, denn es werden Zuschnittstapel mit jeweils nur einem
rechten Winkel bendtigt, der in den Einlagewinkel der Maschine
gelegt wird. Es werden die normalen Stanzmesser, 60-90 mm hoch,
verwendet. Erreicht wird eine Papierersparnis von ca. 20% sowie
eine Reduzierung der Schneidzeit um ca. 50%. Fur dieses Stanzsys-
tem empfehlen wir unsere Stanzmaschinen Modell BL und BLS.

Trennmesser

Einlage-
winkel

Trennmesser

Doppelzuschnitte bei
Kleinstformaten

Das Handling von sehr kleinen Zu-
schnitten — wie in unserem Beispiel
‘Kéaseecken' — gestaltet sich in der
Papierschneidemaschine sowie auch
in der Stanzmaschine auRerst schwie-
rig, da die kleinen und hohen For-
matstapel schwer zu greifen sind.
Ein grofReres Zuschnittformat l&sst
sich erreichen, indem zwei Nutzen
auf einen Zuschnitt gesetzt wer-
den, der sich dann in der ublichen
Einsatzhohe in der Papierschneide-
maschine sowie auch in der Stanz-
maschine verarbeiten |asst.

Das Stanzmesser erhalt zwischen
den Nutzen in diesem Beispiel einen
7 mm langen Mittelsteg. Die ge-
stanzten zwei Etiketttenstrange lau-
fen voneinander getrennt auf die
Auslagerinne. Durch diese Verar-
beitungsmethode werden ein ein-
facheres Verarbeiten, eine doppelte
Leistung, sowie auch das Einsparen
von Schneidkosten erreicht.




STANZMESSER mit perfekter Schneid-
geometrie und langer Lebensdauer
werden aus Normalstahl, Alu-HSS-
Stahl oder Alu-Hartmetall in den
Standardhoéhen 60 oder 70 mm ge-
fertigt. Der Stanzmesserhersteller
benétigt produktionsfahige Vorla-
gen wie Produktmuster, Filme,
bemaRte Zeichnungen oder eine
Ubermittlung der Daten (dxf, dwg,
eps und andere). Die MaRangabe
ist mit einer Toleranzangabe zu ver-
sehen. Die Rickenstérke des Mes-
sers, der Anschliffwinkel und die
Innenphase werden materialabhan-
gig bestimmt. Je nach Bedarf wer-
den Trennmesser, Einfrasungen,
Spannflachen oder Fihrungsfla-
chen angebracht.

Ein Stanzmesser mit Bohrungen fur
aufschraubbare Trennmesser kann
alternativ auch immer mit separat
platzierten Trennmessern arbeiten.
In diesem Fall werden ein und meh-
rere Trennmesser in die Spannarme
der BUSCH Stanzmaschine instal-
liert, wofur Halter und Trennmesser
im Zubehoér standardmafig enthal-
ten sind. Die Anzahl der Trennmes-
ser wird bestimmt durch Material,
Format und Kontur des zu stanzen-
den Produktes. Die flexible Platzier-
barkeit der Trennmesser hat den
Vorteil, dass jeder erforderliche
Punkt des zu trennenden Abfalls
erreicht wird.

Spezielle Materialien wie gepragte
Papiere, PP- oder PE-Folie werden
mit Gegendruck gestanzt.

Die hierfur erforderliche Gegen-
druckmatrize aus Kunststoff oder
Aluminium wird ebenfalls vom
Messerhersteller passgenau zur
Stanzmesserform gefertigt.
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Stanzmesser

Stanzmessertypen

Die Abbildung zeigt ein Etiketten-
stanzmesser fur den Vollschnitt
(Rundumschnitt). Das Trennmesser
wird in diesem Beispiel in einem
Spannarm der Stanzmaschine instal-
liert und den Trennerfordernissen
entsprechend flexibel platziert.

Ein Messer fur die Spielkartenstan-
zung im Vollschnitt, in diesem Bei-
spiel mit montierten Trennmessern.

Das nebenstehende Flaschenhals-
etikett wird im Vollschnitt gestanzt,
entweder mit montierten oder sepa-
rat gesetzten Trennmessern.



Ein Beispiel flr einen
Buttenschnitt (Vollschnitt)
mit zwei montierten
Trennmessern.

Ein Broschiuren-Stanzmesser mit zwei montierten Trennmessern und
zwei optionalen Vorritzmessern fir den Buchrticken an der unten lie-
genden Fuhrungsflache. An der Fuhrungsflache wird nicht gestanzt,
da die Broschiire an dieser Seite geleimt oder geheftet ist. Auch
anwendbar bei formgestanzten Kinderbtchern.

Das Beispiel zeigt ein Messer fur den Vollschnitt eines Kunststoff-
Inmould-Etiketts. Gestanzt wird mit Gegendruck. Die in der Mitte
abgebildete Gegendruckmatrize ist passgenau zur Stanzmesserform
hergestellt. Die im Stanzmesser bewegliche Matrize fuihrt wahrend
des Stanzvorgangs den Gegendruck mit Druckluft aus.

11



Modellubersicht

Stanzmaschine A, A+P, AL
Fur kleinere Auflagen, besonders
von Etiketten

Stanzmaschine B, B+P
Fur vergroRerte Stanzformate
mit hoéherer Stanzkraft

Stanzmaschine BL, BLS

Fur groRe Formatbereiche,
leistungsstark mit hoher Stanzkraft,
mit Lichtschranken-Auslésung

Stanzmaschine CL
Fir GroRformate
bis 330 x 380 mm
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Stanzmaschine A, A+Pund AL

Eine Stanzmaschinen-Serie fur kleine und mittlere
Auflagen, besonders von Etiketten. Die Maschinen
bieten ein Stanzformat bis 180 x 180 mm.

Maschinenaufbau und Funktion der drei Modelle sind identisch mit
Ausnahme der nachfolgend beschriebenen Arbeitsweise fur das Auslo-
sen des Stanzhubs.

Die Maschinen werden mit 5 verschiebbaren Einspannarmen und
Trennmessern mit Haltern geliefert, die in den Spannarmen der Stanz-
maschine installiert werden und somit jeden erforderlichen Punkt des
zu trennenden Abfalls erreichen.

Nach manuellem Einlegen des Materials (Zuschnittstapel) wird der
Stanzhub je nach Maschinenmodell durch unterschiedliche Funktionen
ausgelost.

Ausldsung des Stanzhubs:

A Durch manuelles SchlieBen der Schutztir, gesichert durch
zwangsbetétigte, sich selbst tiberwachende Endschalter. Das Offnen
der Tir erfolgt automatisch beim Rucklauf der Pressplatte.

A+P  Durch pneumatisches SchlieRen der Schutztiir nach Tasten-
druck auf dem Bedienpult, gesichert durch zwangsbetatigte, sich selbst
iberwachende Endschalter. Das Offnen der Tiir erfolgt automatisch
beim Rucklauf der Pressplatte.

AL Durch Aktivierung mit einem elektronischen Lichtvorhang.
Der Stanzhub wird automatisch ausgeldst, nachdem der Bediener
nach Einlegen des Materials die Hand aus dem Stanzraum genommen
hat. Hierdurch erhdht sich die Maschinenleistung. Bei einem evtl. Ein-
greifen in den Schutzraum wahrend des Stanzvorgangs oder wéhrend
des Rucklaufs der Pressplatte schaltet die Maschine ab. Die Maschine
ist ohne Schutztirr ausgestattet.

Die fertig gestanzten Produkte werden auf eine Auslagerinne gescho-
ben und von dort entnommen.

Stanzmaschine A



Stanzmaschine A, A+P, AL

Gegendruck-
einrichtung GD-A

Die pneumatische Gegendruckeinrichtung GD-A, passend fiur jedes
Modell der A-Serie, wird anstelle der Auslagerinne auf dem Trager
an die Stanzmaschine montiert, wobei die Schutzhaube als Schutz-
einrichtung dient. Das Umrusten bei Maschinen der A-Serie ist pro-
blemlos in ca. 10 Minuten durchgefuhrt.

Das Stanzmesser wird speziell fur die Gegendruckstanzung gefertigt,
mit einer innen im Messer beweglichen Kunststoff- oder Aluminium-
matrize. Die Gegendruckeinrichtung wird an ein Druckluftsystem
angeschlossen. Das Stanzgut wird vor der aus dem Stanzeisen
ragenden Matrize eingelegt und wahrend der hydraulischen Stan-
zung zur Stabilisierung senkrecht im Messer ausgerichtet. Nach Voll-
endung des Stanzhubs stof3t der pneumatisch betriebene Gegen-
druckzylinder das gestanzte Material zurtick in den Einlagewinkel der
Stanze, aus dem es entnommen wird. Die Leistung der Stanzmaschi-
ne reduziert sich hierdurch um etwa die Halfte.

Siehe auch Seite 7 (Beschreibung der Gegendruckstanzung)

AL mit Gegendruckeinrichtung

Modell A A+P AL
Max. Stanzformat mm 180x180 180x180 180x180
Min. Stanzformat mm 17x17Y 17x17 17x17
Min. Stanzformat bei Gegendruck mm 30x30 30x30 30x30
Max. Durchmesser fiir rundes Format mm 180 180 180

Max. Einlagehthe

(Stanzmesserhéhe 60 mm) mm 200 200 200
Stanzdruck kg 2.500 2.500 2.500
Stanzhiibe? p/min 11 13 5
Maschinenleistung?

(bei 1.000 Blatteinlage/80g/m?) Blatt/h 660.000 780.000 900.000
Gewicht kg 570 55 55

Y Ein MaR ist reduzierbar auf 10 mm bei Verstarkung des Messerriickens
2 Maximal erreichbare Leistung. Bei Gegendruckstanzung Reduzierung auf ca. die Halfte

Modell

fUr Stanzmaschinen A, A+P, AL GD-A
Pneumatikanschluss:

Max. Druckluftbedarf Normalliter/min 12
Gegendruck einstellbar bar 0-8 (250 kg)
MaRe (LxBxH) mm 315x60x 325
Gewicht kg 10

Montierte Gegendruckeinrichtung

Stanzmaschine A, A+P, AL

Das Anschliel3en einer
Gegendruckeinrichtung
empfiehlt sich

bei der Verarbeitung
von gepragten Papieren
und Kunststoffen wie
PP- und PE-Folie fur
kleinformatige Inmould-
Etiketten und ahnliche
Produkte. Hierdurch
werden Dehnungen und
Bewegungen des
Materials wahrend des
Stanzvorgangs minimiert
bei der Verarbeitung
von verguteter und
lackierter Aluminium-
folie fur z.B.
Flaschenhals-Etiketten
bei minimal zulassigen
Toleranzen

1k



Stanzmaschinen-Serie B
bietet ein vergroRertes
Stanzformat bis 230 x 230mm
und eine deutlich erhéhte
Stanzkraft. Alle genannten
Materialien, besonders auch
Kunststoffe, kdnnen ver-
arbeitet und formgestanzt
werden. Die Maschinen
werden fir kleine und
mittlere Auflagen einge-
setzt.

14

Stanzmaschine B und B+P

Der robuste Maschinenaufbau ist der erhdhten Stanzkraft angepasst.
Bauweise und Funktion beider Modelle sind identisch mit Ausnahme
der nachfolgend beschriebenen Arbeitsweise fur das Auslosen des
Stanzhubs.

Die Maschinen werden mit 5 verschiebbaren Einspannarmen und
Trennmessern mit Haltern geliefert, die in den Spannarmen der Stanz-
maschine installiert werden und somit jeden erforderlichen Punkt des
zu trennenden Abfalls erreichen. Die Anzahl der Trennmesser wird
bestimmt durch Material, Format und Kontur des zu stanzenden Pro-
duktes.

Nach manuellem Einlegen des Materials (Zuschnittstapel) wird der
Stanzhub je nach Maschinenmodell durch unterschiedliche Funktionen
ausgelost.

Ausldsung des Stanzhubs:

B Durch manuelles SchlieBen der Schutztiir, gesichert durch
zwangsbetétigte, sich selbst iiberwachende Endschalter. Das Offnen
der Tir erfolgt automatisch beim Ricklauf der Pressplatte.

B+P  Durch pneumatisches SchlieRen der Schutztiir nach Tastendruck
auf dem Bedienpult, gesichert durch zwangsbetatigte, sich selbst Uber-
wachende Endschalter. Das Offnen der Tir erfolgt automatisch beim
Rucklauf der Pressplatte.

Die fertig gestanzten Produkte werden auf die Auslagerinne geschoben
und von dort entnommen.

Stanzmaschine B+P



Stanzmaschine B, B+P

Gegendruckanlage

GD-1

Fur die Stanzmaschine B oder B+P wird die pneumatische fahrbare
Gegendruckanlage anstelle der Auslagerinne an die Maschine ange-
schlossen. Ein Transportwagen erleichtert das Wegbringen und Lagern
der Auslagerinne, die flr das Arbeiten ohne Gegendruck wieder schnell
montierbar ist. Umrlstzeit ca. 20 Minuten.

Das Stanzmesser wird speziell fur die Gegendruckstanzung gefertigt, mit
einer innen im Messer beweglichen Kunststoff- oder Aluminiummatrize.
Die Anlage ist an ein Druckluftsystem anzuschlieBen. Das Stanzgut wird
vor der aus dem Stanzmesser ragenden Matrize eingelegt und wahrend
des hydraulischen Stanzdruckes zur Stabilisierung senkrecht im Messer
gehalten. Nach Vollendung des Stanzhubs stoRt der pneumatisch betrie-
bene Gegendruckzylinder das gestanzte Material zurlick in den Einlage-
winkel der Stanze, aus dem es entnommen wird. Die Leistung der Stanz-
maschine reduziert sich hierdurch um etwa die Halfte.

Siehe auch Seite 7 (Beschreibung der Gegendruckstanzung)

B+P mit Gegendruckanlage
und Spéaneforderband
(siehe Sonderausstattungen)

Modell B B+P
Max. Stanzformat mm 230x230 230x 230
Min. Stanzformat mm 10x 10 10x10
Min. Stanzformat bei Gegendruck mm 30x30 30x30
Max. Durchmesser fiir rundes Format mm 235 235
Max. Einlagehdhe

(Stanzmesserhdhe 60 mm) mm 170 170
Stanzdruck kg 5.700 5.700
Stanzhiibe? p/min 11 13

Maschinenleistung®

(bei 1000 Blatteinlage/80 g/m?) Blatt/h 660.000 780.000

Gewicht kg 855 860

Y Maximal erreichbare Leistung. Bei Gegendruckstanzung Reduzierung auf ca. die Halfte

Modell

fUr Stanzmaschinen B, B+P GD-1
Pneumatikanschluss:

Max. Druckluftbedarf Normalliter/min 55
Gegendruck einstellbar bar 0-8 (630 kg)
MalRe (LxBxH) mm 1.100x610x1.380
Gewicht kg 305

Transportwagen

Stanzmaschine B, B+P

Das Anschliel3en
einer Gegendruckanlage
empfiehlt sich

bei der Verarbeitung
von gepragten Papieren
und Kunststoffen wie
PP- und PE-Folie fur
kleinformatige Inmould-
Etiketten und ahnliche
Produkte. Hierdurch
werden Dehnungen
und Bewegungen des
Materials wahrend

des Stanzvorgangs
minimiert

bei der Verarbeitung
von verguteter und
lackierter Aluminium-
folie fur z.B.
Flaschenhals-Etiketten
bei minimal zuléassigen
Toleranzen
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Zwei leistungsstarke hoch-
produktive Modelle mit
Lichtschrankenauslosung
des Stanzhubs, fir groRe
Formatbereiche und mit
hoher Stanzkraft. Die
Maschinen verarbeiten fir
mittlere und héhere Auf-
lagen alle gangigen Mate-
rialien fur Produkte aller
Art.

Die max. Stanzformate
sind bei

Modell BL 220 x 260 mm
Modell BLS 230x 320 mm.

Bedienpult
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Stanzmaschine BL und BLS

Der robuste und der erhéhten Stanzkraft angepasste Maschinenaufbau
integriert die Hydraulikanlage im Maschinenkdrper.

Bauweise und Funktion beider Modelle sind identisch mit Ausnahme der
MaschinenkorpergréRle fur die zwei unterschiedlichen Formatbereiche.

Ausldsung des Stanzhubs:

Durch Aktivierung mit einem elektronischen Lichtvorhang. Der Stanz-
hub wird automatisch ausgeltst, nachdem der Bediener nach Einlegen
des Materials die Hand aus dem Schutzraum genomen hat. Bei einem
evtl. Eingreifen in den Schutzraum wéahrend des Stanzvorgangs schaltet
die Maschine ab.

Die Stanzen werden ausgestattet mit 5 (BL) bzw. 6 (BLS) verschiebba-
ren Spannarmen sowie Trennmessern mit Haltern, die in den Spannarmen
installiert werden und somit jeden erforderlichen Punkt des zu trennen-
den Abfalls erreichen. Die Anzahl der Trennmesser wird bestimmt durch
Material, Format und Kontur des zu stanzenden Produktes.

Zur Erleichterung der Einstellarbeiten fur Stanz- und Trennmesser sind
die Maschinen an der Ruckseite mit einer Schiebetlr versehen, um
jeden Bereich von der Bedien- oder von der Riickseite zu erreichen.

Die Stanzmaschinen werden bevorzugt eingesetzt fiir die Konturenstan-
zung von groRformatigen Etiketten, Broschiren, Kinderbilchern, Kredit-
und Kundenkarten, fir Stanzungen aus dem Doppelnutzen (siehe Pro-
duktionsmethoden S. 8-9), fur die Gegendruckstanzung bei der Verar-
beitung besonderer Materialien, wie z.B. Inmould-Etiketten und allen
Produkten in hdherer Auflage.

Stanzmaschine BL



Stanzmaschine BL, BLS

Gegendruckanlage

GD-2

Fur die Stanzmaschine BL oder BLS wird die pneumatische fahrbare
Gegendruckanlage anstelle der Auslagerinne an die Maschine ange-
schlossen. Ein Transportwagen erleichtert das Wegbringen und Lagern
der Auslagerinne, die flr das Arbeiten ohne Gegendruck wieder schnell
montierbar ist. Umrlstzeit ca. 20 Minuten.

Das Stanzmesser wird speziell fir die Gegendruckstanzung gefertigt, mit
einer innen im Messer beweglichen Kunststoff- oder Aluminiummatrize. Die
Anlage ist an ein Druckluftsystem anzuschliefen. Das Stanzgut wird vor der
aus dem Stanzmesser ragenden Matrize eingelegt und wahrend des hydrau-
lischen Stanzdruckes zur Stabilisierung senkrecht im Messer gehalten.

Nach Vollendung des Stanzhubs stof3t der pneumatisch betriebene
Gegendruckzylinder das gestanzte Material zuriick in den Einlagewinkel
der Stanze, aus dem es entnommen wird. Die Leistung der Stanzmaschine
reduziert sich hierdurch
um etwa die Halfte.

Siehe auch Seite 7
(Beschreibung der
Gegendruckstanzung)

BLS mit Gegendruckanlage

Modell BL BLS
Max. Stanzformat mm 220x260 230x320
Min. Stanzformat mm 15x15" 20x20"
Min. Stanzformat bei Gegendruck mm 30x30 30x30
Max. Durchmesser fiir rundes Format mm 250 260

Max. Einlageh6he

(Stanzmesserhdhe 60 mm) mm 190 190
Stanzdruck kg 5.700 5.700
Stanzhiibe? p/min 18 16

Maschinenleistung?

(bei 1.000 Blatteinlage/80 g/m?) Blatt/h 1.080.000 960.000

Gewicht kg 1.350 1.450

YEin MaR ist reduzierbar auf 10 mm bei Verstarkung des Messerrtickens
3 Maximal erreichbare Leistung. Bei Gegendruckstanzung Reduzierung auf ca. die Halfte

Modell

flr Stanzmaschinen BL, BLS GD-2
Pneumatikanschluss:

Max. Druckluftbedarf Normalliter/min 55
Gegendruck einstellbar bar 0-8 (630 kg)
MaRe (LxBxH) mm 1.114x680x1.300
Gewicht kg 288

Einlagewinkel mit Materialstapel

Stanzmaschine BL, BLS

Transportwagen

Das Anschliel3en
einer Gegendruckanlage
empfiehlt sich

bei der Verarbeitung von
gepragten Papieren und
Kunststoffen wie PP- und
PE-Folie fur Inmould-
Etiketten und ahnliche
Produkte. Hierdurch
werden Dehnungen und
Bewegungen des Materi-
als wahrend des Stanz-
vorgangs minimiert

bei der Verarbeitung von
verguteter und lackierter
Aluminiumfolie

bei grofRformatigen
Etiketten von besonderer
Materialbeschaffenheit
fur den 4-seitigen
Beschnitt von Falzlagen
zur Bogenvereinzelung
fur Kalendarien

bei minimal zul&ssigen

Toleranzen
17



Eine extrem robuste
Maschine flr ein
Grof3format bis
330 x 380 mm mit Licht-
schrankenauslésung des
Stanzhubs und erh6hter
Stanzkraft. Die Maschine
wird Uberwiegend flr
Gegendruckstanzungen
eingesetzt.

Schiebetir an der Rickseite

CL mit Auslagerinne

Transportwagen mit Auslagerinne

18

Stanzmaschine CL

Der Maschinenaufbau entspricht den Modellen BL und BLS, angepasst
an die sehr hohe Stanzkraft und das GroR3format.

Auslésung des Stanzhubs:

Durch Aktivierung mit einem elektronischen Lichtvorhang. Der Stanz-
hub wird automatisch ausgeltst, nachdem der Bediener nach Einlegen
des Materials die Hand aus dem Schutzraum genommen hat. Bei
einem evtl. Eingreifen in den Schutzraum wéahrend des Stanzvorgangs
schaltet die Maschine ab.

Die Stanze wird mit 5 verschiebbaren Spannarmen sowie Trennmes-
sern mit Haltern ausgestattet, die, wie bei allen BUSCH Stanzmaschi-
nen, in den Spannarmen installiert werden und somit jeden erforderli-
chen Punkt des zu trennenden Abfalls erreichen.

Die Anzahl der Trennmesser wird bestimmt durch Material, Format
und Kontur des zu stanzenden Produktes.

Zur Erleichterung der Einstellarbeiten fur Stanz- und Trennmesser ist
(wie bei Modell BL und BLS) die Maschine an der Riickseite mit einer
Schiebetir versehen, um jeden Bereich von der Bedien- oder von der
Ruckseite zu erreichen.

Das CL Modell wird speziell fur die Fertigung von groRformatigen
Inmould-Etiketten und ahnlichen Produkten aus Kunststoffen, wie PE-
oder PP-Folie, eingesetzt — mit Kopplung einer Gegendruckanlage.
Anstelle der Gegendruckanlage kann die Maschine jedoch auch mit
einer Auslagerinne ausgestattet werden, um grof3formatige Produkte
aus Papier, Karton oder PVC zu verarbeiten, die keinen Gegendruck
erfordern. Umristzeit ca. 30 Min.

CL mit Gegendruckanlage
und Spéneforderband



Stanzmaschine CL

GD-3

Gegendruckanlage

Die pneumatische fahrbare Gegendruckanlage wird an die Maschine und —
an ein Druckluftsystem angeschlossen. (_)
Das Stanzmesser wird speziell fur die Gegendruckstanzung gefertigt, mit
einer innen im Messer beweglichen Kunststoff- oder Aluminiummatrize. GC)
Das Stanzgut wird vor der aus dem Stanzmesser ragenden Matrize einge- " —
legt und wahrend des hydraulischen Stanzdruckes zur Stabilisierung senk- L
recht im Messer gehalten. Nach Vollendung des Stanzhubs stofl3t der 8
pneumatisch betriebene Gegendruckzylinder das gestanzte Material (4]
zuriick in den Einlagewinkel der Stanze, aus dem es entnommen wird. E
Siehe auch Seite 7 N
(Beschreibung der %
Gegendruckstanzung) )
p)
Das Anschliel3en
einer Gegendruckanlage
CL mit Gegendruckanlage erfordert

— die Verarbeitung von
Modell ct Kunststoffen wie PP-
Max. Stanzformat mm 330x380 und PE-Folie flr groB-
Min. Stanzformat mm 80x100 formatige Inmould-
Min. Stanzformat bei Gegendruck mm 70x140 Etiketten und ahnliche
Max. Durchmesser fiir rundes Format mm 365 Produkte.
Max. Einlagehdhe Hierdurch werden
(Stanzmesserhéhe 90 mm) mm 210 Dehnungen und
Stanzdruck kg 11.700 Bewegungen des
Stanzhtibe” p/min 9 Materials wéahrend
Maschinenleistung? Blatt/h 540.000 des Stanzvorgangs

(bei 1.000 Blatteinlage/80 g/m?) minimiert

Gewicht kg 2.600

Y Maximal erreichbare Leistung. Bei Gegendruckstanzung Reduzierung auf ca. die Halfte

Modell

fr Stanzmaschine CL GD-3
Pneumatikanschluss:

Max. Druckluftbedarf Normalliter/min 65
Gegendruck einstellbar bar 0-8 (630 kg)
Male (LxBxH) mm 1.335x830x1.280
Gewicht kg 400
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Sonderausstattungen

Die nachstehend beschriebenen Einrichtungen
werden als Option angeboten.

BUSCH Spanefdrderbander

Zum Abtransport von Spaneabféllen in Container. Es werden die For-
derhdéhen 110, 145 und 175 cm angeboten. Das Forderband wird
direkt seitlich an den Abfallschacht der Stanze gestellt, links- oder
rechtsseitig oder auch gerade wegfiihrend von der Maschine, wie auch
immer es die Raumverhéltnisse erfordern.

Unentbehrlich, kostensenkend, schnell und sauber.

Besuchen Sie unsere Website:
www.buschgraph.de -> Produkte -> Spanefdrdern

Einrichtung zum Schragstanzen

Ein Standard- oder Haftnotizblock mit einer schrag gestanzten Seite -
eine neu entwickelte Einrichtung ermdglicht die Schréagstanzung eines
bedruckten Blocks mit gerader oder auch geformter Kante. Die pneu-
matisch arbeitende Einrichtung wird an die Stanzplatte der Maschine
montiert.

Siehe auch Seite 8
(Schréagstanzung)
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Einrichtung fur Stanzungen aus
dem Doppelnutzen

Zur Papierersparnis und Reduzierung der Schneidarbeiten bieten wir
unsere Einrichtung fur Stanzungen aus dem Doppelnutzen an, wobei
der bedruckte Zuschnitt zwei Nutzen in 180° gedrehter Position enthélt.
Die bewéhrte Methode wird besonders fir Waschmittel- und Lebens-
mitteletiketten genutzt. Die nebenstehende Abbildung zeigt auf der lin-
ken Seite die installierte Haltevorrichtung, auf die der zweite ange-
stanzte Nutzen zur Entnahme flr den zweiten Stanzgang lauft. Doppel-
nutzenstanzungen werden fir die Stanzmaschinen Modelle BL und BLS
empfohlen.

Eine ausfihrlich
Beschreibung finden
Sie auf Seite 9




Sonderaus-

stattungen

Niederhalter

Wenn der zu stanzende Zuschnitt lang und schmal ist oder wenn
lackierte Produkte mit hohem Farbauftrag ein Abheben im Einlage-
winkel beim Stanzvorgang verursachen, wird mit dem Niederhalter
eine zusatzliche Fuhrungsflache oben auf dem eingelegten Stanzgut
geschaffen. Diese Methode minimiert Stanztoleranzen. Der Nieder-
halter wird problemlos in einem der Spannarme der Maschine instal-
liert.

BUSCH Tischbundler

Zum Bindeln nach dem Stanzen

Die 1000fach verkauften vielseitigen Bundler bewaltigen auch
schwierigste Biindelaufgaben und werden in vielen Druckereien nach
den Stanzarbeiten eingesetzt. Gebundelt wird mit beschichtetem
Kraftpapier oder PP-Folie in den Breiten von 20-50 mm je nach
Maschinenmodell. Die maximalen Abmessungen fir das Blindelgut
sind bei Modell TB 26: Breite 260 mm (bei Folie 180 mm), Hohe
150 mm, bei Modell TB 39: Breite 390 mm, Héhe 200 mm.

Die Tischbindler werden mit oder ohne den optionalen fahrbaren
Grofrollenstander geliefert, der fur die Verarbeitung von groReren
Mengen empfohlen wird. Der stufenlos hohenverstellbare Stander ist
verwendbar fiir beide Modelle TB 26 und TB 39.

Besuchen Sie bitte unsere Website:
www.buschgraph.de -> Produkte -> Biindeln

mit Grof3rollenstander mit Grof3rollenstander

TB 26
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Technische Daten

Modellserie Stanzmaschine A, A+P und AL

Max. Stanzformat mm 180 x 180 180 x 180 180 x 180
Min. Stanzformat mm 17 x 17" 17 x 17" 17 x 17"
Min. Stanzformat bei Gegendruck mm 30 x 30 30 x 30 30 x 30
Max. Durchmesser

fur rundes Format mm 180 180 180
Max. Einlagehdhe mm 200 200 200
(Stanzmesserhéhe 60 mm)

Stanzdruck kg 2.500 2.500 2.500
Stanzhiibe? pro min 11 13 15
Maschinenleistung?

(bei 1.000 Blatteinlage/80 g/m?) Blatt/h 660.000 780.000 900.000
Druckluftbedarf

(bei Maschinen mit pneumatischer

SchutztirschlieBung) nl/min - 4 -
Tankinhalt | 80 80 80

Anzahl der Einspannarme
(serienmanBig) 5 5 5

Lange mit Auslagerinne mm 2.550 2.550 2.550
Lange mit Gegendruckanlage mm 2.260 2.260 2.260
Breite mm 770 770 770
Hohe mm 1.370 1.370 1.370
Gewicht kg 570 579 BH5

1 Ein MaR ist reduzierbar auf 10 mm bei Verstarkung des Messerriickens
2 Maximal erreichbare Leistung. Bei Gegendruckstanzung Reduzierung auf ca. die Halfte

Anderungen vorbehalten.



Stanzmaschine B und B+P

B

230 x 230

10 x 10

30 x 30

235

170

5.700

11

660.000

120

3.020

2.300

840

1.630

855

B+P

230 x 230

10 x 10

30 x 30

235

170

5.700

13

780.000

120

3.020

2.300

840

1.630

860

BL

220 x 260
15 x 15"

30 x 30

250

190

5.700

18

1.080.000

190

3.000
2.270
1.040
1.470

1.350

BLS

230 x 320
20 x 20"

30 x 30

260

190

5.700

16

960.000

200

3.020
2.280
1.090
1.520

1.450

Stanzmaschine BL und BLS Stanzmaschine CL

CL

330 x 380
80 x 100

70 x 140

365

210
(Stanzmesserhdhe 90 mm)

11.700

9

540.000

350

3.330
2.760
1.730
1.840

2.600

Technische Daten
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Wir liefern Spitzenqualitat.
Weltweit.

Stanzmaschinen
BUndelautomaten
Spaneforderbander
Stapelwender
Farbmischer

Peripheriegerate flr Schneideanlagen

) ) SCHMNEIDER
Schnellschneidemaschinen SENATOR

Gerhard Busch GmbH
Brookdamm 28

D-21217 Seevetal

Tel.: +49 (0)40 769159-0
Fax: +49 (0)40 769159-33
info@buschgraph.de
www.buschgraph.de
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