


Erste Autoplatine AP 900
(1940)
Leistung 4000 Bogen/Std.

Heutige Autoplatine SP 102-CE

Leistung 9000 Bogen/Std.

Der erste Autoplatine-Stanzautomat wurde von Bobst im Jahre 1940 auf
den Markt gebracht, als sich die Automatisierung in der Kartonverarbeitung
durchsetzte. Damit begann der legendéare Aufstieg der Autoplatine.

Mit den Autoplatinen des Typs 102 baut Bobst heute die vollstandigste und
leistungsféhigste Stanzautomaten-Baureihe im Format von 102X72 cm.

Unser Lieferprogramm umfasst sechs Modelle, die jedem Anwender die rich-
tige Ausristung zum Stanzen von Faltschachteln, Kalt- und Heisspragen
sowie Folienheissprégen bieten.

Jede Maschine zeichnet sich durch eine aussergewdhnliche Produktions-
geschwindigkeit aus.

Leichteres Arbeiten bei Umriistung und Betrieb sind eindeutig leistungsstei-
gernd und verhiten unproduktive Stillstandzeiten. Leistungsbegunstigend
ist auch das durchdachte Zubehor zum problemlosen Einsetzen von Stanz-
und Ausbrechformen und Verkirzen der Zurstung.

Samtliche dieser Vorzuge sind bereits im Grundmodell SP 102-E enthalten.

Die Modelle der neuen Generation «C» zeichnen sich durch noch héhere
Leistung und Automatik, kirzere Umristzeiten und leichtere Bedienbarkeit
aus. Die Autoplatinen SP 102-CE und CER sind Inbegriff modernster Tech-
nologie mit einem bisher ungekannten Stanzpotential.

Die vorliegende Broschire enthélt alles Wissenswerte Uber die verschiede-
nen Modelle dieser Baureihe.

Die schon frih sprichwortlich gewordene Autoplatine® gehort heute
zur unerldsslichen Ausrustung jedes qualitdtsbewussten graphischen
Betriebs.




Produktepalette und
Vielfalt an Schachteln

Stanzen von Faltschachteln

Mit den Autoplatinen des Typs 102 lassen sich Falt-
schachteln aus Vollpappe sowie E- und B-Wellpappe
stanzen und rillen. Die verschiedenen Autoplatine-
Modelle sind ihrem Verwendungszweck entsprechend
ausgerustet und gewahrleisten das Stanzen, Abfall-
ausbrechen und Auslegen getrennter Nutzen. Mit
dem Schnelldufer SP 102-CER erhalten Sie fixfertige
Nutzenstapel ohne jegliches manuelles Abfallausbre-
chen.
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Pragen

Mit einer Druckkraft von bis zu 250 Tonnen lassen sich
auf Autoplatinen 102 gepflegte Kaltpragungen auf
Papier und Karton herstellen.

Qualitativ hervorragende Heisspragungen sind auf
den Versionen EGC und BMA mit Heiztiegel mdglich.

Folienheisspragen

Das Modell BMA ist spezifisch fur Gold-, Silber- und
Farbfolienprégungen mit oder ohne Relief auf Papier
oder Karton ausgelegt und umfasst einen Heiztiegel,
ein ausfahrbares Steuermodul fur den Folienvorschub
und einen entsprechenden Steuerschrank.
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SP 102-E

(Varianten SP 102, SP 102-EGC)

Als Mehrzweckstanzautomat eignet sich diese
Maschine ausgezeichnet fur jeden Kartonage-
betrieb. Als rasch umristbare Einheit macht sich
dieses Modell schon bei Kleinauflagen bezahlt, sei
es beim Stanzen von Verpackungen aus Voll- oder
Wellpappe oder beim Prdgen von Karton und
Papier.

Die Version SP 102-EGC mit Heiztiegel eignet sich
ausserdem fur Heisspragungen. Die SP 102 ist
inrerseits mit einer Abfallausbrechstation ausgerii-
stet und ermdglicht ein rasches Umriisten und eine
hohe Produktionsleistung.

7500 Bogen/Std.
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SP 102-CE

Spitzenreiter der Baureihe «C» mit Hochtechnolo-
gie-Ausriistung fur Rekordgeschwindigkeiten in die-
sem Formatbereich. lhre Hauptmerkmale sind
leichte Bedienbarkeit, rasche Umriistung, ausserge-
wohnlich hohe Produktionsgeschwindigkeit und
hochste Prézision beim Stanzen von Faltschachteln.
Eine Mehrzweckmaschine wie das Grundmodell
«E».
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*Auf Wunsch Hoherstellung der Maschine um 41 cm

*Auf Wunsch Hoherstellung der Maschine um 41 cm

Stanzen von Faltschachteln mit

— Abfallausbrechen (ausser SP 102)

— Beseitigen des Greiferrands (Sonderzubehor)
— Stapelauslage
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Stanzen von Faltschachteln mit

— Abfallausbrechen

— Beseitigung des Greiferrands (Sonderzubehér)
— Stapelauslage

Kaltpragen
Heisspragen auf SP 102-EGC mit
— Stapelauslage
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Kaltpragen mit
— Stapelauslage




SP 102-CER SP 102-BIVIA

Version mit allen Vorziigen der neuen Modellreine Die Spezialmaschine par excellence zur Herstel-

«C» sowie zusatzlicher Ausriistung fur vollautomati- lung von Luxuspackungen aus Papier und Karton,
sches Nutzentrennen. Ideale und leistungsstarkste zum Folienheisspragen mit oder ohne Relief, sowie
Autoplatine zum Stanzen von Faltschachtel-Gross- Heiss- oder Kaltpragung. Als Spezialausfuhrung
auflagen. Fur kleine Auflagen oder Spezialauftrage des Grundmodells SP 102-E ist auch diese Version
wird zum Beispiel die Bogenstapelablage beibehal- eine Mehrzweckmaschine, die sich vorteilhaft auch
ten. zum gelegentlichen Stanzen von Faltschachteln

mit oder ohne Abfallausbrechen eignet. Siehe
BMA-Sonderprospekt.

8000 Bogen/Std. 5000 Bogen/Std.
(7500 Bogen/Std. bei Stanzarbeiten)
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*Maschine um 41 cm hohergestellt

Stanzen von Faltschachteln mit

— Abfallausbrechen

— Beseitigung der Zwischenabfélle (Gitter)
— Auslage getrennter Nutzen
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Stanzen von Faltschachteln mit Stanzen von Faltschachteln mit
— Abfallausbrechen — Abfallausbrechen nach entsprechender
— Beseitigung des Greiferrands Umristung
— Stapelauslage — Stapelauslage
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Kaltpragen mit Folienheisspragung
— Stapelauslage Heiss- oder Kaltpragen mit
— Stapelauslage

NB: Fur diesen Maschinentyp nicht vorgesehener
Arbeitsvorgang, jedoch méglich.




Beschickung
Anlegen

Die hohe Kapazitit zeichnet sich bereits aus der Leistung
des Anlegers ab. Bei der Arbeitsgestaltung sind Zuverlias-
sigkeit und Prazision wesentliche Grundlagen.

Rationelles Arbeiten

Das rationelle und kontinuierliche
Beschicken der Autoplatine bedingt
die Verwendung von geeigneten
Paletten und Transporteinrichtungen.
Dadurch kann der Palettenanleger
direkt mit Stapeln von der Druckerei
beschickt und im Non-Stop-Verfahren
betrieben werden. Zur Zentrierung des
Stapels im Anleger dienen eine
bewegliche Tragerblhne sowie Aus-
richtemarken. Bei den CE/CER-
Modellen erfolgt die Zentrierung
permanent mit Hilfe eines Hydraulik-
aggregats.

Dank Beschickung mit hohen Stapeln
ist nicht nur weniger Material-Hand-
ling, sondern auch weniger freier
Raum um die Maschine erforderlich.
Auf Wunsch kdnnen die 102er Auto-

platinen um 41 cm hohergestellt
werden (Grundausristung bei CER/
BMA-Modellen).

Universalanleger

Diese Version ermdglicht, falls not-
wendig, ein Vorstapeln der Bogen. Bei
den CE/CER-Modellen wird die Sta-
peleinfiihrung dank automatischer
Offnung der Vorstapelanschlage
erleichtert.

Leistungs- und Anpassungs-
fahigkeit

Die gesamte Anlegereinheit ist rasch
auf die verschiedenen Bogenformate
und Materialstarken einstellbar. Eine
Verlangsamungs- und Synchronisier-
vorrichtung bewirkt ein behutsames
Anlegen der Bogen Uber den Anlege-
tisch an die Anlegemarken. Dadurch
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keine Beschadigungen der Bogen-
vorderkante. Die CE/CER-Modelle
sind ausserdem mit Voranlegevor-
richtungen ausgestattet, die ein Ein-
fuhren sdmtlicher Materialien bei
hoher Geschwindigkeit ermégli-
chen.

Genaues Anlegen

Die Vorder- und Seitenmarken _
besitzen elektrische Fihler zur Uber-
wachung des Anlegevorgangs sowie
der genauen Ubernahme der Bogen
durch die Greifer. Flr E- und B-Well-
pappe koénnen diese Anlegemarken in
Stossmarken umgebaut werden
(Zusatzausristung).
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1'7 “ Direkte Einmhrung paiettfsierter
Stapef!

2 Universafanfeger auch fir das Vor-

stapeln bei E/IBMA-Modellen

geeignet

3 Universalanleger mit S.";] automa-
tisch offnenden Vorstapel-
anschldgen bei CE/CER-Modellen

4 Automatisches und dauerndes Aus-

richten des Stapels bei CE/CER-
Modellen

5 tapeiechsel im Noh—Stop-Ver—
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fahren

6 Fur sémtliche Formate und Material-
arten einstellbarer Anlegetisch

7 Vordermarke bei E/BMA-Modellen

8 Vordermarke mit Voranlegevorrich-
tung bei CE/CER-Modelien




Bogentransport

Die hohen Produktionsgeschwindigkeiten stehen in engem
Zusammenhang mit den fiir den Bogentransport durch die
Maschine gewahiten technischen Lésungen. Dies erklirt
die Uberlegenheit der Autoplatine SP 102.

Das Prinzip das Transportsystem die die Auto- unabhéngig von der Abnitzung und
Der Bogentransport durch Maschine,  platine kennzeichnende Laufruhe und  Verlangerung des Kettenzuges
Anleger, Stanze, Abfallausbrecher und gestattet hohe Dauerproduktions- gewdhrleistet.
Ablage wird durch einen Kettenzug mit  geschwindigkeiten.
Greiferstangen gewéhrleistet. Zuverlassigkeit
Ausgereifte Transportorgane und Der Bogentransport durch die Stanz-

Die technische Losung ein kurzhubiger Stanztiegel maschine wird durch Photozellen und
Der Antrieb des Kettenzugs erfolgt erbringen bei den CE/CER-Modellen ein Bobst-Electronic-Programmier-
uber einen Sektor mit Zahnsegment. eine optimale Dynamik mit zusatzli- gerat iiberwacht. Die hydraulische
Als Hauptorgan des Autoplatinen- cher Leistung. Die neukonzipierten  Kettenspannvorrichtung, die automati-
Konzepts wurde dieses System im Greiferstangen mit untenliegenden  sche Schmierung sowie die kunst-
Verlaufe der Jahre bis zur vollen Reife  Greifern tragen einen grossen Teil stoffbeschichteten Kettenfiihrungen
entwickelt. Dank dem heute nocken- zu einer ruhigen Bogenfiihrung bei  erleichtern Wartung und Unterhalt;
getriebenen Zahnsektor kann das Ver- hoher Geschwindigkeit bei. dadurch langere Lebensdauer der
halten der Bogen beim Transport Ketten und niedrigerer Gerduschpegel.
oai'j'nal kontrolliert werden. Hohe Prazision Eine Sicherheitskupplung am Ketten-

- Eine prazise Verriegelung sichert ein zugantrieb schitzt die Maschine vor
Garant fiir hohe Leistung genaues Anhalten der Greiferstangen  Schaden, die durch ein pldtzliches
Durch ausserste Prazision und hervor-  fir die Bogenanlage und die Stan- Blockieren der Maschine aufgrund

ragenden Wirkungsgrad gewahrleistet

® '"};i;

zung. Die Passergenauigkeit ist somit  eines Staus entstehen kénnten.
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1 Nockengetriebener Zahnsektor fir Greiferstangentransport
2 Untenliegende Greifer fir ruhigen Bogendurchlauf bei CE/CER-Modellen
3 Photozelle zur Bogenkontrolfe

4 Bobst-Electronic-Programmiergerét zur Kontrolle des Bogentransports

5 Sicherheitsrutschkupplung




Tiegelstanze

Die von Bobst entwickelte, durch Kniehebel angetriebene
Tiegelstanze stellt ihre Uberlegenheit bei Tausenden von
Autoplatinen in der ganzen Welt taglich unter Beweis.

Das Kniehebelprinzip

Das kompakte und massive Bobst-
Kniehebelsystem gewahrleistet ein
progressives Eindringen der Stanz-
linien in das Stanzgut, einen verlan-
gerten Druck fur den Stanz- und Pr&-
gevorgang, weniger Zurichtearbeiten
sowie eine gleichbleibende Stanzpra-
zision. Die Vorziige sind offensichtlich,
namlich ein sauberes und prazises
Stanzen selbst bei hochsten Produk-
tionsgeschwindigkeiten.

Eine weitere Verbesserung der CE/
CER-Modelle ist die Verwendung
einer Nockenwelle anstelle der bis-
herigen Kurbelwelle im Kniehebel-
system. Hieraus ergeben sich ein
kiirzerer Tiegelhub, optimale Bewe-
gungsabldufe und hohere Lei-
stungen.

Das Schmiersystem

Die beweglichen Organe der Tiegel-
stanze werden durch eine Druck-
schmierausriistung mit Oltank, Zahn-
radpumpe und Olfilter geschmiert.

Die Ausstattung der CE/CER-
Modelle umfasst im weiteren einen
Olaufbereiter mit Doppelfilter und
ein schaltuhrgesteuertes Behei-
zungs- und Kiihlaggregat. Dadurch
vereinfachte Wartung und ideale
Betriebstemperatur schon bei
Arbeitsbeginn. Der Vorzug fiir Sie:
Konstante Stanzpréazision und
Druckstabilitat.

Druckregulierung
Der Stanzdruck ist bei laufender oder

stehender Maschine mihelos ein-
stellbar und wird durch den Bobst-
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AUTOM__ PROGR
ZEIT \TEST

1 Kniehebelpresse mit Nockenwelle

Electronic-Z&hler mit regulierbarem
Druckbegrenzer dauernd angezeigt.
Bei den CE/CER-Modellen erfolgt
die Anzeige durch Leuchtdioden.

bei CE/CER-Modellen

B 2 Olaufbereiter bei CEICER-Modellen
4 é‘ 3 Automatische Schaltuhr fiir Olauf-

bereiter bei CE/CER-Modellen

4 Druckanzeiger und -begrenzer bei
E/BMA-Modellen

5 Diodenanzeiger und regulierbarer
Druckbegrenzer bei CE/CER-
Modellen

76 Druckregulierung




Rationeller Einsatz der Stanz-
formen
Der Einsatz von Stanzformen und Rill-
gegenzurichtungen wird heute durch
periphere Gerate bedeutend erleich-

| tert, was sich auf die Umriistung sehr

- vorteilhaft auswirkt. So zum Beispiel
dient das Zusatzgerat EASYPRESS
zum Herstellen von Stanzform-
abdrlcken und passergenauen Aus-
richten der Gegenzurichtungen.
Dadurch kdnnen Sie die Stanz- und
Gegenzurichtungen ausserhalb der
Maschine herstellen und prifen, ohne
die Autoplatine ausser Betrieb setzen

Zzu missen. Siehe EASY-
PRESS-Sonderprospekt.

Stillstandzeiten kosten Geld

Far den rechnenden Kartonverarbeiter
zahlen heute mehr denn je rasche
Umristung und ein schneller sto-
rungsfreier Lauf. Grundlage dazu sind
zuverldssige Ausrustungen fur die
Stanzformvorbereitung, rationelle
Arbeitsverfahren und ein leistungskon-
former Einsatz der Autoplatine.

Vorbildliche Zuginglichkeit
Zum Einsetzen der Stanzformen und
Rillgegenzurichtungen bieten wir lhnen

verschiedene Schliessrahmen mit ent-
sprechenden Stanzplatten an.

Diese Ausrustungen sind auf normaler
Arbeitshohe in die Tiegelstanze ein-
schiebbar. Der obere Schliessrahmen
ist um 180° drehbar und ermaglicht
unverzuglichen Zugang zu Stanzform
und Zurichtung. Dank der zentralen
Verriegelung besteht volle Gewahr fir
Passergenauigkeit bei wiederholtem
Einsatz des Schliessrahmens und der
Gegenzurichtung. Fiir zusatzlichen
Bedienungskomfort sind die CE/
CER-Modelle programmiert, um die
Maschine in der zum Herausziehen
des Schliessrahmens erforderlichen

x Stellung anzuhalten. Ferner besteht

eine automatische Schliessrahmen-
verriegelung, die durch das Offnen

| und Schliessen der Verschalung
| betétigt wird.

Pragearbeiten

~ Fur Papier- und Kartonpragungen

kann die Maschine mit einer Waben-
platte und einer Prageplatte fur die
Befestigung der Prageklischees und

-matrizen ausgestattet werden. Die
passergenaue Ausrichtung dieser
Ausristung erfolgt ebenfalls ausser-
halb der Maschine auf dem EASY-

= PRESS-Zusatzgerét.

Zum gleichzeitigen Pragen einzelner
Motive auf Faltschachtelnutzen
konnen Prageklischees und -matrizen
erforderlichenfalls in die Stanzform
bzw. Rillzurichtung eingefligt werden.

Heiss- und Folienheissprigen
Fur Heisspragearbeiten sind die
Modelle EGC und BMA mit einem
heizbaren Tiegel ausgertstet. Das
Folienheisspragen ist ausschliesslich
auf Modell BMA vorgesehen. Siehe
BMA-Sonderprospekt.

ez

1 Befestigung der Stanzform in einem 3 Profil- oder Folienheissprége-
leicht zugénglichen und um 180° klischees auf der Wabenplatte.

SiehDIEH S EastE (10D 4 EASYPRESS-Zusatzpresse zur

2 Untere Stanzplatte mit Rillgegen-
zurichtung.

Vorbereitung von Stanzformen aus-
serhalb der Maschine.




Abfallausbrechen

Die maschinelle Beseitigung der Abfille ist in der Falt-
schachtelproduktion bei Grossauflagen eine absolute Not-

wendigkeit.

Zuverlassiges
Abfallausbrechen

Die 102er Modelle umfassen eine
Abfallklemmvorrichtung mit oberen
Ausbrechwerkzeugen und unteren
teleskopischen Stiften, die den Abfall
sicher fassen und durch die Matrizen-
platte ausstossen. Dies ergibt ein
zuverlassiges Beseitigen der Abfalle
(ausser Greiferrand) selbst bei hohen
Produktionsgeschwindigkeiten.

Rationelles Ausbrechen

Zum Ausbrechen der Abfélle stehen
drei Werkzeugarten zur Verfligung,
d.h.

a) Einzelausbrechstifte auf Quer-
trdger und Rahmen flir samtliche Aus-
brecharbeiten (Standardausriistung)
b) Einteilige Ausbrechform. Gleichzei-
tige Herstellung mit der Stanzform.

o we

% IR | BRI
1 Ausbrechwerkzeuge auf 2 Ein-
schubrahmen bei E/[BMA-Modellen

2 Ausbrechwerkzeuge und Matrizen-
platte auf 3 Einschubrahmen bei
CEI/CER-Modellen

3 Obere Ausbrechstifte auf Quer-
tragern

4 Ausbrechform

5 Schnellspannausbrechstifte auf
Lochplatte '

6 Einrichtetisch ftir Ausbrechwerk-
Zeuge der E/[BMA-Modelle

7 Einrichtetisch ftir Ausbrechwerk-
zeuge der CE/CER-Modelle

Diese Form kann fur Wiederhol-
arbeiten aufbewahrt werden.

c) Schnellspannausbrecher als Son-
derzubehor auf Lochplatte, speziell
geeignet fur vereinzelte Abfille, z.B.
bei Wellpappe.

Praktisches Einschubkonzept
Zum raschen Einsetzen der oberen
und unteren Ausbrechwerkzeuge
dienen zwei Einschubrahmen; fur
zusatzlichen Bedienungskomfort
umfassen die CE/CER-Modelle aus-
serdem einen dritten Einschub fiir
die Matrizenplatte.

Werkzeugvorbereitung ausser-
halb der Maschine

Die Befestigung und genaue Ausrich-
tung der Ausbrechwerkzeuge in den
Einschubrahmen kann auf einem Ein-

b

richtetisch ausserhalb der Maschine
vorgenommen werden. Das Einsetzen
dieser Ausriistung in die Maschine
erfordert daher nur ein Minimum an
Zeit.

Der Einrichtetisch fiir die CE/CER-
Modelle gestattet auch die Vorbe-
reitung des dritten Einschubrah-
mens sowie der Nutzentrennwerk-
zeuge bei CER-Stanzautomaten.

10



Stapelauslage

Im Zuge verschiedener Verbesserungen wurde auch die
Stapelauslage bedienungsfreundlicher gestaltet.

Produktionsiiberwachung

Auf der Steuertafel mit Bobst-Elec-
tronic-Vorwahlzahler ist die Produk-
tionsgeschwindigkeit jederzeit Giber-
blickbar. Méglich ist auch die Regulie-
rung einzelner VYorgénge, so unter
anderem die Vorwahl| der Anzahl
Bogen pro Stapel, die Entnahme von
Kontrollbogen sowie der Abtransport
eines fertigen Stapels wahrend der
Produktion. Der erzielte Ausstoss wird
durch einen Totalisator an der Haupt-
steuertafel laufend angezeigt.

Non-Stop-Zwischenstapelung
Der Abtransport eines vollen Stapels
bzw. das Einlegen einer neuen Palette
geschieht ohne Produktionsunter-

b#™h dank dem Non-Stop-Auffang-
giuer mit manueller Betatigung. Beim
CE-Modell werden die Bogen auf
einem automatisch herausgefah-
renen Non-Stop-Teppich zwischen-
gestapelt. Die letztere Einrichtung
ist auch fiir E/BMA-Modelle als Son-
derzubehér lieferbar.

1 Auslage mit manuellem Non-Stop-
Auffanggitter bei E/BMA-Modellen

2 Auslage mit automatischem Non-
Stop-Auffangteppich bei CE-
Modeilen (Sonderzubehér bei E/
BMA)

Vollautomatischer Paletten-
wechsel

Das CE-Modell kann zusétzlich mit
einer automatischen Sondervorrich-
tung zum Beseitigen des vollen
Stapels und Einlegen einer neuen
Palette ausgestattet werden.

Abtrennen des Greiferrands
Der Greiferrand dient zum Bogen-
transport bis in die Auslage. Dort wird
er manuell vom Stapel getrennt.

Der Greiferrand kann auch maschinell
auf ein querlaufendes Forderband
ausgeworfen werden, wodurch sich
die Bogen absolut abfallfrei ablegen
lassen (Greiferrandtrennvorrichtung
als Sonderzubehor).

Auflagen mit oder ohne
Greiferrand

Die Autoplatine 102 ist fur Auflagen
zum Stanzen mit oder ohne Greifer-
rand ausgelegt; der jeweilige Vorgang
wird durch die Anordnung der Nutzen
im Bogen bestimmt. Siehe nebenste-
hende schematische Darstellungen.

3 Automatisches Beseitigen des Sta-
pels und Einlegen einer neuen
Palette (Sonderzubehdr bei CE-
Modell)

4 Steuertafel mit Bobst-Electronic-Vor-
wahlzéhler

5 Maschinelle Beseitfgung-_des Grei
rands als Sonderausstattung

6 Auffage mit Greiferrandabfall
7 Auffage ohne Greiferrandabfall

1



Auslage
getrennter Nutzen

Zur Herstellung von Faltschachteln bietet die mit allen auto-
matischen Ausriistungen ausgestattete Autoplatine SP
102-CER entscheidende Vorziige, die besonders in bezug

auf die Produktivitit und Bedienungsfreundlichkeit ins

Gewicht fallen.

Leistungsstark und vielseitig
Das CER-Modell ist mit einer Vorrich-
tung ausgertstet, welche die Tren-
nung der Nutzen, die Bildung von Sta-
peln mit Nutzenpaketen sowie das
periodische Einlegen von Stabilisie-
rungsbogen besorgt. Die seit Jahren
auf Hunderten von entsprechend aus-
geristeten Autoplatinen erzielten
Produktionsleistungen sind ein schla-
gender Beweis fur die Uberlegenheit
ihrer Konstruktion, dank welcher sie
fur zahlreiche Stanzarbeiten und Nut-
zenanordnungen mit einfachen und
Doppelschnitten sowie ineinanderge-
schobenen Nutzen usw. eingesetzt
werden kdénnen.

1 Auslage getrennter Nutzen n der
Autoplatine SP 102-CER

2 Periodisches Einlegen von Stabili-

sierungsbogen auf die Nutzenstapel

3 Schalter zur Vorwahl der Anzahl
Nutzen an Hauptsteuertafel

12

Hohere Produktivitat

Da das gestapelte Stanzgut kein wei-
teres manuelles Abfallausbrechen
erfordert, ergibt sich ein erheblicher
Zeitgewinn in der Produktion ohne
Beeintrachtigung der Qualitat. Ins
Gewicht fallt dieser Vorzug vor allem
bei Kleinschachteln mit zahlreichen
Nutzen, Doppelschnitt, komplizierten
Stanzungen oder schwierig zu tren-
nenden Zuschnitten.

Automatisches Non-Stop-
Verfahren

Das integrierte Non-Stop-Auffang-
gitter dient zum Zwischenstapeln der
Zuschnitte beim Einlegen von Stabili-
sierungsbogen und beim Abtransport
fertiger Stapeln mit gleichzeitigem Ein-

legen einer neuen Palette. Mit Hilfe
eines Vorwahlschalters bestimmen Sie
die Anzahl Zuschnitte pro Paket sowie
die Anzahl Zuschnittpakete pro
Stapel. Die Anlage arbeitet sodann in
Dauerbetrieb nach automatischem
Programm.

Beseitigung des Greiferrands
Der Greiferrand- oder Gitterabfall wird
am Ende der Maschine auf ein Forder-
band ausgeworfen.

Kontrolle der Stanzqualitat

Die Kontrolle der Stanzqualitat ist bei
laufender Produktion méglich. Durch
Betatigung eines Hebels wird ein ein-
zelner Probebogen direkt auf den Aus-
lageteppich abgelegt. Bei diesem Vi
gang ist die Nutzentrennvorrichtung
ausser Betrieb, so dass dem Maschi-
nenfiihrer der ganze Kontrollbogen zur
Verflugung steht.

3

4 Magazin der Stabiﬁsierungsbogn

B 5 Automatischer Abtransport eines

fertigen Stapels

6 Forderband zur Beseitigung des
Restabfalls bzw. zum Herausfahren
eines Probebogens




Zeitsparendes Einschubsystem liche mittel- bis grossformatigen Nutzen bzw. fur kleine Formate sind

Wie bei der Abfallausbrechvorrichtung  Schachtelnutzen mit geraden Spezialtrennwerkzeuge aus Holz,
sind die oberen und unteren Trenn- Schnitten langs und quer ohne inein-  Stahl oder Kunststoff und Schaum-
werkzeuge oder -formen in Einschub-  andergreifende Lappen. Zur Verwen-  gummi erforderlich. Diese Werkzeuge
einheiten zusammengefasst und dung gelangen in einem Rahmen kénnen vom betriebseigenen oder
kénnen mihelos in die Maschine ein- angeordnete Standardelemente, die einem auswartigen Stanzformenma-
geschoben oder herausgezogen sich auf die verschiedenen Arbeiten cher hergestellt werden.
werden. ausrichten lassen.

Vorbereitung ausserhalb des
Universal-Trennwerkzeuge Nutzentrennwerkzeuge Stanzautomaten
Die oberen und unteren Universal- Fir komplexe Nutzenanordnungen mit Der passergenaue Zusammenbau der

Trennwerkzeuge eignen sich fir saimt-  Doppelschnitt, ineinandergreifende Trennwerkzeuge erfolgt ausserhalb
: Brgz #=® " der Maschine auf dem gleichen Ein-
* richtetisch wie die Vorbereitung der
. Ausbrechformen (siehe Seite 10). Das
| Einsetzen der Trennwerkzeuge in die
% Maschine erfordert somit ein Minimum
. an Zeit.

-~ Moglichkeit fiir Stapelauslage
. Die gestanzten Bogen kénnen ohne
. besondere Umstellung der Maschine
| auch ungetrennt in Stapeln abgelegt
werden. Diese Mdglichkeit ist vor
. © allem bei kleinen Auflagen oder bei

== Prageauftragen in Betracht zu ziehen.

1 Oberes Universal-Trennwerkzeug
) 2 Unteres Universal-Trennwerkzeug
. 3 Oberes Trennwerkzeug
| 4 Unteres Trennwerkzeug

5

Zuschnittmuster mit geraden
Schnitten (Universal-Werkzeuge)

6 Langsdoppelschnitte (Spezialtrenn-
werkzeug)

7 Ineinandergreifende Schachtel-
nutzen (Spezialtrennwerkzeug)

8 Flip-Top-Zigarettenschachteln (Spe-
zialtrennwerkzeug)
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Steuer-, Kontroll- und

Sicherheitsvorrichtungen

Das Produktionspotential und die Zuverlissigkeit der Auto-
platinen SP 102 beruhen nicht nur auf einer fiir hohe Leistun-
gen ausgelegten Technologie sondern auch auf leichter und

sicherer Bedienbarkeit.

Funktionelle Steuer-
vorrichtungen

Die Hauptsteuertafel ist zentral ange-
ordnet; fir hdheren Bedienungskom-
fort bestehen ferner verschiedene
Uber die Maschine verteilte Neben-
steuertafeln.

Kontrollvorrichtungen
Abgerufene Funktionen sowie Sicher-
heits- und Stoppmeldungen werden
auf einer schematischen Ubersichts-
tafel mit Signallampen neben der
Hauptsteuertafel angezeigt.

Die stlndliche Leistung ist auf einer
Bobst-Electronic-Digitalanzeige
ersichtlich. Fir den Wartungs- und
Unterhaltsdienst sind die Betriebs-
stunden auf einem Zahler ablesbar.

Bedienungsfreundlichkeit

Die CE/CER-Modelle sind fiir eine
noch leichtere Bedienbarkeit ausge-
legt. So zum Beispiel kann der
Bogeneinzug bzw. die Inbetriebset-
zung der Maschine beliebig von
einer der vier Nebensteuertafeln
veranlasst werden. Auch die sche-
matische Ubersichtstafel mit Melde-
lampen, Leuchtdioden, Codean-
zeige und akustischen Warnsig-
nalen ist vorbildlich neugestaltet
worden. Dank dieser Ubersicht
wissen Sie liber séamtliche Funk-
tionsabldufe und Stérungen jeder-
zeit Bescheid.

Sicherheitsvorkehrungen
Die elektrische Ausriistung sowie
die verschiedenen Schutzverscha-

T MR

lungen sind vollintegrierter
Bestandteil der Autoplatinen SP
102 und entsprechen den streng-
sten Sicherheitsnormen der ver-
schiedenen Abnehmerlander.

> =E

1 Geschwindigkeitsanzeige an der
CE-Autoplatine

2 Hauptsteuertafel an E/BMA-Einlege-
tisch

3 Hauptsteuertafel an CE/CER-
Elektroschrank

4 Schematische Funktionstiber-
sicht an CE/CER-Autoplatinen

14



Allgemeine
technische Daten

Autoplatinen SP 102: E (EGC) CE CER BMA
Verarbeitbare Materialien

Papier ab g/mz  80-90 80-90 80-90 80-90
Vollpappe bis g/m2 2000 2000 2000 2000
E- und B-Wellpappe bis mm 4 4 4 4

NB: Veranderliche Charakteristiken je nach Qualitat und Beschaffenheit der zu verarbeitenden Bogen

Maximale Formate

Bogen cm 102x72 102X72 102X72 102X72
Stanzen mit Greiferrand cm 102X%70,5 102X70,5 102x70,5 102x70,5
ohne Greiferrand cm 102X72 102X72 10272 102%72
Heiss- oder Kaltpragen cm 102X69 102%69 102X69 10269
Folienheisspréagen cm 102x68
Stanzwerte
Einstellbarer Greiferrand mm 8-17 8-14 8-14 8-17
Hohe der Stanzlinien mm 23,8 23,8 23,8 23,8
Doppelschnittbreite, min. mm )
Prégen und Folienheisspragen
Hohe der Prageklischees mm 6,35 oder 7 6,35 oder 7 6,35 oder 7
Temperaturbereich in °C 50-160 (EGC) 50-160
Regulierbare Beheizungszonen 1 (EGC) 16
Maximalleistungen
Stanzkraft, einstellbar bis MN (1) 2,5 (250) 2,5 (250) 2,5 (250) 2,5 (250)
Stanzgeschwindigkeit B/Std. 7500 9000 8000 7500
Geschwindigkeit bei Folienheisspra- B/Std. 5000
gen
Max. Stapelhohe iliber Boden bei:
Palettenbeschickung cm 141/182* 130/171*  171* 182"
Non-Stop-Beschickung cm 125/166* 115/156*  156* 166*
Rollwagenbeschickung cm 130/171* 131/172*  172* 170
Non-Stop-Rollwagenbeschickung cm 114/155* 116/157* 157* 155*
Auslage cm 105/146* 102/143*  143* 146"
Installationswerte
Hauptmotorleistung kW (PS) 13(17,5) 15(20) 15 (20) 13(17.,5)
Gesamtanschlusswert kVA 30 55 55 50
Nettogewicht der Maschine, ca. t 14 21 24 18
Platzbedarf
Lange, mit Palettenanleger m 5,75 5,81 715 5,75
L&nge, mit Universalanleger m 7,20 8,00 9,85 7,20
Breite, mit Podium m 3,96 4,81 5,02 452
Hohe m 2,11/2,52* 2,20/2,61* 2,61* 251

* Um 41 cm hohergestellte Maschine
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6 Bobst Group Inc., Roseland N.J. (USA)
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B Bobst-Produktionsstatten
4 Bobst-Niederlassungen
e Bobst-Vertretungen

° Bobst-Tatigkeitsbereich

Die Papier-, Karton- und Wellpappe-Verarbeitungsmaschinen
von Bobst nehmen weltweit eine Spitzenstellung ein. Dem-
entsprechend ausgebaut ist auch unser Kunden- und Bera-
tungsdienst fur die zahireichen auf allen Kontinenten im Ein-
satz stehenden Maschinen. Fir die Kundenbetreuung ver-
fligen wir tber griindlich geschulte Fachleute sowie (iber Nie-
derlassungen, Zweigbetriebe und Vertretungen in (iber 80
Landern. Wahrend mehreren Jahren in unseren Betrieben
ausgebildete, qualifizierte Monteure besorgen die Installation
der Maschinen und garantieren einen tadellosen Service, der
den immer héheren Anspriichen unserer Kundschaft gerecht
wird. Zur Unterstltzung der Kundenbetriebe fiihren wir nicht
nur Testlaufe, sondern auch Schulungskurse fir Maschinen-
fihrer und Wartungspersonal in unserem Stammwerk
durch. ‘

BOBST SA

CH-1001 Lausanne/Schweiz  Tel. (021) 25 01 01
Telex 24 821bobs ch  Telefax (021) 24 1170
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