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(54) Bogenverarbeitungsmaschine und Verfahren zum Ablegen von Bogen

(57)  Die Erfindung betrifft eine Bogenverarbeitungs-
maschine (100) zur Bearbeitung von Bogen (6) aus Pa-
pier, Pappe und dergleichen mit einem Anleger (1), min-
destens einer Bearbeitungsstation (2, 3), mindestens
zwei Auslagestationen (4.1, 4.2) und einem Bogentrans-
portsystem (7) mit umlaufenden Greiferwagen (8) , wel-

che durch einzeln ansteuerbare Linearantriebe angetrie-
ben werden und einer Maschinensteuerung (15) zur
Steuerung von dem Anleger (1), der mindestens einen
Bearbeitungsstation (2, 3), den mindestens zwei Ausla-
gestationen (4.1, 4.2) und dem Bogentransportsystem
(7). Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Ab-
legen der Bogen in den zwei Auslagestationen (4.1,4.2).

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogenverarbeitungs-
maschine gemaf Anspruch 1 und ein Verfahren zum Ab-
legen von bogenférmigen Elementen gemaf Anspruch
8.

Stand der Technik

[0002] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisformig, oval oder mehreckig sowie Phanta-
sieformen aller Art sein kdnnen. Auch die in der Druck-
weiterverarbeitung gelibten Praktiken, wie Stanzen mit
Locheisen, EckenabstoBen und Registerstanzen wer-
den zu diesem Bereich gezahlt. Die Stanzung erfolgt ge-
gen eine Stanzunterlage oder gegen Stempel, teilweise
sind es auch Schervorgénge. Verpackungsmaterialien
aus Papier, Karton, Pappe oder Wellpappe werden
hauptsachlich im Bogenformat gestanzt. Beim Stanzvor-
gang kdnnen zusétzlich aber auch Rilllinien oder Blind-
pragungen in den Nutzen eingebracht werden. Dieser
komplexe Prozess macht es unabdingbar, die Bogen ein-
zeln zu stanzen. Da es sich bei den Endprodukten um
anspruchsvolle Verpackungen hinsichtlich technischer
und graphischer Ausfiihrung handelt (etwa Verpackun-
gen fur Kosmetik, Zigaretten, Pharmazie, Lebensmittel,
etc.), werden besondere Anforderungen nicht nur an die
Verpackungsmaterialien selbst gestellt, sondern es sind
fur optimale Resultate auch Stanzwerkzeuge mit gering-
sten Toleranzen und aulRerst prazise und zuverlassig ar-
beitende Stanzmaschinen erforderlich. Diesen Anspru-
chen wird das Flachbettstanzen am besten gerecht. Da-
bei werden die gedruckten und auf einer Palette gesta-
pelten Bogen der Stanzmaschine zugefihrt. In der Ma-
schine werden in einer Ausrichteinrichtung die zu stan-
zenden Bogen passgenau ausgerichtet, von einem Grei-
ferwagen Ubernommen und exakt in der Stanzeinrich-
tung zwischen einem fest gelagerten Untertisch und
einem Uber einen Kniehebel oder Exzentergetriebe ver-
tikal bewegbaren Obertisch positioniert.

[0003] In bekannten Bogenstanz- und Préagemaschi-
nen, die zum Stanzen, Ausbrechen, Pragen und Ablegen
von Bdgen aus Papier, Pappe und der gleichen einge-
setzt werden, ist es bekannt die Bégen mittels Greifer-
wagen durch die einzelnen Stationen der Maschine zu
bewegen. Ein jeweiliger Greiferwagen besitzt eine Grei-
ferbriicke, an der Greifer befestigt sind, die die Bogen an
einemvorderen Ende ergreifen. Ein Greiferwagen besitzt
weiterhin seitliche Fahrwagen, welche mit endlosen Ket-
ten des Transportsystems verbunden sind und wodurch
die Greiferwagen durch die Maschine bewegt werden.
Durch diese Art der Bewegung der Bdgen durch die Ma-
schine wird ein kontinuierliches Arbeitenin den einzelnen
hintereinander angeordneten Stationen der Maschine,
insbesondere Stanz-, Ausbrech- und Nutzentrennstati-
on, ermdglicht.

[0004] Eine derartige Flachbettstanze ist beispielswei-
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se aus der DE 30 44 083 Al bekannt. Die beiden Tische
sind mit Schneid- und Rillwerkzeugen bzw. entsprechen-
den Gegenwerkzeugen bestiickt, mit denen aus dem
taktweise zwischen die Tischflache gefiihrten Bégen die
Nutzen ausgestanzt und gleichzeitig die zum sauberen
Falten notwendigen Rillen eingedruckt werden. In der
nachfolgenden Ausbrecheinrichtung wird der Abfall Uber
Ausbrechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Aus-
stattung der Maschine kdnnen schlieB3lich die gestanzten
Nutzen in einer hierfiir vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.

[0005] Neben den oben beschriebenen Bogenstanz-
und -prdgemaschinen mit umlaufenden Ketten zum
Transport der Greiferwagen geht aus der DE 20 2007
012 349 U1 eine Bogenstanz- und -pragemaschine her-
vor, deren Greiferwagen an ihren auReren Enden durch
jeweils mindestens einen Linearantrieb angetrieben wer-
den. Der Linearantrieb wird dabei als elektrischer Linea-
rantrieb mit Wechselfeldmotoren ausgebildet. Bei einer
derartigen Bogenstanz- und -pragemaschine kdnnen
verschiedene Greiferwagen zeitgleich mit verschiede-
nen Geschwindigkeiten bewegt werden.

[0006] Problematisch an bekannten Bogenstanzma-
schinen ist, dass die Leistung der Bogenstanzmaschine
durch die Kapazitat und Leistung der Auslagestation be-
grenzt wird. Erfolgt zusétzlich zum Ablegen der gestanz-
ten Bogen noch ein Trennen der Nutzen, so muss die
notwendige Zeit dafir zur Verfugung stehen.

Aufgabenstellung

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Bogenverarbeitungsmaschine zu schaffen, bei
der die Ausbringung der Bogenverarbeitungsmaschine
zumindest in geringerer Weise durch die Bogenablage
begrenzt wird.

[0008] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Bogen-
verarbeitungsmaschine mit den Merkmalen von An-
spruch 1 als auch durch ein Verfahren zum Ablegen von
bogenférmigen Elementen mit den Merkmalen von An-
spruch 8.

[0009] Die erfindungsgeméalRe Bogenverarbeitungs-
maschine zur Bearbeitung von Bogen aus Papier, Pappe
und dergleichen besitzt einen Anleger, mindestens eine
Bearbeitungsstation, mindestens zwei Auslagestationen
und ein Bogentransportsystem mit umlaufenden Greifer-
wagen. Die bogen werden von dem Bogentransportsy-
stem vom stromaufwartigen Anleger durch die minde-
stens eine Bearbeitungsstation hindurch zu den strom-
abwartigen Auslegern transportiert. Die umlaufenden
Greiferwagen werden durch einzeln ansteuerbare Linea-
rantriebe angetrieben und die Linearantriebe durch ein
elektromagnetisches Wanderfeld bewegt. Weiter besitzt
die Bogenverarbeitungsmaschine eine Maschinen-
steuerung zur Steuerung des Anlegers, der mindestens
einen Bearbeitungsstation, den mindestens zwei Ausla-
gestationen und dem Bogentransportsystem. In vorteil-
hafter Weise werden die in der mindestens einen Bear-



3 EP 2 165 954 Al 4

beitungsstation bearbeiteten Bogen durch das Bogen-
transportsystem alternierend in den mindestens zwei
Auslagestationen abgelegt. Durch den vorteilhaften Ein-
satz von mindestens zwei Auslagestationen wird die Lei-
stung der Bogenauslage wesentlich erhéht und die Lei-
stung der vorhergehenden Bearbeitungsstation wird we-
niger beschrénkt.

[0010] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgeméaflen Bogenverarbeitungsmaschine weist
diese zwei Auslagestationen aus und zwischen den bei-
den Auslagestationenisteine Einheit zum einbringen von
Zwischenbogen angeordnet. Die Zwischenbogen dienen
dabei dem Stabilisieren der Auslagestapel. Die Einheit
zum Einbringen von Zwischenbogen ist beiden Auslage-
stationen zugeordnet und kann Zwischenbogen in beide
Auslagestapel einbringen.

[0011] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemalen Bogenverarbeitungsmaschine besitzt
diese zwei Auslagestationen und zwischen den beiden
Auslagestationen ist eine Hilfsstapeleinheit mit einem
Rechen angeordnet. Der Rechen kann dabei sowohl in
die stromaufwartige als auch in die stromabwaértige Aus-
lagestation verfahren werden. In einer jeweiligen Ausla-
gestation kann der Rechen einen Hilfsstapel aufnehmen.
Vorteilhaft an dieser Ausfiihrungsform ist, dass nicht je-
der Auslagestation eine separate Hilfsstapeleinheit zu-
geordnet sein muss und damit Kosten und Bauraum ein-
gespart werden kénnen.

[0012] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemaflen Bogenverarbeitungsmaschine weist
mindestens die in Bogentransportrichtung gesehen
stromaufwartige Auslagestation ein Unterwerkzeug und
ein insbhesondere rolloférmiges oder rollladenférmiges
Trennelement auf. Das Trennelement ist zwischen Un-
terwerkzeug und Bogentransportebene einfahrbar. Das
Trennelement wird dann eingefahren, wenn ein Bogen
durch die stromaufwartige Auslagestation weiter bis in
die stromabwartige Auslagestation transportiert wird und
stellt sicher, dass der transportierte Bogen durch das Un-
terwerkzeug der stromaufwartigen Auslagestation nicht
beschadigt wird.

[0013] In einer besonders vorteilhaften und daher be-
vorzugten Ausflihrungsform ist den mindestens zwei
Auslagestationen stromaufwartig eine Stau- und Be-
schleunigungsstrecke vorgeordnet.

[0014] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Ablegen von bogenférmigen Elementen in zwei Ausla-
gestationen in einer Bogenverarbeitungsmaschine. Die
Bogenverarbeitungsmaschine besitzt ein Transportsy-
stem mit umlaufenden Greiferwagen, welche durch von
einer Maschinensteuerung einzeln ansteuerbaren Li-
nearantrieben bewegt werden. Die bogenférmigen Ele-
mente werden dabei vorteilhafter Weise alternierend in
den zwei Auslagestationen abgelegt und die Linearan-
triebe werden so angesteuert, dass ein jeweils erstes
bogenférmiges Element die stromaufwartige Auslage-
station mit hoher Geschwindigkeit durchfahrt, der strom-
abwartigen Auslagestation zugefuhrt wird und dort ab-
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gelegt wird. Die Linearantriebe werden weiter so ange-
steuert, dass ein jeweils nachfolgendes bogenférmiges
Element der stromaufwartigen Auslagestation zugefihrt
und dort abgelegt wird. Die Maschinensteuerung kann
weiter die bereits oben aufgefihrten Einrichtungen an-
steuern: Einheit zum Einbringen von Zwischenbogen,
Hilfsstapeleinheit und Trennelement.

[0015] In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens geht den Auslagestationen
der Bogenverarbeitungsmaschine eine Stau- und Be-
schleunigungsstrecke voran und die Linearantriebe wer-
den im Bereich der Stau- und Beschleunigungsstrecke
so angesteuert, dass zwei bogenférmige Elemente im
Bereich dieser Strecke angesammelt, die bogenférmi-
gen Elemente dann beschleunigt, mit hoher Geschwin-
digkeit weitertransportiert und den Auslagestationen zu-
gefuhrt werden. Wéhrend die zwei bogenférmigen Ele-
mente in den beiden Auslagestationen abgelegt werden,
koénnen bereits zwei weitere nachfolgend bearbeitete bo-
genférmige Elemente in der Stau- und Beschleunigungs-
strecke angesammelt werden. Durch dieses getaktete
Ablegen der bogenférmigen Elemente kann die Ausbrin-
gungsleistung der Bogenverarbeitungsmaschine in vor-
teilhafter Weise erhéht werden.

[0016] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0017] Die Erfindung soll an Hand eines Ausfuhrungs-
beispiels noch naher erlautert werden. Es zeigt in sche-
matischer Darstellung

Fig.1 eine Flachbett-Bogenstanz- und/oder -prage-
maschine
[0018] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer erfin-

dungsgemalfen Bogenstanz- und - pragemaschine 100
zum Stanzen, Ausbrechen und Ablegen von Bégen aus
Papier, Pappe und dergleichen dargestellt. Die Stanz-
und Pragemaschine 100 besitzt einen Anleger 1, eine
Stanzstation 2, eine Ausbrechstation 3 und zwei Ausle-
gestationen 4.1 und 4.2, die von einem gemeinsamen
Maschinengeh&use 5 getragen und umschlossen wer-
den.

[0019] Die Bogen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt, dem Bogentransportsystem 7
zugefuhrt und von an Greiferbriicken eines Greiferwa-
gens 8 befestigten Greifern anihrer Vorderkante ergriffen
und in Bogentransportrichtung B intermittierend durch
die verschiedenen Stationen 2, 3 und 4.1 und ggfs. 4.2
der Stanz- und Pragemaschine 100 hindurchgezogen.
Das Bogentransportsystem 7 besitzt mehrere Greiferwa-
gen 8, so dass mehrere Bdgen 6 gleichzeitig in den ver-
schiedenen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet werden kon-
nen. Die Greiferwagen 8 werden durch einen elektri-
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schen Linearantrieb mit Wechselfeldmotoren angetrie-
ben.

[0020] Die Stanzstation 2 besteht aus einem unteren
Tiegel, einem sog. Untertisch 9, und einem oberen Tie-
gel, einem sog. Obertisch 10. Der Obertisch 10 ist vertikal
hin- und herbewegbar gelagert und mit Stanz- und Rill-
messern versehen. Der Untertisch 9 ist fest im Maschi-
nengestell gelagert und mit einer Gegenplatte zu den
Stanz- und Rillmessern versehen.

[0021] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Pragestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen ausge-
stattet ist. In der Ausbrechstation 3 werden mit Hilfe der
Ausbrechwerkzeuge die nicht bendtigten Abfallstiicke
aus dem Bogen 6 nach unten herausgestol3en, wodurch
die Abfallstiicke 11 in einen unter der Station eingescho-
benen behélterartigen Wagen 12 fallen.

[0022] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
6 in den Ausleger 4.1 oder 4.2, wo der Bogen 6 entweder
nur einfach abgelegt wird, oder aber gleichzeitig eine
Trennung der einzelnen Nutzen erfolgt. Ankommende
Bogen 6 werden alternierend in der Auslegestation 4.1
und 4.2 abgelegt. Der Ausleger 4.1 und 4.2 kann auch
eine Palette 13 enthalten, auf der die einzelnen Bbgen
6 in Form eines Stapels 14 aufgestapelt werden, so dass
nach Erreichen einer bestimmten Stapelhdhe die Palet-
ten 14 mit den aufgestapelten Bégen 6 aus dem Bereich
der Stanz- und Pragemaschine 100 weggefahren wer-
den kdnnen.

[0023] Zwischen der Ausbrechstation 3 und der ersten
Auslagestation 4.1 ist eine Stau- und Beschleunigungs-
strecke 17 angeordnet. Alternativ kann die Stau- und Be-
schleunigungsstrecke 17 auch zwischen Ausbrechstati-
onund Auslegern 4.1, 4.2 integriert sein, sodass sich der
Abstand zwischen den Stationen nicht erhdht und die
Stanzmaschine 100 kompakt baut. Im Bereich dieser
Stau- und Beschleunigungsstrecke 17 kénnen Bogen 6
angesammelt, d. h. gestaut, und dann in die Auslagesta-
tionen 4.1 und 4.2 beschleunigt weiterbewegt werden.
Die erste Auslagestation 4.1 besitzt einen Schutzrollo
20, welcher durch eine Ein- und Ausfahrbewegung a zwi-
schen Bogentransportebene E und das Unterwerkzeug
der ersten Auslagestation 4.1 eingefahren werden kann.
Ein vom Bogentransportsystem 7 durch die erste Ausla-
gestation 4.1 hindurchbewegter Bogen 6 wird durch den
Schutzrollo 20 vor Beschadigungen durch das Unter-
werkzeug der ersten Auslagestation 4.1 geschitzt. In der
in Fig. 1 dargestellten Momentaufnahme wird der Schutz-
rollo 20 gerade aus seiner Wirkposition herausverfahren,
so dass ein sich in der ersten Auslagestation 4.1 befind-
licher Bogen 6 auf den Auslagestapel 14 der ersten Aus-
lagestation 4.1 abgelegt werden kann. Zwischen erster
Auslagestation 4.1 und zweiter Auslagestation 4.2 befin-
det sich ein Zwischenbogenmagazin 18, welches durch
eine Hubbewegung ¢ héhenveranderlich ist. Von dem
Zwischenbogenmagazin 18 kénnen Zwischenbogen so-
wohl in Bogentransportrichtung B auf den Auslagestapel
14 der zweiten Auslagestation 4.2 als auch entgegen der
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Bogentransportrichtung B auf den Auslagestapel 14 der
ersten Auslagestation 4.1 eingebracht werden. Die Zwi-
schenbogen dienen dabei der Stabilisierung der Ausla-
gestapel 14. Ebenfalls zwischen erster Auslagestation
4.1 und zweiter Auslagestation 4.2 befindet sich ein Re-
chen einer Hilfsstapeleinheit 19, welcher durch eine Ver-
fahrbewegung b entweder in die erste Auslagestation 4.1
oder indie zweite Auslagestation 4.2 eingefahren werden
kann. In eingefahrener Stellung dient der Rechen 19 der
Aufnahme eines Hilfsstapels und ermdglicht dadurch
den Non-Stop-Betrieb der beiden Auslagestationen 4.1
und 4.2. Der Aufbau von Hilfsstapeleinheiten mit Rechen
istdem Fachmann allgemein bekannt und geht beispiels-
weise aus der DE 195 16 023 Al hervor.

Bezugszeichenliste
[0024]

Anleger

Stanzstation
Ausbrechstation

Erste Auslagestation
Zweite Auslagestation
Maschinengehéause

©oO~NOUADNWNR
N R

Bogen
Bogentransportsystem
Greiferwagen
Untertisch
10 Obertisch
11 Abfallstiicke
12 Wagen
13 Palette
14 Auslagestapel
15 Steuerung mit Interface und Eingabegeréten
16 Zuflhrtisch
17 Stau- und Beschleunigungsstrecke
18 Zwischenbogenmagazin
19 Rechen einer Hilfsstapeleinheit
20 Schutzrollo
100 Bogenstanz- und -pragemaschine

a  Ein- und Ausfahrbewegung Schutzrollo
Verfahrbewegung Rechen
¢ Hubbewegung Zwischenbogenmagazin

o

B  Bogentransportrichtung
E  Bogentransportebene

Patentanspriiche

1. Bogenverarbeitungsmaschine (100) zur Bearbei-
tung von Bogen (6) aus Papier, Pappe und derglei-
chen mit einem Anleger (1), mindestens einer Bear-
beitungsstation (2, 3), mindestens zwei Auslagesta-
tionen (4.1, 4.2) und einem Bogentransportsystem
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(7) mitumlaufenden Greiferwagen (8), welche durch
einzeln ansteuerbare Linearantriebe angetrieben
werden und einer Maschinensteuerung (15) zur
Steuerung von dem Anleger (1), der mindestens ei-
nen Bearbeitungsstation (2, 3), den mindestens zwei
Auslagestationen (4.1, 4.2) und dem Bogentrans-
portsystem (7).

Bogenverarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass in der mindestens einen Bearbeitungsstation
(2, 3) bearbeitete Bogen (6) durch das Bogentrans-
portsystem (7) alternierend in den mindestens zwei
Auslagestationen (4.1, 4.2) abgelegt werden.

Bogenverarbeitungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bogenverarbeitungsmaschine (100) zwei
Auslagestationen (4.1, 4.2) aufweist und zwischen
den beiden Auslagestationen eine Einheit (18) zum
Einbringen von Zwischenbogen angeordnet ist.

Bogenverarbeitungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bogenverarbeitungsmaschine (100) zwei
Auslagestationen (4.1, 4.2) aufweist und zwischen
den beiden Auslagestationen eine Hilfsstapeleinheit
mit einem Rechen (19) angeordnet ist, wobei der
Rechen in die stromaufwartige bzw. stromabwartige
Auslagestation verfahren werden kann zur Aufnah-
me von einem Hilfsstapel.

Bogenverarbeitungsmaschine nach dem der voran-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens die in Bogentransportrichtung ge-
sehen stromaufwartige Auslagestation (4.1) ein Un-
terwerkzeug und ein insbesondere rolloférmiges
oder rollladenférmiges Trennelement (20) aufweist,
wobei dieses zwischen Unterwerkzeug und Bogen-
transportebene (E) einfahrbar ist.

Bogenverarbeitungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, ,

dadurch gekennzeichnet,

dass den mindestens zwei Auslagestationen (4.1,
4.2) stromaufwartig eine Stau- und Beschleuni-
gungsstrecke (17) vorgeordnet ist.

Bogenverarbeitungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, ,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei der Bogenverarbeitungsmaschine
(100) um eine Bogenstanz- und / oder -pragema-
schine handelt.
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8.

Verfahren zum Ablegen von bogenférmigen Ele-
menten (6) in zwei Auslagestationen (4.1, 4.2) in ei-
ner Bogenverarbeitungsmaschine (100) mit einem
Bogentransportsystem (7) mit umlaufenden Greifer-
wagen (8), welche durch von einer Maschinensteue-
rung (15) einzeln ansteuerbaren Linearantrieben be-
wegt werden, wobei die bogenférmigen Elemente
(6) alternierend in den zwei Auslagestationen (4.1,
4.2) abgelegt werden und wobei die Linearantriebe
so angesteuert werden, dass ein jeweils erstes bo-
genformiges Element (6) die stromaufwartige Aus-
lagestation (4.1) mit hoher Geschwindigkeit durch-
fahrt, der stromabwartigen Auslagestation (4.2) zu-
gefihrt wird und dort abgelegt wird und ein jeweils
nachfolgendes bogenférmiges Element (6) der
stromaufwartigen Auslagestation (4.1) zugefihrt
und dort abgelegt wird.

Verfahren zum Ablegen von bogenférmigen Ele-
menten nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass den Auslagestationen (4.1, 4.2) eine Stau- und
Beschleunigungsstrecke (17) vorangeht und die Li-
nearantriebe im Bereich der Stau- und Beschleuni-
gungsstrecke (17) so angesteuert werden, dass
zwei bogenférmige Elemente (6) angesammelt, die-
se dann beschleunigt, mit hoher Geschwindigkeit
weitertransportiert und den Auslagestationen (4.1,
4.2) zugefuhrt werden.
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