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(54) Bearbeitungsstation fiir eine Stanzmaschine und Verfahren zur Probebogenauslage

(57)  DieErfindung betrifft eine Bogenstanzmaschine
(100) mit einer Stanzstation (2), mindestens einer weite-
ren Bearbeitungsstation (3, 4) welche ein von einem An-
trieb (4.1) hubbewegtes Oberwerkzeug (21) und einem
mit diesem zusammenwirkenden Unterwerkzeug be-
sitzt, wobei erfindungsgemaf das Oberwerkzeug (21) ei-
ne Werkzeugaufnahme (21.2) und ein Hubwerkzeug

4.1

(21.1) aufweist und der Abstand zwischen Hubwerkzeug
(21.1) und Werkzeugaufnahme (21.2) durch eine Hub-
bewegung verringerbar (a) ist. Dies stellt sicher, dass
Probebdgen (6.1) von den Werkzeugen (21, 23) nicht
bearbeitet werden und ausgeschleust werden kénnen.
Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Aus-
schleusen und Ablegen von einem Probebogen (6.1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ablage- und Nutzen-
trennstation gemaR dem Oberbegriff von Anspruch 1,
eine Bogenstanz- und/oder -pragemaschine geman An-
spruch 9 und ein Verfahren zum Ablegen von Zwischen-
bdgen gemaR Anspruch 10.

Stand der Technik

[0002] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisférmig, oval oder mehreckig sowie Phanta-
sieformen aller Art sein kénnen. Auch die in der Druck-
weiterverarbeitung gelbten Praktiken, wie Stanzen mit
Locheisen, EckenabstolRen 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
hauptséachlich 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 Ausflihrung handelt (etwa Verpackun-
gen fur Kosmetik, Zigaretten, Pharmazie, Lebensmittel,
etc.), werden besondere Anforderungen nicht nur an die
Verpackungsmaterialien selbst gestellt, sondern es sind
flr optimale Resultate auch Stanzwerkzeuge mit gering-
sten Toleranzen und dulerst prazise und zuverlassig ar-
beitende Stanzmaschinen erforderlich. Diesen Anspri-
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 (Gbernommen 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 Pragemaschi-
nen, die zum Stanzen, Pragen, Ausbrechen, ggfs. Nut-
zentrennen und Ablegen von Bdgen aus Papier, Pappe
und der gleichen eingesetzt werden, ist es bekannt die
Bdgen mittels Greiferwagen durch die einzelnen Statio-
nen der Maschine zu bewegen. Ein jeweiliger Greiferwa-
gen besitzt eine Greiferbriicke, an der Greifer befestigt
sind, die die Bégen an einem vorderen Ende ergreifen.
Ein Greiferwagen besitzt weiterhin seitliche Fahrwagen,
welche mit endlosen Ketten des Transportsystems ver-
bunden sind und wodurch die Greiferwagen durch die
Maschine bewegt werden. Durch diese Art der Bewe-
gung der Bdgen durch die Maschine wird ein kontinuier-
liches Arbeiten in den einzelnen hintereinander angeord-
neten Stationen der Maschine, insbesondere Stanz-,
Ausbrech- und Nutzentrennstation, ermdglicht.
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[0004] Einederartige Flachbettstanze ist beispielswei-
se aus der DE 30 44 083 A1 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 iber
Ausbrechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Aus-
stattung der Maschine kdnnen schliellich die gestanzten
Nutzen in einer hierfir vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.

[0005] Um die Qualitat des Stanzvorgangs beurteilen
zu kdnnen, benotigt der Maschinenbediener einen soge-
nannten Probebogen. Bei diesem Probebogen soll zwar
die Stanzung erfolgt sein, es soll jedoch zumindest keine
Trennung in einzelne Nutzen stattgefunden haben. Ge-
gebenenfalls soll auch der Ausbrechvorgang, in wel-
chem Abfalle aus dem gestanzten Bogen ausgebrochen
werden, unterbunden werden. Dies ermdglicht es dem
Maschinenbediener, anhand eines ganzen, kompletten
Bogens alle Stanzlinien zu beurteilen.

[0006] Um einen Probebogen zu erhalten, muss bei
den oben beschriebenen Stanzmaschinen die Stanzma-
schine kurzzeitig abgeschaltet werden. So wird es er-
mdglicht, einen gestanzten Bogen zu entnehmen, bevor
dieser nachfolgend in der Ausbrechstation und der Nut-
zentrennstation weiter bearbeitet wird.

[0007] Nachteilig an diesem Vorgehen ist, dass durch
das Abschalten und das nachfolgende Hochfahren der
Stanzmaschine deren Produktivitat verringert wird.
[0008] Auch bekannt sind andere Bauformen von
Stanzmaschinen, insbesondere hergestellt durch die Fir-
ma Bobst, welche es gestatten, einen Probebogen zu
entnehmen, ohne die Stanzmaschine anhalten zu mus-
sen. Dies wird dadurch erméglicht, dass der Antrieb der
Ausbrechstation als auch der Nutzentrennstation kurz-
fristig vom Hauptantrieb der Bearbeitungsstationen ab-
gekoppelt wird.

[0009] Nachteilig an diesem Vorgehen ist, dass durch
das Abkoppeln der Massen der Antriebe von Nutzen-
trennstation und Ausbrechstation ein Momentenstof} in
das Hauptantriebssystem eingeleitet wird, was eine
Schwingungsanregung des Hauptantriebssystems be-
wirkt.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Bearbeitungsstation und eine Stanzmaschine
mit einer solchen Bearbeitungsstation zu schaffen, wel-
che zum Entnehmen eines Probebogens weder abge-
schaltet werden muss, noch einen Schwingungseintrag
durch Auskoppeln einzelner Antriebsstrange erfahrt.
Weitere Aufgabe ist es, ein Verfahren zum Ausschleusen
und Ablegen eines Probebogens zu beschreiben, wel-
ches die zuvor beschriebenen Nachteile des Standes der
Technik vermeidet.

[0011] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Bearbei-
tungsstation mit den kennzeichnenden Merkmalen von
Anspruch 1, durch eine Bogenstanz- und/oder -prage-
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maschine gemal Anspruch 9 und durch ein Verfahren
zum Ausschleusen und Ablegen von Probebogen ge-
maf Anspruch 10.

[0012] Die erfindungsgemafe Bearbeitungsstation fir
eine Flachbett-Bogenstanz- und/oder- pragemaschine
besitzt ein Bogentransportsystem zum Transportieren
der Bogen durch die Bearbeitungsstation als auch ein
hubbewegtes Oberwerkzeug, welches mit einem Unter-
werkzeug zusammenwirkt. Das Unterwerkzeug kann da-
bei insbesondere ortsfest sein. Handelt es sich bei der
Bearbeitungsstation um eine Ausbrechstation zum Aus-
brechen von Abfallen aus Bogen, so sind Oberwerkzeug
und Unterwerkzeug als Ausbrechwerkzeug ausgefihrt.
Handelt es sich bei der Bearbeitungsstation um eine Nut-
zentrenn- und Ablagestation zum Ablegen von einzelnen
Nutzen eines Bogens auf einem Stapel, so sind Ober-
werkzeug und Unterwerkzeug als Nutzentrennwerkzeug
ausgefuhrt. Erfindungsgemal besitzt das Oberwerk-
zeug eine Werkzeugaufnahme und ein Hubwerkzeug,
welches von der Werkzeugaufnahme gehalten wird. Der
Abstand zwischen dem Hubwerkzeug und der Werk-
zeugaufnahme ist dabei veranderlich. Diese Abstands-
anderung geschieht in einer besonders vorteilhaften und
daher bevorzugten Ausfihrungsform durch eine Hubbe-
wegung, insbesondere eine reine Vertikalbewegung, des
Hubwerkzeugs. In anderen Worten: Das Hubwerkzeug
wird angehoben.

[0013] Dadurch wird in vorteilhafter Weise erméglicht,
dass auch dann, wenn ein Probebogen entnommen wer-
den soll, der Antrieb der Bearbeitungsstation mit dem
Hauptantrieb aller Bearbeitungsstationen der Stanzma-
schine gekoppelt bleiben kann. Genau zu dem Zeitpunkt,
zu dem ein Bogen, welcher als Probebogen ausgelegt
werden soll, die Bearbeitungsstation passiert, wird der
Abstand zwischen dem Hubwerkzeug und der Werk-
zeugaufnahme soweit durch eine Hubbewegung redu-
ziert, dass das Hubwerkzeug im Zuge seines normalen
Arbeitstaktes keine Bearbeitung des Probebogens be-
wirkt und der Probebogen unterhalb des Hubwerkzeugs
unbearbeitet passieren kann. So wird erreicht, dass ein
Probebogen zwar keine Bearbeitung durch Oberwerk-
zeug und Unterwerkzeug erfahrt, dabei die Flachbett-
Bogenstanz- und/oder Prdgemaschine als Ubergeordne-
tes System der Bearbeitungsstation jedoch nicht abge-
schaltet werden muss.

[0014] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist das Hubwerkzeug durch mindestens einen Ak-
tuator mit der Werkzeugaufnahme verbunden, wobei der
mindestens eine Aktuator die Abstandsanderung be-
wirkt. Insbesondere kénnen auch vier Aktuatoren vorge-
sehen sein, namlich je ein Aktuator an einer jeweiligen
Ecke des Hubwerkzeugs. In einer bevorzugten Ausfih-
rungsvariante ist der mindestens eine Aktuator als Pneu-
matikzylinder ausgefihrt, da dieser zum einen kurze
Schaltzeiten ermdglicht und zum anderen Schwingun-
gen und StéRe wahrend der Hubbewegungen des Ober-
werkzeugs toleriert.

[0015] In einer vorteilhaften Weiterbildung besitzt die
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Bearbeitungsstation eine Probebogenauslage, welche
beispielsweise als Kassette oder Auffangschale ausge-
bildet sein kann. Diese kann insbesondere unterhalb des
Bogentransportsystems der Bearbeitungsstation ange-
ordnet sein, sodass ein jeweiliger Probebogen von dem
Bogentransportsystem bis zur Probebogenauslage
transportiert und dort freigegeben werden kann. Dies er-
moglicht es dem Maschinenbedienerin einfacher Artund
Weise den Probebogen zu entnehmen.

[0016] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemaRen Bearbeitungsstation besitzt diese eine
Steuereinheit, welche unter Nutzung einer vom Maschi-
nenbediener vorgegebenen Anzahl von Probebogen,
der Bogentransportgeschwindigkeit und gegebenenfalls
dem Maschinentakt den mindestens einen Aktuator an-
steuert. So wird der mindestens eine Aktuator dann unter
Berlicksichtigung des Arbeitstaktes und der erforderli-
chen Stellgeschwindigkeit angesteuert, wenn ein Probe-
bogen die Bearbeitungsstation unbearbeitet passieren
soll. Diese Steuereinheit kann dabei insbesondere auch
in die Steuereinheit einer Gibergeordneten Stanzmaschi-
ne integriert sein.

[0017] Die Erfindung betrifft auch eine Bogenstanz-
und/oder Pragemaschine zum Stanzen und/oder Pragen
von Bogen aus Papier, Pappe, Kunststoff und derglei-
chen mit einem Bogentransportsystem, mit einem Anle-
ger, mit einer Stanz- und/oder Pragestation und minde-
stens einer weiteren Bearbeitungsstation, insbesondere
einer Ausbrechstation und einem Ausleger, wobei min-
destens der Ausleger gemafl der vorstehenden Be-
schreibung der erfindungsgemaflen Bearbeitungsstati-
on ausgefihrt ist. Besonders vorteilhaft ist es jedoch,
wenn sowohl Ausbrechstation als auch Ausleger die er-
findungsgemafRe Ausfiihrungsform aufweisen, da so ein
Probebogen ausgelegt werden kann, welcher nur den
Stanzvorgang im Sinne einer Bogenverarbeitung erfah-
ren hat.

[0018] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Ausschleusen und Ablegen von einem Probebogen in
einer Probebogenauslage einer Bogenstanz- und/oder
-pragemaschine, wobei diese insbesondere, wie oben-
stehend beschrieben ausgefiihrt ist, mit mindestens ei-
ner Stanzstation und mindestens einer weiteren Bear-
beitungsstation, welche insbesondere wie obenstehend
beschrieben ausgefiihrt ist, wobei das Verfahren die
nachfolgenden Schritte aufweist:

[0019] In einem ersten Schritt wird ein Bogen in die
Bogenstanzmaschine zugeflihrt, der Bogen wird mittels
einer Transporteinrichtung durch die Maschine transpor-
tiert und es erfolgt eine Bearbeitung des Bogens minde-
stens durch die mindestens eine Stanzstation. In einem
zweiten Schritt wird das Hubwerkzeug des Oberwerk-
zeugs mindestens einer der Bearbeitungsstationen,
namlich zumindest einer Nutzentrenn- und Ablegestation
- auch als Ausleger bezeichnet- durch Anheben in eine
Auflerwirkungsstellung verbracht. Auch wenn das Ober-
werkzeug seine arbeitstakigemalle Hubbewegung
durchfiihrt, bewirkt es in dieser Auerwirkungsstellung
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keine Bearbeitung des Probebogens. Deshalb kann der
Probebogen in einem nachsten Schritt in die Probebo-
genauslage transportiert werden. Nachfolgend kann das
Hubwerkzeug wieder in seine Arbeitsstellung abgesenkt
werden, sodass nachfolgende Bogen wieder regular
durch das Hubwerkzeug bearbeitet werden.

[0020] Durch ein geringfligig modifiziertes Verfahren
kann auch eine Mehrzahl von Probebdgen ausge-
schleust werden. Dazu werden nach dem Anheben und
vor dem erneuten Absenken des Hubwerkzeugs mehre-
re Bogen in der Stanzstation bearbeitet und bis in die
Probebogenauslage transportiert.

[0021] Die beschriebene Erfindung und die beschrie-
benen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung stel-
len auch in beliebiger Kombination miteinander vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung dar.

[0022] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0023] Die Erfindung soll an Hand eines Ausfihrungs-
beispiels noch naher erlautert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung

Fig 1. eine erfindungsgeméafle Bogenstanz- und/
oder -pragemaschine in einer Ubersichtsdar-
stellung

Fig. 2a  eine Bearbeitungsstation zu einer ersten Mo-
mentaufnahme

Fig. 2b  die Bearbeitungsstation zu einer zweiten Mo-
mentaufnahme

Fig. 3a  eine erfindungsgemale Bearbeitungsstation
zu einer ersten Momentaufnahme

Fig. 3b  die erfindungsgemafle Bearbeitungsstation
zu einer zweiten Momentaufnahme wahrend
dem Ausschleusen eines Probebogens

[0024] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-

genstanz- und -pragemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen, Nutzentrennen und Ablegen von Bégen aus Pa-
pier, Pappe, Kunststoff und dergleichen dargestellt. Die
Stanz- und Pragemaschine 100 besitzt einen Anleger 1,
eine Stanzstation 2, eine Ausbrechstation 3 und einen
Ausleger 4 mit Ablage-und Nutzentrennstation, die von
einem gemeinsamen Maschinengehduse 5 getragen
und umschlossen werden und von einem Haupt-Antrieb
17 angetrieben werden. Von einer Seite, der sogenann-
ten Bedienerseite, sind die Bearbeitungsstationen 2, 3,
4 zuganglich; auf der gegeniberliegenden Seite, der so-
genannten Antriebsseite, befindet sich der Antriebs-
strang der Bogenstanz- und -pragemaschine 100. Eine
Maschinensteuerung 15 steuert die Ablaufe innerhalb
der Stanzmaschine 100.

[0025] Die Bogen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt, dem Bogentransportsystem 7
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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 der Stanz- und
Pragemaschine 100 hindurchgezogen.

[0026] Das Bogentransportsystem 7 besitzt mehrere
Greiferwagen 8, sodass mehrere Bdgen 6 gleichzeitig in
den verschiedenen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet wer-
den kénnen. Die Greiferwagen 8 kénnen von einem Ket-
tenantrieb oder in einer alternativen Ausflihrungsform
durch einen elektromagnetischen Linearantrieb mit Wan-
derfeldmotoren angetrieben werden, wie beispielsweise
in der DE 20 2007 012 349 U1 beschrieben.

[0027] 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. Alternativ kann auch
der Obertisch 10 feststehend und der Untertisch 9 be-
wegt sein. Beim Pragen kommen an Stelle der Stanz-
und Rillwerkzeuge Prégewerkzeuge, insbesondere in
Form sogenannter Prageklischees, zum Einsatz.
[0028] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Pr&gestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen 21, 23
ausgestattet ist. In der Ausbrechstation 3 werden mit Hil-
fe der Ausbrechwerkzeuge 21, 23 die nicht bendtigten
Abfallstiicke 11 aus dem Bogen 6 nach unten herausge-
stofRen, wodurch die Abfallstlicke 11 in einen unter der
Station eingeschobenen wagenartigen Behalter 12 fal-
len.

[0029] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
6 in den Ausleger 4, wo der Bogen 6.1 entweder nur
einfach abgelegt wird, oder aber gleichzeitig eine Tren-
nung der einzelnen Nutzen 6.2 eines jeweiligen Bogens
6 erfolgt. Dazu besitzt der Ausleger 4 ein Nutzentrenn-
werkzeug 21, 23. Der Ausleger 4 kann auch eine Palette
13 enthalten, auf der die einzelnen Bogen 6 bzw. Nutzen
6.2 in Form eines Stapels 14 aufgestapelt werden, so
dass nach Erreichen einer bestimmten Stapelhdhe die
Palette 13 mit dem Bogenstapel 14 aus dem Bereich der
Stanz- und Pragemaschine 100 weggefahren werden
kann.

[0030] Die Figuren 2a und 2b zeigen den Bearbei-
tungsvorgang eines Bogens 6 in einer Bearbeitungssta-
tion 3, 4 am Beispiel der Nutzentrenn- und Ablagestation
4 in einer Detaildarstellung. Wie aus Fig. 2a ersichtlich,
wurde ein Bogen 6 von dem Greiferwagen 8 des Bogen-
transportsystems 7 in Bogentransportrichtung B bis un-
terhalb des mit Stempeln 22 versehenen Oberwerkzeugs
21 transportiert. Unterhalb des Bogens 6 befindet sich
ein Nutzentrenngitter als Unterwerkzeug 23, welches in
einem Wechselrahmen 24 aufgenommen ist. Wie in Fig.
2b dargestellt, erfahrt das Hubwerkzeug 21.1 eine Hub-
bewegung h, welche die einzelnen Nutzen 6.2 des Bo-
gens 6 voneinander trennt und auf einem Stapel 14 ab-
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legt. Dazu tauchen die Stempel 22 des Nutzentrennwerk-
zeugs 21.1 mit einer Eintauchtiefe t in die Bogentrans-
portebene E ein.

[0031] Soll nun ein Probebogen 6.1 die Bearbeitungs-
station 3, 4 passieren ohne dass der Probebogen 6.1
eine Bearbeitung durch die Werkzeuge 21, 23 erfahrt,
so wird erfindungsgemaf sichergestellt, dass das Ober-
werkzeug 21 wahrend seiner taktgemaRen Hubbewe-
gung h nicht in die Bogentransportebene E eintaucht.
Dies wird anhand der Figuren 3a und 3b erlautert:
[0032] Wie in Fig. 3a dargestellt, weist das Oberwerk-
zeug 21 - hier am Beispiel eines Nutzentrennwerkzeugs
dargestellt -eine Werkzeugaufnahme 21.2 auf, welche
der Aufnahme des Hubwerkzeugs, namlich des Nutzen-
trennwerkzeugs 21.1 dient. Das Nutzentrennwerkzeug
21.1 ist dabei durch Aktuatoren, welche als Pneumatik-
zylinder ausgefihrt sind, mit der Werkzeugaufnahme
21.2 verbunden. Die Aktuatoren 26 kdnnen eine Verstell-
bewegung durchfiihren, welche eine Abstandsé&nderung
a zwischen Werkzeugaufnahme 21.2 und Hubwerkzeug
21.1 bewirkt. Zur Bearbeitung eines hier nicht dargestell-
ten Bogens 6 fihrt das Oberwerkzeug 21 eine Hubbe-
wegung h durch. Geflihrt wird das Oberwerkzeug 21
wahrend seiner Hubbewegung mittels Flihrungen 4.2.
Die Hubbewegung h wird dem Oberwerkzeug 21 von ei-
nem Antrieb 4.1 aufgepragt. Der Antrieb 4.1 kann dabei
durch einen - hier nicht dargestellten - Getriebestrang
mit dem Maschinenantrieb 17 der Bogenstanz- und pra-
gemaschine 100 verbunden sein. Um die Bearbeitung
eines Bogens 6 zu bewirken, hier dessen Nutzentren-
nung, fihrt das Oberwerkzeug 21 in jedem Maschinen-
takt einen Arbeitshub von der GroRe H durch, wobei die
Stempel 22 in die Bogentransportebene E eintauchen
(Eintauchtiefe t).

[0033] Wiein Fig. 3b dargestellt, befindet sich ein Pro-
bebogen 6.1 unterhalb des Oberwerkzeugs 21. Dadieser
von den Werkzeugen 21, 23 nicht bearbeitet werden soll,
sondern von dem Greiferwagen 8 des Bogentransport-
systems 7, bis in die Probebogenauslage 25 weiter trans-
portiert werden soll, wurde von den Aktuatoren 26 der
Abstand zwischen der Werkzeugaufnahme 21.2 und
dem Hubwerkzeug 21.1 wesentlich reduziert (a). Wah-
rend sich das Hubwerkzeug 21 in der Momentaufnahme
von Fig. 3a in seinem hochsten Punkt befindet, befindet
sich das Hubwerkzeug 21 in der Momentaufnahme von
Fig. 3b in seinem tiefsten Punkt. Das heif3t, es hat bereits
seinen taktgemafRen Arbeitshub H ausgefiihrt und befin-
det sich trotzdem noch oberhalb des Probebogens 6.1,
sodass sichergestelltist, dass dieser vom Oberwerkzeug
21 nicht bearbeitet wird. Der Probebogen 6.1 kann daher,
ohne eine Bearbeitung in der Bearbeitungsstation 3, 4
zu erfahren, weiter in die Probebogenauslage transpor-
tiert werden.

[0034] Eine Ausbrechstation 3 kann analog der in den
Figuren 3a und 3b dargestellten Nutzentrenn- und Abla-
gestation 4 ausgebildet sein. In Ausbrechstationen ver-
wendete Ausbrechwerkzeuge sind dem Fachmann hin-
langlich bekannt. Anstelle der Nutzentrennstempel 22
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besitzt das Hubwerkzeug 21.1 des Ausbrechwerkzeugs
Stempel zum Ausbrechen von Abfallen 11 aus dem Bo-
gen 6. Entscheidend ist, dass der Abstand zwischen der
Werkzeugaufnahme 21.2 und dem Ausbrechwerkzeug
21.1 verandert, sprich verringert, wird, sodass ein Pro-
bebogen 6.1 kein Ausbrechen seiner Abfallstiicke 11 er-
fahrt. Anstelle des Nutzentrenngitters kommt als Unter-
werkzeug 24 ein Ausbrechbrett zum Einsatz. Zusétzlich
kann noch ein unterhalb des Ausbrechbrettes liegendes,
hubbewegtes Gegenwerkzeug mit Ausbrechstiften ver-
wendet werden, wobei die Ausbrechstifte ein jeweiliges
Abfallstiick von unten greifen und dessen Abtransport
sicherstellen. Um eine Beschadigung der Unterseite des
Probebogens 6.1 durch die unteren Ausbrechstifte zu
vermeiden, kann es erforderlich sein, das Gegenwerk-
zeug wahrend der Probebogenausschleusung abzusen-
ken. Dies kann vorteilhafter Weise analog dem obenste-
hend beschriebenen Anheben des Oberwerkzeuges ge-
schehen.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Anleger

2 Stanz- und /oder Pragestation
3 Ausbrechstation

4 Ausleger

4.1 Antrieb

4.2 Flhrung Oberwerkzeug
5 Maschinengehause

6 Bogen

6.1  Probebogen

6.2 Nutzen

7 Bogentransportsystem
8 Greiferwagen

9 Untertisch
10 Obertisch

11 Abfallstiicke
12 Wagen

13 Palette
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14 Auslagestapel

15 Steuerung mit Interface und Eingabegeraten

16 Zufuhrtisch

17 Maschinenantrieb

19 Gegenwerkzeug (hubbewegte Ausbrechstifte)

21 Oberwerkzeug mit Stempeln

211 Nutzentrennwerkzeug oder Ausbrechwerkzeug
(Hubwerkzeug)

21.2  Werkzeugaufnahme

22 Stempel

23 Nutzentrenngitter oder Ausbrechbrett (Unter-
werkzeug)

24 Wechselrahmen zur Aufnahme von einem Nut-
zentrenngitter oder des Unterwerkzeugs mit
Ausbrechbrett

25 Probebogenauslage

26 Aktuator (Pneumatikzylinder)

100 Bogenstanz- und -pragemaschine

B  Bogentransportrichtung

E  Bogentransportebene

H  Arbeitshub

a Abstandsanderung durch Hubbewegung

h  Hubbewegung von Oberwerkzeug

t  Eintauchtiefe

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsstation (3, 4) fir eine Flachbett-Bogen-

stanz- und/oder -prdgemaschine (100) zum Ausbre-
chen von Abfallen (11) aus Bogen (6) oder zum Ab-
legen von einzelnen Nutzen (6.2) eines Bogens (6)
auf einem Stapel (14) und von Probebogen (6.1),
mit einem Bogentransportsystem (7), mit einem von
einem Antrieb (4.1) hubbewegten Oberwerkzeug
(21) und einem mit diesem zusammenwirkenden,
Unterwerkzeug (23) zum Ausbrechen von Abfallen
(11) oder zum Trennen der Nutzen (6.2),

dadurch gekennzeichnet,
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dass das Oberwerkzeug (21) eine Werkzeugauf-
nahme (21.2) und ein Hubwerkzeug (21.1) aufweist,
wobei der Abstand zwischen Hubwerkzeug (21.1)
und Werkzeugaufnahme (21.2) veranderlich (a) ist.

Bearbeitungsstation (3, 4) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstandsénderung durch eine Hubbewe-
gung (a) des Hubwerkzeuges (21.1) bewirkt wird.

Bearbeitungsstation (3, 4) nach einem der vorange-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Hubwerkzeug (21.1) durch mindestens ei-
nen Aktuator (26) mit der Werkzeugaufnahme (21.2)
verbunden ist und der mindestens eine Aktuator (26)
die Abstandsanderung (a) bewirkt.

Bearbeitungsstation (3, 4) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei dem mindestens einen Aktuator um
einen Pneumatikzylinder (26) handelt.

Bearbeitungsstation (3, 4) nach einem der vorange-
henden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bearbeitungsstation (4) eine Probebogen-
auslage (25) aufweist.

Bearbeitungsstation (2, 3) nach einem der Anspri-
che 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bearbeitungsstation (3, 4) eine Steuerein-
heit (15) besitzt, wobei diese unter Nutzung einer
vorgegebenen Anzahl von Probebogen (6.3), der
Bogentransportgeschwindigkeit und/oder dem Ma-
schinentakt den mindestens einen Aktuator (26) an-
steuert.

Bearbeitungsstation (3, 4) nach einem der vorange-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bearbeitungsstation (3, 4) eine Ausbrech-
station (3) ist mit einem Ausbrechwerkzeug (21, 23).

Bearbeitungsstation (3, 4) nach einem der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bearbeitungsstation (3, 4) eine Nutzen-
trenn- und Ablagestation (4) ist mit einem Nutzen-
trennwerkzeug (21, 23).

Bogenstanz- und/oder -pragemaschine (100) zum
Stanzen und/oder Pragen von Bogen (6) aus Papier,
Pappe, Kunststoff und dergleichen mit einem Bo-
gentransportsystem (7), mit einem Anleger (1), einer
Stanz- und/oder Pragestation (2), mindestens einer
weiteren Bearbeitungsstation (3, 4) insbesondere ei-
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ner Ausbrechstation (3) und einem Ausleger (4), wo-
bei mindestens der Ausleger (4) nach einem der vor-
angehenden Anspriche ausgefiihrt ist.

Verfahren zum Ausschleusen und Ablegen von ei-
nem Probebogen (6.1) in einer Probebogenauslage
(25) einer Bogenstanz- und/oder -pragemaschine
(100), insbesondere nach Anspruch 7, mit minde-
stens einer Stanzstation (2) und mindestens einer
weiteren Bearbeitungsstation (3, 4), insbesondere
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, gekennzeichnet
durch nachfolgende Schritte:

a) Zufuhren eines Bogens (6.1) in die Bogen-
stanz- und/oder -pragemaschine (100), Trans-
port des Bogens (6.1) mittels einer Transport-
einrichtung (7) und Bearbeitung des Bogens
(6.1) mindestens durch die Stanzstation (2)

b) Anheben des Hubwerkzeuges (21.1) des
Oberwerkzeugs (21) mindestens einer der Be-
arbeitungsstationen (3, 4) in eine Aulerwir-
kungs-Stellung

c¢) Transport des Bogens (6.1) in eine Probebo-
genauslage (25)

d) Absenken des Hubwerkzeuges (21.1)) min-
destens einer der Bearbeitungsstationen (3, 4)
in seine Arbeitsstellung

Verfahren zum Ausschleusen und Ablegen von einer
Mehrzahl n von Probebdgen (6.1) in einer Probebo-
genauslage (25) einer Bogenstanz- und/oder -pra-
gemaschine (100), insbesondere nach Anspruch 7,
mit mindestens einer Stanzstation (2) und minde-
stens einer weiteren Bearbeitungsstation (3, 4), ins-
besondere nach einem der Ansprtiche 1 bis 8,
gekennzeichnet

durch nachfolgende Schritte:

a) Zufiihren eines ersten Bogens (6.1) in die Bo-
genstanz- und/oder -prédgemaschine (100),
Transport des Bogens (6.1) mittels einer Trans-
porteinrichtung (7) und Bearbeitung des Bogens
(6.1) mindestens durch die Stanzstation (2)

b) Anheben des Hubwerkzeuges (21.1) des
Oberwerkzeuges (21) mindestens einer der Be-
arbeitungsstationen (2, 3) in eine Aulerwir-
kungs-Stellung

c) Transportdes ersten Bogens (6.1) in eine Pro-
bebogenauslage (25)

d) Wiederholung der Schritte a) und c) mit n-1
weiteren Bogen (6.1)

e) Absenken des Hubwerkzeuges (21.1) der
mindestens einen Bearbeitungsstation (3, 4) in
seine Arbeitsstellung
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Fig.2b

6.2/+
]4“\

25

10



EP 2 452 790 A1

Fig.3a
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