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(54) Bogenstanz- und -prägemaschine

(57) Bogenstanz- und prägemaschine mit einer Vor-
richtung zum Stanzen von Nutzen aus Bögen, mit einem
Rahmen (15) zur Aufnahme einer mit Stanz- und Rillen-
messern bestückten Tragplatte (16), die in dem Rah-

men (15) mittels hydraulisch betätigter Spannelemente
(17, 18) einspannbar ist, wobei der hydraulische Druck
zum Spannen im Hydrauliksystem (23, 24) über einen
Kolben (30) aufgebaut wird, der von einer mechani-
schen Feder (31 ) abgestützt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogenstanz- und
prägemaschine mit einer Vorrichtung zum Stanzen von
Nutzen aus Bögen, mit einem Rahmen zur Aufnahme
einer mit Stanz- und Rillenmessern bestückten Trag-
platte, die in dem Rahmen mittels hydraulischer Span-
nelemente gehalten ist.
[0002] Aus der DE 195 16 073 A1 ist eine Vorrichtung
für eine Bogenstanz- und prägemaschine bekannt. In
dem beschriebenen Aufnahmerahmen der Vorrichtung
wird die Tragplatte mittels Justier- und Halteschrauben
eingespannt und grob ausgerichtet. Die Feineinstellung
erfolgt dann über die Verstellung von Anschlägen im
Aufnahmerahmen der Tragplatte. Zum Einspannen,
Ausrichten und anschließenden Feineinstellen muß ein
Bediener die Justier- und Halteschrauben manuell an-
ziehen und den Aufnahmerahmen ebenfalls manuell
verstellen bis die Tragplatte exakt ausgerichtet in der
Vorrichtung eingespannt ist.
[0003] Zur Reduzierung der Rüstzeiten ist es be-
kannt, hydraulische Spannelemente in den Aufnahme-
rahmen der Tragplatte zu integrieren, wie aus dem Ge-
schäftsbericht des Jahres 2001 der Firma Jagenberg in
Neuss hervorgeht. Hierin ist ein Aufnahmerahmen, der
üblicherweise auch als Schließrahmen bezeichnet wird,
beschrieben, bei dem die Stanzform im Gegensatz zur
herkömmlichen Klemmung über Schrauben durch Hy-
draulikzylinder im Schließrahmen fixiert wird.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Stanzen von Nutzen aus Bögen für ei-
ne Bogenstanz- und Prägestation einer Bogenstanz-
und-prägemaschine zu schaffen, die mit minimalen kon-
struktiven Mitteln eine Reduzierung der Rüstzeiten bei
höchster Wiederholgenauigkeit ermöglicht und die
gleichzeitig in der Lage ist Druckschwankungen im Hy-
drauliksystem zu kompensieren.
[0005] Diese Aufgabe wird entsprechend dem Paten-
tanspruch 1 dadurch gelöst, dass der Druck im Hydrau-
liksystem über einen Kolben aufgebaut wird, der von ei-
ner mechanischen Feder abgestützt ist. Durch das er-
findungsgemäße hydraulische Spannen der Tragplatte
entfällt ein mechanisches Spannen über Justier- und
Halteschrauben, so dass die Tragplatte zur Positionie-
rung und Fixierung im Rahmen lediglich vom Bediener
eingelegt werden muß. Während des Einlegens der
Tragplatte in den Rahmen erfolgt die Positionierung
über einen am Rahmen befestigten Zylinderstift danach
wird die Tragplatte mittels eines sukzessiven Druckauf-
baus im Hydrauliksystem fixiert. Da durch den Bediener
lediglich der Druck auf das Hydrauliksystem aufge-
bracht werden muß, entfällt das manuelle Ausrichten im
Rahmen vollständig, so dass die Rüstzeit wesentlich re-
duziert wird.
Durch die Integration einer Feder oder eines Federpa-
kets, zum Beispiel in Form von hintereinander angeord-
neten Tellerfedern, in den Zylinder des Hydrauliksy-
stems, wobei die Feder mit dem Kolben in Verbindung

steht, ist somit nun die Möglichkeit geschaffen einem
Druckabfall, zum Beispiel im Falle einer Leckage, ent-
gegen zu wirken. Dabei wird während des Druckauf-
baus im Hydrauliksystem auf die Feder eine Vorspan-
nung aufgebracht, so dass die Feder in der Lage ist ei-
nen Druckabfall zu kompensieren.
[0006] In den Zeichnungen ist eine bevorzugte Aus-
führungsform einer erfindungsgemäßen Bogenstanz-
und -prägemaschine dargestellt. Es zeigt

Figur 1 den prinzipiellen Aufbau einer Bogenstanz-
und -prägemaschine,

Figur 2 die Draufsicht auf einen Rahmen zur Aufnah-
me einer Tragplatte,

Figur 3 den Schnitt durch einen Hydraulikzylinder
des Hydrauliksystems,

Figur 4 den Schnitt durch ein Spannelement.

[0007] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-
genstanz- und -prägemaschine 1 zum Stanzen, Ausbre-
chen und Ablegen von Bögen aus Papier, Pappe und
dergleichen dargestellt. Die Stanz- und Prägemaschine
1 besteht aus einer Stanzeinrichtung 2, einer Ausbrech-
einrichtung 3 und einer Ablegeeinrichtung 4, die von ei-
nem gemeinsamen Maschinengehäuse 5 getragen und
umschlossen werden.
[0008] Die Bögen 6 werden von auf umlaufenden Ket-
ten 7 befestigten Greiferstangen 8 an ihrer Vorderkante
ergriffen und intermittierend durch die verschiedenen
Stationen 2, 3 und 4 der Stanz- und Prägemaschine 1
hindurchgezogen.
[0009] Die Stanzstation 2 beinhaltet eine Vorrichtung
bestehend aus einem Untertisch 9 und einem Obertisch
10. Der Untertisch 9 ist fest im Maschinengestell gela-
gert und mit einer Gegenplatte zum Stanzmesser ver-
sehen. Der Obertisch 10 ist vertikal bewegbar gelagert
und über einen Antrieb für die Vorrichtung antreibbar.
Dabei enthält der Obertisch 10 einen Rahmen 15 zur
Aufnahme einer Tragplatte 16, die mit Stanz- und Ril-
lenmessern versehen ist.
[0010] Die Greiferstange 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Prägestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen aus-
gestattet sein kann. In der Ausbrechstation 3 werden mit
Hilfe der Ausbrechwerkzeuge die nicht benötigten Ab-
fallstücke aus dem Bogen nach unten herausgestoßen,
wodurch diese Abfallstücke 11 in einen unter der Station
eingeschobenen behälterartigen Wagen 12 fallen.
[0011] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
6 in die Ablegestation 4, wo der Bogen entweder nur
einfach abgelegt wird, oder aber günstiger gleichzeitig
eine Trennung der einzelnen Nutzen erfolgt. Die Able-
gestation 4 kann auch eine Palette 13 enthalten, auf der
die einzelnen Bögen in Form eines Stapels 14 aufge-
stapelt werden, so daß nach Erreichen einer bestimm-
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ten Stapelhöhe die Paletten mit den aufgestapelten Bö-
gen 14 aus dem Bereich der Stanz- und Prägemaschine
1 weggefahren werden können.
[0012] Wie zu erkennen ist, tragen die Ketten 7 meh-
rere Greiferstangen 8, beispielsweise sind es hier acht,
so daß mehrere Bögen 6 gleichzeitig in den verschie-
denen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet werden können.
[0013] Die Figur 2 zeigt die Draufsicht auf einen Rah-
men 15 zur Aufnahme einer Tragplatte 16 als Teil einer
aus der Stanzstation 2 herausfahrbaren Vorrichtung. In
den Rahmen 15 sind umlaufend Spannelemente 17, 18
zur Fixierung der Tragplatte 16 integriert. Das Ausfüh-
rungsbeispiel zeigt einen Rahmen 15 der quer zur Lauf-
richtung 19 beidseitig mit zwei und in Laufrichtung 19
einseitig mit vier Spannelementen 17, 18 ausgestattet
ist. Zur Druckversorgung sind die Spannelemente 17,
18 über Druckleitungen 20 mit Hydraulikzylindern 21, 22
verbunden. Dabei werden die Spannelemente 18 über
den Hydraulikzylinder 21 und die Spannelemente 17
über den Hydraulikzylinder 22 mit Druck beaufschlagt.
Es sind somit zwei unabhängig voneinander arbeitende
Hydrauliksysteme 23, 24 in den Rahmen 15 integriert.
[0014] An einer Längsseite 25 des Rahmens 15 ist
der Rahmen mit einem Zylinderstift 26 versehen, durch
den die Tragplatte 16 während des Einlegens positio-
niert wird. Das Ausrichten der Tragplatte 16 erfolgt dann
zuerst durch das Fixieren mittels des Hydrauliksystems
23 und anschließend durch das Fixieren mittels des Hy-
drauliksystems 24, wie im folgenden näher beschrie-
ben.
[0015] Die Tragplatte 16 wird vom Bediener in den
Rahmen 15 eingelegt und über einen an der Längsseite
25 des Rahmens befestigten Zylinderstift 26 grob posi-
tioniert. An dieser Längsseite 25 sind keine hydrauli-
schen Spannelemente 17, 18 in den Rahmen 15 inte-
griert. Zuerst werden nun die Spannelemente 18 vom
Bediener mit Druck beaufschlagt. Dies geschieht, in-
dem der Bediener die Spannschraube 27 am Hydrau-
likzylinder 21 manuell betätigt, woraus ein sukzessiver
Druckaufbau im Hydrauliksystem 23 resultiert, so dass
die Spannelemente 18 die Tragplatte 16 gegen den Zy-
linderstift 26 und die Längsseite 25 fixieren. Anschlie-
ßend wird durch ein Drehen der Spannschraube 28 am
Hydraulikzylinder 22 das Hydrauliksystem 24 mit Druck
beaufschlagt. Durch den sukzessiven Druckaufbau in
den Spannelementen 17 legen sich die Kolben der
Spannelemente 17 zuerst alle an die Tragplatte 16 an.
Mit steigendem Druck in den Spannelementen 17 wird
die Tragplatte 16 dann auch quer zur Laufrichtung 19
fixiert. Zum Ausrichten der Tragplatte 16 muß der Be-
diener somit lediglich die beiden Spannschrauben 27,
28 der Hydrauliksysteme 23, 24 betätigen, so dass die
Tragplatte 16 im Rahmen 15 mit minimalen Rüstzeiten
eingespannt und ausgerichtet ist.
[0016] Die Hydrauliksysteme 23, 24 bestehen vor-
nehmlich aus den Hydraulikzylindern 21, 22 den Druck-
leitungen 20 und den Spannelementen 17, 18. In der
Figur 3 ist ein Schnitt durch einen Hydraulikzylinder 21

dargestellt. Der Hydraulikzylinder 21 besteht im wesent-
lichen aus einem Zylinder 29, einer Spannschraube 27,
einem geführten Kolben 30 und einem Federpaket 31.
An den Hydraulikzylinder 29 ist die Druckleitung 20 an-
geschlossen.
[0017] Um die Hydraulikflüssigkeit, die insbesondere
aus Hydrauliköl besteht, unter Druck zu setzen wird der
Kolben 30 mittels der Spannschraube 27 in den Zylin-
derraum 32 hineingeschoben. Nach dem Erreichen ei-
nes definierten Drucks drückt der Kolben 30 das Feder-
paket 31 in Richtung der Spannschraube 27 zusammen
und baut so eine Vorspannung auf die Hydraulikflüssig-
keit auf. Sollte es nun, zum Beispiel im Falle einer Lek-
kage, zu einem Druckabfall kommen so wirkt das Fe-
derpaket 31 dem Druckabfall entgegen. Das Hydraulik-
system 23 ist somit in der Lage einen Druckabfall zu
kompensieren. Da im Hydrauliksystem 23 nur kleine
Mengen an Hydraulikflüssigkeit vorhanden sind, würde
eine Leckage, bei der sehr geringe Mengen an Hydrau-
likflüssigkeit austreten, einen großen Druckabfall her-
vorrufen.
[0018] Figur 4 zeigt den prinzipiellen Aufbau eines
Spannelements 17. Die Druckleitung 20 ist unmittelbar
in das Spannelement 17 eingeschraubt und versorgt ei-
ne Kolben-Zylindereinheit 33, 34 mit Hydraulikflüssig-
keit, wobei der Kolben 33 mit einem Druckteil 35 verse-
hen ist, das direkt auf die Tragplatte 16 wirkt. Wird das
Spannelement 17 mit einem Druckbeaufschlagt, so ver-
fährt der Kolben 33 in Richtung der Tragplatte 16 und
fixiert diese im Rahmen 15, ein üblicher Betriebsdruck
beträgt hier mehrere hundert bar. Die Spannelemente
17 erzeugen dabei ein Kraft von deutlich über 500 N je
Spannelement. Im drucklosen Zustand fährt der Kolben
33 in seine Ausgangsstellung zurück. Die Rückstellung
kann auch mittels einer nicht dargestellten Kolbenrück-
stellfeder erfolgen.
[0019] Im Sinne der Erfindung ist es ebenfalls vorstell-
bar als Spannelemente 17, 18 gegeneinander ver-
schiebbare geführte Keile einzusetzen. In diesem Fall
wirkt die Kolben-Zylindereinheit auf einen Keil und
schiebt den anderen Keil in Richtung der Tragplatte 16,
so dass die Tragplatte 16 über die Keile oder einen auf
dem Keil angeordneten Kolben positioniert und fixiert
wird. Die Rückstellung der Keile erfolgt dann entweder
über das Entspannen der Kolben-Zylindereinheit oder
über eine Rückstellfeder.

Patentansprüche

1. Bogenstanz- und prägemaschine mit einer Vorrich-
tung zum Stanzen von Nutzen aus Bögen, mit ei-
nem Rahmen (15) zur Aufnahme einer mit Stanz-
und Rillenmessern bestückten Tragplatte (16), die
in dem Rahmen (15) mittels hydraulisch betätigter
Spannelemente (17, 18) einspannbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der hydraulische Druck
zum Spannen im Hydrauliksystem (23, 24) über ei-
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nen Kolben (30) aufgebaut wird, der von einer me-
chanischen Feder (31) abgestützt ist.

2. Bogenstanz- und prägemaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragplatte
(16) über mindestens zwei unabhängig voneinan-
der arbeitende Hydrauliksysteme (23, 24) ein-
spannbar ist.

3. Bogenstanz- und prägemaschine nach einem der
Ansprüche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Hydrauliksystem (23) die Tragplatte
(16) in Laufrichtung (19) und das zweite Hydraulik-
system (24) die Tragplatte (16) quer zur Laufrich-
tung (19) im Rahmen (15) positioniert und fixiert.

4. Bogenstanz- und prägemaschine nach einem der
Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das Positionieren und Fixieren der Tragplatte
(16) quer zur Laufrichtung (19) beidseitig über min-
destens je zwei Spannelemente (17) und in Lauf-
richtung (19) einseitig und über mindestens ein
Spannelement (18) erfolgt.

5. Bogenstanz- und prägemaschine nach einem der
Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Hydrauliksysteme (23, 24) in den Rahmen
(15) integriert sind.
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