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(54) Bogenstanz- und -pragemaschine

(57) Die Erfindung betrifft eine Bogenstanz- und
-prégemaschine zum Bearbeiten von Bogen aus Papier,
Pappe und dergleichen in einer Stanzstation und minde-
stens einer weiteren Bearbeitungsstation mit einem um-
laufenden Transportsystem zum Transport der Bogen
durch die Maschine. Das Transportsystem umfasst Grei-
ferwagen und ein jeweiliger Greiferwagen besitzt zwei
Fahrwagen und eine dazwischen angeordnete Greifer-

Fig.2

stange mit Greifern zum Ergreifen der Bogen. Die Fahr-
wagen eines Greiferwagens werden auf zwei parallelen
Transportbahnen, einer bedienerseitigen und einer an-
triebsseitigen Transportbahn, durch die Maschine be-
wegt, wobei das Transportbahnenpaar in Teilstrecke un-
terteilt ist und jeder Teilstrecke ein eigener Greiferwa-
genantrieb, beispielsweise ein Linearantrieb oder ein
Kettenantrieb, zugeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogenstanz- und
-pragemaschine mit Transportsystem gemaf dem Ober-
begriff von Anspruch 1.

[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, EckenabstoBen und Registerstanzen wer-
den zu diesem Bereich gezahlt. Die Stanzung erfolgt ge-
gen eine Stanzunterlage oder gegen Stempel, teilweise
sind es auch Schervorgange. 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 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 auflerst 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 zugefiihrt. 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 Pragemaschi-
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 Bdgen 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 Bégen durch die Ma-
schine wird ein kontinuierliches Arbeitenin den einzelnen
hintereinander angeordneten Stationen der Maschine,
insbesondere Stanz-, Ausbrech- und Nutzentrennstati-
on, ermdglicht.

[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

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Nutzen ausgestanzt und gleichzeitig die zum sauberen
Falten notwendigen Rillen eingedriickt werden. In der
nachfolgenden Ausbrecheinrichtung wird der Abfall Giber
Ausbrechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Aus-
stattung der Maschine kénnen schliellich die gestanzten
Nutzen in einer hierfir vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.

[0005] Aus der DE 103 17 022 B4 ist eine Stanzma-
schine bekannt, bei der Bogen mittels linear angetriebe-
nen Greifern durch die Maschine bewegt werden. Die
Greifer werden mindestens einseitig durch Halteelemen-
te gefuhrt, wobei die Halteelemente parallel zu einer Be-
wegungsbahn der Bégen angeordnet sind. Die Halte-
elemente wiederum werden durch einen Linearantrieb in
und entgegen der Transportrichtung bewegt. Greifer und
Halteelement sind miteinander gekoppelt. In einer Aus-
fuhrungsform sind die Greifer an Greiferbarren befestigt,
welche nach ihrer Bewegung durch die Stanzmaschine
wieder zurlicktransportiert werden. Der Linearantrieb der
Halteelemente kann entweder durch eine parallel zur Be-
wegungsbahn der Bdgen verlaufende Spindel oder
durch ein elektromagnetisches Antriebssystems ausge-
bildet sein. Nachteilig an dieser Maschine ist, dass wah-
rend des Riicktransports der Greiferbarren keine Bogen
bearbeitet werden konnen, was die Produktivitat der Ma-
schine begrenzt.

[0006] Aus der Gebrauchsmusterschrift DE 80 31 209
U1 geht eine Greifereinrichtung fiir bogenverarbeitende
Maschinen hervor, in der Bogen von Greifern einer von
angetriebenen Ketten mitgenommenen Greifereinrich-
tung intermittierend von einer Bearbeitungsstation zur
nachsten transportiert werden. Die Ketten werden dabei
in einer Kettenbahn und die Greifereinrichtung mittels
Rollen in einer von der Kettenbahn unabhangigen Fih-
rungsbahn gefiihrt. Durch diesen Aufbau wird ermég-
licht, dass in den Bearbeitungsstationen der Bogen ver-
arbeitenden Maschine, beispielsweise in Stanz- und
Ausbrechstation, der zu bearbeitende Bogen abgesenkt
werden kann und damit auf dem Bearbeitungswerkzeug
aufliegt. Durch das Ablegen des Bogens, beispielsweise
auf die Stanzgegenplatte oder den Ausbrechrahmen,
wird die Bearbeitungsqualitat erhdht. Nachteilig an die-
ser Greifereinrichtungist, dass durch die auftretende Ket-
tenldngung der Antriebsketten eine exakte Positionie-
rung der Greifereinrichtung in den Bearbeitungsstatio-
nen erschwert wird.

[0007] Die DE 34 09 314 A1 zeigt einen Bogenausle-
ger mit getrennter Ketten- und Greiferwagenbahn, wobei
ein jeweiliger Greiferwagen tber eine Koppel mitder Ket-
te verbunden ist. Im Bereich der Umlenkung besitzen
Ketten- und Greiferwagenbahn deutlich unterschiedliche
Bahngeometrien. Dieser Aufbau tragt dazu bei, dass der
durch die Greiferwagenverlangsamung im Bogenabla-
gebereich und anschlieRender Beschleunigung auftre-
tende Schwingungseintrag, welcher verschleiRférdernd
wirkt, minimiert werden kann. Ein derartiger Bogenaus-
leger erhoht zwar die Laufruhe und die Lebensdauer,
tragt jedoch nicht zu einer exakteren Positionierung der
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Bogen bei.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, eine Bogenstanz- und -prdgemaschine zu schaf-
fen, die sich durch exakte Positionierung der Bogen in
den Bearbeitungsstationen und eine hohe Produktions-
leistung auszeichnet.

[0009] Gelost wird diese Aufgabe durch eine Bogen-
stanz- und -pragemaschine mit den kennzeichnenden
Merkmalen von Anspruch 1.

[0010] Eine erfindungsgemafe Bogenstanz- und -pra-
gemaschine dient dem Bearbeiten von Bogen aus Pa-
pier, Pappe und dergleichen in einer Stanzstation und
mindestens einer weiteren Bearbeitungsstation. Die Bo-
genstanz- und -prdgemaschine besitzt ein umlaufendes
Transportsystem zum Transport der Bogen durch die
Maschine, wobei das Transportsystem Greiferwagen
umfasst. Ein jeweiliger Greiferwagen besitzt zwei Fahr-
wagen und eine dazwischen angeordnete Greiferstange
mit Greifern zum Ergreifen der Bogen. Die Fahrwagen
eines Greiferwagens werden auf zwei parallelen Trans-
portbahnen, einer bedienerseitigen und einer antriebs-
seitigen Transportbahn, durch die Maschine bewegt.
Das Transportbahnenpaar ist vorteilhafter Weise in meh-
rere Teilstrecken unterteilt und jeder Teilstrecke ist ein
eigener Greiferwagenantrieb zugeordnet.

[0011] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der er-
findungsgemaRen Bogenstanz- und -prdgemaschine
besitzt jeder Greiferwagen ein Koppelelement zum Ver-
binden des Greiferwagens mit dem jeweiligen Greifer-
wagenantrieb. Wenn sich ein Greiferwagen in einer be-
stimmten Teilstrecke befindet, so kann der Greiferwagen
mit dem der Teilstrecke zugeordneten Greiferwagenan-
trieb gekoppelt werden. Verlasst ein Greiferwagen eine
Teilstrecke, so wird der Greiferwagen vom Greiferwa-
genantrieb wieder entkoppelt. In einer alternativen Aus-
fuhrungsform besitzt jeder Greiferwagenantrieb ein Kop-
pelelement. In einer weiteren alternativen Ausfiihrungs-
form besitzen sowohl Greiferwagen als auch Greiferwa-
genantrieb jeweils Koppelelemente.

[0012] In einer vorteilhaften Ausfuihrungsform der Bo-
genstanz- und -prdgemaschine erstreckt sich eine erste
Teilstrecke im Bereich der Stanzstation und je eine wei-
tere Teilstrecke im Bereich der mindestens einen weite-
ren Bearbeitungsstation. Damit ist jeder Bearbeitungs-
station ein eigener Greiferwagenantrieb zugeordnet. In
einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform besitzt die
Transportbahn der Bogenstanz- und - pragemaschine
mindestens zwei gekrimmte Bereiche und je eine Teil-
strecke erstreckt sich auf je einen gekriimmten Bereich
der Transportbahn. Dadurch kann fiir den gekrimmten
Bereich ein Greiferwagenantrieb eingesetzt werden, wel-
cher auf die Krimmung abgestimmtiist. In einer weiteren
vorteilhaften Ausfiihrungsform erstreckt sich eine Teil-
strecke auf den Bereich der Rickfiihrung der Greiferwa-
gen. In diesem Bereich sind keine Positionierungen der
Greiferwagen notwendig, so dass ein konstruktiv einfa-
cher Antrieb eingesetzt werden kann.

[0013] Bei den Greiferwagenantrieben kann es sich
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vorteilhafter Weise um Linearantriebe mit Wanderfeld-
motor, angetriebene Mitnehmerstifte, ein angetriebenes
Rad oder einen konventionellen Kettenantrieb handeln.
Vorteilhaft an einem Linearantrieb ist, dass mittels des
Linearantriebs der Greiferwagen exakt positioniert wer-
den kann. Deshalb werden Linearantriebe vorteilhafter
Weise in Teilstrecken im Bereich der Stanzstation und
weiterer Bearbeitungsstationen eingesetzt. Vorteilhaft
an angetriebenen Mitnehmerstiften ist, dass es sich da-
bei um einen konstruktiv einfachen Antrieb handelt. An-
getriebene Mitnehmerstifte werden deshalb vorteilhafter
Weiseim Bereich der Riickfihrung der Greiferwagen ein-
gesetzt. Vorteilhaft an angetriebenen Radern ist, dass
diese kreisférmige oder teilkreisférmige Umlenkbewe-
gungen einfach ermdglichen. Angetriebene Rader kom-
men deshalb vorteilhafter Weise in den gekrimmten Be-
reichen der Transportbahn zum Einsatz.

[0014] In einer vorteilhaften Weiterbildung des Bogen-
stanz- und -pragemaschine ist eine jeweilige Transport-
bahn als Greiferwagenfiihrungsbahn ausgebildet und die
Bogenstanz- und -prégemaschine besitzt im Bereich der
Teilstrecke, der ein Linearantrieb als Greiferwagenan-
trieb zugeordnet ist, mindestens eine bedienerseitige
und eine antriebsseitige Linearantriebsflihrungsbahn.
Greiferwagen- und Linearantriebsfiihrungsbahn haben
unabhangige Bahngeometrien. Dadurch wird beispiels-
weise die Absenkung eines Bogens in der Bearbeitungs-
station ermdglicht, so dass der Bogen auf dem jeweiligen
Bearbeitungswerkzeug aufliegt.

[0015] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausflihrungsbeispiel

[0016] Die Erfindung soll an Hand eines Ausflihrungs-
beispiels noch naher erlautert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung

Fig. 1  eine erfindungsgemafle Bogenstanz- und -pra-
gemaschine

Fig. 2 ein Detail aus Fig. 1 im Bereich der Umlenkung

Fig. 3  die Kopplung von Greiferwagen und Greiferwa-
genantrieb

Fig. 4 eine Variante der erfindungsgemaflen Bogen-
stanz- und -pragemaschine

[0017] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-

genstanz- und -prégemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen und Ablegen von Bogen aus Papier, Pappe und
dergleichen dargestellt. Die Stanz- und Pragemaschine
100 besitzt einen Anleger 1, eine Stanzstation 2, eine
Ausbrechstation 3 und einen Ausleger 4, die von einem
gemeinsamen Maschinengehduse 5 getragen und um-
schlossen werden.

[0018] Die Bdgen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt, dem Transportsystem 7 zuge-
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fuhrt und von an Greiferbriicken eines Greiferwagens 8
befestigten Greifern an ihrer Vorderkante ergriffen und
in Bogentransportrichtung B intermittierend durch die
verschiedenen Stationen 2, 3 und 4 der Stanz- und Pra-
gemaschine 100 hindurchgezogen. Die Transportbahn
der Greiferwagen 8 ist dabei durch eine strichpunktierte
Linie angedeutet.

[0019] Die Stanzstation 2 besteht aus einem Unter-
tisch 9 und einem Obertisch 10. Der Untertisch 9 ist fest
im Maschinengestell gelagert und mit einer Gegenplatte
zum Stanzmesser versehen. Der Obertisch 10 ist vertikal
hin- und herbewegbar gelagert.

[0020] Ein 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 Abfallstlicke 11 in einen unter der Station eingescho-
benen behalterartigen Wagen 12 fallen.

[0021] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
6inden Ausleger4, wo der Bogen 6 entweder nur einfach
abgelegt wird, oder aber gleichzeitig eine Trennung der
einzelnen Nutzen erfolgt. Der Ausleger 4 kann auch eine
Palette 13 enthalten, auf der die einzelnen Bdgen 6 in
Form eines Stapels 14 aufgestapelt werden, so dass
nach Erreichen einer bestimmten Stapelhdhe die Palet-
ten 14 mit den aufgestapelten B6gen 6 aus dem Bereich
der Stanz- und Pragemaschine 100 weggefahren wer-
den kénnen.

[0022] Wie zu erkennen ist besitzt das Transportsy-
stem 7 mehrere Greiferwagen 8, so dass mehrere Bdgen
6 gleichzeitig in den verschiedenen Stationen 2, 3 und 4
bearbeitet werden kénnen. Weiter ist die Transportbahn
des Transportsystems 7 in mehrere Teilstrecken S1-S6
unterteilt. Die Teilstrecke S 1 erstreckt sich auf den Be-
reich der Stanzstation 2, die Teilstrecke S2 erstreckt sich
auf den Bereich der Ausbrechstation 3, die Teilstrecke
S3 erstreckt sich auf den Bereich des Auslegers 4, die
Teilstrecke S4 erstreckt sich auf den Bereich der Umlen-
kung der Greiferwagen 8 nach Ablage des Bogens 6, die
Teilstrecke S5 erstreckt sich auf den Bereich der Ruck-
fihrung der Greiferwagen 8 und die Teilstrecke S6 er-
streckt sich auf den Bereich der Umlenkung der Greifer-
wagen 8 vor Ubernahme des Bogens 6 vom Zufiihrtisch
16.

[0023] Fig.2zeigteinen Ausschnittaus Fig. 1im Detail.
Ein Bogen 6 wird in Bogentransportrichtung B in der Bo-
gentransportebene E von rechts kommend durch die Bo-
genstanz- und -prégemaschine 100 transportiert. Darge-
stellt ist ein Linearantrieb A1, welcher den Bogen 6 im
Bereich des Auslegers 4 bewegt. Der Linearantrieb A1
verflgt Uber einen linearangetriebenen Fahrwagen 18,
welcher in und entgegen der Bogentransportrichtung B
bewegt werden kann. Am rechten Ende der Teilstrecke
S3 wird der linearangetriebene Fahrwagen 18 mit dem
Greiferwagen 8 gekoppelt. Der linearangetriebene Fahr-
wagen 18 wird mittels eines Wanderfeldes in Bogen-
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transportrichtung B bewegt und fiihrt damit den Bogen 6
bis zum Ausleger 4. Dort wird der linearangetriebene
Fahrwagen 18 angehalten und der Bogen 6 damit abge-
bremst, so dass der Bogen 6 exakt abgelegt werden
kann. Der linearangetriebene Fahrwagen 18 wird weiter
in Bogentransportrichtung B bis zum Ende der Teilstrek-
ke S3 bewegt und dort vom Greiferwagen 8 entkoppelt.
Anschlieend an die Entkopplung fahrt der linearange-
triebene Greiferwagen 8 zurlick an das rechte Ende der
Teilstrecke S3 um einen nachfolgenden Greiferwagen 8
mit Bogen 6 zu tbernehmen. Der vom Linearantrieb A1
entkoppelte Greiferwagen 8 wird am linken Ende der Teil-
strecke S3 an ein Rad A3mit Klemmen zum Klemmen
der Greiferwagen 8 Ubergeben, welches den Greiferwa-
gen 8 im Bereich der Umlenkung die gekrimmte Teil-
strecke S4 transportiert. Das Rad mit Klemmen A3 rotiert
dabei im Uhrzeigersinn. Nach einer in etwa halben Um-
drehung des Rads mit Klemmen A3 wird der Greiferwa-
gen 8 an den Greiferwagenantrieb mit Mitnehmerstiften
A2 Ubergeben und entlang der Teilstrecke S5 transpor-
tiert. Die Mitnehmerstifte des Greiferwagenantriebs A2
schieben den Greiferwagen 8 dabei auf einer Greiferwa-
gentransportbahn. Der Greiferwagenantrieb mit Mitneh-
merstiften A2 kann beispielsweise als umlaufendes For-
derband oder als umlaufende Kette ausgebildet sein.
[0024] Fig. 3 zeigt einen Linearantrieb A1 im Bereich
einer Teilstrecke S 1 im Detail. Der Linearantrieb A1 be-
sitzt einen linearangetriebenen Fahrwagen 18, welcher
entlang einer Linearantriebsfihrungsbahn FL bewegt
wird. Der Fahrwagen 18 ist iber ein Koppelelement 17
mit einem Greiferwagen 8 koppelbar. Der Greiferwagen
8 wird entlang einer Greiferwagenfiihrungsbahn FG be-
wegt. Die Greiferwagenfiihrungsbahn FG besitzt eine
Absenkung 20. Diese Absenkung 20 bewirkt eine Grei-
ferwagenabsenkung, so dass der Bogen 6 auf dem Un-
tertisch 9 zum Aufliegen kommt. Wahrend des Bearbei-
tungsvorgangs, d. h. wahrend der Obertisch 10 abge-
senkt und der Bogen 6 gestanzt wird, befindet sich der
linearangetriebene Fahrwagen 18 in einer Ruhestellung.
Nach Abschluss des Bearbeitungsvorgangs wird der
durchdie Greifer eines Greiferwagens 8 ergriffene Bogen
6 mittels des Linearantriebs A1 zur néchsten Teilstrecke
S2 (nicht dargestellt) weiterbewegt.

[0025] In Fig. 4 ist eine alternative Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafRen Bogenstanz- und -prédgema-
schine 100 schematisch dargestellt. Die Transportbahn
besteht hierbei aus einer durchgehenden Teilstrecke,
welcher als Greiferwagenantrieb ein Linearantrieb A1 zu-
geordnet ist. Die Linearantriebsfihrungsbahn FL besitzt
im Bereich der Umlenkungen, d. h. in den gekrimmten
Bereichen, konstante Kreisradien. Die Krimmung der
Greiferwagenfiihrungsbahn FG hingegen ist in den Be-
reichen der Umlenkung nicht konstant. Die unabhangi-
gen Bahngeometrien von Greiferwagenfiihrungsbahn
FG und Linearantriebsflihrungsbahn FL gestatten, dass
die Fuhrungsbahnen jeweils getrennt optimiert werden
kénnen. So besitzt die Greiferwagenfihrungsbahn FG
im Bereich der Stanzstation 2 eine Absenkung 20, wel-
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che die Greiferbriickenabsenkung bewirkt. Weiter besitzt
die Greiferwagenfiihrungsbahn FG eine erste Weiche 19
zum Abzweigen einer zweiten Greiferwagenfiihrungs-
bahn FG’, welche im Bereich einer Teilstrecke in etwa
parallel zur Greiferwagenfiihrungsbahn FG verlduft.
Uber eine zweite Weiche 19 werden beide Greiferwa-
genflhrungsbahnen FG, FG’ wieder zusammengefiihrt.
Im Bereich der Greiferwagenfiihrungsbahn FG’ kann
sich beispielsweise eine zusétzliche Bearbeitungsstati-
on befinden, defekte Greiferwagen kénnen ausge-
schleust oder fehlerhafte Bogen 6 aussortiert werden.
Die Kopplung von Greiferwagen 8 und linearangetriebe-
nem Fahrwagen 18 erfolgt wie in Fig. 3 dargestellt.

Bezugszeichenliste

[0026]

1 Anleger

2 Stanzstation

3 Ausbrechstation

4 Ausleger

5 Maschinengehause
6 Bogen

7 Transportsystem

8 Greiferwagen

9 Untertisch

10  Obertisch

11 Abfallstiicke

12 Wagen

13  Palette

14  Auslagestapel

15  Steuerung mit Interface und Eingabegeraten
16  Zuflhrtisch

17  Koppelelement

18 linearangetriebener Fahrwagen
19  Weiche

20  Absenkung

100 Bogenstanz- und -pragemaschine

B  Bogentransportrichtung
E  Bogentransportebene

S1-S6  Teilstrecken

A1 Linearantrieb

A2 Greiferwagenantrieb mit Mitnehmerstiften
A3 Rad mit Klemmen

FG Greiferwagenfiihrungsbahn
FG  Greiferwagenfiihrungsbahn
FL Linearantriebsfliihrungsbahn

Patentanspriiche

1. Bogenstanz- und -pragemaschine (100) zum Bear-
beiten von Bogen (6) aus Papier, Pappe und der-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gleichen in einer Stanzstation (2) und mindestens
einer weiteren Bearbeitungsstation (3, 4) mit einem
umlaufenden Transportsystem (7) zum Transport
der Bogen (6) durch die Maschine (100), wobei das
Transportsystem (7) Greiferwagen (8) umfasst und
ein jeweiliger Greiferwagen (8) mindestens zwei
Fahrwagen und eine dazwischen angeordnete Grei-
ferstange mit Greifern zum Ergreifen der Bogen (6)
besitzt und die Fahrwagen eines Greiferwagens (8)
auf zwei parallelen Transportbahnen, einer bedie-
nerseitigen und einer antriebsseitigen Transport-
bahn, durch die Maschine (100) bewegt werden,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportbahnenpaar in Teilstrecken (S1,
S2, 83, S4, S5, S6) unterteiltist und jeder Teilstrecke
ein eigener Greiferwagenantrieb (A1, A2, A3) zuge-
ordnet ist.

Bogenstanz- und -pragemaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Greiferwagen (8) und / oder jeder Grei-
ferwagenantrieb (A1, A2, A3) ein Koppelelement
(17) zum Verbinden des Greiferwagens (8) mit dem
jeweiligen Greiferwagenantrieb (A1, A2, A3) besitzt.

Bogenstanz- und -prégemaschine nach einem der
vorangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich eine erste Teilstrecke (S1) auf den Bereich
der Stanzstation (2) und je eine weitere Teilstrecke
(S2, S3) auf den Bereich der mindestens einen wei-
teren Bearbeitungsstation (3, 4) erstreckt.

Bogenstanz- und -prdgemaschine nach einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transportbahn mindestens zwei gekrimm-
te Bereiche besitzt und sich je eine Teilstrecke (S4,
S6) auf je einen gekriimmten Bereich der Transport-
bahn erstreckt.

Bogenstanz- und -prdgemaschine nach einem der
vorangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich eine Teilstrecke (S5) auf den Bereich der
Ruckfuhrung der Greiferwagen (8) erstreckt.

Bogenstanz- und -prdgemaschine nach einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei dem Greiferwagenantrieb (A1) um
einen Linearantrieb mit Wanderfeldmotor handelt.

Bogenstanz- und -prdgemaschine nach einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei dem Greiferwagenantrieb (A2) um
angetriebene Mitnehmerstifte handelt.
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Bogenstanz- und -prdgemaschine nach einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei dem Greiferwagenantrieb(A3) um
ein angetriebenes Rad handelt.

Bogenstanz- und -prégemaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine jeweilige Transportbahn als Greiferwa-
genfiihrungsbahn (FG) ausgebildet ist und die Bo-
genstanz- und -pragemaschine (100) mindestens ei-
ne bedienerseitige und eine antriebsseitige Linear-
antriebsfiihrungsbahn (FL) aufweist, wobei Greifer-
wagen- und Linearantriebsflihrungsbahn unabhan-
gige Bahngeometrien besitzen.
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