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(54) Bogenbremseinrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Bogenbremseinrich-
tung (40) fur eine Bogenstanz- und/oder - pragemaschi-
ne (100) zum Abbremsen von Bogen (6) aus Papier, Pap-
pe und dergleichen in einer Bearbeitungsstation (2; 3; 4)
der Bogenstanz- und/oder -pragemaschine, umfassend
eine verschiebliche pneumatische Bogenbremse (41)

42

und einen verschieblichen Trager (46), an welchem min-
destens eine Bremsbirste (42) angebracht ist.

Die pneumatische Bogenbremse (41) und der Tra-
ger (46) sind mechanisch gekoppelt, beispielsweise
durch ein Mithehmerelement sodass eine Verschiebung
der pneumatischen Bogenbremse (41) eine Verschie-
bung des Tragers (46) bewirkt.

,{D (46
J

a2

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 093 176 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogenbremseinrich-
tung flr eine Bogenstanz- und -pragemaschine geman
dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Bogenbearbeitende Maschinen, wie beispiels-
weise Bogenstanzmaschinen, besitzen gewdhnlich ei-
nen Anleger, Bearbeitungsstationen und einen Ausleger.
Von einem im Anleger befindlichen Bogenstapel wird ein
zuoberst liegender Bogen vereinzelt und an ein Trans-
portsystem Ubergeben. Das Transportsystem transpor-
tiert den Bogen durch die Bearbeitungsstation bis zur
Auslage. Ein bekanntes Transportsystem sind umlaufen-
de Greiferwagen. Diese bestehen jeweils aus einer Quer-
stange, an der Greifer angebracht sind, mit welchen der
Bogen an seinem Vorderrand ergriffen wird und deren
Enden an einem seitlichen Kettenzug befestigt sind, der
die Greiferwagen durch die Maschine fiihrt. Zur Bearbei-
tung und zur Auslage muss der Bogen bis zum Stillstand
abgebremst werden. Dies geschieht zum einen durch
Abbremsen der Greiferwagen als auch zusatzlich durch
weitere Bogenbremsen. Bei der Bogenbearbeitenden
Maschine kann es sich beispielsweise um Bogendruck-
maschinen oder insbesondere Bogenstanz- und -prage-
maschinen handeln.

[0003] 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 kdnnen. Auch die in der Druck-
weiterverarbeitung getibten 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
hauptsachlich im Bogenformat gestanzt. Beim Stanzvor-
gang kénnen zusatzlich 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 fir 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 dulRerst 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 vertikal bewegbaren Obertisch positioniert.
[0004] In bekannten Bogenstanz- und Prégemaschi-
nen, die zum Stanzen, Ausbrechen, Pragen und Ablegen
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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 Bégen durch die Ma-
schine wird ein kontinuierliches Arbeiten inden einzelnen
hintereinander angeordneten Stationen der Maschine,
insbesondere Stanz-, Ausbrech- und Nutzentrennstati-
on, ermdglicht.

[0005] 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 Bogen die
Nutzen ausgestanzt und gleichzeitig die zum sauberen
Falten notwendigen Rillen eingedriickt werden. In der
nachfolgenden Ausbrecheinrichtung wird der Abfall Gber
Ausbrechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Aus-
stattung der Maschine kdnnen schliellich die gestanzten
Nutzen in einer hierfir vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.

[0006] Sowohl in der Stanz-, der Ausbrech- als auch
in der Nutzentrennstation mit Bogenauslage muss der
Bogen von der Transportgeschwindigkeit bis zum Still-
stand abgebremst werden. Da der vom vorhergehenden
Zuschnitt geschwachte Bogen mit hoher Geschwindig-
keit in den Stationen eintrifft, kann die alleinige Verlang-
samung der vorderen Greiferstange ein Aufschieben sei-
nes hinteren Teils hervorrufen. Dies soll durch zusatzli-
che Bremsvorrichtungen, welche auf die Flache des Bo-
gens wirken, verhindert werden. Der gestraffte Bogen
kann mit héherer Genauigkeit bearbeitet und besser ab-
gelegt werden.

[0007] Ausdem Stand der Technik sind zwei verschie-
dene Bogenbremsvorrichtungstypen bekannt. Die DE
695 00 514 T2 zeigt beispielsweise eine Bogenbrems-
vorrichtung mit Birsten. Die Bremsbdrsten sind schrag
zur Bogentransportrichtung ausgerichtet und tiben durch
leichten Druck eine Bremskraft auf den Bogen aus.
[0008] In einer alternativen Lésung zu dieser mecha-
nischen Bogenbremse kommen pneumatische Bogen-
bremsen zum Einsatz, wie z.B. aus der EP 1431011 B1
bekannt. Diese befinden sich ebenfalls in direkter Nahe
des Bogens und stellen einen Unterdruck bereit, welcher
als Bremskraft auf die sich an der pneumatischen Bo-
genbremse vorbei bewegenden Bogen wirkt. Pneumati-
sche Bogenbremsen haben gegentber mechanischen
Bogenbremsen den Vorteil, dass die Bogenoberflache
nicht beeintrachtigt wird, und Markierungen so vermie-
den werden kdnnen. Eine weitere pneumatische Bogen-
bremse geht aus der DE 10 2005 016 783 A1 hervor.
[0009] Die DE OS 27 20 674 zeigt den Ausleger einer
Rotationsdruckmaschine mit einer Blasvorrichtung. Die
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Blasvorrichtung wirkt als Bogenbremse und besitzt eine
Blasdisenleiste, welche in oder entgegen der Bogen-
laufrichtung verschiebbar ist. Die Verschiebung dient der
Anpassung der Bogenbremse an die jeweilige Bogenfor-
dergeschwindigkeit. Die Disen der Blasdisenleiste wer-
den mit Druckluft beaufschlagt und bewirken an der Un-
terseite des Bogens aufgrund des aerodynamischen Pa-
radoxons einen Unterdruck, welcher ein Abbremsen des
Bogens bewirki.

[0010] Die DE 19926401 C1 beschreibtein Verfahren
zur Steuerung einer axial einstellbaren Bogenbremsein-
richtung. Die Bogenbremsen sind dabei in oder entgegen
der Forderrichtung des Bogens in Abhangigkeit vom
Langsformat des Bogens mittels Fiihrungsschlitten und
Langsantrieb, beispielsweise einer Gewindespindel, ver-
schiebbar.

[0011] Die DE 198 35 529 A1 beschreibt eine Bogen-
bremsvorrichtung fur Wellpappemaschinen. Die Vorrich-
tung umfasst Saugleisten, welche auf einer kreisformi-
gen Bahn rotieren, und eine den Saugleisten gegenlber
angeordnete Flhrungswalze. Die Saugleisten sind un-
terhalb der Bogentransportebene angeordnet und wirken
von unten auf den Bogen, die Fiihrungswalze hingegen
ist oberhalb der Bogentransportebene angeordnet und
wirkt von oben auf den Bogen. Die Walze dient dabei
dem Fuhren der Bogen.

[0012] Nachteilig an den aus dem Stand der Technik
bekannten Bogenbremseinrichtungen istderen begrenz-
tes Bremsvermdgen und die komplizierte Positionierung
der Bremselemente nach einem Werkzeugwechsel und
deren Einstellung zur Anpassung an das Bogenformat.
Weiter nachteilig ist, dass bei einem Auftrags- und Werk-
zeugwechsel die Gefahr der Kollision der Bogenbrems-
einrichtungen mit den Werkzeugen besteht.

[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, eine Bogenbremseinrichtung zu schaffen, welche
diese Probleme I6st und eine einfache und sichere Ein-
stellbarkeit der Bogenbremseinrichtung erlaubt.

[0014] Gel6st wird diese Aufgabe durch eine erfin-
dungsgemaRe Bogenbremseinrichtung mit den kenn-
zeichnenden Merkmalen von Anspruch 1.

[0015] Die erfindungsgemalRe Bogenbremseinrich-
tung fir eine Bogenstanz- und / oder -prégemaschine
zum Abbremsen von Bogen aus Papier, Pappe und der-
gleichen in einer Bearbeitungsstation, wie der Stanzsta-
tion, der Ausbrechstation oder dem Ausleger, besitzt eine
verschiebliche pneumatische Bogenbremse und einen
verschieblichen Trager, an welchem mindestens eine
Bremsblrste angebracht ist. Die pneumatische Bogen-
bremse und der verschiebliche Tréger erstrecken sich
quer zur Bogentransportrichtung tber die Breite der Bo-
genstanz-und/oder -prégemaschine. Die pneumatische
Bogenbremse und der Trager sind vorteilhafterweise
mechanisch gekoppelt, beispielsweise durch ein Mitneh-
merelement, so dass eine Verschiebung der pneumati-
schen Bogenbremse eine Verschiebung des Tragers be-
wirkt. Dies hatunter anderemdie Vorteile, dass beieinem
Jobwechsel pneumatische Bogenbremse und Brems-
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birsten automatisch aus dem Kollisionsbereich heraus-
gefahren werden kénnen und damit die Kollisionsgefahr
von Bremsbiirsten und Oberwerkzeug deutlich verringert
wird und dass gleichzeitig eine einfache Verstellung der
Bremsbursten ermdglicht wird. Die pneumatische Bo-
genbremse und der Trager mit den Bremsbdrsten sind
vorteilhafterweise in und entgegen der Bogentransport-
richtung verschieblich.

[0016] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Bogenbremseinrichtung ist die pneumatische
Bogenbremse mit einem Aktor, wie z. B. einem Spindel-
motor oder einem steuerbaren Elektromotor, verbunden
und die Verstellung der pneumatischen Bogenbremse
geschieht dabei aktorisch durch diesen Aktor. In einer
vorteilhaften Weiterbildung ist der Aktor mit einer Steu-
ereinheit verbunden und wird durch diese angesteuert.
Die Steuereinheit bewirkt, dass die pneumatische Bo-
genbremse automatisch in Abhangigkeit vom Format
des Bogens und vom Format der Bearbeitungswerkzeu-
ge der Bearbeitungsstation positioniert wird. Entspricht
das Bogenformat dem Format der Bearbeitungswerk-
zeuge, so wird die pneumatische Bogenbremse bevor-
zugt auf eine Position relativ zur Hinterkante eines Bo-
gens in seiner Ruheposition in der Bearbeitungsstation
positioniert. Bei unterformatigem Bogenformat, d. h.
wenn das Bogenformat kleiner als das Format der Bear-
beitungswerkzeuge ist, wird die pneumatische Bogen-
bremse auf die - in Bogentransportrichtung gesehen -
hintere Kante des Bearbeitungswerkzeuges eingestellt,
so dass es wahrend den Hubbewegungen des Bearbei-
tungswerkzeugs zu keinen Kollisionen zwischen Werk-
zeug und Bogenbremseinrichtung kommen kann.
[0017] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Bogen-
bremseinrichtung ist der Trager relativ zur pneumati-
schen Bogenbremse in und / oder entgegen der Bogen-
transportrichtung verschieblich. Diese Verschiebung ge-
schieht bevorzugterweise manuell und ermdglicht es,
den Bogenbremsentrager so einzustellen, dass Kollisio-
nen von Bogenbremsentrager und Oberwerkzeug in je-
dem Fall vermieden werden.

[0018] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Bogen-
bremseinrichtung verfiigt diese liber eine Klemmeinrich-
tung zum Arretieren des Tragers mit den Bremsbdrsten
relativzum Maschinengestell der Bogenstanz- und/oder
-pradgemaschine. Die Arretierung kann dabei pneuma-
tisch, hydraulisch, elektromechanisch oder mechanisch-
manuell erfolgen.

[0019] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Bogen-
bremseinrichtung handelt es sich bei der pneumatischen
Bogenbremse um eine nach dem Bernoulli-Prinzip ar-
beitende Dusenleiste. In einer weiteren vorteilhaften
Weiterbildung ist die mindestens eine Bremsburste
schwenkbar an dem Tréger gelagert und kann getaktet
um eine Achse parallel zur Erstreckungsrichtung des
Tragers getaktet geschwenkt werden, so dass die mind.
eine Bremsbrste temporar auf einen Bogen wirkt.
[0020] Die Erfindung betrifft auch eine Bogenstanz-
und / oder -prégemaschine mit einer wie oben beschrie-
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benen Bogenbremseinrichtung. Vorteilhafterweise sind
alle Bedienelemente, welche zum Bedienen der Bogen-
bremseinrichtung und zum Verschieben der pneumati-
schen Bogenbremse und / oder des Tragers notwendig
sind, auf der Bedienerseite der Bogenstanz- und / oder
-pragemaschine angeordnet. Dadurch wird eine einfa-
che und ergonomische Einstellung bei kirzeren Rustzei-
ten ermdglicht.

[0021] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Veranderung und Einstellung der Position einer pneu-
matischen Bogenbremse und mindestens einer Brems-
birste einer Bogenbremseinrichtung. Vor einem Auf-
tragswechsel, auch Jobwechsel genannt, wurde die
Bremseinrichtung automatisch aus dem Kollisionsbe-
reich mit den Werkzeugen in ihre - in Bogentransport-
richtung betrachtet - stromaufwartigste Position verfah-
ren. Eventuell wurde der Bremsburstentrager manuell
noch weiter stromaufwartig verschoben. Dies erméglicht
ein problemloses Einbringen der Bearbeitungswerkzeu-
geindie Bearbeitungsstation. Ausgehend von dieser Po-
sition wird die pneumatische Bogenbremse durch einen
Aktor automatisch in Bogentransportrichtung verscho-
ben, so dass die pneumatische Bogenbremse auf die
Bogenhinterkante oder die Hinterkante eines Bearbei-
tungswerkzeugs der Bearbeitungsstation eingestellt
wird. Da die pneumatische Bogenbremse und der Trager
mit den Bremsbursten mechanisch gekoppelt sind, wird
dabei der Trager mit verschoben. In einem néachsten
Schrittkann der Trager zuséatzlich noch manuell verscho-
ben werden. Wurde der Bremsburstentrager vor seiner
Verschiebung aufgrund des Auftragswechsels angeho-
ben, so wird der Bremsburstentrager nun in seine Ar-
beitsposition abgesenkt. In einem nachfolgenden Schritt
wird die Klemmeinrichtung aktiviert und der Trager damit
relativ zum Maschinengestellt fixiert.

[0022] Weiter ist es vorteilhaft, wenn die Bogenstanz-
und -pragemaschine Uber getrennte Antriebe des Bo-
gentransportsystems und der einzelnen Bearbeitungs-
stationen verfligt. Der Antrieb des Bogentransportsy-
stems kann dabei insbesondere als elektrischer Linear-
antrieb mit Wechselfeldmotoren ausgebildet sein.
[0023] 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

[0024] Die Erfindung soll an Hand eines Ausfiihrungs-
beispiels noch naher erlautert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung

Fig. 1  eine Bogenstanz- und -prdgemaschine mit ei-
ner erfindungsgeméafRen Bogenbremseinrich-
tung

Fig.2 die Bogenbremseinrichtung in einer Ansicht

Fig. 3  die Bogenbremseinrichtung in einer Draufsicht
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[0025] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-
genstanz- und -prégemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen und Ablegen von Boégen 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 Maschinengehause 5 getragen und um-
schlossen werden.

[0026] Die Bdgen 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 der Stanz- und
Pragemaschine 100 hindurchgezogen.

Das Bogentransportsystem besitzt 7 mehrere Greiferwa-
gen 8, so dass mehrere Bogen 6 gleichzeitig in den ver-
schiedenen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet werden kon-
nen.

[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.

[0028] 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 benétigten Abfallstiicke
aus dem Bogen 6 nach unten herausgestoften, wodurch
die Abfallstiicke 11 in einen unter der Station eingescho-
benen behalterartigen Wagen 12 fallen.

[0029] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
6inden Ausleger 4, wo der Bogen 6 entweder nur einfach
abgelegt wird, oder aber gleichzeitig eine Trennung der
einzelnen Nutzen erfolgt. Der Ausleger 4 verflgt Gber
eine pneumatische Bogenbremse 42, welche von unten
auf einen jeweiligen Bogen 6 wirkt, und tiber eine Brems-
birste 42, welche von oben auf einen jeweiligen Bogen
6 wirkt. Beide Bremseinrichtungen 42, 43 sind auf die
Bogenhinterkante des Bogens 6 positioniert. Der Ausle-
ger 4 kann auch eine Palette 13 enthalten, auf der die
einzelnen Boégen 6 in Form eines Stapels 14 aufgestapelt
werden, so dass nach Erreichen einer bestimmten Sta-
pelhéhe die Paletten 14 mit den aufgestapelten Bogen
6 aus dem Bereich der Stanz- und Pragemaschine 100
weggefahren werden kdnnen.

[0030] Fig. 2 zeigt die erfindungsgemafle Bogen-
bremseinrichtung in einer Ansicht. Die Vorrichtung um-
fasst zwei verschiedene Bremselemente: eine pneuma-
tische Bogenbremse 41, welche als Dusenleiste ausge-
fuhrt ist, und eine Mehrzahl von Bremsbirsten 42. Die
pneumatische Bogenbremse 41 ist unterhalb der Bogen-
transportebene E angeordnet und wirkt von unten auf
einen in Bogentransportrichtung B transportierten Bogen
6, indem sie diesen ansaugt. Die Bremsbursten 42 sind
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oberhalb der Bogentransportebene E angeordnet und
wirken von oben auf einen in Bogentransportrichtung B
transportierten Bogen 6, indem sie auf diesem mit leich-
tem Druck abstreifen. Die Bremsbursten 42 sind so an
einem sich quer zur Bogentransportrichtung B erstrek-
kenden Trager 46 angeordnet, dass die Bremsbursten
42 durch eine Schwenkbewegung D getaktet ge-
schwenktwerden kdnnen. Durch die Schwenkbewegung
D werden die Bremsbirsten 42 auf einen Bogen 6 ab-
gesenkt, wenn sich dieser unterhalb der Bremsbiirsten
42 befindet und anschlieend wieder abgehoben.
[0031] Die pneumatische Bogenbremse 41 und der
Bremsbdrstentrager 46 sind uber einen Mithehmerbol-
zen 44 mechanisch gekoppelt. Der Mithnehmerbolzen 44
wird von einer Feder gegen eine sich in dem Trager 46
befindliche Nut 43 gepresst. Der Mitnehmerbolzen 44 ist
dabei h6henbeweglich H in der pneumatischen Bogen-
bremse 41 gelagert. Die Nut 43 kann dabei wie darge-
stellt an ihren Enden begrenzt sein. Dadurch wird der
Trager 46 durch den Mitnehmerbolzen 44 in und entge-
gen der Transportrichtung B mitgenommen. Ist die Nut
43 nur an einem ihrer letzten Enden begrenzt, so wird
der Trager 46 durch den Mitnehmerbolzen 44 nur in eine
Richtung mitgenommen. Die Ruickstellung kann dann
manuell erfolgen.

[0032] Die pneumatische Bogenbremse 41 kann in
und entgegen der Bogentransportrichtung B wie durch
den Doppelpfeil a1 angedeutet, bewegt, d.h. verschoben
werden. Die pneumatische Bogenbremse 41 wird dabei
durch einen Aktor, insbesondere durch einen Elektromo-
tor, angetrieben. Dadurch wird ermdglicht, dass die
pneumatische Bogenbremse 41 in Abhangigkeit vom Bo-
genformat auf eine optimale Position positionierbar ist
relativ zur Hinterkante eines Bogens in seiner Ruhepo-
sition wahrend der Bearbeitung in der Bearbeitungssta-
tion. Zum Werkzeugwechsel kénnen die Bremselemente
41,42 automatisch aus dem Kollisionsbereich verfahren
werden. Aufgrund der mechanischen Kopplung von
pneumatischer Bogenbremse 41 und Trager 46 wird
beim Verschieben der pneumatischen Bogenbremse 41
der Trager 46 mitverschoben. Sobald sich die pneuma-
tische Bogenbremse 41 in der richtigen Position befindet,
kann der Trager 46 innerhalb den Abmessungen der Nut
43 in oder entgegen der Bogentransportrichtung B zu-
satzlich verschoben werden. Diese zusétzliche Ver-
schiebung a2 geschieht bevorzugt manuell und erlaubt
eine exaktere Positionierung der Bremsblirsten 42 in Ab-
hangigkeit vom Bogenformat der Bogen 6 und ermdég-
licht, die den Bremsbdurstentrager 46 weiter aus dem Kol-
lisionsbereich mit den Oberwerkzeugen zu verschieben.
Sobald auch die Bremsbirsten 42 richtig positioniert
sind, kann der Trager 46 in seine Arbeitsposition in Rich-
tung H abgesenkt und, wie in Fig. 3 dargestellt, relativ
zum Maschinengestellt 5 arretiert werden.

[0033] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf die erfindungs-
gemalie Bogenbremseinrichtung. Mit dem Bremsbiir-
stentrager 46 ist eine Klemmeinrichtung 45 verbunden,
durch welche der Trager 46 an fest mit dem Maschinen-
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gehause 5 verbundenen Leisten arretiert wird. Die pneu-
matische Bogenbremse 41 ist in Fig. 3 nicht zu sehen,
da diese vom Tréger 46 verdeckt wird.

Bezugszeichenliste

[0034]

1 Anleger

2 Stanzstation

3 Ausbrechstation

4 Ausleger

5 Maschinengehause
6 Bogen

7 Bogentransportsystem
8 Greiferwagen

9 Untertisch

10  Obertisch

11 Abfallsticke

12 Wagen

13  Palette

14  Auslagestapel
15  Steuerung mit Interface und Eingabegeraten
16  Zufihrtisch

40 Bogenbremseinrichtung

41  Pneumatische Bogenbremse
42  Bremsburste

43  Nut

44  Mitnehmerbolzen

45  Klemmeinrichtung

46  Trager
47  Motor
100 Bogenstanz- und -pragemaschine
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Patentanspriiche

1. Bogenbremseinrichtung (40) fir eine Bogenstanz-
und/oder -prédgemaschine (100) zum Abbremsen
von Bogen (6) aus Papier, Pappe und dergleichen
in einer Bearbeitungsstation (2, 3, 4) der Bogen-
stanz- und/oder -pragemaschine, umfassend eine
verschiebliche pneumatische Bogenbremse (41)
und einen verschieblichen Trager (46), an welchem
mindestens eine Bremsbirste (42) angebracht ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die pneumatische Bogenbremse (41) und der
Trager (46) mechanisch gekoppelt sind, und eine
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Verschiebung der pneumatischen Bogenbremse
(41) eine Verschiebung des Tragers (46) bewirkt.

Bogenbremseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die pneumatische Bogenbremse (41) und der
Trager (46) in und entgegen der Bogentransportrich-
tung (B) verschieblich sind.

Bogenbremseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die pneumatische Bogenbremse (41) mit ei-
nem Aktor (47), insbesondere einem Elektromotor,
verbunden ist, und die Verstellung der pneumati-
schen Bogenbremse (41) aktorisch geschieht.

Bogenbremseinrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Aktor (47) mit einer Steuereinheit (15) ver-
bunden ist, durch diese angesteuert wird und die
pneumatische Bogenbremse (41) automatisch in
Abhangigkeit vom Format des Bogens (6) und vom
Format der Bearbeitungswerkzeuge der Bearbei-
tungsstation (2; 3; 4) positionierbar ist.

Bogenbremseinrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Trager (46) relativ zur pneumatischen Bo-
genbremse (41) in und / oder entgegen der Bogen-
transportrichtung (B) verschieblich ist.

Bogenbremseinrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bogenbremseinrichtung (40) Uber eine
Klemmeinrichtung (45) zum Arretieren des Tragers
(46) verfugt.

Bogenbremseinrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei der pneumatischen Bogenbremse
(41) um eine nach dem Bernoulli-Prinzip arbeitende
Disenleiste handelt.

Bogenbremseinrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens eine Bremsbirste (42)
schwenkbar an dem Trager (46) gelagert und getak-
tetum eine Achse senkrechtzur Bogentransportrich-
tung (B) schwenkbar ist.

Bogenstanz- und/oder -pragemaschine (100) mit ei-
ner Bogenbremseinrichtung (40) nach einem der
vorangehenden Anspriche.
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10. Bogenstanz- und/oder -prdgemaschine nach An-

11.

spruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bogenbremseinrichtung Uber Bedienele-
mente zum Verschieben der pneumatischen Bogen-
bremse und / oder des Tragers verflgt, welche alle
auf der Bedienerseite der Bogenstanz- und/oder
-prédgemaschine angeordnet sind.

Verfahren zur Veranderung und Einstellung der Po-
sition von pneumatischer Bogenbremse (41) und
mindestens einer Bremsbirste (42) einer Bogen-
bremseinrichtung (40) nach einem der Anspriiche 6
bis 8 bedingt durch einen Auftragswechsel mit nach-
folgenden Schritten.

a) Automatisches Verschieben (a1) der pneu-
matischen Bogenbremse (41) durch den Aktor
(47) in ihre stromaufwartigste Position, wobei
bei dem Verschieben der Trager (46) mit ver-
schoben wird.

b) Optional manuelles Verschieben (a2) des
Tragers (46) mit der mindestens einen Brems-
burste (42).

c) Werkzeugwechsel in der Bearbeitungsstation
(2,3,4)

d) Automatisches Verschieben (a1) der pneu-
matischen Bogenbremse (41) durch den Aktor
(47) auf eine optimale Position in Abhangigkeit
vom Bogenformat oder dem Format der Bear-
beitungswerkzeuge der Bearbeitungsstation (2,
3, 4), wobei bei dem Verschieben der Trager
(46) mit verschoben wird.

e) Optional manuelles Verschieben (a2) des
Tragers (46) mit der mindestens einen Brems-
burste (42).

f) Aktivieren der Klemmeinrichtung (45) zum Ar-
retieren des Tragers (46).
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