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(54) Bogenbearbeitungsmaschine
(57)  Die Erfindung betrifft eine Bogenbearbeitungs-

maschine mit einer Beschickungsstation (12) zum Be-
reitstellen eines zu verarbeitenden Einzelbogens (54) in
einer Zufuhrposition, einer nachfolgenden Bearbeitungs-
station (14), die ein Werkzeug (42) zum Stanzen, Schnei-
den, Perforieren, Pragen oder Rillen des Bogens (54)
aufweist, und einer Bogentransporteinheit (18) zur Uber-

32

gabe des Bogens (54) von der Beschickungsstation (12)
in die Bearbeitungsstation (14). Erfindungsgemaf wird
vorgeschlagen, dass die Bearbeitungsstation (14) einen
das Werkzeug (42) mantelseitig tragenden, rotierend an-
getriebenen Arbeitszylinder (16) aufweist, und dass der
Arbeitszylinder (16) bei in der Zufuhrposition ausgerich-
tetem Bogen (54) in einer vorbestimmten Startposition
positioniert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogenbearbeitungs-
maschine, insbesondere zum Stanzen von Bogenmate-
rial, mit einer Beschickungsstation zum Bereitstellen ei-
nes zu verarbeitenden Einzelbogens in einer Zufuhrpo-
sition, einer nachfolgenden Bearbeitungsstation, die ein
Werkzeug zum Stanzen, Schneiden, Perforieren, Pra-
gen oder Rillen des Bogens aufweist, und einer Bogen-
transporteinheit zur Ubergabe des Bogens von der Be-
schickungsstation in die Bearbeitungsstation.

[0002] Es sind Bogenstanzen zum Stanzen von ein-
zelnen Bbgen aus Papier, Folien und dergleichen Flach-
material bekannt, die mit einer Flachbettstanze ausge-
stattet sind, in der die zu stanzenden Bdgen zwischen
einem feststehenden Untertisch und vertikal bewegba-
ren Obertisch positioniert werden. Hierzu kommen Bo-
gengreifer an Kettenférderern zum Einsatz, die den Bo-
gen an der Zufuhrposition abholen und durch die einzel-
nen Maschinenstationen bewegen. Problematisch ist
hierbei neben der aufwandigen Bauweise die passge-
naue gegenseitige Ausrichtung von Stanz- und Druck-
bild.

[0003] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die im Stand der Technik bekannten Vor-
richtungen weiter zu verbessern und eine eigenstandige
Stanzmaschine in einfacher Bauform anzugeben, mitder
auch Kleinauflagen bei einfacher Bedienung in hoher
Qualitat verarbeitbar sind.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe wird die im Paten-
tanspruch 1 angegebene Merkmalskombination vorge-
schlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen
Anspriichen.

[0005] Demzufolge wird erfindungsgemall vorge-
schlagen, dass die Bearbeitungsstation einen das Werk-
zeug mantelseitig tragenden, rotierend angetriebenen
Arbeitszylinder aufweist, und dass der Arbeitszylinder
bei in der Zufuhrposition ausgerichtetem Bogen in einer
vorbestimmten Startposition positionierbar bzw. positio-
niert ist. Durch den Arbeits- bzw. Stanzzylinder ist eine
flexible Stanzwerkzeuganpassung mdglich, wahrend
durch die Abstimmung von Zufuhr- und Startposition eine
einfache und reproduzierbare passgenaue gegenseitige
Ausrichtung von Werkzeug und Bogen gewahrleistet ist.
[0006] Um eine Korrektur bzw. einen Langsversatz
des Stanzbildes in Bogentransportrichtung auf einfache
Weise zu ermdgliche, ist es vorteilhaft, wenn die Start-
position unter Drehpositionierung des Arbeitszylinders
mittels einer Stelleinrichtung einstellbar ist. Alternativ ist
auch eine entsprechende Verstellung der Zufuhrposition
denkbar.

[0007] Um den Handhabungsaufwand weiter zu ver-
ringern, ist es von Vorteil, wenn die Stelleinrichtung einen
positionsgeregelten elektrischen Servomotor zur Dreh-
positionierung des Arbeitszylinders aufweist.

[0008] Eine weitere Verbesserung wird dadurch er-
zielt, dass der Bogen aus der Zufuhrposition synchron
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mit der Drehung des Arbeitszylinders aus der Startposi-
tion in Eingriff mit dem Werkzeug bringbar ist, so dass
ein reproduzierbares Stanzbild erreicht wird. In diesem
Zusammenhang ist es gunstig, wenn die Bogentrans-
porteinheit gleichlaufend mit dem Arbeitszylinder an-
treibbar ist, so dass die Transportgeschwindigkeit des
Bogens und die Umfangsgeschwindigkeit des Arbeitszy-
linders aufeinander abgestimmt sind bzw. im Wesentli-
chen Ubereinstimmen.

[0009] Fur eine einfache Ablaufsteuerung ist es vor-
teilhaft, wenn die Beschickungsstation einen zwischen
einer die Zufuhrposition definierenden Anschlagstellung
und einer den Transportweg des Bogens freigebenden
Freigabestellung vorzugsweise mittels eines Hubma-
gnets verstellbaren Ausrichtanschlag aufweist.

[0010] Um eszuermdglichen, dass die Bogenuberga-
be in der Freigabestellung erfolgt, sollte der Bogen in der
Freigabestellung des Ausrichtanschlags mit der Bogen-
transporteinheit in Wirkverbindung bringbar sein. Dies
lasst sich vorteilhaft dadurch realisieren, dass die Bo-
gentransporteinheit mindestens eine den Bogen antrei-
bende Férderrolle aufweist, und dass die Forderrolle vor-
zugsweise Uber ein Kopplungsgetriebe synchron mit
dem Arbeitszylinder angetrieben ist, so dass die die For-
derrolle und der Arbeitszylinder gleiche Umfangsge-
schwindigkeit aufweisen. Der Transport wird vorteilhaf-
terweise dadurch geschaltet, dass die Bogentrans-
porteinheit mindestens eine durch Stellmittel gegen den
Bogen andriickbare, vorzugsweise freilaufende An-
druckrolle aufweist.

[0011] Um auch eine genaue laterale Positionierung
zu gewahrleisten, ist es glinstig, wenn die Beschickungs-
station eine Ausrichtstrecke mit einer beztglich der Dreh-
achse des Arbeitszylinders schrag laufenden Schrag-
bahn fir den momentan zu verarbeitenden Bogen auf-
weist.

[0012] Eine weitere Verbesserung sieht vor, dass die
Beschickungsstation eine Bogenzuflihrung zum vor-
zugsweise unterflurigen Bereitstellen von Einzelbogen
aus einem Bogenstapel aufweist.

[0013] Vorteilhafterweise ist der Arbeitszylinder paral-
lel zu einem Gegendruckzylinder angeordnet, wobei der
Bogen durch einen Arbeitsspalt zwischen dem Arbeits-
zylinder und dem Gegendruckzylinder hindurchgeftihrt
ist. In dieser Anordnung ist es mdglich, dass auf dem
Arbeitszylinder ein Stanzblech vorzugsweise mittels ei-
nes Permanentmagneten fixiert ist, wobei das Stanz-
blech auf einfache Weise durch Markierungen und/oder
Anschlage in seiner Lage definiert werden kann.
[0014] Weiter vorteilhafte Ausgestaltungen sehen vor,
dass der Bearbeitungsstation eine Bogenablage zum
Stapeln von Einzelbdgen nachgeordnet ist, und dass die
Bogenablage ein mit Aufnahmeschaufeln fiir jeweils ei-
nen Einzelbogen versehenes Ablagerad aufweist, so
dass auch bei tUberstehenden Stanzkanten eine exakte
Ablage gewahrleistet ist.

[0015] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung in schematischer Weise dargestellten
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Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen:
Fig. 1 eine Bogenstanze mit rotierend angetrie-
benem Stanzzylinder zur Verarbeitung
von Bogenstapeln in perspektivischer
Darstellung;

Fig.2und 3 die Bogenstanze in der Seitenansicht
und Draufsicht;

eine ausschnittsweise vereinfachte Ver-
gréerung der Fig. 2 im Arbeitsbereich
der Bogenstanze.

Fig. 4

[0016] DieinderZeichnung dargestellte Bogenstanze
umfasst als allein stehende Maschine 10 eine Beschik-
kungsstation 12 zum Bereitstellen eines zu verarbeiten-
den Einzelbogens aus einem Bogenstapel in einer Zu-
fuhrposition, eine nachfolgende Bearbeitungsstation 14
mit einem Stanzzylinder 16, eine Bogentransporteinheit
18 zur Bogeniibergabe in die Bearbeitungsstation 14 und
eine Bogenablage 20 zum Stapeln von verarbeiteten Ein-
zelbdgen.

[0017] Wie aus Fig. 1 bis 3 ersichtlich, sind die ver-
schiedenen Stationen 12, 14, 20 von einem gemeinsa-
men Maschinengehduse 22 getragen bzw. umschlos-
sen. Eingangsseitig weist die Beschickungsstation 12 ei-
ne Bogenzufiihrung 24 auf, auf der ein nicht gezeigter
Bogenstapel (beispielsweise aus zu verarbeitenden Pa-
pierbégen) abgelegt werden kann, wobei die Einzelbd-
gen von der Stapelunterseite her unterflurig abgezogen
werden.

[0018] Nachfolgend dazu ist eine Ausrichtstrecke 26
vorgesehen, um den momentan zu verarbeitenden Bo-
gen in einer Zufuhrposition in Langs- und Querrichtung
definiert auszurichten.

[0019] Zu diesem Zweck ist an der Ausrichtstrecke 26
ein Schragband 28 angeordnet, das den Bogen zuver-
lassig in Anlage mit einer Seitenflihrung 30 bringt. Die
Seitenfuhrung 30 ist Giber ein Lineal quer zur Bogentrans-
portrichtung einstellbar, um so die Seitenlage axial be-
ziglich des Stanzzylinders 16 andern zu kénnen.
[0020] Als weiteres Positioniermittel ist ein Ausricht-
anschlag 32 vorgesehen, der den auf der Schragbahn
28 transportierten Bogen in einer definierten Zufuhrpo-
sition in Transportrichtung gesehen stoppt. Der Ausricht-
anschlag 32 ist mittels eines Hubmagnets 34 zwischen
der die Zufuhrposition definierenden Anschlagstellung
und einer den Transportweg des Bogens freigebenden
Freigabestellung verstellbar.

[0021] Der Stanzzylinder 16 wird in der Zufuhrposition
des Bogens in einer vorbestimmten, mittels einer Stell-
einrichtung 36 einstellbaren Startposition positioniert.
Hierbei wird mittels eines nicht gezeigten Winkelenco-
ders die genaue Winkelposition des Stanzzylinders 16
erfasst. Wie nachstehend naher erlautert, kann der dann
freigegebene Bogen synchron zu dem Stanzzylinder 16
so bewegt werden, dass der Stanzvorgang an definierter

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Stelle des Bogens in Vorlaufrichtung gesehen erfolgt.
Der Bogen wird dabei durch einen Stanzspalt zwischen
dem Stanzzylinder 16 und einem Gegendruckzylinder 38
hindurchtransportiert und iber ein mit Aufnahmeschau-
feln 40 fur jeweils einen Einzelbogen versehenes Abla-
gerad auf der Bogenablage 20 abgelegt.

[0022] Wie aus Fig. 4 ersichtlich, ist auf dem Stanzzy-
linder 16 mantelseitig ein Stanzblech 42 fixiert. Dieses
kann Uber einen Permanentmagneten radial angezogen
sein, wobei die Umfangslage durch nicht gezeigte Mar-
kierungen und/oder Anschlage definiert wird. Die Start-
position und somit die anfangliche Winkelstellung des
Stanzblechs 42 Iasst sich mittels eines Servomotors 44
(Fig. 2) der Stelleinrichtung 36 in Drehrichtung einstellen.
[0023] Der Stanzzylinder 16 und der Gegendruckzy-
linder 38 sind Uber stirnseitige Zahnrader 46 miteinander
gekoppelt. Der Gegendruckzylinder 38 ist weiterhin Gber
ein Zahnradgetriebe 48 mit einer Forderrolle 50 der Bo-
gentransporteinheit 18 gekoppelt. Diese kann mit einer
freilaufenden Andriickrolle 52 zusammenwirken, um den
dazwischen befindlichen Bogen 54 anzutreiben. Durch
nicht gezeigte Hubmittel l1&sst sich die Andrickrolle 52
aus der Wirkstellung in die gestrichelt gezeigte Ruhestel-
lung bringen.

[0024] Der zu verarbeitende Bogen 54 wird in der An-
schlagstellung des Ausrichtanschlags 32 ausgerichtet,
wahrend der Stanzzylinder 42 in die Startposition gedreht
wird. Sodann fahrt der Ausrichtanschlag 32 in die Frei-
gabestellung (gestrichelt), wobei simultan dazu die An-
druckrolle 52 aus der Ruhestellung in die Wirkstellung
abgesenkt wird. Aufgrund der Getriebekopplung besit-
zen der Stanzzylinder 16 und die Forderrolle 50 die glei-
che Umfangsgeschwindigkeit, so dass der entsprechend
vorgeschobene Bogen 54 synchronisiert mit dem Stanz-
blech 42 beaufschlagt wird, um ein fur den gesamten
Bogenstapel reproduzierbares Stanzbild zu erzeugen.
Die Passgenauigkeit I&sst sich dabei durch eine Probe-
stanzung ermitteln und ggf. Gber die Stelleinrichtung 36
nachstellen.

[0025] Es versteht sich, dass das Stanzblech 42 und
der Stanzspalt so angepasst sein kénnen, dass das Bo-
genmaterial nicht durchgestanzt, sondern nur gepragt,
gerillt oder aber perforiert wird.

Patentanspriiche

1. Bogenbearbeitungsmaschine, insbesondere zum
Stanzen von Bogenmaterial, mit einer Beschik-
kungsstation (12) zum Bereitstellen eines zu verar-
beitenden Einzelbogens (54) in einer Zufuhrposition,
einer nachfolgenden Bearbeitungsstation (14), die
ein Werkzeug (42) zum Stanzen, Schneiden, Perfo-
rieren, Pragen oder Rillen des Bogens (54) aufweist,
und einer Bogentransporteinheit (18) zur Ubergabe
des Bogens (54) von der Beschikkungsstation (12)
in die Bearbeitungsstation (14), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungsstation (14) einen
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das Werkzeug (42) mantelseitig tragenden, rotie-
rend angetriebenen Arbeitszylinder (16) aufweist,
und dass der Arbeitszylinder (16) bei in der Zufuhr-
position ausgerichtetem Bogen (54) in einer vorbe-
stimmten Startposition positioniert ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Startposition un-
ter Drehpositionierung des Arbeitszylinders (16) mit-
tels einer Stelleinrichtung (36) einstellbar ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stelleinrichtung
(36) einen Servomotor (44) zur Drehpositionierung
des Arbeitszylinders (16) aufweist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bogen (54) aus der Zufuhrposition synchron mit
der Drehung des Arbeitszylinders (16) aus der Start-
position in Eingriff mit dem Werkzeug (42) bringbar
ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bogentransporteinheit (18) gleichlaufend mit
dem Arbeitszylinder (16) antreibbar ist, so dass die
Transportgeschwindigkeit des Bogens (54) und die
Umfangsgeschwindigkeit des Arbeitszylinders (16)
aufeinander abgestimmt sind.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschickungsstation (12) einen zwischen einer
die Zufuhrposition definierenden Anschlagstellung
und einer den Transportweg des Bogens (54) frei-
gebenden Freigabestellung verstellbaren Ausricht-
anschlag (32) aufweist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der BogeninderFrei-
gabestellung des Ausrichtanschlags (32) mit der Bo-
gentransporteinheit (18) in Wirkverbindung bringbar
ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bogentransporteinheit (18) mindestens eine den
Bogen antreibende Foérderrolle (50) aufweist, und
dass die Foérderrolle (50) vorzugsweise Uber ein
Kopplungsgetriebe (48) synchron mit dem Arbeits-
zylinder (16) angetrieben ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bogentransporteinheit (18) mindestens eine
durch Stellmittel gegen den Bogen andriickbare,
vorzugsweise freilaufende Andrickrolle (52) auf-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

weist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschickungsstation (12) eine Ausrichtstrecke
(26) mit einer bezlglich der Drehachse des Arbeits-
zylinders (16) schrag laufenden Schragbahn (28) fir
den momentan zu verarbeitenden Bogen aufweist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschickungsstation (12) eine Bogenzufiihrung
(24) zum vorzugsweise unterflurigen Bereitstellen
von Einzelbdgen (54) aus einem Bogenstapel auf-
weist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der Arbeitszylinder (16) parallel zu einem Gegen-
druckzylinder (38) angeordnet ist, und dass der Bo-
gen (54) durch einen Arbeitsspalt zwischen dem Ar-
beitszylinder (16) und dem Gegendruckzylinder (38)
hindurchgefihrt ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
aufdem Arbeitszylinder (16) ein Stanzblech (42) vor-
zugsweise mittels eines Permanentmagneten fixiert
ist, wobei die Umfangslage des Stanzblechs (42)
durch Markierungen und/oder Anschlage definiert
ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bearbeitungsstation (14) eine Bogenablage (20)
zum Stapeln von Einzelbégen nachgeordnet ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bogenablage
(20) ein mit Aufnahmeschaufeln (40) fir jeweils ei-
nen Einzelbogen versehenes Ablagerad aufweist.
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