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(57)  Die Erfindung betrifft eine Stanz- und/oder Pra-
gestation (2) fur eine Flachbett-Bogenstanz- und/oder
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mit einem Unterwerkzeug (20), Das Unterwerkzeug (20)
ist mittels einer Halte- und Positioniereinrichtung (40) di-
rekt mit dem Untertisch (9) verbunden welche (ber eine
rahmenlose Verstelleinrichtung (41) zum Ausrichten des
Unterwerkzeuges (20) verfigt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stanz- und/oder Pra-
gestation gemaR dem Oberbegriff von Anspruch 1 und
weiter eine Flachbett-Bogenstanz- und/oder -prégema-
schine gemal dem Anspruch 9.

Beschreibung

[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 Schervorgange. Verpackungsmaterialien
aus Papier, Karton, Pappe oder Wellpappe werden
hauptséachlich im Bogenformat gestanzt. Beim Stanzvor-
gang kdénnen 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
fur optimale Resultate auch Stanzwerkzeuge mit gering-
sten Toleranzen und auferst prazise und zuverlassig ar-
beitende Stanzmaschinen erforderlich. Diesen Anspru-
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, Ausbrechen, Pragen und Ablegen
von Bogen 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.

[0004] 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 Bogen durch die Ma-
schine wird ein kontinuierliches Arbeitenin den einzelnen
hintereinander angeordneten Stationen der Maschine,
insbesondere Stanz-, Ausbrech- und Nutzentrennstati-
on, ermdglicht.
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[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 Bégen die
Nutzen ausgestanzt und gleichzeitig die zum sauberen
Falten notwendigen Rillen eingedruckt werden. In der
nachfolgenden Ausbrecheinrichtung wird der Abfall Giber
Ausbrechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Aus-
stattung der Maschine kdnnen schliellich die gestanzten
Nutzen in einer hierfir vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.

[0006] Neben den oben beschriebenen Bogenstanz-
und -pragemaschinen mit umlaufenden Ketten zum
Transport der Greiferwagen geht aus der DE 20 2007
012 349 U1 eine Bogenstanz- und -prdgemaschine her-
vor, deren Greiferwagen an ihren duReren Enden durch
jeweils mindestens einen Linearantrieb angetrieben wer-
den. Der Linearantrieb wird dabei als elektrischer Linea-
rantrieb mit Wanderfeldmotoren ausgebildet. Bei einer
derartigen Bogenstanz- und -pragemaschine kdnnen
verschiedene Greiferwagen zeitgleich mit verschiede-
nen Geschwindigkeiten bewegt werden.

[0007] Fiur ein exaktes und hochwertiges Stanzen ist
es notwendig, dass die Schneid- und Rillwerkzeuge re-
lativ zu den Gegenwerkzeugen positioniert werden. Die
DE 195 16 073 A1 beschreibt eine Vorrichtung zum Stan-
zen mit einer oberen positiven Form und einer unteren
negativen Form. Die obere Form besteht aus einem Rah-
men, in welchem die Stanz- und Rillmesser haltende
Tragplatte durch Justier- und Halteschrauben gehalten
ist. Die untere Form besteht aus einer Metallplatte, wel-
che das negative Gegenstiick zu den Stanz- und Rill-
messern bildet. Die Vorrichtung besitzt verstellbare An-
schlage, welche dem Positionieren der oberen und/ oder
unteren Form dienen.

[0008] Die EP 0 756 919 B1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Stanzen mit einem oberen und einem unteren
Tiegel. Der eine Tiegel tragt Stanzmesser, der andere
Tiegel eine Gegenstanzplatte. Die Gegenstanzplatte
umfasst eine fest mit dem Tiegel verbundene Unterplatte
und eine ebenfalls diinne Oberplatte. Die Oberplatte ist
relativ zur Unterplatte tUber mindestens ein Fiihrungs-
und Antriebselement verstellbar. Mittels mindestens ei-
nes Feststellelements sind die beiden Platten relativ zu-
einander fixierbar.

[0009] Die US 5,730,039 beschreibt eine Vorrichtung
zur Einstellung der Position einer Stanzplatte in einer
Stanzmaschine. Die Vorrichtung umfasst eine Stanzplat-
te und eine Lagerplatte. Die Lagerplatte ist mit zwei Ein-
stelleinrichtungen, welche jeweils Exzenter umfassen,
versehen. Die Stanzplatte verfligt Gber zwei Ausneh-
mungen, in welche die Einstelleinrichtungen eingreifen.
Durch Verdrehen der Exzenter der Einstelleinrichtungen
wird die Stanzplatte relativ zur Lagerplatte verschoben.
[0010] Die EP 1153 716 B9 beschreibt eine Stanzma-
schine mit einer Stanzstation, welche ein Stanzblech um-
fasst. Das Stanzblech liegt auf einer Stiitzplatte auf und
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wird durch bewegliche Bugel gehalten. Die beweglichen
Blgel besitzen zwei Stellungen: eine erste Klemmstel-
lung, in der das Verschieben des Stanzblechs auf der
Stanzplatte verhindert und eine Ruhestellung, in der das
Verschieben des Stanzblechs auf der Stiitzplatte ermég-
lichtwird. Die Position der Stiitzplatte relativ zum unteren
Tiegel kann Uber Einstellmittel horizontal verédndert wer-
den.

[0011] Die DE 102008 008 112 A1 zeigt eine Vorrich-
tung zum Stanzen von bogenférmigem Material aus Pa-
pier, Pappe und dergleichen miteinem oberen und einem
unteren Tiegel., Der obere Tiegel ist mit einer ersten po-
sitiven Stanz- und / oder Rillmesser umfassenden Form
verbunden, und der untere Tiegel ist mit einer zweiten
negativen Form, welche eine in einem Rahmen gehalte-
ne, eine Gegenform tragende Platte umfasst, verbunden.
Die Gegenform ist mit der Gegenform tragenden Platte
verbunden, insbesondere verschraubt. Der Rahmen ist
mittels eines Spannmechanismus mit dem unteren Tie-
gel verbunden, und ist zusammen mit der die Gegenform
tragenden Platte mittels einer Einstelleinrichtung relativ
zum unteren Tiegel horizontal verstellbar, insbesondere
motorisch.

Aufgabenstellung

[0012] Aufgabedervorliegenden Erfindungistes, eine
Stanz- und/oder Pragestation zu schaffen, die eine ein-
fache und exakte Verstellung des Unterwerkzeuges ei-
ner Stanz- und/oder Pragestation ermoglicht und die
Nachteile des Standes der Technik zumindest vermin-
dert.

[0013] Gel6st wird diese Aufgabe durch eine Stanz-
und/oder Pragestation mit den kennzeichnenden Merk-
malen von Anspruch 1 und durch eine Stanzmaschine
gemal Anspruch 9.

[0014] Die erfindungsgemafe Stanz- und / oder Pra-
gestation ist geeignet flr eine Flachbett-Bogenstanz-
und/oder -Pragemaschine. Sie weist einen Obertisch mit
einem Oberwerkzeug und einen Untertisch mit einem
Unterwerkzeug auf. Dabei weist das Oberwerkzeug
Stanz- und / oder Rillmesser und / oder Prageklischees
auf und das Unterwerkzeug ist als plattenféormiges Ge-
genwerkzeug zum Oberwerkzeug ausgefiihrt. In vorteil-
hafter Weise ist das Unterwerkzeug mittels einer rah-
menlosen Halte- und Positioniereinrichtung direkt mit
dem Untertisch verbunden. Die Halte- und Positionier-
einrichtung verflgt Gber eine Verstelleinrichtung zum un-
mittelbaren Ausrichten des Unterwerkzeuges relativzum
Oberwerkzeug in den drei Freiheitsgraden des auf dem
Untertisch aufliegenden Werkzeugs, d. h. in Maschinen-
laufrichtung, quer zur Maschinenlaufrichtung und als
Drehung in der Ebene des Werkzeugs.

[0015] Bei der Halte- und Positioniereinrichtung han-
delt es sich in vorteilhafter Weise um eine rahmenlose
Lésung, d.h. das Unterwerkzeug ist ohne einen Rahmen
direkt mit dem Untertisch verbunden und es erfolgt eine
direkte Verstellung des Unterwerkzeuges. Da das Werk-
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zeug nichtin einem Rahmen aufgenommen istkann wah-
rend der Verstellung auch keine Verformung des Rah-
mens erfolgen. Somit kann das Werkzeug mit gréRerer
Genauigkeit positioniert werden.

[0016] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemaflen Stanz- und / oder Pragestation ist das
Unterwerkzeug formschliissig und kraftschliissig mit der
Halte- und Positioniereinrichtung verbunden. In einer be-
vorzugten Ausflihrungsform ist die Halte- und Positio-
niereinrichtung am Untertisch befestigt und besitzt min-
destens einen Anschlagkdrper und mindestens einen
Klemmkdrper, welche insbesondere an einander gegen-
Uberliegenden Seiten der Stanz- und / oder Pragestation
angeordnet sind, z. B. auf der Antriebsseite und der Be-
dienerseite. Das Unterwerkzeug wiederum besitzt Aus-
nehmungen, wobei jedem Anschlagkérper und jedem
Klemmkérper eine Ausnehmung zugeordnet ist und die
Ausnehmung den Anschlagkérper bzw. den Klemmkor-
per zumindest teilweise aufnimmt. Das Unterwerkzeug
kann dabei eine Stanz- und / oder Rillplatte aufweisen.
[0017] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Stanz-
und / oder Pragestation sind der mindestens eine An-
schlagkdrper und der mindestens eine Klemmkaorper je-
weils in Maschinenlaufrichtung der Stanz- und/ oder Pra-
gestation verschieblich und der mindestens eine An-
schlagkdrper ist quer zur Maschinenlaufrichtung der
Stanz- und / oder Pragestation verschieblich. Der min-
destens eine Klemmkaorper kann von einer Freigabepo-
sition, in welcher das Unterwerkzeug frei beweglich ist,
in eine Klemmposition, in welcher das Unterwerkzeug
fixiert, d. h. festgehalten ist, verbracht werden. Gleicher-
malfden ist der Klemmkoérper von einer Klemmposition in
eine Freigabeposition verbringbar. Durch diese Ausfiih-
rung ist in vorteilhafter Weise sowohl ein exaktes Aus-
richten des Unterwerkzeuges als auch ein sicheres Fi-
xieren des ausgerichteten Unterwerkzeuges maoglich.
[0018] In einer vorteilhaften Weiterbildung weist die
Halte- und Positioniereinrichtung mindestens einen
Kreuztisch auf, welcher auch als XY-Tisch bezeichnet
wird und jeweils zwei einachsige Linearfihrungssysteme
besitzt. Ein jeweiliger Kreuztisch ist dabei einem An-
schlagkorper oder einem Klemmkdérper zugeordnet und
dient so der Positionierung des Anschlagkérpers bzw.
des Klemmkérpers. Alternativ zu Kreuztischen kénnen
auch Viergelenke eingesetzt werden. Die Halte- und Po-
sitioniereinrichtung der erfindungsgemafen Stanz- und
/ oder Pragestation weist dabei mindestens ein Vierge-
lenk, auch als viergliedriges Koppelgetriebe bezeichnet,
auf. Ein jeweiliges Viergelenk ist dabei einem Anschlag-
korper oder einem Klemmkdrper zugeordnet und dient
der Positionierung des Anschlagkérpers bzw. des
Klemmkdrpers. Besonders vorteilhaft ist es, wenn das
Viergelenk derart angeordnetist, dass eine Verschwenk-
bewegung des Viergelenks eine Verschiebung des zu-
geordneten Anschlagkdrpers quer zur Maschinenlauf-
richtung der Stanz- und / oder Pragestation bewirkt. Mit-
tels der Verschiebung von Anschlagkérper und Klemm-
korper lasst sich das Unterwerkzeug ausrichten.
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[0019] Es sind Halte- und Positioniereinrichtungen
denkbar, welche ausschlieBBlich Kreuztische aufweisen,
welche ausschlieBlich Viergelenke aufweisen oder wel-
che sowohl mindestens einen Kreuztisch als auch min-
destens ein Viergelenk aufweisen, zur Positionierung
des Anschlagkoérpers bzw. des Klemmkérpers. In vorteil-
hafter Weiterbildung weist der Kreuztisch und / oder das
Viergelenk Antriebe auf, insbesondere steuerbare Elek-
tromotoren zur Positionierung des Anschlagkorpers bzw.
des Klemmkorpers.

[0020] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Flach-
bett-Bogenstanz- und / oder -Prdgemaschine, welche
Uber eine wie zuvor beschriebenen Stanz- und / oder
Pragestation verfiigt.

[0021] Weiter ist es vorteilhaft, wenn die Bogenstanz-
und -pragemaschine Uber getrennte Antriebe des Bo-
gentransportsystems und der einzelnen Bearbeitungs-
stationen verfugt. Der Antrieb des Bogentransportsy-
stems kann dabei z.B. als elektrischer Linearantrieb mit
Wechselfeldmotoren ausgebildet sein.

[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.

Ausfuhrungsbeispiel

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

Fig. 1 eine Draufsicht des Unterwerkzeuges und sei-
ne Ausrichtung

Fig. 2a eine erste Ausfiihrungsform der Verstellein-
richtung mit Viergelenken

Fig. 2b die Ausfiihrungsform aus Fig. 2a, wobei das
Unterwerkzeug freigegeben ist

Fig. 3a eine Ansicht einer zweite Ausfihrungsform
der Verstelleinrichtung mit Kreuztischen

Fig. 3b eine Draufsicht auf die zweite Ausflihrungs-
form von Fig. 3a

Fig. 4a eine Detailansicht des Viergelenks aus den
Fig. 2

Fig. 4b eine Schnittdarstellung des Viergelenks aus
Fig. 4a

Fig. 5 eine Flachbett-Bogenstanz- und/oder -prage-
maschine

[0024] In Figur 5 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-
genstanz- und -prégemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen und Ablegen von Bdgen 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. Von einer Seite, der sogenannten Be-
dienerseite, sind die Bearbeitungsstationen 2, 3, 4 zu-
ganglich; auf der gegenuberliegenden Seite, der soge-
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nannten Antriebsseite, befindet sich der Antriebsstrang
der Bogenstanz- und -pragemaschine 100.

[0025] Die Bogen 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 7 besitzt mehrere Greiferwa-
gen 8, sodass mehrere Bbgen 6 gleichzeitig in den ver-
schiedenen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet werden kon-
nen. Die Greiferwagen 8 kdénnen von einem Kettenan-
trieb oder in einer alternativen Ausflihrungsform durch
einen elektromagnetischen Linearantrieb mit Wander-
feldmotoren angetrieben werden.

[0026] Die Stanzstation- und/oder Pragestation 2 be-
steht aus einem unteren Tiegel, einem sog. Untertisch
9, und einem oberen Tiegel, einem sog. Obertisch 10.
Der Obertisch 10 ist vertikal hin- und herbewegbar gela-
gert und mit Stanz- und Rillmessern versehen (Ober-
werkzeug 30). Der Untertisch 9 ist fest im Maschinenge-
stell gelagert und mit einer Gegenplatte zu den Stanz-
und Rillmessern versehen (Unterwerkzeug 20). Alterna-
tiv kann auch der Obertisch 10 feststehend und der Un-
tertisch 9 bewegt sein. Beim Pragen kommen an Stelle
der Stanz- und Rillwerkzeuge Pragewerkzeuge, insbe-
sondere in Form sogenannter Prageklischees, zum Ein-
satz.

[0027] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Prégestation 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 herausgestofien, wodurch
die Abfallstiicke 11 in einen unter der Station eingescho-
benen wagenartigen Behalter 12 fallen.

[0028] 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 eines jeweiligen Bogens 6 erfolgt. Der
Ausleger 4 kann auch eine Palette 13 enthalten, auf der
die einzelnen Bogen 6 in Form eines Stapels 14 aufge-
stapelt werden, so dass nach Erreichen einer bestimm-
ten Stapelhéhe die Palette 13 mit dem Bogenstapel 14
aus dem Bereich der Stanz- und Pragemaschine 100
weggefahren werden kénnen.

[0029] Die Ausgestaltung der Stanz- und / oder Pra-
gestation 2 und insbesondere der Halte- und Positionier-
einrichtung 40 zum Halten und Positionieren des Unter-
werkzeuges 20 wird an Hand der Fig. 1 bis 4 naher be-
schrieben.

[0030] Figur 1 zeigt das Unterwerkzeug 20 einer
Stanz- und/oder Pragestation 2 (nicht dargestellt), wobei
die Maschinenlaufrichtung und Bogentransportrichtung
mit B bezeichnet ist. An einander gegentiberliegenden
Seiten besitzt das Unterwerkzeug 20 jeweils eine Aus-
nehmung 21. Inder Darstellung von Fig. 1 stelltdie rechte
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Seite die Bedienerseite BS und die linke Seite die An-
triebsseite AS dar. In die Ausnehmung 21 auf der Bedie-
nerseite greift ein Klemmkorper 43 ein, welcher durch
Verschiebung 1in bzw. entgegen der Maschinenlaufrich-
tung B eine Umfangsverstellung ermdglicht. Weiter kann
der Klemmkdrper 43 eine Klemmbewegung k durchfiih-
ren, um das Unterwerkzeug 20 zu klemmen und so zu
fixieren. In die antriebsseitige Ausnehmung 21 greift ein
Anschlagkérper 42 ein, welcher durch eine Verschie-
bung 1 in bzw. entgegen der Maschinenlaufrichtung B
eine Umfangsverstellung und durch Verschiebung q quer
zur Maschinenlaufrichtung B eine Seitenverstellung des
Unterwerkzeugs 20 erméglicht. Wie sich aus Figur 1 er-
gibt, ist das Unterwerkzeug 20 nicht in einem Rahmen
aufgenommen; vielmehr erfolgt die Verstellung und Aus-
richtung des Unterwerkzeugs 20 durch den direktam Un-
terwerkzeug 20 angreifenden Anschlagkdrper 42 und
Klemmkorper 43. Gemal der Darstellung von Fig. 1 ist
jeweils ein Klemmkdérper 43 und ein Anschlagkdrper 42
vorgesehen. In alternativen, nicht dargestellten Ausfih-
rungsformen kann jedoch auch eine Mehrzahl von An-
schlagkdrpern 42 und von Klemmkérpern 43 vorgesehen
sein.

[0031] Der Aufbau der Halte- und Positioniereinrich-
tung 40 wird nachfolgend anhand der weiteren Figuren
beschrieben:

[0032] In den Figuren 2a und 2b ist eine erste Ausflih-
rungsform dargestellt, in der die Verstelleinrichtung 41
der Halte- und Positioniereinrichtung 40 Viergelenke 45
aufweist. Ein auf der linken Seite angeordnetes Vierge-
lenk 45 dient der Verstellung des Anschlagkdrpers 42,
ein auf der rechten Seite angeordnetes Viergelenk dient
der Verstellung des Klemmkdrpers 43. Der Klemmkdrper
43 ist weiter mit einem Klemmmechanismus 48 verbun-
den, welcher von einem Pneumatikzylinder 49.6 ange-
steuert wird. GemaR der Darstellung von Fig. 2a liegt das
Unterwerkzeug 20 auf dem Untertisch 9 auf und wird
durch den kraft- und formschlissig in das Unterwerkzeug
20 eingreifenden Anschlagkérper 42 und den Klemmkor-
per 43 in seiner Lage fixiert. Um eine Positionierung des
Unterwerkzeugs 20 zu ermdglichen, kann der Klemm-
kdérper 43 von seiner in Fig. 2a dargestellten Klemmpo-
sition durch eine Klemmbewegung k in seine in Fig. 2b
dargestellte Freigabeposition verbracht werden. Das so
freigegebene Unterwerkzeug 20 kann durch die in Fig.
1 angedeuteten Verschiebebewegungen 1 und q relativ
zum Oberwerkzeug 30 (nicht dargestellt) ausgerichtet
werden.

[0033] Die Ausgestaltung der Halte- und Positionier-
einrichtung 40 mit Viergelenk 45 ist in den Figuren 4a
und 4b néher dargestellt. Ein Viergelenk 45 besitzt eine
erste Koppel 45.1 und eine zweite Koppel 45.2. Der An-
schlagkdrper 42 istan einem Drehpunkt49.4 mit der Kop-
pel 45.1 und an einem anderen Drehpunkt 49.4 mit der
Koppel 45.2 verbunden. Eine jeweilige Koppel 45.1 und
45.2 besitzt weiter einen Lagepunkt49.5. Das Ende einer
Koppel 45.2 kann durch eine angetriebene Spindel 49.1
bewegt werden. Die Spindel 49.1 ist dabei von einem
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Antrieb 47 zur Seitenverstellung, beispielsweise einem
steuerbaren Elektromotor, angesteuert. Die Schwenkbe-
wegungen der Koppel 45.2 des Viergelenks 45 wird in
eine Querverschiebebewegung q des Anschlagkdrpers
42 umgewandelt, so dass der Anschlagkdrper 42 eine
Querverschiebung des Unterwerkzeugs 20 auf dem Un-
tertisch 9 bewirkt. Fig. 4b ist eine Schnittdarstellung
durch die Koppel 45.1 und den Anschlagkérper 42 und
dient der Verdeutlichung der Langsverschiebung 1 des
Anschlagkdrpers 42. Der Anschlagkdrper 42 ist an den
Positionen 49.4 drehbeweglich in der Koppel 45.1 gela-
gert. Anihrem unteren Ende ist die Koppel 45.1 in einem
Presssitz bzw. Klemmsitz 49.7 mit einer Stange 49.8 ver-
bunden. Die Stange 49.8 ist an zwei Lagerpunkten 49.5
drehbeweglich gelagert. Am einen Ende der Stange 49.8
greift ein Stift 49.2 an, welcher von einem Antrieb 46 zur
Umfangsverstellung bewegt wird und die Verschiebung
der Stange 49.8 und damit der Koppel 45.1 und dem
Anschlagkdrper 42 in Richtung 1 gegen die Kraft einer
Feder 49.3 bewirkt.

[0034] Die Verstellung eines Klemmkérpers 43, wie in
den Fig. 2a und 2b dargestellt, kann mittels eines analog
aufgebauten Viergelenks 45 erfolgen.

[0035] In den Fig. 3a und 3b ist eine alternative Aus-
fuhrungsform der Halte- und Positioniereinrichtung 40
dargestellt. Die Verstelleinrichtung 41 der Halte- und Po-
sitioniereinrichtung 40 weist dabei zwei Kreuztische 44
auf. Der Kreuztisch 44 auf der rechten Seite ist dabei
dem Klemmkoérper 43 zugeordnet und erméglicht sowohl
eine Klemmbewegung k als auch eine Verschiebebewe-
gung 1 des Klemmkdrpers 43. Der Klemmkdorper 43 greift
in eine Ausnehmung 21 in dem Unterwerkzeug 20 ein,
so dass eine Verschiebung k, 1 des Klemmkdrpers 43
ebenfalls eine Verschiebung des Unterwerkzeugs 20 be-
wirkt. In die auf der gegeniiberliegenden Seite des Un-
terwerkzeugs 20 eingebrachte Ausnehmung 21 greift ein
Anschlagkdrper 42 ein. Diesem Anschlagkérper 42 ist
ebenfalls ein Kreuztisch 44 zugeordnet. Der Kreuztisch
44 ermoglicht eine Verschiebebewegung 1 und q des
Anschlagkdrpers 42 und damit eine Verschiebung des
Unterwerkzeugs 20. Ein jeweiliger Kreuztisch 44 besitzt
dabei einen Antrieb 46, z. B. einen gesteuerten Elektro-
motor, zur Verstellung von Anschlagkdrper 42 bzw.
Klemmkdrper 43 in Maschinenlaufrichtung B (Umfangs-
verstellung 1). Ein jeweiliger Kreuztisch 44 besitzt einen
weiteren Antrieb 47, z. B. einen gesteuerten Elektromo-
tor, zur Positionierung des Anschlagkdrpers 42 bzw. des
Klemmkdrpers 43 quer zur Maschinenlaufrichtung B
(Seitenverstellung q).

Bezugszeichenliste

[0036]
1 Anleger
2 Stanz- und /oder Pragestation



10

1"

12

13

14

15

16

20

21

30

40

41

42

43

44

45

451

452

46

47

48

491

Ausbrechstation
Ausleger
Maschinengehause
Bogen
Bogentransportsystem
Greiferwagen
Untertisch
Obertisch
Abfallstlicke
Wagen

Palette

Auslagestapel

EP 2 397 285 A1 10

10

15

20

Steuerung mit Interface und Eingabegeraten 25

Zuflhrtisch
Unterwerkzeug
Ausnehmung

Oberwerkzeug

Halte- und Positioniereinrichtung

Verstelleinrichtung
Anschlagkorper
Klemmkorper

Kreuztisch

Viergelenk

Koppel

Koppel

Antrieb Umfangsverstellung
Antrieb Seitenverstellung
Klemmmechanismus

Spindel

30

35

40

45

50

55

49.2  Stift

49.3 Feder

49.4  Drehgelenk

495 Lagerpunkt

49.6  Pneumatikzylinder

49.7  Presssitz/Klemmsitz

49.8 Stange

100 Bogenstanze- und-pragemaschine

AS Antriebsseite

BS Bedienerseite

B Bogentransportrichtung/Maschinenlaufrichtung

E Bogentransportebene

1 Verschiebung in bzw. entgegen der Maschinen-
laufrichtung (Umfangsverstellung)

q Verschiebung quer zur Maschinenlaufrichtung
(Seitenverstellung)

k Klemmbewegung

Patentanspriiche

1. Stanz- und/oder Pragestation (2) fir eine Flachbett-

Bogenstanz- und/oder - pragemaschine (100) auf-
weisend einen Obertisch (10) mit einem Oberwerk-
zeug (30) und einen Untertisch (9) mit einem Unter-
werkzeug (20),

wobei das Oberwerkzeug (30) Stanz- und/oder Rill-
messer und/oder Prageklischees aufweist und wo-
bei das Unterwerkzeug (20) als plattenformiges Ge-
genwerkzeug zum Oberwerkzeug (30) ausgefihrt
ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Unterwerkzeug (20) mittels einer rahmen-
losen Halte- u. Positioniereinrichtung (40) mit dem
Untertisch (9) verbunden ist und

dass die Halte- und Positioniereinrichtung (40) Gber
eine Verstelleinrichtung (41) zum unmittelbaren
Ausrichten des Unterwerkzeuges (20) verfiigt, und
dass die Halte- und Positioniereinrichtung (40) am
Untertisch (9) befestigtist und mindestens einen An-
schlagkérper (42) und mindestens einen Klemmkor-
per (43) besitzt, und dass das Unterwerkzeug (20)
Ausnehmungen (21) besitzt, wobei jedem Anschlag-
korper (42) und jedem Klemmkéorper (43) eine Aus-
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nehmung (21) zugeordnet ist.

Stanz- und/oder Pragestation nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Unterwerkzeug (20) formschliissig und
kraftschllissig mit der Halte- u. Positioniereinrich-
tung (40) verbunden ist.

Stanz- und/oder Pragestation nach einem der vor-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Unterwerkzeug (20) eine Stanz- und/oder
Rillplatte aufweist.

Stanz- und/oder Pragestation nach einem der vor-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der mindestens eine Anschlagkérper (42) und
der mindestens eine Klemmkdorper (43) jeweils in
Maschinenlaufrichtung (B) verschieblich (1) sind
und,

dass der mindestens eine Anschlagkérper (42) quer
zur Maschinenlaufrichtung (B) verschieblich (q) ist
und,

dass der mindestens eine Klemmkdrper (43) von
einer Freigabeposition in eine Klemmposition ver-
bringbar ist (k) und umgekehrt.

Stanz- und/oder Prégestation nach einem der vor-
angehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Halte- u. Positioniereinrichtung (40) min-
destens einen Kreuztisch (44) aufweist, wobei ein
jeweiliger Kreuztisch (44) einem Anschlagkérper
(42) oder einem Klemmkdorper (43) zugeordnet ist
zur Positionierung des Anschlagkérpers (42) bzw.
des Klemmkorpers (43).

Stanz- und/oder Pragestation nach einem der An-
spriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Halte- u. Positioniereinrichtung (40) min-
destens ein Viergelenk (45) aufweist, wobei ein je-
weiliges Viergelenk (45) einem Anschlagkorper (42)
oder einem Klemmkdrper (43) zugeordnetist zur Po-
sitionierung des Anschlagkdrpers (42) bzw. des
Klemmkoérpers (43).

Stanz- und/oder Pragestation nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Viergelenk (45) derart angeordnet ist, dass
eine Verschwenkbewegung des Viergelenks eine
Verschiebung (q) des zugeordneten Anschlagkor-
pers (42) quer zur Maschinenlaufrichtung (B) be-
wirkt.

Stanz- und/oder Pragestation nach einem der An-
spriiche 5 bis 7,
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dadurch gekennzeichnet,

dass der Kreuztisch (44) und/oder das Viergelenk
(45) Antriebe (46, 47) aufweist, insbesondere steu-
erbare Elektromotoren, zu deren Antrieb und so zur
Positionierung des Anschlagkérpers (42) bzw. des
Klemmkdrpers (43).

Flachbett-Bogenstanz- und/oder -prégemaschine
(100) mit einer Stanz- und/oder pragestation (2)
nach einem der vorgenannten Anspriche.
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