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(54) Adaptereinheit zur Aufnahme von Stanzwerkzeugen

(57)  Die Erfindung betrifft eine Adaptereinheit (300)
mit einer ersten Ausnehmung (301) zur alternativen Auf-
nahme von Stanz- und/oder Pragewerkzeugen (30) un-
terschiedlichen Formats (WF2, WF3) in einem Schliel3-
rahmen (31) einer Stanz- und/oder Pragestation (2), mit
einer Mehrzahl von teleskopierbaren Klemmelementen

(310) zum Halten des Stanz-und/oder Pragewerkzeugs
(30).Die Adaptereinheit (300) weist mindestens eine wei-
tere Ausnehmung (302) auf zur Aufnahme von einer mit
Kraftliibertragungselementen (304) bestiickten Platte
(303), wodurch eine gleichmafigere Kraftverteilung tiber
die Flache des Tiegels (10) erreicht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Adaptereinheit ge-
maf dem Oberbegriff von Anspruch 1 zur Aufnahme von
Stanzwerkzeugen.

Stand der Technik

[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 gelibten 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 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 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 dulerst 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, Pragen, Ausbrechen, ggfs. Nut-
zentrennen und Ablegen von Bdgen aus Papier, Pappe
und der gleichen eingesetzt werden, ist es bekannt die
Bdgen mittels Greiferwagen durch die einzelnen Statio-
nen der Maschine zu bewegen. Ein jeweiliger Greiferwa-
gen besitzt eine Greiferbriicke, an der Greifer befestigt
sind, die die Bégen an einem vorderen Ende ergreifen.
Ein Greiferwagen besitzt weiterhin seitliche Fahrwagen,
welche mit endlosen Ketten des Transportsystems ver-
bunden sind und wodurch die Greiferwagen durch die
Maschine bewegt werden. Durch diese Art der Bewe-
gung der Bégen durch die Maschine wird ein kontinuier-
liches Arbeiten in den einzelnen hintereinander angeord-
neten Stationen der Maschine, insbesondere Stanz-,
Ausbrech- und Nutzentrennstation, erméglicht.

[0004] Einederartige Flachbettstanze ist beispielswei-
se aus der DE 30 44 083 A1 bekannt. Die beiden Tische
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sind mit Schneid- und Rillwerkzeugen bzw. entsprechen-
den Gegenwerkzeugen bestiickt, mit denen aus dem
taktweise zwischen die Tischflache gefiihrten Bdgen die
Nutzen ausgestanzt und gleichzeitig die zum sauberen
Falten notwendigen Rillen eingedruckt werden. In der
nachfolgenden Ausbrecheinrichtung wird der Abfall iber
Ausbrechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Aus-
stattung der Maschine kdnnen schliellich die gestanzten
Nutzen in einer hierfiir vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.

[0005] Die DE 102 51 780 A1 beschreibt eine Bogen-
stanz- und -pragemaschine mit einer Stanzvorrichtung.
Es ist ein Rahmen vorgesehen, zur Aufnahme einer mit
Stanz- und Rillmessern bestlickten Tragplatte, wobei die
Tragplatte, allgemein auch als Stanzwerkzeug bezeich-
net, mittels hydraulisch betétigter Spannelemente ein-
spannbar ist. Ein solcher Rahmen wird auch als Schnell-
spannrahmen oder SchlieRrahmen bezeichnet. Nachtei-
lig an einem derartigen SchlieRrahmen ist, dass durch
diesen nur Werkzeuge von einem bestimmten Format,
namlich dem Nennformat, gehalten werden kénnen. Da
die Herstellung von Stanz- und/oder -pragewerkzeugen
jedoch aufwandig und teuer ist, ist es von Interesse, auch
Werkzeuge einsetzen zu kénnen, deren GroRRe vom
Nennformat abweicht. Neuere Bogenstanz- und/oder
-prdgemaschinen weisen im Vergleich zu alteren Ma-
schinen zunehmend ein grofReres Nennformat auf. Bei
kleineren bzw. sich nur gelegentlich wiederholenden Auf-
tragen ist es nicht wirtschaftlich, ein dem groReren Nenn-
format angepasstes Bearbeitungswerkzeug neu anferti-
gen zu lassen. Ein bereits vorhandenes Werkzeug soll
auch auf der neuen Maschine grofReren Formats weiter-
hin genutzt werden kénnen.

[0006] Die DE 195 16 074 B4 offenbart eine Vorrich-
tung zum Stanzen mit einem Rahmen zum Halten eines
aus verschiedenen Stanzformteilen zusammengesetz-
ten Werkzeuges. Dazu sind in dem Rahmen ein ver-
schieblicher Spannbalken und verschiebliche Teleskop-
stangen angeordnet. Mit diesen sind die Einzelwerkzeu-
ge Uber Fixierungselemente verbunden. Nachteilig an ei-
ner derartigen Vorrichtung ist, dass sich eine ungleiche
Stanzdruckverteilung lber die gesamte Tiegelflache er-
gibt. So kénnen nur in dem Bereich des Rahmens Stanz-
krafte Gbertragen werden, wo sich Einzelwerkzeuge be-
finden. Die ungleiche Stanzdruckverteilung hat zum ei-
nen eine hohe Belastung der Schneidkanten als auch
eine reduzierte Schnittqualitat zur Folge.

Aufgabenstellung

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, den bekannten Stand der Technik weiter zu bilden
und die oben genannten Probleme zumindest teilweise
zu lésen.

[0008] Gel6stwird diese Aufgabe durch eine Adapter-
einheit mit den Merkmalen von Anspruch 1.

[0009] Die erfindungsgemalie Adaptereinheit weist ei-
ne erste Ausnehmung auf zur alternativen Aufnahme von
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Stanz- und/oder -pragewerkzeugen unterschiedlichen
Formats in der Werkzeugaufnahme einer Stanz- und/
oder -pragestation. Das Stanz- und/oder Pragewerkzeug
kann dabei ein Plattenelement mit Wirkelementen wie
Stanzmessern und/oder Rillmessern und/oder Pragekli-
schees umfassen. Die Adaptereinheit besitzt eine Mehr-
zahl von teleskopierbaren Klemmelementen zum Halten
des Stanz- und/oder Pragewerkzeuges. Aufgrund der
Teleskopierbarkeit der Klemmelemente ist in vorteilhaf-
ter Weise gewahrleistet, dass das Werkzeug unter-
schiedliche Abmessungen aufweisen kann. Erfindungs-
gemal weist die Adaptereinheit mindestens eine weitere
Ausnehmung auf, in welcher eine Platte aufgenommen
werden kann, die mit Kraftibertragungselementen be-
stlckt ist. Diese Stanz- bzw. Pragekraftibertragungsele-
mente dienen der Ubertragung der Presskraft des Tie-
gels der Stanz- und/oder Pragestation und tragen so zu
einer gleichmaRigeren Verteilung der Stanz- und/oder
Pragekraft bei. Die Adaptereinheit entsprichtin ihren Au-
Renabmessungen dem Nennformat der Stanz- und/oder
-pragestation. Gefertigt wird sie insbesondere aus einem
plattenférmigen Element aus einem steifen, knickstabi-
len und leichtem Werkstoff, wie beispielsweise Alumini-
um oder faserverstarkter Kunststoff (z. Bsp. GFK oder
CFK).

[0010] Invorteilhafter Weiterbildung der erfindungsge-
mafRen Adaptereinheit ist mindestens eine, mit Stanz-
kraftibertragungselementen bestiickte Platte Teil der
Adaptereinheit. Die Platte kann dabei beispielsweise als
Holzplatte ausgefiihrt sein.

[0011] In einer besonders vorteilhaften und daher be-
vorzugten Ausfiihrungsform handelt es sich bei den
Kraftlibertragungselementen um Stanzmesser. Auch
wenn an den Positionen der Stanzkraftiibertragungsele-
mente keine Bearbeitung eines in der Stanz- und/oder -
pragestation zu bearbeitenden Bogens aus Papier, Pap-
pe, Kunststoff und dergleichen gewtlinscht wird, stellt die
Verwendung von Stanzmessern eine kostenglinstige
Variante dar. So kénnen die mit Stanzmessern bestlck-
ten Platten bei den Stanz- und Pragewerkzeugherstel-
lern in Auftrag gegeben werden. Alternativ zu den Stanz-
messern konnen als Stanzkraftlibertragungselemente
jedoch beispielsweise auch Bleche oder kleine Hartgum-
mischeiben zum Einsatz gelangen.

[0012] In einer vorteilhaften Weiterbildung besitzt eine
jeweilige weitere Ausnehmung mindestens ein Arretier-
element zum Halten der jeweiligen Platte. Dabei kann es
sich beispielsweise um ein verschiebliches oder drehba-
res Klemmelement, um eine Schraubenverbindung, oder
um ein mit Federkraft wirkendes Spannelement handeln.
[0013] In einer besonders vorteilhaften und daher be-
vorzugten Ausfuhrungsform weist ein jeweiliges Klem-
melement einen Bolzen auf zur Ubertragung einer
Klemmkraft. Dieser Bolzen, welcher auch als Stoésel be-
zeichnet werden kann, ist dabei insbesondere aus einem
hochfesten, knickstabilen Werkstoff wie beispielsweise
Stahl, hergestellt. In dem Fall, dass die Adaptereinheit
in einem SchlieBrahmen auf genommen wird, wird die
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Klemmkraft des SchlieRrahmens durch den Bolzen auf
das sich in der ersten Ausnehmung befindliche Stanz-
und/oder Pragewerkzeug Ubertragen. Dadurch wird die-
ses sicher gehalten.

[0014] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemalien Adaptereinheit ist ein jeweiliges Klem-
melement in seiner Lange veranderlich von einer ersten
Lange zum Klemmen eines Stanz- und/oder Pragewerk-
zeugs ersten Formats auf eine zweite Ldnge zum Klem-
men eines Stanz- und/oder Pragewerkzeugs zweiten
Formates. In vorteilhafter Weiterbildung weist ein jewei-
liges Klemmelement eine Klauenkupplung auf mit zwei
Ebenen zur Umsetzung der Langenveranderlichkeit.
Sind die Elemente der Klauenkupplungin der ersten Ebe-
ne miteinander im Eingriff, so ist das Klemmelement von
einer ersten Lange; Sind die Elemente der Klauenkupp-
lung in der zweiten Ebene miteinander im Eingriff, so ist
das Klemmelement von einer zweiten Lange. Alternativ
zu dieser gestuften Langenveranderlichkeit des Klem-
melements ist auch eine stufenlose Langenveranderung
moglich, zum Beispiel durch Vorsehen eines Gewindes.
Vorteilhaft an dem Einsatz einer gestuften Verstellbarkeit
mittels der Klauenkupplung ist, dass fiir die Langenan-
derung des Klemmelements ein nur geringer Zeitbedarf
besteht.

[0015] Ineiner Ausfihrungsvariante der erfindungsge-
mafen Adaptereinheit besitzt diese zum Halten eines
jeweiligen Klemmelements einen Federstift als Druckfe-
der. Dieser Federstift verhindert, dass ein Klemmele-
ment beim Ausbauen, bei der Lagerung und beim Einbau
der Adaptereinheit aus dieser heraus rutscht und verlo-
ren geht. Des Weiteren kann ein jeweiliges Klemmele-
ment eine Feder aufweisen, welche einen jeweiligen Bol-
zenin eine Ausnehmungin der Adaptereinheit zieht. Wird
von auf3en keine Klemmekraft auf einen jeweiligen Bolzen
aufgebracht, so bewirkt die Federkraft der Feder, dass
das Klemmelement das Stanz- und/oder -pragewerk-
zeug freigibt und dieses aus der Adaptereinheit entnom-
men werden kann.

[0016] In einer besonders vorteilhaften und daher be-
vorzugten Ausflhrungsform der Adaptereinheit ist die
Anzahl der Stanzkraftlibertragungselemente auf der
mindestens einen Platte von der Anzahl und der Vertei-
lung von Wirkelementen (also Stanzmesser, Rillmesser,
Prageklischees) eines jeweiligen Stanz- und/oder Pré-
gewerkzeugs abhangig. Die Anzahl der Stanzkraftiiber-
tragungselemente und gegebenenfalls auch deren Ver-
teilung ist dabei derart gewahlt, dass eine Stanz- und/
oder Pragekraft annéhernd gleichverteilt Uber die Flache
eines Tiegels der Stanz- und/oder -pragestation ist. So
kann z. Bsp. die Liniendichte von Bandstahlmessern
symmetrisch gleichverteilt Uber das maximale Format,
d.h. das Nennformat der Stanz- und/oder Pragestation
sein. Um auf diesem Wege eine Gleichverteilung der
Stanzkraft sicherzustellen, kann eine Sammlung von
Platten mit verschiedener Anzahl an Stanzkraftlibertra-
gungselementen vorratig gehalten werden, welche in Ab-
hangigkeit von der Ausgestaltung des Stanz- und/oder
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Pragewerkzeuges in die mindestens eine weitere Aus-
nehmung der Adaptereinheit eingesetzt werden kann.

[0017] Alternativ kann die mindestens eine Platte in-
dividuell mit
[0018] Stanzkraftibertragungselementen  bestiickt

werden und dies in Abhangigkeit von der Ausgestaltung
des verwendeten Stanz- und/oder Pragewerkzeugs.
[0019] Die beschriebene Erfindung und die beschrie-
benen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung stel-
len auch in beliebiger Kombination miteinander vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung dar.

[0020] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0021] Die Erfindung soll an Hand eines Ausfiihrungs-
beispiels noch naher erlautert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung

Fig. 1: Ubersichtsdarstellung einer Flachbett-
Bogenstanz- und -prdgemaschine mit
einer Stanz- und/oder Pragestation

Fig. 2 Draufsicht auf eine erfindungsgemafe
Adaptereinheit

Fig. 3a Detaildarstellung des Klemmelements
aus Fig. 2

Fig. 3bund ¢ Langenveranderlichkeit des Klemmele-
ments

Fig. 4a-c Auswahl an Platten

[0022] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-

genstanz- und -prédgemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen, Nutzentrennen und Ablegen von Bégen aus Pa-
pier, Pappe und dergleichen dargestellt. Die Stanz- und
Pragemaschine 100 besitzt einen Anleger 1, eine Stanz-
station 2, eine Ausbrechstation 3 und einen Ausleger 4,
die von einem gemeinsamen Maschinengehduse 5 ge-
tragen und umschlossen werden. Von einer Seite, der
sogenannten Bedienerseite, sind die Bearbeitungssta-
tionen 2, 3, 4 zuganglich; auf der gegenuberliegenden
Seite, der sogenannten Antriebsseite, befindet sich der
Antriebsstrang der Bogenstanz- und -pragemaschine
100. Die Bearbeitungsstationen 2, 3, 4 und ein Bogen-
transportsystem 7 werden von einem Hauptantrieb 17
angetrieben. Die Steuerung der Maschine und der ver-
schiedenen Bearbeitungsvorgange erfolgt Uber eine
zentrale Maschinensteuerung 15.

[0023] Die Bogen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt, auf dem Zuflihrtisch 16 ausge-
richtet, dem Bogentransportsystem 7 zugefiihrt und von
an Greiferbriicken eines Greiferwagens 8 befestigten
Greifern an ihrer Vorderkante ergriffen und in Bogen-
transportrichtung B intermittierend durch die verschiede-
nen Stationen 2, 3 und 4 der Stanz- und Pragemaschine
100 hindurch gezogen.
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[0024] Das Bogentransportsystem 7 besitzt mehrere
Greiferwagen 8, sodass mehrere Bdgen 6 gleichzeitig in
den verschiedenen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet wer-
den kénnen. Die Greiferwagen 8 kdnnen von einem Ket-
tenantrieb oder in einer alternativen Ausfihrungsform
durch einen elektromagnetischen Linearantrieb mit Wan-
derfeldmotoren angetrieben werden, wie beispielsweise
in der DE 20 2007 012 349 U1 beschrieben.

[0025] 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 her bewegbar gelagert und mit einem Oberwerk-
zeug 30 mit Stanz- und Rillmessern versehen. Das Ober-
werkzeug 30 wird dabei von einem Schnellspannrah-
men, einem sog. SchlieBrahmen 31, gehalten. Der Un-
tertisch 9 ist fest im Maschinengestell gelagert und mit
einer Gegenplatte 20 zu den Stanz- und Rillmessern ver-
sehen. Alternativ kann auch der Obertisch 10 festste-
hend und der Untertisch 9 bewegt sein. Beim Pragen
kommen an Stelle der Stanz- und Rillwerkzeuge Prage-
werkzeuge, insbesondere in Form sogenannter Prage-
klischees, zum Einsatz. Zusatzlich kann wéahrend des
Pragevorgangs noch Heilkfolie appliziert werden.
[0026] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Prégestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen 21, 23
ausgestattet ist. In der Ausbrechstation 3 werden mit Hil-
fe der Ausbrechwerkzeuge 21, 23 die nicht bendtigten
Abfallstiicke 11 aus dem Bogen 6 nach unten herausge-
stolRen, wodurch die Abfallstiicke 11 in einen unter der
Station eingeschobenen wagenartigen Behalter 12 fal-
len.

[0027] 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 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 Stapelhdhe die Palette 13 mit dem Bogenstapel 14
aus dem Bereich der Stanz- und Pragemaschine 100
weggefahren werden kann. Um die Maschine 100 wah-
rend des Stapeltausches nicht anhalten zu missen kén-
nen Hilfsstapeleinrichtungen zum Einsatz kommen.
[0028] WieinFig.2dargestellt, wird die Adaptereinheit
300 von einem SchlieRrahmen bzw. Schnellspannrah-
men 31 aufgenommen. Die AuRenabmessungen der Ad-
aptereinheit 300 entsprechen dem Nennformat WF1 des
SchlieRrahmens 31. Das heillt, wenn keine Adapterein-
heit 300 durch den SchlieBrahmen 31 aufgenommen
wird, kann ein nicht dargestelltes Oberwerkzeug 30 vom
Nennformat WF1 durch den Schliefrahmen 31 gehaltert
werden. Die Adaptereinheit 300 ist mittels Schrauben mit
der Grundflache des SchlieRrahmens 31 verbunden.
Auch kénnen Zylinder oder dhnliche Elemente vorgese-
hen sein (nicht dargestellt), welche die Adaptereinheit
300 im Rahmen des SchlieRrahmens 31 klemmen.
[0029] Die U-formige Adaptereinheit 300 besitzt eine
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erste Ausnehmung 301, in welcher ein Werkzeug 30 auf-
genommen werden kann. Daruber hinaus besitzt die Ad-
aptereinheit 300 weitere Ausnehmungen 302, in welchen
mit Stanzkraftibertragungselementen 304 versehene
Platten 303 aufgenommen werden kénnen. Die Anzahl
der weiteren Ausnehmungen 302 ist abhéngig von der
Flache der Adaptereinheit 300 und deren Stabilitat und
liegt im Ermessen des Fachmanns. Die in Fig. 2 darge-
stellte

[0030] Ausflihrungsform der Adaptereinheit 300 be-
sitzt sieben solcher weiteren Ausnehmungen 302. In vie-
ren dieser Ausnehmungen 302 wurden Platten 303 ein-
gesetzt. Eine jeweilige Platte 303 besitzt dabei eine
Mehrzahl an Stanzkraftibertragungselementen 304,
welche im dargestellten Ausfihrungsbeispiel durch
Stanzmesser gebildet werden. Gehalten werden die
Platten 303 von Arretierelementen 305. Die Adapterein-
heit 300 besitzt mehrere Klemmelemente 310, durch wel-
che eine vom Schlierahmen 31 aufgebrachte Klemm-
kraft auf ein sich in der ersten Ausnehmung 301 befind-
liches Werkzeug 30 tbertragen werden kann. Wie durch
strichpunktierte Linien angedeutet, kann in der ersten
Ausnehmung 301 ein Werkzeug 30 von reduziertem For-
mat WF2 oder von noch kleinerem Format WF3 aufge-
nommen werden. Ein sicheres Halten eines Werkzeugs
30 von verschiedenem Format WF2, WF3 wird durch ei-
ne teleskopierbare Ausfiihrung der Klemmelemente 310
sichergestellt.

[0031] In Fig. 3a ist ein solches Klemmelement 310
naher dargestellt: Der Bolzen 317 eines Klemmelements
310 Ubertragt eine vom SchlieRrahmen 31 aufgebrachte
Haltekraft F. Dabei besteht ein jeweiliger Bolzen 317 aus
einem von Hand verdrehbaren Einstellbolzen 317.1, wel-
cher am Schliefrahmen 31 anliegt, und einem Klemm-
bolzen 317.2, welcher am Werkzeug 30 anliegt. In den
Einstellbolzen 317.1 ist eine Nut 316 eingebracht, in wel-
che ein mit der Adaptereinheit verschraubter Federstift
306 eingreift. Dieser Federstift 306 verhindert, dass das
Klemmelement 310 aus der Adaptereinheit 300 heraus-
rutscht, wahrend die Adaptereinheit 300 in den
SchlieRrahmen 31 eingesetzt oder aus diesen heraus-
genommen wird. Auch wahrend der Lagerung der Adap-
tereinheit 300 wird dadurch sichergestellt, dass kein
Klemmelement 310 herausrutscht und verloren geht.
Wahrend der Federstift 306 ein Herausrutschen des
Klemmelements 310 verhindert, wird die Verdrehbarkeit
des Bolzens 317 nicht eingeschrankt. Das Klemmele-
ment 310 kann weiter eine Feder 311 besitzen, wie diese
in Fig. 2 dargestellt ist, und welche einen jeweiligen
Klemmbolzen 317.2, wahrend keine Haltekraft F vom
Schliefrahmen 31 Gbertragen wird, in die Adaptereinheit
300 zurlickzieht und somit sicherstellt, dass ein Werk-
zeug 30 freigegeben wird und entnommen werden kann.
[0032] Soll von der Adaptereinheit 300 kein Werkzeug
30 vom Format WF2, sondern vom Format WF3 aufge-
nommen werden, so muss das teleskopierbare Klem-
melement 310 eine Langenanderung 315 erfahren. Die
Durchflihrung dieser Langenanderung 315 wird in den
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Figuren 3b und 3c ndher dargestellt. Das Klemmelement
310 besitzt dazu eine Klauenkupplung 312, deren beide
Kupplungselemente entweder in einer ersten Ebene 314
oder in einer zweiten Ebene 313 miteinander in Eingriff
stehen kdénnen. In der Darstellung gemaR Fig. 3b stehen
die Kupplungselemente der Klauenkupplung 312 mitein-
ander in der ersten Ebene 314 in Eingriff und das Klem-
melement 310 ist geeignet zum Klemmen eines Werk-
zeugs 30 vom reduziertem Format WF2. Damit das
Klemmelement 310 ein Werkzeug 30 von noch kleinerem
Format WF3 sicher klemmen kann, muss das Klemmele-
ment 310 verlangert werden und eine Langenverande-
rung 315 erfahren. Dazu wird der Einstellbolzen 317.1
gegen die Wirkung des Federstifts 306 aus der Adapter-
einheit 300 herausgezogen, um 90 ° gedreht und wieder
in die Adaptereinheit 300 eingeschoben, bis der Feder-
stift 306 in die Nut 316 einrastet. Das Ergebnis dieser
Langenanderung 315 des Klemmelement 310 ist in Fig.
3c dargestellt. Die Kupplungselemente der Klauenkupp-
lung 312 sind nun in der zweiten Ebene 313 miteinander
im Eingriff, wodurch das Klemmelement 310 um die Di-
stanz 315 verlangert wurde.

[0033] Um eine mdglichst gleich verteilte Kraftlibertra-
gung Uber die gesamte Flache WF1 zu gewahrleisten,
kénnen wie oben beschrieben in die Ausnehmungen 302
Platten 303 eingesetzt werden. Dabei kénnen entweder,
wie in Fig. 2 dargestellt, nur einzelne Ausnehmungen
302 mit Platten 303 versehen werden, oder aber alle Aus-
nehmungen 302 werden mit Platten 303 bestiickt. Um
die Verteilung der Stanzkraft iber der Flache WF1 weiter
zu optimieren, kénnen die Platten 303 in Abhangigkeit
von der Ausgestaltung des Werkzeugs 30 individuell mit
Stanzkraftiibertragungselementen 304 bestlickt werden.
Alternativ kann fir die mindestens eine weitere Ausneh-
mung 302 eine Auswahl an Platten 303 vorgehalten wer-
den, wie sie in den Figuren 4a, b und c beispielhaft dar-
gestellt sind. Wahrend die Platte 303 in Fig. 4a eine mitt-
lere Anzahl an Stanzkraftiibertragungselementen 304
besitzt, besitzt die Platte gemanR Fig. 4b eine deutlich
geringere Zahlund die Platte gemaf Fig. 4c eine deutlich
héhere Anzahl an Stanzkraftlibertragungselementen.

Bezugszeichenliste
[0034]

1 Anleger

2 Stanzstation

3 Ausbrechstation

4 Ausleger

5 Maschinengehause

6 Bogen
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Bogentransportsystem
Greiferwagen
Untertisch
Obertisch
Abfallstiicke
Behalter
Palette
Auslagestapel
Steuerung mit Interface und Eingabegeraten
Zufihrtisch
Unterwerkzeug (Stanzrillplatte)
Oberwerkzeug (Stanz- und oder Pragewerkzeug)
SchlieRrahmen
Bogenstanz- und/oder -pragemaschine
Adaptereinheit
Ausnehmung fur Werkzeug
Weitere Ausnehmung
Platte
Kraftibertragungselement (z.B. Stanzmesser)
Arretierelement
Federstift
Klemmelement
Feder
Klauenkupplung
Zweite Ebene
Erste Ebene
Langenanderung
Nut
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317.1  Einstellbolzen

317.2  Klemmbolzen

WF1  Maximalformat

WF2  reduziertes Format

WF3  Minimalformat

B Bogentransportrichtung

E Bogentransportebene

F Haltekraft Schliefrahmen

Patentanspriiche

1. Adaptereinheit (300) mit einer ersten Ausnehmung

(301) zur alternativen Aufnahme von Stanz- und/
oder Pragewerkzeugen (30) unterschiedlichen For-
mats (WF2, WF3) in einer Werkzeugaufnahme (31)
einer Stanz- und/oder Pragestation (2),

mit einer Mehrzahl von teleskopierbaren Klemmele-
menten (310) zum Halten des Stanz- und/oder Pra-
gewerkzeugs (30),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Adaptereinheit (300) mindestens eine wei-
tere Ausnehmung (302) aufweist zur Aufnahme von
einer mit Kraftibertragungselementen (304) be-
stlickten Platte (303).

Adaptereinheit nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass diese mindestens eine mit Kraftlibertragungs-
elementen (304) bestlickte Platte (302) besitzt.

Adaptereinheit nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei den Kraftiibertragungselementen
(304) um Stanzmesser handelt.

Adaptereinheit nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine jeweilige weitere Ausnehmung (302) min-
destens ein Arretierelement (305) zum Halten der
jeweiligen Platte (303) aufweist.

Adaptereinheit nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein jeweiliges Klemmelement (310) einen Bol-
zen (317) aufweist zur Ubertragung einer Klemm-
kraft (F).
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Adaptereinheit nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein jeweiliges Klemmelement (310) in seiner
Lange veranderlich ist (315) von einer ersten Lange
zum Klemmen eines Stanz- und/oder Pragewerk-
zeuges (30) ersten Formates (WF2) auf eine zweite
Lange zum Klemmen eines Stanz- und/oder Prage-
werkzeuges (30) zweiten Formates (WF3).

Adaptereinheit nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein jeweiliges Klemmelement (310) eine Klau-
enkupplung (312) mit zwei Ebenen (131, 314) auf-
weist zur Umsetzung der Langenveranderlichkeit
(315).

Adaptereinheit nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Adaptereinheit (310) zum Halten eines je-
weiligen Klemmelements (310) jeweils einen Feder-
stift (306) aufweist und/oder dass ein jeweiliges
Klemmelement (310) eine Feder (311) aufwei st .

Adaptereinheit nach einem der Anspriiche 2 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Anzahl der Kraftibertragungselemente
(304) von der Anzahl und Verteilung von Wirkele-
menten eines jeweiligen Stanz- und/oder Prage-
werkzeugs (30) abhangt und derart gewahlt ist, dass
eine Stanz- und/oder Pragekraft annéhernd gleich-
verteilt Gber die Flache (WF1) eines Tiegels (10) der
Stanz- und/oder Pragestation (2) ist.

Adaptereinheit nach einem der vorangehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei der Werkzeugaufnahme um einen
SchlieRrahmen (31) handelt, und dass das Stanz-
und /oder Pragewerkzeug (30) ein Plattenelement
mit Stanzmessern und/oder Rillmessern und/oder
Prageklischees umfasst.
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