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(67) Die Erfindung betrifft eine Bogenstanz- und/
oder -pragestation (2) fir eine Flachbettbogenstanzma-
schine (100) mit einem SchlieRrahmen (31) und mit ei-
nem Stanz-und/oder Pragewerkzeug (32), welches von
dem SchlieBrahmen (31) gehalten wird. Der SchlielRrah-
men (31) verfigt erfindungsgemal Uber eine Feder-
klemmeinrichtung (33) zum permanenten Klemmen des
Stanz- und/oder Préagewerkzeugs (32) und eine Pneu-
matikeinrichtung (33.2, 34.1,34.2,35:1, 35.2, 39.1, 39.2)
zum Aufheben der Klemmung des Stanz- und/oder Pra-
gewerkzeugs (32), wobei die Pneumatikeinrichtung
(33.2, 34.1, 34.2, 35:1, 35.2, 39.1, 39.2) einen von au-
Rerhalb der Bogenstanz- und/oder - pragestation (2) zu-
ganglichen Druckluftversorgungseingang (40) besitzt
zum temporaren Zufiihren einer Druckluft.

Die Erfindung betrifft auch ein System umfassend
eine Flachbettbogenstanzmaschine (100) mit einer Bo-
genstanz- und/oder —pragestation (2), einen Druckluft-
speicher (82) bzw. Drucklufterzeuger (83), eine damit
verbundene handbetatigbare Druckluftpistole (80), wo-
bei durch den Maschinenbediener zeitlich begrenzt eine
Verbindung der Druckluftpistole (80) mit dem Druckluft-
versorgungseingang (40) der Bogenstanz-und/oder
—pragestation (2) herstellbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogenstanz- und /
oder -pragestation gemafl dem Oberbegriff von An-
spruch 1 und ein System, umfassend ein eine Flachbett-
Bogenstanzmaschine und eine Druckluftpistole gemaf
Anspruch 9.

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 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 Schervorgange. Verpackungsmaterialien
aus Kunststoff, Folienmaterial, Papier, Karton, Pappe
oder Wellpappe werden hauptsachlich im Bogenformat
gestanzt. Beim Stanzvorgang kénnen zusétzlich aber
auch Rilllinien oder Blindpragungen in den Nutzen ein-
gebracht werden. Dieser komplexe Prozess macht es
unabdingbar, die Bogen einzeln zu stanzen. Da es sich
beiden Endprodukten um anspruchsvolle Verpackungen
hinsichtlich technischer und graphischer Ausfliihrung
handelt (etwa Verpackungen fir Kosmetik, Zigaretten,
Pharmazie, Lebensmittel, etc.), werden besondere An-
forderungen nicht nur an die Verpackungsmaterialien
selbst gestellt, sondern es sind fiir optimale Resultate
auch Stanzwerkzeuge mit geringsten Toleranzen und
aullerst prazise und zuverldssig arbeitende Stanzma-
schinen erforderlich. Diesen Anspriichen wird das Flach-
bettstanzen am besten gerecht. Dabei werden die ge-
druckten und auf einer Palette gestapelten Bogen der
Stanzmaschine zugefiihrt. In der Maschine werden in ei-
ner Ausrichteinrichtung die zu stanzenden Bogen pass-
genau ausgerichtet, von einem Greiferwagen libernom-
men und exakt in der Stanzeinrichtung zwischen einem
fest gelagerten Untertisch und einem Uber einen Knie-
hebel oder Exzentergetriebe vertikal bewegbaren Ober-
tisch 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 Bdégen 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-,
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Ausbrech- und Nutzentrennstation, ermdglicht.

[0004] Eine derartige Flachbettstanze ist beispielswei-
se aus der DE 30 44 083 A1 und der US 7,658,378 B2
bekannt. Die beiden Tische sind mit Schneid- und Rill-
werkzeugen bzw. entsprechenden Gegenwerkzeugen
bestlickt, mit denen aus dem taktweise zwischen die
Tischflache gefiihrten Bégen die Nutzen ausgestanzt
und gleichzeitig die zum sauberen Falten notwendigen
Rillen eingedrickt werden. In der nachfolgenden Aus-
brecheinrichtung wird der Abfall Giber Ausbrechwerkzeu-
ge maschinell entfernt. Je nach Ausstattung der Maschi-
ne kénnen schlieBlich die gestanzten Nutzen in einer
hierfir vorgesehenen Nutzentrenneinrichtung separiert
werden.

[0005] Aus der DE 195 16 073 A1 ist eine Vorrichtung
fur eine Bogenstanz- und -prdgemaschine bekannt. In
dem beschriebenen Aufnahmerahmen der Vorrichtung
wird die Tragplatte mittels Justier- und Halteschrauben
eingespannt und grob ausgerichtet. Die Feineinstellung
erfolgt dann Uiber die Verstellung von Anschlagen im Auf-
nahmerahmen der Tragplatte. Zum Einspannen, Aus-
richten und anschlieBenden Feineinstellen muss ein Be-
diener die Justier- und Halteschrauben manuell anzie-
hen und den Aufnahmerahmen ebenfalls manuell ver-
stellen bis die Tragplatte exakt ausgerichtet in der Vor-
richtung eingespannt ist. Nachteilig daran ist das zeitauf-
wandige arretieren mittels Verschraubung.

[0006] Weiterhin bekannt ist die Verwendung von Ex-
zenterrahmen, welche das Werkzeug durch Verdrehen
von Exzentern Klemmen. Nachteilig daran ist dass die
Werkzeuge ungleichmaRig gespannt werden.

[0007] Die US 7,329,220 B2 zeigt eine Bogenstanz-
und -pragemaschine mit einer Vorrichtung zum Stanzen
von Nutzen aus Bégen, mit einem Rahmen zur Aufnah-
me einer mit Stanz- und Rillenmessern bestiickten
Tragplatte , die in dem Rahmen mittels hydraulisch be-
tatigter Spannelemente einspannbar ist, wobei der hy-
draulische Druck zum Spannen im Hydrauliksystem tber
einen Kolben aufgebaut wird, der von einer mechani-
schen Feder abgestiitzt ist.

Nachteilig an der Verwendung von Hydraulik ist, dass
eine aufwandige Abdichtung der Hydraulikleitungen er-
forderlich ist. Besonders auf Grund der Hubbewegung
des Werkzeuges ist dies schwierig. Wenn es zu Leckage
kommt und durch die Bogenstanz- und -pragemaschine
Produkte fur die Lebensmittelindustrie hergestellt wer-
den, so kénnen die Produkte auch bei nur geringer Ver-
unreinigung nicht verwendet werden.

Aufgabenstellung

[0008] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Bogenstanz- und / oder -pragestation zu schaffen, wel-
che bei einfachem Aufbau und einfacher Handhabung
ein sicheres Klemmen eines Stanz- und / oder Prage-
werkzeugs ermdglicht und dabei die Nachteile der aus
dem Stand der Technik bekannten Klemmeinrichtungen
vermeidet.
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[0009] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Bogen-
stanz- und / oder -pragestation mit den Merkmalen von
Anspruch 1. Die erfindungsgeméaRe Bogenstanz- und /
oder -pragestation fir eine Flachbett-Bogenstanzma-
schine mit einem oberen Tiegel und einem unteren Tie-
gel, wobei einer der beiden Tiegel hubbewegt ist, besitzt
einen SchlieRrahmen, welcher mit dem oberen Tiegel
verbunden ist, und ein Stanz- und / oder Préagewerkzeug
halt. Zur Bearbeitung von Bogen aus Papier, Pappe,
Kunststoff und dergleichen durch die Bogenstanz- und /
oder -pragestation wird ein jeweiliger Bogen in einer Bo-
gentransportrichtung zwischen den Tiegeln hindurchbe-
wegt. Erfindungsgeman besitzt der Schliefrahmen eine
Federklemmeinrichtung z.B. mit Spiral-Druckfedern,
zum permanenten Klemmen des Stanz- und / oder Pra-
gewerkzeugs und weiter eine Pneumatikeinrichtung zum
Aufheben der Klemmung des Stanz- und / oder Prage-
werkezeugs. In vorteilhafter Weise besitzt die Pneuma-
tikeinrichtung einen von auRerhalb der Bogenstanz- und
/ oder -pragestation zuganglichen Druckluftversorgungs-
eingang zum temporaren Zufiihren einer Druckluft. Dies
hat den Vorteil, dass nur dann eine Kraft von auf3en auf-
gebracht werden muss, wenn die Klemmung des Werk-
zeugs aufgehoben werden soll. Weiter vorteilhaft ist,
dass die Verwendung von Druckluft im Gegensatz zu
einem Hydraulikfluid unkritisch bezliglich der Verarbei-
tung von Lebensmittelverpackungen ist. Die erfindungs-
gemale Bogenstanz- und / oder -pragestation verfugt
Uber keine permanente Druckluftversorgung, vielmehr
wird Uber den Druckluftversorgungseingang nur kurzzei-
tig eine Druckluft zugefiihrt, welche dann in der Pneu-
matikeinrichtung wirkt. In vorteilhafter Weise sind somit
- im Fall des bewegten oberen Tiegels - keine Druckluft-
zuleitungen erforderlich, welche die Hubbewegung des
Werkzeugs mitmachen. Dadurch wird eine einfachere
und kostengunstigere Konstruktion der Bogenstanz- und
/ oder -pragestation ermdglicht.

[0010] Invorteilhafter Weiterbildung der erfindungsge-
mafen Bogenstanz- und / oder Pragestation steht eine
jeweilige Federklemmeinrichtung mit je mindestens
Pneumatikator, z.B. einem Pneumatikzylinder oder ei-
nem kolbenlosen Pneumatikantrieb wie einer Pneuma-
tikschiene - nachfolgend kurz als Pneumatikzylinder be-
zeichnet - in einer Wirkverbindung, wobei ein jeweiliger
Pneumatikzylinder Teil der Pneumatikeinrichtungist. Der
jeweilige mindestens eine Pneumatikzylinder kann so
der Federkraft der Federklemmeinrichtung entgegenwir-
ken, so dass die Klemmung des Werkzeugs aufgehoben
werden kann.

[0011] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
der erfindungsgemafen Station verfligt der SchlielRrah-
men Uber mindestens eine erste Federklemmeinrichtung
zum Klemmen des Stanz- und / oder Pragewerkzeugs
in Bogentransportrichtung und Uber mindestens eine
zweite Federklemmeinrichtung zum Klemmen des
Stanz- und / oder Pragewerkzeugs senkrecht zur Bogen-
transportrichtung. Der mindestens ersten und minde-
stens zweiten Federklemmeinrichtung ist jeweils ein mit
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dem Druckluftversorgungseingang verbundener Luftka-
nal zugeordnet. In anderen Worten: Ein jeweiliger Luft-
kanal verbindet den Druckluftversorgungseingang mit
den einer jeweiligen ersten und zweiten Federklemmein-
richtung zugeordneten Pneumatikzylindern. Da jede Fe-
derklemmeinrichtung mit dem Druckluftversorgungsein-
gang verbunden ist, kann in vorteilhafter Weise durch
Zufuhren einer Druckluft die Klemmung des Werkzeugs
schnell gelést und die Handhabung beim Werkzeug-
wechsel einfach gehalten werden.

[0012] In vorteilhafter Weiterbildung besitzt jeder Luft-
kanal ein Rickschlagventil. Dadurch wird der Druck in
den Luftkanalen und den Pneumatikzylindern gehalten.
[0013] In vorteilhafter Weiterbildung besitzt jeder Luft-
kanal ein mit der Umgebung verbundenes steuerbares
Drosselventil zum Abbauen des Drucks im jeweiligen
Luftkanal. Dies hat den Vorteil, dass dadurch die Klemm-
kraft auf das Werkzeug senkrecht zur Bogentransport-
richtung, d. h. in Seitenrichtung, und in Bogentransport-
richtung, d. h. in Umfangsrichtung, wirksam werden kann
und ein Verspannen im Sinne eines Verformens des
Werkzeugs bzw. des Schliefrahmens so verhindert wird.
[0014] In einer weiteren Ausflihrungsform besitzt der
SchlieRrahmen der Bogenstanz- und/oder -prégestation
mechanische Justierelemente, insbesondere Justier-
schrauben zum zusétzlichen Justieren des Stanz- und /
oder Pragewerkzeuges im SchlieRrahmen. Dadurch
kdénnen bereits in ihrer Geometrie verzogene Werkzeuge
manipuliert und nachjustiert werden.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsva-
riante besitzt der SchlieRrahmen der Bogenstanz- und /
oder -pragestation ein Zentrierelement zum Zentrieren
des Stanz- und /oder Pragewerkzeugs im Sinne eines
Ausrichtens des Werkzeugs senkrecht zur Bogentrans-
portrichtung.

[0016] Die Erfindung betrifft auch ein System umfas-
send eine Flachbett-Bogenstanzmaschine mit einer wie
obenstehend beschriebenen Bogenstanz- und / oder
-pragestation und weiter einen Druckluftspeicher und /
oder einen Drucklufterzeuger und eine mit dem Druck-
luftspeicher bzw. dem Drucklufterzeuger verbundene
handbetatigbare Druckluftpistole. Durch den Maschinen-
bediener ist zeitlich begrenzt eine Verbindung der Druck-
luftpistole mit dem Druckluftversorgungseingang der Bo-
genstanz- und / oder - pragestation herstellbar. Dadurch
kann eine Druckluft in die Pneumatikeinrichtung des
SchlieRrahmens eingebracht werden.

[0017] Die beschriebene Erfindung und die beschrie-
benen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung stel-
len auch in beliebiger Kombination miteinander vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung dar.

[0018] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.
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Ausfiihrungsbeispiel

[0019] Die Erfindung soll an Hand eines Ausfiihrungs-
beispiels noch naher erlautert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung

Figur 1 eine Stanzmaschine mit einer Bogenstanz-
und / oder -pragestation

Figur2a  ein Stanzwerkzeug und eine Druckluftpistole
beim Einbringen einer Druckluft

Figur 2b  eine Ansicht eines Stanzwerkzeugs

[0020] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-

genstanz- und -pragemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen, Nutzentrennen und Ablegen von Bégen aus Pa-
pier, Pappe, Kunststoff und dergleichen dargestellt. Die
Stanz- und Prdgemaschine 100 besitzt einen Anleger 1,
eine Stanzstation 2, eine Ausbrechstation 3 und einen
Ausleger 4 mit Ablage- und Nutzentrennstation, die von
einem gemeinsamen Maschinengehduse 5 getragen
und umschlossen werden und von einem Hauptantrieb
17 angetrieben werden. Von einer Seite, der sogenann-
ten Bedienerseite, sind die Bearbeitungsstationen 2, 3,
4 zuganglich; auf der gegeniiberliegenden Seite, der so-
genannten Antriebsseite, befindet sich der Antriebs-
strang der Bogenstanz- und -prdgemaschine 100. Eine
Maschinensteuerung 15 steuert die Abldufe innerhalb
der Stanzmaschine 100.

[0021] Die Bdgen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt, dem Bogentransportsystem 7
zugeflhrt und von an Greiferbriicken eines Greiferwa-
gens 8 befestigten Greifern an inrer 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 Bogen 6 gleichzeitig in den ver-
schiedenen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet werden kon-
nen. Die Greiferwagen 8 kdnnen von einem Kettenan-
trieb oder in einer alternativen Ausfiihrungsform durch
einen elektromagnetischen Linearantrieb mit Wander-
feldmotoren angetrieben werden, wie beispielsweise in
der DE 20 2007 012 349 U1 beschrieben.

[0022] Die erfindungsgeméaRe Bogenstanz- und /oder
-pragestation 2 besteht aus einem unteren Tiegel, einem
sog. Untertisch 9, und einem oberen Tiegel, einem sog.
Obertisch 10. Der Obertisch 10 ist vertikal hin- und her-
bewegbar gelagert und mit einem Oberwerkzeug 30 mit
Stanz- und Rillmessern versehen. Das Oberwerkzeug
besitzt einen in den Fig. 2a und 2b naher dargestellten
SchlieBrahmen 31 mit einer Stanzplatte 32. Der Unter-
tisch 9 ist festim Maschinengestell gelagert und mit einer
Gegenplatte 20 zu den Stanz- und Rillmessern versehen.
Alternativ kann auch der Obertisch 10 feststehend und
der Untertisch 9 bewegt sein. Beim Pragen kommen an
Stelle der Stanz- und Rillwerkzeuge Pragewerkzeuge,
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insbesondere in Form sogenannter Prageklischees, zum
Einsatz.

[0023] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Pragestation 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-
stoRen, wodurch die Abfallstiicke 11 in einen unter der
Station eingeschobenen wagenartigen Behalter 12 fal-
len.

[0024] 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. Da-
zu besitzt der Ausleger 4 ein Nutzentrennwerkzeug 21,
23. Der Ausleger 4 kann auch eine Palette 13 enthalten,
auf der die einzelnen Bégen 6 bzw. Nutzen in Form eines
Stapels 14 aufgestapelt werden, so dass nach Erreichen
einer bestimmten Stapelhdhe die Palette 13 mit dem Bo-
genstapel 14 aus dem Bereich der Stanz- und Pragema-
schine 100 weggefahren werden kann. Um die Maschine
100 wahrend des Stapeltausches nicht anhalten zu mis-
sen konnen Hilfsstapeleinrichtungen zum Einsatz kom-
men.

[0025] In Figur 2a ist ein Stanzwerkzeug 30 mit einem
Druckluftversorgungseingang 40 dargestellt. In den
Druckluftversorgungseingang 40 kann eine Druckluftpi-
stole 80, genauer die Spitze der Druckluftpistole 80, ein-
greifen und damit eine Druckluft in das Stanzwerkzeug
30 eingebracht werden. Die Druckluftpistole 80 ist tiber
Luftleitungen 81 mit einem Druckluftspeicher 82 verbun-
den. Der Druckluftspeicher 82 kann mit einem Druck-
lufterzeuger 83 verbunden sein. Alternativ kdnnte die
Druckluftpistole 80 direkt mit einem Drucklufterzeuger 83
verbunden sein.

[0026] Figur 2b zeigt ein Stanzwerkzeug 30 mit seinen
verschiedenen Komponenten: eine Stanzplatte 32 mit
Stanzmessern wird in einem SchlieRrahmen 31 gehal-
ten. Die Klemmung der Stanzplatte 32 erfolgt dabei durch
Federklemmeinrichtungen 33. Dabei sind zwei Feder-
klemmeinrichtungen 33 vorgesehen, welche die Stanz-
platte 32 in Bogentransportrichtung B klemmen, als auch
zwei Federklemmeinrichtungen 33 vorgesehen, welche
die Stanzplatte 32 quer zur Bogentransportrichtung B
klemmen. Die Federklemmeinrichtungen 33 besitzen im
dargestellten Ausflihrungsbeispiel zwei Spiraldruckfe-
dern 33.1, welche eine Klemmplatte 36 gegen die Stanz-
platte 32 pressen. Eine jeweilige Federklemmeinrichtung
33 besitzt Pneumatikzylinder 33.2, welche in ihrer Wirk-
stellung der Federklemmkraft entgegen wirken, d. h. die
Klemmwirkung der Federklemmeinrichtung 33 aufhe-
ben. Die Pneumatikzylinder 33.2 sind an Druckluftkanale
39.1und 39.2 angeschlossen. Dabei gibt es einen ersten
Kanal 39.1, welcher die in Bogentransportrichtung B ge-
legenen Pneumatikzylinder 33.2 mit einer Druckluft ver-
sorgt. Weiter gibt es einen zweiten Kanal 39.2, welcher
die beiden quer zur Bogentransportrichtung B gelegenen
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Pneumatikzylinder 33.2 mit einer Druckluft versorgt. Bei-
de Kanéle 39.1 und 39.2 enden an dem Druckluftversor-
gungseingang 40 und kénnen dariiber mit einer Druckluft
beaufschlagt werden. Zwischen dem Druckluftversor-
gungseingang 40 und einem ersten Pneumatikzylinder
33.2 ist in einem jeweiligen Kanal 39.1 bzw. 39.2 ein
Ruckschlagventil 34.1 bzw. 34.2 vorgesehen, welches
die in das Kanalsystem 39.1, 39.2 eingebrachte Druckluft
in dem Kanalsystem halt und damit den auf die Pneuma-
tikzylinder 33.2 wirkenden Druck aufrecht erhalt.

[0027] ZurAusrichtung der Stanzplatte 32 quer zur Bo-
gentransportrichtung B ist an dem SchlieBrahmen 31 ein
Zentrierelement 37 angebracht.

[0028] Soll eine sich in dem SchlieRrahmen 31 befind-
liche Stanzplatte 32 ausgewechselt werden, so wird vom
Maschinenbediener die Spitze der Druckluftpistole 80 in
den Druckluftversorgungseingang 40 eingefiihrt und
durch Betatigung der Druckluftpistole 80 eine Druckluft
in die Kanale 39.1, 39.2 eingebracht. Diese eingebrachte
Druckluft bewirkt, dass die Pneumatikzylinder 33.2 akti-
viert werden, der Federkraft der Federn 33.1 entgegen-
wirken und die Klemmplatten 36 von der Stanzplatte 32
weg aufden SchlieRrahmen 31 hinzu bewegen. Dadurch
wird die Klemmung der Stanzplatte 32 aufgehoben und
die Stanzplatte 32 kann vom Maschinenbediener ent-
nommen und durch eine andere Stanzplatte 32 ersetzt
werden. Um die neu eingesetzte Stanzplatte 32 wieder
im Schlierahmen 31 zu klemmen, sind in den Kanalen
39.1, 39.2 Ventile 35.1, 35.2 vorgesehen, um die Druck-
luft abzulassen. Die Ventile 35.1 und 35.2 kénnen dabei
einzeln angesteuert werden, so dass zuerst das erste
Ventil 35.1 angesteuert und der Druck im ersten Kanal
39.1 abgebaut werden kann. Damit verlieren die zuge-
ordneten Pneumatikzylinder 33.1 ihre Wirkung und die
Stanzplatte 32 wird aufgrund von der Federklemmkraft
der Federklemmeinrichtung 33 in Bogentransportrich-
tung B geklemmt. Nachfolgend wird das zweite Ventil
35.2 angesteuert und die Druckluftim zweiten Kanal 39.2
abgebaut, so dass hierbei die zugeordneten Pneumatik-
zylinder 33.2 ihre Wirksamkeit verlieren und die Stanz-
platte 32 aufgrund der Federklemmkraft der Feder-
klemmeinrichtungen 33 auch quer zur Bogentransport-
richtung B geklemmt wird. Um die Klemmung von Stanz-
platten 32, insbesondere von verformten bzw. verzoge-
nen Stanzplatten 32, weiter zu optimieren, sind in dem
SchlieBrahmen 31 Justierschrauben 38 vorgesehen,
welche eine zusatzliche Kraft auf die Stanzplatte 32 aus-
Uben kdnnen. In der in Figur 2b dargestellten Situation
kommen die Justierschrauben 38 nicht zum Einsatz.
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Maschinengehause

Bogen

Bogentransportsystem

Greiferwagen mit Greifern

9 Untertisch / unterer Tiegel

10  Obertisch / oberer Tiegel

11 Abfallstiicke

12 Behalter

13 Palette

14  Auslagestapel

15  Steuerung mit Interface und Eingabegeraten

16 Zufuhrtisch mit einer Einheit zum Ausrichten der
Bogen

17  Hauptantrieb

o ~NO O

20  Unterwerkzeug
21 Oberwerkzeug mit Stempeln
23 Nutzentrenngitter oder Ausbrechbrett (Unterwerk-

zeug)
30 Oberwerkzeug (Stanzwerkzeug)
31 SchlieBrahmen
32 Stanzplatte mit Stanzmessern
33 Federklemmeinrichtung
33.1  Feder
33.2  Pneumatikantrieb (Pneumatikzylinder / Pneu-
matikschiene)
34.1 erstes Rickschlagventil
34.2  zweites Ruckschlagventil
35.1 erstes Ventil
35.2  zweites Ventil
36 Klemmplatte
37 Zentrierelement
38 Justierschraube
39.1 erster Kanal

39.2 zweiter Kanal

40  Druckluftversorgungseingang

80  Druckluftpistole

81  Luftleitung /Schlauch

82  Druckluftspeicher

83  Drucklufterzeuger / Kompressor
100 Flachbett-Bogenstanz- und/oder -prdgemaschi-
ne (Stanzmaschine)

B  Bogentransportrichtung
E Bogentransportebene

Patentanspriiche

1. Bogenstanz- und/oder -pragestation (2) fir eine
Flachbettbogenstanzmaschine (100) miteinem obe-
ren Tiegel (9) und einem unteren Tiegel (10), wobei
einer der beiden Tiegel (9, 10) hubbewegt ist, und
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miteinem SchlieRrahmen (31), welcher mitdem obe-
ren Tiegel (9) verbunden ist, und mit einem Stanz-
und/oder Pragewerkzeug (32), welches von dem
SchlieRrahmen (31) gehalten wird, wobei ein jewei-
liger Bogen (6) in einer Bogentransportrichtung (B)
zwischen den Tiegeln (9, 10) hindurch bewegt wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass der SchlieRrahmen (31) Uber eine Feder-
klemmeinrichtung (33) zum permanenten Klemmen
des Stanz- und/oder Préagewerkzeugs (32) und eine
Pneumatikeinrichtung (33.2, 34.1, 34.2, 35:1, 35.2,
39.1, 39.2) zum Aufheben der Klemmung des Stanz-
und/oder Pragewerkzeugs (32) verfugt, wobei die
Pneumatikeinrichtung (33.2, 34.1, 34.2, 35:1, 35.2,
39.1, 39.2) einen von auflerhalb der Bogenstanz-
und/oder - pragestation (2) zuganglichen Druckluft-
versorgungseingang (40) besitzt zum temporaren
Zuflhren einer Druckluft.

Bogenstanz- und/oder -pragestation nach Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bogenstanz- und/oder -pragestation (2)
Uber keine permanente Druckluftversorgung zum
Klemmen des Stanz- und/oder Pragewerkzeugs
(32) verfugt.

Bogenstanz-und/oder -pragestation nach einemder
vorangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine jeweilige Federklemmeinrichtung (33) mit
je mindestens einem Pneumatikzylinder (33.2) in
Verbindung steht, wobei ein jeweiliger Pneumatik-
zylinder Teil der Pneumatikeinrichtung (33.2, 34.1,
34.2, 35:1, 35.2, 39.1, 39.2) ist.

Bogenstanz-und/oder -pragestation nach einemder
vorangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schliefrahmen (31) ber mindestens eine
erste Federklemmeinrichtung (33) zum Klemmen
des Stanz- und/oder Pragewerkzeugs (32) in Bogen-
transportrichtung (B) und Uber mindestens eine
zweite Federklemmeinrichtung (33) zum Klemmen
des Stanz- und / oder Pragewerkzeugs (32) senk-
recht zur Bogentransportrichtung (B) verfiigt und,
dass der mindestens ersten und der mindestens
zweiten Federklemmeinrichtung (33) jeweils ein mit
dem Druckluftversorgungseingang (40) verbunde-
ner Luftkanal (39.1, 39.2) zugeordnet ist.

Bogenstanz- und/oder -pragestation nach Anspruch
4,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Luftkanal (39.1, 39.2) ein Rickschlag-
ventil (34.1, 34.2) besitzt.

Bogenstanz- und/oder -pragestation nach Anspruch
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4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Luftkanal (39.1, 39.2) ein mit der Umge-
bung verbundenes steuerbares Drosselventil (35.1,
35.2) zum Abbauen des Drucks im jeweiligen Luft-
kanal (39.1, 39.2) besitzt.

Bogenstanz- und/oder -pragestation nach einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der SchlieBrahmen (31) iber mechanische Ju-
stierelemente (38), insbesondere Justierschrauben,
verfugt zum zuséatzlichen Justieren des Stanz- und/
oder Pragewerkzeugs (32) im SchlieRrahmen (31).

Bogenstanz- und/oder -pragestation nach einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schliefrahmen (31) ein Zentrierelement
(37) besitzt zum Zentrieren des Stanz- und/oder Pra-
gewerkzeugs (32) im Sinne eines Ausrichtens senk-
recht zur Bogentransportrichtung (B).

System umfassend eine Flachbettbogenstanzma-
schine (100) mit einer Bogenstanz- und/oder -pra-
gestation (2) nach einem der vorangehenden An-
spruche, einen Druckluftspeicher (82) und/oder
Drucklufterzeuger (83), eine mit dem Druckluftspei-
cher (82) bzw. Drucklufterzeuger (83) verbundene
handbetatigbare Druckluftpistole (80), wobei durch
den Maschinenbediener zeitlich begrenzt eine Ver-
bindung der Druckluftpistole (80) mit dem Druckluft-
versorgungseingang (40) der Bogenstanz- und/oder
-pragestation (2) herstellbar ist.
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