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(54)  Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs einer Stanzmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (40) zum
Wechseln des Oberwerkzeugs (10.1) einer Stanz- und/
oder Pragestation (2) einer Flachbett-Bogenstanz- und
/oder - pragemaschine (100), wobei die Vorrichtung (40)
eine drehbare Werkzeugaufnahme (45) zum Aufnehmen
und Bereitstellen des Oberwerkzeugs (10.1) in einer im
Wesentlichen horizontalen Bereitstellebene (r) besitzt.
Erfindungsgemall besitzt die Vorrichtung (40) eine
Brems- und Arretiereinheit (408), ein Ubertragungssy-
stem (410) und einen Betatigungsknopf (406). Die

Brems- und Arretiereinheit (408) schrankt die Drehbe-
weglichkeit der Werkzeugaufnahme (45) ein bzw. ver-
hindert sie und das Ubertragungssystem (410) ist zwi-
schen dem Betatigungsknopf (401) und der Brems- und
Arretiereinheit (408) angeordnet zur Ubertragung einer
Kraft vom Betatigungsknopf (401) auf die Brems- und
Arretiereinheit (408), wobei die handische Betatigung
des Betatigungsknopfes (401) die Wirkung der Brems-
und Arretiereinheit (408) aufthebt und somit ein einfaches
Verdrehen ermdglicht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Wechseln des Oberwerkzeugs einer Stanz- und/oder
-Pragestation gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1.

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 Papier, Karton, Pappe oder Wellpappe werden
hauptsachlich im Bogenformat gestanzt. Beim Stanzvor-
gang kénnen zuséatzlich aber auch Rilllinien oder Blind-
pragungen in den Nutzen eingebracht werden. Dieser
komplexe Prozess machtes unabdingbar, die Bogen ein-
zeln zu stanzen. Da es sich bei den Endprodukten um
anspruchsvolle Verpackungen hinsichtlich technischer
und graphischer Ausfiihrung 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 auRerst prazise und zuverlassig ar-
beitende Stanzmaschinen erforderlich. Diesen Anspri-
chen wird das Flachbettstanzen am besten gerecht. Da-
bei werden die gedruckten und auf einer Palette gesta-
pelten Bogen der Stanzmaschine zugefiihrt. In der Ma-
schine werden in einer Ausrichteinrichtung die zu stan-
zenden Bogen passgenau ausgerichtet, von einem Grei-
ferwagen Ubernommen 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 Pradgemaschi-
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] Eine derartige Flachbettstanze ist beispielswei-
se aus der DE 30 44 083 A1 oder der US 7,658,378 B2
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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] Eine bekannte Flachbett-Bogenstanzmaschi-
ne, welche aus der DE 37 12 510 A1 bekannt ist, ist
zuséatzlich mit einer Handhabungseinrichtung ausgestat-
tet, um einer Bedienungsperson einen Werkzeugwech-
sel an den einzelnen Bearbeitungsstationen der Stanz-
maschine zu erleichtern. Die Handhabungseinrichtung
isthier als halbautomatische Hebevorrichtung ausgestal-
tet, welche an dem Bedienungspodest der Maschine an-
geordnet und entlang von dieser verfahrbar ist. Die Be-
dienungsperson hat die Méglichkeit, die Handhabungs-
einrichtung an jeder der Bearbeitungsstationen zu posi-
tionieren und dann eine Hubgabel auszufahren, um ein
Werkzeug zu greifen und zu positionieren. Der Handha-
bungseinrichtung ist ein Werkzeugmagazin zugeordnet,
aus welchem die Werkzeuge entnommen bzw. in dem
die nicht mehr benétigten Werkzeuge abgelegt werden
kénnen. Das Werkzeugmagazin ist zusammen mit der
Handhabungseinrichtung verfahrbar und kann insbeson-
dere aus dem Bedienungsbereich der Maschine heraus
bewegt werden, wenn es nicht benétigt wird.

[0006] Die DE 694 02 653 T2 beschreibt ein Verfahren
zum Austauschen von Stanzwerkzeugen in einer Tiegel-
stanze mit Hilfe eines verschiebbaren Wagens als auch
den Aufbau dieses Wagens. Das Fahrgestell des Wa-
gens befindet sich unterhalb eines Podestes auf der Be-
dienerseite der Tiegelstanze; oberhalb des Podestes be-
findetsich eine Einrichtung zur Aufnahme eines zu wech-
selnden Stanzwerkzeuges. Die Aufnahme ist drehbar
gestaltet, sodass ein Stanzwerkzeug in einer horizonta-
len Position fiir den Werkzeugwechsel bereitgestellt wer-
den kann. Durch die Verschieblichkeit des Wagens ist
sichergestellt, dass der Wagen von einer duRersten Po-
sition am Rande des Podestes hin zu einer Ubergabe-
position direkt vor der Stanzstation der Tiegelstanze be-
wegt werden kann.

[0007] Inder DE 695 06 031 T2 ist ebenfalls eine Vor-
richtung zum Werkzeugwechsel einer Tiegelstanze of-
fenbart. Im Gegensatz zur zuvor beschriebenen Vorrich-
tung ist diese auf dem Podest auf der Bedienerseite ent-
lang der Tiegelstanze, d.h. parallel zu ihr, verschieblich.
Die Werkzeugaufnahme der Vorrichtung ist derart aus-
geflihrt, dass zeitgleich zwei Oberwerkzeuge in ihr auf-
genommen sein kdnnen. Durch eine Drehbewegung der
Aufnahme wird eines der Werkzeuge in eine Ubergabe-
position verbracht, in welcher das Stanzwerkzeug in die
Stanzstation der Tiegelstanze eingeschoben werden
kann.
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[0008] Beiden aus dem Stand der Technik bekannten
Werkzeugwechslern kommen Reibbremsen zum Ein-
satz, welche permanent auf die drehbare Werkzeugauf-
nahme wirken. Der Maschinenbediener muss damit bei
der Handhabung gegen die Kraft der Reibbremse arbei-
ten. Die Arretierung der Werkzeugaufnahme in einer der
beiden horizontalen Lagen erfolgt mittels Rastbolzen o.
a. Mitteln. Diese mussen vom Maschinenbedienervor
dem Verdrehen der Werkzeugaufnahme handisch her-
ausgezogen werden.

[0009] Die Bedienung des Werkzeugwechslers ist da-
mit aufwandig und mit Risiken fiir den Maschinenbedie-
ner verbunden.

Aufgabenstellung

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerk-
zeugs einer Stanz- und/oder -Pragestation zu schaffen,
welche eine einfachere Handhabung bei groRerer Si-
cherheit fir den Maschinenbediener erlaubt.

[0011] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
tung zum Wechseln des Oberwerkzeugs einer Stanz-
und/oder -Pragestation mit den Merkmalen von An-
spruch 1.

[0012] Die erfindungsgemalfie Vorrichtung zum Wech-
seln des Oberwerkzeugs einer Stanz- und/oder -Prage-
station einer Flachbett-Bogenstanz- und/oder -Prage-
maschine ist fir den Wechselvorgang des Oberwerk-
zeugs unmittelbar angrenzend an eine Stanz- und/oder
- Prégestation der Flachbett-Bogenstanz- und/oder -Pra-
gemaschine positionierbar. Die Vorrichtung besitzt eine
drehbare Werkzeugaufnahme zum Aufnehmen und Be-
reitstellen des Oberwerkzeugs in einer im Wesentlichen
horizontalen Bereitstellebene. Bei dem Oberwerkzeug
kann es sich dabei um ein Stanzwerkzeug, Rillwerkzeug,
Pragewerkzeug oder kombiniertes Werkzeug mit meh-
reren der Funktionalitdten Stanzen, Rillen und Pragen
handeln. In der Werkzeugaufnahme kdnnen zeitgleich
zwei Werkzeuge aufgenommen sein, wobei durch das
Drehen der Werkzeugaufnahme eines der beiden Werk-
zeuge in die horizontale Bereitstellebene gebracht wird.
Die Drehbewegung erfolgt insbesondere um eine hori-
zontale Drehachse mit einem Drehwinkel von 180°. Er-
findungsgeman besitzt die Vorrichtung zum Wechseln
des Oberwerkzeugs eine Brems- und Arretiereinheit, ein
Ubertragungssystem und einen Betatigungsknopf. Die
Brems- und Arretiereinheit ist vorteilhaft derart ausge-
fuhrt, dass sie die Drehbeweglichkeit der Werkzeugauf-
nahme verhindert oder zumindest einschrankt. Das
Ubertragungssystem ist zwischen dem Betétigungs-
knopfund der Brems-und Arretiereinheit angeordnetund
dient der Ubertragung einer Kraft vom Betétigungsknopf
aufdie Brems-und Arretiereinheit. Der Betatigungsknopf
ist beabstandet von der Brems- und Arretiereinheit in ei-
ner ergonomisch glinstigen Lage angeordnet. Die Beta-
tigung des Betatigungsknopfes durch den Maschinenbe-
diener hebt dabei die Wirkung der Brems- und Arretier-
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einheit auf. Dadurch wird in vorteilhafterweise sicherge-
stellt, dass wahrend der Betdtigung des Betatigungs-
knopfes die Werkzeugaufnahme vom Maschinenbedie-
ner ohne groRen Kraftaufwand gedreht werden kann. Der
Betatigungsknopf kann insbesondere an der Werkzeug-
aufnahme leicht zuganglich positioniert sein und insbe-
sondere in einen Drehgriff zum Drehen der Werkzeug-
aufnahme integriertsein. Sobald der Maschinenbediener
jedoch den Betatigungsknopf freigibt, wirkt die Brems-
und Arretiereinheit auf die Werkzeugaufnahme, indem
diese abgebremst bzw. beim Erreichen von vorgegebe-
nen Rastpositionen ganz arretiert wird. Damit wird die
Verletzungsgefahr des Maschinenbedieners wahrend
dem Wechseln des Oberwerkzeugs deutlich reduziert.
[0013] In einer besonders vorteilhaften und daher be-
vorzugten Ausflihrungsform der Vorrichtung zum Wech-
seln des Oberwerkzeugs besitzt das Ubertragungssy-
stem einen Aktuator, wobei der Aktuator die Wirkung der
Brems- und Arretiereinheit aufhebt. Dieser Aktuator kann
insbesondere vom Betatigungsknopf angesteuert wer-
den. Die Brems- und Arretiereinheit kann eine Brems-
scheibe und mindestens einen Bremsklotz besitzen, wo-
bei der mindestens eine Bremsklotz auf die Bremsschei-
be wirkt. Die Bremsscheibe kann mit der Werkzeugauf-
nahme verbunden und gemeinsam mit der Werkzeug-
aufnahme drehbeweglich sein. Der Bremsklotz bewirkt
dann ein Abbremsen der Bremsscheibe und damit der
Werkzeugaufnahme wahrend deren Drehbewegung.
[0014] In vorteilhafter Weiterbildung weist die Brems-
scheibe mindestens zwei Einrastkerben auf, welche bei-
spielsweise am Umfang der Bremsscheibe eingebracht
sein kdnnen, und in welche der mindestens eine Brems-
klotz eingreifen kann. Diese Einrastkerben bewirken ein
Arretieren der Bremsscheibe. Wenn die Bremsscheibe
mit der Werkzeugaufnahme verbunden und gemeinsam
mit dieser drehbeweglich ist, bewirkt das Arretieren der
Bremsscheibe gleichzeitig ein Arretieren der Werkzeug-
aufnahme. Handelt es sich bei der Bremsscheibe um ei-
ne kreisrunde Scheibe, so kénnen zwei Einrastkerben
am Umfang der Kreisscheibe einander diametral gegen-
Uberliegend angeordnetsein. Nach einer Drehbewegung
der Werkzeugaufnahme und damit der Bremsscheibe
um 180° greift der Bremsklotz in die Einrastkerbe ein und
kann damit die Werkzeugaufnahme so positionieren und
arretieren, dass das Werkezeug in der Bereitstellebene
bereitgestellt wird.

[0015] Invorteilhafter Weiterbildung besitzt die Brems-
und Arretiereinheit eine Feder, wobei die Feder den min-
destens einen Bremsklotz gegen die Bremsscheibe
presst. Der Aktuator kann auf den mindestens einen
Bremsklotz wirken und diesen von der Bremsscheibe ab-
heben. Durch die Betatigung des Betatigungsknopfes
wird der Aktuator angesteuert, der Aktuator hebt den
Bremsklotz von der Bremsscheibe an und die Wirkung
der Brems-und Arretiereinheit wird dadurch aufgehoben.
Die Wirkung der Brems- und Arretiereinheit bleibt aller-
dings nur solange aufgehoben, wie der Maschinenbe-
diener den Betatigungsknopf betatigt.
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[0016] Besonders vorteilhaft kann es daher sein, wenn
der Betatigungsknopf gleichzeitig als Drehgriff ausge-
fuhrtist, sodass der Maschinenbediener durch Ergreifen
des Drehgriffs sowohl die Drehbewegung der Werkzeug-
aufnahme bewirkt als auch den Betatigungsknopf beta-
tigt und damit die Wirkung der Brems- und Arretiereinheit
aufhebt. Fir den Fall, dass der Drehgriff vom Maschi-
nenbediener wahrend der Ausfiihrung der Drehbewe-
gung der Werkzeugaufnahme losgelassen wird, insbe-
sondere auch unbeabsichtigt, so wirkt umgehend die
Brems- und Arretiereinheit und eine unkontrollierte und
damit fir den Maschinenbediener gefahrliche Weiterbe-
wegung der Werkzeugaufnahme wird verhindert.
[0017] In einer ersten Ausflhrungsvariante ist das
Ubertragungssystem zur Ubertragung der Kraft vom Be-
tatigungsknopf auf die Brems- und Arretiereinheit me-
chanisch ausgeflhrt. In einer zweiten Ausfiihrungsvari-
ante ist das Ubertragungssystem elektrisch ausgefiihrt,
so dass es keine direkte mechanische Verbindung zwi-
schen dem Betatigungsknopf und der Brems- und Arre-
tiereinheit gibt. Im Fall der Ausfilhrung des Ubertra-
gungssystems als elektrisches System ist der Aktuator
vorteilhafterweise als steuerbarer Elektromotor ausge-
fuhrt.

[0018] In einer dritten Alternative besitzt das Ubertra-
gungssystem ein Fluidsystem. Das Fluidsystem kann da-
bei als Hydrauliksystem ausgefiihrt sein. Bevorzugt wird
jedoch die Ausfiihrung als Pneumatiksystem, wobei der
Aktuator dann insbesondere als Pneumatikzylinder aus-
geflhrt ist. In einer mdglichen Ausfiihrungsform der Vor-
richtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs besitzt die-
se zwei Brems- und Arretiereinheiten, wobei eine jewei-
lige Brems- und Arretiereinheit an einem jeweiligen Ende
der Drehachse der Werkzeugaufnahme angeordnet ist.
[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-
gender Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels 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  eine Flachbett-Bogenstanz- und/oder -prage-
maschine

Fig. 2 eine Ansicht der Vorrichtung zum Wechseln
des Oberwerkzeuges

Fig. 3  eine Detaildarstellung der Werkzeugaufnahme

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

genstanz- und -pragemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen, Nutzentrennen und Ablegen von Bégen aus Pa-
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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 Maschinengehéause 5 ge-
tragen und umschlossen werden. Von einer Seite, der
sogenannten Bedienerseite, sind die Bearbeitungssta-
tionen 2, 3, 4 iiber einen begehbaren Podest 5.1 zugang-
lich; auf der gegeniiberliegenden Seite, der sogenannten
Antriebsseite, befindet sich der Antriebsstrang der Bo-
genstanz- und -pragemaschine 100.

[0023] Die Bégen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt, dem Bogentransportsystem 7
zugefihrt 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 hindurch gezogen.

[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 Ausfiihrungsform
durch einen elektromagnetischen Linearantrieb mitWan-
derfeldmotoren angetrieben werden.

[0025] Die Stanzstation 2 besteht aus einem unteren
Tiegel, einem sog. Untertisch 9, und einem oberen Tie-
gel, einem sog. Obertisch 10. Der Obertisch 10ist vertikal
hin und her bewegbar h gelagert und mit einem Werk-
zeug 30 mit Stanz- und Rillmessern versehen. Angetrie-
ben wird der Obertisch 10 durch einen Antrieb 2.1. Vor
der Stanzstation 2 befindet sich eine hier nicht darge-
stellte Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
40. Diese kann jedoch wie in Fig. 2 dargestellt ausgefiihrt
sein. Der Untertisch 9 ist fest im Maschinengestell 5 ge-
lagert und mit einer Gegenplatte 20 zu den Stanz- und
Rillmessern versehen. Beim Pragen kommen an Stelle
der Stanz- und Rillwerkzeuge Pragewerkzeuge, insbe-
sondere in Form sogenannter Prageklischees, zum Ein-
satz.

[0026] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Pragestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen ausge-
stattet ist. In der Ausbrechstation 3 werden mit Hilfe der
Ausbrechwerkzeuge die nicht benétigten Abfallstlicke
aus dem Bogen 6 nach unten herausgestof3en, wodurch
die Abfallstiicke 11 in einen unter der Station eingescho-
benen wagenartigen Behélter 12 fallen.

[0027] 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 Bdgen 6 in Form eines Stapels 14 aufge-
stapelt werden, so dass nach Erreichen einer bestimm-
ten Stapelh6he die Palette 13 mit dem Bogenstapel 14
aus dem Bereich der Stanz- und Pragemaschine 100
weggefahren werden kann.

[0028] Figur 2 zeigt beispielhaft eine Vorrichtung 40
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zum Wechseln des Oberwerkzeugs: die Vorrichtung 40
steht auf dem Maschinenfundament 200 und besitzt Ar-
me 47, welche durch einen vor einer Bogenstanzmaschi-
ne 100 angebrachten Podest 5.1, auch als Galerie be-
zeichnet, hindurch ragen. An den oberen Enden der Ar-
me 47 besitzt die Vorrichtung 40 zwei Werkzeugaufnah-
men 45. Eine jeweilige Werkzeugaufnahme 45 wird da-
bei durch Schienen 45.1 gebildet, in welche ein in Fig. 3
nichtdargestelltes Oberwerkzeug eingeschoben werden
kann. Eine jeweilige Schiene 45.1 weit eine Mehrzahl
von Rollen 45.2 auf, auf welchen ein nicht dargestelltes
Oberwerkzeug reibungsarm bewegt werden kann. Die
obere Werkzeugaufnahme 45 liegt in einer Bereitstelle-
bene r, aus welcher ein nicht dargestelltes Oberwerk-
zeug an eine Stanz- und/oder -Pragestation 2 einer
Stanzmaschine 100 ibergeben werden kann. Um die un-
tere Werkzeugaufnahme 45 und ein sich in dieser Werk-
zeugaufnahme befindliches Oberwerkzeug in die Bereit-
stellebene r zu verbringen, wird die Einheit aus den bei-
den Werkzeugaufnahmen 45 um 180° gedreht, wie durch
den Doppelpfeil d angedeutet. Um ein ungewolltes ent-
gleiten eines Werkzeugs aus den Schienen 45.1 zu ver-
meiden, ist in jeder Werkzeugaufnahme 45 ein Siche-
rungselement, hier ausgefiihrt als Sicherungsstift 45.3,
vorgesehen. Dieses ist von Hand betatigbar.

[0029] Die Werkzeugaufnahme 45 kann in ihrem Ho6-
henniveau veranderlich h’ sein, beispielsweise bewegt
durch den Motor 42.1, welcher als Hohenausgleichsan-
trieb

[0030] Fig. 3 zeigt die Vorrichtung zum Wechseln des
Oberwerkzeugs 40, einen sogenannten Schlierahmen-
wechslerin einer Detailansicht. An der Werkzeugaufnah-
me 45 ist ein Drehgriff 401 mit Betatigungsknopf 406 an-
gebracht. Zwischen den Schwenkarmen 47 und der
Werkzeugaufnahme 45 ist eine Brems- und Arretierein-
heit 408 angeordnet. Die Brems- und Arretiereinheit 408
weist eine Brems- und Schaltscheibe 405 auf, auf welche
ein Bremsklotz 403 wirkt. Der Bremsklotz 403 ist mit ei-
nem Verriegelungshebel 402 verbunden, welcher von ei-
ner Feder 409 beaufschlagt wird, so dass der Bremsklotz
403 auf die Brems- und Schaltscheibe 405 wirkt. Die Wir-
kung der Feder 409 kann durch einen Aktuator, hier aus-
geflhrt als Pneumatikzylinder 404, aufgehoben werden.
Dazu ist ein Pneumatiksystem 410 mit einer Verbin-
dungsleitung von dem Betatigungsknopf 406 zum Pneu-
matikzylinder 404 vorgesehen. Bei Betatigung des Be-
tatigungsknopfes 406 vom Maschinenbediener wird also
der Pneumatikzylinder 404 betatigt, welcher den Hebel
402 gegen die Wirkung der Feder 409 auslenkt, so dass
der Bremsklotz 403 nicht langer auf die Bremsscheibe
405 einwirken kann. Mit geringem Kraftaufwand wird so
ein einfaches Verdrehen der Werkzeugaufnahme 45 um
die Drehachse 45.4 ermdglicht. Die Brems- und

[0031] Schaltscheibe 405 weist, wie dargestellt, zwei
Einrastkerben 407 auf, welche am Umfang der Brems-
und Schaltscheibe 105 diametral gegeniliberliegend an-
geordnet sind. In diese Einrastkerben 407 kann der
Bremsklotz 403 eingreifen und damit ein Verdrehen der
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Brems- und Schaltscheibe 405 unterbinden. Die zwei
Einrastkerben 407 stellen damit Schaltstellungen der
Brems- und Schaltscheibe 405 dar, in welchen eine Ver-
drehung der Werkzeugaufnahme 45 nicht méglich ist. In
der Darstellung von Fig. 3 befindet sich die Brems- und
Schaltscheibe gerade in arretiertem Zustand. Um die
Werkzeugaufnahme 45 verdrehen zu kénnen und einen
Wechsel der Oberwerkzeuge 10.1 durchfiihren zu kén-
nen, muss durch Betdtigung des Betatigungsknopfes
406 die Arretierung der Brems- und Schaltscheibe 405
durch Aufereingriffbringen des Bremsklotzes 403 auf-
gehoben werden.

[0032] Die durch die Einrastkerben 407 definierten
Raststellungen sind dabei so gewahlt, dass sich jeweils
eine der beiden Fiihrungsschienen 45.1 und damit eines
der beiden Oberwerkzeuge 10.1, welche in den Fih-
rungsschienen 45.1 aufgenommen sind, in Bereitstelle-
bene r befinden und damit ein Werkzeug 30 von der Vor-
richtung 40 zum Wechseln des Oberwerkzeugs in die
Stanz- und/oder -Prégestation 2 der Stanzmaschine 100
Uibergeben werden kann.

Bezugszeichenliste

[0033]

1 Anleger

2 Stanz- und/oder Préagestation

21 Antrieb Obertisch / Héhenausgleichsantrieb

3 Ausbrechstation

4 Ausleger, ggfs. mit Nutzentrennstation

5 Maschinengehause

5.1 Podest / Galerie

6 Bogen

7 Bogentransportsystem

8 Greiferwagen

9 Untertisch / unterer Tiegel

10 Obertisch / oberer Tiegel

10.1  Oberwerkzeug

1 Abfallstiicke

12 Behalter

13 Palette

14 Auslagestapel

15 Steuerung mit Interface und Eingabegeraten /
Maschinensteuerung

16 ZufUhrtisch mit einer Einheit zum Ausrichten der
Bogen

17 Detektor H6henniveau Obertisch (Sensor)

20 Unterwerkzeug

30 Einrichtung zur Werkzeugaufnahme eines Ober-
werkzeugs (Stanzwerkzeug)

30.1  SchlieBrahmen mit Stanzwerkzeug

40 Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
(Schliefrahmenwechsler)

42.1  Motor / H6henausgleichsantrieb
45 Werkzeugaufnahme

451  Fuhrungsschiene mit Rollen
45.2 Rollen
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45.3  Sicherungsstift

45.4  Drehachse

46 Fihrung

47 Schwenkarm

100 Flachbett-Bogenstanz- und/oder -prégemaschi-

ne (Stanzmaschine)

200 Fundament

401  Drehgriff mit Betatigungsknopf

402  Verrieglungshebel

403 Bremsklotz

404  Pneumatikzylinder

405 Brems- und Schaltscheibe

406  Betatigungsknopf

407  Einrastkerbe

408 Brems- und Arretiereinheit

409 Feder

410  Ubertragungssystem (Pneumatiksystem)

d Drehbewegung

h Hubbewegung Obertisch

h’  Veradnderung Héhenniveau Werkzeugaufnahme

r Bereitstellebene/ Referenzhéhe Schliefrahmen-
wechsler

B  Bogentransportrichtung

E Bogentransportebene

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (40) zum Wechseln des Oberwerkzeugs

(10.1) einer Stanz- und/oder Pragestation (2) einer
Flachbett-Bogenstanz- und /oder -pragemaschine
(100), wobeidie Vorrichtung (40) zum Wechseln des
Oberwerkzeugs unmittelbar angrenzend an eine
Stanz- und /oder Prégestation (2) der Flachbett-Bo-
genstanz- und /oder -pragemaschine (100) positio-
nierbar ist und eine drehbare Werkzeugaufnahme
(45) zum Aufnehmen und Bereitstellen des Ober-
werkzeugs (10.1) in einer im Wesentlichen horizon-
talen Bereitstellebene (r) besitzt

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung (40) zum Wechseln des Ober-
werkzeugs eine Brems- und Arretiereinheit (408),
ein Ubertragungssystem (410) und einen Betéti-
gungsknopf (406) aufweist,

wobei die Brems- und Arretiereinheit (408) die Dreh-
beweglichkeit der Werkzeugaufnahme (45) ein-
schrankt bzw. verhindert,

wobei das Ubertragungssystem (410) zwischen dem
Betatigungsknopf (401) und der Brems- und Arre-
tiereinheit (408) angeordnet ist zur Ubertragung ei-
ner Kraft vom Betatigungsknopf (401) auf die Brems-
und Arretiereinheit (408), und wobei die Betatigung
des Betatigungsknopfes (401) die Wirkung der
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Brems- und Arretiereinheit (408) aufhebt.

Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Ubertragungssystem (410) einen Aktuator
(404) besitzt, wobei der Aktuator die Wirkung der
Brems- und Arretiereinheit (401) aufhebt.

Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Aktuator (404) vom Betatigungsknopf
(401) angesteuert wird.

Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Brems- und Arretiereinheit (408) eine
Bremsscheibe (405) und mindestens einen Brems-
klotz (403) besitzt, wobei der Bremsklotz (403) auf
die Bremsscheibe (405) wirkt.

Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bremsscheibe (405) mindestens zwei Ein-
rastkerben (407) aufweist, in welche der mindestens
eine Bremsklotz (403) eingreifen kann.

Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Brems-und Arretiereinheit (408) eine Feder
(409) besitzt, wobei die Feder (409) den mindestens
einen Bremsklotz (403) gegen die Bremsscheibe
(405) presst.

Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
nach Anspruch 2 und einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Aktuator (404) auf den mindestens einen
Bremsklotz (403) wirkt und diesen von der Brems-
scheibe (405) abhebt.

Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Ubertragungssystem mechanisch oder
elektrisch ausgefuhrt ist.

Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet,

dass das Ubertragungssystem (410) ein Fluidsy-
stem besitzt.

10. Vorrichtung zum Wechseln des Oberwerkzeugs
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nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fluidsystem (410) als Pneumatiksystem
ausgefiihrt ist und insbesondere der Aktuator als
Pneumatikzylinder (404) ausgefiihrt ist.
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