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(54) Verfahren zur Bogenübergabe und Stanzmaschine mit Greifer-Transportsystem

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Über-
geben von Bogen (6) von einem Anleger (1) an ein Bo-
gentransportsystem (7) wobei Bogen (6) und Greiferwa-
gen (8) kollisionsfrei in die Bogenübergabestelle (U) ein-
fahren.

Die Erfindung betrifft auch eine Bogenstanz- und/
oder - prägemaschine (100), mit einem Bogenanleger
(1), mindestens einer Bearbeitungsstation (2, 3, 4) und
einem Bogentransportsystem (7) mit intermittierend um-
laufenden Greiferwagen (8) zum Transport der Bogen
(6) in einer Bogenlaufebene (E) ,wobei ein jeweiliger

Greiferwagen (8) eine Mehrzahl von Greifern (80) zum
Ergreifen der Bogen (6) besitzt und wobei die Bogen (6)
an einer Bogenübergabestelle (U) vom Anleger (1) an
das Bogentransportsystem (7) übergeben werden. Erfin-
dungsgemäß besitzt ein jeweiliger Greifer (80) eine Grei-
ferauflage (81) und einen Greiferhebel (82),
wobei eine jeweilige Greiferauflage (81) oder ein jewei-
liger Greiferhebel (82) zum Öffnen des Greifers (80) unter
die Bogenlaufebene (E) schwenkbar oder verschieblich
sind, sodass ein Greifer (80) weiter geöffnet werden kann
und die Bogenlaufebene (E) früher passiert..



EP 2 653 420 A2

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Über-
geben von Bogen gemäß Anspruch 1 und eine Bogen-
stanz- und/oder - prägemaschine gemäß dem Oberbe-
griff von Anspruch 3 oder 6.

Stand der Technik

[0002] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisförmig, oval oder mehreckig sowie Phanta-
sieformen aller Art sein können. Auch die in der Druck-
weiterverarbeitung geübten Praktiken, wie Stanzen mit
Locheisen, Eckenabstoßen und Registerstanzen wer-
den zu diesem Bereich gezählt. Die Stanzung erfolgt ge-
gen eine Stanzunterlage oder gegen Stempel, teilweise
sind es auch Schervorgänge. Verpackungsmaterialien
aus Kunststoff, Folienmaterial, Papier, Karton, Pappe
oder Wellpappe werden hauptsächlich im Bogenformat
gestanzt. Beim Stanzvorgang können zusätzlich aber
auch Rilllinien oder Blindprägungen in den Nutzen ein-
gebracht werden. Dieser komplexe Prozess macht es
unabdingbar, die Bogen einzeln zu stanzen. Da es sich
bei den Endprodukten um anspruchsvolle Verpackungen
hinsichtlich technischer und graphischer Ausführung
handelt (etwa Verpackungen für Kosmetik, Zigaretten,
Pharmazie, Lebensmittel, etc.), werden besondere An-
forderungen nicht nur an die Verpackungsmaterialien
selbst gestellt, sondern es sind für optimale Resultate
auch Stanzwerkzeuge mit geringsten Toleranzen und
äußerst präzise und zuverlässig arbeitende Stanzma-
schinen erforderlich. Diesen Ansprüchen wird das Flach-
bettstanzen am besten gerecht. Dabei werden die ge-
druckten und auf einer Palette gestapelten Bogen der
Stanzmaschine zugeführt. In der Maschine werden in ei-
ner Ausrichteinrichtung die zu stanzenden Bogen pass-
genau ausgerichtet, von einem Greiferwagen übernom-
men und exakt in der Stanzeinrichtung zwischen einem
fest gelagerten Untertisch und einem über einen Knie-
hebel oder Exzentergetriebe vertikal bewegbaren Ober-
tisch positioniert.
[0003] In bekannten Bogenstanz- und Prägemaschi-
nen, die zum Stanzen, Prägen, Ausbrechen, ggfs. Nut-
zentrennen und Ablegen von Bogen aus Papier, Pappe
und der gleichen eingesetzt werden, ist es bekannt die
Bogen mittels Greiferwagen durch die einzelnen Statio-
nen der Maschine zu bewegen. Ein jeweiliger Greiferwa-
gen besitzt eine Greiferbrücke, an der Greifer befestigt
sind, die die Bogen 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 Bogen durch die Maschine wird ein kontinuier-
liches Arbeiten in den einzelnen hintereinander angeord-
neten Stationen der Maschine, insbesondere Stanz-,
Ausbrech- und Nutzentrennstation, ermöglicht.

[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
bestückt, mit denen aus dem taktweise zwischen die
Tischfläche geführten Bogen die Nutzen ausgestanzt
und gleichzeitig die zum sauberen Falten notwendigen
Rillen eingedrückt werden. In der nachfolgenden Aus-
brecheinrichtung wird der Abfall über Ausbrechwerkzeu-
ge maschinell entfernt. Je nach Ausstattung der Maschi-
ne können schließlich die gestanzten Nutzen in einer
hierfür vorgesehenen Nutzentrenneinrichtung separiert
werden.
[0005] Um eine Bearbeitung der Bogen in der Stanz-
maschine mit hoher Genauigkeit zu gestatten müssen
die Bogen vor der Übergabe von einem Anleger an das
Transportsystem ausgerichtet werden. Der ausgerichte-
te Bogen kann erst dann ausgerichtet und übergeben
werden, wenn die Greiferbrücke des Greiferwagens die
Bogenlaufebene erreicht und die Hinterkante des Grei-
ferwagens - in Bogentransportrichtung betrachtet -
stromabwärtig der Bogenvorderkante eines auszurich-
tenden Bogens liegt. Dies ist erst während dem kurzzei-
tigen Stillstand des Transportsystems der Fall. Für die
Ausrichtung und Übergabe steht damit nur ein sehr klei-
nes Zeitfenster zur Verfügung.
[0006] Dieses kurze Zeitfenster wird für eine exakte
Bogenausrichtung als nachteilig erkannt.

Aufgabenstellung

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zum Übergeben von Bogen in einer eine Bo-
genstanz- und/oder - prägemaschine zu beschreiben
und eine solche Maschine zu schaffen, welche die Nach-
teile des Standes der Technik zumindest teilweise behe-
ben und ein größeres Zeitfenster für Bogenausrichtung
und Bogenübergabe gewähren.
[0008] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Übergeben von Bogen in einer Bogenstanzmaschi-
ne gemäß Anspruch 1 und durch eine Bogenstanz- und/
oder - prägemaschine mit den Merkmalen von Anspruch
3 oder 6 zur Durchführung des Verfahrens. Bei den Ma-
schinen nach Anspruch 3 und 6 handelt es sich um Al-
ternativlösungen zu derselben Aufgabe.
[0009] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
zum Übergeben von Bogen, insbesondere aus Papier,
Pappe oder Kunststoff von einem Bogenanleger einer
Bogenstanz- und/oder - prägemaschine, insbesondere
wie untenstehend beschrieben, an Greifer von intermit-
tierend, diskontinuierlich umlaufenden Greiferwagen ei-
nes Bogentransportsystems der Bogenstanz- und/oder
- prägemaschine in einer Bogenübergabestelle, wobei
ein jeweiliger Greifer eine Greiferauflage und einen Grei-
ferhebel besitzt. In einem ersten Schritt ein Bogen durch
den Bogenanleger zugeführt. Danach wird in einem an-
deren Schritt der Bogen in Umfangs-, Seiten-, und
Schrägrichtung ausgerichtet. Während ein Greiferwagen
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in die Bogenübergabestelle gefahren wird, werden die
Greifer des Greiferwagens geöffnet: entweder durch ein
Verschwenken von unteren Greiferhebeln unter die Bo-
genlaufebene oder durch ein Verschieben von unteren
Greiferauflagen in eine zurückgezogene Position. Dann
erfolgt ein kollisionsfreies Einfahren des Greiferwagens
in die Bogenübergabestelle. Das Einfahren von Greifer-
wagen und Bogen in die Bogenübergabestelle kann da-
bei insbesondere auch zeitgleich erfolgen. In der Bogen-
übergabestelle wird nachfolgend der Greiferwagen an-
gehalten. Nach erfolgter Ausrichtung des Bogens wer-
den die Greifer geschlossen und der Bogen kann durch
Weiterfahren der Greiferwagen durch die Maschine
transportiert werden.
Wie nachfolgend im Zusammenhang mit den beiden Lö-
sungsvarianten zur Ausgestaltung der Greifer ausge-
führt, wird durch das erfindungsgemäße Verfahren er-
möglicht, dass ein  Bogen früher in die Bogenübergabe-
stelle transportiert werden kann und damit ein größeres
Zeitfenster zum Ausrichten des Bogens zur Verfügung
steht, mit folgenden Vorteilen: Durch das frühzeitigere
Einfahren verbleibt bis zum Greiferschluss ein vergrö-
ßertes Zeitfenster, welches für eine exakte Ausrichtung
des Bogens genutzt werden kann. Die Erfindung erlaubt
also aufgrund des größeren Zeitfensters eine genauere
Ausrichtung der Bogen und damit auch nachfolgend eine
Bogenbearbeitung von höherer Passerqualität.
[0010] Die Erfindung betrifft auch eine Bogenstanz-
und/oder - prägemaschine. Die erfindungsgemäße Bo-
genstanz- und/oder - prägemaschine dient der Bearbei-
tung von Bogen aus insbesondere Papier, Pappe oder
Kunststoff und insbesondere auch dem obenstehend be-
schriebenen Verfahren zum Übergeben von Bogen und
die Maschine besitzt einen Bogenanleger, mindestens
eine Bearbeitungsstation und ein Bogentransportsystem
mit intermittierend, diskontinuierlich umlaufenden Grei-
ferwagen zum Transport der Bogen in einer Bogenlau-
febene durch die Bogenstanz- und/oder - prägemaschi-
ne. Dabei besitzt ein jeweiliger Greiferwagen eine Mehr-
zahl von Greifern zum Ergreifen der Bogen und die Bo-
gen werden an einer Bogenübergabestelle vom Anleger
an das währenddessen kurzzeitig stillstehende Bogen-
transportsystem übergeben. Erfindungsgemäß weist ein
jeweiliger Greifer eine insbesondere feststehende Grei-
ferauflage und einen zum Öffnen bzw. Schließen
schwenkbaren Greiferhebel auf, wobei eine jeweilige
Greiferauflage beim Umlaufen im Bogentransportsystem
eine innere Bahnkurve und wobei ein jeweiliger Greifer-
hebel beim Umlaufen im Bogentransportsystem eine äu-
ßere Bahnkurve beschreibt. In vorteilhafter Weise ist der
Greiferhebel im Bereich der Bogenübergabestelle zum
Öffnen des Greifers unter die Bogenlaufebene schwenk-
bar. Dadurch wird erreicht, dass ein jeweiliger Bogen be-
reits früher in die Bogenübergabestelle gefahren werden
kann, ohne dass es zu einer Kollision des Bogens mit
den Greifern kommt. Durch das frühzeitigere Einfahren
verbleibt bis zum Greiferschluss ein vergrößertes Zeit-
fenster, welches für eine exakte Ausrichtung des Bogens

genutzt werden kann. Die Erfindung erlaubt also auf-
grund des größeren Zeitfensters eine genauere Ausrich-
tung der Bogen und damit auch nachfolgend eine Bo-
genbearbeitung von höherer Passerqualität.
[0011] In einer besonders vorteilhaften und daher be-
vorzugten Weiterbildung der erfindungsgemäßen Bo-
genstanz- und/oder - prägemaschine ist die Greiferauf-
lage federnd gelagert. Dies ermöglicht die Bearbeitung
von Bogen verschiedener Dicke, beispielsweise von Pa-
pier, dünneren Pappebögen und gleichermaßen von dik-
keren Wellpappebögen. Durch das Vorsehen der Fede-
rung im Bereich der Greiferauflage und nicht im Bereich
des Greiferhebels wird sichergestellt, dass die maximale
Aufbauhöhe des Greifers auch bei dickeren Bogen nicht
überschritten wird und die Greiferwagen problemlos über
die Unterwerkzeuge in den Bearbeitungsstationen hin-
weg transportiert werden können.
[0012] In einer Weiterbildung kann die Greiferauflage
ebenfalls schwenkbar ausgebildet sein, wobei die
Schwenkbewegungen von Greiferhebel und Greiferauf-
lage entgegengesetzt zueinander, zangenartig erfolgen.
[0013] In einer alternativen Lösungsvariante sind die
Greifer der Bogenstanz- und/oder - prägemaschine an-
ders ausgeführt: anstelle einer Verschwenkbewegung
des Greiferhebels erfolgt eine Verschiebebewegung der
Greiferauflage. Erfindungsgemäß besitzt ein jeweiliger
Greifer eine verschiebliche Greiferauflage und einen
zum Öffnen bzw. Schließen schwenkbaren Greiferhebel.
Ein jeweiliger Greiferhebel beschreibt beim Umlaufen im
Bogentransportsystem eine innere Bahnkurve und eine
jeweilige Greiferauflage beschreibt beim Umlaufen im
Bogentransportsystem eine äußere Bahnkurve. In vor-
teilhafter Weise ist die Greiferauflage im Bereich der Bo-
genübergabestelle zum weiteren Öffnen des Greifers in
eine zurückgezogene Position verschiebbar. Wie auch
in der ersten Lösungsvariante wird dadurch ermöglicht,
dass ein Bogen früher in die Bogenübergabestelle trans-
portiert werden kann und damit ein größeres Zeitfenster
zum Ausrichten des Bogens zur Verfügung steht, mit den
oben beschriebenen Vorteilen.
[0014] In vorteilhafter Weiterbildung einer der beiden
Lösungsvarianten besitzt die Bogenstanz-und/oder -
prägemaschine mindestens eine Steuerkurve zum Aus-
lösen der Schwenkbewegung der Greiferhebel bzw. zum
Auslösen der Verschiebebewegung der Greiferauflage.
[0015] Die beschriebene Erfindung und die beschrie-
benen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung stel-
len auch in beliebiger Kombination miteinander vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung dar.
[0016] Hinsichtlich weiterer Vorteile und in konstrukti-
ver und funktioneller Hinsicht vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteransprüche sowie die
Beschreibung von Ausführungsbeispielen unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausführungsbeispiel

[0017] Die Erfindung soll an Hand bevorzugter Aus-
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führungsbeispiele noch näher erläutert werden. Es zei-
gen in schematischer Darstellung

Fig. 1 eine Stanzmaschine
Fig. 2 einen Greifer nach dem Stand der Technik
Fig. 3a - c alternative vorteilhafte Greifer
Fig. 4a eine erste Momentaufnahme beim Über-

geben eines Bogens
Fig. 4b eine zweite Momentaufnahme beim Über-

geben eines Bogens

[0018] Einander entsprechende Elemente und Bautei-
le sind in den Figuren mit gleichen Bezugszeichen ver-
sehen.
[0019] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-
genstanz- und - prägemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen, Nutzentrennen und Ablegen von Bogen aus Pa-
pier, Pappe, Kunststoff und dergleichen dargestellt. Die
Stanz- und Prägemaschine 100 besitzt einen Anleger 1,
eine Stanzstation 2, eine Ausbrechstation 3 und einen
Ausleger 4 mit Ablage- und Nutzentrennstation, die von
einem gemeinsamen Maschinengehäuse 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 zugänglich; auf der gegenüberliegenden Seite, der so-
genannten Antriebsseite, befindet sich der Antriebs-
strang der Bogenstanz- und - prägemaschine 100. Eine
Maschinensteuerung 15 steuert die Abläufe innerhalb
der Stanzmaschine 100.
[0020] Die Bogen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel durch einen sogenannten Saugkopf 18 ver-
einzelt, an der Bogenübergabestelle U dem Bogentrans-
portsystem 7 zugeführt und von an Greiferbrücken eines
Greiferwagens 8 befestigten Greifern 80 an ihrer Vorder-
kante ergriffen und in Bogentransportrichtung B intermit-
tierend durch die verschiedenen Stationen 2, 3 und 4 der
Stanz- und Prägemaschine 100 hindurchgezogen. Im
Bereich der Bogenübergabestelle U können die Greifer
80 von einer nicht näher dargestellten Steuerkurve 40
geöffnet und geschlossen werden.
Das Bogentransportsystem 7 besitzt mehrere Greiferwa-
gen 8, sodass mehrere Bogen 6 gleichzeitig in den ver-
schiedenen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet werden kön-
nen. Ein jeweiliger Greiferwagen 8 besitzt eine Mehrzahl
über dessen Breite verteilte Greifer 80. Die Greiferwagen
8 können von einem Kettenantrieb oder in einer alterna-
tiven Ausführungsform durch einen elektromagneti-
schen Linearantrieb mit Wanderfeldmotoren angetrie-
ben werden, wie beispielsweise in der DE 20 2007 012
349 U1 beschrieben.
[0021] Die Stanzstation 2 besteht aus einem unteren
Tiegel, einem sogenannten Untertisch 9, und einem obe-
ren Tiegel, einem sogenannten Obertisch 10. Der Ober-
tisch 10 ist vertikal hin- und herbewegbar gelagert und
mit einem Oberwerkzeug 30 mit Stanz- und Rillmessern
versehen. Der Untertisch 9 ist fest im Maschinengestell
gelagert und mit einer Gegenplatte 20 zu den Stanz- und

Rillmessern versehen. Alternativ kann auch der Ober-
tisch 10 feststehend und der Untertisch 9 bewegt sein.
Beim Prägen kommen an Stelle der Stanz- und Rillwerk-
zeuge Prägewerkzeuge, insbesondere in Form soge-
nannter Prägeklischees, zum Einsatz.
[0022] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Prägestation 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 benötigten
Abfallstücke 11 aus dem Bogen 6 nach unten herausge-
stoßen, wodurch die Abfallstücke 11 in einen unter der
Station eingeschobenen wagenartigen Behälter 12 fal-
len.
[0023] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
6 in den 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 Bogen 6 bzw. Nutzen in Form eines
Stapels 14 aufgestapelt werden, so dass nach Erreichen
einer bestimmten Stapelhöhe die Palette 13 mit dem Bo-
genstapel 14 aus dem Bereich der Stanz- und Prägema-
schine 100 weggefahren werden kann. Um die Maschine
100 während des Stapeltausches nicht anhalten zu müs-
sen, können Hilfsstapeleinrichtungen zum Einsatz kom-
men.
[0024] In Fig. 2 ist ein Greifer 80 nach dem Stand der
Technik dargestellt, wie er bei handelsüblichen Flach-
bett-Bogenstanzen Verwendung findet. Der Greifer 80
besitzt eine Greiferauflage 81 und einen Greiferhebel 82.
Der Greiferhebel 82 ist um ein Schwenklager 84
schwenkbar gelagert. Um Bogen verschiedener Dicke
aufnehmen zu können, ist der Greiferhebel 82 mittels
einer Feder 83 gefedert. Die Greiferauflage 81 hingegen
ist fest. Beim Umlaufen des Greifers 80 im Bogentrans-
portsystem 7 beschreibt die Greiferauflage 81 eine äu-
ßere und der Greiferhebel 82 eine innere Bahnkurve.
[0025] In den Figuren 3a, 3b, 3c werden alternative
Ausgestaltungen eines Greifers 80 gemäß der Erfindung
dargestellt.
[0026] Gemäß der ersten Variante, dargestellt in Fig.
3a, können sowohl die Greiferauflage 81 als auch der
Greiferhebel 82 eine Schwenkbewegung s um das
Schwenklager 84 ausführen. Die Bewegung zum Öffnen
des Greifers 80 ist dabei zangenartig.
Wesentlich für die Erfindung ist die Schwenkbewegung
s des Greiferhebels 82. Die Greiferauflage 81 ist mittels
einer Feder 83 gefedert, wodurch ein Ausgleich bei ver-
schiedenen Bogendicken ermöglicht wird. Beim Umlau-
fen im Bogentransportsystem 7 beschreibt die Greifer-
auflage 81 eine innere und der Greiferhebel 82 eine äu-
ßere Bahnkurve.
[0027] In der zweiten Ausführungsvariante, dargestellt
in Fig. 3b, ist ausschließlich der Greiferhebel 82 durch
eine Schwenkbewegung s um das Schwenklager 84
schwenkbar. Dadurch erfolgt das Öffnen des Greifers
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80. Die Greiferauflage 81 ist derart biegsam ausgestaltet,
dass sie einen Dickenausgleich für Bogen größerer Dik-
ke, wie beispielsweise Wellpappe, ausführen kann. Dazu
wird die Greiferauflage 81 leicht nach oben gebogen.
[0028] Eine dritte Ausführungsvariante ist in Fig. 3c
dargestellt: der Greiferhebel 82 ist an einem Schwenkla-
ger 84 angelenkt und kann eine Schwenkbewegung s
gegen die Federkraft einer Feder 83 ausführen. Dadurch
wird ein Dickenausgleich ermöglicht. Die Greiferauflage
81 ist verschieblich ausgeführt und kann durch eine Ver-
schiebebewegung v in eine zurückgezogene Position
verschoben werden, wodurch der Greifer 80 weiter ge-
öffnet werden kann. Beim Umlaufen im Bogentransport-
system beschreibt der Greiferhebel 82 eine innere und
die Greiferauflage 81 eine äußere Bahnkurve.
[0029] Anhand der Figuren 4a und 4b werden die Vor-
teile beschrieben, die sich durch die Verwendung der in
den Figuren 3a, 3b und 3c dargestellten Greifer 80 und
das erfindungsgemäße Verfahren ergeben. In Fig. 4a ist
die Situation dargestellt, wenn ein Greiferwagen 8 mit
seinen Greifern 80 (nicht bezeichnet) auf seiner Bewe-
gungsbahn des Bogentransportsystems 7 in die Bogen-
übergabestelle U eingefahren wird. Während dem Ein-
fahren des Greiferwagens 8 werden die Greifer 80 ge-
öffnet, was z.B. durch eine hier nicht dargestellte Bahn-
kurve 40 bewirkt werden kann. Sobald die einem Bogen
6 am nächsten kommende Spitze des Greifers 80 die
Bogentransportebene E passiert hat, kann ein Bogen 6
in Bogentransportrichtung B ebenfalls in die Bogenüber-
gabestelle U eingeführt werden, ohne dass es zu einer
Kollision von Bogen 6 und Greifern 80 kommt. Bei dem
Element mit einer dem Bogen 6 am nächsten kommen-
den Spitze kann es sich abhängig von der Ausführungs-
form der Greifer 80 entweder um eine Greiferauflage 81
(vgl. Fig. 3c) oder um einen Greiferhebel 82 (vgl. Fig. 3a
und 3b) handeln, in jedem Fall um das Element, welches
beim Umlaufen im Bogentransportsystem eine äußere
Bahnkurve beschreibt und somit beim Einlaufen in die
Bogenübergabestelle U die Bogentransportebene E
schneidet. Durch ein Öffnen der Greifer 80 nach unten,
d.h. in anderen Worten: durch Öffnen des Greifers 80
von der Umlaufbahn diametral nach außen, wird ermög-
licht, dass ein Bogen 6 bereits zu einem früheren Zeit-
punkt in die Bogenübergabestelle U eingefahren werden
kann. Dies gilt analog auch für die Verschiebebewegung
v der Greiferauflage 81 in die zurückgezogene Position.
Dadurch  wird auch ermöglicht, dass ein Bogen 6 bereits
zu einem früheren Zeitpunkt in die Bogenübergabestelle
U eingefahren werden kann
[0030] In Fig. 4b ist die Situation dargestellt, wenn der
Greiferwagen 8 mit seinen Greifern 80 in die Bogenüber-
gabestelle U eingefahren ist und dort angehalten wurde.
Der Bogen 6 ist ebenfalls in die Bogenübergabestelle U
eingefahren und kann - auch bereits während dem Ein-
fahren des Greiferwagens - in allen drei Freiheitsgraden
ausgerichtet werden. Zu dieser Bogenausrichtung dient
ein nicht näher dargestelltes, dem Fachmann jedoch all-
gemein bekanntes System zur Bogenausrichtung. Wie

bereits ausgeführt, kann der Bogen 6 durch das weitere
Öffnen der Greifer 80 früher in die Bogenübergabestelle
U eingefahren werden. Da der Bogen 6 erst dann fein-
ausgerichtet werden kann, wenn der Greiferwagen 8 mit
seinen Greifern 80 die Bogentransportebene E durch-
laufen hat, ist es entscheidend, dass der Greiferwagen
8 - in Bogentransportrichtung T betrachtet - möglichst
weit stromabwärtig die Bogentransportebene erreicht
und durchläuft, d.h. schneidet. Dann ist das Zeitfenster
am größten, welches für die Durchführung der Feinposi-
tionierung zur Verfügung steht und durch die Weiterbe-
wegung des Greiferwagens 8, also den Maschinentakt,
begrenzt wird. Damit wird eine genauestmögliche Aus-
richtung des Bogens 6 gestattet und ein passergenaues
Bearbeiten der Bogen 6 in den nachfolgenden Bearbei-
tungsstationen 2, 3, 4 der Bogenstanzmaschine 100 be-
wirkt.

Bezugszeichenliste

[0031]

1 Anleger
2 Stanz- und/oder Prägestation
3 Ausbrechstation
4 Ausleger, ggfs. mit Nutzentrennstation
5 Maschinengehäuse
6 Bogen
7 Bogentransportsystem
8 Greiferwagen mit Greifern
9 Untertisch / unterer Tiegel
10 Obertisch / oberer Tiegel
11 Abfallstücke
12 Behälter
13 Palette
14 Auslagestapel
15 Steuerung mit Interface und Eingabegeräten
16 Zuführtisch mit einer Einheit zum Ausrichten der

Bogen
17 Hauptantrieb
18 Saugkopf

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

zeug)

30 Oberwerkzeug (Stanzwerkzeug)

40 Steuerkurve

80 Greifer
81 Greiferauflage
82 Greiferhebel
83 Feder
84 Schwenklager

100 Flachbett-Bogenstanz- und/oder -prägemaschi-
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ne (Stanzmaschine)

s Schwenkbewegung
v Verschiebebewegung

B Bogentransportrichtung
E Bogentransportebene
U Bogen-Übergabestelle

Patentansprüche

1. Verfahren zum Übergeben von Bogen (6), insbeson-
dere aus Papier, Pappe oder Kunststoff von einem
Bogenanleger (1) einer Bogenstanz- und/oder

- prägemaschine (100), an Greifer (80) von in-
termittierend umlaufenden Greiferwagen (8) ei-
nes Bogentransportsystems (7) der Bogen-
stanz- und/oder
- prägemaschine (100) in einer Bogenüberga-
bestelle (U), wobei ein jeweiliger Greifer (80) ei-
ne Greiferauflage (81) und einen Greiferhebel
(82) besitzt, mit nachfolgenden Schritten:

a) Zuführen eines Bogens (6) durch den Bo-
genanleger (1)
b) Öffnen der Greifer (80) eines Greiferwa-
gens (8) durch Verschwenken (s) von unte-
ren Greiferhebeln (82) unter die Bogenlau-
febene (E) oder durch Verschieben (v) von
unteren Greiferauflagen (81) in eine zurück-
gezogene Position
c) Einfahren des Bogens (6) in die Bogen-
übergabestelle (U) und Ausrichten des Bo-
gens (6)
d) Kollisionsfreies Einfahren des Greiferwa-
gens (8) in die Bogenübergabestelle (U)
e) Anhalten des Greiferwagens (8)
f) Schließen der Greifer (80)
g) Transport (B) des Bogens (6) durch die
Maschine (100) durch Weiterfahren der
Greiferwagen (8)

2. Verfahren zum Übergeben von Bogen nach An-
spruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schritte c) und d) gleichzeitig erfolgen.

3. Bogenstanz- und/oder - prägemaschine (100), zur
Bearbeitung von Bogen (6) aus insbesondere Pa-
pier, Pappe oder Kunststoff und insbesondere zur
Durchführung des Verfahrens nach einem der An-
sprüche 1 oder 2, mit einem Bogenanleger (1), min-
destens einer Bearbeitungsstation (2, 3, 4) und ei-
nem Bogentransportsystem (7) mit intermittierend
umlaufenden Greiferwagen (8) zum Transport der
Bogen (6) in einer Bogenlaufebene (E) durch die Bo-

genstanz- und/oder - prägemaschine (100), wobei
ein jeweiliger Greiferwagen (8) eine Mehrzahl von
Greifern (80) zum Ergreifen der Bogen (6) besitzt
und
wobei die Bogen (6) an einer Bogenübergabestelle
(U) vom Anleger (1) an das Bogentransportsystem
(7) übergeben werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein jeweiliger Greifer (80) eine insbesondere
feststehende Greiferauflage (81) und einen zum Öff-
nen bzw. Schließen schwenkbaren (s) Greiferhebel
(82) aufweist, wobei eine jeweilige Greiferauflage
(81) beim Umlaufen im Bogentransportsystem (7)
eine innere Bahnkurve und ein jeweiliger Greiferhe-
bel (82) beim Umlaufen im Bogentransportsystem
(7) eine äußere Bahnkurve beschreibt und,
dass der Greiferhebel (82) im Bereich der Bogen-
übergabestelle (U) zum Öffnen des Greifers (80) un-
ter die Bogenlaufebene (E) schwenkbar ist.

4. Bogenstanz- und/oder - prägemaschine nach An-
spruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Greiferauflage (81) federnd gelagert ist.

5. Bogenstanz- und/oder - prägemaschine nach An-
spruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Greiferauflage (81) ebenfalls schwenkbar
(s) ist, wobei die Schwenkbewegungen (s) von Grei-
ferhebel (82) und Greiferauflage (81) entgegenge-
setzt zueinander erfolgen.

6. Bogenstanz- und/oder - prägemaschine (100), zur
Bearbeitung von Bogen (6) aus insbesondere Pa-
pier, Pappe oder Kunststoff und insbesondere zur
Durchführung des Verfahrens nach einem der An-
sprüche 1 oder 2, mit einem Bogenanleger (1), min-
destens einer Bearbeitungsstation (2, 3, 4) und ei-
nem Bogentransportsystem (7) mit intermittierend
umlaufenden Greiferwagen (8) zum Transport der
Bogen (6) in einer Bogenlaufebene (E) durch die Bo-
genstanz- und/oder - prägemaschine (100), wobei
ein jeweiliger Greiferwagen (8) eine Mehrzahl von
Greifern (80) zum Ergreifen der Bogen (6) besitzt
und
wobei die Bogen (6) an einer Bogenübergabestelle
(U) vom Anleger (1) an das Bogentransportsystem
(7) übergeben werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein jeweiliger Greifer (80) eine verschiebliche
(v) Greiferauflage (81) und einen zum Öffnen bzw.
Schließen schwenkbaren (s) Greiferhebel (82) auf-
weist, wobei ein jeweiliger Greiferhebel (82) beim
Umlaufen im Bogentransportsystem (7) eine innere
Bahnkurve und eine jeweilige Greiferauflage (81)
beim Umlaufen im Bogentransportsystem (7) eine
äußere Bahnkurve beschreibt und,
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dass die Greiferauflage (81) im Bereich der Bogen-
übergabestelle (U) zum weiteren Öffnen des Grei-
fers (80) in eine zurückgezogene Position verschieb-
bar ist.

7. Bogenstanz- und/oder - prägemaschine nach einem
der Ansprüche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass diese mindestens eine Steuerkurve (40) be-
sitzt zum Auslösen der Schwenkbewegung (s) der
Greiferhebel (82) und ggfs. der Greiferauflagen (81)
bzw. zum Auslösen der Verschiebebewegung (v)
der Greiferauflagen (82).
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