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(54) Überwachungsverfahren zur Kollisionsvermeidung einer Stanzmaschine mit Bremsbürste

(57) Die Erfindung betrifft ein Überwachungsverfah-
ren zur Kollisionsvermeidung und eine Bogenstanz- und/
oder -prägemaschine (100).

Die Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine (100)
besitzt eine Bearbeitungsstation (2, 3, 4) mit einem
Spannrahmen (51) und einem hubbeweglichen Ober-
werkzeug (52), wobei das Oberwerkzeug (52) in dem
Spannrahmen (51) aufnehmbar ist und mit einer zu ihrer
Positionierung in und entgegen einer Transportrichtung
(T) verschieblichen (a2) Bremsbürste (42, 46), wobei die
Bremsbürste (42, 46) oberhalb einer Transportebene (E)
angeordnet ist. Erfindungsgemäß verfügt der Spannrah-
men (51) über eine Reflektionsfläche (61), und die Be-
arbeitungsstation (2, 3, 4) über einen mit der Maschinen-
steuerung (15) in einer Datenübertragungsverbindung
stehenden Sensor (60) zur Bestimmung der Position (d2)

des Spannrahmens (51).
Bei dem Überwachungsverfahren zur Kollisionsver-

meidung eines hubbewegten (h) Oberwerkzeuges (50)
mit einer Bremsbürste (42, 46), wird in einem ersten
Schritt die Position (d1) eines Spannrahmens (51) von
einem Sensor (60) erfasst und wird und in einem zweiten
Schritt von einer Maschinensteuerung (15) überprüft, ob
diese Position (d1) mit der Position (d2) der Bremsbürste
(42, 46) vereinbar ist.

Durch die Überprüfung während dem Einrichten der
Flachbettstanz- und/oder - prägemaschine (100) kann in
vorteilhafter Weise eine Zerstörung des Oberwerkzeugs
(50) bzw. der Bremsbürste (42, 46) wegen Kollision ver-
hindert und die Kosten für entsprechende Ersatzteile re-
duziert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Überwachungsverfah-
ren zur Kollisionsvermeidung gemäß Anspruch 1 und ei-
ne Bogenstanz- und/oder -prägemaschine gemäß dem
Oberbegriff von Anspruch 5.

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,
aber auch im Bahnformat gestanzt. Beim Stanzvorgang
können zusätzlich aber auch Rilllinien oder Blindprägun-
gen in den Nutzen eingebracht werden. 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 im Falle
der Bogenbearbeitung die gedruckten und auf einer Pa-
lette gestapelten Bogen der Stanzmaschine zugeführt.
In der Maschine werden in einer Ausrichteinrichtung die
zu stanzenden Bogen passgenau ausgerichtet, von ei-
nem Greiferwagen übernommen und exakt in der Stan-
zeinrichtung zwischen einem fest gelagerten Untertisch
und einem über einen Kniehebel oder Exzentergetriebe
vertikal bewegbaren Obertisch positioniert. Auch be-
kannt sind Maschinen, in welchen der Untertisch gegen
einen festen Obertisch bewegt wird.
[0003] In bekannten Bogenstanz- und Prägemaschi-
nen, die zum Stanzen, Prägen, Ausbrechen, ggfs.
Nutzentrennen und Ablegen von Bogen aus Papier, Pap-
pe und der gleichen eingesetzt werden, ist es bekannt
die Bogen mittels Greiferwagen durch die einzelnen Sta-
tionen der Maschine zu bewegen. Ein jeweiliger Greifer-
wagen 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 eine hohe Ma-
schinenleistung ermöglicht, da die Bogen in den einzel-
nen hintereinander angeordneten Stationen der Maschi-

ne, insbesondere Stanz-, Ausbrech- und Nutzentrenn-
station (cutting - stripping - blanking), nacheinander be-
arbeitet werden.
[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] Sowohl in der Stanz-, der Ausbrech- als auch
in der Nutzentrennstation mit Bogenauslage muss der
Bogen von der Transportgeschwindigkeit bis zum Still-
stand abgebremst werden. Da der vom vorhergehenden
Zuschnitt bzw. Ausbrechen geschwächte Bogen mit ho-
her Geschwindigkeit in den Stationen eintrifft, kann die
alleinige Verlangsamung der vorderen Greiferstange ein
Aufschieben seines hinteren Teils hervorrufen. Dies soll
durch zusätzliche Bremsvorrichtungen, welche auf die
Fläche des Bogens wirken, verhindert werden. Der ge-
straffte Bogen kann mit höherer Genauigkeit bearbeitet
und besser abgelegt werden.
[0006] Die DE 10 2008 010 985 A1 bzw. US 8079587
B2 zeigt eine Bogenbremseinrichtung für eine Bogen-
stanz- und/oder -prägemaschine zum Abbremsen von
Bogen aus Papier, Pappe und dergleichen in einer Be-
arbeitungsstation umfassend eine verschiebliche pneu-
matische Bogenbremse und einen verschieblichen Trä-
ger, an welchem mindestens eine Bremsbürste ange-
bracht ist. Die pneumatische Bogenbremse und der Trä-
ger sind mechanisch gekoppelt, beispielsweise durch ein
Mitnehmerelement sodass eine Verschiebung der pneu-
matischen Bogenbremse eine Verschiebung des Trä-
gers bewirkt.
[0007] Nachteilig an der aus dem Stand der Technik
bekannten Bogenbremseinrichtungen ist die komplizier-
te Positionierung der Bremselemente nach einem Werk-
zeugwechsel und deren Einstellung zur Anpassung an
das Bogenformat. Weiter nachteilig ist, dass bei einem
Auftrags- und Werkzeugwechsel die Gefahr der Kollision
der Bogenbremseinrichtungen mit den Werkzeugen be-
steht.
Bekannt ist es, an den Bogenbremseinrichtungen oder
an dem Spannrahmen des Oberwerkzeuges einen me-
chanischen Anschlag zu befestigen, welcher die Einstell-
barkeit der Bremsbürste begrenzt. Diese mechanische
Lösung ist jedoch zum einen störend beim Werkzeug-
wechsel und beim Einrichten des Werkzeuges. Zum an-
deren kann durch mechanische Anschläge nur schwer
eine Kontrolle der Vereinbarkeit der Positionen von Bo-
genbremseinrichtung und Spannrahmen für beliebige
Höhenlagen des Spannrahmens gewährleistet werden.
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Um eine Kontrolle für beliebige Höhenlagen zu ermögli-
chen müsste der Anschlag sehr hoch sein und würde
dadurch das maximale Werkzeugformat beschränken.

Aufgabenstellung

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, ein Überwachungsverfahren zur Kollisionsvermei-
dung zu beschreiben und eine Bogenstanz- und/oder
-prägemaschine zu schaffen, welche diese Probleme lö-
sen und eine einfache und sichere Einstellbarkeit einer
Bearbeitungsstation erlauben.
[0009] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Überwa-
chungsverfahren zur Kollisionsvermeidung mit den
Merkmalen von Anspruch 1 und durch eine Bogenstanz-
und/oder -prägemaschine mit den Merkmalen von An-
spruch 5.
[0010] Das erfindungsgemäße Überwachungsverfah-
ren dient der Kollisionsvermeidung eines hubbewegten
Oberwerkzeugs einer Flachbettstanz- und/oder -präge-
maschine mit einer zu ihrer Positionierung in und entge-
gen einer Transportrichtung verschieblichen Bremsbürs-
te, wobei die Bremsbürste im Betrieb der Flachbettstanz-
und/oder -prägemaschine auf ein jeweiliges flächenför-
miges, zu bearbeitendes Element einwirkt und dessen
Abbremsung unterstützt. Das Überwachungsverfahren
kommt insbesondere beim Einrichten der Flach-
bettstanz- und/oder -prägemaschine zur Anwendung. In
einem ersten Schritt wird dabei die Position der Hinter-
kante eines Spannrahmens zur Aufnahme des Ober-
werkzeugs erfasst und in einem zweiten Schritt wird
überprüft, ob diese Position der Bremsbürste mit der Po-
sition des Spannrahmens vereinbar ist. Oder, ob es zu
einer Kollision von beiden kommen würde. In diesem Fall
wäre die Bremsbürste zu verstellen. Der erste Schritt der
Erfassung der Position des Spannrahmens wird von ei-
nem sich in der Flachbettstanz- und/oder -prägemaschi-
ne befindlichen Sensor und der zweite Schritt der Posi-
tionsüberprüfung von einem Rechner einer Maschinen-
steuerung der Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine
ausgeführt. Dadurch kann während dem Einrichten der
Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine und somit be-
vor das Oberwerkzeug eine erste Hubbewegung aus-
führt überprüft werden, ob es zu einer Kollision des
Spannrahmens mit der Bremsbürste kommen würde.
Durch die Überprüfung kann eine Zerstörung des Ober-
werkzeugs bzw. der Bremsbürste verhindert und die Kos-
ten für entsprechende Ersatzteile reduziert werden.
[0011] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
des erfindungsgemäßen Überwachungsverfahrens ver-
fügt die Maschinensteuerung über ein Interface und/oder
eine optische und/oder eine akustische Warneinrichtung,
über welche ein Warnsignal ausgegeben wird, wenn die
Überprüfung eine Unvereinbarkeit der Positionen von
Spannrahmen und Bremsbürste ergibt. Die Warneinrich-
tungen können beispielsweise als Lampe oder als Laut-
sprecher bzw. Signalhorn ausgeführt sein. Solange das
Warnsignal vorliegt kann von der Maschinensteuerung

der Betrieb der Flachbettstanz- und/oder - prägemaschi-
ne unterbunden werden.
[0012] In einer alternativen Ausführungsform ist die
Bremsbürste motorisch verstellbar und die Position der
Bremsbürste wird automatisch korrigiert, wenn die Über-
prüfung eine Unvereinbarkeit der Position von Spann-
rahmen und Bremsbürste ergibt. Dazu wird ein Stellmo-
tor der Bremsbürste von der Maschinensteuerung der
Flachbettstanz- und/oder - prägemaschine entspre-
chend angesteuert. Ein Eingreifen des Maschinenbedie-
ners ist nicht mehr erforderlich.
[0013] In Weiterbildung des erfindungsgemäßen
Überwachungsverfahrens wird in einem vorgeordneten
Schritt mittels eines weiteren Sensors überprüft, ob sich
die Bremsbürste in einem - in Bogentransportrichtung
gesehen - hintersten, maximal stromaufwärtigen, siche-
ren Bereich befindet. In diesem sicheren Bereich kann
es nie zu einer Kollision von Spannrahmen und Brems-
bürste kommen, da dieser Bereich weiter stromaufwärtig
als die stromaufwärtigste Position der Hinterkante eines
Spannrahmens bei Maximalformat liegt. Wenn diese
Prüfung positiv ausfällt, so kann gegebenenfalls die wei-
tere Prüfung der Vereinbarkeit der Position von Brems-
bürste und Spannrahmen entfallen.
[0014] Die Erfindung betrifft auch eine Flachbettstanz-
und/oder -prägemaschine zur Bearbeitung von flächen-
förmigen Materialien, insbesondere aus Papier und Pap-
pe und insbesondere geeignet zur Durchführung des
obenstehend beschriebenen Überwachungsverfahrens
zur Kollisionsvermeidung. Die Flachbettstanz- und/oder
-prägemaschine weist mindestens eine Bearbeitungs-
station auf mit einem Spannrahmen und einem hubbe-
weglichen Oberwerkzeug, wobei das Oberwerkzeug in
den Spannrahmen aufnehmbar ist. Die Bearbeitungssta-
tion besitzt weiter eine zu ihrer Positionierung in und ent-
gegen einer Transportrichtung verschiebliche Brems-
bürste, wobei die Bremsbürste oberhalb einer Transpor-
tebene angeordnet ist und auf ein flächenförmiges Ma-
terial einwirken kann, um dieses in der Bearbeitungssta-
tion abzubremsen. Weiterhin besitzt die Flachbettstanz-
und/oder -prägemaschine eine Maschinensteuerung mit
einem Rechner. Bei der Bearbeitungsstation kann es
sich bevorzugter Weise um eine Nutzentrennstation han-
deln. Erfindungsgemäß besitzt der Spannrahmen eine
Reflektionsfläche, welche durch die Oberfläche des
Spannrahmens gebildet werden kann oder insbesondere
als Reflektor ausgeführt ist, und die Bearbeitungsstation
besitzt einen mit der Maschinensteuerung in einer Da-
tenübertragungsverbindung stehenden Sensor, wobei
der Sensor auf die Reflektionsfläche gerichtet ist, zur Be-
stimmung der Position des Spannrahmens. Die durch
den Sensor erfasste Position des Spannrahmens kann
an die Maschinensteuerung übermittelt werden, wo
durch einen Rechner eine Überprüfung erfolgt, ob die
Position des Spannrahmens mit der Position der Brems-
bürste vereinbar ist.
[0015] In vorteilhafter Weiterbildung der erfindungsge-
mäßen Flachbettstanz- und/oder-prägemaschine ist der
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Sensor an der Bremsbürste angeordnet, insbesondere
an einem Bremsbürstenträger der Bremsbürste, so dass
der Sensor zusammen mit der Bremsbürste verschieb-
lich ist und die Reflektionsfläche ist an der Unterseite des
Spannrahmens oder über den Spannrahmen hinausste-
hend, insbesondere stromaufwärtig hinausstehend an-
gebracht. Der nach oben ausgerichtete Sensor kann so
die Anwesenheit der Reflektionsfläche oberhalb des
Sensors erfassen. Ist die Reflektionsfläche an der Un-
terseite des Spannrahmens angebracht, so liegt bei einer
Erfassung der Reflektionsfläche durch den Sensor Kol-
lisionsgefahr vor. Ist die Reflektionsfläche hingegen wei-
ter stromaufwärtig über den Spannrahmen hinausste-
hend angebracht, so besteht keinerlei Kollisionsgefahr,
sofern die Reflektionsfläche durch den Sensor erfasst
wird. Die Auswertung, ob eine Kollisionsgefahr besteht
oder nicht, wird auch in dieser Weiterbildung der Erfin-
dung durch die Maschinensteuerung ausgeführt.
[0016] In einer alternativen Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Flachbettstanz- und/oder - prägema-
schine besitzt die Bearbeitungsstation einen Verstellmo-
tor zum Verschieben der Bremsbürste und die Position
der Bremsbürste ist durch die Maschinensteuerung aus
der Stellung des Verstellmotors bestimmbar. Erfindungs-
gemäß ist ein Sensor an einem Maschinengestell der
Bearbeitungsstation und ist eine Reflektionsfläche an der
stromaufwärtigen Stirnfläche des Spannrahmens ange-
bracht, so dass vom Sensor die Position des Spannrah-
mens ermittelt werden kann. Die sensorisch ermittelte
Position des Spannrahmens wird von der Maschinen-
steuerung der bekannten Position der Bremsbürste ge-
genübergestellt und es wird überprüft, ob beide mitein-
ander vereinbar sind, oder ob es zu einer Kollision kom-
men würde. Besonders vorteilhaft ist es, wenn der der
Bremsbürste zugeordnete Verstellmotor von der Maschi-
nensteuerung derart betätigt wird, dass die Position der
Bremsbürste automatisch korrigiert wird und eine Kolli-
sion von Bremsbürste und Spannrahmen somit ausge-
schlossen wird.
[0017] Werden sowohl Bremsbürste als auch Spann-
rahmen motorisch verstellt zur Anpassung an das zu be-
arbeitende Bogenformat, so kann die Maschinensteue-
rung die Positionen von beiden aus den Stellungen der
jeweils zugeordneten Verstellmotoren ermitteln und die
Vereinbarkeit von beiden Positionen überprüfen. Bei
mangelnder Vereinbarkeit kann ein der Bremsbürste zu-
geordnete Verstellmotor von der Maschinensteuerung
derart betätigt werden, dass die Position der Bremsbürs-
te automatisch korrigiert und eine Kollision von Brems-
bürste und Spannrahmen somit ausgeschlossen wird.
[0018] In einer besonders vorteilhaften und daher be-
vorzugten Weiterbildung der erfindungsgemäßen Flach-
bettstanz- und/oder -prägemaschine verfügt diese über
ein Interface und/oder eine optische und/oder eine akus-
tische Warneinrichtung zur Ausgabe eines Warnsignals,
wenn die Positionen von Spannrahmen und Bremsbürs-
te unvereinbar sind. Aufgrund dieses Warnsignals wird
bei dem Maschinenbediener das Bewusstsein geschaf-

fen, dass die Position der Bremsbürste korrigiert werden
muss, um eine Kollision von Spannrahmen und Brems-
bürste zu vermeiden. Zusätzlich kann vorgesehen sein,
dass die Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine erst
dann in Betrieb genommen werden kann, wenn die Po-
sitionen von Spannrahmen und Bremsbürste miteinan-
der vereinbar sind und in der Maschinensteuerung kein
diesbezügliches Warnsignal mehr vorliegt.
[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 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 Figuren verwiesen.

Ausführungsbeispiel

[0021] Die Erfindung soll an Hand beigefügter Figuren
noch näher erläutert werden. Einander entsprechende
Elemente und Bauteile sind in den Figuren mit gleichen
Bezugszeichen versehen. Zugunsten einer besseren
Übersichtlichkeit der Figuren wurde auf eine maßstabs-
getreue Darstellung verzichtet.
Es zeigen in schematischer Darstellung

Fig. 1 eine Bogenstanz- und -prägemaschine mit ei-
ner erfindungsgemäßen Bogenbremseinrich-
tung

Fig. 2 eine Bogenbremseinrichtung gemäß dem
Stand der Technik

Fig. 3 eine Bogenbremseinrichtung in einer Drauf-
sicht

Fig. 4a eine erste Ausführungsform einer Bearbei-
tungsstation mit der Bremsbürste in einer ers-
ten Position

Fig. 4b die erste Ausführungsform mit der Brems-
bürste in einer zweiten Position

Fig. 5 eine zweite Ausführungsform einer Bearbei-
tungsstation

Fig. 6a eine dritte Ausführungsform einer Bearbei-
tungsstation

Fig. 6b eine vierte Ausführungsform einer Bearbei-
tungsstation

[0022] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-
genstanz- und -prägemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen und Ablegen von Bögen aus Papier, Pappe und
dergleichen dargestellt. Die Stanz- und Prägemaschine
100 besitzt einen Anleger 1, eine Stanzstation 2, eine
Ausbrechstation 3 und einen Ausleger 4, die von einem
gemeinsamen Maschinengehäuse 5 getragen und um-
schlossen werden.
[0023] Die Bögen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt, dem Bogentransportsystem 7
zugeführt und von an Greiferbrücken eines Greiferwa-
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gens 8 befestigten Greifern an ihrer Vorderkante ergriffen
und in Bogentransportrichtung B intermittierend durch
die verschiedenen Stationen 2, 3 und 4 der Stanz- und
Prägemaschine 100 hindurch gezogen.
Das Bogentransportsystem besitzt 7 mehrere Greiferwa-
gen 8, so dass mehrere Bögen 6 gleichzeitig in den ver-
schiedenen Stationen 2, 3 und 4 bearbeitet werden kön-
nen.
[0024] 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 Stanz- und Rill-
messern versehen. Der Untertisch 9 ist fest im Maschi-
nengestell gelagert und mit einer Gegenplatte zu den
Stanz- und Rillmessern versehen.
[0025] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Prägestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen ausge-
stattet ist. In der Ausbrechstation 3 werden mit Hilfe der
Ausbrechwerkzeuge die nicht benötigten Abfallstücke
aus dem Bogen 6 nach unten herausgestoßen, wodurch
die Abfallstücke 11 in einen unter der Station eingescho-
benen behälterartigen Wagen 12 fallen.
[0026] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
6 in den Ausleger 4, wo der Bogen 6 entweder nur einfach
abgelegt wird, oder aber gleichzeitig durch ein hubbe-
wegtes h Nutzentrennwerkzeug 50 eine Trennung der
einzelnen Nutzen erfolgt. Der Ausleger 4 verfügt über
eine pneumatische Bogenbremse 41, welche von unten
auf einen jeweiligen Bogen 6 wirkt, und über eine Brems-
bürste 42, welche von oben auf einen jeweiligen Bogen
6 wirkt. Die pneumatische Bogenbremse 41 ist für die
nachfolgend ausgeführte Erfindung jedoch fakultativ.
Beide Bremseinrichtungen 41, 42 sind auf die Bogenhin-
terkante des Bogens 6 positioniert. Der Ausleger 4 kann
auch eine Palette 13 enthalten, auf der die einzelnen
Bögen 6 in Form eines Stapels 14 aufgestapelt werden,
so dass nach Erreichen einer bestimmten Stapelhöhe
die Paletten 14 mit den aufgestapelten Bögen 6 aus dem
Bereich der Stanz- und Prägemaschine 100 weggefah-
ren werden können.
[0027] Fig. 2 zeigt eine Bogenbremseinrichtung ge-
mäß dem Stand der Technik in einer Ansicht. Die Vor-
richtung umfasst zwei verschiedene Bremselemente: ei-
ne pneumatische Bogenbremse 41, welche als Düsen-
leiste ausgeführt ist, und eine Bremsbürste mit einer
Mehrzahl von Borsten 42. Die pneumatische Bogen-
bremse 41 ist unterhalb der Bogentransportebene E an-
geordnet und wirkt von unten auf einen in Bogentrans-
portrichtung B transportierten Bogen 6, indem sie diesen
ansaugt. Die Bremsbürsten 42 sind oberhalb der Bogen-
transportebene E angeordnet und wirken von oben auf
einen in Bogentransportrichtung B transportierten Bogen
6, indem sie auf diesem mit leichtem Druck abstreifen.
Die Bremsbürsten 42 sind so an einem sich quer zur
Bogentransportrichtung B erstreckenden Träger 46 an-
geordnet, dass die Bremsbürsten 42 durch eine
Schwenkbewegung D getaktet geschwenkt werden kön-

nen. Durch die Schwenkbewegung D werden die Brems-
bürsten 42 auf einen Bogen 6 abgesenkt, wenn sich die-
ser unterhalb der Bremsbürsten 42 befindet und an-
schließend wieder abgehoben.
[0028] Die pneumatische Bogenbremse 41 und der
Bremsbürstenträger 46 sind über einen Mitnehmerbol-
zen 44 mechanisch gekoppelt. Der Mitnehmerbolzen 44
wird von einer Feder gegen eine sich in dem Träger 46
befindliche Nut 43 gepresst. Der Mitnehmerbolzen 44 ist
dabei höhenbeweglich H in der pneumatischen Bogen-
bremse 41 gelagert. Die Nut 43 kann dabei wie darge-
stellt an ihren Enden begrenzt sein. Dadurch wird der
Träger 46 durch den Mitnehmerbolzen 44 in und entge-
gen der Transportrichtung B mitgenommen. Ist die Nut
43 nur an einem ihrer letzten Enden begrenzt, so wird
der Träger 46 durch den Mitnehmerbolzen 44 nur in eine
Richtung mitgenommen. Die Rückstellung kann dann
manuell erfolgen.
[0029] Zum Werkzeugwechsel können die Bremsele-
mente 41,42 automatisch aus dem Kollisionsbereich ver-
fahren werden. Aufgrund der mechanischen Kopplung
von pneumatischer Bogenbremse 41 und Träger 46 wird
beim Verschieben der pneumatischen Bogenbremse 41
der Träger 46 mitverschoben. Sobald sich die pneuma-
tische Bogenbremse 41 in der richtigen Position befindet,
kann der Träger 46 innerhalb den Abmessungen der Nut
43 in oder entgegen der Bogentransportrichtung B zu-
sätzlich verschoben werden. Diese zusätzliche Ver-
schiebung a2 geschieht bevorzugt manuell und erlaubt
eine exaktere Positionierung der Bremsbürsten 42 in Ab-
hängigkeit vom Bogenformat der Bogen 6 und ermög-
licht, den Bremsbürstenträger 46 weiter aus dem Kollisi-
onsbereich mit den Oberwerkzeugen 50 zu verschieben.
Sobald auch die Bremsbürsten 42 richtig positioniert
sind, kann der Träger 46 in seine Arbeitsposition in Rich-
tung H abgesenkt und, wie in Fig. 3 dargestellt, relativ
zum Maschinengestellt 5 arretiert werden. Die hier be-
schriebene Ausführung einer Bremseinrichtung aus
pneumatische Bogenbremse 41 und Bremsbürste 42, 46
stellt eine mögliche Ausführungsform dar, wie sie auch
bei der nachfolgend beschriebenen Erfindung Anwen-
dung finden kann. Das Vorsehen der pneumatischen Bo-
genbremse 41 ist jedoch fakultativ - es kann auch nur
eine mechanische Bremsbürste 42, 46 Verwendung fin-
den.
[0030] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf die erfindungs-
gemäße Bearbeitungsstation 4 der Stanzmaschine 100.
Mit dem Bremsbürstenträger 46 ist eine Klemmeinrich-
tung 45 verbunden, durch welche der Träger 46 an fest
mit dem Maschinengehäuse 5 verbundenen Leisten ar-
retiert wird. Die pneumatische Bogenbremse 41 aus den
Fig. 1 und 2, welche für die Erfindung fakultativ ist, wird
in der Ausführung gemäß Fig. 3 nicht verwendet. In der
Darstellung sind Positionen angegeben, wo sich ein an
dem Spannrahmen 51 des Oberwerkzeugs 50 befestig-
ter Reflektor 61 befinden kann. Ein Sensor 60, welcher
auf den Reflektor 61 ausgerichtet ist, ist am Bremsbürs-
tenträger 46 angebracht.
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[0031] In Figur 4a ist eine Nutzentrennstation 4 mit der
Bogenstanz- und/oder -prägemaschine 100 näher dar-
gestellt: Ein Nutzentrennwerkzeug 52 wird von einem
Spannrahmen 51 aufgenommen und ist mit diesem zu-
sammen hubbeweglich h. Das Nutzentrennwerkzeug 52
wirkt zusammen mit einem Nutzentrenngitter 53, wel-
ches fest unterhalb der Bogentransportebene E ange-
ordnet ist. Ein jeweiliger Bogen 6 wird in Bogentranspor-
trichtung E zwischen das Nutzentrennwerkzeug 52 und
das Nutzentrenngitter 53 transportiert und dort angehal-
ten. Das Abbremsen des Bogens 6 wird dabei unterstützt
durch eine pneumatische Bogenbremse 41, welche un-
terhalb der Bogentransportebene E angeordnet ist und
durch eine Bremsbürste 42, 46, deren Borsten 42 leicht
auf einen jeweiligen Bogen 6 pressen und somit sicher-
stellt, dass dieser einerseits abgebremst und anderer-
seits im Wirkbereich der pneumatischen Bogenbremse
41 verbleibt. Anstelle der pneumatischen Bogenbremse
41 kann auch ein Leitblech eingesetzt werden.
In der Darstellung von Figur 4a befindet sich das Ober-
werkzeug 50 in seinem obersten Totpunkt. Durch seine
Hubbewegung h wird es soweit abgesenkt, dass Teile
des Nutzentrennwerkzeugs 52 die Bogentransportebe-
ne E und damit auch einen jeweiligen Bogen 6 durchsto-
ßen. Während dieser Hubbewegung h würde der Spann-
rahmen 51 jedoch mit dem Bremsbürstenträger 46 kol-
lidieren. Um diese Kollision zu vermeiden, ist ein Über-
wachungssystem vorgesehen, welches bereits beim Ein-
richten der Maschine 100 zum Einsatz gelangt: An dem
Bremsbürstenträger 46 ist ein Sensor 60 angebracht,
welcher in Richtung des Spannrahmens 51 ausgerichtet
ist und die Position des Spannrahmens 51 erfasst. Der
Spannrahmen 51 ist dazu mit einer reflektierenden Flä-
che 61 versehen, wobei es sich um die Oberfläche des
Spannrahmens 51 oder um einen speziell aufgebrachten
Reflektor handeln kann. Solange sich der Bremsbürsten-
träger 46 mit dem Sensor 60 unterhalb des Spannrah-
mens 51 befindet, wird von dem Sensor 60 die Anwe-
senheit des Spannrahmens 51 erfasst. Der Sensor 60
ist mit einer Maschinensteuerung 15 über eine Datenlei-
tung oder über eine kabellose Datenverbindung ver-
knüpft. In der Maschinensteuerung 15 kann, basierend
auf den Messergebnissen des Sensors 60 eine Auswer-
tung erfolgen, ob die Position des Spannrahmens 51 mit
der Position der Bremsbürste und insbesondere dem
Bremsbürstenträger 46 vereinbar ist. Im dargestellten
Fall von Figur 4a sind die Positionen von Bremsbürste
42, 46 und Spannrahmen 51 nicht miteinander vereinbar
und es würde zu einer Kollision kommen. Die Kollisions-
gefahr kann den Maschinenbediener von der Maschi-
nensteuerung 15 über ein Interface 63 oder eine Warn-
einrichtung 62 angegeben werden, indem ein Warnsig-
nal ausgegeben wird. Auch kann der Maschinenbediener
über das Interface 63 der Maschinensteuerung 15 auf-
gefordert werden, die Position der Bremsbürste 42, 46
zu korrigieren. Um eine Kollision von Spannrahmen 51
und Bremsbürste 42, 46 zu vermeiden, ist eine Korrek-
turbewegung a3 erforderlich, d.h. der Bremsbürstenträ-

ger 46 muss entsprechend stromaufwärtig, d. h. entge-
gen der Bogentransportrichtung B, verschoben werden.
[0032] In Figur 4a ist zusätzlich in gestrichelten Linien
eine alternative Position des Spannrahmens 51 ange-
deutet. Dabei handelt es sich um die maximal stromauf-
wärtige Position des Spannrahmens bei Maximalformat.
Auch die Bremsbürste 42, 46 ist mit gestrichelten Linien
in einer alternativen Position dargestellt. Befindet sich
die Bremsbürste 42, 46 in dieser alternativen Position,
so kann es nie zu einer Kollision der Bremsbürste 42, 46
mit dem Spannrahmen 51 kommen, da der Spannrah-
men 51 sich nie in diesem maximal stromaufwärtigen
Positionsbereich befinden kann. Um diesen Positions-
bereich, welcher einen sicheren Bereich darstellt, zu
überwachen, ist ein zusätzlicher Sensor 60 vorgesehen.
Sofern der Sensor 60 die Anwesenheit der Bremsbürste
42, 46 in diesem sicheren Bereich detektiert, besteht kei-
nerlei Kollisionsgefahr und eine weitere Erfassung durch
den anderen Sensor 60, welcher am Bremsbürstenträger
46 befestigt ist, der Position des Spannrahmens 51 und
eine nachfolgende Auswertung durch die Maschinen-
steuerung ist dann nicht mehr erforderlich. Der zweite
Sensor 60 ist dazu ebenfalls mit der Maschinensteue-
rung 15 über eine Datenleitung oder eine anderweitige
Datenaustauschverbindung verknüpft.
[0033] In Figur 4b ist die Bremsbürste 42, 46 in einer
alternativen Position dargestellt. Die Position der Brems-
bürste 42, 46 liegt dabei stromaufwärtiger als die Position
des Spannrahmens 51. Der am Bremsbürstenträger 46
angebrachte Sensor 60 kann somit den Spannrahmen
51 nicht erfassen und die Auswertung durch die Maschi-
nensteuerung 15 ergibt, dass keinerlei Kollisionsgefahr
besteht. Damit die Bürsten 42 der Bremsbürste 42, 46
möglichst lange auf einen jeweiligen Bogen 6 einwirken,
ist es noch möglich, die Bremsbürste 42, 46 durch eine
Korrekturbewegung a3 in Bogentransportrichtung B zu
verschieben. Erst wenn die Bremsbürste 42, 46 weiter
in Bogentransportrichtung B verschoben würde, würde
erneut Kollisionsgefahr bestehen und der Sensor 60 wür-
de die Anwesenheit des Spannrahmens 51 oberhalb des
Sensors 60 erfassen und die Maschinensteuerung 15
ein Warnsignal an den Maschinenbediener ausgeben.
[0034] In Figur 5 ist eine alternative Ausführungsform
der Nutzentrennstation 4 dargestellt. Während der Sen-
sor 60 ebenfalls am Bremsbürstenträger 46 befestigt ist,
wurde ein stromaufwärtig über den Spannrahmen 51 hi-
naus stehender Reflektor 61 am Spannrahmen 51 an-
gebracht. Der Sensor 60 ist nach oben in Richtung des
Reflektors 61 bzw. des Spannrahmens 51 ausgerichtet
und kann diese erfassen. Sofern der Sensor 60 den Re-
flektor 61 erfasst, besteht keinerlei Kollisionsgefahr zwi-
schen Bremsbürste 42, 46 und dem Spannrahmen 51.
Im in Figur 5 dargestellten Fall kann der Sensor 60 den
Reflektor 61 nicht erfassen und die Auswertung durch
die Maschinensteuerung 15 ergibt, dass Kollisionsgefahr
besteht, was dem Maschinenbediener durch ein entspre-
chendes Warnsignal angezeigt werden kann. Um eine
bevorstehende Kollision durch die Hubbewegung h des
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Oberwerkzeugs 50 zu vermeiden, muss die Bremsbürste
42, 46 eine Korrekturbewegung a3 erfahren. Sobald die-
se erfolgt ist, detektiert der Sensor 60 den Reflektor 61
und die Prüfung durch die Maschinensteuerung 15 er-
gibt, dass die Position von Bremsbürste 42, 46 und
Spannrahmen 51 miteinander vereinbar sind und keiner-
lei Kollisionsgefahr mehr besteht.
[0035] In den Figuren 6a und 6b sind zwei weitere al-
ternative Ausführungsformen der Nutzentrennstation 4
dargestellt. Gemäß der Ausführungsform von Figur 6a
wird die Bremsbürste 42, 46 motorisch durch einen Motor
in bzw. entgegen der Bogentransportrichtung B durch
eine Einstellbewegung a2 positioniert. Der Verstellmotor
steht dabei in einer Datenaustauschverbindung mit der
Maschinensteuerung 15. Aus der Stellung des Verstell-
motors kann die Maschinensteuerung 15 die Position d2
des Bremsbürstenträgers 46 bestimmen. Weiterhin ist
ein Sensor 60 vorgesehen, welcher ebenfalls in Verbin-
dung mit der Maschinensteuerung 15 steht und seine
Messdaten an diese übertragen kann. Der Sensor 60 ist
auf den Spannrahmen 51 gerichtet, welcher gegebenen-
falls an seiner stromaufwärtigen Stirnfläche mit einem
Reflektor 61 versehen sein kann. Durch den Sensor 60
wird die Position d1 des Spannrahmens 51 erfasst und
an die Maschinensteuerung 15 gesendet. In der Maschi-
nensteuerung 15 kann dann eine Überprüfung erfolgen,
ob die Position d1 des Spannrahmens 51 und die Position
d2 des Bremsbürstenträgers 46 miteinander vereinbar
sind. Im dargestellten Beispiel von Figur 6a sind beide
nicht miteinander vereinbar und es würde zu einer Kol-
lision des Spannrahmens 51 mit dem Bremsbürstenträ-
ger 46 kommen, sobald das Oberwerkzeug 50 seine
Hubbewegung h ausführt. Deshalb muss die Bremsbürs-
te 42, 46 entgegen der Bogentransportrichtung B weiter
stromaufwärtig verschoben werden. Diese Korrekturbe-
wegung a3 (nicht dargestellt) wird durch den Verstellmo-
tor initiiert, welcher insbesondere entsprechend durch
die Maschinensteuerung 15 angesteuert werden kann.
[0036] In Weiterbildung dieser Ausführungsvariante -
und wie in Fig. 6b dargestellt - ist der Spannrahmen 51
ebenfalls durch einen Verstellmotor verstellbar. Da beide
Verstellmotoren von Bremsbürste 42, 46 und Spannrah-
men 51 mit der Maschinensteuerung 15 in einer Daten-
austauschverbindung stehen, kann die Maschinensteu-
erung 15 aus den Stellungen der jeweiligen Verstellmo-
toren die Positionen d1, d2 von Bremsbürste 42, 46 und
Spannrahmen 51 ermitteln. Bei mangelnder Vereinbar-
keit der Positionen d1, d2 erfolgt durch die Maschinen-
steuerung 15 eine Ansteuerung des Verstellmotors der
Bremsbürste 42, 46, so dass diese eine Korrekturbewe-
gung a3 (nicht dargestellt) ausführt und der Bremsbürs-
tenträger 46 aus dem Kollisionsbereich verfahren wird.

Bezugszeichenliste

[0037]

1 Anleger

2 Stanzstation
3 Ausbrechstation
4 Ausleger mit Nutzentrennstation
5 Maschinengehäuse
6 Bogen
7 Bogentransportsystem
8 Greiferwagen
9 Untertisch
10 Obertisch
11 Abfallstücke
12 Wagen
13 Palette
14 Auslagestapel
15 Steuerung mit Interface und Eingabegeräten
16 Zuführtisch

40 Bogenbremseinrichtung
41 Pneumatische Bogenbremse
42 Borsten
43 Nut
44 Mitnehmerbolzen
45 Klemmeinrichtung
46 Bremsbürstenträger
47 Motor

50 Oberwerkzeug Nutzentrennstation
51 Spannrahmen
52 Werkzeug
53 Nutzentrenngitter

60 Sensor
61 Reflektor
62 Interface
63 Warneinrichtung

100 Bogenstanz- und/oder -prägemaschine

a1 Einstellung Bogenbremse
a2 Einstellung Bremsbürste
a3 Korrekturbewegung

d1 Position Spannrahmen
d2 Position Bremsbürste

h Hubbewegung Oberwerkzeug

B Bogentransportrichtung
E Bogentransportebene
D Schwenkbeweglichkeit Bremsbürste
H Höhenbeweglichkeit Mitnehmer

Patentansprüche

1. Überwachungsverfahren zur Kollisionsvermeidung
eines hubbewegten (h) Oberwerkzeuges (50) einer
Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine (100) mit
einer zu ihrer Positionierung in und entgegen einer
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Transportrichtung (T) verschieblichen (a2) Brems-
bürste (42, 46), wobei in einem ersten Schritt die
Position (d1) eines Spannrahmens (51) zur Aufnah-
me des Oberwerkzeuges (52) erfasst wird und in ei-
nem zweiten Schritt überprüft wird, ob die Position
(d2) der Bremsbürste (42, 46) mit der Position (d1)
des Spannrahmens (51) vereinbar ist, wobei der ers-
te Schritt von einem Sensor (60) und der zweite
Schritt von einer Maschinensteuerung (15) der
Flachbettstanz- und/oder-prägemaschine (100)
ausgeführt wird.

2. Überwachungsverfahren zur Kollisionsvermeidung
nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass über ein Interface (63) der Maschinensteue-
rung (15) und/oder eine optische und/oder eine
akustische Warneinrichtung (62) ein Warnsignal
ausgegeben wird, wenn die Überprüfung eine Un-
vereinbarkeit der Positionen (d1, d2) von Spannrah-
men (51) und Bremsbürste (42, 46) ergibt.

3. Überwachungsverfahren zur Kollisionsvermeidung
nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bremsbürste (42, 46) motorisch verstellbar
ist und die Position (d2) der Bremsbürste (42, 46)
automatisch korrigiert wird, wenn die Überprüfung
eine Unvereinbarkeit der Positionen (d1, d2) von
Spannrahmen (51) und Bremsbürste (42, 46) ergibt.

4. Überwachungsverfahren zur Kollisionsvermeidung
nach einem der vorangehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass in einem vorgeordneten Schritt mittels eines
weiteren Sensors (60) überprüft wird, ob sich die
Bremsbürste (42, 46) in einem maximal stromauf-
wärtigen, sicheren Bereich befindet.

5. Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine (100) zur
Bearbeitung von flächenförmigen Materialien (6) ins-
besondere aus Papier und Pappe, insbesondere zur
Durchführung des Überwachungsverfahrens zur
Kollisionsvermeidung nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, aufweisend mindestens eine Bear-
beitungsstation (2, 3, 4) mit einem Spannrahmen
(51) und einem hubbeweglichen Oberwerkzeug
(52), wobei das Oberwerkzeug (52) in dem Spann-
rahmen (51) aufnehmbar ist und mit einer zu ihrer
Positionierung in und entgegen einer Transportrich-
tung (T) verschieblichen (a2) Bremsbürste (42, 46),
wobei die Bremsbürste (42, 46) oberhalb einer
Transportebene (E) angeordnet ist und auf ein flä-
chenförmiges Material (6) einwirken kann, und wei-
ter aufweisend eine Maschinensteuerung (15),
dadurch gekennzeichnet,
dass der Spannrahmen (51) über eine Reflektions-
fläche (61), insbesondere einen Reflektor, verfügt

und, dass die Bearbeitungsstation (2, 3, 4) einen mit
der Maschinensteuerung (15) in einer Datenübertra-
gungsverbindung stehenden Sensor (60) besitzt,
wobei der Sensor (60) auf die Reflektionsfläche (61)
gerichtet ist, zur Bestimmung der Position (d2) des
Spannrahmens (51).

6. Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine nach An-
spruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Sensor (61) an der Bremsbürste (42, 46)
angeordnet ist, insbesondere an einem Bremsbürs-
tenträger (46), und, dass die Reflektionsfläche (61)
an der Unterseite des Spannrahmens (51) oder über
den Spannrahmen (51) hinausstehend angebracht
ist.

7. Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine nach An-
spruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Sensor (60) an einem Maschinengestell
(5) der Bearbeitungsstation (2, 3, 4) und die Reflek-
tionsfläche (61) an der stromaufwärtigen Stirnfläche
des Spannrahmens (51) angebracht ist, dass die Be-
arbeitungsstation (2, 3, 4) einen Verstellmotor (47)
besitzt, zum Verschieben der Bremsbürste (51) und,
dass durch die Maschinensteuerung (15) aus der
Stellung des Verstellmotors (47) die Position der
Bremsbürste (42, 46) bestimmbar ist.

8. Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine nach ei-
nem der Ansprüche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Flachbettstanz- und/oder -prägemaschine
(100) über ein Interface (63) und/oder eine optische
und/oder eine akustische Warneinrichtung (62) ver-
fügt zur Ausgabe eines Warnsignals, wenn die Po-
sitionen (d1, d2) von Spannrahmen (51) und Brems-
bürste (42, 46) unvereinbar sind.
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