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(57)  Die Erfindung betrifft ein Bogenbearbeitungs-
verfahren fiir Bégen aus Papier oder Karton, bei dem ein
zu bearbeitender Bogen (31) in der Bearbeitungsstation
(12) erstzum Stillstand gebrachtund dann abgelegt wird,
wahrend der bearbeitete Bogen (32) in der Auslagesta-
tion (13) aus der Bewegung heraus abgelegt wird, sowie
eine Stanz- oder Pragemaschine (1) mit einer Anlage-
station (11), einer Bearbeitungsstation (12) und einer
Auslagestation (13), die in einem Bogentransportpfad

hintereinander angeordnet sind, und mit einer Bogen-
greifeinrichtung (21, 22, 23), die dazu ausgebildet ist,
einen zu bearbeitenden Bogen (31) in der Bearbeitungs-
station (12) abzulegen, wenn die Bogengreifeinrichtung
(21, 22, 23) in einer zweiten Umkehrposition zum Still-
stand gekommen ist, und einen bearbeiteten Bogen (32)
in der Auslagestation (13) abzulegen, wahrend sich die
Bogengreifeinrichtung (21, 22, 23) der zweiten Umkehr-
position nahert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verbesserungen und Wei-
terentwicklungen an Stanz- oder Pragemaschinen und
Bogenbearbeitungsverfahren, die mit solchen Stanz-
oder Pragemaschinen ausfiihrbar sind.

[0002] Untereiner Stanz- oder Pragemaschine wird ei-
ne Vorrichtung zum Stanzen von bogenférmigem Mate-
rial, insbesondere aus Papier oder Karton, verstanden,
mit wenigstens einer Anlagestation, in der zu bearbei-
tende Bogen bereitgestellt werden, einem Bearbeitungs-
bereich, in dem durch Zusammenwirken eines Stanz-
oder Pragewerkzeugs und einer Gegenplatte die zu be-
arbeitenden Bogen bearbeitet werden, und einer Ausla-
gestation, in derbearbeitete Bogen abgelegt werden, wo-
bei die Bdégen durch eine Bogentransporteinrichtung ein-
zeln und schrittweise nacheinander von der Anlagesta-
tion zur Bearbeitungsstation bewegt, in der Bearbei-
tungsstation der Einwirkung des Stanz- oder Pragewerk-
zeugs ausgesetzt und anschlieBend von der Bearbei-
tungsstation zur Auslagestation bewegt werden.

[0003] EP 1 466 851 A2 beschreibt in Absatz [0003]
eine bekannte Stanzmaschine, bei der eine durchgehen-
de, wenigstens Uber zwei Arbeitspositionen, seitlich der
Bewegungsbahn der Stanzbdgen verlaufende Greifer-
zange zwei Stanzbdgen seitlich jeweils erfasst und ge-
meinsam zur jeweils nachsten Arbeitsposition transpor-
tiert, wobei dann die Greiferzange nach Ablage der
Stanzbdgen wieder in die Ausgangsposition zuriickkehrt.
Weil die Greiferzange beide Bbdgen gleichzeitig ergreift
und halt, kénnen beide Bdgen auch nur gleichzeitig ab-
gelegt werden. Mit einer derartigen Anordnung ist die
ordnungsgemafie Ablage eines bereits bearbeiteten Bo-
gens in der Auslagestation nur dann méglich, wenn die
Bdgen dort auf einem ruhenden Untergrund abgelegt,
beispielsweise Ubereinander gestapelt werden. Dies be-
dingt, dass die Bogen danach aus der Auslagestation
auch wieder einzeln nacheinander entnommen werden
missen, beispielsweise um durch das Stanzen aus dem
Bogen geschnittenen Nutzen auszubrechen und vom
Abfall zu trennen. Hierdurch ergibt sich eine erhebliche
zeitliche Verzégerung.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik sol-
len ein verbessertes Bogenbearbeitungsverfahren sowie
eine verbesserte Stanz- oder Pragemaschine angege-
ben werden, mit denen eine gleichmaRigere und schnel-
lere Weiterverarbeitung der Bégen ermdglicht wird.
[0005] Diese Aufgabe wird verfahrensseitig durch ein
Bogenbearbeitungsverfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und vorrichtungsseitig durch eine Stanz-
oder Pragemaschine mit den Merkmalen des Anspruchs
6 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.
[0006] Vorgeschlagen wirddaherzunachstein Bogen-
bearbeitungsverfahren fiir Bégen aus Papier, Karton,
Kunststoff oder dergleichen, bei dem eine Anlagestation
zur Bereitstellung zu bearbeitender Bégen, eine Bear-
beitungsstation zur Bearbeitung eines darin angeordne-
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ten Bogens und eine Auslagestation zur Ablage bearbei-
teter Bogen in einem Bogentransportpfad hintereinander
bereitgestellt werden, und wiederholt nacheinander

* inder Anlagestation ein zu bearbeitender Bogen und
in der Bearbeitungsstation ein bereits bearbeiteter
Bogen ergriffen wird,

e derzubearbeitende Bogen aus der Anlagestation in
die Bearbeitungsstation bewegt und abgelegt wird
und gleichzeitig der bearbeitete Bogen aus der Be-
arbeitungsstation in die Auslagestation bewegt und
abgelegt wird, und

e der in der Bearbeitungsstation befindliche zu bear-
beitende Bogen bearbeitet wird, wobei

e der zu bearbeitende Bogen in der Bearbeitungssta-
tion erst zum Stillstand gebracht und dann abgelegt
wird, wahrend

* derbearbeitete Bogen in der Auslagestation aus der
Bewegung heraus abgelegt wird.

[0007] Im Gegensatz zu den bisher bekannten Losun-
gen ermdglicht es das vorgeschlagene Verfahren, die
beiden Bogen unabhangig voneinander abzulegen, wo-
durch eine Beschleunigung des gesamten Verfahrens-
ablaufs insbesondere dadurch ermdglicht, dass in der
Auslagestation ein mit einer Férdergeschwindigkeit kon-
tinuierlich arbeitender Férderer zum Weitertransport ei-
nes Bogens bereitgestellt wird, auf den der bearbeitete
Bogen abgelegt wird. Die bereits bearbeiteten, d.h. ge-
stanzten oder/und gepragten Bégen missen nun in der
Auslagestation nicht mehr aus dem Stillstand erneut be-
schleunigt werden bzw. separat von einem Stapel abge-
zogen werden, um die Nutzen aus dem Abfall auszubre-
chen und von diesem zu trennen, sondern die Bégen
kénnen ohne Unterbrechung direkt an eine im Bogen-
transportpfad an die Auslagestation anschlieRend ange-
ordnete Ausbrechstation weitergeleitet werden, wobei
ein Verrutschen des Bogens auf dem Férderer dadurch
verhindert wird, dass die Ablage des Bogens auf dem
Forderer aus der Bewegung heraus erfolgt, wodurch eine
wesentliche Erhéhung der Produktivitat erreicht werden
kann.

[0008] Besonders vorteilhaft kann dabei vorgesehen
sein, dass der zu bearbeitende Bogen und der bearbei-
tete Bogen mit einer Transportgeschwindigkeit bewegt
werden, die zumindest beim Ablegen, d.h. in dem Mo-
ment des Ablegens des bearbeiteten Bogens in der Aus-
lagestation zumindest annéhernd der Férdergeschwin-
digkeit des Forderers entspricht, denn je geringer die Re-
lativgeschwindigkeit zwischen dem Foérderer und dem
darauf abgelegten bearbeiteten Bogen im Moment des
Ablegens ist, desto geringer ist die Neigung des bear-
beiteten Bogens, auf dem Foérderer zu verrutschen.
[0009] Die Gefahr eines ungewollten Verrutschens
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des auf dem Foérderer abgelegten Bogens kann weiter
dadurch eingedammt werden, dass der bearbeitete Bo-
gen durch Erzeugung einer Luftdruckdifferenz zwischen
einer Oberseite und einer Unterseite des Bogens auf
dem Forderer gehalten wird, beispielsweise indem an
der Unterseite des Bogens ein Unterdruck erzeugt wird,
so dass der Bogen durch den umgebenden Luftdruck auf
den Forderer gedriickt wird. Alternativ oder zusatzlich
kann vorgesehen sein, dass der bearbeitete Bogen durch
die Erzeugung mindestens einer auf eine Oberseite des
Bogens einwirkenden Kraft auf dem Férderer gehalten
wird, beispielsweise durch einen Niederhalter, der mit
einem Abstand Uber dem Férderer gehalten wird, wel-
cher der Dicke des transportierten Bogens entspricht.

[0010] Zur Durchfiihrung des Verfahrens wird weiter-
hin eine Stanz- oder Prdgemaschine vorgeschlagen, die

* in einem Bogentransportpfad hintereinander ange-
ordnet eine Anlagestation, eine Bearbeitungsstation
und eine Auslagestation, und

* eine zum Ergreifen, Bewegen und Ablegen zweier
Bdgen ausgebildete Bogentransporteinrichtung um-
fasst, die mindestens eine parallel zu dem Bogen-
transportpfad angeordnete Linearfiihrung und eine
entlang der Linearfilhrung zwischen einer ersten
Umkehrpositionen und einer zweiten Umkehrpositi-
onen hin und her bewegbare Bogengreifeinrichtung
aufweist, wobei

¢ inder ersten Umkehrposition die Bogengreifeinrich-
tung in der Anlagestation und in der Bearbeitungs-
station positioniert ist, um je einen Bogen zu ergrei-
fen, und

e in der zweiten Umkehrposition die Bogengreifein-
richtung in der Bearbeitungsstation und in der Aus-
lagestation positioniert ist, um je einen Bogen abzu-
legen, wobei

* die Bogengreifeinrichtung dazu ausgebildet ist, ei-
nen Bogen in der Bearbeitungsstation abzulegen,
wenn die Bogengreifeinrichtung in der zweiten Um-
kehrposition zum Stillstand gekommen ist, und einen
Bogen in der Auslagestation abzulegen, wahrend
sich die Bogengreifeinrichtung der zweiten Umkehr-
position nahert.

[0011] Die vorgeschlagene Stanz- oder Pragemaschi-
ne tragt weiterhin der Tatsache Rechnung, dass der zu
bearbeitende Bogen in der Bearbeitungsstation sehr
passgenau abgelegt werden muss, was dadurch reali-
siertwird, dass die Bogengreifeinrichtung den Bogen erst
freigibt, wenn sie im zweiten Umkehrpunkt zum Stillstand
gekommen ist.

[0012] Demgegeniiberwird der aus der Bearbeitungs-
station entnommene, bereits bearbeitete Bogen von der
Bogengreifeinrichtung bereits wahrend der Bewegung
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freigegeben, wodurch ein nahtloser Weitertransport er-
moglicht wird. Dieser Weitertransport kann beispielswei-
se durch eine hinter der Bearbeitungsstation angeord-
nete zweite Bogengreifeinrichtung realisiert sein, welche
den Bogen noch wahrend der Bewegung der ersten Bo-
gengreifeinrichtung von dieser Gbernimmt.

[0013] Die Bogengreifeinrichtung kann beispielsweise
mindestens zwei getrennt voneinander steuerbare Greif-
elemente aufweisen, so dass eines der Greifelemente
den zu bearbeitenden Bogen nach dem Stillstand der
Bogengreifeinrichtung in der Bearbeitungsstation freigibt
und das andere Greifelement den bearbeiteten Bogen
aus der Bewegung heraus noch vor Erreichen der zwei-
ten Umkehrposition freigibt. Greifelemente in diesem
Sinne kénnen beispielsweise Greifzangen, Sauggreifer
usw. sein.

[0014] Beispielsweise kann die Bogengreifeinrichtung
eine gemeinsame Grundschiene aufweisen, mit der die
mindestens zwei Greifelemente zusammenwirken, um
entweder gemeinsam oder unabhangig voneinander je
einen Bogen zu ergreifen und anschlieRend entweder
gemeinsam oder unabhangig voneinander je einen Bo-
gen abzulegen. Am Beispiel des Standes der Technik
gemaR EP 1 466 851 A2 erlautert kénnte also die Ober-
schiene, die relativ zu der Unterschiene zwischen einer
SchlieBstellung, in der die beiden Bbégen festgeklemmt
sind, und einer Offnungsstellung, in der die beiden Bégen
freigegeben werden, hin und her bewegbar ist, in zwei
Teilschienen unterteilt sein, die separat ansteuerbar
sind, um den jeweiligen Bogen individuell ergreifen
oder/und loslassen zu kénnen.

[0015] Wie oben bereits beschrieben kann der Weiter-
transport des bearbeiteten Bogens aus der Auslagesta-
tion beispielsweise durch eine hinter der Bearbeitungs-
station angeordnete zweite Bogengreifeinrichtung reali-
siert sein. Alternativ und besonders vorteilhaft kann je-
doch auch vorgesehen sein, dass in der Auslagestation
ein mit einer Foérdergeschwindigkeit kontinuierlich arbei-
tender Férderer zum Weitertransport eines Bogens an-
geordnet ist. Ein solcher Foérderer kann beispielsweise
ein Walzenférderer sein, der eine Mehrzahl von quer zur
Transportrichtung angeordneten Transportwalzen um-
fasst, die in einer horizontalen Ebene hintereinander an-
geordnet sind und deren oberste Mantellinien eine Trans-
portebene fir die bearbeiteten Bdgen definieren. Alter-
nativ kann es sich um einen Band- oder Riemenférderer
handeln, der ein flachiges Transportband oder einen
oder mehrere relativ schmale Transportriemen aufweist,
die um mindestens zwei Umlenkwalzen oder Umlenkrol-
len geflihrt sind und deren Obertrums jeweils die Trans-
portebene der Bdgen definieren.

[0016] Vorteilhaftist vorgesehen, dass die Bogengrei-
feinrichtung sich zwischen der ersten Umkehrposition
und der zweiten Umkehrposition mit einer Transportge-
schwindigkeit bewegt, die zumindest beim Ablegen, d.h.
in dem Moment des Ablegens des bearbeiteten Bogens
in der Auslagestation zumindest annahernd der Férder-
geschwindigkeit des Forderers entspricht, wie oben be-
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reits mit Bezug zum vorgeschlagenen Verfahren naher
erlautert wurde.

[0017] Weiter vorteilhaft kann vorgesehen sein, dass
der Forderer zur Erzeugung eines Unterdrucks an der
Unterseite des Bogens ausgebildet ist. Dies kann bei-
spielsweise dadurch realisiert sein, dass der Férderer
ein Bandférderer mit einem perforierten Band und einem
darunter angeordneten Saugkasten ist. Alternativ oder
zusatzlich kann oberhalb des Forderers mindestens ein
auf eine Oberseite des Bogens einwirkendes Andruck-
mittel, beispielsweise eine oder mehrere Andruckrollen,
angeordnet sein.

[0018] SchlieBlich kann bei der vorgeschlagenen
Stanz- oder Pragemaschine vorgesehen sein, dass die
mindestens zwei Greifelemente mit einer gemeinsam
wirkenden Betatigungseinrichtung zum Ergreifen des je-
weiligen Bogens sowie mit getrennt wirkenden Betati-
gungseinrichtungen zum Ablegen des jeweiligen Bogens
in Wirkverbindung stehen. Dadurch wird auf einfache
Weise sichergestellt, dass beide Greifelemente in der
ersten Umkehrposition die beiden Bégen gleichzeitig er-
greifen, wodurch das Verharren der Bogengreifeinrich-
tung in dieser Position auf die geringstmdgliche Dauer
begrenzt werden kann. Am Ende des Bewegungsvor-
gangs von der ersten zur zweiten Umkehrposition hin-
gegen koénnen die beiden Bdgen zu unterschiedlichen
Zeitpunkten freigegeben werden. So kann der bereits be-
arbeitete Bogen aus der Bewegung heraus in die Ausla-
gestation abgelegt werden, wahrend der noch zu bear-
beitende Bogen erst nach dem Stillstand der Bogengrei-
feinrichtung in der Bearbeitungsstation abgelegt wird.
[0019] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels und zugehdriger Zeichnungen na-
her erlautert. Darin zeigen die Fig. 1 bis 8 verschiedene
Verfahrensschritte an einer Stanz- oder Pragemaschine.
[0020] Die in den Fig. 1 bis 8 dargestellte Stanz- oder
Pragemaschine 1 umfasst eine diskontinuierlich arbei-
tende Anlagestation 11, eine diskontinuierlich arbeitende
Bearbeitungsstation 12 und eine kontinuierlich arbeiten-
de Auslagestation 13. Seitlich neben der Anlagestation
11, der Bearbeitungsstation 12 und der Auslagestation
13 und damit parallel zu einem Bogentransportpfad, ent-
lang dessen Bbgen 31, 32 durch die Stanz- oder Prage-
maschine 1 bewegtwerden, erstreckt sich eine zum Grei-
fen, Bewegen und Loslassen zweier Bogen 31, 32 aus-
gebildete Bogentransporteinrichtung, die eine parallel zu
einem Bogentransportpfad angeordnete Linearfiihrung
24 und eine entlang der Linearfihrung 24 zwischen einer
ersten Umkehrpositionen und einer zweiten Umkehrpo-
sitionen hin und her bewegbare Bogengreifeinrichtung
mit einer gemeinsamen Grundschiene 23, die im Aus-
fuhrungsbeispiel die Unterschiene ist, und zwei separat
ansteuerbaren Greifelementen 21, 22, die im Ausfih-
rungsbeispiel Teilschienen der Oberschiene sind, die mit
der gemeinsamen Grundschiene 23 zusammenwirken,
um je einen Bogen 31, 32 an einem seitlichen Rand zu
ergreifen.

[0021] Seitlich neben der Stanz- oder Pragemaschine
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1 ist im Bereich der Anlagestation 11 ein Bogenstapel 4
angeordnet, durch den die zu verarbeitenden Bdgen 31
an der Maschine bereitgestellt und der Anlagestation 11
einzeln zugefihrt werden.

[0022] In Fig. 1 ist die Bogengreifeinrichtung in einer
ersten Umkehrposition angeordnet, in welcher ein erstes
Greifelement 21 zum Ergreifen eines zu bearbeitenden
Bogens 31 in der Anlagestation 11 und ein zweites Greif-
element 22 zum Ergreifen eines bearbeiteten Bogens 32
in der Bearbeitungsstation 12 positioniert ist. Beide Greif-
elemente 21, 22 sind gedffnet und somit zum Ergreifen
je eines Bogens 31, 32 bereit.

[0023] Fig. 2 zeigt, wie ein zu bearbeitender Bogen 31
vom Bogenstapel 4 entnommen und quer zum Bogen-
transportpfad in die Anlagestation 11 bewegt wird, wah-
rend in der Bearbeitungsstation 12 ein bereits bearbei-
teter, d.h. gepragter oder gestanzter Bogen 32 so liegt,
dass er von dem zweiten Greifelement 22 ergriffen wer-
den kann. In Fig. 3 ist auch der zu bearbeitende Bogen
31 in der Anlagestation 11 so zum Liegen gekommen,
dass ervon dem ersten Greifelement 21 ergriffen werden
kann.

[0024] Fig. 4 zeigt, wie das erste Greifelement 21 den
in der Anlagestation 11 liegenden zu bearbeitenden Bo-
gen 31 ergreift und das zweite Greifelement 22 den in
der Bearbeitungsstation 12 liegenden bearbeiteten Bo-
gen 32 ergreift. Das Ergreifen erfolgt gleichzeitig, indem
beide Greifelemente 21, 22 durch eine gemeinsame Be-
tatigungseinrichtung gleichzeitig geschlossen werden,
so dass beide Bdgen 31, 32 an einem seitlichen, d.h.
parallel zum Bogentransportpfad verlaufenden Rand er-
griffen werden.

[0025] Fig. 5 zeigt, wie die Bogengreifeinrichtung mit
den geschlossenen Greifelementen 21, 22 und beiden
Bdgen 31, 32 aus der ersten Umkehrposition in Richtung
auf die zweite Umkehrposition zu bewegt wird. In Fig. 6
istdargestellt, wie das zweite Greifelement 22 durch eine
separate Betatigungseinrichtung gedffnet wird und den
bearbeiteten Bogen 32 auf einem in der Auslagestation
13 angeordneten kontinuierlichen Forderer ablegt, der
sich mit der gleichen Geschwindigkeit bewegt wie die
Bogengreifeinrichtung, wahrend sich die Bogengreifein-
richtung der zweiten Umkehrposition nahert, d.h. noch
bevor die zweite Umkehrposition erreichtist. Von diesem
Zeitpunkt an wird nur noch der zu bearbeitende Bogen
31 durch das erste Greifelement 21 der Bogengreifein-
richtung bewegt, wahrend der bearbeitete Bogen 32
durch den kontinuierlichen Férderer weiterbewegt wird.
[0026] Fig. 7 zeigt den Moment, in dem die Bogengrei-
feinrichtung die zweite Umkehrposition erreicht und dort
zum Stillstand kommt. Das erste Greifelement 21 legt
den zu bearbeitenden Bogen 31 in der Bearbeitungssta-
tion 12 ab, indem das erste Greifelement 21 durch eine
separate Betatigungseinrichtung gedffnet wird. Beide
Greifelemente 21, 22 sind jetzt gedffnet, und der bear-
beitete Bogen 32 wird durch den in der Auslagestation
13 angeordneten kontinuierlichen Forderer weiterbe-
wegt.
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Wie Fig. 8 zeigt, verlasst der bearbeitete Bogen

32 auf dem Forderer die Stanz- oder Pragemaschine 1,
beispielsweise um einer Ausbrechstation zugefiihrt zu
werden, wahrend die Bogengreifeinrichtung mit den bei-
den Greifelementen 21, 22 in die erste Umkehrposition
zurlickbewegt wird und der zu bearbeitende Bogen 31
in der Bearbeitungsstation 12 bearbeitet, d.h. gepragt
oder gestanzt wird. AnschlieRend wiederholen sich die
beschriebenen Schritte erneut.

Bezugszeichenliste

[0028]

1

Stanz- oder Pragemaschine

11 Anlagestation

12  Bearbeitungsstation

13  Auslagestation

21 erstes Greifelement

22 zweites Greifelement

23  gemeinsame Grundschiene
24  Linearflhrung

31 zu bearbeitender Bogen

32  bearbeiteter Bogen

4 Bogenstapel
Patentanspriiche

1. Bogenbearbeitungsverfahren fiir Bégen aus Papier,

Karton, Kunststoff oder dergleichen, bei dem eine
Anlagestation (11) zur Bereitstellung zu bearbeiten-
der Bégen (31), eine Bearbeitungsstation (12) zur
Bearbeitung eines darin angeordneten Bogens (31,
32) und eine Auslagestation (13) zur Ablage bear-
beiteter Bégen (32) in einem Bogentransportpfad
hintereinander bereitgestellt werden, und wiederholt
nacheinander

« in der Anlagestation (11) ein zu bearbeitender
Bogen (31) und in der Bearbeitungsstation (12)
ein bereits bearbeiteter Bogen (32) ergriffen
wird,

« der zu bearbeitende Bogen (31) aus der Anla-
gestation (11) in die Bearbeitungsstation (12)
bewegt und abgelegt wird und der bearbeitete
Bogen (32) aus der Bearbeitungsstation (12) in
die Auslagestation (13) bewegt und abgelegt
wird, und

« der zu bearbeitende Bogen (31) in der Bear-
beitungsstation (12) bearbeitet wird,

wobei

+ der zu bearbeitende Bogen (31) in der Bear-
beitungsstation (12) erst zum Stillstand ge-
bracht und dann abgelegt wird, wahrend

« der bearbeitete Bogen (32) in der Auslagesta-
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tion (13) aus der Bewegung heraus abgelegt
wird.

Bogenbearbeitungsverfahren nach Anspruch 1, bei
dem in der Auslagestation (13) ein mit einer Férder-
geschwindigkeit kontinuierlich arbeitender Forderer
zum Weitertransport eines Bogens bereitgestellt
wird, auf den der bearbeitete Bogen (32) abgelegt
wird.

Bogenbearbeitungsverfahren nach Anspruch 2, bei
dem der zu bearbeitende Bogen (31) und der bear-
beitete Bogen (32) mit einer Transportgeschwindig-
keit bewegt werden, die zumindest beim Ablegen
des bearbeiteten Bogens (32) in der Auslagestation
(13) zumindest anndhernd der Férdergeschwindig-
keit des Forderers entspricht.

Bogenbearbeitungsverfahren nach Anspruch 2 oder
3, bei dem der bearbeitete Bogen (32) durch Erzeu-
gung einer Luftdruckdifferenz zwischen einer Ober-
seite und einer Unterseite des bearbeiteten Bogens
(32) auf dem Foérderer gehalten wird.

Bogenbearbeitungsverfahren nach einem der An-
spriiche 2 bis 4, bei dem der bearbeitete Bogen (32)
durch die Erzeugung mindestens einer auf eine
Oberseite des bearbeiteten Bogens (32) einwirken-
den Kraft auf dem Férderer gehalten wird.

Stanz- oder Pragemaschine (1), umfassend

+ in einem Bogentransportpfad hintereinander
angeordnet eine Anlagestation (11), eine Bear-
beitungsstation (12) und eine Auslagestation
(13), und

» eine zum Ergreifen, Bewegen und Ablegen
zweier Boégen (31, 32) ausgebildete Bogen-
transporteinrichtung, die mindestens eine par-
allel zu dem Bogentransportpfad angeordnete
Linearfihrung (24) und eine entlang der Linear-
fihrung (24) zwischen einer ersten Umkehrpo-
sitionen und einer zweiten Umkehrpositionen
hin und her bewegbare Bogengreifeinrichtung
(21, 22, 23) aufweist, wobei

« in der ersten Umkehrposition die Bogengreif-
einrichtung (21, 22, 23) in der Anlagestation (11)
und in der Bearbeitungsstation (12) positioniert
ist,um je einen Bogen (31, 32) zu ergreifen, und
« in der zweiten Umkehrposition die Bogengrei-
feinrichtung (21, 22, 23) in der Bearbeitungssta-
tion (12) und in der Auslagestation (13) positio-
niert ist, um je einen Bogen (31, 32) abzulegen,
wobei

 die Bogengreifeinrichtung (21, 22, 23) dazu
ausgebildet ist, einen zu bearbeitenden Bogen
(31) in der Bearbeitungsstation (12) abzulegen,
wenn die Bogengreifeinrichtung (21, 22, 23) in
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der zweiten Umkehrposition zum Stillstand ge-
kommen ist, und einen bearbeiteten Bogen (32)
in der Auslagestation (13) abzulegen, wahrend
sich die Bogengreifeinrichtung (21, 22, 23) der
zweiten Umkehrposition nahert.

Stanz- oder Pragemaschine nach Anspruch 6, bei
der die Bogengreifeinrichtung (21, 22, 23) mindes-
tens zwei getrennt voneinander steuerbare Greife-
lemente (21, 22) aufweist.

Stanz- oder Pragemaschine nach Anspruch 7, bei
der die Bogengreifeinrichtung (21, 22, 23) eine ge-
meinsame Grundschiene (23) aufweist, mit der die
mindestens zwei Greifelemente (21, 22) zusammen-
wirken, um unabhangig voneinander je einen Bogen
(31, 32) zu ergreifen oder/und unabhangig vonein-
ander je einen Bogen (31, 32) abzulegen.

Stanz- oder Pragemaschine nach einem der Anspri-
che 6 bis 8, bei der in der Auslagestation (13) ein mit
einer Férdergeschwindigkeit kontinuierlich arbeiten-
der Férderer zum Weitertransport eines Bogens (32)
angeordnet ist.

Stanz- oder Pragemaschine nach einem der Anspri-
che 6 bis 9, bei der die Bogengreifeinrichtung (21,
22,23) sich zwischen der ersten Umkehrposition und
der zweiten Umkehrposition mit einer Transportge-
schwindigkeit bewegt, die zumindest beim Ablegen
des bearbeiteten Bogens (32) in der Auslagestation
(13) zumindest annahernd der Férdergeschwindig-
keit des Forderers entspricht.

Stanz- oder Pragemaschine nach Anspruch 9 oder
10, bei der der Foérderer zur Erzeugung eines Unter-
drucks an der Unterseite des bearbeiteten Bogens
(32) ausgebildet ist.

Stanz- oder Pragemaschine nach Anspruch 11, bei
der der Forderer ein Bandférderer mit einem perfo-
rierten Band und einem darunter angeordneten
Saugkasten ist.

Stanz- oder Pragemaschine nach einem der Anspri-
che 9 bis 12, bei dem oberhalb des Forderers min-
destens ein auf eine Oberseite des bearbeiteten Bo-
gens (32) einwirkendes Andruckmittel angeordnet
ist.

Stanz- oder Pragemaschine nach einem der Anspri-
che 6 bis 13, bei dem die mindestens zwei Greifele-
mente (21, 22) mit einer gemeinsam wirkenden Be-
tatigungseinrichtung zum Ergreifen des jeweiligen
Bogens (31, 32) sowie mit getrennt wirkenden Be-
tatigungseinrichtungen zum Ablegen des jeweiligen
Bogens (31, 32) in Wirkverbindung stehen.
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