. 3,

EP 0 013 327 A1

Européisches Patentamt
0 European Patent Office

Office européen des brevets

@ Verdffentiichungsnummer: 0 013 327

A1

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 79104719.4

(2 Anmeldetag: 27.11.79

@ nt.ct: B 26 F 1/24

Prioritat: 29.12.78 US 974578
Verdffentlichungstag der Anmeldung:
23.07.80 Patentblatt 80/15

Benannte Vertragsstaaten:
DE FR GB

@ Anmelder: International Business Machines
Corporation

Armonk, N.Y. 10504(US)

() Erfinder: Haas, Robert G.
R.D. 6, Box 446
Hopewell Junction, New York 12533(US}

Erfinder: Lent, Charles V.
R.F.D. 1, Box 159
Poughquag, New York 12570{US)

Vertreter: Willich, Wolfgang, Dipl.-ing.
Schonaicher Strasse 220
D-7030 Boblingen(DE)

@ Stanzeinrichtung fiir diinne plattenformige Werkstiicke.

@ Zur KOhlung eines Stanzkopfes mit einer Vielzah! matri--

xartig angeordneter Stanznadeln (92), die mittels zugeordne-
ter Elektromagnete {54) zur Bildung des Stanzmusters einzeln
auswahibar sind, dient ein Durchlaufkithisystem, vorzugs-
weise mit Flissigkeitskiihlung. Das Kiihisystem besteht aus
einer Vielzahl zwischen den Bohrungen (52,58) fir die Stanz-
nadeln (92) und ihre Magnete (54) angeordneter, von unten
tief in das Stanzkopfgehéause (50) ragender Bohrungen {64), in
welche je ein Rdhrchen (72) konzentrisch hineinragt und so
angeschlossen ist, da8 die Kihifiissigkeit aus einer inneren
Verteilerkammer (74} im Gegenstrom durch die Rohrchen (72)
und Bohrungen (64) kontinuierlich in eine duBere Verteiler-
kammer {76} geleitet wird.
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Stanzeinrichtung fir diinne plattenfdrmige Werkstiicke

Die Erfindung betrifft eine Stanzeinrichtung fir diinne plat-
tenfbrmige Werkstiicke, z. B. sog. griine keramische Folien
flir elektronische Schaltungseinheiten, wie integrierte
Schaltungen. 2Zur Herstellung mehrschichtiger Keramik-Sub-
strate fidr solche integrierten Halbleiterschaltungseinhei-
ten werden eine‘Anzahl einzelner Platten, sog. griine kera-
mische Folien, mit einem vorgegebenen Muster gelocht. An-
schliefiend werden die Lochungen sowie bestimmte Muster und
Bereiche der Oberfldchen zur elektrischen Verbindung mit
einer leitenden Metallpaste versehen und schlieBlich die
einzelnen Folien aufeinandergeschichtet und, z. B. durch

Sintern, miteinander verbunden.

Die Herstellung derartiger Schaltungseinheiten, wie auch
anderer &dhnlicher Erzeugnisse, erfordert hierbeil das Ein-
bringen einer sehr grofen Anzahl von L&chern geringster
GrbBe in sehr groBer Dichte, z. B. mehrerer tausend Lochun-
gen von etwa 0,1 bis 0,2 mm Durchmesser, Diese LScher wer-
den in Matrixanordnung, jedoch in unterschiedlichen Mustern
hergestellt. Die Auswahl der jewells bendtigten Muster von
Lochungen kann auf verschiedene Weise vorgenommen werden.
So ist es bekannt, fir jedes der erforderlichen Lochmuster
eine Musterplatte zu verwenden, die in den Hubweg der Stanz-
nadeln eingeschoben wird und jeweils nur die ausgewdhlten
Stanznadeln zur Lochung freigibt, wdhrend die jeweils nicht
benbtigten Nadeln auf der Musterplatte arretiert werden

(IBM Technical Disclosure Bulletin, Bd. 13, Nr. 9, S. 2536
und Bd. 16, Nr. 12, S. 3933). Bei dieser bekannten Ausfiih-
rung werden fir jeden Lochvorgang zundchst alle Stanznadeln"
betatigt; wobeil es eine entsprechend gebogene Filhrung der
antriebsseitigen Stanznadelbereiche oder ein pneumatischer
Stanznadelvorschub erm&glichen, daB die nicht ausgewidhlten

Nadeln in ihrer Ausgangslage festgehalten werden kOnnen.
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Eine Stanzeinrichtung mit Musterplatten bietet zwar die
MSglichkeit, die unterschiedlichsten Lochmuster zu erzeugen,
doch sind ihr einige Nachteile zu eigen. So benétigte man
fiir jedes einzelne Lochmuster eine entsprechende Muster-
platte, so daB stdndig eine groBe Anzahl derartiger Platten
vorrdtig gehalten werden muB. AuBerdem unterliegen die Mu-
sterplatten Uber l&ngere Benutzung§ze1t dem Verschleif
durch die Hartmetallspitzen der Stanznadeln. Weiterhin 1st
der Wechsel von einem Muster zum anderen mit dieser Ausfiih-
rung einer Stanzeinfichtung notwendigerweise sehr zeitrau-
bend, da jedesmal die Musterplatte gegen eine entsprechende

andere Platte ausgetauscht werden muB.

Bei Stanzeinrichtungen mit Einzelantrieb der Stanznadeln
werden diese Nachteile vermieden. Der Aufbau dieser Stanz-
einrichtungen, wie er beispielsweise im IBM Technical
Disclosure Bulletin, Bd. 20, Nr. 4, S. 1379/80 beschrieben
ist, ist jeder Stanznadel ein als Kolbenmagnet ausgebilde-
ter Elektromagnet zugeordnet, welcher bei seiner Erregung
die entsprechende Nadel vorschiebt oder unmittelbar in ihre’
wirksame Lage bewegt. Diese Ausbildung hat insbesondere den
Vorteil, daB sie mittels einer automatischen Steuerung be-
trieben werden kann, von einem zum anderen Stanzvorgang al-
so unterschiedliche Lochmuster ausgewdhlt werden xoOnnen,
ohne daB zwischenzeitlich manuelle Eingriffe, wie z. 3. das

Auswechseln der Musterplatte, erforderlich sind.

Die Betdtigung der den Stanznadeln zugeordneten, in ent-
sprechend hoher Dichte angeordneten Elektromagneten in
schneller Folge erzeugt allerdings eine betrdchtliche War-
memenge, wohingegen die zuldssige HOchsttemperatur in der-
artigen Einrichtungen wegen der in den Magneten verwendeten
organischen Isoliermaterialien mit niederem Schmelzpunkt
eng begrenzt ist. Es ist daher bei der vorgenannten Ausfiih-
rung eine wirksame Kihlung des gesamten Stanzkopfes notwen-

dig.
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Die LOsung dieser Aufgabe bereitet besondere Schwierigkei-
ten. Denn die auBerordentlich hohe Dichte der einzelnen
Standznadelkandle und der zugehdrigen Elektromagneten ver-
tistet von vornherein, das Stanzkopfgeh&use mit entspre-
chenden Ublichen Kihlmittelrdumen zu giefien, wie es von an-
deren Maschinen und Vorrichtungen, insbesondere solchen mit
Fliissigkeitskiihlung, bekannt ist. Ein weiteres Erfordernis
ist, daB der Stanzkopf zur Wartung und insbesondere zum
Auswechseln von Stanznadeln leicht ausbaubar gestaltet seirn
mufl3, daB also der AnschluB einer Vielzahl von Kilhlleitungen

zu vermeiden ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Kihlsystem flir eine Stanzeinrichtung der oben be-
schriebenen Art mit elektromagnetischer Einzelsteuerung der
Stanznadeln zu schaffen, das bei geringstem Raumbedarf eine
wirksame und gleichm&Bige Kihlung des gesamten Stanzkopfes
ermdglicht, welches einfach herstellbar ist und auBerdem
eine leichte Montage und Demontage des Stanzkopfes ermég-
licht. Diese Aufgabe ist durch die im Patentanspruch 1 an-

gegebene Ausbildung geldst worden.

Die Erfindung macht hierbei von der Anordnung konzentri-
scher Gegenlauf-Leitungssysteme Gebrauch, wie sie in ande-
ren Anwendungen flr Wirmetauscher bereits bekannt sind,

z. B. aus der US-PS 3 283 811. Die Vorteile der erfindungs-
gemdBen Ausbildung des Kiihlsystems werden deutlich, wenn

man berﬁcksichtigt, daB ein Stanzkopf fir den oben beschrie-
benen Zweck eine mdglichst geringe Masse und daher méglichst
geringe Abmessungen aufweisen muB8, da er zur Herstellung
einer Vielzahl von Lochungen schrittweise fortbewegt wird;
die Absté&nde der einzelnen, in Matrixanordnung aneinander-
gereihten Stanznadeln sind dabei durch die Durchmesser-
abmessungen der als Kolbenmagneten ausgebildeten Elektroma-

gnete bestimmt. Zwischen den einzelnén Bohrungen im Stanz-
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kopf flir die Elektromagnete sind Wandst&drken von 0,2 bis
0,5 mm #iblich. Die Herstellung eines Stanzkopfgehduses im

GuBverfahren mit entsprechenden Kiihlmittelriumen ist daher
als unmdglich zu betrachten. Die Ausbildung nach der Erfin-
dung ist demgegeniliber fertigungstechnisch einfach zu bewdl-

tigen und erbringt ungeachtet des minimalen zur Verfligung

~stehenden Raumes eine auBerordentlich hohe Kihlleistung,

die einen automatischen kontinuierlichen Betrieb einer

Stanzeinrichtung erm&glicht, ohne daf eine unzuldssige Er-

wdrmung der einzelnen Bauteile auftritt.

2ie Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen in

einem Ausfiihrungsbeispiel erliutert.

Es zeigen:

fig. 1
Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4
Fig. 5
FI 978 033

eine schaubildliche Ansicht des Gesamtauf-
baus einer automatisch gesteuerten Stanzein-
richtung fiir die Erzeugung einer Vielzahl
von Ldchern in plattenfdrmigen Werkstlicken,
die sog. grinen keramischen Folien, mit ei-

nigen geschnitten dargests:.2zn Teilen,

eine Draufsicht auf den Stanzkop: Jder Stanz-

einrichtung nach Fig. 1,

einen Schnitt in der Ebene 3-3 der Darste!

lung nach Fig. 2,

eine Ansicht des Stanzkopfes nach Fig. 2 von

unten, zur Darstellung des Kilihlsystems,

einen Schnitt in der Ebene 5-5 der Darstel-

lung nach Fig. 2,
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Fig. 6 cinen Schnitt in der Ebene 6-6 der Darstel-

lung nach Fig. 2 und

einen Schnitt durch den Stanzkopf nach Fig.

Ll
~J]

2, zur Darstellung der Ausbildung und rela-
tiven Lage der Elektromagnete, der Stanzna-
deln und der Abstreifplatte.

o

GemdB Fig. 1 ist der Stanzkopf 10 auf einer Grundplatte ~.
gelagert, die fir Auf- und Abwdrtsbewegungen eingerichtet
ist. An der Grundplatte 12 sind Tr&dgersdulen 14 befestigt,
die ldngsbeweglich in einer Trédgerplatte 16 gefihrt sind,
welche ihrerseits auf Pfosten 18 eines Fundaments 20 gela-
gert ist. Die oberen Enden der Trdgersdulen 14 sind an einer
Traverse 22 befestigt, die mit einem auf einem Motortriger
26 angeordneten Antriebsmotor 24 antriebsverbunden ist. 2ur
Erzeugung der vertikalen Auf- und Abwdrtsbewegungen der
Traverse 22 dient ein (nicht dargestellter) Exzenterantrieb,
welcher Uber eine Hubstange 28 und mittels eines Federele-
ments 30 mit der Traverse 22 wverbunden ist. Zum Massenaus-
gleich fir die Oszillationsbewegungen der vorgenannten Tei-
le dient ein Gegengewicht 32, welches so mit der Antriebs-
welle des Antriebsmotors 24 verbunden ist, daB es jeweils

in die entgegengesetzte vertikale Richtung wie der Stanz-

koof 10 bewegt wird.

Pr

Auf einem Tisch 34 ist, unmittelbar unterhalb des Stanzkop-
fes 10, eine Substrattrdgerplatte angeordnet. Diese tridgt
die cu stanzenden Werksticke, z. B. grine keramische Folien,
ernd zann in X- und Y-Richtung so verstellt werden, daB die
Werkrstlicke in eine bestimmte Ausrichtung zum Stanzkopf 10

gebracht werden. Hierzu ist eine erste Platte 36 vorgesehen

und in der Leichnung schematisch dargestellt, die, wie der
Doppelpfeil 37 zeigt, beispielsweise in X—~Richtung ver-
gchiebbar ist, und eine zweite Platte 38, die, gemidR dem
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Doppelpfeil 39, in Y-Richtung eingestellt werden kann. Z:5. !
Steuereinheit 40 dient zur Einstellung des Tisches 34, ni: -
lich der ersten Platte 36 in X~Richtung und der zweiten

Platte 38 in Y-Richtung, zur Betdtigung von Elektromagnecie.

54 im Stanzkopf 10 sowie zur Steuerung des Antriebsmotors

24, welcher die‘Vertikalbewegungen des Stanzkopfes 10 steu

ert.

Im folgenden werden anhand der Fign. 2 bis 7 der Stanzkopi
10 und das darin befindliche Kiihlsystem im einzelnen be-
schrieben. Der Stanzkopf 10 besteht aus einem Gehduse 50
mit einer Vielzahl weiter Bohrungen 52 zur Aufnahme der
Elektromagnete 54. Die Bohrungen 52 mit den Elektromagneten
54 sind, wie Fig. 2 veranschaulicht, sehr dicht beieinander
angeordnet. Das Gehduse 50 des Stanzkopfes 10 ist auf einer
Stanzkopfplatte 56 befestigt. Wie Fig. 3 zeigt, sind mit
den weiten Bohrungen 52 fluchtende enge Bohrungen 58 mit je
einem Gewindeteil 59 vorgesehen. An den Elektromagneten 54
sind entsprechende Gewindebolzen 55 angebracht, welche in
die Gewindeteile 59 der engen Bohrungen 58 eingeschraubt
sind. Diese Gewindeverbindung bildet &.e Befestigung der
Elektromagneten 54 im Stanzkopf 10. Die 5t38el 60 der Elek-

tromagnete 54 ragen, wie Fig. 3 gleichfalls zeigt, in die

Herausdrehen derselben (Fig. 2). Bohrungen 62 in Zer T~ken

der Stanzkopfplatte 56 dienen zur Befestigung des Stanz™ so-
fes 10 auf der Grundplatte 12 mittels Schrauben 63.

GemdfB den Fign. 4 bis 6 sind an der Unterseite des Stanz-
kopfes 10 in demselben eine Vielzahl enger Bbhrungen 64 an-
geordnet, die bis kurz vor das obere Ende des Stanzkopfes
10 reichen. Die engen Bohrungen 64 sind, wie Fig. 2 deut-
lich macht, zwischen den weiten Bohrungen 52 angeordnet uni
dienen als Kandle fiir die Kihlfllssigkeitszirkulation im
Gehduse 50 zur Abfuhr der von den Elektromagneten 54 evr-
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zeugten Wdarme lUber deren gesamter Ldnge. Fig. 2 macht deut-
lich, daB, obwohl die weiten Bohrungen 52 in einer Matrix-
anordnung, also in X- und Y-Richtung sehr dicht beieinander
liegen, dennoch genligend Platz fir die engen Bohrungen 64
bieibt. Dies wird deutlich aus Fig. 6, welche einen Schni%:
in der Linie 6-6 der Fig. 2 in vergrdBerter Darstellung
zeigt. In der unteren Fl&che der Stanzkopfplatte?§6 befin-
den sich Fanggestreckte Nuten 66, die zwischen den enger
Bohrungen 58 verlaufen (vgl. auch Fig. 4) und die StdBel

60 der Elektromagneten 54 aufnehmen. Zwischen den einzelnen
Reihen der engen Bohrungen 58 ist ausreichend Platz, so daB
die Nuten 66 zur Verbindung der Enden der engen Bohrungen

64 flr den DurchlaB der Kihlfliissigkeit aﬁsgerichtet'sind.

Wie aus Fig. 5 hervorgeht, befinden sich an den Enden der
Nuten 66 Absdtze 68, auf welchen eine Verteilerplatte 70
aufliegt. In der Verteilerplatte 70 sind eine Anzahl R&hr-
chen 72 befestigt, die sich durch die gesamte Dicke der
Verteilerplatte 70 hindurch erstrecken und dariber hinaus
in die engen Bohrungen 64 ragen. Auf diese Weise sind die
Nuten 56 in eine innere Verteillerkammer 74 und eine duBere
Verteilerkammer 76 aufgeteilt. Die Verteilerplatte 70 ist
auBerdem, wie Fig. 5 weilterhin zeigt, an ihrer Unterseite
mit einem Ausschnitt versehen, welcher gleichfalls einen
Bestandteil der &uBeren Verteilerkammer 76 bildet, wobeil

eine Abdeckplatte 78 diese nach unten abschlieBt.

Die Verteilerplatte 70 und die Abdeckplatte 78 sowie die
RGhrchen 72 sind in den Nuten 66 auf geeignete Weise, z. B,
mittels eines Epoxiharzes, derart befestigt, daB die Ver-
teilerkammern 74 und 76, auch wenn sie unter Druck stehen,
abgedichtet sind. Zur Zufuhr der Kihlfllissigkeit in die in-
nere Verteilerkammer 74 dient ein EinlaB 80, und zu ihrer
Entnahme aus der duferen Verteilerkammer 76 ist ein Auslaf

82 vorcgesehen. Wie durch die Pfeile in Fig. 5 gezeigt, wird

FI 978 033
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die durch den Einlafl 80 unter Druck zugefiinrte Kiihlfliissig-
keit in die innere Verteilerkammer 74 und von dort aufwirtr
in die engen Bohrﬁngen 64 zwischen den RBhrchen und der
Wandung der Bohrungen dgeleitet, bis sie am oberen Ende der
Bohrungen 64 in das Innere der R8hrchen 72 gelenkt wird.
Von hier gelangt die Kilhlfllissigkeit durch die R&hrchen 72

hindurch in die duBere Verteilerkammer 76 und zum AuslaB §:Z.

Eine spezielle Ausfiihrung des Stanzkopfes und einer zuge-
ordneten Abstreifplatte ist in Fig. 7 beschrieben. Eine Ab-
streifplatte 84 ist am Stanzkopf 10 befestigt und steht un-
ter der Wirkung einer Feder 89 stdndig unter einer nach un-
ten gerichteten Kraft. Hierzu sind Schrauben 86 in die Ab-
streifplatte 84 eingeschraubt und durch eine Platte 88 hin-
durchgefiihrt, die ihrerseits an der unteren Fldche des
Stanzkopfes 10 mittels (nicht gezeigter) Schrauben befe-
¢t ist. Die Feder 89 ist, wie Fig. 7 gleichfalls zeigt,

prd

aui die Schraube 86 aufgeschoben. Eine auf die Abstreif-

Al

£ 84 wirksame, nach oben gerichtete Kraft bewirkt ein

+ =
-~

smendriicken der Feder 89 und ein entsprechendes Anheben

Schrauben 86, wozu sich in der Stanzkopfplatte 56 ent-

1
-

[NNIES

v

n
Al

[o]
U]
K

rechende Ausdrehungen befinden. Die 5tanznadeln 92 sind

n
g
}

n Fihrungen 93 achsial beweglich gefdhrt und tragen an ih-

b4

ren unteren Enden einen Hartmetallkopf, welcher mit einem
Einsatz 95 ausgerichtet ist. Am entgegengesetzten =nde der
Stanznadeln 92 ist je ein Bund 96 befestigt, welcher in ei1-

ner Ausdrehung 97 gefidhrt ist. Eine Deckplatte 98, die m.tc-
tels Schrauben 99 an der Platte 88 befestigt ist, dient zu-
Halterung der Stanznadeln 92 in der dargestellten Lage, wo-
bei der Bund 96 einen grdBeren Durchmesser aufweist als die

darliber befindliche Bohrung 101 in der Deckplatte 98.

Am Ende des StdBels 60 der Elektromagneten 54 ist ein Zwi-

schenstiick 100 befestigt, an dessen Ende wiederum ein Elek-

tromagnet 102 angeordnet ist, welcher den Bund 96 der Stanz-

FI 978 033
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nadel 92 festhdlt, solange er erregt ist. Diese Anordnung
erm&glicht auf einfache Weise den Austausch einer beschi-
digten Stanznadel 92. Hierzu wird der Stanzkopf ausgebaut,
zu welchem Zweck die Schrauben 93 sowie die Anschliisse des
Einlasses 80 und des Auslasses 82 geldst werden. Nun kdnnen
die Abstreifplatte 84 und die Platte 88 vom Stanzkopf 10
abgenommen, die Deckplatte 98 gleichfalls entnommen und die
betreffende Stanznadel 92 herausgezogen und durch eine n<ue
ersetzt werden. Hierbei ermdglicht die magnetische Kupplung
zwischen dem Elektromagneten 102 und dem Bund 96 der Stanz-
nadel 92 auf sehr einfache Weise die Entnahme der Abstreif-
platte 84 vom Stanzkopf 10.

Zur Durchflhrung einer Stanzoperation zum Zwecke der Lo-
chung eines Werkstilicks wird dieses auf die Substrattrdger-
platte des Tisches 34 aufgelegt und dort in lblicher Weise
befestigt. Sodann steuert die Steuereinheit 40 die Einstel-
lung der ersten Platte 36 und der zweiten Platte 38 des Ti-
sches 34 in die erforderliche Lage des Werkstlicks zum Stanz-
kopf 10. Gleichzeitig werden die ausgew&@hlten Elektromagne-
te 54 erregt, wodurch Uber die St&Rel 60 die ausgewdhlten
Stanznadeln 92 vorgeschoben werden. Nun ragen nur die K&pfe
der ausgewdhlten Stanznadeln 92 Uber die untere Fldche der
Abstreifplatte 84 hinaus und bewirken ein entsprechendes
Muster von Bohrungen im Werkstilick, sobald der Stanzkopf 10
seine Abwdrtsbewegung ausfihrt, wdhrend die nicht vorge-
schobenen Stanznadeln innerhalb der Abstreifplatte 84 blei-
ben und keine Bohrungen erzeugen. Der Durchfluf der Kihl-
flissigkeit durch das beschriebene Leitungs- und Kammersy-
stem bewirkt hierbei eine wirkungsvolle Abfilhrung der durch
die Elektromagnete 54 erzeugten Widrme, so daB die Stanzvor-

gdnge in dichter Folge ausgefiihrt werden kdnnen.
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Stanzeinrichtung fir dliinne plattenfdrmige Werkstilicke,
z. B. sog. grliine keramische Folien flir elektronische
Schaltungseinheiten, mit einem Stanzkopf mit einer
Vielzahl in Reihen und/oder Spalten angeordneter, in
engen Bohrungen gefilihrter Stanznadeln, denen 2zu ihrer
Einzelauswahl Elektromagnete zugeordnet und in zu den
Stanznadeln fluchtend ausgerichteten grdBeren Bohrun-—
gen im Stanzkopf angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet,

da ein Kiihlsystem angeordnet ist, bestehend aus

il

!.

a) einer Vielzahl von der Unterseite tief in das Stanz-

kopfgehduse (10, 50) ragender Bohrungen (64), wel-

che zwischen den Reihen und Spalten der Stanznadel-

und Magnetbohrungen (58, 52) angeordnet sind,
b} einer Agzahl Nuten (66) in der Unterfldche des
Stanzkopfes (10), welche jeweils eine Reihe oder

Spalte von Mindungen der Bohrungen (64) miteinander

verbinden und Verteilerkammern (74, 76) bilden,

c) Verteilerplatten (70) in den XNuten (66) zur Bildung

von einerseits der Verteilerplatten (70) liegenden
inneren Verteilerkammern (74) und andererseits der
Verteilerplatten (70) liegenden, durcn =ine Abdeck
platte (78) abgeschlossenen duBeren Verteilerkam-
mern (76},

d) in den Verteilerplatten (70) befestigten, konzer-
trisch in die Bohrungen (64) ragenden R8hrchen {72
sowie

e) Anschliisse (80, 82) fir den Einlaf und Auslafl von
Kihlmedium in die inneren (74) bzw. aus den &duBere

Verteilerkammern (76).

Stanzvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Nuten (66) mit beiderseitigen Absdtzen (68)

FI 978 033
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zur Auflage der Verteilerplatte (70) ausgebildet sind.

Stanzvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Verteilerplatten (70) zur Bildung der duBeren
Verteilerkammern (76) mit einer durch die Abdeckplatte'

(78) abgedeckten Nut versehen sind.

Stanzvorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB als Kihlmedium Kiihlflissigkeit Verwendung findet.

FI 978 033
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