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©  Numerisch  gesteuerte  Nutenstanzmaschine. 

me  Erfindung  betrifft  eine  numerisch  gesteuerte  Nutens- 
tanzmaschine  (10)  mit  einem  in  Abhängigkeit  des 
Stößelhubes  schrittweise  mittels  eines  Stellantriebes  um  eine 
Drehachse  verdrehbaren  Teilapparates  (17),  dem  in  zwei 
einander  kreuzenden,  senkrecht  zu  der  Drehachse  verlaufen- 
den  Richtungen  schrittweise  mittels  weiterer  Stellantriebe 
befahrbare  Wege  überlagerbar  sind.  Die  erfindungswesent- 
lichen  Merkmale  bestehen  darin,  daß  ein  numerisch  gesteuer- 
ter,  automatischer  Mehrfach-Werkzeugsatz  (11)  vorgesehen 
ist,  der  insbesondere  mit  Statornut-/Trenn-  (13),  Rotornut- 
(15)  und  Lüftungslochwerkzeugen  (12,  14)  ausgerüstet  ist, 
und  daß  die  Werkzeuge  (12,  13,  14,  15)  des  Mehrfach- 
Werkzeugsatzes  (11)  entsprechend  den  auszuführenden 
Arbeitsschritten  je  einzeln  ansteuerbar  und  in  Wirkungsein- 
griff  bringbar  sind. 

Mit  der  erfindungsgemäßen  numerisch  gesteuerten 
Nutenstanzmaschine  (10)  werden  Blechpakete  für  elektrische 
Maschinen  in  einem  durchgehenden  Arbeitsverfahren 
hergestellt. 



Die  Erfindung  betrifft   e i ne  numer i s ch   ges teuer te   Nutens tanzmasch ine   mit  e i -  

nem  in  Abhängigkeit  des  Stößelhubes  schr i t tweise   mittels  eines  S t e l l a n t r i e b e s  

um  eine  Drehachse  v e r d r e h b a r e n   Te i lappara tes ,   dem  in  zwei  einander  k r e u -  

zenden,  senkrecht   zu  der  Drehachse   verlaufenden  Richtungen  s c h r i t t w e i s e  

mittels  wei terer   S te l lant r iebe   befahrbare   Wege  übe r l age rba r   s ind .  

Eine  derar t ige   Nutens tanzmasch ine   ist  be isp ie lsweise   aus  der  DE-PS  16  27  227 

zum  Nuten  von  Dynamoblechen  mit  sehr  großem  Radius,  die  in  K r e i s r i n g s e g -  

mente  zerlegt  sind,  bekannt.   Diese  bekannte  Nutens tanzmaschine   ist  nun  d e r -  

art  konzipiert,   daß  je  Stößelhub  eine  resu l t i e rende   Bewegung  des  T e i l a p p a r a -  

tes  he rvorgebrach t   wird,  die  einer  Drehbewegung  um  einen  weit  a u ß e r h a l b  

des  Tei lapparates   l iegenden  Kre ismi t te lpunkt   e n t s p r i c h t .  

Weiterhin  ist  es  bei  Stanz-  und  Nibbelmaschinen  bekannt  (DE-OS  25  26  765), 

numerisch   ges teuer te   Werkzeug<vechselvorr iehtungen  vorzusehen,   bei  denen  

die  jeweils  in  Wirkungseingr i f f   zu  bringenden  Ober-  und  Unterwerkzeuge  aus  

einem  Rundmagazin,  auch  Revolver  genannt,  entnommen  w e r d e n .  

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  unter  Zuhilfenahme  des  bekann ten  

Standes  der  Technik  eine  numerisch   gesteuerte   Nutens tanzmaschine   zu  k o n -  

'zipieren,   durch  die  ein  F e r t i g u n g s s y s t e m   aufgebaut  werden  kann,  mit  w e l -  

chem  automatisch,   ohne  manuellen  Eingriff,  fertige  Blechpakete  für  R o t o r e n  

und  Statoren  e l ek t r i s che r   Maschinen  herges te l l t   werden  können.  

Diese  Aufgabe  ist  dadurch  gelöst,  daß  ein  numerisch   ges teuer te r ,   a u t o m a t i -  

scher  Mehr fach-Werkzeugsa tz   vorgesehen  ist,  der  insbesondere  mit  S t a t o r -  

n u t - / T r e n n - ,   Rotornut-   und  Lüftungslochwerkzeugen  ausgerüste t   ist,  und  daß  



die  Werkzeuge  des  M e h r f a c h - W e r k z e u g s a t z e s   en tsprechend  den  a u s z u f ü h r e n -  

den  A r b e i t s s c h r i t t e n   je  einzeln  ans teue rba r   und  in  Wirkungseingr i f f   b r i n g b a r  

s i n d .  

Vorte i lhaf te   Ausgesta l tungen  und  Unterkombinat ionen  ergeben  sich  aus  den 

nachgeordneten   U n t e r a n s p r ü c h e n .  

Zweckmäß ige rwe i se   ist  eine  er f indungsgemäße  numer i s ch   ges teuer te   N u t e n -  

s t anzmasch ine   mit  einer  au tomat ischen  Ents tapel - ,   Belade- ,   En t l ade -  und  

Abs tape le in r ich tung   versehen ,   die  be i sp ie l sweise   durch  numer isch   g e s t e u e r -  

te  Handhabungsautomaten   gebildet  werden  kann.  

Durch  die  e r f indungsgemäße   Lösung  gemäß  den  Pa t en t ansp rüchen   9  und  10 

können  nunmehr  neben  Stator-   und  Rotorblechen  z. B.  auch  Po l r äde r ,   E n d -  

bleche,  Isol ierungen  etc.  he rges te l l t   werden,  für  deren  Hers te l lung  b i s h e r  

entweder  teure  Komple t t schn i t t -   bzw.  Fo lgeschni t twerkzeuge   benötigt  w e r -  

den  oder  eine  zeitaufwendige  umständl iche  manuelle  Fer t igung  mit  Hilfe  e i -  

ner  C - G e s t e l l - E x z e n t e r p r e s s e   angewendet  w i r d .  

Eine  e r f indungsgemäß  ausgebi ldete   numerisch  ges teuer te   N u t e n s t a n z m a s c h i -  

ne  er laubt   die  au tomat i s i e r t e   Herste l lung  von  genuteten  Bleche  für  e l e k t r i -  

sche  Maschinen  nahezu  aller  bekannter   Typen.  z .B.   Maschinen  mit  s c h r ä g -  

genuteten  Blechpaketen,   mit  konischen  Blechpaketen  e t c .  

Anhand  einer  Zeichnung  sind  nachfolgend  Beispiele  der  Erfindung  s c h e m a t i s c h  

im  Grundriß  gezeigt  und  näher  e r l äu te r t .   Es  z e igen  

Fig.  1  eine  numer i sch   ges teuer te   Nutens tanzmasch ine   mit  einem  auf 

einer  gekrümmten   Führungsbahn  v e r f a h r b a r e n   M e h r f a c h - W e r k -  

z e u g s a t z ,  

Fig.  2  eine  numer i s ch   ges teuer te   Nutens tanzmasch ine   mit  einem  f e s t  

angeordneten  Mehr fach  -Werkzeugsa tz ,  



Fig.  3  eine  numerisch  ges teuer te   Nu tens tanzmasch ine   mit  einem  auf 

einer  Geradführung  pos i t ionier t   ve r fah rba ren   M e h r f a c h - W e r k -  

zeugs atz,  

Fig.  4  eine  numerisch   ges teuer te   Nu tens tanzmasch ine   gemäß  Fig.  1, 

jedoch  mit  einer  geraden  Führungsbahn  und 

Fig.  5  ein  Polrad,   welches  auf  der  Nutens tanzmaschine   nach  Fig.  2 

he r s t e l lba r   i s t .  

Gleiche  Bauteile  bzw.  Baugruppen  der  gezeigten  Beispiele  sind  nachfolgend 

mit  den  gleichen  Bezugszeichen  v e r s e h e n .  

In  Fig.  1  ist  eine  numer isch   ges teuer te   Nutens tanzmasch ine   10  geze ig t ,  

die  mit  einem  Mehr fach -Werkzeugsa t z   11  ausgerüs te t   ist.  Der  M e h r f a c h -  

Werkzeugsa tz   11  besteht  hierbei   aus  einem  Lüf iungslochwerkzeug  12. 

z. B.  für  Stator lüftungslöcher,   einem  Statornut-  und  Trennwerkzeug  13,  e i -  

nem  weiteren  Lüftungslochwerkzeug  14,  z. B.  für  Rotor lüf tungs löcher ,   und 

einem  Rotornutwerkzeug  15.  Die  Werkzeuge  des  M e h r f a c h - W e r k z e u g s a t z e s  

11  sind  auf  einer  gekrümmten  Führungsbahn  16  ve r fahrbar ,   wobei  die  

Werkzeuge  in  die  Arbeitsstellung  gebracht  mit  dem  Tisch  bzw.  dem  Stößel 

durch  geeignete,  an  sich  bekannte  Mittel  v e r r a s t b a r   sind.  Die  n u m e r i s c h  

ges teuer te   Nutens tanzmaschine   10  ist  weiterhin  mit  einem  durch  einen  nicht  

näher  darges te l l ten   Stellantrieb  schr i t tweise   drehbaren  Tei lapparat   17  v e r -  

sehen.  Der  Tei lapparat   17  selbst  ist  auf  einer  ers ten  Bahn  18  ho r i zon ta l  

und  nahezu  paral lel   zu  der  St i rnsei te   der  numer isch   ges teuer ten   N u t e n s t a n z -  

maschine  10  und  auf  einer  zweiten  Bahn  19  horizontal   und  nahezu  r e c h t -  

winkelig  zu  der  ersten  Bahn  18  ve r f ah rba r .   Weiterhin  ist  eine  E n t s t a p e l -  

station  20  für  die  zu  ve ra rbe i tenden   ungenuteten  Platinen  21  v o r g e s e h e n ,  

aus  der  ein  ebenfalls  numerisch   ges t eue r t e r   Handhabungsautomat  22  die  

Plat inen  21  or ient ier t   und/oder   verdreht ,   nach  einer  bekannten,  nicht  d a r -  

gestel l ten  Doppelplat inenkontrol le ,   in  einer  Beladestel lung  23  an  den  T e i l -  

apparat   17  übergibt.  Einer  Ent ladestel lung  24  ist  ein  wei terer   Handha-  



bungsautomat   22  zugeordnet,   der  f e r t igges te l l t e   Statorbleche  25  an  e ine  

S ta to rabs tape l s t a t ion   26  und  f e r t igges te l l t e   Hotorbleche  27  an  eine  R o t o r -  

abs tapels ta t ion   28  nutbi ldgerecht   abgibt.  Alternat iv  zu  der  E n t s t a p e l s t a t i o n  

20  kann  eine  Ents tapels ta t ion   20'  vorgesehen   sein,  wodurch  die  B e -  u n d  

Entladung  des  Te i l appara te s   17  mit  nur  einem  Handhabungsautomat   22  m ö g -  

lich  ist.  Als  wei tere   Alternative  und  in  besonderen   Fällen  ist  es  d e n k b a r ,  

daß  die  numer isch   ges teuer te   Nu tens tanzmasch ine   10  selbst  in  Richtung  d e r  

Bahnen  18.  19  v e r f a h r b a r  i s t ,   während  der  Tei lappara t   17  o r t s fes t   a n g e -  

ordnet  i s t .  

Das  in  Fig.  2  gezeigte  Beispiel  beinhal tet   ebenfalls  eine  numer i sch   g e s t e u e r -  

te  Nutens tanzmaschine   10,  deren  Körper   gegenüber  der  N u t e n s t a n z m a s c h i n e  

10  gemäß  Fig.  1  jedoch  ausladender   ausgebi ldet   ist,  da  der  M e h r f a c h - W e r k -  

zeugsatz  11  hierbei   fest  zwischen  Tisch  und  Stößel  der  N u t e n s t a n z m a s c h i n e  

10  angeordnet  ist.  Der  M e h r f a c h - W e r k z e u g s a t s   11  weist  ebenfalls  Lüf tungs -  

lochwerkzeuge  12,  14,  ein  Statornut-   und  Trennwerkzeug   13  und  ein  R o t o r -  

nutwerkzeug  15  auf.  Der  Tei lappara t   17  ist  auf  den  Bahnen  18,  19  v e r -  

fahrbar ,   während  die  Ents tapels ta t ion   20,  die  Handhabungsautomaten  22, 

die  Abstapels ta t ionen  26,  28  sowie  die  in  Fig.  1  aufgezeigten  A l t e r n a t i v e n  

im  Beispiel  gemäß  Fig.  2  entsprechend  vorhanden  s ind .  

In  dem  in  Fig.  3  gezeigten  Beispiel  ist  der  Mehr f ach -Werkzeugsa t z   11  ä q u i -  

valent  zu  dem  des  in  Fig.  1  beschr iebenen   Beispieles   aufgebaut,  wobei  jedoch 

eine  gerade,  tangential   zu  dem  Te i l appara t   17  angeordnete  F ü h r u n g s b a h n  

16  für  die  Werkzeuge  12,  13,  14,  15  vorgesehen   ist.  Die  Führungsbahn  16 

und  die  Werkzeuge  12,  13,  14,  15  des  M e h r f a c h - W e r k z e u g s a t z e s   11  s ind 

als  an  sich  bekannte  Werkzeugwechse lvo r r i ch tung   konzipier t .   Im  Gegensa t z  

zu  der  Ausführung  gemäß  Fig.  1  werden  die  Werkzeuge  12,  13,  14,  15  p o -  

s i t ionier t   verfahren,   so  daß  die  ers te   Bahn  18  identisch  mit  der  F ü h r u n g s -  

bahn  16  des  M e h r f a c h - W e r k z e u g s a t z e s   11  ist.  Bei  dieser   Anordnung  sind 

die  Beladestel lung  23  und  die  Ent ladeste l lung  24  identisch  und  der  H a n d -  

habungsautomat  22,  die  Ents tapels ta t ion   20,  die  S ta to rabs tape l s ta t ion   26 

und  die  Ro torabs tape l s ta t ion   28  en t sprechen   in  ihrem  Aufbau  den  v o r s t e h e n d  



beschr i ebenen   Beispielen  aus  Fig.  1  und  Fig.  2.  

Bei  der  in  Fig.  4  da rges te l l t en   Ausführung  der  Erfindung  ist  die  F ü h r u n g s -  

bahn  16  als  Gerade  ausgebildet .   Der  übrige  Aufbau  ist  identisch  mit  d e m  

der  Ausführung  gemäß  Fig.  1. 

In  den  Beispielen  nach  Fig.  1,  2  und  4  besteht   auch  die  Möglichkeit ,   die  B e -  

ladestel lung  23  und  die  Ent ladestel lung  24  funktionell  zu  vere in igen ,   w o -  

durch  unter  Umständen  ein  Handhabungsautomat   22  a u s r e i c h t .  

Im  Nachstehenden  ist  die  Funktion  einer  e r f indungsgemäßen   numer i sch   g e -  

s teuer ten   Nutens tanzmasch ine   näher  e r l ä u t e r t .  

In  der  Ents tape ls ta t ion   20  liegen  ungenutete  Plat inen  21  e n t s t a p e l b e r e i t .  

Mittels  des  zugeordneten  Handhabungsautomaten  22  wird  be i sp i e l swe i se   e i -  

ne  ungenutete  Plat ine  21  entstapelt ,   ggf.  mittels  nicht  näher  d a r g e s t e l l t e r ,  

an  sich  bekannter   Mittel  o r ien t ie r t   und  um  einen  vo rbes t immten   W i n k e l b e -  

trag  ve rdreh t .   In  der  Beladestel lung  23  wird  die  Platine  21  dem  T e i l a p p a -  

rat  17  übergeben,   der  mit  der  Platine  21  auf  den  Bahnen  18,  19  ü b e r  

nicht  näher  darges te l l te   Stel lantr iebe  in  eine  Arbei t spos i t ion   gefahren  w i r d .  

Für  den  ers ten  Bearbe i tungsdurch lauf   ist  das  Lüf tungslochwerkzeug  12  f ü r  

den  Stator  in  Wirkungseingr i f f   und  schneidet  in  die  Platine  21  nach  s c h r i t t -  

weiser   Drehung  des  Te i lappara tes   17.  also  entsprechend  dem  p r o g r a m m i e r -  

ten  Lochbild,  Lüf tungslöcher   für  den  Stator.  Ist  d ieser   Arbei tsgang  a b g e -  

schlossen,   wird  das  Statornut-   und  Trennwerkzeug   13  gegen  das  Lü f tungs -  

lochwerkzeug  12  gewechselt ,   in  dem  über  einen  e lekt r i schen  Antrieb  da s  

Statornut-   und  Trennwerkzeug   13  in  Wirkungseingri f f ,   be i sp ie l sweise   du rch  

Rastmi t te l ,   gebracht  wird.  Ein  posi t ionierend  anget r iebener   Motor  ist  h i e r -  

für,  im  Gegensatz  zu  Fig.  3.  nicht  e r fo rde r l i ch .   Während  des  zweiten  B e -  

a rbe i tungsdurch laufes   werden  die  Statornuten  ebenfalls  entsprechend  d e m  

p r o g r a m m i e r t e n   Statornutbild  geschnit ten.   Gleichzeit ig  wird  auch  der  S t a -  

tor  25  von  dem  noch  unbearbei te ten   Rotorblech  27  getrennt.   Nach  B e e n -  

digung  dieses  Bearbe i tungsdurch laufes   erfolgt  ein  wei terer   W e r k z e u g w e c h s e l .  



das  Lüf tungslochwerkzeug  14  für  den  Rotor  27  wird  in  Wi rkungse ing r i f f  

gebracht .   Zwischenzei t l ich   ist  der  Te i lappara t   17  in  einem  Eilgang  in  d ie  

Ent ladestel lung  24  gefahren  worden,  das  Statorblech  25  durch  den  Hand -  

habungsautomaten  22  entnommen  und  auf  der  S ta to rabs tape l s ta t ion   26  a b -  

gestapelt   worden.  Der  Te i lappara t   17  mit  dem  unbearbei te ten   R o t o r b l e c h  

27  wird  umgehend  wieder  in  die  Arbe i t spos i t ion   gefahren,  und  die  Lü f tungs -  

löcher  werden  mit  dem  Lüf tungs lochwerkzeug   14  in  das  Rotorblech  27  e i n -  

gebracht .   Hiernach  und  nach  einem  wei teren  Werkzeugwechse l ,   bei  dem  d a s  

Rotornutwerkzeug  15  in  Wirkungse ingr i f f   gebracht   wird,  erfolgt  der  l e t z t e  

Bearbe i tungsdurch lauf ,   in  dem  die  Rotornuten  p r o g r a m m g e m ä ß   in  das  R o t o r -  

blech  27  geschnit ten  werden.  In  der  Zeit,  in  der  das  fert ige  Rotorblech  27 

in  der  Ent ladestel lung  24  von  dem  Handhabungsautomaten  22  e n t n o m m e n  

und  in  der  Ro to rabs tape l s t a t ion   28  abgestapel t   wird,  wird  der  M e h r f a c h -  

Werkzeugsa tz   11  in  die  Ausgangslage   zu rückver fahren ,   während  der  T e i l -  

apparat   17  in  der  Beladeste l lung  23  mit  einer  neuen  ungenuteten  P l a t i n e  

21  beschickt   wird.  Die  vorhergehend  beschr iebene   Bearbeitung  w i e d e r h o l t  

s i c h .  

Ein  großer  Vorteil  einer  e r f indungsgemäßen   Nutens tanzmaschine   ist  d a d u r c h  

gegeben,  daß  die  Plat inen  21  in  einer  Aufspannung  auf  dem  Tei lappara t   17 

fertig  bearbe i tbar   sind  und  dadurch  Blechpakete  aus  Statorblechen  25  und 

Rotorblechen  27  herges te l l t   werden  können,  die  exakt  zueinander  p a s s e n ,  

ohne  daß  zusätzl iche  Auswah lk r i t e r i en   und/oder   Nacharbei ten   e r f o r d e r l i c h  

s ind .  

Blechpakete  für  Sondermotoren   mit  be i sp ie l sweise   Schrägnutung  können  e i n -  

fach  dadurch  r e a l i s i e r t   werden,  daß  der  Tei lappara t   17  im  Falle  der  B e i -  

sp i e l e   der  Fig.  1,  2  und  4  geringfügig  pos i t ionier t   in  Richtung  der  e r s t e n  

Bahn  18  verfahren  wird,  während  im  Fall  des  Beispieles  gemäß  Fig.  3 

das  Werkzeug  selbst  pos i t ionier t   v e r f a h r b a r   i s t .  

In  Fig.  5  ist  als  Beispiel  ein  Polrad  30  darges te l l t .   Das  Polrad  30  w e i s t  

vier  ausgeprägte   Pole  31  auf.  die  an  den  Außenseiten  mit  Nuten  32 



versehen  sind.  Die  Konturen  des  Pol rades   30  unterscheiden  sich.  wie 

leicht  zu  sehen  ist.  erheblich  von  herkömmlichen   Stator-  und  R o t o r b l e c h e n .  

Diese  Konturen  werden  nun  mit  dem  Konturenschneidwerkzeug  15'  a u s g e -  

stanzt.  mit  dem  sowohl  die  inneren  rechteckigen  Aussparungen  33  als  auch 

die  äußeren  Konturen  34  s tanzbar   sind.  Die  Konturen  34  en tsprechen   h i e r -  

bei  nicht  dem  Radius  der  unbearbe i te ten   Platine  21,  sondern  weisen  j ewe i l s  

eine  s t ä rke re   Krümmung  auf.  Zum  Stanzen  der  Nuten  32  ist  das  K o n t u r e n -  

schneidwerkzeug  15'  mit  einem  Nutstempel  35  versehen,   der  g e g e n ü b e r  

den  übrigen  Schneidkanten  ve rkürz t   ausgebildet  i s t .  

Zur  Herste l lung  von  Po l r äde rn   30  kann  die  Nutens tanzmaschine   10  a n s t a t t  

mit  einem  M e h r f a c h - W e r k z e u g s a t z   11  auch  mit  nur  einem  K o n t u r e n s c h n e i d -  

werkzeug  15'  ausgerüs te t   w e r d e n .  

Da  der  Tei lappara t   17  jede  beliebige  Posit ion  im  Rahmen  der  Bahnen  18,  19 

anfahren  kann und  um  360  Winke lg rade  d rehbar   i s t   kann  die  Platine  21  ge -  

genüber  dem  Kon tu renschne idwerkzeug   15'  jede  Stellung  einnehmen.  so  daß  

mit  relativ  einfachen  Mitteln  Po l räde r   30  äquivalent  zu  Rotor-   und  S t a t o r -  

blechen  herges te l l t   werden  können.  

Für  kompl iz ie r te   Po l r äde r   30  kann  der  Mehr fach-Werkzeugsa tz   11  auch  

mehre re   unabhängige  Konturenschne idwerkzeuge   aufweisen,  die  anstelle  d e r  

Werkzeuge  13.  14  e ingesetz t   w e r d e n .  

In  besonderen  Anwendungsfäl len  kann  es  im  Rahmen  der  vorl iegenden  E r f i n -  

dung  zweckmäßig  sein,  die  Bewegungen  der  ersten  Bahn  18  und/oder   d e r  

zweiten  Bahn  19  mit  dem  Körper   der  numerisch  gesteuer ten  N u t e n s t a n z m a -  

schine  10  selbst  auszuführen  (gestr ichel t   gezeichnete  Bewegungspfe i le ) .  

Bei  en t sprechender   Auslegung  der  Nutenstanzmaschine   10  und  der  S teue -  

rung  können  auch  Blechsegmente   ähnlich  dem  bekannten  Stand  der  Technik  

herges te l l t   w e r d e n .  



1.  Numer i sch   ges teuer te   Nutens tanzmasch ine   (10)  mit  einem  in  Abhängig-  

keit  des  Stößelhubes  schr i t tweise   mittels  eines  S te l lan t r iebes   um  eine 

Drehachse   ve rd rehba ren   Te i l appara tes   (17),  dem  in  zwei  einander  .k reu-  

zenden,  senkrecht   zu  der  Drehachse   ver laufenden  Richtungen  s c h r i t t w e i s e  

mit tels   we i te re r   Stel lantr iebe  befahrbare   Wege  ü b e r l a g e r b a r   sind,  d a d u r c h  

gekennzeichnet .   daß  ein  numerisch   ge s t eue r t e r ,   au tomat i sche r   M e h r f a c h -  

Werkzeugsa tz   (11)  vorgesehen  ist,  der  insbesondere   mit  S t a t o r n u t - /  

T renn-   (13),  Rotornut-   (15)  und  Lüf tungs lochwerkzeugen  (12,  14)  a u s -  

ge rüs te t   ist,  und  daß  die  Werkzeuge  (12,  13,  14,  15)  des  M e h r f a c h - W e r k -  

zeugsa tzes   (11)  entsprechend  den  auszuführenden  A r b e i t s s c h r i t t e n   je  e i n -  

zeln  a n s t e u e r b a r   und  in  Wirkungseingr i f f   br ingbar   s ind .  

2.  N u m e r i s c h   ges teuer te   Nutens tanzmasch ine   (10)  nach  Anspruch  1,  d a -  

durch  gekennzeichnet .   daß  der  M e h r f a c h - W e r k z e u g s a t z   (11)  in  e inen  

Werkzeuge inbaubere ich   der  Nu tens tanzmasch ine   (10)  einbaubar  ist,  und 

daß  die  Nutens tanzmasch ine   (10)  einen  en tsprechend  der  Anzahl  der  W e r k -  

zeuge  (12,  13.  14.  15)  des  M e h r f a c h - W e r k z e u g s a t z e s   (11)  teil-  u n d /  

oder  s t e u e r b a r e n   Stößel  au fwe i s t .  

3.  N u m e r i s c h   ges teuer te   Nutens tanzmasch ine   (10)  nach  Anspruch  1,  d a -  

durch  gekennzeichnet ,   daß  der  M e h r f a c h - W e r k z e u g s a t z   (11)  als  eine  an 

sich  bekannte  Werkzeugwechse lvo r r i ch tung   aufgebaut  i s t .  

4.  N u m e r i s c h   ges teuer te   Nutens tanzmasch ine   (10)  nach  den  Ansprüchen  1 

und  3,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  die  Werkzeuge  (12,  13,  14,  15)  d e r  

Werkzeugwechse lvo r r i ch tung   auf  einer  gekrümmten   Führungsbahn  (16, 

Fig.  1)  in  den  Werkzeuge inbaubere ich   ve r f ah rba r   und  in  Wi rkungse ing r i f f  

b r ingbar   s ind .  

5.  N u m e r i s c h   ges teuer te   Nu tens tanzmasch ine   (10)  nach  den  Ansprüchen  1 

und  3,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  die  Werkzeuge  (12,  13,  14,  15)  d e r  

Werkzeugwechse lvo r r i ch tung   auf  einer  geraden  Führungsbahn  (16,  Fig.  4) 



in  den  Werkzeuge inbaubere ich   verfahrbar   und  in  Wirkungseingr i f f   b r i n g -  

bar  s ind .  

6.  Numer i sch   ges teuer te   Nutens tanzmaschine   (10)  nach  einem  der  Ansp rüche  

1.  3.  4.  5,  dadurch  gekennzeichnet .   daß  die  Werkzeuge  (12.  13,  14,  15) 

der  W e r k z e u g w e c h s e l v o r r i c h t u n g   auf  den  Führungsbahnen  (16)  um  v o r g e -  

gebene,  gleiche  Wege  ve r f ah rba r   sind,  und  daß  die  Werkzeuge  (12,  13, 

14.  15)  im  Werkzeuge inbaubere ich   an  einem  Stößel  und  auf  einer  Aufspann-  

platte  e in ra s tba r   s ind .  

7.  Numer i s ch   ges teuer te   Nutens tanzmaschine   (10)  nach  einem  der  A n s p r ü c h e  

1,  3,  4,  5,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  d ie  Werkzeuge   (12,  13,  14,  15) 

der  Werkzeugwechse lvo r r i ch tung   auf  den  Führungsbahnen  (16)  durch  e inen  

numer i sch   ges teuer ten   Stel lantr ieb  posi t ionierend  v e r f a h r b a r   s ind .  

8.  Numer i sch   ges teuer te   Nutens tanzmaschine   (10)  nach  einem  der  A n s p r ü c h e  

1  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  ein  in  Wirkungseingr i f f   g e b r a c h t e s  

Werkzeug  um  eine  in  Hubrichtung  liegende  Achse  v e r d r e h b a r   i s t .  

9.  Numer i sch   ges teuer te   Nutens tanzmaschine   (10)  nach  einem  der  Ansp rüche  

1  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  Werkzeuge  (15')  mit  u n t e r s c h i e d -  

lichen  Schneidprofi len  versehen   sind,  die  entsprechend  den  zu  e r s t e l l e n d e n  

nutunabhängigen.Konturen  (33,  34)  ausgeb i lde t  s ind .  

10.  Numer i sch   ges teuer te   Nutens tanzmaschine   (10)  nach  Anspruch  9,  d a -  

durch  gekennzeichnet ,   daß  die  unterschiedl ichen  Schneidprofile  (15,  35) 

gegeneinander   höhenverse tz t   angebracht  s ind .  
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