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Stanzmaschine und Werkzeugsatz fir Stanzmaschinen.

@ Stanzmaschine mit einer Reihe von Werkzeugelemen-
ten, die jeweils eine Matrize und im Abstand dariiber einen in
einer Fihrungshiilse verschiebbaren Stanzstempel aufwei-
sen. Die Fihrungshiilsen sind auswechselbar in eine Fiih-
rungsplatte eingesteckt. Den Werkzeugelementen ist jeweils
eine ein- und ausschaltbare Kopplungseinrichtung zugeord-
net, die der wahlweisen Stanzkraftiibertragung zum zugeord-
neten Stanzstempel dient. Werkzeugsatz aus derartigen
Werkzeugelementen zum Einbau in eine vorhandene Presse,
wobei mehrere Werkzeugelemente und mehrere Kopplungs-

~ einrichtungen jeweils zu einer Baueinheit zusammengefalit

sind.
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Stanzmaschine und Werkzeugsatz fiir
Stanzmaschinen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Stanzmaschine mit
Vorschubeinrichtung zur taktweisen Weiterbewegung des
zu stanzenden Materials durch die Stanzmaschine, mit
einer Reihe von Werkzeugelementen, die jeweils eine in
einer Matrizenaufnahme angeordnete Matrize und eine

im Abstand dariiber angeordnete werkzeugelementeigene
Fiihrung filir einen Stanzstempel aufweisen, und mit einer

die Stanzstempel beaufschlagenden Kopfplatte der
Antriebseinrichtung.

Eine Stanzmaschine diéser Art ist aus der Zeitschrift
"Bander, Bleche, Rohre" (1976), Seiten 448 bis 450,
bekannt. Bei dieser bekannten Stanzmaschine sind die
Werkzeugelemente jeweils C-fO0rmig und einzeln auf einem
Tisch der Stanzmaschine befestigt. Bei jeder Abwirts-
bewegung der Kopfplatte unter der Wirkung der Antriebs-
einrichtung der Stanzmaschine werden sdmtliche vorge-
sehenen Stanzstempel zugleich zum zu stanzenden Material
und den Matrizen bewegt, so daB sie alle gleichzeitig
einen (Stanz-)Schnitt durchfiihren. Die Stanzmaschine
arbeitet nach dem Prinzip des Folgeschnitts, bei dem das
zu stanzende Material taktweise zwischen den Stanzhiiben
durch die Stanzmaschine weiterbewegt wird, wobei eine
Aneinanderreihung von identischen Stanzungen oder
identischen Stanzmustern nacheinander gestanzt wird und
ein bestimmtes zu stanzendes Werkstilick mehrere identische
Stanzungen oder Stanzmuster hintereinander aufweist. Dies
beschrédnkt das Arbeiten mit der Stanzmaschine auf die
Herstellung von Werkstilicken, deren Gesamt—-Stanzmuster
auf eine Reihe identischer Einzel-Stanzmuster aufteil-
bar ist. Wenn hingegen ein Werkstiick beispielsweise eine
bestimmte Stanzéffnung insgesamt nur ein Mal aufweist,
muB diese Stanzdffnung nachtriglich gestanzt werden.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine mdglichst
universelle Stanzmaschine zu schaffen, die schnell und
mit hoher Prédzision insbesondere auch Werkstiicke stanzen
knnen so0ll, die ein nicht in identische Einzel-Stanz-
muster unterteilbares Gesamt-Stanzmuster haben.

Zur Lsung dieser Aufgabe ist die Stanzmaschine erfindungs-
gem&B dadurch gekennzeichnet, da8 die Flihrung der Stanz-
stempel durch jeweils eine Fiihrungshiilse gegeben ist, die
in eine mit Abstand iiber der Matrize angeordnete Fiihrungs-
platte auswechselbar gesteckt ist und in der der Stanz-
stempel gleitend gefiihrt ist, und daB den Werkzeugelementen
jewells eine ein- und ausschaltbare Kopplungseinrichtung
zugeordnet ist, die der wahlweisen Stanzkraftiibertragung
zum zugeordneten Stanzstempel dient.

Bei der erfindungsgemdBen Stanzmaschine lassen sich die
"Fﬁhrunéshﬁlsen mit Stanzstempel und die Matrizen &HuBerst
einfach austauschen oder entsprechend der jeweiligen
Stanzaufgabe entfernen oder einsetzen und lassen sich bei
jedem Stanzhub ein oder mehrere Stanzstempel aus einer
vorgesehenen Stanzstempelanordnung ausschalten, so daB er
bzw. sie keine Stanzung ausfiihren. Hierdurch ist eine
Schnellumstellung auf andere Stanzmuster mdglich. Die er-
findungsgemdBe Stanzmaschine kann nach dem Folgeschnitt-
prinzip oder dem Komplettschnittprinzip arbeiten. Bei
Stanzungen nach dem Folgeschnittprinzip kdnnen die einzel-
nen Schnitte der Schnittfolge, wenn erforderlich, mit
unterschiedlich ein- und ausgéschalteten Stanzstempeln
durchgefithrt werden, was das Spektrum der nach dem FolgeF
schnittprinzip produzierbaren Teile ganz erheblich
erweitert. Die érfindungsgemaﬁe Stanzmaschine rationali-
siert aber auch Stanzungen nach dem Komplettschnitt-
prinzip, well mit einer einzigen Reihe von Werkzeug-
elementen, die jeweils einen Stanzstempel mit zugeordneter
Matrize aufweisen, eine gr&Bere Anzahl unterschiedlicher
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Teile gestanzt werden kann, wenn man je nach zu stanzen-

dem Teil andere Stanzstempel ein- und ausschaltet, und weil
durch einfachstes Austauschen, Entfernen oder Hinzufligen

von Fihrungshiilsen mit Stanzstempel und Matrize rasch neue
Werkzeugsitze zusammengestellt werden k®nnen. Insgesamt

wird auch die Produktion von einander d@hnlichen Teilen,
sogenannten Teilefamilien, wesentlich vereinfacht, wie
weiter unten noch genauer erléutert werden wird. Auch das
Abtrennen des jeweils gestanzten Teils von dem als fort-
laufendes Band zugefilhrten, zu stanzenden Material kann

in die Funktion der erfindungsgem&Ben Stanzmaschine inte-
griert werden, indem man einen als Abtrennstempel wirkenden
Stanzstempel vorsieht, der nur am Ende der Folge der Einzel-
stanzungen eingeschaltet wird. Die erfindungsgem&@Be Stanz-
maschine kann wesentlich leichter und von der installierten
Antriebsleistung her kleiner als herk&mmliche Stanzmaschinen
gebaut werden, da diese auf maximale Belegung, also Nutzung
der gesamten Maschinenl&@nge in Materialbewegungsrichtung
fiir Stanzstempeleinsatz und aie dabei auftretenden Krédfte

sowie erforderlichen Leistungen, ausgelegt werden muBten.

Bevorzugte Weiterbildungen der erfindungsgemidBen Stanz-—
maschine ergeben sich aus den Anspriichen 2 bis 5.Die
Zwischenstilicke der Kopplungseinrichtungen sind vorzugs-
weise pneumatisch, hydraulisch, mechanisch oder elektro-
magnetisch verschiebbar. Die Werkzeugelement-Baueinheit
und/oder die Kopplungseinrichtung-Baueinheit sind vorzugs-
weise insgesamt auswechselbar.

Glnstigerweise ist pro ein- und ausschaltbarem Stanz-
stempel eine schaltbare Kopplungseinrichtung vorgesehen,
obwohl es auch mdglich ist, ein gruppenweises Ein- und
Ausschalten von Stanzstempeln vorzusehen. Glinstigerweise
sind alle Stanzstempel der vorgesehenen Stanzstempel-
anordnung ein- und ausschaltbar.
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Die Erfindung bezieht sich ferner auf einen Werkzeug-
satz zum Einbau in eine vorhandene Presse, der eine

in einer Matrizenaufnahme angeordnete Matrize und im
Abstand dariiber angeordnet eine werkzeugsatzeigene
Fiihrung flir einen Stanzstempel aufweist, wobei als
Fiilhrung eine Filhrungshiilse vorgesehen ist, die in eine
Flihrungsplatte auswechselbar eingesteckt ist und gegen
Federwirkung axial verschiebbar ist, und wobei der
Stanzstempel gegen Federwirkung axial in der Fiihrungs-
hiilse verschiebbar ist. Ein derartiger Werkzeugsatz

aus einem Stanzstempel und einer Matrize ist aus der
DE-0S 25 38 605 bekannt.

Der erfindungsgem&dBe Werkzeugsatz ist demgegeniiber da-
durch gekennzeichnet, daB dem Werkzeugsatz eine ein-

und ausschaltbare Kopplungseinrichtung zugeordnet ist,

die der wahlweisen Stanzkraftiibertragung zum Stanz-

stempel dient, daB eine Reihe der Fiihrungshiilsen, Stanz-
stempel und Matrizen zu einer baulichen Einheit zusammen-
gefaBt sind, in der ein liber deren L&nge sich erstreckendes
Unterteil die Aufnahmen flir die Matrizen bildet und ein
iber deren Ldnge sich erstreckendes, mit Abstand dariliber
angeordnetes Oberteil die Fiihrungsplatte flir die Fiih-
rungshiilsen bildet, und daB eine Reihe von Kopplungs-
einrichtungen ebenfalls fiir sich zu éiner baulichen Einheit
zusammengefaft ist. Hierdurch werden ebenfalls Vorteile

der vorstehend genannten Art verwirklicht.

Wenn vorstehend von Stanzstempeln, Stanzkraft oder dgl.
gesprochen worden ist, dann soll sich dies nicht nur.

auf Stanzvorgidnge, also Schneidvorgédnge, im engeren Sinn
beziehen. Diese Begriffe sollen vielmehr auch vergleich-
bare Vorgdnge, .wie Pr&@gen, BOrdeln, mit teilweisem Schnei-

den verbundenes Umbiegen von Materialbereichen und dgql.,
umfassen.

3
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Die erfindungsgemdBe Stanzmaschine ist vorzugsweise
elektronisch gesteuert, insbesondere CNC-gesteuert
(computerized numerical control). Diese Steuerung kann
die Ein- und Ausschaltung der einzelnen Stanzstempel

bzw. des Antriebs der einzelnen Stanzstempel und gegebenen-
falls der Vorschubeinrichtung libernehmen. Die Steuerung
erfolgt glinstigerweise mittels eines integrierten,
programmgesteuerten Rechners, dem die Daten fiir das
jeweils herzustellende Werkstiick zugefiihrt werden. Durch
Sensoren kann das Erreichen des oberen und des unteren
Totpunktes des Stanzhubes erfaBt werden, wobei die je-
weiligen Stanzstempel nach dem oberen Totpunkt einge-
schaltet und nach dem unteren Totpunkt ausgeschaltet
werden. AuBerdem ‘kann beispielsweise mittels ‘eines Sensors
eine Kontrolle stattfinden, ob von allen eingeschalteten
Stanzstempeln Stanzabfall kommt, wobei die Stanzmaschine
bei sich durch nicht anfallenden Stanzabfall bemerkbar
machenden StOrungen selbsttdtig ausschaltet. Die erfin-
dungsgem&iBe Stanzmaschine ist vollautomatisierbar und
kann infolgedessen auch ohne Bedienungspersonal, bei-
spielsweise in der Nacht, betrieben werden. Die Programmie-
rung der Steuerung kann beispielsweise ilber ein Tasten-
feld, iUber Lochstreifen oder iiber Informationstrdger-
kassette erfolgen.
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Die Erfindung und Weiterbildungen der Erfindung werden
im folgenden anhand teilweise schematisch dargestellter
Ausfiihrungsbeispiele n&her erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht des Stahzstempelbereichs einer
Stanzmaschine, wobel die Blickrichtung quer
zur Lingsrichtung der Stanzmaschine ist;

Fig. 2 einen Vertikalschnitt in grbBerem MaBstab

durch ein Werkzeugelement der Stanzmaschine
gemdB Fig. 1;

Fig. 3 einen L&ngsschnitt im vergr&Berten Mafstab
eines Teils des Werkzeugelements von Fig. 2,
sowie Draufsichten auf eine Matrizenaufnahme
und einen Matrizen-Schneideinsatz;

Fig. 4 eine mit der erfindungsgemd@Ben Stanzmaschine
herstellbare Teilefamilie;

Fig. 5 eine abgewandelte Ausfiihrungsform der er-
findungsgemdBen Stanzmaschine mit einem
Revolverteller.

Fig. 1 zeigt von einer Stanzmaschine eine Kopfplatte 2
und einen Maschinentisch 38, Die Kopfplatte 2 ist mittels
einer nicht gezeichneten Antriebseinrichtung, beispiels-
weise in Form eines hydraulischen Stanzhubantriebs, l&ngs
Filhrungssdulen 6 auf den Maschinentisch 38 zu bewegbar.
Auf dem Maschinentisch 38 ist ein Unterteil 44 und mit
Abstand darilber ein Oberteil 46 angebracht, wobei das
Unterteil 44 und das Oberteil 46 ilber die ganze Lange

des Maschinentischs 38 durchgehen k&nnen, in kiirzere
Abschnitte unterteilt sein k&nnen oder auch pro Werkzeug-
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element 42 ein eigenes Teil bilden k¥nnen. Die Kopf-
platte 2, die beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel

die Form eines sich in L&ngsrichtung der Stanzmaschine
erstreckenden Balkens hat, erstreckt sich oberhalb der
Reihe der Werkzeugelemente 42. Zur Ausfithrung der Stanz-
bewegung wird die Kopfplatte nach unten bewegt und

beaufschlagt einen, mehere oder alle Werkzeugelemente
42 mit Stanzkraft.

Aus Fig. 2 sind die Einzelheiten eines Werkzeugelements

42 und seiner Stanzkraftbeaufschlagung mehr im einzelnen
erkennbar. Das dargestellte Werkzeugelement 42 besteht

im wesentlichen aus einer auf dem Unterteil 44 angeordneten
Matrizenaufnahme 24 mit als eingesetztem Schneideinsatz 26
ausgebildeter Matrize, einer in das Oberteil 46 von oben
eingesetzten Stanzstempeleinheit 48, die gegen die Wirkung
von Federn 50 nach unten zur Matrize verschiebbar ist,

sowie einer unten an der Kopfplatte 2 befestigten Kopplungs-
einrichtung. Die Kopplungseinrichtung besteht im wesent-
lichen aus einer vertikalen, unten offenen Sackbohrung

54 mit darin vertikal verschiebbar angeordnetem St®Bel 56.
Dem St8Bel 56 ist ein vorn unten abgeschridgtes Zwischen-
stilick 34 zugeordnet, das beispielsweise mittels einer
pneumatischen Zylinder-Xolben-Einheit 36 von rechts nach
links und zuriick verschiebbar ist und zum Ein- und Aus-
schalten des SttBels 56 dient. Unterhalb des Schneidein-
satzes 26 ist im Unterteil und im Maschinentisch 38 eine
O8ffnung 40 zum Abfiihren des Stanzabfalls vorgesehen.

Bei der gezeichneten Passivstellung des Zwischenstiicks 34
ist oberhalb des St6Bels 56 Freiraum in der Sackbohrung 54
vorhanden, so daf bei Abwartsbewegung der Kopfplatte 2
der StbBel 56 zwar zunichst wegen der Reibung in der
Sackbohrung 54 nach unten mitgenommen wird, dann aber bei
weiterer Abwidrtsbewegung der Kopfplatte 2 keine Stanz-
kraft von oben erh&lt, sondern ohne Stanzkraftiibertragung
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auf der Oberseite der Stanzstempleeinheit 48 stehen
bleibt. Wenn der St&8el 56 durch Verschieben des
Zwischenstlicks 34 nach links eingeschaltet ist und die
Kopfplatte 2 zur Durchfiihrung einer Stanzbewegung ab-
gesenkt wird, dann drilickt der StdB8el 56 oben auf die

kung der Federn 50 nach unten. Dabei wirkt die untere
Stirnfl&dche 52 der Stanzstempeleinheit 48 als Nieder-
halter. In der Stanzstempeleinheit 48 ist ein Stanz-
stempel 18 vertikal relativbeweglich angeordnet, wobei
Fig. 3 eine Ausfiihrungsmdglichkeit hierflir zeigt. Der
Stanzstempel 18 tritt bei weiterer Abwdrtsbewegung der
Kopfplatte 2 durch den Schneideinsatz 26 hindurch und
fiihrt die eigentliche Stanzung aus.

Wenn ein zu stanzender Materialstreifen in Langsrichtung
der Stanzmaschine durch den Raum zwischen dem Oberteil 46
und der Matrizenaufnahme 24 taktweise vorgeschoben wird,
kSnnen die einzelnen Stanzstempel 18 durch eine CNC-
Steuerung bedarfsweise ein- und ausgeschaltet werden.
Z.B. kann bei jedem Stanzhub eine identische Ausnehmung
neben die andere gestanzt werden, wdhrend bestimmte
Ldcher des Werkstlicks beispielsweise jeweils nur ein Mal
nach einer bestimmten Anzahl der Ausnehmungen gestanzt
werden und ein Trenn-Schneidstempel nur ein Mal am Ende

des Werkstlicks mit der gestanzten Reihe von Ausnehmungen
betitigt wird. '

Die Werkzeugelemente 42 bzw. die Stanzstempel 18 miissen
nicht in geradliniger Reihe angeordnet sein, sondern die
Stanzstempel 18 ktnnen auch - in der Blickrichtung der
Fig. 1 betrachtet - teils hinter und teils vor der
Zeichenebene angeordnet sein. Es ist auch m&glich, in
einer Ebene quer zur Lﬁtherstreckung‘der Stanzmaschine
mehrere schaltbare Stanzstempel 18 vorzusehen.
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Man kann auch eine Gruppe von mehreren Matrizen 26,
Stanzstempeleinheiten 48 und Kopplungseinrichtungen

als Baueinheit bzw. Werkzeugsatz zusammenfassen. AuBer—
dem ist es mdglich, eine Gruppe von mehreren Kopplungs-
einrichtungen als Baueinheit unter der Kopfplatte 2

zu befestigen, auch wenn man die Matrizen 26 und Stanz-
stempeleinheiten 48 einzeln einsetzt. Die Stanzstempel-
einheit 48 ist auf einfachste Weise von oben in eine
entsprechende Bohrung des Oberteils 46 eingesteckt.
Gleiches gilt fir die Matrize 26. Die Werkzeugelemente 42
kénnen nicht nur in einer Reihe in L&ngsrichtung der
Stanzmaschine vorgesehen sein, sondern auch in mehreren
Reihen hintereinander, gesehen in der Blickrichtung der
Fig. 1. Man hat somit eine Stanzmaschine vor sich, bei
der einzelne Werkzeugelemente 42 oder auch Gruppen von
Werkzeugelementen 42 an wdhlbarer Stelle der Stanz-
maschine angeordnet werden k&nnen, angepaBt an die je-
weilige Stanzaufgabe. Die Werkzeugelemente 42 eignen

sich auch hervorragend zur Nachrlistung bereits bestehender
Stanzmaschinen.

In Fig. 3 ist eine bevorzugte Ausfilhrungsmdglichkeit
fiir eine Stanzstempeleinheit 48 genauer dargestellt.
Man erkennt einen oberen Werkzeugkopf 58, eine untere
Filhrungshiilse 60 und ein dazwischen angeordnetes

Federelement 62. Einen konzentrischen, von oben nach
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unten verlaufenden Innenraum dieser Teile 58, 60, 62
durchsetzend ist ein Stanzstempelhalter 64 angeordnet,
an dem unten der eigentliche Stanzstempel 18 kleineren
Durchmessers befestigt ist. Die Stanzstempeleinheit 48
ist in von innen durch einen Olzufilihrungskanal 66
geschmierter Bauart ausgefﬁhrt, wobei das Schmier®l bis
nach unten zum Schneidstempel 18 und dessen Durchfiihrung
durch das untere Stirnende der Fiihrungshiilse 60 gelangt.
Wenn mittels des St&Bels 56 (Fig. 1 und 2) bei Abwérts-
bewegung der Kopfplatte 2 auf den jeweiligen Werkzeug-
kopf 58 gedriickt wird, bewegt sich die gesamte Stanz-
stempeleinheit 48 zun&chst nach unten, bis ihre untere
Stirnseite als Niederhalter auf dem zu stanzenden
Material aufliegt. Die weitere Abwdrtsbewegung der Kopf-
platte 2 bewirkt ein Zusammendriicken des jeweiligen
Federelements 62 und dadurch ein Heraustreten des eigent-
lichen Stanzstempels 18 unten aus der Stanzstempelein-
heit 48 durch die zugeordnete Matrize 26.

Die in Fig. 3 dargestellte Matrize 26 ist ein Schneid-
einsatz in sogenannter Einwegausfiihrung, der also bei
Stumpfwerden nicht nachgeschliffen, sondern ausgewechselt
wird. Die Schneidstempelaufnahme 24 weist oben eine

- von oben gesehen - kreisrunde, aber mit einer Begradi-
gung 68 versehene Aufnahmeaussparung 70 auf.. In diese
wird von oben der mit einer entsprechenden Umfangs-
kontur versehene Schneideinsatz 26 eingesetzt und mit
kleinen Schrauben befestigt. Der Schneideinsatz. 26
enthdlt die eigentliche Matrizen-Schneiddffnung 28.

Die Begradigung 68 sichert eine positionsgenaue Lage
des Schneideinsatzes 26.

Fig. 4 zeigt ein einfaches Beispiel einer sogenannten
Tellefamilie aus dem Schaltergehdusebau. Derartige
Teilefamilien, auch sehr viel komplizierterer Art,

lassen sich mit einer erfindungsgemdf ausgebildeten
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Stanzmaschine besonders rationell fertigen.

Fig. 4a) zeigt das einfachste Teil der Teilefamilie,
bei dem sieben in identischem Abstand angeordnete,
groBe Stanzausnehmungen 72 und jeweils zwischen diesen
eine kleinere Stanzausnehmung 74 vorhanden sind. Zur
Herstellung dieses Teils 76 wird man in L&dngsrichtung
der Stanzmaschine benachbart zwei Stanzstempel 18 vor-
sehen, einen zum Stanzen einer gr&Beren Ausnehmung

72 und den anderen zum Stanzen einer kleineren Aus-
nehmung 74. Beide Stanzstempel werden jeweils nach
Vorschub des Teils 76 um die Vorschubld&nge a zugleich
betdtigt. Lediglich zum Abtrennen des fertigen Teils
76 van bandfdrmigen Stanzrohmaterial k&nnte ein Trenn-
Schneidstempel vorgesehen sein, der nur ein Mal nach

sieben Stanzhiilben eingeschaltet wird.

Das Teil 78 gemdB Fig. 4b) unterscheidet sich vom
Teil 76 durch eine geringere Lé&nge und dadurch, daSB
bei einem Teil der kleineren Ausnehmungen 74 eine
verldngerte Ausnehmungsform 74' zu stanzen ist. Hier
kann man beispielsweise in L&ngsrichtung der Stanz-
maschine beabstandet von den beiden zuvor beschriebenen
Stanzstempeln einen zus&tzlichen Stanzstempel vor-
sehen, der die Verl&ngerungen der Ausnehmungen 74°'
stanzt. Dieser zusdtzliche Stanzstempel ist so zu
steuern, daB er die Stanzung nicht bei jeder Stanzbe-
wegung der Stanzmaschine durchfiihrt, sondern nur dort,
wo dies durch die Programmsteuerung der Stanzmaschine
vorgegeben wird. Ansonsten bleibt dieser zusdtzliche
Stanzstempel ausgeschaltet. AuBerdem ist der Trenn-
Schneidstempel so zu steuern, da8 nach einem Teil 78

mit finf Ausnehmungen 72 abgetrennt wird.

Das Teil 80 gem&8 Fig. 4c) unterscheidet sich von den

Teilen 76 und 78 dadurch, daB die groBeren Ausnehmungen

72
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einen geringeren gegenseitigen Mittenabstand a haben, daB
die kleineren Ausnehmungen 74'' kleiner als zuvor sind,
daB bei einigen der Blechlappen zwischen den Ausnehmungen
72 L&cher 82 zu stanzen sind und daB am Anfang des Teils 80
eine besondere Ausnehmung 84 mit anderer Form zu stanzen
ist. Hier wird man hinsichtlich der Ausnehmungen 72 und
74'' analog wie beim Teil 76 vorgehen. Fiir die L&cher 82
und die gesonderte Ausnehmung 84 wird man jeweils einen
gesonderten Stanzstempel vorsehen, analog wir im Zusammen-
hang mit Fig. 4b) fiir die Verldngerung der kleineren Aus-
nehmungen 74' beschrieben. Die zusdtzlichen Stanzstempel
sind gesteuert dann einzuschalten, wenn ein Loch 82 oder

eine Ausnehmung 84 zu stanzen sind.

Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf einen bei der erfindungs-
gemdBen Stanzmaschine einsetzbaren Revolverteller 850.

Der Revolverteller 90 hat eine im wesentlichen achteckige
Form mit abgerundeten Ecken und ist in Schritten von

90° oder 45° um seine vertikale Drehachse 92 drehbar. Ins-
gesamt 14 durchgehende Bohrungen 94 sind derart iiber den
Umfang des Revolvertellers 90 verteilt, daB zumindest bei
einem Teil der Schrittschaltstellungen des Revolvertellers
90 mehrere Bohrungen 94 ldngs einer geraden Linie 96 in
Langsrichtung der Stanzmaschine angeordnet sind. Mit Abstand
unter dem Revolverteller 90 befindet sich ein weiterer,

in Fig. 5 nicht sichtbarer, &hnlicher Revolverteller. Diese
beiden Revolverteller sind gemeinsam in Schritten weiter-
schaltbar. Der untere Revolverteller ruht auf dem Maschinen-
tisch 38 auf, kann sich jedoch beim Weiterschalten rota-
torisch gleitend auf diesem drehen.

Die Bohrungen 94 dienen der eingesteckten Aufnahme von
Stanzstempeleinheiten 48 in gleicher Weise, wie in Fig. 2
dargestellt. Auf dem unteren, nicht sichtbaren Revolver-
teller sind an entsprechenden Stellen Matrizenaufnahmen
24 und Matrizen 26 angeordnet in gleicher Weise, wie

in Fig. 2 dargestellt.
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Durch Drehen des Revolvertellers 90 gemeinsam mit dem

darunter befindlichen, nicht sichtbaren Revolverteller

lassen sich also jeweils andere Werkzeugelemente 42
in eine Stellung bringen, in der sie durch die Kopf-
platte 2 mit Stanzkraft beaufschlagbar sind, wobei

wiederum einzelne Stanzstempel ausgeschaltet sein kdnnen.
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Stanzmaschine und Werkzeugsatz fiir

Stanzmaschinen

Anspriche:

Stanzmaschine mit Vorschubeinrichtung zur takt-
weisen Weiterbewegung des 2zu stanzenden Materials
durch die Stanzmaschine, mit einer Reihe von Werk-
zeugelementen (42), die jeweils eine in einer
Matrizenaufnahme (24) angeordnete Matrize (26) und
eine im Abstand dariiber angeordnete werkzeugelement-
eigene Fiihrung fiir einen Stanzstempel (18) auf-
weisen, und mit einer die Stanzstempel (18) beauf-
schlagenden Kopfplatte (2) der Antriebseinrichtung,
dadurch gekennzeichnet ,

daB die Fiihrung der Stanzstempel (18) durch je-
weils eine Fiihrungshiilse (GO)Igegeben ist, die in
eine mit Abstand iilber der Matrize (26) angeordnete
Fiihrungsplatte (48) auswechselbar gesteckt ist und
in der der Stanzstempel (18) gleitend gefiihrt ist,
und daB den Werkzeugelementen (42) jeweils eine
ein- und ausschaltbare Kopplungseinrichtung (34, 36)
zugeordnet ist, die der wahlweisen Stanzkraftiiber-

tragung zum zugeordneten Stanzstempel (18) dient.
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Stanzmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kopplungseinrichtung ein Zwischenstilick (34)
aufweist, das an der Kopfplatte (2) angeordnet ist
und zwischen einer Aktivstellung, in der die Stanz-
kraft von der Kopfplatte (2) liber das Zwischenstﬁck
(34) auf den zugeordneten Stanzstempel (18) tiber-
tragen wird, und einer zuriickgezogenen Passivstellung,
in der die Kopfplatte (2) ohne Stanzkraftiibertragung
auf den Stanzstempel (18) relativ zu diesem bewegbar
ist, hin und her bewegbar ist. |

Stanzmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere Werkzeugelemente (42) zu einer Bauelnhelt
zusammengefalt sind.

Stanzmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere Xopplungseinrichtungen (34, 36) zu einer
Baueinheit zusammengefaBt sind.

Stanzmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Werkzeugelemente (42) von einem Revolver-
teller (90) getragen sind.

Werkzeugsatz zum Einbau in eine vorhandene Presse,

der eine in einer Matrizenaufnahme (24) angeordnete
Matrize (26) und im Abstand dariilber angeordnet eine
werkzeugsatzeigene Fithrung fiir einen Stanzstempel (18)
aufweist, wobei als Fihrung eine Fiihrungshililse (60)
vorgesehen ist, die in eine Filhrungsplatte (46)
auswechselbar eingesteckt ist und gegen Federwirkung
axial verschiebbar ist, und wobei der Stanzstempel (18)
gegen Federwirkung axial in der Fiihrungshiilse (60)
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verschiebbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Werkzeugsatz eine ein- und ausschaltbare
Kopplungseinrichtung (34, 36) zugeoxrdnet ist, die
derxr wéhlweisen Stanzkraftiibertragung zum Stanzstempel
(18) dient, daB eine Reihe der Filhrungshiilsen (60),
Stanzstempel (18) und Matrizen (26) zu einer bau-
lichen Einheit zusammengefaft sind, inder ein {iber
deren Linge sich erstreckenden Unterteil (44) die
Aufnahmen fiir die Matrizen (26) bildet und ein tiiber
deren L&nge sich erstreckendes, mit Abstand dariiber
angeordnetes Oberteil die Fiihrungsplatte (46) filir die
Flihrungshiilsen (60) bildet, und da8 eine Reihe von
Kopplungseinrichtungen (34, 36) ebenfalls fiir sich
zu einer baulichen Einheit zusammengefaBt ist.
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