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@ Vorrichtung zum Stanzen von Blechen.

g-/) Bei einer Vorrichtung zum Stanzen von Blechen (43) mit 20

iife von reihenweise angeordneten, einzeln betétigbaren 21 22/ 33 44 33/22 20 o2
Stanzwerkzeugen sollen die von Spannzangen (17) eines 3 : T A
Kreuzschlittens erfaBten Bleche (43) ohne Drehung an beliebi-
ger Stelle gestanzt werden kénnen. Zu diesem Zweck sind
wenigstens zwei Spannzangen (17) im Kreuzschlitten zumin-
dest zwischen zwei Arbeitsstellungen verstellbar gelagert, die
einen wenigstens der Breite des Stanzkopfes (3) entsprechen-
den, quer zu den Werkzeugreihen gemessenen Abstand
voneinander aufweisen.
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Beschreibung

Vorrichtung zum Stanzen von Blechen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Stanzen von Blechen mit einem Gestell, das
einen Stanzkopf, insbesondere mit reihenweise
angeordneten, einzein betatigbaren Stanzwerkzeu-
gen, und einen aus einem Querschlitten und aus
einem Langsschlitten bestehenden Kreuzschlitten
mit Spannzangen fir die Werksttckfiihrung tragt.

Bei bekannten Reihenstanzmaschinen dieser Art
muB ein Drehtisch fiir die Werkstiicke vorgesehen
werden, wenn jedes einzelne der reihenweise im
Stanzkopf angeordneten Werkzeuge uneinge-
schrankt an beliebiger Stelle des Werkstlickes
eingesetzt werden soll, weil die Spannzangen des
Kreuzschlittens das Werkstlick entlang eines zu den
Werkzeugreihen parallelen Randes erfassen und
daher dieser Randbereich des Werkstilickes nicht
frei zugénglich ist, so daB das Werstiick um eine zur
Werkstlickebene senkrechte Achse um 180° ge-
dreht werden muB, um den von den Spannzangen
xunéchst erfa8ien Randbereich nachtriglich unbe-
hindert stanzen zu kénnen. Das Drehen des Werk-
stliickes um 180° bedingt allerdings neben einem
entsprechenden Konstruktionsaufwand fir die
Dreheinrichtung ein Umspannen des Werkstlickes,
was nicht nur Nebenzeiten flir das Umspannen,
Drehen und das neue Positionieren des Werkstik-
kes erfordert, sondern auch die Gefahr des Verlu-
stes der genauen Werkstlckausrichtung mit sich
bringt. Obwohl sich dieser Umstand vor allem bei
Reihenstanzmaschinen bemerkbar macht, treten
-diese Verhélinisse auch bei Stanzmaschinen mit
Revolverkdpfen auf, weil ja auch der Revolverkopf
entsprechenden Raum beansprucht.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde,
diese Mangel zu vermeiden und eine Vorrichtung
zum Stanzen von Blechen der eingangs geschilder-
ten Art mit einfachen Mitteln so zu verbessern, daB3
der unbeschrénkie Einsatz aller Werkzeuge des
Stanzkopfes sichergestellt wird, ohne das Werk-
stlick umspannen und drehen zu missen.

Die Erfindung [0st die gestellte Aufgabe dadurch,
daB wenigstens zwei Spannzangen im Kreuzschlit-
ten zumindest zwischen zwei Arbeitsstellungen
verstellbar gelagert sind, die einen wenigstens der
Breite des Stanzkopfes entsprechenden, quer zu
den Werkzeugreihen gemessenen Abstand vonein-
ander aufweisen.

Durch die verstellbare Anordnung von zwei
Spannzangen wird es moglich, die Werkstilcke
durch jede Spannzange wahiweise im Bereich eines
zu den Werkzeugreihen des Stanzkopfes parallelen
Randes oder im Bereich eines dazu senkrechien
Randes zu fassen, wobei der den Spannzangen
zugekehrte Randbereich des Werkstickes flr eine
Stanzung mit einem beliebigen Werkzeug des
Stanzkopfes frei zuganglich wird. Das Werkstiick
kann namlich aufgrund des gegenseitigen Abstan-
des der Arbeitsstellungen der Spannzangen zumin-
dest von einer Spannzange in einem der Stanzkopf-
breite entsprechenden Abstand von dem den
Spannzangen zugekehrten Werkstiickrand seitlich
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umfaBt werden, so daB die Zuganglichkeit des dieser
Spannzange zugekehrten Eckbereiches des Werk-
stiickes durch die Spannzange nicht beeintrachtigt
werden kann. Ob dabei die jeweils andere Spann-
zange in der vorderen oder hinteren Arbeitsstellung
zum einsatz kommt, hangt einerseits vom Abstand
der beiden Spannzangen voneinander und ander-
seits von der GréBe des Werkstiickes ab. Ubertrifft
die in Richtung der Werkzeugreihen des Stanzkop-
fes gemessene Lange des Werkstlickes den Spann-
zangenabstand in dieser Richtung, so kann das
Werkstiick nur von einer Spannzange seitlich um-
gaBt werden, wahrend die andere Spannzange das
Werkstick im Bereich seines zu den Werkzeugrei-
hen des Stanzkopfes parallelen Randes ergreift.

Mit der durch die Spannzangenverstellung erdff-
neten Méglichkeit, auch den von den Spannzangen
erfaBten Randbereich unbehindert stanzen zu kdn-
nen, entfallt die Notwendigkeit einer Drehung des
Werkstlickes, wodurch die mit einem solchen Ver-
drehen verbundenen Machteile hinsichtlich der Ne-
benzeiten und der genauen Werkstlickpositionie-
rung vermieden sind: AuBerdem erhidlt man eine
einfache, platzsparende Konstruktion. Wird an Stelle
eines Reihenstanzkopfes ein Revolverkopf verwen-
det, so ergeben sich grundsétzlich die gleichen
Vorteile.

Damit die Stellwege des Kreuzschlittens verklei-
nert werden konnen, kdnnen die verstellbaren
Spannzangen drei Arbeitsstellungen mit einem ge-
genseitigen Abstand quer zu den Werkzeugreihen
von jeweils mindestens der Stanzkopfbreite aufwei-
sen und in der dem Kreuzschlitten zugewandten
Arbeitsstellung in einer Flucht mit den gegebenen-
falls vorhandenen unverstellbaren Spannzangen des
Kreuzschlittens liegen. In der mit den unverstellba-
ren Spannzangen fluchtenden Arbeitsstellung der
verstellbaren Spannzangen kann das Werkstick in
herkdmmlicher Weise in dem den Spannzangen
gegeniberiiegenden Randbereich unbehindert be-
arbeitet werden, selbst wenn Konstruktionsteile des
Kreuzschlittens im Bereich des Stanzkopfes die
Spannzangen gegen den Stanzkopf hin tberragen.
Bei einer Bearbeitung des im Spannzangenbereich
liegenden Werkstlckrandes muB zwischen dem
Kreuzschlitten und dem Stanzkopf ein Mindestab-
stand gewahrt bleiben, so daB das Werkstick
lediglich von den verstelibaren Spannzangen in
deren mittieren oder vorderen Arbeitsstellung erfaBt
werden kann, wobei zwischen dem Kreuzschlitien
und dem Stanzkopf zufolge des auf die Stanzkopf-
breite abgestimmten Abstandes der Arbeitsstellun-
gen voneinander der notwendige Platzbedarf fir den
Stanzkopf sichergesteilt ist. Der Stellweg des Kreuz-
schlittens quer zu den Werkzeugreihen des Stanz-
kopfes kann daher fir eine bestimmte Werkstiick-
groBe um das MaB der Stanzkopfbreite verringert
werden und braucht nur mehr der um die Stanzkopf-
breite verminderten Werkstiickabmessung in Rich-
tung dieses Stellweges zu entsprechen.

Fir die Verstellbewegung der Spannzangen kdn-
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nen diese quer zu den Werkzeugreihen des Stanz-
kopfes verschiebbar im Kreuzschiitten gelagert sein.
Besonders einfache Konstruktionsverhéltnisse er-
geben sich allerdings, wenn die verstellbaren Spann-
zangen an drehbar gelagerten Armen vorgesehen
sind. Die Anordnung der Spannzangen an drehbaren
Armen erleichtert nicht nur die verstellbare Lage-
rung der Spannzangen, sondern stellt auch eine
selbstandige Ausrichtung des Zangenmauls gegen-
Uber dem zu erfassenden Werkstlickrand sicher, so
daB hinsichtlich der Einflhréffnung des Spannzan-
genmauls der Umstand unberlcksichtigt bleiben
kann, daB das Werkstlick wahlweise an zueinander
senkrechten Randern erfaBt werden mus.

Um fir den Schwenkantrieb der drehbar gelager-
ten Arme eine moglichst platzsparende Konstruk-
tion zu gewdhrleisten, kénnen diese Arme je ein
Zahnsegment aufweisen, das mit einer antreibbaren
Zahnstange kammt. Diese Zahnstange kann in
platzsparender Weise parallel zu den Werkzeugrei-
hen des Stanzkopfes verschiebbar am Kreuzschlit-
ten gelagert werden und benétigt fir den erforderli-
chen Schwenkwinkel nur einen geringen Steliweg.

Die einzelnen Arbeitsstellungen der verstelibaren
Spannzangen kénnen verteilhaft durch Anschlage
bestimmt werden. Der Anschlag fiir die mittlere
Arbeitsstellung sol! dabei zwischen einer Anschilag-
stellung und einer Ruhestellung verstellt werden
kénnen, um die Verstellbewegung der Spannzangen
nicht zu behindern.

SchlieBlich ist es vorteilhaft, die verstellbaren
Spannzangen parallel zu den Werkzeugreihen des
Stanzkopfes am Kreuzschlitten verschiebbar anzu-
ordnen, damit auch bei gréBeren Werkstiickabmes-
sungen der Stellweg des Kreuzschlittens in dieser
Richtung vergleichsweise klein gehalten werden
kann. Der sonst erforderliche Stellweg fir den
Kreuzschlitten kann um die Verstellange der Spann-
zangen in Richtung dieses Stellweges verkirzt
werden, was insbesondere dann zum Tragen
kommt, wenn das Werkstlck aufgrund seiner Ab-
messungen umgespannt werden muB, wobei die
verstellbaren Spannzangen gegeniiber dem Werk-
stlick zu versetzen sind. Dariiber hinaus ist durch
eine Verstellmdglichkeit der Spannzangen parallel
zu den Werkzeugreihen des Stanzkopfes eine
bereichsweise Anpassung des Abstandes der
Spannzangen voneinander an die Werkstiickabmes-
sungen in einfacher Weise moglich.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsméBe Vorrichtung zum
Stanzen von Blechen in einer teilweise aufgerisse-
nen, schematischen Seitenansicht,

Fig. 2 einen Teil des Kreuzschlittens mit einer
verstellbaren Spannzange in einer zum Teil aufgeris-
senen Draufsicht in einem gréBeren MaBstab,

Fig. 3 eine ebenfalls zum Teil aufgerissene
Vorderansicht des in Fig. 2 dargestellten Kreuz-
schlittenteiles,

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 2
in einem gréBeren MaBstab,

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 2 in
einem groBeren MaBstab und die

Fig. 6 und 7 die Werkstlickfihrung durch die
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Spannzangen des Kreuzschlittens in zwei verschie-
denen Stellungen des Kreuzschlittens gegeniiber
dem Stanzkopf in einer schematischen Draufsicht.

Die dargestellte Vorrichtung zum Stanzen von
Blechen besteht im wesentlichen aus einem Gestell
1, das einen oberen Ausleger 2a, der einen Stanz-
kopf 3 mit reihenweise angeordneten, einzeln beta-
tigbaren und vorteilhaft auswechselbaren Stanz-
werkzeugen 4 tragt, und einen unteren Ausleger 2b
mit einem Block 5 fir die Gegenwerkzeuge aufweist,
sowie aus einem Kreuzschlitten 6 fir die Werkstiick-
fihrung. Dieser Kreuzschlitten 6 wird durch einen
auf Schienen 7 des Gestelles 1 verfahrbaren Quer-
schiitten 8 und einen im Querschlitten 8 verstellba-
ren Langsschiitten 9 gebildet. Die Verstellung des
Querschlittens 8 erfolgt Uber ein mit einer Zahnstan-
ge 10 kémmendes Ritzel 11, das im Querschlitten
gelagert ist und Uber einen Motor 12 angetrieben
werden kann. Der L&ngsschlitten 9 ist auf im
Querschlitten 8 gelagerten Laufrollen 13 abgestitzt
und wird durch geneigte Flhrungsrollen 14 seitlich
gefiuhrt. Zum Antrieb des Léngsschlittens dient
wiederum ein Ritzel 15, das im Kreuzschlitten 8
gelagert ist und mit einer am Langsschlitten 9
befestigten Zahnstange 16 kdmmt. Der Langsschliit-
ten 9 ist zumindest mit zwei quer zu den Werkzeug-
reihen des Stanzkopfes 3 verlagerbaren Spannzan-
gen 17 versehen, mit deren Hilfe das zu stanzende
Werkstlick gegeniiber dem jeweiligen Stanzwerk-
zeug 4 des Stanzkopfes 3 durch eine entsprechende
Bewegung des Kreuzschlittens 6 positioniert und
gespannt werden kann.

Wie insbesondere die Fig. 2 bis 4 erkennen lassen,
sind die beiden Spannzangen 17 auf einem Langs-
tréger 18 des Lé&ngsschliitens 9 verschiebbar gela-
gert. Zu diesem Zweck greift der Langstrager 18 in
eine hinterschnittene, vorzugsweise schwalben-
schwanzférmig ausgebildete Nut 19 eines Tragkér-
pers 20 fiir die Spannzangen 17 ein, der mit Hilfe
eines am Léngstréger 18 angeklemmten Stelizylin-
ders 21 beaufschlagt werden kann. In dem Tragkér-
per 20 ist eine Welle 22 drehbar gelagert, an der ein
Arm 23 befestigt ist. Dieser Arm tragt die Spannzan-
ge 17, so daB die Spannzange 17 (iber den Arm 23
und die Welle 22 zwischen drei Arbeitsstellungen
verschwenkt werden kann. Diese Arbeitsstellungen
werden durch Anschlage 24, 25 und 26 bestimmt, die
mit einem Gegenanschlag 27 am Arm 23 zusammen-
wirken. Damit der Anschlag 25 fir die mittlere
Arbeitsstellung die Schwenkbewegung des Armes
23 far die durch den Anschlag 26 festgelegte hintere
Arbeitsstellung nicht behindern kann, ist dieser
Anschlag 25 an einem Kolben 28 vorgesehen, der
mit Hilfe einer Feder 29 in seine Anschlagstellung
gedrUckt wird und dber eine Druckmittelleitung 30
gegen die Kraft der Feder 29 beaufschlagt werden
kann, um in der gezeichneten Ruhestellung (Fig. 3)
ein Vorbeischwenken des Gegenanschlages 27 des
Armes 23 zu ermdglichen. Die Anordnung der
Anschléage 24, 25 und 26 ist dabei so getroffen, daB
die quer zum Léngsschlitten 9 bzw. quer zu den
Werkzeugreihen des Stanzkopfes 3 gemessenen
Absténde zwischen den aufeinanderfolgenden Ar-
beitsstellungen der Spannzangen 17 zumindest der
Breite des Stanzkopfes 3 entsprechen.
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Zur Drehverstellung der Arme 23 flr die verstell-
baren Spannzangen 17 ist eine Zahnstange 31 im
Tragkorper 20 verschiebbar gelagert, die mit einem
Zahnsegment 32 auf der Welle 22 kdmmt. Diese
Zahnstange 31 kann durch zwei gegensinnig beauf-
schlagbare, am Tragkdrper 20 abgestitzte Zylinder
33 verstellt werden. Zu diesem Zweck ist die
Zahnstange 31 mit den Kolben 34 dieser Zylinder 33
verbunden.

Die Spannzangen 17 bestehen gemaB dem Aus-
fuhrungsbeispiel nach Fig. 5 aus einer feststehen-
den Kiemmbacke 35 und einer im Zangengehéuse 36
schwenkbar gelagerten Klemmbacke 37, die gegen
die Kraft einer Gummifeder 38 Uber einen Klemmzy-
linder 39 im Klemmsinn beaufschlagt werden kann.
Der Kolben 40 des Klemmzylinders 39 wirkt dabei
Gber eine bombierte Druckflache unmittelbar auf die
bewegliche Klemmbacke 37. Damit eine begrenzte
Anpassung an den Werkstiickverlauf méglich wird,
ist das Gehause 36 gegeniber dem Arm 23 um eine
Achse 41 anschlagbegrenzt schwenkbar gelagert.
Der Anschiag fir den Schwenkwinkel wird durch
eine Anschlagschraube 42 gebildet.

Um eine Blechtafel 43 an ihrem den Spannzangen
17 gegeniiberliegenden Rand 43a mit Hilfe eines der
reihenweise im Stanzkopf 3 angeordneten Stanz-
werkzeuge 4 an beliebiger Stelle bearbeiten zu
kénnen, wird die Blechtafel 43 im Bereich ihres
Randes 43b von den verstellbaren Spannzangen 17
und einer unverstellbar mit dem L&ngsschlitten 9
verbundenen Spannzange 44 erfaBt, die mit den in
der hinteren Arbeitsstellung befindlichen Spannzan-
gen in einer Flucht liegt, wie dies in Fig. 6 angedeutet
ist. Uber den Kreuzschlitten 6 kann daher das
Werkstlick 43 in beliebiger Weise gegeniiber dem
Stanzkopf 3 positioniert werden. Eine solche freie
Positionierung ist allerdings bei einer Bearbeitung
des dem Langsschlitten 9 zugekehrten Randes 43b
des Werkstlickes 43 unter Beibehaltung der Werk-
stlickspannung nicht mdglich. Zu diesem Zweck
muB zwischen dem Langsschlitten 9 und den festen
Spannzangen 44 einerseits und dem Werkstickrand
43b anderseits ausreichend Platz fir eine beliebige
Stanzkopfpositionierung vorgegeben werden. Dies
geschieht in einfacher Weise dadurch, daB die
verstellbaren Schwenkzangen 17 in ihre mittlere
oder in ihre vordere Arbeitsstellung verschwenkt
werden, wie diese in Fig. 7 angedeutet ist. Wegen
des gewdhlten Abstandes von mindestens der
Stanzkopfbreite zwischen der hinteren und der
mittleren Arbeitsstellung kann jedes der Stanzwerk-
zeuge 4 des Stanzkopfes 3 beliebig eingesetzt
werden, selbst wenn die Werkzeuge in drei oder
mehreren Reihen angeordnet sind.

Ob die beiden verstellbaren Spannzangen 17
gemeinsam in die mittlere Arbeitsstellung oder in die
vordere Arbeitsstellung verschwenkt werden, oder
das Werkstlick von einer Spannzange in der mittle-
ren und der anderen Spannzange in der vorderen
Arbeitsstellung erfaBt wird, héngt vor allem von der
GroBe der zu bearbeitenden Blechtafel 43 ab. Kann
die Blechtafel 43 von den beiden in der vorderen
Arbeitsstellung befindlichen Spannzangen 17 an den
seitlichen Randern 43c beidseitig umfaBt werden,
bleibt der Rand 43b Uber seine ganze Lange frei
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zuganglich. Ubersteigt die Lénge des Randes 43b
den in dieser Richtung gemessenen Abstand der
Spannzangen 17 voneinander, so muf3 das Werk-
stlick 43 mit einer Spannzange 17 im Bereich des
Randes 43b und mit der anderen Spannzange 17 im
Bereich des Randes 43¢ erfat werden, wie dies in
vollen Linien in Fig. 7 dargestellt ist. Bei einer
solchen Arbeitsstellung der Spannzangen 17 ist der
eine Eckbereich des Werkstiickes 43 frei zugang-
lich. Soli das andere Eck im Bereich des Randes 43b
gestanzt werden, so muB das Werkstiick umgegrif-
fen werden, wobei die Spannzangen 17 eine
Schwenkstellung einnehmen, wie sie in Fig. 7
strichpunktiert angedeutet ist. Bei besonders gro-
Ben Werkstlicken, die eine Bearbeitung des mittle-
ren Randbereiches 43b mit einer einseitigen seitli-
chen Erfassung des Werkstilickes nicht erlauben, ist
zusétzlich eine Werkstlckspannung zwischen den
beiden Spannzangen 17 in ihrer mittleren Arbeits-
stellung notwendig. Auch diese Arbeitssteliung der
Spannzangen 17 ist in Fig. 7 durch eine in vollen
Linien und eine in strichpunktierten Linien angedeu-
tete Spannzange dargestelit.

Die mégliche Verstellung der Tragkdrper 20
entlang des Langstragers 18 des Langsschiittens 9
mit Hilfe der Stellzylinder 21 erlaubt nicht nur eine
Anpassung des jeweiligen Abstandes der Spann-
zangen 17 voneinander auf die Langserstreckung
der Blechtafeln 43, sondern erméglicht auch eine
Verklirzung des sonst notwendigen Steliweges des
Langsschlittens 9, weil der Stellweg des Léngsschlit-
tens 9 um den Hub der Zylinder 21 verkiirzt werden
kann.

Damit das Werkstlick 43 beim Umsetzen der
Spannzangen 17 in einer ausgerichteten Lage
festgehalten werden kann, kénnen hebbare Haltelei-
sten 45 im Gestell 1 der Stanzvorrichtung vorgese-
hen werden, wobei diese Halteleisten vorzugsweise
mit Haftmagneten versehen sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Stanzen von Blechen mit
einem Gestell, das einen Stanzkopf, insbesondere
mit reihenweise angeordneten, einzeln betatigbaren
Stanzwerkzeugen, und einen aus einem Querschlit-
ten und aus einem Langsschlitten bestehenden
Kreuzschlitten mit Spannzangen fur die Werkstick-
fGhrung tragt, dadurch gekennzeichnet, dafi wenig-
stens zwei Spannzangen (17) im Kreuzschlitten (6)
zumindest zwischen zwei Arbeitsstellungen verstell-
bar gelagert sind, die einen wenigstens der Breite
des Stanzkopfes (3) entsprechenden, quer zu den
Werkzeugreihen gemessenen Abstand voneinander
aufweisen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die verstelibaren Spannzangen {17)
drei Arbeitsstellungen mit einem gegenseitigen
Abstand quer zu den Werkzeugreihen von jeweils
mindestens der Stanzkopfbreite aufweisen und in
der dem Kreuzschlitten (16) zugewandten Arbeits-
stellung in einer Flucht mit den gegebenenfalls
vorhandenen unverstellbaren Spannzangen (44) des
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Kreuzschlittens (6) liegen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die verstellbaren Spannzangen
(17) an drehbar gelagerten Armen (23) vorgesehen
sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die drehbar gelagerten Arme (23) der
Spannzangen (17) je ein Zahnsegment (32) aufwei-
sen, das mit einer antreibbaren Zahnstange (31)
kammt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB fiir die einzelnen
Arbeitsstellungen der verstellbaren Spannzangen
(17) Anschlége (24, 25, 26) vorgesehen sind.

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 2 und 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Anschiag (25) fir
die mittlere Arbeitsstellung zwischen einer An-
schlagstellung und einer Ruhestellung verstellbar
ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die verstellbaren
Spannzangen (17) parallel zu den Werkzeugreihen
des Stanzkopfes (3) am Kreuzschlitten verlagerbar
sind.
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