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@ Werkzeug zum Stanzen von komplexen Stanzbildern aus einem Metallband.

@ Es wird ein Folgeverbundwerkzeug zum Stanzen
von komplexen Stanzbildern aus einem Metallband
in Modulbauweise angegeben, das eine Standardi-
sierung verschiedener Modulteile zuldft, dessen
Bauldnge gering gehalten wird und bei dem Band-
schwingungen unterdriickt werden. Hierzu ist eine
Abstreifplatte mit Flhrungs-S&ulen fest verbunden
und es sind Federn eingesetzt, die die Siulen und
die Abstreifplatte aus einer Grundstellung anheben.
AuBerdem tragen unter Federkriften stehende
Bandfiihrungselemente zum Anheben der Abstreif-
platte.
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“Werkzeug zum Stanzen von komplexen Stanzbildern aus einem Metallband"”

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum Stan-
Zen von komplexen Stanzbildern aus einem Metall-
band, bei dem das Metallband entlang einer ein-
zelne Matrizen aufweisenden Auflageplatte in beid-
seitig dieser Auflageplatte angeordneten, Schlitze
aufweisenden  Bandfilihrungselementen  gefiihrt
takimé@gig verschoben wird und bei dem oberhalb
des Metallbandes Stanzstempel, die von einer an
Séulen gefilhrten Stempelaufnahmeplatte getragen
in Richtung der Oberfldche des Metallbandes ver-
schiebbar sind, angeordnet sind, wobei die Stanz-
stempel durch eine Abstreifplaite oberhalb des
Metallbandes hindurchfiihren und wobei die Ab-
streifplatte, die Stempelaufnahmeplatie mit den
Stempeln und eine auf die Stempelaufnahmeplatte
wirkende Druckplatte gegen die Kraft von Federele-
menten aus einer oberen Stellung in Richtung der
Auflageplatte bewegbar sind.

Derartige Werkzeuge sind aligemein bekannt.
Sie werden dazu eingesetzt, in Kontaktplatten ober
Kontakbdndern Stanzbilder einzustanzen. Da mit
der Miniaturisierung der elektrischen oder elektroni-
schen Bauteile auch die AnschiuBkontakte in ihrer
GréBe reduziert werden miissen, ergeben sich
komplizierte Stanzbilder mit sehr schmalen zwi-
schen den einzeinen Ausstanzungen verbleibenden
Kontaktbahnen. Diese komlexen Stanzbilder
kGnnen nicht in einem Stanzvorgang ausgestanzt
werden, sondern es sind meherere Stanzschritte
erforderlich.

Die hierzu erforderlichen sogenannten Folge-
Verbundwerkzeuge weisen eine Matrize mit den
einzelnen Stanzbildern entsprechenden Ausneh-
mungen auf, auf denen die KontaktbZnder bzw.
Kontaktplatten entlang gefiihrt werden. oberhalb
der Kontaktbdnder sind die den einzelen Stanzbil-
dern zugeordneten Stempel angeordnet, die in
Richtung des Kontaktbandes bewegt werden
kénnen. Um ein Kippen des Kontaktbandes beim
Schneiden und dessen Anheben beim Herauszie-
hen der -Stempel aus den Ausstanzungen zu ver-
meiden, liegt wéhrend des Stanzvorganges auf der
Oberseite des Kontaktbandes eine Abstreifplatte
auf, durch die ebenfalls die Stempel gefiihrt sind;
sie legt sich auf das Kontaktband kurz bevord die
Stempel die Bandoberfliche beriihren, auf. Erst
nachdem die Stempel aus den Stanzungen des
Kontakbands herausgefahren sind, hebt die Ab-
streifplatte von dem Kontaktband ab, so daB das
Kontaktband verschoben werden kann. Die Ab-
streifplatie dient gleichzeitig dazu, die teilweise
sehr dunnen Stempel zu fihren.

Die fir die Herstellung des Kontaktteiles erfor-
derlichen einzelnen Stanzbilder werden in bekan-
nten Folge-Verbundwerkzeugen in einer einzigen
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Matrize (Schnittplatte) ausgeflhrt, die hierbei
Léngen bis zu 800 mm und mehr erreichen kann.
Mit solchen Folge-Verbundwerkzeugen ist sine Va-
riation des Stanzbildes nicht méglich; flir
geringfligige Anderungen des Stanzbildes muB die
gesamte Matrize gegen eine entsprechend
gednderte Matrize, auch wenn hiervon nur ein Teil
des Stanzbildes betroffen ist, ausgetauscht werden.
Um der Abstreifplatte, die wahrend des Stanzvor-
ganges bewegt wird, eine ausreichende Stabilitst
zu geben, muB bei komplizierten Stanzteilen mit
zunehmender Linge diese Abstreiferplatie stirker
dimensioniert werden, wodurch die zu bewegende
Masse vergrdBert wird, was sich letztlich auf eine
verminderte erzielbare Hubgeschwindigkeit aus-
wirkt. Ein weiteres Problem,das sich bei soichen
Abstreifplatten stellt liegt darin, daB bei deren Her-
stellung nur jewsils ein Werkzeugmacher an dieser
Abstreiferpiatte arbeiten kann.

Zwischenzeitlich ist man dazu {ibergegangen,
wie auch aus dem  VDI-Tagungsbericht
"Stanztechnik-76", ver&ffentlicht im VDI-Verlag un-
ter der Uberschrift "Systematische Sicherung der
Werkzeugqualitit”, ersichtlich ist, solche Folge-
Verbundwerkzeuge in Module aufzuteilen. Hierbei
werden die einzelnen Arbeitsstationen, die zum Er-
zielen des gewliinschien Stanzbildes erforderlich
sind, in Funktionsgruppen zusammengefaBt und flr
jede Gruppe ein kleines, an sich volistindig un-
abhingiges, d.h. mit eigenem Unter-und Obertail,
Arbeitsplatte und Flhrungssiulen, Folge-Verbund-
werkzeug zu fertigen. Innerhalb einer solchen Ar-
beitsstation sind Stanzbilder in Modulplatten aus-
gefiihrt.

Diese sogenannten Einschiibe werden in sinem
Grundgestell nebeneinander leicht und schnell
IGsbar angeordnet. Da sowohl durch die Untertei-
lung der Arbeitsstationen in Funktionsgruppen als
auch in einzelne Folge-Verbundwerkzeuge eine ge-
gentiber einem Folge-Verbundwerkzeug gréBere
Anzahl von Fuhrungssdulen erforderlich ist,
auBerdem die Verbindung benachbarter Modulplat-
ten zusétzliche Baulinge beansprucht, wird die
Gesamtlinge eines solchen Werkzeugs in Modul-
technik gegeniber einem Folge-Verbundwerkzeug
mit einer Abstreifplatte wesentlich erh&ht. Diese
Modulbauweise hat allerdings den- Vorteil, da8 ein-
zelne Modulplatien bei Anderung des Stanzbildes,
aber auch bei stdranfilligen Stanzbildern im Rah-
men von Wartungarbeiten oder StSrungen, schnell
ausgetauscht werden k&nnen. Die einzelnen Ein-
schiibe mit den einzelnen Modulen sind gleichzei-
tig kleiner und leichter. Sie kdnnen unabhingig
voneinander gefertigt, gewartet und repariert wer-
den. Die einzelnen Abstreifpiatten sind wesentlich
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kleiner und leichter; dies hat zur Folge, daB die
eingesetzten Federpakete schwicher bemessen
werden kdnnen. Durch die pro Arbeitsstation gerin-
gere Masse der zu bewegenden Abstreifplatien ist
eine erhShte Stanzfrequenz mit bis zu 2000 Hiiben
pro Minute mdglich.

Ausgehend von dem vorstehend be-
schriebenen Stand der Technik liegt der vorliegen-
den Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Folge-
Verbundwerkzeug in Modulbauweise anzugeben,
das eine Standardisierung verschiedener Modul-
teile zuldpt, bei der gegenlber den bekannten
Modulwerkzeugen die Gesamtbauldnge verringert
wird und bei dem Bandschwingungen in Foige der
vom Oberteil, an dem die Stempel befestigt sind,
mit angehobener Abstreifplatte reduziert bzw.
unterdrlickt werden. AuBerdem sollen die dynami-
schen Kréfte, die flr die Bewegung der Abstreit-
platte erforderlich sind, reduziert werden.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die
Auflageplatte, die Abstreifplatte und die Stempe-
laufnahmeplatte als Rahmen ausgebildet sind, in
die jeweils mehrere Modulplatten mit den einzelnen
Stanzbildern in Bandvorschubrichtung gesehen hin-
tereinander einsetzbar sind, daB die Abstreifplatte
mit mindestens zwei S3ulen fest verbunden ist, das
diese Sdulen mittels jewsils eines Federslementes
aus -einer Grundstellung, bei der die Abstreifplatte
geringfligig Uber der Auflageplatte angeordnet ist,
in eine Andrlickstellung bewegbar ist, dag die zu-
mindest mit einer Bewegungskomponenten in Ver-
schieberichtung  der  Abstreifplatte  geflihrten
Bandflhrungselemente unter Federdruck mit ihrer
Oberseite gegen die Unterseite der Abstreifplatten
anliegen, wobei die Summe der Federkrifte der auf
die Bandflhrungselemente wirkenden Federn min-
destens der durch das Gewicht der Abstreifplatte
hervorgerufenen Gegenkraft und der Federweg
dem Abstand zwischen der Auflage-und Abstreif-
platte entspricht. Mit dem angegebenen Stanzwerk-
zeug kdnnen h&here Stanzfrequenzen erreicht wer-
den, was insbesondere eine Folge der zwangs-
geflhrien Abstreifplatte, die durch die
Bandflihrungselemente angehoben wird, ist. Das
Gewicht der Abstreifplatte wird nicht wie bisher
durch den Antrieb, mit dem auch die Stanzstempel
bewegt werden, angehoben. Da die Abstreifplatte
auf der Oberseite der Bandilihrungselemente auf-
liegt, wird sie, nachdem die Stempel aus dem
gestanzten Band herausgezogen sind, nur so weit
Uber die Auflageplatte bzw. die Oberseite des Ban-
des angehoben, daB problemlos der Vorschub des
Kontaktbandes erfolgen kann. Durch den nur gerin-
gen zwischen der Oberseite des Bandes und der
Abstreifplatte verbleibenden Spalt werden Schwin-
gungen bei Hubzahlen gréBer 800 pro Minute
unterdrlickt. Die Hubbewegung, die die Abstreif-
piatte bei einer Stellung, bei der sie auf einem
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Band aufliegt, in eine obere Stellung vollzieht,
sollte kleiner 0,7 mm, bevorzugt kieiner 0,5 mm
betragen. Die Ausbildung der Auflageplatie, der
Abstreifplatte und der Stempelaufnahmeplatie als
Rahmen, in denen einzeine Modulplatten entspre-
chend den gewlinschten Stanzbildern einsetzbar
sind, |88t eine einfache Variation des Werkzeuges
bei zu &nderndem Stanzbildern zu. Es sind nur die
Modulplatten in dem Rahmen zu befestigen,
wéhrend die Anordnung der Rahmen und deren
Verbindung mit dem Antrieb in dem Werkzeug
verbleibt, so daB ein Austausch schnell vorgenom-
men werden kann. Ein weiterer Vorteil ergibt sich
durch die feste Verbindung der Abstreifplatte mit
den S&ulen, die zusammen mit der Abstreifplatte
eine Art Gestell bilden, das gegeniiber einer an
den Séulen verschiebbar geflihrten Abstreifplatte
eine erhdhte Stabilitét zeigt. Auf diese SHulen wirkt
jeweils ein Federelement ein, das im Bereich der
Auflageplatte, in die sich die S3ulen hinein erstrec-
ken, ein, wobei durch diese Federelemente die
Abstreifplatte in einer Grundsteliung gehaiten wird,
bei der die Abstreifplatie von dem Band abgeho-
ben und damit das Band freigegeben ist.

Um ein leichtes Austauschen der Abstreifplatte
zu ermdglichen, ist die Abstreifplatie mittels in Nu-
ten an der Sdule eingreifenden Bolzen befestigt.
Zum Auswechsein der Abstreifplatie ist lediglich
erforderfich, die Bolzen, die gegebenfalls konisch
ausgebildet sein kdnnen, zu |8sen. Bevorzugt sind
die Sdulen in der Auflageplatte in
FUhrungsbohrungen verschiebbar geflihrt und die
den SHulen zugeordneten Federelemente in Aus-
nehmungen der Flihrungsbohrungen eingslegt und
zwar derart, daB sie in einer Grundsteliung in eine
Nut an der jeweiligen S#ule eingreifen. In dieser
Grundstellung sollte die Abstreifplatte von der
Oberseite des Kontaktbandes abgehoben sein. In-
einer vorteilhaften Ausgestaltung handelt es sich
bei der Nut um eine radiale Ringnut mit einem, in
Achsrichtung der Sdulen gesshen, keilfSrmigen
Querschnitt, so daB die Grundstellung durch das in
die Nut eingreifende Federslement festgelegt ist.
Der Winkel, der durch die Flichen der im Quer-
schnitt keilfSrmigen Nut eingeschlossen wird, sollte
zwischen 80°C und 120° liegen, so daB einerseits
eine ausreichend stabile Lage erreicht wird und
andererseits die S&ulen aus dieser stabilen Lage
gegen die Federkraft noch gut verschiebbar ist.

Falls die Ausnehmungen der
Fuhrungsbohrungen derart ausgebildet sind, dag
sie die Federelemente im gespannten Zustand
vollig aufnehmen, ist die M&glichkeit gegeben, die
S&ulen aus dem Eingriff mit dem Federelement zu
I6sen.

Bevorzugt werden als Federelemente Federrin-
ge eingesetzt, die in der Ringnut einliegen, oder
aber Spiralfedern, der in radial zur Siule vertaufen-
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den Bohrungen eingesetzt sind und gegen eine
Kugel, die in die Nut der SZule eingreiit, anliegen.

Um nicht nur das Werkzeug im Bereich der
Rahmen und Modulplatten variabel zu gestalten,
-sondern auch hinsichtlich der Federelemente, die
auf die Druckplatte einwirken, werden die S3ulen in
mindestens einer Reihe fluchtend zueinander an-
geordnet und auf die stirnseitigen Enden der
S&ulen eine durchgehende Leiste aufgelegt, auf die
mehrere Federelemsnte einwirken. Diese Federn,
die nicht einer bestimmten SZule zugeordnet sind,
kénnen ohne besondere MaBnahmen, d.h. insbe-
sondere unabhingig von der Anzah! der S#ulen,
ausgetauscht werden. Bevorzugt bilden die Leisten
Teile eines Obergestelles, in dem sie durch die
Federn in einer Anschlagstellung gehalten sind. In
einer Ausflihrungsvarianten bildet das Obergestell
mit der Querieiste und den Federelementen ein
austauschbare Einheit. Eine derartige Ausgestal-
tung ist besonders vortsilhaft in Verbindung mit der
erfindungsgem&B ausgebildeten Abstreifplaite, da
hierdurch sowohl der untere Bereich als auch der
obere Bereich des Stanzwerkzeugs HuBerst varia-
bel gestaltet wird. Das angegebene Obergestell
kann allerdings auch in Stanzwerkzeugen einge-
setzt werden, in denen andersartig geflihrte Ab-
streifplatten und Bandfiihrungselemente verwendet
werden.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
Ausflihrungsbeispieles anhand der Zeichnung. In
der Zeichnung zeigt:

Fig. | einen Querschnitt durch ein Werkzeug
im Bereich zweier Sdulen,

Fig. 2 bis Fig. 4 drei verschiedene Stellun-
gen ~des Werkzeuges nach Fig. | in Quer-
schnittsdarstellungen,

Fig. 5 einen Schnitt durch ein Oberteil eines
erfindungsgem&Ben Werkzeuges,

Fig. 6 und 7 einen Schnitt entlang der
Schnittlinie VI-VI in Fig. 5 in zwei verschiedenen
Arbeitsstellungen, und

Fig. 8 eine Draufsicht auf ein Werkzeug
ohne Abstreifplatten,

Wie aus Figur | ersichtlich ist, weist das Werk-
zeug Ubereinander eine Auflageplatte |, sine Ab-
streifplatte 2, eine Stempelaufnahmeplatte 3 und
eine Druckplatte 4 auf. Auflageplatte |, Abstreif-
platte 2 und Stempeiplatie 3 besitzen jeweils eine
Kammer 5, in die nicht ndher gezeigte Modulplat-
ten eingefligt werden konnen. Hierbei wird in die
Stempelaufnahmeplatte 3 eine Modulpiatte mit den
dem Stanzbild entsprechenden Stempeln einge-
schraubt, in die Abstreifplatte 2 eine Modulplatte 5
mit Flhrungsdffnungen, durch die die Stanzstem-
pel hindurchfiihren und die Auflageplatte | Modul-
platten, die ebenfalls dem Stanzbild entsprechende
Offnungen besitzen. Die Abstreifplatte 2 ist an den
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beiden Seiten an Sdulen 6 unverrlickbar angeord-
net. Um die Abstreifplatte 2 18sen zu kdnnen, ist
sie an den Sdulen 6 mittels jeweils eines Bolzens
7, der in eine entsprechende Nut 8 an den Siulen
6 eingreift, befestigt. In er Auflageplatte I, der
Stempelaufnahmeplatte 3 und der Druckplatte 4 ist
die Sduie bzw. die entsprechende Platte ver-
schiebbar geflihrt.

Die Arbeitsweise des in Figur | schematisch
gezeigten Werkzeuges ist anhand der Figur 2 bis 4
verdeutlicht. In diesen Figuren sind im Gegensatz
zu Figur | Bandflihrungselemente 9 sichtbar, die in
die Auflageplatte | in Sackbohrungen eingesetzt
sind, wo sie jeweils gegen eine Feder 10 anliegen.
An ihrem oberen, Uber der Auflagefliche Il der
Auflageplatte | vorstehende Ende ist parallel zur
Auflagefldche Il ein Schiitz 12 vorhanden, in dem
das {iber die Auflagefliche Il geflihrte Metallband
I3 mit seinem Rand einliegt. In den
Fihrungsbohrungen 14 der Auflageplatte | sind Rin-
gnuten 15 ausgebildet, in denen jeweils ein Feder-
ring 16 mit rundem Querschnitt einsitzt, der seiner-
seits in eine radiale Nut I7 der S3ulen 6 eingreift.
Diese radiale Nut |7 hat einen keilfSrmigen Quer-
schnitt, wobei die Flachen der Nut bevorzugt einen
Winkel von 110° bis 120° einschlieBen.

Figur 2 zeigt die Anordnung in einer oberen
Totpunkistellung. In dieser Stellung ist die Abstreif-
platte 2 von dem Metallband I3 abgehoben, so daB
das Metallband I3 in den Schlitzen 12 der
Bandfihrungselemente 9 entlang der Auflagefliche
Il der Auflageplatte | verschoben werden kann. In
dieser Stellung liegt der Federring 16 im Bodenbe-
reich der radialen Nut 17 der S3ulen 6 ein; die
Bandflihrungselemente 9, bei denen es sich um im
Querschnitt runde Bolzen handelt, liegen mit ihrer
oberen Stirnseite an der Unterseite der Abstreif-
platte 2 an. In der Totpunkisteliung ist die Stempe-
laufnahmeplatte 3 gegen die die Druckplatte 4 an-
liegt, in eine obere Endstellung verfahren, in der
die nicht gezeigten Stanzstempel aus der Auflage-
platte | und dem Metallband 13, jedoch in der
Abstreifplatte 2 gefiihrt, herausgezogen sind. Um
einen Stanzvorgang einzuleiten, werden in der
Druckplatte 4 angeordnete Federelemente 18, die
gegen einen Einsatz 19 driicken, zun3chst nach
unten in Richtung der Auflageplatte | bewegt. Beim
weiteren Verfahren der Druckplatte 4 nach unten
kommt der Einsatz 19 an der Oberseite der Siule 6
zur Anlage und verschiebt diese nach unten und
damit die daran fest angeordnete Abstreifplatte 2,
die das Metallband I3 gegen die Auflageplatte I fest
andriickt. Beim weiteren Verschieben der Druck-
platte 4 erfoigt der eigentliche Stanzvorgang, in
dem die an der Stempelaufnahmeplatte 3 befestig-
ten Stanzstempel durch das Metallband I3 dringen.
Diese Stellung ist in Figur 3 gezeigt; in dieser
Stellung ist die radiale Nut I7 der S3ulen 6 aus
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dem festen Eingriff mit dem Federring 16 in eine
unters Stellung verschoben, in der der Federring 16
gespannt ist. Diese untere Totpunktstellung ist in
Figur 4 gezeigt.

Im AnschiuB an die untere Totpunkistellung
wird die Bewegungsrichtung der Druckplatte 4 um-
gekehrt und damit die Stempelaufnahmeplatte 3
mit den Stanzstempeln nach oben verfahren. Die
Abstreifplatte 2 verbleibt zunichst noch in ihrer,
Andrlickstellung bis die Stanzstempel vollstdndig
aus dem Metallband I3 herausgezogen sind. Beim
weiteren Verfahren der Druckplatte 4 nach oben
wird {ber die Vorspriinge 20 an den Einsitzen I9
die Sdulen 6 freigegeben, so daB die S3ulen 6 in
die stabile Lage nach Figur 2 verschoben werden.
Gleichzeitig mit den S#ulen 6 wird die Abstreif-
platte 2 nach oben angehoben. Die
BandflUhrungselemente 9, gegen die die Federn 10
driicken, unterstlitzen diese Bewegungsrichtung.
Die Schlitze 12 der Bandflihrungselmente 9, die
breiter ausgeflihrt sind als die Dicke des darin
geflihrien Metallbandes, kommen mit ihrer Unter-
seite gegen die Unterseite des Metallbandes 13 zur
Aniage, so daB das Metallband 13 von der Auflage-
platte | abgehoben wird und verschoben werden
kann. Durch diese Art der Bandflihrung werden
Bandschwingungen bei groBen Hub-oder Stanzfre-
quenzen unterdriickt.

Falls ein Auswechsein der Modulplatten erfor-
derlich ist, kdnnen die Siulen 6 aus dem Eingriff
mit den Federelementen 18 gelSst werden, woflr
die Ringnuten 15, in denen diese Federringe 16
einsitzen, in einer Tiefe ausgeflihrt sind, daB sie die
Federrringe i6 vollsténdig aufnehmen k&nnen.

In Figure 8 ist der Aufbau des Modulwerkzeu-
ges ersichtlich. Es weist eine Unterpiatte 2| auf, an
der im Mittelbereich hintersinander einzelne in ihrer
Linge genormte Einschiibe 22 ber
Fuhrungs&ffnungen 23 positioniert sind. In die
Kammern 5 der einzelnen Einschiibe 22 werden
die einzelnen Modulplatten mit dem jewsiligen
Stanzbild eingesezt. Die Einschiibe 22 sind an ih-
ren seitlichen Réndern durch Befestigungsele-
mente 24 verspannt. Diese Befestigungselemente
24 werden mittels Distanzbl&cken 25 voneinander
beabstandet und greifen in nicht naher dargestelite
Hinterschneidungen in Form von Stegen und Rip-
pen an der Unterplatte 2I ein. Durch diese Art der
Befestigung der Einschlibe 22 ist eine leichte Va-
riation der Folge der Einschibe mdglich, die -
schnell und leicht ausgewechselt werden kénnen.
Am Ende der Unterplatte 2! sind auf der einen
Léngsssite zwei Sdulen des Grundgestells sichtbar.

Ublicherweise ist jeder S&ule 6 ein einzelnes
Federelement 18 zugeordnet, das direkt auf das
Ende der jeweiligen S3ule einwirkt. Falls jedoch ftir
ein duBerst komplexes Stanzbild die Bauldnge des
Werkzeuges derart vergréBert wird, daB die
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Flbhrung der einzeinen Platten an zwei Siulen 6
(bzw. vier S3ulen beidseitig der Platten) nicht aus-
reichend ist, muB bei einer Erhdhung der Anzahl
der S&ulen 6 das gesamte Oberteil ausgewechselt
werden. Um dies zu vermeiden und das Werkzeug
auch hinsichtlich seines Oberteiles variabel zu ge-
stalten, wird ein Oberteil 26 eingesetzt, wie es -
schematisch in den Figuren 5 bis 7 gezeigt ist und
das in seiner Funktion die Druckplatte 4 mit den
Federelementen I8 und den Eins#tzen 19 ersetzt.

Das Oberteil 26 besitzt ein Gestell 27 mit
durchgehenden Bohrungen 28, in die einzelne Fe-
dern 18, die den Federelementen I8 der
Austlihrungsform nach den Figuren 2 bis 4 ent-
sprechen, eingesetzt sind. Das Oberteil 28 wird
durch eine Abdeckplatte 20 auf seiner Oberseite
verschiossen. An der Unterseite ist in einer
Langsnut 30 eine Leiste 3| eingeschoben, die sich
im Bereich einer FUhrungsnut 32 verschieben kann,
wie aus den unterschiedlichen Steliungen in den
Figuren 6 und 7 zu ersehen ist. Zum Auswechsein
der Federn 18' nach Herausnahme des Oberteiles
26 aus dem Stanzwerkzeug wird die Leiste 3! her-
ausgezogen. Die S3ulen 6 sind bei sinem solchen
Oberteil 26 unabhiingig von der Lage der Federn
18" auszutauschen und in ihrer riumlichen Anord-
nung veranderbar. Bei Erh8hung der SHulenanzahl
werden in einfacher Weise lediglich stirkere Fe-
dern 18 in das Oberteil 26 eingesetzt.

Das in den Figuren 5 bis 7 gezeigte Oberteil
26 ist nicht nur flr ein Untergestell geeignet, wie
es in den Figuren | bis 4 zu sehen ist, sondern es
kann auch in Werkzeugen eingesetzt werden, bei
denen die Abstreifplatte und
Bandflhrungselemente andersartig geflinhrt sind.

Anspriiche

l. Werkzeug zum Stanzen von komplexen
Stanzbildern aus einem Metallband, bei dem das
Metallband entlang einer einzelne Matrizen aufwei-
senden Auflageplatte in beidseitig dieser Auflage-
platte  angeordneten, Schlitze  aufweisenden
Bandflihrungselementen geflihrt taktm&Bgig ver-
schoben wird und bei dem oberhalb des Metallban-
des Stanzstempel, die von einer an Siulen
geflhrten Stempelaufnahmeplatte getragen in Rich-
tung der Oberfliche des Metallbandes ver-
schiebbar sind, angeordnet sind, wobei die Stanz-
stempel durch eine Abstreifplatte oberhalb des
Metallbandes hindurchflihren und wobei die Ab-
streifplatte, die Stempelaufnahmeplatte mit den
Stempeln und eine auf die Stempelaufnameplatte
wirkende Druckplatte gegen die Kraft von Federele-
menten aus einer oberen Steflung in Richtung der
Auflageplatte bewegbar sind, dadurch gekennzeich-
net, daf die Auflageplatte (1), die Abstreifplatte (2)
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und die Stempelaufnahmeplatte (3) als Rahmen
ausgebildet sind, in die jeweils mehrere Modulplat-
ten mit den einzelnen Stanzbildern in Bandvor-
schubrichtung gesehen hintereinander einsetzar
sind, daB die Abstreifplatte (2) mit mindestens zwei
Séulen (6) fest verbunden ist, daB diese Siulen (6)
mittels jeweils eines Federelementes aus einer
Grundstellung, bei der die Abstreifplatte (2)
geringfligig Uber der Auflageplatte (I) angeordnet
ist, in eine Andriickstellung bewegbar ist, daB die
zumindest mit einer Bewegungskomponenten in
Verschieberichtung der Abstreifplatte (2) geflihrten
Bandfiihrungselemente (9) unter Federdruck mit ih-
rer Oberseite gegen die Unterseite der Abstreif-
plaite (2) anliegen, wobei die Summe der
Federkrafie der auf die Bandfiihrungselemente (9)
wirkenden Federn (I0) mindestens der durch das
Gewicht der Abstreifplatte (2) hervorgerufenen Ge-
genkraft und der Federweg dem Abstand zwischen
der Auflage () und Abstreifpiatte (2) entspricht.

2. Werkzeug nach Anspruch I, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Abstreifplatte (2) an den
Séulen (6) jeweils mit einem in eine Nut (8) der
Séule (B) eingreifenden Bolzen (7) befestigt ist,

3. Werkzeug nach einem der Anspriiche | bis
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Saulen (B) in
der Auflageplatte (l) in Fhrungsbohrungen (14) ver-
schiebbar geflihrt sind und die den SZulen (6)
zugeordneten Federelemente (16) in Ausnehmun-
gen der Fihrungsbohrungen (14) einliegen, die in
der Grundstellung in eine Nut (I7) der Saulen (6)
eingreifen.

4. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Nut eine radiale Ring-Nut
(17) ist.

7. Werkzeug nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Nut (I7) in Achsrichtung
der S#ulen (B) gesehen enen keilfrmigen Quer-
schnitt aufweist.

6. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ausnehmungen derart aus-
gebildet sind, daB sie die Federelemente (18) im
gespannte Zustand vdllig aufnehmen.

7. Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fldchen der keilférmigen
Nut einen Winkel < 90°, insbesondere < 120°, ein-
schiieBen.

8. Werkzeug nach Anspruch 3 und 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Feder elemente Federrin-
ge (16) sind, die in der Ring-Nut (I7) einliegen.

9. Werkzeug nach Anspruch 3 und 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Federelemente Spiralfe-
dern sind, die in radial zur S3ule (6) verlaufenden
Bohrungen eingesetzt sind und gegen eine Kugel,
die in die Nuten (I7) der S&ulen (6) eingreifen,
anliegen.
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10. Werkzeug nach einem der Anspriiche | bis
9, dadurch gekennzeichnet, da8 die Abstreifplatte
(2) in der Grundstellung einen Abstand < 0,5 mm
von der Oberfliche des auf der Auflageplatte (1)
aufliegenden Metallbandes aufweist.

Il. Werkzueg nach einem der Anspriiche | bis
9, dadurch gekennzeichnet, daf die Abstreifplatte
(2) in der Grundstellung einen Abstand < 0,7 mm
von der Oberfldche der Auflageplatte (I) aufweist.

12. Werkzeug nach einem der Anspriiche | bis
Il, dadurch gekennzeichnet, daB die S&ulen (6) in
mindestens einer Reihe zueinander fluchtend an-
geordnet sind, wobei dieser SZulen-Reihe gegen
die Kraft der Federelemente (I8, die auf die Leiste
(26) einwirken, verschoben werden.

13. Werkzeug nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Leisten (26) Teile eines Ob-
ergestells (21) sind, in dem sie durch mehrere Fe-
dern (18) in einer Anschlagstellung gehalten sind.

4. Werkzeug nach Anspruch [3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Obergestell (2l) mit der
Leiste (26) und den Federelementen (I8) eine
austauschbare Einheit bildet.

(3
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