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@ Stanzautomat zum Ausstanzen von Dosendeckeln aus Blechtafein.

@ Bei einem Stanzautomaten zum Ausstanzen von
Dosendeckeln aus Blechtafeln (5) mit einer Zuflh-
rungseinrichtung, die Blechtafein (5) in das Werk-
zeug schiebt und schrittweise zur Durchflihrung der
zeitlich nacheinander ablaufenden Stanzvorgédnge
transportiert, bedarf eine Formatéinderung der Blech-
tafeln (5) keiner mechanischen Umrlistung der Zu-
fihrungseinrichtung und wird der Transport der
Blechtafeln (5) im Bereich des Werkzsuges ununter-
brochen in allen Beschleunigungs-und Abbremsvor-
gdngen kontrolliert durch ein in Zuflihrungsrichtung
vor dem Werkzeug (2) angeordnetes, durch einen
numerischen Antrieb (15) antreibbares ersten Wal-
zenpaar (9), das mit einer oberen Walze (13) an der
Oberseite und mit einer unteren Walze (11) an der
Unterseite der Blechtafel (5) anliegt, ein entspre-
chendes zweites Walzenpaar (17) auf der gegen-
o (iberliegenden Seite (16) des Werkzeugs (2) und
°durch eine Steuerung, durch die das erste Walzen-
paar (9) die Blechtafel (5) aus einer Warteposition
@ kontinuierlich in das Werkzeug (2) zieht und an-
schlieBend sofort auf einen schrittweisen Antrieb um-
geschaltet wird, durch die der schrittweise Antrieb
B nach Zuriickiegen eines vorbestimmten Transport-
weges in dem Werkzeug (2) von dem ersten Wal-
zenpaar (9) auf das zweite Walzenpaar (17) um-

geschaltet wird und durch die das zweite Walzen-
paar (17) nach dem schrittweisen Antrieb auf eine
kontinuierliche Ausschubbewegung umgeschaltet
wird, wobei das Einziehen einer nachfolgenden
Blechtafel (5) durch das erste Walzenpaar (9) ohne
Zwischenraum bis an die vorhergehende Blechtafel
(5) erfolgt, wihrend das zweite Walzenpaar (17)
noch schrittweise vorschiebt und wahrend des
schritiweisen Vorschubs durch das erste Walzenpaar
(9) das zweite Walzenpaar (17) die Ausschubbewe-
gung vornimmt.
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Stanzautomat zum Ausstanzen von Dosendeckeln aus Blechtafein

Die Erfindung betrifit einen Stanzautomaten
zum Ausstanzen von Dosendeckeln aus Blechtafeln
mit einer Zufihrungseinrichtung, die die Blechta-
feln in das Werkzeug schiebt und schritiweise zur
Durchflihrung der zeitlich nacheinander ablaufen-
den Stanzvorgédnge transportiert.

Derartige Stanzautomaten sind seit vielen Jah-
ren bekannt. An die Zuflihrungseinrichtung werden
erhebliche Anforderungen bezliglich der Genauig-
keit der Zufiihrung der Blechtafel zum Werkzeug
gestellt. Der Grund daflir liegt in einer gewlinsch-
ten optimalen Ausnutzung des Blechmaterials, also
in dem Wunsch, méglichst wenig Abfall zu produ-
zieren. Dieses Bestreben flihrt dazu, daf die zwi-
schen den ausgestanzten Blechtafein verbleiben-
den Stege der Blechtafel in einem sehr geringe
Dicke vorgesehen werden. Ungenauigksiten in der
Zufihrung in der GréBenordnung eines Millimeters
kénnen dazu fuhren, daB ein Stanzvorgang in einen
Bereich der Blechtafe! hineinflihrt, der durch einen
vorhergehenden Stanzvorgang bereits ausgestanzt
worden ist. In diesem Fall werden keine volistdndi-
gen Dosendeckel mehr ausgestanzt, das Ergebnis
ist daher unbrauchbar.

Bekannte und seit Jahren bewédhrte Zufiih-
rungseinrichtungen beste hen aus schrittweise vor-
geschobenen Klinkenschienen, die die gescrollten
oder nicht gescrollten Bleche schritiweise vorschie-
ben.

Der Vorschubgeschwindigkeit sind dabei auf-
grund der zu beherrschenden Beschleunigungsvor-
gdnge Grenzen gesetzt. Ein weiterer Nachteil be-
steht darin, daB bei einer Formatinderung der
Blechtafein die Zuflihrungsvorrichtung umgeriistet
werden muf, um einen exakten Vorschub auch im
gednderten Blechtafelformat sicherzustellen. Mit
den bekannten Vorrichtungen ist es darlber hinaus
nicht méglich, die Stanzung an zwei aneinanderfoi-
genden Blechtafeln ohne Leerhub auszuilihren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Stanzvorrichtung der eingangs erwdhnten Art zu
auszubilden, daB eine exakte Zufihrung der Blech-
tafel zu dem Werkzeug auch bei hohen Zuflh-
rungsgeschwindigkeiten erreichbar ist, eine mecha-
nische Umriistung der Vorrichtung bei Formaténde-
rung nicht mehr erforderlich ist und die Stanzung
nacheinanderfolgender Blechtafeln ohne Zwischen-
hub ausgefiihrt werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemis bei ei-
nem Stanzautomaten der eingangs erwidhnten Art
gelSst durch ein in Zuflihrungsrichtung vor dem
Werkzeug angeordnetes, durch einen numerischen
Antrieb antreibbares ersten Walzenpaar, das mit
giner oberen Walze an der Oberseite und mit einer
unteren Walze an der Unterseite der Blechtafel
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anliegt, ein entsprechendes zweites Walzenpaar
auf der gegeniiberliegenden Seite des Werkzeugs
und durch eine Steuerung, durch die das erste
Walzenpaar die Blechtafel aus einer Warteposition
kontinuierlich in das Werkzeug zieht und anschlie-
Bend sofort auf einen schrittweisen Antrieb umge-
schaltet wird, durch die der schrittweise Antrieb
nach Zuriicklegen eines vorbestimmten Transport-
weges in dem Werkzeug von dem ersten Walzen-
paar auf das zweite Walzenpaar umgeschaltet wird
und durch die das zweite Walzenpaar nach dem
schrittweisen Antrieb auf eine kontinuierliche Aus-
schubbewegung umgeschaltet wird, wobei das Ein-
ziehen einer nachfolgenden Blechtafel durch das
erste Walzenpaar ohne Zwischenraum bis an die
vorhergehende Blechtafel erfolgt, wihrend das
zweite Walzenpaar noch schrittweise vorschiebt
und wihrend des schrittweisen Vorschubs durch
das erste Walzenpaar das zweite Walzenpaar die
Ausschubbewegung vornimmt.

Bei der Anordnung der Walzenpaare ist regel-
migig eine Walze feststehend mit der Transport-
ebene fluchtend angeordnet und die andere Walze
ist schwenkbar oder verschiebbar gelagert, so daf
sie mit der orisfesten Walze einen Walzenspait
zum schiupffreien Transport der Blechtafein bilden
kann. Durch die Anordnung von Walzenpaaren auf
der Einlaufseite und auf der Auslaufseite fUr die
Blechtafeln ist es moglich, die Blechtafel jederzeit
kontroltiert zu transportieren, wobei auch hohe Be-
schleunigungen realisiert werden kdnnen, ohne da-
durch die Genauigkeit der Positionierung der
Blechtafel zu verringern. Erfindungsgemds uber-
nimmt immer nur ein Walzenpaar den schrittweisen
Vorschub der Blechtafel. Ragt die Blechtafel in den
Walzenspalt des anderen Walzenpaares hinein,
dient dieses Walzenpaar nur zur Flihrung der
Blechtafel, nicht aber zu deren Antrieb. Sobald die
Blechtafel das zweite Walzenpaar erreicht hat und
von diesem sicher ergriffen worden ist, Ubernimmt
das zweite Walzenpaar den weiteren Anirieb, so
daB das erste Walzenpaar nur noch Flihrungsfunk-
tionen Ubernimmt. Dadurch werden flr die Positio-
nierung der Blechtafel glinstige Hebelverhiltnisse
zwischen Antrieb und Blechtafel geschaiffen und es
wird ferner erreicht, daf sofort, nachdem die Blech-
tafel den ersten Walzenspalt verlassen hat, eine
nachfolgende Blechtafel in diesen Walzenspalt ein-
geschoben und positioniert werden kann. Hierzu
wird durch das erste Walzenpaar die nachfolgende
Blechtafel in das Werkzeug exakt soweit einge-
schoben, daB es an die durch das zweite Walzen-
paar schrittweise bewegte vorlaufende Blechtafel
ohne Zwischenraum anschlieBt. Im folgenden {ber-
nimmt das erste Walzenpaar den schrittweisen Vor-
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schub der nachfolgenden Blechtafel, wéhrend das
zweite Walzenpaar nach dem Ausstanzen eine
Ausschubbewegung vornimmt.

Vorzugsweise ist eine Einrichtung zur Fixierung
einer Nullpunktlage der Blechtafel vor dem Ein-
schalten des Antriebs des ersten Waizenpaares,
also nach dem Einschieben der Blechtafel in den
Walzenspalt des ersten Walzenpaares, vorgesehen.
Diese Einrichtung kann in einer einfachen Ausflih-
rungsform durch einen in die Transportebene ein-
fahrbaren Anschlag gebildet werden, gegen den
die Blechtafel transportiert wird, bevor sie vom
ersten Walzenpaar konfrolliert in das Werkzeug
eingefahren wird. In einer alternativen Ausflhrungs-
form kann die Nuilpunktlage auch durch einen Sen-
sor, beispielsweise eine Lichtschranke, erkannt
werden.

Die Erfindung soll im folgenden anhand eines
in der Zeichnung dargesteliten Ausflihrungsbei-
spiels ndher erldutert werden, in der der Aufbau
einer Zuflhrungsvorrichtung prinzipiell dargestellt
ist.

Die Zeichnung 48t einen Stanzautomaten 1
erkennen, der ein Stanzwerkzeug 2 zum Ausstan-
zen von Dosendeckeln beliebiger Form aufweist.
Auf einer EinlaBseite 3 des Stanzautomaten 1 bef-
indet sich ein Magazin 4 mit Blechtafeln 5, von
denen jewsils die unterste Blechtafel 5 mit Saugern
6 in eine Transporiebene 7 heruntergezogen wird.
Mit einem Schieber 8, der in der Transportebene 7
in Richtung auf den Stanzautomaten 1 und zurlck
verschiebbar ist, wird die Blechtafel 5 in den Wir-
kungsbereich eines Walzenpaares 9 gegen einen
Anschiag 10 geschoben.

Das Walzenpaar besteht aus einer unteren,
ortsfesten Walze 11, deren oberer Umfangsrand
mit der Transportebene 7 und der Arbeitsebene flir
das Stanzwerkzeug 2 fluchtet. An einem Schwenk-
hebel 12, dessen Schwenkbewegung durch einen
Doppelpfeil A charakterisiert ist, befindet sich eine
obere Walze 13, die mit Druck gegen die untere
Walze 11 verschwenkbar ist. Der Anschlag 10 ist
aus der Transportebene 7 heraussteuerbar, wenn
der durch die beiden Walzen 11, 12 des Walzen-
paares 9 gebildete Walzenspait geschlossen ist,
das Walzenpaar 9 also die Bewegung der Blechta-
fel 5 kontrolliert.

Die untere Walze 11 ist Uber einen umiaufen-
den Riemen 14 mit einem numerisch gesteuerten
Antrieb 15 verbunden.

Auf der der Einlaufseite 3 gegenlberliegenden
Auslaufseite 16 des Stanzautomaten 1 ist ein ana-
loges zweites Walzenpaar 17 mit einer ver-
schwenkbaren oberen Walze 18 und einer ortsfe-
sten unteren Walze 19 angeordnet. Die untere Wal-
ze 19 ist ebenfalls durch einen numerisch gesteu-
erten Antrieb 20 antreibbar.

Die von den Saugern 8 in die Transportebene
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7 gezogene Blechtafel 5 wird mit dem Schieber 8
gegen den Anschlag 10 geschoben, wobei das
Walzenpaar 9 durch Anheben der oberen Walze 13
gedfinet ist. Durch Absenken der oberen Walze 13
wird das Walzenpaar 9 geschlossen. Gleichzeitig
wird der Anschlag 10 aus der F&rderebene 7 her-
ausgeschwenkt. Nun schiebt das Walzenpaar 9 mit
Hilfe des numerisch gesteuerten Antriebs 15 die
Blechtafel 5 unter das Werkzeug 2, so daB die
Blechtafel 5 ohne Zwischenraum an die vorauslau-
fende Blechtafel 5 anschlieft. Nach Durchfiihrung
sines Stanzvorganges wird die Blechtafel 5 schriti-
weise zur Durchflihrung weiterer Stanzvorginge
vortransportiert. Dadurch gelangt das vordere Ende
der Blechtafel 5 in den Einzugspalt des zweiten
Walzenpaares 17 auf der Auslaufseite 16 des
Stanzautomaten, nachdem dieses zweite Walzen-
paar 17 die vorauslaufende Blechtafel in einer Aus-
schubbewegung aus dem Werkzeug heraustrans-
portiert hat. Sobald das zweite Walzenpaar 17 die
Blechtafel 5 sicher ergriffen hat, wird der Antrieb
15 fiir das erste Walzenpaar 9 unwirksam und der
Antrieb 20 fiir das zwsite Walzenpaar 17 wirksam
geschaltet. Demzufolge Ubernimmt das zweite Wal-
zenpaar 17 nunmehr den weiteren schrittweisen
Transport der Blechtafel 5 zur Durchfiihrung der
weiteren Stanzvorgénge, wihren das erste Walzen-
paar nun nur noch eine Fiihrungsfunktion fur die
Blechtafel 5 ausfiihrt, solange sich deren Ende
noch in dem Walzenspalt des ersten Walzenpaares
9 befindet. Ist die Blechtafel 5 aus dem Bereich
des ersten Walzenpaares 9 herausgelaufen, wird
der Anschiag 10 wieder in die Transportebene 7
eingeschwenkt und es kann die ndchste, durch die
Sauger 6 in die Transportebene 7 gehoite Blechta-
fel 5 vom Schieber 8 gegen den Anschlag 10
vorgeschoben werden. Nach Heruntersteuern des
Anschlags 10 zieht das erste Walzenpaar 9 die
neue Blechtafel 5 in das Werkzeug 2 ein.

Dadurch ist es mdgiich, kontinuierlich Stanz-
vorginge vorzunehmen, ohne einen Leerhub beim
Ubergang von einer Blechtafel 5 zur anderen in
Kauf nehmen zu miissen. Wahrend des gesamten
Transportes der Blechtafel 5 durch den Stanzauto-
maten 1 wird die Blechtafel 5 durch das erste
Walzenpaar 9 oder das zweite Walzenpaar 17 so-
wohl beim Beschleunigen als auch beim Abbrem-
sen volistdndig kontrolliert, so daB aufgrund.der
Tragheit keine Ungenauigkeiten zu beflirchten sind.
Die Umsteuerung der Wirksamkeit des ersten An-
triebs 15 auf den zweiten Antrieb 20 und die Gr&Be
der Vorschubschritte wird durch einen Mikrorech-
ner kontrolliert, der die numerisch gesteuerten An-
triebe 15, 20 steuert. In den Mikrorechner sind
Formatinderungen usw. sinfach eingebbar. Ande-
rungen mechanischer Einstellungen missen in der
Zuflihrungseinrichtung nicht vorgenommen werden,
wenn ein Ubergang von einem Format zu einem
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anderen stattfindet.

Anspriiche

1. Stanzautomat zum Ausstanzen von Dosen-
deckeln aus Blechtafein (5) mit einer Zuflihrungs-
sinrichtung, die Blechtafein (5) in das Werkzeug
schiebt und schrittweise zur Durchfthrung der zeit-
lich nacheinander ablaufenden Stanzvorgénge 10
transportiert, gekennzeichnet durch ein in Zuflh-
rungsrichtung vor dem Werkzeug (2) angeordnetes,
durch einen numerischen Antrieb (15) antreibbares
ersten Walzenpaar (9), das mit einer oberen Walze
{13} an der Oberseite und mit einer unteren Walze 15
(11) an der Unterseite der Blechtafel (5) anliegt, ein
entsprechendes zweites Walzenpaar (17) auf der
gegenuberliegenden Seite (16) des Werkzeugs (2)
und durch eine Steuerung, durch die das erste
Walzenpaar (9) die Blechtafel (5) aus einer Warte- 20
position kontinuierlich in das Werkzeug (2) zieht
und anschliefend sofort auf einen schrittweisen An-
trieb umgeschaltet wird, durch die der schrittweise
Anirieb nach Zurlicklegen eines vorbestimmten
Transporiweges in dem Werkzeug (2) von dem 25
ersten Walzenpaar (9) auf das zweite Walzenpaar
{(17) umgeschaltet wird und durch die das zweite
Walzenpaar (17) nach dem schrittweisen Antrieb
auf eine kontinuierliche Ausschubbewegung umge-
schaltet wird, wobei das Einziehen einer nachfol- 30
genden Blechtafel (5) durch das erste Walzenpaar
{9) ohne Zwischenraum bis an die vorhergehende
Blechtafel (5) erfolgt, wihrend das zweite Walzen-
paar (17) noch schrittweise vorschiebt und wihrend
des schrittweisen Vorschubs durch das erste Wal- 35
zenpaar (9) das zweite Walzenpaar (17) die Aus-
schubbewegung vornimmt.

2. Stanzautomat nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch eine Einrichtung zur Fixierung einer
Nullpunkilage der Blechiafel (5) vor dem Einschal- 40
ten des Antriebs des ersten Walzenpaars (9).

3. Stanzautomat nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Einrichtung zur Fixierung der
Nullpunktlage ein in die Transportebene (7) einfahr-
barer Anschlag (10) ist, gegen den die Blechtafel 45
(5) transportiert wird.

4. Stanzautomat nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Einrichtung zur Fixierung der
Nullpunktiage durch einen Sensor flir die Vorder-
kante der Blechtafel (5) gebildet ist. 50
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