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() Stanzwerkzeug.

@) Die Erfindung ein Werkzeug, daB aus einem
Ober-und Unterwerkzeug zum Stanzen, Schneiden
und gegebenenfalls Umformen von Woerkstlicken be-
steht. Die Halbfabrikate der Werkstlicke werden dem
Werkzeug in Form von Band- oder Flachmaterial
zugefiinrt. Das Werkzeug enthdit mindestens gine
Einrichtung zur Erfassung werkstlicksspezifischer
MeBdaten sowie eine Einrichtung, die dem Ausson-
dern oder Markieren derjenigen Werkstiicke dient,
deren Mefdaten von vorgegebenen Soilwerten ab-
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Stanzwerkzeug

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug bestehend
aus einem Ober- und Unterwerkzeug zum Stanzen,
Schneiden und gegebenenfalls Umformen von
Werkstiicken, deren Halbfabrikat dem Werkzeug in
Form von Band-oder Flachmaterial zugeflhrt wird.

Werkstiicke,die wihrend ihres Herstellungspro-
zesses gestanzt, geschnitten oder umgeformt wer-
den miissen, werden oft in Werkzeugen bearbeitet,
die zumindest wihrend des Bearbeitungsvorgan-
ges Bestandteil von Pressen sind. Haben die Werk-
stlicke eine komplizierte Gestalt,mUssen sie hierzu
viele einzeine Bearbeitungs ginge durchiaufen. Bei
solchen Werkstlicken wird fiir jeden Bearbeitungs-
vorgang ein einzelnes Sonderwerkzeug bendtigt.
Sind die Werkstiicke Kleinteils, werden die einzel-
nen Sonderwerkzeuge in einem Folgeverbundwerk-
zeug zusammengefaBt. Dabei sind die Sonderwerk-
zeuge der einzelnen Bearbeitungsstufen in chrono-
logischer Reihenfolge der Bearbeitungsvorgédnge in
dem Folgeverbundwerkzeug angeordnet. Nun wer-
den die Werkstiicke bei jedem Pressenhub um
eine Vorschubldnge weitergeteilt. Somit wird dem
ersten Sonderwerkzeug des Folgeverbundwerkzeu-
ges ein Halbfabrikat zugefiihrt, wéhrend am letzten
Sonderwerkzeug das fertig bearbeitete Werkstlick
ginzeln oder am Band hdngend ausgestofien wird.

) Als Halbfabrikat wird dazu meist Endlosmaterial

(Bandmaterial) verwendet, aus dem die Werkstlicke
herausgearbeitet werden. Wihrend dem Vorgang
des Herausarbeitens wird darauf geachtet, daf die
Werkstiicke je nach Bearbeitungsgrad Uber eine
mehr oder weniger breite Anbindung mit einem
verbleibendem, durchgehenden ("endlosen”) Steg
verbunden sind. Auf diese Weise sind die Werk-
stiicke auf einem endlosen Band aufgereiht. Dieses
endlose Band dient dabei als Transporthilfe in und
auferhalb des Werkzeuges.

‘Die Aufreihung auf B#ndern ist besonders
wichtig flir Kleinteile, die nach der mechanischen
Bearbeitung eine Oberfiichenveredelung oder son-
. stige Weiterbearbeitung erfahren sollen. Dies gilt
beispielsweise flir Kleinteile der Elekiroindustrie
(Steckhiilsen, Kabelschuhe, Flachstecker, LBtstifte,
usw.), die galvanisch versilbert oder vergoldet wer-
den miissen. Hierzu werden die Endlosbénder kon-
tinuierlich durch chemische Bider geschleust.

Bei der mechanischen Herstellung werden also
die in Bandform vorliegenden Halbfabrikate in Bén-
der umgeformt, die aus durchgehenden Stegen mit
daran angebundenen Werkstlicken bestehen. Um
nun die Fertigungsqualitdt der Werkstlicke zu pri-
fen, wurden bisher Werkstlicke am Anfang und am
Ende eines jeden Bandes geprift. Von dem dabei
erhaltenen Priifergebnis wurde auf die Qualitdt der
Teile innerhalb des Bandes geschlossen. Stelite
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man dann spiter bei der Montage fest, daB sich
zwischen den Mefstellen mangeihafte Teile befan-
den, so muBte teilweise die ganze Charge, deren
Woerkstlicke beispielsweise schon vergoldet oder
versilbert waren, als Ausschuf beseitigt werden.

Traten wahrend der mechanischen Bearbeitung
augenfillige StSrungen auf, wurde das Band aufge-
schnitten und es wurden die Ausschufiteile heraus-
genommen. Dazu muBte die Presse stillgesetzt
werden. Erst nach dem Verbinden der Bandenden
(verschweifien, verkleben, vernieten, usw.) an der
Schnittstelle ging der Fertigungsprozefl weiter, wo-
bei allerdings die Verbindungsstelle im weiteren
automatischen Fertigungsproze immer wieder zu
Stdrungen fihrte.

Auch wenn die Qualitdtsprifung wéhrend des
Fertigungsprozesses erfolgte, bliebe das Problem
des Aufschneidens des Bandes, um den Ausschuf
zu entfernen. Dabei hdtte man zum Beispiel beim
Messen auBerhalb des Werkzeugs noch zusétzlich
das Problem der Synchronisation zwischen der
Presse und dem Prifgerét.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, im Werkzeug die mit MeBabweichungen behaf-
teten Werkstlicke ohne Unterbrechung des Ferti-
gungsprozesses auszusondern oder zu markieren,
wozu zuvor die MeBdaten im Werkzeug mdglichst
vibrationsfrei erfait werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméB dadurch
gelSst, daB im Werkzeug mindestens eine Einrich-
tung zur Erfassung werkstlickspezifischer MeBda-
ten angeordnet ist, daB im Werkzeug dieser Ein-
richtung in Vorschubrichtung eine Einheit zum Aus-
sondern oder Markieren der Werkstlicke nachge-
schaltet ist und daB diese Einheit bei Abweichun-
gen der MefBdaten von einem Sollwert betitigbar
ist. Im einzelnen werden hierzu wihrend des Ferti-
gungsprozesses zum Beispiel Bauteilmessungen,
Materialstdrken, Festigkeitswerte (Steck- und Ab-
ziehkrdfte) und andere MeBgrdBen erfat. Die MeB-
gr6Ben kdnnen dabei nach einzelnen Bearbeitungs-
stufen oder erst am fertigen Teil innerhalb des
Werkzeuges abgegriffen werden.

Die Mefwerte werden unmittelbar nach dem
Erfassen in einer Auswerteinheit mit vorgegebenen
Toleranzwerten verglichen. Liegen einer oder meh-
rere MeBwerte eines Woerkstlickes auBerhaib der
Fertigungstoleranz, so wird dieses Werkstlick noch
innerhalb des Werkzeugs ausgesondert oder mar-
kiert.

Um sine gute Basis flr das Messen zu schaf-
fen wird daflr gesorgt, daB die Mefdatenerfassung
im Bereich der Bewegungsumkehr des Werkzeu-
ges durchflihrbar ist. Das heifit, die Freigabe der
MeBwerterfassung erfolgt in dem Zeitbereich, in
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dem die Bewegungsrichtung des Pressenschilittens,
der den beweglichen Teil des Werkzeuges trégt,
umgekehrt wird. Dies ist am unteren und am obe-
ren Totpunkt des Pressenhubs der Fall. Zu diesen
Zeitpunkten ist die Schiitten- bzw. die Werkzeugge-
schwindigkeit gleich Null.

Die MeBdatenerfassung am unteren Totpunkt
des Werkzeuges - also wenn das Werkzeug ge-
schlossen ist -ist besonders gesignet flr eine sté-
rungsarme Messung. Zwischen Ober- und Unterteil
des Werkzeuges sind die einzelnen Werkstlcke
spielfrei eingeklemmt. Auch das Nachbeben der
Presse aufgrund der trigen Massen der bewegten
Teile wirkt sich kaum stérend aus, da die im Ober-
und/oder Unterteil des Werkzeuges sitzenden Sen-
soren gegeniiber sich oder gegeniiber den Werk-
stlicken im Zeitpunkt der MeBwerterfassung keiner-
lei Refativbewegungen ausflhren kdnnen. Genau
reproduzietbare MeBergebnisse sind die Folge die-
ser erfinderischen Manahme.

Die Mepdatenerfassung erfolgt mittels Licht-
schranken nach dem Prinzip der Lichtmengenmes-
sung. Hierfur wird vom Sender der Lichtschranke
paralleles Licht (Infra-Rot-Licht) zum Empfinger
geschickt. Der Lichtstrahi hat hierbei einen durch
sine Blende.festgelegten Querschnitt. Der Empfén-
ger miBt nun die bei ihm ankommende Lichtmen-
ge. Wird ein Teil des Lichtstrahis durch das zu
messende Werkstick verdeckt, wird aus der er-
fassten Lichtmenge des Reststrahls ein L&éngen-
meBwert errechnet.

Bei Werkstiicken, die ein Klemmteil (Federteil)
aufweisen, wird die Haltekraft des Klemmteiles mit-
tels eines an eine Druckmefdose gekoppelien
Klemmschiebers erfaBt. Hierzu wird zwischen die
Klemmelemente des Klemmteiles ein Kiemmschie-
ber geschoben. Nach dem Erreichen seiner Ein-
stecktiefe wird dieser zurlickgezogen. Dabei erfas-
sen im oder am Klemmschieber sitzende Sensoren
den Betrag der Steck- und/oder Haltekraft der flir
das Hineinschieben und Zuriickzishen bendtigt
wird.

In Weiterbildung der Erfindung werden im-

Werkzeug Verstellantrisbe zur Nachstellung von
wenigstens einem Einzelbestandteil des Werkzeu-
ges integriert, die durch die MeBdatenabweichung
gesteuert nachregelbar sind. Auf diese Weise wird
eine Mdglichkeit geschaffen, einzelne Fertigungs-
schritte zu beeinflussen. So kdnnen z. B. ausgebo-
gene Laschen, z. B. Rastsicherungen, die aufgrund
von Blechstirkenschwankungen unterschiedliche
Biegewinkel aufweisen, durch elektromotorisch be-
wegte Zusatzwerkzeuge nachgebogen werden. Als
Verstellantriebe kdnnen hierzu z. B. Schrittmotoren
eingesetzt werden. Hydrauische und pneumatische
Antriebe sind auch denkbar. .
Das erfindungsgemédBe Werkzeug ist sowohl
fir die Bearbeitung von Einzelwerkstlicken, als
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auch fiir die Bearbeitung von Werkstlicken, die
liber einen verbleibenden durchgehenden Steg des
Halbfabrikates verbunden sind, geeignet. Gehdren
die Werkstiicke zur letzteren Gruppe, so ist es
besonders zweckmigig, die mit MeBabweichungen
behafieten Werkstlicke durch die nachgeschaltete
Einheit im Woerkstlick vom Steg abzutrennen. Zu
Werkstlicken, die mit MeBabweichungen behaitet
sind, zihlen auch solche Werkstlicke,denen Teile
fehlen. Mit dem oben genannten Vorgang sind
mehrere Vorteile verbunden. Zum einen werden
wihrend des Fertigungsprozesses alle Teile ge-
priift (Hundertprozentkontrolle) und jedes mit MeB-
abweichungen behaftete Teil vom Steg des Bandes
abgestanzt. Somit verldft das Werkzeug ein bear-
beitetes Band, an dem ausschlieflich qualitdtsge-
priifte Werkstlicke angebunden sind. Zum anderen
wird der AusschuB aus dem bearbeitenden Band
beseitigt, ohne die Kette zu unterbrechen oder den
FertigungsprozeB zu stéren oder gar anzuhalten.
Uberschreitet allerdings die Zahl der AusschuBteile
eine vorgegebene Grenze, z. B. in einer Geister-
schicht, wenn die Maschine unbeaufsichtigt produ-
ziert, wird die Maschine abgeschaltet.

Desweiteren kdnnen die abgetrennten Werk-
stlicke Uber sine Umlenkeinrichtung separat abge-
fihrt werden. Dies ist dann denkbar, wenn nach
dem Messen verschiedene Qualitdtsstufen aussor-
tiert werden sollen. Dazu kann man sich z B. einer
mechanischen Weiche bedienen, die die Teile in
einzeine Auffangbehiliter sortiert.

Anstelle des Aussonderns der mit MeBabwei-
chungen behafteten Werkstlicke kdnnen diese
Woerkstticke oder der Steg in der NZhe der Verbin-
dung Steg/Werkstlick durch die Einheit markiert
werden. Dabei kann die Markierung eine Kerbe,
eine Einfdrbung oder Farbmarkierung sein. Das
Ausschupwerkstlick bleibt also in dem Band. Dies
hat den Vorteil, daB das fertig bearbeitete Band
beim Aufrollen auf die Transportrolle sauber zum
Liegen kommt.

Eine Kerbe im Steg ist bei der Weiterverarbei-
tung des Bandes hilfreich, denn sind die Woerkstiik-
ke beispielsweise Kabelschuhe, an die maschinell
Kabel angeklemmt werden missen, verbleiben die
Kabelschuhe bis nach dem Ankiemmen am Steg.
ist nun der Steg mit einer Markierungskerbe oder
einem Farbfleck versehen, bedeutet dies fiir die
Anklemmaschine, die dann solche Markierungen
abfragt, das Auslassen des schadhaften Teils in
der Néhe der Kerbe.

Selbstverstdndlich k8nnen mit dem oben ge-
nannten Werkzeugen auch Werkstlicke bearbsitet
und geprlift werden, die nicht Uber ein durchgehen-
des Band miteinander verbunden sind.

Zusammenfassend kann man abschiiefend
feststellen, daB durch die erfinderischen Magnah-
men die Wirtschaftlichkeit der Fertigung von Stanz-
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und Biegeteilen erheblich verbessert wird. So wer-
den nun diese Teile in einem Werkzeug kontinuier-
lich gefertigt, einer Hundertprozentkontrolie unter-
worfen und die Teile minderer Qualitét der weiteren
Bearbeitung auBerhalb des Werkzeugs entzogen.

Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfoigenden Be-
schreibung der zeichnungen:

Figur 1 Seitenansicht eines Werkzeuges
zum Stanzen, Schneiden, Umformen und Messen

Figur 2 Draufsicht auf das Unterwerkzeug
aus Figur 1

Figur 3 Ausschnitt aus der MeBeinrichtung
des Werkzeuges

Figur 4 Blockschaltbild zu dem Aussonde-
rungswerkzeug.

Die Figuren 1 und 2 zeigen ein Werkzeug, das
zum Herstellen bei gleichzeitiger MaBkontrolle von
kieinen Stanz- und Biegeteilen dient. Dabei ist das
Werkzeug selbst Teil einer Presse. Als Halbfabrikat
werden dem Werkzeug Endlosmetallbénder zuge-
fuhrt. Sie werden von links her in das Werkstlick
gingebracht, um es von links nach rechts in Strei-
fenflihrungen geflhrt zu passieren. Dabei durch-
I8uft jedes Teil innerhalb des Werkzeuges einzeine
Stationen zum Schneiden, Stanzen, Biegen, Mes-
sen und Aussortieren vereinzelter AusschufBteile.
Jede dieser Stationen mit Ausnahme der Station
zum Aussondern der AusschuBteile wird bei jedem
Arbeitshub einmal aktiv. Nach jedem Arbeitshub
werden die Werkstlicke, die je nach Bearbeitungs-
grad an einem mehr oder weniger breiten Steg des
Halbfabrikates hdngen, um einen Takt weitergeteilt.

Das gesamte Stanzwerkzeug besteht aus ei-
nem Ober-und Unterwerkzeug 1 und 2.

Beide Werkzeugteile besitzen dabei seine
Grundpilatte 5 und eine Kopfplatte 4, auf denen die
einzelnen Sonderwerkzeuge 3 aufgebaut sind.

Die Grundpiatte 5 und die Kopfplatte 4 werden
durch Prizisionskugelflihrungen, deren Flihrungs-
séulen 6 in Figur 1 und 2 dargestelit sind, parallel
gefiihrt. Das in Figr 1 und 2 dargestelite Werkzeug
umfasst vier Stationen 10, 20, 30 und 40.

Die Station 10 dient dem Schneiden bzw. dem
Stanzen des Halbfabrikates. Ein Schneidstempel 11
und eine gehirtete Schneidbuchse 12 bilden die
Kernstiicke dieser Baugruppe. Die Schnsidplatte
12 ist dazu in einer Rahmenplatte 13, die auf einer
Druckplatte 14 gelagert ist, eingesetzt. Die drei
Teile sind starr mit der Grundplatte 5 verbunden.
Der Schneidstempel 11 sitzt in einer Halteplatte 15,
die wiederum Uber eine obere Druckplatte 16 mit
der Kopfplatte 4 verschraubt ist. In einer Zwischen-
ebene zwischen der Rahmenplatte 13 und der Hal-
teplatte 15 befindet sich eine Fihrungsplatte 17,
die zum Niederhaiten des Woerkstlickes wéhrend
des Stanzvorganges dient. Sie ist Uber separate
Kugelfiihrungen, deren Flhrungssduien 9 in der
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der Fiihrungsplaite 17 befestigt sind, geflihrt.

Die Durchgangsbohrung 18 in der Grundpiatte
5, unterhalb der gehérteten Schneidplatte 12, dient
der Abflihrung des Ausschnitts.

Die Baugruppe 20, die in Vorschubrichtung der
Baugruppe 10 nachgeschaitet ist, ist mit Umform-
werkzeuggn ausgerlistet. Sie bewerkstelligen mit
dem Biegestempel 21 und 22 und ihren Biegeein-
sédtzen 23 und 24 zwei aufeinanderfolgende Biege-
vorgénge. Dazu sitzen die Biegesétize 23 und 24 in
der Rahmenplatte 25, die Uber die Druckplatte 26
auf der Grundplatte 5 befestigt ist. Die Biegestem-
pel 21 und 22 sitzen in der Halteplatte 27, die
wiederum (iber die obere Druckplatte 28 an der
Kopiplatte 4 angebracht sind. Auch hier hilft eine
Flihrungsplatte 29 zum Niederhalten der umge-
formten Werkstlicke.

Die Baugruppe 30, die in Vorschubrichtung hin-
ter der Baugruppe 20 angeordnet ist, ist eine Mes-
station. In ihr k&nnen zwei geometrische MaBe mit
Hilfe von Lichtschranken erfaBt werden. Dabei bil-
den die Lichtschran kenteile 31 und 32 die Sender
und die Teile 33 und 34 die Empfénger der Licht-
schranke. Die Sender sitzen in sinem Trigerteil 35
das in der Aufnahmeplaite 36 integriert ist. Die
Aufnahmepiatte 36 ist Uber die Druckplatte 37 auf
der Grundplatte 5 befestigt. Gegenlber den Sen-
dern sind die Empfédnger 33 und 34 im Trégerteil
38 eingelassen, das sich auf dem Trégerteil 35
absttitzt.

Auf die Megstation folgt die Baugruppe 40, die
dem Aussondern bzw. Abtrennen der AusschuBteile
dient. Die mit MeBabweichungen behafteten Werk-
stiicke werden in dieser Station von dem durchge-
henden Steg, der die einzeinen Werkstiicke mitein-
ander verbindet, abgetrennt. FUr den Abtrennvor-
gang benutzt man eine Schneidvorrichtung beste-
hend aus einem Schneidstempel 41 und einer
Schneidplatte 42. Die Schneidplatte 42 ist Uber die
Druckplatte 43 mit der Grundplatte 5 verschraubt.
Der Schneidstempel 41 wird in der Halteplatie 44
geflihrt, die Uber die obere Druckplaite 45 an der
Kopfplatte 4 befestigt ist. Innerhalb der Haltepiatte
44 befindet sich eine Ausnehmung, in der ein
Keilschlitten 48 geflihrt ist. Dieser Keilschlitten 48~
wird von sinem Hubmagnet 47 angsetrieben, und
zwar dann, wenn ein AusschuBteil ausgestanzt wer-
den soll. Hierzu wird der Keilschlitten 48 (in Fig. 1
und 4) nach links verschoben, wodurch der
Schneidstempel 41 in Richtung Schneidplatte 42
zugestelit wird. Nun stltzt sich der Schneidstempel
41 Uber den Keilschiitten 48 und die obsre Druck-
platte 45 an der Kopfplatte 4 ab. Bei dieser Einstel-
lung kommen bei einem Pressenhub die Teile 41
und 42 zum Eingriff. Die abgestanzten Ausschug-
teile verlassen {iber die Bohrung 46 in der Grund-
platte 5 den Werkzeugbereich. Foigt auf ein Aus-
schuBteil ein Guiteil, so zieht der Hubmagnet 47 (z.
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B. mittels Federkraft) den Keilschlitten 48 zurlick,
wodurch eine in Federfihrungen. 49a gelagerte
Blattfeder 49 den Schneidstempel 41 Uber einen
Bolzen 50 nach oben schiebt, bis sich der Schneid-
stempel 41 wieder an der Ausrichiplatte 45 ab-
stlitzt.

Die Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf das
Unterwerkzeug?2. Im hinteren Teil der Grundplatte 5
erkennt man die Flihrungssédulen 6 der Prézisions-
kugeiftihrungen Vor diesen zentralen Flhrungsele-
menten befinden sich die Unterteile der Baugrup-
pen 10, 20, 30 und 40. Die Baugruppen-Unter- und
Oberteile sind zusatzlich Uber separate Kugeifiih-
rungen miteinander einzein geflhrt verbunden. In

den Baugruppen 10 und 20 erkennt man hierzu die -

Fiihrungsbohrungen 7 mit ihren Kugelkéfigen 8.
Bei den Baugruppen 30 und 40 sind nur die Flh-
rungssiulen 9 dargestellt. '

Zur Flhrung des Halbfabrikates bzw. der
Woerkstiicke sind auf allen vier Baugruppen die
Fuhrungsleisten 91, 92, 93 und 94 angsbracht.

Die Figur 3 zeigt eine im Werkstilck integrierte
MeBanordnung zur Erfassung werkstlickspeziefi-
scher GriBen am Beispiel einer Kabelklemme 51.
Die im Werkzeug fertig bearbeiteten Kabelklemmen
sind fest verbunden mit einem verbleibenden Steg
52. Dieser Steg ist in der Héhe der Kabelklemmen
mit Indexbohrungen 53 versehen. Die Lichtschran-
ke, bestehend aus einem Sender 54 und einem
Empfinger 55, erkennt die genaue Lage des bear-
beiteten Enlosbandes innerhalb des Werkzeuges.
Erst wenn der Empfinger 55 die vorgeschriebenen
Lichtmenge des vom Sender 54 emitierten Lichts
empféngt, wird der ndchste Steuervorgang freige-
geben. Die einzelnen Mefvorgénge werden durch
eine Markierung auf der 360 -Kodierscheibe der
Presse eingeleitet.

Insgesamt sind hierzu die MeBstationen 60, 70
und 80 dargestellt. In den Stationen 60 und 70
werden geometrische GréBen direkt erfaft, wéh-
rend in der MeBstation 80 die Steck- und Abzieh-
kraft der Kabelklemme ermittelt wird. Die Station 60
verfligt Uber eine x-férmige angeordnete Licht-
schrankenkombination 62, 63, 64, 65, mit der der
Offnungswinkel des hinteren Crimobereichs 61 er-
mittelt wird. Der hinteren Crimpbereich umfaBt
nach dem Anbringen der Litze die Ummantelung
derseiben.

In der MefRstation 70 wird die H8he eines auf-
gebogenen Lappens 71 mit Hilfe einer Lichtschran-
ke 72 gemessen. Der Empfénger der Lichtschranke
ist nicht dargestellt. Der Lappen 71 bildet den
Widerhaken, mit dem die Kabelklemme in ihrer
isolierenden Ummantelung gehalten wird.

Die MeBstation 80 dient dem Erfassen der
Steck- und Abzeihkriite der Federschenkel 81 und
82. Hierzu wird zwischen die Federschenkel 81 und
82 ein Steckmesser 83 eingeschoben. Nach Errei-
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chen der Einsteck tiefe wird das Steckmesser wie-
der zurlickgezogen. Wihrend der Steck- und Ab-
zishbewegung werden die GrdBen Steck- und Ab-
ziehkrifte bestimmt, die ein Mag flir die Haltekraft
der Federschenkel der Kabelklemme darstellen.

Bei dem vorliegenden Ausflhrungsbeispiel ge-
m4B Figur 3 werden somit an der Kabelklemme 51
alle funktionswesentlichen Mefwerte eines jeden
Werkstlickes erfafit.

Figur 4 zeigt die Verknlipfung der Licht-

- schrankenteile 31 - 34 mit dem Hubmagnet 47. Die

Empféngerteile 33 und 34 geben ihre empfange-
nen Signale an eine MeBelektronik 56 weiter, in der
aus den Signalen MeBwerte generiert werden, die
Ist-Werte darstellen. Die Ist- Werte werden einem
Vergleicher 57 zugeflhrt, dem ein Soll-Wert vorge-
geben ist. Liegt sin Ist-Wert auBerhalb des vorge-
gebenen Soll-Wertes, so wird der Hubmagnet 48
betétigt.

Anspriiche

1.Werkzeug bestehend aus einem Ober- und
Unterwerkzeug zum Stanzen, Schneiden und gege-
benenfalls Umformen von Werkstlicken, deren
Halbfabrikat dem Werkzeug in Form von Band-
oder Flachmaterial zugeflhrt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB im Werkzeug (1, 2, 3) mindestens eine Einrich-
tung zum Erfassen (30 - 37, 54 - 83) werkstlickspe-
zifischer MeBdaten angeordnet ist, dag im Werk-
zeug dieser Einrichtung in Vorschubrichtung gine
Einheit zum Aussondern oder Markieren (40 - 50)
der Werkstlicke nachgeschaltet ist, und das diese
Einheit bei Abweichungen der MeBdaten von einem
Sollwert betétigbar ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die MeBdatenerfassung im Bereich der Bewe-
gungsumkehr des Werkzeuges durchfiihrbar ist.

3. Werkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die MeBdatenerfassung im Bereich der Bewe-
gungsumkehr des Werkzeugs im unteren Totpunkt
durchflhrbar ist.

4. Werkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Mefdaten mittels Lichtschranken (31 - 34)
nach dem Prinzip der Lichtmengenmessung erfaB-
bar sind.

5. Werkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei Werkstlicken, die ein Klemmtsil (81, 82)
aufweisen, die Haltekraft des Klemmteils mittels
gines an eine DruckmeBdose gekoppelten Klemm-
schiebers (83) erfafbar ist.

6. Werkzeug nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

daB im Werkzeug Verstellantriebe zur Nachstellung
von wenigstens einem Einzelbestandteil des Werk-
zeugs integriert sind, die durch die Mefdatenab-
weichung gesteuert nachregelbar sind.

7. Werkzeug nach Anspruch 1, wobei die
Werkstiicke Uber einen verbleibenden, durchge-
henden Steg des Halbfabrikates verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet,
daf die mit MeBabweichungen behafteten Werk-
stlicke durch die nachgeschaitete Einheit (40 - 50)
vom Steg (52) abtrennbar sind.

8. Werkzeug nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die abgetrennten Werkstlicke Uber eine Um-
lenkeinrichtung separat abfiihrbar sind.

9. Werkzeug nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die mit MeBabweichungen behafteten Werk-
stiicke oder der Steg in der N&he der Verbindung
Steg/Werkstlick durch die Einheit markierbar sind.

10. Werkstlick nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daf8 die Markierung sine Kerbe ist.

11. Werkzeug nach Anspruch 9,

" dadurch gekennzeichnet,
daB die Markierung eine Einfédrbung oder Farbmar-
kierung ist.
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Fig. 3
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