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@ Staucheinrichtung zum Stauchen der Enden ldnglicher Werkstiicke wie Drahtstiicke und
Verwendung einer soichen Einrichtung in einer drahtverarbeitenden Stiftpresse.

) Gegenstand der Erfindung ist eine Stauchein-
richtung zum Stauchen der Enden ldnglicher Werk-
stiicke wie Drahtstlicke und die Verwendung einer
solchen Einrichtung in einer drahtverarbeitenden
Stiftpresse.

Stand der Technik sind Staucheinrichtungen
mit einem Stauchwerkzeug, das mittels eines Schlit-
tens vor und zurlick bewegbar ist, mit dem es fir
eine stdndig gemeinsame Bewegung verbunden ist.

Nachteil dieser Verbindung ist bei Kurzhubaus-
flihrungen des Schlitiens, daB auch bei zuriickgezo-
genem Stauchwerkzeug zwischen diesem und dem
zu stauchenden Werkstlick zu wenig Raum fiir einen
Werkzeugwechse | besteht, so daB vorher die
Klemmwerkzeuge zum Halten des Werkstiickes aus-
gebaut und danach wieder eingebaut werden mis-

sen.

Aufgabe der Erfindung ist es, dieses Aus- und
Einbauen zu vermeiden und die Staucheinrichtung
méglichst prézise, wartungsarm und leise arbeiten
zu lassen.

Loésung dieser Aufgabe ist es, daB das Stauch-
werkzeug (54) vom Stauchschlitten (12) getrennt, in
seiner Bewegungsrichiung verschieblich, separat von
der Schlittenfiihrung (34) in einer eigenen Léngsflh-
rung (48/52, 58/50) gelagert ist, und daB das Stauch-
werkzeug (54) kraftschllissig an dem es beaufschla-
genden Teil (42) des Stauchschlittens (12) anliegt.

Vorteil dieser Aufgabenidsung ist die Mdglich-
keit, das Stauchwerkzeug samt Fiihrung als Einheit
zu entfernen, ohne die Klemmwerkzeuge ausbauen
zu missen, um Zugriff zu diesen zu bekommen.

Xerox Copy Centre



1 EP 0 407 657 A1 2

STAUCHEINRICHTUNG ZUM STAUCHEN DER ENDEN LANGLICHER WERKSTUCKE WIE DRAHTSTUCKE
UND VERWENDUNG EINER SOLCHEN EINRICHTUNG IN EINER DRAHTVERARBEITENDEN STIFTPRESSE

Die Erfindung betrifft eine Staucheinrichtung
gemip Oberbegriff des Anspruchs 1.

Es ist bereits bekannt, die Staucheinrichtung
einer Vorrichtung zur Hersteliung von Drahtstiften
mit Kurzhub des Stauchwerkzeugs auszuflihren,
wobei das Anstauchen des Drahtstiftkopfes entwe-
der von einer Kurzhub-Kurbelwelle oder von einer
Kurzhub-Kurvenscheibe aus {iber einen Stauch-
schlitten erfolgen kann. Vorteilhaft hierbei ist, daB
flir die Verformung eine l&ngere Zeit als bei
Langhub-Ausfiihrungen zur Verfligung steht, was
eine kleinere Verformungsgeschwindigkeit und ei-
nen kleineren Form#nderungswiderstand bedeutet.
Es entsteht ein weicherer Ubergang beim Stauch-
vorgang ohne Wechsel des Betriebsspiels in den
Koppelgliedern und somit eine gerduscharme Ma-
schine.

Nachteilig bei der Kurzhubausfiihrung ist je-
doch, daB wegen des kurzen Stauchwerkzeugwe-
ges der Abstand zwischen den Draht wihrend des
Kopf -Anstauchens festhaltenden und als AmbogB
dienenden Klemmbacken und dem Stauchwerk-
zeug, wenn sich der Stauchschlitten in zurlickgezo-
gener Stellung befindet, sehr gering ist. Missen
nun das Stauchwerkzeug und vor allem die Klemm-
werkzeuge bei Werkzeugverschieif oder bei Ande-
rung des zu verarbeitenden Drahidurchmessers
ausgewechselt werden, ist es bis jetzt erforderlich,
den schweren Backenkasten, in dem die Klemm-
backen sitzen, als Ganzes auszubauen, um die
Werkzeuge wechseln zu k&nnen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die Staucheinrichtung in Kurzhubausflihrung zu
schaffen, bei der infolge einer Anderung des zu
verarbeitenden Drahtdurchmessers oder bei Werk-
zeugverschleiB mdglichst nur wenige leichte Ein-
richtungsteile entfernt werden missen, um die
Werkzeuge auswechseln zu kdnnen. Ferner soll die
Einrichtung préziser, wartungsdrmer und noch lei-
ser arbeiten kdnnen.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Ein-
richtung der eingangs genannten Art erfindungsge-
m3B durch die kennzeichnenden Merkmale des
Anspruchs 1 geldst. Dadurch kann das Stauch-
werkzeug samt Flihrung zum Durchfiihren der Um-
stellarbeiten als Einheit einfach entfernt werden.
Durch die getrennte Anordnung von Stauchwerk-
zeug und Antriebsschiitten ist ferner ein eventuell
erforderliches Nacharbeiten der Schiittenflihrungs-
teile ohne nachteiligen Einfluf auf den Stauchvor-
gang, d. h. auf die Produktqualitdt mdglich. Weitere
Vorteile sind am Beschreibungsende genannt.

Gegenstand der Erfindung ist auch die Verwen-
dung der erfindungsgemé&Ben Staucheinrichtung in
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einer drahtverarbeitenden Maschine, insbesondere
einer Stifipresse als Vorrichfung zur Herstellung
von Drahtstiften, insbesondere Kopfnégein.

Im folgenden ist die Erfindung anhand der
durch die Zeichnung beispielhaft dargestellien be-
vorzugten Ausflihrungsform der erfindungsgema-
Ben Einrichtung im einzeinen erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 die Ausflihrungsform in Draufsichi, in ab-

gebrochener Darsteilung

Fig. 2 die Ausflihrungsform in Seitenansicht, ge-

schnitten dargestellt

In Fig. 2 ist ein Schlitten (12) der Stauchein-
richtung (14), die Teil einer Vorrichtung zur Herstel-
lung von Drahtstiften ist, lber einen, im gegabelien
Ende des Schliitens (12) sitzenden Bolzen (16) mit
der Pleuelstange (18) eines Pleuels (20) verbun-
den. Die Pleuelstange (18) ist mittels eines Pleuel-
deckels (22) auf dem Kurzhub-Kurbelzapfen (24)
der Antriebswelle (28) der Vorrichtung gehalten.
Der Schlitten (12), in Fig. 2 in seiner vorderen
Arbeitsstellung gezeigt, hat Uber seine gesamie
Lénge eine Schwalbenschwanzfiihrung und ist zwi-
schen zwei Flhrungsleisten (32) auf einer Grund-
platte (34) im Maschinengestell (36), gleitend ge-
fuhrt, gelagert. An seinem, der Pleuelstange (18)
abgekehrten Ende ist am Schiitten (12) ein Gewin-
deflansch {40) mit Innengewinde befestigt, in dem
eine Stellschraube (42) singeschraubt ist, die mit-
tels einer Ringmutter (44) gekontert ist.

In axialer Verldngerung der Stellschraube (42) ist in
giner separaten Flhrung (48) in Lagerbuchsen (50
und 52) ein Stauchwerkzeug (54) der Stauchein-
richtung (14) ldngsbeweglich, gleitgelagert geflhrt,
angeordnet. Die Lagerbuchse (50) ist in einen Dek-
kel (58) eingepreft, der an die Flihrung (48) ange-
schraubt ist, wahrend die Buchse (52) direkt in der
Fiihrung (48) sitzt. An der Buchse (52) ist an ihrem,
in die Flihrung (48) reichenden Ende ein Absatz
angedreht, an dem das eine Ende einer Druckfeder
(60) anliegt, deren anderes Ende an einem Anlauf-
ring (62) anliegt, der von einem Bund (56) des
Stauchwerkzeugs (54) gehalten wird. Die Flhrung
(48) mit dem schwimmend gelagerten Stauchwerk-
zeug (54) ist mittels zweier Stehbolzen (66) leicht
abnehm- bzw. austauschbar auf einem, am Maschi-
nengestell (36) befestigten Lagerbock (68), mittels
PaBfeder (70) justiert, befe stigt. Dank der Riickhol-
feder (60) liegt das Stauchwerkzeug (54) dauernd
kraftschliissig am Sechskant-Kopf der Stellschrau-
be (42) an.

In Verldngerung der Achse des Stauchwerkzeugs
(54) sind in unmittelbarer N&he vor diesem und
symmetrisch zu dieser Achse zwei, in je einem
Hebel oder Schlitten sitzende gegeneinanderwir-
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kende Klemmwerkzeuge (78) einer Klemmeinrich-
tung (78) der Vorrichtung zur Herstellung von
Drahtstiften angeordnet. Zwischen den Klemmwerk-
zeugen (76) befindet sich in Fig. 1 ein Drahtstift
(82) mit angestauchtem Kopf (84) fest einge-
klemmt, hergestellt aus einem Stiftrohling (86). Der
in Fig. 2 aus den Klemmwerkzeugen (76) herausra-
gende Schaft des Drahtstif ts (82) liegt, fest einge-
klemmt, in den Zahnl{icken zweier Zahnriemen (92
und 94) einer Transporteinrichtung (96) der Vorrich-
tung zur Herstellung von Drahistiften, mit der die
noch keinen Kopf (84) aufweisenden Stiftrohlinge
(86) intermittierend, in horizontaler und vertikaler
Ebene exakt mittig vor das Stauchwerkzeug (54)
der Staucheinrichtung (14) heran- und von diesem
weggefiihrt werden. Die Zahnriemen (92 und 94)
bewegen sich dabei schrittweise quer zur Stauch-
und Klemmrichtung der Stauch- und Klemmeinrich-
tung (14,78). Mittels je einer hBhenverstellbaren
Fuhrungsschiene (98 bzw. 100) kann der Abstand
der Zahnriemen (92 und 94) voneinander, und da-
mit die Spannung, mit der die Stiftrohlinge (86) in
den Zahnllicken gehalten werden, eingestelit wer-
den. Durch seitliche Fuhrungsflichen der Fih-
rungsschienen (98 und 100} werden die Zahnrie-
men (92 und 94) ferner, seitlich unverrlickbar, tiber
die Transporistrecke gefihrt, die sich von einer
Drahtschneideinrichtung zur Stauch- und Klemm-
einrichtung ersireckt.

In Fig. 1 ist am vorderen Teil der Fiihrung des
Schlittens (12) ein Lager (102) befestigt, in dem auf
einem Bolzen (104) ein Wipp-Hebel (106) gelagert
ist. An jedem Arm dieses Hebels (108) greift an
ginem Bolzen (108) eine Verbindungsstange (110)
an, die den Wipphebel (106) einerseits mit dem
Schlitten (12) der Staucheinrichtung (14) Uber ei-
nen Bolzen (112) bzw. andererseits mit einem
Werkzeug-Halter (114) einer Positioniereinrichtung
(116) fUr die Stiftrohlinge (86) liber einen Bolzen
(118) koppelt. Die Verbindungsstangen {110) beste-
hen aus Gelenkkdpfen (120 und 122), die durch ein
SpannschloB (124) miteinander verbunden sind.
Der Werkzeug-Halter (114) ist mittels zweier unter-
ginandliegender Stangen (126) im Maschinenge-
stell (38) ldngsbeweglich gefiihrt. Am Halter (114)
ist ein Positionierwerkzeug (132) mit vier Arbeitsflé-
chen (134 bis 140) fiir einen 4-stufigen Positonier-
vorgang angeordnet, wihrend dessen die L&ngsla-
ge der Stif trohlinge (86) gedndert werden kann.
Am Schilitten (12) ist, in einem Schlitz 1&ngseinstell-
bar, ein zussitzliches Positonierwerkzeug (146)
mittels des Bolzens (112), durch den der Gelenk-
kopf (122) befestigt ist, festgeklemmt. Dieses Posi-
tionierwerkzeug (146) ist mit nur zwei Arbeitsfla-
chen (148, 150) zum axialen Verschieben der Stift-
rohlinge (86) entgegen der Verschieberichiung des
ersten Positonierwerkzeugs (132) versehen. Ganz
links in Fig. 1 ist das untere zweier gegeneinander-
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wirkender Schneidwerkzeuge (162) der Schneidein-
richtung der Vorrichtung zur Herstellung von Draht-
stif ten zum Abldngen vom Draht (154) und pyrami-
denférmigen Anspitzen der Drahtstif trohlinge (86)
angedeutet.

Die Wirkungsweise der beschriebenen Einrich-
tung ist folgende, wenn sie Teil der in Fig. 1
teilweise gezeigten Vorrichtung zur Herstellung von
Drahtstiften ist: Ein nicht dargestellter, aber be-
kannter Einzug zieht den Draht (154} vom Drahtvor-
rat durch einen Richtapparat und schiebt, gemaB
Fig. 1, soviel Draht durch die gefffneten Schneid-
werkzeuge (152) hindurch und in die Zahnlicken
der beiden Zahnriemen (92 und 94)) wobei in Fig.
1 nur der untere Zahnriemen (82) eingezeichnet ist,
hinein, wie fiir die gewlinschte Drahtstiftidinge und
zur Formung des Drahtstifikopfes (84) bendtigt
wird. Nun schneiden die gegeneinanderwirkenden
Schneidwerkzeuge (152), die in je einem Hebel
oder in je einem Schilitten sitzen kdnnen, den Draht
(154) ab, wobei eine pyramidenfdrmige Drahtstift-
spitze (88) entsieht. Wahrend des Einschiebens
zwischen die beiden Zahnriemen (92 und 94) und
Abschneidens des Drahtes (154) steht der intermit-
tierende Antrieb des Zahnriemenpaars (92 und 94)
kurzzeitig still. Danach wird der Antrieb flr kurze
Zeit wieder eingeschaltet und das Zahnriemenpaar
dadurch einen Schritt weiterbewegt, und vor einem
erneuten Drahtvorschub wieder gestoppt (dies
kénnte auch durch ein Schrittschaltgetriebe erfol-
gen). Das geschieht so oft, bis ein abgeldngter
Stifirohling (86) zwischen den Klemmwerkzeugen
(76) der Klemmeinrichtung (78) und mittig vor dem
Stauchwerkzeug (54) der Staucheinrichtung (14) zu
liegen kommt. Um mit der Vorrichtung Stifte in
einem mdglichst grofen Lingenbersich ohne gro-
Bere Umstellarbeiten herstellen zu k&nnen, wird
zum Ausgleich daflr, daB die Schneidwerkzeuge
(152) der Schneideinrichtung sowie die Klemm-
und Staucheinrichtung (78,14) der Vorrichtung zur
Herstellung von Drahistiften (82) stationdr angeord-
net sind, der unterschiedliche Abstand von der
Drahtstiftspitze (88) bis zum Stauchwerkzeug (54)
bei der Fertigung einer anderen Stiftidnge durch
Verschieben der Stiftrohlinge (86) in ihrer Lings-
richtung innerhalb der Transporistrecke zwischen
Schneidstation und Kopfanstauchstation ausgegli-
chen, und zwar folgendermaBen:

Das Positonieren der Stiftrohlinge (86) erfolgt
durch die beiden Positonierwerkzeuge (132 und
146) der Positioniereinrichtung (116), wobei das
erste Werkzeug (132) seine vier Arbeitsfldchen
(134 bis 140) flr einen schrittweisen Vorschub auf-
weist. Das schrittweise Positionieren erfolgt bei je-
dem Vorhub des Schlittens (12). Bei der Vorwdaris-
bewegung des Schlittens (12), also beim Erzeugen
eines jeden Drahtstiftkopfes (84), wird das im Ma-
schinengestell (36) geflihrte Positionierwerkzeug
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(132) Uber die Verbindungsstange (110) und den
Wipp-Hebel (106) zur Transporteinrichtung (96) hin
bewegt, so daB der zu diesem Zeitpunkt vor der
ersten Arbeitsfliche (134) des Positonierwerkzeugs
(132) befindiiche Stiftrohling (86) um einen be-
stimmten Betrag vorgeschoben wird. Wie bereits
erwdhnt, steht bei diesem Vorgang die Transport-
einrichtung (96) still. Wahrend der Schlitien (12)
zurlicklduft, wird der Antrieb kurzzeitig flir ein
Transportintervall betdtigt, so daB der zuvor von
der Arbeitsfliche (134) des Werkzeugs (132) vor-
bewegte Stiftrohling (86) sich nun vor der zweiten
Arbeitsfldche (136) befindet und bei einem erneu-
ten Stauchvorgang um das gleiche HaB vorgescho-
ben wird. Das geschieht so oft, bis der Stiffrohling
(86) von der vierten Arbeitsfldche (140) des Positio-
nierwerkzeugs (132) in seine vorderste Lage ver-
schoben wurde. In dieser L&ngslage wird der Stift-
rohling (86) schrittweise in Richtung Stauchstation
weitertransportiert, bis er vor der Arbeitsfliche
(150) des zweiten Positionierwerkzeugs (146) zu
liegen kommt. Ebenfalls von der Stauchbewegung
des Schlittens (12) aus abgeleitet, wird der Stifiroh-
ling (86) von der Arbeitsfldche (150) ggf. ein kurzes
Stlick zurlickbewegt, wodurch die L&ngentoleran-
zen der Stifirohlinge ausgeglichen werden, so da
er seine endgiiltige Lage eingenommen hat, und er
kommt im Ausflihrungsbeispiel nach zwei Trans-
portintervallen so zwischen den Klemmwerkzeugen
(76) zu liegen, daB genau ein so groBes Drahtende
aus den Klemmbacken (76) herausragt, wie zur
Formung des Drahistiftkopfes (84) bendtigt wird.
Bei l&ngeren Stiftrohlingen (86) erfolgt deren Zu-
rickbewegung durch das zweite Positionierwerk-
zeug (146) in zwei Schritten, und zwar derart, da
die Stiftrohlinge zuerst von der Arbeitsfliche (148)
und daran anschlieBend von der Arbeitsfliche (150)
in die endgiiltige Lage zurlickbewegt werden.

Es ist offensichtlich, daB auf die Positionierein-
richtung (116) génzlich verzichtet werden kann,
wenn nur Stifte einer Ladngenordnung gefertigt wer-
den sollen, oder aber) wenn keine so hohe Stifiqua-
litdt verlangt wird. Die Schneideinrichiung wird
dann so angeordnet) daB die Stifirohlinge (86) so in
der Transporteinrichtung (96) zu liegen kommen,
daB gerade ein solches Drahtende aus den Klemm-
werkzeugen (76) herausragt, wie flir die Kopferzeu-
gung beim Stauchvorgang bendtigt wird.

SchlieBen die Klemmbacken (76), dann halten sie
den Stiftrohling (86) flir den nun folgenden Stauch-
vorgang zum Erzeugen des Stiftkopfes (84) fest.
Hierzu wird die Pleuelstange (18) vom (Kurzhub-)
Kurbelzapfen (24) der Antriebswelle (28) in Bewe-
gung gesetzt, die dem Schlitten (12) eine hin- und
hergehende Bewegung verleiht. Diese hin- und her-
gehende Bewegung macht das, durch die Riickhol-
feder (60) nicht formschliissig mit dem Sechskant
der Stellschraube (46) verbundene Stauchwerkzeug
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(54) mit, und erzeugt bei jeder Vorwirtsbewegung
einen Kopf (84) an dem Siiftrohling (86), wobei die
Klemmwerkzeuge (76) als AmboB dienen. Bei jeder
Ruckwértsbewegung des Schlittens (12) entspannt
sich die Druckfeder (60) und sie driickt das Stauch-
werkzeug (54) Uber den Anlaufring (62) am Bund
(56) des Stauchwerkzeugs (54) zuriick, so daB die-
ses in dauernder kraftschilissiger Anlage an der
Stellschraube (42) verbleibt. Die HShe des Stauch-
druckes (und damit auch die Form des Drahtstift-
kopfes) kann mittels der Stellschraube (42) durch
mehr oder weniger weites Eindrehen derselben in
den Gewindeflansch (40) am Schlitten (12) einge-
stellt werden.

Bei jedem Transportschritt wird ein fertiger Draht-
stift (82) aus dem Werkzeugbereich heraus weiter
bewegt, wihrend ein neuer Stiftrohling (86) zwi-
schen die Werkzeuge (54 und 76) gelangt, worauf
der Vorgang von neuem beginnt. Nach einigen
Transportintervallen fallen die fertigen Stifte (82)
am Ende der Transportsirecke ohne zusitzlichen
AusstoBer {iber eine Rutsche sicher aus, oder es
kénnen die geordnet ankommenden fertigen Stifte
zur Magazinierung oder sonstigen Weiterverarbei-
tung auch einzeln automatisch entnommen und ab-
gefihrt werden.

Dadurch, daB das Stauchwerkzeug (54) in einer
separaten Fihrung (48) angeordnet ist und nicht
mit dem Schlitten (12) formschlissig verbunden ist,
kdnnen das Stauchwerkzeug (54) samt Fihrung
(48) als Einheit durch einfaches L&sen der Muttern
der Stehbolzen (66) leicht abgenommen und ggf.
ausgetauscht werden. Ferner kdnnen die Klemm-
werkzeuge (76) nach Entfernen dieser Einheit leicht
zugidnglich ausgewechselt werden.

Ein weiterer Vorteil dieser, auBerhalb des Schlittens
(12) buchsgeflihrten Stauchwerkzeuganordnung ist
deren lange Rundfihrung, die sich Uber einen rela-
fiv groBen Teil der Werkzeugldnge beidseitig er-
streckt, wodurch flir eine spielfreie und verkan-
tungsfreie Lagerung des Werkzeugs gesorgt ist.
Ferner muB der Stauchdruck nicht wie bisher vom
Schlitten (12) und von dessen Fiihrungsleisten (32,
34) aufgenommen werden, die bei zu grofem Ver-
schleif als Ganzes ausgewechselt werden miiss-
ten. Bei der bekannten, nicht getrennten Anord-
nung von Schlitten und Stauchwerkzeug, Ubertrug
sich bei zunehmendem VerschleiB des Schlittens
und der Flhrungstsile, d.h. bei gréBer werdendem
Flhrungsspiel die Ungenauigkeit auf das herge-
stellte Produkt, so daB die Maschine dauernd Uber-
wacht werden muBte, um keinen AusschuB zu pro-
duzieren. Mit zunehmendem Fihrungsspiel wurde
die Maschine immer lauter.

Anspriiche
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1.) Staucheinrichtung zum Stauchen der Enden
tdnglicher Werkstlicke wie Drahtstlicke, insbeson-
dere zum Erzeugen von Kdpfen an N&geln; mit
einem Stauchwerkzeug, das mittels eines Stauch-
schlittens vor und zuriick bewegbar ist, dadurch
gekennzeichnet, daB das Stauchwerkzeug (54)
vom Stauchschlitten (12) getrennt, in seiner Bewe-
gungsrichtung verschieblich, separat von der
Schlittenflinrung (34) in einer sigenen Lingsfih-
rung (48/52, 58/50) gelagert ist und daB das
Stauchwerkzeug (54) krafischllissig an dem es be-
aufschlagenden Teii (42) des Stauchschlittens (12)
anliegt.

2.) Staucheinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Lingsflihrung (48/52,
58/50) des Stauchwerkzeuges (54) ein Lagergehiu-
se (48,58) mit zwei kolinearen Lagerbuchsen (50
und 52) zur Rundfiihrung des runden Stauchwerk-
zeuges (54) aufweist.

3.) Staucheinrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Lagergehduse (48,58)
mittels einer PaBfeder (70) justiert an einem statio-
nidren Lagerbock (68) I&sbar befestigt ist.

4.) Staucheinrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das Lagergehduse
(48,58) als Federgehduse ausgebildet ist, das eine
das Stauchwerkzeug (54) aufnehmende Druck-
Schraubenfeder (60) einschlieft, die sich einenends
an einem Bund (56) des Stauchwerkzeugs (54)
abstiitzt.

5.) Staucheinrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 3,dadurch gekennzeichnet; daB als das Stauch-
werkzeug (54) beaufschiagender Teil des Stauch-
schiittens (12) ein Stellglied (42) zur L&ngendnde-
rung des Schlitiens (12) vorgesehen ist, welches
vorzugsweise als Kopfschraube (42) ausgebildet
ist.

6.) Staucheinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 5, gekennzeichnet durch Zusatz einer Positio-
niereinrichtung (116) zum Anordnen der Werkstiik-
ke (86) lings ihrer Achse, mit mindestens einem
Positionierwerkzeug (132 oder 146) zum Verschie-
ben wenigstens eines Woerkstiickes in seiner
Lingsrichtung um sine vorbestimmte Strecke.

7.} Staucheinrichtung mit Positioniereinrichtung,
nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
das Positionierwerkzeug (132 oder 146) ein parallel
zur Lngsrichtung der zu verschiebenden Werk-
stiicke (86) verschiebbarer starrer Kdrper ist, der
zumindest eine parallel zur Langsrichiung der
Werkstiicke (86) bewegbare Arbeitsfliche (134
oder 136 oder 138 oder 140 bzw. 148 oder 150)
aufweist, die wihrend ihres Arbeitshubs ein auf
dessen Strecke liegendes Werkstlickende beauf-
schlagt und mitnimmt.

8.) Staucheinrichtung mit Positioniereinrichtung,
nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
daB das Positionierwerkzeug (132 oder 148) mit

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dem Stauchschlitten (12) flir eine gleich- oder ge-
gensinnige, gleichgerichtete, geradlinige Bewegung
gekoppelt ist.

9.) Staucheinrichtung mit Positioniereinrichtung,
nach Anspruch 8, daB das Positionierwerkzeug
(132) und der Stauchschlitten (12) mittels eines
zweiarmigen Hebels (106), der an einem mit der
Schlittenfiihrung (32,34) fest verbundenen Lager
(102) drehbar angeordnet ist, und mittels zweier
Gelenkstangen (120, 122, 124) gekoppelt sind.

10.) Staucheinrichtung mit Positoniereinrichtung,
nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da8 als
Gelenkstangen (120, 122, 124) je ein Spannschiof
(124) mit endseitigen Gelenklagern (120 und 122)
vorgesehen sind.

11.) Staucheinrichtung mit Positioniereinrichiung,
nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Positionierwerkzeug (146) in
seiner Hubrichiung verstellbar am Stauchschlitten
(12) befestigt ist.

12.) Verwendung der Staucheinrichtung, gegebe-
nenfalls mit Positioniereinrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 11 in einer drahiverarbeitenden
Maschine, insbesondere einer Stiftpresse als Vor-
richtung zur Herstellung von Drahtstiften, insbeson-
dere Kopfnégeln.
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