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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Vorrich- 
tung  zum  schrittweisen  Vorschieben  eines  bandförmi- 
gen  Werkstückes,  mit  zwei,  ein  jeweiliges  Werkstück 
zwischen  sich  klemmend  aufzunehmen  bestimmten 
Vorschubeinheiten,  wovon  die  erste  Vorschubeinheit 
periodisch  zum  Klemmen  des  Werkstückes  gegen  die 
zweite  Vorschubeinheit  und  zum  Frei-geben  des 
Werkstückes  von  derselben  weg  bewegbar  ist,  wel- 
che  zwei  Vorschubeinheiten  von  einer  gemeinsamen 
Welle  her  über  jeweils  einen  Zwischentrieb  getrieben 
sind. 

Es  ist  eine  Vorschubvorrichtung  gemäss  dem 
Oberbegriff  des  Patentanspruchs  1  aus  der  CH-A- 
543  932  bekannt. 

Solche  Vorrichtungen  werden  beispielsweise  als 
sogenannte  Vorschubapparate  in  Stanzpressen  ver- 
wendet.  Sie  dienen  dazu,  ein  bandförmiges  Werk- 
stück  schrittweise  durch  eine  Stanzpresse  zu  schie- 
ben,  wobei  während  dem  jeweiligen  Stillstand  des 
Werkstückes  die  vorgesehene  Arbeit,  z.B.  Stanzen, 
Prägen  etc.  durchgeführt  wird. 

Der  Bewegungsablauf  solcher  Vorrichtungen 
zum  schrittweisen  Vorschieben  eines  bandförmigen 
Werkstückes  lässt  sich  in  eine  Anzahl  Schritte  wie 
folgt  unterteilen.  Es  sei  davon  ausgegangen,  dass  die 
obere  Vorschubeinheit  und  die  untere  Vorschubein- 
heit  je  eine  Vorschubwalze  gemäss  bekannten  Ausbil- 
dungen  aufweisen,  beispielsweise  wie  in  der  CH-A- 
543  932  offenbart  ist.  Im  Betrieb  führen  die  zwei  Wal- 
zen  eine  gegensinnig  oszillierende  Bewegung  durch. 
Dabei  ist  die  untere  Vorschubwalze  ortsfest,  d.h.  sie 
ist  im  jeweiligen  Maschinengehäuse  drehbar  gelagert 
und  führt  lediglich  oszillierende  Bewegungen  aus.  Die 
obere  Vorschubwalze  führt  dieselben  oszillierenden 
Bewegungen  wie  die  Unterwalze  aus,  ist  jedoch  zu- 
sätzlich  derart  angeordnet,  dass  sie  gegen  die  untere 
Vorschubwalze  und  von  dieserweg  bewegbar  ist,  um 
das  jeweilige  Werkstück  festzuklemmen  bzw.  freizug- 
eben.  Die  obere  Vorschubwalze  führt  demgemäss 
zwei  Bewegungen  durch,  einerseits  die  oszillierende 
Bewegung  und  andererseits  die  Auf-  und  Abbewe- 
gung.  Die  einzelnen  Betriebsschritte  verlaufen  nun 
wie  folgt,  wobei  aus  Gründen  der  Vereinfachung  der 
Erklärung  die  Wirkung  des  in  solchen  Vorrichtungen 
bekannten  Anpresslineals  weggelassen  ist.  Es  sei  da- 
von  ausgegangen,  dass  das  bandförmige  Werkstück 
stillsteht  und  eine  Stanzoperation  soeben  beendet 
worden  ist.  Das  Werkzeug,  d.h.  die  Fangstifte  geben 
das  Band  frei.  Nun  senkt  sich  vorerst  die  in  diesem 
Zeitpunkt  nicht  oszillierende  Oberwalze  auf  das 
Band,  das  somit  zwischen  der  Oberwalze  und  der 
ebenfalls  stillstehenden  Unterwalze  geklemmt  wird. 
Danach  beginnen  beide  Walzen  zu  rotieren  und 
schieben  das  Band  um  eine  festgelegte  Strecke  vor 
und  kommen  wieder  zum  Stillstand.  Die  Oberwalze 
hebt  ab,  das  Werkzeug  schliesst  und  wieder  wird  die 

Stanzarbeit  verrichtet.  Gleichzeitig  rotieren  bei  abge- 
hobener  Oberwalze  dieselbe  und  die  Unterwalze  in 
ihre  Ursprungsstellung  zurück,  so  dass  nach  dem  er- 
neuten  Freigeben  des  Bandes  durch  das  Werkzeug 

5  der  nächste  Vorschubschritt  erfolgen  kann. 
Aus  Gründen  der  Offenbarung  sei  zusätzlich  er- 

wähnt,  dass  verschiedene  Ausführungen  solcher  Vor- 
schubapparate  bekannt  sind.  Gemäss  einer  Variante 
sind  beide  Walzen  getrieben.  Bei  anderen  Varianten 

10  ist  lediglich  die  Unterwalze  getrieben  und  die  Ober- 
walze  frei  drehbar  gelagert,  so  dass  sie  lediglich  beim 
Vorschieben  aufgrund  der  beim  Klemmen  des  Werk- 
stückes  entstehenden  Gegenkraft  rotiert  wird.  Eine 
weitere  Variante  ist  der  sogenannte  Zangenvorschub. 

15  Bei  diesem  wird  ein  oberer,  die  Backe  der  Zange  bil- 
dender  Klemmteil  mittels  beispielsweise  ebenfalls  ei- 
ner  Walze  gegen  einen  unteren,  schlittenförmigen 
Teil  gepresst,  wobei  das  bandförmige  Werkstück  zwi- 
schen  diesen  zwei  Teilen  geklemmt  wird,  wobei  dann 

20  die  oszillierende  Bewegung  zum  Vorschieben  des 
Werkstücks  und  für  das  Rückläufen  der  klemmenden 
Teile  in  die  Ursprungstellung  geradlinig  verläuft. 

Die  Walzen  bzw.  Zangen  der  bekannten  Vor- 
schubapparate  werden  üblicherweise  mittels  Kurbel- 

25  trieben  angetrieben.  Aufgrund  dieser  Antriebsform  ist 
der  Stillstand  in  der  jeweiligen  Endlage  der  Oszillati- 
onsbewegung,  d.h.  im  Zeitpunkt  der  Umkehr  der 
Richtung  der  Rotationsbewegung  bzw.  der  geradlini- 
gen  Bewegung  äusserst  kurz,  bezogen  auf  den  Kur- 

30  beitrieb  nur  wenige  Winkelgrade  lang.  Während  die- 
ser  Bewegungs-  bzw.  Arbeitsphase  erreicht  die  Be- 
schleunigung  und  entsprechend  die  Verzögerung  der 
bewegten  Bauteile  die  maximalen  Werte.  Damit  er- 
reicht  auch  die  sogenannte  dynamische  Deformation 

35  aufgrund  der  Elastizität  der  jeweiligen  Bauteile  den 
maximalen  Wert.  Aufgrund  der  aus  wirtschaftlichen 
Gründen  stetig  steigenden  Drehzahl  von  Stanzpres- 
sen  und  entsprechend  deren  Vorschubapparate  erge- 
ben  sich  je  länger  je  höhere  Beschleunigungen  und 

40  damit  je  länger  je  höhere  Deformationen  der  Arbeits- 
teile  und  auch  des  bandförmigen  Werkstückes.  Die 
scheinbare  Stillstandzeit  ist  derart  kurz,  dass  sowohl 
ein  vollständiges  Abklingen  der  auch  noch  so  kleinen 
elastischen  Deformation  von  Maschinenteilen  und 

45  vom  Werkstück  als  auch  ein  vollständiges  Abklingen 
etwelcher  Schwingungen  nicht  erfolgen  kann.  Die 
Folge  davon  ist  eine  ungewollte  Veränderung  der  je- 
weiligen  Vorschublänge  und  auch  ungenaue  Erzeug- 
nisse. 

so  Aehnliche  Schwierigkeiten  ergeben  sich  weiter  in 
bezug  auf  die  Umsteuerung  der  Haltezangen  oder 
Oberwalzen,  welche  bekanntlich  nur  dann  auf  das 
Werkstück  abgesenkt  bzw.  davon  abgehoben  werden 
können,  wenn  keine  Vorschubbewegung  vorhanden 

55  ist.  Aufgrund  der  genannten  kurzen  Stillstandphasen 
müssen  die  jeweiligen  Klemmglieder,  (Oberwalze, 
Zange)  äusserst  schnell  auf  das  Werkstück  abge- 
senkt  werden.  Dieses  führt  zu  einer  hohen  Auftreffge- 
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schwindigkeit  eines  jeweiligen  Haltegliedes  auf  das 
Werkstück,  d.h.  es  ist  eine  grosse  Schlagenergie  vor- 
handen,  aufgrund  welcher  insbesondere  bandförmi- 
ge  Werkstücke  aus  einem  relativ  weichen  Werkstoff 
plastisch  verformt  werden. 

Hier  wird  die  Erfindung  Abhilfe  schaffen.  Die  Er- 
findung,  wie  sie  in  den  Ansprüchen  gekennzeichnet 
ist,  löst  die  Aufgabe,  eine  Vorrichtung  zum  schrittwei- 
sen  Vorschieben  eines  bandförmigen  Werkstückes 
zu  schaffen,  bei  welcher  der  Antriebszapfen  des  Kur- 
beltriebs  zum  Antrieb  der  zweiten  Vorschubeinheit  im 
Betrieb  eine  oszillierende  Bewegung  ausführt,  wobei 
der  Kurbeltrieb  in  einer  Zwischenwelle  gelagert  ist, 
welche  ihrerseits  in  einem  gegenläufig  zur  oszillieren- 
den  Bewegung  des  Antriebszapfens  oszillierenden 
Schlitten  gelagert  ist. 

Die  durch  die  Erfindung  erreichten  Vorteile  sind 
im  wesentlichen  darin  zu  sehen,  dass  der  Antriebs- 
zapfen  in  den  jeweiligen  Endlagen  der  oszillierenden 
Bewegung  während  einer  längeren  Zeitspanne,  bezo- 
gen  auf  den  Kurbeltrieb,  stillsteht,  so  dass  Schwin- 
gungen  von  Vorrichtungsteilen  und  des  Werkzeuges 
vor  dem  Bearbeitungsschritt  abklingen  können  und 
dass  die  Auftreffgeschwindigkeit  der  oberen  Vor- 
schubeinheit  auf  das  zu  klemmende  Werkstück  klei- 
ner  ist,  so  dass  keine  plastischen  Verformungen  der- 
selben  entstehen. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  von  le- 
diglich  einen  Ausführungsweg  darstellenden  Zeich- 
nungen  näher  erläutert. 

Es  zeigt  : 
Figur  1  eine  Schnittansicht  eines  Teiles  eines  be- 
kannten  Vorschubapparates, 
Figur  2  eine  gegenüber  der  Figur  1  um  90°  ge- 
drehte  Schnittansichteines  bekannten  Vorschub- 
apparates, 
Figur  3  eine  Schnittansicht,  in  welcher  eine  Aus- 
führung  der  Erfindung  dargestellt  ist,  und 
Fig.  4  einen  Schnitt  entlang  der  Linie  A-A  der  Fi- 
gur  3. 
Zum  Verständnis  der  Erfindung  wird  vorerst  die 

allgemeine  Arbeitsweise  der  Vorrichtung  zum  schritt- 
weisen  Vorschieben  eines  bandförmigen  Werkstüc- 
kes  beschrieben.  Der  Antrieb  der  Vorrichtung  erfolgt 
von  einer  Welle  10  her,  welche  mit  dem  Antrieb  z.B. 
der  Stanzpresse  derart  verbunden  ist,  dass  sie  syn- 
chron  mit  der  Hubbewegung  des  Stössels  der  Stanz- 
presse  rotiert.  Diese  Welle  1  0  (siehe  Figur  3)  weist  bei 
einem  Ende  einen  Steuernocken  11  auf,  bzw.  ist  mit 
einem  Steuernocken  11  verbunden.  Auf  diesem  Steu- 
ernocken  11  ist  eine  Nockenrolle  12  abgestützt.  Diese 
Nockenrolle  12  ist  in  einem  Lenker  13  gelagert,  der 
auch  in  der  Figur  1  gezeichnet  ist.  Am  Lenker  13  ist 
eine  Uebertragungsstange  14  angelenkt,  die  mit  ei- 
nersogenannten  Wippe  2  gelenkig  verbunden  ist.  Die 
Wippe  2  ist  über  Federn  3  und  4  gegen  das  Gehäuse 
20  der  Vorrichtung  abgestützt.  Weiter  ist  die  Wippe  2 
über  ein  Armpaar  5  am  Gehäuse  20  gelagert.  Die 

Wippe  2  und  das  Armpaar  5  sind  auch  in  der  Figur  2 
ersichtlich. 

In  der  Wippe  2  ist  weiter  eine  Oberwalze  1  dreh- 
bar  gelagert.  In  der  in  den  Figuren  1  und  2  gezeigten 

5  Betriebsstellung  liegt  die  Oberwalze  1  auf  einer  ela- 
stisch  bewegbaren  Zange  6  auf.  Diese  Zange  6,  bzw. 
diese  Backe  der  Gesamtzange,  ist  gegen  einen 
Schlitten  8  bewegbar,  welcher  auf  einer  im  Gehäuse 
drehbar,  jedoch  unverschiebbar  gelagerten  Unter- 

10  walze  7  abgestützt  ist.  Die  bis  jetzt  beschriebenen 
Bauteile  sind  bekannt.  Die  weiteren  einzelnen,  insbe- 
sondere  in  der  Figur  1  gezeichneten  Bauteile  sind  für 
das  Verständnis  der  vorliegenden  Erfindung  unwe- 
sentlich. 

15  Im  Betrieb  rotiert  die  Welle  10  und  damit  rotiert 
der  Steuernocken  11.  Aufgrund  der  Nockenrolle  12 
führt  der  Lenker  1  3  eine  Schwenkbewegung  aus,  wo- 
mit  die  Uebertragungsstange  14  vertikal  auf-  und  ab- 
wärts  bewegt  wird.  Diese  Stange  14  bewirkt  ihrerseits 

20  die  Wippbewegung  der  Wippe  2,  womit  allgemein  die 
Oberwalze  1  zum  Klemmen  des  bandförmigen  Werk- 
stückes  gegen  die  Zange  6  und  von  derselben  weg 
bewegt  wird. 

Die  oszillierende  Bewegung  zum  Vorschieben 
25  des  bandförmigen  Werkstückes  24  wird  durch  einen 

Kurbeltrieb  16  (Figur  3)  bewirkt,  welcher  derart  in  ei- 
ner  Zwischenwelle  15  exzentrisch  gelagert  ist,  dass 
sein  Antriebszapfen  17  beim  Rotieren  der  Welle  10  ei- 
ne  Oszillationsbewegung  durchführt.  Die  exzentri- 

30  sehe  Lagerung  eines  Kurbeltriebes  zur  Erzeugung  ei- 
ner  oszillierenden  Bewegung  seines  Antriebszapfens 
ist  als  solche  bekannt  und  wird  somit  auch  nicht  näher 
beschrieben.  Der  Antriebszapfen  17  des  in  der  Figur 
3  gezeigten  Kurbeltriebes  16  ist  auch  in  der  Figur  2 

35  gezeichnet,  welche  eine  der  vielen  möglichen  Ausfüh- 
rungen  zur  Erzeugung  der  oszillierenden  Bewegung 
darstellt.  Der  Antriebszapfen  17  ist  fest  mit  einer 
Schwinge  26  verbunden,  die  schwenkbar  in  einem 
Lager  27  gelagert  ist.  Im  entgegengesetzten  Ende 

40  der  Schwinge  26  ist  ein  Gleitstein  28  gelagert,  in  wel- 
chen  der  Zapfen  29  einer  Kurbel  30  eingesetzt  ist. 
Diese  Kurbel  30  ist  einerseits  mit  der  Unterwalze  7 
fest  verbunden  und  ist  anderseits  oben  mit  einem 
Zahnsegment  31  ausgerüstet,  welches  mit  einer 

45  längsverschiebbaren  Zahnstange  9  kämmt,  die  ihrer- 
seits  mit  einem  den  unteren  Teil  der  Vorschubzange 
bildenden  Schlitten  8  fest  verbunden  ist. 

Im  Betrieb,  d.h.  beim  Rotieren  der  Welle  10,  führt 
der  Antriebszapfen  17  des  Kurbeltriebs  16  eine  Oszil- 

50  lationsbewegung  aus,  so  dass  die  Schwinge  26  um 
das  Lager  17  schwenkt,  so  dass  die  Kurbel  30  auf- 
grund  des  im  Gleitstein  28  hineinragenden  Zapfens 
29  eine  Oszillationsbewegung  ausführt.  Diese  Oszil- 
lationsbewegung  wird  nun  offensichtlich  durch  die 

55  Unterwalze  7,  siehe  Figuren  1  und  2,  durchgeführt.  In 
dieser  gezeichneten  Ausführung  ist  die  Oberwalze  1 
frei  drehbar  gelagert,  wobei  die  Vorschubbewegung 
durch  das  letztlich  auf  den  Schlitten  8  einwirkende 
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Zahnsegment  31  der  Kurbel  30  bewirkt  wird. 
Es  ist  nun  eingangs  gesagt  worden,  dass  bei  den 

bekannten  Vorschubapparaten  mit  Kurbeltrieb  der 
scheinbare  Stillstand  in  der  Endlage  der  Oszillations- 
bewegung  sehr  kurz,  nur  wenige  Winkelgrade  betra- 
gend,  ist,  so  dass  einerseits  die  "Ruhezeit"  der  be- 
weglichen  Teile  einschliesslich  des  Bandes  derart 
klein  ist,  dass  die  elastische  dynamische  Deformation 
nicht  abklingen  kann  und  dass  auch  mögliche 
Schwingungen  nicht  abklingen  können.  Die  oszillie- 
rende  Bewegung  der  Vorschubteile  wird  nun  grund- 
sätzlich  durch  den  Antriebszapfen  17  des  Kurbel- 
triebs  16  bewirkt,  welcher  entsprechend  nur  wenige 
Winkelgrade  lang  stillsteht. 

Es  wird  nun  insbesondere  auf  die  Figuren  3  und 
4  Bezug  genommen.  Der  Kurbeltrieb  16  ist  exzen- 
trisch  in  einer  Zwischenwelle  15  gelagert  und  weist  ei- 
nen  stirnverzahnten  Abschnitt  32  auf,  der  mit  einer  In- 
nenverzahnung  33  der  Zwischenwelle  1  5  kämmt,  der- 
art,  dass  beim  Rotieren  derZwischenwelle  15  der  An- 
triebszapfen  17  in  bekannterweise  lediglich  eine  hin- 
und  hergehende  oszillierende  Bewegung  ausführt. 

Die  Zwischenwelle  15  ist  ihrerseits  über  Wälzlager 
34,  35  in  einem  Schlitten  18  gelagert.  Dieser  Schlitten 
18  ist  in  Führungsstücken  36,  37  geradlinig  hin-  und 
herbewegbar  gelagert.  Die  Bewegbarkeit  erfolgt  al- 
so,  bezogen  auf  die  Figur  3,  senkrecht  zum  Zeich- 
nungsblatt  gegen  den  Betrachter  hin  und  von  demsel- 
ben  weg. 

Die  Zwischenwelle  ist  bei  ihrem  links  gelegenen 
Ende  mit  einer  Nockenscheibe  21  verbunden,  welche 
ihrerseits  über  eine  Kreuzscheibe  38  mit  der  Welle  10 
verbunden  ist. 

Die  Nockenscheibe  21  ist  zwischen  zwei  Nocken- 
rollen  19,  19'  (siehe  Figur  4)  geführt,  welche  Nocken- 
rollen  19,  19'  ortsfest  im  Gehäuse  20  gelagert  sind. 
Die  Nockenscheibe  21  weist  eine  Umfangssteuerflä- 
che,  d.h.  eine  Führungsfläche  auf,  welche  allgemein 
kreisförmig  ist  und  einen  Vorsprungsabschnitt  22  so- 
wie  einen  diesem  diametral  gegenüberliegenden  Ab- 
flachungsabschnitt  23  aufweist.  Es  ist  demgemäss 
aus  der  Figur  4  ersichtlich,  dass  wenn  die  Nocken- 
scheibe  21  rotiert,  sie  aufgrund  der  Nockenrollen  19, 
19'  und  dem  Vorsprungsabschnitt  22  und  dem  Abfla- 
chungsabschnitt  23  eine  oszillierende  Horizontalbe- 
wegung  durchführt,  welche  Bewegung  über  die  Zwi- 
schenwelle  15  auf  den  Schlitten  18  übertragen  wird. 

Es  ist  somit  ersichtlich  (siehe  Figur  3),  dass  die 
Oszillationsbewegung  des  Schlittens  18  die  Oszillati- 
onsbewegung  des  Antriebszapfens  17  überlagert. 
Dabei  ist  die  Nockenscheibe  21,  insbesondere  ihr 
Vorsprungsabschnitt  22  und  Abflachungsabschnitt 
23  derart  ausgebildet  und  angeordnet,  dass  die  Zwi- 
schenwelle  15  eine  zum  Antriebszapfen  17  des  Kur- 
beltriebs  entgegengesetzt  gerichtete  Bewegung  und 
dieselbe  zusätzlich  über  einen  grösseren  Kurbelwin- 
kel  durchführt.  Dabei  ist  nun  die  Summe  dieser  bei- 
den  Bewegungen  in  den  Abschnitten  der  jeweiligen 

Endlagen  O,  d.h.  der  Antriebszapfen  17  steht  nun 
während  einer  längeren  Zeitspanne  (z.B.  30°  Kurbel- 
winkel)  still.  Damit  können  die  dynamischen  Defor- 
mationen  bei  den  hohen  Drehzahlen  und  mögliche 

5  Schwingungen  von  Vorrichtungsteilen  und  dem  vor- 
zuschiebenden  bandförmigen  Werkstück  vor  dem  ei- 
gentlichen  Stanzen  bzw.  Prägen  abklingen,  und  wei- 
ter  können  diejenigen  Arbeitsteile,  die  zum  Klemmen 
des  bandförmigen  Werkstückes  gegen  dieses  abge- 

10  senkt  werden  und  auf  dasselbe  auftreffen,  langsamer 
abgesenkt  werden,  so  dass  eine  kleine  Auftreffge- 
schwindigkeit  bzw.  kleinere  Schlagenergie  entsteht, 
womit  dem  plastischen  Verformen  des  bandförmigen 
Werkstückes  entgegengewirkt  ist. 

15 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  schrittweisen  Vorschieben  ei- 
20  nes  bandförmigen  Werkstücks,  mit  zwei,  ein  je- 

weiliges  Werkstück  zwischen  sich  klemmend 
aufzunehmen  bestimmten  Vorschubeinheiten  (1 
-  6;  7  -  9),  wovon  die  erste  Vorschubeinheit  (1  - 
6)  periodisch  zum  Klemmen  des  Werkstücks  ge- 

25  gen  die  zweite  Vorschubeinheit  (7  -  9)  und  zum 
Freigeben  des  Werkstücks  von  derselben  weg 
bewegbar  ist,  welche  zwei  Vorschubeinheiten  (1 
-  6;  7  -  9)  von  einer  gemeinsamen  Welle  (1  0)  her 
über  jeweils  einen  Zwischentrieb  getrieben  sind, 

30  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Zwischentrieb 
der  ersten  Vorschubeinheit  (1  -  6)  einen  von  der 
gemeinsamen  Welle  (10)  getriebenen  Nocken- 
trieb  (11,  12,  13)  aufweist,  der  über  ein  Uebertra- 
gungsgestänge  (14)  mit  der  ersten  Vorschubein- 

35  heit  (1  -  6)  verbunden  ist  und  den  Bewegungsab- 
lauf  derselben  gegen  die  zweite  Vorschubeinheit 
(7  -  9)  und  weg  von  derselben  bestimmt,  und  dass 
der  Zwischentrieb  der  zweiten  Vorschubeinheit  (7 
-  9)  in  einer  mit  der  gemeinsamen  Welle  (1  0)  an- 

40  triebsverbundenen  Zwischenwelle  (1  5)  derart  ge- 
lagerten  Kurbeltrieb  (16)  aufweist,  dass  dessen 
Antriebszapfen  (1  7)  zum  Antrieb  der  zweiten  Vor- 
schubeinheit  (7  -  9)  im  Betrieb  eine  oszillierende 
Bewegung  ausführt,  welche  Zwischenwelle  (15) 

45  in  einem  gegenläufig  zur  oszillierenden  Bewe- 
gung  des  Antriebszapfens  (17)  oszillierbaren 
Schlitten  (18)  gelagert  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
50  zeichnet,  dass  die  Zwischenwelle  (15)  eine,  über 

mindestens  eine  ortsfeste  Nockenrolle  (19)  ge- 
gen  das  Vorrichtungsgehäuse  (20)  abgestützte, 
oszillierbare  Nockenscheibe  (21)  aufweist,  die 
über  die  Zwischenwelle  (15)  die  zum  Antriebs- 

55  zapfen  (17)  gegenläufig  oszillierende  Schlitten- 
bewegung  bewirkt. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 

4 



7 EP  0  432  373  B1 8 

zeichnet,  dass  die  Nockenscheibe  (21)  eine 
kreisförmige,  an  der  jeweiligen  Nockenrolle  (19) 
anliegende  Umfangslänge  mit  einem  Vor- 
sprungsabschnitt  (22)  und  einem  diesem  diame- 
tral  gegenüberliegenden  Abflachungsabschnitt 
(23)  aufweist,  derart,  dass  der  Schlitten  (18)  le- 
diglich  im  Endlagenbereich  der  oszillierenden  Be- 
wegung  des  Antriebszapfens  (17)  des  Kurbeltrie- 
bes  (16)  dazu  gegenläufig  oszilliert. 

Claims 

1  .  Apparatus  for  a  stepwise  feeding  of  a  strip  shap- 
ed  workpiece,  with  two  feeding  units  (1-6;  7-9)  in- 
tended  to  clampingly  receive  a  respective  work- 
piece  therebetween,  of  wh  ich  thefirst  feeding  unit 
(1-6)  is  periodically  movable  towards  the  second 
feeding  unit  (7-9)  for  clamping  the  workpiece  and 
away  from  same  for  releasing  the  workpiece, 
which  two  feeding  units  (1-6;  7-9)  are  driven  by  a 
shaft  (10)  common  to  both  via  a  respective  inter- 
mediate  drive,  characterized  in  that  the  inter- 
mediate  drive  of  the  first  feeding  unit  (1-6)  com- 
prisesacam  drive  (11,  12,  13)  driven  by  the  com- 
mon  shaft  (10)  which  is  connected  via  a  transmit- 
ting  linkage  (14)  to  the  first  feeding  unit  (1-6)  and 
determines  the  course  of  the  movement  thereof 
towards  the  second  feeding  unit  (7-9)  and  away 
from  same,  and  in  that  the  intermediate  drive  of 
the  second  feeding  unit  (7-9)  comprises  a  crank 
drive  assembly  (16)  supported  in  an  intermediate 
shaft  (1  5)  drivingly  mounted  to  the  common  shaft 
(10)  in  such  a  manner  that  itsdriving  pivot  (17)  for 
the  driving  of  the  second  feeding  unit  (7-9)  exe- 
cutes  in  Operation  an  oscillating  movement, 
which  intermediate  shaft  (15)  is  supported  in  a 
slide  (18)  which  is  oscillatable  oppositely  to  the 
oscillating  movement  of  the  driving  pivot  (17). 

2.  Apparatus  according  to  Claim  1  ,  characterized  in 
that  the  intermediate  shaft  (15)  comprises  an  os- 
cillatory  cam  disk  (21)  supported  via  at  least  one 
stationary  cam  follower  (19)  against  the  frame 
(20)  of  the  apparatus,  which  causes  via  the  inter- 
mediate  shaft  (15)  the  movement  of  the  slide  os- 
cillating  oppositely  to  the  driving  pivot  (17). 

3.  Apparatus  according  to  Claim  2,  characterized  in 
that  the  cam  disk  (21  )  comprises  a  circumferential 
length  abutting  the  respective  cam  follower  (19) 
having  a  projecting  portion  (22)  and  a  flattened 
portion  (23)  located  diametrically  opposite  of 
same,  such  that  the  slide  (1  8)  oscillates  opposite- 
ly  only  within  the  ränge  of  the  end  position  of  the 
oscillating  movement  of  the  driving  pivot  (17)  of 
the  crank  drive  assembly  (16)  relative  thereto. 

Revendications 

1.  Dispositif  pour  avancer  pas-ä-pas  une  piece  ä 
usiner  ayant  la  forme  d'une  bände,  avec  deux 

5  unites  d'avance  (1  -6;7-9)destineesäsaisirune 
piece  ä  usiner  entre  elles,  la  premiere  unite 
d'avance  (1  -  6)  pouvant  etre  mue  periodique- 
ment  vers  la  seconde  et  en  etre  periodiquement 
eloignee,  pour  coincer  la  piece  ä  usiner  contre  la 

10  seconde  unite  (7  -  9)  et  pour  la  liberer,  les  deux 
unites  (1  -  6;  7  -  9)  etant  actionnees  par  un  arbre 
commun  (10)  et  chacune  par  l'intermediaire 
d'une  transmission  intermediaire,  caracterise  en 
ce  que  la  transmission  intermediaire  de  la  pre- 

is  miere  unite  (1  -  6)  comporte  un  entraTnement  ä 
cames  (11,  12,  13)  entraTne  par  l'arbre  commun 
(1  0),  connecte  au  moyen  d'une  tringlerie  de  trans- 
mission  (14)  avec  la  premiere  unite  (1  -  6)  et 
agence  pour  Commander  les  mouvements  de  cel- 

20  le-ci  qui  la  rapprochent  de  la  seconde  unite  (7  - 
9)  et  qui  Ten  eloignent,  et  en  ce  que  la  transmis- 
sion  intermediaire  de  la  seconde  unite  (7  -  9) 
comporte  un  entraTnement  ä  vilebrequin  (16) 
monte  sur  un  arbre  intermediaire  (15)  dont  l'en- 

25  traTnement  est  solidaire  de  celui  de  l'arbre 
commun  (10)  de  maniere  ä  ce  que  lors  du  fonc- 
tionnement  du  dispositif  le  pivot  d'entraTnement 
(17)  de  l'entraTnement  ä  vilebrequin  effectue  un 
mouvement  de  va-et-vient  pour  actionner  la  se- 

30  conde  unite  d'avance  (7  -  9),  l'arbre  intermediaire 
(15)  etant  tourillonne  sur  un  chariot  (18)  pouvant 
osciller  ä  contre-sens  des  oscillations  du  pivot 
d'entraTnement  (17). 

35  2.  Dispositif  selon  la  revendication  1,  caracterise  en 
ce  que  l'arbre  intermediaire  (1  5)  comporte  un  dis- 
que  ä  came  (21)  oscillant  s'appuyant  contre  le 
boTtier  (20)  du  dispositif  par  l'intermediaire  d'au 
moins  un  rouleau  de  came  (19)  non  deplacable, 

40  ce  disque  actionnant  par  l'intermediaire  de  l'arbre 
intermediaire  (15)  le  mouvement  oscillatoire  du 
chariot  ä  contre-sens  de  celui  du  pivot  d'entraTne- 
ment  (17). 

45  3.  Dispositif  selon  la  revendication  2,  caracterise  en 
ce  que  le  disque  ä  came  (21)  comporte  une  lon- 
gueur  peripherique  circulaire  en  contact  avec  le 
rouleau  de  came  (19)  correspondant  et  avec  un 
secteur  protuberant  (22)  ainsi  qu'un  secteur  apla- 

50  ti  (23)  qui  lui  est  diametralement  oppose,  de  facon 
ä  ce  que  le  chariot  (18)  n'oscille  ä  contre-sens  du 
mouvement  d'oscillation  du  pivot  d'entraTnement 
(17)  de  l'entraTnement  ä  vilebrequin  (16)  que 
dans  la  region  terminale  de  ce  mouvement. 
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