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©  Eine  Lochstanze,  bei  welcher  das  Werkstück 
(17)  auf  einer  Auflagerplatte  (1)  eines  Arbeitstisches 
oder  dergleichen  aufgelagert  und  dort  relativ  zum 
Werkzeug  (21)  verschiebbar  ist,  wobei  mehrere  Öff- 
nungen  oder  Löcher  (18)  hintereinander  in  das 
Werkstück  mittels  wenigstens  eines  senkrecht  von 
oben  nach  unten  bewegbaren  Lochstempels  (21) 
einstanzbar  sind,  der  in  eine  entsprechende  Ausneh- 
mung  einer  Matrize  (20)  während  und  nach  dem 
Stanzvorgang  eintritt,  wobei  zwischen  Stempel  und 
Matrize  eine  Schneidkante  gebildet  ist,  die  die  Öff- 
nung  oder  das  Loch  aus  dem  Werkstück  ausschnei- 
det,  soll  so  ausgebildet  werden,  daß  trotz  einer  ge- 
gebenenfalls  relativ  starken  Ausbildung  eines  Grates 
ein  taktweises  Verschieben  des  Werkstückes  zur 
Stelle  des  jeweils  nächsten  Stanzloches  mühelos 
und  insbesondere  auch  automatisch  möglich  ist. 

Hierzu  ist  erfindungsgemäß  vorgesehen,  daß  das 
Werkstück  vor  und  während  der  Verschiebung  nach 
einem  vorherigen  Stanzvorgang  einem  nach  oben 
gerichteten  Hub  (19)  relativ  zur  Matrize  unterworfen 
wird. 
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Die  Erfindung  betrifft  eine  Lochstanze,  bei  wel- 
cher  das  Werkstück  auf  einer  Auflagerplatte  eines 
Arbeitstisches  oder  dergleichen  aufgelagert  und 
dort  relativ  zum  Werkzeug  verschiebbar  ist,  wobei 
mehrere  Öffnungen  oder  Löcher  hintereinander  in 
das  Werkstück  mittels  wenigstens  eines  senkrecht 
von  oben  nach  unten  bewegbaren  Lochstempels 
einstanzbar  sind,  der  in  eine  entsprechende  Aus- 
nehmung  einer  Matrize  während  und  nach  dem 
Stanzvorgang  eintritt,  wobei  zwischen  Stempel  und 
Matrize  eine  Schneidkante  gebildet  ist,  die  die  Öff- 
nung  oder  das  Loch  aus  dem  Werkstück  aus- 
schneidet. 

Nachteilig  bei  dieser  bekannten  Anordnung  ist 
es,  daß  während  des  Stanzvorganges  sich  am 
Werkstück  im  Umfangsbereich  der  Öffnung  ein 
Grat  ausbildet,  welcher  in  die  Matrize  hineintritt. 
Diese  Gratausbildung  tritt  umso  stärker  auf,  je 
mehr  die  Werkzeuge,  also  Stempel  und/oder  Matri- 
ze  verschlissen  sind. 

Die  Gratausbildung  hat  zur  Folge,  daß  das 
Werkstück  sich  zur  nächsten  Stanzlage  nur  mühe- 
voll  verschieben  läßt,  weil  das  zuvor  gestanzte 
Loch  und  der  dadurch  gebildete  Grat  das  Werk- 
stück  relativ  zur  Matrize  in  dieser  festhält.  Die 
durch  den  Grat  auftretende  Behinderung  kann  sich 
außerdem  umso  stärker  auswirken,  je  mehr  Löcher 
bereits  in  das  Werkstück  eingebracht  sind. 

Der  Erfindung  liegt  demgemäß  die  Aufgabe 
zugrunde,  eine  Lochstanze  der  eingangs  genannten 
Art  so  auszubilden,  daß  trotz  einer  gegebenenfalls 
relativ  starken  Ausbildung  eines  Grates  ein  taktwei- 
ses  Verschieben  des  Werkstückes  zur  Stelle  des 
jeweils  nächsten  Stanzloches  mühelos  und  insbe- 
sondere  auch  automatisch  möglich  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  das  Werkstück  vor  und  während  der 
Verschiebung  nach  einem  vorherigen  Stanzvorgang 
einem  nach  oben  gerichteten  Hub  relativ  zur  Matri- 
ze  unterworfen  wird. 

Auf  diese  Weise  wird  erreicht,  daß  sich  die 
Gratausbildung  nicht  mehr  hindernd  gegen  die  Ver- 
schiebung  des  Werkstückes  zum  nächsten  Strang- 
platz  auswirken  kann,  da  aufgrund  des  Hubes  der 
in  die  Ausnehmung  der  Matrize  reichende  Grat  aus 
dieser  herausgebhoben  wird,  so  daß  eine  Querver- 
schiebung  quer  zum  Grat  und  quer  zur  senkrech- 
ten  Erstreckung  von  Stempel  und  Matrize  möglich 
wird. 

Dieser  Hub  kann  relativ  klein  sein,  insbesonde- 
re  ist  er  von  der  Höhe  des  Grates  abhängig,  der 
seinerseits  materialabhängig  ist.  In  der  Regel  ge- 
nügt  es,  wenn  der  Hub  eine  Größe  von  etwa  2  mm 
hat. 

Der  Hub  kann  zweckmäßigerweise  durch  ein 
Anheben  der  Auflagerplatte  und/oder  der  Arbeits- 
tischplatte  bewirkt  werden. 

Besonders  vorteilhaft  ist  es,  wenn  die  Auflager- 
platte  und/oder  die  Arbeitstischplatte  an  ihrem  der 
Matrize  und  dem  Werkzeug  abgewandten  Ende  mit 
einer  gelenkigen  Lagerung  versehen  ist,  wobei  die- 

5  ses  Ende  der  Auflagerplatte  um  eine  horizontale 
Achse  schwenkbar  ist.  Dies  bedeutet,  daß  in  die- 
sem  Bereich  die  Auflagerplatte  keinen  Hub  durch- 
führt,  so  daß  der  Hub  nur  werkzeugseitig,  also  auf 
der  der  Gelenkachse  abgewandten  Seite  sich  aus- 

io  wirkt. 
Ein  besonderer  Vorteil  dieser  Anordnung  be- 

steht  darin,  daß  es  aufgrund  der  Verwendung  einer 
die  eine  Kante  der  Auflagerplatte  festlegenden  Ge- 
lenkachse  möglich  ist,  gleichwohl  die  Auflagerplatte 

75  exakt  in  der  Maschine  während  des  Stanzvorgan- 
ges  zu  lagern. 

Besonders  vorteilhaft  kann  es  sein,  wenn  die 
Lochstanze  mit  einer  Anschlagschiene  versehen  ist, 
welche  mit  in  verschiedenen  Lagen  zur  Schiene  an 

20  dieser  befestigbaren  Halterungen  versehen  ist,  wo- 
bei  zusätzlich  zu  ihrer  Querbewegung  die  An- 
schlagschiene  relativ  zum  Arbeitstisch  und  in  Rich- 
tung  ihrer  Längsachse  bewegbar  ist. 

Bei  dieser  Anordnung  ist  es  nämlich  wesent- 
25  lieh,  daß  die  Anschlagschiene  sich  in  beiden  Rich- 

tungen  mühelos  verstellen  läßt,  was  in  besonderer 
Weise  eine  Bewegbarkeit  des  Werkstückes  nach 
dem  Stanzvorgang  erforderlich  macht. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  von 
30  Ausführungsbeispielen  in  der  Zeichnung  näher  er- 

läutert. 
Fig.  1  zeigt  in  perspektivischer  Darstellung 

ein  Ausführungsbeispiel  der  erfin- 
dungsgemäßen  Lochstanze. 

35  Fig.  2  ist  die  Lochstanze  nach  Fig.  1  bei  auf 
der  Arbeitstisch-  und  Auflagerplatte  1 
gehaltertem  Werkstück. 

Fig.  3  ist  in  schematischer  Darstellung  und 
vergrößertem  Maßstab  der  Schnitt  III- 

40  III  nach  Fig.  2. 
Gemäß  Fig.  1  besteht  die  Vorrichtung  aus  einer 

Arbeitstisch-  und  Auflagerplatte  1  und  einer  An- 
schlagschiene  2,  die  gegenüber  der  Arbeitstisch- 
und  Auflagerplatte  1  in  zwei  durch  die  Doppelpfeile 

45  3  und  4  wiedergegebenen  Richtungen  verschiebbar 
ist.  Zur  Verschiebung  in  Querrichtung  gemäß  dem 
Doppelpfeil  4  ist  ein  Schrittmotor  5  vorgesehen,  der 
eine  Spindel  6  antreibt,  die  in  eine  Spindelmutter 
an  der  Anschlagschiene  2  eingreift  und  damit  die 

50  Anschlagschiene  2  in  Richtung  des  Doppelpfeiles  4 
bewegt.  Auf  der  gegenüberliegenden  Seite  wird  die 
Anschlagschiene  2  synchron  durch  eine  entspre- 
chende  Spindel  7  angetrieben.  In  Richtung  des 
Doppelpfeiles  3,  also  in  Längsrichtung  der  An- 

55  schlagschiene  2  wird  diese  mittels  eines  Schrittmo- 
tors  8  über  eine  Spindel  9  bewegt. 

Die  eigentlichen  Werkstückhalter,  die  in  unter- 
schiedlichen  Abständen  zueinander  aufgrund  der 
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Bohrungen  10  in  der  Anschlagschiene  2  an  dieser 
anbringbar  sind,  sind  mit  11  und  12  bezeichnet. 

Ein  Lochstempel  16  wirkt  in  Richtung  des  Pfei- 
les  13  auf  die  so  gehalterten  Werkstücke,  wobei 
der  Matrizenhalter  14  gestrichelt  angedeutet  ist  und 
dieser  bzw.  das  Werkzeug  sich  durch  eine  Öffnung 
15  im  Arbeitstisch  hindurch  erstrecken  kann. 

Fig.  2  ist  die  Lochstanze  nach  Fig.  1  mit  einem 
auf  die  Arbeitstisch-  und  Auflagerplatte  1  aufgeleg- 
ten  und  dort  gehalterten  Werkstück  17.  Dieses  soll 
mit  Stanzlöchern  18,  wie  schematisch  angedeutet, 
versehen  werden.  Da  die  Stanzlöcher  18  hinterein- 
ander  gestanzt  werden,  wird  die  Verschiebebewe- 
gung  des  Werkstückes  17  durch  den  Grat  der 
jeweils  zuvor  gestanzten  Löcher  18  in  der  be- 
schriebenen  Weise  behindert.  Diese  Behinderung 
wird  vermieden,  wenn  die  Arbeitstisch-  und  Aufla- 
gerplatte  1,  wie  erfindungsgemäß  vorgesehen,  ei- 
nem  Hub  unterworfen  wird. 

Dieser  Hub  kann  beispielsweise  dadurch  zu- 
stande  kommen,  daß  die  Arbeitstisch-  und  Aufla- 
gerplatte  1  an  allen  vier  Ecken,  also  in  Richtung 
der  Pfeile  19,  gleichmäßig  angehoben  wird,  und 
daß  im  angehobenen  Zustand  das  Werkstück  17 
verschoben  wird. 

Eine  besonders  vorteilhafte  Methode  zur  Her- 
beiführung  des  Hubes  besteht  aber  darin,  daß,  wie 
in  Fig.  2  dargestellt,  die  Arbeitstisch-  oder  Auflager- 
platte  1  an  ihrem  der  Matrize  20  (vgl.  Fig.  3)  und 
dem  Werkzeug  21  abgewandten  Ende  mit  einer 
gelenkigen  Lagerung  (Lagerböcke  22  und  23)  ver- 
sehen  ist,  so  daß  dieses  Ende  der  Arbeitstisch- 
oder  Auflagerplatte  1  um  eine  horizontale  Achse  24 
schwenkbar  ist.  Die  Arbeitstisch-  und  Auflagerplatte 
1  wird  also  in  Richtung  des  Doppelpfeiles  25  um 
die  Achse  24  herumgeschwenkt,  wobei  in  diesem 
Bereich  der  Schwenkweg  äußerst  gering  ist,  weil 
am  der  Achse  24  gegenüberliegenden  Ende,  also 
im  Bereich  von  Werkzeug  und  Werkstück,  der 
Schwenkweg  gemäß  Doppelpfeil  26  nur  etwa  2  mm 
betragen  muß,  um  das  Werkstück  17  relativ  zur 
Arbeitstisch-  und  Auflagerplatte  1  zu  verschieben. 

Die  Hub-  oder  Schwenkbewegung  kann  auto- 
matisch  erfolgen  und  an  den  Verschiebevorgang 
angekoppelt  sein. 

Fig.  3  verdeutlicht  in  stark  vergrößertem  Maß- 
stab  und  in  schematischer  Darstellung  diese  Ver- 
hältnisse  Zwischen  der  Matrize  20  und  dem  Werk- 
zeug  21  (vgl.  Fig.  2)  wird  eine  Schneidkante  gebil- 
det,  die  bei  einer  Stanzbewegung  in  Richtung  des 
Pfeiles  13  gegen  das  Werkstück  17  zur  Ausbildung 
eines  Grates  27  führt,  der  in  die  zugehörige  Aus- 
nehmung  28  der  Matrize  20  hineinragt,  so  daß  eine 
Verschiebung  des  Werkstückes  17  in  horizontaler 
Richtung  behindert  ist.  Um  die  Verschiebung  den- 
noch  mühelos  durchführen  zu  können,  wird  das 
Werkstück  17  einem  Hub  unterworfen,  bei  welchem 
es  in  Richtung  des  Pfeiles  29  von  der  Matrize  20 

weg  bewegt  wird,  so  daß  der  Grat  27  aus  der 
Ausnehmung  28  heraustritt.  Diese  Hubbewegung 
des  Werkstückes  17,  mit  welcher  es  von  der  Matri- 
ze  20  getrennt  wird,  wird  durch  die  Arbeitstisch- 

5  und  Auflagerplatte  1  herbeigeführt,  welche  im 
Lochbereich  das  Werkstück  17  untergreift  und  bei 
ihrer  Bewegung  in  Richtung  des  Pfeiles  30,  das  auf 
diese  Weise  in  Richtung  des  Pfeiles  29  bewegte 
Werkstück  mitnimmt. 

io  Nach  dem  Verschiebevorgang,  wenn  sich  also 
das  Werkstück  17  in  der  nächsten  Stanzposition 
befindet,  wird  die  Arbeitstisch-  oder  Auflagerpaltte 
1  entgegen  der  Richtung  der  Pfeile  30  zurückbe- 
wegt,  so  daß  das  Werkstück  17  wieder  zur  auflage- 

15  rung  auf  der  Matrize  20  kommt  und  der  nächste 
Stanzvorgang  durchgeführt  werden  kann. 

Patentansprüche 

20  1.  Lochstanze,  bei  welcher  das  Werkstück  auf 
einer  Auflagerplatte  eines  Arbeitstisches  oder 
dergleichen  aufgelagert  und  dort  relativ  zum 
Werkzeug  verschiebbar  ist,  wobei  mehrere  Öff- 
nungen  oder  Löcher  hintereinander  in  das 

25  Werkstück  mittels  wenigstens  eines  senkrecht 
von  oben  nach  unten  bewegbaren  Lochstem- 
pels  einstanzbar  sind,  der  in  eine  entsprechen- 
de  Ausnehmung  einer  Matrize  während  und 
nach  dem  Stanzvorgang  eintritt,  wobei  zwi- 

30  sehen  Stempel  und  Matrize  eine  Schneidkante 
gebildet  ist,  die  die  Öffnung  oder  das  Loch  aus 
dem  Werkstück  ausschneidet,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Werkstück  (17)  vor  und 
während  der  Verschiebung  nach  einem  vorhe- 

35  rigen  Stanzvorgang  einem  nach  oben  gerichte- 
ten  Hub  relativ  zur  Matrize  (20)  unterworfen 
wird. 

2.  Lochstanze  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
40  zeichnet,  daß  der  Hub  eine  Größe  von  etwa  2 

mm  hat. 

3.  Lochstanze  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Hub  durch  ein  Anhe- 

45  ben  der  Auflagerplatte  und/oder  der  Arbeits- 
tischplatte  (1)  bewirkt  wird. 

4.  Lochstanze  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 

50  Auflagerplatte  und/oder  die  Arbeitstischplatte 
(1)  an  ihren  der  Matrize  (20)  und  dem  Werk- 
zeug  (21)  abgewandten  Ende  mit  einer  gelen- 
kigen  Lagerung  (22,23)  versehen  ist. 

55  5.  Lochstanze  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Ende  der  Auflagerplatte 
und/oder  der  Arbeitstischplatte  (1)  um  eine  ho- 
rizontale  Achse  (24)  schwenkbar  ist. 

3 
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6.  Lochstanze  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Lochstanze  mit  einer  Anschlagschiene  (2)  ver- 
sehen  ist,  welche  mit  in  verschiedenen  Lagen 
zur  Schiene  an  dieser  befestigbaren  Halterun-  5 
gen  (11,12)  versehen  ist,  wobei  zusätzlich  zu 
ihrer  Querbewegung  die  Anschlagschiene  (2) 
relativ  zum  Arbeitstisch  (1)  und  in  Richtung 
ihrer  Längsachse  bewegbar  ist. 
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