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(57)  Zur Erhéhung des fur eine trennende Bearbei-
tung eines Werkstiicks zur Verfligung stehenden Werk-
zeugreservoirs wird vorgeschlagen, die Revolverteller
(1,2) einer Revolverschneidpresse im peripheren
Bereich entlang unterschiedlicher Teilkreise mit einzel-
nen Werkzeugsédtzen (17',22) und Einsatztellern
(14,20) auszurtsten, welch letztere jeweils in ihren peri-
pheren Bereichen mehrere Werkzeugsatze (17,22) tra-
gen. Zur Stanzkraftlibertragung ist ein, mit dem
Stanzantrieb (4) (ber ein Kopfteil (7) in Verbindung ste-
hendes Schlagstlick (8) vorgesehen, wobei das Kopfteil
(7) um eine, sich parallel zur Stanzkraftibertragung
erstreckende Achse drehbar und in diskreten Winkels-

Revolverschneidpresse
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tellungen arretierbar ist, wobei im nicht arretierten
Zustand des Kopfteils (7) nach Ausfihrung eines Teilhu-
bes des Stanzantriebs (4) durch Drehung des Einsatz-
tellers eine Mitnahmewirkung auf das Schlagsttick (8)
und damit das Kopfteil (7) ausibbar ist, so daB letzteres
in eine andere Winkelposition Gberfiihrbar und in dieser
arretierbar ist und das Schlagsttick (8) in der Arbeitssta-
tion mit den Werkzeugsatzen (17, 22') eines anderen
Teilkreises in Wirkverbindung bringbar ist, so daB sich
ein besonderer Antrieb zur Verénderung der radialen
Position des Schlagsttickes (8) auf diese Weise ertb-
rigt.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Revolver-
schneidpresse entsprechend dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

Revolverschneidpressen sind an sich bekannte
Werkzeugsysteme zur trennenden Bearbeitung groffla-
chiger bzw. tafelartiger Werkstiicke. Sie sind im allge-
meinen mit einer Werkstiickpositioniereinrichtung,
beispielsweise einem Koordinatentisch ausgerUstet,
mittels welchem das zu bearbeitende Werkstiick relativ
zu einer Arbeitsstation positioniert wird, in welcher nach
MaBgabe eines in einer CNC-Steuerung geladenen
Programmes die Werkstlickbearbeitung faktisch auto-
matisiert ablauft.

Wesensmerkmal von Revolverschneidpressen sind
obere und untere, um eine gemeinsame Achse moto-
risch drehbar gelagerte und in diskreten Winkelstellun-
gen arretierbare Revolverteller, die im peripheren
Bereich mit einer Vielzahl von Werkzeugsatzen
bestlickt sind, wobei das in dem oberen Revolverteller
geladene Oberwerkzeug im allgemeinen zumindest aus
einem Stempel sowie einem Abstreifer und das im unte-
ren Revolverteller geladene Unterwerkzeug zumindest
aus einer Matrize besteht. Ober- und Unterwerkzeug
sind stets aufeinander abgestimmt und es sind jeweils
einzelne komplette Werkzeugséatze, bestehend aus
einem Ober- und einem Unterwerkzeug durch Drehung
der Revolverteller gemeinsam in die Arbeitsstation
Uberfuhrbar. Da Ober- und Unterwerkzeug stets
gemeinsam zum Einsatz kommen, ist ein synchronisier-
ter Antrieb der oberen und unteren Revolverteller erfor-
derlich.

In der Arbeitsstation wirkt ein PressenstéBel mittels
eines mechanischen oder hydraulischen Antriebs auf
das Oberwerkzeug ein, welches nach MaBgabe des
genannten Arbeitsprogrammes durch vorherige Dre-
hung der Revolverteller in die Arbeitsstation Gberfiihrt
worden ist.

Ein Vorteil derartiger Maschinensysteme besteht
darin, daB nach MaBgabe des in den Revolvertellern
geladenen Werkzeugreservoirs in das zu bearbeitende
Werkstlick Durchbriche beliebiger Gestalt und an
beliebigen Stellen einbringbar sind, so daB sich der
Betrieb derartiger Maschinen im Einsatz duBerst flexi-
bel und rationell gestaltet.

Eine praktisch technische Beschrankung besteht
jedoch darin, daB die Anzahl der in den Revolvertellern
far eine trennende Bearbeitung in Bereitschaft gehalte-
nen Werkzeugséatze begrenzt ist. Zur Behebung dieses
Mangels kénnen jedoch die Revolverteller mit Hinblick
auf den Platzbedarf der Maschine nicht beliebig vergré-
Bert werden. Dem steht auch das hiermit zusammen-
héangende Maschinengewicht sowie das, mit
zunehmendem Durchmesser stark zunehmende Mas-
sentrédgheitsmoment der Revolverteller entgegen, wel-
ches fir einen Austausch des in der Arbeitsstation
befindlichen Werkzeugsatzes den Einsatz von mit
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zunehmendem Durchmesser der Revolverteller hin-
sichtlich ihrer installierten Leistung Gberproportional
verstarkien Antrieben erforderlich macht, um die, fir
einen Werkzeugwechsel in der Arbeitsstation erforderli-
chen Wechselzeiten trotz Erhéhung der Revolverteller-
durchmesser in Grenzen zu halten.

Zur Erhéhung des fir eine trennende Bearbeitung
zur Verfligung stehenden Werkzeugreservoirs sind
bereits unterschiedliche konstruktive Losungen bekannt
geworden.

Soist aus der DE 22 64 851 B2 eine Revolverstanz-
presse bekannt, deren Werkzeugsétze in Abhéngigkeit
von deren absoluten Abmessungen auf unterschiedli-
chen zueinander und zu der gemeinsamen Achse der
Ubereinander angeordneten Revolverteller konzentri-
schen Teilkreisen angeordnet sind. In der Arbeitsstation
ist zu diesem Zweck ein zur unmittelbaren Stanzkraft-
Ubertragung auf das Oberwerkzeug bestimmter Schlag-
bolzen mittels einer am Maschinengestell der Presse
angebrachten, druckmittelbetétigbaren Antriebseinrich-
tung radial nach MafBgabe der Teilkreise verschiebbar
angeordnet, so daB in Abhangigkeit von der radialen
Position des Schlagbolzens unterschiedliche Werk-
zeugsatize in der Arbeitsstation zum Einsatz kommen.
Zwar wird bei dieser bekannten Revolverstanzpresse
entsprechend der Zahl der Teilkreise eine Erhéhung
des Werkzeugreservoirs erreicht - es ist dies jedoch mit
einem erhéhten, durch die Notwendigkeit der motori-
schen Verschiebbarkeit des Schlagbolzens bedingten
Konstruktionsaufwand verbunden.

Haufig besteht ein Bedirfnis, die Werkzeugséatze
einer Revolverstanzpresse um ihre jeweilige Langs-
achse drehbar in den entsprechenden Aufnahmen der
Revolverteller anzuordnen, um diese nach MaBgabe
vorgebbarer Drehwinkelstellungen gegendber dem zu
bearbeitenden Werkstiick zum Einsatz zu bringen. Eine
solche Revolverschneidpresse ist aus der DE 31 10 221
C2 bekannt. Diese zeigt Werkzeugsatze, die in ihren
Aufnahmen unter Mitwirkung eines, an dem Maschinen-
gestell fest angebrachten Antriebsmotors sowie zwi-
schengeordneter, unter anderem eine Kupplungs- und
Bremseinheit umfassender Getriebeelemente um ihre
Langsachse drehbar sind. Die genannten Getriebeele-
mente befinden sich jeweils oberhalb des oberen und
unterhalb des unteren Revolvertellers und erméglichen
ein Ankuppeln jeweils eines Werkzeugsatzes an einen
der beiden, jeweils dem oberen bzw. dem unteren
Revolverteller zugeordneten Antriebsmotoren. Diese
Druckschrift offenbart im Ubrigen Werkzeugséatze, die
entlang unterschiedlicher Teilkreise eines Revolvertel-
lers angeordnet sind, wobei jedoch das Problem der
individuellen Stanzkraftiibertragung auf Werkzeugs-
atze, die sich auf unterschiedlichen Teilkreisen befin-
den, nicht angesprochen wird.

SchlieBlich ist aus der DE 37 20 777 C2 eine wei-
tere Revolverschneidpresse bekannt, die entlang eines
Teilkreises mit einer Vielzahl von als Werkzeugaufnah-
men fungierenden Bohrungen versehen ist, deren Ach-
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sen sich parallel zu Achse der Revolverteller
erstrecken. Ein Teil dieser Bohrungen dient zur unmit-
telbaren Aufnahme von Werkzeugséatzen, wohingegen
der andere Teil - es handelt sich bei diesem um Bohrun-
gen eines groéBeren Durchmessers - zur Aufnahme von
Einsatztellern eingerichtet ist, die ihrerseits im periphe-
ren Bereich mehrere vollstandige Werkzeugséatze ent-
halten. Die Achsen der Werkzeugsétze erstrecken sich
gleichermaBen wie die Achsen der Einsatzteller parallel
zur gemeinsamen Achse der Revolverteller. Die Ein-
satzteller sind als global zylindrische Kérper ausgebil-
det, die mittels einer umlaufenden Verzahnung an den,
jeweils aus der Oberseite des oberen Revolvertellers
bzw. der Unterseite des unteren Revolvertellers heraus-
ragenden Abschnitten mit am Maschinengestell der
Presse angebrachten Antriebseinrichtungen kuppelbar
sind. Die Einsatzteller sind in diskrete Winkelstellungen
beziglich ihrer Achse Uberfuhrbar. Durch gezielte Dre-
hung der Revolverteller um ihre Achse sind in der
Arbeitsstation wahlweise entweder einzelne Einsatziel-
ler oder einzelne der in den Gbrigen Werkzeugaufnah-
men enthaltenen Werkzeugsatze mit dem St6Bel des
Stanzantriebs kuppelbar. AuBerhalb der Arbeitsstation
werden die Einsatzteller und die genannten Gbrigen
Werkzeugsatze durch einen Haltering in einer vorgege-
benen Héhenposition gehalten. Dieser Haltering weist
in der Arbeitsstation eine Ausnehmung auf, die an die
Abmessungen des SttéBels angepaft ist, so daB auf-
grund dieser Ausnehmung in der Arbeitsstation sowohl
die Einsatzteller als auch die genannten Gbrigen Werk-
zeugsatze unmittelbar durch den StéBel gehalten und
vertikal zwecks Ubertragung der Stanzkraft bewegbar
sind. Jedem Einsatzteller ist ein an dem Revolverteller
angebrachter Haltering zugeordnet, der wiederum in
der Arbeitsstation eine Ausnehmung aufweist. In Ver-
bindung mit einer dementsprechend angepaBten geo-
metrischen Gestaltung des St6Bels ist auf diese Weise
sichergestellt, daB bei niedergehendem StéRel lediglich
ein, sich in der Arbeitsposition befindlicher Werkzeug-
satz des Einsatztellers betétigt wird, wohingegen die
Ubrigen Werkzeugsétze dieses Einsatztellers in ihrer
Ursprungsposition verharren.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine gattungsge-
maBe Revolverschneidpresse mit Hinblick auf einen
gréBeren Werkzeugbestand bei einfacher Werkzeug-
wechselmdéglichkeit in der Arbeitsstation in konstruktiv
einfacher Weise auszugestalten. Gel6st ist diese Auf-
gabe bei einer solchen Revolverschneidpresse durch
die Merkmale des Kennzeichnungs teils des Anspruchs
1.

Erfindungsgeman sind die Revolverteller mit unter-
schiedlichen Werkzeugaufnahmen entlang unter-
schiedlicher Teilkreise ausgertstet, namlich mit solchen
Werkzeugaufnahmen, die zur Aufnahme der eingangs
genannten Einsatzteller und mit solchen Werkzeugauf-
nahmen, die zur unmittelbaren Aufnahme von Werk-
zeugséatzen bestimmt sind. Das Nebeneinander von
Einsatztellern und herkdmmlichen Werkzeugsétzen, die
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auf unterschiedlichen Teilkreisen der Revolverteller
angeordnet sind, ist ohne Durchmessererhéhung des
Revolvertellers bereits mit einer Erhdhung des Werk-
zeugbestands verbunden, der fiir eine trennende Bear-
beitung zur Verfigung steht.

ErfindungsgemaB ist ferner der Stanzantrieb durch
ein Schlagstuick gekennzeichnet, welches entlang eines
Kreises drehbar gelagert ist. Das Schlagstlick kann in
definierten Winkelstellungen positionierbar sein, die
zumindest mit der MaBgabe gewahlt sind, daB in der
Arbeitsstation wahlweise ein einzelner Werkzeugsatz
eines Einsatztellers oder ein in die Arbeitsstation Gber-
fuhrter sonstiger Werkzeugsatz mit dem Schlagsttick
kuppelbar ist. Die Einsatzteller sind in ihren Aufnahmen
motorisch drehbar und zumindest in solche Winkelstell-
lungen nach MaBgabe eines CNC-Programms Uber-
fuhrbar, daB ferner die Mdoglichkeit besteht, durch
definierte Drehung des einzelnen Einsatztellers, wobei
naturgemaB die Einsatzteller der oberen und unteren
Revolverteller synchron drehbar sein missen, auch
unterschiedliche Werkzeugsatze zweier ibereinander
angeordnete Einsatzteller in die Arbeitsposition bzw.
Stanzposition zu Uberfiihren. Es kann hiernach bei-
spielsweise ein Teilkreis vorgesehen sein, entlang wel-
chem die genannten Einsatzteller angeordnet sind und
zwei Teilkreise radial innerhalb sowie radial auBerhalb
des erstgenannten Teilkreises, entlang welchem Werk-
zeugaufnahmen angeordnet sind, die zur unmittelbaren
Aufnahme von Werkzeugsétzen bestimmt sind. Ent-
sprechend den absoluten GréBenverhaltnissen der Ein-
satzteller kénnen jedoch auch drei und mehr Teilkreise
vorgesehen sein, entlang welchen einzelne Werkzeugs-
atze unmittelbar in einzelne Werkzeugaufnahmen ein-
gesetzt sind. SchlieBlich kénnen auch entlang einzelner
Teilkreise sowohl Einsatzteller als auch Werkzeugauf-
nahmen zur unmittelbaren Aufnahme von Werkzeugs-
atzen vorgesehen sein.

ErfindungsgemaB steht das Schlagstlick in der
inaktiven bzw. Ruckzugsposition nicht mit den Werk-
zeugsétzen eines Einsatztellers in Verbindung. Es ist
das Schlagsttick jedoch auBer in der genannten Rulick-
zugsposition zumindest auch in einer solchen, in Rich-
tung der Stanzkraftibertragung verschobenen Position
positionierbar, in welcher der in diesem Fall durch das
Schlagstiick beaufschlagte Werkzeugsatz eines oberen
Einsatztellers um ein definiertes MaB in Richtung der
Stanzkraftlibertragung verschoben ist. Diese MaB-
nahme bringt folgenden Vorteil bzw. folgende Arbeits-
weise zur Verstellung der Drehwinkelposition des
Schlagstiicks mit sich:

Es wird zunachst das Schlagstiick in die, den obe-
ren Werkzeugsatz eines, sich in der Arbeitsstation
befindlichen Einsatztellers um ein definiertes MaB in
Richtung der Stanzkraftibertragung verschiebende
Zwischenposition Gberfihrt und anschlieBend die Dreh-
winkelposition des Schlagstiicks entriegelt. Im
AnschluB3 hieran wird der dem Einsatzteller zugeord-
nete Antrieb aktiviert und der Einsatzteller um seine
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Achse bei feststehendem Revolverteller um ein definier-
tes Maf3 gedreht. Diese Drehung hat aufgrund der Zwi-
schenposition des Schlagsttlicks eine Mithahmewirkung
zur Folge, die die Ubrigen, sich in der Riickzugsposition
befindlichen Werkzeugsétze des Einsatztellers auf das
Schlagstiick austben, so daB mittels einer Drehung des
Einsatztellers auch das Schlagstiick in eine andere
Drehwinkelposition beziglich der ihm zugeordneten
Achse Uberfiihrt werden kann. Die Drehung erfolgt mit
der MaBgabe, daB das Schlagstlick in eine solche
radiale Position bezlglich des oberen Revolvertellers
gebracht wird, in der es mit den Werkzeugsatzen ande-
rer Teilkreise in Wechselwirkung treten kann. Diese
MaBnahme des Anspruchs 4 bringt somit den wesentli-
chen Vorteil mit sich, daB die radiale Wirkungsposition
des Stanzantriebs verandert werden kann, ohne daB fir
diese Veranderung - wie bei dem eingangs dargelegten
Stand der Technik - ein separater Antrieb erforderlich
wird. Es wird vielmehr in konstruktiv einfacher Weise
von den ohnehin vorhandenen Antriebseinrichtungen
Gebrauch gemacht, so daB die Antriebseinrichtung des
Einsatztellers gleichzeitig als Antriebseinrichtung zur
Veranderung der radialen Position des Schlagstlicks
benutzt wird.

Das Schlagsttick kann in diskreten Winkelstellun-
gen um die Achse, um die es drehbar ist, arretierbar
sein. Es kann jedoch das Schlagstick hinsichtlich der
Achse des StanzstdBels auch in beliebigen Winkelstell-
lungen positionierbar sein. Erreicht wird auf letzterem
Wege, daB ein Werkzeugsatz gegeniber dem Werk-
stick in beliebigen Drehwinkelpositionen hinsichtlich
seiner Achse zum Einsatz gebracht werden kann. Da
das Schlagstlick entsprechend der Bewegung des Ein-
satztellers mitgefthrt wird, ist in jeder Drehwinkelposi-
tion eine einwandfreie Stanzkraftlibertragung méglich.
Die Ubergeordnete Steuerung der Revolverschneid-
presse kann auch in diesem Fall dazu benutzt werden,
eine Positioniereinrichtung des Werkstlicks entspre-
chend dem, mit einer Drehung des Einsatztellers ver-
bundenen Wechsel der Stanzposition nachzuflihren.

Entsprechend obiger Zweckbestimmung kann das
Schlagstiick gemaBR den Merkmalen des Anspruchs 3 in
einer, der Zahl der zur unmittelbaren Aufnahme von
Werkzeugsatzen bestimmten Teilkreise entsprechen-
den Zahl an Winkelstellungen arretierbar sein.

Die Merkmale der Anspriiche 4 und 5 sind auf die
weitere Ausgestaltung der Verbindung des Schlag-
stlicks mit dem Stanzantrieb gerichtet. Wesentlich ist
hiernach ein Kopfteil, welches das Bindeglied zwischen
dem St6Bel des Stanzantriebs und dem Schlagsttick
bildet, wobei dieses Kopfteil I6sbar mit dem StéBel in
Verbindung steht. Das Kopfteil kann nach MafBgabe der
Zahl der diskreten Winkelpositionen, in denen das
Schlagstiick arretierbar ist, umfangsseitig mit Nuten
versehen sein, die mit einer am Maschinengestell der
Schneidpresse befindlichen Verriegelungseinrichtung in
Wirkverbindung stehen. Diese Verriegelungseinrich-
tung ist mit einem elekirisch oder druckmittelbetatigba-
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ren Verriegelungsbolzen ausgeristet, der seinerseits
zum Zusammenwirken mit den genannten Nuten einge-
richtet und ausgestaltet ist. Das Kopfteil kann jedoch
auch mit dem St6Bel in fester Verbindung stehen und
zusammen mit diesem als Einheit drehbar sein.

Die den Einsatztellern zur Veranderung ihrer Dreh-
winkelposition zugeordneten Antriebseinrichtungen
kénnen entsprechend den Merkmalen des Anspruchs 6
zur Ausfohrung von Drehbewegungen sowohl nach
MaBgabe der diskreten Winkelpositionen des Schlag-
sticks als auch zur definierten Drehung der Einsatztel-
ler in der Arbeitsstation zwecks Uberfilhrung
unterschiedlicher Werkzeugsatze des einzelnen Revol-
vertellers in die Arbeitsposition eingerichtet sein. Prak-
tisch stehen die den Einsatztellern zugeordneten
Antriebseinrichtungen und die den Revolvertellern
zugeordneten Antriebe mit einer auch den Stanzantrieb
sowie eine Werkstlckpositioniereinrichtung koordinie-
renden Ubergeordneten Steuerung in Wirkverbindung,
Uber welche die Bewegungen dieser einzelnen Kompo-
nenten nach MaBgabe eines CNC-Programms ausge-
fuhrt werden.

Eine Drehung des Schlagstlcks um die Achse des
StanzstéBels wird erfindungsgemaB beispielsweise
dazu genutzt, um die auf unterschiedlichen Teilkreisen
der Revolverteller untergebrachten Werkzeugsatze mit
dem Schlagsttick betatigen zu kénnen. Nun ist mit dem
Wechsel des Teilkreises stets auch ein Wechsel der
Stanzposition verbunden, so daB entsprechend den
Merkmalen des Anspruchs 7 die dem Werkstiick zuge-
ordnete Positioniereinrichtung, z.B. ein Koordinaten-
tisch unter Mitwirkung einer Uibergeordneten Steuerung
zur dementsprechenden Nachfiihrung des Werksttlicks
eingerichtet ist. Der Stanzvorgang kann auf diesem
Wege trotz des Ubergangs von einem ersten auf einen
zweiten Teilkreis an der Stelle des Werkstlicks fortge-
setst werden, welche der Stanzposition des ersten Teil-
kreises entsprochen hat.

Die erfindungsgeméafBe Drehung des Einsatztellers
unter Mitnahme des Schlagstliicks kann jedoch auch
dazu benutzt werden, die Drehwinkelstellung des Werk-
zeugsatzes bezlglich seiner Langsachse zu verandern.
Auch in diesem Fall kann mittels der Gbergeordneten
Steuerung der mit der Drehung des Einsatztellers in
Verbindung stehende Wechsel der Stanzposition durch
entsprechende Nachfihrung einer Positioniereinrich-
tung des Werkstlicks ausgeglichen werden. In diesem
Fall kann die Drehwinkelposition des Stanzwerkzeugs
mittels der den Einsatztellern zugeordneten Antriebs-
einrichtungen festgelegt werden.

Die den Werkzeugsatzen der Einsatzteller zugeord-
neten Stanzpositionen kénnen sich entsprechend den
Merkmalen des Anspruchs 8 jeweils auf den Teilkreisen
der Revolverteller befinden, entlang welchen auch die
Ubrigen, zur unmittelbaren Betatigung durch das
Schlagstlick bestimmten Werkzeugsatze angeordnet
sind. Diese Verteilung der Stanzposition ist jedoch nicht
notwendig.
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Jeweils zwei Gibereinander angeordnete Einsatztel-
ler sind stets paarweise synchron um ihre gemeinsame
Achse drehbar.

Man erkennt aus obigen Ausfihrungen, daB erfin-
dungsgemalB die, den Einsatztellern zugeordneten
Antriebe eine Mehrfachfunktion erflillen. Sie dienen der
Drehung der Einsatzteller um deren Achsen, der Dre-
hung des Schlagstlicks um die Achse des Stanzst6Bels
und sie werden darlber hinaus zur Drehung der Werk-
zeugsétze um deren jeweils eigene Achsen benutzt, um
die Werkzeuge unter unterschiedlichen Drehwinkelposi-
tionen einzusetzen.

Die Erfindung wird im folgenden unter Bezug-
nahme auf das in den Zeichnungen schematisch wie-
dergegebene Ausfihrungsbeispiel naher erlautert
werden. Es zeigen:

Fig. 1 zwei Ubereinander angeordnete Revolvertel-
ler einer Schneidpresse im Axialschnitt;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Revolverteller ent-
sprechend entsprechend einer Ebene 1l-1l der Fig.
1.

Mit 1, 2 ist jeweils ein oberer und ein unterer, um
eine gemeinsame Achse 3 motorisch drehbar gelager-
ter Revolverteller bezeichnet, der im peripheren Bereich
in einer im folgenden noch naher zu beschreibenden
Weise mit einer Vielzahl von Stanzwerkzeugsatzen
bestlckt ist. Die Lagerung der Revolverteller 1, 2 erfolgt
innerhalb des zeichnerisch nicht dargestellten, global
C-formigen Maschinengestells einer Schneidpresse,
der ein zeichnerisch ebenfalls nicht dargestellter Koor-
dinatentisch zur Positionierung des flachen- bzw. tafel-
artigen Werkstlicks zugeordnet ist.

Das genannte Maschinengestell dient unter ande-
rem auch in an sich bekannter Weise der Unterbringung
eines Stanzantriebs 4, von dem schematisch ein Stanz-
st6Bel 5 wiedergegeben ist.

Mit dem Stanzst6Bel 5 gekuppelt ist ein bezliglich
der Achse 6 rotationssymmetrisches und um diese
drehbares Kopfteil 7, aus dessen planer Unterseite, und
zwar exzentrisch beztiglich der Achse 6 ein Schlagstiick
8 herausragt, welches zur Ubertragung der Stanzkraft
auf das Werkzeug des oberen Revolvertellers bestimmt
und ausgestaltet ist.

Mit 9, 10 sind jeweils umfangsseitige Verzahnun-
gen des oberen sowie des unteren Revolvertellers 1, 2
bezeichnet, Uber welche diese um definierte Winkel-
schritte um die gemeinsame Achse 3 drehbar sind. Auf
eine Darstellung des zugehdrigen Antriebssystems ist
jedoch verzichtet worden.

Jeder Revolverteller 1, 2 ist dartber hinaus mit
einer Reihe von in Umfangsrichtung gleichmaBig ver-
teilten Arretierungsbohrungen 11, 12 versehen, die mit
zeichnerisch nicht dargestellten, vorzugsweise druck-
mittelbetatigbaren Arretierungsbolzen zusammenwir-
ken. Durch Aktivierung dieser Arretierungsbolzen
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kénnen die Revolverteller 1, 2 somit in definierten Win-
kelstellungen bezlglich der Achse 3 fixiert werden.

Der obere Revolverteller 1 ist - wie insbesondere
auch die Fig. 2 zeigt - entlang eines ersten Teilkreises
13 mit einem oder mehreren Einsatztellern 14 ausgeri-
stet. Jeder Einsatzteller 14 ist als global zylindrischer
Korper ausgebildet, der innerhalb der Struktur des obe-
ren Revolvertellers um seine, sich parallel zu der Achse
3 erstreckende Achse 15 drehbar gelagert ist. Der ein-
gangs genannte Stanzantrieb 4 ist relativ zu den
genannten Einsatztellern 14 derart angeordnet, daB
dessen Achse 6 den genannten Teilkreis 13 schneidet.

Jeder Einsatzteller 14 ist umfangssseitig, und zwar
an seinem, aus der Oberseite des oberen Revolvertel-
lers 1 herausragenden Ende mit einer umfangsseitigen
Verzahnung 16 ausgerustet, die mit einem zeichnerisch
nicht dargestellten Antrieb kuppelbar ist, und zwar der-
art, daB der Einsatzteller 14 um definierte Winkel-
schritte um seine Achse 15 drehbar ist.

Es ist ferner jeder Einsatzteller 14 umfangsseitig
mit mehreren, hier finf vollstandigen Werkzeugséatzen
17 ausgertstet, bei denen es sich um ein herkémmili-
ches Stanzwerkzeug, hier das Oberwerkzeug handelt.

Die Werkzeugséatze 17 sind entlang eines Teilkrei-
ses um die Achse 15 plaziert, und zwar derart, daB sich
ein Werkzeugsatz 17 in einer Arbeitsposition befindet,
d.h. in einer solchen Position, in welcher seine StoBel-
platte 18 von dem Schlagstiick 8 erfaBbar ist und
zwecks Durchfiihrung eines Stanzvorgangs vertikal,
d.h. in Richtung der Pfeile 19 bewegbar ist. Die Werk-
zeugsétze 17 sind in dem gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel derart ausgebildet bzw. angeordnet, daB sie im
unbeaufschlagten Zustand unter Federkraft in einer
Rackzugsposition gehalten werden.

In ahnlicher Weise ist der untere Revolverteller 2
ebenfalls mit einem oder mehreren Einsatztellern 20
bestlickt, die als scheibenartige Bauteile ausgebildet
und um Achsen 21, die sich parallel zu der Achse 3
erstrecken, drehbar gelagert sind. Die Einsatzteller 20
fahren entsprechend im peripheren Bereich finf voll-
standige Werkzeugsatze 22, wobei es sich um das
jeweilige Unterwerkzeug handelt. Jedem Werkzeugsatz
22 ist ein, in den zentralen Hohlraum des Einsatztellers
20 einmindender Abfallschacht 23 zugeordnet, Uber
den der nach jedem Stanzvorgang anfallende Stanzab-
fall in definierter Weise einer Entsorgung zugefiihrt wer-
den kann. NaturgemaB kénnen jedoch in einem
Einsatzteller auch mehr oder weniger als funf Werk-
zeugsatze aufgenommen sein.

Die Werkzeugsatze 22 eines unteren Einsatztellers
20, befinden sich - in einer Draufsicht gesehen - samt-
lich auf einem Teilkreis um die Achse 21, der dem Teil-
kreis der Werkzeugséatze 17 des korrespondierenden
oberen Einsatztellers 14 um die Achse 15 entspricht.

Jeder Einsatzteller 20 steht in drehschlissiger Ver-
bindung mit einer gleichachsigen Drehbuchse 20', die in
dem unteren Revolverteller 2 gelagert ist.

Mit 24 ist eine Verzahnung der genannten Dreh-
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buchse 20" bezeichnet, die sich an deren, aus der
Unterseite des unteren Revolvertellers 2 herausragen-
den Ende befindet und in gleicher Weise wie die Ver-
zahnung 16 des/der Einsatzieller 14 des oberen
Revolvertellers 1 mit einem zeichnerisch nicht darge-
stellten Antrieb kuppelbar ist. Wesentlich ist, daB die
Einsatzteller 14, 20 der beiden Revolverteller 1, 2 - in
der Draufsicht gesehen - entlang gemeinsamer Teil-
kreise 14 um die Achse 3 angeordnet sind.

Wie insbesondere die Fig. 2 zeigt, ist der obere
Revolverteller 1 - analoges gilt fir den unteren Revol-
verteller 2 - entlang zweier weiterer Teilkreise 25, 26 um
die Achse 3 mit einer Vielzahl von untereinander glei-
chen Aufnahmen fir weitere obere Werkzeugséatze 17’
versehen. Die genannten Teilkreise 25, 26 verlaufen
radial innerhalb des Teilkreises 14 sowie radial auBer-
halb desselben, wobei die radiale Anordnung der Teil-
kreise 14, 25, 26 in einer unter anderem von der
Anordnung des Schlagstlicks 8 relativ zu der Achse 6
abhangigen Weise vorgenommen ist.

Wie eingangs bereits dargelegt, ist das Kopfteil 7
des Stanzantriebs 4 um die dortige Achse 6 drehbar
gelagert. Zur Fixierung der in der Zeichnung dargestell-
ten Drehwinkelstellung, bei welcher sich das Schlag-
stiick 8 in einer bezlglich der Achse 3 radial uBersten
Position befindet, ist das Kopfteil 7 umfangsseitig mit
einer Nut 27 versehen, in welche der Verriegelungsbol-
zen 28 eines beispielsweise druckmittelbetatigbaren
Verriegelungsantriebs 29 eingreift. Eine wesensgleiche
Nut 27’ befindet sich in der AuBenseite des Kopfteils 7
in einer, der Nut 27 diametral gegeniberliegenden Posi-
tion. In dem gezeigten Ausflhrungsbeispiel entspricht
der beziglich der Achse 3 radiale Mittenabstand der
Positionen des Schlagstlicks 8 zwischen der in Fig. 1
gezeigten Position und der um 180° bezlglich der
Achse 6 verdrehten Position dem - wiederum beziiglich
der Achse 3 - entsprechenden radialen Mittenabstand
der Werkzeugsatze 17 . Hierbei stimmt die radial
auBere Position des Schlagstlicks 8 mit der Arbeitsposi-
tion hinsichtlich des radial &uBeren, in dem Einsatzteller
14 aufgenommenen Werkzeugsatzes 17 iiberein.

In analoger Weise ist der untere Revolverteller 2 mit
einer entsprechenden Anzahl von Werkzeugsatzen 22’
entlang der genannten Teilkreise 25, 26 versehen, die
nach Art eines Unterwerkzeugs ausgebildet sind.. Mit
30 sind wiederum Abfallschachte bezeichnet, die den
unteren Revolverteller 2 durchdringen und zur geordne-
ten Entsorgung von Stanzabfallen dienen.

In der zeichnerischen Darstellung sind die GréBen-
abmessungen der Werkzeugsatze 17, 22 bzw. 17, 22’
derart wiedergegeben, daf3 diese in etwa eine gleiche
GroBe aufweisen. Tatsachlich kénnen insbesondere
die, sich auBerhalb der Einsatzteller befindlichen Werk-
zeugsétze bedeutend gréBer bemessen sein als erstge-
nannte.

Vor obigen Hintergrund ergeben sich folgende
Méglichkeiten far einen Wechsel des in der Arbeitssta-
tion in der Stanzpresse zum Einsatz kommenden Werk-
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zeugsatzes:

Handelt es sich ausgehend von der zeichnerischen
Darstellung um die Uberfihrung eines, in einem der
Einsatzteller befindlichen Werkzeugsatzes in die
Arbeitsposition, kann dies dadurch erreicht werden, daB
nach Entriegelung der Revolverteller 1, 2 im Bereich der
Verriegelungsbohrungen 11, 12 das entsprechende
Paar von Einsatztellern in die Arbeitsposition unterhalb
des Stanzantriebs 4 verfahren wird, wobei die Drehwin-
kelposition der Revolverteller 1, 2 anschlieBend wieder
Uber die Verriegelungsbohrungen 11, 12 verriegelt wird.
AnschlieBend wird durch Drehung der Einsatzteller 14,
20 unter Mitwirkung der Verzahnungen 16, 24 der
jeweils gewtlinschte Werkzeugsatz in die Arbeitsposition
unterhalb des Schlagstiicks 8 verfahren, so daB
anschlieBend der Stanzvorgang durchgeflihrt werden
kann.

Wie eingangs bereits erwahnt, ist die in der Zeich-
nung dargestellte radial auBere Position des Schlag-
stlicks 8 derart angelegt, daB in dieser Stellung auch
jeder Werkzeugsatz des auBeren Teilkreises 26 erfaB3-
bar ist. Handelt es sich bei dem zum Einsatz zu brin-
genden Werkzeugsatz somit um einen solchen, der in
einer Position entlang des Teilkreises 26 angeordnet ist,
werden lediglich die Revolverteller 1, 2 in der oben
beschriebenen Weise in eine solche Drehwinkelposition
verfahren, in der der jeweilige Werkzeugsatz sich nun-
mehr unterhalb des Schlagstlicks 8 befindet, so daB
anschlieBend der Stanzvorgang durchgeflihrt werden
kann.

Handelt es sich hingegen um einen Werkzeugsatz,
der sich in einer Position des inneren Teilkreises 25
befindet, wird zun&chst in der in Fig. 1 gezeigten Posi-
tion mittels des Stanzantriebs 4 ein Teilhub in vertikaler,
d.h. in Richtung auf den oberen Revolverteller 1 hin in
eine Zwischenposition ausgefihrt. AnschlieBend wird
durch Ansteuerung des Verriegelungsantriebs 29 der
Eingriffszustand des Verriegelungsbolzens 28 in der
Nut 27 geldst. Es schlief3t sich eine Drehung des Ein-
satztellers 14 unter Mitwirkung dessen Verzahnung 16
an, welche zur Folge hat, daB sich die seitlich neben
dem beaufschlagten Werkzeugsatz 17 befindlichen
Werkzeugsatze seitlich an das Schlagstiick 8 anlegen
und auf dieses und damit auf das Kopfteil 7 eine Dreh-
bewegung Ubertragen. Diese, somit (ber den Einsatz-
teller 14 eingebrachte Drehbewegung wird in diesem
Fall auf einen Drehwinkel von 180° Grad begrenzt, so
daB anschlieBend die Nut 27’ mit dem Verriegelungs-
bolzen 28 durch entsprechende Ansteuerung des Ver-
riegelungsantriebs 29 in Eingriff bringbar ist, wobei sich
jedoch das Schlagstlick nunmehr auf einer, hinsichtlich
der Achse 3 radial inneren Position befindet, in welcher
es zur Beaufschlagung der, entlang des inneren Teil-
kreises 25 befindlichen Werkzeugsatze geeignet ist.
AnschlieBend wird das Schlagsttick 8 mittels des Stanz-
antriebs 4 in seine Rickzugsposition Uberfuhrt, so daB
nach Lésen der Arretierungen der Revolverteller 1, 2
der gewilnschte Werkzeugsatz in die nunmehrige
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Arbeitsposition unterhalb des Schlagstlicks 8 Uberflhrt
werden kann.

Bei der Drehung des oberen Einsatztellers 14
erfolgt eine dementsprechende winkelgleiche Drehung
auch des unteren Einsatztellers 20.

Man erkennt aus obigen Ausfiihrungen, daf3 in der
erfindungsgemaBen Verteilung der Werkzeugséatze auf
Einsatzteller einerseits und entlang unterschiedlicher
Teilkreise um die gemeinsame Achse der Revolverteller
andererseits ein betrachilicher Werkzeugbestand ins-
besondere unterschiedlicher WerkzeuggréBen fir eine
Stanzbearbeitung zur Verfligung gestellt werden kann,
wobei trotz der genannten unterschiedlichen Teilkreise
kein besonderer Konstruktionsaufwand hinsichtlich der
Verschiebung bzw. Anpassung des Antriebssystems
erforderlich wird.

Der Betrieb der einzelnen Antriebseinrichtungen
einer Revolverschneidpresse wird stets durch eine
Ubergeordnete Steuerung koordiniert. Nachdem der
Ubergang des Schlagstticks 8 von dem einen Teilkreis
auf den anderen Teilkreis mit einem Wechsel der Stanz-
position verbunden ist, kann die Steuerung zur entspre-
chenden Nachfiihrung einer das Werkstiick haltenden
Positioniereinrichtung, z.B. einem Koordinatentisch
benutzt werden, so daB trotz des Ubergangs auf einen
anderen Teilkreis der Revolverteller der Stanzvorgang
im Bedarfsfall an der Stelle des Werkstlcks fortgesetzt
werden kann, an welcher er vor dem Wechsel des Teil-
kreises unterbrochen worden ist.

Die Werkzeugséatze 17, 22 werden entsprechend
ihrer Umfangsprofilierung ggf. unter unterschiedlichen
Drehwinkeln bezlglich ihrer LAngsachsen eingesetzt.
Die oben beschriebene Drehung des Schlagstlicks 8
um die Achse 6 ist stets mit einer Drehung des Werk-
zeugsatzes 17, 22 verbunden, der zur Durchfihrung der
Drehung des Schlagstiicks 8 in der oben dargelegten
Weise mit einem Teilhub beaufschlagt ist. Nach Arretie-
rung in der, dem anderen Teilkreis gemaB Fig. 1 zuge-
ordneten Arretierungsposition des Kopfteils 7 ist der
genannte Werkzeugsatz beziglich seiner Langsachse
ebenfalls um einen entsprechenden Winkel gedreht.
Dieser Umstand kann ebenfalls in Verbindung mit einer
Ubergeordneten Steuerung dazu benutzt werden, die,
den Einsatztellern 14, 20, insbesondere den Verzah-
nungen 16, 24 zugeordneten Antriebe zur Drehung des
Werkzeugsatzes 17, 22 um dessen Langsachse zu ver-
wenden, wobei im Bedarfsfall mittels der Steuerung das
Werkstlick eine an die neue Stanzposition angepafBte
Positionierung erfahrt, so daB der Stanzvorgang trotz
Wechsel der Stanzposition an der Stelle fortgesetzt
werden kann, an welcher er unterbrochen worden ist.

Im Fall der Nutzung der den Einsatztellern zugeord-
neten Antriebseinrichtungen zur Drehung der Werk-
zeugsatze um ihre Langsachse findet vorzugsweise
keine Arretierung des Kopfteils statt, so daB eine
bestimmte Drehwinkelposition des Einsatztellers und
damit auch des Werkzeugsatzes lediglich mittels einer
dementsprechenden Aussteuerung der Antriebseinrich-
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tungen festgelegt wird.

Mittels der genannten ibergeordneten Steuerung kann
auch im letztgenannten Fall aufgrund des einfachen
geometrischen Zusammenhangs eine an den Wechsel
der Stanzposition angepaBte Nachfuhrung des Werk-
sticks durch entsprechende Aussteuerung dessen
Positioniereinrichtung erfolgen.

Erfindungsgeman kénnen die Antriebe der Einsatz-
teller 14, 20 somit nicht nur zur Drehung des Schlag-
sticks 8 und damit zum Wechsel eines Teilkreises
sondern auch zur Drehung eines Werkzeugsatzes um
seine eigene Achse benutzt werden.

Patentanspriiche

1. Revolverschneidpresse mit zwei, mit Abstand Gber-
einander angeordneten, um eine gemeinsame
Achse (3) drehbar gelagerten Revolvertellern (1,2),
entlang deren peripherer Bereiche eine Vielzahl
von im wesentlichen als Bohrungen ausgebildeter
Werkzeugaufnahmen angeordnet ist, die teilweise
zum unmittelbaren Einsetzen eines Werkzeugsat-
zes (17" ,22") und teilweise zum Einsetzen eines
Einsatztellers (14,20) eingerichtet sind, wobei jeder
Einsatzteller (14,20) im peripheren Bereich mit
Bohrungen zur Aufnahme jeweils eines Werkzeug-
satzes (17,22) versehen und motorisch um seine
Achse (15,21), die sich parallel zu der Achse (3) der
Revolverteller (1,2) erstreckt, drehbar gelagert ist,
wobei die Revolverteller (1,2) motorisch um ihre
Achse (3) drehbar und in diskreten Winkelstellun-
gen arretierbar sind und wobei jeder Werkzeugsatz
(17,17',22,22") in einer Arbeitsstation mit einem der
unmittelbaren Stanzkraftibertragung dienenden, in
Richtung der Stanzkrafttibertragung und in Gegen-
richtung hierzu beweglich gehaltenen, mit einem
Stanzantrieb (4) in Wirkverbindung stehenden
Schlagsttick (8) kuppelbar ist,
dadurch gekennzeichnet,

- daB zumindest die, zur unmittelbaren Auf-
nahme von Werkzeugsatzen (17" ,22)
bestimmten Werkzeugaufnahmen auf unter-
schiedlichen Teilkreisen (25,26) um die
genannte Achse (3) angeordnet sind,

- daB das Schlagsttick (8) um eine sich parallel
zu der Achse (3) der Revolverteller (1,2)
erstreckende Achse (6) drehbar gehalten und
in definierten Winkelstellungen um die Achse
(6) arretierbar ist,

- daB der Radius des Kreises (13), entlang wel-
chem das Schlagstiick (8) um die Achse (6)
drehbar gehalten ist, mit der MaBgabe gewahlt
ist, daB in der Arbeitsstation wahlweise die ent-
lang unterschiedlicher Teilkreise (25,26) ange-
ordneten einzelnen Werkzeugsatze (17',22')



13 EP 0 818 253 A2 14

oder die in dem/den Einsatztellern (14,20)
gehaltenen Werkzeugsatze (17,22) mit dem
Schlagsttick (8) kuppelbar sind und

- daBdas Schlagsttick (8) in Richtung der Stanz-
kraftibertragung zumindest in einer Rickzugs-
position oberhalb des jeweils in der
Arbeitsstation befindlichen Werkzeugsatzes
(17,22) und einer Zwischenposition, in welcher
der in der Arbeitsstation befindliche Werkzeug-
satz (17,22) eines oberen Einsaiztellers (14)
um ein definiertes MaB in Richtung der Stanz-
kraftlibertragung verschoben ist, positionierbar
ist.

2. Revolverschneidpresse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

- daB die Einsatzteller (14,20) einerseits und die
zur unmittelbaren Aufnahme von Werkzeugsat-
zen (17',22") bestimmten Werkzeugaufnahmen
andererseits auf unterschiedlichen Teilkreisen
(13,25,26) um die genannte Achse (3) ange-
ordnet sind.

Revolverschneidpresse nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

- daBdie Zahl der diskreten Winkelstellungen, in
denen das Schlagsttck (8) arretierbar ist, nach
MaBgabe der Zahl der Teilkreise (25,26)
gewahlt ist, entlang welchen sich die zur unmit-
telbaren Aufnahme von Werkzeugsatzen
(17',22") bestimmten Werkzeugaufnahmen
befinden.

Revolverschneidpresse nach einem der Anspriiche
1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

- daB das Schlagstlick (8) an einem mit dem
StoBel (5) des Stanzantriebs (4) I6sbar in Ver-
bindung stehenden Kopfteil (7) angeordnet ist,

- daB das Kopfteil (7) als global zylindrischer,
sich in Richtung der Achse (6) erstreckender
Grundkérper ausgebildet ist, der im Umfangs-
bereich mit einer, der Zahl der diskreten Win-
kelstellungen, unter denen das Schlagsttick (8)
arretierbar ist, entsprechenden Zahl Nuten
(27,27") versehen ist und

- daB an dem Maschinengestell der Revolver-
schneidpresse ein elekirisch oder druckmittel-
betatigbarer, zwischen einer Ver- und einer
Entriegelungsstellung bewegbarer, mit den
Nuten (27,27") in Eingriff bringbarer Verriege-
lungsbolzen (28) gelagert ist.
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5. Revolverschneidpresse nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

- daB das Kopfteil (7) mit dem StoBel (5) des
Stanzantriebs (4) in fester Verbindung steht
und

- daB der StéBel (5) um die Achse (6) drehbar
gehalten ist.

6. Revolverschneidpresse nach einem der Anspriiche

1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

- daBdie Einsatzteller (14,20) an ihren, teilweise
aus der Oberseite des oberen Revolvertellers
(1) sowie aus der Unterseite des unteren
Revolvertellers (2) herausragenden Abschnit-
ten auBenseitig mit umlaufenden Verzahnun-
gen (16,24) versehen sind oder zumindest mit
solchen Verzahnungen in Verbindung stehen,

- daB diese Verzahnungen (16,24) mit am
Maschinengestell der Revolverschneidpresse
angebrachten Antriebseinrichtungen kuppel-
bar sind und

- daB diese Antriebseinrichtungen zur Ausfih-
rung von Drehbewegungen sowohl nach MaB-
gabe der Winkelstellungen des Schlagstiicks
(8) als auch der Werkzeugaufnahmen der Ein-
satzteller (14,20) eingerichtet sind, um beliebig
wéahlbare Werkzeugsaize des Einsatztellers
(17',22") in die Arbeitsposition zu Gberfahren.

Revolverschneidpresse nach einem der Anspriiche
1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

- daB eine, dem zu bearbeitenden Werkstlck
zugeordnete Positioniereinrichtung unter Mit-
wirkung einer den Betrieb der Revolver-
schneidpresse und der Positioniereinrichtung
koordinierenden  Steuerung entsprechend
dem, mit einer Drehung des Schlagstiicks (8)
beim Ubergang von dem einen Teilkreis auf
den anderen Teilkreis verbundenen Wechsel
der Stanzposition nachflhrbar ausgebildet ist.

Revolverschneidpresse nach einem der Anspriiche
1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

- daB die den Einsatztellern (14,20) zugeordne-
ten Stanzpositionen aus den zur unmittelbaren
Unterbringung von Werkzeugsétzen (17',22")
dienenden Teilkreisen (25,26) angeordnet sind.
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