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(54)  Vorrichtung zur Montage von Stanzteilen mit Zufiihrteilen

(57)  Es wird eine Vorrichtung zur Montage von in-
nerhalb eines Stanzwerkzeuges zusammengefiihrten
Stanzteilen mit Zufiihrteilen, gegebenenfalls weiteren
Stanzteilen, mittels eines an einem Schieber |6sbar be-
festigten Stempels angegeben, wobei der Schieber am
Gehdauseteil zwischen einer vorgeschobenen und einer
zurlickgezogenen Position in Richtung der Montage
hin- und herbewegbar ist. Dabei ist vorgesehen, dass

der Stempel mit dem Schieber wenigstens mittelbar
Uber formschliissige, bei Uberlastung gegen eine Riick-
stellkraft aulRer Eingriff gelangende Rastmittel verbun-
den ist, und dass die dem Eingriffszustand der Rastmit-
tel entsprechende gegenseitige Relativposition von
Stempel und Schieber durch einen Sensor abfihlbar ist,
der bei aulRer Eingriff befindlichen Rastmitteln den Mon-
tageablauf unterbricht und dadurch die gesamte Pro-
duktion stillsetzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Montage von innerhalb eines Stanzwerkzeuges zusam-
mengefihrten, aus Bandern herausgearbeiteten Stanz-
teilen mit Zufiihrteilen, gegebenenfalls weiteren Stanz-
teilen, mittels eines an einem Schieber I6sbar befestig-
ten Stempels, wobei der Schieber in einer Flhrungs-
bahn eines ortsfesten Gehauseteiles des Stanzwerk-
zeuges zwischen einer vorgeschobenen und einer zu-
rickgezogenen Position in Richtung der Montage hin-
und herbewegbar ist.

[0002] Stanzwerkzeugen der in Rede stehenden Art
werden Materialbander, in der Regel Metallbander kon-
tinuierlich zugefiihrt, um aus diesen Stanzteile auszu-
stanzen, wobei sich mit diesem Fertigungsprozess viel-
fach auch noch eine verformende Bearbeitung des je-
weiligen Stanzteiles insbesondere durch Biegen oder
Pragen verbindet.

[0003] Ein weiterer Arbeitsgang, mitdem sich der Ge-
genstand der Erfindung befasst, kann darin bestehen,
dass zwei in der geschilderten Weise hergestellte
Stanzteile bei der letzten Stufe ihrer Fertigung durch
Montage miteinander verbunden, insbesondere quer
zur fertigungsbedingten Vorschubrichtung der zugeord-
neten Materialbdnder ineinander- bzw. zusammenge-
steckt werden. In diesem Falle enthélt das Stanzwerk-
zeug beispielsweise zwei zueinander parallele Ferti-
gungspfade, wobei dann ein Materialband mit den noch
mit einem Randstreifen des Materialbandes verbunde-
nen Stanzteilen am Ende seines Fertigungspfades um-
gelenkt und entgegengesetzt der grundséatzlichen Fer-
tigungsrichtung dem Fertigungspfad des anderen Ma-
terialbandes zugeflhrt wird so, dass dann die durch
Montage miteinander zu verbindenden Stanzteile bei
gegenlaufigem Vorschub der Materialbander zur Mon-
tage in eine bezlglich der Montagerichtung nebenein-
ander liegende Position kommen. Hier wird dann bei ei-
nem Hub des Stanzwerkzeuges das mit dem Randstrei-
fen des umgelenkten Bandes verbundene Stanzteil von
diesem Randstreifen abgetrennt und sofort anschlie-
Rend mit dem ihm gegenlberliegenden Stanzteil zu-
sammengesteckt, indem es entsprechend von dem ein-
gangs genannten Stempel verschoben wird. Abwand-
lungen dieser Arbeitsweise kdnnen darin bestehen,
dass Stanzteile aus parallel nebeneinander laufenden
Materialbdndern am Ende in der beschriebenen Weise
unmittelbar zusammenmontiert werden oder dass mit
Stanzteilen andersartige Zuflhrteile, beispielsweise
Drahtstlicke, Nieten oder dergleichen durch Montage
verbunden werden. Nachfolgend wird zur Vereinfa-
chung nur noch auf die Montage zweier Stanzteile Be-
zug genommen.

[0004] Eine derartige Montage zweier Stanzteile stellt
jedoch bei den heute Ublichen Arbeitsgeschwindigkei-
ten von Stanzwerkzeugen einen duferst komplizierten
Vorgang dar, der nur durch héchste Prézision der am
Prozess beteiligten Werkzeugelemente beherrscht wer-
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den kann. Bei aller Sorgfalt sind jedoch Stérungen des
Arbeitsablaufes unvermeidlich und gerade auch bei der
in Rede stehenden Montagestation zu erwarten. Denn
die Tatsache, dass das zur Montage zu verschiebende
Stanzteil zunachst vom Randstreifen seines Material-
bandes abgetrennt werden muss, bedingt, dass der
dann die Montage bewirkende Stempel durch ein Fen-
ster des Schneidwerkzeuges greifen muss, um das ge-
rade abgeschnittene Stanzteil auf das diesem gegen-
Uberliegende Stanzteil zu schieben, bevor das Schneid-
werkzeug seinen Ruckhub ausfihrt. Ist aber das
Schneidwerkzeug in irgend einer Weise behindert, so
dass es den schneidenden Arbeitsgang nicht korrekt
ausfiihren konnte, so besteht die Gefahr, dass der
Stempel mit dem Schneidwerkzeug kollidiert und da-
durch zu Bruch geht.

[0005] Ahnliche Probleme kénnen auftreten, wenn
die Bewegung des zur Montage zu verschiebenden
Stanzteiles in irgend einer Weise eine Behinderung er-
fahrt, beispielsweise an den es flihrenden Teilen des
Stanzwerkzeuges hangen bleibt. Dadurch muss der
Stempel nicht sogleich eine Beschadigung erfahren.
Lauftjedoch die Arbeitsmaschine weiter, was bei der ge-
nannten hohen Fertigungsgeschwindigkeit zunachst
gar nicht zu vermeiden ist, so kommt es sofort zur Ma-
terialverstopfung innerhalb der Montagestation und da-
mit ebenfalls zumindest zu einer Beschadigung des
Stempels.

[0006] Aufgrund dieser Umstande ist man bisher ge-
zwungen, sich hinsichtlich der Fertigungsgeschwindig-
keit Grenzen aufzuerlegen, um das Werkzeug im Hin-
blick auf die Montagestation nicht zu Giberfordern. Diese
Grenzen liegen jedoch weit unterhalb der Geschwindig-
keit, mit der das Stanzwerkzeug bzw. die Stanzwerk-
zeuge im Ubrigen arbeiten kénnen, so dass sich daraus
eine stark herabgesetzte Nutzung des Stanzwerkzeu-
ges und entsprechend eine Verteuerung der hergestell-
ten Produkte ergibt.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art dahingehend wei-
terzubilden bzw. zu erganzen, dass die Gefahr einer Be-
schadigung des der Montage dienenden Stempels so-
wie der Ubrigen mit der genannten Montage verbunde-
nen Werkzeugteile vermieden ist und folglich das Stanz-
werkzeug insgesamt in seiner Fertigungskapazitat
durch eine wesentlich gesteigerte Arbeitsgeschwindig-
keit besser ausgenutzt werden kann. Dies soll durch
einfache und betriebssichere sich unmittelbar mit dem
Stempel verbindende Malinahmen erreicht werden, die
kein Platz beanspruchen und deren Gestehungskosten
vergleichsweise unbedeutend bleiben.

[0008] Die Aufgabe ist erfindungsgemaf dadurch ge-
I6st, dass der Stempel mit dem Schieber wenigstens
mittelbar (iber kraft- oder formschliissige, bei Uberla-
stung gegen eine Riickstellkraft aul3er Eingriff gelan-
gende Rastmittel verbunden ist, und dass die dem Ein-
griffszustand der Rastmittel entsprechende gegenseiti-
ge Relativposition von Stempel und Schieber durch ei-
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nen Sensor abflhlbar ist, der bei auer Eingriff befind-
lichen Rastmitteln den Montageablauf unterbricht und
die gesamte Produktion stillsetzt.

[0009] Durch diese erfindungsgemafen Mallhahmen
ist unmittelbar am Stempel selbst sichergestellt, dass
dieser bei jedweder Kollision der vorstehend umrisse-
nen Art aus seiner Arbeitsverbindung mit dem Schieber
gel6st wird, im praktischen Falle also trotz fortgesetzter
Bewegung des Schiebers gegeniber einem Hindernis
zurlickweichen kann, womit verhindert ist, dass der
Stempel durch das Hindernis eine Beschadigung oder
gar eine Zerstorung erfahrt.

[0010] Gleichzeitig ist aber auch durch den Sensor
dafur gesorgt, dass im Falle einer stérungsbedingten
Entkopplung des Stempels vom Schieber die Stanzma-
schine schnellstmdglich stillgesetzt wird, so dass nicht
nur eine weitere Beschadigung innerhalb der Montage-
station des Stanzwerkzeuges sondern auch innerhalb
des Stanzwerkzeuges im Ubrigen unterbunden ist. Da-
mit ist im Hinblick auf die Forderung nach einer absolut
fehlerfreien Produktion verhindert, dass erste fehlerhaf-
te Stanzteile in die weitere Fertigung gelangen kdnnen:
[0011] Dazu bedarf es nach der Erfindung jedoch nur
einfacher im konstruktiv ohnehin eingenommenen Platz
unterbringbarer und von ihren Gestehungskosten im
Vergleich zu den Ublichen Kosten fiir ein Stanzwerk-
zeug der in Rede stehenden Art praktisch nicht ins Ge-
wicht fallender Mittel, die daruber hinaus in ihrer Art
praktisch wartungsfrei und betriebssicher sind.

[0012] Damit liefert die Erfindung bereits unmittelbar
am Stempel eine insgesamt einfache und direkt wirksa-
me Ldsung des geschilderten Problems, die es nun-
mehr jedoch erlaubt, die Fertigungsgeschwindigkeit des
Stanzwerkzeuges ohne besondere Riicksichtnahme
auf die Montagestation an seine eigentlichen Grenzen
heranzufiihren, also das Stanzwerkzeug hinsichtlich
seiner Kapazitat voll auszunutzen und damit die Kosten
der hergestellten Teile entsprechend herabzusetzen.
[0013] Als zweckmaRig hat es sich erwiesen, dass
der Stempel verschiebbar in einer zur Fihrungsbahn
des Gehauseteiles parallelen Fiihrungsbahn des Schie-
bers angeordnet ist und dass der Stempel durch mitihm
in kraft- oder formschlissigem Eingriff befindliche, vom
Schieber getragene Rastmittel in der Flhrungsbahn
des Schiebers festgehalten ist. Dabei kann vorgesehen
sein, dass der Stempel von einem mit seinem rickwar-
tigen Ende verbundenen Stempelschaft bzw. -halter ge-
tragen ist und dass dieser in der Fihrungsbahn des
Schiebers angeordnet sowie dort durch die Rastmittel
gehalten ist.

[0014] Was die Ausbildung der Rastmittel betrifft, so
kdénnen diese die Form einer Reibkraftboremse haben.
Zweckmalig ist es jedoch im Rahmen der Erfindung,
dass die Rastmittel einen im Schieber im wesentlichen
quer zu dessen Fiihrungsbahn verschiebbar gefiihrten
Sperrkdrper aufweisen, dass der Sperrkorper auf seiner
Ruckseite durch eine ihn in die Flhrungsbahn des
Schiebers drangende Kraft beaufschlagt ist, und dass
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das Vorderende des Sperrkdrpers mit einer seitlichen
Ausnehmung des Stempelschaftes in formschlissigem
Eingriff ist. Hierbei kann vorgesehen sein, dass die den
Sperrkorper beaufschlagende Kraft durch eine am
Schieber widergelagerte Druckfeder gebildet ist.
[0015] Fur die Ausbildung des Sperrkérpers konnen
unterschiedliche Bauformen verwendet werden, wobei
im einfachsten Falle eine Rastkugel eingesetzt werden
kann. Als zweckmaRig wird jedoch ein Sperrkérper an-
gesehen, bei dem das Vorderende auf der dem Stempel
zugewandten Seite und entsprechend die Ausnehmung
des Stempels bzw. Stempelschaftes aneinanderliegend
eine gegenuber der Langsrichtung der Flhrungsbahn
des Schiebers sowie der Schieberichtung des Sperrkor-
pers geneigte Schragflache aufweisen, wobei durch
den Neigungswinkel der Schragflache in Verbindung mit
der GréRe der den Sperrkdrper beaufschlagenden Kraft
die GréRe des Uberlastungszustandes des Stempels
bestimmt ist, bei der die gegenseitige Rastverbindung
von Stempel bzw. Stempelschaft und Sperrkdrper au-
Rer Eingriff gelangt. Hiermit I&sst sich also in konstruk-
tiver Weise sehr genau vorher festlegen, bei welcher
Belastung des Stempels die in Rede stehende Rastver-
bindung 6ffnet, so dass auf der anderen Seite eine aus-
reichende Eingriffskraft der Rastverbindung aufrecht er-
halten werden kann, um eine Arbeit des Stempels auch
gegen bestimmte, unvermeidbare Widerstande sicher
zu stellen.

[0016] Was die Anordnung des Sensors betrifft, so
eignet sich dabei grundsatzlich die Abfiihlung jedes der
Bauteile, das eine Bewegung erfahrt, wenn die Rastver-
bindung zwischen Stempel und Schieber auer Eingriff
kommt. Als vorteilhaft wird jedoch angesehen, dass der
Sensor auf die Position der riickwartigen, sich quer zur
Langsrichtung der Fihrungsbahn des Schiebers er-
streckenden Kante des Stempels bzw. Stempelschaf-
tes, eine Bohrung des Stempels bzw. Stempelschaftes
oder dergleichen ausgerichtet ist, wobei hierzu zweck-
maRig der Sensor am Gehéauseteil feststehend ange-
ordnet ist und die Position der genannten Kante bei vor-
geschobener Position des Schiebers abfiihlt. Hier istder
Sensor also nur dann aktiviert, wenn der Schieber zu-
sammen mit dem Stempel seine vorgeschobene Mon-
tageposition einnimmt. Ist dabei infolge einer Behinde-
rung die Rastverbindung zwischen Stempel und Schie-
ber gelést und der Stempel innerhalb der Fihrungsbahn
des Schiebers zuriickgeschoben, so wird dadurch der
Sensor angesprochen und kann durch einen entspre-
chenden Impuls die Abschaltung der Stanzmaschine
ausldsen. Dabei eignen sich zur Ausbildung des Sen-
sors hierfiir an sich bekannte Bauformen, beispielswei-
se mechanisch-elektrische Fihler. Bevorzugt kénnen
jedoch Lichtschranken oder Naherungsschalter Ver-
wendung finden.

[0017] Weitere erfindungswesentliche Merkmale und
Einzelheiten ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung einer Ausfiihrungsform, die auf der Zeich-
nung dargestellt ist. In der Zeichnung zeigen:
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eine vertikale Schnittansicht durch das Ge-
hauseteil einer Montagestation eines Stanz-
werkzeugs mit Schieber und von diesem ge-
tragenem Stempel gemass der Schnittan-
sicht I-l in Figur 3;

eine Draufsicht auf den Gegenstand ge-
mass Figur 1 gemass der Schnittlinie II-1l in
Figur 1 und

die Vorderansicht des Gegenstandes ge-
mass Figur 1 und 2.

Figur 1

Figur 2

Figur 3

[0018] Die Figuren 1 bis 3 zeigen ein feststehendes
Gehdauseteil 1 mit einem dieses oben abschlielenden
Deckel 2, das zu dem Stanzwerkzeug einer Stanzma-
schine gehort, welches bezogen auf die Figuren 1 und
2 im wesentlichen links neben dem Gehauseteil 1 sitzt,
wobei sich die Vorschubrichtung der Materialbander,
aus denen Stanzteile ausgestanzt werden, bezogen auf
Figur 1 senkrecht zur Zeichenebene und bezogen auf
Figur 2 vertikal in der Zeichenebene erstreckt.

[0019] Das Gehauseteil 1 beinhaltet eine Fihrungs-
bahn 3, die im wesentlichen quer zu der genannten Vor-
schubrichtung der Materialbénder verlauft. In dieser
Fihrungsbahn 3 ist ein Schieber 4 gefiihrt und bezogen
auf die Figuren 1 und 2 zwischen der linken, zeichne-
risch dargestellten vorgeschobenen Position, die durch
die Hinterkantenlinie 5 angedeutet ist, und einer ruck-
gezogenen Position, die durch die Hinterkantenlinie 6
angedeutet ist, hin- und herschiebbar, so dass sich fir
den Schieber 4, der durch die Linien 5 und 6 definierte
Arbeitshub 7 ergibt. Hierzu erfolgt der Antrieb des
Schiebers im Takt des Stanzwerkzeuges bzw. der
Stanzmaschine in an sich bekannter und daher nicht
dargestellter Weise beispielsweise durch einen Keil-,
Exzenter- bzw. Kurventrieb.

[0020] Der Schieber selbst beinhaltet wiederum eine
Fuhrungsbahn 8, die zur Fihrungsbahn 3 parallel ist
und den riickwartigen Schaft 9 eines Stempels 10 ver-
schiebbar aufnimmt. Der Stempel 10 dient dazu, zwei
im Stanzwerkzeug hergestellte und vor seiner Vorder-
kante in Hubrichtung des Stempels fluchtend nebenein-
ander positionierte Stanzteile in- bzw. aufeinanderzu-
schieben und dadurch miteinander zu montieren.
[0021] Um zu verhindern, dass der Stempel 10 Scha-
den nimmt oder zu Bruch geht, wenn bei der geschilder-
ten Stanzteilmontage eine Stérung auftritt, ist der Stem-
pel 10 mittels seines Stempelschaftes 9 I6sbar mit dem
Schieber 4 durch eine Rastverbindung gekoppelt. Diese
Rastverbindung beinhaltet einen im Schieber 4 quer zur
Langsrichtung der Fiihrungsbahn 8 gegen die Wirkung
einer am Schieber 4 abgestltzten Druckfeder 11 ver-
schiebbar gefihrten Sperrkérper 12, der mit seinem
Vorderende 13 formschlussig mit einer dazu passenden
Ausnehmung 14 auf nur einer Seite des Stempelschaf-
tes 9 in Eingriff ist. Dieser formschlissige Eingriff wie-
derum beinhaltet, dass das Vorderende 13 des Sperr-
koérpers 12 auf der dem Stempel 10 zugewandten Seite
und entsprechend die Ausnehmung 14 des Stempel-
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schaftes 9 aneinanderliegend eine gegenlber der
Langsrichtung der Fihrungsbahn 8 des Schiebers so-
wie der Schieberichtung des Sperrkdrpers 12 geneigte
Schragflache 15, 16 aufweisen. Diese aneinanderlie-
genden Schragflachen 15, 16 stellen somit eine Keilfla-
che dar, Uber die bei Uberlastung des Stempels 10 der
Sperrkdrper 12 gegen die Wirkung der Druckfeder 11 in
den Schieber 4 zuriickgedrangt wird, so dass sich der
Stempelschaft 9 und damit der Stempel 10 gegentber
dem Schieber 4 entlang der Fihrungsbahn 8 nach hin-
ten, das heif3t bezogen auf die Figuren 1 und 2 nach
rechts verlagern kann. Damitist bezliglich des Stempels
10 sichergestellt, dass dieser nicht mehr mit Gewalt in
eine Kollisionssituation mit beispielsweise verklemmten
Stanzteilen oder im Wege stehenden Teilen des Stanz-
werkzeuges hineingefahren werden kann.

[0022] Um nun auferdem sicher zu stellen, dass in
einer solchen Kollisionssituation auch die Stanzmaschi-
ne sofort abgeschaltet wird, damit nicht andere Teile des
Stanzwerkzeuges Schaden nehmen konnen, ist ein
Sensor 17 in Form eines induktiven Naherungsschal-
ters vorgesehen. Dieser Sensor 17 ist mit Hilfe eines
Halters 18 auf dem Deckel 2 des Gehauseteiles 1 be-
festigt und sitzt mit seinem Kopf in einer Durchgangs-
bohrung 22 des Deckels. Dabei ist die Positionierung so
vorgenommen, dass der Sensor 17 die Position der
rickwartigen Kante 19 des Stempels 10 bzw. Stempel-
schaftes 9 abtastet, wenn sich der Schieber 4 und damit
der Stempel 10 in der dargestellten vorgeschobenen Ar-
beitsposition befinden, die dem Ende der Montage der
beiden miteinander zu verbindenden Stanzteile ent-
spricht. Hat in dieser Position die rickwéartige Kante 19
des Stempelschaftes 9 die dargestellte Lage, wird der
Sensor 17 nicht angesprochen und die Stanzmaschine
setzt ihre Arbeit fort.

[0023] st jedoch durch eine Kollision bzw. Uberla-
stung des Stempels 10 die Rastverbindung zwischen
Stempelschaft 9 und Schieber 4 durch Verdrangung des
Sperrkdrpers 12 aufgehoben und der Stempel 10 zu-
sammen mit dem Stempelschaft 9 in der Fihrungsbahn
8 gegeniiber dem Schieber 4 zurliickgeschoben, so liegt
in der dargestellten vorgeschobenen Position des
Schiebers 4 der Stempelschaft 9 mit seinem riickwarti-
gen Ende mehr oder weniger weit unterhalb des Sen-
sors 17. Damit wird der Sensor 17 angesprochen und
gibt einen Impuls an die Steuerung der Stanzmaschine,
der fir deren sofortige Stillsetzung sorgt.

[0024] Damit ist im Ergebnis dafiir gesorgt, dass bei
einer Uberlastung des Stempels 10 infolge einer sto-
rungsbedingten Uberlastung nicht nur der Stempel 10
vor einer Beschadigung geschutzt wird, sondern auch
das Ubrige Stanzwerkzeug, in dem die Uiberlastungsbe-
dingte Ausrastung des Stempels 10 gegeniiber dem
Schieber 4 sofort zur Stillsetzung der Stanzmaschine
fuhrt.

[0025] Nur der Ordnung halber sei darauf hingewie-
sen, dass die aus Figur 2 ersichtlichen Bohrungen 20,
21 einerseits der Befestigung des Deckels 2 auf dem
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Gehdauseteil 1 und andererseits der Befestigung des
Gehduseteiles 1 am Bett der Stanzmaschine bzw. am
Grundkdrper des Stanzwerkzeuges dienen.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Montage von innerhalb eines
Stanzwerkzeuges zusammengefihrten, aus Ban-
dern herausgearbeiteten Stanzteilen mit Zufiihrtei-
len, gegebenenfalls weiteren Stanzteilen, mittels ei-
nes an einem Schieber I6sbar befestigten Stem-
pels, wobei der Schieber in einer Fiihrungsbahn ei-
nes ortsfesten Gehauseteiles des Stanzwerkzeu-
ges zwischen einer vorgeschobenen und einer zu-
rickgezogenen Position in Richtung der Montage
hin und her bewegbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stempel (10) mit dem Schieber (4) wenig-
stens mittelbar tber kraft- oder formschlissige, bei
Uberlastung gegen eine Riickstellkraft (11) auBer
Eingriff gelangende Rastmittel (12) verbunden ist,
und dass die dem Eingriffszustand der Rastmittel
(12) entsprechende gegenseitige Relativposition
von Stempel (10) und Schieber (4) durch einen
Sensor (17) abfuhlbar ist, der bei aul3er Eingriff be-
findlichen Rastmitteln (12) den Montageablauf un-
terbricht und die gesamte Produktion stillsetzt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stempel (10) verschiebbar in einer zur
Fihrungsbahn (3) des Gehauseteiles (1) parallelen
Fihrungsbahn (8) des Schiebers (4) angeordnet ist
und dass der Stempel (10) durch mit ihm in kraft-
oder formschlissigem Eingriff befindliche, vom
Schieber (4) getragene Rastmittel (12) in der Fih-
rungsbahn (8) des Schiebers festgehalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stempel (10) von einem mit seinem riick-
wartigen Ende verbundenen Stempelschaft (9)
bwz. -halter getragen ist und dass dieserin der Fuih-
rungsbahn (8) des Schiebers (4) angeordnet sowie
dort durch die Rastmittel (12) gehalten ist.

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

dass die Rastmittel einen im Schieber (4) im we-
sentlichen quer zu dessen Fihrungsbahn (8) ver-
schiebbar geflihrten Sperrkdrper (12) aufweisen,
dass der Sperrkérper (12) auf seiner Rickseite
durch eine ihn in die Fiihrungsbahn (8) des Schie-
bers (4) drangende Kraft (11) beaufschlagt ist, und
dass das Vorderende (13) des Sperrkorpers (12)
mit einer seitlichen Ausnehmung (14) des Stempel-
schaftes (9) in formschlissigem Eingriff ist.
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5.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die den Sperrkdrper (12) beaufschlagende
Kraft durch eine am Schieber (4) widergelagerte
Druckfeder (11) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Vorderende (13) des Sperrkérpers (12)
auf der dem Stempel (10) zugewandten Seite und
entsprechend die Ausnehmung (14) des Stempel-
schaftes (9) aneinander liegend eine gegenlber
der Langsrichtung der Fihrungsbahn (8) des
Schiebers (4) sowie der Schieberichtung des Sperr-
koérpers (12) geneigte Schragflache (15, 16) aufwei-
sen, und dass durch den Neigungswinkel der
Schragflachen (15, 16) in Verbindung mit der Groflie
der den Sperrkoérper (12) beaufschlagenden Kraft
(11) die GroRe des Uberlastungszustandes des
Stempels (10) bestimmt ist, bei der die gegenseitige
Rastverbindung von Stempelschaft (9) und Sperr-
korper (12) aul3er Eingriff gelangt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sensor (17) auf die Position der riickwar-
tigen, sich quer zur Langsrichtung der Fiihrungs-
bahn (8) des Schiebers (4) erstreckenden Kante
(19) des Stempels (10) bzw. Stempelschaftes (9),
eine Bohrung des Stempels (10) bzw. Stempel-
schaftes (9) oder dergleichen ausgerichtet ist.

Vorrichtung Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Sensor (17) am Gehauseteil (1) festste-
hend angeordnet ist und die Position der Kante (19)
bei vorgeschobener Position des Schiebers (4) ab-
fahlt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sensor (17) eine Lichtschranke oder ein
induktiver Naherungsschalter ist.
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