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(54) Vorrichtung zum Stanzen

(57)  Bei einer Vorrichtung zum Stanzen, vorzugs-
weise zum Entfernen von Butzen, mit einem Stempel,
einer Matrize und einem Hydraulikzylinder, wird vorge-
schlagen, die Matrize oberhalb des Stempels anzuord-
nen, eine Bewegung des Stempels beim Stanzen von
unten nach oben vorzusehen und oberhalb der Matrize
Mittel zur Abfiihrung des Butzens anzuordnen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Stanzen, vorzugsweise zum Entfernen von Butzen,
mit einem Stempel, einer Matrize und einem Hydraulik-
zylinder. Ebenfalls Gegenstand der Erfindung ist eine
Anlage mit wenigstens zwei Stanzvorrichtungen und ei-
ner zu den Stanzvorrichtungen filhrenden Férderstrek-
ke.

[0002] Vorrichtungen und Anlagen gattungsgemaler
Art werden insbesondere zur Bearbeitung von Guftei-
len aus Aluminium, wie beispielsweise Alufelgen, ein-
gesetzt. Diese GulBteile weisen nach dem Erkalten an
der Stelle, an welcher die Schmelze zugeflhrt wurde,
einen Schmelzenrest, den sogenannten Butzen oder
Steiger auf. Dieser Schmelzenrest bildet sich an der Un-
terseite des Gielrohlings im Steigrohr aus, durch das
hindurch die Schmelze unter Druck in die Gie3form ge-
pref3t wurde. Das Steigrohr bleibt bis zum Erkalten des
GiefRrohlings mit Schmelze gefiillt und fihrt so zur Bil-
dung des Steigers.

[0003] Bei der Herstellung von Alufelgen werden die
Giefrohlinge nach der Entnahme aus der Form fir die
weitere Bearbeitung gewendet, so daf} die Unterseite
nach oben zu liegen kommt. In dieser Lage der Felge
weist der Butzen nach oben.

[0004] Im Zuge der Bearbeitung der Rohlinge ist auch
ein Arbeitsgang zur Entfernung des Butzens vorgese-
hen. Ublicherweise werden diese Arbeiten mit Stanzen
oder Bohrmaschinen durchgefiihrt. Die hierfiir einge-
setzten Gerate nach dem Stand der Technik sind so
konzipiert, dal® die Bewegung des Werkzeugs bei der
Bearbeitung von oben nach unten erfolgt. Zur Entfer-
nung des Butzens ist es daher notwendig, die Alufelge
ein zweites Mal zu wenden, so da® der Butzen wieder
nach unten weist und durch Bohren oder Stanzen ent-
fernt werden kann. Der hiermit verbundene Arbeits- und
Gerateaufwand flhrt zu einem an sich einsparbaren
Zeit- und Kostenanteil.

[0005] Vor diesem Hintergrund hat sich die Erfindung
die Aufgabe gestellt, eine Vorrichtung und eine Anlage
anzugeben, welche den Arbeitsablauf bei der Entfer-
nung der Butzen vereinfacht und dadurch Zeit und Ko-
sten einspart. Die Anlage erlaubt zudem die gleichzei-
tige Bearbeitung unterschiedlicher Werkstucktypen.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dal

- die Matrize oberhalb des Stempels angeordnet ist,

- die Bewegung des Stempels beim Stanzen von un-
ten nach oben erfolgt

- und oberhalb der Matrize Mittel zur Abfiihrung des
Butzens vorgesehen sind.

[0007] Bei der vorgeschlagenen Vorrichtung wird in
Abweichung zum Stand der Technik eine Arbeitsweise
zugrunde gelegt, bei welcher der Stempel beim Stanzen
von unten nach oben bewegt wird. Dabei ist die Matrize
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oberhalb des Stempels angeordnet und wird vor dem
eigentlichen Stanzvorgang von oben her gegen das
Werkstuck gefahren. Der Butzen taucht dabei in eine
dem Stempelquerschnitt entsprechende Ausnehmung
in der Matrize ein. Durch Hochfahren des Stempels wird
der Butzen aus dem Rohling ausgestanzt und nach
oben Uber die Matrize entfernt.

[0008] Der Erfindung liegt zunachst der Gedanke zu-
grunde, Werkstiicke in der Lage zu bearbeiten, in der
sie auf der Forderstrecke transportiert werden. Bei der
Bearbeitung von Felgenrohlingen aus Alu bedeutet
dies, die Lage der Werkstlicke beizubehalten, welche
sie nach dem Entformen eingenommen haben. Fir die
Entfernung der Butzen erfordert dies jedoch eine neue
Maschine, welche durch vorliegende Erfindung zur Ver-
fugung gestellt wird.

[0009] Durch die vorgeschlagene Vorrichtung werden
Arbeitsablaufe bei Entfernung des Butzens vereinfacht
und entsprechende Anteile an den Fertigungskosten re-
duziert. Die Kosteneinsparungen betreffen den Wegfall
von Vorrichtungen zum Wenden des Werkstlicks und
die hiermit ausgeflihrten Arbeitsschritte.

[0010] Die Bewegung des Stempels erfolgt bei vorlie-
gender Stanzvorrichtung durch einen Hydraulikzylinder.
Nach einem wesentlichen Merkmal der Erfindung be-
steht der Hydraulikzylinder aus einem Tandemzylinder
mit wenigsten zwei ineinander arbeitenden Hydraulik-
zylindern. Durch den Einsatz eines solchen Zylinders
bei vorliegender Erfindung ist es mdglich, die Arbeits-
héhe der erfindungsgemafen Stanzvorrichtung sehr
gering und gleichzeitig den Hubweg fiir den Stempel
sehr grof3 auszubilden. Der grofe Hubweg ist erforder-
lich, um die beim Stanzen notwendigen Arbeitsschritte,
Heranfahren des Stempels an das Werkstlick, Durch-
stoflen des Werksticks und Ausstoflen des Butzens
aus der Matrize, ausfiihren zu kénnen.

Die niedrige Arbeitshdhe bringt andererseits den Vorteil
mit sich, daf die Stanzvorrichtung gemaf vorliegender
Erfindung ohne grole BaumafRnahmen in bestehende
Foérderstrecken integriert werden kann. Diese Strecken
sind haufig als Rollenférderer ausgebildet und weisen
in der Regel eine Hohe in der Gréfenordnung von etwa
einem Meter auf. Dank der niedrigen Arbeitshéhe sind
beim Einbau der erfindungsgemafen Stanzvorrichtung
in Forderstrecken dieser Art keinerlei Vertiefungen im
Boden erforderlich.

[0011] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung ist ein Maschinenkopf vorgesehen, Gber dessen
Umfang verteilt mehrere Stempel angeordnet sind. Je-
der Stempel weist eine Aufnahme auf und ist zur Mitte
des Kopfes hin, vorzugsweise hydraulisch, bewegbar
und in eine Gegenaufnahme des Tandemzylinders ein-
fuhrbar. Stanzvorrichtungen dieser Auspragung sind fir
die Bearbeitung unterschiedlicher Werkstiicke konzi-
piert. Hierbei ermdglicht der Maschinenkopf mit mehre-
ren Stempeln ein schnelles Wechseln des Stanzwerk-
zeuges und als Folge davon eine hohe Flexibilitat.
[0012] Zur Durchflihrung der Stanzarbeit ist es erfor-
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derlich, das Werkstlick zu zentrieren, seine Anlagefla-
che gegebenenfalls parallel zur Oberflache der Matrize
auszurichten und in zentriertem Zustand fest einzu-
spannen.

[0013] Die Ausrichtung des Werkstlicks wird bei der
Bearbeitung von Alufelgen mit Hilfe des Maschinenkop-
fes vorgenommen. Gemal einem Merkmal der Erfin-
dung ist vorgesehen, dal} der Maschinenkopf wenig-
stens zwei in Richtung der Achse des Tandemzylinders
bewegbare, an ein hydraulisches System angeschlos-
sene Segmente und wenigstens drei synchron zu ein-
ander, in radialer Richtung bewegbare Zentrierhilfen,
vorzugsweise Zahnstangen, aufweist.

[0014] Die Zentrierung erfolgt in der Weise, dal} die
Zahnstangen synchron zueinander in radialer Richtung
ausgefahren werden, bis ihre Enden gleichmaRig an der
inneren Felgenflache anliegen. Bei einer vorteilhaften
Ausfiihrungsform der Zahnstangen, weisen diese an ih-
ren radial nach aulRen gerichteten Enden jeweils, vor-
zugsweise kugelgelagerte, Rollen auf, deren Achsen in
Richtung der Achse des Tandemzylinders ausgerichtet
sind. Diesen Ausgestaltung der Zahnstangen erlaubt
bei Bedarf ein Drehen der zentrierten Felge.

[0015] Die Festlegung der Felge wird durch Matrize
und Maschinenkopf durchgefiihrt. Hierbei liegt das
Werkstlick auf wenigstens zwei in Richtung der Achse
des Tandemzylinders bewegbaren Segmenten auf, die
jeweils an ein Hydrauliksystem angeschlossen sind.
[0016] Die Ausbildung des Hydrauliksystems erfolgt
je nach Ausfihrungsform der erfindungsgemafien
Stanzvorrichtung unterschiedlich. Bei einer ersten Aus-
fuhrungsform sind alle Segment tber eine Hydrauliklei-
tung untereinander verbunden und werden gemeinsam
hydraulisch beaufschlagt. Wird bei dieser Ausfiihrungs-
form die Matrize von oben gegen das Werkstlick gefah-
ren, legen sich die Segmente an der unteren Flache der
Felge aufgrund des hydraulischen Verbundes gleich-
maRig an und pressen daher die Felge gleichmaRig ge-
gen die Matrize.

[0017] Bei einer zweiten Ausfiihrungsform sind die
Segment an separate Hydraulikleitungen angeschlos-
sen und werden unabhéangig voneinander hydraulisch
beaufschlagt. Nach dem Herabfahren der Matrize wer-
den daher auch die einzelnen Segmente unabhangig
voneinander gegen die untere Flache der Felge ge-
preRt. Die Beaufschlagung der einzelnen Zylinder er-
folgt gleichmaRig, d.h. mit jeweils gleicher Menge Hy-
draulikdl. Der in den Hydraulikzylindern sich einstellen-
de hydraulische Druck gibt dann Auskunft Gber die Giite
der Justierung der Felge. Stellt sich bei jedem Segment
der gleiche Druck ein, ist sichergestellt, dal} die Felge
parallel zur Matrize ausgerichtet ist und Uberall gleich-
maRig anliegt.

[0018] Im Ergebnis gewahrleistet die Zentrierung und
Festlegung des Werkstlicks gemaR vorliegender Erfin-
dung ein sicheres und exaktes Arbeiten bei der Durch-
fihrung des Stanzvorgangs.

In einem Betrieb zur Herstellung von Alufelgen werden
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im allgemeinen zahlreiche Modelle und Modellvarianten
gefertigt, die in der Regel unterschiedliche Werkzeuge
zu deren Bearbeitung erfordern. Die Entfernung des
Butzens kann dabei so durchgefiihrt werden, dal} je-
weils ein Los eines Modells auf einer Stanzvorrichtung
bearbeitet wird, anschlieRend ein Werkzeugwechsel er-
folgt, um anschlieRend ein Los eines anderen Modells
zu bearbeiten. Die Alternative hierzu ist eine Anlage mit
mehreren Stanzvorrichtungen, welche die gleichzeitige
Bearbeitung unterschiedlicher Felgentypen erlaubt und
dementsprechend wirtschaftlicher ist.

[0019] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
ebenfalls eine solche Anlage anzugeben. Ausgehend
von einer Anlage mit wenigstens zwei Stanzvorrichtun-
gen und einer zu den Stanzvorrichtungen flihrenden
Forderstrecke, wird diese Aufgabe dadurch gelést, dal

- die Forderstrecke Weichen aufweist,

- eine Vorrichtung zur Erfassung des auf der Foérder-
strecke transportierten Werkstulicktyps, vorzugswei-
se eine Kamera, vorgesehen ist,

- und eine Steuereinheit vorhanden ist,

- welche die einzelnen Werkstlicktypen den Stanz-
vorrichtungen zuordnet

- und entsprechend dieser Zuordnung die Weichen
ansteuert.

[0020] Bei der vorgeschlagenen Anlage werden die
Werkstlicke Uber eine Férderstrecke transportiert, die
sich Uber Weichen und die daran anschlieenden Zu-
fihrstrecken zu den einzelnen Stanzvorrichtungen hin
verzweigt. Auf ihrem Weg passieren die Werkstlicke ei-
ne Vorrichtung zur Erkennung des Werkstticktyps, vor-
zugsweise eine Kamera. Die hiermit gewonnenen Si-
gnale werden einer Steuereinheit zugefihrt, welche das
vorliegende Werkstilick der geeigneten Stanzvorrich-
tung zuordnet und entsprechend dieser Zuordnung die
in der Foérderstrecke integrierten Weichen ansteuert.
Dadurch ist sichergestellt, dal® den einzelnen Stanzvor-
richtungen nur die von dieser Vorrichtung bearbeitbaren
Werkstuicke zugefuhrt werden. Durch die parallele Be-
arbeitung unterschiedlicher Werkstlicke ist eine wirt-
schaftlichen Nutzung der Anlage gewahrleistet.

[0021] Neben einer Ansteuerung der Weichen wird
nach einem Merkmal der Erfindung durch die Steuer-
einheit auch in der jeweils zugeordneten Stanzvorrich-
tung die Auswahl des dem Werkstlicktyp entsprechen-
den Stempels veranlafdt. Da jede Stanzvorrichtung Gber
einen Satz unterschiedlicher Stempel verfligt, die im
Maschinenkopf vorgehalten werden, kdnnen einer
Stanzvorrichtung nacheinander unterschiedliche Werk-
stiicktypen zur Bearbeitung zugefiihrt werden. Hier-
durch wird die wirtschaftliche Bearbeitung von Alufelgen
weiterhin verbessert.

[0022] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung lassen sich dem nachfolgenden Teil der
Beschreibung entnehmen. In diesem Teil wird ein Aus-
fuhrungsbeispiel der erfindungsgemaflen Vorrichtung
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zum Stanzen anhand einer Zeichnung erlautert.

[0023] In schematischer Darstellung zeigt
Figur 1:  einen Langsschnitt durch die Vorrichtung.
[0024] In Figur 1 ist das Kernstick der Vorrichtung,

der Tandemzylinder 1 und der Stempel 2 wiedergege-
ben. Nicht dargestellt sind der Maschinenkopf, der den
Stempel umgibt, und die oberhalb des Stempels ange-
ordnete Matrize sowie das zu bearbeitende Werkstlck.
Bei der vorgeschlagenen Vorrichtung wird in Abwei-
chung zum Stand der Technik eine Arbeitsweise zu-
grunde gelegt, bei welcher der Stempel beim Stanzen
von unten nach oben bewegt wird.

[0025] Der Tandemzylinder besteht aus zwei ineinan-
der arbeitenden Hydraulikzylindern 3 und 4. Dieser Auf-
bau ermdglicht einen grofen Hubweg, der die beim
Stanzen notwendigen Arbeitsschritte, Heranfahren des
Stempels an das Werkstlick, DurchstoRen des Werk-
stiicks und AusstofRen des Butzens aus der Matrize ab-
deckt. Durch Verwendung eines Tandemzylinders wird
auch die Arbeitshéhe der Stanzvorrichtung auf die ge-
ringst méglichen Male reduziert. Bei der Integration der
erfindungsgemaRen Vorrichtung in bestehende Férder-
strecken sind daher keinerlei Vertiefungen im Boden er-
forderlich.

[0026] Oberhalb des dargestellten Stempels wird das
Werkstlick positioniert, gegen das von oben her die Ma-
trize gefahren wird. Dabei taucht der Butzen in die Ma-
trize ein und wird beim Hochfahren des Stempels aus
dem Werkstiick ausgestanzt und anschlieend nach
oben hin abgefihrt.

[0027] Durch die vorgeschlagene Vorrichtung werden
Arbeitsablaufe bei Entfernung des Butzens vereinfacht
und entsprechende Anteile an den Fertigungskosten re-
duziert. Die Kosteneinsparungen betreffen den Wegfall
von Vorrichtungen zum Wenden des Werkstiicks und
die hiermit ausgefiihrten Arbeitsschritte.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Stanzen, vorzugsweise zum Ent-
fernen von Butzen, mit einem Stempel, einer Matri-
ze und einem Hydraulikzylinder, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Matrize oberhalb des Stempels angeordnet
ist,

- die Bewegung des Stempels beim Stanzen von
unten nach oben erfolgt

- und oberhalb der Matrize Mittel zur Abfiihrung
des Butzens vorgesehen sind.

2. Vorrichtung zum Stanzen nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bewegung des
Stempels durch einen Hydraulikzylinder erfolgt und
der Hydraulikzylinder aus einem Tandemzylinder
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mit wenigsten zwei ineinander arbeitenden Hydrau-
likzylindern besteht.

Vorrichtung zum Stanzen nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Maschinen-
kopf vorgesehen ist, der Maschinenkopf mehrere
Uber dessen Umfang verteilt angeordnete Stempel
mit je einer Aufnahme aufweist die Stempel zur Mit-
te des Kopfes hin, vorzugsweise hydraulisch, be-
wegbar und in eine Gegenaufnahme des Tandem-
zylinders einfihrbar sind.

Vorrichtung zum Stanzen nach einem der Anspri-
che 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Ma-
schinenkopfwenigstens zwei in Richtung der Achse
des Tandemzylinders bewegbare, an ein hydrauli-
sches System angeschlossene Segmente und we-
nigstens drei synchron zu einander, in radiale Rich-
tung bewegbare Zentrierhilfen, vorzugsweise
Zahnstangen, aufweist.

Vorrichtung zum Stanzen nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das hydraulische
System eine Leitung aufweist, welche die Segmen-
te untereinander verbindet.

Vorrichtung zum Stanzen nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das hydraulische
System separate Leitungen zu den einzelnen Seg-
menten aufweist.

Vorrichtung zum Stanzen nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zentrierhilfen an
ihren radial nach auRen weisenden Enden jeweils
mit, vorzugsweise kugelgelagerten, Rollen ausge-
stattet sind, deren Achsen jeweils in Richtung der
Achse des Tandemzylinders weisen.

Anlage mit wenigstens zwei Stanzvorrichtungen,
vorzugsweise nach einem der vorangehenden An-
spriiche, und einer zu den Stanzvorrichtungen fiih-
renden Forderstrecke, dadurch gekennzeichnet,
dass die Forderstrecke Weichen aufweist, eine
Vorrichtung zur Erfassung des auf der Férderstrek-
ke transportierten Werkstucktyps, vorzugsweise ei-
ne Kamera, vorgesehen ist, und eine Steuereinheit
vorhanden ist, welche die einzelnen Werkstuckty-
pen den Stanzvorrichtungen zuordnet und entspre-
chend dieser Zuordnung die Weichen ansteuert.

Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Steuereinheit in den Stanzvorrichtun-
gen jeweils die dem Werkstlcktyp entsprechenden
Stempel auswabhlt.
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