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(54) Vorrichtung zum Haltern eines Stempelwerkzeugs

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Haltern eines Lochstempelwerkzeugs mit ei-
ner äußeren, im wesentlichen zylindrischen Form, das
zum Stanzen eines Werkstücks vorgesehen ist, wobei
die Vorrichtung einen Lochstempelwerkzeughalter (2,

2.1) mit einer durchgehenden Öffnung hat, in die das
Lochstempelwerkzeug (9) einführbar ist und in der das
Lochstempelwerkzeug (9) derart gehalten und geführt
ist, dass das Lochstempelwerkzeug (9) zum Stanzen
des Werkstücks ausgerichtet ist, und ein zugehöriges
Stempelwerkzeug.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Haltern eines Stempelwerkzeugs mit einer äußeren, im
wesentlichen zylindrischen Form, das zum Stanzen ei-
nes Werkstücks vorgesehen ist, und ein Stempelwerk-
zeug zur Verwendung in der Vorrichtung.
[0002] Es gibt eine Vielzahl von modernen, automati-
schen Stanzmaschinen zum Bearbeiten von Blechen,
Leder oder anderen Materialien mit Stanzwerkzeugen
unterschiedlicher Funktion, z.B. zum Lochen, Prägen
und Schneiden eines Werkstücks, in einem Arbeitsgang
oder mehreren hintereinanderfolgenden Arbeitsgän-
gen. Zu jeder dieser Stanzmaschinen gehört in der Re-
gel ein umfangreicher Bestand von Stanzwerkzeugen,
also Stempeln und zugehörigen Platten, die für die je-
weilige Stanzmaschine funktionsund formmäßig ausge-
legt und standardisiert sind. Nach dem Bearbeiten eines
Werkstücks oder ganzen Lots mit mehreren dieser
Stanzvorgänge kann es passieren, dass das Werkstück
nachbearbeitet werden muss, was z.B. aufgrund einer
nachträglichen Änderung der Werkstückspezifikation
erfoderlich sein kann. Im Fall der Nachbearbeitung
durch Stanzen kann aber in den meisten Fällen das be-
reits bearbeitete Werkstück aufgrund der vorhergehen-
den Bearbeitung bzw. Verformung oder da ein Einrich-
ten der automatischen Stanzmaschine für die Nachbe-
arbeitung einfach zu aufwendig oder teuer wäre, nur mit
großem Aufwand, wenn überhaupt, wieder in der auto-
matischen Stanzmaschine nachbearbeitet werden.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, eine
Vorrichtung anzugeben, die eine Nachbearbeitung von
bereits bearbeiteten Werkstücken separat von der vor-
her verwendeten Stanzmaschine ermöglicht.
[0004] Diese Aufgabe wird durch die Vorrichtung von
Anspruch 1 oder Anspruch 9 bzw. durch das Stempel-
werkzeug von Anspruch 10 gelöst. Demnach hat die
Vorrichtung der Erfindung zum Haltern eines Stempel-
werkzeugs mit einer äußeren, im wesentlichen zylindri-
schen Form, das zum Stanzen eines Werkstücks vor-
gesehen ist, einen Bügel, der ein Bügeloberteil und ein
Bügelunterteil aufweist, die mit Abstand zueinander der-
art ausgerichtet sind, dass das Werkstück beim Stanzen
zwischen dem Bügeloberteil und dem Bügelunterteil an-
geordnet ist, wobei das Bügeloberteil eine Oberseite
und eine gegenüberliegende Unterseite hat, die dem
Bügelunterteil zugewandt ist, und eine von der Obersei-
te zur Unterseite durchgehende Öffnung, in die das
Stempelwerkzeug an der Oberseite des Bügeloberteils
einführbar ist und in der das Stempelwerkzeug derart
geführt ist, dass das Stempelwerkzeug zum Stanzen
des Werkstücks ausgerichtet ist.
[0005] Die Vorrichtung der Erfindung ermöglicht, dass
die große Stanzmaschine, von der in einem Betrieb
meist nur eine steht, für Nachbearbeitungen nicht ver-
wendet werden braucht, wodurch ihre produktive Aus-
lastung verbessert wird. Stattdessen kann die Nachbe-
arbeitung des Werkstücks mit der Vorrichtung der Erfin-

dung erfolgen, wobei die vorhandenen Stanzwerkzeuge
verwendet werden können, ohne dass neue, teure
Stanzwerkzeuge angeschafft werden müssen, wodurch
die vorliegende Erfindung ein erhebliches Einsparpo-
tential bereitstellt. Dieses Einsparpotential ist um so
ausgeprägter, wenn man den Fall betrachtet, dass das
Werkstück in der großen Stanzmaschine nicht nachbe-
arbeitet werden kann, da sich bei der bereits geschehe-
nen Bearbeitung des Werkstücks Verformungen, z.B.
Grate oder Falze, des Werkstücks ergeben haben, die
ein Nachbearbeiten des Werkstücks in der gleichen
Stanzmaschine aufgrund unmöglicher, ebener Ausrich-
tung des Werkstücks in der Maschine verhindern.
[0006] Bevorzugt ist bei der Vorrichtung der Erfindung
die Öffnung des Bügeloberteils derart ausgelegt, dass
das in der Öffnung des Bügeloberteils gehaltene bzw.
eingeführte Stempelwerkzeug um seine Stempelwerk-
zeugachse drehbar ist, wodurch eine genauere Ausrich-
tung des Stempelwerkzeugs ermöglicht wird.
[0007] Eine Führungsbuchse für das zylindrische
Stempelwerkzeug kann in der Öffnung vorgesehen
sein. Mittels der Führungsbuchse wird nicht nur das zy-
lindrische Stempelwerkzeug in Hubrichtung sicher ge-
führt, sondern die Führungsbuchse kann von der Wand-
stärke her auch unterschiedlich in Anpassung an unter-
schiedlich Typen von zylindrischen Stempelwerkzeu-
gen mit unterschiedlichem Außendurchmesser ausge-
legt werden. Die Führungsbuchse kann somit als An-
passeinrichtung der Vorrichtung der Erfindung an unter-
schiedlich dimensionierte Stempelwerkzeuge dienen.
[0008] Die Führungsbuchse wird bevorzugt mittels
Schrauben und zugehörigen Gewindebohrungen am
Bügeloberteil festgehalten, wodurch eine sichere Befe-
stigung und auch eine einfache Austauschbarkeit der
Führungsbuchse im Fall eines Verschleißes oder einer
Umrüstung oder Anpassung der Vorrichtung ermöglicht
werden.
[0009] Bevorzugt hat bei der Vorrichtung der Erfin-
dung das Bügelunterteil eine Unterteilöffnung zum Auf-
nehmen eines Plattenwerkzeugs als Werkzeuggegen-
stück für das Stempelwerkzeug, wobei eine Mittenach-
se der Unterteilöffnung koaxial zu einer Mittenachse der
Öffnung im Bügeloberteils ist, wodurch eine exakte Aus-
richtung der Stanzwerkzeuge zueinander sichergestellt
wird.
[0010] Der Bügel kann derart ausgelegt sein, dass
das Plattenwerkzeug von einer Oberseite des Bügelun-
terteils her in die Unterteilöffnung einsetzbar ist. Das
Plattenwerkzeug wird also bevorzugt von der Oberseite
des Bügelunterteils her in die Unterteilöffnung einge-
setzt, wodurch ein einfaches Auswechseln des Platten-
werkzeugs ermöglicht wird.
[0011] Der Bügel der Vorrichtung der Erfindung hat
vorzugsweise ein Zwischenstück, wobei das Bü-
geloberteil über das Zwischenstück mit dem Bügelun-
terteil verschraubt ist. Hierdurch wird zum einen ein ge-
naues Ausrichten von Bügeloberteil zu Bügelunterteil
ermöglicht. Weiterhin kann der Bügel durch eine geän-
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derte Abmessung, insbesondere der Höhe, des Zwi-
schenstücks an unterschiedliche Längen des Stempel-
werkzeugs oder an unterschiedliche Stärken des Plat-
tenwerkzeugs angepasst werden. Auch kann durch ein
einfaches Auswechseln des Zwischenstücks die Vor-
richtung bzw. der Stanzbügel an unterschiedliche Stär-
ken des Werkstücks angepasst werden.
[0012] Die Vorrichtung der Erfindung hat bevorzugt
eine Einspanneinrichtung zum Einspannen und Halten
des Werkstücks, um eine sichere Handhabung der Vor-
richtung ohne ein Durchbiegen des Werkstücks beim
Stanzen sicherstellen zu können.
[0013] Die Einspanneinrichtung kann mindestens
zwei koplanare Schienen haben, an denen jeweils eine
Einspannbacke zum Einspannen und Halten des Werk-
stücks angeordnet ist, wodurch ein sicheres Festhalten
des Werkstücks in der vorgesehenen Stanzposition er-
möglicht wird.
[0014] Dabei kann die Einspannbacke entlang der
Schiene bewegbar sein, um eine schnelle Anpassung
an unterschiedlich dimensionierte Werkstücke ermögli-
chen zu können.
[0015] Die Einspannbacke kann auf oder an einem
Schlitten befestigt sein, der an der Schiene geführt und
verfahrbar oder verschiebbar ist.
[0016] Die einzelne Schiene der Einspanneinrichtung
ist bevorzugt nur an einem ihrer Enden an dem Bügel-
unterteil befestigt, während das andere Ende der Schie-
ne frei schwebt bzw. auflagerlos ist. Zudem können die
Schienen an dem Bügelunterteil verschraubt sein.
[0017] Bevorzugt sind zwei Schienen vorhanden, wo-
bei ein Winkel zwischen koplanaren Längsachsen der
Schienen 90 ° beträgt, wodurch eine sichere Auflage-
möglichkeit für das Werkstück bei relativ geringem Ge-
räteaufwand realisiert wird.
[0018] Eine Flanschplatte kann am Ende des Bügel-
unterteils vorgesehen sein, an der die Schienen mittels
Schrauben in Gewindebohrungen der Flanschplatte
verschraubt sind, wodurch ein einfaches, winkelmäßi-
ges Neuausrichten der Schienen und damit der Ein-
spanneinrichtung ermöglicht wird.
[0019] Bevorzugt ist pro Schiene eine Gewindeboh-
rungsgruppe mit mehreren Gewindebohrungen in der
Flanschplatte derart vorgesehen, dass die Schienen mit
verschiedenen Winkeln zwischen ihren Längsachsen
und/oder zwischen den einzelnen Längsachsen der
Schienen und einer Längsachse des Bügelunterteils an
der Flanschplatte angeordnet oder verschraubt werden
können.
[0020] Die Vorrichtung der Erfindung hat bevorzugt
eine Rückstellfedereinrichtung, die das Stempelwerk-
zeug trägt und in Hubrichtung des Stempelwerkzeugs
wirkt.
[0021] Die Vorrichtung der Erfindung hat bevorzugt
eine Führungsbuchse für das Stempelwerkzeug, wobei
die Rückstellfedereinrichtung in einer Wand der Füh-
rungsbuchse vorgesehen sein kann.
[0022] Die Rückstellfedereinrichtung kann mehrere

Rückstelleinheiten haben, die jeweils eine Rückstellfe-
der und einen Stift haben, wobei jede Rückstelleinheit
in einer zugehörigen, stirnseitig in der Wand der Füh-
rungsbuchse ausgebildeten Bohrung derart unterge-
bracht ist, dass der Stift mit einem Ende die Rückstell-
feder berührt und mit dem anderen, freien Ende als Auf-
lager oder Träger des Stempelwerkzeugs aus der Boh-
rung hervorsteht, wobei die Stiftmittenachsen parallel
zu einer Mittenachse der Öffnung im Bügeloberteil sind.
[0023] Die Vorrichtung der Erfindung kann eine zu-
sätzliche, innere Führungshülse haben, die auf der
Rückstellfedereinrichtung aufliegt.
[0024] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
zum Haltern eines Lochstempelwerkzeugs mit einer äu-
ßeren, im wesentlichen zylindrischen Form, das zum
Stanzen eines Werkstücks vorgesehen ist, wobei die
Vorrichtung einen Lochstempelwerkzeughalter mit ei-
ner durchgehenden Öffnung hat, in die das Lochstem-
pelwerkzeug einführbar ist und in der das Lochstempel-
werkzeug derart gehalten und geführt ist, dass das
Lochstempelwerkzeug zum Stanzen des Werkstücks
ausgerichtet ist.
[0025] Die Erfindung betrifft auch ein Stempelwerk-
zeug mit einer äußeren, im wesentlichen zylindrischen
Form zur Verwendung in einer der vorstehend erläuter-
ten Vorrichtungen der Erfindung, wobei das Stempel-
werkzeug ein Stempelteil und eine zusätzliche oder wei-
tere, innere Rückstellfedereinrichtung zum Rückstellen
des Stempelteils aufweist, nachdem das Stempelteil ei-
nen Stanzhub ausgeführt hat.
[0026] Das Stempelwerkzeug der Erfindung kann ei-
ne Überwurfhülse zum Festhalten des Stempelteils ha-
ben.
[0027] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen sind den
Unteransprüchen zu entnehmen. Weitere Vorteile, vor-
teilhafte Weiterbildungen und Anwendungsmöglichkei-
ten sind der nachfolgenden Beschreibung von bevor-
zugten und beispielhaften Ausführungsformen der Er-
findung in Verbindung mit den Zeichnungen zu entneh-
men. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Explosionsansicht einer
ersten, bevorzugten Ausführungsform der
Vorrichtung der Erfindung ohne eingesetztes
Stempelwerkzeug und ohne eingesetztes
Plattenwerkzeug;

Fig. 2 eine perspektivische Explosionsansicht der
ersten Ausführungsform der Erfindung von
Fig. 1, jedoch mit Stempelwerkzeug und Plat-
tenwerkzeug in folgerichtiger Anordnung
ohne Einspanneinrichtung;

Fig. 3 eine perspektivische, zusammengesetzte
Ansicht der Ausführungsform der Vorrichtung
der Erfindung von Fig. 1 und Fig. 2, jedoch
ohne Einspanneinrichtung;
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Fig. 4 eine teilweise Schnittansicht der Ausfüh-
rungsform der Vorrichtung gemäß Fig. 3;

Fig. 5 eine Explosionsansicht einer bevorzugten
Ausführungsform des zylindrischen Stempel-
werkzeugs der Erfindung, wobei eine Rück-
stellfedereinrichtung im Stempelwerkzeug
eingebaut ist;

Fig. 6 eine Ansicht des Stempelwerkzeugs von Fig.
5;

Fig. 7 eine Draufsicht auf das Stempelwerkzeug
von Fig. 5 und Fig. 6 in Richtung des Pfeiles
VII von Fig. 6 gesehen;

Fig. 8 eine Schnittansicht durch das Stempelwerk-
zeug von Fig. 6 entlang der Schnittlinie VIII -
VIII von Fig. 6 gesehen;

Fig. 9 eine Schnittansicht einer weiteren Ausfüh-
rungsform der Vorrichtung der Erfindung mit
dem eingesetzten Stempelwerkzeug von Fig.
8;

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung
von Fig. 9 mit eingesetztem Stempelwerk-
zeug von Fig. 8;

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht der zusammen-
gebauten Vorrichtung von Fig. 1, jedoch mit
einer unterschiedlichen Ausrichtung der Ein-
spann- und Halteeinrichtung;

Fig. 12 eine perspektivische Ansicht der zusammen-
gebauten Vorrichtung von Fig. 1, jedoch mit
einer weiteren, unterschiedlichen Ausrich-
tung der Einspann- und Halteeinrichtung;

Fig. 13 eine perspektivische Ansicht der zusammen-
gebauten Vorrichtung von Fig. 1; und

Fig. 14 eine perspektivische Ansicht der zusammen-
gebauten Vorrichtung von Fig. 1, jedoch mit
einer weiteren alternativen, unterschiedli-
chen Ausrichtung der Einspann- und Halte-
einrichtung

[0028] In Fig. 1 ist eine Explosionsansicht einer be-
vorzugten Ausführungsform der Vorrichtung 1 der Erfin-
dung zum Haltern eines Stempelwerkzeugs 9 bzw.
Lochstempelwerkzeugs zum Stanzen eines Werk-
stücks gezeigt. Die Vorrichtung 1 hat einen zerlegbaren
Bügel 2 bzw. Stanzbügel, der ein Bügeloberteil 2.1 bzw.
einen Lochstempelhalter, ein quadriges Zwischenstück
2.2 und ein Bügelunterteil 2.3 bzw. einen Matrizenhalter
aufweist, eine Führungsbuchse 3, eine ringförmige Plat-
tenbuchse 4 zum Aufnehmen eines Plattenwerkzeugs

8 bzw. einer Stanzmatrize, einen ringförmigen Zylinder
5, eine Flanschplatte 7, die am Bügelunterteil 2.3 ange-
bracht ist, eine Einspanneinrichtung 6 zum Einspannen
und Halten z.B. eines plattenförmigen Werkstücks
(nicht gezeigt), insbesondere eines Metallblechs, das
gestanzt und bearbeitet werden soll, und eine Rückstell-
federeinrichtung 10, die in Fig. 4 genauer gezeigt ist
(vgl. auch Fig. 2 und Fig. 3).
[0029] Das einstückige Bügeloberteil 2.1 bzw. der
Lochstempelhalter des Bügels 2 hat einen länglichen
Mittenabschnitt 2.11, der an einem Ende in einen ver-
breiterten Befestigungsabschnitt 2.12 und am anderen
Ende in einen ringförmigen bzw. ösenförmigen, freien
Endabschnitt 2.13 übergeht, der eine von einer planen
Oberseite 2.17 zu einer hierzu planen Unterseite 2.18
des Bügeloberteils 2.1 durchgehende Öffnung 2.19
bzw. Aufnahme umschließt. Die Öffnung 2.19 hat eine
Mittenachse die koaxial zu einer fiktiven Hauptachse Z
der Vorrichtung 1 ist. An der Oberseite 2.17 des ringför-
migen Endabschnitts 2.13 ist innerhalb der Öffnung
2.19 eine Abstufung 2.20 ausgebildet, auf der die zylin-
drische Führungsbuchse 3 mit einem an ihrem Außen-
umfang abstehenden Sitzring 3.1 im zusammengebau-
ten Zustand der Vorrichtung 1 aufliegt. Im gegenüber-
liegenden Befestigungsabschnitt 2.12 des Bügelober-
teils 2.1 sind zwei zueinander beabstandete Reihen von
durchgehenden Gewindebohrungen 2.14 zur Aufnah-
me von zugehörigen Imbusschrauben 11 ausgebildet,
die zum exakten Zusammenbauen des Bügels 2 dienen
und deren Bohrungsachsen parallel zur Hauptachse Z
der Vorrichtung 1 sind.
[0030] Die Führungsbuchse 3 führt das in sie einge-
setzte Stempelwerkzeug 9, das in der zylindrischen
Form vorgegeben sein kann, in Hubrichtung H, die par-
allel zur Hauptachse Z ist, und trägt das Stempelwerk-
zeug 9. In der Führungsbuchse 3 ist eine Rückstellfe-
dereinrichtung 10 untergebracht, die mehreren Rück-
stelleinheiten 10.1, hier insgesamt vier, aufweist. Die
Rückstelleinheiten 10.1 haben jeweils eine Rückstellfe-
der 10.3, z.B. eine Kompressionsfeder bzw. Schrauben-
feder, und einen Stift 10.2, wobei jede Rückstelleinheit
10.1 in einer zugehörigen, stirnseitig in der Wand der
Führungsbuchse 3 ausgebildeten Bohrung 10.4 derart
untergebracht ist, dass der Stift 10.2 mit einem Ende die
Rückstellfeder 10.3 berührt und mit dem anderen, freien
Ende als Auflager oder Träger des Stempelwerkzeugs
9 aus der Bohrung 10.4 hervorsteht, wobei die Stiftach-
sen bzw. die Mittenachsen der Bohrungen 10.4 parallel
zu der Hauptachse Z der Vorrichtung 1 sind. Das in die
Führungsbuchse 3 eingesetzte Stempelwerkzeug 9
sitzt mit seinem Sitzring 9.1 auf den Stiften 10.2 der
Rückstellfedereinrichtung 10 auf.
[0031] Das Zwischenstück 2.2 des Bügels 2 legt den
Abstand zwischen der Unterseite 2.18 des Bügelober-
teils 2.1 und einer planen Oberseite 2.37 des Bügelun-
terteils 2.3 fest. Es hat zwei Reihen von durchgehenden
Gewindebohrungen 2.21, die die Gewindebohrungen
des Bügeloberteils 2.1 koaxial fortsetzen, und zwei in
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Reihe angeordnete Ausrichtstifte 2.22, die in entspre-
chende Ausrichtbohrungen an der Unterseite 2.18 des
Bügeloberteils 2.1 und ebenso in entsprechende Aus-
richtbohrungen an der Oberseite 2.37 des Bügelunter-
teils 2.3 im zusammengebauten Zustand des Bügels 2
eingreifen.
[0032] Das einstückige Bügelunterteil 2.3 bzw. der
Matrizenhalter des Bügels 2 hat einen länglichen Mit-
tenabschnitt 2.31, der an einem Ende in einen verbrei-
terten Befestigungsabschnitt 2.32 und am anderen En-
de in einen ringförmigen Endabschnitt 2.33 übergeht,
der eine von der planen Oberseite 2.37 des Bügelunter-
teils 2.3 aus zugängliche Unterteilöffnung 2.39 bzw. Auf-
nahme umschließt. Die durchgehende Unterteilöffnung
2.39 hat eine Mittenachse die wiederum koaxial zu der
fiktiven Hauptachse Z der Vorrichtung 1 ist. Das Bügel-
unterteil hat eine plane Unterseite 2.38, die im Bereich
der Unterteilöffnung 2.39 von einer Flanschplatte 7 ge-
bildet wird, die auch einen Bodenring 7.3 der Unterteil-
öffnung 2.39 ausbildet. Im gegenüberliegenden Befesti-
gungsabschnitt 2.32 des Bügelunterteils 2.3 sind wieder
zwei zueinander beabstandete Reihen von Gewinde-
bohrungen 2.34 ausgebildet, die die Gewindebohrun-
gen 2.24 des Zwischenstücks 2.2 koaxial fortsetzen.
[0033] Die Flanschplatte 7 hat einen ersten, rechts-
seitigen Flanschfortsatz 7.1 und einen zweiten, linkssei-
tigen Flanschfortsatz 7.2, in Richtung auf das Zeich-
nungsblatt der Fig. 4 gesehen. An der Oberseite des er-
sten Flanschfortsatzes 7.1 ist eine erste Gewindeboh-
rungsgruppe 7.4 oberseitig ausgebildet, die mehrere
Gewindebohrungen hat, deren Mittenachsen parallel zu
der Hauptachse Z der Vorrichtung 1 sind. An der Ober-
seite des zweiten Flanschfortsatzes 7.2, die ebenen-
gleich zur Oberseite des ersten Flanschfortsatzes 7.1
ist, ist eine zweite Gewindebohrungsgruppe 7.5 ausge-
bildet, die wiederum mehrere Gewindebohrungen hat,
deren Mittenachsen parallel zu der Hauptachse Z der
Vorrichtung 1 sind. Die Gewindebohrungsgruppen 7.1
und 7.2 dienen dazu, unterschiedliche Ausrichtungen
und Winkeleinstellungen der Einspanneinrichtung 6 zu
realisieren.
[0034] Der Zylinder 5 bzw. die Buchse ist in die Un-
terteilöffnung 2.39 eingesetzt und mittels Imbusschrau-
ben und zugehörigen Gewindebohrungen mit dem Bo-
denring 7.3 verschraubt. Der offene Zylinder 5 ist derart
ausgebildet, dass er die Plattenbuchse 4 aufnehmen
und sicher haltern kann, die wiederum zum Aufnehmen
und Haltern bzw. Befestigen des Plattenwerkzeugs 8
ausgebildet ist. Der Zylinder 5 hat mehrere stirnseitig
ausgebildete Gewindebohrungen 5.1, die derart ausge-
bildet sind, dass zugehörige eingeschraubte Imbus-
schrauben 5.2 mit ihrem Kopf die Plattenbuchse 4 im
Zylinder 5 festklemmen.
[0035] Das Bügeloberteil 2.1 und das Bügelunterteil
2.3 sind bei zusammengebautem Bügel 2 derart zuein-
ander ausgerichtet, dass die Mittenachsen der Untertei-
löffnung 2.39 bzw. des Endabschnittsrings 2.33, des Zy-
linders 5, der Plattenbuchse 4, des Endabschnittrings

2.13 bzw. der Öffnung 2.19 und der Führungsbuchse 3
zusammenfallen und koaxial zu der Hauptachse Z der
Vorrichtung 1 sind. Die Symmetrieachsen des in die Vor-
richtung 1 eingesetzten Stempelwerkzeugs 9 und des
Plattenwerkzeugs 8 sind dann auch koaxial zu der
Hauptachse Z der Vorrichtung 1.
[0036] Die Einspanneinrichtung 6 zum Einspannen,
Ausrichten und Halten eines zu stanzenden Werkstücks
hat eine erste Schiene 6.1, einen ersten Schlitten 6.3,
der entlang der Schiene 6.1 verfahrbar bzw. beweglich
ist, eine erste einstellbare Klemmbacke 6.5, die auf dem
Schlitten 6.3 befestigt ist, und eine erste Tragplatte 6.7
zum Tragen des aufgelegten Werkstücks, z.B. bevor-
zugt an einem Randbereich des Werkstücks. An einem
Befestigungsende der Schiene 6.1 ist ein Satz von Be-
festigungsschrauben 6.9 in entsprechenden Gewinde-
bohrungen der Schiene 6.1 vorgesehen, die zum Befe-
stigen der ersten Schiene 6.1 in der ersten Gewinde-
bohrungsgruppe 7.4 des Flanschfortsatzes 7.1 der
Flanschplatte 7 vorgesehen sind. Die Einspanneinrich-
tung 6 hat weiterhin eine zweite Schiene 6.2, einen zu-
gehörigen zweiten Schlitten 6.4, der entlang der Schie-
ne 6.2 verfahrbar bzw. beweglich ist, eine zweite, ein-
stellbare Klemmbacke 6.6, die auf dem Schlitten 6.4 be-
festigt ist, und eine zweite Tragplatte 6.8 zum Tragen
des aufgelegten Werkstücks, bevorzugt an dessen
Randbereich. An einem Befestigungsende der Schiene
6.2 ist wiederum ein Satz von Befestigungsschrauben
6.10 in entsprechenden Gewindebohrungen der Schie-
ne 6.2 vorgesehen, die zum Verschrauben in der zwei-
ten Gewindebohrungsgruppe 7.5 des Flanschfortsatzes
7.2 der Flanschplatte 7 zum Befestigen der Schiene 6.2
an der Flanschplatte 7 vorgesehen sind. Die Schlitten
6.3 und 6.4 sind an der jeweiligen Schiene 6.1 bzw. 6.2
geführt beweglich und in der ausgewählten Position
feststellbar.
[0037] In Fig. 11 bis 14 sind unterschiedlich perspek-
tivische Ansicht der zusammengebauten Vorrichtung 1
von Fig. 1 mit jeweils unterschiedlichen Ausrichtungen
der Einspanneinrichtung 6 gezeigt.
[0038] In der Fig. 11 beträgt ein Winkel zwischen einer
Längsachse C des Bügelunterteils 2.3 und einer Längs-
achse A der Schiene 6.2 der Einspanneinrichtung 6 ent-
gegen dem Uhrzeigersinn gesehen 45°, während ein
Winkel zwischen der Längsachse C des Bügelunterteils
2.3 und der Längsachse B der Schiene 6.1 der Einspan-
neinrichtung 6 im Uhrzeigersinn gesehen auch 45° be-
trägt.
[0039] In der Fig. 12 beträgt dagegen ein Winkel zwi-
schen der Längsachse C des Bügelunterteils 2.3 und
der Längsachse A der Schiene 6.2 der Einspanneinrich-
tung 6 entgegen dem Uhrzeigersinn gesehen 135°,
während ein Winkel zwischen der Längsachse C des
Bügelunterteils 2.3 und der Längsachse B der Schiene
6.1 der Einspanneinrichtung 6 im Uhrzeigersinn gese-
hen auch 135° beträgt.
[0040] In der Fig. 13 beträgt ein Winkel zwischen der
Längsachse C des Bügelunterteils 2.3 und der Längs-
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achse A der Schiene 6.2 der Einspanneinrichtung 6 ent-
gegen dem Uhrzeigersinn gesehen dagegen 0°, wäh-
rend ein Winkel zwischen der Längsachse C des Bügel-
unterteils 2.3 und der. Längsachse A der Schiene 6.2
der Einspanneinrichtung 6 im Uhrzeigersinn gesehen
hier 90° beträgt.
[0041] In der Fig. 14 beträgt ein Winkel zwischen der
Längsachse C des Bügelunterteils 2.3 und der Längs-
achse A der Schiene 6.2 der Einspanneinrichtung 6 ent-
gegen dem Uhrzeigersinn gesehen 180°, während ein
Winkel zwischen der Längsachse C des Bügelunterteils
2.3 und der Längsachse A der Schiene 6.2 der Einspan-
neinrichtung 6 im Uhrzeigersinn gesehen 90° beträgt.
[0042] Der Winkel zwischen den beiden Schienen 6.1
und 6.2 der Einspanneinrichtung 6 beträgt in den vier
vorstehenden Beispielen jeweils 90° bzw. 270°.
[0043] Wenn ein Werkstück gestanzt bzw. nachbear-
beitet werden soll, wird zunächst die Vorrichtung 1 prä-
pariert, wie nachfolgend beispielhaft erläutert wird. In
die Plattenbuchse 4 des Bügelunterteils 2.3 wird das
Plattenwerkzeug 8 bzw. die Stanzmatrize von der Ober-
seite 2.37 des Bügelunterteils 2.3 her eingesetzt. An-
schließend wird die Einspanneinrichtung 6 der Vorrich-
tung 1 eingestellt und ausgerichtet. Dabei werden zu-
nächst die Schienen 6.1 und 6.2 in der erforderlichen
Position an der Flanschplatte 7 verschraubt. Dann wer-
den die Schlitten 6.3 und 6.4 auf den Schienen 6.1 und
6.2 verstellt, um die Einspanneinrichtung 6 an das
Werkstück anzupassen. Das Werkstück liegt nun auf
den Tragplatten 6.7 und 6.8 der Einspanneinrichtung 6
und auf dem Plattenwerkzeug 8 eben auf und ist zwi-
schen den Einspannbacken 6.5 und 6.6 eingespannt.
Das zylindrische Stempelwerkzeug 9 wird von oben, al-
so von der Oberseite 2.17 des Bügeloberteils 2.1 her,
in die Führungsbuchse 3 bzw. Öffnung 2.19 eingesteckt
bzw. eingeführt und sitzt mit seinem Sitzring 9.1 auf die
Stifte 10.2 der Rückstellfedereinrichtung 10 auf. Falls
erfoderlich kann nun das Stempelwerkzeug 9 innerhalb
der Führungsbuchse 3 um die Hauptachse Z gedreht
werden, um das Stempelwerkzeug 9 ausrichten zu kön-
nen. Die Hubkraft zum Stanzen in Hubrichtung H kann
von einer beliebigen Hubmaschine mit ausreichender
Hubkraft für das Stanzen aufgebracht werden, in der die
fertig montierte Vorrichtung 1 mit Stempelwerkzeug 9,
Plattenwerkzeug 8 und Werkstück angeordnet ist oder
in diese verbracht wird. Nach dem eigentlichen Stanz-
hub des Stempelwerkzeugs 9 wird das Stempelwerk-
zeug 9 durch die Rückstellfedereinrichtung 10 wieder in
seine Ausgangsposition zurückgebracht. Das Stempel-
werkzeug 9 in Fig. 3 ist in der gezeigten Form und dem
gezeigten Aufbau vorgegeben und kann z.B. ein
Schneidstempel sein. Auch das in Fig. 3 gezeigte zuge-
hörige Plattenwerkzeug 8 ist in der gezeigten zylindri-
schen Form vorgegeben und kann z.B. eine Schneid-
platte sein.
[0044] Fig. 5, 6, 7 und 8 zeigen Ansichten einer be-
vorzugten Ausführungsform des zylindrischen Stempel-
werkzeugs 30 der Erfindung, das einen zylindrischen

Hauptkörper 23 bzw. Abstreifer, der rotationssymme-
trisch zu einer Symmetrieachse S ausgebildet ist und
eine Längsführungsrille 23.2 zum Führen eines Zapfens
40.2 hat, eine Hubplatte 20, auf die eine Hubkraft einer
Hubmaschine einwirken kann, einen ringförmigen Be-
hälter 22 zur Aufnahme eines Rückstellfedersatzes 21
einer inneren Hauptkörper-Rückstellfedereinrichtung,
eine langgestreckte Hubstange 29, die im Innern des
Hauptkörpers 23 geführt ist, eine Überwurfbuchse 24,
einen oberen Ring 25 und einen unteren Ring 26 mit
Verdrehsperre 26.1 und einen vorgegebenen, bekann-
ten Stempel 27 bzw. Lochstempel.
[0045] Das zylindrische Stempelwerkzeug 30 wird z.
B. zusammengesetzt, indem zuerst der untere Ring 26
und dann der obere Ring 25 auf den Stempel 27 aufge-
schoben werden und dann übereinander auf einer An-
schlagplatte 27.1 des Stempels 27 aufliegen, wobei ein
Stempelzylinder 27.2 durch die Ringe 26 und 25 hin-
durchgeht. Anschließend wird die Überwurfbuchse 24
seitlich über den Stempelzylinder 27.2 geschoben, wo-
bei ein innerer Vorsprung 24.1 der Überwurfbuchse 24
in eine zugehörige Umfangsnut 27.3 des Stempels 27
eingreift, um den Stempel 27 an der Überwurfbuchse 24
festzuhalten. Dann wird der Hauptkörper 23 auf die
Überwurfbuchse 24, den oberen Ring 25 und den unte-
ren Ring 26 aufgesetzt, wobei entsprechende, zusam-
menhängende Hohlräume im Innern des Hauptkörpers
23 besetzt werden. Der ringförmige Behälter 22 wird
dann auf den Hauptkörper 23 aufgesteckt und liegt auf
einer Stufe 23.1 des Hauptkörpers 23 auf. Die Rückstell-
federn des Rückstellfedersatzes 21 werden in den Be-
hälter 22 eingesetzt und die Hubplatte 20 wird auf den
Rückstellfedersatz 21 bzw. den Behälter 22 aufgesetzt
und mittels versenkbaren Imbusschrauben 28 am
Hauptkörper 23 befestigt. Die Hubstange 29 wird durch
die Hubplatte 20 hindurch in den Hauptkörper 23 einge-
führt und in die Überwurfbuchse 24 endständig einge-
schraubt. Im zusammengebauten Zustand des Stem-
pelwerkzeugs fallen die Mittenachsen bzw. Symmetrie-
achsen des Stempels 27, des oberen Rings 25, des un-
teren Rings 26, der Überwurfbuchse 24, des Behälters
22, der Hubstange 29 und der Hubplatte 20 mit der Sym-
metrieachse S zusammen. Die Mittenachsen der Fe-
dern des Federsatzes 21 sind parallel zur Symmetrie-
achse S.
[0046] Das Stempelwerkzeug 30 hat im zusammen-
gebauten Zustand eine im wesentlichen zylindrische
Form und kann in einer weiteren Ausführungsform der
Vorrichtung der Erfindung verwendet werden, die in Fig.
9 im Querschnitt mit eingesetztem, zusammengebau-
ten, zylindrischen Stempelwerkzeug 30 und in Fig. 10
in einer perspektivischen Ansicht, auch mit eingesetz-
tem Stempelwerkzeug 30, gezeigt ist.
[0047] Im Unterschied zur Ausführungsform der Er-
findung gemäß Fig. 4 hat die in Fig. 9 und Fig. 10 ge-
zeigte Ausführungsform der Stanzvorrichtung der Erfin-
dung eine zusätzliche, innere Führungshülse 40 bzw.
einen Niederhalter mit einem flanschartigen Vorsprung-
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ring 40.1 und einer weiteren Führungslängsrille 40.4 für
den Eingriff eines Führungszapfens 40.3. Der Vor-
sprungsring 40.1 der inneren Führungshülse 40 liegt auf
den Stiften 10.2 der Rückstellfedereinrichtung 10 in der
Führungsbuchse 3 auf. Ein Vorsprung 22.1 des Feder-
behälters 22 sitzt auf der Stirnseite der inneren Füh-
rungshülse 40 auf.
[0048] Wird nun ein Stanzhub ausgeführt, werden zu-
erst die Rückstellfedern 10.3 zusammengedrückt, bis
die innere Führungshülse 40 bzw. der Niederhalter mit
der Unterseite auf der Oberfläche des Werkstücks auf-
sitzt bzw. an dieser anschlägt. Erst danach werden die
Rückstellfedern des Rückstellfedersatzes 21 durch die
Hubkraft zusammengedrückt, wobei sich der Hauptkör-
per 23 zusammen mit dem Lochstempel 27 innerhalb
der inneren Führungshülse 40 absenkt und das Stanzen
des Werkstücks durch den Lochstempel 27 ausgeführt
wird.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Haltern eines Stempelwerkzeugs
(9, 30) mit einer äußeren, im wesentlichen zylindri-
schen Form, das zum Stanzen eines Werkstücks
vorgesehen ist, wobei die Vorrichtung (1) einen Bü-
gel (2) hat, der ein Bügeloberteil (2.1) und ein Bü-
gelunterteil (2.3) aufweist, die mit Abstand zueinan-
der derart ausgerichtet sind, dass das Werkstück
beim Stanzen zwischen dem Bügeloberteil (2.1)
und dem Bügelunterteil (2.3) angeordnet ist, wobei
das Bügeloberteil (2.1) eine Oberseite (2.17) und
eine gegenüberliegende Unterseite (2.18), die dem
Bügelunterteil (2.3) zugewandt ist, und eine von der
Oberseite (2.17) zur Unterseite (2.18) durchgehen-
de Öffnung (2.19) hat, in die das Stempelwerkzeug
(9, 30) an der Oberseite (2.17) des Bügeloberteils
(2.1) einführbar ist und in der das Stempelwerkzeug
(9, 30) derart geführt ist, dass das Stempelwerk-
zeug (9, 30) zum Stanzen des Werkstücks ausge-
richtet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Öffnung (2.19) des Bügelober-
teils (2.1) derart ausgelegt ist, dass das in der Öff-
nung (2.19) des Bügeloberteils (2.1) gehaltene
Stempelwerkzeug (9, 30) um seine Stempelwerk-
zeugmittenachse drehbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Führungsbuch-
se (3) für das zylindrische Stempelwerkzeug (9, 30)
in der Öffnung (2.19) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Bügel-
unterteil (2.3) eine Unterteilöffnung (2.39) zum Auf-
nehmen eines Plattenwerkzeugs (8) als Werkzeug-

gegenstück für das Stempelwerkzeug (9) hat, wo-
bei eine Mittenachse der Unterteilöffnung (2.39) ko-
axial zu einer Mittenachse der Öffnung (2.19) im Bü-
geloberteil (2.1) ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Bügel (2)
ein Zwischenstück (2.2) hat und dass das Bü-
geloberteil (2.1) über das Zwischenstück (2.2) mit
dem Bügelunterteil (2.3) verschraubt ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, gekennzeichnet durch eine Einspanneinrich-
tung (6) zum Einspannen und Halten des Werk-
stücks in der vorgesehenen Stanzposition.

7. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, gekennzeichnet durch eine Anpassungsein-
richtung zum Anpassen des Querschnittsdurch-
messers der Öffnung (2.17) des Bügeloberteils
(2.1) an unterschiedlichen Querschnittsdurchmes-
ser unterschiedlicher, zylindrischer Stempelwerk-
zeuge (9, 30) und/oder eine weitere Anpassungs-
einrichtung (4, 5) zum Anpassen des Querschnitts-
durchmessers der Unterteilöffnung (2.39) des Bü-
gelunterteils (2.3) an unterschiedlichen Quer-
schnittsdurchmesser unterschiedlicher, zylindri-
scher Plattenwerkzeuge (8).

8. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, gekennzeichnet durch eine Rückstellfeder-
einrichtung (10), die das Stempelwerkzeug (9) trägt
und in Hubrichtung (H) des Stempelwerkzeugs (9)
wirkt.

9. Vorrichtung zum Haltern eines Lochstempelwerk-
zeugs (9, 30) mit einer äußeren, im wesentlichen
zylindrischen Form, das zum Stanzen eines Werk-
stücks vorgesehen ist, wobei die Vorrichtung (1) ei-
nen Lochstempelwerkzeughalter (2; 2.1) mit einer
durchgehenden Öffnung (2.19) hat, in die das Loch-
stempelwerkzeug (9, 30) einführbar ist und in der
das Lochstempelwerkzeug (9, 30) derart gehalten
und geführt ist, dass das Lochstempelwerkzeug (9,
30) zum Stanzen des Werkstücks ausgerichtet ist.

10. Stempelwerkzeug mit einer äußeren, im wesentli-
chen zylindrischen Form zur Verwendung in einer
Vorrichtung gemäß einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stempel-
werkzeug (30) ein Stempelteil (27) und eine weite-
re, innere Rückstellfedereinrichtung (21) zum
Rückstellen des Stempelteils (27) aufweist, nach-
dem das Stempelteil (27) einen Stanzhub ausge-
führt hat.
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