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(54) Perforationsvorrichtung

(57)  Eine Perforationsvorrichtung, umfassend zu-
mindest eine Stanzvorrichtung (1) fiir eine gegebenen-
falls verformte Platte (2), sowie ein Werkzeugunterteil
mit einer Werkstiickaufnahme (3), die zumindest eine
Durchbrechung (4) aufweist, und ein Werkzeugoberteil
(5), das oberhalb der Platte (2) arretierbar ist und das
zumindest einen Stanzstempel (6) tragt, der auf der Kol-
benstange (7) eines in einem Zylinder (8) durch Einlei-
tung eines druckbeaufschlagbaren Strémungsmittels
hin- und herbewegbaren Kolbens (9) angeordnet ist, wo-
bei ein signalabgebender Sensor (10) zur Erfassung feh-

lerhafter Stanzvorgange vorgesehen ist und wobei das
Strdmungsmittel mit einem Arbeitsdruck beaufschlagbar
ist, der geniigt, um ein Stanzloch in der Platte (2) zu er-
zeugen. Dabei ist Stromungsmittel alternativ zu dem Ar-
beitsdruck mit einem Prifdruck beaufschlagbar, und auf
einen Wert einstellbar, bei dem sich der Stanzstempel
(6) der Stanzvorrichtung (1) unter Vermeidung eines nen-
nenswerten Eindringens an die Oberflache (11) der Plat-
te (2) anlegt, der Sensor (10) zur Erfassung der sich dabei
ergebenden Position des Kolbens (9) geeignet und das
dabei erhaltene Signal zur Bewertung des Stanzvor-
gangs verwendbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Perforationsvorrich-
tung, umfassend zumindest eine Stanzvorrichtung fiir ei-
ne gegebenenfalls verformte Platte, ein Werkzeugunter-
teil mit einer Werkstlickaufnahme, die zumindest eine
Durchbrechung aufweist, ein Werkzeugoberteil, das
oberhalb der Platte arretierbar ist und das zumindest ei-
nen Stanzstempel tragt, der auf der Kolbenstange eines
in einem Zylinder durch Einleitung eines druckbeau-
schlagbaren Strdmungsmittels hin- und herbewegbaren
Kolbens angeordnet ist, wobei ein signalabgebender
Sensor zur Erfassung fehlerhafter Stanzvorgange vor-
gesehen ist und wobei das Strdomungsmittel mit einem
Arbeitsdruck beaufschlagbar ist, der genugt, um ein
Stanzloch in der Platte zu erzeugen.

Technisches Gebiet

[0002] Eine solche Perforationsvorrichtung wird z.B.
fir die Herstellung von Durchbrechungen in den Trage-
relementen der Innenverkleidungselemente von Kraft-
fahrzeugen bendétigt, um diese mit einem unmittelbar an-
liegenden Dekorationsstoff beziehen zu kénnen. Ge-
wohnlich werden derartige Dekorationsstoffe, die auch
der Verbesserung der Haptik dienen kénnen, mit den
Tragerelementen verklebt, wobei es insbesondere im
Bereich von Hinterschneidungen zu einer Blasenbildung
kommen kann. Es besteht daher Wunsch, Durchbre-
chungen in dem Tragerelementen zu erzeugen, durch
die eingeschlossene Luftmengen bei. Bedarf entweichen
kdénnen.

Stand der Technik

[0003] Es ist bereits bekannt, solche Durchbrechun-
gen mit Hilfe von Bohrern zu erzeugen. Dies ist mit einem
erheblichen Arbeitsaufwand verbunden.

[0004] Eine Perforationsvorrichtung der eingangs ge-
nannten Art ist aus der DE 39 03 555 A1 bekannt. Sie
erlaubt es, Stanzl6cher an schlecht einsehbaren Stellen
von Karosserieblechen zu erzeugen und dabei zugleich
zu kontrollieren, ob das jeweils gewiinschte Stanzloch
tatsachlich entstanden ist oder nicht. Dazu istin der Spit-
ze des Stanzstempels ein Sensor angeordnet, der ge-
eignet ist, Lichtreflexionen des Bleches oder einen
Druckabfall in einem aus dem Stanzstempel austreten-
den Strémungsmittel zu erfassen. Die jeweils eingesetz-
ten Sensoren sind allerdings so grof3, um eine solche
Vorrichtung beim auf dem vorliegenden Gebiet anwen-
den zu kénnen, weil sich die mit dem Stanzstempel er-
zeugten Durchbrechungen auf der Oberseite des Deko-
rationsstoffes nach dessen Verklebung mit dem Verstar-
kungselement erkennbar abbilden. Sie sind daher auf
dem vorliegenden Anwendungsgebiet nicht brauchbar.
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Darstellung der Erfindung

[0005] DerErfindungliegtdie Aufgabe zu Grunde, eine
solche Perforationsvorrichtung derart weiter zu entwik-
keln, dass zuverlassig angezeigt wird, ob eine Lochung
entstanden ist oder nicht und dass es erlaubt, die Lécher
so klein auszubilden, dass sie sich nach der Verklebung
des Dekorationsstoffes mit einem Verstarkungselement
nicht auf dessen Oberseite abbilden.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman bei einer
Perforationsvorrichtung nach dem Oberbegriff durch die
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 geldst. Auf
vorteilhafte Weiterbildungen nehmen die Unteranspri-
che Bezug.

[0007] Die erfindungsgemafie Perforationsvorrich-
tung umfasst zumindest eine Stanzvorrichtung fir eine
gegebenenfalls verformte Platte, sowie ein Werkzeug-
unterteil mit einer Werkstiickaufnahme, die zumindest
eine Durchbrechung aufweist, ein Werkzeugoberteil, das
oberhalb der Platte arretierbar ist und das zumindest ei-
nen Stanzstempel tragt, der auf der Kolbenstange eines
in einem Zylinder durch Einleitung eines druckbeau-
schlagbaren Strdomungsmittels hin- und herbewegbaren
Kolbens angeordnet ist wobei ein signalabgebender
Sensor zur Erfassung fehlerhafter Stanzvorgange vor-
gesehen ist und wobei das Strdmungsmittel mit einem
Arbeitsdruck beaufschlagbar ist, der genigt, um ein
Stanzloch in der Platte zu erzeugen, wobei das Stro-
mungsmittel alternativ zu dem Arbeitsdruck mit einem
Prifdruck beaufschlagbar ist, wobei der Prifdruck auf
einen Wert einstellbar ist, bei dem sich der Stanzstempel
der Stanzvorrichtung unter Vermeidung eines nennens-
werten Eindringens in die Oberflache fest an die Platte
anlegtund wobei der Sensor zur Erfassung der sich dabei
ergebenden Position des Kolbens geeignet ist und wobei
das dabei erhaltene Signal zur Bewertung des Stanzvor-
gangs verwendet wird.

[0008] Die Trennung des Sensors von dem Stanz-
stempel ermdglicht es, ihn nahezu beliebig klein gestal-
ten und handelsibliche, nadeldiinne Bauformen verwen-
den zu kénnen. Dabei geht die Erfindung aus von der
Erkenntnis, dass es fiir den hier angestrebten Zweck vol-
lig genligt, anzuzeigen, ob noch alle Stanzstempel ver-
fugbar sind oder nicht, denn so lange die Stanzstempel
verflgbar sind, entsteht bei dem Arbeitsdruck, der min-
destens das vierfache des Prifdruckes betragt, vorteil-
haft mindestens das fiinffache, in der aus einem organi-
schen Werkstoff bestehenden Platte von 1 bis 4 mm Dik-
ke zwanglaufig ein Loch von hinreichender Strémungs-
durchlassigkeit fur das eventuell eingeschlossene Gas
oder ein Vakuum, das sicherstellt, dass der spater auf-
geklebte Dekorationsstoff blasenfrei mit der Platte verb-
lebbar ist. Ist demgegeniiber zumindest ein Stanzstem-
pel abgebrochen, was geschehen kann, dann wird das
Abbrechen dieses Stanzstempels zuverlassig vor der
Herstellung von weiteren Tragerelementen angezeigt,
die fehlerhaft waren. Der abgebrochene Stanzstempel
kann dadurch rechtzeitig ersetzt und die Perforiervorrich-



3 EP 2 036 626 A1 4

tung wieder fehlerfrei verwendet werden. Falls der Sen-
sor mit einer Abschaltautomatik zusammenwirkt, ist so-
gar sichergestellt, dass das Ersetzen des abgebroche-
nen Stanzstempels zuverlassig durchgefihrt wird und
dass Uberhaupt keine fehlerhaften Teile mehr ausgelie-
fert werden kdnnen.

[0009] Die Platte wird im Rahmen der weiteren Be-
schreibung in Hinblick auf das maRgebliche Anwen-
dungsgebiet der Erfindung als auch als Synonym fiir das
Verstarkungselement verwendet. Fur die Rickfuhrung
des Stanzstempels in seine Ausgangslage kann das
Stromungsmittel in den die Rickseite des Kolbens be-
grenzenden Raum des Arbeitzylinders eingespeist wer-
den, wobei der Riickholdruck dem Arbeitsdruck entspre-
chen kann.

[0010] Die Stanzstempel kénnen so klein gehalten
werden, wie fir den Stanzvorgang aus mechanischen
Griinden unbedingt erforderlich. Durchmesser von 0,5
bis 2,00 mm sind beim Perforieren von Ublichen Verstar-
kungselementen aus Polypropylen, ABS, Hartpappe
oder Kombinationswerkstoffen daraus problemlos er-
reichbar.

[0011] Als vorteilhaft hat es sich bewahrt, wenn der
Prifdruck auf einen Wert von 0,5 bis 1,2 bar einstellbar
ist. Bei einem so niedrigen Wert ist ein unerwiinschtes
Eindringen in die Oberflache des Verstarkungselements
nicht zu beflirchten und zugleich sichergestellt, dass sich
samtliche Stanzstempel mit ihrer Vorderseite so fest an
die Oberflache anlegen, dass fir den Sensor erkennbar
ist, ob ein Stanzstempel fehlt. In einem solchen Falle
verlagert sich der Kolben und die Kolbenstange in dem
Zylinder um einen Wert von zumindest 8 mm, was sicher
erkannt und angezeigt werden kann.

[0012] Besonders gut ist der Sensor vor denkbaren
Fremdeinwirkungen innerhalb des Zylinders geschitzt.
Seine bevorzugte Anbringensposition ist daher innerhalb
des Zylinders.

[0013] Alszweckmalig hat es sich erwiesen, wenn der
Sensor in dem Zylinder dem Kolben gegenuberliegend
am oberen Ende am Zylinder angeordnet ist. An dieser
Stelle ist eine Relativverlagerung des Kolbens beim Ein-
speisen des Prifdruckes, die einen fehlenden oder ab-
gebrochenen Stanzstempel signalisiert, besonders gut
erkennbar. Falls an Stelle des Stanzstempels eine spitze
Nadel zur Anwendung gelangt, entsteht die gleiche Wir-
kung.

[0014] Der Sensor kann der oberen Stirnseite des Kol-
bens gegeniiberliegend in dem Zylinder angeordnet
sein. Er ist dort bei eventuellen Stérungen besonders
leicht austauschbar.

[0015] Als Sensor kommen grundsatzlich alle Ab-
standssensoren in Betracht, die auf dem Markt verfigbar
sind. Als besonders geeignet haben sich wegen ihrer Zu-
verlassigkeit und ihrer leichten Ansteuerbarkeit Indukti-
onssensoren erwiesen.

[0016] Im allgemeinen umfasst die Perforationsvor-
richtung eine Vielzahl von Stanzvorrichtungen, die so
Uber die Oberseite des Verstarkungselementes verteilt
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sind, dass ein unmittelbares, blasenfreies Anliegen des
Dekorationsstoffes beim nachfolgenden Aufkleben si-
cher ausgeschlossen ist. Die einzelne Stanzvorrichtung
hat dabei einen so geringen Querschnitt, dass die ge-
genseitigen Absténde gering bemessen werden kdnnen.
Auch kritische Hinterschneidungen lassen sich so sicher
kaschieren. Eventuell entstehende Grate zeigen zur Un-
terseite und treten dort nicht stérend in Erscheinung.
[0017] Die Stanzvorrichtungen sind der Oberflache
des zu perforierenden Verstarkungselements in dem zu
perforierenden Teilbereich im wesentlichen senkrecht
zugeordnet. Hierdurch wird eine sichere Perforation er-
reicht unter Vermeidung von unnétigen Risiken bezlig-
lich des Verbiegens oder des Abrechens von Stanzstem-
peln.

[0018] Dieinden Stanzvorrichtungen enthaltenen Kol-
ben-/Zylindereinheiten kdnnen im Betrieb zeitverscho-
ben mit dem Strémungsmittel druckbeauschlagbar sein,
um die Krafte zu vermindern, die zugleich in dem Werk-
zeug wirksam sind. Die Grof3e der Zuhaltungen lasst sich
so vermindern. Die Ansteuerung der einzelnen Kolben-/
Zylindereinheiten kann dabei in einem sehr schnellen
Rhythmus und gegebenenfalls Uberlappend erfolgen,
um weiterhin kurze Taktzeiten bei geringen Reaktions-
kraften zu erhalten.

[0019] Die Perforationsvorrichtung eignet sich vor al-
lem zur Perforation eines dreidimensional verformten
Verstarkungselementes eines Innenverkleidungsele-
mentes eines Kraftfahrzeuges.

Kurzbeschreibung der Zeichnung

[0020] Eine beispielhafte Ausfiihrung der Erfindung ist
in der beiliegenden Zeichnung dargestellt. Sie wird nach-
folgend naher erlautert.

[0021] Es zeigen:

Fig. 1 eine beispielhafte Perforationsvorrichtung in
perspektivischer Ansicht von oben.

Fig. 2 eine Stanzvorrichtung der in Fig. 1 gezeigten
Perforationsvorrichtung in Idngsgeschnittener Dar-
stellung wahrend der bestimmungsgemaflen Ver-
wendung.

Ausfiihrung der Erfindung

[0022] Die in Fig. 1 gezeigte Perforationsvorrichtung,
umfasst zumindest eine Stanzvorrichtung 1 fiir eine ge-
gebenenfalls verformte Platte 2, bei der es sich hier um
eine Verstarkungselement fir die Seitenwandverklei-
dung des Innenraumes eines Kraftfahrzeuges handelt,
ein Werkzeugunterteil mit einer Werkstlickaufnahme 3,
die eine Durchbrechung 4 aufweist, ein Werkzeugober-
teil 5, das oberhalb der Platte 2 arretierbar ist und das
einen Stanzstempel 6 tragt, der auf der Kolbenstange 7
eines in einem Zylinder 8 durch Einleitung eines druck-
beauschlagbaren Stromungsmittels hin- und herbeweg-
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baren Kolbens 9 angeordnet ist, wobei ein signalabge-
bender Sensor 10 zur Erfassung fehlerhafter Stanzvor-
gange vorgesehen ist und wobei das Stromungsmittel
mit einem Arbeitsdruck beaufschlagbar ist, der genigt,
um ein Stanzloch in der Platte 2 zu erzeugen. Dabei ist
es vorgesehen, dass das Strdmungsmittel alternativ zu
dem Arbeitsdruck mit einem Prifdruck beaufschlagbar
ist, wobei der Prufdruck auf einen Wert einstellbar ist, bei
dem sich der Stanzstempel 6 der Stanzvorrichtung 1 un-
ter Vermeidung eines nennenswerten Eindringens an die
Oberflache 11 des Verstarkungselementes 2 anlegt, wo-
bei der Sensor 10 zur Erfassung der sich dabei ergeben-
den Position des Kolbens 9 geeignet ist und wobei das
dabei erhaltene Signal zur Bewertung des Stanzvor-
gangs verwendet wird. De Sensor stellt letztlich fest, ob
der Stanzstempel 6 noch verfugbar ist oder nicht: Ist er
abgebrochen, dann entfernt sich der Kolben beim Anle-
gen des Prifdruckes soweit vom Sensor 10, dass dies
als Fehler sicher erkannt und angezeigt wird. Der feh-
lende Stanzstempel 6 kann daher rechtzeitig vor der wei-
teren Produktion fehlerhafter Teile ersetzt werden. In
Verbindung mit einer Abschaltautomatik ermdglicht die
Erfindung eine sogar ausschussfreie Produktion.
[0023] In Fig. 1 ist eine Vielzahl von Stanzvorrichtun-
gen so uber die Oberflache des zu perforierenden Ver-
starkungselementes verteilt, dass eine Blasenbildung
beim Aufkaschieren eines Dekorationsstoffs auf die
Oberseite sicher vermieden wird. Die einzelnen Stanz-
vorrichtungen sind daher bevorzugt im Bereich von Hin-
terschneidungen angeordnet. An die von den Stanzvor-
richtungen erzeugten Lécher kdnnen beim Kaschieren
ein Vakuum anlegbar sein, um den Dekorationsstoff beim
Aufkaschieren in einen direkten Anlagekontakt an dem
Verstarkungselement zu bringen.

[0024] Der Prifdruck ist auf einen Wert von 0,5 bis 1,2
bar einstellbar, zweckmaRig auf einen Wert von 1 bar,
wahrend der Arbeitsdruck zumeist 6 bar betragt. Derar-
tige Drlicke sind in Druckluftnetzen Uberall verfligbar.
[0025] InFig. 1istferner zu erkennen, dass die Stanz-
vorrichtungen 1 der Oberflache der zu perforierenden
Platte 2 in dem zu perforierenden Teilbereich im wesent-
lichen senkrecht zugeordnet sind. Beschadigungen der
Stanzstempel 6 wird dadurch vorgebeugt und eine siche-
re Stanzung gewahrleistet.

[0026] Die in den Stanzvorrichtungen 1 enthaltenen
Kolben-/Zylindereinheiten 8.1 kdnnen zeitverschoben
mit dem Stromungsmittel druckbeaufschlagbar sein, um
die Kréafte, die beim Stanzprozess auf das Werkzeug ein-
wirken, zu vermindern.

[0027] In Fig. 2 ist gezeigt, dass der Sensor 10 in dem
Zylinder 8 angeordnet ist, und zwar dem Kolben 9 ge-
genuberliegend am oberen Ende des Zylinders 8 und der
oberen Stirnseite des Kolbens 8 gegenuberliegend. Ne-
ben einer besonders zuverlassigen Funktion ist hier-
durch eine leichte Austauschbarkeit gewahrleistet. Der
Sensor 10 ist als Induktionssensor ausgebildet.

[0028] Die Kolben-/Zylindereinheit ist mit dem Werk-
zeugoberteil 5 verschraubt und dadurch sehr leicht aus-
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tauschbar. Sie enthalt am vorderen Ende der Kolben-
stange 7 ein Gewinde, auf das eine Uberwurfmutter auf-
schraubbar ist mit einer Bohrung, durch die der Stanz-
stempel 6 hindurchfiihrbar ist. Durch das Anziehen der
Uberwurfmutter ergibt sich eine feste Anpressung des
am hinteren Ende mit einer Verdickung versehenen
Stanzstempels an das vordere Ende der Zylinderstange
7 und dabei eine definierte Zuordnung zu dieser. Im mon-
tierten Zustand wird der Stanzstempel 6 im vorspringen-
den Bereich Durch eine auf den Zylinder 8 aufgeschraub-
te Fihrungshdilse gefuihrt, die ihn mit geringem Spiel um-
gibt und sicherstellt, dass der Stanzstempel 6 nicht im
gezeigten, zuriickgezogenen Zustand abgebrochen
werden kann.

[0029] Die Kolben-/Zylindereinheit wird mit Druckluft
beaufschlagt, und zwar sowohl fiir die Vorwarts- als auch
fur die Rickwartsbewegung und fiir die Einspeisung des
Prifdruckes.

[0030] Die Durchbrechungen 4 haben am oberen En-
de einen grofReren Durchmesser als die Stanzstempel
6. Er kann den Durchmesser der Stanzstempel um 50
bis 200 % Ubertreffen, um eine gegenseitige Berlihrung
zu vermeiden, wenn sich beim geneigten Eindringen der
Stanzstempel in das Verstarkungselement eine seitliche
Ablenkung ergibt, was zum Abbrechen der Stanzstempel
5 fihren kann. Andererseits ist eine zu grof3e Ausbildung
der Durchbrechungen nicht sinnvoll, weil dies zum Fe-
dern des die Stanzstempel im Bereich der Durchbre-
chung umgebenden Teile des Verstarkungselementes
fihren kann und als Folge davon einen qualitativ unbe-
friedigenden Stanzprozess. In Richtung des unteren En-
des kann der Durchmesser der Durchbrechungen 4 ab-
gestuft oder kegelig erweitert sein, um eine Verstopfung
durch die Stanzabfalle zu vermeiden und die Durchbre-
chungen selbstreinigend zu erhalten.

Patentanspriiche

1. Perforationsvorrichtung, umfassend zumindest eine
Stanzvorrichtung (1) flir eine gegebenenfalls ver-
formte Platte (2), sowie ein Werkzeugunterteil mit
einer Werkstlickaufnahme (3), die zumindest eine
Durchbrechung (4) aufweist, ein Werkzeugoberteil
(5), das oberhalb der Platte (2) arretierbar ist und
das zumindest einen Stanzstempel (6) tragt, der auf
der Kolbenstange (7) eines in einem Zylinder (8)
durch Einleitung eines druckbeauschlagbaren Stro-
mungsmittels hin- und herbewegbaren Kolbens (9)
angeordnet ist, wobei ein signalabgebender Sensor
(10) zur Erfassung fehlerhafter Stanzvorgénge vor-
gesehen ist und wobei das Strdomungsmittel mit ei-
nem Arbeitsdruck beaufschlagbar ist, der genigt,
um ein Stanzloch in der Platte (2) zu erzeugen, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stromungsmittel
alternativ zu dem Arbeitsdruck mit einem Prifdruck
beaufschlagbar ist, dass der Prifdruck auf einen
Wert einstellbar ist, bei dem sich der Stanzstempel
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(6) der Stanzvorrichtung (1) unter Vermeidung eines
nennenswerten Eindringens an die Oberflache (11)
der Platte (2) anlegt, dass der Sensor (10) zur Er-
fassung der sich dabei ergebenden Position des Kol-
bens (9) geeignet ist und dass das dabei erhaltene
Signal zur Bewertung des Stanzvorgangs verwend-
bar ist.

Perforationsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Prifdruck auf einen
Wert von 0,5 bis 1,2 bar einstellbar ist.

Perforationsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Sensor (10) in
dem Zylinder (8) angeordnet ist.

Perforationsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Sensor (10) dem Kolben
(9) gegenliberliegend am oberen Ende des Zylin-
ders (8) angeordnet ist.

Perforationsvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Sensor (10) der oberen
Stirnseite des Kolbens (8) gegeniiberliegend in dem
Zylinder (8) angeordnet ist.

Perforationsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor
(10) ein Induktionssensor ist.

Perforationsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Vielzahl von Stanzvorrichtungen (1) umfasst.

Perforationsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stanzvorrichtungen (1)
der Oberflache der zu perforierenden Platte (2) in
dem zu perforierenden Teilbereich im wesentlichen
senkrecht zugeordnet sind.

Perforationsvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die in den Stanzvor-
richtungen (1) enthaltenen Kolben-/Zylindereinhei-
ten (8.1) zeitverschoben mit dem Stromungsmittel
druckbeaufschlagbar sind.

Verwendung der Perforationsvorrichtung nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 9 zur Perforation des Ver-
starkungselementes (2) eines Innenverkleidungs-
elementes eines Kraftfahrzeuges.

Geénderte Patentanspriiche geméss Regel 137(2)
EPU.

1.

Verfahren zum Erkennen, ob bei einer Perforations-
vorrichtung ein Stempel fehlt, bei dem die Perforati-
onsvorrichtung zumindest eine Stanzvorrichtung (1)
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fur eine gegebenenfalls verformte Platte (2) sowie
ein Werkzeugunterteil mit einer Werkstlickaufnah-
me (3) umfal¥t, die zumindest eine Durchbrechung
(4) aufweist, ein Werkzeugoberteil (5), das oberhalb
der Platte (2) arretierbar ist und das zumindest einen
Stanzstempel (6) tragt, der auf der Kolbenstange (7)
eines in einem Zylinder (8) durch Einleitung eines
druckbeauschlagbaren Strémungsmittels hin- und
herbewegbaren Kolbens (9) angeordnet ist, wobei
ein signalabgebender Sensor (10) zur Erfassung
fehlerhafter Stanzvorgange vorgesehen ist und wo-
bei das Stromungsmittel mit einem Arbeitsdruck be-
aufschlagbar ist, der genlgt, um ein Stanzloch in der
Platte (2) zu erzeugen, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stromungsmittel alternativ zu dem Arbeits-
druck mit einem Prifdruck beaufschlagt wird, wobei
der Prifdruck auf einen Wert eingestellt wird, bei
dem sich der Stanzstempel (6) der Stanzvorrichtung
(1) unter Vermeidung eines nennenswerten Eindrin-
gens an die Oberflache (11) der Platte (2) anlegt,
der Sensor (10) die sich dabei ergebende Position
des Kolbens (9) erfasst und bei dem das so erhaltene
Signal zum Erkennen verwendet wird, ob bei der
Perforationsvorrichtung ein Stempel fehlt.

Perforationsvorrichtung, umfassend zumindest eine
Stanzvorrichtung (1) fir eine gegebenenfalls ver-
formte Platte (2), sowie ein Werkzeugunterteil mit
einer Werkstlickaufnahme (3), die zumindest eine
Durchbrechung (4) aufweist, ein Werkzeugoberteil
(5), das oberhalb der Platte (2) arretiert ist und das
zumindest einen Stanzstempel (6) trégt, der auf der
Kolbenstange (7) eines in einem Zylinder (8) durch
Einleitung eines druckbeauschlagten Strémungs-
mittels hin- und herbewegten Kolbens (9) angeord-
net ist, wobei ein signalabgebender Sensor (10) zur
Erfassung fehlerhafter Stanzvorgénge vorgesehen
ist, wobei das Strdomungsmittel mit einem Arbeits-
druck beaufschlagtist, der gentigt, um ein Stanzloch
in der Platte (2) zu erzeugen und wobei das Stro-
mungsmittel alternativ zu dem Arbeitsdruck mit ei-
nem Prifdruck beaufschlagbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Prifdruck auf einen Wert
eingestelltist, bei dem sich der Stanzstempel (6) der
Stanzvorrichtung (1) unter Vermeidung eines nen-
nenswerten Eindringens an die Oberflache (11) der
Platte (2) anlegt, dass der Sensor (10) die sich dabei
ergebende Position des Kolbens (9) erfasst, dass
das dabei erhaltene Signal zur Bewertung des
Stanzvorgangs verwendet wird, dass der Sensor
(10) der oberen Stirnseite des Kolbens (8) gegen-
Uberliegend am oberen Ende in dem Zylinder (8) an-
geordnet ist.

Perforationsvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Prifdruck auf einen
Wert von 0,5 bis 1,2 bar einstellbar ist.
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Perforationsvorrichtung nach einem der Anspriiche
2 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor
(10) ein Induktionssensor ist.

Perforationsvorrichtung nach einem der Anspriiche
2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Vielzahl von Stanzvorrichtungen (1) umfasst.

Perforationsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stanzvorrichtungen (1)
der Oberflache der zu perforierenden Platte (2) in
dem zu perforierenden Teilbereich im wesentlichen
senkrecht zugeordnet sind.

Perforationsvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die in den Stanzvor-
richtungen (1) enthaltenen Kolben-/Zylindereinhei-
ten (8.1) zeitverschoben mit dem Stromungsmittel
druckbeaufschlagbar sind.

Verwendung der Perforationsvorrichtung nach ei-
nem der Ansprliche 2 bis 7 zur Perforation des Ver-
stérkungselementes (2) eines Innenverkleidungs-
elementes eines Kraftfahrzeuges.
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