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(54) Verfahren zum Ausschleusen von Blechteilen aus Stanzmaschinen

(57)  Eswird ein Verfahren zur Verfligung gestellt, in
dem eine Stanzmaschine (1) ein Blechteil ausschleust,
wobei die Verfahrensschritte

- Schritt 1: Positionieren des auszuschleusenden Blech-
teils (23) in den Bereich einer Drehachse (18) eines
Werkzeugoberteils (7) und einer Matrize (5),

- Schritt 2: Herunterfahren des Werkzeugoberteils (7),
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- Schritt 3: Beibehalten einer unteren Lage des werkzeu-
goberteils (7),

- Schritt 4: Drehen des Werkzeugoberteils (7) und der
Matrize (5),

- Schritt 5: Nach-Oben-Bewegen des Werkzeugoberteils
(7)

ein automatisiertes, prozesssicheres Ausschleusen von
Blechteilen ermdglichen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aus-
schleusen von Blechteilen aus Stanzmaschinen.
[0002] Blechteile mit Abmessungen in einem Bereich
von ca. 5 cm bis 50 cm, die durch Stanzen in einer Stanz-
maschine hergestellt werden, kénnen nur schwer auto-
matisiert aus der Stanzmaschine entnommen werden.
Der Einsatz von Handlingsystemen mit Greifern wird zum
Einen durch die verschiedenen GroRen der Teile, und
zum Anderen durch verschiedenen Orientierungen,
selbst bei gleichen Teilen erschwert. Eine Méglichkeit,
die Teile aus der Maschine zu entladen, ist der Einsatz
von Handlingsystemen mit Sauggreifern. Der Einsatz
dieser Greifer ist jedoch bei Blechteilen mit Ausstanzun-
gen, insbesondere in diesem Bereich der Abmessungen,
problematisch.

[0003] Des Weiteren besteht das Problem, dass nach
der Bearbeitung einer Blechtafel auf einer Stanzmaschi-
ne bei einer optimalen Materialausnutzung der Rest des
in der Maschine verbleibenden Materials sehr klein ist.
In glinstigen Fallen bleibt durch eine solche restgitterfreie
Bearbeitung nur noch ein Reststeifen, der durch die
Spannpratzen festgehalten wird. Dieser Reststreifen ist
automatisiert nur schwer prozesssicher zu entfernen, da
er auf Grund seiner Lange nur schwer handhabbar ist.
Bestehende Systeme haben sich nicht durchgesetzt, so
dass die restgitterfreie Bearbeitung nicht unterstitzt wird.
[0004] Daraus ergibt sich das Problem, dass der Rest-
streifen manuell entfernt werden muss, was eine vollau-
tomatische Bearbeitung verhindert, und daher ein gro-
Res Kostenpotential darstellen kann.

[0005] Es istdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren zum automatisierten Ausschleusen von
Blechteilen, und zum automatisierten Ausschleusen des
Reststreifens, der nach einer restgitterfreien Bearbeitung
in der Stanzmaschine verbleibt, zur Verfligung zu stellen.
[0006] Die Aufgabe wird durch das in Anspruch 1 be-
schriebene Verfahren gel6st. Weiterentwicklungen der
Erfindung sind in den abhéngigen Anspriichen beschrie-
ben.

[0007] Das Verfahren bietet durch Freistanzen und
Drehen der Blechteile die Mdglichkeit, die Blechteile Gber
die Teileklappe aus der Stanzmaschine zu entfernen.
[0008] Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die
beigeflgten Zeichnungen erklart.

Fig. 1 stellt eine Stanzmaschine in perspektivischer
Ansicht dar;

Fig. 2 zeigt ein Stanzwerkzeug, das Stanzenin einer
ersten und einer zweiten Position ermdglicht,
ohne das zu stanzende Blech zu bewegen;

Fig. 3a  zeigt den ersten Stanzvorgang des Verfah-
rens, bzw. den Trennvorgang bei der Aus-
schleusung eines Reststrei- fens;

Fig. 3b  zeigt den zweiten Stanzvorgang;

Fig. 3c  zeigt das Freifahren des auszuschleusenden

Blechteils;
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Fig. 3d  zeigt das auszuschleusende Blechteil in der
Position Uber der Teileklappe.
[0009] In Fig. 1 ist eine Stanzmaschine 1 zur Ausfih-

rung eines Verfahrens zum Ausschleusen von Blechtei-
len dargestellt. Ein wesentlicher Bestandteil der Stanz-
maschine 1istein C-Rahmen 2. Der C-Rahmen 2 besteht
aus einer torsionssteifen SchweilRkonstruktion aus Stahl.
[0010] Am hinteren Ende des C-Rahmens 2 ist ein Hy-
draulikaggregat 3 vorgesehen, mit dem ein St6Rel 6 hy-
draulisch angetrieben wird.

[0011] In alternativen Ausfihrungsformen kann der
Antrieb des St6éRels auch durch andere Antriebsmittel,
z.B. einen elektrischen Antrieb, erfolgen.

[0012] Auf der unteren Innenseite des C-Rahmens 2
ist eine untere Werkzeugaufnahme 4 zum Aufnehmen
von Werkzeugunterteilen 5 von spéater beschriebenen
Stanzwerkzeugen vorgesehen. Das Werkzeugunterteil
5 ist Uber einen ersten nicht gezeigten Drehantrieb in der
X-Y-Ebene um 360° drehbar und in jeder beliebigen Win-
kellage feststellbar.

[0013] Auf der oberen Innenseite des C-Rahmens 2
ist der StoRel 6 vorgesehen. Der Stéfel 6 nimmt ein
Werkzeugoberteil 7 des Stanzwerkzeugs auf. Der StoR3el
6 ist ebenfalls um 360° drehbar und kann ebenfalls in
jeder beliebigen Winkellage festgestellt werden. Dafiir
ist ein zweiter nicht gezeigter Drehantrieb vorhanden.
[0014] Die Drehantriebe werden von einer nicht ge-
zeigten Maschinensteuerungsvorrichtung gesteuert, die
in einem separaten Schaltschrank vorgesehen ist. Wei-
terhin wird auch eine StoRelsteuerung, sowie samtliche
Linearantriebe zur Bewegung eines Blechs 8 und Aktua-
toren flr Sonderfunktionen, beispielsweise das Ab- und
Hochklappen einer Teileklappe 9, durch die Maschinen-
steuerungsvorrichtung gesteuert. Die Steuerungsvor-
richtung weist als Ein- und Ausgabemittel eine Tastatur
und einen Monitor auf. Die Steuerungsfunktionen wer-
den von Mikrocontrollern ausgefiihrt. Bearbeitungspro-
gramme und Betriebsparameter sind in einem Speicher-
bereich der Steuerungsvorrichtung abgespeichert.
[0015] Die Steuerungsvorrichtung steuert den Stofel
6 so, dass ein vordefinierter Hubweg verfahren wird, und
die Position eingehalten werden kann, so dass ein defi-
nierter Abstand zwischen dem Werkzeugoberteil 7 und
dem Werkzeugunterteil 5 einstellbar ist. Damit kann ein
definierter Fortschritt eines Trennvorgangs des Blechs 9
eingestellt werden.

[0016] Auf der unteren Innenseite des C-Rahmens 2
ist ein Maschinentisch 10, der zentral, zwischen seinem
vorderen Ende und der unteren Werkzeugaufnahme 4,
die Teileklappe 9 aufweist, und, hinten angeordnet, eine
Querschiene 11 mit einem Linearmagazin 12 aufweist.
An der Querschiene 11 sind Spannpratzen 13 zum Fest-
halten des Blechs 8 angeordnet. Die Spannpratzen 13
kénnen an geeigneten Stellen an der Querschiene 11
befestigt werden. Die Spannpratzen kdnnen so versetzt
werden, dass das Blech 8 sicher gehalten wird, aber das
Blech 8 nicht an einer zu bearbeitenden Flache gegriffen
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wird. In dem Linearmagazin 12 sind Aufnahmen fir meh-
rere Stanzwerkzeuge 14 vorhanden.

[0017] Zum Stanzen fahrt der Maschinentisch 10 in
einer Y-Richtung gemeinsam mit der Querschiene 11,
an der die Spannpratzen 13 befestigt sind, mit denen das
Blech 8 gehalten wird, in eine definierte Position, und die
Querschiene 11 fahrt in X-Richtung in die definierte Po-
sition, wobei das Blech 8 Gber den Maschinentisch 10
gleitet. Dann wird von dem St6R3el 6 ein Stanzhub durch-
geflhrt. Im Anschluss daran wird nach dem selben Prin-
zip die nachste Stanzposition angefahren.

[0018] Die Stanzwerkzeuge 14 werden automatisch,
durch die Maschinensteuerungsvorrichtung angesteu-
ert, gewechselt. Dazu fahrt die Querschiene 11, ange-
trieben von einem nicht gezeigten Linearantrieb, in eine
Position in einer X-Richtung, so dass die X-Position des
einzuwechselnden Werkzeugs der X-Position der unte-
ren Werkzeugaufnahme 4 entspricht. Die Querschiene
11 fahrt dann gemeinsam mit dem Maschinentisch 10,
von einem weiteren Linearantrieb angetrieben, in eine
Position in der Y-Richtung, in der eine Mittelachse des
Werkzeugunterteils 5 und des Werkzeugoberteil 7 mit
einer Mittelachse der unteren Werkzeugaufnahme 4 und
dem StéRel 6 Ubereinstimmen, so dass das Werkzeug-
unterteil 5 in die untere Werkzeugaufnahme 4 aufgenom-
men werden kann, und das Werkzeugoberteil 7 in den
Stolel 6 aufgenommen werden kann. Sofern in dem St6-
Rel 6 und der unteren Werkzeugaufnahme 4 ein Werk-
zeug vorhanden ist, wird dieses vorher an einen freien
Platz im Linearmagazin abgegeben.

[0019] InFig. 2istdas Stanzwerkzeug 14 in einer Aus-
fihrungsform gezeigt, mit dem ein Stanzen an zwei ver-
schiedenen Positionen ohne ein Verfahren des Blechs
8, oder ein Wechsel des Werkzeugs, mdglich ist.
[0020] Das Werkzeugoberteil 7 wird tber den Stem-
pelschaft 16 formschllssig und spielfrei in dem StéRel 6
aufgenommen. Mit Hilfe eines Nutensteins 17, der mit
dem StoRel 6 ebenfalls in einem formschlissigen, spiel-
freien Eingriff ist, ist das Werkzeugoberteil 7 in einer be-
liebigen Orientierung um eine Achse 18 positionierbar.
An der Unterseite des Werkzeugoberteils 7 ist ein Stem-
pel 15 vorgesehen. Der Stempel besitzt eine rechteckige
Kontur mit einer definierten Breite und Dicke.

[0021] Das Werkzeugunterteil 5 nimmteine Matrize 19
auf. In der Matrize sind zwei Offnungen 20a, 20b vorge-
sehen. Diese sind symmetrisch zu einer Achse 21, um
die das Werkzeugunterteil 5 gedreht werden kann, um
180° versetzt. Die Kontur der Offnungen 20a, 20b in der
Matrize 19 entsprechen der Kontur des Stempels 15, sind
aber in ihren Abmessungen, abhangig von der zu bear-
beitenden Blechstarke, um wenige Zehntelmillimeter
groler, um einen erforderlichen Schneidspalt zu erzeu-
gen.

[0022] Das Werkzeugunterteil 5 ist durch seine Kontur
in der unteren Werkzeugaufnahme 4 formschlissig und
spielfrei aufgenommen. Damit kann das Werkzeugunter-
teil 5 um eine Achse 21 gedreht in einer beliebigen Ori-
entierung positioniert werden.
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[0023] Das Stanzwerkzeug 14 ist so ausgefihrt, dass
der Stempel 15 des Werkzeugoberteils 7, wie in der lin-
ken Darstellung gezeigt, in einer Stellung in die Offnung
20b der Matrize passt, und nach einer Drehung von 180°,
der Stempel 15 in die andere Offnung 20a der Matrize
passt. Beim Ineinander fahren der beiden Werkzeugteile
5, 7 entsteht eine rechteckige Ausstanzung in dem da-
zwischen liegenden Blech 8 (Fig. 1).

[0024] In weiteren Ausfihrungsformen weist das
Werkzeugoberteil nicht nur einen, sondern mehrere
Stempel auf. Fir den Bearbeitungsvorgang wird dann
jeweils der gewtlinschte Stempel aktiviert. Im Werkzeug-
unterteil sind dann die entsprechenden Matrizen zu den
Stempeln vorgesehen und das Werkzeugoberteil und
das Werkzeugunterteil werden entsprechend der Tei-
lungswinkel verdreht.

[0025] Die Kontur der Stempel und der Matrizen kann
aufder in einer rechteckigen Form auch in einer, im Rah-
men der technischen Mdglichkeiten, beliebigen Form
ausgeflhrt sein.

[0026] In den Fig. 3a bis 3d wird ein Verfahren zum
Ausschleusen eines Blechteils, hier am Beispiel eines
Reststreifens des Blechs 8 erklart.

[0027] In Fig. 3a wird ein erster Stanzvorgang, bzw.
ein Trennvorgang bei der Ausschleusung eines Rest-
streifens 22 gezeigt. Der Reststreifen 22 des Blechs 8
wird nach einer restgitterfreien Bearbeitung durch min-
destens zwei Spannpratzen 13 festgehalten. Durch ein
Bewegen der Querschiene in der in Fig. 1 gezeigten X-
und Y- Richtung wird der Reststreifen in einem 1. Ver-
fahrensschritt so positioniert, dass der Reststreifen be-
zuglich seiner Breite (Y-Richtung) vollstéandig unter dem
Stempel 15 des Stanzwerkzeugs zu liegen kommt. Der
Abstand in Langsrichtung (X-Richtung) zum nachstlie-
genden Ende ist so zu wahlen, dass ein Abschnitt 23
abgetrennt wird, der eine Lange bis zur Groflie der Tei-
leklappe aufweist. Die in Fig. 3 gezeigten Ausklinkungen
in dem Reststreifen sind nicht zwingend erforderlich.
[0028] Wie vorstehend ausgefiihrt, werden der Rest-
streifen 22 und damit der abzutrennende und zu auszu-
schleusende Abschnitt 23 in einem Bereich der Drehach-
se 18, 21 positioniert. Dies bedeutet, dass sich die Po-
sition des Stempels 15 vor dem spater beschriebenen 2.
Verfahrensschritt bezliglich der Achse 18, 21 aufder Sei-
te des Reststreifens 22 des auszuschleusenden Teils
befindet. Danach fahrt das Werkzeugoberteil 7 nach un-
ten, und durch den Stempel 15 und die Offnung 20a in
der Matrize 19 wird in einer ersten Arbeitsposition aus
dem Reststreifen 22 ein Blechstulck, ein so genannter
Stanzbutzen, ausgestanzt, dessen Breite (in X-Richtung)
fastidentisch mit der Dicke (in X-Richtung) des Stempels
ist. Die Breite (in Y-Richtung) des Stempels 15 ist gréRer
als die Breite (in Y-Richtung) des Reststreifens 22 an der
Stelle, an der die Stanzung durchgefihrt wird. Der Ab-
schnitt 23 wird dadurch vom Reststreifen 22 abgetrennt.
Der Stanzbutzen fallt, wie auch andere kleine Stanzab-
falle, durch eine Offnung in der Matrize nach unten in
einen Behalter. Das Werkzeugoberteil 7 fahrt dann wie-
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der in seine obere Position. Der Reststreifen 22 und der
Abschnitt 23 werden weder in der X- noch in der Y-Rich-
tung bewegt.

[0029] In Fig. 3b ist der zweite Stanzvorgang und des
Ausschleusens gezeigt. Das Werkzeugoberteil 7 des
Stanzwerkzeugs 14 wird um 180° um die Achse 18 in
eine zweite Arbeitsposition gedreht, und das Werkzeu-
goberteil 7 wird wieder nach unten gefahren. Dabei wird
in einem zweiten Verfahrensschritt durch den Stempel
durch Ausstanzen eines weiteren Stanzbutzens eine
zweite Ausstanzung erzeugt. Die Breite (in Y-Richtung)
des Stempels 15 ist kleiner als die Breite (in Y-Richtung)
des Reststreifens an der Stelle, an der die Stanzung
durchgefiihrt wird.

[0030] Nach der Stanzbewegung behalt das Werkzeu-
goberteil 7 in einem 3. Verfahrenschritt die untere Stel-
lung bei, und der Stempel 15 verbleibt in der Offnung 20b
der Matrize 19, so dass der Stempel 15 in der Ausstan-
zung in dem Abschnitt 23 eine formschlissige Verbin-
dung zwischen dem Stanzwerkzeug 14 und dem Ab-
schnitt 23 erzeugt.

[0031] Alternativzu dem Stanzvorgang des 2. Verfah-
renschritts, bei dem ein Stanzbutzen aus dem Reststrei-
fen 22 herausgestanzt wird, kann die Bewegung des
Werkzeugoberteils 7 in einem alternativen 2. Verfahrens-
schritt so gesteuert sein, dass die Abwartsbewegung des
Werkzeugoberteils gestoppt wird, wenn der Stempel 15
den Abschnitt 23 berthrt und zwischen dem Stempel 15,
dem Abschnitt 23 und dem Werkzeugunterteil 5 eine
kraftschliissige Verbindung besteht. Dies ermoglicht ei-
ne beschadigungsfreie Oberflache, was zwar bei Rest-
streifen 22 nicht von Prioritat ist, aber bei weiterzuver-
wendenden Gutteilen ein Ausschleusen ohne Beschadi-
gungen ermdglicht. AuRBerdem ist es hierbei nicht erfor-
derlich, dass die Breite des Stempels 15 geringer ist als
die Breite es Blechteils, hier des Reststreifens 22. In die-
sem Fall ist die Ubereinstimmung der Kontur des Stem-
pels und der Matrize nicht erforderlich.

[0032] Ineinerweiteren Alternative des 2. Verfahrens-
schritts wird der Abschnitt 23 nur angestanzt. Das heilt,
dass die Bewegung des Werkzeugoberteils 7 gestoppt
wird, wenn die Unterseite des Stempels 15 ca. die halbe
Blechstarke durchdrungen hat und nur ein Teil der Blech-
starke in die Matrize 19 eingedrungen ist. Nach dem
nachfolgend beschriebenen 4. Verfahrensschritt kann
danndie angehaltene Bewegung bis zu dem unteren Tot-
punkt fortgesetzt werden und so eine fiir ein Bauteil be-
notigte Ausstanzung vervollstandigt werden. Flr den Ab-
schnitt 23 des Reststreifens 22 hat dies keine Relevanz.
[0033] Indem Fall,in dem der Stempel und die Matrize
mit denen der Abschnitt 23 abgetrennt wird, eine Form
und Orientierung aufweisen, so dass bezuglich der Ach-
se 18, 21 die Ausstanzung auf der Seite des Abschnitts
23 einekleinere Offnung ergibt als auf der Seite des Rest-
streifens 22, kdnnen der Stempel und die Matrize zen-
trisch zu der Achse 18, 21 angeordnet sein. Bei einer
Drehung um 180°, oder einen anderen geeigneten Dreh-
winkel, liegt die Kontur des Stempels auf der Seite des
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Abschnitts 23 dann auRerhalb der Kontur der Ausstan-
zung, ist also grofer als die Ausstanzung, und kann da-
her den Abschnitt 23 im zweiten Verfahrensschritt klem-
men.

[0034] Weiterhin kann bei der Verwendung eines
Werkzeugoberteils 7 mit mehreren Stempeln 15, zum
Abtrennen des Abschnitts 23 ein anderer Stempel, als
im zweiten Verfahrensschritt verwendet werden.

[0035] In Fig. 3c ist gezeigt, wie der Reststreifen 22
von dem durch das Stanzwerkzeug festgehaltenen Ab-
schnitt 23 mit Hilfe der Spannpratzen 13, die an der Quer-
schiene 11 vorgesehen sind und die den Reststreifen 22
festhalten, nach hinten in Y-Richtung wegbewegt wird.
Dieses Freifahren ist erforderlich, um eine Kollision zwi-
schen dem und Reststreifen 22 und dem im anschlie-
Rend beschriebenen Verfahrensschritt 4 bewegten Ab-
schnitt 23 zu verhindern. Bei anders geformten Ausstan-
zungen, bei denen in einem 4. Verfahrensschritt keine
Kollision erfolgt, ist das Freifahren nicht erforderlich.
[0036] Fig. 3d zeigt das Werkzeug 14 mit dem form-
oder kraftschliissig mit dem Stanzwerkzeug 15 verbun-
denen Abschnitt 23 nach dem Verfahrensschritt 4. Im
Schritt 4 wird das Stanzwerkzeug 14 durch die untere
Werkzeugaufnahme 4 und den Sté3el 6 um 90° gedreht.
Durch den Form- oder Kraftschluss wird der Abschnitt
23 ebenfalls um 90° geschwenkt. Dadurch nimmt er eine
Position ein, in der er sich Uber der Teileklappe 9 der
Stanzmaschine 1 befindet (siehe Fig. 1).

[0037] Beim Ausschleusen von Bauteilen Giber die Tei-
leklappe 9 ist, falls diese Situation nicht bereits vorliegt,
eine Schwenkbewegung durchzufiihren, so dass sich die
Bauteile nach der Schwenkbewegung im Wesentlichen
Uber der Teileklappe 9 befinden.

[0038] Der Abschnitt 23 wird oder die Bauteile werden
Uber die nach unten geklappte Teileklappe 9 ausge-
schleust. Unterhalb der Teileklappe 9 ist ein entspre-
chender Auffangbehalter vorgesehen. Alternativ zu dem
Ausschleusen Uber die Teileklappe 9 kann die Stanzma-
schine auch einen Schacht aufweisen. Weiterhin kénnen
die Bauteile auch durch ein Entnahmesystem aus der
Stanzmaschine enthommen werden, wobei durch die
Schwenkbewegung die Bauteile in eine geeignete Ori-
entierung gebracht werden.

[0039] Im Verfahrensschritt5 wird das Werkzeugober-
teil 7 wieder nach oben bewegt. Dabei 16st sich die kraft-
oder formschlissige Verbindung und der Abschnitt 23
oder ein auszuschleusendes Bauteil kippt, bedingt durch
die Lage seines Schwerpunkts, nach unten auf die Tei-
leklappe 9, und gleitet entlang der Teileklappe 9 in den
Behalter.

[0040] AnschlieRend wird im Falle des Ausschleusens
des Reststreifens 22 dieser fiir den nachsten Abtrenn-
und Ausschleusvorgang positioniert, und der Vorgang
wiederholt, bis der Reststreifen vollstdndig ausge-
schleust ist.

[0041] Zu bearbeitende Blechtafeln, aus denen weite-
re Bauteile ausgestanzt werden, werden ebenfalls fir
den néchsten Bearbeitungsvorgang positioniert.
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[0042] Optionalistbeieinem Ausschleusen von Blech-
Bauteilen eine Sortiervorrichtung unterhalb der Teile-
klappe angeordnet, die, von der Maschinensteuerungs-
vorrichtung angesteuert, die Teile in die entsprechenden
Behalter sortiert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ausschleusen eines Blechteils mit
den folgenden Schritten:

- Schritt 1: Positionieren des auszuschleusen-
den Blechteils (23) in den Bereich einer Dreh-
achse (18) eines Werkzeugoberteils (7) mit ei-
nem Stempel (15), und eines Werkzeugunter-
teils (5) mit einer Matrize (19),

- Schritt 2: Herunterfahren des Werkzeugober-
teils (7),

- Schritt 3: Beibehalten einer unteren Lage des
Werkzeugoberteils (7),

- Schritt 4: Drehen des Werkzeugoberteils (7)
und des Werkzeugunterteils (5),

- Schritt 5: Nach-Oben-Bewegen des Werkzeu-
goberteils (7)

2. Verfahren gemafl® Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stempel (15) in Schritt 2 in eine
untere Endposition fahrt, so dass ein Blechteil zwi-
schen einem Stempel (15) und dem Werkzeugun-
terteil (5) eingeklemmt wird.

3. Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stempel (15) in Schritt 2 in eine
untere Endposition fahrt, so dass das Blechteil zwi-
schen dem Stempel (15) und der Matrize (19) ange-
stanzt wird.

4. Verfahren gemafl® Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stempel in Schritt 2 in eine un-
tere Endposition fahrt, so dass das Blechteil durch
den Stempel (15) und der Matrize (19) durchgestanzt
wird.

5. Verfahren gemaR einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Blechteil unmittelbar vor dem Schritt 2 von einem
Restblech abgetrennt wird.

6. Verfahren gemal Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Blechteil mit einem Stanzwerk-
zeug 14 mit zwei verschiedenen Arbeitspositionen
in einer ersten Arbeitsposition abgetrennt wird, und
in einer zweiten Arbeitsposition das Verfahren ge-
mank Anspruch 1 durchgefihrt wird.

7. Verfahren gemal Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass derim Schritt 2 verwendete Stempel
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10.

11.

12.

(15) identisch mit dem Stempel (15) ist, mit dem das
auszuschleusende Blechteil (23) abgetrennt wurde.

Verfahren gemafy Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass derim Schritt 2 verwendete Stempel
(15) nichtidentisch mit dem Stempel ist, mit dem das
auszuschleusende Blechteil (23) abgetrennt wurde.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest der Stem-
pel (15) vor dem Schritt 2 so gedreht wird, dass sich
die Position des Stempels (15) oberhalb des auszu-
schleusenden Blechteils (23) befindet.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Restblech (22)
vor dem Schritt 4 aus dem Kollisionsbereich der Be-
wegung des auszuschleusenden Blechteils (23) po-
sitioniert wird.

Verfahren gemal} einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass dadurch
ein Reststreifen (22) ausgeschleust wird.

Verfahren gemal} einem der vorangehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die aus-
geschleusten Blechteile mit einer Sortiervorrichtung
entsprechend ihres Typs sortiert werden.
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