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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug fir eine
Stanzmaschine mit mehreren drehbaren Werkzeugein-
satzen, die wahlweise ansteuerbar sind.

[0002] Bei der wirtschaftlichen Bearbeitung von plat-
tenférmigen Bauteilen, hier von Blechen, wird eine voll-
standige Bearbeitung der Bauteile auf einer einzigen Ma-
schine angestrebt, um zusatzliche Handlings- und Ruist-
zeiten zu vermeiden. Aus diesem Grund werden auch
auf Stanzmaschinen, mit denen die duf3ere Kontur von
Bauteilen und Offnungen innerhalb der Flache des Bau-
teils gestanzt werden, weitere Bearbeitungsschritte, wie
ein Umformen des Blechs oder ein Gewindeformen
durchgefihrt.

[0003] Die Gewinde kdnnen mit Hilfe einer drehbaren
oberen Werkzeugaufnahme der Stanzmaschine und ei-
nem Gewindeformwerkzeug in das Blech eingebracht
werden, wobei die obere Werkzeugaufnahme in Dre-
hung versetzt wird und eine Bewegung nach unten aus-
fuhrt. Diese Vorschubbewegung nach unten ist mit der
erforderlichen Gewindesteigung abgestimmt, so dass
durch das Drehen und die Vorschubbewegung, mit Hilfe
des Gewindeformwerkzeugs das gewilinschte Gewinde
in ein vorgestanztes Kernloch geformt wird.

[0004] Weiterhingibtes Werkzeuge, die in eine untere,
drehbare Werkzeugaufnahme aufgenommen werden,
wobei ein Teil des Werkzeugs durch die Stanzmaschine
festgehalten wird, so dass zwischen zwei Teilen des
Werkzeugs eine Relativbewegung entsteht. Diese Rela-
tivbewegung wird auf einen Werkzeugeinsatz zum Ge-
windeformen (bertragen, der sich dann innerhalb des
Werkzeugs um seine Achse dreht und, da er in einem
Leitgewinde gelagert ist, sich mitdem erforderlichen Vor-
schub aus dem Werkzeug herausdreht, wobei ein Ge-
winde in das vorgestanzte Kernloch in dem Blech geformt
wird. Das Blech wird dabei von einem in die obere Werk-
zeugaufnahme der Stanzmaschine aufgenommenen
Gegenhalter daran gehindert, nach oben weggedriickt
zu werden.

[0005] Durch die angestrebte Komplettbearbeitung
der Blechbauteile ist eine gro3e Anzahl verschiedener
Stanz- und Bearbeitungswerkzeuge in der Stanzmaschi-
ne erforderlich. Diese werden in Werkzeugmagazinen,
die zum Teil mit den Vorrichtungen zur Positionierung
des Blechs mitbewegt werden, fiir die Bearbeitung be-
reitgestellt. Auf Grund der nicht problemlos erweiterba-
ren Kapazitat der Werkzeugmagazine und der zusatzli-
chen Masse, die teilweise mitbewegt werden muss, wird
angestrebt, die Werkzeuge moglichst so zu gestalten,
dass mehrere verschiedene Bearbeitungsschritte in ei-
nem Werkzeug vereint werden. Hierzu gibt es bereits
Werkzeuge, die mehrere Stanzstempel, die bedarfswei-
se aktiviert werden kénnen, aufnehmen, und so verschie-
dene Ausstanzungen mit einem Werkzeug bei einem ein-
zigen Stanzhub durchgefiihrt werden kénnen.

[0006] Die Offenlegungsschrift DE 44 45 363 A1 of-
fenbart eine Blechbearbeitungsmaschine, die in einem
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Werkzeugmagazin, das als Revolver ausgebildet ist, ei-
ne Werkzeugbaugruppe mit mehreren drehbaren Werk-
zeugeinsatzen aufweist. Die drehbaren Werkzeuge der
Werkzeugbaugruppe werden durch einen Antrieb von
aufden gleichzeitig angetrieben. Durch einem Stempel,
derein unteres Ende aufweist, das so ausgefiihrtist, dass
nur einer der Werkzeugeinsatze nach unten gedrickt
wird, und einen weiteren Drehantrieb, der den Stempel
verdreht, wird jeweils ein Werkzeugeinsatz nach unten
bewegt und damit in ein zu bearbeitendes Blech bei-
spielsweise ein Gewinde geformt. Durch diese Ausfiih-
rung ist aber ein zweiter Drehantrieb erforderlich, und
somit sind diese Werkzeugbaugruppen nur schwierig in
beliebigen Stanzmaschinen verwendbar.

[0007] Daraus ergibt sich die Aufgabe, ein Werkzeug
fur eine Stanzmaschine zur Verfligung zu stellen, das
mehrere drehbare Werkzeugeinsatze aufweist, wobei
nur ein bestimmter Werkzeugeinsatz aktiviert wird.
[0008] Die Aufgabe wird durch ein Werkzeug mit dem
Merkmalen gemaf Anspruch 1, und eine Stanzmaschine
mit den Merkmalen gemaf Anspruch 13 geldst.

[0009] Die beanspruchten Gegenstande bieten die
Méoglichkeit, durch das Ausbilden als Werkzeug mit ak-
tivierbaren Werkzeugeinsatzen, und die Verwendung in
einer Werkzeugmaschine, die die Aktivierung ansteuert,
nur den erforderlichen drehbaren Werkzeugeinsatz an-
zusteuern.

[0010] Der Erfindung wird mit Hilfe der beigefligten
Zeichnungen erklart. Weiterentwicklungen der Erfindung
sind in den jeweiligen abhangigen Anspriichen beschrie-
ben.
Fig. 1  ist eine perspektivische Darstellung des erfin-
dungsge- maRen Werkzeugs;

istdie Darstellung des Schnitts A-Ain einer per-
spek- tivischen Ansicht;

ist die perspektivische Ansicht des unteren Mit-
tel- teils;

ist die perspektivische Ansicht aus Fig. 1, bei
der zur besseren Darstellbarkeit das Oberteil,
das obere Mittelteil, sowie ein Werkzeugein-
satz weggelassen sind;

ist eine Schnittdarstellung des Werkzeugs von
oben entlang der Schnittlinie B-B in Fig. 2;

ist die perspektivische Darstellung einer Stanz-
maschi- ne mit dem erfindungsgemafien Werk-
zeug.

Fig. 2
Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

[0011] Fig. 1 stellt ein erfindungsgemafies Werkzeug
1 fir eine Stanzmaschine in Einbaulage dar. Im Zentrum
des Werkzeugs 1 ist eine Mittellinie 2 dargestellt. Das
Werkzeug 1 weist auf der Oberseite ein Oberteil 3 auf.
Im Bereich der Mittellinie 2 sind mehrere, hier vier, Werk-
zeugeinsatze 4, mit einer nicht rotationssymmetrischen
oberen Kontur, mit drehbaren Bearbeitungseinsatzen 5
angeordnet, die durch das Oberteil 3 ragen. Die Werk-
zeugeinsatze 4 weisen hier jeweils einen Bearbeitungs-
einsatz 5 in Form eines Gewindeformeinsatzes auf, der
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bei einem Werkzeugeinsatz 4 in herausgedrehter Posi-
tion dargestellt ist. Am &ufleren umlaufenden Rand des
Oberteils 3 sind Einrichtungen zum Feststellen, hier vier
Indexaussparungen 6 in einem Winkel von 90°, von de-
nen in dieser Darstellung zwei Indexaussparungen 6
sichtbar sind eingebracht. Diese Indexaussparungen 6
dienen zum definierten Feststellen des Oberteils 3 mit
den Werkzeugeinsatzen 4, um ein Verdrehen um die
Achse 2 zu verhindern.

[0012] In alternativen Ausfiihrungsformen kann auch
eine andere Anzahl an Werkzeugeinséatzen 4, sowie eine
andere Anzahl von Indexaussparungen 6 in dem Oberteil
3 vorgesehen sein. Die Bearbeitungseinsatze kénnen
auch als nicht rotationssymmetrische Stempeleinséatze
ausgefihrt sein.

[0013] Im Anschluss an das Oberteil ist in Richtung
der Achse 2 nach unten ein oberes Mittelteil 7 mit einer
umlaufenden Flache angeordnet. In der umlaufenden
Flache des oberen Mittelteils 7 ist eine Aussparung 8
vorgesehen. Die lange Seite der Aussparung 8 erstreckt
sich langs des Umfangs des oberen Mittelteils 7 Uber
einen Winkelbereich von ca. 45° und weist eine Breite
auf, die mit Ausnahme eines oberen und unteren Rands
fast die gesamte Hohe des oberen Mittelteils einnimmt.
[0014] In der Aussparung 8 ist eine Betatigungsein-
richtung in Form eines Hebels 9 mit einer dueren Fla-
che, die der duBeren Umfangsflache des oberen Mittel-
teils angepasst ist, angeordnet. Nahe bei einem Ende
seiner aulReren Flache weist der Hebel 9 ein formschlis-
siges Element, hier eine Senkung 10 auf. Der Hebel 9
ist ein einer Stellung dargestellt, in der das Ende des
Hebels 9, in dessen Nahe die Senkung 10 vorgesehen
ist, bezliglich der aueren Umfangsflache des oberen
Mittelteils in einer inneren Position angeordnet ist. Durch
eine drehbare Lagerung des Hebels 9 um eine Achse,
die parallel zu der Achse 2 ist, tritt das gegenuberliegen-
de Ende des Hebels 9 aus der Umfangsflache des oberen
Mittelteils 7 heraus.

[0015] Weiter in Richtung der Achse 2 nach unten an-
geordnet ist das Unterteil 11 angeordnet. Das Unterteil
11 ist mit einer Bewegungsutibertragungseinrichtung, hier
einem Matrizenteller 12 zu einer Bewegungsibertra-
gungseinheit verbunden. Der Matrizenteller 12 weist eine
spezielle Kontur auf, womit das Werkzeug 1 in eine un-
tere Werkzeugaufnahme der Stanzmaschine aufgenom-
men werden kann. Damit wird das Werkzeug formschliis-
sig und spielfrei aufgenommen und eine Drehbewegung
der unteren Werkzeugaufnahme kann auf das Werkzeug
1 Ubertragen werden.

[0016] Fig. 2 ist eine Schnittidarstellung des Werk-
zeugs 1 entlang der Schnittlinie A-A in Fig. 1 in einer
perspektivischen Ansicht. Das Oberteil 3 ist scheibenfor-
mig mit einem &uReren, sich nach unten erstreckenden
umlaufenden Rand. Im Zentrum des scheibenférmigen
Bereichs erstreckt sich ein zylindrischer kreisrunder Vor-
sprung nach unten. Im Zentrum sind von der Oberflache
des Oberteils 3 ausgehend Senkungen fir die Werk-
zeugeinsatze 4 vorhanden, die sich in den Vorsprung
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erstrecken. Die Kontur der Senkungen entspricht der
oberen Kontur der Werkzeugeinséatze 4. Die Grofie der
Senkungen und der sich daran anschlieRenden Durch-
gangsbohrungen ist so bemessen, dass die Werkzeug-
einsatze 4 von oben entnommen und eingesetzt werden
kénnen, und somitleicht auswechselbar sind. In der Ach-
se 2 weist das Oberteil 3 eine Durchgangsbohrung mit
einer von der unteren Flache des Vorsprungs ausgehen-
den zylindrischen Senkung auf.

[0017] Die Werkzeugeinsatze 4 weisen jeweils einen
stationaren Abschnitt 13, der durch seine Kontur drehfest
indem Oberteil 3 aufgenommen ist, und einen drehbaren
Abschnitt 14 mit einem ersten Zahnrad 15 auf.

[0018] An dem Oberteil 3 ist mit Hilfe eines Befesti-
gungsmittels, hier einer Schraube 17 oder einem ande-
ren Befestigungsmittel, ein unteres Oberteil 16 befestigt.
Das untere Oberteil 16 hat entlang der Achse 2 eine ro-
tationssymmetrische Kontur. Am unteren Ende weist das
untere Oberteil 16 eine Scheibe auf, an die sich nach
oben ein zylindrischer stabférmiger Abschnitt anschlief3t.
Am oberen Ende des stabférmigen Abschnitts ist in der
Achse 2 ein Gewinde vorgesehen. In der Scheibe sind
Bohrungen, jeweils mit einer Achse, die parallel zu der
Achse 2 ist, in einem regelmaRigen Winkelabstand vor-
gesehen. In diesen Bohrungen sind die drehbaren Ab-
schnitte 14 der Werkzeugeinséatze 4 gelagert. Die Anzahl
der Bohrungen entspricht der Anzahl der Werkzeugein-
satze 4.

[0019] Mit Befestigungsmittel 19 sind Befestigungs-
platten 18 befestigt, mit deren Hilfe nicht gezeigte Lage-
rungen der drehbaren Abschnitte 14 der Werkzeugein-
satze 4 an einem Heraustreten aus den Bohrungen nach
oben gehindert werden. Die drehbaren Abschnitte 14 der
Werkzeugeinsatze 4 werden durch nicht gezeigte
Klemmbleche an einem Verdrehen gehindert, wenn sie
nicht mit einem anderen Zahnrad im Eingriff sind und
damit angetrieben werden. Am unteren Ende weist das
untere Oberteil 16 in der Achse 2 ein weiteres Gewinde
in der Scheibe auf.

[0020] Das obere Mittelteil 7 ist scheibenférmig um die
Achse 2 ausgebildet und weist an seinem aufteren um-
laufenden Rand eine Verdickung auf, die unterhalb des
scheibenférmigen Bereichs einstlickig angeordnet ist,
wobei sich die Kontur der Verdickung radial teilweise mit
dem scheibenférmigen Abschnitt Gberdeckt. Das obere
Mittelteil 7 weistim Zentrum eine kreisrunde Aussparung
auf, um die Bohrungen 20 mit konischen Senkungen an-
geordnet sind, von denen hier eine zu sehen ist.

[0021] Mit Hilfe von Befestigungsmittel 22, die in den
Bohrungen 20 angeordnet sind, wird das obere Mittelteil
7 mit einem unteren Mittelteil 21 verbunden. Die Anzahl
der Befestigungsmittel 22 entspricht der Anzahl der Boh-
rungen 20.

[0022] Das untere Mittelteil 21 ist im Wesentlichen
rohrférmig um die Achse 2, wobei in dem Bereich seines
in der gezeigten Einbaulage oberen stirnseitigen Endes
Gewinde zum Befestigen der Befestigungsmittel 22 vor-
gesehen sind, mit denen das obere Mittelteil 7 und das
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untere Mittelteil 21 miteinander verbunden werden. Am
unteren Ende des rohrférmigen unteren Mittelteils 21
sind radial nach innen und nach aufen, umlaufende Vor-
spriinge mit einem rechteckigen Querschnitt auf gleicher
Hbéhe vorgesehen.

[0023] Ein Unterteil 11, das topfférmig ausgebildet ist,
ist so angeordnet, dass es das untere Oberteil 16 und
das untere Mittelteil 21 aufnimmt. Am unteren Ende weist
das Unterteil 11 in seinem Boden eine zylindrische Sen-
kung auf, so dass eine gegenliber dem verbleibenden
Boden eine verringerte Wandstérke verbleibt. Diese
Senkung nimmt die Scheibe des unteren Oberteils 16
auf. In der Achse 2 ist in dem Boden eine Bohrung mit
einer zylindrischen Senkung von unten eingebracht. Ra-
dial auRerhalb der zylindrischen Senkung auf der Innen-
seite des Bodens schlief3t sich im Bereich seiner gro3en
Wandstarke ein radialer Absatz 24 mit einer rechteckigen
Kontur an. AuRerhalb dieses Absatzes 24 ist im Uber-
gangsbereich vom Boden des Topfes zu seiner umlau-
fenden Seitenwand eine zylindrische Rille 23 in den Bo-
den eingebracht. Im Bereich des oberen Rands der Sei-
tenwand ist eine Verdickung der Wandstéarke der Seiten-
wand vorgesehen, die sich nach aulen erstreckt.
[0024] Oberhalbdes Unterteils 11istein Innenzahnrad
25 angeordnet, das mit dem Unterteil 11 fest verbunden
ist.

[0025] Eine drehbare Lagerung des unteren Mittelteils
21 in dem Unterteil 11 wird zum einen durch ein erstes
Lagerungselement 26, das zwischen der Rille 23 in dem
Unterteil 11 und unterhalb des &uferen rechteckigen
Vorsprungs an dem unteren Mittelteil 21 angeordnet ist,
ermdglicht. Zum anderen ist zwischen dem Absatz 24
und der unteren Stirnflache des unteren Mittelteils 21 ein
zweites Lagerungselement 27 angeordnet.

[0026] Das untere Oberteil 16, und damit das damit
verbundene Oberteil 3, mit den Werkzeugeinsatzen 4 ist
axial in dem Unterteil 11 durch ein drittes Lagerungsele-
ment 28 drehbar gelagert. Eine Kraft auf das untere Ober-
teil 16 in Richtung der Achse 2, die durch die Werkzeug-
einsatze 4 von oben aufgebracht wird, stitzt sich tUber
eine Aufnahmeeinrichtung aus dem Oberteil 3 und dem
unteren Oberteil 16, die mit der Schraube 17 verbunden
sind, Uber das obere Mittelteil 7 und das untere Mittelteil
21, mit dem zweiten Lagerungselement 27, an dem Un-
terteil 11 ab. Ein Herausziehen dieser Aufnahmeeinrich-
tung wird durch eine Passschraube 29, die durch die zen-
trale Bohrung im Boden des Unterteils 11 in das zentrale
untere Gewinde 16 des unteren Oberteils geschraubt ist,
verhindert.

[0027] Eine Verdrehung zwischen dem Verbund aus
Oberteil 3 und unterem Oberteil 16 mit den Werkzeug-
einsatzen 4, und einer Verstelleinrichtung aus dem obe-
ren Mittelteil 7 und dem unteren Mittelteil 21, wird durch
ein geringes axiales Spiel zwischen der Aufnahmeein-
richtung und der Verstelleinrichtung, das durch die
Passschraube 29 ermdglicht wird, und durch eine Gleit-
bewegung der Unterseiteseite des Oberteils 2 auf der
Oberseite des oberen Mittelteils 7 ermdglicht.
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[0028] Dasin Fig. 3 gezeigte untere Mittelteil 21 weist
von seiner Oberseite aus eine zylindrische Aussparung
32 auf, die nach unten bis zu den nach innen und auf3en
umlaufenden Vorspriingen reicht, die im Bereich der zy-
lindrischen Aussparung 32 zusammen eine Flache bil-
den. Die zylindrische Aussparung 32 weist eine Achse
31 auf, die die parallel zur Achse 2 ist. Im Schnittpunkt
der Achse 31 mit der Flache die mit den unteren Vor-
spriingen gebildet wird, ist eine Bohrung 58 eingebracht,
die als Lagerstelle dient.

[0029] Fig. 4 ist die perspektivische Ansicht des Werk-
zeugs 1 aus Fig. 1, bei der zur besseren Darstellbarkeit
das Oberteil 3, das obere Mittelteil 7, sowie ein Werk-
zeugeinsatz 4 weggelassen sind.

[0030] Das Innenzahnrad 25 ist mit dem Unterteil 11
fest mit Hilfe von Befestigungsmittel 30 verbunden.
[0031] Innerhalb des Unterteils 11 ist das untere Mit-
telteil 21 angeordnet. Auf der Oberseite des unteren Mit-
telteils 21 sind die Befestigungsmittel 20 zur Befestigung
des nicht gezeigten oberen Mittelteils 7 gezeigt. In der
Bohrung 58 (Fig. 3) ist eine Drehachse 33 angeordnet.
Zwischen der Bohrung 58 und der Drehachse 33 ist ein
nicht gezeigtes Lagerungselement, die einem Lage-
rungselement 34 am oberen Ende der Drehachse 33 ent-
spricht, angeordnet. Auf der Achse sind ein zweites
Zahnrad 35 und ein drittes Zahnrad 36 angeordnet und
jeweils mit der Drehachse 33 drehfest verbunden. Das
zweite Zahnrad 35 ist mit dem ersten Zahnrad 15 eines
der Werkzeugeinsatze 4 im Eingriff. Das dritte Zahnrad
36 ist mit dem Innenzahnrad 25 im Eingriff.

[0032] Fig. 5 zeigt die Schnittdarstellung des Werk-
zeugs 1 entlang der Schnittlinie B-B in Fig. 2 in einer
Ansicht von oben. Der in der Aussparung 8 angeordnete
Hebel 9 ist wie in Fig. 1 in der Stellung dargestellt, in der
sich das Ende des Hebels, in dessen Nahe der Hebel 9
die Senkung 10 aufweist, inderinneren Position befindet.
Dadurch ist das der Senkung 10 gegeniberliegenden
Ende mit einer Verdickung des Hebels in einer dul3eren
Position. Der Hebel 9 weist eine Drehachse 55, die par-
allel zur Achse 2 des Werkzeugs 1 angeordnet ist, auf,
mit der er in dem oberen Mittelteil 7 gelagert ist. Dadurch
kann der Hebel 9 um die Drehachse 55 geschwenkt wer-
den und die Enden jeweils eine unterschiedliche innere
und &ufllere Position einnehmen. Gegenuber der Sen-
kung 10 weist der Hebel 9 auf der Innenseite einen Ab-
satz auf, in dem ein elastisches Element, hier ein Teller-
federnpaket 56 angeordnet ist. Damit wird das Ende des
Hebels im Bereich der Senkung 10 nach au3en gedrangt,
so dass das Ende mit der Verdickung in seine innere
Position strebt.

[0033] Das Unterteil 11 weist auf seiner duleren Um-
fangsflache ein formschllssiges Element in Form einer
zweiten Aussparung 57 auf. Die zweite Aussparung 57
istbezulglich seiner Abmessungenin der Hohe, der Breite
und der Tiefe, und in der Lage so gestaltet, dass die
Verdickung des Hebels 9 mit einer ausreichenden um-
laufenden Differenz der Abmessungen in die zweite Aus-
sparung 57 eindringen kann.
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[0034] Fig. 6 ist die perspektivische Darstellung einer
Stanzmaschine 37 mit dem erfindungsgemafRen Werk-
zeug 1. Ein wesentlicher Bestandteil der Stanzmaschine
37 ist ein C-Rahmen 38. Der C-Rahmen 38 besteht aus
einer torsionssteifen Schweillkonstruktion aus Stahl. Am
hinteren Ende des C-Rahmens 38 ist ein Hydraulikag-
gregat 39 vorgesehen.

[0035] Weiterhin weist die Stanzmaschine 37 eine
nicht gezeigte Maschinensteuerungsvorrichtung in ei-
nem separaten Gehause auf. Die Maschinensteuerungs-
vorrichtung ist mit sdmtlichen Aktuatoren der Stanzma-
schine 37 verbunden und steuert deren Bewegungen.
Die Maschinensteuerungsvorrichtung weist als Ein- und
Ausgabemittel eine Tastatur und einen Monitor auf. Die
Steuerungsfunktionen werden von Mikrocontrollern aus-
gefihrt, wobei die Bearbeitungsprogramme und Be-
triebsparameter in einem Speicherbereich der Maschi-
nensteuerungsvorrichtung abgespeichert sind.

[0036] Aufder unteren Innenseite des C-Rahmens 38
ist eine Querschiene 40 mit einer Flihrung 41 fir die
Querschiene 40 vorgesehen. Die Querschiene 40 weist
auf ihrer vorderen Seitenflache ein Werkzeugmagazin
42, in dem ein Stanzwerkzeug 43 dargestellt ist, und
Spannpratzen 44 zum Festhalten eines plattenférmigen
Bauteils 51 auf. Mit der Fiihrung 41 fir die Querschiene
40 ist ein Maschinentisch 45 verbunden.

[0037] Im vorderen Bereich der oberen Innenseite des
C-Rahmens 38 weist die Stanzmaschine 37 einen St6lel
46 auf. Der St6Rel 46 ist mit einer StolRelsteuerungsvor-
richtung 47 verbunden, die wiederum mit der Maschinen-
steuerungsvorrichtung verbunden ist.

[0038] An der unteren Innenseite des C-Rahmens 38
istim Bereich des Maschinentischs 45 eine untere Werk-
zeugaufnahme 48 angeordnet. Die untere Werkzeugauf-
nahme 48 weist eine Mittelachse 49 auf. Weiterhin weist
die untere Werkzeugaufnahme 48 einen Drehantrieb 50
auf. Der Drehantrieb 50 rotiert die untere Werkzeugauf-
nahme 48 um die Achse 49 und ermdéglich eine Arretie-
rung in jeder beliebigen Winkellage.

[0039] In einer alternativen Ausfiihrungsform weist die
untere Werkzeugaufnahme einen Antrieb fiir eine Bewe-
gung in Richtung der Achse 49 auf.

[0040] Im Bereich der unteren Werkzeugaufnahme 48
weist die Stanzmaschine 37 zwei Einrichtungen zum
Feststellen von jeweils einem Abschnitt des Werkzeugs,
in Form von einem ersten Indexstift 53 und einem zweiten
Indexstift 54 auf. Die Indexstifte 53, 54 sind radial zu der
Achse 49 ausgerichtet, wobei der erste Indexstift 53 in
Richtung der Achse 49 héher angeordnet ist, als der
zweite Indexstift 54. Der Antrieb, d.h. eine Bewegung in
Richtung der Achse 49 und entgegengesetzt dazu, weg
von der Achse 49, werden durch Aktuatoren durchge-
fuhrt. Die Aktuatoren werden von der Maschinensteue-
rungsvorrichtung entsprechend einem programmierten
Ablauf angesteuert. Die Indexstifte 53, 54 sind entspre-
chend ausgefiihrt, dass sie im ausgefahrenen Zustand,
d.h. in dem Zustand, in dem die Spitze eines der Index-
stifte 53, 54 naher bei der Achse 49 ist, Seitenkrafte auf-
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nehmen kdnnen.

[0041] Im Betrieb wird ein plattenférmiges Bauteil 51,
hier ein Blech, fiir einen Bearbeitungsvorgang positio-
niert, wobei der Maschinetisch 45 gemeinsam mit der
Fihrung 41 und der Querschiene 40 mit den Spannprat-
zen 44 in eine Y-Richtung verfahrt, und die Querschiene
mit den Spannpratzen 44 in eine X-Richtung verfahrt.
Die Positionierung des Blechs 51 (iber die Querschiene
40 erfolgt durch nicht gezeigte Linearantriebe, die durch
die Maschinensteuerungsvorrichtung angesteuert wer-
den.

[0042] Der Bearbeitungsvorgang wird nach der Posi-
tionierung des Blechs 51, so dass sich die zu bearbei-
tende Stelle des Blechs 51 im Bereich des Stanzwerk-
zeugs 43 befindet, ausgeldst. Nach dem Bearbeitungs-
vorgang wird das Blech 51 fir den nachsten Bearbei-
tungsvorgang neu positioniert.

[0043] Im Betrieb gibt es zwei Funktionszustande des
Werkzeugs 1, die durch ein Verdrehen nur eines Dreh-
antriebs, ndmlich den fiir die untere Werkzeugaufnahme
48 aktiviert werden. Das Werkzeug 1 wird fur den Betrieb
in die untere Werkzeugaufnahme 48 der Stanzmaschine
37 aufgenommen. Durch die Kontur des Matrizentellers
12 ergibt sich dabei eine formschliissige, drehsteife Ver-
bindung. Die Indexstifte 53, 54 sind in der Stanzmaschine
37 so angeordnet, dass der Indexstift 53 in seiner aus-
gefahrenen Position in die Indexaussparung 6 des Ober-
teils 3, und der Indexstift 54 in die Senkung 10 des Hebels
9 treffen kann. Ein Werkzeugoberteil 52, das in den St6-
3el 46 aufgenommen ist, weist eine untere ebene Flache
mit einer fir den jeweiligen Anwendungsfall geeigneten
Offnung auf. Der Betrieb wird anhand der Ausfiihrungs-
form, in der die Bearbeitungseinsatze 5 als Gewinde-
formwerkzeuge ausgefihrt sind, erklart. Andere Bear-
beitungen werden analog ausgefihrt.

[0044] Der erste Funktionszustand istdas Formen von
Gewinden in das Blech 51. Nach dem Einwechseln des
Werkzeugs 1 in die untere Werkzeugaufnahme befindet
sich das Werkzeug 1 in einer definierten Orientierung
des Werkzeugs 1 zu der Stanzmaschine 37 und die ein-
zelnen Bauteile des Werkzeugs 1 in definierten Orientie-
rungen zueinander. Durch das Ausfahren des Indexstifts
53, der dabei in Indexaussparung 6 des Oberteils 3 ein-
tritt, wird das Oberteil 3 relativ zur Stanzmaschine 37
arretiert. Da das untere Oberteil 16 fest mit dem Oberteil
3 verbunden ist, sind die beiden Bauteile, das Oberteil 3
und das untere Oberteil 16, in denen die Werkzeugein-
satze 4 gelagert sind, relativ zueinander und zu der
Stanzmaschine 1 in einer definierten Orientierung. Somit
haben die Werkzeugeinsatze 4 eine definierte Position
und behalten diese bei. Durch das Ausfahren des Index-
stifts 54, der dabeiin die Senkung 10 des Hebels 9 eintritt,
wird das Ende des Hebels 9 im Bereich der Senkung 10
nach innen gedrickt und das Ende mit der Verdickung
bewegt sich nach auRen, so dass es nicht im Eingriff mit
der Aussparung 57 ist. Der Hebel 9 und somit das obere
Mittelteil 7, das damit verbundene untere Mittelteil 21 und
die wiederum darin gelagerte Drehachse 33 mit den
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Zahnradern 35, 36, sind dadurch bezlglich der Orientie-
rung zu der Achse 2 durch den Indexstift 54 im Eingriff
festgelegt. Die Drehung der unteren Werkzeugaufnahme
48 wird Uber den Matrizenteller 12 auf das Unterteil 11
Ubertragen. Somit wird das mit dem Unterteil 11 fest ver-
bundene Innenzahnrad 25 mit der unteren Werkzeug-
aufnahme 48 in Drehung versetzt. Da sich die Drehachse
33 bezuglich der Achse 2 nicht bewegt, wird die Dreh-
bewegung des Innenzahnrads 25, das mit dem dritten
Zahnrad 36 im Eingriff ist in eine definierte Drehbewe-
gung des dritten Zahnrads 36 Ubertragen. Durch die
drehsteife Verbindung des dritten Zahnrads 36 mit dem
zweiten Zahnrad 35 wird diese Drehbewegung auf das
zweite Zahnrad 35 Ubertragen. Das zweite Zahnrad 35
ist mit dem ersten Zahnrad 15 im Eingriff, und da auch
das zweite Zahnrad beziiglich seiner Orientierung zu der
Achse 2 festgelegt ist, wird das erste Zahnrad 15 und
damitder drehbare Abschnitt 14 des Werkzeugeinsatzes
4 in Drehung versetzt. Bei einem Erreichen der program-
mierten Anzahl der Umdrehungen wird die Drehung der
unteren Werkzeugaufnahme 48 umgekehrt, bis der Ur-
sprungszustand wieder erreicht ist.

[0045] Die Werkzeugeinsatze 4 sind so ausgefiihrt,
dass durch das Verdrehen des drehbaren Abschnitts 14,
die Bearbeitungseinsatze 5 in die gleiche Drehbewegung
versetzt werden. Durch ein Leitgewinde das in dem
Werkzeugeinsatz 4 zwischen dem stationaren Abschnitt
13 und dem verdrehbaren Abschnitt 14 vorgesehen ist,
werden die Bearbeitungseinsatze 5 mit der Drehung
gleichzeitig in Abhangigkeit von der Drehrichtung nach
oben oder unten bewegt. Im Fall von Gewindeformwerk-
zeugen entspricht die Steigung des Leitgewindes der
Steigung des zu formenden Gewindes entsprechend sei-
ner GroéRe und Art.

[0046] Der zweite Funktionszustand ist das Aktivieren
eines anderen Werkzeugeinsatzes 4. Dabei wird zu-
nachst der erste Indexstift 53 in der ausgefahrenen Po-
sition belassen, so dass die Orientierung der Werkzeug-
einsatze 4 bezuglich der Achse 2 unverandert bleibt. Der
zweite Indexstift 54 wird zurlickgezogen, so dass er nicht
mehr im Eingriff mit der Senkung 10 des Hebels 9 ist.
Der Hebel 9 wird dabei durch das Tellerfedernpaket 56
in die Stellung gedrangt, in der die Verdickung am ge-
genulberliegenden Ende der Senkung 10 mit der zweiten
Aussparung 57 in dem unteren Mittelteil in Eingriff
kommt. Durch das Verdrehen der unteren Werkzeugauf-
nahme 48 dreht sich Gber den Matrizenteller 12 das Un-
terteil 11 um die Achse 2. Da der Hebel 9 mit der zweiten
Aussparung 57 im Eingriff ist, wird ber den Hebel 9 auch
das obere Mittelteil 7 mitgedreht. Damit werden auch das
mit dem oberen Mittelteil 7 verbundene untere Mittelteil
21 und die darin gelagerte Drehachse 33 um die Achse
2 gedreht. Bei einer Drehung von 90° oder einem Viel-
fachen von 90° kommt das mit der Drehachse 33 ver-
bundene zweite Zahnrad 35 jeweils in Eingriff mit einem
der ersten Zahnréader 15, wobei damit die Mdéglichkeit
besteht, den zugehorigen Werkzeugeinsatz 4 zu aktivie-
ren. Im Anschluss daran wird der erste Indexstift 53 aus
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der Indexaussparung 6 gezogen, und das Werkzeug 1
soweit gedreht, bis die Senkung 10 des Hebels 9 wieder
mit dem zweiten Indexstift 54 fluchtet. Dann wird der
zweite Indexstift 54 wieder ausgefahren, so dass er mit
der Senkung 10 in dem Hebel 9 in Eingriff kommt, und
der Hebel wird gegen die Kraft des Tellerfedernpakets
56 wieder in die Position gedrickt, dass die Verdickung
des Hebels aus der zweiten Aussparung heraustritt und
nicht mehr im Eingriff ist. Durch den Eingriff des zweiten
Indexstiftes 54 in die Senkung 10 ist Uber das obere Mit-
telteil 7 und das untere Mittelteil 21 die Drehachse 33
und somit das zweite Zahnrad 35 bezliglich der Achse 2
festgelegt. Der erste Indexstift 53 wird ebenfalls wieder
ausgefahren und kommt mit der Indexaussparung 6 in
Eingriff, womit das Oberteil 3 und damit die Orientierung
der Werkzeugeinsatze 4 beziglich der Achse 2 festge-
legt sind. Durch die Arretierung des Oberteils 3 mit den
Werkzeugeinsatzen 4 und des oberen Mittelteils 7, das
mit der Drehachse 33 des zweiten Zahnrads 35 in Ver-
bindung stehtist diese Zuordnung fest, so dass der Werk-
zeugeinsatz, mit dem das zweite Zahnrad 35 nunim Ein-
griff ist, bei einer Drehung des Unterteils 11 angetrieben
wird.

Patentanspriiche

1. Werkzeug fiir eine Stanzmaschine (37) mit
einer Mittelachse (2),
mindestens zwei Werkzeugeinsatzen (4) mitumihre
jeweilige Achse drehbaren Bearbeitungseinsatzen
5,
einer Aufnahmeeinrichtung (3, 16), die die Werk-
zeugeinsatze (4) aufnimmt, und die von aufen derart
feststellbar ist, dass die Aufnahmeeinrichtung (3, 16)
relativ zu der Stanzmaschine (37) keine Drehbewe-
gung ausfihrt,
einer Bewegungsuibertragungseinrichtung (12) zur
Ubertragung einer von auen auf das Werkzeug auf-
gebrachten Drehbewegung, und
einer Antriebseinrichtung (24, 35, 36) zur Ubertra-
gung der aufgebrachten Drehbewegung auf die
Werkzeugeinsatze (4), dadurch gekennzeichnet,
dass eine Verstelleinrichtung (7, 21) vorgeseheniist,
die die Antriebseinrichtung (24, 35, 36) so einstellt,
dass sie die eingebrachte Drehbewegung nur auf
einen bestimmten der Werkzeugeinsatze (4) lber-
tragt.

2. Werkzeug gemall Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Werkzeug (1) eine Lagerung
(26, 27) zwischen einer Bewegungstibertragungs-
einheit (11, 12) zur Ubertragung der von aufen auf-
gebrachten Drehbewegung und der Verstelleinrich-
tung (7, 21) vorgesehen ist, so dass die Bewegungs-
tibertragungseinheit (11, 12) zur Ubertragung der
von aufden aufgebrachten Drehbewegung relativ zur
der Verstelleinrichtung (7, 21) um die Mittelachse (2)
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verdrehbar ist.

Werkzeug gemal einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in dem
Werkzeug (1) eine Lagerung (28) zwischen der Be-
wegungsiibertragungseinheit (11, 12) zur Ubertra-
gung der von auRen aufgebrachten Drehbewegung
und der Aufnahmeeinrichtung (3, 16) vorgesehenist,
so dass die Einrichtung (11, 12) zur Ubertragung der
von auf3en aufgebrachten Drehbewegung relativ zur
der Aufnahmeeinrichtung (3, 16) um die Mittelachse
(2) verdrehbar ist.

Werkzeug gemaf einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verstelleinrich-
tung (7, 21) eine Betatigungseinrichtung (9) auf-
weist, die von aufl’en ansteuerbar ist, und die so an-
gepasst ist, dass sie eine Drehung der Bewegungs-
Ubertragungseinheit (11, 12) auf die Verstelleinrich-
tung (7, 21) Gbertragt.

Werkzeug gemal Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Betatigungseinrichtung (9) ein
formschlissiges Element aufweist, so dass die Be-
tatigungseinrichtung (9) in eine Aussparung (57) der
Bewegungstibertragungseinheit (11, 12) eingreift.

Werkzeug gemal Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkzeug ein elastisches Ele-
ment (56) aufweist, das die Betatigungseinrichtung
(9) in den Eingriff mit der Bewegungsubertragungs-
einheit (11, 12) drangt.

Werkzeug gemaR einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
stelleinrichtung (7, 21) so angepasst ist, dass sie von
aulenfeststellbarist, so dass die Verstelleinrichtung
(7, 21) relativ zur Stanzmaschine (37) keine Dreh-
bewegung ausfiihrt.

Werkzeug gemal Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Betatigungseinrichtung (9) ein
formschlissiges Element (10) aufweist, mit der die
Verstelleinrichtung (7, 21) von auRen feststellbar ist.

Werkzeug gemaR einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
nahmeeinrichtung (3, 16) eine Einrichtung (6) zum
Feststellen von aufen aufweist, so dass die Auf-
nahmeinrichtung (3, 16) relativ zur Stanzmaschine
(37) keine Drehbewegung ausfihrt.

Werkzeug gemafl Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (6) als eine Ausspa-
rung ausgefihrt ist.

Werkzeug gemal einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
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12.

13.

14.

dest einer der Werkzeugeinsatze (4) als Gewinde-
formeinsatz ausgefiihrt ist.

Werkzeug gemaf Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkzeugeinsatz (4) ein Leitge-
winde aufweisen, und dadurch bei einer Verdre-
hung eines drehbaren Abschnitts (14), der Bearbei-
tungseinsatz (5) eine Drehung um seine Achse und
eine Bewegung in axialer Richtung ausfiihrt.

Stanzmaschine mit einer Steuerungsvorrichtung,
einer unteren Werkzeugaufnahme (48), die einen
Drehantrieb (50) aufweist, und

mindestens zwei Einrichtungen zum Feststellen (53,
54) von Abschnitten eines Werkzeugs (1), und
dem Werkzeug (1) gemafR einem der Anspriiche 1
bis 12.

Stanzmaschine gemaf Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die untere Werkzeugaufnah-
me (48) eine Achse (49) und einen Antrieb in Rich-
tung der Achse (49) aufweist.
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