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7 (54) Transporfal;le Bledhstanzzangé ‘

(57) Die Erfindung betrifft eine transportable Blechstanzzange, mit der an beliebiger Stelle an Blechen oder anderen .
tafelformigen Werkstoffen Offnungen eungestanzt werden kénnen. Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfaches und

~ handliches Werkzeug zum Stanzen von vorzugsweise quadratischen oder rechteckigen Lichern bzw. Offnungen in
ebenen oder bereits verformten Blechen oder anderen tafelformigen Werkstoffen zu schaffen. ErfindungsgemaR wird
die Aufgabe durch eine Blechstanzzange gelost, die aus einem Aufnahmekdrper besteht, an der eine Matrize sowie
zwei Hebel angeordnet sind und in deren Mitte ein Zugstab verschiebbar und verdrehsicher gelagert ist, an dessen .
vorderem Ende ein zur Matrize passender Stempel sowie ein Gegenhalter angeordneét sind. Die am Aufnahmekérper
schwenkbar angeordneten Hebel sind abgewinkelt und weisen in ihren Knickpunkten Rollen auf, d|e bei Betatigung

" der Hebel auf den keilformlg angeordneten Flachen eines am Zugstab befestigten Prismas abrollen. Die Hebel sind

(ber Zwischenhebel und eihen auf dem Zugstab verschiebbaren Gleitstein untereinander verbunden. Fig. 1
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" Transportable Blechstanzzange

b)

c)»

Titel der Erfindung

Anwendungsgebiet der Erfindqu‘

Die Erfindung betrifft eine.tranSPQrtable-BleChétanzzange,v"

‘mit der an beliebiger Stelle an ebenen oder bereits ver-

formten Blechen oder anderen tafelformigen Werkstoffen
Lacher bzw. 6ffnungan}éingestanzt werden konnen. ‘

Charakterlstlk der bekannten technlschen Losungen '

Es sind bereits Werkzeuge zum Stanzen von Locharn bzw, Off—
nungen in Blechen oder anderen tafelformigen Werkstoffen
aus Plaste o.dgl. bekannt., Oft werden diese im Zusammenhang

_mit anderen Werkzeugen, Z.B. PrageWerkzeugen, verwendet,

‘v81e KkGnnen’ dabei entweder stationar oder ortsbeweg11ch ange-

ordnet sein.

'So wird zum Beispiel in der DD—PS 64 658 ein ortsbeuegllches‘

pneumatisches Schneid- oder- Lochmerkzaug}beschrieben, wal-

' ches zum Bearbeiten sperriger Werkstiicke, insbesondere fiir
 den Elnsatz an Montagebandern und FlieBreihan vorgesehen

ist. Dieses Werkzeug besteht aus einer Aufnahme, in der -
gine Matrize und ein in einem Fuhrungstell sitzender Schnitt-
stempel vorgesehan sind und an der ein Arbeztszylinder wink-
lig versetzt zum Schnittstgmpel angeordnet ist, wobei die
Kraftiibertragung iiber einen Kgilschiebe:’erfolgf} Ein wei-
teres Werkzeug zum Stanzen von Lochern ist in der DE-0S

2 843 125"beschrieben. Dieses Werkzeug besteht aus einem

von Hand halfbaren pneumatischen ‘und hydraulischen Motor

mit Kolban und Zyllnder, wobei der Kolben mit einem ver-
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| schiebbaren und der Zylinder mit einem feststehenden Teil

. ’ ) / N ’ | .

verbunden sind; Der verschiebbare Teil ist mit ‘éinem senk-

 ‘recht zur Hubrichtung des: Motors angeordneten Einschnitt,

.

in den die Metallplatte einsetzbar ist, versehen, Im Eln-
scnnitt ist ein axial verschiebbarer StoBel gelagert der /.
bei erfolgender Verschiebung\des Kolbens in den Einschnitt »
und durch die darin enthaltene Metallplatte gedriickt wird.

‘Dis err1chtungen ermoglxchen das Einstanzen von Offnungen

im Berelch der AuBankonturen bzw. unweit der duBeren Un-

‘randung. Das Elnbringen von beliebigen Ofﬁnungsquerschnlt-‘

‘ten ist nur begrenzt moglich. Ein wesentllcher Nachteil
besteht darin, daB bereits an den AuBenkantenxerformte Bau-

- teile mit dlesen Vorrlchtungen nicht bearbeitet werden.

d)

-kOnnen, bzw, auBerhalb der Randzone das nachtragllche Ein- ]

bringen von Offnungen oftmals nur durch manuelle Bearbei-\\
tung, z.B. Bohren und- Fellen, hergestellt werden kann.
Glelchzeltig sind dle genannten Vorrlchtungen auf ﬂllfs-

o

venergle angeW1esen. B

Zlel der Erfindugg

Ziel der Erfindung ist es, den manuellen Aufwand belm nach-
tragllchen Einbringen von Lochern bzw, Offnungen in ebens

~ oder bereits verformte Bleche oder andere tafelformige

le)

, Warkstoffe zu senken.. .

Darlegung des ‘Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein elnfaches und handliches‘

i Werkzeug zum Stanzen von. vorzugsweise quadratischen odar

rschteckigen Lochern baw, Offnungen in ebenen cder bereits
varformten,Blechan oder anderen tafelformigan Werkstoffen

zu schaffen, S .
Erfindungsgemés wlrd die Aufgabe durch eine Vbrrlchtung ge-
16st, die ‘aus einem Aufnahmekorper besteht, in deren Mitte.
eine Fiihrung vorhanden ist, in der verdrehsicher ein Zug~ .
stab varschiebbar gelagert ist., Beiderseits der Fuhrung

‘s1nd am Aufnahmekorper im vlelchen Abstand von der Mltte
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der Fiihrung Drehpunkte angebrdnet -an denen Zangenhebei
schwenkbar gelagert sind. Die Zangenhebel sind vorzugswei-
se leicht abg611nkelt wobei sich der Knlckpunkt im Ver=-
o - haltnis zur Gesamtlénge des Hebels,in einem garingenmAb-‘
\ stand vom Drehpunkt befindet, um den Kraftaufwand beim .
| Sténzvo;gang gering zu halten; In den Knickpunktanxheider
Hebel sind Rollen drehbar gelagert, die auf den keilfsr-
mig angeordneten Flachen eines am Zugstab befestigten
Prismas abrollen. Die beiden Zangenhebel sind iber gleich-
lange Zwischenhebel mit einem Gleitstein’verbunden; der
: verschiebbar'auf_devaugstab befastigtjst}.Durch”die An- -
{0 ordnung. der Zwischenhebel wird ein synchroner Bewegungs-
| ablauf beider Zanganhebel gewahrlelstet An der Vorder-
selte des Aufnahmekorpers ist eine auswechselbars Matrzze
angeordnet, die entsPrechend der Form der auszustanzendaa
5ffnung ausgebildet ist. Vor der Matriéa ist auf dem ver-
schiebbaren Zugstab ein zur Mat:izefpassender Stempel ver-
‘drehsicher angeordnat, der ebenfalls austauschbar ist und
durch einen Gegehhalter gesichert ist. -Der Einsatz der
erfindungsgeméBen Zange erfolgt -nach dem Einbringen einer
Bohrung in das auszustanzende Materlal Wobel die Bohrung
geringfiigig grofer ist, als der Querschn;tt des an der.
,Zange’verwendetan Zugstabes. Das an der vordersn Seite der
' Zange beflndliche Bnde des Zugstabes wird nach Abnahme
 des Gegenhalters und des Stempels durch die im Materlal
. befindliche Bohrung gefuhrt und danach Stampel und Gegen-
halter auf der Ruckseite des Materials mit der Zange wieder
verbunden. Danach w1rd die Zange in ‘dia gGWunschte Lage
gebracht und durch manuelle Betatigung der Zangenhebel der
Stanzvorgang durchgefithrt. Dabei rollen die an den Hebeln
befestigten Rollen auf den kellform1g angeordneten Flachen
des Prismas ab und es wird iiber den Zugstab der ‘Stempel in
Richtung Matrize gedruckt wobei an den Schnittkanten das
Material ausgestanzt wird, Das .ausgestanzte Material W1rd
anschlieBend aus ‘der Matrizs entfernt. "

1

f) usfuhrungsbeisplel




e

-4 =

Die arfinduhgsgeméBe Stanzzangse soll‘nachfolgend an einem

Ausfiihrungsbeispiel néher erlédutert werden.

.JIn der dazugehdrigen Zeichnung zelgt E /'y/

Flg. 1: Seltenan81cht elnar Blechstanzzange

\ ‘Die Sténzzange bestsht aus elnemfAufnahmequper 4, der in
‘der Mitte eine Bohrung fiir einen Zugstab 3 aufwaist, Die-
légf Zugstab 3 ist im Aufﬁah@ekﬁrper’A verdrehsicher und

verschiebbar gelagert; An der vordersn ebeﬁeg‘Fiéche des
Aufnahmekdrpers 4 ist eine latrize 2 befestigt, die durch

 , icht naher dargestellte Stlfte auf dleser ﬁlache fixiert
“w1rd ¢ Am Aufnahmekorper 4 sind weitsrhln zwel Habel 6

schwenkbar gelagert deren’ Drahpunkte 31ch im glelchen Ab
stand Zum- Zugstab % befinden, Die Hebel € 51nd in einem, '

\ gerlngen Abstand von den Drehpunkten nach auBen hin abge-

wznﬁelt In den Knlckpunkten beider Hebel 6 sind Rollen 8
drehbar gelagert, dle auf. den keilformlg angeordneten Fla-
chen eines Prlsmas 9 abrollen. Das Prisma 9 ist symmetrlsch

 zur Langsachse des Zugstabes 3 angeordnet und fest mit

dlesem varbundan. D1e keilfdrmig angeordneten Flachen des
Prismas 9, auf denen die Rollen 8 abrollen, weisen eine

Hebel 6 beim Stanzvorgang ebenfalls gerlng zu halten. An

. den Hebeln e sind zur synchronen Bewegung beider Hebel

Zwischenhebel 10 schwenkbar befestigt die mit einem. auf
dem Zugstab 3 versch;ebbar gelagerten Gleitstain 7 ver-

f bunden sind, Zwischen hinterer Begrenzung des Zugstabes 3
und dem Gleitstein 7 ist vorzugswelse eine Drpckfadsr 12

angeordnat Der Zangenkorper ist zum Schutz der bewegli-
chen Teile mit @inem Gehiuse 11 umgaben. Das am vorderen
Teil der Zange hervorstehende Ende des Zugstabes 5 ist so
ausgebildet, das ein zur Matrize 2 passender Stempel 1 -
verdrehsicher befestigt werden kann, so daB Matrize 2 und
Stempel 1 paBgerech? einander zugeordnet sind. Stempel 1
sowie Matrize 2 sind austauschbar am Zangenkbipar.befe-f
stigt, wobei der Stempel 1 durch einen Gegenhalter S,auf
-'5 -

R
N,

 ger1nge Neigung auf um den Kraftaufwand an/den Enden der
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‘dem Zugstab 3 gesichert wird. Beim Einsatz der Stanzzange
~ ist es erforderlich, daB zun&chst an der gewiinschten Stelle,

an der eine rechteckige oder quadratische Offnung elnga-

‘bracht werden soll, ein Loch gebohrt wird, dessen Durch-

messer garingfugig iiber dem Querschnitt des Zugstabes 3
liegt, so daB die Stanzzange nach Abnahme des Gegenhalters
5‘und des Stempels 1 auf das Blech 13 aufgesetzt werden kann,
Nach dem Aufschieben des Stempels 1 und dem Befestlgen des

" Gegenhalters 5 erfolgt durch Betatlgung der Hebel 6 der
Stanzvdrgang, wobei die Rollen 8 auf.den keilfodrmig ange-
ordneten Flachen des Prismas 9 abrollen und dabei den Zug-'
stab 3 mit Stempel 1 in die Matrlze 2 ziehen und damit das
Blach 13 ausstanzen.
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ErfindﬁngsanSPrﬁche /

1e Blechstanzzange zum Stanzea von Blechen oder anderen tafel-
formigen Werkstoffen dadurch gekennzeichnet daB in der
‘'Mitte eines Auﬁnahmakorpers (4), an ‘dem eine Matrize (2)
‘sowie zwei Hebel (6) befesfigt sindr gin Zugstab (5) ver-
drehsicher und verschiabbar gelagert ist, an dessen vor-

~ derem Ende ein zur Matrize (2) passender Stempel (1) sowie o

1

ain Geg enhalter (5) angeordnet sind und die Hebel (6) vor-
zugsweise abgGW1nkelt 31nd und in 1hren Knlckpunkten je-
‘weils eine Rolle (8) gelagert ist, die auf den kallformlg
angeordneten Flichen eines am Zugstab (3) befestigten Pris-
“mas (9)‘bei,Betétigugg der Hsbel (6)'abrollen;

2. Blechstanzzange nach Pkt 1 dadurch gekennzelcanet daB

' an den Hebeln (6) Zwischenhebel (10) befestlgt sind, die
let einem auf dem Zugstab (3) verschzebbar angeordneten
 Gleitstein (7) in Verblndung stehen.

5; Blechstanzzange nach Pkt. 1 und 2 dadurcb gekennzelchnet

das Stampel (1) und'Matrlze (2) paarweise austauschbar
‘sind. : . ‘ v o )
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