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(54) Abtransportainrichtung an einer Vorrichtung mit einem oder mehreren Stanzwerkzeugen
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Blechtafel; Ziehwerkzeug; Schrottschere; Abfallgitter;
Abtransporteinrichtung

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine i
Abtransporteinrichtung fiir abgebrannte Stanzgitter an -

einer Vorrichtung mit Stanz- und Ziehwerkzeugen zum S’ - X
Ausstanzen von Platinen und Ziehen von Dosenkérpern aus L w— *‘.:-,‘-] I

Dosenkorpern aus den Platinen ist eine kombinierte
Vorrichtung vorgesehen, mit der die Ausstanzungen aus
Blechtafeln 2 erfolgt. Zur Erzielung eines kompakten
Aufbaus ist unmittelbar hinter dem Stanzwerkzeug i ‘ind
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Patentanspruch:

Abtransporteinrichtung fiir abgetrennte Stanzgitter an einer Vorrichtung mit einem oder mehraren
Stanzwerkzeugen zum Ausstanzen von Platinen und wenigstens einem Zishwerkzeug zum Ziehenvon
Dosenkdrpern aus den Platinen, vorzugsweise in mehreren Zishgéngen, mit einer Zufiihreinrichtung
fiir Blechtafeln, dadurch gekennzeichnet, daR im AnschluB an das Stanzwerkzeug (11) eine
Schrottschere (12) zum Abschneiden jeweils eines eine Platinenbreite beinhaltenden Streifens
angeordnet ist und daR die Abtransporteinrichtung (13) im AnschluR an die Schrottschere (12)
zwischen Stanzwerkzeug {11) und Ziehwerkzeug (15, 16, 17) angeordnet und fiir den Abtransport von
Streifen einer Platinenbrsite ausgelegt ist. '

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgehlet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Abtransporteinrichtung filr abgetrennte Stanzgitter an einer Vorrichtung mit einem oder
mehreren Stanzwerlzeugen zum Ausstanzen von Platinen und wenigstens einem Ziehwerkzeug zum Zishen von Dosenkdrpern
aus den Platinen, vorzugsweise in mehreren Ziehgtngen, mit einer Zufhreinrichtung fir Blechtafeln.

Charakteristik des bekannten Standes der Teckaik

Bei bekannten Vorrichtungen dieser Artwerden iber die Zufiihreinrichtungen Blechstreifen zugefiihrt, aus denen die Platinen fiir
die Dosenk8rper ausgestanzt werden. Die ausgestanzten Platinen werden zum Ziehwerkzeug transportiertund die die Stanzreste
bildenden Gitterstreifen aus der Stanze abgefihit.

Es ist auch bekannt, das Ausstanzen der Platinen aus einem schmalen, endlos aufgewickeltan Blech (Coil) vorzunehmen. Die
dabei mdgliche Blechbreite des Coils entspricht meist einer Platinenbreite, maximal zwei Platinenbreiten. Breitere Coils lassen
sich regelmaBig nichtverarbeiten, weil fiir das Ausstanzen von nebeneinanderliegenden Platinen die gesamte Coilhalterung mit
dem Coil seitlich verschoben werden muB, und zwar exakt und sehr schnell, um die fiir eine wirtschaftliche Fertigung
erforderlichen Taktzeiten einzuhalten. Die groe Masse des aufgewickelten Coils fahrt hier zu erheblichen Problemen. Mitjedem
Vorschub des Coils zur Durchfihrung neuer Stanzvorglinge wird eine hinter der Stanzeinrichtung angeordnete Schere betétigt,
die das ausgus anzte Gitter in der Breite eines Coilvorschubs abschneidet. Die Zufithrung der Platinen zu den méglicherweise
mehrfachen Ziehwerkzeugen erfolgt in bekannter Weise durch Greiferschienen, die takiweise die Platinen zum ersten
Ziehwerkzeug, die gezogenen Teile vom ersten zum zweiten Ziehwerkzeug usw. transportieren.

Die Kosten fiir eine Dose werden entscheidend von dem verbrauchten Material bestimmt. Es wird daher angestrebt, beim
Ausstanzen der Platinen einen mdglichst geringeren Materialrest des Gitters zu produzieren, d. h. eine méglichst hohe
Ausnutzung des zugefithrten Materials fiir die Bildung der Platinen zu erreichen, Aufgrund der geringen mdglichen Breite eines
Coilbleches ist die Materialausnutzung bei einem Coll relativ schlecht. Das gleiche gilt fiir die Verarbeitung von Blechstreifen, da
dia notwendig stehenbleibenden Rénder im Verh#ltnis 2ur ausgestanzten Platine relativ gro sind.

De r Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB Ausstanzungen aus einer Blechtafel hdheren Ausnutzungsgrad fiir das Material
erlauben, da die fiir eine sichere Ausstanzung erforderlichen Randbereiche auch fiir die benachbarte Stanzung wirksam und
Stege zwischen zwei Stanzungen wesentlich glinstiger sind als stehengelassene Rancbereiche einas Streifens oder eines Cails.
Eine im Ausnutzungsgrad giinstigere Blechtafel weist daher eine Mehrzahl von Platinenausstanzungen sowohlin Lings- als
auch in Querrichtung auf. Die Handhabung derartiger Blechtafeln ist allerdings raumintensiv, da nach dem Ausstanzen der
Platinen Gitter in der GrdRe der Blachtafeln anfallen und abtransportiert werden miissen. Einer Kombination der
Stanzvorrichtung mit der Ziehvorrichtung standen daher die resultierenden groBen Abmessungen entgegen.

2iel ter Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Effektivitét des gesamten Stanz- und Ziehprozesses bei méglichst rationeller Materialausnutzung
weiter zu erh8hen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt dic Aufgabe zugrunds, eine Vorrichtung der eingangs erwihnten Art als kombinierte Vorrichtung zum
Stanzen und Zishen mit einem relativ geringen Platzbedarf auszubilden.

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs erwihnten Art dadurch gelds:, da im AnschluB an das Stanzwerkzeug
eine Schrottschere zum Abschneiden jeweils eines eine Platinenbreite beinhaltenden Streifens angeordnet ist und dafl die
Abtransporteinrichtung im AnschluB an die Schrottschere zwischen Stanzwerkzeug und Ziehwerkzeug angeordnet und fir den
Abtransport von Streifen einer Platinenbreite ausgelegt ist.
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Die erfindungspem&Re Vorrichtung erlaubt die Verarbeitung von Blechtafeln, ohne deren Nachteile in Kauf nehmen zu milssen.
Dies wird dadurch bewirkt, daB die Blechtafeln dem Stanzwerkzeug augefiihrt werden und bel jedem Vorschub der Blechtafain
2um Stanzwerkzeug ein Schnitt mit der Schrottechere durchgefihrt wird, so daB im Anschlu an das Stanzwerkzeug von dem
Tafelgitter ain Streifen abgeschnitten und sofort seitlich abtransport wird. Der Abtransport eines Streifens istaufeinem geringen
Raum maglich, so daB die erfindungsgemaRe Vorrichtung relativ platzsparend und kempakt aufgebaut werden kann.
Unmittelbar an die Schrottschere schlieBen sich dann die Ziehwerkzeuge an, denen die ausgestanzten Platinen in herkdmmlicher
Welse zugefilhrt werden, und zwar vorzugsweise durch einen Transport unterhalb der Abtransportebene fiir die Gitterstreifen.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Stanzwerkzeug und das Ziehwerkzeug von derselben Exzenterwells angetrieben werden.
Von der Bewagung diessr Exzenterwelle warden im dbrigen auch dia Vorschubbewegung und die Schneidbewegung der
Schrottschere abgeleitet.

Ausflhrungsbelsplel

Die Erfindung soll nachstehend an einem A sfithrungsbeispiel nsher erléutert werden. In den dazugehérigen Zeichnungen
zeigen:

Fig.1: eine schematische Seitenansicht einer Stanz- und Ziehvorrichtung,
Fig.2: eine Draufsicht auf die Verarkeitungsebene der Vorrichtung gemiB Fig. 1.

In den Fig. 1 und 2 istder Bearbeitungsablauf von rechts nach links dargestelit. Auf der rechten Seite befindetsich ein Hubtisch 1,
der einen Stapel Blechtafeln 2 trégt. Die jeweils oberste Blechtafel 2 wird von Saugnépfen 3 ergriffen und durch Walzenspalte 4,
5 auf einen Fordertisch 6 vorgeférdert. Auf dem Férdertisch 6 bewegen sich zwei Vorschubbalken 7, 8 sowohl parallol zur
Léngsachse 9 als auch schrittweise quer dazu. Die Vorschubbalken 7, 8 ergreifen jeweils eine Blechtafel 2 an derin der
Férderrichtung gesehenen hinteren Kante mit Spannzangen 21 und sorgen so fiir einen schrittweisen Vorschub der Blechtafel 2
sowohl in axialer Richtung als auch schrittweise quer dazu zur Durchfithrung der Ausstanzungen von Platinen 10 durch ein
Stanzwerkzeug 11, Fig. 2 1Bt erkennen, daB in dem dargestellten Ausfiihrungsbelspiol ovale Platinen 10 gestanzt werden und
daR aus einer Blechtafel 2 zwdlf Platinen gestanzt werden, wobei vier Platinen (iber die Breite der Blechtafel 2 nebeneinander
ausgestanzt werden, Hierfiir werden zwei Stanzwerkzeuge 11 verwendet, die einen freien Abstand einer Platinenbreite
aufweisen.

Im AnschluB an das Stanzwerkzeug 11 ist eine Schrettschere 12 angeordnet, die nach dem Vorschub der Blechtafel 2 die
ausgestanzte Gitterreihe abtrennt. Uber ein Férderband werden die abgeschnittenen Gitterstreifen seitlich platzsparend
abtransportiert.

Die ausgeschnittenen Platinen 10 werden n.1s schrittwelse in eine Transferpresse 14 transportiert, die drei hintereinander
angeordnete verschiedene Ziehwerkzeuge 16, 16, 17 zur Durchfilhrung eines dreistufigen Ziehvorganges aufweist. Die
Bdrdelkanten der so hergestelltantiefgezogenen Dosen werden in einer Arbeitsstation 18 baschnitten. AnschlieBend kénnen die
tiefgozogenan, vorzugsweise konischen Dosen abtransportiert und gestapelt werden. -

Die Verwendung zweler Vorschubbatken 7, 8 hat den Vorteil, daB das Stanzen ohne einen Leerhub erfolgen kann. Der Vorschub
der Vorschubbalken 7, 8 erfolgt mit Motoren 13, die jeweils eine Spindel 13’ antreiben.

Die beiden Vorschubbalken 7, 8 sind an verschiedenen Seiten gelagert und tibargreifen den Férdertisch 6 freischwebend. Sie
sind beide hochkippbar gelagert, um beim Zuriickfahren dem jeweils anderen Vorschubbalken 7,8 den Vorschub der ergriffenen
Blechtafel 2 in das Stanzwerkzeug 11 zu erméglichen.

Der Antrieb des Stanzwerkzeuges 11 wie auch der Ziehwerkzeuge 15, 16, 17 und des Beschneidewerkzeuges 18 erfolgt iber eine
gemeinsame Exzenterwells 19, die im Maschinengestull 20 der Vorrichtung gelagert ist.
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