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(54) Bezeichnung: Revolverkopf-Stanzpresse

(57) Hauptanspruch: Revolverkopf-Stanzpresse mit:
einem frei drehbaren und indexierbaren oberen Revolver-
kopf (5), der eine Vielzahl von Stanzstempeln (P) hält;
einem unteren Revolverkopf (7), der eine Vielzahl von
Formwerkzeugen (D) zum Ausführen eines Stanzprozes-
ses in Zusammenarbeit mit den Stanzstempeln (P) hält,
wobei der untere Revolverkopf (7) frei drehbar, indexierbar
und an einer Arbeitsposition (25) drehbar derart abgestützt
ist, dass der Stanzstempel (P) und das Formwerkzeug (D)
einander gegenüberliegen;
einem an dem unteren Revolverkopf (7) montierten Form-
werkzeughalter (129), der einen oberen und einen unteren
Formwerkzeughalter (137, 131) umfaßt, wobei das Form-
werkzeug (D) durch den Formwerkzeughalter (129) ab-
nehmbar an dem unteren Revolverkopf (7) montiert ist; und
Befestigungseinrichtungen (133, 135, 135a, 135b) zum Be-
festigen des Formwerkzeughalters (129) an dem unteren
Revolverkopf (7) mit wenigstens einem Bolzen (135) und
wenigstens einer in dem unteren Revolverkopf (7) vorge-
sehenen Bolzenbohrung (133), wobei die Bolzenbohrung
(133) einen Innendurchmesser aufweist, der größer ist als
ein Außendurchmesser des Bolzens (135), so dass eine
Position des Formwerkzeughalters (129) nach Lockern des
in der Bolzenbohrung (133) montierten Bolzen (135) ein-
stellbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
der untere Revolverkopf (7) einen größeren Durchmesser
aufweist als der obere Revolverkopf (5), und der obere
Formwerkzeughalter (137) bei seiner Montage mittels ei-
nes an seiner unteren Oberfläche geformten Keils (137a),
der in eine an der oberen Oberfläche des unteren Form-
werkzeughalters (131) geformte Federnut (131a) eingreift,

relativ zum unteren Formwerkzeughalter (131) bewegbar
ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Re-
volverkopf-Stanzpresse gemäß dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1. Insbesondere betrifft die vorlie-
gende Erfindung eine Revolverkopf-Stanzpresse mit
einer charakteristischen Struktur zum Montieren ei-
nes Formwerkzeugs an einem unteren Revolverkopf.

[0002] Üblicherweise haben der obere Revolver-
kopf, an dem eine Vielzahl von Stanzstempeln in frei
wählbarer Weise montiert ist, und ein unterer Re-
volverkopf, an dem eine Vielzahl von Formwerkzeu-
gen in frei wählbarer Weise montiert sind, diesel-
ben Durchmesser. Allgemein werden der gewünsch-
te Stanzstempel und sein Formwerkzeug synchron
gedreht und in einer Arbeitsposition indexiert, ehe der
Stanzstempel beaufschlagt wird, um an dem Werk-
stück einen Stanzprozeß durchzuführen.

[0003] In einer Revolverkopf-Stanzpresse dieser Art
sind die oberen und unteren Revolverköpfe so an-
geordnet, daß sie auf synchrone Weise frei drehbar
und indexierbar sind. Am oberen Revolverkopf ist ei-
ne Vielzahl von Stanzstempeln montiert. Am unteren
Revolverkopf ist eine Vielzahl von Formwerkzeugen
montiert.

[0004] Jedes Formwerkzeug ist am unteren Revol-
verkopf mittels eines Formwerkzeug-Halters derart
montiert, daß es dem Stanzstempel gegenüberliegt,
der am oberen Revolverkopf angebracht ist. Der
Formwerkzeughalter ist mit einem oberen Formwerk-
zeughalter zum Festhalten des Formwerkzeugs und
einem unteren Formwerkzeughalter zum Montieren
des oberen Formwerkzeughalters am unteren Revol-
verkopf ausgestattet. Der untere Formwerkzeughal-
ter ist am unteren Revolverkopf mittels eines Mon-
tierbolzens fixiert. In ähnlicher Weise wird das Form-
werkzeug in den oberen Formwerkzeughalter einge-
paßt und wird der obere Formwerkzeughalter an dem
unteren Formwerkzeughalter mittels eines schrägen
Bolzens montiert. In entsprechender Weise wird das
Formwerkzeug dann am unteren Revolverkopf mon-
tiert.

[0005] Da jedoch bei einer Revolverkopf-Stanzpres-
se dieser Art zwischen einer unteren Oberfläche des
oberen Revolverkopfes und einer oberen Oberflä-
che des am unteren Revolverkopf montierten oberen
Formwerkzeughalters ein kleiner Spalt vorliegt, ist es
erforderlich, zum Auswechseln des Formwerkzeugs
den oberen Formwerkzeughalter von dem unteren
Formwerkzeughalter zu lösen und herauszunehmen,
damit sich das Formwerkzeug austauschen läßt.

[0006] Ferner wird zum Zeitpunkt des Rüstens des
Formwerkzeugs dieses in den oberen Formwerk-
zeughalter eingesetzt und wird der obere Form-
werkzeughalter an dem unteren Formwerkzeughal-

ter montiert. Dabei ist es ein Problem gewesen, daß
eine Montierposition des oberen Formwerkzeughal-
ters nicht genau eingehalten werden kann bzw. zum
Streuen neigt, so daß ein Kern des Formwerkzeugs
in Bezug auf einen Kern des Stanzstempels immer
dann versetzt wird, wenn das Formwerkzeug ersetzt
wird.

[0007] In IT-U-47 45 B/89, JP 7-13 67 24A oder in
JP 3-60 822 A wird eine Revolverkopf-Stanzpres-
se beschrieben, die so ausgebildet ist, daß ein Au-
ßendurchmesser des unteren Revolverkopfes größer
ausgebildet ist als ein Außendurchmesser des obe-
ren Revolverkopfes. In der vorerwähnten Revolver-
kopf-Stanzpresse kann das vorerwähnte Problem da-
durch gelöst werden, daß ein Teil des unteren Revol-
verkopfes nach außen gegenüber dem oberen Re-
volverkopf exponiert ist, so daß das in den unteren
Revolverkopf mittels eines zapfenartigen Formwerk-
zeughalters eingepaßte Formwerkzeug leicht ausge-
tauscht werden kann nur durch Herausziehen in un-
mittelbarer Aufwärtsrichtung.

[0008] Jedoch gibt es bei der Revolverkopf-Stanz-
presse, bei deren Ausbildung der äußere Durchmes-
ser des unteren Revolverkopfes größer ist als der
Außendurchmesser des oberen Revolverkopfes da-
hingehend ein Problem, daß eine Ausrichtung des
Formwerkzeugs in Bezug auf den Stanzstempel beim
Austausch des Formwerkzeuges nicht einstellbar ist.
Deshalb müssen der obere und der untere Revol-
verkopf bei der Herstellung der Revolverkopf-Stanz-
presse sehr sorgfältig bearbeitet werden, wodurch
die Produktivität verschlechtert ist.

[0009] Ferner wird ein Spiel zwischen dem Stanz-
stempel und dem Formwerkzeug ungleichförmig,
falls der Stanzstempel und das Formwerkzeug auf-
grund Langzeitverwendung verschlissen sind, so daß
in einem gestanzten Bereich eines Werkstückes lo-
kal ein starker Grat erzeugt wird, wodurch das Pro-
blem entsteht, daß entweder die Stanzpresse oder
das Werkzeug nicht mehr verwendet werden können.

[0010] Die JP 4-319026 A offenbart eine Revolver-
kopf-Stanzpresse mit den Merkmalen des Oberbe-
griffs des Patentanspruchs 1.

[0011] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Revolverkopf-Stanzpresse zu schaffen, bei der
das Formwerkzeug leicht ersetzbar und die Ausrich-
tung des Formwerkzeugs leicht einstellbar sind.

[0012] Erfindungsgemäß gelöst wird diese Aufgabe
durch eine Revolverkopf-Stanzpresse mit der Kom-
bination von Merkmalen gemäß dem unabhängigen
Patentanspruch 1.

[0013] In der vorerwähnten Ausbildung der Revol-
verkopf-Stanzpresse, die die oberen und die unteren
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Revolverköpfe dreht und indexiert, wird ein ausge-
wählter Stanzstempel und sein Formwerkzeug aus
einer Vielzahl von Stanzstempeln und Formwerkzeu-
gen in einer Arbeitsposition positioniert und dann
ein Stanzprozeß unter Zusammenarbeit des Stanz-
stempels und des Formwerkzeuges durchgeführt. Im
Fall, daß der Kern des Formwerkzeuges bezüglich
des Stanzstempels zum Zeitpunkt des Ersetzens des
Formwerkzeuges oder nach Langzeitgebrauch ver-
setzt sein sollte, läßt sich die Position des Formwerk-
zeuges durch die Befestigungseinrichtungen und in
Bezug auf den Stanzstempel einstellen, da die den
Formwerkzeughalter an dem unteren Revolverkopf
festlegenden Befestigungseinrichtungen in ihrer Po-
sition frei einstellbar sind. Demzufolge kann die Ge-
nauigkeit des Endproduktes stabil gehalten werden
und läßt sich der Grat reduzieren und wird auch
die Lebensdauer des metallischen Formwerkzeu-
ges ausgedehnt. Sollte der Formwerkzeughalter nen-
nenswert verschlissen sein, läßt sich die gewünsch-
te Prozeßgenauigkeit dennoch aufrechterhalten nur
durch Austauschen des Formwerkzeughalters.

[0014] Da weiterhin die Oberfläche des Formwerk-
zeughalters, der an einer Position gegenüberliegend
zur Arbeitsposition im unteren Revolverkopf angeord-
net ist, einen Freiraum bildet, kann ein fehlerhaftes
Einsetzen des Formwerkzeuges leicht erkannt wer-
den und läßt sich ein Innenbereich des Formwerk-
zeughalters leicht reinigen, so daß ein Verklemmen
zwischen dem Stanzstempel und dem Formwerk-
zeug von vornherein ausschließbar ist.

[0015] Die Befestigungseinrichtungen umfassen
weiterhin: einen Bolzen zum Montieren des Form-
werkzeughalters an dem unteren Revolverkopf; und
ein Bolzenloch im unteren Revolverkopf, welches ei-
nen Innendurchmesser besitzt, der ausreichend grö-
ßer ist als ein Außendurchmesser des Bolzens, so
daß der Bolzen im Bolzenloch versetzt werden kann,
solange der Bolzen nicht festgelegt ist.

[0016] Bei der vorerwähnten Ausführung kann zum
Einstellen der Position in einem Status mit gelöstem
Bolzen der Formwerkzeughalter in Bezug zum unte-
ren Revolverkopf bewegt werden, da der Innendurch-
messer des Bolzenloches bei diesen Befestigungs-
einrichtungen ausreichend größer ist als der Außen-
durchmesser des Bolzens. Demzufolge kann das
Spiel entlang der gesamten Peripherie des Stanz-
bereiches des Werkstückes gleichförmig eingestellt
werden, so daß ein aufgrund des des Stanzvorgan-
ges im Werkstück zu befürchtender Grat von vorn-
herein verhindert werden kann. Weiterhin ist es nicht
erforderlich, die Bearbeitung des Revolverkopfes bei
seiner Herstellung besonders exakt durchzuführen,
wodurch sich die Produktivität steigern läßt.

[0017] Bei der vorerwähnten Ausbildung kann der
obere Formwerkzeughalter aus dem unteren Form-

werkzeughalter herausgenommen werden, um er-
setzt zu werden, wie auch nur das Formwerkzeug
allein, das bei einem Austausch des Formwerkzeu-
ges direkt herausgenommen werden kann, zufolge
des Formwerkzeughaltertyps mit einstellbarer Sepa-
ration. Da weiterhin der untere Formwerkzeughalter
an dem unteren Revolverkopf derart montiert ist, daß
seine Position frei einstellbar bleibt, kann die Position
des Formwerkzeuges eingestellt werden durch Ein-
stellen der Position des unteren Formwerkzeughal-
ters.

[0018] Bevorzugte Ausführungsformen der vorlie-
genden Erfindung sind in den abhängigen Ansprü-
chen dargelegt.

[0019] Anhand der Zeichnung werden Ausführungs-
formen des Erfindungsgegenstandes erläutert. Es
zeigen:

[0020] Fig. 1 eine Vorderansicht eines Hauptberei-
ches einer Revolverkopf-Stanzpresse;

[0021] Fig. 2 einen Querschnitt in einer Schnittebe-
ne II-II in Fig. 1;

[0022] Fig. 3A eine Planansicht zur Verdeutlichung
einer Positionsrelation zwischen einem oberen Re-
volverkopf und einem unteren Revolverkopf,

[0023] Fig. 3B eine Vorderansicht zur Verdeutli-
chung einer Positionsrelation zwischen dem oberen
Revolverkopf und dem unteren Revolverkopf;

[0024] Fig. 4 eine perspektivische Explosionsan-
sicht zur Verdeutlichung einer Struktur zum Montie-
ren eines Formwerkzeugs;

[0025] Fig. 5 eine Seitenansicht einer Positionsrela-
tion zwischen einem Stanzstempel und einem Form-
werkzeug bei einer Austauschposition;

[0026] Fig. 6 eine perspektivische Explosionsan-
sicht einer Struktur zum Montieren eines Formwerk-
zeugs gemäß einer Ausführungsform, die nicht zur
Erfindung gehört; und

[0027] Fig. 7 eine Seitenansicht einer Positionsre-
lation zwischen dem Stanzstempel und dem Form-
werkzeug in einer Austauschposition bei der Ausfüh-
rungsform, die nicht zur Erfindung gehört.

[0028] Nachstehend werden die bevorzugten Aus-
führungsformen im Detail und unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben. Dabei sind gleiche
Glieder mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

[0029] Die Fig. 1 und Fig. 2 zeigen eine Revolver-
kopf-Stanzpresse 1. Die Revolverkopf-Stanzpresse
1 ist mit einem torähnlichen Rahmen 3 ausgestattet
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und besitzt einen Revolverkopf 9, der durch einen
oberen Revolverkopf 5 und einen unteren Revolver-
kopf 7 gebildet wird. Der obere Revolverkopf 5 hat ei-
nen kleinen Außendurchmesser und ist in einem zen-
tralen oberen Abschnitt innerhalb des torähnlichen
Rahmens 3 frei drehbar untergebracht. Der untere
Revolverkopf 7 hat hingegen einen großen Außen-
durchmesser und ist frei drehbar in einem zentralen
unteren Abschnitt des Rahmens untergebracht.

[0030] Bei einem äußeren peripheren Bereich des
oberen Revolverkopfes 5 ist eine Vielzahl von Lö-
chern 11 vorgesehen. In einem der Löcher 11 ist ein
Stanzstempel P festgelegt. In einem äußeren peri-
pheren Bereich des unteren Revolverkopfes 7 ist ei-
ne Vielzahl von Löchern 13 vorgesehen. In einem der
Löcher 13 ist ein Formwerkzeug D festgelegt. Durch
jeweilige Lager 19 sind eine im oberen Revolverkopf
5 integral vorgesehene Drehachse 15 und eine im un-
teren Revolverkopf 7 integral vorgesehene Drehach-
se 17 in dem torähnlichen Rahmen 3 abgestützt.

[0031] Um gemäß Fig. 2, Fig. 3A und Fig. 3B den
oberen Revolverkopf 5 und den unteren Revolver-
kopf 7 zu drehen, wird eine Drehachse 22 durch ei-
nen Antriebsmotor 20, beispielsweise über eine Ket-
te, einen Riemen oder dgl. gedreht, und zwar durch
ein Drehbewegungs-Übertragungsglied 21. An der
Drehachse 22 sind ein Kettenrad 23U zum Drehen
des oberen Revolverkopfes 5 und ein Kettenrad 23L
zum Drehen des unteren Revolverkopfes 7 fixiert.
Beide Kettenräder 23U und 23L sind so ausgebildet,
daß ihre Drehbewegung synchron übertragen wird
auf die Drehachse 15 des oberen Revolverkopfes 5
durch ein Kettenrad 26U, beispielsweise mittels ei-
ner Kette oder eines Riemen, und in gleicher Wei-
se auch auf das Drehübertragungsglied 23U und die
Drehachse 17 des unteren Revolverkopfes 7 durch
ein Kettenrad 26L, beispielsweise mittels einer Kette
oder eines Riemens oder dgl., korrespondierend mit
der Bewegung des Drehbewegungs-Übertragungs-
gliedes 23L.

[0032] An der linken Seite des Revolverkopfes 9 ist
eine Stanzarbeitsposition 25 vorgesehen. Auf die St-
anzarbeitsposition 25 sind der Stanzstempel P und
das Formwerkzeug D, die an den oberen und unte-
ren Revolverköpfen 5, 7 festgelegt sind, ausgerich-
tet. Eine Kurbelwelle 27 wird mittels eines Antriebs-
motors (nicht gezeigt) zu der Stanzarbeitsposition 25
gedreht. Dieser Antriebsmotor ist in dem oberen Teil
des torähnlichen Rahmens 3 angeordnet. Der Stanz-
stempel P und das Formwerkzeug D kooperieren mit-
einander über eine Verbindungsstange 29 und einen
Stößel 31. An einem Werkstück W, das bei der St-
anzarbeitsposition 25 positioniert ist, wird an einer ge-
wünschten Stelle ein Stanzprozeß durchgeführt. Für
diesen Fall kann der Stößel 31 durch Zylinder verti-
kal bewegt werden, die als Antriebsquelle durch ei-
nen Fluiddruck beaufschlagt werden.

[0033] In dem torähnlichen Rahmen 3 ist in einem
unteren Bereich ein Tisch 33 mit fixierter Mitte vor-
gesehen. In beiden Seiten des zentralen Tisches 33
(zu beiden Seiten der oberen und unteren Seiten in
Fig. 2) ist ein beweglicher Tisch 35 in einer Y-Achsen-
richtung (eine Querrichtung in den Fig. 1 und Fig. 2)
frei bewegbar vorgesehen. Der bewegliche Tisch 35
wird durch eine Vielzahl von Führungen (nicht ge-
zeigt) geführt, die sich in Y-Achsenrichtung erstre-
cken. Der bewegliche Tisch 35 läßt sich gleichförmig
in der Y-Achsenrichtung bewegen.

[0034] In einer X-Achsenrichtung (einer Richtung
senkrecht zur Zeichenebene in Fig. 1 und einer ver-
tikalen Richtung in Fig. 2) erstreckt sich eine Träger-
basis 37 an einem linken Ende des beweglichen Ti-
sches 35. In der Trägerbasis 37 ist ein Werkstück-
Vorschub- und Positionier-Apparat 39 untergebracht.
Demzufolge ist die Trägerbasis 37 so ausgebildet,
daß sie sich durch ein Mutterglied (nicht gezeigt) mit-
tels einer Gewindespindel 43 wie einer Kugelspindel
frei bewegen läßt, beispielsweise mittels eines Ser-
vomotors 41, der die Bewegung in der Y-Achsenrich-
tung veranlaßt.

[0035] In der Trägerbasis 37 ist in der X-Achsenrich-
tung ein Träger 45 frei beweglich. Diese wird verstellt
mittels eines Muttergliedes (nicht gezeigt), und durch
eine Gewindespindel 49 wie eine Kugelspindel, und
beispielsweise mittels eines Servomotors 47. An dem
Träger 45 ist eine Vielzahl von Werkstückklemmen
51 montiert, die zum Greifen des Werkstücks W vor-
gesehen sind.

[0036] Bei der vorbeschriebenen Ausbildung wird
der Träger 45 in der X-Achsenrichtung bewegt, wie
auch die Trägerbasis 37 in der Y-Achsenrichtung be-
wegt wird, so daß das Werkstück W, das von den
Werkstückklemmen 51 ergriffen ist, in den X-Achsen-
und Y-Achsenrichtungen bewegt wird, um mit der zu
stanzenden Stelle in die Stanzarbeitsposition 25 ge-
bracht zu werden, ehe dann der Stanzprozeß durch-
geführt wird.

[0037] Benachbart zur rechten Seite der oberen
und unteren Revolverköpfe 5 und 7 ist ein Stanz-
stempel/Formwerkzeug-Austauschapparat 53 vorge-
sehen. Der Apparat 53 wird gebildet durch eine
Werkzeugwechselvorrichtung 59, die ausgestattet ist
mit einem Stanzstempel-Wechselvorrichtungsarm 55
und einem Formwerkzeug-Wechselvorrichtungsarm
57, und einem Werkzeugmagazin 63, das einen
Stanzmetallformsatz 61 und das Formwerkzeug D
aufnimmt.

[0038] Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und Fig. 3B
besitzen die oberen und unteren Revolverköpfe 5 und
7 ein Öffnungsausmaß d in den Außendurchmessern
und ein Öffnungsausmaß in einer Seite gegenüberlie-
gend der Stanzarbeitsposition 25, so daß dieser Frei-
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raum als eine Austauschposition 65 für den Stanz-
stempel und das Formwerkzeug dienen kann. Die
Werkzeugwechselvorrichtung 59 ist benachbart zur
Austauschposition 65 angeordnet.

[0039] Nachstehend werden die Ausbildungen der
Werkzeugwechselvorrichtung 59 und des Werkzeug-
magazins 63 beschrieben. Die Werkzeugwechselvor-
richtung 59 ist mit einem Wechselvorrichtungsarm 55
für den langen Stanzstempel und einen Wechselvor-
richtungsarm 57 für das kurze Formwerkzeug an sei-
nen beiden Seiten ausgestattet. Diese Arme sind je-
weils so ausgebildet, daß sie integral sind und von
einer Stützsäule 67 abstehen. Die Stützsäule 67 ist
an dem torähnlichen Rahmen 3 durch Lager 69 an
beiden Enden drehbar abgestützt. Als ein Antriebs-
system ist die Stützsäule 67 so ausgebildet, daß sie
durch ein Drehbewegungs-Übertragungsglied 73 frei
drehbar ist, beispielsweise gebildet durch ein Zahn-
rad oder dgl. und einen Elektromotor 71.

[0040] An einem Frontende jedes der Stanzstem-
pel-Wechselvorrichtungsarme 55 ist ein Greifapparat
75 zum Ergreifen des Stanzstempel-Metallformsat-
zes 61 gelagert. Der Greifapparat 75 ist beispielswei-
se eine Plattenfeder-Greifvorrichtung 77. Ein unterer
Endabschnitt der Plattenfeder-Greifvorrichtung 77 er-
greift einen Kopfteil des Stanzstempels P, der in den
Stanzstempel-Metallformsatz 61 eingebaut ist. Wei-
terhin wird beispielsweise ein Zylinder 81 durch Fluid-
druck beaufschlagt, der als ein Preßglied 79 dient.
In einem Vorderende einer Kolbenstange (nicht ge-
zeigt) des Zylinders 81 ist eine Scheibe 83 vorgese-
hen.

[0041] Der gleiche Apparat 75 und das gleiche Preß-
glied 79, wie sie für den Fall des Stanzstempel-Wech-
selvorrichtungsarms 55 erläutert wurden, sind auch
in dem Formwerkzeug-Vorrichtungsarm 57 vorgese-
hen. Die als Greifapparat 75 dienende Plattenfeder-
Greifvorrichtung 77 kann frei mit dem Formwerkzeug
D in Eingriff gebracht und davon wieder gelöst wer-
den.

[0042] Im gezeigten Fall ist an einem äußeren pe-
ripheren Bereich des oberen Revolverkopfes 5 ein
Loch vorgesehen, in das der Stanzstempel-Metall-
formsatz 61 eingesetzt ist. Unmittelbar unterhalb des
Loches 11 des oberen Revolverkopfes 5 ist in ei-
nem Revolverkopftisch 85, der das Werkstück W ab-
stützt, ein Loch 87 mit demselben Durchmesser vor-
gesehen. Im unteren Revolverkopf 7 und unmittelbar
unterhalb des Loches 87 ist ein Loch 89 bzw. eine
Bohrung vorgesehen, die ebenfalls denselben Durch-
messer hat. Unmittelbar unterhalb der Bohrung 89 ist
ein Stanzstempel-Hochschiebeglied 91 vorgesehen.

[0043] Das Glied 91 ist beispielsweise ein durch
Fluiddruck beaufschlagbarer Zylinder 93, der am vor-
deren Ende seiner Kolbenstange 95 eine Hochdrück-

platte 97 aufweist. An einer Position, die korrespon-
diert mit einer unmittelbar darunterliegenden Position
des an der Austauschposition 65 positionierten Form-
werkzeugs D ist ein Formwerkzeug-Hochdrückglied
99 vorgesehen, das die gleiche Ausbildung hat wie
das Stanzstempel-Hochdrückglied 91. Das Glied 99
weist einen Zylinder 101 mit einer Kolbenstange 103
und eine Hochdrückplatte 195 und dgl. auf.

[0044] Um mit der vorerwähnten Ausbildung einen
benutzten Stanzstempel P und das Formwerkzeug D
herauszunehmen, die an den oberen und unteren Re-
volverköpfen 5, 7 festgelegt sind, werden der Stanz-
stempel-Wechselvorrichtungsarm 55 und der Form-
werkzeug-Wechselvorrichtungsarm 57 in die Wech-
selposition 65 für den Stanzstempel P und das Form-
werkzeug D positioniert. Dann werden der Stanz-
stempel P und das Formwerkzeug D mittels der
Stanzstempel- und Formwerkzeug-Hochdrückglieder
91 und 99 hochgedrückt.

[0045] Nach dem Hochdrücken werden der Stanz-
stempel-Metallformsatz 61 und das Formwerkzeug
D durch den Greifapparat 75 ergriffen, der im
Stanzstempel-Wechselvorrichtungsarm 55 oder dem
Formwerkzeug-Wechselvorrichtungsarm 57 vorge-
sehen ist. Nach dem Ergreifen werden die Hoch-
drückglieder 91 und 99 abgesenkt und wird die die
Arme 55 und 57 tragende Stützsäule 76 um 180°
verdreht, so daß sie bei einer Aufnahmeposition des
Werkzeugsmagazins 63 steht und den Stanzstempel
P und das Formwerkzeug D aufnimmt. Wenn dann
der gewünschte Stanzstempel P und das Formwerk-
zeug D aus dem Werkzeugmagazin 63 entnommen
und jeder der Wechselvorrichtungsarme 55 und 57 in
seiner Wechselposition 65 angelangt ist, wird der Zy-
linder 81, der mit dem Preßglied 79 korrespondiert,
betätigt, um den Stanzstempel P in die Bohrung 11
im oberen Revolverkopf 5 und das Formwerkzeug D
in die Bohrung 13 im unteren Revolverkopf 7 einzu-
passen.

[0046] Das Werkzeugmagazin 63 ist mit einer Schei-
be 109 für den Stanzstempel und mit einer Scheibe
111 für das Formwerkzeug ausgestattet. Die Schei-
be 109 hat einen kleinen Durchmesser und sitzt auf
einer oberen Stufe der Stützsäule 107, während die
Scheibe 111 einen großen Durchmesser besitzt und
auf einer unteren Stufe sitzt. Der Stanzstempel-Me-
tallformsatz 61 und das Formwerkzeug D sind jeweils
aufgenommen in der Stanzstempelscheibe 109 und
der Formwerkzeugscheibe 111. Die beiden Scheiben
109 und 111 werden dann auf eine Wechselposition
119 ausgerichtet, die mit der Wechselposition 65 im
oberen Revolverkopf und im unteren Revolverkopf 7
korrespondiert.

[0047] Die Stützsäule 107 wird an beiden Enden
durch Lager 113 drehbar am torähnlichen Rahmen 3
gelagert. In dem Antriebssystem kann die Stützsäu-
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le 107 durch das eine Drehbewegung übertragende
Glied 117 frei gedreht werden, wobei beispielswei-
se ein Zahnrad oder dgl. und ein Elektromotor 115
vorgesehen sind. In diesem Fall werden der Elek-
tromotor 115 und der Elektromotor 71 für die Werk-
zeugwechselvorrichtung 59 durch eine Drehsteue-
rung verstellt, um die Vorrichtungsarme 55, 57 und
die Scheiben 109 und 111 in die Wechselpositionen
65 und 119 zu stellen.

[0048] Die Zylinder 93 und 101, die dieselben sind
wie die Stanzstempel- und Formwerkzeug-Hoch-
drückglieder 91, 99, und unmittelbar unterhalb der
Wechselposition 65 der oberen und unteren Revol-
verköpfe 5, 7 angeordnet sind, befinden sich auch un-
mittelbar unterhalb der Wechselposition 119 für die
Stanzstempelscheibe 109 und die Formwerkzeug-
scheibe 111. In der Stanzstempelscheibe 109 ist ei-
ne Vielzahl von Bohrungen 121 vorgesehen, in die
der Stanzstempel-Metallformsatz 61 mit dem Stanz-
stempel P eingesetzt ist. In der Formwerkzeugschei-
be 111 ist eine Vielzahl von Bohrungen 123 und 125
vorgesehen. In eine der Bohrungen 123 ist das Form-
werkzeug D eingesetzt. Durch eine der Bohrungen
125 geht die Hochdrückplatte 105 hindurch, die an
der Kolbenstange 103 des Zylinders 101 vorgesehen
ist, der das Formwerkzeug-Hochdrückglied 99 bildet.
Die Formwerkzeugscheibe 111 weist weiterhin eine
Bohrung 127 auf, durch welche die Hochdrückplatte
97 hindurchgeht, die an der Kolbenstange 95 des Zy-
linders 93 angeordnet ist, der mit dem Stanzstempel-
Hochdrückglied 91 korrespondiert. Die Bohrung 127
ist unmittelbar unterhalb der Bohrung 121 gestanzt,
in welche der Stanzstempel-Metallformsatz 61 einge-
setzt ist.

[0049] Bei dem vorerwähnten Aufbau wird der Elek-
tromotor 115 angetrieben, werden die Scheiben 109,
111, die an der Stützsäule 107 vorgesehen sind,
durch das Drehbewegungs-Übertragungsglied 117
gedreht, und werden der gewünschte Stanzstempel
P und das Formwerkzeug D an der Wechselpositi-
on 119 positioniert. Dann werden die Zylinder 93,
101, die die Hochdrückglieder 91, 99 bilden, betä-
tigt, so daß die jeweiligen Kolbenstangen 95 und 103
ausfahren und mittels der Hochdrückplatten 97, 105
den Stanzstempel-Metallformsatz 61 und das Form-
werkzeug D hochdrücken. Es wird auf diese Weise
ein Wechsel ausgeführt durch Ergreifen des Stanz-
stempel-Metallformsatzes 61 und des Formwerkzeu-
ges D mittels der Plattenfeder-Greifvorrichtungen 77,
die mit dem Greifapparat 75 korrespondieren, der in
den Wechselvorrichtungsarmen 55 und 75 vorgese-
hen ist. In diesem Fall ist die Bewegung beim Aufneh-
men des Stanzstempel-Metallformsatzes 61 und des
Formwerkzeuges D zu den Scheiben 109 und 111
dieselbe wie die Bewegung der vorerwähnten Werk-
zeug-Wechselvorrichtung 59.

[0050] Bei der vorerwähnten Struktur wird bei einer
Betätigung des Stanzstempel/Formwerkzeug-Wech-
selapparats 53 zunächst eine Verdrehung der obe-
ren und unteren Revolverköpfe 5, 7 vorgenommen
und werden der bis dahin verwendete Stanzstempel
P und das Formwerkzeug D an der Wechselposition
65 positioniert. Im Gegensatz dazu werden der ge-
wünschte Stanzstempel P und das Formwerkzeug D,
mit denen der Wechsel durchgeführt werden soll, und
die in der Stanzstempelscheibe 109 und in der Form-
werkzeugscheibe 111 im Werkzeugmagazin 63 auf-
genommen sind, an der Wechselposition 119 positio-
niert. Dann werden die Wechselarme 55 und 57 der
Werkzeugwechselvorrichtung 59 an den Wechselpo-
sitionen 65 und 119 positioniert.

[0051] In diesem Status beginnt eine Wechselope-
ration. Bei den oberen und unteren Revolverköpfe
5 und 7 werden die mit den Hochdrückgliedern 91
und 99 korrespondierenden Zylinder 93 und 101 be-
tätigt, um den Stanzstempel P und das Formwerk-
zeug D hochzudrücken, wobei dadurch der Stanz-
stempel-Metallformsatz 61 und das Formwerkzeug D
mittels der Plattenfeder-Greifvorrichtung 77 ergriffen
werden, die mit dem Greifapparat 75 der Wechsel-
vorrichtungsarme 55 und 57 korrespondieren. Sobald
der Stanzstempel-Metallformsatz 61 und das Form-
werkzeug D ergriffen sind, werden die Hochdrück-
glieder 91 und 99 abgesenkt, so daß sie in ihre Aus-
gangsposition zurückkehren.

[0052] Im Gegensatz dazu werden seitens des
Werkzeugmagazines 63, da der gewünschte Stanz-
stempel P und das zugehörige Formwerkzeug D, mit
denen der Austausch vollzogen werden soll, bereits
positioniert sind, die mit den Hochdrückgliedern 91
und 99 korrespondierenden Zylinder 93 und 101 be-
tätigt, um den Stanzstempel P und das Formwerk-
zeug D hochzudrücken, die zu wechseln sind, wo-
bei dadurch der Stanzstempel-Metallformsatz 61 und
das Formwerkzeug D mittels der mit dem Greifap-
parat 75 der Wechselvorrichtungsarme 55 und 57
korrespondierenden Plattenfeder-Greifvorrichtungen
77 ergriffen werden. Sobald der Stanzstempel-Me-
tallformsatz 61 und das Formwerkzeug D ordnungs-
gemäß ergriffen wurden, werden die Hochdrückglie-
der 91 und 99 wieder abgesenkt, damit sie in ihre
Ausgangsposition zurückkehren.

[0053] Durch nachfolgendes Verdrehen der Wech-
selvorrichtungsarme 57 und 55 um 180°, und zwar
mit dem Stanzstempel P und dem Formwerkzeug D,
werden diese an der Wechselposition 65 der oberen
und unteren Revolverköpfe 5, 7 positioniert, während
der zuvor benützte Stanzstempel P und sein Form-
werkzeug D bei der Wechselposition 119 positioniert
werden, die mit einem leeren Gehäusebereich des
Werkzeugmagazins 63 korrespondiert.
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[0054] In diesem Stadium wird bei den oberen und
unteren Revolverköpfen 5 und 7 der Zylinder 81 be-
tätigt, der mit dem Druckglied 79 in den Wechsel-
vorrichtungsarmen 55 und 57 korrespondiert, um ge-
gen einen Kopfbereich des Stanzstempels P oder ei-
ne obere Oberfläche des Formwerkzeuges D zu drü-
cken. Eine Verriegelung der Plattenfeder-Greifvor-
richtung 77, die den Greifapparat 75 bildet, wird be-
seitigt, um den Stanzstempel-Metallformsatz 61 in die
Bohrung 11 des oberen Revolverkopfes 5 einzubrin-
gen. Weiterhin wird das Formwerkzeug abgesenkt
und eingesetzt in die Bohrung 13 des unteren Revol-
verkopfes 7, wobei dadurch die Befestigungsoperati-
on für den Stanzstempel-Metallformsatz 61 und das
Formwerkzeug D beendet wird.

[0055] Im Gegensatz dazu wird auf der Seite des
Werkzeugmagazines 63 dieselbe Operation durch-
geführt, wie sie oben geschildert wurde. Der benutz-
te Stanzstempel-Metallformsatz 61 wird in der Boh-
rung 121 der Stanzstempelscheibe 109 aufgenom-
men, während das benutzte Formwerkzeug D in der
Bohrung 122 der Formwerkzeugscheibe 111 aufge-
nommen wird, um auf diese Weise die Aufnahmeope-
ration für den Stanzstempel-Metallformsatz 61 und
das Formwerkzeug D zu beenden.

[0056] Bei diesem vorerwähnten Resultat und ge-
mäß den Fig. 3A und Fig. 3B kann die Wechselope-
ration des Formwerkzeuges D ausgehend von einem
oberhalb des Unterbringungsortes befindlichen Be-
reich ausgeführt werden, was diese Operation ver-
einfacht, und da der hiefür zur Verfügung stehen-
de Freiraum nicht begrenzt ist, kann die Gestaltung
des Formwerkzeuges verbessert werden, d. h., das
Formwerkzeug kann auf eine effektivere Weise kon-
struiert sein, und zwar weil der Außendurchmesser
des unteren Revolverkopfes 7 größer ist als der Au-
ßendurchmesser des oberen Revolverkopfes 5. Im
besonderen kann ein Freiraum zum Unterbringen ei-
nes Teils für das Formwerkzeug groß ausgebildet
sein. Weiterhin kann ein automatischer Wechsel ei-
nes Auto-Index-Stationsformwerkzeuges ausgeführt
werden, was in der Vergangenheit sehr schwierig
war im Hinblick auf räumliche Probleme. Demzufol-
ge kann eine Struktur eines automatischen Wechsel-
apparates für das Formwerkzeug in dieser Station,
einschließlich des Autoindexes, wesentlich einfacher
ausgebildet sein. In diesem Fall ist es zum Identifizie-
ren des Formwerkzeuges D zweckmäßig, beispiels-
weise einen ID-Chip für eine kontaktlose Typen-Da-
tenkommunikation zu verwenden.

[0057] Ein Detail des Montierbereiches des Form-
werkzeuges D in dem unteren Revolverkopf 7 wird
in den Fig. 4 und Fig. 5 gezeigt. Ein unterer Form-
werkzeughalter 131 eines Formwerkzeughalters 129
des einstellbaren Separationstypes hat mit den Boh-
rungen 13 des unteren Revolverkopfes 7 korrespon-
dierende Bohrungen 128 und wird damit auf der obe-

ren Oberfläche des unteren Revolverkopfes 7 mon-
tiert. Der untere Formwerkzeughalter 131 wird an
dem unteren Revolverkopf 7 in vier Bolzenbohrun-
gen 133 des unteren Revolverkopfes 7 mittels eines
Satzes aus vier Formwerkzeug-Montierbolzen 135
und Federunterlegscheiben 135b und Unterlegschei-
ben 135a von unten her montiert. In diesem Fall ist
der Durchmesser jeder Bolzenbohrung 133 größer
ausgebildet als der Außendurchmesser jedes Mon-
tierbolzens 135. Im besonderen haben die Bolzen-
bohrungen 133 einen Durchmesser, der 1,2 bis 1,
6 mal dem äußeren Durchmesser jedes Montierbol-
zens 135 entspricht. Bezüglich der Unterlegscheiben
135a ist zu ergänzen, daß jede dieser Unterlegschei-
ben so hergestellt wird, daß ihr Innendurchmesser die
gleiche Dimension hat wie der einer normalen Unter-
legscheibe, während ihr Außendurchmesser 1,2 bis
1,6 mal dem Außendurchmesser der normalen Un-
terlegscheibe entspricht.

[0058] An der oberen Oberfläche des unteren Form-
werkzeughalters 131 ist eine Federnut 131a geformt.
Ein in die Federnut 131a passender Keil 137a ist an
der unteren Oberfläche des oberen Formwerkzeug-
halters 137 geformt. Ein Verriegelungsglied 132 wird
in Eingriff gebracht mit dem unteren Formwerkzeug-
halter 131 am der Mitte zugewandten Ende des un-
teren Revolverkopfes 7.

[0059] Bei der Montage des oberen Formwerkzeug-
halters 137 an den unteren Formwerkzeughalter 131
wird der untere Formwerkzeughalter 131 zum der Mit-
te zugewandten Ende des unteren Revolverkopfes 7
bewegt, wobei der in die Federnut 131a eingreifen-
de Keil 137a mitgleitet. Der obere Formwerkzeughal-
ter 137 beendet seine Gleitbewegung an einer Posi-
tion, an der das Vorderende des unteren Formwerk-
zeughalters 131 in Kontakt mit dem Verriegelungs-
glied 132 gebracht ist. Weiterhin wird dann durch Be-
festigen eines schrägen Eckbolzens 139 der oberen
Formwerkzeughalter 137 an dem unteren Formwerk-
zeughalter 131 festgelegt, wobei das Vorderende des
oberen Formwerkzeughalters 137 mit dem Verriege-
lungsglied 132 in Kontakt gebracht wird.

[0060] Bei der vorerwähnten Struktur wird das Form-
werkzeug D durch den unteren Formwerkzeughal-
ter 131 und den oberen Formwerkzeughalter 137 an
dem unteren Revolverkopf 7 montiert. Da jedoch je-
de Bolzenbohrung 133 im unteren Revolverkopf 7 um
ein ausreichendes Maß größer ist als der Durchmes-
ser jedes Montierbolzens 135, kann die Position des
unteren Formwerkzeughalters 131 in den Richtungen
A und B in Fig. 4 an der oberen Oberfläche des un-
teren Revolverkopfes 7 eingestellt werden.

[0061] Daraus resultiert, daß das Formwerkzeug D
gewechselt werden kann ohne Zerlegen des Form-
werkzeughalters 129 des einstellbaren Separations-
typs, und zwar sogar während der Zeit des Wech-
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sels des Formwerkzeuges. Weiterhin kann die er-
forderliche Ausrichtung leicht vorgenommen werden
durch Lösen der Formwerkzeug-Montierbolzen 135
und Einstellen der Position des Formwerkzeughalters
129 des einstellbaren Separationstyps, falls der Kern
des Formwerkzeuges D versetzt sein sollte in Bezug
auf den Kern des Stanzstempels P, und zwar zufolge
eines Wechsels des Formwerkzeuges D oder zufolge
der Abnutzung nach einem Langzeiteinsatz. Demzu-
folge kann die Genauigkeit des Produktes stabil ge-
macht werden und kann der Grat reduziert werden.
Weiterhin wird die Lebensdauer der Metallform ver-
längert. Als weiterer Vorteil ergibt sich, daß ein Stanz-
prozeß der gewünschten Genauigkeit dann wieder
durchführbar ist, wenn nur die Formwerkzeughalter
131 und 137 ausgetauscht werden, falls diese Form-
werkzeughalter 131 und 137 ernsthaft verschlissen
sein sollten.

[0062] Nachfolgend wird anhand der Fig. 6 und
Fig. 7 ein nicht zur Erfindung gehörender Werkzeug-
halter erläutert.

[0063] Zum obenerwähnten Ausführungsbeispiel
wurde die Verwendung des Formwerkzeughalters
129 des einstellbaren Separationstyps erläutert. Ge-
mäß den Fig. 6 und Fig. 7 kann eine ähnliche Struk-
tur verwendet werden im Falle eines Formwerkzeug-
halters 141 eines einstellbaren integralen Typs. In
diesem Fall kann bei einem Wechsel des Formwerk-
zeuges D das Formwerkzeug D gewechselt wer-
den ohne Entfernen des Formwerkzeughalters 141
des einstellbaren integralen Typs. Die Position des
Formwerkzeughalters 141 des einstellbaren integra-
len Typs wird eingestellt durch Lockern der Form-
werkzeug-Montierbolzen 135, so daß das Formwerk-
zeug D leicht in Bezug auf den Stanzstempel P aus-
gerichtet werden kann.

[0064] Bei den Werkzeughaltern gemäß den Fig. 4
bis Fig. 7 wurde ein Fall erläutert, bei dem zwei Seri-
en von Formwerkzeugen D montiert sind. Die gleiche
Struktur kann jedoch auch verwendet werden, falls
nur ein einziges Formwerkzeug D zu montieren ist.

Patentansprüche

1.  Revolverkopf-Stanzpresse mit:
einem frei drehbaren und indexierbaren oberen Re-
volverkopf (5), der eine Vielzahl von Stanzstempeln
(P) hält;
einem unteren Revolverkopf (7), der eine Vielzahl von
Formwerkzeugen (D) zum Ausführen eines Stanz-
prozesses in Zusammenarbeit mit den Stanzstem-
peln (P) hält, wobei der untere Revolverkopf (7) frei
drehbar, indexierbar und an einer Arbeitsposition (25)
drehbar derart abgestützt ist, dass der Stanzstempel
(P) und das Formwerkzeug (D) einander gegenüber-
liegen;

einem an dem unteren Revolverkopf (7) montierten
Formwerkzeughalter (129), der einen oberen und ei-
nen unteren Formwerkzeughalter (137, 131) umfaßt,
wobei das Formwerkzeug (D) durch den Formwerk-
zeughalter (129) abnehmbar an dem unteren Revol-
verkopf (7) montiert ist; und
Befestigungseinrichtungen (133, 135, 135a, 135b)
zum Befestigen des Formwerkzeughalters (129) an
dem unteren Revolverkopf (7) mit wenigstens einem
Bolzen (135) und wenigstens einer in dem unte-
ren Revolverkopf (7) vorgesehenen Bolzenbohrung
(133), wobei die Bolzenbohrung (133) einen Innen-
durchmesser aufweist, der größer ist als ein Außen-
durchmesser des Bolzens (135), so dass eine Positi-
on des Formwerkzeughalters (129) nach Lockern des
in der Bolzenbohrung (133) montierten Bolzen (135)
einstellbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
der untere Revolverkopf (7) einen größeren Durch-
messer aufweist als der obere Revolverkopf (5), und
der obere Formwerkzeughalter (137) bei seiner Mon-
tage mittels eines an seiner unteren Oberfläche ge-
formten Keils (137a), der in eine an der oberen Ober-
fläche des unteren Formwerkzeughalters (131) ge-
formte Federnut (131a) eingreift, relativ zum unteren
Formwerkzeughalter (131) bewegbar ist.

2.    Revolverkopf-Stanzpresse nach Anspruch 1,
wobei ein Verriegelungsglied (132) mit einem der Mit-
te des unteren Revolverkopfs (7) zugewandten En-
de des unteren Formwerkzeughalters (131) in Ein-
griff bringbar ist, wobei durch Befestigen eines schrä-
gen Eckbolzens (139) der obere Formwerkzeughal-
ter (137) an dem unteren Formwerkzeughalter (131)
festlegbar und ein Vorderende des oberen Form-
werkzeughalters (137) mit dem Verriegelungsglied
(132) in Kontakt bringbar ist.

3.    Revolverkopf-Stanzpresse nach Anspruch 1
oder 2, wobei die Bolzenbohrung (133) des unteren
Revolverkopfs (7) einen Durchmesser hat, der 1,2
bis 1,6 mal dem äußeren Durchmesser des Bolzens
(135) entspricht.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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