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(54) Werkzeug fiir eine Stanzmaschine mit einem oszillierenden Werkzeugeinsatz

(57)  Eswerden ein Werkzeug flr eine Stanzmaschi-
ne (1) und eine Stanzmaschine (1) bereitgestellt, die
durch einen Aufbau des Werkzeugs mit einer mechani-
schen Einrichtung, die durch eine Antriebsvorrichtung

fiq. 2

(14) der Stanzmaschine (1) angetrieben wird, einen
Werkzeugeinsatz (24) in einer oszillierenden Bewegung
bewegt. Dadurch wird eine erhéhte Frequenz der oszil-
lierenden Bewegung des Werkzeugeinsatzes (24) er-
reicht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug fir eine
Stanzmaschine mit einem oszillierenden Werkzeugein-
satz, der von einer im Werkzeug integrierten Antriebs-
einrichtung angetrieben wird.

[0002] Fir angefertigte Blechteile besteht oft die An-
forderung, dass sie gekennzeichnet werden. Hierbei
werden z.B. Firmen-Logos, Teilenummern, Datum, Ma-
terialkennzeichnungen, oder Symbole zur Montage auf
die Teile aufgebracht. Bei Blechteilen, die auf Stanzma-
schinen bearbeitet werden, bietet sich an, diese Kenn-
zeichnung durch die Stanzmaschinen selbst durchzufiih-
ren, umeinen erneuten Rust- und Handlingsaufwand ein-
zusparen.

[0003] Die Blechteile werden entweder durch einen
Pragestempel, der eine Form aufweist, die der ge-
wiinschten Pragung entspricht, und die durch einen ein-
zigen Bearbeitungshub in das Blech eingepragt wird, ge-
kennzeichnet. Dies bedingt aber die Verflgbarkeit des
Pragestempels fir die gewlinschte Pragung und
schrénkt somit die Flexibilitat ein. Eine andere Méglich-
keit ist es, mit Hilfe von Signierstiften Punkt fiir Punkt ein
Raster, das dem gewtinschten Muster entspricht, in das
Blech einzudriicken, wobei die Punkte einen so geringen
Abstand aufweisen, dass die gewtlinschten Muster als
Linie oder Flache erscheinen. Dabei ist es, insbesondere
bei abzubildenden Flachen, erforderlich, eine grof3e An-
zahl von Punkten in das Blech einzudriicken.

[0004] In bisherigen Verfahren wird ein Stempel mit
einer konischen Spitze in die obere Werkzeugaufnahme
aufgenommen, und mit Hilfe des Antriebs der oberen
Werkzeugaufnahme diese in eine oszillierende Bewe-
gung versetzt. Beim Auftreffen der Spitze auf die Blecho-
berflache wird eine punktférmige Senkung miteiner Tiefe
von wenigen Zehntelmillimetern in das Blech einge-
drickt. Durch die heutigen Antriebskonzepte ist bei den
zu bewegenden Massen des Antriebs, der oberen Werk-
zeugaufnahme und des Werkzeugs, die Frequenz der
Hube derzeit auf maximal 2800 bis 3000 Hiibe/min be-
grenzt.

[0005] Die Kennzeichnung in dieser Form erfordert
aber, wie oben erwahnt insbesondere bei Flachen, ein
groRe Anzahl an Punkten, was auch einen grolRen Zeit-
aufwand fir die Kennzeichnung bedeutet und die Stanz-
maschine belegt, so dass sie fir andere Fertigungsauf-
gaben nicht zur Verfigung steht.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, die Zeit fir die
Signierung mit einem Signierstift, bei gleicher Qualitat
der Signaturen, zu verringern.

[0007] Die Aufgabe wird durch ein Werkzeug geman
Anspruch 1 und eine Stanzmaschine gemal Anspruch
9 geldst. Weiterbildungen sind in den abhangigen An-
spriichen beschrieben.

[0008] Ein Werkzeug flr eine Stanzmaschine mit ei-
nem Antriebsmechanismus, der den Signierstift in einer
axialen Richtung bewegt, ermdglicht das Erzielen von
héheren Hubfrequenzen, da die bewegten Massen we-
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sentlich geringer sind.

[0009] Die Erfindung wird anhand von Ausfihrungs-
beispielen unter Bezugnahme auf die beigefligten Zeich-
nungen erlautert.

Fig. 1 ist die perspektivische Darstellung einer
Stanzmaschine mit einem erfindungsgema-
Ren Werkzeug;

zeigt das Werkzeugteil mit dem oszillierenden
Werkzeugeinsatz in einer ersten Ausfiih-
rungsform in einer Schnittdarstellung;

ist die Darstellung des Schnitts A-A durch das
in Fig. 2 gezeigte Werkzeugteil;

zeigt das Werkzeug mit dem oszillierenden
Werkzeugeinsatz einer zweiten Ausfiihrungs-
form in einer Schnittdarstellung.

Fig. 2

Fig. 2a

Fig. 3

[0010] Fig. 1 ist die perspektivische Darstellung einer
Stanzmaschine 1. Ein wesentlicher Bestandteil der
Werkzeugmaschine 1 ist ein C-Rahmen 2. Der C-Rah-
men 2 besteht aus einer torsionssteifen Schweillkon-
struktion aus Stahl. Am hinteren Ende des C-Rahmens
2 ist ein Hydraulikaggregat 3 vorgesehen.

[0011] Weiterhin weist die Stanzmaschine 1 eine nicht
gezeigte Maschinensteuerungsvorrichtung in einem se-
paraten Gehause auf. Die Maschinensteuerungsvorrich-
tung ist mit sdmtlichen Aktuatoren der Stanzmaschine 1
verbunden und steuert deren Bewegungen. Die Maschi-
nensteuerungsvorrichtung weist als Ein- und Ausgabe-
mittel eine Tastatur und einen Monitor auf. Die Steue-
rungsfunktionen werden von Mikrocontrollern ausge-
fuhrt, wobei die Bearbeitungsprogramme und Betriebs-
parameter in einem Speicherbereich der Maschinen-
steuerungsvorrichtung abgespeichert sind.

[0012] Auf der unteren Innenseite des C-Rahmens 2
ist eine Querschiene 4 mit einer Fihrung 19 fir die Quer-
schiene 4 vorgesehen. Die Querschiene 4 weist auf ihrer
vorderen Seitenflache ein Werkzeugmagazin 5, in dem
ein Stanzwerkzeug 6 dargestellt ist, und Spannpratzen
7 auf. Mit der Fihrung 19 fur die Querschiene 4 ist ein
Maschinentisch 8 verbunden.

[0013] Die Spannpratzen 7 halten ein zu bearbeiten-
des Werkstlick, hier ein Blech 9, fest. Die Spannpratzen
7 kénnen an der Querschiene 4 an geeigneten Positio-
nen angeordnet sein, so dass das Blech 9 sicher festge-
halten wird, aber das Blech 9 nicht an Stellen gegriffen
wird, an denen eine Bearbeitung stattfinden soll. Die
Querschiene 4 weist in Abhangigkeit von der Blechgro-
Re, eine geeignete Anzahl von Spannpratzen 7, im vor-
liegenden Fall zwei, auf. Mehrere Spannpratzen 7 sind
ebenfalls moglich.

[0014] Im vorderen Bereich der oberen Innenseite des
C-Rahmens 2 weist die Stanzmaschine 1 einen Stempel
10 auf. Der StoRel 10 ist mit einer StolRelsteuerungsvor-
richtung 11 verbunden, die wiederum mit der Maschinen-
steuerungsvorrichtung verbunden ist. Weiterhin weist
der StoRel 10 einen ersten oberen Drehantrieb 14 auf,
derden StdRel 10 um eine vertikale Achse 20 des StoRels
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10 dreht.

[0015] Am unteren Ende weist der StéRel 10 eine obe-
re Werkzeugaufnahme 12 auf. In die obere Werkzeug-
aufnahme 12 wird ein Werkzeugoberteil 17 des Werk-
zeugs 6 aufgenommen und formschlissig und spielfrei
gehalten. Der erste obere Drehantrieb 14 rotiert die obere
Werkzeugaufnahme und ermdglicht eine Arretierung in
jeder beliebigen Winkellage. Weiterhin weist die Werk-
zeugmaschine 1 eine Arretiervorrichtung 15 zum Arre-
tieren nur eines Teils des Werkzeugoberteils 17 auf.
[0016] An der unteren Innenseite des C-Rahmens 2
ist im Bereich des Maschinentischs 8 eine untere Werk-
zeugaufnahme 13 angeordnet. Die Mittelachse der un-
teren Werkzeugaufnahme 13 ist die Achse 20. Die untere
Werkzeugaufnahme 13 weist einen unteren Drehantrieb
16 auf. Der Drehantrieb 16 rotiert die untere Werkzeug-
aufnahme 13 und ermdglicht eine Arretierung in jeder
beliebigen Winkellage. In die untere Werkzeugaufnahme
13 wird ein Werkzeugunterteil 18 des Werkzeugs 6 auf-
genommen.

[0017] Im Betrieb wird das Blech 9 fiir einen Bearbei-
tungsvorgang positioniert, wobei der Maschinentisch 8
gemeinsam mit der Filhrung 19 und der Querschiene 4
mit den Spannpratzen 7 in eine X-Richtung verfahrt, und
die Querschiene 4 mit den Spannpratzen 7 in eine Y-
Richtung verfahrt. Dabei gleitet das Blech 9in Y-Richtung
relativ zum Maschinentisch 8, wobei ein Verkratzen des
Blechs 9 durch geeignete Mittel, wie z.B. bewegliche Ku-
geln oder Burstenleisten verhindert wird. Die Positionie-
rung des Blechs 9 Uber die Querschiene 4 erfolgt durch
nicht gezeigte Linearantriebe, die durch die Maschinen-
steuerungsvorrichtung angesteuert werden.

[0018] Der Bearbeitungsvorgang, z.B. ein Stanzvor-
gang, wird nach der Positionierung des Blechs 9, so dass
sich die zu bearbeitende Stelle des Blechs 9 im Bereich
der Achse 20 befindet, ausgeldst. Der StéR3el 10 bewegt
sich um einen Hubweg, der dem maximalen Hubweg ent-
sprechen kann, oder einem vorbestimmten Hubweg, der
kurzer ist als der maximale Hubweg, nach unten. Nach
dem Verfahren eines Hubwegs, der kirzer als der maxi-
male Hubweg ist, fahrt der StéRRel 10 entweder wieder
nach oben oder nach unten in eine weitere vorbestimmte
Position, und dann wieder in seine obere Endstellung.
Im Anschluss wird das Blech fiir den nachsten Bearbei-
tungsvorgang neu positioniert.

[0019] Fig. 2 zeigt das Werkzeugteil 41 einer ersten
Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Werkzeugs
mit einer Mittelachse, die der Achse 20 entspricht. Das
Werkzeugteil 41 weist am oberen Ende einen Stempel-
schaft 22 auf. Der Stempelschaft 22 istan seinem oberen
Ende zylindrisch mit einem kegelstumpfférmigen Ein-
stich geformt, so dass er in die obere Werkzeugaufnah-
me 12 (Fig.1) der Stanzmaschine 1 formschlissig und
spielfrei aufgenommen wird. Am unteren Ende ist der
Stempelschaft 22 scheibenférmig ausgebildet. Auf der
unteren Seite des scheibenférmigen Abschnitts ist eine
um die Achse 20 umlaufend kreisférmige Laufbahn mit
einem Querschnitt eines Kreissegments eingeformt. Im
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Zentrum weist der Stempelschaft 22 von der Unterseite
ausgehend eine zylindrische Senkung auf.

[0020] An dem Stempelschaft 22 ist nach unten fort-
gesetzt eine Werkzeugfiihrung 23 befestigt. Die Werk-
zeugfiihrung 23 ist an ihrem unteren Ende tellerférmig
und weist auf der Oberseite des tellerférmigen Abschnitts
eine um die Achse 20 umlaufende kreisférmige Lauf-
bahn, ebenfalls mit einem kreissegmentférmigen Quer-
schnitt, auf. Auf der Oberseite des tellerférmigen Ab-
schnitts weist der tellerférmige Abschnitt einen integra-
len, sich zentral nach oben erstreckenden, als einen
Hohlzylinder 33 ausgefihrten Abschnitt auf. Der Ab-
schnitt weist an seinem oberen Ende einen Schlitz auf.
Der Schlitz verlauft parallel zur Zeichnungsebene durch
die Achse 20, so dass von oben in Richtung der Achse
20 betrachtet, zwei in Fig. 2a gezeigte zylindrische Kreis-
ringabschnitte 37 vorgesehen sind, die sich nach oben
erstrecken. Der Hohlzylinder 33 weist eine zylindrische
Senkung auf, die sich bis in den tellerfdrmigen Abschnitt
erstreckt, so dass am unteren Ende der Senkung ein
Absatz gebildet wird. Der Absatz wird radial auen durch
die innere Wand des Hohlzylinders 33 und innen durch
eine kreisrunde Offnung mit einem Durchmesser D, die
die Werkzeugfiihrung 23 an ihrem unteren Ende auf-
weist, begrenzt.

[0021] Der Durchmesser D der Werkzeugfiihrung 23
ist auf den Durchmesser eines Werkzeugeinsatzes 24,
der innerhalb des Werkzeugteils 41 aus der Offnung mit
dem Durchmesser D herausragend angeordnet ist, ab-
gestimmt. Der Werkzeugeinsatz 24 ist stiftférmig mit ei-
nem unteren Ende, das zur Bearbeitung des Blechs 9
dient, und einem oberen Ende, dessen Durchmesser in
einem Absatz vergroR3ert ist. Der Durchmesser des un-
teren Abschnitts des Werkzeugeinsatzes 24 ist so auf
den Durchmesser D abgestimmt, dass diese Durchmes-
serpaarung als Gleitlagerung fiir eine axiale Bewegung
geeignet ist. Die Materialien sind ebenfalls fir diese An-
wendung aufeinander abgestimmt.

[0022] Das Werkzeugteil 41 weist einen Antriebsme-
chanismus auf, der eine rotatorische Bewegung in eine
axiale, oszillierende Bewegung umwandelt. Der An-
triebsmechanismus weist zumindest ein Ubertragungs-
element 25, ein Element 26 mit einer umlaufenden Fla-
che, die nichtebenist, sondern regelmaflige Erhéhungen
und Vertiefungen aufweist, und ein Element 28, das zwi-
schen dem Ubertragungselement 25 und der Flache mit
den Erhéhungen und Vertiefungen angeordnet ist, auf.

[0023] Am oberen Ende liegt der Werkzeugeinsatz 24
an dem Ubertragungselement 25 an. In Fig. 2a ist ge-
zeigt, dass das Ubertragungselement 25 bei Betrachtung
in Richtung der Achse 20 einen umlaufenden Kreisring
38 aufweist, dessen Ring durch einen mittig verlaufenden
Steg 39 verbunden ist, wodurch zwei bezlglich des
Stegs gegenuberliegende kreissegmentartige Ausspa-
rungen 40 entstehen. Das Ubertragungselement 25 ist
soindas Werkzeugteil 41 eingebracht, dass dessen Steg
39 in einem Schlitz in dem Hohlzylinder 33 der Werk-
zeugfiihrung 23, der durch zwei Kreisringabschnitte 37



5 EP 2 198 989 A1 6

gebildetwird, nach oben und unten beweglich eingepasst
ist. Die kreissegmentartigen Aussparungen 40 seitlich
des Stegs 39 lassen die beiden zylindrischen Kreisring-
abschnitte 37 der Werkzeugfiihrung 23 durch das Uber-
tragungselement 25 durchtreten. Der Kreisring 38 weist
eine Dicke auf, die so abgestimmt ist, dass keine Verfor-
mungen oder Schwingungen im Betrieb auftreten. Am
auBeren umlaufenden Rand ist ein sich nach unten er-
streckender Absatz vorgesehen, der auf seiner Untersei-
te als Laufflache dient.

[0024] Zwischen dem Stempelschaft22 und der Werk-
zeugfiihrung 23 ist als das Element 26 ein Hohlrad vor-
gesehen. Das Hohlrad 26 weist auf seiner duReren Um-
fangsflache eine umlaufende Verzahnung 35 auf. Auf
seiner Innenseite weist das Hohlrad 26 einen Absatz 36
zwischen einer inneren kreisrunden durchgehenden Off-
nung mit einem vorbestimmten Durchmesser, und einer
zylindrischen Senkung mit einem Durchmesser, der gré-
Rer ist als der vorbestimmte Durchmesser der inneren
Offnung, auf. Zwischen diesen beiden Durchmessern er-
streckt sich radial eine Kreisringflache. Diese Kreisring-
flache ist aber nicht eben, sondern weist eine Wirkflache
in Form von radialen Erh6hungen und Vertiefungen auf.
Diese Erhdhungen und Vertiefungen sind in Form einer
Wellscheibe in dem Hohlrad 26 ausgebildet, wobei die
Anzahl der Erhéhungen bzw. Vertiefungen, abhangig
von der gewiinschten Ubersetzung der Drehzahl in die
Hubfrequenz, sechs bis zehn Vertiefungen und sechs
bis zehn Erhéhungen in gleicher Anzahl entspricht. Die
Erhéhungen und Vertiefungen sind gleichmafig in einem
sich daraus ergebenden Winkelabstand Gber den Um-
fang der Kreisringflache verteilt. Der Hohenunterschied
zwischen den Erhéhungen und Vertiefungen in Richtung
der Achse 20 betragt ca. 1 mm.

[0025] Die Erhéhungen und Vertiefungen werden in
einer alternativen Ausfiihrungsform durch die Verwen-
dung einer Wellscheibe, die in den Absatz des Hohlrads
26 eingebracht wird, gebildet. Die Wellscheibe ist gegen-
Uber dem Hohlrad 26 gegen Verdrehen gesichert.
[0026] In einer weiteren alternativen Ausfihrungsform
sind die Erhéhungen und Vertiefungen nicht dem Hohl-
rad zugeordnet, sondern dem Ubertragungselement 25.
[0027] DasHohirad 26istrelativzu dem Stempelschaft
22 und der Werkzeugfiihrung 23 um die Achse 20 ver-
drehbar gelagert. Dazu weist das Hohlrad auf seiner in
Richtung der Achse 20 gesehenen Ober-und Unterseite
jeweils eine kreisférmige, im Schnitt kreissegmentférmi-
ge Laufbahn auf.

[0028] Zur Lagerung des Hohlrads 26 zwischen dem
Stempelschaft 22 und der Werkzeugfiihrung 23 sind er-
ste Wélzelemente 27 in Form von Kugeln, jeweils in den
Laufbahnen zwischen der Oberseite des Hohlrads 26
und der Unterseite des Stempelschafts 22, und der Un-
terseite des Hohlrads 26 und der Oberseite der Werk-
zeugfiihrung 23 vorgesehen.

[0029] Zwischen dem Absatz des Hohlrads 26 und
dem Ubertragungselement 25 ist eine Mehrzahl von
zweiten Walzelementen 28 angeordnet. Die Walzele-
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mente 28 sind gleichmafig tiber dem Absatz des Hohl-
rads 26 in einem Winkelabstand, der dem Winkel oder
einem Vielfachen des Winkels entspricht, der sich aus
der Verteilung der Erhéhungen und Vertiefungen ergibt,
verteilt. Die untere Flache des Absatzes ist eben. In der
Zeichnungsebene unten dargestellt, stehen die zweiten
Walzelemente 28 mit der oberen Flache des Absatzes
des Hohlrads 26 in Kontakt.

[0030] Oberhalb des Ubertragungselements 25 ist
zentral in Richtung der Achse 20 innerhalb der zylindri-
schen Senkung des Stempelschafts 22, ein elastisches
Element 29, hier in Form einer Druckfeder, vorgesehen.
Diese Druckfeder 29 stiitzt sich am oberen Ende der zy-
lindrischen Senkung ab und drangt das Ubertragungs-
element 25 nach unten.

[0031] Zwischen der Unterseite des Absatzes des
Werkzeugeinsatzes 24 und dem Absatz, der am unteren
Ende der zylindrischen Senkung in der Werkzeugfiih-
rung 23 ausgebildet ist, weist das Werkzeugteil 41 ein
zweites elastisches Element 30, ebenfalls in Form einer
Druckfeder, auf. Die Druckfeder 30 drangt in Fig. 2 den
Werkzeugeinsatz 24 nach oben gegen den Steg 39 des
Ubertragungselements 25, so dass sich der Werkzeug-
einsatz 24 in einer definierten Position befindet, indem
er an dem Steg 39 anliegt. Die Feder 30 ist so ausgelegt,
dass auch trotz dynamischer Krafte, der Werkzeugein-
satz 24 immer an dem Steg 39 anliegt.

[0032] Im Betrieb ist das Werkzeugteil 41 in die obere
Werkzeugaufnahme 12 des StoéRels 10 aufgenommen,
und der StoRel 10 wird um einen vorbestimmten Hubweg
verfahren, so dass ein vorbestimmter Abstand zwischen
der Unterseite der Werkzeugftihrung 23 und der Ober-
seite des Blechs am Schnittpunkt der Achse 20 mit dem
zu bearbeitenden Blech 9 eingenommen wird. Der Ab-
stand ist so bestimmt, dass das untere Ende des Werk-
zeugeinsatzes 24 in eine definierte Tiefe in das Blech 9
eindringt. Die Werkzeugaufnahme 12 wird in eine Rota-
tion mit einer Drehzahl von bis zu 600 min-" versetzt, so
dass auch das Werkzeugteil 41, mit Ausnahme des ar-
retierten Hohlrads 26, mit dieser Drehzahl rotiert wird.
Dadurch wird auf Grund der geringeren bewegten Mas-
sen eine Frequenz der oszillierenden Bewegung des
Werkzeugeinsatzes 24 von ca. 6000 min-" erreicht.
[0033] Optional wird der Abstand zwischen dem Werk-
zeugteil 41 und dem Blech 9 bestimmt oder durch Erfas-
sungsmittel erfasst, und der StéRel 10 so aus- oder ein-
gefahren, dass der Abstand bei einem Verfahren des
Blechs 9 zum Anfahren einer neuen Bearbeitungsposi-
tion konstant bleibt.

[0034] DasHohlrad 26 wird durch die in Fig. 1 gezeigte
Arretiervorrichtung 15 der Stanzmaschine 1 festgehal-
ten. Dadurch entsteht zwischen dem Stempelschaft 22,
der Werkzeugfilhrung 23, und dem Ubertragungsele-
ment 25, die drehfest miteinander verbunden sind, einer-
seits, und dem Hohlrad 26 andererseits, eine relative
Drehbewegung. Die zweiten Walzelemente 28 walzen
sich dabei, bedingt durch die Reibungskrafte zwischen
den Oberflachen der Walzelemente 28 und den von ih-
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nen berlihrten Oberflachen, einerseits auf der Unterseite
des sich nach unten erstreckenden Absatzes des Uber-
tragungselements 25, und andererseits auf der oberen
Kreisringflache des Absatzes in dem Hohlrad 26 ab. Die
zweiten Walzelemente 28 werden durch das Ubertra-
gungselement 25, das durch die Feder 29 nach unten
gedrangt wird, gegen die Kreisringflache des Absatzes
gedriickt. Da die Flache des Absatzes nicht eben, son-
dern umlaufend wellenférmig ist, bewegen sich die Walz-
koérper auf Grund des Abwalzens nicht nur kreisformig
um die Achse 20, sondern auch durch die Abwalzbewe-
gung auf der wellenférmigen Flache des Absatzes in
Richtung der Achse 20 auf und ab. Diese Auf- und Ab-
bewegung der Walzkérper 28 wirkt auf das Ubertra-
gungselement 25, das dadurch ebenfalls eine Auf- und
Abbewegung, also eine oszillierende Bewegung aus-
fuhrt, und diese auf den Werkzeugeinsatz 24 Ubertragt.
Das Ubertragungselement 25 wiirde durch dynamische
Tragheitskrafte den Kontakt zu Walzelementen 28 ver-
lieren, wodurch eine kontinuierliche Bewegung nicht si-
chergestellt ware. Die Vorspannkraft der Feder 29 dient
dabei der Erhaltung der Normalkraft zwischen den zwei-
ten Walzkdrpern 28 und den davon berthrten Flachen,
um die Reibkraft zu erhalten. Durch die Festlegung der
Anzahl der Erhéhungen und Vertiefungen auf der Flache
des Absatzes des Hohlrads 26 wird die Anzahl der Hiibe
des Werkzeugeinsatzes, bezogen auf die Drehzahl der
Werkzeugaufnahme 12 festgelegt.

[0035] Alternativ zu der Drehung der oberen Werk-
zeugaufnahme 12 und damit des Stempelschafts 22 und
einer Arretierung des Hohlrads 26, ist in einer weiteren
Ausfiihrungsform die obere Werkzeugaufnahme 12 mit
dem Stempelschaft 22 arretiert, und stattdessen wird das
Hohlrad 26 durch einen zweiten oberen Drehantrieb ro-
tiert. Der Effekt beziiglich der oszillierenden Bewegung
ist entsprechend dem der ersten Ausfiihrungsform.
[0036] In einer weiteren alternativen Ausfiihrungsform
der Stanzmaschine 1 wird der Stempelschaft 22 durch
den ersten Drehantrieb in Rotation versetzt, und das
Hohlrad 26 durch den zweiten oberen Drehantrieb in die
Richtung, die der Drehung des Stempelschafts 22 und
damit des Ubertragungselements 25 entgegengesetzt
ist, rotiert. Durch die unterschiedlichen Drehrichtungen
entsteht eine Drehzahldifferenz zwischen dem Ubertra-
gungselement 25 und dem Hohlrad 26, die sich aus der
Addition der Betrage der einzelnen Drehzahlen ergibt.
Dadurch vergrof3ert sich die Drehzahl gegeniiber jeweils
einer der einzelnen Drehbewegungen, so dass insge-
samt eine Erhéhung der Frequenz der oszillierenden Be-
wegung des Werkzeugeinsatzes 24 erreicht wird.
[0037] Auf Grund der Anordnung der Druckfeder 29
so, dass die Feder 29 Kraft nach unten auf das Ubertra-
gungselement 25 aufbringt, und der Absatz des Hohlrads
26 die Bewegung des Ubertragungselements nach oben
bewirkt, wird die Kraft zum Eindriicken des Werkzeug-
einsatzes 24 in das Blech 9 nur durch die Feder 29 auf-
gebracht. Dadurch ist die Kraft auf die Kraft der Feder
begrenzt, was beim Auftreten von Kollisionen zwischen
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dem Werkzeugeinsatz 24 und dem Blech 9 oder anderen
Hindernissen die Gefahr einer Beschadigung des Werk-
zeugs verringert, die Kraft zur Bearbeitung des Blechs 9
aber ebenfalls begrenzt.

[0038] Das nicht gezeigte Werkzeugunterteil weist ei-
ne ebene, horizontale Flache auf.

[0039] In einer alternativen Ausflihrungsform ist das
Werkzeugunterteil mit einer beweglichen Rolle oder ei-
ner beweglichen Kugel ausgebildet, auf der das Blech
aufliegt, um ein Verkratzen auf der Unterseite des Blechs
9 zu verhindern.

[0040] Ineiner weiteren alternativen Ausfiihrungsform
ist das Werkzeugteil so ausgefiihrt, dass es in die untere
Werkzeugaufnahme 13 (Fig. 1) aufgenommen werden
kann und als Werkzeugunterteil eingesetzt wird. Das
Werkzeug wird dann Uber die untere Werkzeugaufnah-
me 13 und deren Drehantrieb 16 in Rotation versetzt.
Das Werkzeugoberteil weist hier dann folglich eine ebe-
ne, horizontale Flache auf.

[0041] InFig. 3 ist eine zweite Ausfiihrungsform eines
zweiten Werkzeugteils 21 mit oszillierendem Werkzeug-
einsatz gezeigt. Der Aufbau und die Funktion entspre-
chen im Wesentlichen denen der Ausflihrungsform in
Fig. 2, wobei die Vorspannkraft der Feder 29 in entgegen
gesetzter Richtung wirkt. Daher weist dieses Werkzeug-
teil 21 das Element 26 als ein anders geformtes zweites
Hohlrad 31, und ein anders geformtes zweites Ubertra-
gungselement 32 auf. Da die Wirkungsweise prinzipiell
die gleiche ist, werden gleiche Teile und Wirkungsweisen
nicht erneut beschrieben.

[0042] Das zweite Hohlrad 31 weist in diesem Fall den
Absatz in seinem oberen Bereich auf, und die Flache des
Absatzes, die die Erhdhungen und Vertiefungen auf-
weist, ist nach unten gerichtet.

[0043] Das zweite Ubertragungselement 32 ist nicht
wie in der ersten Ausflihrungsform im Wesentlichen als
Scheibe, sondern topfférmig, wobei der Top in Fig. 3 auf
dem Kopf steht, ausgefiihrt, wobei in Fig. 3 das zweite
Ubertragungselement 32 so angeordnet ist, dass sich
der Topfboden am oberen Ende des zweiten Ubertra-
gungselements 25 befindet. In der Flache des Topfbo-
dens sind in dieser Ausfiihrungsform die gleichen kreis-
segmentartigen Aussparungen eingebracht wie in dem
Ubertragungselement 25 in Fig. 2, auch wenn sie in Fig.
3 nicht zu sehen sind. Der Topfboden weist, bedingt
durch die Aussparungen, ebenfalls einen mittig liegen-
den Steg auf, derin Fig. 3 als Schnitt gezeigt ist, wodurch
eine formschliissige Verbindung des Stempelschafts 22
und der Werkzeugfiihrung 23 mit dem zweiten Ubertra-
gungselement 32 erzeugt wird. Ein &uRerer umlaufender
Rand am unteren Ende des als Topf ausgefiihrten Uber-
tragungselements 32 weist an seiner Oberseite eine
Laufflache fir die zweiten Walzkorper 28 auf.

[0044] Zwischen dem inneren unteren Absatz der zy-
lindrischen Senkung in der Werkzeugfihrung 23 und
dem Absatz in dem Werkzeugeinsatz 24 ist in diesem
Fall das erste elastische Element 29, die Feder, vorge-
sehen. Die Feder 29 drangt den Werkzeugeinsatz 24
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nach oben, so dass er an dem zweiten Ubertragungs-
element 32 anliegt. Gleichzeitig wird durch die Kraft der
Feder 29 das Ubertragungselement 32 nach oben ge-
meinsam mit den Walzkdérpern 28 gegen das zweite
Hohlrad 31 gedrangt.

[0045] Im Betrieb werden die Walzkdrper 28 zu einem
Reibschluss mit der oberen Flache des umlaufenden
Rands des zweiten Ubertragungselements 32 und der
unteren wellenférmigen Flache des Absatzes des zwei-
ten Hohlrads 31 veranlasst.

[0046] Die Kraft, die in der in Fig. 3 gezeigten Ausflh-
rungsform auf das Blech 9 ausgelibt werden kann, ent-
spricht, durch den formschlissigen Kraftfluss von dem
StoRel 10 bis zu dem Werkzeugeinsatz 24, derjenigen
Kraft, die den St6Rel 10 nach unten bewegt und ist somit
grofer, als die von der Feder 29 in Fig. 2 aufgebrachte
Kraft.

[0047] Diegrundsatzliche Funktionistgleich derinFig.
2 gezeigten Ausfiihrungsform, und weitere Ausfiihrungs-
formen kénnen analog zu der in Fig. 2 gezeigten Aus-
fihrungsform gebildet werden.

[0048] Zum Signieren des Blechs 9 oder anderer Ma-
terialien auf Stanzmaschinen 1 wird der Werkzeugein-
satz 24 miteinem konischen unteren Ende, das eine Spit-
ze aufweist, verwendet. Durch die Verwendung von
Werkzeugeinsatzen 24 mit anders geformten unteren
Enden, z.B. einem Ende, das zumindest in einer Ebene
einen Radius aufweist und damit abgerundet ist, kdnnen,
insbesondere bei der Verwendung des Werkzeugs ge-
mal Fig. 3, durch die gréRere aufbringbare Kraft, Sicken
in das Blech 9 eingebracht werden, oder weitere Bear-
beitungen an dem Blech 9 durchgeflhrt werden.

[0049] Der Werkzeugeinsatz ist aus einem harten
Werkzeugstahl oder aus Hartmetall hergestellt.

[0050] Der Antriebsmechanismus kann in alternativen
Ausfiihrungsformen auch durch einen elektrischen An-
trieb angetrieben werden, der in das Werkzeug integriert
ist. Hierbei wird in einem Fall das mechanische Prinzip
der des Antriebsmechanismus beibehalten und eine ro-
tierende Antriebsbewegung des elektrischen Antriebs in
eine lineare oszillierende Bewegung umgesetzt. Der An-
trieb ist hier als ein Elektromotor, dessen einzelne Bau-
gruppen auch integral mit den Bauteilen des Werkzeugs
ausgebildet sein kénnen, ausgebildet.

[0051] In einem anderen Fall besteht die Mdglichkeit,
den Antrieb durch in das Werkzeug integrierte Magneten
auszufthren, die durch entsprechende Positionierung
und Ansteuerung die oszillierende Bewegung des Werk-
zeugeinsatzes 24 anregen.

[0052] Die Ansteuerung und Versorgung der elektri-
schen Antriebe in Form des Elektromotors oder der Ma-
gneten erfolgt iber geeignete Ubertragungsmittel durch
die Steuerungsvorrichtung der Stanzmaschine 1.

Patentanspriiche
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Werkzeugteil (21, 41) zur Aufnahme in einer Werk-
zeugaufnahme (12, 13) der Stanzmaschine (1), und
mit einem in dem Werkzeugteil (21, 41) in Richtung
einer Achse (20) beweglich gelagerten Werkzeug-
einsatz (24), dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeugteil (21, 41) einen Antriebsmechanismus
aufweist, der dazu angepasst ist, den Werkzeugein-
satz (24) oszillierend zu bewegen.

Werkzeug gemafl Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antriebsmechanismus ein Ele-
ment (26, 31) aufweist, das um die Achse (20) dreh-
bar gelagertist, sowie eine mechanische Einrichtung
aufweist, die dazu angepasst ist, eine um die Achse
(20) rotierende Bewegung des Elements (26, 31) in
eine oszillierende Bewegung des Werkzeugeinsat-
zes (24) umzuwandeln.

Werkzeug gemals Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mechanische Einrichtung min-
destens eines der Elemente (26, 31) mit einer Wirk-
flache in einer Wellenform, ein Ubertragungsele-
ment (25, 32) zur Ubertragung der oszillierenden Be-
wegung auf den Werkzeugeinsatz (24), und minde-
stens ein Vorspannelement (29) aufweist, das das
Ubertragungselement (25, 32) in Richtung der Wirk-
flache, ander die Wellenform vorgeseheniist, drangt.

Werkzeug gemaR einem der Anspriiche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Wirkflache, an dem eine Wellenform vorgeseheniist,
und dem Ubertragungselement (25, 32) eine Mehr-
zahl von Walzkorpern (28) angeordnet ist.

Werkzeug gemal einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeug einen integrierten elektrischen Antrieb
aufweist, und der integrierte elektrische Antrieb mit
dem Antriebsmechanismus in einer antriebsmafi-
gen Verbindung steht.

Werkzeug gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antriebsmechanismus Elektro-
magnete als Antriebsmittel aufweist.

Werkzeug gemal einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkzeugeinsatz (24) stiftformig mit einem unteren
Ende zur Bearbeitung eines Werkstlicks (9) ausge-
bildet ist.

Werkzeug gemafls Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das untere Ende konisch ausgebil-
det ist.

Stanzmaschine mit einem Werkzeug gemaf einem
der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stanzmaschine (1) Mittel zum Ansteuern
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des Antriebsmechanismus des Werkzeugs auf-
weist.

Stanzmaschine gemafR Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stanzmaschine (1) eine
Antriebsvorrichtung (14) zum Drehen des Werk-
zeugteils (21, 41) aufweist.

Stanzmaschine gemaf einem der Anspriiche 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzma-
schine (1) eine Arretiervorrichtung (15) zum Arretie-
ren des Hohlrads (26) aufweist.

Stanzmaschine gemaR einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzma-
schine (1) eine Antriebsvorrichtung zum Drehen des
Hohlrads (26) aufweist.

Stanzmaschine gemaR einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzma-
schine (1) eine Werkzeugaufnahme (12) aufweist,
die dazu angepasst ist, von einer Steuerungsvorrich-
tung angesteuert, eine vorbestimmte Hubstellung
einzunehmen.

Stanzmaschine gemaf Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerungsvorrichtung da-
zu angepasst ist, die vorbestimmte Hubstellung so
einzustellen, dass der Abstand zwischen dem zu be-
arbeitenden Werkstlck (9) und dem Werkzeugteil
(21, 41) bei einem Verfahren des Werkstiicks (9)
konstant ist.

Stanzmaschine gemal einem der Anspriiche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzma-
schine (1) den elektrischen Antrieb des Werkzeugs
gemal einem der Anspriiche 7 oder 8 mit Energie
versorgt.
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