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(54) Title: STAMPING PRESS ARRANGEMENT
(54) Bezeichnung : STANZPRESSENANORDNUNG
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(57) Abstract: The invention relates to a stamping press arrangement comprising a plurality of first stamping press units (4a, 4b, 4c)
arranged adjacent to one another, which have working directions (B) extending parallel in relation to each other in a common plane,
and comprising a second stamping press unit (8), the working direction (A) of which extends perpendicularly in relation to the
working directions (B) of the first stamping press units (4a, 4b, 4c), such that material processed in said stamping press unit (8) can
be guided in the direct extension of the working direction (A) thereof into the working regions of the first stamping press units (4a,
4b, 4c). The stamping press units (4a, 4b, 4c, 8) each have a crankshaft portion or eccentric shaft portion (28a, 28b, 28¢, 30), by
means of which the travel movement of the press ram (la, 1b, 1c, 5) is effected via a connecting rod (29a, 29b, 29c, 31a, 31b). The
crankshaft portion or eccentric shaft portion (28a, 28b, 28c, 30) of the first stamping press units (4a, 4b, 4c) are driven forcibly
together via a common drive unit (24, 25, 26) with the same speed and comprise a common axis of rotation (R1). The crankshaft
portion or eccentric shaft portion (30) of the stamping press unit (8) is coupled to the crankshaft portion or eccentric shatt portion
(28a, 28b, 28c) of the first stamping press units (4a, 4b, 4c) so as to forcibly rotate therewith in a synchronous manner. The
invention allows high-precision and high-speed stamping press arrangements to be provided for economically mass-producing multi-
part stamping and shaped and punched products which have low tolerances, such as container lids with press-in or pull tabs (EOEs)
for opening without tools, in a cost-effective manner.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



WO 2016/127263 A1 |IIWAT 00N T R O

Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Ertindung betrifft eine Stanzpressenanordnung mit mehreren nebeneinander angeordneten ersten Stanzpresseneinheiten (4a,
4b, 4c), welche parallel zueinander in einer gemeinsamen Ebene verlaufende Arbeitsrichtungen (B) aufweisen, und mit einer
zweiten Stanzpresseneinheit (8), deren Arbeitsrichtung (A) senkrecht zu den Arbeitsrichtungen (B) der ersten
Stanzpresseneinheiten (4a, 4b, 4c¢) verlduft, so dass in dieser Stanzpresseneinheit (8) bearbeitetes Material in direkter
Verldangerung ihrer Arbeitsrichtung (A) in Arbeitsbereiche der ersten Stanzpresseneinheiten (4a, 4b, 4¢) gefiihrt werden kann. Die
Stanzpresseneinheiten (4a, 4b, 4¢, 8) weisen jeweils einen Kurbel- oder Exzenterwellenabschnitt (28a, 28b, 28¢, 30) auf, mittels
welchem tiiber ein Pleuel (29a, 29b, 29¢, 31a, 31b) die Hubbewegung des jeweiligen Pressenstdssels (1la, 1b, 1c, 5) bewirkt wird.
Die Kurbel- oder Exzenterwellenabschnitte (28a, 28b, 28¢, 30) der ersten Stanzpresseneinheiten (4a, 4b, 4¢) werden {iber eine
gemeinsame Antriebseinheit (24, 25, 26) zwangsweise gemeinsam mit der gleichen Drehzahl angetrieben und weisen eine
gemeinsame Rotationsachse (R1) auf. Der Kurbel- oder Exzenterwellenabschnitt (30) der zweiten Stanzpresseneinheit (8) ist
derartig mit den Kurbel- oder Exzenterwellenabschnitten (28a, 28b, 28¢c) der ersten Stanzpresseneinheiten (4a, 4b, 4c) gekoppelt,
dass er zwangsweise synchron mit diesen rotiert. Durch die Erfindung wird es méglich, auf kostengiinstige Weise hochprézise und
Schnellaufende Stanzpressenanordnungen fiir die wirtschattliche Gross serienfertigung von engtolerierten mehrteiligen Stanz- und
Prageprodukten, wie z.B. von werkzeuglos zu &ffnenden Behilterdeckeln mit Eindriick- oder Aufreisslasche (EOEs), zur
Verfligung zu stellen.
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Stanzpressenanordnung

Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Stanzpressenanordnung sowie eine Verwendung der Stanz-
pressenanordnung gemdss den Oberbegriffen der unabhidn-
gigen Patentanspriiche.

Stand der Technik

Mit Stanzpressen werden heute verschiedenste
Teile auf besonders wirtschaftliche Weise und in grossen
Stickzahlen aus Blechmaterial hergestellt.

Ein Spezialgebiet stellt dabei die Herstel-
lung von werkzeuglos zu Offnenden Behdlterdeckeln mit
Eindrick- bzw. Aufreisslasche dar, in der Branche auch
als EOFE (Easy Open Can Ends) bezeichnet, bei welcher vor-
gefertigte Blechdeckel in der Stanzpresse mit verschiede-
nen Profilierungen, mit einer Ritzung fiur die Offnungs-
stelle sowie mit einer separat zugefihrten Eindrick- bzw.
Aufreisslasche versehen werden.

Rus US 4,166,424 ist eine Stanzpresse zur
Herstellung von EOEs bekannt, bei welcher die vorgefer-
tigten Blechdeckel in zweil parallelen Reihen durch einen
unteren Pressenteil gefihrt werden, in welchem sie
schrittweise umgeformt, mit einer Ritzung versehen und
anschliessend mit einer Aufreisslasche versehen werden.
Direkt lber dem unteren Pressenteil befindet sich ein
oberer Pressenteil, durch welchen ein Metallband gefihrt
und dabei schrittweise zu einem Band umgebildet wird,
welches seriell hintereinander die in dem unteren Pres-
sentell an den Deckeln zu befestigenden Aufreisslaschen
tragt. Dieses Band wird in einem 180° Bogen in seiner
Laufrichtung umgekehrt und dann senkrecht zur Durchlauf-
richtung der Deckel in den unteren Pressenteil einge-
fihrt, wo die von diesem getragenen Aufreisslaschen von
dem Band abgetrennt und mit den Deckeln vernietet werden.

Beim unteren Pressenteil wird die untere Werkzeughalfte

PCT/CH2015/000018
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bewegt und arbeitet gegen die feststehende obere Werk-
zeughalfte, wdhrend beim oberen Pressenteil die obere
Werkzeughdlfte bewegt wird und gegen die feststehende
untere Werkzeughdlfte arbeitet. Dabei sind die bewegten
Werkzeughdlften des unteren und des oberen Pressenteils
Uber Zugstangen miteinander verbunden und werden iber
einen Kurbeltrieb gemeinsam auf und ab bewegt, so dass
der untere Pressenteil bei der Aufwdrtsbewegung Arbeit
verrichtet und der obere Pressenteil bei der Abwartsbewe-
gung Arbeit verrichtet. Diese Stanzpresse weist den Nach-
teil auf, dass sie strukturell schwach ist und wvon daher
nur eine geringe Prédzision ermdglicht sowie lediglich
verhdltnismédssig langsame Hubzahlen zuldsst. Zudem weist
der obere Pressenteil, welcher die Aufreisslaschen pro-
duziert, zwingend den gleichen Hub auf wie der untere
Pressenteil, welcher die Deckel bearbeitet, wodurch die
Einflussmdglichkeiten zur Optimierung des Gesamtprozesses
deutlich eingeschrankt werden.

Aus DE 36 27 179 A1l ist eine Stanzpresse zur
Herstellung von EQEs bekannt, bel welcher die vorgefer-
tigten Blechdeckel in zwei parallelen Reihen in Pressen-
langsrichtung durch eine erste Pressenhdlfte gefihrt wer-
den, in welcher sie schrittweise umgeformt, mit einer
Ritzung versehen und anschliessend mit einer Aufreiss-
lasche versehen werden. In der zweiten Pressenhdlfte wer-
den die Aufreisslaschen hergestellt, welche in der ersten
Pressenhdlfte an den Deckeln befestigt werden. In der
ersten Pressenhdlfte werden die Deckel mit zweil einander
durchdringenden Pressenstdsseln bearbeitet, welche nach
unten gegen einen mit der zweiten Pressenhdlfte gemeinsa-
men Pressentisch arbeiten. Die zweite Pressenhdlfte weist
einen eigenen Stdssel zur Herstellung der Aufreisslaschen
auf, welcher ebenfalls nach unten gegen den Pressentisch
arbeitet. Alle dreil Stodssel werden von einer gemeinsamen
Kurbelwelle angetrieben. Diese Stanzpresse weist den
Nachteil auf, dass sie einen komplizierten Aufbau mit

insgesamt drei unterschiedlichen Stdsseln aufweist und
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dabei ebenfalls strukturell schwach ist, was auch hier
nur eine geringe Pré&zision sowie lediglich verh&ltnis-
massig langsame Hubzahlen ermd6glicht. Besonders nachtei-
lig ist bei diesem Aufbau zudem, dass stanzkraft- und/-
oder temperaturbedingte Verformungen der einen Pressen-
halfte einen starken Einfluss auf die jeweilige andere
Pressenhdlfte ausiben.

Aus EP 0 281 777 Al ist eine Stanzpresse zur
Herstellung von EOEs bekannt, bei welcher die vorgefer-
ftigten Blechdeckel in drei parallelen Reihen in Pressen-
l&ngsrichtung durch eine erste Presse gefiihrt werden, in
welcher sie schrittweise umgeformt, mit einer Ritzung
versehen und anschliessend mit einer Aufreisslasche ver-
sehen werden. In einer mit der ersten Presse synchroni-
sierten zwelten Presse mit einer Durchlaufrichtung, wel-
che senkrecht zur Durchlaufrichtung der ersten Presse
verlduft, werden die Aufreisslaschen hergestellt, welche
dann direkt der ersten Presse zugefiihrt und dort an den
Deckeln befestigt werden. Diese Stanzpresse vermeidet
einige der Nachteile der zuvor erwdhnten Stanzpressen,
welst jedoch weiterhin den Nachteil auf, dass der Pres-
senstdssel der ersten Presse relativ gross und entsprech-
end massiv ausgebildet ist, was bei grossen Hubzahlen zu
enormen Bauteillbelastungen und einem grossen Energiebe-
darf fihrt bzw. das Potential zur Steigerung der Hubzah-
len und damit zur Steigerung der Produktivitdt der Presse
massgeblich limitiert. Zudem ergibt sich durch die Ver-
wendung eines gemeinsamen Werkzeugs flr drei Deckelreihen
das Problem, dass die erste Presse, um eine prédzise Ritz-
tiefe bei allen drei Deckelreihen zu gewdhrleisten, mit
einer enormen Pressenlast betrieben werden muss, was viel
Energie benodtigt und verschleissintensiv ist.

Aus den Publikationen WO 2014/144119 Al und
WO 2014/144284 Al ist eine Stanzpresse zur Herstellung
von EOEs bekannt, bei welcher die vorgefertigten Blech-
deckel in drei parallel angeordneten, jeweils einreihigen

Stanzpresseneinheiten, schrittweise umgeformt, mit einer
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Ritzung versehen und anschliessend mit einer Eindriick-
bzw. Aufreisslasche versehen werden. In einer weiteren
Stanzpresseneinheit mit einer Durchlaufrichtung, welche
senkrecht zur Durchlaufrichtung der drei anderen Pressen-
einheiten verlduft, werden die Eindriick- bzw. Aufreiss-
laschen aus einem Blechstreifen hergestellt und an-
schliessend direkt den drei erstgenannten Presseneinhei-
ten zugefihrt, wo sie an den Deckeln befestigt werden.
Die Pressenstdossel der Stanzpresseneinheiten arbeiten je-
wells nach unten gegen einen Maschinentisch, unter wel-
chem jeweils eine in Durchlaufrichtung der Deckel durch
die Presseneinheiten verlaufende Kurbelwelle und Pleuel
zur Umwandlung der rotatorischen Bewegung der Kurbelwelle
in die Auf- und Abwértsbewegung des Pressenstéssels ange-
ordnet sind. Die Kurbelwellen der vier Stanzpressenein-
heiten sind Uber vier Winkelgetriebe und dazwischen ange-
ordnete Kupplungen mit dem Pressenhauptantrieb verbunden.
Diese Stanzpresse vermeidet die Nachteile der zuvor er-
wahnten Stanzpresse teilweise, weist jedoch den Nachteil
auf, dass sie sehr komplex aufgebaut ist und viele ver-
schleissintensive und energieverzehrende Bauteile auf-
welst, was sich letztendlich negativ auf ihre Energie-
effizienz, ihre Lebensdauer, ihre Wartungsintensitidt und
nicht zuletzt auch auf die erzielbaren Hubzahlen aus-

wirkt.

Darstellung der Erfindung

Es stellt sich daher die Aufgabe, eine tech-
nische Losung zur Verfigung zu stellen, welche die zuvor
erwahnten Nachteile des Standes der Technik nicht auf-
weist bzw. diese zumindest teilweise vermeidet.

Diese Aufgabe wird durch die Stanzpressenan-
ordnung gemadss den unabhdngigen Patentanspriichen geldst.

Gemdss diesen betrifft ein erster Aspekt der
Erfindung eine Stanzpressenanordnung mit mehreren Stanz-

presseneinheiten, bevorzugterweise zur Herstellung von
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werkzeuglos zu Offnenden Behdlterdeckeln mit Eindriick-
oder Aufreisslasche.

Die Anordnung umfasst mindestens zwei neben-
einander angeordnete anspruchsgemédsse erste Stanzpressen-—
einheiten, bevorzugterweise identischer Bauart und Gros-
se, welche jeweils einen Stdssel zur Aufnahme und zum Be-
wegen eines ersten Werkzeugteils aufweisen, der gegen
eine Aufnahmeplatte zur Aufnahme eines zugehorigen zwei-
ten Werkzeugteils arbeitet. Diese ersten Stanzpressen-
einheiten sind derartig zueinander ausgerichtet, dass sie
parallel zueinander verlaufende Arbeitsrichtungen und be-
vorzugterweise in einer gemeinsamen Ebene liegende Ar-
beitsebenen aufweisen.

Weiter umfasst die Anordnung mindestens eine
anspruchsgemidsse zweite Stanzpresseneinheit, welche einen
Stossel zur Aufnahme und zum Bewegen eines ersten Werk-
zeugtells aufweist, der gegen eine Aufnahmeplatte zur
Aufnahme eines zugehdrigen zwelten Werkzeugteils arbei-
tet.

Die Arbeitsrichtung dieser zweiten Stanzpres-
seneinheit verlduft senkrecht zu den Arbeitsrichtungen
der ersten Stanzpresseneinheiten, derart, dass in einem
Arbeitsbereich der zweiten Stanzpresseneinheit bearbeite-
te Materialstilicke oder Materialbédnder in direkter Verlén-
gerung der Arbeitsrichtung der zweiten Stanzpressenein-
heit in Arbeitsbereiche der ersten Stanzpresseneinheiten
gefihrt werden koénnen, um dort mit in Arbeitsrichtung der
ersten Stanzpresseneinheiten den ersten Stanzpressenein-—
heiten zugeflihrten Materialstlcken oder Materialbédndern
in den ersten Stanzpresseneinheiten welterverarbeitet zu
werden. Hierfir liegt die Arbeitsebene der zweiten Stanz-
presseneinheit bevorzugterweise mit den Arbeitsebenen der
ersten Stanzpresseneinheiten in einer gemeinsamen Ebene.

Die ersten Stanzpresseneinheiten weisen je-
wells einen um eine anspruchsgemdsse erste Rotationsachse
herum rotierbaren Kurbelwellen- oder Exzenterwellenab-

schnitt auf, welcher in Zusammenwirkung mit mindestens
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einem zugeordneten Pleuel der Erzeugung einer Hubbewegung
des Stossels der jeweiligen Stanzpresseneinheit zur Bear-
beitung der Materialstiicke und/oder Materialbiander in der
Stanzpresseneinheit dient. Die Kurbelwellen- oder Exzen-
terwellenabschnitte der ersten Stanzpresseneinheiten wer-
den Uber eine gemeinsame Antriebseinheit angetrieben, wo-
bei ihre Rotationsachsen zusammen fallen. Sie sind dabei
derartig miteinander verbunden oder gekoppelt, dass sie
zwangsweise gemeinsam mit der gleichen Drehzahl rotieren.

Die zweite Stanzpresseneinheit weist eben-
falls einen Kurbelwellen- oder Exzenterwellenabschnitt
auf, welcher mit einer Antriebseinheit um eine anspruchs-
gemdsse zwelte Rotationsachse herum rotierbar ist und
dabel in Zusammenwirkung mit mindestens einem zugeordne-
ten Pleuel der Erzeugung einer Hubbewegung des Stéssels
der zweiten Stanzpresseneinheit dient, zur Bearbeitung
der Materialsticke oder Materialbidnder in der zweiten
Stanzpresseneinheit. Der Kurbelwellen- oder Exzenterwel-
lenabschnitt der zweiten Stanzpresseneinheit ist derartig
mit den Kurbelwellen- oder Exzenterwellenabschnitten der
ersten Stanzpresseneinheiten gekoppelt, bevorzugterweise
durch einen rotatorischen Formschluss in beiden Rota-
tionsrichtungen, dass sein Kurbelwellen- oder Exzenter-
wellenabschnitt zwangsweise synchron mit den Kurbelwel-
len- oder Exzenterwellenabschnitten der ersten Stanzpres-
seneinheiten rotiert, bevorzugterweise mit der gleichen
Drehzahl.

Mit anderen Worten betrifft die Erfindung ei-
ne Stanzpressenanordnung mit mehreren nebeneinander ange-
ordneten ersten Stanzpresseneinheiten, welche parallel
zueinander in einer gemeinsamen Ebene verlaufende Ar-
beitsrichtungen aufweisen, und mit einer zweiten Stanz-
presseneinheit, deren Arbeitsrichtung senkrecht zu den
Arbeitsrichtungen der ersten Stanzpresseneinheiten ver-
laduft, so dass in dieser Stanzpresseneinheit bearbeitetes
Material in direkter Verlangerung ihrer Arbeitsrichtung

in Arbeitsbereiche der ersten Stanzpresseneinheiten ge-
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fihrt werden kann. Die Stanzpresseneinheiten weisen Je-
weils einen Kurbel- oder Exzenterwellenabschnitt auf,
mittels welchem Uber ein Pleuel die Hubbewegung des Jje-
weliligen Pressenst®ssels bewirkt wird. Die Kurbel- oder
Exzenterwellenabschnitte der ersten Stanzpresseneinheiten
werden Uber eine gemeinsame Antriebseinheit zwangsweise
gemeinsam mit der gleichen Drehzahl angetrieben und wei-
sen eine gemeinsame Rotationsachse auf. Der Kurbel- oder
Exzenterwellenabschnitt der zweiten Stanzpresseneinheit
ist derartig mit den Kurbel- oder Exzenterwellenabschnit-
ten der ersten Stanzpresseneinheiten gekoppelt, dass er
zwangsweise synchron mit diesen rotiert.

Durch die Erfindung wird es moéglich, auf kos-
tenglinstige Weise hochprédzise und schnellaufende Stanz-
pressenanordnungen fur die wirtschaftliche Grosserienfer-
tigung von engtolerierten mehrteiligen Stanz- und Prage-
produkten, wie z.B. von werkzeuglos zu offnenden Beh&dl-
terdeckeln mit Eindrick- oder Aufreisslasche (EOEs), zur
Verfligung zu stellen.

Bevorzugterweise verlduft die Rotationsachse
des Kurbelwellen- oder Exzenterwellenabschnitts der zwei-
ten Stanzpresseneinheit parallel zu den Rotationsachsen
der Kurbelwellen- oder Exzenterwellenabschnitte der ers-
ten Stanzpresseneinheiten. Besonders bevorzugt ist es,
dass diese Rotationsachsen zusammenfallen. Hierdurch wird
eine einfache und verlustfreie bzw. verlustarme rotatori-
sche Kopplung der Kurbelwellen- oder Exzenterwellenab-
schnitte moglich, z.B. durch starres Verbinden derselben
miteinander oder durch Kopplung derselben Uber eine form-
schliissige Kupplung.

Weiter ist es von Vorteil, wenn die ersten
Stanzpresseneinheiten jeweils einen separat ausgebildeten
Kurbelwellen- oder Exzenterwellenabschnitt aufweisen und
die Kurbelwellen- oder Exzenterwellenabschnitte der ers-
ten Stanzpresseneinheiten durch einen rotatorischen Form-
schluss in beiden Rotationsrichtungen miteinander gekop-

pelt sind, bevorzugterweise derartig, dass sie dabei
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axial und radial zueinander verschieblich sind, was mit
Vortell mittels einer oder mehrerer Oldham-Kupplungen
erfolgt.

Auch ist es von Vorteil, wenn die zweite
Stanzpresseneinheit einen separat ausgebildeten Kurbel-
wellen- oder Exzenterwellenabschnitt aufweist, welcher
auf die zuvor beschriebene Weise mit dem Kurbelwellen-
oder Exzenterwellenabschnitt einer der ersten Stanzpres-
seneinheiten gekoppelt ist.

Durch derartige Ausbildung der Stanzpressen-
einheiten wird es moglich, eine Ubertragung von tempera-
tur- und stanzkraftbedingten Verformungskrédften zwischen
den Stanzpresseneinheiten Uber deren Kurbel- oder Exzen-
terwellen auszuschliessen.

In einer welteren bevorzugten Ausfihrungsform
der Stanzpressenanordnung weist jede der ersten Stanz-
presseneinheiten eine eigene, separat von den anderen
Stanzpresseneinheiten ausgebildete Aufnahmeplatte auf.
Hierdurch wird es mdglich, die Strukturen der Stanzpres-
seneinheiten weitestgehend mechanisch voneinander zu ent-
koppeln, zur Vermeidung einer Ubertragung von temperatur-
und stanzkraftbedingten Verformungskradften zwischen deren
Strukturen.

In eilner anderen bevorzugten Ausflihrungsform
sind die Aufnahmeplatten der ersten Stanzpresseneinheiten
gemeinsam ausgebildet, was fir den Fall, dass gewisse
Kompromisse bei der Pradzision eingegangen werden konnen,
einen deutlichen Kostenvorteil ermdglicht.

Mit Vorteil arbeiten die Stossel der Stanz-
presseneinheiten jeweils von oben gegen eine darunter an-
geordnete Aufnahmeplatte. Derartige Konzepte weisen den
Vorteil auf, dass die zu bearbeitenden Materialstiicke
oder Materialstreifen durch die Schwerkraft auf der un-
teren feststehenden Werkzeughdlfte aufliegen, was die
Materialhandhabung gegeniiber anderen Konzepten fir viele

Anwendungen deutlich erleichtert.
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Sind dabei die Kurbel- oder Exzenterwellenab-
schnitte jeweils oberhalb der Stossel angeordnet, was be-
vorzugt ist, so ergibt sich der Vorteil, dass besonders
prdzise Stanzpresseneinheiten méglich werden, da durch
eine zentrale Krafteinleitung in den Stdéssel eine Mini-
mierung der stanzkraftbedingten Durchbiegung des Stossels
erreicht werden kann und der eigentliche Stosselantrieb
aus sehr kurzen und steifen Bauteilen gebildet werden
kann, woraus sich zudem auch Vorteile beziiglich der trd-
gen Massen und damit bezlglich der realisierbaren Stanz-
frequenzen ergeben.

In noch einer weiteren bevorzugten Ausfihr-
ungsform der erfindungsgemdssen Stanzpressenanordnung
weist diese mehrere, bevorzugterweise drei oder vier ne-
beneinander angeordnete anspruchsgemdsse erste Stanzpres-
seneinheiten auf, welche, bevorzugterweise Jjeweils in
einem durch die Stanzkradfte im Wesentlichen nicht beauf-
schlagten Bereich der Stanzpresseneinheiten, zu einer
gemeinsamen selbsttragenden Struktur miteinander verbun-
den sind. ,Durch die Stanzkrdfte im Wesentlichen nicht
beaufschlagte Bereiche“ werden von Bauteilen oder Bau-
teilabschnitten bereitgestellt, welche im bestimmungsge-
massen Betrieb der jeweilligen Stanzpresseneinheit im We-
sentlichen keine stanzkraftbedingte Dimensionsdnderung
bzw. Verformung erfahren. Auf diese Weise kdnnen die ein-
zelnen Stanzpresseneinheiten exakt zueinander positio-
niert und zu einer fest zusammenhdngenden Einheit mitein-
ander verbunden werden. Fir den bevorzugten Fall, dass
die Stanzpresseneinheiten dabei jeweils in einem durch
die Stanzkrdfte im Wesentlichen nicht beaufschlagten Be-
reich miteinander verbunden sind, ergibt sich weiter der
Vorteil, dass praktisch keine stanzkraftbedingten Verfor-
mungen zwischen den Stanzpresseneinheiten iibertragen wer-
den.

Dabel ist es weiter bevorzugt, dass die &us-
seren beiden der zu einer gemeinsamen Struktur verbunde-

nen ersten Stanzpresseneinheiten jeweils mit einer Trag-
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struktur verbunden sind, Uber welche sich die durch die
ersten Stanzpresseneinheiten gebildete Struktur auf dem
Boden abstiitzt. Dabei ist die Verbindung mit der Trag-
struktur bevorzugterweise jeweils in einem durch die
Stanzkrédfte im Wesentlichen nicht beaufschlagten Bereich
der Stanzpresseneinheiten realisiert.

Hierdurch wird es méglich, die Hdhe der Ar-
beitsebenen der Stanzpresseneinheiten iber die Tragstruk-
tur festzulegen und Stanzpresseneinheiten zu verwenden,
bei denen die Aufnahmeplatte von einer herabh&ngenden
Tragstruktur getragen ist.

Mit Vorteil trdgt bei dieser bevorzugten Aus-
fihrungsform der Stanzpressenanordnung zumindest eine der
Tragstrukturen auf ihrer der Struktur aus den miteinander
verbundenen ersten Stanzpresseneinheiten abgewandten Sei-
te eine anspruchsgemdsse zweite Stanzpresseneinheit. Auf
diese Weise kann die mindestens eine zweite Stanzpressen-—
einheit exakt zu den ersten Stanzpresseneinheiten posi-
tioniert werden und mit diesen zu einer fest zusammenhian-
genden Einheit verbunden werden. Auch wird es hierdurch
moglich, die Hbhe der Arbeitsebene der zweiten Stanzpres-
seneinheit Uber die Tragstruktur festzulegen bzw. auf die
Hohe der Arbeitsebenen der ersten Stanzpresseneinheiten
anzupassen. Welter wird es hierdurch moéglich, eine an-
spruchsgemédsse zweite Stanzpresseneinheit zu verwenden,
bei der die Aufnahmeplatte von einer herabhidngenden Trag-
struktur getragen ist.

Dabel weist eine bevorzugte Konfiguration
dieser Ausfihrungsform der erfindungsgemdssen Stanzpres-
senanordnung zwel Gruppen von ersten Stanzpresseneinhei-
ten auf, und zwar bevorzugterweise zwel Gruppen von je
drel ersten Stanzpresseneinheiten. Diese Gruppen von ers-—
ten Stanzpresseneinheiten sind, bevorzugterweise jeweils
in einem durch die Stanzkrafte im Wesentlichen nicht be-
aufschlagten Bereich der jeweiligen Stanzpresseneinhei-
ten, zu einer gemeinsamen selbsttragenden ersten Struktur

(erste Gruppe von ersten Stanzpresseneinheiten) und zu
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einer gemeinsamen selbsttragenden zweiten Struktur (zwei-
te Gruppe von ersten Stanzpresseneinheiten) miteinander
verbunden. Dabei sind die erste Struktur und die zweite
Struktur an ihren sich gegentiberliegenden ersten Enden
Uber eine zwischen diesen angeordnete erste Tragstruktur
miteinander verbunden, iber welche sich diese beiden
Strukturen jeweils an diesem ersten Ende auf dem Boden
abstiitzen. An ihrem anderen, zwelten Ende sind die Struk-
turen jewells Uber die an diesem zweiten Ende angeordnete
erste Stanzpresseneinheit mit einer weiteren Tragstruktur
verbunden, Uber welche sich die jeweilige Struktur an
ihrem zweiten Ende auf dem Boden abstiitzt. Zumindest eine
dieser weilteren Tragstrukturen tr&dgt auf ihrer der jewei-
ligen ersten bzw. zweiten Struktur aus miteinander ver-
bundenen ersten Stanzpresseneinheiten abgewandten Seite
eine anspruchsgemdsse zweite Stanzpresseneinheit. Mit
derartigen ,Tandemanordnungen" lassen sich sehr grosse
Stickzahlen produzieren, wobeil diese Konfiguration eine
einfache Zu- und Abfihrung von Material und Produkten
erlaubt.

Um den Verschleiss und die Energieverluste
bei der erfindungsgemédssen Stanzpressenanordnung moég-
lichst gering zu halten, ist es weiter bevorzugt, dass
die Antriebseinheit flir die anspruchsgemassen ersten
Stanzpresseneinheiten bzw. die gemeinsame Antriebseinheit
fir die anspruchsgemassen ersten und zweiten Stanzpres-
seneinheiten zwischen ihrem Schwungrad und den Kurbel-
oder Exzenterwellenabschnitten kein Getriebe aufweist.

Weiter ist es bevorzugt, dass jede der an-
spruchsgeméssen ersten Stanzpresseneinheiten eine eigene
Zufthrvorrichtung fiir die Zufihrung von einzelnen Materi-
alsticken in einen Arbeitsbereich der jeweiligen Stanz-
presseneinheit aufweist, bevorzugterweise ein Fdrderband
mit Léchern fir die Zufihrung von metallischen Rohlingen,
z.B. Dosendeckelrohlingen. Derartige Stanzpressenanord-

nungen eignen sich besonders fur die Herstellung von
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werkzeuglos zu 6ffnenden Behdlterdeckeln mit Eindrick-
bzw. Aufreisslasche (EQEs).

Mit Vorteil werden diese Zufihrvorrichtungen
Uber die Antriebseinheit fir die Stanzpresseneinheiten
angetrieben, wodurch auf einfache Weise ein synchroner
Antrieb realisiert und auf zusdtzliche Antriebe verzich-
tet werden kann.

Dabei sind bevorzugterweise zwischen den Zu-
fihrvorrichtungen und der Antriebseinheit keine trennba-
ren Kupplungen vorhanden, so dass eine zwangssynchrone
Kopplung der Zufuhrvorrichtungen vorliegt.

Sind diese Zufthrvorrichtungen in die Auf-
nahmeplatten der anspruchsgemdssen ersten Stanzpressen-
einheiten integriert, was bevorzugt ist, so koénnen diese
besonders platzsparend bereitgestellt werden.

Um das Anlagenkonzept der erfindungsgeméssen
Stanzpressenanordnung mdéglich robust und betriebssicher
zu gestalten und den anlagentechnischen Aufwand auf ein
Minimum zu reduzieren, ist es weiter von Vorteil, wenn
die Stanzpressenanordnung im Antriebsstrang fir die
Stanzpresseneinheiten lediglich genau ein Schwungrad,
genau eine trennbare Kupplung und genau eine Bremse auf-
weist.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
der Stanzpressenanordnung verfligen die ersten Stanzpres-
seneinheiten und/oder die mindestens eine zweite Stanz-
presseneinheit jeweils Uber genau ein Pleuel, mittels
welchem die Stanzkraft zentral in den jeweiligen Stdssel
eingeleitet wird. Insbesondere bei in Durchlaufrichtung
gesehen relativ kurzen Stdsseln bzw. bei im Wesentlichen
zentrischer Stosselbelastung ist diese Bauweise vorteil-
haft, well sie einen einfachen und kostengiinstigen An-
triebsmechanismus mit wenigen bewegten Teilen ermdglicht.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
der Stanzpressenanordnung verfligen die ersten Stanzpres-
seneinheiten und/oder die mindestens eine zweite Stanz-

presseneinheit jeweils {liber zwei Pleuel, mittels welchen
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die Stanzkraft symmetrisch in den jeweiligen Stdssel ein-
geleitet wird. Insbesondere bei in Durchlaufrichtung ge-
sehen relativ langen Stodsseln bzw. bei relativ asymmetri-
scher Stodsselbelastung ist diese Bauweise vorteilhaft,
well sie die Kippsteifigkeit des Stdssels erhoht.

Weiter ist es von Vorteil, wenn jede der
Stanzpresseneinheiten der Stanzpressenanordnung eine ei-
gene Massenausgleichsvorrichtung aufweist. Hierdurch las-
sen sich die nach aussen wirksam werdenden dynamischen
Krafte reduzieren bzw. eliminieren.

Auch ist es vorteilhaft, wenn jede der Stanz-
presseneinheiten der Stanzpressenanordnung unabhidngig von
den anderen Stanzpresseneinheiten einstellbar ist bezlg-
lich stdsselhub und/oder Schliesshodhe. Auf diese Weise
ermdglicht die erfindungsgemdsse Stanzpressenanordnung
ein Maximum an Produktionsflexibilitadt und -prdzision.

Ein zweiter Aspekt der Erfindung betrifft die
Verwendung der Stanzpressenanordnung gemdss dem ersten
Aspekt der Erfindung zur Herstellung von metallischen Do-
sendeckeln mit Aufreiss- oder Eindriicklasche. Bei derar-
tigen Verwendungen der Stanzpressenanordnung treten die

Vorteile der Erfindung besonders deutlich zu Tage.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Weltere bevorzugte Ausfihrungen der Erfindung
ergeben sich aus den abhidngigen Ansprilichen und aus der
nun folgenden Beschreibung anhand der Figuren. Dabei zei-
gen:

Fig. 1 eine Vorderansicht einer ersten erfin-

dungsgemdssen Stanzpressenanordnung;

Fig. 2 eine Seitenansicht der ersten Stanz-

pressenanordnung aus der Richtung S in Fig. 1;

Fig. 3 einen Horizontalschnitt durch die

erste Stanzpressenanordnung entlang der Linie X-X

in Fig. 1;

PCT/CH2015/000018
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Fig. 4 einen teilweisen Vertikalschnitt durch
die erste Stanzpressenanordnung entlang der Linie
Y-Y in Fig. 2;

Fig. 5 einen Vertikalschnitt durch die erste
Stanzpressenanordnung entlang der Linie 7z2-Z in Fig.
4;

Fig. 6 eine Darstellung wie Fig. 5 einer Va-
riante der ersten Stanzpressenanordnung; und

Fig. 7 eine Vorderansicht einer zweiten er-

findungsgeméssen Stanzpressenanordnung.

Wege zur Ausfihrung der Erfindung

Die Figuren 1 und 2 zeigen eine erste erfin-
dungsgemédsse Stanzpressenanordnung zur Herstellung von
werkzeuglos zu Offnenden metallischen Behdlterdeckeln mit
Eindrick- bzw. Aufreisslasche, einmal in der Vorderan-
sicht (Fig. 1) und einmal in der Seitenansicht mit Sicht-
richtung S von links (Fig. 2).

Wie in Zusammenschau mit den Figuren 3 und 4
zu ersehen ist, welche einen Horizontalschnitt entlang
der Linie X-X in Fig. 1 (Fig. 3) und einen teilweisen
Vertikalschnitt entlang der Linie Y-Y in Fig. 2 (Fig. 4)
durch die Pressenanordnung zeigen, umfasst diese drei
nebeneinander angeordnete Stanzpressen 4a, 4b, 4c (drei
anspruchsgemdsse erste Stanzpresseneinheiten), im
Folgenden als ,Conversion-Pressen“ bezeichnet, mit denen
jewells vorgefertigte Blechdeckel mit verschiedenen Pro-
filierungen, mit einer Ritzung fir die Offnungsstelle so-
wie mit einer zus&dtzlich zugefihrten Eindrick- bzw. Auf-
reisslasche versehen werden. Die drei Conversion-Pressen
4a, 4b, 4c sind zu einer gemeinsamen selbstragenden
Struktur 4a-4c miteinander verbunden. Die &dusseren beiden
Conversion-Pressen 4a, 4c dieser Struktur 4a-4c sind je-
wells mit einer Tragstruktur 9, 11; 10, 11 verbunden,
Uber welche sich die durch die drei Conversion-Pressen

4a, 4b, 4c gebildete Struktur 4a-4c auf dem Boden ab-
stitzt.

PCT/CH2015/000018
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Die linke Tragstruktur 9, 11 besteht aus ei-
nem Antriebsgehduse 9 und einer Tragsiule 11, und die
rechte Tragstruktur 10, 11 besteht aus einem Trigerab-
schnitt 10 und einer Trags&ule 11. Letztgenannte Trag-
struktur 10, 11 trdgt auf ihrer den Conversion-Pressen
4a, 4b, 4c abgewandten Seite eine weitere Stanzpresse 8
(anspruchsgemdsse zweite Stanzpresseneinheit), mittels
welcher die Eindrick- bzw. Aufreisslaschen aus einem
Bandmaterial 22 hergestellt werden. Diese Presse 8 wird
im Folgenden als ,Laschenpresse™ bezeichnet.

Die drei Conversion-Pressen 4a, 4b, 4c sind
derartig zueinander ausgerichtet, dass sie parallel zu-
einander verlaufende Arbeitsrichtungen B aufweisen und
ihre Arbeitsebenen in einer gemeinsamen Ebene liegen.

Die Laschenpresse 8 ist derartig zu den Con-
version-Pressen 4a, 4b, 4c ausgerichtet, dass ihre Ar-
beitsrichtung A senkrecht zu den Arbeitsrichtungen B der
Conversion-Pressen 4a, 4b, 4c verlauft und ihre Arbeits-
ebene in der gleichen Ebene liegt, in welcher auch die
Arbeitsebenen der Conversion-Pressen 4a, 4b, 4c liegen.
Dabel schneidet sich die Arbeitsrichtung A der Laschen-
presse 8 mit den Arbeitsrichtungen B der Conversion-Pres-
sen 4a, 4b, 4c in den Arbeitsbereichen der Conversion-
Pressen 4a, 4b, 4c. Die im Arbeitsbereich der Laschen-
presse 8 durch Stanzung und Umformung an einem Material-
band 22 geformten Eindriick- bzw. Aufreisslaschen werden
mit dem Materialband 22 in direkter Verlingerung der Ar-
beitsrichtung A der Laschenpresse 8 in die Arbeitsberei-
che der Conversion-Pressen 4a, 4b, 4c gefiihrt, wo sie mit
der jeweiligen Conversion-Presse 4a, 4b, 4c jeweils vom
Materialband geldst und mit den die jeweilige Conversion-
Presse 4a, 4b, 4c in deren Arbeitsrichtung B durchlaufen-
den Metalldeckeln vernietet werden. Der Transport des Ma-
terialbands 22 in der Arbeitsrichtung A der Laschenpresse
8 durch die Pressen 4a, 4b, 4c, 8 hindurch erfolgt mit-
tels einer Vorschubeinrichtung 23a am Eingang der La-

schenpresse 8 und einer Zugeinrichtung 23b am Austritt
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der in dieser Richtung A gesehen letzten Conversion-Pres-
se 4da.

Wie insbesondere aus den Figuren 3 und 4 in
Zusammenschau mit der Fig. 5 hervorgeht, welche einen
Vertikalschnitt durch die Stanzpressenanordnung entlang
der Linie Z-72 in Fig. 4 zeigt, umfassen die Conversion-
Pressen 4a, 4b, 4c jeweils einen Stossel la, 1b, 1lc zur
Aufnahme der oberen bewegten Conversion-Werkzeughdlfte
(nicht gezeigt), welcher von oben gegen eine separat wvon
den anderen Pressen ausgebildete Aufnahmeplatte 2a, 3a;
2b, 3b; 2c¢, 3¢ zur Aufnahme der zugehdrigen unteren fest-
stehenden Conversion-Werkzeughdlfte (nicht gezeigt) ar-
beitet. Die Stossel la, 1lb, lc sind jeweils lber vier
Stosselfiilhrungen 12 vertikalverschieblich gefihrt.

In gleicher Weise umfasst die Laschenpresse 8
einen Stdssel 5 zur Aufnahme der oberen bewegten Laschen-
Werkzeughdlfte (nicht gezeigt), welcher von oben gegen
eine Aufnahmeplatte 6, 7 zur Aufnahme der zugehdrigen un-
teren feststehenden Laschen-Werkzeughdalfte (nicht ge-
zelgt) arbeitet. Der Stossel 5 ist ebenfalls iiber vier
Stosselfithrungen 21 vertikalverschieblich gefiihrt.

Die Conversion-Pressen 4a, 4b, 4c weilsen Je-
wells separat ausgebildete Kurbelwellen 28a, 28b, 28c auf
(anspruchsgemasse Kurbelwellen- oder Exzenterwellenab-
schnitte), welche jeweils oberhalb des jeweiligen Stds-—
sels la, 1lb, 1lc angeordnet sind und Uber ein einziges zu-
geordnetes Pleuel 29%a, 29b, 29c mit dem Stossel la, 1b,
lc der jeweiligen Conversion-Presse 4a, 4b, 4c gekoppelt
sind, zur Erzeugung der Hubbewegung des Stdssels la, 1b,
lc dieser Presse. Dabel wird die Stanzkraft mit dem Pleu-
el 29a, 29, 29c jeweils zentral Ulber ein hdheneinstell-
bares Drucklager 39 in den Stoéssel la, 1b, 1lc eingelei-
tet.

Die Laschenpresse 8 weist ebenfalls eine Kur-
belwelle 30 auf (anspruchsgemdsser Kurbelwellen- oder Ex-
zenterwellenabschnitt), welche oberhalb ihres Stdssels 5

angeordnet ist und Uber zwei Pleuel 3la, 31b mit dem
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Stossel 5 gekoppelt ist, zur Erzeugung der Hubbewegung
des Stossels 5 dieser Presse 8. Dabei wird die Stanzkraft
mit den zwei Pleuel 3la, 31b symmetrisch iiber zwei hdhen-—
einstellbare Drucklager 39 in den St&ssel 5 eingeleitet.

Die Rotationsachse R2 der Kurbelwelle 30 der
Laschenpresse 8 und die Rotationsachsen R1 der Kurbelwel-
len 28a, 28b, 28c der Conversion-Pressen 4a, 4b, 4c fal-
len zusammen. Die Kurbelwellen 28a, 28b, 28c, 30 sind
rotatorisch formschlissig in beiden Rotationsrichtungen
und dabei axial und radial zueinander verschieblich mit-
tels Oldham-Kupplungen 32 miteinander gekoppelt. Sie
werden Uber eine gemeinsame Antriebseinheit angetrieben,
welche einen aussenliegenden Hauptantriebsmotor 24, eine
in dem Antriebsgehduse 9 angeordnete Kupplungs- und
Bremsanordnung 34, 35 mit einem Schwungrad 33 sowie einen
unter einem Schutzdeckel 27 am Antriebsgehduse 9 angeord-
neten Riementrieb 25, 26 umfasst. Zwischen dem Schwungrad
33 und den Kurbelwellen 28a, 28b, 28c, 30 der Pressen 4a,
db, 4c, 8 sind keine Getriebe angeordnet.

Wie insbesondere in Fig. 3 zu erkennen ist,
weist jede der Conversion-Pressen 4a, 4b, 4c eine eigene,
in deren Aufnahmeplatte integrierte Zufihrvorrichtung 13,
14, 15 fur die Zufihrung der Metalldeckelrohlinge in
ihren Arbeitsbereich auf, welche jeweils ein Transfersys-
tem 13 und ein Férderband 15 mit Loéchern 16 fiir die Auf-
nahme der Deckelrohlinge umfasst. Das Fdrderband 15 er-
streckt sich jeweils zwischen zwei Umlenkrollen 14 durch
die jeweilige Conversion-Presse 4a, 4b, 4c hindurch. Die
austrittsseitigen Umlenkrollen 14 der Conversion-Pressen
da, 4b, 4c werden jeweils von einer Welle 17 getragen,
welche drehfest mit der jeweiligen Umlenkrolle 14 verbun-
den ist und Uber zweil Lagerbdcke 18 drehbar an der Struk-
tur der jeweiligen Conversion-Presse 4a, 4b, 4c gelagert
ist. Diese Wellen 17 der drei Conversion-Pressen 4a, db,
4c sind Uber zweil Zwischenwellen 19 rotatorisch form-
schlissig in beiden Rotationsrichtungen miteinander ge-

koppelt und werden iiber ein Schrittgetriebe 20, welches
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mittels zweiler Umlenkgetriebe 20a, 20c und einer Gelenk-
welle 20b mit den Kurbelwellen 28a, 28b, 28c, 30 der
Pressen 4a, 4b, 4c, 8 rotatorisch synchron gekoppelt ist,
angetrieben. Zwischen den Zufihrvorrichtungen 13, 14, 15,
16 und der Antriebseinheit 24, 25, 26, 33, 34 sind keine
trennbaren Kupplungen vorhanden.

Wie weiter zu erkennen ist, weist jede der
Pressen 4a, 4b, 4c, 8 eine Ausgleichsmasse 36a, 36b, 36c,
37 auf, welche jeweils mittels weiterer auf der jeweili-
gen Kurbelwelle 28a, 28b, 28c, 30 angeordneter Pleuel
gegenldufig zum jeweiligen Pressenstossel la, 1lb, 1lc, 5
auf und ab bewegt wird, zur Herabsetzung bzw. Eliminie-
rung von nach aussen wirksam werdenden dynamischen Kraf-
ten.

Fig. 6 zeigt eine Variante der Stanzpressen-
anordnung in einem Vertikalschnitt entlang der Linie Z-2
in Fig. 4. Wie zu erkennen ist, ist bei den Conversion-
Pressen 4a, 4b, 4c dieser Variante das jeweilige Pleuel
2%a, 29%b, 2%c lUber einen Hebelmechanismus mit dem Stossel
la, 1b, 1lc der jeweiligen Conversion-Presse 4a, 4b, 4c
gekoppelt, wobei die Krafteinleitung symmetrisch lber
zwel Drucklaschen 38 erfolgt.

Fig. 7 zeigt eine Vorderansicht einer zweiten
erfindungsgemédssen Stanzpressenanordnung. Diese unter-
scheidet sich von der zuvor beschriebenen ersten erfin-
dungsgemdssen Stanzpressenanordnung lediglich dadurch,
dass sie sechs nebeneinander angeordnete Conversion-Pres-
sen 4d, 4e, 4f; 4g, 4h, 4i (sechs anspruchsgemédsse erste
Stanzpresseneinheiten) umfasst, mit denen jewells vorge-
fertigte Blechdeckel mit verschiedenen Profilierungen,
mit einer Ritzung fir die Offnungsstelle sowie mit einer
zugeflhrten Eindrick- bzw. Aufreisslasche versehen wer-
den.

Diese sechs Conversion-Pressen 4d, 4e, 4f,
4g, 4h, 41 bilden zwel Gruppen zu je drei Conversion-
Pressen 4d, 4e, 4f; 4g, 4h, 4i, von denen die erste Grup-

pe 4d, 4de, 4f eine erste gemeinsame selbsttragende Struk-
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tur 4d-4f bildet und die zweite Gruppe 4g, 4h, 41 eine
zwelite gemeinsame selbsttragende Struktur 4g-41i bildet.
Die erste Struktur 4d-4f und die zweite Struktur 4g-4i1
sind Uber eine zwischen diesen angeordnete mittlere Trag-
struktur 10a, 1lla (anspruchsgemdsse erste Tragstruktur),
welche aus einem Trdgerabschnitt 10 und einer Tragsdule
11 besteht, miteinander verbunden und stitzen sich Uber
diese Tragstruktur 10, 11 auf dem Boden ab.

Die erste Struktur 4d-4f ist an ihrem linken
Ende mit ihrer dusseren Conversion-Presse 4d mit einer
weiteren Tragstruktur bestehend aus einem Antriebsgeh&duse
9 und einer Tragsdule 11 verbunden und stitzt sich iber
diese Tragstruktur 9, 11 auf dem Boden ab.

Die zweite Struktur 4g-4i ist an ihrem rech-
ten Ende mit ihrer &dusseren Conversion-Presse 41 mit
einer weiteren Tragstruktur bestehend aus einem Tr&gerab-
schnitt 10 und einer Tragsaule 11 verbunden und stitzt
sich Uber diese Tragstruktur 10, 11 auf dem Boden ab.
Diese Tragstruktur 10, 11 tragt auf ihrer den Conversion-
Pressen 4g, 4h, 4i abgewandten Seite eine Laschenpresse 8
(anspruchsgemdsse zweite Stanzpresseneinheit), mittels
welcher die Eindrick- bzw. Aufreisslaschen aus einem
Bandmaterial hergestellt werden.

Der Ubrige Aufbau dieser zweiten erfindungs-
gemédssen Stanzpressenanordnung ist identisch mit dem der
ersten erfindungsgemdssen Stanzpressenanordnung.

Wahrend in der vorliegenden Anmeldung bevor-
zugte Ausfihrungen der Erfindung beschrieben sind, ist
klar darauf hinzuweisen, dass die Erfindung nicht auf
diese beschrankt ist und auch in anderer Weilse innerhalb

des Umfangs der nun folgenden Anspriiche ausgefihrt werden

kann.
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Patentanspriiche

1. Stanzpressenanordnung umfassend mindestens
zwel nebeneinander angeordnete erste Stanzpresseneinhei-
ten (4a-4c; 4d-41i), welche jeweils einen Stdssel (la, 1b,
lc) zur Aufnahme eines ersten Werkzeugteils aufweisen,
der gegen eine Aufnahmeplatte (2a, 3a; 2b, 3b; 2c, 3c)
zur Aufnahme eines zugehorigen zweiten Werkzeugteils ar-
beitet, wobei die ersten Stanzpresseneinheiten (4a-4c;
4d-41i) parallel zueinander in einer gemeinsamen Ebene
verlaufende Arbeitsrichtungen (B) aufweisen, und umfas-
send mindestens eine zweite Stanzpresseneinheit (8), wel-
che einen Stossel (5) zur Aufnahme eines ersten Werkzeug-
teils aufweist, der gegen eine Aufnahmeplatte (6, 7) zur
Aufnahme eines zugehdrigen zweiten Werkzeugteils arbei-
tet, wobei die Arbeitsrichtung (A) der mindestens einen
zweiten Stanzpresseneinheit (8) senkrecht zu den Arbeits-—
richtungen (B) der ersten Stanzpresseneinheiten (4a-4c;
4d-41) wverliuft, derart, dass in einem Arbeitsbereich der
zweiten Stanzpresseneinheit (8) bearbeitete Material-
stiicke oder Materialbander in direkter Verlangerung der
Arbeitsrichtung (A) der zweiten Stanzpresseneinheit (8)
in Arbeitsbereiche der ersten Stanzpresseneinheiten (4a-
4c; 4d-41) gefihrt werden konnen, zur Weiterverarbeitung
mit in Arbeitsrichtung (B) der ersten Stanzpresseneinhei-
ten {(4da-4c; 4d-4i) zu den ersten Stanzpresseneinheiten
zugefihrten Materialstiicken oder Materialb&ndern in den
ersten Stanzpresseneinheiten (4a-4c; 4d-4i),

wobei die mindestens zwel ersten Stanzpres-
seneinheiten (4a-4c; 4d-4i) Uber eine gemeinsame An-
triebseinheit (24, 25, 26) angetrieben werden, wobeil jede
der jeweiligen ersten Stanzpresseneinheiten (4a-4c; 4d-
41) einen Kurbelwellen- oder Exzenterwellenabschnitt
(28a, 28b, 28c) aufweist, welcher durch die Antriebsein-
heit (24, 25, 26) um eine erste Rotationsachse (R1l) ro-

tierbar ist, zur Erzeugung in Zusammenwirkung mit mindes-
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tens einem Pleuel (29%a, 29b, 29c) der jeweiligen ersten
Stanzpresseneinheit (4a-4c; 4d-41i) einer Hubbewegung des
Stossels (la, 1b, 1lc) der jeweiligen Stanzpresseneinheit
(da-4c; 4d-4i) zur Bearbeitung der Materialstiicke und/-
oder Materialbédnder in den ersten Stanzpresseneinheiten
(da-4c; 4d-41), wobei die Rotationsachsen (R1) der Kur-
belwellen- oder Exzenterwellenabschnitte (28a, 28b, 28c)
der ersten Stanzpresseneinheiten (4a-4c; 4d-41) zusammen-
fallen und wobei die Kurbelwellen- oder Exzenterwellen-
abschnitte (28a, 28b, 28c) der ersten Stanzpresseneinhei-
ten (4a-4c; 4d-41i) derartig miteinander verbunden oder
gekoppelt sind, dass sie zwangsweise gemeinsam mit dex
gleichen Drehzahl rotiert werden,

wobei die mindestens eine zweite Stanzpres-
seneinheit (8) einen Kurbelwellen- oder Exzenterwellenab-
schnitt (30) aufweist, welcher durch eine Antriebseinheit
(24, 25, 26, 33, 34) um eine zweite Rotationsachse (R2)
herum rotierbar ist, zur Erzeugung in Zusammenwirkung mit
mindestens einem Pleuel (3la, 31b) der mindestens einen
zweiten Stanzpresseneinheit (8) einer Hubbewegung des
Stossels (5) der mindestens einen zweiten Stanzpressen-
einheit (8) zur Bearbeitung der Materialstilicke oder Mate-
rialbdnder in der zweiten Stanzpresseneinheit (8),

und wobel der Kurbelwellen- oder Exzenterwel-
lenabschnitt (30) der mindestens einen zweiten Stanzpres-
seneinheit (8) derartig mit den Kurbelwellen- oder Exzen-
terwellenabschnitten (28a, 28b, 28c) der ersten Stanz-
presseneinheiten (4a-4c; 4d-41i) gekoppelt ist, insbeson-
dere durch einen rotatorischen Formschluss in beiden Ro-
tationsrichtungen, dass er zwangsweise synchron mit den
Kurbelwellen- oder Exzenterwellenabschnitten (28a, 28b,
28c) der ersten Stanzpresseneinheiten (4a-4c; 4d-4i) ro-
tierbar ist, insbesondere mit der gleichen Drehzahl.

2. Stanzpressenanordnung nach Anspruch 1, wo-
bei die zweite Rotationsachse (R2) parallel mit der ers-
ten Rotationsachse (R1) ist, und insbesondere, wobei sie

mit dieser zusammenfallt.
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3. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Ansprliche, wobeil die ersten Stanzpressenein-
heiten (4a-4c; 4d-41i) jeweils einen separat ausgebildeten
Kurbelwellen- oder Exzenterwellenabschnitt (28a, 28b,
28c) aufwelsen und diese Kurbelwellen- oder Exzenterwel-
lenabschnitte (28a, 28b, 28c) durch einen rotatorischen
Formschluss in beiden Rotationsrichtungen miteinander ge-
koppelt sind, insbesondere derartig, dass sie dabei axial
und radial zueinander verschieblich sind, insbesondere
mittels einer oder mehrerer Oldham-Kupplungen (32).

4. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, wobei die mindestens eine zweite
Stanzpresseneinheit (8) einen separat ausgebildeten Kur-
belwellen- oder Exzenterwellenabschnitt (30) aufweist,
welcher mit einem Kurbelwellen- oder Exzenterwellenab-
schnitt (28c) einer der ersten Stanzpresseneinheiten (4c;
41) durch einen rotatorischen Formschluss in beiden Rota-
tionsrichtungen gekoppelt ist, insbesondere derartig,
dass die beiden Kurbelwellen- oder Exzenterwellenab-
schnitte (28c, 30) dabei axial und radial zueinander ver-
schieblich sind, insbesondere mittels einer Oldham-Kupp-
lung (32).

5. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, wobel jede der ersten Stanzpressen-
einheiten (4a-4c; 4d-41i) eine eigene, separat von den an-
deren Stanzpresseneinheiten ausgebildete Aufnahmeplatte
(2a, 3a; 2b, 3b; 2c, 3c) aufweist.

6. Stanzpressenanordnung nach einem der An-
spriche 1 bis 4, wobei die Aufnahmeplatten der ersten
Stanzpresseneinheiten gemeinsam ausgebildet sind.

7. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Ansprlche, wobei die Stéssel (la, 1lc, 1d, 5)
der Stanzpresseneinheiten (4a-4c, 8; 4d-4i, 8) jeweils
von oben gegen die Aufnahmeplatten (2a, 3a; 2b, 3b; 2c,
3c; 6, 7)) arbeiten.

8. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-

angehenden Anspriiche, wobei die Kurbelwellen- oder Exzen-
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terwellenabschnitte (28a, 28b, 28c, 30) jeweils oberhalb
der Stéssel (la, 1b, 1lc, 5) angeordnet sind.

9. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Anspriichen, wobeil mehrere, insbesondere drei
oder vier nebeneinander angeordnete erste Stanzpressen-
einheiten (4a-4c; 4d-4f; 4g-41i) zu einer gemeinsamen
Struktur (4a-4c; 4d-4f; 4g-41i) miteinander verbunden
sind, und insbesondere, wobel die &usseren beiden (4a,
dc; 4d, 4f; 4g, 4i) dieser zu einer gemeinsamen Struktur
verbundenen ersten Stanzpresseneinheiten jeweils mit
einer Tragstruktur (9, 11; 10, 11; 10a, 1lla) verbunden
sind, Uber welche sich die durch sie gebildete Struktur
(da-4dc; 4d-4f; 4g-41i) auf dem Boden abstitzt.

10. Stanzpressenanordnung nach Anspruch 9,
wobeil zumindest eine der Tragstrukturen (10, 11) auf
ihrer den miteinander verbundenen ersten Stanzpressenein-
heiten (4a-4c; 4g-4i) abgewandten Seite die mindestens
eine zwelte Stanzpresseneinheit (8) tragt.

11. Stanzpressenanordnung nach Anspruch 9 und
nach Anspruch 10, wobei zwei Gruppen von ersten Stanz-
presseneinheiten (4d-4f; 4g-4i), insbesondere zwei Grup-
pen von jeweils dreili ersten Stanzpresseneinheiten (4d-4f;
4g-4i) zu einer ersten gemeinsamen Struktur (4d-4f) und
zu einer zwelten gemeinsamen Struktur (4g-4i) miteinander
verbunden sind, wobei diese erste Struktur (4d-4f) und
diese zweite Struktur (4g-41i) iber eine zwischen diesen
angeordnete erste Tragstruktur (10a, 1la) miteinander
verbunden sind, Uber welche sich die erste Struktur (4d-
4f) und die zweite Struktur (4g-41i) auf dem Boden abstiit-
zen, wobeil jewells die &dussere erste Stanzpresseneinheit
(4d; 41i) der jeweiligen ersten (4d-4f) bzw. zweiten
Struktur (4g-4i) mit einer weiteren Tragstruktur (9, 11;
10, 11) verbunden ist, Uber welche sie sich auf dem Boden
abstitzt, und wobel zumindest eine der weiteren Trag-
strukturen (9, 11; 10, 11) auf ihrer der jeweiligen ers-
ten (4d-4f) bzw. zweiten Struktur (4g-4i) abgewandten

Seite eine der zweiten Stanzpresseneinheiten (8) tragt.
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12. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, wobei die Antriebseinheit (24, 25,
26) fuir die mindestens zwei ersten Stanzpresseneinheiten
(da-4c; 4d-4i) ein Schwungrad (33) aufweist und zwischen
dem Schwungrad (33) und den Kurbelwellen- oder Exzenter-—
wellenabschnitten (28a, 28b, 28c) der mindestens zwei
ersten Stanzpresseneinheiten (4a-4c; 4d-4i) keine Getrie-
be angeordnet sind.

13. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Ansprliche, wobei jede der ersten Stanzpressen-
einheiten (4a-4c; 4d-41i) eine zufihrvorrichtung (13, 14,
15) fir die Zufihrung von einzelnen Materialstiicken in
einen Arbeitsbereich der jeweiligen Stanzpresseneinheit
(da-4c; 4d-41i) aufweist, insbesondere ein Forderband (15)
mit LOchern (16) fiir die Zufihrung von metallischen
Dosendeckelrohlingen.

14. Stanzpressenanordnung nach Anspruch 13,
wobel die Zufuhrvorrichtungen (13, 14, 15) mit der
Antriebseinheit (24, 25, 26) fir die mindestens zwei
ersten Stanzpresseneinheiten (4a-4c; 4d-4i) antreibbar
sind.

15. Stanzpressenanordnung nach Anspruch 14,
wobel zwischen den Zufuhrvorrichtungen (13, 14, 15) und
der Antriebseinheit (24, 25, 26) keine trennbaren
Kupplungen vorhanden sind.

16. Stanzpressenanordnung nach einem der An-
spriche 13 bis 15, wobei die Zufihrvorrichtungen (13, 14,
15) in die Aufnahmeplatten (2a, 3a; 2b, 3b; 2c, 3c) der
ersten Stanzpresseneinheiten (4a-4c; 4d-41) integriert
sind.

17. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Anspriche, wobei die Stanzpressenanordnung im
Antriebsstrang fiir die Stanzpresseneinheiten (4a-4c, 8§;
4d-4i, 8) genau ein Schwungrad (33), genau eine Kupplung
(34) und genau eine Bremse (35) aufweist.

18. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-

angehenden Anspriiche, wobei die ersten Stanzpressenein-
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heiten (4a-4c; 4d-41i) jeweils iber genau ein Pleuel (29a,
29b, 29c) verflgen, mittels welchem die Stanzkraft zen-
tral in den jeweiligen Stossel (la, 1b, 1lc) eingeleitet
wird.

19. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Ansprliche, wobei die mindestens eine zweite
Stanzpresseneinheit (8) Uber zwei Pleuel (3la, 31b) ver-
figt, mittels welchen die Stanzkraft symmetrisch in ihren
Stossel (5) eingeleitet wird.

20. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, wobei jede der Stanzpresseneinhei-
ten (4a-4c, 8; 4d-4i, 8) eine eigene Massenausgleichsvor-
richtung (36a, 36b, 36c, 37) aufweist, zur Herabsetzung
oder Eliminierung von nach aussen wirksam werdenden dyna-
mischen Krdften.

21. Stanzpressenanordnung nach einem der vor-
angehenden Anspriche, wobeil jede der Stanzpresseneinhei-
ten (4a-4c, 8; 4d-41i, 8) unabhdngig von den anderen
Stanzpresseneinheiten einstellbar ist beziiglich Stdssel-
hub und/oder Schliesshdhe.

22. Verwendung der Stanzpresseneinheit nach
einem der vorangehenden Anspriiche zur Herstellung von
metallischen Dosendeckeln mit Aufreiss- oder Eindriick-

lasche.

PCT/CH2015/000018
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