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(54) Verfahren zum Steuern der gegenseitigen Winkelstellung zwischen einem Stössel und
einem Aufspanntisch einer Stanzpresse und Stanzpresse zur Durchführung des Verfahrens

(57) Die Lage des Stössels (34) relativ zum Auf-
spanntisch (39) aufgrund der auf den Stössel (34) ein-
wirkenden Belastung während einem Bearbeitungs-
schritt wird abgetastet. Dazu dienen mit dem Pressen-
rahmen (1) verbundene Dehnmessstreifen (48, 49),
welche die elastische Verformung des Pressenrahmens
(1) ermitteln. Auch können bei den Endbereichen des
Stössels (34) angeordnete N-S polarisierte Stäbe (50,
51) mit feststehenden Detektoren (52, 53) zusammen-
wirken, welche den örtlichen Abstand zwischen Stössel
(24) und Aufspanntisch (39) ermitteln. Die jeweiligen

Messwerte werden den Steuerungen (28, 29) der fre-
quenzgesteuerten Motoren (26, 27) der zwei Stösselhö-
henverstelleinheiten mit den Gewindespindeln (22, 23)
und Spindelmuttern (20, 21) zugeführt. Eine aussermit-
tige Belastung des Stössels (34), die zu einer Schief-
stellung derselben gegenüber dem Aufspanntisch (39)
führen kann, wird entsprechend den Messwerten in den
Steuerungen (28, 29) erfasst. Diese steuern den Stös-
sel (34) im unbelasteten Zustand in eine Schrägstel-
lung, so dass er bei Auftreten einer aussermittigen Be-
lastung parallel zum Aufspanntisch (39) ausgerichtet
bleibt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Steuern der gegenseitigen Winkelstellung zwi-
schen einem Stössel und einem Aufspanntisch einer
Stanzpresse, welcher Stössel mit einem Oberwerk-
zeugteil und welcher Aufspanntisch mit einem Unter-
werkzeugteil eines Folgeschnittwerkzeuges zur Bear-
beitung eines schrittweise durch die Stanzpresse vor-
geschobenen bandförmigen Werkstückes verbunden
sind, bei welcher Bearbeitung während dem Einwirken
des Folgeschnittwerkzeuges auf das Werkstück und fol-
gender Einwirkung einer Kraft auf den Stössel und auf
den Aufspanntisch eine mindestens angenäherte Par-
allelität zwischen dem Stössel und dem Aufspanntisch
vorhanden sein muss. Sie betrifft weiter eine Stanzpres-
se zur Durchführung des Verfahrens, welche Stanz-
presse einen Pressenrahmen, einen im Pressenrah-
men geführten Stössel und einen im Pressenrahmen
gelagerten Aufspanntisch aufweist, welcher Stössel zur
Verbindung mit einem Oberwerkzeugteil und welcher
Aufspanntisch zur Verbindung mit einem Unterwerk-
zeugteil eines Folgeschnittwerkzeuges ausgebildet
sind, das für ein Bearbeiten eines schrittweise durch die
Stanzpresse vorgeschobenen, bandförmigen
Werksktückes bestimmt ist, welche Stanzpresse eine
Vorrichtung zur Verstellung der Höhenstellung des
Stössels und/oder eine Vorrichtung zur Lageverstellung
des Aufspanntisches aufweist.
[0002] Viele Erzeugnisse, die durch Stanzpressen,
insbesondere mittels Folgeschnittwerkzeugen, herge-
stellt werden, müssen äusserst präzise und mit höchster
Güte ausgebildet sein. Solche Erzeugnisse sind bei-
spielsweise sehr feine Teile, auch Halbzeug, für elektro-
nische Geräte oder Geräte der Telekommunikation.
[0003] Weiter sind die einzelnen Werkzeugteile wie
Stempel, Gesenke, Prägewerkzeuge, sehr teure, präzis
hergestellte Produkte, bei denen einerseits die Abnüt-
zung so klein wie möglich gehalten werden muss, und
die andererseits gegenseitig äusserst genau ausgerich-
tet bleiben müssen, um einwandfrei arbeiten zu können.
Diese Werkzeugteile sind teils mit dem Oberwerkzeug
und teils mit dem Unterwerkzeug eines beispielsweise
Folgeschnittwerkzeuges verbunden, wobei, wie be-
kannt, das Oberwerkzeug mit dem Stössel verbunden
ist und das Unterwerkzeug mit dem Aufspanntisch einer
jeweiligen Stanzpresse verbunden ist. Das heisst, dass
die oben genannte präzise Ausrichtung durch ein ent-
sprechendes Ausrichten vom Stössel und Aufspann-
tisch erfolgen muss. Der Stössel führt während dem Be-
trieb vertikale Hubbewegungen aus, ist jedoch über ver-
schiedene Kraftübertragungsglieder wie Arme, Hebel,
Lenker etc. mit dem Pressenantrieb verbunden, der ei-
ne Kurbelwelle oder eine Exzenterwelle aufweisen
kann, welche genannte Bauteile in Lagern gelagert und
in Führungsvorrichtungen geführt sind.
[0004] Aus Gründen der genannten Herstellungsprä-
zision und zu vermeidende schnelle Abnützung der

Werkzeugteile müssen der Stössel und der Arbeitstisch
dauernd und insbesondere schon beim ersten Arbeits-
hub bei einem neu zugeführten bandförmigen Werk-
stück genau parallel zueinander ausgerichtet sein. Je-
doch bestehen die Kraftübertragungsglieder des Stös-
sels, auch wenn sie sehr starr ausgebildet sind, aus ei-
nem grundsätzlich elastischen Material, z.B. Stahl, so
dass bei Krafteinwirkungen auch wenn nur kleinste,
aber dennoch spürbare elastische Verformungen auf-
treten. Weiter weist jedes Lager, jede Führung ein klei-
nes Spiel auf. Diese Tatsachen führen dazu, dass sich
der Stössel relativ zum Aufspanntisch schief orientieren
kann, so dass die genannten Nachteile auftreten, da in
der Schiefstellung des Stössels die Werkzeugteile nicht
genau miteinander ausgerichtet sind.
[0005] Eine Schiefstellung des Stössels relativ zum
Aufspanntisch, so dass eine Parallelität zwischen Stös-
sel und Aufspanntisch nicht mehr gegeben ist, kann nun
während dem kontinuierlichen Stanzbetrieb einer
Stanzpresse entstehen. Jede Bearbeitungsoperation
an einem Werkstück erzeugt eine auf den Stössel und
auf den Aufspanntisch einwirkende Kraft. Sobald diese
Kraft nicht auf das Zentrum des Stössels und des Auf-
spanntisches einwirkt, also eine aussermittige Kraft ist,
entsteht eine, wenn auch noch so kleine, Schiefstellung
des Stössels relativ zum Aufspanntisch, wobei der An-
griffspunkt der auf den Stössel einwirkenden aussermit-
tigen Kraft das Drehzentrum des Stössels bildet. Ein
Folgeschnittwerkzeug weist offensichtlich eine grosse
Anzahl einzelner Werkzeugteile auf, von welchen jeder
im Betrieb der Stanzmaschine eine Kraft auf den Stös-
sel ausübt. Diese Kräfte sind als Kraftkomponenten ei-
ner Gesamtkraft zu betrachten, die auf den Stössel ein-
wirkt, und obwohl dieses von den Werkzeugbauern an-
gestrebt wird, ist es offensichtlich äusserst schwierig,
die Werkzeugteile und Arbeitsschritte derart entlang ei-
nes Folgeschnittwerkzeuges zu verteilen, dass diese
Gesamtkraft genau im Zentrum des Stössels auf den-
selben einwirkt.
[0006] Beim sogenannten Anstanzen ist die ausser-
mittige Belastung des Stössels, die eine Schiefstellung
des Stössels verursacht, noch viel ausgeprägter. Beim
schrittweisen Einschieben eines neuen bandförmigen
Werkstückes in die Stanzmaschine wirkt bei einem er-
sten Bearbeitungsschritt nur ein erster Werkzeugteil auf
das Werkstück, und zwar bei einem vorderen Endbe-
reich desselben, welcher Werkzeugteil offensichtlich bei
einem Ende, dem Einführende des langgestreckten Fol-
geschnittwerkzeuges angeordnet ist, so dass eine ex-
treme aussermittige Belastung und somit Schiefstellung
des Stössels erfolgt. Bei den nächstfolgenden Bearbei-
tungsschritten wandert dann die Stelle der Einwirkung
gegen das Zentrum des Stössels. Da jedoch von Ar-
beitshub zu Arbeitshub mehr Werkzeugteile zur Einwir-
kung auf das sich schrittweise vorwärtsbewegende
Werkstück einwirken, wächst der Wert der aussermitti-
gen Kraft an. Nachdem das vordere Ende am ungefäh-
ren Zentrum des Stössels vorbeibewegt worden ist, fällt
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der Wert der aussermittigen Kraft ab, wobei jedoch die
totale Kraft, die auf den Stössel einwirkt, offensichtlich
zunimmt. Sobald eine gesamte Bandlänge in der Stanz-
presse angeordnet ist, beträgt der Wert der aussermit-
tigen Kraft (im Idealfall) Null, wobei der Wert der totalen
Kraft das Maximum erreicht.
[0007] Abhängig von der Grösse und dem Einwir-
kungsgrad der aussermittigen Kraft nimmt der Stössel
sich ändernde Schiefstellungen relativ zum Arbeitstisch
an und stellt sich (im Idealfall), wenn der Wert der totalen
Kraft das genannte Maximum erreicht und nicht ausser-
mittig auf den Stössel einwirkt, endlich parallel zum Ar-
beitstisch ein.
[0008] Es ist, wie allgemein bekannt, notwendig, dass
bereits beim ersten Arbeitshub der Stanzpresse, beim
Anstanzen mit einer äusserst genauen Präzision gear-
beitet werden sollte.
[0009] Bei den bisher bekannten Stanzpressen ist je-
doch eine Schiefstellung des Stössels und somit eine
nicht parallele Winkelstellung zwischen dem Stössel
und dem Aufspanntisch bei einer aussermittigen Bela-
stung insbesondere beim Anstanzen unvermeidbar.
[0010] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Er-
findung, wie in den Ansprüchen gekennzeichnet, löst
die Aufgabe, ein Verfahren zum Steuern eines Stössels
einer Stanzpresse und eine Stanzpresse zur Durchfüh-
rung des Verfahrens zu schaffen, bei welchen die Par-
allelität zwischen dem Stössel und dem Arbeitstisch
während dem Einwirken einer aussermittigen Kraft si-
chergestellt ist.
[0011] Das erfindungsgemässe Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass für einen Betriebszustand mit ei-
ner aussermittig auf den Stössel und auf den Aufspann-
tisch einwirkenden Kraft der Stössel und/oder der Auf-
spanntisch während einem dieser Kraft nicht ausge-
setzten Betriebszustand in eine Schrägstellung zum Er-
reichen einer solchen gegenseitigen Winkelstellung ge-
steuert wird, bzw. werden, so dass während dem Ein-
wirken der aussermittigen Kraft die mindestens ange-
näherte Parallelität erreicht wird.
[0012] Die Stanzpresse zur Durchführung des Ver-
fahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung zur Verstellung der Höhenstellung des Stössels
mehrere Höhenverstelleinheiten und/oder die Vorrich-
tung zur Lageverstellung des Aufspanntisches mehrere
Lageverstelleinheiten aufweist, dass jede Höhenver-
stelleinheit und jede Lageverstelleinheit ein eigenes
Stellgetriebe aufweist, und dass die Stanzpresse einen
Steuerapparat aufweist, mittels welchem die Stellgetrie-
be unabhängig voneinander betreibbar sind.
[0013] Die durch die Erfindung erreichten Vorteile
sind im wesentlichen darin zu sehen, dass beim Auftre-
ten einer aussermittig auf den Stössel und den Auf-
spanntisch einwirkenden Kraft die Parallelität zwischen
dem Stössel und dem Aufspanntisch beibehalten bleibt
und damit die Präzision und Güte der hergestellten Pro-
dukte nicht beeinträchtigt wird und weiter auch keine
grössere Abnützung der Werkzeugteile stattfindet.

[0014] Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausführungen darstellenden Zeichnungen beispiels-
weise näher erläutert.

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch eine Stanzpresse,
und
Fig. 2 eine graphische Darstellung eines Betriebes
mit einer aussermittigen Kraft ohne gesteuerte
Schrägstellung des Stössels,
Fig. 3 eine graphische Darstellung eines Betriebes
mit einer aussermittigen Kraft mit einer gesteuerten
Schrägstellung des Stössels, und
Fig. 4 ein Diagramm, in welchem die Änderungen
der Grösse und der Ort der auf den Stössel einwir-
kenden Kraft während dem Anstanzen dargestellt
ist.

[0015] Das nachfolgend beschriebene Ausführungs-
beispiel bezieht sich auf eine Querwellen-Zweipunkt
Stanzpresse. Das heisst, das zu bearbeitende bandför-
mige Werkstück wird in einer Richtung quer zur Längs-
achse der Antriebswelle der Stanzpresse vorgescho-
ben und der Stössel wird mittels zwei Drucksäulen an-
getrieben.
[0016] Jedoch umfasst die Erfindung auch Längswel-
len-Stanzpressen, bei welchen das zu bearbeitende
bandförmige Werkstück in einer Richtung parallel zur
Längsachse der Antriebswelle der Stanzpresse vorge-
schoben wird.
[0017] Weiter umfasst die Erfindung auch Vierpunkt-
Stanzpressen, bei welchen der Stössel mit vier Druck-
säulen angetrieben wird. Das heisst, dass der Stössel
nicht nur in Bezug auf die Richtung des vorgeschobe-
nen bandförmigen Werkstückes, also relativ zur Längs-
richtung des Werkstückes schräggestellt werden kann.
Er kann bei diesen Stanzpressen auch in diagonaler
Richtung schräggestellt werden, das heisst, wenn der
Angriffspunkt der aussermittigen Kraft nicht mit der
Längsmittellinie des Stössels zusammenfällt, sondern
seitlich daneben angeordnet ist.
[0018] Weiter ist bekannt, und die Erfindung umfasst
auch diese Ausbildung, dass auch die Stellung des Auf-
spanntisches, d.h. dessen Höhenstellung verändert
werden kann. Das heisst, dass die Erfindung nicht nur
eine Schrägstellung des Stössels umfasst, sondern
auch eine Schrägstellung des Aufspanntisches, und of-
fensichtlich auch eine gleichzeitige Schrägstelllung von
sowohl des Stössels als auch des Aufspanntisches.
[0019] Das nachfolgend beschriebene Ausführungs-
beispiel ist nun auf eine Querwellen-Stanzpresse mit
zwei Drucksäulen gerichtet.
[0020] Die in der Fig. 1 gezeigte Stanzpresse weist
einen Pressenrahmen 1 auf, der oben durch eine Deck-
platte 2 abgeschlossen ist.
[0021] Der Pressenantrieb ist allgemein mit der Be-
zugsziffer 3 angedeutet. Er weist beispielsweise eine
über Keilriemen von einem Motor getriebene Riemen-
scheibe auf, die vermittels einer bekannten Kupplungs-
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Bremsvorrichtung 4, die strichliniert eingezeichnet ist,
mit der Antriebswelle 5 der Stanzpresse verbunden ist.
Die Antriebswelle 5 ist im Pressenrahmen 1 gelagert.
Auf einem Exzenterabschnitt 6 der Antriebswelle 5 ist
der Pleuel 7 gelagert. Der Pleuel 7 ist über einen Pleu-
elbolzen 8 an einem Gleitstein 9 angelenkt, der in einer
Kulisse 10 geführt ist. Am Pleuelbolzen 8 ist weiter eine
Lasche 54 angelenkt, die einen Schwenkzapfen 11
trägt.
[0022] An diesen Schwenkzapfen 11 sind zwei dop-
pelarmige Hebel 12, 13 angelenkt, die im Pressenrah-
men 1 gelagert sind. An diesen doppelarmigen Hebeln
12, 13 sind einarmige Hebel 14, 15 angelenkt. Bei ihren
von den doppelarmigen Hebeln 12, 13 entfernten Ende
sind die einarmigen Hebel 14, 15 über Schwenkzapfen
16, 17 an Laschen 18, 19 angelenkt, die mit Spindel-
muttern 20, 21 verbunden sind. Diese Spindelmuttern
20, 21 sitzen auf Gewindespindeln 22, 23, die unten mit
einem Antriebzahnrad 24, 25 ausgerüstet sind.
[0023] Die Bezugsziffern 26, 27 bezeichnen fre-
quenzgesteuerte Motoren und die dazugehörigen
Steuerungen sind allgemein mit den Bezugsziffern 28,
29 bezeichnet. Die frequenzgesteuerten Motoren 26, 27
stehen über nicht gezeichnete Schneckenräder in An-
triebsverbindung mit den Antriebszahnrädern 24, 25 der
Gewindespindeln 22, 23.
[0024] An den einarmigen Hebeln 14, 15 sind Druck-
säulen 30, 31 über Bolzen 45, 46 angelenkt, welche
Drucksäulen 30, 31 bei ihren unteren Enden über Bol-
zen 32, 33 an einen Stössel 34 angelenkt sind. Dieser
Stössel 34 ist, wie allgemein bekannt, zur Aufnahme
des Oberwerkzeuges 57 eines Folgeschnittwerkzeuges
bestimmt.
[0025] Der Stössel 34 ist mit Führungssäulen 35, 36
verbunden, die über Säulenführungen 37, 38 im Pres-
senrahmen 1 geführt sind.
[0026] Unter dem Stössel 34 ist der auf dem Pressen-
rahmen 1 abgestützte Aufspanntisch 39 zur Aufnahme
des Unterwerkzeuges 58 eines Folgeschnittwerkzeu-
ges ausgebildet.
[0027] Der Pleuel 7 weist eine obere Verlängerung 40
auf, an welcher Übertragungsstangen 41, 42 angelenkt
sind, die an Massenausgleichsgewichten 43, 44 be-
kannter Ausführung angelenkt sind.
[0028] Die oben beschriebenen Laschen und Hebel
sind, wie bekannt, nicht als einteilige Strukturen zu be-
trachten, sondern aus mehrteiligen, parallel zueinander
angeordneten Einzelteilen zusammengesetzt, die ge-
gebenenfalls auf einem gemeinsamen Schwenkzapfen
gelagert sind und gabelförmig mit benachbarten Bautei-
len in Verbindung stehen.
[0029] Die von den Motoren 26, 27 bewegbaren Bau-
teile 18 - 24 bilden zusammen mit den Steuerungen 28,
29 zwei Stösselhöhenverstelleinheiten, mittels welchen
allgemein, wie dem Fachmann bekannt, die Stösselhö-
he, d.h. den jeweiligen Abstand des Stössels 34 in jeder
Position des Hubes vom Aufspanntisch 39 verstellt wer-
den kann. Der Vollständigkeit halber sind auch Höhen-

verstellvorrichtungen 55, 56 für den Aufspanntisch 39
schematisch eingezeichnet.
[0030] Diese Höhenverstelleinheiten von Stössel 34
und auch vom Aufspanntisch 39 können vollkommen
unabhängig voneinander oder auch synchron gesteuert
und betrieben werden. Dies im Gegensatz zu den be-
kannten Ausführungen, insbesondere bei Stösseln, bei
denen die Stösselverstelleinheiten mechanisch, z.B.
über eine Welle miteinander verbunden sind.
[0031] Es wird nun auf Fig. 2 verwiesen, in welcher
die zum Verständnis der Erfindung notwendigen Bautei-
le der Stanzpresse der Fig. 1 zusammen mit einwirken-
den Kräften stark vereinfacht gezeichnet sind.
[0032] Durch einfache Linien dargestellt sind der Auf-
spanntisch 39 und der Stössel 34. Weiter sind die
Schwenkzapfen 16, 17, die Drucksäulen 30, 31 mit den
unteren Bolzen 32, 33 und den oberen Bolzen 45, 46,
sowie die Führungssäulen 35, 36 und die Säulenführun-
gen 37, 38 eingezeichnet. Die vertikale Mittellinie 47
durch die Stanzpresse ist strichpunktiert gezeichnet.
[0033] Zur Vereinfachung wird in der nachfolgenden
Beschreibung und insbesondere den Figuren eine Ver-
schiebung lediglich zwischen den Führungssäulen 35,
36 und den Säulenführungen 37, 38 gezeigt. Auf weitere
Verschiebungen, z.B. in Lagern durch das Lagerspiel
und auch (elastische) Deformationen von Bauteilen wird
nicht speziell eingegangen. Die Deformationen sind
darstellungsmässig auf die Drucksäulen 30, 31 der Fig.
2 und 3 reduziert.
[0034] In Betrieb der Stanzpresse, d.h. wenn der
Stössel 34, also das damit verbundene Oberwerkzeug,
bearbeitend auf ein bandförmiges Werkstück einwirkt,
wirkt vom Pressenantrieb her die Kraft F1 auf den Bol-
zen 45, welche Kraft über die Drucksäule 30 und den
Bolzen 32 auf den Stössel 34 übertragen wird. Eine wei-
tere Kraft F2 greift am Bolzen 46 an, welche Kraft F2
über die Drucksäule 31 und der Bolzen 33 auf den Stös-
sel 34 übertragen wird.
[0035] Bei idealen Bedingungen wirkt die Summe al-
ler durch die einzelnen Werkzeuge erzeugten Kräfte, al-
so die Totalkraft beim Ort der Mittellinie 47, d.h. Punkt
C auf den Stössel 34 ein. Da die Hebelarmlänge C→32
gleich der Hebelarmlänge C→33 ist, gilt offensichtlich
die Beziehung F1 = F2 und somit bleibt der Stössel 34
parallel zum Aufspanntisch 39 ausgerichtet.
[0036] Es sei nun angenommen, dass aus den ein-
gangs erwähnten Gründen eine aussermittige Kraft F3
bei der Stelle E auf den Stössel 34 einwirkt. Damit ver-
ändern sich die Hebelarmlängen, wobei beim gezeich-
neten Beispiel die Hebelarmlänge E→32 grösser als die
Hebelarmlänge E→33 ist. Somit beginnt sich der Stös-
sel 34 gegenüber dem Aufspanntisch 39 schief zu stel-
len, wobei die Stelle E das Drehzentrum ist, so wie in
der Fig. 2 gezeichnet ist. Dabei ist der Stössel 34 in der
erwünschten, parallel zum Aufspanntisch 39 verlaufen-
den Stellung mit einer ausgezogenen Linie gezeichnet.
Der schief stehende Stössel 34 mit den ebenfalls schief
verlaufenden Führungssäulen 35, 36 ist strichliniert ge-
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zeichnet.
[0037] Abgesehen von erhöhten Reibungen in den
verschiedenen Lagern, z.B. den Säulenführungen 37,
38, stehen auch die einzelnen Werkzeugteile, z.B.
Schnittstempel schief relativ zum zu bearbeitenden
Band, welches zu einem ungenauen Stanzergebnis
führt und im Fall beispielsweise einer sich beim Unter-
werkzeug befindlichen Matrize, welche mit dem
Schnittstempel zusammenwirkt und offensichtlich verti-
kal ausgerichtet bleibt, wird es offensichtlich, dass eine
erhöhte Abnützung stattfinden wird.
[0038] Im Gleichgewichtszustand des Stössels 34 gilt
die Beziehung F1 x (C→32) = F2 x (C→33). Da jedoch
die Kräfte F1, F2 erst bei der Einwirkung der Kraft F3,
also während dem eigentlichen Verrichten der Arbeit
auftreten, muss der Stössel 34 im unbelasteten Zustand
eine Schrägstellung einnehmen, die umgekehrt zu der
in der Fig. 2 gezeigten Schrägstellung ist, d.h. so dass
der Ort 32 höher als der Ort 33 relativ zum Aufspann-
tisch 39 liegt. Diese Schrägstellung ist in der Fig. 3 ge-
zeigt.
[0039] Es ist ersichtlich, dass der Ort des Schwenk-
zapfens 17 durch das Verstellen der Gewindespindel 23
nach unten verschoben worden ist. Der einarmige He-
bel 15 ist somit geschwenkt worden, so dass der Ort des
Bolzens 46 um die Strecke K nach unten verschoben
wird und dementsprechend die Schrägstellung entsteht.
Der Stössel 34 ist in der gesteuerten Schiefstellung mit
einer ausgezogenen Linie dargestellt. Seine Parallel-
stellung zur korrekten Bearbeitung des Werkstückes
beim Auftreten der aussermittigen Kraft ist strichliniert
gezeichnet.
[0040] Diese Stellung kann nun durch die beschrie-
benen Stösselhöhenverstelleinheiten (bei anderen Aus-
führungen die Höhenverstellvorrichtungen 55, 56 des
Aufspanntisches) und einem zweckdienlichen Abtasten
von Werten, bzw. Beeinflussen der Steuerungen 28, 29
erfolgen.
[0041] Dazu sind verschiedene Ausführungen des er-
findungsgemässen Verfahrens möglich.
[0042] Gemäss einer Ausführung wird bei minde-
stens einer Stelle, bevorzugt bei zwei zueinander ent-
gegengesetzt angeordneten Stellen, eine, bzw. mehre-
re Dehnmessstreifen 48, 49 mit dem Pressenrahmen 1
verbunden. Diese Dehnmessstreifen 48, 49 sind zu bei-
den Seiten des Pressenrahmens 1 angeordnet. Die
Ausgangssignale der Dehnmessstreifen 48, 49 sind den
Steuerungen 28, 29 zugeführt. Beim Auftreten einer
aussermittigen Belastung F3 des Stössels 34 bewirkt ei-
ne Übertragung der entsprechenden Kraft eine Deh-
nung des Pressenrahmens 1, die von den Dehn-
messstreifen 48, 49 wahrgenommen wird. Das entspre-
chende Signal, bzw. die entsprechenden Signale wer-
den von den Dehnmessstreifen 48, 49 den Steuerungen
28, 29 zugeführt, welche über die frequenzgesteuerten
Motoren 26, 27 ein Drehen der Spindeln 22, 23 bewirken
bis der Stössel 34 beim Auftreten der aussermittigen
Kraft F3 annähernd parallel zum Aufspanntisch 39 aus-

gerichtet ist, bzw. im unbelasteten, vom Aufspanntisch
39 entfernten Zustand die beschriebene, entgegenge-
setzte Schrägstellung einnimmt. Die Steuerungen 28,
29 sind offensichtlich derart programmiert, dass die
Stösselhöhe während der Bearbeitung des Werkstük-
kes beibehalten wird. Die Steuerungen 28, 29 können
offensichtlich signalmässig miteinander in Verbindung
stehen, so dass ein Vergleichen der von den zwei Dehn-
messstreifen 48, 49 stammenden Signale stattfindet
und die Spindeln 22, 23 entsprechend verstellt werden,
so dass der Stössel 34 im unbelasteten Zustand eine
Schräglage einnimmt, im belasteten Zustand annä-
hernd parallel zum Aufspanntisch 39 gehalten wird, und
auch die voreingestellte Stösselhöhe eingehalten wird.
[0043] Gemäss einer weiteren Variante sind ab-
wechslungsweise N-S polarisierte Stäbe 50, 51 mit bei-
spielsweise dem Stössel 34 verbunden. Diese Stäbe
50, 51 wirken mit ortsfesten Detektoren 52, 53 zusam-
men. Mittels dieser Stäbe 50, 51 und Detektoren 52, 53
lässt sich eine Schiefstellung des Stössels 34 direkt er-
mitteln, worauf wieder entsprechende Signale der
Steuerungen 28, 29 zugeführt werden. Offensichtlich
kann auch die Parallelität des Stössels 34 relativ zum
Aufspanntisch 39 festgestellt werden, so dass die Lage
des Stössels 34 unverändert beibehalten wird und auch
die Stösselhöhenstellung.
[0044] Welche von diesen zwei Varianten gewählt
wird, hängt von verschiedenen Faktoren, wie z.B. Auf-
bau der Stanzpresse, Grösse der auftretenden Bela-
stung, Eigenschaften des Werkstückes, zu erreichende
Präzision des Erzeugnisses ab, da Verschiebungen
durch Spiele in z.B. Lagern der Stanzpresse nicht mit-
tels Dehnmessstreifen, und nur mittels der Anordnung
mit den N-S polarisierten Stäben wahrgenommen wer-
den können.
[0045] Eine weitere Variante basiert auf Berechnun-
gen. Bei der Beschaffung einer neuen Stanzpresse
muss der Besteller berechnen, welche Stanzkraft für die
auszuführenden Arbeiten notwendig ist und dement-
sprechend die Maschinengrösse bestimmen. (Diese
Berechnungen können z.B. auch durch den Werkzeug-
hersteller durchgeführt werden). Die Stanzkraft hängt
unter anderem von den vorzunehmenden Arbeiten ab,
z.B. Stanzen, Prägen, Biegen etc., von der Beschaffen-
heit des Werkstoffes des zu verarbeitenden Bandes,
von der Dicke desselben, etc. ab. Dabei müssen die Be-
rechnungen für jeden Werkzeugteil (Schnittstempel,
Prägestempel, etc.) einzeln durchgeführt werden. Da-
mit ist die Krafteinwirkung für jeden Werkzeugteil genau
bekannt. Ebenfalls bekannt ist die genaue Stelle, wo
dieser Werkzeugteil mit dem Oberwerkzeug oder mit
dem Unterwerkzeug des Folgeschnittwerkzeuges ver-
bunden ist.
[0046] Damit lässt sich insbesondere beim Anstan-
zen, wenn ein neues zu bearbeitendes Metallband in die
Stanzpresse eingeschoben wird, für jeden Arbeitshub,
d.h. jeden Bearbeitungsschritt genau die Grösse der
aussermittigen Kraft F3 und deren Ort (z.B. Abstand
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zwischen Stelle 33 und Stelle E) ermitteln. Ebenfalls be-
rechnen kann man die Kräfte F1 und F2, und von diesen
Werten lässt sich auch die notwendige Schiefstellung
des Stössels 34 im unbelasteten Zustand berechnen.
[0047] Diese Werte lassen sich nun in die Steuerun-
gen 28, 29 einprogrammieren, so dass insbesondere
beim Anstanzen der Stössel während der Verrichtung
der Arbeit auf dem Metallband vollautomatisch parallel
zum Aufspanntisch bleibt.
[0048] In der Fig. 4 ist die schrittweise Verstellung des
Stössels 34 beim Anstanzen erläutert. Dabei muss be-
merkt werden, dass es sich um ein Folgeschnittwerk-
zeug handelt, welches eine grosse Anzahl Einzelwerk-
zeuge (z.B. Stempel) aufweist, die in Längsrichtung des
Folgeschnittwerkzeuges aufeinanderfolgend angeord-
net sind. Je mehr Einzelwerkzeuge auf das schrittweise
vorgeschobene bandförmige Werkstück auftreffen, de-
sto grösser wird die total auf den Stössel 34 einwirkende
Kraft, jedoch hängt die Grösse der rein aussermittigen
Kraft vom Ort ihrer Einwirkung, d.h. den oben erwähnten
Hebelarmlängen ab. Weiter sei angenommen, dass
wenn sämtliche Einzelwerkzeuge auf das bandförmige
Werkstück auftreffen, also während dem dauernden Be-
arbeitungsprozess, keine aussermittige Kraft vorhan-
den ist, d.h. die Werkzeuge dementsprechend verteilt
angeordnet sind.
[0049] Wird nun beim Anstanzvorgang ein neues
bandförmiges Werkstück in die Stanzpresse eingeführt,
trifft während dem ersten Arbeitshub das vorderste Ein-
zelwerkzeug des Folgeschnittwerkzeuges neben dem
Vorderrand des bandförmigen Werkstückes auf dassel-
be auf. Es entsteht eine relativ kleine auf den Stössel
34 wirkende aussermittige Kraft, wobei die oben be-
schriebene Hebelarmlänge der Distanz 32→K ent-
spricht. Zur Beibehaltung der diskutierten Parallelität
zwischen Stössel 34 und Aufspanntisch 39 wird der Bol-
zen 46, siehe Fig. 3, um die Strecke K1 abgesenkt.
[0050] Beim nächsten Arbeitshub wirken die Kraft des
ersten Einzelwerkzeuges und die Kraft eines in ihr in
Längsrichtung des Folgeschnittwerkzeuges, bzw. Vor-
schubrichtung des bandförmigen Werkstückes folgen-
den zweiten Werkzeuges auf den Stössel 34 ein, so
dass eine grössere auf den Stössel 34 wirkende aus-
sermittige Kraft mit jedoch einer kleineren Hebelarmlän-
ge entsteht. Entsprechend erfolgt die Schiefstellung des
Stössels um die Strecke K2.
[0051] Für den nächstfolgenden Arbeitshub beträgt
die Schiefstellung K3, und danach beträgt die Schief-
stellung K4, welche Schiefstellung beim gezeigten Aus-
führungsbeispiel zur Erläuterung gleich dem Wert K der
Fig. 3 angenommen ist.
[0052] Die grösste Schiefstellung ist bei K5 erreicht,
d.h. hier weist das Produkt Hebelarmlänge x aussermit-
tige Kraft F3 den grössten Wert auf. Bei dieser Stellung
befindet sich nun der Vorderrand des schrittweise vor-
geschobenen bandförmigen Werkstückes bei der Mit-
tellinie 47.
[0053] Beim nachfolgenden Arbeithub wirkt die Kraft

eines ersten auf der andern Seite der Mittellinie 47 an-
geordneten Einzelwerkzeuges auf den Stössel 34 ein,
so dass die insgesamte aussermittige Kraft vermindert
ist und die Schiefstellung des Stössels 34 nur noch den
Betrag K6 aufweisen muss. Bei den nachfolgenden Ar-
beitshüben, während welchen nach und nach die Kräfte
von weiteren auf der anderen Seite der Mittellinie 47 an-
geordnete Einzelwerkzeuge auf den Stössel 34 einwir-
ken, wird die Schiefstellung von Arbeitshub zu Arbeits-
hub vermindert, wie mit den Beträgen K7 und K8 der
Schiefstellung des Stössels 34 angegeben ist.
[0054] Schlussendlich wirken die Kräfte sämtlicher
Einzelwerkzeuge des Folgeschnittwerkzeuges auf den
Stössel ein, so dass (im Idealfall) keine Schiefstellung
des Stössels 34 notwendig ist, so wie mit K9 angedeutet.
[0055] Müsste jedoch aus irgendwelchen Fabrikati-
onsgründen das Folgeschnittwerkzeug derart ausge-
legt werden, dass dauernd eine aussermittige Kraft auf
den Stössel 34, bzw. Aufspanntisch 39 einwirkt, muss
eine dauernde Schiefstellung des Stössels 34, z.B. ent-
sprechend K8 beibehalten werden.
[0056] Während dem Dauerbetrieb der Stanzpresse
muss die gegenseitige Winkelstellung zwischen dem
Stössel 34 und dem Aufspanntisch 39 nicht bei jedem
Arbeitshub erfasst werden. Die Winkelstellung kann
auch im Sinne einer regelmässigen Kontrolle auch nur
periodisch erfasst werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Steuern der gegenseitigen Winkel-
stellung zwischen einem Stössel (34) und einem
Aufspanntisch (39) einer Stanzpresse, welcher
Stössel (34) mit einem Oberwerkzeugteil (57) und
welcher Aufspanntisch (39) mit einem Unterwerk-
zeugteil (58) eines Folgeschnittwerkzeuges zur Be-
arbeitung eines schrittweise durch die Stanzpresse
vorgeschobenen bandförmigen Werkstückes ver-
bunden sind, bei welcher Bearbeitung während
dem Einwirken des Folgeschnittwerkzeuges auf
das Werkstück und folglicher Einwirkung einer Kraft
auf den Stössel (34) und auf den Aufspanntisch (39)
eine mindestens angenäherte Parallelität zwischen
dem Stössel (34) und dem Aufspanntisch (39) vor-
handen sein muss, dadurch gekennzeichnet,
dass für einen Betriebszustand mit einer ausser-
mittig auf den Stössel (34) und auf den Aufspann-
tisch (39) einwirkenden Kraft der Stössel (34) und/
oder der Aufspanntisch (39) während einem dieser
Kraft nicht ausgesetzten Betriebszustand in eine
Schrägstellung zum Erreichen einer solchen ge-
genseitigen Winkelstellung gesteuert wird, bzw.
werden, dass während dem Einwirken der ausser-
mittigen Kraft die mindestens angenäherte Paralle-
lität erreicht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Grösse und der Angriffsort der
aussermittig einwirkenden Kraft vor dem Betrieb
der Stanzpresse berechnet und die sich daraus er-
gebende Schrägstellung von Stössel (34) und/oder
Aufspanntisch (39) errechnet und in einem die je-
weilige Schrägstellung steuernden Steuerapparat
(28, 29) gespeichert wird, so dass während dem
Betrieb der Stanzpresse die erforderliche Schräg-
stellung des Stössels (34) und/oder Aufspannti-
sches (39) mittels dem Steuerapparat (28, 29) er-
zeugt werden kann.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gegenseitige Winkelstellung
zwischen dem Stössel (34) und dem Aufspanntisch
(39) während dem Einwirken der aussermittigen
Kraft messtechnisch erfasst und bei einer Ermitt-
lung einer Abweichung von der mindestens ange-
näherten Parallelität die erforderliche Schrägstel-
lung zum Einreichen der mindestens angenäherten
Parallelität während einem nicht dieser aussermit-
tigen Kraft ausgesetzten Betriebszustand der
Stanzpresse erzeugt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gegenseitige Winkelstellung
periodisch erfasst wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gegenseitige Winkelstellung bei
jedem Einwirken der aussermittigen Kraft erfasst
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gegenseitige Winkelstellung
durch Deformationsmessungen an mindestens
zwei Stellen der Stanzpresse ermittelt wird, bei wel-
chen bei einem Betriebszustand mit einer ausser-
mittig wirkenden Kraft die Dehnungen unterschied-
lich sind.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Deformationsmessungen durch
mit dem Pressenrahmen (1) verbundene Dehn-
messstreifen (48, 49) durchgeführt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die durch die Dehnmessstreifen
(48, 49) ermittelten Messwerte miteinander vergli-
chen werden und im Falle eines Abweichens der
Messwerte voneinander die gegenseitige Winkel-
stellung im unbelasteten Betriebszustand der
Stanzpresse abhängig vom Mass der Abweichung
festgelegt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gegenseitige Winkelstellung
durch Abstandsmessungen zwischen dem Stössel

(34) und dem Aufspanntisch (39) an mindestens
zwei Stellen ermittelt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die durch die Abstandsmessungen
ermittelten Messwerte miteinander verglichen wer-
den und im Falle eines Abweichens der Messwerte
voneinander die gegenseitige Winkelstellung im
unbelasteten Betriebszustand der Stanzpresse ab-
hängig vom Mass der Abweichung festgelegt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Grösse und der Angriffsort der
aussermittig einwirkenden Kraft und die sich daraus
ergebende gegenseitige Winkelstellung von Stös-
sel (34) und/oder Aufspanntisch (39) vor dem Be-
trieb der Stanzpresse für jeden einzelnen Arbeits-
hub des Stössels (34) berechnet und in einem die
jeweilige Schrägstellung steuernden Steuerappa-
rat gespeichert werden, so dass während dem Be-
trieb der Stanzpresse die erforderliche Schrägstel-
lung des Stössels (34) und/ oder des Aufspannti-
sches (39) bei jedem Arbeitshub mittels dem Steu-
erapparat (28, 29) erzeugt werden kann.

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Grösse und der Angriffsort jeder
während dem Betrieb der Stanzpresse auf den
Stössel (34) und auf den Aufspanntisch (39) einwir-
kenden Kraft und die sich daraus ergebende ge-
genseitige Winkelstellung von Stössel (34) und Auf-
spanntisch (39) für alle einzelnen aufeinanderfol-
genden Arbeitshübe und bezogen auf ein jeweiliges
Folgeschnittwerkzeug vor dem Betrieb der Stanz-
presse berechnet und die berechneten Werte in ei-
nem gegenseitige Winkelstellung zwischen dem
Stössel (34) und dem Aufspanntisch (39) steuern-
den Steuerapparat gespeichert werden, so dass
während dem gesamten Betrieb der Stanzpresse
einschliesslich jedem Anstanzprozess die minde-
stens angenäherte Parallelität sichergestellt ist.

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Erreichen dieser mindestens
angenäherten Parallelität für den Fall einer ausser-
mittig auf den Stössel (34) und auf den Aufspann-
tisch (39) einwirkenden Kraft, die von benachbarten
ersten Endbereichen von Stössel und Aufspann-
tisch einen ersten Abstand (C-32) und von benach-
barten zweiten Endbereichen von Stössel (34) und
Aufspanntisch (39) einen zweiten Abstand (C-33)
aufweist, welcher zweite Abstand (C-33) kleiner als
der erste Abstand (C-32) ist, eine Schrägstellung
des Stössels (34) und/oder des Aufspanntisches
(39) während einem dieser Kraft nicht ausgesetzten
Betriebszustand eingeleitet wird, gemäss welchen
der Abstand (C-32) zwischen den ersten Endberei-
chen von Stössel (34) und Aufspanntisch (39) der-
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art grösser als der Abstand (C-33) zwischen den
zweiten Endbereichen von Stössel (34) und Auf-
spanntisch (39) ist, dass beim Auftreten der ausser-
mittigen Kraft die mindestens angenäherte Paralle-
lität erreicht wird.

14. Stanzpresse zur Durchführung des Verfahrens
nach Anspruch 1, welche Stanzpresse einen Pres-
senrahmen (1), einen im Pressenrahmen (1) ge-
führten Stössel (34) und einen im Pressenrahmen
(1) gelagerten Aufspanntisch (39) aufweist, welcher
Stössel (34) zur Verbindung mit einem Oberwerk-
zeugteil (57) und welcher Aufspanntisch (39) zur
Verbindung mit einem Unterwerkzeugteil (58) eines
Folgeschnittwerkzeuges ausgebildet sind, das für
ein Bearbeiten eines schrittweise durch die Stanz-
maschine vorgeschobenen, bandförmigen Werk-
stücks bestimmt ist, welche Stanzpresse eine Vor-
richtung (18, 20, 22, 24, 26, 28; 19, 21, 23, 25, 27,
29) zur Verstellung der Höhenstellung des Stössels
(34) und/oder eine Vorrichtung (55, 56) zur Lage-
verstellung des Aufspanntisches (39) aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zur
Verstellung der Höhenstellung des Stössels meh-
rere Höhenverstelleinheiten (18, 20, 22, 24, 26, 28
und 19, 21, 23, 25, 27, 29) und/oder die Vorrichtung
zur Lageverstellung des Aufspanntisches mehrere
Lageverstelleinheiten (55 und 56) aufweist, dass je-
de Höhenverstelleinheit und jede Lageverstellein-
heit ein eigenes Stellgetriebe (20, 28 und 27, 29)
aufweist, und dass die Stanzpresse einen Steuer-
apparat aufweist, mittels welchem die Stellgetriebe
(20, 28 und 21, 29) unabhängig voneinander be-
treibbar sind.

15. Stanzpresse nach Anspruch 14, gekennzeichnet
durch mindestens zwei, mit dem Pressenrahmen
verbundene und mit dem Steuerapparat in Verbin-
dung stehende Dehnmessstreifeneinrichtungen mit
Dehnmessstreifen (48, 49), die voneinander ent-
fernt bei solchen Stellen mit dem Pressenrahmen
(1) verbunden sind, die bei einer aussermittig auf
den Stössel (34) und auf den Aufspanntisch (39)
einwirkenden Kraft unterschiedlichen Dehnungen
unterworfen sind.

16. Stanzpresse nach Anspruch 14, gekennzeichnet
durch mindestens zwei den jeweiligen Abstand
zwischen dem Stössel (34) und dem Aufspanntisch
(39) ermittelnden und mit dem Steuerapparat in
Verbindung stehende Abstandsmesseinrichtungen
(50, 52 und 51, 53), die voneinander entfernt bei
solchen Stellen angeordnet sind, bei welchen bei
einer aussermittig auf den Stössel (34) und auf den
Aufspanntisch (39) einwirkenden Kraft unterschied-
liche Abstände zwischen dem Stössel (34) und dem
Aufspanntisch (39) vorhanden sind.
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