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(54) Verfahranlage fiir Stanzbleche

(57)  DieErfindung betrifft eine Stanzpresse (10) zum
Stanzen von Blechen mit einem StoRel (14) mit einem
ersten Antrieb (16) zum Bewegen des Stoliels (14). Die
Stanzpresse umfasst weiter eine Blechabférdervorrich-
tung (22) zum Herausbeférdern gestanzter Bleche mit
einer Aufnahme (24) zum Aufnehmen der gestanzten
Bleche, einem zweiten Antrieb (18.1, 18.2) zum Bewe-
gen der Aufnahme (24) und mit einer Fiihrungseinrich-

tung (26.1, 26.2) zum Fihren der Aufnahme. Dabei ist
die Aufnahme (24) unterhalb des St6Rels, insbesondere
in Abhangigkeit von einer Position des StoRels (14) ho-
rizontal und vertikal verfahrbar. Ferner umfasst die
Stanzpresse (10) eine Steuerungseinrichtung, die den
ersten Antrieb (16) und den zweiten Antrieb (18.1, 18.2)
miteinander gekoppelt steuert. Ein erfindungsgemales
Verfahren beschreibt dabei den Betrieb dieser erfin-
dungsgemalen Stanzpresse (10).
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Stanz-
presse zum Stanzen von Blechen mit einem StéRel, ei-
nem ersten Antrieb zum Bewegen des StoRels, einer
Blechabférdervorrichtung zum Herausbeférdern ge-
stanzter Bleche mit einer Aufnahme zum Aufnehmen der
gestanzten Bleche und einem zweiten Antrieb zum Be-
wegen der Aufnahme sowie einer Fiihrungseinrichtung
zum Fiuhren der Aufnahme. Ferner betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Stanzen von Blechen mittels einer
erfindungsgemafen Stanzpresse und ein Computerpro-
grammprodukt zur Steuerung der beiden Antriebe einer
erfindungsgemalien Stanzpresse zur Durchfiihrung des
erfindungsgemaRen Verfahrens.

Stand der Technik

[0002] Derweltweite Bedarfan Generatoren und Elek-
tromotorenistin der letzten Zeit derart angestiegen, dass
insbesondere hierfiir eine immense Zahl von Generator-
blechen bzw. Elektromotorblechen bendtigt wird. Derar-
tige Bleche werden Ublicherweise aus Blechrohlingen
oder einem Blechband ausgestanzt, wobei eine hohe
Teileausbringung, also eine hohe Anzahl an durch die
Stanzpresse produzierten Blechen von besonders gro-
Rer Bedeutung ist. Um derart hohe Stiickzahlen mit einer
Stanzpresse zu erreichen, muss eine Stanzpresse be-
sonders effizient Blechteile aus dem Blechband oder den
Blechrohlingen ausstanzen kénnen.

[0003] Bisherige Stanzpressen stanzen miteinem Sto-
Rel das auszustanzende Blech aus einem Blechband
aus, wobei das ausgestanzte Blech bei einer Aufwarts-
bewegung des StbRels, der das Blech von oben aus-
stanzt, an dem St6Rel verbleibt. Durch einen Auswerfer
wird das gestanzte Blech anschlieRend auf einen Trans-
portmechanismus, beispielsweise einen Schlitten, abge-
worfen.

[0004] Der Schlitten wird dabei von auferhalb der
Stanzpresse unter den Stolel verfahren, wodurch weite
Verfahrwege des Schlittens zu bewaltigen sind. Mit den
weiten Verfahrwegen geht einher, dass der Schlitten und
eine Fiihrung des Schlittens einige besonders lange Tei-
le aufweisen, die sich verformen und/oder bewegen kén-
nen und damit insbesondere bei hohen Hubzahlen zu
unprazisen Bewegungen des Schlittens fiihren kdnnen.
Zudem ist der Platzbedarf einer solchen Anordnung be-
sonders hoch, weil der Antriebs- und Fihrungsmecha-
nismus fir den Schlitten neben der Stanzpresse anzu-
ordnen ist.

[0005] Auch der StoRel hat bei dem bisherigen Stanz-
pressen weite Verfahrwege zu bewaltigen, so dass er
bei hohen Hubzahlen besonders hohe Geschwindigkei-
ten zu erreichen hat. Die damit verbundenen ebenfalls
hohen Beschleunigungen sowohl des StéRels als auch
des Schlittens reduzieren dabei die Transport- und
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Stanzsicherheit und erhéhen den Verschleil® der mit die-
sen Bewegungen verbundenen Teile. Zudem implizieren
hohe Geschwindigkeiten der betroffenen Teile, also des
StoRels und des Schlittens, auch eine hohe Ungenauig-
keit hinsichtlich der Position und des Zeitpunkts des
Stanzens bzw. des Auswerfens eines gestanzten
Blechs.

[0006] Bei Generatoren bzw. Elektromotoren werden
Bleche flr einen Stator und fiir einen Rotor oftmals aus
demselben Blechrohling bzw. demselben Abschnitt des
Blechbands ausgestanzt. ZweckmaRigerweise werden
dabei direkt zwei Blechteile in einem Stanzprozess pro-
duziert. In diesem Fall ist es besonders kompliziert, die
gestanzten Blechteile auf den Schlitten zum Abférdern
zu bringen. Bei einem solchen Verfahren kann das Blech-
band bzw. der Blechrohling so lange nicht nachgescho-
ben werden, wie noch eines der Stanzbleche unter dem
StoRel liegt. Dieser Umstand verhindert eine hohe Ver-
arbeitungsgeschwindigkeit und Effizienz der Stanzpres-
se, weil das gestanzte Blech den Betrieb der Stanzpres-
se so lange blockiert, bis es von einem entsprechenden
Schlitten herausbefoérdert wird.

[0007] BeiStanzpressen kann es passieren, dass bei-
spielsweise durch einen Stromausfall oder eine anders-
artige Stérung ein Anhalten der Stanzpresse nétig wird.
Beim Anhalten einer herkémmlichen Stanzpresse be-
wegt sich jedoch der StéRel sowie auch der Transport-
schlitten wahrend einer kurzen Reaktionszeit weiter.
Hierbei kann es bei herkémmlichen Stanzpressen vor-
kommen, dass beispielsweise der Transportschlitten ei-
ne etwas langere Reaktionszeit aufweist als der StoRel
und damit je nach Position des StéRels im unglinstigsten
Fall gegen den StoRel fahrt und die Anlage damit be-
schadigt oder sogar zerstort wird. Dies gilt auch fiir den
umgekehrten Fall, wenn der St6Rel eine langere Reak-
tionszeit aufweist als der Transportschlitten, wenn nam-
lich der StoRel im unglinstigsten Fall auf den Transport-
schlitten herabfahrt.

Darstellung der Erfindung

[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
demnach, eine Stanzpresse zum Stanzen von Blechen
zu konstruieren, die gegeniiber den herkdmmlichen
Stanzpressen verbessert ist. Ein erfindungsgemaRes
Verfahren soll den Stanzprozess dabei derart optimie-
ren, dass hohere Stlickzahlen bei gleichzeitig niedrige-
rem Verschleil und hoher Prozesssicherheit erméglicht
werden.

[0009] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spruche 1, 9 und 14 geldst. Erfindungsgemal ist die Auf-
nahme unterhalb des StoRels, insbesondere in Abhan-
gigkeit von einer Position des StdRels, horizontal, bevor-
zugt auch vertikal verfahrbar und umfasst ferner eine
Steuerungsvorrichtung, die den ersten Antrieb und den
zweiten Antrieb miteinander gekoppelt steuert. Eine sol-
che Steuerungseinrichtung kann neben einer mechani-
schen Kopplung beispielsweise auch durch einen Com-



3 EP 2 213 390 A1 4

puter dargestellt werden, der die beiden Antriebe derart
steuert, dass ihre Bewegungen koordiniert werden. Eine
Kopplung der Position der Aufnahme mit der Position
des StoRels ist insbesondere vor dem Hintergrund dro-
hender Kollisionen zwischen dem StdRel und der Auf-
nahme von besonderer Bedeutung. Die Steuerungsein-
richtung erméglicht es somit, ein Beschadigen und damit
einen lang andauernden Stillstand einer Stanzpresse
aufgrund einer Kollision des StéRels mit der Aufnahme
zu vermeiden.

[0010] Da die Aufnahme unterhalb des StéRels hori-
zontal und vertikal verfahrbarist, kann sich die Aufnahme
auf den angehobenen StéRel zu bewegen. Es ist damit
auch moglich, dass das angehobene ausgestanzte
Blech, das sich beispielsweise noch an dem StoRel be-
findet, direkt von der Aufnahme Gbernommen und ein
prazises Auswerfen des ausgestanzten Blechs beim
Stillstand des StéRels in einer definierten Position und
zu einem definierten Zeitpunkt durchgefiuihrt werden
kann. Dadurch kdnnen ungenaue Abwiirfe und gegebe-
nenfalls sogar Beschadigungen des Blechs weitgehend
vermieden werden.

[0011] Unterhalb des StéRels horizontal und vertikal
verfahrbar bedeutet dabei, dass die Aufnahme in einem
Bereich, der sich an der horizontalen Position des St6-
Rels unter dem StoéRel befindet, horizontal und vertikal
verfahrbar ist. Dies ist im Gegensatz zu einem Bereich
abseits und in einer niedrigeren Hohe als der des Stof3els
zu sehen, in dem die Aufnahme ebenfalls horizontal und
vertikal verfahrbar sein kann. Die erfindungsgemale
Konstruktion der Stanzpresse erlaubt es der Aufnahme
also, sich in einem Bereich direkt unter dem StéR3el oder
dem durch den StéRel gebildeten Oberwerkzeug hori-
zontal und vertikal zu bewegen.

[0012] Die Aufnahme ist dabei bevorzugtin Abhangig-
keit von einer Position des StéRels horizontal und vertikal
verfahrbar und kann wahrend des Betriebs dynamisch
unterhalb des StoRels vertikal und horizontal verfahren.
Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Auf-
nahme beispielsweise zwei verschiedene ausgestanzte
Bleche aufzunehmen hat, von denen ein erstes Blech
mit dem StéRel angehoben und ein zweites Blech auf
einem Unterwerkzeug liegen bleibt. Dieser dynamische
Hub der Aufnahme unterhalb des StdRels erhoht zusatz-
lich die Effizienz der Stanzpresse, weil hierdurch die
Maoglichkeit besteht, dass ein oder mehrere ausgestanz-
te Bleche in einer fir das Stanzen besonders vorteilhaf-
ten Reihenfolge und zu festgeschriebenen Zeitpunkten
aufgenommen werden kdnnen. Beispielsweise kann
durch ein friihes Anheben der Aufnahme mit dem zweiten
gestanzten Blech zudem auch zu einem frilhen Zeitpunkt
mit einer Zuflihrung eines weiteren zu stanzenden Blech-
rohlings begonnen werden. Somit sind besonders hohe
Hubzahlen und Teileausbringungen von bis zu 40 Teilen
pro Minute erreichbar.

[0013] Mit dynamischem Hub soll hier eine Hubbewe-
gung bezeichnet werden, die wahrend einer Routine der
Aufnahme unterhalb des St6Rels durchgefihrt wird. Bei-
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spielsweise kann hiermit gemeint sein, dass die Aufnah-
me dazuinderLage ist, in einer ersten vertikalen Position
horizontal unter den StoRRel zu fahren, unterhalb des St6-
Rels vertikal zu verfahren und horizontal in einer zweiten,
von der ersten vertikalen Position unterschiedlichen ver-
tikalen Position oder auch in der ersten vertikalen Posi-
tion unter dem StdRel horizontal wegzufahren. Es ist
auch maoglich, dass die Aufnahme wahrend des horizon-
talen Verfahrens ihre vertikale Position &ndert. Im Ge-
gensatz zu einer statischen Hubbewegung, die einer Ju-
stage der Aufnahme oder des StéRels dienen kann, wird
die dynamische Hubbewegung also wahrend des Be-
triebs, insbesondere wahrend jedes Aufnahmevorgangs
durchgefihrt.

[0014] Mit Vorteil ist der erste Antrieb durch einen er-
sten Servomotor gebildet. Eine Ausbildung des ersten
Antriebs durch einen Servomotor erleichtert es beson-
ders, die Position des StéRels, der durch den ersten An-
trieb bewegt wird, elektronisch zu tGiberwachen und ein-
zustellen. Somit kann der StdRel beispielsweise auch
computergesteuert verfahren werden. Die Verwendung
von Servomotoren hat zudem eine Larmreduktion zur
Folge, weil laute Umschaltvorgange hierbei erspart blei-
ben.

[0015] Bevorzugt wird der zweite Antrieb durch einen
zweiten Servomotor gebildet. Die Vorteile eines Servo-
motors gegeniiber einem herkdmmlichen Motor beste-
hen wie oben beschrieben unter anderem darin, dass
eine Position des Servomotors und damit eine Position
des durch den Motor bewegten Elements, in diesem Fall
also der Aufnahme, elektronisch Uberwacht und gesteu-
ert werden kann.

[0016] Bevorzugt weist die Steuerungseinrichtung ei-
nen Computer auf, der die Bewegungen des ersten An-
triebs und die des zweiten Antriebs mittels einer virtuellen
Leitwelle miteinander koppelt. Dies ist insbesondere bei
einer Ausfiihrung der Antriebe als Servomotoren eine
sehr prazise Mdglichkeit, die Positionen der durch die
beiden Antriebe bewegten Elemente, ndmlich des Sto6-
Rels und der Aufnahme, zu kontrollieren und durch eine
Regelung zukoordinieren. Die virtuelle Leitwelle ist dabei
ein auf dem Computer ausgefiihrtes Programm, das sich
periodisch wiederholende Routinen ausfiihrt. Die ent-
sprechenden periodisch ausgefihrten Routinen dienen
dabei der Steuerung bzw. der Regelung der Bewegung
des ersten und des zweiten Antriebs, bevorzugt also des
ersten und zweiten Servomotors, sowie weiterer Bewe-
gungenderin der Stanzpresse vorhandenen und beweg-
lichen Elemente. Insbesondere wird durch die virtuelle
Leitwelle auch ein Vorschieben eines Blechbands oder
eines Blechrohlings sowie eine vertikale Bewegung der
Aufnahme unterhalb des StoRels gesteuert. Durch die
Ausflihrung der Steuerungseinrichtung als virtuelle Leit-
welle ist dabei die Reaktionszeit jedes Elements auf ei-
nen gegebenenfalls vorzunehmenden Anhaltbefehl der
Stanzpresse fir alle Elemente gleich. Dies bedeutet,
dass durch diese Zwangskopplung der Bewegung der
Aufnahme mit der Bewegung des StdRels und den Be-



5 EP 2 213 390 A1 6

wegungen der Ubrigen Elemente der Stanzpresse eine
Kollision des StéRels mit anderen Elementen ausge-
schlossen werden kann.

[0017] Mit Vorteil ist der StéRel an einem Rahmen mit-
telbar oder unmittelbar gefiihrt, die Blechabfordervorrich-
tung im Bereich einer von dem Rahmen definierten
Grundflache montiert und die Aufnahme entlang der Fiih-
rungseinrichtung aus dem Bereich heraus verfahrbar.
Durch diese bevorzugte Ausgestaltung der Stanzpresse
ist es moglich, dass die Blechabférdervorrichtung beson-
ders platzsparend integral in der Stanzpresse ausgefihrt
ist. Durch die integrale Ausfiihrung der Blechabforder-
vorrichtung im Bereich der von dem Rahmen definierten
Grundflache, in der sich auch die Stanzpresse selbst be-
findet, verklrzen sich damit gleichzeitig die Verfahrwege
der Blechabférdervorrichtung zum Herausbefordern ge-
stanzter Bleche. Die bisher Ublichen langen Teile der
Transportvorrichtungen werden bei der bevorzugten, im
Bereich der von dem Rahmen definierten Grundflache
vorgesehenen Blechabfordervorrichtung unnétig, und
somit kann ein Verformen oder eine Bewegung von Tei-
len der Blechabférdervorrichtung unterbunden werden.
Durch das Herausfahren der Aufnahme entlang der Fiih-
rungseinrichtung aus dem Bereich der Grundflache her-
aus koénnen durch die Aufnahme gehaltene Bleche aus
dem Bereich heraus beférdert werden, ohne dass hierzu
ein Anbau neben der Stanzpresse nétig ist. Die Anord-
nung der Blechabférdervorrichtung ist somit besonders
platzsparend und hat aufgrund der kleinen Verfahrwege
eine kleinere Fehleranfalligkeit und hohere Effizienz
beim Herausbeférdern der gestanzten Bleche.

[0018] Mit Vorteil weist die Blechabférdervorrichtung
ferner eine Blechiibernahmeeinrichtung zum Uberneh-
men eines mit der Aufnahme aufgenommenen Blechs
fur ein Ablegen und/oder eine weitere Beférderung des
Blechs auf, deren Bewegung ebenfalls durch die Steue-
rungsvorrichtung gesteuert wird. Durch das Vorsehen ei-
ner entsprechenden Blechiibernahmeeinrichtung kann
die Blechabférdervorrichtung noch kleiner ausgefihrt
werden. Die Blechabférdervorrichtung dient dabei ledig-
lich dem Herausbeférdern eines gestanzten Blechs oder
mehrerer gestanzter Bleche aus der Stanzpresse, wo-
gegen die Blechibernahmeeinrichtung die weitere Be-
férderung des Blechs Uibernimmt.

[0019] Die Blechibernahmeeinrichtung legt ein Blech
an einem definierten Punkt ab, der gleichzeitig der an
der Stelle des Ubernahmepunkts zwischen der Blechab-
fordervorrichtung und der Blechlbernahmeeinrichtung
liegen kann, sie kann ein ausgestanztes Blech jedoch
auch zu einem anderen definierten Ablagepunkt befor-
dern, an dem beispielsweise ein anderer Typ gestanzten
Blechs abzulegen ist. Die Blechlibernahmeeinrichtung
erlangt eine besondere Bedeutung im Fall, dass durch
die Stanzpresse zwei verschiedene Typen von Blech in
einem Stanzvorgang ausgestanzt werden. Hierbei befor-
dert die Blechabférdervorrichtung wéhrend einer Doppe-
lentnahme zwei unterschiedliche Bleche aus der Stanz-
presse heraus, von denen zumindest eines von der
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Blechubernahmeeinrichtung zur Weiterbeférderung zu
einem weiteren definierten Ablageplatz bernommen
werden kann.

[0020] Bevorzugt ist die Blechibernahmeeinrichtung
dabei vertikal, insbesondere sowohl vertikal als auch ho-
rizontal verfahrbar. Im Fall, dass die Blechibernahme-
einrichtung lediglich vertikal verfahrbar ist, kann die
Blechibernahme ein gestanztes Blech von der Blechab-
férdervorrichtung ibernehmen und an einem definierten
Punkt ablegen. Wahrend des vertikalen Verfahrens in
Richtung des Ablagepunkts ist es damit der Aufnahme
der Blechabférdervorrichtung mdglich, weitere Bleche
aus der Stanzpresse heraus zu beférdern. Dies erhoht
die Effizienz der Stanzpresse. In einer Ausfihrung der
Blechibernahmeeinrichtung als vertikal und horizontal
verfahrbar, ist die Blechlibernahmeeinrichtung ferner da-
zuinderLage, das Blech an einem weiteren Ablagepunkt
abzulegen.

[0021] Mit Vorteil weist die Aufnahme und insbeson-
dere die Blechlbernahmeeinrichtung Magneten auf, die
bevorzugt durch Elektromagneten und besonders bevor-
zugt durch eine in Gegenschaltung zu Permanentma-
gneten angeordnete und geschaltete Elektromagneten
gebildet wird. Eine derartige Ausgestaltung der Aufnah-
me und insbesondere auch der Blechubernahmeeinrich-
tung ermdglicht einen sicheren und flexiblen Halt ausge-
stanzter Bleche durch die Aufnahme und gegebenenfalls
durch die Blechibernahmeeinrichtung. Dies ist zumin-
dest dann der Fall, wenn die gestanzten Bleche magne-
tisch sind. In der bevorzugten Ausfuihrungsform der Ma-
gneten als Elektromagneten sind diese durch einen elek-
trischen Impuls aktivierbar und deaktivierbar, so dass ein
Lésen eines auf der Aufnahme bzw. der Blechiibernah-
meeinrichtung gehaltenen Blechs durch einen elektri-
schen Impuls leicht zu realisieren ist. Die besonders be-
vorzugte Ausflihrungsform der Stanzpresse, in der die
Aufnahme bzw. die Blechiibernahmeeinrichtung durch
Entgegenschaltung zu Permanentmagneten angeord-
nete und geschaltete Elektromagneten aufweist, halten
die Permanentmagneten in Abwesenheit von Strom an
den Elektromagneten das Blech oder die Bleche sicher
an der Aufnahme bzw. der Blechliibernahmeeinrichtung.
Bei Anlegen eines Stroms an die Elektromagneten wird
ein gegen das Magnetfeld der Permanentmagneten ge-
richtete Magnetfeld induziert und die Kraft, mit der die
Bleche an der Aufnahme bzw. der Blechiibernahmeein-
richtung gehalten wird, verschwindet.

[0022] Natiirlich kann sowohl die Aufnahme als auch
die Blechibernahmeeinrichtung verschiedene Anord-
nungen von Magneten aufweisen, die auch einzeln akti-
vierbar und deaktivierbar sein kénnen. Es ist dabei még-
lich, dass die Aufnahme getrennt von der Blechiibernah-
meeinrichtung schaltbar ist, aber auch ein unabhangiges
Schalten einzelner Magnete auf der Blechiibernahme-
einrichtung oder der Aufnahme kann hierbei realisiert
werden. Alternativ zu der Ausfihrung der Aufnahme oder
der Blechubernahmeeinrichtung mit Magneten kdnnen
hier auch andere Befestigungsmittel vorgesehen sein,
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beispielsweise Saugnapfe, pneumatische Sauger oder
ahnliches.

[0023] Ein erfindungsgemafies Verfahren zum Stan-
zen von Blechen mittels einer Stanzpresse, wie oben be-
schrieben, umfasst einen ersten Schritt, in dem ein
Blechrohling oder ein Blechband mittels einer Blechan-
férdervorrichtung in den Bereich der von dem Rahmen
definierten Grundflache hinein beférdert wird. In einem
zweiten Schritt wird ein Stéel durch den ersten Antrieb
auf den Blechrohling gepresst, in einem dritten Schritt
der StéRel zusammen mit dem gestanzten ersten Blech
angehoben und die Aufnahme in einem vierten Schritt
durch den zweiten Antrieb in den Bereich der von dem
Rahmen definierten Grundflache hinein bewegt. In ei-
nem flinften Schritt verfahrt die Aufnahme in dem Bereich
vertikal zum Aufnehmen des am StdRel verbliebenen,
gestanzten ersten Blechs von unten. Dabei wird gleich-
zeitig ein weiterer Blechrohling durch die Blechanférder-
vorrichtung in den Bereich hinein beférdert und die Auf-
nahme in einem sechsten Schritt aus dem Bereich hori-
zontal heraus bewegt.

[0024] Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren kann
sich die Aufnahme von unterhalb des StéRels auf den
hochgefahrenen StéRel zu bewegen. Dadurch kann die
Aufnahme friher in den Bereich unterhalb des St6R3els
hinein bewegt werden, wenn der Std3el noch nicht seine
maximale Hohe erreicht hat, und anschlieRend zur Uber-
nahme des an dem StdR3el verbliebenen Blechs auf die-
sen zufahren. Dadurch, dass sich die Aufnahme dem
StoRel ndhern kann, kann der StéRel bei einer niedrige-
ren Hohe stoppen und das ausgestanzte Blech aus dem
sichin Ruhe befindliche StolRel ausgeworfen werden. So-
mit wird der Verfahrweg, den der Stof3el in einem Hub-
vorgang zurlcklegt, verkirzt, was zugleich die notwen-
dige Geschwindigkeit des StéRels reduziert bzw. die
Hubzahl bei gleichbleibender Geschwindigkeit des Sto6-
Rels erndhen kann. Dadurch, dass die Aufnahme vertikal
nach oben verfahrbar ist, kann auch durch die Blechan-
férdervorrichtung friher ein weiterer Blechrohling bzw.
ein weiteres Stlck Blechband unter den StéRel hinein
beférdert werden.

[0025] Mit Vorteil nimmt die Aufnahme zwischen dem
vierten und dem flinften Schritt ein zweites Blech von
oben auf. Die Aufnahme kommt also von oben, um das
Blech an ihrer Unterseite aufzunehmen. Da das erste
Blech, das an dem StdRel verblieben ist, durch die Auf-
nahme von unten aufgenommen bzw. auf der Aufnahme
von oben abgelegt wird, kann ein beispielsweise auf ei-
nem Unterwerkzeug liegendes zweites Blech durch die
Aufnahme von oben aufgenommen werden. Hierzu eig-
net sich insbesondere eine Aufnahme, die mit Magneten
oder dhnlichem ausgestattet ist, um das zweite Blech an
der Unterseite der Aufnahme zu halten.

[0026] Dadurch, dass die Aufnahme zunachst das
zweite Blech von oben aufnimmt, wird beispielsweise der
Bereich des Unterwerkzeugs, auf dem das zweite Blech
nach dem Stanzen liegt, schnell wieder freigegeben und
die Blechanfoérdervorrichtung kann friihzeitig einen wei-
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teren Rohling bzw. ein weiteres Stlick Blechband nach-
schieben. Mit dem an der Aufnahme von unten befestig-
ten zweiten Blech verfahrt die Aufnahme dann vertikal
nach oben, um das erste Blech, das an dem St6Rel ver-
blieben ist, von unten aufzunehmen.

[0027] Mit Vorteil wird das Blech ferner nach dem
sechsten Schritt durch die Ubernahmeeinrichtung von
der Aufnahme ibernommen. Die Ubernahmeeinrichtung
entspricht dabei im Wesentlichen der vorher beschrie-
benen Blechiibernahmeeinrichtung zum Ubernehmen
eines mit der Aufnahme aufgenommenen Blechs und
verfahrt mit dem Blech wie oben beschrieben. Die Auf-
nahme der Blechabférdervorrichtung ist daher nach dem
Ubergeben des Blechs an die Ubernahmeeinrichtung
wiederdazuinderLage, ein oder mehrere weitere Bleche
in der Stanzpresse aufzunehmen.

[0028] Bevorzugtsind die Bewegungen der Aufnahme
und die Bewegungen des StéRels miteinander gekop-
pelt. Eine entsprechend koordinierte Bewegung dieser
beiden Elemente hat den Vorteil, dass eine Kollision zwi-
schen dem StoRel und der Aufnahme ausgeschlossen
werden kann. Daneben erlaubt eine entsprechende Ko-
ordination der Bewegungen der Aufnahme und des St6-
Rels eine hohere Verarbeitungsgeschwindigkeit bei
gleichzeitig hoher Prozesssicherheit, weil keine zeitli-
chen Sicherheitsabstinde zwischen einzelnen Arbeits-
schritten einzuhalten sind.

[0029] Besonders bevorzugtsind die Bewegungen der
Aufnahme und die Bewegungen des StéRels Uber eine
virtuelle Leitwelle gekoppelt. Die virtuelle Leitwelle, die
oben beschrieben ist, stellt eine besonders elegante Art
dar, die Bewegungen der Aufnahme und des StéRels
miteinander zu koppeln und eine fiir alle Elemente ein-
heitliche Reaktionszeit zu definieren, so dass die Koor-
dination der Bewegungen einerseits intuitiv und pro-
grammgesteuert erfolgen kann und andererseits ein ho-
hes Mal} an Sicherheit hinsichtlich des Ausschliel3ens
von Kollisionen zwischen dem St6Rel und der Aufnahme
gewahrleistet wird.

[0030] Ein erfindungsgemales Computerprogramm-
produkt dient der Steuerung der beiden Antriebe einer
Stanzpresse wie sie oben beschrieben wird derart, dass
das oben beschriebene Verfahren durchgefiihrt wird.
Das Computerprogrammprodukt kann dabei insbeson-
deredie virtuelle Leitwelle darstellen, welche die Antriebe
des StoRels und der Aufnahme miteinander koordiniert.
Die virtuelle Leitwelle kann dabei, wie ebenfalls oben
ausgefiihrt, dartiber hinaus auch die Bewegungen einer
Blechanférdervorrichtung oder weitere Elemente der
Stanzpresse koordinieren.

[0031] Die nachfolgende Detailbeschreibung und die
Gesamtheit der Anspriiche kénnen weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen der vorliegenden Erfindung beschrei-
ben.

Kurze Figurenbeschreibung

[0032]
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Fig. 1  zeigt eine Draufsicht einer erfindungsgemafen

Stanzpresse;
Fig.2 zeigt eine Seitenansicht der Stanzpresse aus
Fig. 1;
Fig. 3  zeigt eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemalfien Stanzpresse mit einer vertikal
verfahrbaren Blechlibernahmeeinrichtung;
Fig. 4  zeigt eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemaflen Stanzpresse mit einer sowohl
vertikal als auch horizontal verfahrbaren Blech-
Ubernahmeeinrichtung; und
Fig. 5 zeigt ein Diagramm, das die Koordination der
Bewegungen verschiedener Elemente der er-
findungsgemafRen Stanzpresse im Sinne einer
virtuellen Leitwelle darstellt.

Bevorzugte Ausflihrungsformen

[0033] Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf eine erfindungs-
gemalie Stanzpresse 10. Im unteren Bereich der Fig. 1
sind vier Elemente eines Rahmens 12 dargestellt, an
dem die Blechabférdervorrichtung 22 befestigt ist. Der
Rahmen 12 dient dabei zugleich der Befestigung des
StoRels 14 der Stanzpresse 10. Der StofRel 14 wird von
einem Servomotor 16, der ebenfalls an dem Rahmen 12
befestigt ist, vertikal verfahren. In der hier dargestellten
Ausfiihrungsform weist der StéRel 14 der Stanzpresse
10 eine im Wesentlichen quadratische Grundflache auf,
deren Seitenlange in etwa der Breite des durch eine
Blechanférdervorrichtung seitlich in die Stanzpresse 10
hinein geférderten Blechbands 20 entspricht. Der StéRel
14 bildet hier ein Oberwerkzeug, das von oben auf das
zu stanzende Blech einwirkt.

[0034] Das Blechband 20 wird in der hier dargestellten
Ausfiihrungsform in Fig. 1 zunachst von rechts in die
Stanzpresse 10 hinein beférdert. Der StéRel 14 sorgt
dann dafir, dass ein oder mehrere Bleche aus dem
Blechband 20 ausgestanzt werden. Eine Blechabférder-
vorrichtung 22 ist im Bereich der Grundflache des Rah-
mens 12 so angeordnet, dass eine Aufnahme 24, die
durch funf parallel zueinander liegende Zinken gebildet
wird, senkrecht zu der Hereinbeférderungsrichtung des
Blechbands 20 aus dem Bereich der Stanzpresse 10 ho-
rizontal verfahrbar ist.

[0035] In der in Fig. 1 dargestellten Draufsicht der
Stanzpresse 10 ist die Richtung, in der die Aufnahme 24
der Blechabférdervorrichtung 22 aus dem Bereich der
Grundflache des Rahmens 12 herausfahrt, nach oben
gerichtet. Die Blechabférdervorrichtung 22 umfasst da-
bei neben der Aufnahme 24 zwei Servomotoren 18.1,
18.2, die jeweils seitlich neben der Aufnahme 24 ange-
ordnet sind. Die Aufnahme 24, die wie beschrieben aus
finf parallelen Zinken besteht, die an einem gemeinsa-
men Quertréger befestigt sind, wird dabei entlang zweier
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Flhrungsschienen 26.1, 26.2 durch die Motoren 18.1,
18.2 bewegt. Die Bewegung der Aufnahme 24 wird dabei
durch die Motoren 18.1, 18.2 motiviert und durch einen
Zahnriemenantrieb Ubertragen.

[0036] Die Flhrungsschienen 26.1, 26.2 filhren dabei
von dem Bereich, der durch die Grundflache des Rah-
mens 12 definiert ist, horizontal zu einem aufRen liegen-
den Bereich, wobei der Bereich in der in Fig. 1 als Drauf-
sicht dargestellten Ausflihrungsform einem oberen Be-
reich der Figur 1 entspricht. Die beiden Flihrungsstangen
26.1, 26.2 sind dabei parallel zueinander an einander
gegenuberliegenden Randbereichen des Rahmens 12
angeordnet. Zwischen den Fihrungsschienen 26.1,26.2
verlauft im Wesentlichen senkrecht zur Ausrichtung der
Flhrungsschienen verlaufend der Quertrager der Auf-
nahme 24, der wiederum die Zinken der Aufnahme 24
halt.

[0037] In Fig. 1 oberhalb des durch die Grundflache
des Rahmens 12 definierten Bereichs ist die Blechiiber-
nahmeeinrichtung 32 angeordnet, die wie die Aufnahme
24 funf im Wesentlichen parallel zueinander ausgerich-
tete Zinken umfasst. Die finf Zinken der Ubernahmeein-
richtung 32 sind dabei ebenfalls an einem Quertrager
befestigt, der entlang einer weiteren Fiihrungsschiene
28 durch einen Motor 30 horizontal und parallel zu der
Bewegungsrichtung der Aufnahme 24 verfahrbar ist. Die
Ubernahmeeinrichtung 32 befindet sich in der in Fig. 1
dargestellten Situation im Bereich einer ersten Ablage-
position 34 zur Ablage eines zweiten Blechs im Fall einer
Doppelteilentnahme durch die Aufnahme 24 und zur Ab-
lage eines ersten Blechs im Fall einer Einzelteilentnahme
durch die Aufnahme 24 entspricht. Die Ubernahmeein-
richtung 32 Gbernimmt im Fall der Doppelteilentnahme
das erste Blech, das an eine zweite definierte Ablagepo-
sition 36 zu beférdern ist.

[0038] Inder hier dargestellten Ausfiihrungsform wer-
den durch den St6éRel 14 ein kreisférmiges und ein ring-
férmiges Element ausgestanzt, wobei das kreisférmige
Element der Ausnehmung des ringférmigen Elements
entspricht. Das ringférmige Element kann dabei wéhrend
des Stanzvorgangs an dem StéRel 14 verbleiben und
durch den StoéRel 14 vertikal angehoben werden. Nach-
dem der StoRel 14 vertikal verfahren wird, kann die Auf-
nahme 24 entlang der Fuhrungsschienen 26.1, 26.2 in
den Bereich der Grundflache des Rahmens 12 hinein
gefahren werden.

[0039] Zun&chst kann die Aufnahme 24 dabei das auf
dem Unterwerkzeug verbliebene kreisférmige Element
aufnehmen, wobei es sich diesem von oben nahert, und
das kreisférmige Element beispielsweise durch auf den
Zinken der Aufnahme 24 vorhandene Magneten an der
Aufnahme befestigt. Ein anschlieRendes vertikales Ver-
fahren der Aufnahme 24 in Richtung des herauf gefah-
renen StéRels 14 ermdglicht es der Aufnahme 24 nun
auch das ringférmige Element, das bisher an dem StéR3el
14 verblieben ist, von unten aufzunehmen. Wahrend des
Herausfahrens der Aufnahme 24 entlang der Flihrungs-
schienen 26.1, 26.2 liegt an der Aufnahme 24 also un-
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terhalb der Aufnahmezinken das kreisférmige Element
und oberhalb der Aufnahmezinken das ringférmige Ele-
ment an. Je nach verwendeter Werkzeugtechnik, kann
die Anordnung des ringférmigen Elements und des kreis-
férmigen Elements auch gegeniiber der hier beschrie-
benen Anordnung vertauscht sein.

[0040] Im Bereich der Ubernahmeeinrichtung 32 wird
anschlieRend das auf der Oberseite der Zinken der Auf-
nahme 24 liegende ringférmige Element von der Blech-
Ubernahmeeinrichtung 32 ibernommen und zu der zwei-
ten definierten Ablageposition 36 entlang der Fiihrungs-
schiene 28 verfahren. Das kreisformige Element kann
dann durch die Aufnahme 24 an der ersten definierten
Ablageposition 34 abgelegt werden.

[0041] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht der erfindungs-
gemalien Stanzpresse 10 aus Fig. 1. Diese Ansicht zeigt
denvertikalen Verfahrweg des StéRels 14, der durch den
Antrieb 16 motiviert wird. Des Weiteren ist in dieser Figur
zu erkennen, dass die Aufnahme 24 zunachst in ihrer
abgesenkten Position zwischen den StéRel 14 und ein
Unterwerkzeug in den durch die Grundflache des Rah-
mens 12 definierten Bereich hinein fahrt.

[0042] Die Aufnahme 24 lasst sich anschlieRend in
dem Bereich zwischen dem StéfR3el 14 und dem Unter-
werkzeug vertikal in Richtung des Stofels 14 verfahren.
Damit lasst sich durch die Aufnahme 24 auch ein Teil
des gestanzten Blechs, das an dem StoRel 14 verblieben
ist, leicht ibernehmen. Die Schnittdarstellung der Fig. 2
deutet dabei ebenfalls einen der Antriebe 18.2 der Auf-
nahme 24 der Blechabférdervorrichtung 22 an. Im linken
Teil der Fig. 2 ist der in Fig. 1 oben dargestellte Bereich
der Blechiibernahmeeinrichtung 32 und der ersten defi-
nierten Ablageposition 34 fiir gestanzte Bleche darge-
stellt, zu dem die Aufnahme 24 das aufgenommene ge-
stanzte Blech hinausbeférdert.

[0043] Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemale Stanzpres-
se 10 in einer perspektivischen Ansicht. Im Gegensatz
zuder bisher beschriebenen Ausfiihrungsform, die in Fig.
1 dargestellt ist, weist die in Fig. 3 dargestellte Ausfiih-
rungsform eine Blechlibernahmeeinrichtung 32 auf, die
nicht horizontal, sondern nur vertikal verfahrbar ist. Die
Blechiibernahmeeinrichtung 32 besteht wie die vorher
beschriebene Blechibernahmeeinrichtung 32 u.a. aus
funf Aufnahmezinken, die durch einen Quertrager mit-
einander verbunden sind. Der Quertrager ist zwar vertikal
verfahrbar, in horizontaler Richtung jedoch an einem wei-
teren Quertrager befestigt.

[0044] Eine Fuhrungsschiene 28 wie in der in Fig. 1
dargestellten Ausflihrungsform ist in der in Fig. 3 darge-
stellten Ausfiihrungsform nicht vorgesehen. Somit dient
die Ubernahmeeinrichtung 32 dem Ubernehmen eines
Blechs von der Aufnahme 24, das von der Aufnahme 24
von unten aufgenommen wurde und somit auf der Ober-
seite der Zinken der Aufnahme 24 liegt.

[0045] Durchdie Blechibernahmeeinrichtung 32 istes
also mdglich, ein Blech von der Aufnahme 24 zu Uber-
nehmen und an der definierten Ablageposition 34 durch
vertikales Verfahren abzulegen. Ein bloRes Lésen der
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Magneten in den Zinken der Blechiibernahmeeinrich-
tung 32 wiirde zu einem Fallenlassen des Blechs an der
definierten Position 34 fiihren, was eine unprazise Posi-
tionierung des Blechs an der Ablageposition 34 zur Folge
hatte.

[0046] Die Ubrigen in Fig. 3 dargestellten Elemente
entsprechen den in den Figuren 1 und 2 beschriebenen.
[0047] Fig. 4 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
erfindungsgemalen Stanzpresse 10 mit einer vertikal
und horizontal verfahrbaren Blechiibernahmeeinrich-
tung 32. Es ist deutlich zu erkennen, dass die Blechiiber-
nahmeeinrichtung 32 ein von der Aufnahme 24 iibernom-
menes Blech an einer ersten und an einer zweiten defi-
nierten Ablageposition 34, 36 abzulegen vermag. Dies
wird durch die Verfahrbarkeit entlang der Fihrungsschie-
ne 28 ermdglicht. Die Blechibernahmeeinrichtung 32
wird dabei durch den Motor 30 entlang der Flhrungs-
schiene 28 bewegt. Der Antrieb des Motors 30 erfolgt
wie der Antrieb der Aufnahme 24 durch die Motoren 18.1,
18.2, bevorzugt Uber einen Zahnriemen. Alternativ ist je-
doch auch ein Kettenantrieb oder eine andere Kraftiiber-
tragung denkbar. Die Uibrigen in Fig. 4 dargestellten Ele-
mente sind ebenfalls in den vorher beschriebenen Figu-
ren bereits genannt.

[0048] Fig. 5 zeigt ein Diagramm einer zeitlichen Ko-
ordination der Bewegungen verschiedener Elemente der
erfindungsgeméafien Stanzpresse. Das Diagramm in Fig.
5 spiegelt somit die Kopplung der einzelnen Elemente
im Sinne einer virtuellen Leitwelle wider. Auf der Recht-
sachse des Diagramms ist dabei eine periodisch wieder-
kehrende Zykluszeit in Einheiten von 360 Grad darge-
stellt. Diese Darstellung spiegelt den Gedanken der vir-
tuellen Leitwelle besonders intuitiv wider. Auf der Hoch-
achse sind horizontale bzw. vertikale Verfahrwege in mm
angegeben.

[0049] Bei einem erfindungsgemaRen Verfahren wird
sowohl die Hubbewegung 42 des StéRels 14 die Vorlauf-
bewegung 40.1 bzw. die Ricklaufbewegung 40.2 der
Aufnahme 24, die Vorschubbewegung 46 des Blech-
bands 20 und die Hebe- und Senkbewegung 44.1, 44.2
der Aufnahme 24 sowie die Riicklauf- und Vorlaufbewe-
gung 48.1, 48.2 der Blechlibernahmeeinrichtung 32 ko-
ordiniert.

[0050] Die Hubbewegung 42 des StolRels 14 wird hier-
bei ausgehend von der abgesenkten Position des St6-
Rels 14 als Referenzsituation beschrieben. Zunachst
wird der StéRel 14 iber einen ersten Zyklusteil auf eine
vertikal angehobene Position angehoben. In dieser ver-
tikal angehobenen Position verbleibt der Stof3el 14 tber
einen zweiten Zyklusteil, um anschlie3end die Stanzbe-
wegung durchzufiihren, die insgesamt einen mit dem
zweiten Zyklusteil vergleichbaren Zeitraum in Anspruch
nimmt. Diese intermittierende Steuerung des StoRels,
bei der der Stolel nur wahrend ca. einer halben Zyklus-
zeit bewegt und wahrend ca. einer weiteren halben Zy-
kluszeit angehalten wird, fuhrt insgesamt zu kirzeren
Hubwegen und damit zu geringerem Verschleif3 der be-
wegten Teile im Vergleich mit einem StdRel, der konti-
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nuierlich auf und ab bewegt wird.

[0051] Kurznachdemder StéRel 14 von der abgesenk-
tenin die angehobene Position zu verfahren beginnt, be-
wegt sich die Aufnahme 24 in den Bereich der durch den
Rahmen 12 definierten Grundflache der Stanzpresse 10
hinein. Nachdem die Vorlaufbewegung 40.1 der Aufnah-
me 24 vollstandig ausgefiihrt ist, kann beispielsweise ein
zweites Blech, das auf einem Unterwerkzeug liegt, durch
die Aufnahme 24 aufgenommen werden. AnschlieRend
wird eine Hubbewegung 44.1 der Aufnahme 24 ausge-
fihrt, um ein an dem StoRel 14 verbliebenes erstes Blech
von unten aufzunehmen. Nach der Aufnahme des ersten
Blechs volizieht die Aufnahme 24 eine Senkbewegung
44.2 und lauft gleichzeitig aus dem Bereich der Grund-
flache in einer Riicklaufbewegung 40.2 hinaus.

[0052] Sobald die Aufnahme 24 den Bereich der
Grundflache des Rahmens 12 der Stanzpresse 10 er-
reicht hat, erfahrt das zu stanzende Blechband 20 eine
Vorschubbewegung 46, die starten kann, sobald das un-
tere zweite Blech durch die Aufnahme 24 aufgenommen
wurde.

[0053] Die Blechibernahmeeinrichtung vollzieht eine
im Wesentlichen zur Bewegung 40.1, 40.2 der Aufnahme
24 antizyklische Rucklauf- 48.1 und Vorlauf- 48.2 Bewe-
gung, so dass die Blechibernahmeeinrichtung jeweils in
den Zeitraumen, in denen der Stdlel 14 seine Stanzpro-
zedur durchlauft, im Wesentlichen an derselben Position
wie die Aufnahme 24 ist.

[0054] Wie das Diagramm in Fig. 5 zeigt, werden die
Bewegungen des StdRels 14, der Aufnahme 24, des
Blechbands 20 und der Blechiibernahmeeinrichtung 32
durch die virtuelle Leitwelle miteinander koordiniert. So-
mit ist gewahrleistet, dass zu jedem Zeitpunkt wahrend
eines Zyklus eine genaue Position jedes dieser Elemente
durch die virtuelle Leitwelle definiert ist. Im Fall eines
Notstopps der Stanzpresse 10, bei dem eine gewisse
Reaktionszeit zum Anhalten der beteiligten Elemente un-
vermeidlich ist, werden auch wahrend dieser Reaktions-
zeit alle beteiligten Elemente koordiniert bewegt. Somit
ist eine Kollision zwischen dem StéRel 14 und der Auf-
nahme 24 ausgeschlossen.

[0055] Nebendemin Fig. 5 gezeigten Stanz- und For-
derprozess kann es alternativauch andere Verfahren ge-
ben. Insbesondere fallt die Koordination der horizontalen
Bewegung der Blechiibernahmeeinrichtung weg, sofern
diese lediglich vertikal verfahrbarist. Es ist daneben auch
maoglich, dass die Blechibernahmeeinrichtung starr ist
und nur zum Annehmen der von der Aufnahme heraus-
beférderten Bleche geeignet ist.

Patentanspriiche

1. Stanzpresse (10) zum Stanzen von Blechen mit ei-
nem StoéRel (14), einem ersten Antrieb (16) zum Be-
wegen des StoRels (14), einer Blechabfordervorrich-
tung (22) zum Herausbefordern gestanzter Bleche
mit einer Aufnahme (24) zum Aufnehmen der ge-
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stanzten Bleche, einem zweiten Antrieb (18.1, 18.2)
zum Bewegen der Aufnahme (24) und einer Fih-
rungseinrichtung (26.1, 26.2) zum Flhren der Auf-
nahme (24),

wobei die Aufnahme (24) im Wesentlichen unterhalb
des StdRels, insbesondere in Abhangigkeit von einer
Position des StéRels (14), zumindest horizontal, be-
vorzugt auch vertikal verfahrbar ist,

ferner umfassend eine Steuerungseinrichtung, die
den ersten Antrieb (16) und den zweiten Antrieb
(18.1, 18.2) miteinander gekoppelt steuert.

Stanzpresse (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass erste Antrieb (16) durch einen
ersten Servomotor gebildet wird.

Stanzpresse (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Antrieb (18.1,
18.2) durch einen zweiten Servomotor gebildet wird.

Stanzpressen (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung einen Computer aufweist, der die Bewe-
gungen des ersten Antriebs (16) und die des zweiten
Antriebs (18.1, 18.2) mittels einer virtuellen Leitwelle
miteinander gekoppelt steuert.

Stanzpresse (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass der Stof3el (14)
an einem Rahmen (12) mittelbar oder unmittelbar
gefuhrt, die Blechabférdervorrichtung (22) im Be-
reich einer von dem Rahmen (12) definierten Grund-
flache montiert und die Aufnahme (24) entlang der
Fihrungseinrichtung (26.1, 26.2) aus dem Bereich
heraus verfahrbar ist.

Stanzpresse (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Blechabfotr-
dervorrichtung (22) ferner eine Blechiibernahmeein-
richtung (32) zum Ubernehmen eines mit der Auf-
nahme (24) aufgenommenen Blechs fiir ein Ablegen
und/oder eine weitere Beférderung des Blechs auf-
weist, deren Bewegung ebenfalls durch die Steue-
rungseinrichtung gesteuert wird.

Stanzpresse (10) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Blechibernahmeeinrich-
tung (32) vertikal, insbesondere vertikal und horizon-
tal, verfahrbar ist.

Stanzpresse (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahme
(24) und insbesondere die Blechiibernahmeeinrich-
tung (32) Magneten, bevorzugt Elektromagneten,
besonders bevorzugt in Gegenschaltung zu Perma-
nentmagneten angeordnet und geschaltet, aufweist.

Verfahren zum Stanzen von Blechen mittels einer



10.

1.

12

13.

15 EP 2 213 390 A1

Stanzpresse (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
wobei in einem ersten Schritt ein Blechrohling oder
Blechband (20) mittels einer Blechanfoérdervorrich-
tung unter den St6Rel (14) hineinbeférdert wird,

in einem zweiten Schritt der St6Rel (14) durch den
ersten Antrieb (16) auf den Blechrohling gepresst
wird,

in einem dritten Schritt der StéRel (14) zusammen
mit dem gestanzten ersten Blech angehoben wird,

in einem vierten Schritt die Aufnahme (24) durch den
zweiten Antrieb (18.1, 18.2) unter den St63el bewegt
wird,

in einem bevorzugten fiinften Schritt die Aufnahme
(24) unterhalb des StoRels vertikal zum Aufnehmen
des gestanzten ersten Blechs von unten verfahrt,
wobei gleichzeitig ein weiterer Blechrohling durch
die Blechanférdervorrichtung unter den StéRel hin-
einbeférdert wird und

in einem sechsten Schritt die Aufnahme (24) von un-
terhalb des St6Rels horizontal herausbewegt wird,
wobei die Bewegungen der Aufnahme (24) und die
Bewegungen des StdRels (14) gekoppelt gesteuert
werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahme (24) zwischen dem
vierten und dem flinften Schritt ein zweites Blech
von oben aufnimmt.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Blech ferner nach dem
sechsten Schritt durch die Blechliibernahmeeinrich-
tung (32) von der Aufnahme (24) iibernommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bewegungen der
Aufnahme (24) und die Bewegungen des StoRels
(14) Uber eine virtuelle Leitwelle gekoppelt sind.

Computerprogrammprodukt zur Steuerung der bei-
den Antriebe (16, 18.1, 18.2) einer Stanzpresse nach
einem der Anspriiche 1 bis 8, derart, dass das Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12 durchge-
fuhrt wird.
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