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(54) Werkzeug für eine Universalstanzmaschine mit einem schwimmend gelagerten Werkzeugteil 
sowie Universalstanzmaschine

(57) Ein Werkzeug (2) für eine Universalstanzma-
schine (1) wird bereitgestellt. Das Werkzeug (2) besteht
aus einem Unterwerkzeug (10) und einem Oberwerk-
zeug (11), wobei in einem von dem Unterwerkzeug (10)
und dem Oberwerkzeug (11) mindestens ein horizontal
schwimmend gelagerter erster Bearbeitungseinsatz (19,
19’, 19", 19"’, 19"") mit mindestens einer Zentrieröffnung
(20, 20’) vorgesehen ist, und in dem anderen von dem
Unterwerkzeug (10) und dem Oberwerkzeug (11) ein
zweiter Bearbeitungseinsatz (21, 21’, 21", 21’", 21"") und
mindestens ein Zentriervorsprung (22, 22a) vorgesehen
ist. Die mindestens eine Zentriervorsprung (22, 22a) und
die mindestens eine Zentrieröffnung (20, 20’) sind so
ausgebildet und angeordnet, dass der Zentriervorsprung
(22, 22a) in die Zentrieröffnung (20, 20’) eintauchen
kann, um den ersten Bearbeitungseinsatz (19, 19’, 19",
19’", 19"") zu dem zweiten Bearbeitungseinsatz (21, 21’,
21", 21’", 21"") zu zentrieren, wenn das Unterwerkzeug
(10) und das Oberwerkzeug (11) in einer Arbeitsposition
sind, in der der mindestens eine erste Bearbeitungsein-
satz (19, 19’, 19", 19’", 19"") und der mindestens eine
zweite Bearbeitungseinsatz (21, 21’, 21", 21’", 21"") zu-
sammenwirken.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug für eine Uni-
versalstanzmaschine, insbesondere ein Werkzeug für ei-
ne Universalmaschine, das einen sehr geringen
Schneidspalt ermöglicht.
[0002] Es sind schnelliaufende Stanzen oder Pressen
bekannt, in denen Folgeverbundwerkzeuge eingesetzt
werden. Dabei entsteht nach einer Anzahl von Stanzhü-
ben, die von der Anzahl der Fertigungsschritte, und somit
von der Anzahl von Bearbeitungseinsätzen, nämlich
Stanz- bzw. Umformeinsätzen, abhängig ist, ein Bauteil
mit einem vorbestimmten Fertigungsfortschritt. Die An-
forderungen an eine Genauigkeit der einzelnen Ferti-
gungsschritte und somit an die Position der Bearbei-
tungseinsätze und einen Vorschub eines Werkstücks
sind hier sehr hoch. Ein Oberwerkzeug und ein Unter-
werkzeug des Folgeverbundwerkzeugs sind daher übli-
cherweise mit Säulenführungen miteinander verbunden,
so dass durch eine stabile Ausführung des Werkzeugs
eine hohe Genauigkeit der Bearbeitungseinsätze in dem
Oberwerkzeug und dem Unterwerkzeug erreicht werden
kann. Das Werkstück wird hier in Form eines Streifens
zugeführt, der zwischen den Säulenführungen einge-
bracht wird.
[0003] Durch den massiven Aufbau des Werkzeugs ist
dieses aber nur schwierig auswechselbar und, bedingt
durch die Säulenführungen, sind nur eingeschränkte Ab-
messungen des Werkstücks möglich. Darüber hinaus ist
eine Änderung der einzelnen Fertigungsschritte des
Werkzeugs nur aufwändig möglich, da in das Oberwerk-
zeug und das Unterwerkzeug neue Einsätze eingebaut
werden müssen, die genau zueinander abgestimmt sein
müssen, um die erforderliche Genauigkeit zu erreichen.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Werkzeug für eine Universalstanzmaschine bereitzustel-
len, das die obigen Nachteile nicht aufweist, und das mit
einem geringen Aufwand eine große Flexibilität und eine
hohe Genauigkeit zwischen den Bearbeitungseinsätzen
in dem Oberwerkzeug und dem Unterwerkzeug ermög-
licht.
[0005] Die Aufgabe wird durch ein Werkzeug gemäß
Anspruch 1 und ein Verfahren gemäß Anspruch 15 ge-
löst. Vorteilhafte Weiterentwicklungen sind Gegenstand
der Unteransprüche.
[0006] Durch das Vorsehen eines in horizontaler Rich-
tung schwimmend gelagerten ersten Bearbeitungsein-
satzes mit mindestens einer Zentrieröffnung in einem von
einem Oberwerkzeug oder einem Unterwerkzeug und ei-
nes zweiten Bearbeitungseinsatzes mit mindestens ei-
nem Zentriervorsprung in dem anderen von dem Ober-
werkzeug und dem Unterwerkzeug ist es möglich, eine
sehr genaue Zuordnung der Position des ersten und
zweiten Bearbeitungseinsatzes selbst bei auftretenden
Toleranzen zu erzielen.
[0007] Der Erfindung wird nun anhand von Ausfüh-
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beigefügten
Zeichnungen erläutert.

[0008] Insbesondere zeigen:

Fig. 1 eine Universalstanzmaschine mit einem erfin-
dungsgemäßen Werkzeug;

Fig. 2 ein Werkzeug mit jeweils einem einzigen Bear-
beitungseinsatz in einem Oberwerkzeug und
einem Unterwerkzeug;

Fig. 3 ein Werkzeug mit jeweils mehreren Bearbei-
tungseinsätzen in dem Oberwerkzeug und dem
Unterwerkzeug;

Fig. 4 ein mit Hilfe des in Fig. 3 gezeigten Werkzeugs
bearbeitetes Werkstück;

Fig. 5 eine Querschnittsansicht des in Fig. 3 gezeig-
ten Werkzeugs und des bearbeiteten Werk-
stücks;

Fig. 6 ein Unterwerkzeug ohne Bearbeitungseinsät-
ze;

Fig. 7 ein Werkzeug mit jeweils mehreren Bearbei-
tungseinsätzen in dem Oberwerkzeug und dem
Unterwerkzeug mit einem Niederhalter; und

Fig. 8 eine vergrößerte Ansicht von Zentriervorsprün-
gen und Zentrieröffnungen des in Fig. 2 gezeig-
ten Werkzeugs 2.

[0009] In Fig. 1 ist eine Stanzmaschine 1 mit einem
erfindungsgemäßen Werkzeug 2 dargestellt. Ein Be-
standteil der Stanzmaschine 1 ist hier ein C-Rahmen 3.
Der C-Rahmen 3 besteht aus einer torsionssteifen
Schweißkonstruktion aus Stahl. Der Rahmen kann aber
auch in einer anderen Form ausgeführt sein.
[0010] Am hinteren Ende des C-Rahmens 3 ist ein Hy-
draulikaggregat 4 vorgesehen, mit dem ein Stößel 5 über
eine Stößelsteuerung 6 hydraulisch angetrieben wird.
[0011] Die Stanzmaschine 1 weist eine Achse 7 auf,
welche die Mittelachse einer unteren Werkzeugaufnah-
me 9 und des Stößels 5 mit einer oberen Werkzeugauf-
nahme 8 ist. Die untere Werkzeugaufnahme 9 ist auf der
unteren Innenseite des C-Rahmens 3 zum formschlüs-
sigen und spielfreien Aufnehmen eines Unterwerkzeugs
10, das ein Werkzeugteil des Werkzeugs 2 ist, vorgese-
hen. Die untere Werkzeugaufnahme 9 ist optional über
einen nicht gezeigten Drehantrieb drehbar und in jeder
beliebigen Winkellage feststellbar. Weiterhin weist die
untere Werkzeugaufnahme 9 optional einen Antrieb auf,
der die untere Werkzeugaufnahme 9 entlang der Achse
7 bewegt. Der Antrieb kann so angesteuert werden, dass
er innerhalb seines Antriebswegs an jeder beliebigen Po-
sition anhält, und dann vor oder zurück fährt.
[0012] Der Stößel 5 ist auf der oberen Innenseite des
C-Rahmens 3 vorgesehen. Der Stößel 5 mit der oberen
Werkzeugaufnahme 8 nimmt ein Oberwerkzeug 11 als
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Werkzeugteil des Werkzeugs 2 formschlüssig und spiel-
frei auf. Der Stößel 5 ist ebenfalls optional drehbar und
kann in jeder beliebigen Winkellage festgestellt werden.
Dafür ist ein zweiter, nicht gezeigter Drehantrieb vorhan-
den. Auch der Stößel 5 kann, angesteuert durch die Stö-
ßelsteuerung 6, an jeder beliebigen Position innerhalb
seines Hubwegs entlang der Achse 7 angehalten wer-
den, und dann nach oben oder nach unten weiterbewegt
werden.
[0013] Sämtliche Aktoren, wie z.B. die Drehantriebe,
die Stößelsteuerung 6 und der Antrieb der unteren Werk-
zeugaufnahme 9 werden von einer Steuerungsvorrich-
tung 12 gesteuert. Die Steuerungsvorrichtung 12 weist
als Ein- und Ausgabemittel eine nicht gezeigte Tastatur
und einen nicht gezeigten Monitor auf. Die Steuerungs-
funktionen werden von Mikrocontrollern ausgeführt. Be-
arbeitungsprogramme und Betriebsparameter sind in ei-
nem Speicherbereich der Steuerungsvorrichtung 12 ab-
gespeichert.
[0014] Auf der unteren Innenseite des C-Rahmens 2
ist ein Maschinentisch 13 angeordnet, der eine Quer-
schiene 14 mit einem Werkzeugmagazin 15 aufweist. An
der Querschiene 14 sind Spannpratzen 16 zum Festhal-
ten eines Werkstücks 17 in Form einer Blechplatte an-
geordnet. Die Spannpratzen 16 können an geeigneten
Stellen auf der Querschiene 14 befestigt werden, und
können so versetzt werden, dass das Werkstück 17 si-
cher gehalten wird, aber das Werkstück 17 nicht an einer
zu bearbeitenden Fläche gegriffen wird. In dem Werk-
zeugmagazin 15 sind mehrere, hier drei, Werkzeugauf-
nahmen 18 für mehrere, hier zwei, Werkzeuge 2 vorhan-
den.
[0015] Mit Hilfe der Querschiene 14, die in einer X- und
Y-Richtung verfahrbar ist, lassen sich Bearbeitungspo-
sitionen anfahren, also das Werkstück 17 an eine ent-
sprechende Position bringen, an der ein Stanz- oder Um-
formvorgang durchgeführt wird. Bedingt durch eine kine-
matische Kette, bestehend aus Antriebselementen, Be-
wegungsübertragungselementen und Führungselemen-
ten tritt jedoch systembedingt eine Toleranz der Bear-
beitungspositionen auf, die üblicherweise aber in einer
Größenordnung liegt, so dass eine Positionsgenauigkeit
von Ausstanzungen ausreichend ist, und die ausrei-
chend kleine Schneidspalte ermöglicht.
[0016] In Fig. 2 ist eine Ausführungsform des Werk-
zeugs 2 gezeigt. Das Werkzeug 2 weist das Unterwerk-
zeug 10 und das Oberwerkzeug 11 auf. In dem Unter-
werkzeug 10 ist ein erster Bearbeitungseinsatz 19 vor-
gesehen und in dem Oberwerkzeug 11 ist ein zweiter
Bearbeitungseinsatz 21 vorgesehen.
[0017] Der erste Bearbeitungseinsatz 19 ist schwim-
mend gelagert, was bedeutet, dass er in dem Unterwerk-
zeug 10 ein vorbestimmtes Ausmaß für eine horizontale
Bewegung in sämtliche Richtungen aufweist. Ferner ist
der erste Bearbeitungseinsatz mit zwei Zentrieröffnun-
gen 20, 20’ versehen. Der erste Bearbeitungseinsatz ist
hier als eine Matrize mit einer Bohrung 24 versehen.
[0018] Der zweite Bearbeitungseinsatz 21 ist fest an

dem Oberwerkzeug 11 angebracht. An dem zweiten Be-
arbeitungseinsatz 21 sind hier zwei Zentriervorsprünge
22 befestigt, um in die Zentrieröffnungen 20, 20’ einzu-
tauchen und den ersten Bearbeitungseinsatz 19 zu dem
zweiten Bearbeitungseinsatz 21 zu zentrieren, wenn das
Oberwerkzeug 11 und das Unterwerkzeug 10 in einer
Arbeitsposition sind. Die Zentriervorsprünge 22 können
alternativ auch an einer anderen Stelle des Oberwerk-
zeugs 11 angebracht sein und sind nicht zwingend an
dem zweiten Bearbeitungseinsatz 21 angebracht. Der
zweite Bearbeitungseinsatz ist hier mit einem Stempel
23 versehen. Durch ein Zusammenwirken des Stempels
23 mit der Bohrung 24 in dem ersten Bearbeitungsein-
satz 19 ist es möglich, in das Werkstück 17 ein Loch zu
stanzen.
[0019] Die Zentriervorsprünge 22 sind hier als zylind-
rische Stifte mit einem in Richtung des Zentrierens kreis-
runden Querschnitt ausgebildet. Die Zentrieröffnung 20
ist hier als Bohrung mit einem kreisrunden Querschnitt
ausgebildet. Die Zentrieröffnung 20’ weist in Zentrierrich-
tung einen länglichen Querschnitt auf, um eine statische
Überstimmung einer aus den Zentriervorsprüngen und
Zentrieröffnungen bestehenden Zentriereinrichtung zu
vermeiden.
[0020] In einer alternativen Ausführungsform sind bei-
de Zentrieröffnungen mit einem kreisrunden Querschnitt
versehen. Diese Ausführungsform ist zwar mit einfache-
ren Arbeitsgängen herzustellen, es ist aber erforderlich,
dass der Abstand der Zentriervorsprünge 22 dann exakt
dem Abstand der Zentrieröffnungen 20, 20’ entspricht,
da sonst ein Verspannen der Zentriereinrichtung auftre-
ten kann, wenn eine erforderliche Passgenauigkeit zwi-
schen den Zentriervorsprüngen 22 und den Zentrieröff-
nungen 20, 20’ nicht ausreichend ist.
[0021] In einer weiteren nicht gezeigten Ausführungs-
form sind das Oberwerkzeug nur mit einem Zentriervor-
sprung und das Unterwerkzeug nur mit einer Zentrieröff-
nung versehen. In dieser Ausführungsform haben so-
wohl der Zentriervorsprung als auch die Zentrieröffnung
in der Zentrierrichtung einen länglichen, im Wesentlichen
rechteckigen Querschnitt. Durch den länglichen Quer-
schnitt wird eine Stützlänge gegen ein Verdrehen des
ersten Bearbeitungseinsatzes zu dem zweiten Bearbei-
tungseinsatz erzeugt, so dass die Position des ersten
Bearbeitungseinsatzes zu dem zweiten Bearbeitungs-
einsatz festgelegt ist.
[0022] In der gezeigten Ausführungsform ist der erste
Bearbeitungseinsatz 19 in dem Unterwerkzeug 10 und
der zweite Bearbeitungseinsatz 21 in dem Oberwerk-
zeug 11 vorgesehen. In einer alternativen Ausführungs-
form kann die Zuordnung auch anders sein, so dass der
erste, schwimmend gelagerte Bearbeitungseinsatz 19 in
dem Oberwerkzeug 11 und der zweite Bearbeitungsein-
satz 21 in dem Unterwerkzeug 10 vorgesehen ist.
[0023] In Fig. 3 ist ein Werkzeug 2 gezeigt, bei dem
sowohl in dem Oberwerkzeug 10 mehrere erste Bear-
beitungseinsätze 19, 19’, 19", 19’" als auch in dem Un-
terwerkzeug 11 mehrere Bearbeitungseinsätze 21, 21’,

3 4 



EP 2 921 240 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

21", 21’", 21"" vorgesehen sind.
[0024] Die ersten Bearbeitungseinsätze 19, 19’, 19",
19’", 19"" sind auch hier schwimmend in dem Unterwerk-
zeug 10 gelagert. Jeder der ersten Bearbeitungseinsätze
19, 19’, 19", 19’", 19"" ist auch hier mit Zentrieröffnungen
20 versehen.
[0025] Die ersten Bearbeitungseinsätze 19, 19’, 19",
19’", 19"" und die zweiten Bearbeitungseinsätze 21, 21’,
21", 21’", 21"" wirken in der Arbeitsposition zusammen
und bilden hier Stanzwerkzeuge (Bearbeitungseinsätze
19 mit 21) und Umformwerkzeuge (Bearbeitungseinsät-
ze 19’ mit 21’, 19" mit 21", 19’" mit 21’", 19"" mit 21"").
[0026] In Fig. 3 ist, wie oben erwähnt, ebenfalls zu se-
hen, dass die Zentriervorsprünge 22 in dem zweiten Be-
arbeitungseinsatz 21 angebracht sind, die Zentriervor-
sprüngen 22a aber nicht an einem der zweiten Bearbei-
tungseinsätze 21’, 21", 21’", 21"", sondern direkt an dem
Oberwerkzeug 11 angebracht sind.
[0027] In Fig. 4 ist das Werkstück 17 gezeigt, das mit
dem in Fig. 3 gezeigten Werkzeug bearbeitet wird. Hier
sind die einzelnen Arbeitsschritte zu erkennen.
[0028] In zwei Arbeitsschritten I, II werden eine äußere
abgewickelte Form und zwei U-förmige Ausstanzungen
eines Produkts, hier einer Kontaktlasche, mit Hilfe des
aus den Bearbeitungseinsätzen 19, 21 gebildeten Stanz-
werkzeugs mit Stempeln 23 ausgestanzt. In einem dritten
Arbeitsschritt III werden die U-förmigen Ausstanzungen
mit Hilfe der Bearbeitungseinsätze 19’, 21’ nach unten
umgeformt. In weiteren Arbeitsschritten IV, V, VI wird
dann das Produkt schrittweise umgeformt und in die end-
gültige Form gebracht. Die Abstände der Bearbeitungs-
einsätze, insbesondere die Abstände der Wirkflächen
der Bearbeitungseinsätze 19, 19’, 19", 19’", 19"", 21, 21’,
21", 21’", 21"" zum Stanzen und zum Umformen weisen
jeweils einen gleichen Abstand auf, so dass die Arbeits-
schritte im Sinne eines Folgeverbundwerkzeugs ausge-
führt werden können.
[0029] Fig. 5 zeigt einen Querschnitt des Unterwerk-
zeugs 10 und des Oberwerkzeugs 11 sowie des Werk-
stücks 17. Hier sind nochmals, wie bereits in Fig. 3 ge-
zeigt, die gleichen Abstände der Bearbeitungseinsätze
19, 19’, 19", 19’", 19"", 21, 21’, 21", 21’", 21"" zu sehen.
Ferner ist erkennbar, dass die ersten Bearbeitungsein-
sätze 19, 19’, 19", 19’", 19"" so angeordnet sind, dass
ihre Oberseite jeweils im Wesentlichen auf einem glei-
chen Niveau ist, ihre Höhe aber unterschiedlich ist. Au-
ßerdem ist optional ein später beschriebener Niederhal-
ter 26 vorgesehen.
[0030] In Fig. 6 ist das Unterwerkzeug 10 ohne die ers-
ten Bearbeitungseinsätze gezeigt. Hier ist zu sehen,
dass für die einzelnen ersten Bearbeitungseinsätze je-
weils eine Aussparung vorgesehen ist. Die Aussparun-
gen 25, 25’, 25"", 25’", 25"" sind in einer vorbestimmten
Richtung benachbart angeordnet. Die Aussparungen 25,
25’, 25"", 25’", 25"" weisen, wie auch in Fig. 5 zu sehen
ist, unterschiedliche Tiefen auf. Ferner weisen die be-
nachbarten Aussparungen 25, 25’, 25"", 25’", 25"" in ei-
ner horizontalen Richtung senkrecht zu der vorbestimm-

ten Richtung unterschiedliche Abmessungen auf. Durch
diese Ausgestaltung der Aussparungen 25, 25’, 25"",
25’", 25"" ist es möglich, die ersten Bearbeitungseinsätze
19, 19’, 19", 19’", 19"" direkt nebeneinander ohne Trenn-
stege anzuordnen, dabei aber in jeweils einer bestimm-
ten Richtung ein Ausmaß für eine schwimmende Bewe-
gung in einer horizontalen Ebene festzulegen. Durch das
Weglassen der Trennstege können die ersten Bearbei-
tungseinsätze 19, 19’, 19", 19’", 19"" und somit auch die
zweiten Bearbeitungseinsätze 21, 21’, 21", 21’", 21"" en-
ger angeordnet werden und somit in dem Werkzeug 2
mit gleichen Außenabmessungen mehr Bearbeitungs-
einsätze 19, 19’, 19", 19’", 19"", 21, 21’, 21", 21’", 21""
vorgesehen werden.
[0031] Zusätzlich zu dem in Fig. 3 gezeigten Werkzeug
2 weist das in Fig. 7 gezeigte Werkzeug 2 den Nieder-
halter 26 auf. Der Niederhalter 26 ist gefedert gelagert
und drückt hier das Werkstück 17 bei einer Aufwärtsbe-
wegung des Oberwerkzeugs 11 von den Bearbeitungs-
einsätzen 19, 19’, die als Stanzwerkzeuge ausgebildet
sind. Alternativ ist es auch möglich, dass nur ein Bear-
beitungseinsatz 19, 19’, 19", 19’", 19"" den Niederhalter
26 aufweist, dass der Niederhalter 26 für sämtliche Be-
arbeitungseinsätze 19, 19’, 19", 19’", 19"" vorgesehen
ist, oder dass jeder der Bearbeitungseinsätze 19, 19’,
19", 19’", 19"" mit einem eigenen Niederhalter 26 verse-
hen ist. Der Niederhalter 26 ist an dem Oberwerkzeug
11 nachgiebig befestigt. Alternativ kann der Niederhalter
auch an einer entsprechenden Vorrichtung an der Uni-
versalstanzmaschine 1 befestigt sein.
[0032] In Fig. 8 sind jeweils eine Schnittansicht des
ersten Bearbeitungseinsatzes 19 und des zweiten Bear-
beitungseinsatzes 21 und darin die bereits in Fig. 2 ge-
zeigten Zentriervorsprünge 22 und Zentrieröffnungen 20,
20’ vergrößert gezeigt. Die Zentriervorsprünge 22 und
die Zentrieröffnungen 20, 20’ weisen jeweils einen zylin-
drischen Abschnitt 27, 29, 29’ auf. Die zylindrischen Ab-
schnitte 27 der Zentriervorsprünge haben eine erste Ab-
messung in jeder horizontalen Richtung, hier einen
Durchmesser d1, so dass die erste Abmessung in jeder
horizontalen Richtung gleich ist. Bei der alternativen Aus-
führungsform, in der der zylindrische Abschnitt keinen
kreisrunden, sondern den im Wesentlichen rechteckigen
Querschnitt hat, sind diese ersten Abmessungen unter-
schiedlich.
[0033] Der zylindrische Abschnitt 27 des Zentriervor-
sprungs 22 ist mit dem zylindrischen Abschnitt 29 so ab-
gestimmt, dass sie in alle horizontalen Richtungen quasi
spielfrei ineinander einbringbar sind. Der zylindrische
Abschnitt 29’ der Zentrieröffnung 20’ ist mit dem zylind-
rischen Abschnitt 28 des Zentriervorsprungs 20 so ab-
gestimmt, dass in einer horizontalen Richtung eine Be-
wegung des Zentriervorsprungs 22 in der Zentrieröff-
nung 20 möglich ist, um, wie oben erwähnt, die statische
Überbestimmung zu vermeiden.
[0034] Die Zentriervorsprünge 22 weisen weiterhin je-
weils eine Fase 28 auf. Die Fase 28 hat an einem dem
zylindrischen Abschnitt 27 gegenüberliegenden Ende ei-
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ne zweite Abmessungen, nämlich hier wieder einen
Durchmesser d2.
[0035] Auch die Zentrieröffnungen 20, 20’ weisen an
einem den Zentriervorsprüngen 27 zugewandten Ende
eine Fase 30, 30’ auf. Die zylindrischen Abschnitte 29,
29’ der Zentrieröffnungen 20, 20’ haben in jeder horizon-
talen Richtung eine dritte Abmessung, hier einen Durch-
messer d3. Die Fase 30 hat an ihrem den Zentriervor-
sprüngen 27 zugewandten Ende in jeder horizontalen
Richtung eine vierte Abmessung, hier einen Durchmes-
ser d4.
[0036] Eine Summe der Differenz zwischen der ersten
Abmessung d1 und der zweiten Abmessung d2 und der
Differenz zwischen der dritten Abmessung d3 und der
vierten Abmessung d4 in einer bestimmten horizontalen
Richtung ist mindestens so groß wie ein maximaler Ver-
satz zwischen dem ersten Bearbeitungseinsatz und
zweiten Bearbeitungseinsatz festgelegt. Der maximale
Versatz zwischen dem ersten Bearbeitungseinsatz 19,
19’, 19", 19’", 19"" und dem zweiten Bearbeitungseinsatz
21, 21’, 21", 21’", 21"" wird in der bestimmten horizonta-
len Richtung durch die Bearbeitungspositionstoleranz
der Universalstanzmaschine 1 sowie durch eine Tole-
ranz des Zentriervorsprungs 22 in dem Oberwerkzeug
11 und einem Ausmaß für eine schwimmende Bewegung
des ersten Bearbeitungseinsatzes 19, 19’, 19", 19’", 19""
in dem Unterwerkzeug 10 bestimmt.
[0037] In alternativen Ausführungsformen sind entwe-
der nur an den Zentriervorsprüngen 22, 22a oder nur an
den Zentrieröffnungen 20, 20’ Fasen vorgesehen.
[0038] Die verschiedenen Ausführungsformen sind
miteinander kombinierbar.
[0039] Im Betrieb wird über die Querschiene 14 die
Arbeitsposition angefahren, d.h. das Werkstück 17 in ei-
ne entsprechende Position gebracht, so dass es für seine
Bearbeitung an einer geeigneten Stelle ist. Dann wird
mittels des Stößels 5 ein Arbeitshub durchgeführt und
ein Bauteil aus dem Werkstück 17 gestanzt oder umge-
formt. Sofern die Arbeitsposition am Rand des Werk-
stücks 17, so dass die Zentriervorsprünge 22, 22a neben
dem Werkstück 17 gelegen sind, wird der Arbeitshub so-
fort durch geführt. Wenn die Arbeitsposition so innerhalb
des Werkstücks 17 gelegen ist, dass die Zentriervor-
sprünge 22, 22a nicht neben dem Werkstück 17 gelegen
sind oder bei dem Arbeitshub durch eine bereits ausge-
stanzte Öffnung in dem Werkstück 17 tauchen können,
wird vorab eine Öffnung zum Durchtauchen der Zentrier-
vorsprünge 22, 22a durch das Werkstück 17 eingebracht.
Die Zentriervorsprünge 22, 22a des Oberwerkzeugs 21,
die durch das Werkstück 17 tauchen, treten dann in die
Zentrieröffnungen 20, 20’ des Unterwerkzeugs 10 ein,
um den ersten Bearbeitungseinsatz 19 zu dem zweiten
Bearbeitungseinsatz 21 genau zu zentrieren.
[0040] Im Falle eines Werkzeugs 2 mit mehreren Be-
arbeitungseinsätzen 19, 19’, 19", 19’", 19"", 21, 21’, 21",
21’", 21"", das, wie in Fig. 4 und 5 gezeigt, als Folgever-
bundwerkzeug verwendet wird, wird das Werkstück 17
für jeden Arbeitsschritt um den Abstand der Bearbei-

tungseinsätze 19, 19’, 19", 19’", 19"", 21, 21’, 21", 21’",
21"" durch die Querschiene 14 (Fig. 1) weiterbewegt. Die
Öffnung zum Durchtauchen der Zentriervorsprünge 22,
22a für den ersten Bearbeitungseinsatz 19 wird, sofern
die Arbeitsposition nicht am Rand des Werkstücks 17
liegt, so dass die Zentriervorsprünge am Werkstück 17
vorbeigehen, in einem ersten Stanzvorgang erzeugt. Die
Öffnungen in dem Werkstück 17 für die Zentriervorsprün-
ge 22, 22a der weiteren Bearbeitungseinsätze 19’, 19",
19’", 19"" werden bei einem zuvor ausgeführten Arbeits-
schritt erzeugt. Die Zentriervorsprünge 22, 22a für die
einzelnen Bearbeitungseinsätze 19, 19’, 19", 19’", 19""
sind so angeordnet, dass sie durch diese Öffnungen
durchtreten.
[0041] Ein Hub der Universalstanzmaschine 1 ist in
Verbindung mit den Abmessungen des Werkzeugs 2,
insbesondere mit einer Anordnung und einer Länge der
Zentriervorsprünge 22, 22a, so vorbestimmt, dass in ei-
nem Werkstückverfahrzustand, nämlich in einer oberen
Position der oberen Werkzeugaufnahme 8, in der das
Oberwerkzeug 11 aufgenommen ist, das untere Ende
des Zentriervorsprungs 22, 22a in vertikaler Richtung ei-
nen ausreichenden Abstand von dem Unterwerkzeug 10
hat, so dass das zu bearbeitende Werkstück 17 zwischen
dem Unterwerkzeug 10 und dem Oberwerkzeug 11 ver-
fahren werden kann.
[0042] Sofern die Universalstanzmaschine 1 in einer
alternativen Ausführungsform mit einer axial verstellba-
ren unteren Werkzeugaufnahme 9 versehen ist, muss
diese alternativ oder zusätzlich zu der oberen Werkzeug-
aufnahme 8 in einer Position sein, in der das darin auf-
genommen Unterwerkzeug nicht in eine Bewegungse-
bene des Werkstücks 17 ragt, so dass der Werkstück-
verfahrzustand der Universalstanzmaschine vorliegt.

Patentansprüche

1. Werkzeug (2) für eine Universalstanzmaschine (1),
bestehend aus einem Unterwerkzeug (10) und ei-
nem Oberwerkzeug (11), wobei
in einem von dem Unterwerkzeug (10) und dem
Oberwerkzeug (11) mindestens ein horizontal
schwimmend gelagerter erster Bearbeitungseinsatz
(19, 19’, 19", 19’", 19"") mit mindestens einer Zen-
trieröffnung (20, 20’) vorgesehen ist, und
in dem anderen von dem Unterwerkzeug (10) und
dem Oberwerkzeug (11) ein zweiter Bearbeitungs-
einsatz (21, 21’, 21", 21"’, 21"") und mindestens ein
Zentriervorsprung (22, 22a) befestigt sind, und
der mindestens eine Zentriervorsprung (22, 22a)
und die mindestens eine Zentrieröffnung (20, 20’) so
ausgebildet und angeordnet sind, dass der Zentrier-
vorsprung (22, 22a) in die Zentrieröffnung (20, 20’)
eintauchen kann, um den ersten Bearbeitungsein-
satz (19, 19’, 19", 19"’, 19"") zu dem zweiten Bear-
beitungseinsatz (21, 21’, 21", 21’", 21"") zu zentrie-
ren, wenn das Unterwerkzeug (10) und das Ober-
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werkzeug (11) in einer Arbeitsposition sind, in der
der mindestens eine erste Bearbeitungseinsatz (19,
19’, 19", 19’", 19"") und der mindestens eine zweite
Bearbeitungseinsatz (21, 21’, 21", 21’", 21"") zusam-
menwirken.

2. Werkzeug (2) gemäß Anspruch 1, wobei mehrere
erste Bearbeitungseinsätze (19, 19’, 19", 19’", 19"")
und mehrere zweite Bearbeitungseinsätze (21, 21’,
21", 21’", 21"") vorgesehen sind und einer der ersten
Bearbeitungseinsätze (19, 19’, 19", 19"’, 19"") und
einer der zweiten Bearbeitungseinsätze (21, 21’,
21", 21’", 21"") gemeinsam jeweils mindestens ein
Stanzwerkzeug und mindestens ein Umformwerk-
zeug bilden.

3. Werkzeug (2) gemäß Anspruch 2, wobei die Abstän-
de der ersten Bearbeitungseinsätze (19, 19’, 19",
19’", 19"") zueinander und der zweiten Bearbei-
tungseinsätze (21, 21’, 21", 21’", 21"") zueinander
gleich sind, so dass bei einem Arbeitshub des Ober-
werkzeugs (11) zu dem Unterwerkzeug (10) mehre-
re Arbeitsschritte im Sinne eines Folgeverbundwerk-
zeugs ausführbar sind.

4. Werkzeug (2) gemäß Anspruch 2 oder 3, wobei für
die ersten Bearbeitungseinsätze (19, 19’, 19", 19’",
19"") Aussparungen (25, 25’, 25", 25’", 25"") in dem
Unterwerkzeug (10) oder dem Oberwerkzeug (11)
vorgesehen sind, und die Aussparungen (25, 25’,
25", 25’", 25"") in einer vorbestimmten Richtung oh-
ne Zwischenraum benachbart sind, wobei die be-
nachbarten Aussparungen (25, 25’, 25", 25’", 25"")
jeweils eine unterschiedliche Tiefe und jeweils eine
unterschiedliche Abmessung senkrecht zu der vor-
bestimmten Richtung haben.

5. Werkzeug (2) gemäß einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei für jeden zweiten Bearbeitungsein-
satz (21, 21’, 21", 21’", 21"") mindestens zwei der
Zentriervorsprünge (22, 22a), die in Richtung eines
Zentrierens als Stifte mit einem kreisrunden Quer-
schnitt ausgebildet sind, und in jedem ersten Bear-
beitungseinsatz (19, 19’, 19", 19’", 19"") zwei Zen-
trieröffnungen (20, 20’) vorgesehen sind.

6. Werkzeug (2) gemäß Anspruch 5, wobei die eine der
zwei Zentrieröffnungen (20, 20’) einen kreisrunden
Querschnitt und die andere der zwei Zentrieröffnun-
gen (20, 20’) einen länglichen Querschnitt aufweist.

7. Werkzeug (2) gemäß einem der Ansprüche 1 bis 4,
wobei für jeden zweiten Bearbeitungseinsatz (21,
21’, 21", 21’", 21"") einer der Zentriervorsprünge (22,
22a) vorgesehen ist, und der Zentriervorsprung (22,
22a) in Richtung eines Zentrierens einen im Wesent-
lichen rechteckigen Querschnitt aufweist und der
erste Bearbeitungseinsatz (19, 19’, 19", 19’", 19"")

eine Zentrieröffnung (20, 20’) mit einem in der Rich-
tung des Zentrierens im Wesentlichen rechteckigen
Querschnitt aufweist.

8. Werkzeug (2) gemäß einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei in dem Oberwerkzeug (11) für einen
der Bearbeitungseinsätze (19, 19’, 19", 19’", 19"",
21, 21’, 21", 21’", 21"") ein Niederhalter (26) vorge-
sehen ist.

9. Werkzeug (2) gemäß Anspruch 8, wobei für jeden
Bearbeitungseinsatz ein Niederhalter (26) vorgese-
hen ist.

10. Werkzeug (2) gemäß Anspruch 8 oder 9, wobei der
Niederhalter (26) in dem Unterwerkzeug (10) oder
dem Oberwerkzeug (11) nachgiebig gelagert ist.

11. Universalstanzmaschine (1) mit einem Werkzeug (2)
gemäß einem der vorangehenden Ansprüche, wo-
bei
die Universalstanzmaschine (1) einen vorbestimm-
ten Hub mit einer oberen Position einer maschinen-
seitigen Werkzeugaufnahme (8) für das Oberwerk-
zeug (11) hat, und
der mindestens eine Zentriervorsprung (22, 22a) so
angeordnet ist und eine Länge hat, dass sein Ende
in einem Werkstückverfahrzustand der Universal-
werkzeugmaschine (1) in vertikaler Richtung einen
Abstand von dem gegenüberliegenden Unterwerk-
zeug (10) oder Oberwerkzeug (11) hat, so dass ein
zu bearbeitendes Werkstück (17) zwischen dem
Oberwerkzeug (11) und dem Unterwerkzeug (10)
verfahrbar ist.

12. Universalstanzmaschine (1) mit einem Werkzeug (2)
gemäß einem der Ansprüche 1 bis 10, wobei
der erste Bearbeitungseinsatz (19, 19’, 19", 19’",
19"") und der zweite Bearbeitungseinsatz (21, 21’,
21", 21’", 21"") jeweils in einer bestimmten horizon-
talen Richtung einen maximalen Versatz zueinander
haben, der aus
einem Ausmaß für eine schwimmende Bewegung
des ersten Bearbeitungseinsatzes (19, 19’, 19", 19’",
19"") in dem Oberwerkzeug (11) oder dem Unter-
werkzeug (10) in der bestimmten horizontale Rich-
tung, und einem durch eine Bearbeitungspositions-
toleranz der Universalstanzmaschine (1) in der be-
stimmten Richtung bedingten horizontalen Versatz
des ersten Bearbeitungseinsatzes (19, 19’, 19", 19’",
19"") zu dem zweiten Bearbeitungseinsatz (21, 21’,
21", 21’", 21"") besteht, wobei
der mindestens eine der Zentriervorsprünge (22,
22a) einen zylindrischen Abschnitt (27) mit jeweils
einer ersten äußeren Abmessung (d1) in der be-
stimmten Richtung aufweist,
am Ende des zylindrischen Abschnitts (27) des Zen-
triervorsprungs (22, 22a) eine Fase (28) vorgesehen
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ist, die an einem dem Ende des zylindrischen Ab-
schnitts (27) des Zentriervorsprungs (22, 22a) ge-
genüberliegenden Ende jeweils eine zweite äußere
Abmessung (d2) hat, und
in der bestimmten Richtung eine Differenz zwischen
der ersten Abmessung (d1) und der zweiten Abmes-
sung (d2) mindestens dem maximalen Versatz zwi-
schen dem ersten Bearbeitungseinsatz (19, 19’, 19",
19’", 19"") und zweiten Bearbeitungseinsatz (21, 21’,
21", 21’", 21"") entspricht.

13. Universalstanzmaschine (1) mit einem Werkzeug (2)
gemäß einem der Ansprüche 1 bis 10, wobei
der erste Bearbeitungseinsatz (19, 19’, 19", 19"’,
19"") und der zweite Bearbeitungseinsatz (21, 21’,
21", 21’", 21"") jeweils in einer bestimmten horizon-
talen Richtung einen maximalen Versatz zueinander
haben, der aus
einem Ausmaß für eine schwimmende Bewegung
des ersten Bearbeitungseinsatzes (19, 19’, 19", 19’",
19"") in dem Oberwerkzeug (11) oder dem Unter-
werkzeug (10) in der bestimmten horizontale Rich-
tung, und einem durch eine Bearbeitungspositions-
toleranz der Universalstanzmaschine (1) in der be-
stimmten Richtung bedingten horizontalen Versatz
des ersten Bearbeitungseinsatzes (19, 19’, 19", 19"’,
19"") zu dem zweiten Bearbeitungseinsatz (21, 21’,
21", 21’", 21"") besteht, wobei
die mindestens eine der Zentrieröffnungen (20, 20’)
einen zylindrischen Abschnitt (29) mit jeweils einer
ersten äußeren Abmessung (d3) in der bestimmten
Richtung aufweist,
am Ende des zylindrischen Abschnitts (29) der Zen-
trieröffnung (20, 20’) eine Fase (30) vorgesehen ist,
die an einem dem Ende des zylindrischen Abschnitts
(29) der Zentrieröffnung (20, 20’) gegenüberliegen-
den Ende jeweils eine zweite äußere Abmessung
(d4) hat, und
in der bestimmten Richtung eine Differenz zwischen
der dritten Abmessung (d3) und der vierten Abmes-
sung (d4) mindestens dem maximalen Versatz zwi-
schen dem ersten Bearbeitungseinsatz (19, 19’, 19",
19’", 19"") und zweiten Bearbeitungseinsatz (21, 21’,
21", 21’", 21"") entspricht.

14. Universalstanzmaschine (1) mit einem Werkzeug (2)
gemäß einem der Ansprüche 1 bis 10, wobei
der erste Bearbeitungseinsatz (19, 19’, 19", 19’",
19"") und der zweiten Bearbeitungseinsatz (21, 21’,
21", 21’", 21"") jeweils in einer bestimmten horizon-
talen Richtung einen maximalen Versatz zueinander
haben, der aus
einem Ausmaß für eine schwimmende Bewegung
des ersten Bearbeitungseinsatzes (19, 19’, 19", 19’",
19"") in dem Oberwerkzeug (11) oder dem Unter-
werkzeug (10) in der bestimmten horizontale Rich-
tung, und einem durch eine Bearbeitungspositions-
toleranz der Universalstanzmaschine (1) in der be-

stimmten Richtung bedingten horizontalen Versatz
des ersten Bearbeitungseinsatzes (19, 19’, 19", 19’",
19"") zu dem zweiten Bearbeitungseinsatz (21, 21’,
21", 21’", 21"") besteht, wobei
der mindestens eine der Zentriervorsprünge (22,
22a) einen zylindrischen Abschnitt (27) mit jeweils
einer ersten äußeren Abmessung (d1) in der be-
stimmten Richtung aufweist,
am Ende des zylindrischen Abschnitts (27) des Zen-
triervorsprungs (22,22a) eine Fase (28) vorgesehen
ist, die an einem dem Ende des zylindrischen Ab-
schnitts (27) des Zentriervorsprungs (22,22a) ge-
genüberliegenden Ende jeweils eine zweite äußere
Abmessung (d2) hat, und
die mindestens eine der Zentrieröffnungen (20, 20’)
einen zylindrischen Abschnitt (29) mit jeweils einer
ersten äußeren Abmessung (d3) in der bestimmten
Richtung aufweist,
am Ende des zylindrischen Abschnitts (29) der Zen-
trieröffnung (20, 20’) eine Fase (30) vorgesehen ist,
die an einem dem Ende des zylindrischen Abschnitts
(29) der Zentrieröffnung (20, 20’) gegenüberliegen-
den Ende jeweils eine zweite äußere Abmessung
(d4) hat, und
in der bestimmten Richtung eine Summe einer Dif-
ferenz zwischen der ersten Abmessung (d1) und der
zweiten Abmessung (d2) und einer Differenz zwi-
schen der dritten Abmessung (d3) und der vierten
Abmessung (d4) mindestens dem maximalen Ver-
satz zwischen dem ersten Bearbeitungseinsatz (19,
19’, 19", 19’", 19"") und zweiten Bearbeitungseinsatz
(21, 21’, 21", 21’", 21"") entspricht.

15. Verfahren zum Betreiben einer Universalstanzma-
schine mit einem Werkzeug gemäß einem der An-
sprüche 1 bis 10, wobei
ein Schritt eines Ausstanzens einer Durchtrittsöff-
nung für die Zentriervorsprünge zum Zentrieren des
ersten Bearbeitungseinsatzes zu dem zweiten Be-
arbeitungseinsatz vorgesehen ist.
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