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(57) Die Erfindung Dbetrifit eine neue Lehre fur - wobel durch Anziehen von - in Ausnehmungen (25)
positionsexaktes Anordnen von unterschiedlich der Positionssteinoberteile (2) einbringbaren, mit
breiten Einzelwerkzeugmodulen eines den Innengewinden (34) der
Gesamtwerkzeugs auf einer Auflageplatte mit Positioniersteinunterteile (3) schraubkooperierbaren

zumindest einer — gemals einer Positioniersoftware —

langs der Lehre verfahrbaren Schraubeinheit, fur an

der Lehre zu befestigende Positioniersteine, fur dort
anschlieldbare Einzelwerkzeugmodule,

- wobel die Lehre mit von Lehrengrundhaltekorpern
(5) gehaltenen Haltearmen gehaltenen, mit ihren
distalen Profilverdickungskopfen (41, 41" seitlich
aufeinander zu ragenden Fuhrungsprofilschienen
(4, 4) mit jewells auf- und abwarts weisenden
Profilvorsprungen (42, 42'; 43, 43") gebildet ist,

- wobel entlang der Fuhrungsprofilschienen (4, 4
mehrere von den Profilverdickungskopfen (41, 41
ubergriffene Unterteile (3) von Positioniersteinen
(23) mit Innenschraubgewinden (34)
langsverschieblich sind, und die Untertelle (3)

oberseitig zwel mit den abwarts weisenden
Profilvorsprungen (43, 43" der
Fuhrungsprofilschienen (4, 4"
reibungsschlussfahige  Profilrinnen (33, 33')
aufweisen,

- wobel jewells oberhalb jedes der
Positioniersteinunterteile (3) ein

Positioniersteinobertell (2) anordenbar ist, der mit
seinen abwarts weisenden Profilrinnen (22, 22" mit
den aufwarts weisenden Profilvorsprungen (42, 42"
Fuhrungsprofilschienen (4, 4" passgenau
reibungsschlussfahig ist, und

- Fixierschrauben (6) die Ober- und Unterteile (2, 3)
unter Bildung der Positioniersteine (23) jewells
gemal’d Positioniersoftware positionsgenau
reibungsschilussig an die Fuhrungsprofilschienen
(4, 4" anbind- und festklemmbar sind.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft eine neue Lehre fur positionsexaktes Anordnen von unterschiedlich
breiten Einzelwerkzeugmodulen eines Gesamtwerkzeugs auf einer Auflageplatte mit
zumindest einer — gemal einer Positioniersoftware — langs der Lehre verfahrbaren
Schraubeinheit, fur an der Lehre zu befestigende Positioniersteine, fur dort anschlieBbare
Einzelwerkzeugmodule,

- wobel die Lehre mit von Lehrengrundhaltekorpern (5) gehaltenen Haltearmen
gehaltenen, mit ihren distalen Profilverdickungskopfen (41, 41") seitlich aufeinander zu
ragenden Fuhrungsprofilschienen (4, 4 mit jeweils auf- und abwarts weisenden
Profilvorspringen (42, 42'; 43, 43') gebildet ist,

- wobei entlang der FuUhrungsprofilschienen (4, 4 mehrere von den
Profilverdickungskopfen (41, 41") Ubergriffene Unterteile (3) von Positioniersteinen (23) mit
Innenschraubgewinden (34) langsverschieblich sind, und die Untertelle (3) oberseitig zwel
mit den abwarts weisenden Profilvorsprungen (43, 43") der Fuhrungsprofilschienen (4, 4')
reibungsschlussfahige Profilrinnen (33, 33") aufweisen,

- wobel Jewells oberhalb |edes der Positioniersteinunterteile (3) ein
Positioniersteinoberteil (2) anordenbar ist, der mit seinen abwarts weisenden Profilrinnen
(22, 22") mit den aufwarts weisenden Profilvorsprungen (42, 42') FUhrungsprofilschienen
(4, 4') passgenau reibungsschlussfahig ist, und

- wobel durch Anziehen von - in Ausnehmungen (25) der Positionssteinobertelle (2)
einbringbaren, mit den Innengewinden (34) der Positioniersteinunterteile (3)
schraubkooperierbaren - Fixierschrauben (6) die Ober- und Unterteile (2, 3) unter Bildung
der Positioniersteine (23) |eweills gemal3 Positioniersoftware positionsgenau
reibungsschlissig an die Fuhrungsprofilschienen (4, 4') anbind- und festklemmbar sind.

Fig. 3
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Positionierlehre

Die vorliegende Erfindung betrifft eine neue Lehre fur ein positionsexaktes Anordnen einer
Mehrzahl von unterschiedlich breiten Einzelwerkzeugmodulen eines mit solchen
gebildeten Gesamtwerkzeugs auf einer Auflageplatte, beispielsweise des Presstisches
einer Bearbeitungspresse, mit zumindest einer — gemaf einer fur die unterschiedlichen
Bearbeitungsvorgange eingerichteten Positioniersoftware — langs der Lehre,
vorzugsweise auf zwel Schienen, verfahrbaren Befestigungs-, insbesondere
Schraubeinheit, fur entlang der Lehre zu befestigende Positioniersteine, an welche die
Einzelwerkzeugmodule positionsgerecht anschlief3-, Insbesondere steck- oder

anschraubbar sind.

Bei der Verarbeitung von Blechbandern oder Blechstreifen kommen Folge- und
Folgeverbundwerkzeuge zum Einsatz, in welchen die zur Herstellung des Produkts
erforderlichen Arbeitsgange und somit Bearbeitungsstationen hintereinander angeordnet
sind und das am vorzuschiebenden Band oder Streifen hangende Werkstluck von einer

Station zur nachsten befordert wird.

Die Werkzeuge werden insbesondere In Pressen gerustet und betrieben. Die Abstande
von einer Bearbeitungsstation zur nachsten sind bisher konstant gewesen und werden als
Vorschub bezeichnet. Korrekturen dieses Werts sind nur sehr aufwandig durch

Werkzeugumbauten moglich.

Ublicherweise wurden die einzelnen Bearbeitungsstufen in einem Grundgestell bisher fest
eingebaut. FUr Produkte mit ahnlichen oder gleichen Bearbeitungsfolgen, aber z.B.
unterschiedlichen Langen, werden die einzelnen Bearbeitungsstufen jeweils getrennt als
eigene Einheit aufgebaut und mit Abstandslehren auf ihrer jewells erforderlichen Position
fixiert. Diese Abstandslehren sind nach dem Stand der Technik linealartige Stabe,
Schienen oder Profile mit darin unveranderlich eingebrachten Bohrungsreihen, Nutreinen
od. dgl. fur ein oder mehrere herzustellende Werkstucke, in welchen die einzelnen
Bearbeitungswerkzeuge bzw. -werkzeugmodule entsprechend ihrer jewells erforderlichen

Stufenfolge fixierbar sind.

Was den Stand der Technik auf diesem Gebiet betrifft, so ist hierzu Folgendes

auszufuhren:
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Die DE 10 2011 086 552 A1 hat eine Vorrichtung zur Befestigung von Werkzeugen in
einer Presse mit einem an einem Pressenunterbau befestigbaren Aufspanntisch zum
Gegenstand, welche im Hinblick auf eine flexible Bestuckbarkeit und eine einfache
Handhabung mit geringer Rustzeit derart ausgestaltet und weitergebildet i1st, dass der
Aufspanntisch zur Aufnahme mindestens eines Werkzeugmoduls dient und dass dem
Aufspanntisch Anschlage zur Ausrichtung des Werkzeugmoduls und/oder Fixiermittel zur
Befestigung des Werkzeugmoduls zugeordnet sind.

Der DE 20 2014 210 063 A1 Ist ein Pressgesenk mit Blockrelihen, die parallel in einem
Rahmen angeordnet sind, wobei jede Blockreihe durch Gesenkblocke gebildet ist, zu
entnehmen. Die Blockreinen umfassen eine erste und eine zweite Blockreihe, die
zueinander benachbart sind. Ein Verbindungsabschnitt zwischen zwel benachbarten
Blocken, die zu der erste Blockreinhen gehoren, ist einer Seitenflache eines Gesenkblocks

zugewandt, der zur zweiten Blockreihe gehort.

Diese Vorrichtung ist insbesondere flr die Fertigung von Separatoren fur Brennstoffzellen
mit Platten mit Nuten an ihrer Oberflache in vorbestimmten Abstanden vorgesehen, die
zusammengebaut Gasdurchgange Dbilden, durch welche Wasserstoffgas und

Sauerstoffgas voneinander getrennt hindurchstromen konnen.

Die US 2008/0202190 A1 beschreibt ein wiederverwendbares Werkzeugsystem fur die
Herstellung von Blechmaterial, wobei die Teile unterschiedliche GroBen und Formen
haben, wobel eine Presse vorgesehen ist, wo die Werkzeugmodule an vorbestimmten

Platzen positionierbar sind.

Der CH 393878 B ist ein Mehrzweckwerkzeug mit Einzeleinsatzen, die an einer Stanz-,
Press- oder ahnlichen Werkzeugmaschine befestigt zu werden bestimmt sind, um
verschiedene Arbeiten, z.B. Stanz- oder Pressarbeiten zu bewerkstelligen, zu enthnehmen,
wobel eine Mehrzahl von schienenartigen, parallel zueinander verlaufenden Lehren mit
der Aufnahme der Werkzeug- respektive Matrizentrager dienenden Schienen mit
Fuhrungen vorgesehen ist, wobel die Einzeleinsatze mittels in Fuhrungen liegender
Glieder und In Schlitzen des Einsatzes angeordneter Klemmmittel bezlglich der
FUhrungen langs- und querverschiebbar und festklemmbar sind, womit eine individuell
einstellbare Positionier- und Feststellbarkeit der Werkzeuge ermoglicht ist. Die dort
beschriebenen, etwa lehrenmalBig zu verwendenden Objekte konnen eine exakte
Positionierung der einzelnen Werkzeugmodule eines mit denselben gebildeten

Gesamtwerkzeug nicht gewahrleisten und sind in threr Handhabung auBerst umstandlich.
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Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine neuartige Lehre fur ein positionsexaktes
Anordnen einer Mehrzahl von, Insbesondere unterschiedlich breiten,
Einzelwerkzeugmodulen eines mit solchen gebildeten Gesamtwerkzeugs auf einer
Auflageplatte, wie eingangs beschrieben, welche dadurch gekennzeichnet ist,

- dass sie mit zumindest an ihren beiden Enden der Lehre und gegebenentalls zumindest
einmal zwischen denselben zwel von beidseitigen, im Abstand voneinander aufragenden
Haltearmen von auf dem Auflagentisch od. dgl. des Gesamtwerkzeugs montierten
Lehren-Grundhaltekorpern gehaltenen, mit inren distalen Profilverdickungskopfen seitlich
aufeinander zu ragenden FuUhrungsprofilschienen gebildet ist, wobel die
Profilverdickungskopfe jeweils mit auf- und abwarts weisenden Profilvorsprungen
ausgebildet sind,

- dass entlang der beiden Fuhrungsprofilschienen eine Mehrzahl der beidseitig von den
Profilverdickungskopfen derselben ubergriffene Unterteile von Positioniersteinen mit,
vorzugsweise mittigen, Schraublochern mit Innenschraubgewinden langsverschieblich
sind,

- wobel diese Unterteile oberseitig zwei mit den nach abwarts weisenden
Profilvorspringen der Fuhrungsprofilschienen passgenau reibungsschlussfahige
Profilrinnen aufweisen,

- dass welters jewells oberhalb jedes der Positionierstein-Untertelle ein ihm zugeordneter
Positionierstein-Oberteil anordenbar ist, der mit seinen abwarts weisenden Profilrinnen mit
den aufwarts weisenden Profilvorspriungen der FuUhrungsprofilschienen passgenau
reibungsschlussfahig ist, und

- dass durch Anziehen von in nach oben hin offene Ausnehmungen der Positionsstein-
Oberteile eingebrachten, jeweils mit den Innengewinden der Positionierstein- Unterteile
schraubkooperierenden Fixierschrauben die Positionierstein-Ober- und -Unterteile unter
Bildung der Positionssteine jeweils gemal3 Positioniersoftware positionsgenau

reibungsschlissig an die beiden Fuhrungsprofilschienen anbind- und festlegbar sind.

Die Erfindung beruht darauf, dass programmierbare Lehren vorgesehen sind, welche
zumindest eine auf einem Grundkorper montierte Profilschiene mit entlang derselben
verschieb- und fixierbaren Elementen — den Positioniersteinen — aufweist. Diese Lehren
werden in einer Vorrichtung fur die Aufnahme von Werkzeugmodulen positioniert und
fixiert. Entsprechend einem hinterlegten Bearbeitungsprogramm konnen mit einer mit
Antrieb ausgestatteten Positionier- und Schraubeinheit die Positioniersteine in den Lehren
auf ihre jewells vorgesehene Soll-Position geschoben und dort durch Verschrauben,
Klemmen od. dgl. hochst sicher gegen Verschieben od. dgl. gesichert werden.
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Die Erfindung bietet zum ersten Mal eine exakt den Bedurfnissen eines
Bearbeitungsprozesses angepasste, frei programmierbare Positionierbarkeit von

Positioniersteinen.

Die technische Gestaltung der beiden Hauptbauteile der neuen Lehre, namlich der Ober-
und Unterteile der Positioniersteine, beruht darauf, dass einerseits eine preisgunstige
Profil-Fuhrungsschiene in Form eines in verschiedenen Gro3en am Markt erhaltlichen
Standardteils, z.B. Linearfuhrungssystem [INA, Einsatz finden kann, wobei bei diesen
Profilschienen anhand von eigenen Analysen sowie praktischen Untersuchungen
gefunden wurde, dass deren gegenseitigen Klemmflachen zugleich auch exakt

zentrierend wirken.

Bei Bedarf konnen sie zur Erzielung hoherer Reibbeiwerte zusatzlich gestrahlt, d.h.

aufgeraut, werden.

Zur Erreichung der gleichen Funktionen sind bel den genannten Untersuchungen auch
andere Profilformen gepruft worden, welche aber mit den erfindungsgemafl3en Lehren
hinsichtlich Exaktheit der Positionierung der Positioniersteine mit inrem geringen Anteil an
verfugbaren, reibschllissigen Flachenanteilen und deren Winkeln zueinander nicht

mithalten konnen.

Ein  ganz wesentlicher Anwendungsvortell der neuen vorprogrammierbaren,
langsvariablen Positionierung kann bel verschiedenen Anwendungen ein genau
definierter Versatz von auf einer "vorderen" und einer "hinteren” Positionierlehre
montierten vorderen und hinteren Positioniersteinen sein, indem damit eine ebenfalls
programmierbare Schragstellung aller Module in Bezug auf die Fortbewegungsrichtung
des jeweiligen Werkstlckstreifens zur Verfugung steht, wozu bei der Erlauterung zu den

Fig. 6a, 6b der Zeichnung noch naher eingegangen werden wird.

Besonders vorteilhaft in Bezug auf rasche, programmierbare, exakte Montage der
Positioniersteine, iIst es, wenn die abwarts weisenden Rinnen der Positionierstein-
Oberteile und die aufwarts weisenden Profilvorsprunge der FUhrungsprofilschienen sowie
die abwarts weisenden Profilvorspringe der Fuhrungsprofilschienen und die aufwarts
weisenden Profilrinnen der Positionierstein-Unterteile im  Wesentlichen jewells

Dreiecksquerschnitt aufweisen.
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Was die Kantenwinkel der Profilvorspringe und Profilrinnen der Positioniersteine und
FUhrungsprofilschienen betrifft, so hat es sich als besonders gunstig erwiesen, wenn die,
gegebenenfalls abgerundeten, Innenkanten der Profilrinnen und die Aul3enkanten der
Profilvorspringe bevorzugt alle untereinander identisch, einen Auf3en- und Innenkanten-

Winkel a von 80 bis 100°, bevorzugt von 90°, aufweisen.

Des weiteren ist eine Ausfuhrungsart der neuen Lehre zu bevorzugen, bei welcher sich
zumindest an die Profilvorspriunge der ProfilfUhrungsschienen nach auf3en hin Profilrinnen

mit flacher Talsohle anschlie3en.

Nicht zuletzt ist zu erwahnen, dass eine Variante der neuen Lehre von Vortell ist, bel der
vorgesehen ist, dass oberhalb der Kopfe der in die Positionier-Unterteile eingebrachten
Fixierschrauben in den Einsenkungen der Positionierstein-Oberteile ein Freiraum,
beispielsweise fur die Aufnahme von Steckmodulen der Einzelwerkzeuge, angeordnet ist.

Fur die vorprogrammierbaren Lehren konnen je nach Erfordernis eine oder -—
beispielsweise fur ein Schragstellen einzelner oder aller Werkzeugmodule eines
Gesamtwerkzeugs zur Fortbewegungsrichtung eines Blechstreifens — zwei oder auch
mehr Einzellehren erforderlich sein und diese Lehren sind in einem Grundgestell in
entsprechenden Aufnahmen eingesetzt und lagegesichert. Sodann werden die
Bearbeitungswerkzeuge mit den daflur vorgesehenen Indexstiften der Reihe nach in den
Aufnahmen der Positioniersteine abgesteckt und exakt in den vorbestimmten Positionen

gespannt.

Die Lehre fur die Positionierung und Fixierung der einzelnen Positioniersteine Iim
Grundkorper kann auch Bestandteil des Grundgestells sein. Die erforderlichen
Positionierdaten flr die Positioniersteine der Lehre bzw. Lehren werden auf PC-Ebene
aus den Eckdaten des zu produzierenden Werkstlucks, beispielsweise in Form eines
Streifenbilds, generiert. Korrekturen konnen durch Vermessen des hergestellten
Werkstucks und Ruckfuhrung der erforderlichen Korrekturwerte an den Rechner der

Vorrichtung automatisch auf die Positioniersteine der Lehre tbertragen werden.

Die wesentlichen Vortelle, welche die vorliegende Erfindung mit sich bringt, sind

iInsbesondere folgende:

Mit der neuen programmierbaren Lehre konnen beliebig viele Positionsstrukturen for

beliebig viele herzustellende, unterschiedliche Werkstucke realisiert werden.
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Mit den neuen programmierbaren Lehren konnen alle Fertigungsverfahren, mit welchen
langenvariable Produkte hergestellt werden, wesentlich wirtschaftlicher als bisher

betrieben werden.

Es entfallt die Herstellung einer Vielzahl von Festwerkzeugen fur jede Langenvariante und
bel Einsatz von getrennten, verschiebbaren Einzelstufenwerkzeugen entfallen die bisher
notwendigen hohen Anzahlen von verbohrten Festlehren. Die Korrektur der Positionierung

einzelner Bearbeitungswerkzeuge, also Einzelwerkzeugmodule, ist sehr einfach moglich.

Bel Vorbereitung einer zweiten Lehre oder eines zweiten Lehrenpaars mit den

Sollpositionen ist die Korrektur von oft nur einzelner Positionen sehr schnell moglich.

Durch einfachen Tausch der korrigierten Lehre im Grundgestell kann die Stillstandszeit
der Fertigungsanlage in Folge der Korrektur auf3erst gering gehalten werden. Die
Fertigungskosten bel den Anwendern sind sehr stark reduzierbar, da die Korrekturen sehr
schnell, auBerst exakt und hochgradig automatisiert erfolgen konnen und, wie bisher oft

notwendig, sind mehrfache Korrekturschleifen nicht mehr erforderlich.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung naher erlautert:

Es zeigen die Fig. 1a und 1b jeweils in Drauf- und in Schragansicht eine Lehre des
Standes der Technik, die Fig. 2 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemalie
programmierbare Lehre, die Fig. 3 eine Schnittansicht der neuen programmierbaren
Lehre gemal der Erfindung, die Fig. 4a und 4b in Draufsicht und Schragansicht den
Gesamtaufbau der neuen Lehre auf einem Grundkorper, die Fig. 5a, 5b und 5¢ ein auf
einer neuen Lehre mit zwei Lehrschienen montiertes Gesamtwerkzeug mit einzelnen,
unterschiedlich breiten Einzelwerkzeugmodulen in Draufsicht, Schragansicht und
Seitenansicht und die Fig. 6a und 6b erlautern, wie bei Herstellung von einfachen
Blechteilen allein durch Schragstellung der Einzelwerkzeugmodule die auf zwel
hinsichtlich der Position ithrer Positioniersteine gegeneinander verschoben angeordneten,

programmierbaren Positionierlehren gesteckt sind.

De Fig. 1a und 1b zeigen eine mit drei dem Stand der Technik angehorenden, mit
abstandsmasig fix verbohrten Einzellehren gebildete "Gesamtlehre” flir die Autnahme von
Einzelwerkzeugmodulen, wobei fur jede benoétigte Rustungskonfiguration jeweils eine

eigens den speziellen Anforderungen an das Gesamtwerkzeug gerecht werdende Serie
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von fix voneinander beabstandeten Bohrungen 35 vorgesehen ist. Die Einzellehren 1, 17,

1" sind an ithren beiden Enden In Haltekorpern 5 montiert.

An einem fiktiven Beispiel sei der Nachteill dieser Art der Rustung eines

Gesamtwerkzeugs illustriert:

Es ist beispielsweise gefordert, dass die Position eines mit der bisher bekannten Lehre
positionierten Segments um 15 mm ins Plus und um 15 mm ins Minus absteckbar sein
muss. Dies bedeutet, dass bisher 3 fix verbohrte Lehren 1, 1', 1" z.B. fur die
Schragstellung von Werkzeugmodulen, notwendig waren.

Gemal3 der Erfindung sind hingegen blo3 3 Rustvorgange in einer externen Vorrichtung
von Noten.

An diesem konkreten Beispiel mit z.B. 900 lebenden Varianten eines zu produzierenden
SchlieBstucks ist erkennbar, dass die hierfur notige Vielzahl an gebohrten Lehren 35

praktisch nicht mehr lagerbar und verwaltbar ist.

Bel der in den Fig. 2a und 2b gezeigten Lehre 1 sind — bei sonst gleichbleibenden
Bezugszeichenbedeutungen — entlang von zwel von den beidseitigen Haltearmen 51 der
endstandigen Haltekorper 5 gehaltenen, zueinander in relativ geringem Abstand parallel
angeordneten, linearen Ruhrungs-, also Fuhrungsprofilschienen 4, 4' sogenannte
Positioniersteine 23 beliebig und in ihren Abstanden voneinander frei wahlbar positionier-
und festleg-, heil3t festklemmbar, in welche die einzelnen Werkzeugmodule eines mit
denselben gebildeten Gesamtwerkzeugs beispielsweise steck- oder schraubbar sind.

Mit unterschiedlich langen Pfeilen ist in Fig. 2a deren freie und individuelle, insbesondere

vorprogrammierbare, Verschiebbarkeit entlang der neuen Positionierlehre 1 angedeutet.

Die In der Fig. 3 — bel sonst gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen — dargestellte
Schnittansicht zeigt die erfindungsgemafl3e neue Positionierlehre 1 in ithrem Aufbau
deutlich.

Von zumindest an den beiden Enden der neuen Positionierlenre 1 angeordneten
Grundhaltekorpern 5 von im Abstand voneinander aufragenden, beidseitigen
Klammerelementen 51 derselben sind zwel mit ihren Profilverdickungskopfen 41, 41’
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einander seitlich gegenuber angeordnete, untereinander gleichen Querschnitt

aufweisende ProfilfUhrungsschienen 4, 4’ eingespannt gehalten.

Jede der beiden Profilflhrungsschienen 4, 4’ weist einen nach aufwarts und einen nach
abwarts weisenden Profilvorsprung 42, 43 sowie 42', 43' mit etwa Dreiecksquerschnitt auf,
der jeweils mit entsprechend passgenau geformten, einander gegenuberliegenden Rinnen
22, 22' der Oberteile 2 jedes der Positioniersteine 23 und mit den ebenso geformten
Rinnen 33, 33" der Untertelle 3 der Positioniersteine 23 passgenau reibschlussig
kooperierbar sind.

An die Profilvorspringe 42, 42' der ProfilfUnrungsschienen 4, 4' schlie3en jeweils nach
au3en hin Rinnen 45, 45" an, die teilweise einem Reibschluss mit den Oberteilen 2 der
Positioniersteine 23 dienen.

Die Positioniersteine 23 selbst weisen in ihren Unterteilen 3 jeweills ein Schraubloch 35
mit Innengewinde 34 auf, mit welchem mit ihrem Gewinde 65 die Positionierschraube 6
mit Schraubkopf 60 schraubkooperierbar ist, wobei deren Drehung mittels einer
vorprogrammierten Schraubeinheit den Ober- und der Untertell 2, 3 des Positioniersteins
23 unter hoher Klemmung an die Fuhrungsprofilschienen 4, 4’ aufeinander zu bewegbar
sind und ihrerseits letztlich mit den Fuhrungsprofilschienen 4, 4' reibschlussig klemmend
kooperieren. Der Schraubkopf 60 befindet sich in dem Aufnahmeraum 25 flr hier nicht

gezeigte Anschlusselemente von Einzelwerkzeugsmodulen.

Aus den Fig. 4a und 4b sind — bel sonst gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen —
zwel neue, programmierbare Positionslehren 1, 1° mit im Abstand zueinander sich linear
erstreckenden FUOhrungsprofilschienen 4, 4' erkennbar. Die dort "eingehangten”
Positioniersteine 23 sind in an sich frei wahlbaren Abstanden voneinander mittels —
gemal3 einem auf die jeweils zu produzierenden Einzelsticke abgestimmten
Bearbeitungsprogramm computergesteuerter — entlang von zweil Fuhrungsschienen 7/
laufender, von einer Linear-Positionierachse 95 punktgenau einstellbarer Schraubeinheit
9 (klemm-)fixiert. Die Positionierlehren 1, 1' sind auf einer Grundplatte 15, beispielsweise
eines Arbeitstischs 11, positioniert.

Die Fig. 5a bis 5¢ zeigen — bel sonst gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen — wie
auf einer Grundplatte 15 mit Ausnehmung 15" fur das Durchfallenlassen von
Bearbeitungsschrott ein mit mehreren Einzelwerkzeugmodulen 8, 8', 8" ..., 8" gebildetes
Gesamtwerkzeug 80 montiert ist.
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Die Einzelwerkzeugmodulen 8, 8', 8" ..., 8" sind hier verschieden breit und sind beidseitig
auf In zwei wie oben beschriecbenen Lehren 1, 1° gemal3 einem jewelligen
Bearbeitungsprogramm angeordneten, durchaus unterschiedlich beabstandet angeordnet

sein konnende Positioniersteine 23 abgesteckt und wenn erforderlich, verschraubt.

Die Fig. 6a und 6b illustrieren die weiteren Vorteile des Einsatzes dieses Systems bei der

Herstellung eines beispielhaften in der Lange L variablen Stanztelles.

Die mogliche "Verdrehung" der Einzelwerkzeugmodule gegenutber der Fortbewegungs-
bzw. Vorschubrichtung VR des streifenartigen, der Bearbeitung unterworfenen
Blechbands und damit aller Bearbeitungsprozesse um etwa 5° zur Herstellung von
langenvariablen Stanzteilen S mit einer Lange von hier dargestellt z.B. 86 mm durch die
bessere "Schachtelung” von 116 mm auf 95 mm Vorschub entspricht einer

Materialeinsparung von ca. 18 %.
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Patentanspruche:

1. Lehre fUr ein positionsexaktes Anordnen einer Mehrzahl von unterschiedlich breiten
Einzelwerkzeugmodulen eines mit solchen gebildeten Gesamtwerkzeugs auf einer
Auflageplatte, beispielsweise des Presstisches einer Bearbeitungspresse, mit zumindest
einer — gemal einer fur die unterschiedlichen Bearbeitungsvorgange eingerichteten
Positioniersoftware — langs der Lehre, vorzugsweise auf zweil Schienen, verfahrbaren
Befestigungs-, insbesondere Schraubeinheit, fur entlang der Lehre zu befestigenden
Positioniersteine, an welche die Einzelwerkzeugmodule positionsgerecht anschliefs-,
INnsbesondere steck- oder anschraubbar sind, dadurch gekennzeichnet,

- dass sie mit zumindest an den beiden Enden der Lehre und gegebenenfalls
zumindest einmal zwischen denselben zwel von beidseitigen, im Abstand voneinander
aufragenden Haltearmen (51) von auf dem Auflagentisch des Gesamtwerkzeugs
montierten  Lehren-Grundhaltekorpern  (5)  gehaltenen, mit ihren  distalen
Profilverdickungskopfen (41, 41') seitlich aufeinander zu ragenden Fuhrungsprofilschienen
(4, 4') gebildet ist,

- wobei die Profilverdickungskopfe (41, 41') jeweils mit auf- und abwarts weisenden
Profilvorspringen (42, 42'; 43, 43") ausgebildet sind,

- dass entlang der beiden Fuhrungsprofilschienen (4, 4') eine Mehrzahl der beidseitig
von den Profilverdickungskopfen (41, 41') der Fuhrungsprofilschienen (4, 4") Gbergriffene
Unterteile (3) von Positioniersteinen (23) mit, vorzugsweise mittigen, Schraublochern (35)
mit Innenschraubgewinden (34) langsverschieblich sind, wobel die Untertelle (3)
oberseitig zwel mit den nach abwarts weisenden Profilvorsprungen (43, 43') der
FUhrungsprofilschienen (4, 4') passgenau reibungsschlussfahige Profilrinnen (33, 33"
aufweisen,

- dass jewells oberhalb jedes der Positionierstein-Unterteile (3) ein ihm zugeordneter
Positionierstein-Obertell (2) anordenbar ist, der mit seinen abwarts weisenden Profilrinnen
(22, 22" mit den aufwarts weisenden Profilvorspringen (42, 42') der
FUhrungsprofilschienen (4, 4') passgenau reibungsschlussfahig ist, und

- dass durch Anziehen von - in nach oben hin offenen Ausnehmungen (25) der
Positionsstein-Oberteile (2) eingebrachten jeweils mit den Innengewinden (34) der
Positionierstein- Unterteile (3) schraubkooperierbaren - Fixierschrauben (6) unter Bildung
der Positioniersteine (23) deren Ober- und Unterteile (2, 3) jeweils gemal
Positioniersoftware positionsgenau reibungsschlussig an die beiden

FUhrungsprofilschienen (4, 4') anbind- und festleg- und festklemmbar sind.
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2. Lehre nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die abwarts weisenden
Rinnen (22, 22') der Positionierstein-Oberteile (2) und die aufwarts weisenden
Profilvorsprunge (42, 42') der FUhrungsprofilschienen (4, 4') sowie die abwarts weisenden
Profilvorsprunge (43, 43") der FUhrungsprofilschienen (4, 4') und die aufwarts weisenden
Profilrinnen (33, 33") der Positionierstein-Unterteile (3) im  Wesentlichen

Dreiecksquerschnitt aufweisen.

3. Lehre nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die,
gegebenenfalls abgerundeten, Innenkanten der Profilrinnen (22, 22') der Positionierstein-
Oberteile (2) und die AuBenkanten der Profilvorspriunge (42, 42'; 43, 43') der
FUhrungsprofilschienen (4, 4') bevorzugt alle untereinander identisch, einen Aul3en- bzw.

Innenkanten-Winkel (a) von 80 bis 100°, bevorzugt von 90°, aufweisen.

4. Lehre nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass sich
zumindest an die Profilvorsprunge (42, 42') der Profilfihrungsschienen (4, 4') nach auf3en
hin Profilrinnen (45, 45") mit flacher Talsohle anschliel3en.

5. Lehre nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
oberhalb der Kopfe (60) der In die Positionier-Unterteile (3) eingeschraubten
Positionierschrauben (6) in den Einsenkungen der Positionierstein-Oberteile ein Freiraum

(F) beispielsweise fur die Aufnahme von Steckmodulen der Einzelwerkzeuge vorgesehen
ISt.
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Patentanspruche:

1. Lehre fUr ein positionsexaktes Anordnen einer Mehrzahl von unterschiedlich breiten
Einzelwerkzeugmodulen eines mit solchen gebildeten Gesamtwerkzeugs auf einer
Auflageplatte, beispielsweise des Presstisches einer Bearbeitungspresse, mit zumindest
einer — gemal einer fur die unterschiedlichen Bearbeitungsvorgange eingerichteten
Positioniersoftware — langs der Lehre, vorzugsweise auf zweil Schienen, verfahrbaren
Befestigungs-, insbesondere Schraubeinheit, fur entlang der Lehre zu befestigenden
Positioniersteine, an welche die Einzelwerkzeugmodule positionsgerecht anschliefs-,
INnsbesondere steck- oder anschraubbar sind, dadurch gekennzeichnet,

- dass sie mit zumindest an den beiden Enden der Lehre und gegebenenfalls
zumindest einmal zwischen denselben zwel von beidseitigen, im Abstand voneinander
aufragenden Haltearmen (51) von auf dem Auflagentisch des Gesamtwerkzeugs
montierten Lehren-Grundhaltekorpern (5) gehaltenen, mit ihren distalen Profilkopfen (41,
41" seitlich aufeinander zu ragenden Fuhrungsprofilschienen (4, 4') gebildet ist,

- wobei die Profilkopfe (41, 41" jeweils mit auf- und abwarts weisenden
Profilvorspringen (42, 42'; 43, 43') ausgebildet sind,

- dass entlang der beiden Fuhrungsprofilschienen (4, 4') eine Mehrzahl der beidseitig
von den Profilkopfen (41, 41') der Fuhrungsprofilschienen (4, 4') ubergriffene Unterteile (3)
von Positioniersteinen (23) mit, vorzugsweise mittigen, Schraublochern (35) mit
Innenschraubgewinden (34) langsverschieblich sind, wobel die Unterteile (3) oberseitig
zwel mit den nach abwarts weisenden Profilvorspriungen (43, 43" der
FUhrungsprofilschienen (4, 4') passgenau reibungsschlussfahige Profilrinnen (33, 33')
aufweisen,

- dass |ewells oberhalb jedes der Positionierstein-Unterteile (3) ein ihm zugeordneter
Positionierstein-Obertell (2) anordenbar ist, der mit seinen abwarts weisenden Profilrinnen
(22, 22" mit den aufwarts weisenden Profilvorspringen (42, 42') der
FUhrungsprofilschienen (4, 4') passgenau reibungsschlussfahig ist, und

- dass durch Anziehen von - in nach oben hin offenen Ausnehmungen (25) der
Positionsstein-Oberteile (2) eingebrachten jeweils mit den Innengewinden (34) der
Positionierstein- Unterteile (3) schraubkooperierbaren - Fixierschrauben (6) unter Bildung
der Positioniersteine (23) deren Ober- und Unterteile (2, 3) jeweils gemal
Positioniersoftware positionsgenau reibungsschlussig an die beiden

FUhrungsprofilschienen (4, 4') anbind- und festleg- und festklemmbar sind.

2. Lehre nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die abwarts weisenden
Rinnen (22, 22') der Positionierstein-Oberteile (2) und die aufwarts weisenden
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Profilvorspringe (42, 42') der FUhrungsprofilschienen (4, 4') sowie die abwarts weisenden
Profilvorspringe (43, 43') der Fuhrungsprofilschienen (4, 4') und die aufwarts weisenden

Profilrinnen (33, 33") der Positionierstein-Unterteile (3) im  Wesentlichen

Dreiecksquerschnitt aufweisen.

3. Lehre nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die,
gegebenenfalls abgerundeten, Innenkanten der Profilrinnen (22, 22') der Positionierstein-
Oberteile (2) und die AuBBenkanten der Profilvorsprunge (42, 42'; 43, 43') der
FUhrungsprofilschienen (4, 4') bevorzugt alle untereinander identisch, einen Aul3en- bzw.
Innenkanten-Winkel (a) von 80 bis 100°, bevorzugt von 90°, aufweisen.

4. Lehre nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass sich
zumindest an die Profilvorsprunge (42, 42') der Profilfuhrungsschienen (4, 4') nach auf3en
hin Profilrinnen (45, 45" mit flacher Talsohle anschliel3en.

5. Lehre nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
oberhalb der Kopfe (60) der in die Positionier-Unterteile (3) eingeschraubten
Positionierschrauben (6) in den Einsenkungen der Positionierstein-Oberteile ein Freiraum
(F) beispielsweise fur die Aufnahme von Steckmodulen der Einzelwerkzeuge vorgesehen
Ist.
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