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(57)  Zum préazisen Ausrichten von Stanzstempeln in
Bezug auf Schneidplatten ist der betreffende Stanzstem-
pel 23 an der ihm zugeordneten Kopfplatte 8 schwim-
mend, also querbeweglich gelagert. Die Ausrichtung der
Schneidkanten des Stanzstempels auf die Schneidkan-
ten 49, 50, 51 der Schnittplatte 18 erfolgt durch minde-
stens eine Stempelflihrungseinrichtung 42, die unmittel-
bar zwischen dem Stanzstempel 23 und der Schnittplatte
18 quer zu den aktiven Schneidkanten prazise positio-

Stanzwerkzeug mit schwimmend gelagertem Stempel

niert. Die Stempelfihrungseinrichtung 42 umfasst Zen-
trierelemente, deren Querschnitt zum Beispiel rechtek-
kig, zylindrisch oder polygonal umgrenzt ist.

Die Zentrierelemente kénnen sich vom Stanzstem-
pel 23 durch die Matrize bez. Schnittplatte 18 erstrecken.
Alternativ kdénnen sich die Zentrierelemente von der
Schnittplatte 18 durch Offnungen des Stanzstempels 23
oder an Gleit- oder Positionierflachen desselben entlang
erstrecken.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Stanz-
werkzeug, wie es zum Beispiel in einer Folienverarbei-
tungsanlage zum Einsatz kommen kann, um den Rand
einer beschichteten Endlosfolie zu beschneiden.

[0002] BeiFolienverarbeitungsanlagen kommen gele-
gentlich bewegte Stanzwerkzeuge zum Einsatz. Das in
Bandform vorliegende Folienmaterial wird in einer Mate-
rialvorschubrichtung kontinuierlich fortwahrend bewegt.
Das Stanzwerkzeug weist ein Oberwerkzeug und ein Un-
terwerkzeug auf, wobei das Oberwerkzeug iber dem Fo-
lienmaterial und das Unterwerkzeug unter dem Folien-
material angeordnetist. Zur Durchfiihrung des Stanzvor-
gangs wird das sich schlieRende Stanzwerkzeug syn-
chron zur Bewegung des Folienmaterials mit diesem mit-
bewegt. Nach Durchfiihrung des Stanzhubs 6ffnet das
Stanzwerkzeug und wird dann wieder in Ausgangsposi-
tion zurlick bewegt. Das Stanzwerkzeug fuhrt somit nicht
nur eine Offnungs- und SchlieRbewegung, sondern zu-
satzlich eine Hin- und Herbewegung in und gegen die
Folientransport-. bzw. gegen die Werkstlcktransport-
richtung durch. Die Stanzeinheit bewegt sich jeweils fiir
die Dauer eines Stanzvorgangs mit der durchlaufenden
Folie. AnschlieRend geht es in gedffnetem Zustand in
seine Ursprungsposition zurlick, um dann den néchsten
Folienabschnitt zu bearbeiten.

[0003] Weil das Stanzwerkzeug auf einem Trager
montiert und nicht fest mit dem Maschinengestell ver-
bunden ist, sondern vielmehr eine fortwahrende Vor-
warts- und Rickwartsbewegung ausfiihrt, wirken Be-
schleunigungskrafte auf den Stanzstempel und die
Schnittplatte, was zu Genauigkeitsproblemen flihren
kann. Sollen diinne und empfindliche Folien gestanzt
werden und/oder werden besonders hohe Genauigkeits-
anforderungen an die durchzufiihrenden Stanzschnitte
bzw. an deren Qualitét gestellt, kann es schwierig wer-
den, die geforderte Prazision des Stanzvorgangs sicher-
zustellen.

[0004] Es ist Aufgabe der Erfindung, hier abzuhelfen
und MaRnahmen anzugeben, durch die sich insbeson-
dere bei beweglich gelagerten Stanzwerkzeugen hohe
Genauigkeitsanspriiche erfiillen lassen.

[0005] Diese Aufgabe wird mit dem Stanzwerkzeug
nach Anspruch 1 gel6st:

[0006] Das erfindungsgemalle Stanzwerkzeug eignet
sich insbesondere zur Folienbearbeitung, insbesondere
zur Bearbeitung diinner Metallbleche oder Metallfolien.
Das erfindungsgemafRe Stanzwerkzeug gestattet die Er-
langung einer hohen Bearbeitungsprazision, auch bei
schwierigen Verhaltnissen, beispielsweise in Folge
héchster Genauigkeitsanforderungen, hoher Stanzge-
schwindigkeit, problematischer Folienmaterialien und/
oder fortlaufender hin und her gehender Langsbewe-
gung des Stanzwerkzeugs oder dergleichen. Beispiels-
weise kann das zu verarbeitende Folienmaterial eine Fo-
lie sein, wie sie fiir Hochleistungsakkumulatoren verwen-
det wird. Es kann sich bei der Folie um eine mit einer
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Kobalt-Graphit-Mischung beschichtete Kupferfolie han-
deln. Die typische Dicke kann zum Beispiel bei 0,2 mm
liegen, wobei die Kupferschicht dann nur etwa 0,01 mm
dick ist. Die Verarbeitung dieser Folie erfordert die Ver-
wendung sehr scharf geschliffener Stanzstempel und die
Einhaltung sehr enger Schneidspalte. Dies zu erreichen
ist mitder Erfindung auch dann méglich, wenn das Stanz-
werkzeug, wie eingangs beschrieben, zur Durchfiihrung
des Stanzvorgangs jeweils mit der Folie mitbewegt und
danach in seiner Ausgangsposition zurtickgefiihrt wird,
also zusatzlich zu seiner Stanzbewegung eine in Folien-
transportrichtung hin und her gehende Bewegung aus-
fuhrt.

[0007] Das Stanzwerkzeug weist mindestens einen
Stanzstempel auf, der an der Kopfplatte mit Beweglich-
keit in mindestens einer quer zu der Stanzhubrichtung
orientierten Querrichtung verbunden ist. Das zwischen
dem Stanzstempel und der Kopfplatte gegebene Spiel
entkoppelt die Querposition des Stempels von der Kopf-
platte. Der Stempel ist somit an der Kopfplatte schwim-
mend gelagert. Die Relativpositionierung des Stempels
zur zugehdrigen Stanzéffnung wird nun nicht mehr von
dem Gestell Gbernommen, sondern von der Stempelfiih-
rungseinrichtung, die zwischen dem Stanzstempel und
der Schnittplatte unmittelbar wirksam ist. Auf diese Wei-
se kann eine duflerst prazise Relativpositionierung zwi-
schen dem Stempel und der Schnittplatte erzielt werden,
und zwar unabhangig von Beschleunigungs- oder
Bremskraften, die durch das standige hin und her bewe-
gen des gesamten Stanzwerkzeugs in Werkstlcktrans-
portrichtung auf den Stempel bzw. die Schnittplatte ein-
wirken. Es lasst sich deshalb auch bei hoher Arbeitsge-
schwindigkeit eine hohe Prazision erreichen. Es sei al-
lerdings darauf hingewiesen, dass sich die Erfindung
nicht nur zum Einsatz an bewegten Stanzwerkzeugen,
sondern auch zum Einsatz an ruhenden Stanzwerkzeu-
gen eignet, wenn dort eine sehr hohe Prazision erreicht
werden soll. Auch ist es mdglich, den oder die Stempel
an der Kopfplatte fest anzuordnen und die Schnittplatte
oder Schnittplattenabschnitte relativ zu dem Stempel in
Querrichtung beweglich zu lagern. Wiederum bewirkt die
Stempelfiihrungseinrichtung die prazise Relativausrich-
tung von Stempel und Schnittplatte, bzw. von deren
Schneidkanten.

[0008] Der Stanzstempel ist vorzugsweise minde-
stens in einer quer zur Werkstlcktransportrichtung ori-
entierten Querrichtung bewegbar gelagert. Dazu kann er
in einer entsprechenden Gleitfiihrung gefasst sein. Sol-
len die Rander eines durchlaufenden Materialbands oder
sonstigen Werkstiicks beschnitten werden, kénnen an
den entsprechenden Stellen des Stanzwerkzeugs zwei
voneinander unabhangig schwimmend gelagerte Stem-
pel vorgesehen sein, die jeweils in der genannten Quer-
richtung beweglich gehalten sind, also (Quer-)Spiel ha-
ben. Die Stempelfiihrungseinrichtungen der beiden
Stempel fiihren die Stempel an der Schnittplatte und stel-
len so das ordnungsgemale Zusammenspiel zwischen
dem jeweiligen Stempel und der jeweiligen Stanz6ffnung
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sowie aulRerdem auch die prazise Einhaltung des Ab-
stands der beiden von den Stempel erzeugten Schnitt-
kanten an dem Werkstick sicher.

[0009] Das Stanzwerkzeug weist vorzugsweise an
zwei einander gegeniiber liegenden Seiten offene
Durchgange auf, durch die das bandférmige Werkstiick
in das Stanzwerkzeug ein- und austreten kann. Die
Stempelfiihrungseinrichtungen sind vorzugsweise seit-
lich neben dem durchlaufenden, bandférmigen Werk-
stiick angeordnet, d.h. auBerhalb eines Werkstiickdurch-
laufraums. Dies schafft die Moglichkeit des dauernden
Eingriffs der Stempelfiihrungseinrichtung. Diese kann
beispielsweise als Linearfiihrung ausgebildet sein. Die
Linearfihrung kann durch einen oder mehrere runde im
Querschnitt polygonale, rechteckige oder anderweitig
geformte Bolzen gebildet sein, die in entsprechende Fiih-
rungsoéffnungen greifen. Beispielsweise kénnen der oder
die Bolzen an dem Stempel und der oder die Flihrungs-
6ffnungen an der Schnittplatte angeordnet sein. Es wird
darauf hingewiesen, dass diese Anordnung auch umge-
kehrt werden, d.h. die Fiihrungsbolzen an der Schnitt-
platte und die zugeordneten oder zugehdrigen Fuh-
rungséffnungen an dem jeweiligen Stempel angeordnet
sein kénnen. Dies gilt sowohl fur die Ausfihrungsform
mit beweglichem Stempel und fester Schnittplatte wie
auch fir die Ausfiihrungsform mit festem Stempel und
beweglicher Schnittplatte. Jedenfalls wird aber bevor-
zugt, die Fihrungsbolzen und die Flihrungséffnungen in
dauerndem Eingriff zu belassen. Mit anderen Worten,
die Fuhrungsbolzen sind vorzugsweise langer als der
Stanzhub des Stanzwerkzeugs. Aufierdem erbringt der
Flhrungsbolzen in der Fiihrungséffnung vorzugsweise
nicht nur eine Querfihrung, sondern, falls gewiinscht,
auch eine Kippfiihrung. Mit anderen Worten, die Fuh-
rungseinrichtung hat vorzugsweise nur einen Freiheits-
grad. Dieser ist die Bewegung in Stanzhubrichtung.
[0010] Die Stempelfiihrungseinrichtung ist mit ande-
ren Worten eine Linearfiihrungseinrichtung, deren Fiih-
rungsrichtung mit der Stanzrichtung Gibereinstimmt. Das
Spiel der Linearfihrungseinrichtung wird im Hinblick auf
die zu erreichende Prézision so gering wie moglich ge-
halten.

[0011] Die Fuihrungsbolzen oder sonstigen Flihrungs-
korper der Linearfliihrungseinrichtung kénnen einstiicki-
ger Bestandteil des Stanzstempels sein, d.h. nahtlos aus
dem gleichen Material dieser ausgebildet sein. Es wird
aber bevorzugt, den oder die Fuhrungskérper durch ge-
sonderte mit dem Stempel fest verbundene, beispiels-
weise verlotete, verschweildte oder verschraubte Ele-
mente auszubilden.

[0012] Weitere Einzelheiten vorteilhafter Ausfiih-
rungsformen der Erfindung sind Gegenstand von An-
spriiche sowie der Zeichnung und/oder der Beschrei-
bung. Die Beschreibung beschrankt sich dabei auf die
Darstellung einer beispielhaften Ausfiihrungsform der
Erfindung, an der sich erfindungswesentliche Merkmale
und sonstige Details erkennen lassen. Die Zeichnung ist
ergadnzend heranzuziehen eine Abweichung von der
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Ausflihrungsform ist im Rahmen der Patentanspriiche
mdglich.
[0013] Es zeigen:

Figur 1 das erfindungsgemale Stanzwerkzeug, in
einer schematisierten Seitenansicht,

Figur 2 das Stanzwerkzeug nach Figur 1, in einer
etwas detaillierteren perspektivischen Explosions-
ansicht,

Figur 3 den unteren Teil des Stanzwerkzeugs nach
Figur 2, in perspektivischer Darstellung,

Figur 4 den oberen Teil des Stanzwerkzeugs nach
Figur 2, in einer gesonderten Perspektivdarstellung,

Figur 5 Schnittplatte und Stanzstempel des Stanz-
werkzeugs nach Figur 2, in perspektivischer Explo-
sionsdarstellung,

Figur 6 Schnittplatte und Stanzstempel nach Figur
5, in einer anderen perspektivischen Explosionsdar-
stellung und

Figur 7 Schnittplatte und Stanzstempel nach Figur
5 und 6 im Eingriff.

[0014] InFigur 1 ist ein Stanzwerkzeug 1 veranschau-
licht, das zum Ausstanzen vorgegebener Konturen dient
oder, wie es vorzugsweise der Fall ist, zum Beschneiden
der Langsrander eines durchlaufenden endlosen Werk-
stlicks 2, beispielsweise in Gestalt eines Folienmaterials
3 eingerichtet ist. Es kann sich dabei um eine nichtme-
tallische Folie, um eine Metallfolie, eine aus einem ein-
zigen Material bestehende Folie oder eine aus mehreren
verschiedenen Materialien aufgebaute, zum Beispiel
mehrschichtige Folie handeln. Beispielsweise kann die
Folie eine Verbundfolie, bestehend aus Schichten aus
Kupfer, Kobalt und Graphit oder einer Mischung aus Ko-
balt und Graphit aufgebaut sein.

[0015] Das Werkstiick 2 wird durch nicht weiter veran-
schaulichte Transportmittel fortwéhrend und vorzugs-
weise mit einer konstanten Geschwindigkeit in einer in
Figur 1 durch einen Pfeil angedeuteten Werksttcktrans-
portrichtung 4 durch das Stanzwerkzeug 1 bewegt. Das
Stanzwerkzeug 1 flihrt dabei an dem Werkstiick 2 Stanz-
vorgange beispielsweise zur Beschneidung einer oder
mehrerer Kanten, zum Beispiel der Langskanten aus.
Dazu wird das Stanzwerkzeug 1, wie durch einen Pfeil
5 angedeutet ist, jeweils solange der Stanzvorgang an-
dauert in Werkstlcktransportrichtung 4 mit dem Werk-
stlick 2 mitbewegt. Ist das Stanzwerkzeug 1 hingegen
offen, kann das Stanzwerkzeug 1 gegen die Werkstlck-
transportrichtung 4 in seine Ausgangsposition zurtick be-
wegt werden, woraufhin dann der gleiche Arbeitsablauf
wieder von neuem beginnt. Das Stanzwerkzeug 1 fihrt
somit eine parallel zu der Werksttcktransportrichtung 4
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hin und her gehende Bewegung aus.

[0016] Die Mittel zur Bewegung des Stanzwerkzeugs
in und gegen die Werkstlicktransportrichtung 4 sowie
zum Offnen und SchlieRen des Stanzwerkzeugs sind in
Figur 1 nicht veranschaulicht. Es handelt sich dabei um
eine entsprechend hergerichtete Stanzmaschine, die
das Stanzwerkzeug 6ffnet und schlieBt und ihm zusatz-
lich die oben beschriebene Vorschub- und Rickholbe-
wegung erteilen kann.

[0017] Das Stanzwerkzeug 1 weist ein Gestell 6 auf,
zu dem eine Grundplatte 7 und eine Kopfplatte 8 geho-
ren. Die Kopfplatte 8 ist bezliglich der Grundplatte 7 auf
diese zu und von dieser weg in einer Stanzhubrichtung
9 bewegbar, die in Figur 1 durch einen Pfeil angedeutet
ist. Die Kopfplatte 8 ist mit einem StdRel der nicht weiter
veranschaulichten Stanzpresse oder einem entspre-
chenden Maschinenteil 10 verbunden, so dass der Kopf-
platte 8 die entsprechende Relativbewegung in Bezug
auf die Grundplatte 7 erteilt wird. Die Grundplatte 7 ruht
dagegen auf einem beziiglich der Stanzhubrichtung 9
unbeweglichen Trager 11, der wie das Maschinenteil 10
allerdings zusatzlich gemaf Pfeil 5 beweglich ist. Die Be-
wegungsverhaltnisse kdnnen auch umgekehrt sein, d.h.
die Stempel ortsfest und die Schnittplatte in Stanzhub-
richtung 9 beweglich angeordnet sein.

[0018] Von der Grundplatte 7 ragen vorzugsweise
(aber nicht zwingend) Fihrungssaulen 12, 13, 14, 15
(siehe auch Figur 2 und 3) auf, die der Fiihrung der Kopf-
platte 8 dienen. Diese weist dazu entsprechende Fih-
rungso6ffnungen auf, mitdenen sie auf den Fiihrungsséau-
len 12 bis 15 gleitet.

[0019] Die Grundplatte 7 tragt eine Schnittplatte 16 (Fi-
gur 2). Diese ist vorzugsweise mit der Grundplatte 7 fest
verbunden. Alternativ kann die Schnittplatte 16 auch als
Teil der Grundplatte 7 ausgebildet sein. Die Schnittplatte
16 kann einteilig aufgebaut sein. Es wird jedoch bevor-
zugt die Schnittplatte 16 in unterschiedliche Teile aufzu-
teilen, ndmlich eine erste Schnittplatte 18, die einem
Rand des Werkstlicks 3 zugeordnet ist, eine zweite
Schnittplatte 19, die dem gegentber liegenden Rand zu-
geordnet ist und eine dazwischen angeordnete Auflage-
platte 20, die zur Abstiitzung des Werkstiicks 3 dient.
Die Schnittplatten 18, 19 und die Auflageplatte 20 haben
vorzugsweise eine in einer gemeinsamen Ebene liegen-
de jeweils ebene Oberseite. Die Stol3¢fugen zwischen den
Schnittplatten 18, 19 und der Auflageplatte 20 sind in
Figur 2 gestrichelt dargestellit.

[0020] Die Schnittplatten 18, 19 weisen aullerdem
Stanzoéffnungen 21, 22 auf, deren Kontur der gewiinsch-
ten Stanzkontur folgt. In der Ausflihrungsform nach Figur
2 sind die beiden Stanzéffnungen 21, 22 langlich ausge-
bildet und parallel zu der Werkstlicktransportrichtung 4
orientiert. Die Form der Stanzéffnungen 21, 22 kann je-
doch auch anderweitig gewahlt sein, beispielsweise um
andere Stanzkonturen zu erzeugen.

[0021] Den Stanzéffnungen 21, 22 sind Stanzstempel
23, 24 zugeordnet, die zum Beispiel aus Figur 4 hervor-
gehen. Diese Stanzstempel 23, 24 sind an der Kopfplatte
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8 gehalten. Sie wiesen eine mit den Stanzéffnungen 21,
22 ibereinstimmende Wirkkontur aufund kdnnen mitdie-
ser in die Stanzoéffnungen 21, 22 eindringen. Dabei de-
finieren sie mit den Stanz6ffnungen 21, 22 der Schnitt-
platte sehr enge, prazise Schneidspalte.

[0022] Zwischen den Stanzstempeln 23, 24 kann, wie
Figur 4 ebenfalls zeigt, eine Niederhalterplatte 25 ange-
ordnet sein, deren vorzugsweise ebene Unterseite dazu
dient, die Folie oder das sonstige Werkstlick 2 wéhrend
des Stanzvorgangs gegen die Schnittplatte 16, d.h. die
Schnittplatten 18, 19 und die Auflageplatte 20, zu driik-
ken. Dazu ist die Niederhalterplatte 25 an entsprechen-
den Fiihrungen 26, 27, 28, 29 in Stanzhubrichtung 9 ver-
schiebbar gelagert und durch geeignete Federmittel auf
die Schnittplatte 16 hin vorgespannt. Die Niederhalter-
platte 25 ist mit Offnungen oder randseitigen Ausschnit-
ten versehen, deren Kontur an die Stanzstempel 23, 24
angepasst ist.

[0023] Die Stanzstempel 23, 24 sind an der Kopfplatte
8 schwimmend, d.h. seitlich beweglich gelagert, wie es
nachfolgend anhand von Figuren 5, 6, und 7 und anhand
des dort dargestellten Stanzstempels 23 in Verbindung
mit der Schnittplatte 18 erldutert ist. Die nachfolgende
Beschreibung gilt aber entsprechend auch fiir den Stanz-
stempel 24 und die Schnittplatte 19.

[0024] Der Stanzstempel 23 ist an zwei einander ge-
gentber liegenden Seiten 56, 57 in Gleitfiihrungen 58,
59 gehalten. Zu diesen gehdéren Gleitstlicke 30, 31, die
durch die in Figur 5 dargestellten Bolzen 32, 33, 34, 35
fest mit der Kopfplatte 8 verschraubt werden. Die Gleit-
stiicke 30, 31 weisen jeweils eine Flihrungsrippe 36, 37
auf. Die beiden Fihrungsrippen 36, 37 erstrecken sich
parallel zueinander und weisen aufeinander zu. Sie sind
in einem definierten Abstand zu der Kopfplatte 8 ange-
ordnet und greifen in Nuten 38, 39, die in den Endflachen
an den Seiten 56, 57 des Stanzstempels 22 ausgebildet
sind. Die Rippen 36, 37 haben in den Nuten 38, 39 ein
geringes Spiel. Dieses Spiel kann sowohl in X- wie auch
in Y-Richtung vorgesehen sein. AuRerdem sind die Rip-
pen 36, 37 und die Nuten 38, 39 in ihrer Distanz zu der
Kopfplatte so aufeinander abgestimmt, dass der Stanz-
stempel 23 mit seiner oberen, vorzugsweisen ebenen
Druckflache 40 an der Kopfplatte 8 anliegen kann, ohne
von den Gleitstiicken 30, 31 gegen die Kopfplatte 8 ge-
spannt zu werden. Damit hat der Stanzstempel 23 eine
Beweglichkeit in Querrichtung 41, die quer zu der Werk-
stlicktransportrichtung 4 orientiert ist und zusatzlich eine
Beweglichkeit in Werkstlcktransportrichtung 4. Zur Ver-
deutlichung sind in Figur 5 die entsprechenden Richtun-
gen eingetragen. Generell gilt zur Verdeutlichung, dass
die Werkstucktransportrichtung 4 als Y-Richtung und die
Querrichtung 41 als X-Richtung angesehen werden kon-
nen. Die Stanzhubrichtung 9 ist eine Z-Richtung. X, Y
und Z bilden ein kartesisches Koordinatensystem - sie
stehen paarweise rechtwinklig aufeinander.

[0025] Die Gleitfihrungen 58, 59 kdnnen gegebenen-
falls nicht nur ein Gleitbeweglichkeitin X-Richtung (Quer-
richtung 41), sondern, falls erwiinscht auch eine Beweg-
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lichkeit in Y-Richtung (Werkstlicktransportrichtung 4) er-
bringen. Die Gleitfihrungen 58,59 kdnnen aber auch so
aufeinander und auf den Stanzstempel 23 abgestimmt
sein, dass eine Gleitbeweglichkeit ausschlieRlichin einer
gegebenen Richtung, z.B. der Querrichtung 41 gegeben
ist.

[0026] Zur Ausrichtung des Stanzstempels 23 in Be-
zug auf die Schnittplatte 18 ist mindestens eine Stem-
pelfihrungseinrichtung 42 vorgesehen, die von einer Li-
nearfiihrung 43 oder auch gleich wirkenden Mitteln ge-
bildet werden kann. Zu der Linearfiihrung 43 gehéren im
vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ein Fiihrungskorper
44 und eine Flhrungsoéffnung 45. Im vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispielist eine zweite Stempelfihrungseinrich-
tung 46 vorgesehen, die wiederum durch eine Linearfiih-
rung gebildet wird und einen FlUhrungskdrper 47 sowie
eine dazu passende Fiihrungséffnung 48 umfasst.
[0027] InFigur 5 sind die beiden Stempelfiihrungsein-
richtungen 42, 46 in Explosionsdarstellung veranschau-
licht. Ebenso zeigt dies Figur 6 in Explosionsdarstellung.
Wie ersichtlich sind die beiden Fihrungskérper 44, 47
als Rechteckbolzen ausgebildet. Die Fuhrungséffnun-
gen 45, 48 sind dazu passende Rechteckoffnungen vor-
zugsweise mit konstantem Querschnitt. Die Flhrungs-
korper 44, 47 sind mit dem Stanzstempel 23, vorzugs-
weise verschraubt. Die Flihrungséffnungen 45, 48 sind
vorzugsweise in unmittelbarer Nachbarschaft der Stan-
z6ffnung 21 angeordnet.

[0028] Die im Beispiel im Querschnitt rechteckigen
Fuhrungskérper 44, 47 weisen jeweils mindestens zwei,
vorzugsweise parallel zu der Werkstlcktransportrich-
tung 4 (Y-Richtung) orientierte Flihrungsflachen auf. Die-
se Flachen liegen somit vorzugsweise in der Y-Z-Ebene.
Entsprechende Fuhrungsflachen sind in den Fihrungs-
6ffnungen 45, 48 ausgebildet. Wie insbesondere Figur 7
erkennen lasst, ist der Stanzstempel 23 durch die Stem-
pelfiihrungseinrichtungen 42, 46 bezlglich der Querrich-
tung 41 in Bezug auf die Schnittplatte 18 und deren Stan-
z6ffnung 21 gefiihrt.

[0029] Die fir die Bearbeitungsgenauigkeit wesentli-
chen Schneidkanten der Schnittplatte 18 sind im vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel, die parallel zu der Werk-
stlcktransportrichtung 4 orientierten Kanten 49, 50, 51
der Stanzéffnung 21 (Figur 5). Der Stanzstempel 23 ist
quer zu diesen Kanten 49 bis 51 schwimmend, d.h. ver-
schiebbar gelagert. Die Stempelflihrungseinrichtungen
42, 46 positionieren den Stanzstempel 23 insbesondere
in Bezug auf diese Richtung quer zu den Kanten 49,50,
51.

[0030] Allgemein ausgedriickt ist die Stempelfiih-
rungseinrichtung 42 und gegebenenfalls auch die Stem-
pelfihrungseinrichtung 46 (falls vorhanden) jeweils so
ausgebildet, dass sie den schwimmend gelagerten
Stanzstempel quer zu derjenigen bzw. denjenigen Kan-
ten der Stanzoffnung 21 prazise positioniert, an der bzw.
denen die gewiinschte Bearbeitungsgenauigkeit und ein
sehr eng definierter Schneidspalt eingestellt werden sol-
len. Liegt die betreffende genauigkeitsbestimmende
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Schneidkante einer Stanzéffnung beispielsweise in der
X-Y-Ebene schrag, dann ist der Stanzstempel 23 wie-
derum quer, vorzugsweise rechtwinklig, zu dieser Kante
verschiebbar gelagert, wobei seine Position dann relativ
zu der Schneidkante prazise durch die Stempelfiihrungs-
einrichtung festgelegt wird.

[0031] Die Lange der Fihrungskérper 44, 47 ist so be-
messen, dass sie weder beim Stanzhub, noch beim
Rickhub aus den zugeordneten Fiihrungséffnungen 45,
48 heraus geraten, sondern vielmehr im stdndigem Ein-
griff bleiben. Alternativ kénnen die Fihrungskorper 44,
47, insbesondere wenn sie den Weg fiir ein Werkstiick
freigeben mussen, auch kiirzer ausgebildet sein und aus
den Fihrungsoffnungen 45, 48 auftauchen. Sie haben
dann an ihrer Stirnseite Einfihrhilfen, beispielsweise in
Form geeigneter Schragflachen. Auerdem kdénnen die
FlUhrungskdrper 44, 47, wie in den Figuren angedeutet,
mit Schmiernuten versehen sein, die sich um den Um-
fang der FUhrungskorper 44, 47 herum erstrecken. Al-
ternativ oder ergdnzend kénnen die Flihrungs6ffnungen
45, 48 mit Schmiernuten versehen sein.

[0032] Das insoweit beschriebene Stanzwerkzeug 1
arbeitet wie folgt:

[0033] Im Betrieb fUhrt die Kopfplatte 8 fortwahrend
eine aufund nieder gehende Bewegung in Stanzhubrich-
tung 9 aus. Wahrend des Abwartshubs wird das Stanz-
werkzeug 1 synchron zu dem Werksttick 2 in Werkstlck-
transportrichtung 4 bewegt. Die Stanzstempel 23, 24 tau-
chen in die Schnittplatte 18, 19 ein und fihren somit den
gewlnschten Stanzvorgang durch. Die Positionierung
der Stanzstempel 23, 24 quer zu den jeweils aktiven
Schneidkanten, in Figur 5den Schneidkanten 49, 51 (und
gegebenenfalls 50) wird von den Stempelfiihrungsein-
richtungen 42, 46 unmittelbar bezogen auf die jeweilige
Schnittplatte 18 (und entsprechend 19) ibernommen. Et-
waige Ungenauigkeiten der von den Saulen 12 bis 15
ausgehenden Fihrung der Kopfplatte 8 haben keinen
Einfluss auf die Genauigkeit des Stanzvorgangs. Es kon-
nen somit Schneidspalte mit einer Genauigkeit einge-
stellt werden, die wesentlich héher ist als die von dem
Gestell 6 erbrachte Genauigkeit.

[0034] Zum prazisen Ausrichten von Stanzstempelnin
Bezug auf Schneidplatten ist der betreffende Stanzstem-
pel 23 an der ihm zugeordneten Kopfplatte 8 schwim-
mend, also querbeweglich gelagert. Die Ausrichtung der
Schneidkanten des Stanzstempels auf die Schneidkan-
ten 49, 50, 51 der Schnittplatte 18 erfolgt durch minde-
stens eine Stempelfiihrungseinrichtung 42, die unmittel-
bar zwischen dem Stanzstempel 23 und der Schnittplatte
18 wirkt und eine prazise Relativpositionierung quer zu
den aktiven Schneidkanten bewirkt. Die Stempelfiih-
rungseinrichtung 42 umfasst Zentrierelemente, deren
Querschnitt zum Beispiel rechteckig, zylindrisch oder po-
lygonal umgrenzt ist.

[0035] Die Zentrierelemente kénnen sich vom Stanz-
stempel 23 durch die Matrize bez. Schnittplatte 18 er-
strecken. Alternativ kdnnen sich die Zentrierelemente
von der Schnittplatte 18 durch Offnungen des Stanz-
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stempels 23 oder an Gleit- oder Positionierflachen des-
selben entlang erstrecken.

Bezugszeichen

[0036]

1 Stanzwerkzeug

2 Werkstlck

3 Folie

4 Werkstlcktransportrichtung
5 Pfeil

6 Gestell

7 Grundplatte

8 Kopfplatte

9 Stanzhubrichtung
10 Maschinenteil

11 Trager

12-15 Flhrungssaulen
16, 18,19  Schnittplatte

20 Auflageplatte
21,22 Stanzo6ffnungen
23,24 Stanzstempel

25 Niederhalterplatte
26, 27, 28, 29 Fihrungen
28, 29 Gleitflihrungen
30, 31 Gleitstlicke
32-35 Bolzen

36, 37 Rippen

38, 39 Nuten

40 Druckflache

41 Querrichtung
42,46 Stempelfiihrungseinrichtung
43 Linearflhrung
44, 47 Fuhrungskérper
45,48 Flhrungséffnung
49-51 Kanten

56, 57 Seiten

58, 59 Gleitflihrung
Patentanspriiche

1. Stanzwerkzeug (1), insbesondere zur Folienbear-

beitung,

mit einem Gestell (6), zu dem eine Grundplatte (7)
und eine Kopfplatte (8) gehdren, die beziiglich der
Grundplatte (7) auf diese zu und von dieser weg in
einer Stanzhubrichtung (9) beweglich gelagert ist,
mit mindestens einem Stanzstempel (23), der mit
der Kopfplatte (8) verbunden ist,

mit einer Schnittplatte (18), die in der Grundplatte
(7) ausgebildet oder an dieser angeordnet ist,
wobei eine Beweglichkeit zwischen dem Stanzstem-
pel (23) und der Schnittplatte (18) in mindestens ei-
ner quer zu der Stanzhubrichtung (9) orientierten
Querrichtung (41) gegeben ist,

mit einer zwischen der Schnittplatte (18) und dem
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10.

wenigstens einen Stanzstempel (23) wirksamen
Stempelfiihrungseinrichtung (42).

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querrichtung (41), in der
der Stanzstempel (23) beweglich ist, quer zu einer
Werkstlicktransportrichtung (4), in der ein vorzugs-
weise bandférmiges Werkstlck (2) das Stanzwerk-
zeug (1) durchlauft, oder quer zu einer Schneidkante
(49, 51) der Schnittplatte (18) orientiert ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querrichtung (41), in der
der Stanzstempel (23) Spiel aufweist, schrag oder
parallel zu einer Werkstiicktransportrichtung (4) ori-
entiert ist, in der ein vorzugsweise bandférmiges
Werkstlick (2) das Stanzwerkzeug durchlauft.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stanzstempel (23) mit der
Kopfplatte (8) mit Beweglichkeit in zwei quer zu der
Stanzhubrichtung (9) orientierten Querrichtungen
(x, y) verbunden ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gestell (6) an zwei einan-
der gegeniiberliegenden Seiten in einer Werkstiick-
transportrichtung offen ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stempelfiihrungseinrich-
tung (42) von dem Stanzstempel (23) quer zur Werk-
stlicktransportrichtung (4) beabstandet angeordnet
ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Stanzstempel (23, 24)
unabhangig von gegebenenfalls vorhandenen wei-
teren Stanzstempeln mit der Kopfplatte (8) mit Be-
weglichkeit in mindestens einer quer zu der Stanz-
hubrichtung (9) orientierten Querrichtung (x) verbun-
den ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedem Stanzstempel (23, 24)
eine Stempelfiihrungseinrichtung (42, 46) individuell
zugeordnet ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stempelfiihrungseinrich-
tung (42) mindestens eine zwischen der Schnittplat-
te (18) und dem Stanzstempel (23) angeordnete Li-
nearfihrung (43) umfasst.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Stanzstempel (23) meh-
rere Stempelfihrungseinrichtung (42, 46) zugeord-
net sind.
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Stanzwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Linearfihrung (43) in stan-
digem Eingriff steht.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Linearfiihrung (43) eine
Gleitflhrung ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Linearfiihrung (43) wenig-
stens einen Flihrungskdrper (44) aufweist, der sich
durch eine Fiihrungsoffnung (45) erstreckt.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Fiihrungskorper (44) min-
destens zwei an einander gegenuber liegenden Sei-
ten desselben angeordnete Fiihrungsflachen auf-
weist, denen Gleitflachen in der Flhrungséffnung
(45) zugeordnet sind.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fuhrungséffnung (45) in
der Schnittplatte (18) ausgebildet und der Fiihrungs-
korper (44) an dem Stanzstempel (23) angeordnet
ist.
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