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69 Vertahren zum stoffschliissigen Verbinden von Stanzteilen.

In einer Hochleistungsstanzpresse solien ausgestanz-

te, gestapelte Stanzteile, auf deren Oberflichen ein
Fremdstoff angeordnet ist, miteinander verschweisst wer-
den. An der zu verschweissenden Stelle wird durch einen
ersten Laserstrahlimpuls der auf der Oberfliche haftende
Fremdstoff verdampft. Nach dem Verflichtigen des ver-
dampften Fremdstoffes wird durch einen zweiten Laser-
strahlimpuls das Verschweissen durchgefihnt. Beide La-
serstrahlimpulse werden in Form eines Doppelschusses
aus jeweils ein und derselben Fokussiereinrichtung einer
Laserstrahlanlage abgegeben. Dabei befinden sich die mit-
einander zu verschweissenden Stanzteile gestapelt im
Stanzwerkzeug einer jeweiligen Stanzpresse und das Ver-
schweissen erfolgt als integraler Teil der innerhalb des
Stanzwerkzeuges durchgefiihrten Bearbeitungsschritte zur
Herstellung eines Stanzerzeugnisses.
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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren zum stoff-
schliissigen Verbinden von Stanzteilen durch Licht-
strahlschweissung, welche Stanzteile in einer
Stanzfolge eines Stanzwerkzeuges einer Stanzpres-
se aus einem Band oder Streifen ausgestanzt und
im Stanzwerkzeug mit aufeinanderliegenden, aus-
gerichteten Kanten gestapelt und kurzzeitig gehal-
ten werden und bei den stoffschlissig zu verbin-
denden Stellen jeweils mindestens einen von
Fremdstoff Uberdeckten Oberflachenabschnitt auf-
weisen.

Die Blechstreifen, die einer Stanzpresse zur Her-
stellung von Stanzteilen, bzw. jeweils eine Anzahl
Stanzteile enthaltender Produkte zugefiihrt werden,
weisen oft von einem Fremdstoff (iberdeckte Ober-
flachen auf. Ein solcher Fremdstoff kann beispiels-
weise fett- oder 6lhaltiger Schmutz sein, ein aufge-
sprilhtes, die Oberflachen benetzendes Korrosions-
schutzmittel, ein lIsolierstoff, im Falle dass die
Stanzteile Stator- oder Rotorbleche sind oder ein
Dielektrikum bei Transformatorenblechen, etc.
Wenn insbesondere Stator- und Rotorbleche pake-
tiert werden, um Rotoren und Statoren herzustelien,
sollte der Isolierstoff méglichst unverletzt bleiben.
Dazu sind Verfahren zur Verbindung derartiger
Stanzteile bekanntgeworden, gemass welchen die
Stanzteile zum Paketieren ineinandergedriickt oder
miteinander verkrallt werden, beispielsweise wie in
der DE-A 3 203 123 offenbart ist. Zur Durchfiihrung
einer solchen rein mechanischen Verbindung muss
das Folgewerkzeug mehrere Einzelstempel aufwei-
sen, so dass das Werkzeug einen komplizierten
Aufbau aufweist und hohe Herstellungskosten ver-
ursacht. Auch sind die mit solchen Werkzeugen er-
zielbaren Stanzgeschwindigkeiten von maximal 400
Hiben/min relativ klein und weiter kénnen durch die
ortlich begrenzten mechanischen Verbindungen der
Stanzteile Verformungen entstehen, so dass die
Stanzteile nicht genau ebenflachig aufeinander lie-
gen und deshalb nicht zu einem einwandfreien Sta-
pel zusammengefasst werden konnen.

Es sind auch andere Verfahren bekannt gewor-
den, gemass denen mit einem Isolierstoft beschich-
tete Stanzteile zusammengeschweisst werden, wo-
bei die Isolationsschicht bei den zu schweissenden
Stellen vor dem Schweissen abgekratzt wird. Auch
dieses ist ein werkzeug- und zeitaufwendiges Ver-
tahren.

Ziel der Erfindung ist, die angefihrten Nachteile
zu beheben und ein Verfahren zum stoffschliissigen
Verbinden von Stanzteilen zu zeigen, gemass wel-
chem Stanzteile, die mindestens einen von Fremd-
stoff Uberdeckten Oberflaichenabschnitt aufweisen,
wahrend eines Hubvorganges einer Stanzpresse
geschnitten bzw. gestanzt und gestapelt werden,
wahrend welchem Hubvorgang im Stanzwerkzeug
auch die Beschichtung entfernt und die gestapelten
Stanzteile mit Laserstrahlen zusammengeschweisst
werden.

Das erfindungsgemasse Verfahren ist durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 und die Vorrich-
tung zur Durchfihrung des Verfahrens durch die
Merkmale des Patentanspruchs 8 gekennzeichnet.
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Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand an-
hand der Zeichnungen beispielsweise néher erlau-
tert. Es zeigt:

Fig. 1-3 das Zusammenschweissen von zwei
Stanzteilen gemass dem erfindungsgeméssen Ver-
fahren,

Fig. 4 eine Anwendung des Verfahrens bei einer
weiteren Form eines Stanzteiles,

Fig. 5 die Abfolge der Lichtstrahlimpulse bezogen
auf die Stellung der Exzenterwelle einer Stanzpres-
se,
Fig. 6 die Ausbildung einer Matrize in einem Un-
terwerkzeug mit zusammenzuschweissenden
Stanzteilen, welche Lichtstrahlenimpulsen ausge-
setzt werden, und

Fig. 7, teilweise schematisch, Teile einer Stanz-
maschine einschliesslich Werkzeuge und Laseranla-
ge zur Durchfihrung des Verfahrens.

Die Fig. 1-3 zeigen das Vorgehen beim Zusam-
menschweissen von beispielsweise mit einem Iso-
lierstoff 1 beschichteten Statorblechen 2. Es soll
angenommen werden, dass diese Stanzteile in ei-
ner Stanzpresse nach bekannten Vorgehen ausge-
stanzt und in einer Matrize des Unterwerkzeuges
der Stanzpresse gestapelt worden sind. Das Hin-
durchfalien dieser Stanzteile durch die Matrize ist in
bekannter Weise durch die sogenannte Bremse
verhindert. Dabei soll bemerkt werden, dass die
Schichtdicke des lsolierstoffes aus Grinden der
Klarheit ibertrieben gross dargestellt ist, insbeson-
dere in bezug auf die Abmessungen der Fokussier-
stellen der Laserstrahlbiindel.

Um die Matrize sind in diesem Ausflhrungsbei-
spiel vier Fokussiereinrichtungen 3, 4, 5, 6 ange-
ordnet, welche Uber Lichtleiterkabel 7, 8, 9, 10 mit
einer gemeinsamen Laserquelle verbunden sind.
Die von den Fokussiereinrichtungen getaktet abge-
gebenen Laserstrahlenbiindel sind mit den Bezugs-
zitfern 11, 12, 13, 14 angedeutet. Es ist ersichtiich,
dass diese Lichtstrahlenbiindel 11, 12, 13, 14 auf
die ausseren und inneren Kanten der miteinander
zu verschweissenden Statorbleche gerichtet sind.

Zum Verbinden nun dieser zwei Stanzteile wird
ein erster Lichtstrahlimpuls gegen die Kanten ge-
richtet, bei denen das Verschweissen stattfinden
soll. Die durch diese Lichtstrahlen bei den entspre-
chenden Stelien erzeugte Energiemenge ist derart
dosiert, dass der sich in diesem Beispiel hier be-
findliche Isolierstoff explosionsartig verdampft wird.
Die Dosierung kann durch den Energieinhait der
Lichtstrahlen, d.h. der Laserstrahlen, der Zeitdauer,
der Intensitat derselben und auch durch zweckdien-
liche Wahi des Brennpunktes fur ein optimales Ver-
dampfen des lIsolierstoffes gewahlt werden. Die
Wahl hangt_insbesondere von der Art des zu ent-
fernenden Uberzuges und auch seiner Dicke ab,
wobei eine obere Begrenzung dadurch gegeben ist,
dass wohl eine blanke Metalloberflache des Stanz-
teiles erreicht werden soll, ohne jedoch das Metall
zu beeinflussen. Durch die aufgebrachten Laser-
strahlen wird der Isolierstoff an den miteinander zu
verschweissenden Kantenbereichen der Stanzteile
weg verdampft, wie in der Fig. 2 dargestellt ist.
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Nach Beendigung der Einwirkung der Laserstrahlen
wird eine kurze Pause eingelegt, wahrend welcher
sich der gebiidete Dampf verflichtigen kann.

Danach werden wieder die Laserstrahlen zur Ein-
wirkung auf die zu verschweissenden Stellen ge-
bracht, wobei nun die dosierte Energiemenge hdher
ist, so dass ein Schmelzen und somit ein Ver-
schweissen bei den den Laserstrahlen ausgesetz-
ten Stellen an den Kanten der Stanzteile stattfindet,
Damit ergeben sich einwandfreie Schweissstellen,
wie in der Fig. 3 mit der Bezugsziffer 15 angedeu-
tet ist. Da der Isolierstoff vor dem Schweissen ent-
fernt worden ist, kénnen keine durch den Isolierstoff
hervorgerufenen Fehler, Lunker etc. an den
Schweissstellen auftreten, womit eine einwandfreie
Schweissung sichergestelit ist.

Mit diesem Schweissverfahren lassen sich nicht
nur ebenflachige Stanzteile, wie beispielsweise Sta-
torbleche und Rotorbleche zusammenschweissen,
sondern irgendwelche andere Ausbildungen. Im
Beispiel nach der Fig. 4, in welcher fur entspre-
chende Teile dieselben Bezugsziffern wie in den
Fig. 1-3 gebraucht sind, sind zwei Winkelprofile ge-
mass demselben Verfahren miteinander ver-
schweisst worden.

Anhand der Fig. 5 wird nun gezeigt, wie dieses
Verschweissen innerhalb eines Stanzhubes, d.h. in-
nert einer 360°-Drehung der Exzenterwelle ablauft.
Gleichzeitig soll erinnert werden, dass die Fokus-
siereinrichtungen innerhalb der Stanzpresse am
Werkzeug angebaut sind, d.h. dass das Schweis-
sen innerhalb einer Stanzfolge durchgefiihrt wird.

Wahrenddem sich die Exzenterwelle durch den
Winkelabschnitt | und durch den oberen Totpunkt
OT bewegt ist das Werkzeug der Stanzpresse offen
und das zu verarbeitende Blechband wird um einen
Schritt in bekannter Weise vorgeschoben. Dieses
Vorschieben wird bei der Winkelstellung 90° been-
det und wahrend dem Durchlaufen des nachstfol-
genden Winkelabschnittes Il wird das Band durch
die Fangstifte justiet und festgeklemmt. Beim
Durchlaufen des Winkelabschnittes Il bis zum unte-
ren Totpunkt UT bei 180° erfolgt die mechanische
Arbeit, z.B. ein Ausstanzen von Stanzlingen durch
Stempel. Beim unteren Totpunkt UT ist dieser
Schneidevorgang beendet und es erfolgt wahrend
dem Durchlaufen des Winkelabschnittes IV das
Ausfahren des Stempels.

Diese bis jetzt angefithrten Verfahrensschritte
sind fir den Fachmann wohibekannt, so dass sich
weitere detaillierte Erklarungen derselben erlibrigen.

Ist, wie bei diesem Beispiel angedeutet, der
Stempel nach dem Durchlaufen des Winkelab-
schnittes IV ausgefahren, wird beim Durchlaufen
des Winkelabschnittes V wahrend einer ersten, in
diesem Beispiel kurzen Zeitspanne t; ein erster La-
serstrahlimpuls mit einem Energiegehalt Ey auf die
zu verschweissende Stelle gerichtet. Dieser erste
Impuls bewirkt das Verdampfen der Fremdstofi-
schicht, z.B. des lIsolierstoffes. Dieser Fremdstoff
verdampft wahrend der Zeitspanne 1, und verfliich-
tigt sich. Danach wird der zweite Laserstrahlimpuls
wahrend einer Zeitspanne t3 und mit einem héhe-
ren Energiegehalt E> gegen die zu verschweissen-
de Stelle gestrahlt, womit die Schmelze erzeugt
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wird, womit das Verschweissen erfolgt. Wie in der
Fig. 5 angedeutet ist, kann sich der zweite Laser-
strahlimpuls bis in die Phase Vorschub des Winkel-
abschnittes | erstrecken, solange das vorzuschie-
bende Band den Laserstrahl bzw. die Laserstrahlen
nicht abdeckt.

Die Pulsfolge betragt nur einige Miliisekunden, so
dass die Stanzpresse mit Hubfrequenzen bis im
Bereich von 600 Hilben/min betrieben werden kann.

Solite die totale Zeit t; + t, + t3 wéhrend dem
Winkelabschnitt V bei dicken Bandern fiir die Aus-
wirkung der Energie der Laserstrahlen nicht ausrei-
chen, kann durch die Wahl eines kleineren Vor-
schubwinkels wahrend dem Winkelabschnitt | der
Winkelabschnitt V vergréssert werden. Der Vor-
schubapparat der Stanzpresse wiirde dann nicht
bereits bei der Stellung 270°, sondern erst spéter
einsetzen, so dass das Band beispielsweise nur
wahrend 90° vorgeschoben wird.

Die Fig. 6 zeigt einen Stempel 17, die seitlichen
Bandreste 18, 19 des (nicht dargestellten) Metall-
bandes, eine Matrize 20 und das Unterwerkzeug 21
einer Stanzpresse. Auch diese Teile sind dem
Fachmann bekannt und benétigen keine nahere Be-
schreibung. In der Matrize 20, bzw. dem Unterwerk-
zeug 21 befinden sich vier Stanzteile 22, 23, 24, 25
mit einer zentralen Offnung. Weiter ist in der Matri-
ze 20 eine Offnung 26 ausgebildet. Mit der Ausfiih-
rung geméss der Fig. 6 lasst sich mit drei Laser-
strahlbliindeln 27, 28, 29 arbeiten, die nicht gleich-
zeitig zum Einsatz kommen mussen.

Bei der Anordnung nach der Fig. 2 wird davon
ausgegangen, dass vier Laserstrahlbindel 11, 12,
13, 14 gleichzeitig zur Einwirkung gebracht werden,
wobei der zeitliche Ablauf bezogen auf die Winkel-
stellung der den Hub bestimmenden Exzenterwelle
gemass dem Diagramm der Fig. 5 verlauft,

Bei der Anordnung nach der Fig. 6 muss nun le-
diglich das Laserstrahlbindel 27, das gegen Innen-
kanten der zu verschweissenden Stanzteile gerich-
tet ist, dem zeitlichen Ablauf gemass der Fig. 5 fol-
gen. Es ist ersichtlich, dass das Laserstrahlbindel
27, wie es Ubrigens auch bei der Anordnung nach
der Fig. 2 angenommen ist, lediglich im Abschnitt V
der Rotation der Exzenterwelle nach Fig. 5 aufge-
bracht werden kann. Das heisst, der Stempel 17
muss beim Aufwartshub bereits einen Abstand von
der Matrize 20 aufweisen, also den Abschnitt IV
durchlaufen haben, um das Laserstrahlbiindel 27
nicht abzudecken. Weiter darf der Vorschub des
Metallbandes noch nicht deran begonnen haben,
dass das Metallband das Laserstrahlbiindel 27 min-
destens teilweise abdecken wiirde. Das heisst, die
Einwirkung des Laserstrahlbiindels 27 erfolgt im
Abschnitt V gemass der Fig. 5.

Der Einsatz der Laserstrahibiindel 28, 29 ist hin-
gegen lediglich durch die vertikale Bewegung der
sich in der Matrize 20 befindlichen Stanzteile 22—25
bestimmt und weitgehend unabhéngig von der Stel-
lung des Stempels 17 oder der Stellung und Bewe-
gung des Metallbandes, aus welchem die Stanzteile
hergestelit werden. Dieses ist erreicht, indem in der
Matrize 20, bzw. dem Unterwerkzeug 21 eine seitli-
che Durchtrittséffnung fir die Laserstrahlbindel
ausgebildet ist. Dadurch kann die Beaufschlagung
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mit Laserstrahlbindein an den Aussenkanten der
Stanzteile in jedem Abschnitt der Rotation der Ex-
zenterwelle erfolgen, ausgenommen dem Abschnitt
Ill, wahrend welchem der Stempel 17 die genannte
senkrechte Bewegung der Stanzteile verursacht.

Grundsatzlich ist zur Durchfuhrung des erfin-
dungsgemassen Verfahrens lediglich das Laser-
strahlbiindel 28, oder dann 29 notwendig.

Wird mit zwei Laserstrahibindeln 28 und 29 ge-
arbeitet, ist die Beaufschlagung der miteinander zu
verschweissenden Stanzteile lediglich nach jeweils
dem zweiten Arbeitshub der Stanzpresse notwen-
dig.

Als weitere Variante kann das Laserstrahlbindel
28 mit entsprechend festgelegter Energiemenge le-
diglich zum Verdampfen des Isolierstoftes und das
Laserstrahlbindel 29 mit einer entsprechend héhe-
ren Energiemenge zum eigentlichen Verschweissen
eingesetzt werden.

Der Ordnung halber soll noch bemerkt werden,
dass es nicht notwendig ist, dass jeweils zwei mit-
einander zu verschweissende Stanzteile aus dem-
selben Werkstoff hergestellt sein mussen, solange
sie legierungskonform sind. Offensichtlich kdnnen
auch die Oberflachenbeschichtungen der Stanzteile
unterschiedlich sein. Das heisst, dass hier ein brei-
ter Bereich zum stoftschliissigen Verbinden von
Stanzteilen méglich ist.

Die Fig. 7 zeigt eine Ausbildung einer Vorrich-
tung zur Durchflhrung des erfindungsgeméssen
Verfahrens in einer Stanzpresse. Auf dem Pressen-
tisch 30 ist das Unterwerkzeug 21 des Stanzwerk-
zeuges 32 in bekannter Art und Weise montiert.
Vom Unterwerkzeug 21 erstrecken sich die Fuh-
rungssaulen 33 nach oben, durch welche Fihrungs-
saulen 33 das Oberwerkzeug 34 geflihrt ist. Das
Oberwerkzeug 34 ist seinerseits mit dem Stossel
35 der Stanzpresse verbunden, welcher Stéssel 35
in bekannter Weise (ber Pleuel mit der Exzenter-
welle (beides nicht gezeigt) verbunden ist. Weiter
ist unter dem Oberwerkzeug 34 eine Druckplatte 36
angedeutet, die mit der Stempelhalteplatte 37 ver-
bunden ist. In dieser Stempelhalteplatte 37 ist der
Stempel 17 gehalten und weiter ist ein Abstreifer
31 mit einer an den Fihrungssaulen 33 gefiihrten
Halteplatte 38 fur den Stempel 17 angeordnet. Ent-
lang des Unterwerkzeuges 21 erstrecken sich die
Fuhrungsplatten 39, 40 fur das nicht gezeigte Me-
tallband, aus welchem die Stanzteile herausge-
stanzt werden. Im Unterwerkzeug 21 ist die Matrize
20 eingesetzt, unterhalb welcher die Bremseinrich-
tung 41 zum Zurickhalten jeweils eines Paketes
miteinander verbundener Stanzteile angeordnet ist.
Die Stanzteile sind aligemein mit der Bezugsziffer
42 angedeutet. Auf dem Unterwerkzeug 21 ist eine
Tragvorrichtung 43 zum Tragen und Verstellen der
Fokussiereinrichtung 16 der Laseranlage angeord-
net. Aus Grinden der Einfachheit ist nur eine Fo-
kussiereinrichtung 16 eingezeichnet. Es ist offen-
sichtlich, dass mehrere Fokussiereinrichtungen 16
vorhanden sein kénnen, z.B. entsprechend der An-
ordnung nach der Fig. 2. Die Fokussiereinrichtung
16 ist Gber ein Lichtleiterkabel 44 mit einer Laser-
einrichtung bzw. Laserquelle 45 verbunden. Die La-
sereinrichtung 45 ist vorteilhaft ein sogenannter ge-
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pulster Laser, dessen Strahlenquelle ein Glasstab
oder ein YAG-Stab ist. Im Falle von mehreren Fo-
kussiereinrichtungen, z.B. gemass der Fig. 2, ist an
der Lasereinrichtung 45 ein Strahlenteiler 46 vor-
handen. Die Lasereinrichtung 45 ist ihrerseits durch
eine Steuereinrichtung 47 gesteuert. Diese Steuer-
einrichtung 47 weist eine Codierscheibe bekannter
Ausbildung auf, die mit der Exzenterwelle der
Stanzpresse mechanisch verbunden ist. Eine Ab-
tasteinrichtung wirkt mit der Codierscheibe zusam-
men, um die jeweilige Drehstellung der Exzenter-
welle (siehe entsprechend Fig. 5) abzutasten. Diese
Abtasteinrichtung ist mit einem Steuerschaltkreis
verbunden, der die Signale aus der Abtasteinrich-
tung empfangt und seinerseits an die Lasereinrich-
tung 45 die Steuersignale zur Durchfihrung der
entsprechenden Funktion, d.h. Abgeben von Laser-
strahlimpulsen abhangig von der Stellung der Ex-
zenterwelle abgibt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum stoffschliissigen Verbinden von
Stanzteilen (2; 22-25; 42) durch Lichtstrahlschweis-
sung, welche Stanzteile in einer Stanzfolge eines
Stanzwerkzeuges (32) einer Stanzpresse aus einem
Band oder Streifen ausgestanzt und im Stanzwerk-
zeug (32) mit aufeinanderliegenden, ausgerichteten
Kanten gestapelt und kurzzeitig gehaiten werden
und bei den stoffschlissig zu verbindenden Stellen
jeweils mindestens einen von Fremdstoff (1) Gber-
deckten Oberflachenabschnitt auftweisen, dadurch
gekennzeichnet, dass innerhalb einer Stanzfolge
des Stanzwerkzeuges (32) gegen jede zu ver-
schweissende Stelle der im Stanzwerkzeug (32) ge-
stapelten Stanzteile (2; 22-25; 42) mindestens ein
erster Lichtstrahlimpuls mit einem Energiegehalt
und wahrend einer ersten Zeitdauer gestrahlt wird,
so dass bei der zu verschweissenden Stelle ein
Verdampfen des Fremdstoffes stattfindet, dass nach
Beendigung des Lichtstrahlimpulses wéahrend einer
2weiten Zeitdauer ein Verflichtigen des verdamp-
fenden Fremdstoffes erméglicht wird, und dass da-
nach ein zweiter Lichtstrahlimpuls mit einem Ener-
giegehalt und wahrend einer dritten Zeitdauer ge-
gen die zu verschweissende Stelle gestrahlt wird,
so dass ein Verschweissen der Stanzteile (2; 22—
25; 42) bei dieser Stelle stattfindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fremdstoff zwischen den aufein-
anderliegenden Stanzteilen (2; 22-25; 42) ver-
dampft wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Lichtstrahlimpuis
eine andere Energiemenge als der zweite Licht-
strahlimpuls fahrt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zeitdauer und in-
tensitat des ersten Lichtstrahlimpulses unterschied-
lich zur Zeitdauer und Intensitat des zweiten Licht-
strahlimpulses sind.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste, zweite und
dritte Zeitdauer unabhangig voneinander wahlbar
sind.
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lichtstrahlen der
Lichtstrahlimpulse  gegen  Kantenbereiche der
Stanzteile (2; 22-25; 42) gestrahlt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1-6, da- 5
durch gekennzeichnet, dass die jeweils aufeinan-
derfolgenden ersten und zweiten Lichtstrahlimpulse
von derselben Fokussiereinrichtung (16) einer La-
ser-Anlage (45—47) ausgestrahlt werden.

8. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens 10
nach einem der vorangehenden Anspriiche in einer
Stanzpresse mit einer Exzenterwelle und einer La-
seranlage (45—47) mit einer Laserquelle (45), wel-
che Stanzpresse ein Stanzwerkzeug (32) ein-
schliesslich einem Oberwerkzeug (34) und einem 15
Unterwerkzeug (21) aufweist, und weliche Laseran-
lage (45—47) eine von der den Stanzvorgang be-
stimmenden Winkelstellung der Exzenterwelle ge-
steuerte Steuereinrichtung (47) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Laseranlage (45—47) min- 29
destens eine, mit dem Oberwerkzeug (34) oder
dem Unterwerkzeug (21) verbundene Fokussierein-
richtung (3-6; 16) aufweist, und welche Steuerein-
richtung (47) ein elektronisches Nockenwerk auf-
weist und dazu bestimmt ist, die Abgabe der Licht- 25
strahlimpulse durch die Laserquelle (45) abhangig
von der den Stanzvorgang bestimmenden Winkel-
stellung der Exzenterwelle derart zu steuern, dass
innerhalb eines Stanzvorganges mindestens zwei
Lichtstrahlimpulse abgegeben werden. 30

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Fokussiereinrichtung (3-6;

16) mit dem Unterwerkzeug verbunden und tber
ein Lichtleiterkabel (7-10; 44) mit der Laserqguelle
verbunden ist. 35

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Fokussiereinrichtung (3-6;

16) derart angeordnet ist, dass die Lichtstrahlen
(11-14) gegen Kantenbereiche und somit dazwi-
schen vorhandenen Fremdstoff (1) der miteinander 40
zu verbindenden Stanzteile (22-25) gerichtet sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8~10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Laserquelle (45),
die Steuereinrichtung (47) und jede Fokussierein-
richtung (3-6; 16) der Laseranlage (45-47) derart 45
ausgebildet sind, dass der erste und zweite Licht-
strahlimpuls aus jeweils derselben Fokussiereinrich-
tung (3-6; 16) ausgestrahlt werden.
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