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and is operatively connected to the tool upper body.
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zwei Fithrungsbolzen zum Fiihren des Werkzeugoberkorpers relativ zu der Zwischenplatte, die mit der Zwischenplatte fest verbunden
sind, wobei die Fithrungsbolzen auiermittig angeordnet sind und die Stanzeinheit einen Stanzbolzen und einen von dem Stanzbolzen
separaten Stanzstempel aufweist, der mit dem Werkzeugoberkérper wirkverbunden ist.
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Stanzwerkzeug

Die Erfindung betrifft ein Stanzwerkzeug. AuBerdem betrifft die Erfindung

eine Bearbeitungsmaschine mit dem Stanzwerkzeug.

Aus dem Stand der Technik ist eine Vielzahl von unterschiedlich
ausgebildeten  Stanzwerkzeugen  bekannt. Die  Stanzwerkzeuge
unterscheiden sich in der Anzahl der Stanzeinheiten und/oder in ihrem

Aufbau voneinander.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein verbessertes

Stanzwerkzeug anzugeben.

Die  Aufgabe wird durch ein  Stanzwerkzeug mit  einem
Werkzeugoberkorper, einer Zwischenplatte, wenigstens einer Stanzeinheit,
insbesondere mehrere Stanzeinheiten, einem Werkzeugunterkdrper zum
FOhren der Stanzeinheit und wenigstens zwei FUhrungsbolzen zum FUhren
des Werkzeugoberkorpers relativ zu der Zwischenplatte, die mit der
Zwischenplatte fest verbunden sind geldst, wobei die FUhrungsbolzen
auBermittig angeordnet sind und die Stanzeinheit einen Stanzbolzen und
einen von dem Stanzbolzen separaten Stanzstempel aufweist, der mit

dem Werkzeugoberkdrper wirkverbunden ist.

Das erfindungsgemdBe Stanzwerkzeug weist den Vorteill auf, dass
aufgrund der mehreren auBermittig angeordneten FUhrungsbolzen in
einem mittleren Bereich des Stanzwerkzeugs viel Bauraum zur Verfigung
steht. Dies ist insbesondere bei Stanzwerkzeugen von Vorteil, die mehrere

Stanzeinheiten aufweisen.

Die auBermittige Anordnung der FUhrungsbolzen bedeutet, dass kein
FUhrungsbolzen vorhanden ist, der koaxial zu einer Mittelachse des

Stanzwerkzeugs verlduft. Die separate Ausbildung des Stanzbolzens und
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des Stanzstempels bedeutet, dass die beiden Bauteile nicht einstUckig

ausgebildet sind.

Bei einer besonderen AusfGhrung kann der Werkzeugoberkdrper eine
Aufnahme zum Aufnehmen des Stanzbolzens und eines Teils des
Stanzstempels aufweisen. Die Aufnahme kann als Durchbruch ausgebildet
sein, sodass von auBen, beispielsweise durch einen Akfuator, ein
Stanzbolzen direkt betdtigt werden kann. Dies bietet den Vorteil, dass bei
Stanzwerkzeugen, die mehrere  Stanzeinheiten  aufweisen, die
Stanzeinheiten separat voneinander betdtigt werden kdnnen. So ist es
vorstellbar, dass eine einzige oder mehrere Stanzeinheiten gleichzeitig
durch den Aktuator betdtigt werden. Der Akfuator kann einen

Hydraulikzylinder aufweisen.

DarUber hinaus kann der Werkzeugoberkdrper wenigstens eine Buchse
zum Aufnehmen des FUhrungsbolzens aufweisen. Somit ist auf einfache
Weise eine reibungsarme Bewegung des Werkzeugoberkdrpers relativ zu
der Zwischenplatte mdglich. Bei dem Stanzvorgang und/oder bei der
Bewegung des Werkzeugoberkorpers relativ zur Zwischenplatte bleiben
die FUhrungsbolzen ortsfest relativ zur Zwischenplatte, bewegen sich somit

nicht.

Bei einem unbetdtigten Zustand des Stanzwerkzeugs kann der
Werkzeugoberkdrper von der Zwischenplatte beabstandet angeordnet
sein. Insbesondere kdnnen bei einem unbetdtigten Zustand des
Stanzwerkzeugs der Werkzeugoberkdrper und die Zwischenplatte
kontaktfrei sind. Dies bedeutet, dass zwischen dem Werkzeugoberkdrper
und der Zwischenplatfte ein Zwischenraum besteht. Das Stanzwerkzeug
kann  Abstandsmittel  aufweisen, die  sicherstellen, dass  der
Werkzeugoberkdrper in einem vorgegebenen Abstand von der

Zwischenplatte angeordnet ist.
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Bei einer besonderen AusfUhrung kann die Zwischenplatte mit dem
Werkzeugunterkdrper fest verbunden sein. Insbesondere kann die
Iwischenplatte mit dem Werkzeugunterkérper wieder |6sbar fest
verbunden sein. Dies kann beispielsweise durch eine Schraubverbindung
realisiert werden. Der Werkzeugunterkdrper kann sich von der
Iwischenplatte in eine von dem Werkzeugoberkdrper weg weisende
Richtung erstrecken. Dabei kann bei einem Stanzvorgang der
Stanzstempel aus dem Werkzeugunterkdrper austreten und von diesem

vorstehen.

Der Werkzeugoberkorper, die Zwischenplatte und der
Werkzeugunterkdrper kdnnen bei einem unbetdtigten Zustand des
Stanzwerkzeugs derart ausgebildet und angeordnet sein, dass entlang der
Mittelachse des Stanzwerkzeugs die Zwischenplatte zwischen dem

Werkzeugoberkdrper und dem Werkzeugunterkdrper angeordnet ist.

Der Werkzeugoberkdper kann im Achsnormalquerschnitt mehreckig,
insbesondere rechteckig, ausgebildet sein. Die Zwischenplatte kann im
Achsnormalquerschnitt mehreckig, insbesondere rechteckig, ausgebildet
sein. Der Werkzeugunterkdrper kann im Achsnormalquerschnitt rund

ausgebildet ist.

Die FOhrungsbolzen kdnnen jeweils in  einem Eckbereich des
Werkzeugoberkdrpers und/oder der Zwischenplatte angeordnet sind.
Durch die FUhrungsbolzen kdnnen die beim Stanzvorgang auftretenden
Kr&fte aufgenommen werden. Besonders vorteilhaft ist ein Stanzwerkzeug,
bei dem vier FUhrungsbolzen vorgesehen sind. Dabei ist jeder der
FOhrungsbolzen in einem Eckbereich des rechteckigen
Werkzeugoberkdrpers und/oder der rechteckigen Zwischenplatte
angeordnet. Die FUhrungsbolzen weisen auBerdem den Vorteil auf, dass
sie eine Verdrehung des Werkzeugoberkdrpers um eine Mittelachse des

Stanzwerkzeugs relativ - zu  der Zwischenplatte  verhindern. Der
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FUhrungsbolzen kdnnen derart ausgerichtet sein, dass seine Langsachse

parallel zu der Mittelachse des Stanzwerkzeugs verlduft.

Bei einer besonderen Ausfuhrung kann die Stanzeinheit auBermittig
angeordnet sein. Dies bedeutet, dass eine Ladngsachse der Stanzeinheiten
nicht koaxial zu der Mittelachse des Stanzwerkzeugs angeordnet ist. Eine
derartige AusfGhrung bietet den Vorteil, dass mehrere Stanzeinheiten
vorgesehen werden kdnnen. Beim Vorsehen von mehreren Stanzeinheiten
kann jede der Stanzeinheiten auBermittig angeordnet sein. Die
Stanzeinheiten kdnnen den gleichen Aufbau aufweisen. Im Ergebnis kann
ein Stanzwerkzeug bereitgestellt werden, mittels dem ein Werkstick bei
einem Stanzvorgang gleichzeitig an verschiedenen Stellen gestanzt

werden kann.

Das Stanzwerkzeug kann derart ausgebildet sein, dass eine Stanzrichtung
koaxial zu einer FOhrungsrichtung ist. Insbesondere kann eine
Stanzrichtung achsversetzt und/oder parallel zu der Mittelachse des

Stanzwerkzeugs sein.

Der Werkzeugunterkdrper kann an seinem von der Zwischenplatte
entfernten Ende eine Abstreifereinrichtung aufweisen. Die
Abstreifereinrichtung kann wenigstens einen Abstreifer aufweisen. Der
Abstreifer dient zum FOhren der Stanzeinheit des Stanzwerkzeugs. DarUber
hinaus wird mittels des Abstreifers sichergestellt, dass sich nach einem
Stanzvorgang das WerkstUck nicht gemeinsam mit der Stanzeinheit in eine
RUckziehrichtung der Stanzeinheit bewegt. In anderen Worten der
Abstreifer stellt sicher, dass nach dem Stanzvorgang eine Trennung
zwischen der Stanzeinheit und dem Werkstuck erfolgt. DarUber hinaus soll
mittels des Abstreifers vermieden werden, dass auf der Stanzeinheit,
insbesondere dem Stanzstempel, vorhandene Verunreinigungen, wie

Materialreste des Werkstucks, in das Stanzwerkzeug gelangen.
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Der Werkzeugunterkdrper kann eine andere Aufnahme aufweisen, in der
der Stanzstempel teilweise angeordnet ist. Bei einem unbetatigten Zustand
des Stanzwerkzeugs kann der Stanzstempel teilweise in dem
Zwischenraum zwischen dem Werkzeugoberkdrper, insbesondere eine
Unterseite des  Werkzeugoberkdrpers, und der Zwischenplatte,

insbesondere einer Oberseite der Zwischenplatte, angeordnet sein.

Der Stanzstempel kann, insbesondere an seiner dem Stanzbolzen
zugewandten Seite, einen T-formigen Stempelkopf aufweisen. Der
Stanzstempel und der Werkzeugkdrper kdnnen formschlUssig miteinander
verbunden sind. Die Formschlussverbindung kann durch den T-férmigen
Stempelkopf und die die Aufnahme des Werkzeugoberkdrpers
definierende Wand redlisiert werden. Bei einem Stanzvorgang kann somit
der Stempelkopf aufgrund der bestehenden Formschlussverbindung mit
dem Werkzeugoberkdrper bewirken, dass sich der Werkzeugoberkdrper in

Richtung zum Werkstuck bewegt.

Dabei kann der Stanzbolzen, insbesondere unmittelbar, auf dem
Stanzstempel aufliegen. Dadurch kann eine Wirkverbindung zwischen
dem Stanzbolzen und dem Stanzstempel auf einfache Weise redlisiert

werden. Dabei kann der Stanzbolzen als StéBel ausgebildet sein.

Die Stanzeinheit kann eine Feder aufweisen, die sich an einem Ende am
Stanzbolzen und an einem Ende am Werkzeugoberkdrper abstitzt. Bei
einem Stanzvorgang wird die Feder gespannt. Dabei kann jeder
Stanzeinheit des Stanzwerkzeugs jeweils eine andere Feder zugeordnet
sein. Bei einem Stanzvorgang, bei dem beispielsweise nur eine Stanzeinheit
das WerkstUck stanzt, dient die Feder dazu, den Stanzbolzen der
Stanzeinheit, die das WerkstUck nicht stanzt, in Richtung zum Werkstuck zu
drocken. Dadurch kann auf einfache Weise verhindert werden, dass das
vom Stanzstempel entfernte Ende des Stanzbolzens aus dem

Werkzeugoberkdrper hervor steht.
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Von besonderem Vorteil ist eine Bearbeitungsmaschine zum Bearbeiten
eines Werkstucks mit einer Werkzeugaufnahme, in der ein Stanzwerkzeug

angeordnet ist.

Das Stanzwerkzeug ist nicht mit der Werkzeugaufnahme verschraubt. Beim
Stanzvorgang wird das Stanzwerkzeug in Richtung zum Werkstick bewegt.

Dabei dient die Werkzeugaufnahme als FUhrung fUr das Stanzwerkzeug.

In den Figuren ist der Erfindungsgegenstand schematisch dargestellt,
wobei gleiche oder gleichwirkende Elemente zumeist mit denselben

Bezugszeichen versehen sind. Dabei zeigt:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung des erfindungsgemdaBen

Stanzwerkzeugs,

Figur 2 eine Draufsicht auf das erfindungsgemdaBe Stanzwerkzeug,

Figur 3 eine Schnittansicht eines Teils einer Bearbeitungsmaschine mit

dem erfindungsgemdaBen Stanzwerkzeug.

Ein in Figur 1 gezeigte Stanzwerkzeug 1 weist einen Werkzeugoberkorper 2,
eine  Zwischenplafte 3, drei  Stanzeinheiten 4 und einen
Werkzeugunterkdrper 5 auf. DarUber hinaus weist das Stanzwerkzeug 1 vier
FOhrungsbolzen 6 zum FUhren des Werkzeugoberkdrpers 2 relativ zu der
Zwischenplatte 3 auf. Die FUhrungsbolzen é sind mit der Zwischenplatte 3
fest verbunden und auBermittig angeordnet. Dies bedeutet, dass die
L&ngsachsen der FUhrungsbolzen nicht koaxial zu einer Mittelachse M des
Stanzwerkzeugs 1 sind. Die Stanzeinheit 4 weist einen in Figur 3 gezeigten
Stanzbolzen 14 in Form eines StdéBels und einen vom Stanzbolzen
separaten Stanzstempel 13 auf, der mit dem Werkzeugoberkdrper 3

wirkverbunden ist. Dabei ist jede der drei Stanzeinheiten 4 des
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Stanzwerkzeugs 1 identisch aufgebaut.

Der Werkzeugunterkdrper 5 ist mit der Zwischenplatte 3 drehfest
verbunden und erstreckt sich von einer Unterseite der Zwischenplatte 3 in
eine Richtung weg von dem  Werkzeugoberkdrper 2. Der
Werkzeugunterkdrper 5 weist an seinem von der Zwischenplatte 3

abgewandten Ende eine Abstreifereinrichtung 9 auf.

Die Zwischenplatte 3 und der Werkzeugoberkdrper 2 sind bei dem in Figur
1 dargestellten Zustand, bei dem kein Stanzvorgang erfolgt, derart
angeordnet, dass ein Zwischenraum 21 zwischen der Zwischenplatte 3 und
dem Werkzeugoberkdrper 2 besteht. Insofern sind die Zwischenplatte 3
und der Werkzeugoberkdrper 2 entlang der Richtung der Mittelachse M
beabstandet voneinander angeordnet. Insbesondere sind  die
Iwischenplatte 3 und der Werkzeugoberkdrper 2 derart beabstandet
voneinander angeordnetf, dass sie sich im unbetdtigten Zustand des

Stanzwerkzeugs 1 nicht kontaktieren.

Die vier FOhrungsbolzen 6 sind jeweils an einem Ende mit der
Zwischenplatte 3 fest verbunden. Die feste Verbindung erfolgt durch eine
Schraubverbindung. Zusétzlich sind die FUhrungsbolzen 6 jeweils in einer
Buchse 8 angeordnet. Die Buchse 8 ist Bestandfell des

Werkzeugoberkdrpers 2.

Die Stanzeinheiten 4 sind ebenfalls auBermittig angeordnet.
Dementsprechend ist keine Langsachse der Stanzeinheiten 4 koaxial zur

Mittelachse M des Stanzwerkzeugs 1.

Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf das aus Figur 1 gezeigte Stanzwerkzeug 1.
Wie aus Figur 2 ersichtlich ist, weist der Werkzeugoberkdrper 2 eine im
Wesentlichen rechteckige Form auf. Dabei sind die FUhrungsbolzen 6

jeweils in einem Eckbereich 20 des Werkzeugoberkdrpers 2 angeordnet.



10

15

20

25

30

WO 2020/083865 PCT/EP2019/078646

Da, wie aus Figur 1 ersichtlich ist, die Zwischenplatte 3 ebenfalls eine im
Wesentlichen rechteckige Form aufweist, sind die FUOhrungsbolzen

ebenfalls jeweils in einem Eckbereich der Zwischenplatte 3 angeordnet.

Figur 3 zeigt eine Schnittansicht eines Teils einer Bearbeitungsmaschine 16
mit dem Stanzwerkzeug 1. Die Bearbeitungsmaschine 16 weist ein
Werkzeugmagazin 19 auf, dass mehrere Werkzeugaufnahmen 17 aufweist.
In jede der Werkzeugaufnahmen 17 kann ein Stanzwerkzeug 1
eingebracht werden. Dabei ist das Stanzwerkzeug 1 mit dem
Werkzeugmagazin 17 nicht verschraubt. Die Bearbeitungsmaschine 16
weist auBerdem einen Maschinentisch 18 auf, der ein nicht gezeigtes, zu

stanzendes Werkstuck trégt.

Der Stanzbolzen 14 ist in einer Aufnahme 7 des Werkzeugoberkdrpers 2
angeordnet. Dabei liegt der Stanzbolzen 14 mit einem Ende auf dem
Stanzstempel 13 auf. In der Aufnahme 7 ist auBerdem eine Feder 15
angeordnet. Die Feder 15 stUtzt sich an einem Ende am Stanzbolzen 14
und an einem anderen Ende an einem Bestandfell des

Werkzeugoberkdrpers 2 jeweils ab.

Der Stanzstempel 13 ist durch einen Abstreifer 10 gefUhrt. Der Abstreifer 10
ist in einer Aufnahme der Abstreifereinrichtung 9 angeordnet. Der
Stanzstempel 13 weist einen Stempelkopf 12 auf, der an dem vom
Abstreifer 10 abgewandten Ende des Stanzstempels 13 angeordnet ist.
Der Stempelkopf 12 ist T-férmig ausgebildet und in der Aufnahme 7
angeordnet. Insbesondere ist der Stempelkopf 12 mit dem

Werkzeugoberkdrper 2 formschlUssig verbunden.

Der Stanzstempel 13 erstreckt sich teilweise durch eine Aufnahme 11 des
Werkzeugunterkdrpers 7, den Zwischenraum 19 und die Aufnahme 7 des

Werkzeugoberkdrpers 2.
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Beim Stanzvorgang wird das Stanzwerkzeug 1 in Richtung zum
Maschinentisch 18 abgesenkt, wobei die Werkzeugaufnahme 17 die
Bewegung des Stanzwerkzeugs 1 fuhrt. Ein in den Figuren nicht
dargestellter Aktuator der Bearbeitungsmaschine 16 betatigt dabei eine
Stanzeinheit 4 oder mehrere Stanzeinheiten 4 des Stanzwerkzeugs 1 zum

Stanzen des nicht dargestellten Werkstucks.

Nach einer Betatigung der Stanzeinheit 4 durch den Aktuator drUckt der
Stanzbolzen 14 den Stempelkopf 12 in Richtung zum nicht dargestellten
WerkstUck. Der Stanzstempel 13 tritt zum Stanzen des WerkstUcks aus dem
Abstreifer 10 heraus. Aufgrund der formschlUssigen Verbindung zwischen
dem Stanzstempel 13 und dem Werkzeugoberkdrper 2 wirkt auf den
Werkzeugoberkorper 2 eine zum WerkstUck gerichtete Kraft. Diese bewirkt,
dass sich der Werkzeugkdrper 2 ebenfalls in Richtung zum WerkstUck

bewegt. Dabei wird bei jeder Stanzeinheit 4 die Feder 15 gespannt.
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Bezugszeichenliste:

1 Stanzwerkzeug

2 Werkzeugoberkdrper
3 Iwischenplatte

4 Stanzeinheit

5 Werkzeugunterkorper
6 FOhrungsbolzen

7 Aufnahme

8 Buchse

9 Abstreifereinrichtung
10 Abstreifer

11 andere Aufnahme

12 Stempelkopf

13 Stanzstempel

14 Stanzbolzen

15 Feder

16 Bearbeitungsmaschine
17 Werkzeugaufnahme
18 Maschinentisch

19 Werkzeugmagazin

20 Eckbereich des Werkzeugoberkorpers
21 Zwischenraum

M Mittelachse des Stanzwerkzeugs

PCT/EP2019/078646
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11
Patentanspriche
1. Stanzwerkzeug mit einem Werkzeugoberkorper, einer

Iwischenplatte, wenigstens einer Stanzeinheif, insbesondere mehrere
Stanzeinheiten, einem Werkzeugunterkdrper zum FUhren der Stanzeinheit
und wenigstens zweli FUhrungsbolzen zum FUhren des
Werkzeugoberkdrpers relativ zu  der Zwischenplatte, die mit der
Zwischenplatte fest verbunden sind, wobei die FUhrungsbolzen auBermittig
angeordnet sind und die Stanzeinheit einen Stanzbolzen und einen von
dem Stanzbolzen separaten Stanzstempel aufweist, der mit dem

Werkzeugoberkorper wirkverbunden ist.

2. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
a. der Werkzeugoberkorper eine Aufnahme zum Aufnehmen
des Stanzbolzens und eines Teils des Stanzstempels aufweist
und/oder dass
b. der Werkzeugoberkdrper wenigstens eine Buchse zum

Aufnehmen des FUhrungsbolzens aufweist.

3. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass
a. bei einem unbetatigten Zustand des Stanzwerkzeugs der
Werkzeugoberkdrper von der Zwischenplatte beabstandet
angeordnet ist und/oder dass
b. bei einem unbetatigten Zustand des Stanzwerkzeugs der

Werkzeugoberkdrper und die Zwischenplatte kontaktfrei sind.

4, Stanzwerkzeug nach einem der AnsprGche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass
a. die Zwischenplatte mit dem Werkzeugunterkdrper fest

verbunden ist und/oder dass sich
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b. der Werkzeugunterkdrper von der Zwischenplatte in eine von

dem Werkzeugoberkdrper weg weisende Richtung erstreckt.

5. Stanzwerkzeug nach einem der AnsprGche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die FUhrungsbolzen jeweils in einem Eckbereich des

Werkzeugoberkdrpers und/oder der Zwischenplatte angeordnet sind.

6. Stanzwerkzeug nach einem der AnsprGche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass

a. die Stanzeinheit auBermittig angeordnet ist und/oder dass

b. das Stanzwerkzeug mehrere Stanzeinheiten aufweist und die

Stanzeinheiten auBermittig angeordnet sind.

7. Stanzwerkzeug nach einem der AnsprGche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass
a. eine Stanzrichtung koaxial zu einer FUhrungsrichtung st
und/oder dass
b. eine Stanzrichtung achsversetzt und/oder parallel zu einer

Mittelachse des Stanzwerkzeugs ist.

8. Stanzwerkzeug nach einem der AnsprGche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass
a. der Werkzeugoberkdper im Achsnormalquerschnitt
mehreckig, insbesondere rechteckig, ausgebildet st
und/oder dass
b. die Zwischenplatte im Achsnormalquerschnitt mehreckig,
insbesondere rechteckig, ausgebildet ist und/oder dass
C. der Werkzeugunterkdrper im  Achsnormalguerschnitt rund

ausgebildet ist.

9. Stanzwerkzeug nach einem der AnsprGche 1 bis 8, dadurch

gekennzeichnet, dass
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a. der Werkzeugunterkdrper an seinem von der Zwischenplatte
entfernten Ende eine Abstreifereinrichtung aufweist oder
dass

b. der Werkzeugunterkdrper an seinem von der Zwischenplatte
entfernten Ende eine Abstreifereinrichtung aufweist, wobei
die Abstreifereinrichtung wenigstens einen Abstreifer zum

FUhren des Stanzstempels aufweist.

10.  Stanzwerkzeug nach einem der Anspriuche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass

a. der Werkzeugunterkdrper eine andere Aufnahme aufweist, in

der der Stanzstempel teilweise angeordnet ist und/oder dass

b. bei einem unbetatigten Zustand des Stanzwerkzeugs der

Stanzstempel teilweise in einem Zwischenraum angeordnet

ist.

11.  Stanzwerkzeug nach einem der Ansprioche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass
a. der Stanzstempel einen T-formigen Stempelkopf aufweist
und/oder dass
b. der Stanzstempel und der Werkzeugkdrper formschlUssig

miteinander verbunden sind.

12.  Stanzwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass
Q. der Stanzbolzen, insbesondere unmittelbar, auf dem
Stanzstempel aufliegt und/oder dass

b. der Stanzbolzen als StoBel ausgebildet ist.

13.  Stanzwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch

gekennzeichnet, dass die Stanzeinheit eine Feder aufweist, die sich an
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einem Ende am Stanzbolzen und an einem anderen Ende am

Werkzeugoberkdrper abstitzt.

14. Bearbeitungsmaschine zum Bearbeiten eines WerkstGcks mit einer
Werkzeugaufnahme, in der ein Stanzwerkzeug nach einem der Anspriche

1 bis 13 angeordnet ist.
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