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STANZPRESSE

(57)  Nachristbaugruppe (12) fir eine Stanzpresse
(10), die mit einem Stolel (18), seitlichen Flihrungssau-
len (22) des StoRels (18) und einer gegeniiberliegenden
Grundplatte (32) einen Einbauraum (26) ausbildet, wobei
die Nachrustbaugruppe (12) Distanzmittel (16) aufweist,
um den Einbauraum (26) zumindest um einen Breiten-
versatz (AB) in eine Breitenrichtung (B) zu erweitern und
wobei die Nachriistbaugruppe (12) Drucksaulen (14) zur
Aufnahme eines verbreiterten StoRels (18) aufweist, die
im montierten Zustand in einem Maschinengehause (20)
der Stanzpresse (10) gelagert sind. Dabei sind die Dis-
tanzmittel (16) in einer Hohenrichtung (H) zwischen dem
Maschinengehéause (20) und den in Breitenrichtung (B)
versetzten Fihrungssaulen (22) montierbar und die
nachrustbaren Drucksaulen (14) sind zur Aufnahme des
StoRels (18) entlang der Héhenrichtung (H), insbeson-
dere um einen Hohenversatz (AH) durch die Distanzmit-
tel (16), verlangert.

NACHRUSTBAUGRUPPE FUR EINE STANZPRESSE, SOWIE MONTAGEVERFAHREN UND
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Nachriistbaugruppe fiir eine Stanzpresse nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1, ein Verfahren zur Montage der Nachriistbaugruppe, sowie eine Stanzpresse mit eingebauter Nachrist-
baugruppe.

[0002] Stanzpressen oder auch Stanzmaschinen genannt, insbesondere der Firma Bruderer, werden zum Herstellen
von Stanzteilen, insbesondere mit Folgeverbundwerkzeugen, eingesetzt. Dabei werden in der Entwicklung neuerer
Stanzmaschinen komplexere Werkzeuge verwendet, die insbesondere mehrere Stanzstufen umfassen. Infolge dieser
zunehmenden Komplexitat werden die Werkzeuge in einer Werkzeugebene gréRRer dimensioniert und benétigen einen
ebenfalls vergroRerten Einbauraum mit entsprechend verbreitertem Sté3el zur Aufnahme des Werkzeugs. Um altere
Stanzmaschinen dennoch mit diesen neueren und komplexeren Werkzeugen benutzen zu kénnen und um kostenin-
tensive Neuanschaffungen zu vermeiden, miisste der Einbauraum entsprechend dem gréeren Werkzeug mittels einer
Nachristlésung erweitert werden.

[0003] Eine solche Nachriistldsung zur Erweiterung des Einbauraums von alteren Stanzpressen istin der DE 10 2008
053 561 B4 offenbart, die eine Stanzpresse mit einem oberen Maschinengehduse, einen StdéRel mit Drucksaulen und
einem darunterliegenden Einbauraum zeigt, wobei der Einbauraum zwischen dem St6Rel, seitlichen Fiihrungssaulen
und einer dem St6Rel gegeniiberliegenden Grundplatte begrenzt ist. Zur VergroRerung des Einbauraums in eine Brei-
tenrichtung sind die Fiihrungssaulen seitlich um einen Breitenversatz relativ zu dem Maschinengehause mittels seitlichen
Keilen als Nachriustbauteile versetzt, wobei diese Keile seitlich an dem Maschinengehause angeordnet und auf den
Fihrungssaulen abgestiitzt sind. Durch diese Nachriistldsung mittels seitlicher Keile wird ein Kraftverlauf zwischen den
Auflageflachen des Maschinengehauses und den Fiihrungssaulen verandert und miteinem kleineren Auflagequerschnitt
Ubertragen, wobei neue Verbindungsaufnahmen in die Auflageflachen eingebracht werden missen.

[0004] Bei dem Einsatz breiterer St6Rel fir neuere und/oder grofiere Stanzmaschinen ist es vorteilhaft, zusatzlich
auch Aufnahmedéffnungen zu den Drucksaulen mit einem breiteren Abstand auszugestalten und/oder deren Aufnahme-
geometrie anzupassen, um einen Kraftverlauf innerhalb des StdRels zu optimieren, sowie um bei einer einseitigen
Belastung des StdRels eine Verkippung des StoRels selbst zu reduzieren. Eine Nachristldsung mit seitlichen Keilen
verbreitert zwar einen Einbauraum, allerdings nicht einen Montageraum unterhalb des Maschinengehéuses, weshalb
ein solcher StoRel mit breiter beabstandeten Aufnahmeéffnungen und/oder vergréfRerter Aufnahmegeometrie nicht nach-
gerustet werden kann.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Nachristbaugruppe fiir eine Stanzpresse vorzu-
schlagen, die bei Vermeidung der aus dem Stand der Technik bekannten Probleme eine besonders kostengtinstige
und/oder kostenglinstig herstellbare Nachristbaugruppe bereitstellt, die im montierten Zustand an einem Kraftverlauf
und/oder Belastungen innerhalb der Stanzpresse angepasst ist/sind.

[0006] Ferner besteht die Aufgabe darin ein Verfahren zur Montage der Nachriistbaugruppe, sowie eine Stanzpresse
mit einem Maschinengehause, Flihrungssaulen und der erfindungsgemaflen Nachristbaugruppe anzugeben.

[0007] Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Nachriistbaugruppe mit den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs 1,
hinsichtlich des Verfahrens mit den Merkmalen des Anspruchs 8 und hinsichtlich der Stanzpresse mit den Merkmalen
des Anspruchs 10 geldst.

[0008] Vorteilhafte Ausfilhrungsformen sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0009] Erfindungsgemal wird eine Nachriistbaugruppe fiir eine Stanzpresse beansprucht, wobei die Stanzpresse mit
einem StoRel, seitlichen Fihrungssaulen des StoRels und einer gegeniberliegenden Grundplatte einen Einbauraum
ausbildet, wobei die Nachriistbaugruppe Distanzmittel aufweist, um den Einbauraum zumindest um einen Breitenversatz
in eine Breitenrichtung zu erweitern und wobei die Nachriistbaugruppe Drucksaulen zur Aufnahme eines verbreiterten
StdRels aufweist, die im montierten Zustand in einem Maschinengehause der Stanzpresse gelagert sind. Dabei sind
die Distanzmittel in einer Hohenrichtung zwischen dem Maschinengehause und den in Breitenrichtung versetzten Fiih-
rungssaulen montierbar und die nachriistbaren Drucksaulen zur Aufnahme des St6Rels sind entlang der Héhenrichtung,
insbesondere um einen Héhenversatz durch die Distanzmittel, verlangert.

[0010] Mit anderen Worten sind im montierten Zustand der Nachristbaugruppe die Distanzmittel, insbesondere als
Distanzbldcke oder Ubergangsstiicke, zur Lastiibertragung zwischen dem Maschinengehéuse und den seitlich versetz-
ten Flihrungssaulen angeordnet, wobei das Maschinengehause durch die Distanzmittel relativ zu den Fiihrungssaulen
auch in die Héhenrichtung versetzt ist und neben dem seitlich erweiterten Einbauraum unterhalb des St6Rels auch ein
Montageraum unterhalb des Maschinengehduses ebenfalls vergréRert ist. Durch den Versatz in Héhenrichtung sind
auch die Drucksaulen verlangert, um im montierten Zustand einen verbreiterten StéRRel aufzunehmen, der zur Montage
vorzugsweise gerade diesen vergrofRerten Montageraum benétigt.

[0011] Vorteilhafterweise kdnnen die Distanzmittel durch die Anordnung zwischen dem montierten Maschinengehause
und den Fihrungssaulen eine Gewichtskraft und Belastungen wahrend einem Stanzprozess mdglichst effektiv und
kraftoptimiert von dem Maschinengehause in die Fiuhrungssaulen ableiten, wobei vorhandene Anschlussstellen oder
Auflageflachen des Maschinengehauses weiterverwendet werden, die bereits entsprechend den Belastungen konstruiert
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wurden. Ein Kraftverlauf wird also zwischen den mechanisch auf die vorherrschenden Belastungen angepassten An-
schlussstellen ohne Unterbruch durch die Distanzmittel umgeleitet. Weiter sind vorteilhafterweise keine zusatzlichen
Anschlussstellen, wie Bohrungen oder Gewindebohrungen, insbesondere in einer Seite des Maschinengehauses not-
wendig, und es konnen vorteilhafterweise vorhandene Befestigungsstellen und/oder funktionale Anschlussstellen, wie
Anschlusse fir Fluidkanale, weiterverwendet werden. Weiter bevorzugt sind die Distanzmittel derart ausgestaltet, dass
deren Kontaktflachen sich im montierten Zustand tber die gesamten Auflageflachen des Maschinengehauses und der
Fihrungssaulen erstreckt.

[0012] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weisen die nachristbaren Drucksaulen einen endseitig verlangerten
und zu einer Langserstreckungsachse der Drucksaulen seitlich versetzten Verbindungsabschnitt auf, der zur Aufnahme
eines verbreiterten StoRels mit seitlich verbreitert beabstandeten Aufnahmedffnungen ausgebildet ist. Bevorzugt sind
die Drucksaulen dabei in vorhandene Aufnahmen in dem Maschinengehause einsetzbar, wobei durch den Verbindungs-
abschnitt und eine endseitige Verbreiterung auch ein Stof3el mit breiter beabstandeten Aufnahmedffnungen mit den
Drucksaulen verbindbar ist. Dabei ist eine Montage von endseitig verbreiterten Drucksaulen und/oder einem StoRel mit
seitlich breiter beabstandeten Aufnahmedéffnungen nurmehr auf Grund des Hohenversatzes durch die Distanzmittel
moglich, da ansonsten das Maschinengehause selbst diese Verbreiterung durch eine fehlende Einbaugrofie verhindern
wirde. Mit anderen Worten ware also ohne den Hoéhenversatz kein ausreichender Montageraum vorhanden, um die
Aufnahmedffnungen im StéRel und/oder den Verbindungsabschnitt der Drucksaulen seitlich nach aufen zu versetzen.
[0013] Vorteilhafterweise weist ein verbreiterter StoRel mit Aufnahmeéffnungen, die einen breiteren Abstand aufwei-
sen, verbesserte Kraftangriffspunkte fiir eine optimierte Ubertragung von Kréften zwischen den Drucksédulen und dem
verbreiterten StoRel auf. Insbesondere bei einer asymmetrischen oder einseitigen Belastung des StéRels durch ein
asymmetrisch angeordnetes Stanzwerkzeug kénnen die Drucksaulen einem Verkippen des StoRels durch die breiter
zueinander beabstandeten Aufnahmedffnungen vorteilhafterweise verbessert entgegenwirken.

[0014] Weiter vorteilhaft kann ein St6Rel, der insbesondere als Standardbauteil fiir eine gréRere und/oder neuere
Stanzmaschine vorgesehen ist, durch die Nachriistbaugruppe auch in alteren Stanzmaschinen und/oder Stanzmaschi-
nen mit urspriinglich kleinerem Einbauraum verwendet werden. So kann zum Beispiel ein Standardbauteil der Firma
Bruderer fiir neuere und/oder gréfRere Stanzmaschinen eingesetzt werden, wobei eine neue kraftoptimierte Entwicklung
einer Konstruktion und/oder Herstellungsverfahrens des StoRels, insbesondere keine kostenintensive Sonderanferti-
gung, vorteilhafterweise nicht notwendigist. Anstelle dessen kénnen vorteilhafterweise Teile aus einem Ersatzteilbestand
fur neuere und/oder gréfiere Stanzmaschinen bezogen werden und/oder aus bereits umgeristeten groferen Stanzma-
schinen in kleineren wiederverwendet werden. So wird also eine Abwartskompatibilitdt von neueren und/oder gréRReren
auf altere und/oder auf kleinere Stanzmaschinen ermdglicht.

[0015] Beispielsweise kann in Bezug auf Bruderer Stanzautomaten (BSTA) eine Maschine vom Typ BSTA 50 L mit
Teilen einerBSTA 50 SL Maschine verbreitert werden, wobei dann Teile gleichzeitig vorhanden sind, um den Einbauraum
einer Maschine vom Typ BSTA 50 in eine Stanzmaschine entsprechend dem Typ BSTA 50 L nachzurtsten.

[0016] Bevorzugt sind Bruderer Stanzautomaten vom Maschinentyp BSTA 25, 50, 80, 110, 125, 160 in den Varianten
H, HL, HSL, U, UL, USL, EL, ESL, mit verschiedenen Werkzeugeinbauraumen BSTA 250, 280, 300, 410, 500, 510,
800, 810, 1250, 1600 und Steuerungen B, BF, B1, B2 fir die Umrlistung geeignet, wobei es sich bei den voran genannten
Angaben um Auflistungen handelt, die alleine oder in Kombination einen bestimmten Maschinentyp angeben oder
spezifizieren. Eine beispielhafte Kombination BSTA 500-110B gibt einen Bruderer Stanzautomaten an, der eine Stanz-
kraft von 500kN, eine Einbauraumlange von 1100mm und eine B Steuerung aufweist.

[0017] AuRerdem sei angemerkt, dass die Erfindung bevorzugt nicht auf StéRel mit seitlich verbreiterten Aufnahme-
offnungen beschrankt ist. So kann bevorzugt der Verbindungsabschnitt auch als geradliniges Distanzstiick in einer
Hoéhenrichtung ausgebildet sein, um die Drucksaulen zu verlangern. Die Drucksaulen kénnen dann vorzugsweise in-
nerhalb des Maschinengehauses seitlich nach au3en versetzt werden. Bevorzugt alternativ kann der verbreiterte StoRel
auch an den Punkten des urspriinglichen StéRRels angetrieben werden, wobei vorteilhafterweise der verbreiterte StoRel
mit gleichbleibenden Aufnahmedffnungen vorzugsweise zur Kraftoptimierung eine verbreiterte Aufnahmegeometrie auf-
weist und/oder in Héhenrichtung verbreitert ist. Auch in diesen Ausfiihrungsformen ist der Hohenversatz durch die
Distanzmittel und ein vergréRerter Montageraum unterhalb des Maschinengehauses vorteilhaft.

[0018] Besonders bevorzugt sind die nachriistbaren Drucksdulen zweiteilig mit einem Oberteil, das eine erste Auf-
nahme zur Verbindung mit einer Hubvorrichtung innerhalb des Maschinengehauses umfasst, und einem Unterteil als
zuvor beschriebener Verbindungsabschnitt ausgebildet, wobei das Oberteil endseits eine L-férmige Aussparung auf-
weist, in die das Unterteil mit einer um den seitlichen Versatz bezliglich der Langserstreckungsachse der Drucksaule,
hier des Oberteils, versetzten zweiten Aufnahme formschlissig eingreift, wobei die zwei Teile der Drucksaulen vorzugs-
weise mittels einer Schraubverbindung zueinander fixierbar sind.

[0019] Dienachristbaren Drucksaulen sind vorzugsweise aus vorhandenen Drucksdulen durch eine Nachbearbeitung
herstellbar, wobei die L-férmige Aussparung in einem Nachbearbeitungsschritt, vorzugsweise durch eine spanende
Bearbeitung, insbesondere eine Frasbearbeitung, eingebracht wird, um so zumindest das Oberteil einer vorhandenen
Druckséaule wiederwenden zu kdénnen.
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[0020] Vorteilhafterweise ermdglicht der formschliissige Kontakt des Verbindungsabschnitts innerhalb der L-férmigen
Aussparung im montierten Zustand eine mdglichst groRflachige Uberlappung mit dem Querschnitt des Oberteils der
Drucksaule und eine optimale Kraftiibertragung entlang der Langserstreckungsachse der Drucksaule.

[0021] Alternativ kann die nachriistbare Drucksaule auch einteilig mit einem endseitigen Verbindungsabschnitt, ins-
besondere in einem Metallgussverfahren, hergestellt werden.

[0022] Besonders bevorzugt weisen die nachristbaren Drucksaulen und der Verbindungsabschnitt Fluidkanale, ins-
besondere fir Schmiermittel, auf, um ein Fluid von dem Maschinengehause in eine Lagerstelle der StéRel zu leiten.
Bevorzugt sind innerhalb der Drucksaulen und dem Verbindungsabschnitt ein Fluidzulauf- und ein Fluidriicklaufkanal
angeordnet, um eine Fluidzirkulation zu ermdglichen. Vorzugsweise sind die Fluidkanale innerhalb des Verbindungs-
abschnitts entsprechend den bereits vorhandenen und nachbearbeiteten Drucksaulen angeordnet.

[0023] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform versetzen die Distanzmittel im montierten Zustand die Fih-
rungssaulen derart seitlich, dass eine Projektion einer Auflageflache des Maschinengehauses in Héhenrichtung zumin-
dest teilweise mit einer gegentiiberliegenden Auflageflache der Fiihrungsséaulen tberlappt, vorzugsweise mit zumindest
der halben Auflageflache in Breitenrichtung. Dadurch Giberlappen sich die urspriinglich kraftiibertragenden Auflageflache
zumindest teilweise und insbesondere eine Drehmomenten Belastung auf die Distanzmittel kann so reduziert und eine
Wirklinie einer Gewichtskraft des Maschinengehauses kann zum Teil direkt auf die darunterliegenden Fiihrungssaulen
Ubertragen werden.

[0024] Vorzugsweise weisen die Distanzmittel ebenfalls Fluidkanale, insbesondere fir Schmiermittel, auf, um ein Fluid
von dem Maschinengehduse in die Fihrungsstitzen zu leiten. Dabei sind die Anschlisse der Fluidkanale bevorzugt
entsprechend den Anschlissen in den Auflageflachen in dem Maschinengehause und den Fiihrungssaulen angepasst.
Eine Nachbearbeitung der Anschliisse in dem Maschinengehause, insbesondere einer Seite des Maschinengehauses,
und den Fihrungsstltzen ist, wie bereits oben erwahnt, vorteilhafterweise nicht notwendig.

[0025] Weiter bevorzugt umfasst die Nachristbaugruppe zusatzlich zu den Distanzmitteln und den Drucksaulen einen
in Breitenrichtung verbreiterten St6Rel und/oder eine verbreiterte Grundplatte und/oder eine Aufspannplatte fir ein
verbreitertes Werkzeug, wobei diese zusatzlichen Nachristbauteile, insbesondere der StoR3el, Standardbauteile dar-
stellen und die Distanzmittel und/oder die Drucksaulen den Abmessungen der Standardbauteile angepasst sind. Mit
dieser Nachristbaugruppe kann ein Einbauraum einer vorhandenen Stanzpresse in Breitenrichtung moglichst kosten-
effektiv und mit einem optimierten Kraftverlauf erweitert werden, sowie die oben erwahnte Kompatibilitat mit Ersatzteilen
groRerer Stanzpressen ermdglicht werden. Insbesondere sind mit Ausnahme der Distanzmittel und teilweise der Druck-
saulen vorteilhafterweise keine Neuanfertigungen erforderlich.

[0026] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Montage einer Nachriistbaugruppe, vorzugsweise einer bereits
beschriebenen Nachriistbaugruppe, in einer vorhandenen Stanzpresse, die mit einem StéRel, seitlichen Flihrungssaulen
des StoRels und einer gegeniiberliegenden Grundplatte einen Einbauraum ausbildet. In den folgenden Verfahrensschrit-
ten wird eine bevorzugte Verfahrensreihenfolge angegeben, wobei die Erfindung nicht auf diese beschrankt sein soll.
In einem bevorzugten ersten Verfahrensschritt wird der Einbauraum durch Versetzen der seitlichen Fihrungssaulen
zumindestum einen Breitenversatz auf der Grundplatte erweitert, insbesondere aufeiner ebenfalls um den Breitenversatz
seitlich erweiterten Grundplatte. In einem bevorzugten zweiten Schritt werden die Distanzmittel zwischen dem Maschi-
nengehause und den in Breitenrichtung versetzten Fihrungssaulen montiert, und das Maschinengehduse um einen
Hoéhenversatz relativ zu den Fihrungssaulen angehoben. In einem bevorzugten dritten Schritt werden nachriistbare
Drucksaulen in dem Maschinengehause der Stanzpresse eingesetzt, die vorzugsweise entsprechend einem Héhenver-
satz der Distanzmittel verlangert sind. In einem bevorzugten vierten Schritt werden die Drucksdulen mit einem entspre-
chend dem Breitenversatz verbreiterten StoR3el verbunden.

[0027] Besonders bevorzugt werden die nachriistbaren Drucksaulen mit einem Oberteil mit einer ersten Aufnahme
an einer Hubvorrichtung innerhalb des Maschinengehduses montiert und an einem Unterteil wird ein Verbindungsab-
schnitt montiert, der einen seitlichen Versatz beziiglich der Langserstreckungsachse der Drucksaule, hier des Oberteils,
aufweist. Bevorzugt wird an eine seitlich versetzte zweiten Aufnahme des Verbindungsabschnitts ein StoRRel mit seitlich
verbreitert beabstandeten Aufnahmedéffnungen montiert.

[0028] In einem bevorzugten weiteren Verfahrensschritt werden die nachriistbaren Drucksdulen an Anschlussstellen,
insbesondere Fluidkanale und/oder Bohrungen, des Maschinengehéauses und/oder des StéRels und die nachristbaren
Distanzmittel an Anschlussstellen, insbesondere Fluidkanale und/oder Bohrungen, des Maschinengehauses und/oder
der Fuhrungsstiitzen ausgerichtet und bevorzugt im ausgerichteten Zustand fixiert.

[0029] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Stanzpresse mit einem Maschinengehause, Fiihrungssaulen und einer
zuvor beschriebenen Nachriistbaugruppe, wobei die Distanzmittel das Maschinengehduse um einen Héhenversatz
gegenuber den Flihrungssaulen versetzen, um vorzugsweise einen Sto3el mit breiter beabstandeten Aufnahmedéffnun-
gen und/oder verbreiterten Aufnahmegeometrie aufzunehmen, insbesondere durch eine Vergréferung eines Montage-
raums unterhalb des Maschinengehauses.

[0030] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter
Ausfiihrungsformen der Erfindung sowie anhand der lediglich schematischen Zeichnungen.
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[0031] Es zeigen:
Fig. 1: eine Seitenansicht einer Bruderer Stanzpresse im urspriinglichen Zustand,
Fig. 2: eine Seitenansicht der Stanzpresse gemal der Fig. 1 in einem montierten Zustand der Nachrist-
baugruppe mit seitlich versetzten Fiihrungssaulen, Drucksaulen mit seitlich versetztem Verbin-

dungsabschnitt und Distanzmitteln,

Fig. 3: eine Seitenansicht der Stanzpresse gemal der Fig. 2 mit seitlich versetzten Verbindungsabschnitt
in einer weiteren Ausfiihrungsform,

Fig. 4: eine Seitenansicht der Stanzpresse gemaR der Fig. 1 mit verlangerten Drucksaulen,

Fi

g. 5a bis Fig. 5¢:  Ansichten einer Drucksaule mit endseitig seitlich versetztem Verbindungsabschnitt,

Fi

g. 6a bis Fig. 6¢ Detail- und Querschnittsansichten eines Unterteils der Drucksaulen gemaf der Fig. 5a,

Fi

g. 7a bis Fig. 7c Detail- und Querschnittsansichten eines Oberteils der Drucksdulen gemaR der Fig. 5a,

Fi

g. 8a bis Fig. 8f Detail- und Schnittansichten der Distanzmittel gemaf der Fig. 2.

[0032] Gleiche Elemente beziehungsweise Elemente mit gleicher Funktion sind in den Figuren mit den gleichen Be-
zugsziffern versehen.

[0033] InderFig. 1isteine Stanzpresse 10, insbesondere der Firma Bruderer, in einem nicht nachgeristeten Zustand
dargestellt, die mit einem St6Rel 18, jeweils zwei seitlichen Fiihrungssaulen 22 des StoRels 18 und einer gegenuber-
liegenden Grundplatte 32 einen Einbauraum 26 ausbildet. Ein Maschinengehduse 20 mit einer Hubvorrichtung 34 ist
auf den seitlichen Fiihrungssaulen 22 aufgesetzt, in dem der St6Rel 18 mittels zweier aus dem Stand der Technik
bekannter Drucksaulen 14’ entlang einer Hohenrichtung H beweglich gelagert und gefiihrt ist. Bevorzugt greifen die
Drucksaulen 14’ dazu miteiner oberen ersten Aufnahme 36ain die Hubvorrichtung 34 innerhalb des Maschinengehauses
20 ein. An einer Unterseite 36b der Drucksaulen 14’ sind zweite Aufnahmedéffnungen 36b angeordnet, die vorzugsweise
mit einer Bolzenverbindung in Aufnahmedéffnungen 28 des StéRels 18 eingreifen. Fur eine kippstabile Fiihrung des
StdRels 18 weist die Stanzpresse 10 vorzugsweise zwei Drucksaulen 14’ auf, die mit einem Abstand V in einer Breiten-
richtung B entsprechend zweier Aufnahmedéffnungen 28 des StéRels 18 zueinander beabstandet sind.

[0034] In der Fig. 2 ist die Stanzpresse 10 mit einer Nachristbaugruppe 12 in einem montierten Zustand dargestellt,
wobei der Einbauraum 26 in der Breitenrichtung B um einen Breitenversatz AB erweitert ist und Drucksaulen 14 als Teil
der Nachriistbaugruppe 12 einen entsprechend dem Breitenversatz AB verbreiterten St63el 18 aufnehmen. Dabei sind
Distanzmittel 16 als Teil der Nachristbaugruppe 12, insbesondere als Distanzklétze, zwischen dem Maschinengehause
20 und den in Breitenrichtung B versetzten Flihrungssaulen 22 zur Einbauraumerweiterung angeordnet und dienen so
als ein Ubergangsstiick. Durch diese Anordnung der Distanzmittel 16 ist das Maschinengehause 20 um einen Héhen-
versatz AH entlang der Héhenrichtung H relativ zu den Fiihrungssaulen 22 nach oben versetzt, wobei die nachriistbaren
Druckséaulen 14 zur Aufnahme des StéRels 18 entlang der Héhenrichtung H vorzugsweise mit einem Verbindungsab-
schnitt 24 verlangert sind.

[0035] Bevorzugt weisen die nachriistbaren Drucksaulen 14 zusatzlich zu einer einseitigen Verlangerung einen Ver-
bindungsabschnitt 24 auf, der beziiglich einer Langserstreckungsachse S der Drucksaulen 14 seitlich um einen Versatz
AV versetzt ist, um einen verbreiterten StoRel 18 mit seitlich ebenfalls verbreitert beabstandeten Aufnahmedéffnungen
28 aufzunehmen.

[0036] Im Vergleich zuder Fig. 1 istalso in der Fig. 2 der Einbauraum 26, sowie der Sto3el 18 um einen Breitenversatz
AB in Breitenrichtung B vergréRert, wobei ein Abstand V zwischen den Aufnahmeéffnungen 28 des StéRels 18 um den
doppelten Versatz AV der Drucksaulen 14 verbreitert ist, um vorzugsweise eine Krafteinleitung von den Drucksaulen
14 in den StoRel 18 zu optimieren. AuBerdem ist durch den Hohenversatz AH auch ein Montageraum 27 zwischen dem
StoRel 18 und dem Maschinengehduse 20 vergréRert, um einen in Breitenrichtung B und/oder in Héhenrichtung H
vergrofRerten StoRel 18 aufzunehmen.

[0037] Vorzugsweise versetzen die in der Fig. 2 gezeigten Distanzmittel 16 die Flihrungssaulen 22 derart in der
seitlichen Breitenrichtung B, dass eine Projektion einer Auflageflache 40a des Maschinengehauses 20 in Héhenrichtung
H zumindest teilweise mit einer gegeniiberliegenden Auflageflache 40b der Fihrungsséaulen 22 lberlappt. Besonders
bevorzugt Gberlappt zumindest eine Halfte der Auflageflache 40b in Breitenrichtung B.

[0038] Dadurch wird vorteilhafterweise eine Gewichtskraft des Maschinengehauses 20 in einer Wirklinie entlang der
Hoéhenrichtung H zumindest teilweise direkt durch die darunterliegenden Fiihrungssaulen 22 aufgenommen. Weiter
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bevorzugt liegen die Distanzmittel 16 vollflachig auf den Auflageflachen 40a, 40b des Maschinengehauses 20 und der
Fihrungssaulen 22 an.

[0039] In der Fig. 5a bis Fig. 5c, sowie den Fig. 6A bis Fig. 7C ist die in der Fig. 2 gezeigte Drucksaule 14 der
Nachristbaugruppe 12 im Detail dargestellt, die zweiteilig mit einem Oberteil 25a und einem als Verbindungsabschnitt
24 zu dem St6Rel 18 ausgebildeten Unterteil 25b ausgebildet ist. Im montierten Zustand ist das Oberteil 25a mit der
Hubeinrichtung 34 innerhalb des Maschinengehauses 20 gelagert und weist endseits eine L-formige Aussparung 38
auf, in die das Unterteil 25b mit einer um den seitlichen Versatz AV versetzten zweiten Aufnahmeéffnung 36b form-
schlissig eingreift.

[0040] Wie in den Querschnittsansichten der Fig. 5b und der Fig. 6¢ dargestellt ist, weist das Unterteil 25b ebenfalls
eine entsprechende L-férmige Aussparung zum formschlissigen Anschluss an das Oberteil 25a auf. Bevorzugt weist
das Unterteil 25b angrenzend an diese L-formige Aussparung einen derartigen Vorsprung 42 auf, dass im montierten
Zustand der Drucksaulen 14 die Querschnitte der zwei Teile 25a, 25b entlang der Langserstreckungsachse S in einem
Verbindungsbereich, insbesondere zur verbesserten Kraftlibertragung, vollflachig tberlappen.

[0041] Alternativ kdnnen sich die genannten Querschnitte der zwei Teile 25a, 25b der Drucksaulen 14, wie in der Fig.
3 dargestellt, auch nurmehr teilweise entlang der Langserstreckungsachse S (iberlappen.

[0042] Des Weiteren istes denkbar, dass ein Verbindungsabschnitt 24, insbesondere ein Unterteil 25b der Druckséaule
14, als ein Distanzstlick zur Verlangerung der Drucksaule 14, wie in der Fig. 4 dargestellt, ausgebildet ist. Dabei kann
auch zur Aufnahme von breiter beabstandeten Aufnahmedéffnungen 28 des StéRels 18 die Drucksaulen 14 innerhalb
des Maschinengehauses 20 seitlich mit der ersten Aufnahmedffnung 36a versetzt werden, wobei dies ebenfalls durch
den vergréRerten Montageraum 27 unterhalb des Maschinengehauses 20 ermdéglicht werden kann. Alternativ kdnnen
die Aufnahmedéffnungen 28 des StéRels 18 bevorzugt nicht bezliglich einer Langserstreckungsachse S der Drucksaulen
14 versetzt angeordnet sein. Diese Ausfiihrungsform kann dann gewahlt werden, falls der StéRel 18, insbesondere in
einem Gussverfahren, an den Breitenversatz AB angepasst hergestellt wird, ohne dabei den Abstand zwischen den
Aufnahmedéffnungen 28 zu erweitern. Vorzugsweise ist dann jedoch eine Geometrie der Aufnahmedffnungen 28 in einer
Neukonstruktion an die veranderten Belastungen angepasst.

[0043] Wiein der Fig. 6a bis Fig. 7c dargestellt ist, weist die Drucksaule 14 Fluidkanale 30, insbesondere fir Schmier-
mittel, auf, die dazu ausgebildet sind ein Fluid vorzugsweise durch einen Fluidzulauf 31ain die zweite Aufnahmedffnungen
36b zu leiten und miteinem Fluidricklauf 31b in einem Zirkulationsfluss abzufiihren, um so insbesondere eine Lagerstelle
des StoRels 18 zu schmieren. Der bereits oben genannte Verbindungsabschnitt 24 mit einem seitlich versetzten Unterteil
25b weist dazu ebenfalls versetzte Fluidkanale 30 auf, die entsprechend Anschliissen der Fluidkanale 30 in dem Oberteil
25a angeordnet sind.

[0044] Des Weiteren sind in dem Ober- und Unterteil 25a, 25b der Drucksaulen 14 Bohrungen 44, insbesondere
teilweise Gewindebohrungen, ausgebildet, um die zwei Teile 25a, 25b mittels einer Schraubverbindung miteinander zu
fixieren.

[0045] In der Fig. 8a bis Fig. 8f sind die Distanzmittel 16 als ein Distanzklotz dargestellt, der im montierten Zustand
mit einer Oberseite 46a an der Auflageflache 40a des Maschinengehauses 20 und mit einer Unterseite 46b an der
Auflageflache 40b der Fihrungssaulen 22 angeordnet ist. Insbesondere in einer Querschnittsansicht der Fig. 8f sind
Bohrungen 44 fiir Schraubverbindung gezeigt, die zur Montage entsprechend bereits vorhandener Verbindungsaufnah-
men in den Auflageflachen 40a, 40b des Maschinengehduses 20 und den Fiihrungssaulen 22 ausgebildet sind. Wie
bereits oben erwahnt, ist die Oberseite 46a und die Unterseite 46b der Distanzmittel 16 bevorzugt derart ausgestaltet,
dass diese im montierten Zustand vollflichig und/oder Uber die gesamten Auflageflachen 40a, 40b zwischen dem
Maschinengehause 20 und den Flihrungssaulen 22 anliegen, um die zu tGbertragenden Kréfte auf eine moglichst grolRe
Flache zu verteilen.

[0046] Bevorzugt sind zusatzlich in den Distanzmitteln 16 Fluidkanale 30, wie in den Querschnittsansichten Fig. 8e
und Fig. 8f gezeigt, angeordnet, die ebenfalls zur Montage entsprechend vorhandener Fluidanschlisse in den Auflage-
flachen 40a, 40b des Maschinengehauses 20 und der Fliihrungssaulen 22 angeordnet sind. Dabei weisen die Fluidkanale
30 eine Abzweigung entsprechend dem Breitenversatz AB des Einbauraums 26 auf. Vorzugsweise weisen die Distanz-
mittel 16 auRerdem einen Fluidzulaufkanal 31a, sowie einen Fluidriicklaufkanal 31b auf, um ein Fluid, insbesondere ein
Schmiermittel, von dem Maschinengehause 20 in die Flihrungsstiitzen 22 zur Schmierung von Gleitflachen des StoR3els
18 zu leiten.

[0047] Ein Breite der Distanzmittel 16 in Breitenrichtung B betragt vorzugsweise zwischen 280mm bis 300mm, be-
sonders bevorzugt293mm, und eine Hohe, insbesondere ein Hohenversatz AH, in Hohenrichtung H betragt vorzugsweise
80mm bis 120mm, besonders bevorzugt 100mm. Vorzugsweise wird dabei der Einbauraum 26 mit einer Breite in Brei-
tenrichtung B von urspriinglich 540mm auf 640mm bis 790mm, besonders bevorzugt 790mm, also mit einem Breiten-
versatz AB zwischen 100mm bis 250mm erweitert.

[0048] Indiesem Zusammenhang betragt ein seitlicher Versatz AV der Drucksaulen 14 vorzugsweise 25mm bis 30mm,
bevorzugt bezogen auf einen urspriinglichen Abstand V der Drucksaulen von 270mm.
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Patentanspriiche

1.

Nachristbaugruppe (12) fiir eine Stanzpresse (10), die mit einem StdRel (18), seitlichen Fihrungssaulen (22) des
StdRels (18) und einer gegentiberliegenden Grundplatte (32) einen Einbauraum (26) ausbildet, wobei die Nachrist-
baugruppe (12) Distanzmittel (16) aufweist, um den Einbauraum (26) zumindest um einen Breitenversatz (AB) in
eine Breitenrichtung (B) zu erweitern und wobei die Nachriistbaugruppe (12) Drucksaulen (14) zur Aufnahme eines
verbreiterten StoRels (18) aufweist, die im montierten Zustand in einem Maschinengehause (20) der Stanzpresse
(10) gelagert sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Distanzmittel (16) in einer Hohenrichtung (H) zwischen dem Maschinengehduse (20) und den in Breiten-
richtung (B) versetzten Flihrungsséaulen (22) montierbar sind und die nachristbaren Drucksaulen (14) zur Aufnahme
des Stolels (18) entlang der Hohenrichtung (H), insbesondere um einen Héhenversatz (AH) durch die Distanzmittel
(16), verlangert sind.

Nachristbaugruppe nach dem Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die nachriistbaren Drucksaulen (14) einen endseitig verldngerten und zu einer Langserstreckungsachse (S)
der Drucksaulen (14) seitlich um einen seitlichen Versatz (AV) versetzten Verbindungsabschnitt (24) aufweisen,
der zur Aufnahme eines verbreiterten StéRels (18) mit seitlich verbreitert beabstandeten Aufnahmeéffnungen (28)
ausgebildet ist.

Nachristbaugruppe nach dem Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die nachristbaren Drucksaulen (14) zweiteilig mit einem Oberteil (25a), das eine erste Aufnahme (36a) zur
Verbindung mit einer Hubvorrichtung (34) innerhalb des Maschinengehauses (20) umfasst, und einem Unterteil
(25b) als Verbindungsabschnitt (24) ausgebildet sind, wobei das Oberteil (25a) endseits eine L-formige Aussparung
(38) aufweist, in die das Unterteil (25b) mit einer um den seitlichen Versatz (AV) versetzten zweiten Aufnahme (36b)
formschlissig eingreift, wobei die zwei Teile (25a, 25b) der Drucksaulen (14) vorzugsweise mittels einer Schraub-
verbindung zueinander fixierbar sind.

Nachristbaugruppe nach einem der Anspriiche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die nachristbaren Drucksaulen (14) und der Verbindungsabschnitt (24) Fluidkanale (30), insbesondere flr
Schmiermittel, aufweisen, um ein Fluid von dem Maschinengehause (20) in eine Lagerstelle der St6Rel (18) zu leiten.

Nachristbaugruppe nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Distanzmittel (16) im montierten Zustand die Fiihrungssaulen (22) derart seitlich versetzen, dass eine
Projektion einer Auflageflache (40a) des Maschinengehauses (20) in Héhenrichtung (H) zumindest teilweise mit
einer gegenuberliegenden Auflageflache (40b) der Flihrungssaulen (22) uberlappt, vorzugsweise mit zumindest
der halben Auflageflache (40b) in Breitenrichtung (B).

Nachristbaugruppe nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Distanzmittel (16) Fluidkanale (30), insbesondere fir Schmiermittel, aufweisen, um ein Fluid von dem
Maschinengehause (20) in die Flhrungsstiitzen (22) zu leiten.

Nachristbaugruppe nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Nachristbaugruppe (12) zusatzlich einen in Breitenrichtung (B) verbreiterten StéRel (18) und/oder eine
verbreiterte Grundplatte (32) und/oder eine Aufspannplatte umfasst, wobei diese Nachristteile, insbesondere der
StoRel (18), Standardbauteile darstellen und die Distanzmittel (16) und/oder die Drucksaulen (14) den Abmessungen
der Standardteile angepasst sind.

Verfahren zur Montage einer Nachristbaugruppe (12), vorzugsweise nach einem der Anspriiche 1 bis 7, in einer
Stanzpresse (10), die mit einem StoRel (18), seitlichen Flihrungssaulen (22) des StéRels (18) und einer gegenu-
berliegenden Grundplatte (32) einen Einbauraum (26) ausbildet, umfassend die folgenden Schritte:
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- Erweitern des Einbauraums (26) durch Versetzen der seitlichen Fiihrungssaulen (22) zumindest um einen
Breitenversatz (AB) auf der Grundplatte (32),

- Montieren der Distanzmittel (16) entlang einer Héhenrichtung (H) zwischen dem Maschinengehéuse (20) und
den in Breitenrichtung (B) versetzten Fiihrungssaulen (22),

- Einsetzen von nachristbaren Drucksaulen (14) in dem Maschinengehause (20) der Stanzpresse (10), die
vorzugsweise entsprechend einem Hoéhenversatz (AH) der Distanzmittel (16) verlangert sind,

- Verbinden der Druckséaulen (14) mit einem entsprechend dem Breitenversatz (AB) verbreiterten StéRel (18).

Verfahren nach dem Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die nachristbaren Drucksaulen (14) an Anschlussstellen, insbesondere Fluidkanale (30) und/oder Bohrungen,
des Maschinengehauses (20) und/oder des StéRels (18) und die nachristbaren Distanzmittel (16) an Anschluss-
stellen, insbesondere Fluidkanale (30) und/oder Bohrungen, des Maschinengehauses (20) und/oder der Flihrungs-
stlitzen (22) ausgerichtet werden.

Stanzpresse (10) mit einem Maschinengehause (20), Fiihrungssaulen (22) und einer Nachriistbaugruppe (12) nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die Distanzmittel (16) das Maschinengehause (20) um einen Hohenversatz
(AH) gegenuiber den Fiihrungssaulen (22) versetzen, um vorzugsweise einen StéRel (18) mit breiter beabstandeten
Aufnahmedéffnungen (28) und/oder verbreiterten Aufnahmegeometrie aufzunehmen.
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