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Verfahren zum Verwdlben des Maschinenbetts und/oder des

Pressenstéssels einer Stanzpresse sowie Stanzpresse

Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Ver-
fahren zum Verwdlben des Maschinenbetts und/oder des
Pressenstossels einer Stanzpresse zur zumindest teilwei-
sen Kompensation einer stanzkraftbedingten Durchbiegung
im Stanzbetrieb sowie eine Stanzpresse, insbesondere zur
Durchfihrung des Verfahrens, gemdss den Oberbegriffen der

unabhdngigen Patentansprlche.

Stand der Technik

Fir die industrielle Herstellung von Stanz-
teilen aus Blechband kommen heute schnell laufende Stanz-
automaten zum Einsatz, bei denen ein oberes Werkzeugteil
mit Stempeln um einen bestimmten Hub auf ein unteres
Werkzeugteil mit Matrizen zu bewegt wird und damit
Schnitte und Formungen am Blechband ausfihrt. Die heuti-
gen, so genannten Folgeschnittwerkzeuge, welche meist
eine grossere Zahl von Modulen umfassen, die verschie-
denste Aufgaben wie Schneiden, Biegen, Umformen und Pra-
gen wahrnehmen, verlangen dabei nach immer ldngeren Werk-
zeugeilnbaurdumen.

Entsprechend hat sich in den letzten drei
Jahrzehnten die La&nge des Werkzeugeinbauraumes von Stanz-
automaten bei gleich bleibender Tonnage praktisch verdop-
pelt, was zu einem entsprechenden Anwachsen der bewegten
und unbewegten Massen infolge der langeren Bauteile und
gleichzeitig zu Problemen mit der Steifigkeit der Pres-
senstruktur fiihrt, da die durch die Langenzunahme typi-
scherweise abnehmende Steifigkeit einiger kritischer Bau-
teile, insbesondere des Maschinenbetts und des Pressen-
stdssels, aufgrund beschrankter Platzverhaltnisse nicht
beliebig durch entsprechende Querschnittsvergrdsserungen

kompensiert werden kann.
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Hierdurch wiederum ergibt sich das Problem,
dass es mit zunehmender La&nge des Werkzeugeinbauraumes
immer schwieriger wird, die Verformungen der Pressen-
struktur und insbesondere die Durchbiegung des Maschinen-
betts unter der Stanzbelastung, welche fir eine hohe Pro-
zessprdzision und einen geringen Werkzeugverschleiss mdg-
lichst gering sein sollte, in vertretbaren Grenzen zu
halten. Insbesondere filir den Fall, dass Stanzarbeiten in
der eher uniiblichen Stanzrichtung von hinten nach vorne
durchgefihrt werden, stellen diese Durchbiegungen ein
grosses Problem dar.

Um die Durchbiegung von Maschinenbetten bzw.
Werkzeugaufspannplatten unter der Prozessbelastung zu
verringern oder bestenfalls sogar zu kompensieren, ist es
aus dem Stand der Technik bekannt, das Maschinenbett bzw.
die Werkzeugaufspannplatte entgegen der Durchbiegungs-
richtung zu verwélben, moéglichst derart, dass diese Ver-
wdlbung durch die Prozessbelastung gerade aufgehoben
wird, oder aber die Werkzeugaufspannplatte dynamisch mit
hohenvariablen Stiitzelementen derart auf einer sich unter
der Prozessbelastung allenfalls durchbiegenden Tragstruk-
tur abzustiitzen, dass die Werkzeugaufspannplatte unter
der Belastung keine wesentliche Durchbiegung erfédhrt.

So ist aus EP 0 653 254 A2 eine Presse be-
kannt, bei welcher zwischen dem Pressenbett und der Werk-
zeugaufspannplatte Abstitzeinheiten angeordnet sind, die
in der Hohe einstellbar sind. Diese Abstltzeinheiten koén-
nen mechanischer, elektromechanischer oder hydraulischer
Art sein und {iber eine Steuerung derartig betrieben wer-
den, dass einer Verformung der Werkzeugaufspannplatte
unter dem Arbeitsdruck der Presse entgegengewirkt wird.
Auch ist es moglich, mit diesen Abstiitzeinheiten eine
Vorwdlbung der Aufspannplatte zu bewirken, um Werkzeug-
eigenarten zu kompensieren.

Aus DE 44 15 577 Al ist ein Maschinentisch
mit einer Werkzeugaufspannplatte flir Pressen im Bereich

der Umformtechnik bekannt, bei dem zwischen einer Grund-
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platte und der Werkzeugaufspannplatte eine Vielzahl hy-
draulischer Kompensationskolben angeordnet sind. Es sind
Weg- bzw. Biegesensoren und eine geeignete Steuerung vor-
handen, zum Regeln des Druckes in den Kompensationskolben
derart, dass einer Verformung der Werkzeugaufspannplatte
unter dem Arbeitsdruck der Presse entgegengewirkt wird.

Die aus EP 0 653 254 A2 und DE 44 15 577 Al
bekannten Systeme weisen grundsdtzlich den Nachteil auf,
dass sie mechanisch komplex und damit aufwendig und kos-
tenintensiv in der Herstellung und Wartung sind, und dass
sie aufgrund der Bauweise mit mehrfacher punktueller Ab-
stiitzung der Werkzeugaufspannplatte in Stanzkraftrichtung
auf einer darunter liegenden Tragstruktur fir die bend-
tigte Bauhohe eine relativ geringe strukturelle Steifig-
keit ermoglichen. Fir die Varianten mit hydraulischen Ab-
stlitzeinheiten/Kompensationskolben kommt als weiterer
Nachteil hinzu, dass das stiitzende Olpolster in Stanz-
kraftrichtung eine geringe Steifigkeit aufweist und die
unvermeidlichen Verformungen des gesamten Hydrauliksys-
tems unter dem durch den Stitzdruck erzeugten Oldruck zu
einem Einfedern der Abstiitzung unter der Stanzbelastung
ftthren. Fiir die Varianten, bei denen eine Durchbiegung
der Werkzeugaufspannplatte mittels dynamischer Hohenver-
stellung von Stitzelementen verhindert werden soll, ist
zu sagen, dass sich diese, sofern zu vertretbaren Kosten
realisierbar, allenfalls fiir sehr langsame Umformprozesse
eignen, nicht aber fiir schnelle Stanzautomaten zur Verar-
beitung von Blechbandern im Folgeschnittverfahren.

Aus DE 100 10 197 Al ist eine Presse bekannt,
bei welcher das Maschinenbett durch Vorspannen von im un-
teren Bereich das Maschinenbett in Langsrichtung durch-
setzenden Zugankern in Richtung auf den Pressenstdssel zu
verwdlbt werden kann, um eine Durchbiegung des Pressen-
bettes zu korrigieren oder um im lastfreien Zustand eine
Vorwdlbung zu erzeugen. Es ist eine Steuerung vorhanden,
mittels welcher das Vorspannen der Zuganker in Abh&dngig-

keit von ermittelten Durchbiegungen geregelt werden kann.
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Dieses letztgenannte System vermeidet weitestgehend die
zuvor erwdhnten Nachteile der zwei zuerst genannten Sys-
teme, welst aber den Nachteil auf, dass das Maschinenbett
speziell fir diese Funktionsweise konstruiert werden
muss, so dass von bestehenden und erprobten Strukturkon-
zepten abgewichen werden muss und eine Ausrlstung beste-

hender Pressen mit dem System kaum moglich ist.

Darstellung der Erfindung

Es stellt sich daher die Aufgabe, eine tech-
nische Lésung zur Verfligung zu stellen, welche die zuvor
erwdhnten Nachteile des Standes der Technik nicht auf-
weist bzw. diese zumindest teilweise vermeidet oder zu-
mindest eine Alternative zu den bestehenden Systemen dar-
stellt.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren und
die Stanzpresse gemdss den unabhidngigen Patentanspriichen
gelost.

Gemdss diesen betrifft ein erster Aspekt der
Erfindung ein Verfahren zum Verwdlben des Maschinenbetts
und/oder des Pressenstdssels einer Stanzpresse zur zumin-
dest teilweisen Kompensation einer stanzkraftbedingten
Durchbiegung des Maschinenbetts bzw. des Pressenstdssels
im Stanzbetrieb. Hierzu wird erfindungsgemdss innerhalb
des Maschinenbetts bzw. einer mit dem Maschinenbett ge-
bildeten Tragstruktur fiir die unteren Werkzeugteile und/-
oder innerhalb des Pressenstdssels bzw. einer mit dem
Pressenstdssel gebildeten Tragstruktur flir die oberen
Werkzeugteile gezielt ein Temperaturgradient erzeugt,
durch den sich das Maschinenbett in Richtung auf den
Pressenstdssel zu und/oder der Pressenstdssel in Richtung
auf das Pressenbett zu verwdlbt.

Durch das erfindungsgemdsse Verfahren lassen
sich Maschinenbetten und Pressenstdssel von Stanzpressen
mit einem sehr geringen anlagetechnischen Aufwand zwecks
zumindest teilweiser Kompensation von stanzkraftbedingten

Durchbiegungen vorverformen, ohne dass von bestehenden
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und erprobten Strukturkonzepten abgewichen werden muss.
Dies ist insbesondere im Bereich der schnell laufenden
Hochleistungsstanzautomaten von herausragender Bedeutung,
da es hier oftmals jahrelanger Detailarbeit bedarf, um
die Pressenstrukturen bezlglich ihres dynamischen Verhal-
tens und ihrer Lebensdauer zu optimieren. Zudem kann das
erfindungsgemdsse Verfahren mit wenig Aufwand auch bei
bestehenden Pressen angewendet werden.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird der die Verwdlbung bewirkende Temperaturgra-
dient durch Erwdrmung des Maschinenbetts im Bereich sei-
ner dem Pressenstossel zugewandten Seite bzw. durch Er-
wdrmung des Pressenstdssels im Bereich seiner dem Maschi-
nenbett zugewandten Seite erzeugt. Das ortliche Erwdrmen
stellt eine besonders einfache und oftmals auch wirt-
schaftliche Methode zur Erzeugung eines Temperaturgra-
dienten dar, zumal bei Produktionsanlagen oftmals Abwdrme
gratis zur Verfigung steht.

Alternativ oder erganzend ist es bevorzugt,
den Temperaturgradienten durch Kiihlen des Maschinenbetts
im Bereich seiner dem Pressenstdssel abgewandten Seite
bzw. durch Kithlen des Pressenstdssels im Bereich seiner
dem Maschinenbett abgewandten Seite zu erzeugen. Dieses
Verfahren bietet sich insbesondere dann an, wenn diese
Maschinenbauteile im Betrieb sehr warm werden und auf
diese Weise 6rtlich gekiihlt werden konnen, ohne dass es
zu Taupunktunterschreitungen mit Kondenswasserausfall an
den Maschinenteilen kommt.

Die Einbringung von Wdrme und/oder Kalte in
die Bauteile kann auf verschiedenste Weise erfolgen.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform des Ver-
fahrens werden hierzu innerhalb des Maschinenbetts bzw.
innerhalb des Pressenstdssels angeordnete Strdmungskandle
mit einem erwdrmten bzw. gekiihlten, gasfdrmigen oder
flissigen Medium durchstrémt. Hierzu kann beispielsweise
erwdrmtes Schmierodl eines Schmierdlkreislaufs der Presse

verwendet werden, welches vor dem Rickkithlen durch die
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Stromungskandle gefthrt wird. Letztgenanntes Vorgehen hat
den Vorteil, dass zur Erwdrmung keine zus&dtzliche Energie
bendtigt wird.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform
des Verfahrens werden innerhalb des Maschinenbetts bzw.
innerhalb des Pressenstossels elektrische Heizelemente
angeordnet und mit elektrischem Strom beaufschlagt, zur
Erzeugung von Wdrme. Bei dieser Variante ergibt sich der
Vorteil, dass mit sehr einfachen Mitteln eine prédzise und
auf den jeweiligen Betrieb angepasste Steuerung des Tem-
peraturgradienten mdglich ist.

In noch einer weiteren bevorzugten Ausfihr-
ungsform des Verfahrens wird der Temperaturgradient da-
durch erzeugt, dass auf dem Maschinenbett eine Aufspann-
platte angeordnet wird, welche beheizt wird.

In einer anderen bevorzugten Ausflihrungsform
des Verfahrens wird auf dem Maschinenbett eine Aufspann-
platte und zwischen dem Maschinenbett und der Aufspann-
platte eine Heizeinrichtung angeordnet, welche beheizt
wird.

Dabeil wird gemdss einer bevorzugten Variante
dieser beiden Ausfihrungsformen das Maschinenbett mittels
der beheizten Aufspannplatte oder mittels der zwischen
dem Maschinenbett und der Aufspannplatte angeordneten
Heizeinrichtung auf seiner dem Stdssel zugewandten Seite
erwdrmt, mit der Folge, dass es zu einer Verwdlbung des
Maschinenbetts in Richtung auf den Pressenstdssel zu
kommt .

Gemdss einer anderen bevorzugten Variante
dieser beiden Ausfihrungsformen ist die Aufspannplatte
schubsteif mit dem Maschinenbett verbunden, direkt oder
liber die Heizeinrichtung. Beil dieser Variante kann die
Verwdlbung des Maschinenbetts in Richtung auf den Pres-
senstossel zu auch ausschliesslich infolge einer Einlei-
tung von durch eine Wadrmedehnung der Aufspannplatte er-
zeugten Schubkrdften in die dem Stossel zugewandte Seite

des Maschinenbetts erfolgen, oder auch in Kombination mit
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einer Erwdrmung des Maschinenbetts durch die Aufspann-
platte bzw. die Heizeinrichtung.

Viele Stanzpressen weisen einen Durchbruch im
Maschinenbett zum Wegfilhren von Stanzteilen und Abfall
auf. Bei solchen Pressen ist es bevorzugt, dass der Tem-
peraturgradient innerhalb des Maschinenbetts derartig
erzeugt wird, dass sich das Maschinenbett im Bereich an-
grenzend an den Durchbruch stédrker in Richtung auf den
Pressenstéssel zu verwdlbt als in den Bereichen angren-
zend an die Lingsseiten des Maschinenbetts. Hierdurch er-
gibt sich eine verbesserte Kompensation der Durchbiegung
unter Stanzbelastung, da das Maschinenbett bei solchen
Pressen im Bereich um den Durchbruch herum typischerweise
eine grdssere Durchbiegung unter der Stanzbelastung er-
fahrt als im Bereich seiner Langsseiten.

Um eine derartige Verwdlbung zu erzeugen, ist
es bevorzugt, das Maschinenbett im Bereich seiner dem
Pressenstdssel zugewandten Seite in der N&he der Begren-
zungen des Durchbruchs zu erwdrmen bzw. stdrker zu erwdr-
men als in der N&he der L&ngsseiten.

Alternativ oder ergidnzend ist es zur Erzie-
lung einer solchen Verwdlbung bevorzugt, das Maschinen-
bett im Bereich seiner dem Pressenstossel abgewandten
Seite in der Ndhe der Begrenzungen des Durchbruchs zu
kithlen bzw. stdrker zu kithlen als in der Ndhe der Langs-
seiten.

In noch einer weiteren bevorzugten Ausfihr-
ungsform des Verfahrens ist es bevorzugt, dass die Ver-
wdlbung des Maschinenbetts bzw. des Pressenstdssels in
Abhingigkeit wvon Parametern des Stanzprozesses einge-
stellt wird, z.B. in Abhdngigkeit von einer zuvor berech-
neten bzw. produktspezifischen Stanzkraft oder einer beim
Betrieb gemessenen maximalen Stanzkraft. Weiter ist es
bevorzugt, dass die Verwdlbung wdhrend dem bestimmungs-
gemidssen Betrieb der Presse eingestellt wird. Auf diese
Weise kann der jeweiligen Betriebssituation besonders gut

Rechnung getragen werden und etwaigen Verdnderungen, zum
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Beispiel aufgrund von zunehmendem Werkzeugverschleiss,
Rechnung getragen werden.

Ein zwelter Aspekt der Erfindung betrifft
eine Stanzpresse, welche zur Durchfiihrung des Verfahrens
gemdss dem ersten Aspekt der Erfindung geeignet ist. Die
Stanzpresse weist ein Maschinenbett und einen gegen das
Maschinenbett arbeitenden Pressenstossel auf. Weiter um-
fasst die Stanzpresse Mittel zum Verwdlben des Maschinen-
betts in Richtung auf den Pressenstéssel zu und/oder zum
Verwdlben des Pressenstdssels in Richtung auf das Maschi-
nenbett zu durch Erzeugung eines Temperaturgradienten in-
nerhalb des Maschinenbetts bzw. einer mit dem Maschinen-
bett gebildeten Tragstruktur fur die unteren Werkzeugtei-
le und/oder innerhalb des Pressenstdssels bzw. einer mit
dem Pressenstdssel gebildeten Tragstruktur fir die oberen
Werkzeugteile.

Durch die Erfindung wird es moglich, kosten-
giinstig hochprédzise schnell laufende Hochleistungs-Stanz-
pressen mit Durchbiegungskompensation zur Verflgung zu
stellen, ohne von erprobten Strukturkonzepten abzuwei-
chen.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Stanzpresse sind die Mittel zum Verwdlben des Maschinen-
betts bzw. des Pressenstdssels derartig ausgebildet, dass
mit ihnen das Maschinenbett im Bereich seiner dem Pres-
senstéssel zugewandten Seite bzw. der Pressenstdssels im
Bereich seiner dem Maschinenbett zugewandten Seite er-
wadrmt werden kann, zur Bewirkung der Verwdlbung aufgrund
einer ungleichmédssigen Erwdrmung mit entsprechender un-
gleichmidssiger rdumlicher Ausdehnung derselben.

Alternativ oder ergdnzend sind die Mittel zum
Verwdlben des Maschinenbetts bzw. des Pressenstdssels
derartig ausgebildet, dass mit ihnen das Maschinenbett im
Bereich seiner dem Pressenstdssel abgewandten Seite bzw.
der Pressenst&ssel im Bereich seiner dem Maschinenbett
abgewandten Seite gekihlt werden kann, zur Bewirkung der

Verwdlbung aufgrund einer ungleichm&ssigen Abkihlung mit
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entsprechender ungleichmé&ssiger r&dumlicher Schrumpfung
derselben.

Zur Einbringung von W&rme oder K&lte kann die
erfindungsgemdsse Stanzpresse verschiedenste Einrichtun-
gen aufweisen:

In einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Stanzpresse sind innerhalb des Maschinenbetts bzw. inner-
halb des Pressenstdssels Stromungskandle angeordnet, wel-
che im bestimmungsgemdssen Betrieb der Presse mit einem
erwdrmten oder gekiihlten, gasférmigen oder flissigen Me-
dium durchstroémt werden kénnen, zur Erzeugung des Tempe-
raturgradienten.

Mit Vorteil sind gemédss einer bevorzugten Va-
riante dieser Ausfihrungsform Einrichtungen vorhanden,
mit denen im bestimmungsgemdssen Betrieb der Presse er-
warmtes Schmiersl eines Schmiertlkreislaufs der Presse
durch die Stromungskanadle gefiihrt werden kann, zur Erzeu-
gung des Temperaturgradienten. Diese LOsung ist energeti-
sch besonders vorteilhaft, da praktisch keine Helzenergie
zur Bereitstellung der Warme bendtigt wird.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform
der Stanzpresse sind innerhalb des Maschinenbetts bzw.
innerhalb des Pressenstdssels elektrische Heizelemente
angeordnet, insbesondere Widerstandsheizelemente, welche
im bestimmungsgemédssen Betrieb der Presse mit elektri-
schem Strom versorgt werden koénnen, zur Erzeugung des die
Verwdlbung bewirkenden Temperaturgradienten. Diese Bau-
weise ermdglicht eine besonders gut kontrollierbare Er-
zeugung des Temperaturgradienten.

In noch einer weiteren bevorzugten Ausfihr-
ungsform weist die Stanzpresse angeordnet auf ihrem Ma-
schinenbett eine Aufspannplatte auf, welche wahrend dem
bestimmungsgemédssen Betrieb der Presse, insbesondere
elektrisch, beheizbar ist.

In einer anderen bevorzugten Ausfihrungsform
weist die Stanzpresse eine auf ihrem Maschinenbett ange-

ordnete Aufspannplatte auf, wobei zwischen dem Maschinen-
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bett und der Aufspannplatte eine insbesondere elektrische
Heizeinrichtung angeordnet ist, welche wdhrend dem be-
stimmungsgemdssen Betrieb der Presse betrieben werden
kann.

Dabel ist gemé&ss einer bevorzugten Variante
dieser beiden Ausfihrungsformen die Aufspannplatte bzw.
die zwischen Aufspannplatte und Maschinenbett angeordnete
Heizeinrichtung derartig mit dem Maschinenbett verbunden,
dass die Aufspannplatte, wenn sie beheizt wird, bzw. dass
die Heizeinrichtung, wenn sie betrieben wird, das Maschi-
nenbett auf seiner dem Stdssel zugewandten Seite erwarmt,
zur Erzeugung des die Verwdlbung bewirkenden Temperatur-
gradienten.

Gemdss einer anderen bevorzugten Variante
dieser beiden Ausfihrungsformen ist die Aufspannplatte
schubsteif mit dem Maschinenbett verbunden, direkt oder
Uber die Heizeinrichtung.

Dabel ist gemdss einer ersten bevorzugten
Subvariante die beheizbare Aufspannplatte bzw. die zwi-
schen der Aufspannplatte und dem Maschinenbett angeord-
nete Heizeinrichtung thermisch im Wesentlichen von dem
Maschinenbett entkoppelt, so dass es beim Beheizen der
Aufspannplatte bzw. beim Betreiben der Heizeinrichtung im
Wesentlichen zu einem Aufheizen und entsprechenden Aus-
dehnen der Aufspannplatte kommt, wodurch infolge der
schubsteifen Ankopplung derselben an das Maschinenbett
die Verwélbung des Maschinenbetts in Richtung auf den
Pressenstossel zu bewirkt wird.

Gemdss einer zweiten bevorzugten Subvariante
ist die Aufspannplatte derartig mit dem Maschinenbett
verbunden, dass sie, wenn sie beheizt wird, das Maschi-
nenbett auf seiner dem Stdssel zugewandten Seite erwdrmt,
bzw. ist die zwischen Aufspannplatte und Maschinenbett
angeordnete Heizeinrichtung derartig mit der Aufspann-
platte und dem Maschinenbett verbunden, dass sie, wenn
sie betrieben wird, die Aufspannplatte aufheizt und das

Maschinenbett auf seiner dem Stéssel zugewandten Seite
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erwdrmt. Durch diese Ausgestaltung wird beim Beheizen der
Aufspannplatte bzw. beim Betreiben der Heizeinrichtung
die Verwodlbung des Maschinenbetts durch die von der Auf-
spannplatte in das Maschinenbett eingeleiteten Schub-
krafte in Kombination mit der durch die ungleichmédssige
Erwdrmung des Maschinenbetts resultierende ungleichmas-
sige rdumlicher Ausdehnung derselben bewirkt.

Die Verwendung von beheizbaren Aufspannplat-
ten oder von zwischen dem Maschinenbett und einer Auf-
spannplatte angeordneter Heizeinrichtungen eignet sich
besonders gut fur die kostenglinstige Nachristung beste-
hender Stanzpressen.

Weist das Maschinenbett der Stanzpresse einen
Durchbruch auf zum Wegfihren von Stanzteilen und Abfall,
was bei den meisten schnell laufenden Stanzpressen der
Fall ist, so ist es von Vorteil, dass die Mittel zum
Verwélben des Maschinenbetts derartig ausgebildet sind,
dass sie den Temperaturgradienten innerhalb des Maschi-
nenbetts derartig erzeugen, dass sich das Maschinenbett
im Bereich angrenzend an den Durchbruch stédrker verwdlbt
als in den Bereichen angrenzend an seine Langsseiten.
Hierdurch ergibt sich eine verbesserte Kompensation der
Durchbiegung unter Stanzbelastung, da das Maschinenbett
bei solchen Pressen unter Stanzbelastung im Bereich um
den Durchbruch herum typischerweise eine grdssere Durch-
biegung erfdhrt als im Bereich seiner L&ngsseiten.

Bevorzugterweise sind die Mittel zum Verwdl-
ben des Maschinenbetts hierzu derartig ausgebildet, dass
das Maschinenbett mit ihnen im Bereich seiner dem Pres-
senstdssel zugewandten Seite in der Ndhe der Begrenzungen
des Durchbruchs erwidrmt werden kann bzw. in diesen Berei-
chen starker erwdrmt werden kann als in der Néhe der
Ladngsseiten.

Alternativ oder ergédnzend sind die Mittel zum
Verwdlben des Maschinenbetts hierzu derartig ausgebildet,
dass das Maschinenbett mit ihnen im Bereich seiner dem

Pressenstéssel abgewandten Seite in der Nahe der Begren-
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zungen des Durchbruchs gekihlt werden kann bzw. in diesen
Bereichen starker gekihlt werden kann als in der N&he der
Langsseiten.

Mit Vorteil sind die Mittel zum Verwdlben des
Maschinenbetts bzw. des Pressensté&ssels einstellbar, und
zwar bevorzugterweise wdhrend dem bestimmungsgemdssen Be-
trieb der Presse, so dass eine gezielte und auf den je-
weiligen Betriebsfall angepasste Einstellung der Verwdl-
bung des Maschinenbetts bzw. des Pressenstdssels mdglich
ist.

Hierzu weist die Stanzpresse bevorzugterwelse
eine Pressensteuerung auf, mit welcher die Verw&lbung des
Maschinenbetts bzw. des Pressenstéssels, bevorzugterweise
automatisch, in Abhidngigkeit von Parametern des Stanzpro-
zesses einstellbar ist, bevorzugterweise in Abhdngigkeit
von einer berechneten bzw. produktspezifischen Stanzkraft
oder eine im Betrieb gemessenen maximalen Stanzkraft, und
zwar bevorzugterweise wdhrend dem bestimmungsgemdssen Be-
trieb der Presse. Hierdurch wird eine Prozessfihrung mit
automatischer Anpassung der Verwdlbung des Maschinenbetts
bzw. des Pressenstdssels an die jeweiligen Betriebsbedin-

gungen moglich.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Weitere bevorzugte Ausfihrungen der Erfindung
ergeben sich aus den abh&dngigen Anspriichen und aus der
nun folgenden Beschreibung anhand der Figuren. Dabei zei-
gen:

Fig. 1 eine Schnittdarstellung durch einen
Stanzautomaten mit Oberantrieb;

Fig. 2 einen Schnitt durch das Maschinenun-
terteil des Stanzautomaten entlang der Linie X-X in Fig.
1;

Fig. 3 eine Darstellung wie Fig. 2 durch die
Unterstruktur eines ersten erfindungsgemdssen Stanzauto-

maten;

PCT/CH2013/000107
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Fig. 4 eine Darstellung wie Fig. 2 durch die
Unterstruktur eines zweiten erfindungsgem&ssen Stanzauto-
maten;

Fig. 5 eine Schnittdarstellung durch einen
erfindungsgemidssen Stanzautomaten mit Unterantrieb; und

Fig. 6 eine Schnittdarstellung durch einen
weiteren erfindungsgemédssen Stanzautomaten mit Unteran-

trieb.

Wege zur Ausfihrung der Erfindung

In Fig. 1 ist ein Stanzautomat mit Oberan-
trieb dargestellt, wobei das Maschinenoberteil mit dem
Antrieb 1, dem Stdssel 2 und den Stosselfilhrungen 3 in
Langsrichtung geschnitten dargestellt ist, wdhrend das
Maschinenunterteil mit der Aufspannplatte 4 und dem Ma-
schinenbett 5 nicht geschnitten dargestellt ist.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch das Maschi-
nenunterteil des Stanzautomaten entlang der Linie X-X in
Fig. 1, wie es gemdss dem Stand der Technik ausgebildet
ist. Wie zu erkennen ist, ist die Aufspannplatte 4 auf
dem Maschinenbett 5 angeordnet und weist mittig einen
Durchbruch 6a auf, welcher in Schwerkraftrichtung in
einen mittig im Maschinenbett 5 angeordneten Durchbruch
6b einmiindet. Die Durchbriiche 6a, 6b dienen dem Wegfihren
von Stanzteilen und Abfall aus der Stanzzone.

Wie weiter zu erkennen ist, bildet das Ma-
schinenbett 5 zu beiden Seiten des Durchbruchs 6b jeweils
einen geschlossenen Hohlraum 7a, 7b aus, welcher als Tank
fiir das Schmierdl 8 des Schmiertlkreislaufs des Stanz-
automaten dient. Im Betrieb wird das Maschinenbett 5
durch das warme Schmiersl 8 in seinem unteren Bereich
stirker erwdrmt als in seinem oberen Bereich, wodurch es
sich bereits ohne Stanzkraftbelastung durch unterschied-
liche Warmedehnung nach unten hin verwolbt. Unter der Be-
lastung durch die Stanzkraft kommt es im Betrieb zu einer

zusatzlichen Durchbiegung des Maschinenbetts 5, und in
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der Folge zu einem entsprechenden Verlust an Prdzision
und einem erhohten Werkzeugverschleiss.

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch das Maschi-
nenunterteil des Stanzautomaten entlang der Linie X-X in
Fig. 1, wie es gemédss einer ersten Ausfihrungsform der
Erfindung ausgebildet ist. Wie zu erkennen 1ist, sind die
dusseren Konturen der Aufspannplatte 4 und des Maschinen-
betts 5 hier identisch wie bei der Ausfihrung gemdss Fig.
2. Jedoch unterscheidet sich der innere Aufbau des Ma-
schinenbetts 5 deutlich von demjenigen aus Fig. 2. Im
vorliegenden Fall bildet das Maschinenbett 5 zu beiden
Seiten des Durchbruchs 6b jeweils zwel Ubereinander ange-
ordnete geschlossene Hohlrdume %a, 9b; 9c, 9d aus, von
denen jeweils nur die oberen 9a, 9c als Tank fir das
Schmiersdl 8 des Schmiertlkreislaufs des Stanzautomaten
dienen. Oberhalb der Hohlrdume 9a, 9b; 9c, 9d weist das
Maschinenbett 5 zu beiden Seiten des Durchbruchs 6b je-
weils drei nebeneinander angeordnete Strodmungskandle 10a,
10b, 10c; 10d, 10e, 10f auf, von denen jewells die dem
Durchbruch 6b am ndchsten liegenden Strémungskandle 10c,
10d einen deutlich gré&sseren Stromungsquerschnitt aufwei-
sen als die ibrigen Strémungskandle 10a, 10b, 10e, 10f.
Die Strémungskandle 10a-10f werden im Betrieb vom erwarm-
ten Schmier®l 8 des Schmierdlkreislaufs des Stanzauto-
maten durchstrémt, welches anschliessend in die Hohlrdume
9a, 9c geleitet wird, von wo es mit der Schmierdlpumpe
des Schmierslkreislaufs, gegebenenfalls nach vorherigem
Durchlaufen eines Kiihlers, erneut zu den Schmierstellen
des Stanzautomaten gefihrt wird. Dabel wird das warme
Schmierdl 8 zuerst durch die dem Durchbruch 6b am nach-
sten liegenden Stroémungskandle 10c, 10d gefihrt, sodann
durch die mittleren Stromungskandle 10b, 10e und zum
Schluss durch die dusseren Strémungskandle 10a, 10f,
wobei es Wiarme an das Maschinenbett 5 abgibt. Hierdurch
wird das Maschinenbett 5 im Betrieb in seinem oberen
Bereich starker erwdrmt als in seinem unteren Bereich,

wodurch es sich in Folge unterschiedlicher Warmedehnung
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nach oben und damit in Richtung auf den Stoéssel 2 zu ver-
wolbt.

Dabel wird das Maschinenbett 5 infolge der
Reihenfolge der Durchstrdmung der Stromungskandle und der
unterschiedlichen Stromungskanalquerschnitte in den Be-
reichen angrenzend an den Durchbruch 6b stédrker erwdrmt
als in den Bereichen seiner Ldngsseiten, was zu einer
stdrkeren Verwdlbung desselben nach oben hin in den Be-
reichen angrenzend an den Durchbruch 6b fihrt als in den
Bereichen seiner L&ngsseiten.

Die Aufspannplatte 4, welche mit einer Viel-
zahl von Verschraubungen auf dem Maschinenbett 5 befes-
tigt ist, folgt der Verwdlbung des Maschinenbetts 5. Im
Betrieb kommt es unter der Belastung durch die Stanzkraft
zu einer Kompensation dieser wédrmedehnungsbedingten Ver-
wolbung, so dass das Maschinenbett 5 im Idealfall unter
maximaler Stanzkraftbelastung sowohl in Ldngs- als auch
in Querrichtung eben, d.h. nicht verwdlbt bzw. nicht
durchgebogen, ist. Hierdurch kann einem Verlust an Stanz-
préazision und einem erhéhten Werkzeugverschleiss wir-
kungsvoll entgegengewirkt werden.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch das Maschi-
nenunterteil des Stanzautomaten entlang der Linie X-X in
Fig. 1, wie es gemdss einer zweiten Ausfihrungsform der
Erfindung ausgebildet ist. Wie zu erkennen ist, sind hier
die &dusseren Konturen der Aufspannplatte 4 und des Ma-
schinenbetts 5 identisch wie bei der Ausfiihrung gemdss
Fig. 2, und auch der innere Aufbau des Maschinenbetts 5
ist identisch mit demjenigen des Maschinenbetts aus Fig.
2. Jedoch ist hier zwischen der Aufspannplatte 4 und dem
Maschinenbett 5 eine Zwischenplatte 11 mit einer Vielzahl
von Strémungskandlen 10a-101 angeordnet, welche im Be-
trieb von einem Warmwasser-Kreislauf durchstrémt werden,
z.B. von einer Rickkiihleinrichtung des Schmierdlkreis-
laufs des Stanzautomaten. Dabel wird das warme Wasser
zuerst durch die den Begrenzungen des Durchbruchs 6b im

Maschinenbett 5 am né&chsten liegenden Stromungskanadle
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10d, 10e, 10h, 10i geftihrt, sodann durch die neben diesen
angeordneten inneren und mittleren Stromungskandle 10c,
10f, 10g, 10j und zum Schluss durch die &usseren Strd-
mungskandle 10a, 10b, 10k, 10l. Dabei wird die Zwischen-
platte 11 durch den Warmwasserkreislauf beheizt und er-
warmt ihrerseits die an sie angrenzenden Kontaktfldchen
des Maschinenbetts 5 und der Aufspannplatte 4. Hierdurch
wiederum wird das Maschinenbett 5 in seinem oberen Be-
reich stdrker erwdrmt als in seinem unteren Bereich, wo-
durch es sich infolge unterschiedlicher Warmedehnung nach
oben, d.h. in Richtung auf den Stossel 2 zu, verwdlbt.

Da hier die Erwdrmung durch die den Begren-
zungswandungen des Durchbruchs 6b am nédchsten liegenden
Stromungskanale 10d, 10e, 10h, 10i am starksten ist, ver-
wdlbt sich das Maschinenbett 5 in den Bereichen angren-
zend an den Durchbruch 6b stdrker nach oben als in den
Bereichen der Lingsseiten, welche weniger stark durch die
dusseren Stroémungskandle 10a, 10b, 10k, 101l erwdrmt wer-
den. Die Aufspannplatte 4, welche Uber die Zwischenplatte
11 schubsteif mit dem Maschinenbett 5 verbunden ist und
aus einem Material mit einem grésseren Wdrmeausdehnungs-
koeffizienten als das Material des Maschinenbetts 5 ge-
bildet ist, leitet zusatzliche Schubkrdfte in das Ma-
schinenbett 5 ein, welche dessen Verwdlbung nach oben
verstdrken. Wie schon bei der Ausfihrungsform gemdss Fig.
3 kommt es im Betrieb unter der Belastung durch die
Stanzkraft zu einer Kompensation dieser Verwdlbung, wel-
che idealerweise dazu fihrt, dass das Maschinenbett 5
unter maximaler Stanzkraftbelastung sowohl in Ldngs- als
auch in Querrichtung eben ist, d.h. nicht verwdlbt bzw.
nicht durchgebogen ist. Diese L&sung welst den Vorteil
auf, dass bestehende Maschinen mit einer entsprechenden
Zwischenplatte 11 auf einfache Weise zu einer erfindungs-
gemdssen Stanzpresse umgeristet werden koénnen.

In Fig. 5 ist ein erfindungsgemdsser Stanzau-
tomat mit Oberantrieb dargestellt, wobei das Maschinen-

unterteil mit dem Antrieb 1 in Querrichtung geschnitten
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dargestellt ist und der Stossel 2 teilweise geschnitten
dargestellt ist. Die Aufspannplatte 4 ist nicht geschnit-
ten dargestellt.

Wie zu erkennen ist, weist der Stdssel 2,
welcher durch Zugsdulen 3 angetrieben und gefihrt ist, im
Bereich seiner Unterseite mehrere Langsbohrungen auf,
welche von Widerstandsheizelementen 12 durchsetzt sind.
Diese werden im Betrieb mit elektrischem Strom beauf-
schlagt, wodurch der Stdssel 2 im Bereich seiner Unter-
seite stdrker erwdrmt wird als in seinem oberen Bereich
und sich infolgedessen infolge unterschiedlicher Warme-
dehnung nach unten, d.h. in Richtung auf das Maschinen-
bett 5 zu, verwdlbt. Im Betrieb kommt es unter der Be-
lastung durch die Stanzkraft zu einer Kompensation dieser
wdrmedehnungsbedingten Verwdlbung, so dass der Stdssel 2
im Idealfall unter maximaler Stanzkraftbelastung gerade,
d.h. nicht verwdlbt bzw. nicht durchgebogen, ist. Hier-
durch kann einem Verlust an Stanzprédzision und einem er-
hohten Werkzeugverschleiss wirkungsvoll entgegengewirkt
werden.

Fig. 6 zeigt einen weiteren erfindungsgemds-

sen Stanzautomaten mit Oberantrieb, welcher sich von dem
in Fig. 5 gezeigten lediglich dadurch unterscheidet, dass
hier nicht im St6&ssel 2 selbst Heizelemente 12 angeordnet
sind, sondern in einer Zwischenplatte 11, welche der Be-
festigung der oberen Werkzeugteile am Stossel 2 dient.
Der hiermit erzielte Effekt ist identisch wie zuvor be-
schrieben, Jjedoch weist diese Ldsung den Vorteil auf,
dass bestehende Maschinen mit einer entsprechenden Zwi-
schenplatte 11 auf einfache Weise zu einer erfindungs-
gemdssen Stanzpresse umgeriistet werden konnen.

Wahrend in der vorliegenden Anmeldung bevor-
zugte Ausfithrungen der Erfindung beschrieben sind, ist
klar darauf hinzuweisen, dass die Erfindung nicht auf
diese beschrédnkt ist und auch in anderer Welse innerhalb
des Umfangs der nun folgenden Anspriche ausgefihrt werden

kann.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Verwtlben des Maschinenbetts
(5) und/oder des Pressenstossels (2) einer Stanzpresse
zur zumindest teilwelsen Kompensation einer stanzkraftbe-
dingten Durchbiegung im Stanzbetrieb, wobeil innerhalb des
Maschinenbetts (5) bzw. einer mit dem Maschinenbett (5)
gebildeten Tragstruktur (4, 5, 11) fir die unteren Werk-
zeugteile und/oder innerhalb des Pressenstdssels (2) bzw.
einer mit dem Pressenstdssel (2) gebildeten Tragstruktur
(2, 11) fir die oberen Werkzeugteile ein Temperaturgra-
dient erzeugt wird, durch den sich das Maschinenbett (5)
in Richtung auf den Pressenstdssel (2) zu und/oder der
Pressenstodssel (2) in Richtung auf das Maschinenbett (5)
zu verwdlbt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobeil der Tem-
peraturgradient durch Erwdrmung des Maschinenbetts (5) im
Bereich seiner dem Pressenstossel (2) zugewandten Seite
und/oder Erwarmung des Pressenstdssels (2) im Bereich
seiner dem Maschinenbett (5) zugewandten Seite erzeugt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei zum Er-
wdrmen innerhalb des Maschinenbetts (5) und/oder inner-
halb des Pressenstdssels (2) angeordnete elektrische
Heizelemente (12) mit elektrischem Strom beaufschlagt
werden, zur Erzeugung des Temperaturgradienten.

4., Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei der Temperaturgradient durch Kihlen des
Maschinenbetts im Bereich seiner dem Pressenstdssel abge-
wandten Seite und/oder Kihlen des Pressenstdssels im Be-
reich seiner dem Maschinenbett abgewandten Seite erzeugt
wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei zur Erzeugung des Temperaturgradienten in-
nerhalb des Maschinenbetts (5) und/oder innerhalb des

Pressenstdssels angeordnete Stromungskandle (10a-10f) mit
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einem erwadrmten oder gekihlten, gasfdrmigen oder flus-
sigen Medium (8) durchstrdmt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobel erwdrmtes
Schmiertl (8) eines Schmierdlkreislaufs der Stanzpresse
durch die Strémungskandle (10a-10f) gefihrt wird.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, wobei eine auf dem Maschinenbett angeordnete
Aufspannplatte vorhanden ist, welche beheizt wird, zur
Verwdlbung des Maschinenbetts in Richtung auf den Pres-
senstdssel zu infolge einer Erwdrmung desselben mittels
der Aufspannplatte auf seiner dem Stdssel zugewandten
Seite und/oder zur Verwdlbung des Maschinenbetts in Rich-
tung auf den Pressenstdssel zu infolge einer Einleitung
von durch eine Warmedehnung der Aufspannplatte erzeugten
Schubkrédften in die dem Stdssel zugewandte Seite des Ma-
schinenbetts.

8. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, wobei eine auf dem Maschinenbett (5) angeordnete
Aufspannplatte (4) vorhanden ist und eine zwischen dem
Maschinenbett (5) und der Aufspannplatte (4) angeordnete
Heizeinrichtung (11), welche beheizt wird, zur Verwdlbung
des Maschinenbetts (5) in Richtung auf den Pressenstossel
(2) zu infolge einer Erwdrmung desselben mittels der
Heizeinrichtung (11) auf seiner dem Stodssel (2) zugewand-
ten Seite und/oder zur Verwdlbung des Maschinenbetts (5)
in Richtung auf den Pressenstéssel (2) zu infolge einer
Erwarmung der Aufspannplatte (4) mittels der Heizeinrich-
tung (11) und einer Einleitung von durch eine Wiarmedeh-
nung der Aufspannplatte (4) erzeugten Schubkrdften in die
dem Stossel (2) zugewandte Seite des Maschinenbetts (35).

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei das Maschinenbett (5) einen Durchbruch
(6b) zum Wegfiihren von Stanzteilen und Abfall aufweist,
und wobei der Temperaturgradient innerhalb des Maschinen-
betts (5) derartig erzeugt wird, dass sich das Maschinen-
bett (5) im Bereich angrenzend an den Durchbruch (6b)

stdrker in Richtung auf den Pressenstéssel (2) zu ver-—
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w8lbt als in den Bereichen angrenzend an seine L&ngs-
seiten.

10. Verfahren nach Anspruch 2 und nach An-
spruch 9, wobei das Maschinenbett (5) im Bereich seiner
dem Pressenstdssel (2) zugewandten Seite in der Nahe der
Begrenzungen des Durchbruchs (6b) stdrker erwdrmt wird
als in der Nahe seiner Lédngsseiten.

11. Verfahren nach Anspruch 3 und nach An-
spruch 9, wobeil das Maschinenbett im Bereich seiner dem
Pressenstdssel abgewandten Seite in der Nahe der Begren-
zungen des Durchbruchs stdarker gekthlt wird als in der
Ndhe seiner Léngsseiten.

12. Verfahren nach einem der vorangehenden
Ansprlche, wobeil die Verwdlbung des Maschinenbetts (5)
und/oder des Pressenstossels (2) in Abhdngigkeilt von
Parametern des Stanzprozesses eingestellt wird, insbeson-
dere in Abhdngigkeit von einer berechneten oder gemesse-
nen maximalen Stanzkraft, und insbesondere, wobeil die
Verwdlbung wihrend dem bestimmungsgemdssen Betrieb der
Presse eingestellt wird.

13. Stanzpresse, insbesondere zur Durchfihr-
ung des Verfahrens nach einem der vorangehenden Anspru-
che, mit einem Maschinenbett (5) und mit einem gegen das
Maschinenbett (5) arbeitenden Pressenstdssel (2),

wobei Mittel (8, 9a, 9c¢, 10a-10f; 10a-101,
11; 12; 11, 12) vorhanden sind zum Verwolben des Maschi-
nenbetts (5) in Richtung auf den Pressenstdssel (2) zu
und/oder zum Verwdlben des Pressenstdssels (2) in Rich-
tung auf das Maschinenbett (5) zu durch Erzeugung eines
Temperaturgradienten innerhalb des Maschinenbetts (5)
bzw. einer mit dem Maschinenbett (5) gebildeten Trag-
struktur (4, 5; 4, 5, 11) fir die unteren Werkzeugteile
und/oder innerhalb des Pressenstéssels (2) bzw. einer mit
dem Pressenstdssel (2) gebildeten Tragstruktur (2, 11)
fiir die oberen Werkzeugteile.

14. Stanzpresse nach Anspruch 13, wobeil die
Mittel (8, 9%9a, 9c, 10a-10f; 10a-101, 11; 12; 11, 12) zum
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Verwdlben des Maschinenbetts (5) und/oder des Pressen-
stdssels (2) ausgebildet sind zur Erwdrmung des Maschi-
nenbetts (5) im Bereich seiner dem Pressenstossel (2) zu-
gewandten Seite und/oder zur Erwdrmung des Pressenstos-
sels (2) im Bereich seiner dem Maschinenbett (5) zuge-
wandten Seite.

15. Stanzpresse nach Anspruch 14, wobei die
Mittel zum Verwdlben des Maschinenbetts und/oder des
Pressenstdssels (2) innerhalb des Maschinenbetts und/oder
des Pressenstdssels (2) angeordnete elektrische Heizele-
mente (12) umfassen, welche im bestimmungsgemd@ssen Be-
trieb der Presse mit elektrischem Strom versorgbar sind,
zur Erzeugung des Temperaturgradienten.

16. Stanzpresse nach einem der Ansprliche 13
bis 15, wobei die Mittel zum Verwdlben des Maschinenbetts
und/oder des Pressenstdssels ausgebildet sind zur Kihlung
des Maschinenbetts im Bereich seiner dem Pressenstossel
abgewandten Seite und/oder zur Kilhlung des Pressenstos-
sels im Bereich seiner dem Maschinenbett abgewandten
Seite.

17. Stanzpresse nach einem der Anspriiche 13
bis 16, wobeil die Mittel (8, 9a, 9c, 10a-10f) zum Ver-
wdlben des Maschinenbetts und/oder des Pressenstédssels
innerhalb des Maschinenbetts (5) und/oder innerhalb des
Pressenstdssels angeordnete Strémungskandle (10a-10f)
umfassen, welche im bestimmungsgemdssen Betrieb der Pres-
se mit einem erwdrmten oder gekihlten, gasfdrmigen oder
flissigen Medium (8) durchstrdmbar sind, zur Erzeugung
des Temperaturgradienten.

18. Stanzpresse nach Anspruch 17, wobeil die
Presse einen Schmierdlkreislauf umfasst und die Mittel
zum Verwdlben des Maschinenbetts und/oder des Pressen-
stdssels Einrichtungen umfassen, mit denen im bestim-
mungsgemidssen Betrieb der Presse erwdrmtes Schmierdl des
Schmierdlkreislaufs durch die Stromungskandle gefihrt

werden kann.
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19. Stanzpresse nach einem der Ansprlche 13
bis 18, wobei eine auf dem Maschinenbett angeordnete Auf-
spannplatte vorhanden ist, welche mit den Mittel zum Ver-
wolben des Maschinenbetts wdhrend dem bestimmungsgeméssen
Betrieb der Presse beheizbar ist, zur Erzeugung des Tem-
peraturgradienten durch Erw&rmung des Maschinenbetts auf
seiner dem Stéssel zugewandten Seite mittels der Auf-
spannplatte.

20. Stanzpresse nach einem der Anspriiche 13
bis 19, wobei eine auf dem Maschinenbett (5) angeordnete
Aufspannplatte (4) vorhanden ist, welche mit den Mittel
(8, %a, 9c, 10a-10f; 10a-101, 11) zum Verwdlben des Ma-
schinenbetts (5) wdhrend dem bestimmungsgemdssen Betrieb
der Presse beheizbar ist und welche derartig mit dem Ma-
schinenbett (5) verbunden ist, dass sie Schubkrdfte auf
das Maschinenbett (5) tlbertragen kann, zur Verwdlbung des
Maschinenbetts (5) in Richtung auf den Pressenstdssel (2)
zu infolge einer Einleitung von durch eine Wdrmedehnung
der Aufspannplatte (4) erzeugten Schubkraften in die dem
Stossel (2) zugewandte Seite des Maschinenbetts (5).

21. Stanzpresse nach Anspruch 20, wobei zwi-
schen der Aufspannplatte und dem Maschinenbett eine ther-
mische Isolationsschicht vorhanden ist, zur Reduzierung
eines Wirmelibergangs von der Aufspannplatte auf das Ma-
schinenbett.

22. Stanzpresse nach einem der Ansprliche 13
bis 21, wobei eine auf dem Maschinenbett (5) angeordnete
Aufspannplatte (4) vorhanden ist und wobeil die Mittel
(10a-101, 11) zum Verwdlben des Maschinenbetts (5) eine
zwischen dem Maschinenbett (5) und der Aufspannplatte (4)
angeordnete Heizeinrichtung (11) umfassen, die w&hrend
dem bestimmungsgemdssen Betrieb der Presse betreibbar
ist, zur Verwdlbung des Maschinenbetts (5) infolge einer
Erwdrmung desselben auf seiner dem Stéssel (2) zugewand-
ten Seite.

23. Stanzpresse nach einem der Anspriliche 13

bis 22, wobei eine auf dem Maschinenbett (5) angeordnete
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Aufspannplatte (4) vorhanden ist, welche derartig mit dem
Maschinenbett (5) verbunden ist, dass sie Schubkrdfte auf
das Maschinenbett (5) Ubertragen kann, und wobei die Mit-
tel (10a-101, 11) zum Verwdlben des Maschinenbetts (5)
eine zwischen dem Maschinenbett (5) and der Aufspannplat-
te (4) angeordnete Heizeinrichtung (11) umfassen, die
wdhrend dem bestimmungsgemdssen Betrieb der Presse be-
treibbar ist, zur Verwdlbung des Maschinenbetts (5) in
Richtung auf den Pressenstdssel (2) zu infolge einer Ein-
leitung von durch eine Wdarmedehnung der Aufspannplatte
(4) erzeugten Schubkrdften in die dem Stéssel (2) zuge-
wandte Seite des Maschinenbetts (5).

24. Stanzpresse nach einem der Anspriche 13
bis 23, wobei das Maschinenbett (5) einen Durchbruch (6B)
zum Wegfilhren von Stanzteilen und Abfall aufweist, und
wobei die Mittel (8, 9a, 9c, 10a-10f; 10a-101, 11) zum
Verwdlben des Maschinenbetts (5) derartig ausgebildet
sind, dass sie das Maschinenbett (5) im Bereich angren-
zend an den Durchbruch (6b) stdrker verwdlben als in den
Bereichen angrenzend an die Lidngsseiten des Maschinen-
betts (5).

25. Stanzpresse nach Anspruch 14 und nach An-
spruch 24, wobei die Mittel (8, 9a, 9c, 10a-10f; 10a-101,
11) zum Verwdlben des Maschinenbetts (5) ausgebildet sind
um das Maschinenbett (5) im Bereich seiner dem Pressen-
stdssel (2) zugewandten Seite in der Nahe der Begrenzun-
gen des Durchbruchs (6b) zu erwdrmen bzw. stdrker zu er-
widrmen als in der Nahe seiner Ldngsseiten.

26. Stanzpresse nach Anspruch 14 und nach An-
spruch 25, wobeil die Mittel zum Verwdlben des Maschinen-
betts ausgebildet sind um das Maschinenbett im Bereich
seiner dem Pressenstdssel abgewandten Seite in der Ndahe
der Begrenzungen des Durchbruchs zu kthlen bzw. stdrker
zu kithlen als in der Ndhe seiner Langsseiten.

27. Stanzpresse nach einem der Ansprlche 13
bis 26, wobei die Mittel zum Verwdlben des Maschinenbetts

(5) und/oder des Pressenstdssels (2) einstellbar ausge-
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bildet sind, insbesondere wdhrend dem bestimmungsgemdssen
Betrieb der Presse, zur Ermdglichung einer gezielten Ein-
stellung der Verwdlbung des Maschinenbetts (5) und/oder
der Verwdlbung des Pressenstdssels (2).

28. Stanzpresse nach einem der Ansprlche 13
bis 27, wobei die Stanzpresse eine Pressensteuerung um-
fasst, mit welcher die Verwdlbung des Maschinenbetts (5)
und/oder des Pressenstdssels (2), insbesondere automa-
tisch, in Abhdngigkeit von Parametern des Stanzprozesses
einstellbar ist, insbesondere in Abhdngigkeit von einer
berechneten oder gemessenen maximalen Stanzkraft, und
insbesondere wdhrend dem bestimmungsgemdssen Betrieb der

Presse einstellbar ist.



