
Man unterscheidet heute grundsätzlich
drei Antriebssysteme in der Stanztechnik: 

Kurbeltrieb – Querwellen-Hebelsystem für Stanz-
automaten, den Kurbeltrieb – Längswellensystem für

Pressen und Stanzmaschinen sowie den Kniehebel-
antrieb für Pressen und Stanzmaschinen. Die ein-

zelnen Antriebssysteme unterscheiden sich durch
einschneidende Merkmale, und sie sind daher
nicht einfach miteinander vergleichbar. Jedes
dieser Systeme hat eine Berechtigung im heu-
tigen Produktionsalltag – aber es ist wichtig
das optimale Einsatzgebiet zu kennen. 

Kurbeltrieb-Querwellen-
Hebelmaschine
Der Stößelantrieb erfolgt über einen Kur-
beltrieb von einer Exzenterwelle aus, die
quer zur Bandlaufrichtung angeordnet ist.
Die Hubbewegung wird über zwei Pleuel
und Parallelführungen auf einarmige
Hebel übertragen, an deren entfernten
Enden die Stößelverstellung angeord-
net ist. An den einarmigen Hebeln sind
Drucksäulen angelenkt, welche die Hub-
bewegung auf den Pressenstößel über-
tragen. Ein Massenausgleich sorgt
dafür, daß die freien Massenkräfte hori-
zontal und vertikal bei allen eingestell-
ten Hüben ausgeglichen sind. Vorhan-
dene Restkräfte, die durch das unter-
schiedliche Werkzeugoberteilgewicht
entstehen, sowie auch die Kräfte aus
dem „Stanzschlag“ werden durch die
hydraulisch gedämpften Federelemente
absorbiert. Die Stößelbewegung folgt
einer Sinuskurve, was eine harmonische
Triebwerksbeschleunigung und höchste
Hubzahlen ohne negative Einflüsse auf
Lebensdauer und Genauigkeit ermög-
licht. 

Vorteile der
Querwellenanordnung
Die Querwellenanordnung mit Hebel-
antrieb beinhaltet verschiedene Vorteile,
welche für den modernen Stanzprozeß
unabdingbar sind. So zum Beispiel weist
die zweifach gelagerte (Wälzlager) Kur-
belwelle eine große Biege- und Ver-
drehsteifigkeit auf. Die Drehmasse ist
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Welches Antriebssystem bringt den größten Nutzen? Immer
wieder stehen verantwortliche Fachleute vor der Frage: „welche
Maschine eignet sich für meinen Fertigungsprozeß am besten –
welche Maschine arbeitet am wirtschaftlichsten?“ Auf den
Stanzprozeß bezogen, basieren alle Überlegungen auf dem zu
fertigenden Werkstück. Anhand der Teile werden dann die
möglichen Anbieter und deren Stanzmaschinen geprüft. Aber
welches System eignet sich denn nun am besten? Die Unter-
schiede der heutigen Antriebssysteme in der Stanztechnik wer-
den in diesem Aufsatz kurz beschrieben, und er soll helfen, 
die Maschinen grob zu kategorisieren.

Bruderer, Frasnacht, setzt bei seinen Stanzautomaten auf das Querwellen-Hebelsystem sowie
die Stößelführung in Bandlaufebene.



somit sehr gering, was sich sehr vor-
teilhaft auf das Start-/Stoppverhalten
des Stanzautomaten auswirkt. Zusätz-
lich garantiert dies auch große Sicher-
heit für das Werkzeug, sowie eine gute
Erstschlaggenauigkeit. 

Eine weitere positive Eigenschaft
dieses Systems liegt in den Hebeln. Sie
verteilen eine gegebene Stanzkraft zu
60 Prozent auf den Kurbeltrieb und zu
je 20 Prozent auf die beiden Höhenver-
stellspindeln. Durch die geringe Bela-
stung aus den dynamischen Massen-
kräften und aus dem Stanzvorgang
müssen die Gewindespindeln nicht ver-
spannt werden, was eine Verstellung
des Stößels bei laufender Maschine er-
möglicht. Dies garantiert höchste Teile

genauigkeit in allen Betriebsgeschwin-
digkeiten und kann zur automatischen
Kompensation von thermischen Einflüs-
sen genutzt werden ohne den Stanz-
prozeß zu unterbrechen. 

Stösselführung 
in der Bandlaufebene
Eine einmalige technische Lösung liegt
auch in der Stößelführung. Da keine
Querkräfte vom Kurbeltrieb auf den

Stößel einwirken, werden die Stanz-
automaten von Bruderer, Frasnacht
(CH), ausschließlich in der Bandlauf-
ebene geführt. Bei außermittigen Stanz-
belastungen (zum Beispiel beim Anstan-
zen oder bei hochkommenden Butzen,
et cetera) tritt zwangsläufig eine Stö-
ßelschiefstellung auf. Der Stößel darf
dabei überall ausweichen, nur dort
nicht, wo der Stempel in die Matrize
eintaucht. Der sogenannte Stößelkipp-
punkt liegt aber nur dann in der Band-
laufebene, wenn oberhalb der Band-
laufebene keine weiteren Führungen
vorhanden sind. Somit ist der Nutzen
für den Kunden die verlängerte Werk-
zeugstandzeit und geringeres Nach-
schleifmaß an Stempel und Matrize. 

Einsatzgebiet Quer-
wellen-Hebelmaschinen
Mit dem heutigen System der Querwel-
lenanordnung ist festgestellt, daß bei
Hubhöhen von 100 mm eine techni-
sche Grenze erreicht ist. Des weite-
ren würde das Gesamtgewicht von
Stanzautomaten mit der beschriebe-
nen Technik, bei Preßkräften größer
als 300 Tonnen, sehr hoch werden. 

Das oben beschriebene Ma-
schinenkonzept bringt überall da
Vorteile, wo hoher Nutzungsgrad
des Stanzautomaten und genaue
Toleranzen der Stanzteile die be-
stimmenden Kriterien sind. Die
Maschine eignet sich wegen der
harmonischen Bewegung nicht nur
ausgezeichnet für höhere Ge-
schwindigkeiten, sondern bietet auch

hohe Flexibilität für integrierte Arbeit-
sprozesse wie Montagearbeiten oder

Laserschweißen.

Kurbeltrieb-
Längswellenmaschinen
Der Stößelantrieb erfolgt beim Längs-
wellensystem über einen Kurbeltrieb
von einer Exzenterwelle aus, die längs
zur Bandlaufrichtung angeordnet ist.
Über zwei Pleuel wird der Stößel direkt
angetrieben. Die Pleuel-Querkräfte aus
der Dynamik und aus dem Stanzvor-
gang müssen bei einigen Ausführungs-
arten von den oberen Stößelführungen
am Gehäuseaustritt aufgenommen wer-
den oder werden bei anderen Typen
über den Stößel auf die äußeren
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Die Hebel des Querwellensystems von Bruderer
verteilen eine gegebene Stanzkraft zu 60 Prozent
auf den Kurbeltrieb und je 20 Prozent auf die
beiden Höhenverstellspindeln.




