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6) Werkzeug und Verfahren zum Feinschneiden.

€) Bei der Herstellung von Aussen- und innenformen aus
metallischem Material mit abrissfreien Schnittfiachen ist
die Stanztechnik nur bis zu Grenzwerten D/S = 1 bzw. A/S
= 1 (D = Lochdurchmesser, S = Materialdicke, A = Steg-
oder Randbreite) einsetzbar. Auch die herkdmmliche Fein-
schneidtechnik erreicht keine ausreichenden Grenzwerte.

Die Erfindung verbessert die bekannten Feinschneid-
werkzeuge dadurch, dass die herkdmmlichen Ringzacken
weggelassen werden, und stattdessen das feinzuschnei-
dende Material (6) durch seitlich des Schneidstempels
(1) angeordnete Stiitzglieder (3) an seiner Manteifliche
{11) ausserhalb der Schnittlinie (12) gestlitzt wird.

Dadurch werden Grenzwerte erreicht, die bisher nur
durch die viel teureren spanabhebenden Verfahren er-
reichbar waren.
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Feintool AG Lyss, 3250-Lyss / BE - Schweiz

Werkzeug und Verfahren zum Feinschneiden

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug flr eine Feinschneid-
maschine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Ver-

fahren zum Betrieb desselben.

Werkzeuge und Verfahren der Feinschneidtechnik sind

bekannt z.B. aus dem Handbuch "Feinschneiden", Herausgeber:

Feintool AG, Lyss (Schweiz), 2.Auflage 1977, z.B. Seiten
66,67,81,82 . Die Feinschneidtechnik unterscheidet sich
vom Normalstanzen insbesondere dadurch, dass vor Beginn

des Schneidvorganges das Werkstlick zwischen eine Schneid-

und eine PreSsplatte, auch Schneid- und Halteplatte genannt,

eingespannt wird, und dem auf das Werkstilick einwirkenden
Schneid- bzw. Lochstempel auf der Gegenseite ein Gegen-
halter'entgegenwifkt. Die Halteplatte und im Bedarfsfall
auch die Schneidplatte tragen jeweils eine der Teilkontur
folgende Ringzacke, die vor dem Schneidvorgang in das
Werkstick eingepresst wird. Bei dieser Technik wird das
beim herkdmmlichen Stanzen unvermeidliche Durchbiegen ver-
mieden, und es entstehen abrissfreie Glattschnitte, die
eine enge Toleranz der Werkstiicke garantieren und zusitz-
liche Nacharbeit der Schnittfl&chen wie Repassieren,

Schleifen usw. einsparen.
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Feinschneidteile werden heute in etlichen Sparten der

Industrie eingesetzt in Dicken zwischen 0,3 mm und 15 mm.

Es war jedoch bisher noch nicht mdglich, die Feinschneid-
technik beim Herstellen von Teilen einzusetzen mit Ldchern,
deren Durchmesser oder Steg- und Randbreiten erheblich

kleiner sind als die Materialdicke.

Derartige Teile k&nnen bisher nur durch spanabhebende
Arbeitsverfahren, also Bohren oder Frdsen, hergestellt
werden. Diese Verfahren produzieren aber qicht nur schwer
zu beseitigende Sp&ne, sondern bedingen aﬁch elnen an-
schliessenden Entgratungsvorgang. Sie sind daher unwirt-
schaftlich.

Herktmmliches Stanzen ist zur Herstellung derartiger Teile
nicht geeignet. Wenn die Werte D/S = 1 bzw. A/S =1

(mit D = Durchmesser des Loches, S = Materialdicke,

A = Steg~ oder Randbreite) unterschritten wgrden, bzw.

Materialdicken von 15 mm liberschritten werden, entstehen

_elnerseits Haltbarkeitsprobleme der Werkzeuge, die der

erforderlichen Druckbelastung nicht standhalten, und

andererseits Verformungen der L&cher.

"

Mit einer Feinschneidtechnik der bekannten Art, also mit Ringzacke

Klemmkraft und Gegenkraft, lassen sich zwar die Grenzwerte
flir das Normalstanzen etwas verbessern, und es zeigt sich
auch eine Qualititsverbesserung der geschnittenen Teilé,
doch sind auch diese Werte flir viele praktische F&lle

noch nicht ausreichend.

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ein bekanntes
Feinschnittwerkzeug der eingangs angegebenen Art und ein
Verfahren zum Betrieb desselben derart zu -verbessern,
dass Schnittflidchen mit glattem Schnitt, also abrissfrei,
bis zu Grenzwerten hergestellt werden kdnnen, die erheb-

lich unter den bisher erreichten liegen.
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Diese Aufgabe wird durch die in den Anspriichen angegebenen
Merkmale gel&st.

Der Kern der Erfindung ist darin zu sehen, dass das Material
an seiner Mantelfl&che ausserhalb der Schnittlinie an kri-
tischen Stellen durch die Stlitzglieder seitlich gestitzt
wird. Kritisch ist zun&chst immer der Teil der Mantelfliche
ausserhalb der Schnittlinie, der dieser am nidchsten ist,
und dessen Abstand, die Steg~ oder Randbreite, kleiner ist
als die Materialdicke. Doch auch wenn dieser Abstand gros-
ser ist als die Materialdicke, jedoch der Pﬁrchmesser des zu
schneidenden Loches kleiner ist als die Méferialdicke,
wirkt sich die Erfindung lberraschend vorteilhaft aus:
Offenbar wird durch die Stiitzung die Druckverteilung im
Werkstiick so glnstig beeinflusst, dass der Schneidvorgang
dadurch erheblich erleichtert und damit die Lebensdauer
des Werkzeugs nachhaltig erhodht wi}d. Speziell in diesem

Fall sollte jedoch der Schneidstémpel an seinem ganzen

.Umfang. von einem oder mehreren Stlitzgliedern umgeben sein.

Durch die Erfindung werden die beim Feinschneiden mit

"einer Ringzacke erreichbaren Werte in unvorhergesehenem

Masse verbessert. Durch die Erfindung wird es mdglich,
Innen- und Aussenformen bis zu den Grenzwerten D/S =2/3;

A/S == 1/3 herzustellen, in Stahl- und NE-Metallen, bel

~ Dicken von 1 mm bis 20 mm, ja sogar bis 30 mm.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von in Figuren derge-

stellten Ausflihrungsbeispielen niher erlidutert. Dabeil zeigt:

Fig.l eine erste Ausfihrungsform der Erfindung zum Her-
stellen von Lochblechen, im Quérschnitt,

Fig.2 die Ausflihrungsform nach Fig.l in Draufsicht,

Fig.3 den Querschnitt eines mit eilner Ausfihrungsform

nach Fig.l und 2 hergestellten Lochbleches,
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Fig.5
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die Draufsicht eines mit einer Ausfiihrungsform
nach Fig.l und 2 hergestellten Lochbleches mit
einem ersten Lochbild,

L3

eine Draufsicht wie in Fig.4 mit einem zweiten
Lochbild, ‘

eine zweite Ausfiihrungsform der Erfindung zum
Herstellen eines Loches in einer vorgefertig-

ten Aussenform, im Querschnitt,

die Ausfihrungsform nach Fig?é in Draufsicht,

/
den Querschnitt eines mit einer Ausfiihrungsform

nach Fig.6 und 7 hergestellten Teiles,

das Teil nach Fig.8 in perspektivischer Darstel-

lung,

Fig.10...12 andere Arten von mit einer Ausfiithrungsform

nach Fig.6 und 7 hergestellten Teilen,

Fig.1l3 eine dritte Ausfiihrungsform der Erfindung zum

Herstellen von Aussenformen aus vorgefertigten

Rohlingen, im Querschnitt,

Fig.l4 die Ausfiihrungsform nach Fig.l3 in Draufsicht,

bei abgenommenem Halteglied,

Fig.1l5 das Stanzgitter im Querschnitt und das Stanzteil

in Seitenansicht eines mit eilner Ausfihrungsform

.wie in Fig.13 und 14 bearbeiteten Materials,

Fig.16 die Draufsicht auf das Stanzteil aus Fig.15,

Fig.lT7 das Stanzgitter im Querschnitt, und das als

Zahnrad ausgebildete Stanzteil in teilwelsen
Querschnitt eines mit einer Ausflihrungsform wie

in Fig.13 und 14 bearbeiteten Materials, und

Fig.18 die Draufsicht auf das Zahnrad aus Fig.17.
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In Fig.l und 2 ist ein als Lochstempel ausgebildeter
Schneidstemﬁel 1 dargestellt, der das zwischen dem als
Halteplatte ausgebildeten Halteglied 4 und der Schneid-
platte 2 eingeklemmte und zu lochende Material bis auf
die Schneidplatte 2 durchdringt. Der Lochstempel 1

wird mit der Schnittkraft FS Vorwérté bewegt. Ihm ent-
gegen wirkt der Gegenhalter 8 mit der Gegenkraft FG.
Zwischen Lochstempel 1 und Gegenhalter 8 ist das aus
dem Stanzgitter 6 ausgeschnittene Stanzteil 7 darge-
stellt. Hier ist das Stanzgitter 6 also ein Lochblech,
das Stanzteil 7 ein Abfallbutzen. Die Haltgﬁfaft Fy
wird durch die Druckbolzen 5 auf die Halteplatte 4
libertragen. '

Im Gegensatz zum Stand der Technik wird nun aber das zu
schneidende Material nicht mittels einer an der Halte-
platte U4 vorgesehenen Ringzacke festgehalten. Vielmehr

welst die Halteplatte U besondere Ldcher 9 auf, durch

welche lingsbewegliche Stiitzstempel 3 treten. Diese

stiitzen das zu lochende Material an den Mantelfl&dchen 11
der der Schnittlinie 12 benachbarten L&cher ab. Die LOcher
9 haben einen Durchmesser von 1,02 bisll,06 des Durch-
messers'der Stlitzstempel 3, so dass sich ein Spiel x er-
gibt, und ein etwaiges Klemmen vermieden wird. Der Loch-
stempel 1 ist auf allen Seiten von Stilitzstempeln 3 umge-
ben. Der Durchmesser eines Stltzstempels 3 ist gleich
dem Durchmesser D des Lochstempels 1 bzw. des zu schnei-.
denden Loches, so dass die der Schnittlinie benachbarten

Locher des zu lochenden Materials auf ihrer ganzen Mantel-
flédche gestlitzt werden.

Der kilirzeste Abstand A (vgl. Fig.3) zwischen dem Loch-
stempel 1 und einem benachbarten Stlitzstempel 3 kann zwi-
schen 1/3 und 2/3 der Dicke S des zu schneidenden Materials
liegen, und der Durchmesser D des Lochstempels 1 zwischen
2/3 und 1/1 der Dicke S, und dennoch werden hochqualita-

tive Schnittfldchen ohne Abriss erzielt. Dies ist mit
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bekannten Techniken v&llig unerreichbar, auch nicht durch

Feinschneiden mit einer Ringzacke.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrichtung ist
vorzugsweise zum Herstellen von Lochblechen wie in Fig.
4 und 5, etwa Sieben oder Stiitzplatten, geeignet, und
wird wie folgt betrieben:

Zundchst wird das zu lochende Material zwischen der
Schneidplatte 2 und der Halteplatte 4 mit der Haltekraft
Fy eingeklemmt. Die Stiitzstempel 3 sindsmit der Steuer-
kraft F, nach oben gezogen. Es wird s?Qénn der Lochstem-
pel 1 mit der Schnittkraft FS durch das Material hin-
durchgedriickt. Entgegen wirkt der Gegenhalter 8 mit

der Gegenkraft FG‘ Durch diese Aktion wird der Abfall-
butzen 7 aus dem Material ausgeschnitten, so dass das
erwlinschte Loch entsteht und das Stanzgitter bzw. Loch-
blech 6 zurtickbleibt. ’

Dieser erste Lochvorgang kann noch ohne die Mitwirkung
der Stlitzstempel 3 ausgefiihrt werden, da der Bereich der

Lochung noch nicht durch umgebende Lécher geschwdcht ist.

Das Einspannen des Materials tiber die Kridfte Fy und Fg
verhindert ein Durchbiegen des Materials, und die Kraft
FH besorgt nach erfolgtem Lochvorgang das Abstreifen des

Stanzgitters 6 vom Lochstempel 1, wenn dieser zurlick-

gezogen wird.

Nach Beendigung des ersten Lochvorganges streift dann die
Halteplatte 4 das Stanzgitter bzw. Lochblech 6 vom Loch-
stempel ab und dasselbe wird dann solange verschoben,

bis das erste geschnittene Loch unter einem Stitzstem-
pel 3 zu liegen kommt. Die Verschiebung des Stanzgitters
6 in die neue LochpoS$ition kann von Hand oder lber auto-

matisch gefahrene Koordination erfolgen.
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Der Stiitzstempel 3 wird dann in das geschnittene Loch
eingefahren, danach das Material mittels der Halteplat-
te U4 festgeklemmt, und schliesslich das nichste Loch :
mittels des gegen den Gegenhalter 8 Wwirkenden Lochstem=-
pels 1 geschnitten. Bei diesem Lochvorgang wirkt der in

das erste Loch eingefahrene Stiitzstempel 3-bereits seit-
lich stilitzend.

Diese Arbeitsginge wiederholen sich, wobel alle Stilitz-
stempel 3 eingefahren werden, sobald die enpéprechende

7

Zahl L&cher geschnitten worden ist.- /

4

Die Halteplatte 4 tridgt das in das Material einzuschnei-
dende Lochbild in Form und Abstand.

Wie ersichtlich, besteht das Verfahren aus vier Takten,

d.h. die erfindungsgemisse Vorrichtung ist vierfach
wirkend.

Grundsidtzlich kann der Antrieb der einzelnen Elemente

.der Vorrichtung mechanisch oder hydraulisch erfolgen.

Vorteilhaft ist jedoch ein hydraulischer Ahtrieb, weil

dadurch die einzelnen Kridfte, Geschwindigkeiten der

Elemente und der Schnittweg besser gesteuert werden

kdnnen.

In Fig.3 ist ein Lochblech im Querschnitt dargestellt,
wie es in der vorstehend beschriebenen Art hergestellt
werden kann. Die Schnittfl&chen der Ldcher sind glatt

und abrissfrei. Die erreichbaren Grenzwerte sind D/S > 2/
A/S 2> 1/5.

Die Erfindung in der beschriebenen Ausflihrungsform kann

verwendet werden z.B. bei der Herstellung von Sieb-Sortier-

blechen flir Saatgut, Sieb-Sortierblechen flir die Lebens-
mittelverarbeitung, Schneidplatten fir einen Fleischwolf,

Kihlleitungsstitzplatten flir Reaktoren usw.
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In den Figuren 6 und 7 ist eine Ausfiihrungsform der Er-

findung dargestellt, die der in den Figuren 1 und 2 dar-

gestellten bis auf die folgenden Besonderheiten entspricht:

Hier soll nicht ein Lochblech in Art'eines éiebes oder
dergleichen hergestellt werden, sondern es sollen ein
oder mehrere Ldcher in eine bereits fertige Aussenform
geschnitten werden, wobei der Abstand des Randes des
zu schneidenden Loches vom Aussenrand des Materials
ggfs. nur 1/3 der Materialdicke betragen kann.

'l

Bel dieser Ausfiihrungsform der Erfindﬁng erfolgt nun die
seitliche Abstiitzung durch ein Stilitzglied 3, das als den
Schneidstempel 1 konzentrisch umgebende, in dessen Rich-
. tung bewegbare Stiitzplatte ausgebildet ist. Mit ihrer
inneren Aussparung wird die Stilitzplatte in Formschluss
mit der zu lochenden Aussenform gebracht. Die Stilitzplatte
3 stiitzt also die Aussenform an ihrer Mantelfliche 11
durch Formschluss ab. Der Formschluss wird dadurch er-
reicht, dass die Stlitzplatte 3 der Aussenform entspre-
chend gestaltet ist. Die Stlitzplatte 3 wird vertikal mit

der Steuerkraft FC bewegt. Sie muss stablil genug sein,

dass sie die beim Schneiden vom Stanzgitter 6 ausgehenden -

Horizontalkréfte aufnehmen kann.

'Die Vorrichtuhg wird prinzipiell wie zu den Figuren 1
und 2 beschrieben betrieben. D.h. die Aussenform wird
zundchst mittels des ringfdrmigen Haltegliedes 4 einge-
spannt und seitlich mittels der Stlitzplatte 3 gestiitzt,
und dann mittels Schneidstempel 1 und Gegenhalter 8

gelocht.

Durch das formschllissige seitliche Stiitzen der zu lo-
chenden Formen ist es mdglich, runde oder Formldcher

mit kleinsten Durchmessern und/oder Steg- und Randbreiten
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im Verh8ltnis zur Materialdicke herzustellen. Es erge-
ben sich hochglatte Lochwandungen mit h&chster Mess-
haltigkeit, wie sie durch einen herkdmmlichen Bohr-,
Fréds- oder Stanzvorgang nicht erzielbar sind, gleich-
zeltlg bel hoher Lebensdauer des Werkzeugs. Beispilele

sind in Figuren 8...12 dargestellt.’

In Figuren 13 und 14 ist eine weitere Ausfilihrungsform
der Erfindung dargestellt, die den in Figuren 1,2 und
6,7 dargestellten bis auf -die folgenden Besqnderheiten
entspricht: f

i

Das dargestellte Werkzeug dient zur Herstellung von
Aussenformen mit hochwertigen Schnittflidchen aus vor-

gefertigten Rohlingen.

Das Stlitzglied 3 besteht hier aus vier an der Mantel-
fldche 11 des Rohlings kraft- und.formschlﬁssig anleg-
baren Spannteilen, die mit der Steuerkraft FC bewegt
werden. Das Halteglied 4 ist als ringfdrmiger Ansatz
eines mit den Druckbolzen 5 verbundenen Druckteils
ausgebildet.

Die Spannteile bzw. die Steuerkraft FC bewirken die

'Stiitzung des Rohlings beim Schneiden.

Mit diesem Werkzeug kénnen Teile wie in den Figuren

15...18 hergestellt werden.

Gemdss Fig. 15,16 werden Ronden 7 ausgeschnitten, die
beispielsweise in einer anschliessenden Fliesspress-
bearbeitung zu Hiilsen umgeformt werden k&nnen. Das
Stanzgitter 6, hier in Form eines Abfallringes, weist
eine extrem geringe Randbreite A im Verh&ltnis zur
Materialdicke S auf, beispielsweise 30 % von S.Damit
wird, trotz hochqualitativer Schnittfl&dche, eine we-

sentliche Materialeinsparung erzielt.

0043389
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In Fig.17,18 ist das Stanzteil 7 ein Zahnrad. Das oben

in Fig.l7 dargestellte Stanzgitter 6 ist ein Abfallring
der Randbreite A mit Innenzahnung. Auch hier kann die
Randbreite A Husserst gering gemacht werden, so dass

auch hier, trotz hervorragender Qualitit der Zahn-Schnitt-
fldchen, eine bemerkenswerte Materialersparnis erzielt

wird.

PR g L A SO e

Mit der Erfindung werden nicht nur Qualititsverbesserun-

gen und eine Erhdhung der Werkzeug-Lebensdauer erreicht,

©ew e v

 sondern auch beachtliche Kosteneinspapﬁngen beli der Pro-
;

duktion:
So ergibt sich z.B. fﬁr eine Kihlschlangenstiitzplatte

.éus 20 mm dickem Stahlblech St3 mit den Aussenmassen 2000
mm X 4000 mm und 6000 Ldchern von 18 mm Durchmesser eine
zu bohrende Lénge von 120 m. Es wédren fiir das Bohren 200
Arbeitsstunden erforderlich. Durch Anwendung der Erfindung

werden jedoch nur 25 Stunden benétigt.

Fir die Bearbeitung von Teileh, bel welchen die Steg- und
Randbreite A besonders klein sein soll, ist es wichtig,

dass die Stilitzglieder 3 mit all den Tellen der Mantel-

fléche 11 des Teiles in stiitzenden Kontakt gebracht wer- §
den, deren Abstand von der Schnittlinie 12 kleiner ist

als die Materialdicke S.

Bel der Herstellung besonders kleiner Ldcher muss das
Teil méglichst an seinem ganzen Umfang gestiitzt werden.
Dadurch wird das Schneiden erleichtert und die Stand-

zeit des Werkzeugs erheblich vergrdssert.
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Patentanspriliche

Werkzeug flir eine Feinschneidmaschine zum Herstellen
von Innen- und/oder Aussenformen aus metallischem
Material, wobei der Lochdurchmesser (D) oder die
Steg- oder Randbreite (A) im Stanzgitter (6) klei-
ner sind als die Materialdicke (S), mit einer Schneid-
platte (2) und einem Halteglied (4) zum Einspannen
des Materials, und einem Schneidstempelf(l) und ei-
nem diesem entgegenwirkenden Gegenhaltér (8),

dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug weder an
der Schneidplatte (2) noch am Halteglied (4) eine
Ringzacke aufweist, aber seitlich des Schneidstem-
pels (1) mindestens ein von die§em mittels einer
Steuerkraft (FC) unabhéngig bewegbares Stltzglied (3)
vorgesehen ist, das hinsichtlich seines Abstandes zum
Schneidstempel (1) und seiner Form derart ausgebil-
det ist, dass es mindestens wdhrend eines Arbeits-
taktes der Feinschneidmaschine mindestens mit dem
Teil der Mantelfliche (11) des zu bearbeitenden Ma-
terials ausserhalb der Schnittlinie (12) stilitzend

in Kontakt gebracht werden kann, der dieser am nidch-
sten ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stlitzglied (3) mit allen Teilen der Mantel-
fldche (11) stiitzend in Kontakt gebracht werden kann,
deren Abstand (a) von der Schnittlinie (12) kleiner
ist als die Materialdicke (S). |

Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zZzelchnet, dass der Schneidstempl (1) an seinem gan-

zen Umfang von einem oder mehreren Stitzgliedern (3)

umgeben ist.
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Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3 zur Her-
stellung von Innenformen aus Band~- oder Streifen-
material, dadurch gekennzeichnet, dass die Stutz-
glieder (3) -als die Schneidkontur rdes Schneidstem-
pels (1) aufweisende Stlitzstempel und das Halteglied
(4) als Halteplatte mit L8chern (9) flir die Stilitz-
stempel ausgebildet sind, und die Stiitzstempel in
Richtung des Schneidstempels (1) durch die Ldcher (9)
in der Halteplatte hindurch bis auf die Schneidplatte
(2) bewegbar sind, und die Stﬁtzstemﬁel gleichmissig
verteilt um den Schneidstempel (1)f£erum angeordnet
sind, und die L&cher (9) in der Hélteplatte einen
Durchmesser von 1,02 bis 1,06 mal dem Durchmesser (D)

des durchtretenden-Stiitzstempels (3) aufweisen.

Werkzeug nach einem der Anéprﬁche 1 bis 3 zur Herstel~

lung von Innenformen in vorgefertigten.Aussenformen, '

dadurch gekennzeichnet, dass das Stiitzglied (3) als den
Schneidstempel (1) konzentrisch umgebende, in dessen

Richtung bewegbare Stitzplatte und das Halteglied (4)

" als zwischen Schneidstempel (1) und Stlitzplatte ange-

ordneter Ring ausgebildet sind, und die den Schneid-

stempel (1) umgreifende innere Aussparung der Stiitz-

platte derart ausgebildet ist, dass sie mit der Mantel-

' fliche (11) der zu bearbeitenden Aussenform auf dem

ganzen Umfang in formschliissigen Kontakt gebracht wer-

den kann.

Werkzeug nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der kilirzeste Abstand (A) zwischen den Oberflichen
des Schneidstempels (1) und eines Stiltzstempels bazw.

der inneren Aussparung der Stiitzplatte und der Ober-
fldche des Schneidstempels (1) zwischen 1/3 und 2/3

der Dicke (S) des zu schneidenden Materials (6) liegt,

und/oder der Durchmesser (D) des Schneidstempels (1)

v
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zwischen 2/3 und 1/1 der Dicke (S) des zu schneiden-
den Materials (6).

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1tbis 3 zur Herstel-
lung von Aussenformen aus vorgefertigten Rohlingen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sﬁﬁtzglieder (3) als an
den Rohling auf allen Seiten form- und kraftschlissig
anlegbare Spannteile und das Halteglied (4) als zwi-
schen‘Schneidstempel (1) und Spannteilen angeordneter

Ring ausgebildét sind.

7
Verfahren zum Betrieb eines Werkzeugs ﬁach Anspruch 4
oder 6 zwecks Herstellung von Lochblechen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- zundchst die Halteplatte mit einer Haltekraft. (Fy)
auf das zu bearbeitende Material gepresst wird,

- dass sodann der Schneidstempei (1) mit einer Schnitt-
kraft (FS) entgegen der Gegenkraft (FG).des Gegenhal-
ters (8) bis zur Schneidplatte (2) durch das Material
hindurchgedriickt und dann wieder zurlickgezogen wird,

- dass sodann die Halteplatte vom Material geldst und
dasselbe solange verschoben wird, bis das geschnit-
tene Loch (10) unter einen Stitzstempel zu liegen
kommt, und

- dass sodann der Stlitzstempel 1in das geschnittene
Loch (10) bis zur Schneidplatte (2) eingefahren, da-
nach das Material mittels der Halteplatte eingeklemmt
und schliesslich mittels des Schneidstempels (1) und
des Gegenhalters (8) ein neues Loch (10) geschnitten

wird.

Verfahren zum Betrieb eines Werkzeugs nach Anspruch 5
oder 6 zwecks Herstellung eines Loches in einer ferti-

gen Aussenform, dadurch gekennzeichnet, dass
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- zunfdchst die Aussenform mittels der Stiitzplatte
durch Formschluss des Haltegliedes (L) eingespannt
wird, und

- sodann der Schneidstempel (1) mit einer Schneidkraft
(FS) entgegen der Gegenkraft (FG) des Gegenhalters
(8) bis zur Schneidplatte (2) durch das zu schnei-
dende Material (6) hindurchgedriickt und dann wieder

zuriickgezogen wird, und dann

"= die gelochte Aussenform nach L&sen des Haltegliedes

(4) und der Stiitzplatte aus dem Werkzeug entfernt
wird. ' ! )
Verfahren zum Betrieb eines Werkzeugs nach Anspruch 7
zwecks Herstellung einer Aussenform aus einem vorge-
fertigten Rohling, dadurch gekennzeichnet, dass
- zunfdchst der Rohling mittels der Spannteile durch
Form- und Kraftschluss, uﬁd des Haltegliedes (4)
mit einer Haltekraft (FH) eingespannt wird, und
- sodann der Schneidstempel (1) mit einer Schnittkraft
(FS) entgegen der Gegenkraft (FG) des Gegenhalters (8)
bis zur Schneidplatte (2) durch den Rohling hindurch-
gedriickt und dann wieder herausgezogen wird, und dann
~ das Stanzgitter (6) als Abfall nach L&sen des Halte-
gliedes (4) und der Spannteile aus dem Werxkzeug ent-

fernt wird.
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Bezeichnungsliste

Schneidstempel

Schneidplatte

Stlitzglied (Stlitzstempel, Stiitzplatte,. Spannteil)
Halteglied (Halteplatte, Ring)

Druckbolzen ;
Stanzgitter (Lochblech, Formteil, Apféll) .
Stanzteil (Abfallbutzen, Feinschnitteil) '
Gegenhalter

Loch in Halteplatte

" Loch in Stanzgitter

. Mantelflidche des zu bearbeitgnden Materials

Schnittlinie

Schnittkraft
Gegenkraft
Haltekraft
Steuerkraft
Spiel

Durchmesser des Schneildstempels bzw. des Loches

_Durchmessef des Stltzstempels

Dicke des Materials

Steg- oder Randbreite
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