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@ Verfahren und Werkzeug zum Herstellen von Senkléchern oder Passléchern in einem Blech.

@ Zum Herstellen eines Senkloches oder eines Passloches
in einem Blech auf einer Stanzmaschine wird zundchst in
dem Blech ein Loch ausgestanzt, das fiir ein Senkloch etwas -
grésser und far ein Passloch etwas kileiner im Durchmesser
ist als das gewinschte Loch, und anschliessend wird mit
einem der Form des gewiinschten Senk- oder Passloches
entsprechenden Prigestempel durch Materialverdréangung
das gewiinschte Senk- oder Passloch geprégt.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Senkl®chern in einem
Blech, a adu rc h gekennzedichnet,
dass in dem Blech zundchst ein Loch ausgestanzt wird,
dessen Innendurchmesser etwas grdsser ist als der ge-
wiinschte Innendurchmesser des mit der Senkung verse-
henen Loches, und dass dann mit einem der Form des ge-
wiinschten Senkloches entsprechenden Prdgestempel in
diesem Stanzloch durch Ma£erialverdr§ngung das ge-

wiinschte Senkloch gepréagt wird.

Verfahren zum Herstellen von Passldchern in einem
Blech, dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Blech zundchst ein Loch ausgestanzt wird,
dessen Innendurchmesser etwas kleiner als der ge-
wiinschte Innendurchmessexr des Passloches'gewéhlt ist,
und dann mit einem dem Durchmesser des gewiinschten
Passloches entsprechenden Pr&dgestempels in diesem
Stanzloch durch Materialverdrd@ngung das gewiinschte

Passloch geprédgt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Blech wdhrend
des - ‘Prdgevorganges zwischen einer auf der

Blechriickseite anliegenden Matrize und einem:auf der
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Blechoberseite aufgedriickten Niederhalter so einge-
klemmt gehalten ist, dass das Material bei seiner Ver-
dridngung nicht Uber die Ober- oder Unterseite des Ble-

ches gedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch
gekennzedichnet, dass der Innendurchmesser
des Stanzloches etwa 10 bis 40% grbsser-als der ge-

winschte Innendurchmesser des Senkloches gewdhlt ist.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzedichnet, dass der Innendurchmesser

des Stanzloches etwa 5 bis 10 % kleiner als der ge-

~wiinschte Innendurchmesser des Passloches gewdhlt ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzedich -
n e t, dass widhrend des Pr&gevorganges dem Pragestem-

pel Schmiermittel zugefiihrt wird.

Werkzeug zum Ausfilhren eines Verfahrens nach Anspruch

1 bis 6 mittels einer zur Aufnahme von Stanzwerkzeugen
geeigneten Presse, insbesondere einer NC-Stanzmaschine,
gekenn=zeichmnet durch einen wie bei
Stanzmaschinen in einem Niederhalter (5) geflihrten
Stempelhalter (2), an dem ein in seiner Umrissform dem..
gewlinschten Senk- oder Passloch (18,19,20,22) entspre-
chender und in der Offnung (12) des Niederhalters (5)
gefiihrter Prdgestempel (6,23) angebwacht ist.
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8. Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch ge -
kennzedichne t, dass der Senkloch-Prége-
stempel (6) mit seinem oberen an den die Senkung pré-
genden Formabschnitt .(13) anschliessenden Schaft mit

5 engem Spiel in der entsprechend diesem Schaftquer-
shnitt geformten Niederhalterdffnung (12) gefithrt ist.

9. Werkzeug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge -
kennzeichnet, dass die 6ffnung(15)der auf
10 der Unterseite. vorgesehenen Matrize (7) einen solchen
Querschnitt aufweist, dass in ihr der das Loch prdgen-
de Formabschnitt .(14) des Senkloch-Prdgestempels (6)
mit geringem Spiel gefiihrt ist.

15 10. Werkzeug nach Anspruch 7 bis 9, dadurch ge -
kenn=zedichnet, dass der Passioch—Prége—

stempel (23) mit engem Spiel in der Niederhalterdff-
nung .{12) gefihrt ist.

20 11. Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch ge -
kennzeichnet, dass der Rand des Passloch-
Prdgestempels (23) abgerundet ist.

. 12. Werkzeug zum Ausfilhren eines Verfahrens nach Anspruch
25 1 bis 6 mittels einer zur Aufnahme eines oberen Stanz-
--werkzeuges und eines unteren Gegenwerkzeuges geeigne-
ten Presse, insbgsondere einer NC-Stanzmaschine,
dadurch gekennzedichnet, dass das
Gegenwerkzeug einen feststehenden und in seiner Umriss-
30 form dem gewiinschten Senk- oder Passloch (18,19,20,22)
entsprechenden Prédgestempel mit zugehdrigem nachgiebi-
gen Abstreifer aufweist und der Niederhalter des oberen

Stanzwerkzeuges als Matrize ausgebildet ist.
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Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche 6 bis 12, daduxrch ge -
kennzedichnet, dass zum beidseitigen
Ausformen einer Senkung sowohl am oberen Stanzwerk-.
zeug als auch am unteren Gegenwerkzeug ein in seiner
Umrissform dem gewiinschten Senkloch entsprechender

Pragestempel vorgesehen ist.

Werkzeug nach einem oder mehreren aer'vorhergehenden
Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekenn -

ze ichmnet, dass die Oberseite der Matrize (7)
bzw. des als Matrize wirkenden Stempelhalters in Rich-
tung Pr&dgestempel (6,23) leicht gewdlbt ist.

Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche 7 bis 14, daduxrch gekenn -
ze i1chnet, dass der Niederhalter (5)wie bei
Stanzwerkzeugen iiber ein Federelement (3) derart mit
dem Stempelhalter (2) zusammenwirkt, dass der Nieder-
halter (5) wdhrend des Prdgevorganges mit einer durch
das Federelement (3) bestimmten Kraft auf der Blech-

oberseite angepresst gehalten ist.

Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche 7. bis 15, da durch gekenn -
ze ichnet, dass der Rand der NiederhalterSff-
nung (12) und/oder der Matrizendffnung (15) scharf-
kantig ausgebildet ist.
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17. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche 7 bis 16, dadurch gekenn -
ze ichnet, dass die Absenktiefe des Stempel-
halters (2) einstellbar ist.

18. Prdgewerkzeug zur Verwendung bei NC~Stanzmaschinen
insbesondere nach einem oder mehreren der vorhergehen-~
den Anspriiche 7 bis 17, dadurch. gekenn -
ze ichnet, dass an dem mit dem Pressenstdssel .
(10) zusammenwirkenden Ende des Stempelhalters (2)

eine Einstellschraube‘ (1) mit zugehdriger Einstell-

skala angebracht ist.

19. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche 7 bis 18, dadurch gekenn -
zeichnet, dass im Stempelhalter (2) und/oder
Abstreifer (5) ein Kanal (24,25) zum Zufiihren von

Schmier®dl zum Prdgestempel (6,23) ausgebildet ist.
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Verfahren und Werkzeug zum Herstellen von Senkldchern

oder PasslOchern in einem Blech

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Senkldchern oder Pass}échern in einem Blech sowie ein

Werkzeug zum Ausfiihren eines solchen Verfahrens.

In Blechteilen, wie sie beispielsweise im Gerdtebau der
Elektrotechnik verwendet werden, ist es oftmals n&tig,
Lécher mit einer bestimmten Senkung auszubilden, bei-
spielsweise mit einer Senkung fiir Senkschrauben, Zylin-
derschrauben, Muttern, Niete, Nietmuttern oder dgl. Auch
bei der Herstellung von Gewindel&chern in einem solchen
Blechteil ist es ndtig, das vorgebohrte oder vorgestanzte
Loch vor dem Schneiden des Gewindes auf einer oder auf
beiden Blechseiten mit einer gewissen Senkung zu verse-
hen, damit beim Gewindeschneiden kein ilberstehender Grat
entsteht. Senkldcher dieser Art wurden bisher so herge-
stellt, dass zunidchst in das Blech ein Loch gebohrt oder
gestanzt wird, dessen Innendurchmesser gleich dem ge-
wiinschten Innendurchmesser des Senkloches ist, und dass
dann in einem anschliessenden spanabhebenden Bearbeitungs-
gang in das vorgebohrte oder vorgestanzte Loch die Sen-
kung in der gewilinschten Form ausgebohrt bzw. ausgefrédst
wird. Diese Herstellungsart ist relativ kompliziert und
teuer, sie passt vor allem nicht zu den neuerdings bei
der Blechbearbeitung immer mehr eingesetzten sogenannten

NC-S8tanzmaschinen. Bei solchen NC-Stanzmaschinen werden
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vollautomatisch aus einer Blechtafel Werkstiicke in vorbe-
stimmter Grdsse mit den verschiedenartigsten Ausstanzun-
gen ausgestanzt, hierzu werden mit einem Revolvertel-

ler oder mit einem Schnellwechselsystem die verschieden-
artigsten Stanzwerkzeuge automatisch zur Wirkung ge-—
bracht. Mit einer solchen Stanzmaschine konnten zwar an
beliebigen Stellen des Werkstiickes und in beliebiger
Grdsse entsprechende zylindrische Ldcher ausgestanzt wer-
den, wenn eine Ansenkung in einem Loch gefordert ist, so
konnte diese bisher ausschliesslich in einem nachfolgen-
den spanabhebenden Bearbeitungsgang an einer anderen Ma-
schine hergestellt werden. Der Zeitaufwand hierfiir ist be-

tr3dchtlich, das bekannte Verfahren ist also sehr teuer,

zumal das spanabhebende Senkwerkzeug laufend nachgeschdrft wer-

den muss, und zwar Jje nach Werkstoff mit verschiedenem Anschliff.
(Freiwinkel)

Es ist zwar bekannt, amn Blechteilen leichte Vertiefungen
durch einen Pr&gevorgang auszuprdgen, gegebenenfalls auch
in Verbindung mit einem entsprechenden Loch, hierbei wird
das Blech jedoch auf der Riickseite nach hinten ausgewdlbt
und dieses Verfahren wére nicht zur Herstellung von Senk-

lochern in Blechen geeignet, bei denen das Blech im Be-

reich dieses Senkloches sowohl auf der Ober—~ als auch auf

der Riickseite weiterhin v6llig planparallel sein muss.

In dhnlicher Weise ist es oftmals ndtig, in Blechteilen

Passldcher auszuformen, deren Durchmesser den hierfiir vor

geschriebenen Toleranzen entsprechen muss und die ausser-
dem in ihrer Lage auf dem Blech genau bestimmt sind.

Auch solche Passlocher wuraen bisher in Blechen in zwei
aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten aus zwei ver-
schiedenen Maschinen hergestellt, da solche Passlécher
nicht einfach ausgestanzt werden konnen. Beim Stanzen

reisst das Material im unteren Bereich des Loches etwa
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iiber ein Drittel der Gesamttiefe des Loches je nach Ma-
terial des Bleches mehr oder weniger stark aus, d.h. das
Loch besitzt in seinem unteren Bereich keinen
exakten durch den Stanzstempel bestimmten Querschnitt son-
dern erweitert sich vielmehr nach unten konisch. Solche
Passl®dcher, die iiber die gesamte Blechdicke einen vorbe-
stimmten genauen Passquerschnitt besitzen, konnten bisher
nur mit einer Reibahle auf einer Bohrmaschine hergestellt wer-

den, ein Ausformen von Passldchern beispielsweise zusam-
men mit anderen Blecharbeiten auf einer NC-Stanzmaschine,

war bisher nicht mdglich.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein eimfaches Verfah-
ren aufzuzeigen, mit dem Senkldcher oder Passldcher in ei-
nem Blech auf ein und derselben Maschine, beispielsweise
einer iiblichen NC-Stanzmaschine, hergestellt werden konnen
und ein einfaches Werkzeug zum Ausfﬁhfen einés solchen
Verfahrens aufzuzeigen. -

Dies Aufgabe, Senkl&cher in einem Blech herzustellen, wird
dabei nach dem Verfahren'geméss Anspruch 1 geldst, die
Herstellung von Passléchern nach Verfahrensanspruch 2.
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgeméds-
sen Verfahrens und insbesondere beziiglich eines einfachen

Werkzeugs zum Ausfithren eines solchen Verfahrens ergeben

- .. sich aus den Unteranspriichen.

Nach dem erfindungsgemdssen Verfahren kdnnen in einem
Blech oder in analoger Weise natiirlich auch in einem ande-
ren entsprechenden Flachmaterial SenklScher und Passlo-
cher auf ' ein und derselben NC-Stanzmaschine hergestellt
werden, es ist nicht mehr ndétig, das vorher in einer
Stanzmaschine bearbeitete Blechteil anschliessend zu einer

anderen Maschine, beispielsweise einer Bohrmaschine, zu
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tberfiihren, um dort dann wie bisher {iblich die Senkung
oder die Passbohrung auszufiihren. Sowohl das erfindungs-
gemiisse Verfahren zum Herstellen der SenklOcher als auch
das. Verfahren zum Herstellen der Passldcher basiert auf

dem gleichen Grundgedanken, n&mlich anschliessend an einen

" vorhergehenden einfachen Stanzvorgang durch einen Prige-

vorgang und durch entsprechend Materialverdr&ngung im
Blech das gewiinschte Senklocq\oder Passloch auszuformen.
Um.bei diesem Prd@gevorgang ein Absetzen von Blechmaterial
am Prédgestempel durch Kaltverschweissen zu vermeiden, ist
es vorteilhaft, den Prdagestempel wdhrend des Prédgevorgan-
ges durch 081 zu schmieren und zu kiihlen, dies wird vor-
zugsweise genauso wie bei den Stanzwerkzeugen durch ent-
sprechende Zufuhr eines Luft-0lgemisches erreicht, moder-

ne NC-Stanzmaschinen sind hierfiir bereits ausgeriistet.

Mit dem erfindungsgemdssen Verfahren nach Anspruch 1 k&n-
nen auf einfache und billige Weise vollautomatisch bei-
spielsweise auf einer NC-Stanzmaschine Senkl&cher herge-
stellt werden, ohne die Planparallelitdt dexr Blechseiten
im Bereich dieses Loches zu beeintrdchtigen. Es ist ledig-
lich n6tig, zundchst ein etwas grdsseres Loch im Blech
auszustanzen und dann mit einem Pr8gestempel, dessen Um--
rissform der gewilinschten Form des Senkloches entspricht,
aus diesem vorgestanzten Loch die Senkung und das zuge-
hérige im Durchmesser etwas geringere Loch auszuprdgen. .
Hierbei wird das Blechmaterial im Bereich des vorgestanz-
ten Loches plastisch und bleibend verformt, es tritt ein
gewisses Materialfliessen ein und das Material am Rand

des vorgestanzten Loches wird schliesslich durch den Pri-
gevorgang so verdringt, dass der Querschnitt des Loches
der Form des Prédgestempels angepasst wird. Soll dieses
Verfahren beispielsweise auf einer NC-Stanzmaschine durch-

gefiihrt werden, so geniigt es, zusdtzlich zu den.Vorgese—
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henen verschiedenen Stanzwerkzeugen ein erfindungsgemds-—
ses Prdgewerkzeug einzusetzen, durch welches dann voll-
automatisch in dem Blechteil zusammen mit den Ausstan-
zungen auch die gewlinschten Senkl&cher ausgeprigt werden
konnen. Gegenﬁber dem bekannten Verfahren, die Senkung
nachtrdglich in einem zweiten spanabhebenden Arbeitsgang
an einer anderen Maschine auszuformen, ermSglicht das er-
findungsgemdsse Verfahren eine Arbeitszeitverkﬁrzung zur
Herstellung solcher Senkl&cher um bis zu 90%. Ein nach
der Erfindung hergestelltes Senkloch besitzt ausserdem
noch eine gr&ssere Festigkeit und Oberfldchenqualitét,
was auf die beim Prigen auftretende Materialverdrdngung
zuriickzufiihren ist. Das Prdgewerkzeug nutzt sich auch -
nicht ab, wie dies bei den bekannten spanabhebenden Werk-
zeugen der Fall ist. Nach dem erfindungsgemdssen Verfah-
ren kbénnen die verschiedenartigsten Senkungen hergestellt
werden, es ist lediglich ndtig, einen entsprechenden

Pridgestempel zu verwenden. Das erfindungsgemdsse Verfah-

- ren ermdglicht auch die Einhaltung der filir solche Sen-

kungen vorgeschriébenen Toleranzen, da die Qualitdt des
Senkloches ausschliesslich durch die Form des Prdgestem-
pels bestimmt ist. Mit dem erfindungsgemissen Verfahren
k6nnen deshalb auch die Toleranzvorschriften fiir solche
Senkldcher besser eingehalten werden als dies bei der
épanabhebenden Technik der Fall ist. Das erfindungsge-
misse Verfahren ist ausserdem fiir die verschiedenartig-
sten Blechmaterialien und Blechdicken geeignet, es kann
beispeilsweise schon fiir Bleche ab 0,5 mm Dicke angewen-
det werden. Mit dem erfindungsgemdssen Verfahren kOnnen
nicht nur normgerechte Spitz oder Flachsenkungen herge-
stellt werden sondern auch beliebig geformte Sondersen-—
kungen, bei Bedarf auch von beiden Seiten des Bleches
aus. In letzterem Falle ist auch auf der Unterseite-

ein entsprechend geformter Prdgestempel yorgesehen,
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so dass in einem Pr&dgevorgang durch Materialverdr&ngung
aus dem vorgestanzten Loch auf beiden Seiten des Ble-
ches eine Senkung in der gewlinschten Form entsteht. Die-::
ses Verfahren ist vor allem zur Vorbereitung von L&chern
geeignet, in denen anschliessend ein Gewinde eingeschnit-
ten werden .soll und bei dem es vorteilhaft ist, die
Lochrinder etwas anzusenken, damit durch den anschlies-
senden Gewindeschneidvorgang kein itiber die Blechobersei-
te tiberstehender Grat entsteht. Das erfindungsgemisse
Verfahren ermbglicht ausserdem erstmals auch die Herstel~
Jung von Senkungen, die in Draufsicht nicht kreisfdrmig
sondern beliebig geformt sind, beispielsweise vier- oder
sechseckig, oval oder in beliebig anderer zentrischer
oder exzentrischer Form, wie dies beispielsweise zur
Aufnahme von speziell geformten Schraubenk&pfen oder
dergleichen ndtig sein kann. Es genligt auch hier wieder
einfach einen entsprechend geformten Prédgestempel zu

verwenden.

In gleicher Weise k&nnen nach dem erfindungsgemissen Ver-
fahren gemdss Anspruch 2 Passldcher in einem Blech ausge-
prdgt werden. Hier ist nur umgekehrt zundchst ein Loch im
Blech auszustanzen, das einen etwas geringeren Durchmes-
ser besitzt. Das beim Stanzen unten etwas ausreissende
Loch wird dann anschliessend mit einem zylindrischen Prd-
gestempel zum gewlinschten Passloch verformt, durch die
hierbei auftretende Materialverformung wird der Lochrand
verfestigt und dadurch die Haltbarkeit solcher Passl8cher
verbessert. Die Innenseite des Passloches wird durch den
Prdgevorgang ausserdem extrem glatt. Nach diesem Verfahren
kdnnen wiederum auch Passldcher geformt werden, die einen
von der Kreisform abweichenden vorbestimmten Querschnitt

besitzen.
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Das Ausformen der Senk- und PasslOcher kann bei Bedarf
natilirlich auch. von der Blechriickseite aus durchgefiihrt
werden, in diesem Fall ist es lediglich n&tig, das auf
der Blechriickseite. vorgesehene Gegenwerkzeug, das norma-—
lerweise als Matrize ausgebildet ist, mit einem entspfe—
chend geformten feststehenden Pridgestempel auszustatten
und diesem einen federnd nachgiebigen Abstreifer zuzuord-
nen. In diesem Fall wirk dann der obere durch die Presse
betdtigte Stempel bzw. nur der Niederhalter als Matrize.
Auf diese Weise kann auch bei Bedarf auf beiden Seiten
des Bleches eine entsprechende Ansenkung ausgefiihrt wer-
den, indem nd&mlich einerseits ein oberes Werkzeug mit
entsprechend geformten Senkloch-Prigestempel und auf der
Gegenseite ein entsprechendes Gegehwerkzeug mit festste-
hendem und ebenfalls entsprechend der gewiinschten Senkung
geformten Prdgestempel. vorgesehen wird. Durch einen einzi-
gen Stempelhub kann auf diese Weise auf beiden Seiten des
Bleches eine beliebig geformte Ansenkung hergestellt wer-
den, es isf lediglich erforderlich, die beiden oben und
unten. vorgesehenen und den Prégestempelﬁ zugeordneten Ab-
streifer entsprechend auszugestalten und dafiir zu sorgen,
dass die. von beiden Seiten wirkenden Pr&gestempel am Hub-

ende sich nicht beriihren.

Gemidss einer Weiterbildung der Erfindung 'ist an dem Stanz-
werkzeug eine Einstellschraube mit zugehOriger Einstell-
skala vorgesehen. Diese Massnahme ist von besonderem Vor-
teil im Zusammenhang mit einem Prdgewerkzeug zum Ausfiih-
ren des erfindungsgemissen Verfahrens, sie ist jedoch auch
flir andere Pr&gewerkzeuge geeignet, beispielsweise fiir

ein bekanntes Werkzeug zum Ausprdgen von Warzen aus einem
Blech. Auch hier kann diese vorteilhafte Einrichtung zum
Feineinstellen der Absenktiefe des Pr&gestempels mit Er-

folg eingesetzt werden, sie ermdglicht es ndmlich dem
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Benutzer, unmittelbar an dem in der Maschine eingesetz-
ten Prédgewerkzeug liber die zugeordnete Nonius-Einstell-
skala jederzeit jede beliebige Absenktiefe genau einzu-
stellen, ohne dass das Werkzeug ausgebaut und beispiels-
weise mittels {iblicher Messeinrichtung ausserhalb die
Einstellung vorgenommen wird oder dass durch mehrfache

. Versuche erst die richtige Absenktiefe bestimmt wird.
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Die Erfindung wird im folgenden anhand schematischer

Zeichnungen an Ausfﬁhrungsbeispieleh ndher erldutert.

Fig. 1Jzeigt den Querschnitt durch ein Pr&gewerkzeug,
wie es zum Ausfithren eines erfindungsgemédssen Verfahrens
auf einer iiblichen NC-Stanzmaschine geeignet ist, und
zwar mit zurﬁckgezogenem Prigestempel und zum Herstellen
eines Senkloches )

Fig. 2 zeigt das gleiche Werkzeug nach Fig. 1 jedoch mit

abgesenktem Prdgestempel am Ende des Pragevorganges

Fig. 3 zeigt ein Werkzeug gleicher Art jedoch mit einem

] Prigestempel fiir. eine Flachsenkung

Fig. 4 zeigt ein Werkzeug fiir ein Passloch

Das dargestellte Prdgewerkzeug ist &hnlich wie ein beil
NC-Stanzmaschinen verwendetes Stanzwerkzeug aufgebaut, es
besteht aus einem Stempelhalter-2, der gleitend ver-
schiebbar in einem Niederhalter 5 angeordnet ist. Zwi-
schen Niederhalter 5 und dem oberen mit dem St&ssel 10
der Stanzmaschine zusammenwirkenden Ende des Stempelhal-
ters 2 ist iber Druckplatten 4 eine Druckfeder 3 ange-
ordnet. Der Stempelhalter 2 ist mit der oberen Druckplat-
te 4 verschraubt und in der unteren Druckplatte gleitend
verschiebbar. Das Werkzeug ist ilber den Niederhalter 5..in
bekannter Weise an einem oberen Werkzeugtrégér 8 der Ma-
schine angebracht, an einem unteren Trdger 9 der Maschine
ist eine Matrize 7 angebracht. Am oberen Ende des Stem-
pelhalters 2 ist eine Tiefeneinstellschraube 1 vorge-
sehen, die aurch einen Nonius von Hand fein-einstellbar ist.
Mit ihr.ist es mdglich, die Senktiefe entsprechend der
Blechdicke genau einzustellen. Am unteren Ende des Stem-
pelhalters 2 ist das eigentliche Prdgewerkzeug 6 ange-

bracht, das mit seinem zylindrischen Schaft mit. enger
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Passung in der Offnung 12 des Niederhalters 5 gefiihrt
ist. Das Endé des Prédgestempels 6 ist in dem Ausfithrungs-
beispiel nach Fig. 1 zum Ausformen eines Loches mit
Spitzsenkung ausgebildet, d.h. anschliessend an den zy-
lindrischen Schaft des Prdgestempels 6 schliesst sich ein
konischer Formabschnitt 13 an, der entsprechend der ge-
wiinschten Spitzsenkung geformt ist. Dieser konische Form-
abschnitt 13 geht iiber in einen 2zylindrischen Formab-
schnitt 14, dessen Durchmesser dem Lochdurchmesser des
gewiinschten Senkloches entspricht. Die Offnung 15 der
Matrize 7 .ist im Querschnitt und im Durchmesser so ge-
widhlt, dass in sie der Formabschnitt 14 mit leichtem
Spiel passt.

Zum Herstellen eines Senkloches nach der Erfindung in ei-
nem Blech 11 wird in diesem zundchst an der gewiinschten
Stelle durch einen vorhergehenden Stanzvorgang auf der
NC-Stanzmaschine ein zylindrisches Loch 16 ausgestanzt,
dessen Innendurchmesser etwas grdsser gewdhlt ist als der
durch den Formabschnitt 14 bestimmte Innendurchmesser des
Loches des herzustellenden Senkloches. In der Praxis wird
der Durchmesser dieses zylindrischen vorgestanzten Loches
16 etwa 10 bis 40% grdsser gewdhlt als der Durchmesser
des gewlinschten Senkloches. Das Ubermass dieses Loches 16
h&ngt natiirlich von der Art der Senkung, dem verwendeten
Blechmaterial, der Blechdicke usw. ab, es kann jedoch fiir
jeden Fall sehr einfach vom Fachmann maglicherweise durch
Versuche bestimmt werden. Nach dem Ausstanzen des zylin-
drischen Loches 16 wird dann in der NC-Stanzmaschine das
Pr&dgewerkzeug nach Fig. 1 zur Wirkung gebracht und iiber
den StOssel 10 der Stempelhalter 2 mit dem Pr&gestempel 6
zusammen mit dem Niederhalter 5 nach unten in Richtung
auf das Blech 11 abgesenkt, bis der Niederhalter 5 mit

seiner Stirnfliche an der Blechoberseite zur Anlage kommt.
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Beim weiteren Absenken des St®ssels 10 wird dann an-
schliessend nur noch der Stempelhalter 2 weiter abge-
senkt und die Feder 3 zusammengedriickt, der Federdruck
bestimmt damit auch den Anpressdruck'des Niederhalters‘

5 auf die Blechoberfldche. Schliesslich wird die in

Fig. 2 gezeigte und durch die Einstellung der Tiefen-
einstellschraube 1 bestimmte Pr&dgetiefe erreicht, der
Pradgestempel hat die R&nder des Loches 16 .entsprechend
der Umrissform seiner Formabschnitte 13 und 14 verformt
und das Blechmaterial ist im Sinne der in Fig. 2 einge-
zeichneten Pfeile 17 so verdrdngt worden, dass schlieB-
lich ein in Fig. 2 dargestelltes Senkloch 18 entsteht.

Da bei diesem Maferialverdréngungsvorgang auch eine ge-
wisse Verdringung ins Blech selbst hinein stattfindet,
empfidlt es sich, diesen Prédgevorgang vor anderen Stanz-
arbeiten am Werkstiick durchzufilhren, um nachtr&dgliche
Verformungen der anderen Stanzarbeiten durch den Prige-
vorgang zu vermeiden. Nach dem Zuriickziehen des Prédge-
stempels 6 durch Entspannen der Feder 3 und schliesslich
auch dem Zurlickziehen des Niederhalters 5 entsteht auf
diese Weise ein Senkloch 18, das im Idealfall ein dem
Durchmesser des Formabschnittes 14 entsprechenden zyiin—
drischen Lochabschnitt und einen sich daran anschliessen-
den und der Form des Formabschnittes 13.entsprechenden ko-
nischen Senkabschnitt aufweist. In manchen Fdllen ist es
nicht unbedingt ndtig, ein bis zur Blechriickseite durch-
gehend zylindrisches Loch auszubilden, es geniigt bei-
spielsweise, ein Senkloch 19 auszuformen, das auf der Riick-
seite ebenfalls etwas konisch sich erweitert. In diesem
Fall findet kein vollstd@ndiger Materialverdr&@ngungsvorgang
statt, das Material wird im Bereich des unteren Randes des
vorgestanzten Loches 16 nur teilweise verdrdngt. Ein sol-

ches Senkloch 19 mit der geringeren Materialverformung be-

.sitzt den Vorteil, dass es in geringerem Abstand von ande-
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ren Ausstanzungen ausgeformt werden kann. In solche
Senkl&cher 19 eingesetzte Senkkopfschrauben liegen im
iibrigen nur am Senkkopf an und nicht an der Lochwand.

Fliir Nietsenkungen oder Sondersenkungen wird man jedoch
eine vollstdndige Verformung und Herstellung eines dem
Prigestempel entsprechenden Loches 18 vorziehen. Wihrend
des Prdgevorganges ist das Blech 11 zwischen der Stirn-
seite des Niederhalters 5 und'der Oberseite der Matrize 7
fest eingespannt, und zwar wird der Spanndruck durch die
Feder 3 bestimmt. Nachdem der Prigestempel 6 mit sehr en- .
gem Spiel von beispielsweise nur 1/100 mm in der zugehd~
rigen Offnung des Niederhalters gefithrt ist, kann beim -
Prdgevorgang das Material auch nicht nach oben iiber die
Blechoberseite hinaus abgedrdngt werden, es wird dadurch
also eine Aufwulstung oder Aufstauchung am Rande der Sen-
kung 18 bzw. 19 vermieden. Ebenso wird auf der Riickseite
des Bleches 11 ein Aufstauchen durch das relativ enge
Spiel zwischen Matrizendffnung 15 und Formabschnitt 14
vermieden, dieses Spiel betrdgt beispielsweise etwa 3/100 -
mm. Ausserdem sind die Rdnder der Offnungen 12 und 15
sehr scharfkantig ausgebildet. Zur Erhaltung der Paralle-
litdt der Ober- und Unterseite des Bleches auch im Be-
reich der Pragung wird die Matrize 7 vorzugsweise etwas
nach oben gewSlbt ausgebildet, beispielsweise etwa bis

zu 0,5° in Richtung des Bleches gewdlbt.

Fig. 3 zeigt eine andere Form fiir den Formabschnitt des
Prigestempels 6, dieser ist in dem gezeigten Ausfithrungs-—
beispiel so geformt, dass eine Flachsenkung 20 entsteht.
Der Pr&dgevorgang einschliesslich der vorbereiteten Aus-
stanzung eines grosseren Loches 16 ist wie im Zusammen-
hang mit Fig. 1 und 2 beschrieben, das Material fliesst
hier nicht wie bei der Spitzsenkung nach Fig. 1 und 2

schrdg nach aussen sondern vor allem nach unten- und wird
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bei der Herstellung dieser Flachsenkung 20 fast aus-
schliesslich im unteren Bereich verdichtet, wie dies in

Fig. 3 wiederum durch die Pfeile 17 angedeutet ist.

- W s en e -

Sollen auf beiden Seiten des Bleches entsprechende Sen-

kungen ausgeformt werden, so ist statt der Matrize 7 ein

" Gegenwerkzeug mit'feststehendem'Prégestempei;vorgesehen; so

daB beim Absenken des oberen Werkzeuges und Beginn des Pré&-
gevorganges liber den Pr&gestempel 6 automatisch auf beiden
Seiten die gewlinschten Senkungen ausgeformt werden. Der obere
und untere Prdgestempel sind in diesem Fall an-

einander angepasst. Der Prédgestempel 6 muss nicht unbe-~
dingt Kreisquerschnitt besitzen, der Schaftabschnitt
kdonnte gegebenenfalls auch eckigen Querschnitt besitzen,
beisiielsweise dann, wenn auch die Senkung eckig sein
soll. Es geniigt, wie bei Stanzwerkzeugen bekann?,die Off-
rmung 12 des Niederhalters an diesen Stempelquerschnitt an-
zupassen, gegebenenfalls auch die Offnung 15 der Matrize,
wenn auch das eigentliche Loch einen vom Kreis abweichen-
den Querschnitt besitzen soll und der Formabschnitt 14
entsprechenden Querschnitt besitzt. Auch.exzentrische
Senkungen gegeniiber dem Loch k®6nnen auf diese Weise her-

gestellt werden. : N

Fig. 4 zeigt ein Werkzeug mit einem Prdgestempel 23 zum
Herstellen eines Passloches 22. Der Pragestempel 23 ist
in diesem Fall bis zum Ende zylindrisch, seine R&nder
sind vorzugsweise etwas abgerundet. Er ist wieder in der
Offnung 12 des Niederhalters 5 mit engem Spiel gefiihrt.
Die Offnung 15 der Matrize 7 ist diesem Stempelquer-

schnitt'angepasst.
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Zur Herstellung des Passloches 22 wird zundchst wieder
in dem Blech 11 ein Loch 21 ausgestanzt, in diesem Fall
jedoch mit einem etwas kleineren Durchmesser als das
gewlinschte spédtere Passloch 22. Beim Ausstanzen dieses
Loches 271 reisst meist im unteren Drittel das Material
etwas aus, das Stanzloch ist also nicht durchgehend zy-
lindrisch sondern, wie in Fig. 4 ibertrieben dargestellt
ist, unten etwas konisch erweitert. Das Unterﬁass des

Stanzloches 21 gegeniiber dem Endmass-des Passloches 22

.richtet sich natilirlich wiederum nach der Dicke des Ble-

ches, dem Blechmaterial und der Gr&sse.des Loches, der
Fachmann kann jedoch dieses Untermass wieder leicht be-
stimmen. Das vorgestanzte Loch 21 wird dann durch das Ab-
senken des Pr&dgestempels 23 in einem anschliessenden Pra-
gevorgang ausgeformt, der Prdgevorgang l&duft.genauso ab
wie im Zusammenhang mit dem Senkloch nach Figuren 1 bis 3
beschrieben. Beim Eindringen des Prégestempels'23 in

das vorgestanzte Loch 21 wird Material wieder seitlich
und- nach unten verdringt, hierdurch wird das Material an
der Wand des Loches stark verdichtet. Es wird so ein Pass-
loch 22 hoher Giite und Genauigkeit erreicht. Auch hier
wird wdhrend des Prdgevorganges das Blech 11 wieder zwi-
schen Niederhalter 5 und Matrize 7 gehalten und dadurch
werden Aufwdlbungen auf der Blechoberseite im Randbereich

des Loches ‘22 vermieden.

- Um beim Prdgevorgang eine Materialablagerung am Prdgestem-

pel 6 bzw. 23 und damit einen vorzeitigen Verschleiss des
Werkzeuges zu vermeiden, wird wdhrend des Prdgevorganges
vorzugsweise stindig ein geeignetes Schmiermittel zuge-
fiihrt, wie dies an sich bei Stanzwerkzeugen dhnlicher Art
bekannt ist. Zu diesem Zweck ist im Stempelhalter 2 eine
von seiner Stirnseite bis in den Raum 27 im Niederhalter

5 fiihre mde Bohrung 24 ausgebildet die im eingesetzten Zu-
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stand mit einem entsprechenden Zuflusskanal 26 im
St6ssel 10 der Stanzmaschine fluchtet. Im Niederhalter

5 sind ausserdem entsprechende Kandle 25 auégebildet,
die in der Wand der Offnung des Niederhalters miinden.
ber den Kanal 26, die Bohrung 24, den Raum 27 und den
Kanal 25 kann so Schmiermittel dem Prigestempel 6 zuge-
fiihrt werden, wie dies Fig. j-zeigt. In gleicher Weise
kann natiirlich auch dem Pr&gestempel nacp Fig. 4 Schmier-
mittel zugefilhrt werden. Bei NC-Stanzmaschinen ist es
iiblich, zu anderen Zwecken ein Ol-Luft-Gemisch zuzufiih-
ren, wie dies beispielswéise in dem Patent 26.37 085
beschrieben ist. Das gleiche 0l-~Luft-Gemisch kann gemiss
der Erfindung iber den Kanal 26 zum Schmieren und Kiihlen

des Prédgestempels 6 bzw. 23 zugefiihrt werden.

Das erfindungesgem@isse Verfahren zum Herstellen von Pass-
oder Senkldchern kann natiirlich auch bei anderen automa-
tisch arbeitenden Maschinen angewendet werden, bei-
spielsweise bei Exzenterpressen, Druckluftpressen oder
Hydraulikpressen. Ein Einbau in sogenannte Folgeschnitt-
werkzeuge ist ebenfalls mbglich. Ein Umbau der Maschinen
ist nicht ndétig, da .das Werkzeug nach der Erfindung wie

ein Ubliches Stanzwerkzeug verwendet wird.
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