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@) Bandstahistanzwerkzeug.

@ Bei einem Bandstahistanzwerkzeug mit einer

von einem Metallrahmen (3) umschiossenen \\’ﬂ!ﬂ‘“\
Trigerplatte (1) in der Bandstahlstanzmesser in o~ ™~ o
durch Laserstrahlen hergestellte Aufnahmeschlitze 1F \f— e —f
(2) einegesetzt sind und die durch in Quer-und ;& L
Langsrichtung in die Trigerplatte (1), eingesetzte i " [
Versteifungsstdbe in  Form von  Ldngs-und ;
Querstdben (9, 11) aus Metall verstédrkt ist, wobei die |||
Enden der Versteifungsstdbe fest im Metalirahmen b _}_:_- —
(3) verankert sind, wird zur Versteifung gegen Deh- @__1!!{
nung vorgeschlagen, daB die Versteifungsstibe — _—
symmetrisch zur Plattendicke (12) in der || N~ TS L‘{
Trégerplatte (1) in Durchgangsbohrungen (13) an- ﬂyér:\-‘?‘- m S i "9;
geordnet sind, daB ferner an den Kreuzungspunkten Jj R G N S A ) O 5 O S,
der Léngsstibe (9) und der Querstdbe (11) Ausspa- 2 T "::['_“_‘ i o s il it
rungen und/oder Durchbrliche (14) “in der ~ ;!;
Trégerplatte (1) vorgesehen sind und dort die Lings- N = NUR N \1 H 1 |
und Querstdbe (9, 11) miteinander verschweift, ver- \(— —Tﬂ_ -
schraubt oder verldtet sind. — i rH —
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Bandstahlstanzwerkzeug

Die Erfindung betrifft ein Bandstahistanzwerk-
zeug mit einer von einem Metallrahmen um-
schiossenen Trigerplatte in der Bandstahistanz-
messer in durch Lasersirahlen hergestellte
Aufnahmeschlitze eingesetzt sind und die durch in
Quer-und Langsrichtung in die Trégerplatte einge-
setzte Versteifungsstibe in Form von Langs-und
Querst@ben aus Metall verstérkt ist, wobei die En-
den der Versteifungssifbe fest im Metallrahmen
verankert sind.

Bei einem bekannten derartigen Bandstahl-
stanzwerkzeug sind die Versteifungsstébe auf der
Oberseite in Langsrichtung und gegeniiberliegend
auf der Riickseite in Querrichiung angeordnet. Bei
einer Druck-oder Biegebeanspruchung erfoigt eine
unsymmetrische Verformung. Das Dehnverhalten
dieses Bandstahistanzwerkzeugs ist in der Léngs-
und der Querrichtung unterschiedlich. Durch das
Einsetzen der Versteifungsstdbe in Oberflichen-
schlitze wird die Oberfliche der Trégerplatie ge-
schwicht. Durch das Einbringen der Bandstahi-
stanzmesser in die Schlitze entsteht eine gewisse
Aufweitung der Trégerplatte und bei der Stanzar-
beit kann durch die PressungserhShung eine un-
erwiinschte Anderung der Abmessungen erfolgen.
Die Bandstahistanzmesser miissen im Bereich der
Versteifungsst@be mit bis nahe an die Schneiden
reichende Ausnehmungen versehen werden, woru-
nter die Schnitt-und Rillqualitét leidet. Dies insbe-
sondere weil die Ausnehmungen der Breite der
Versteifungsstdbe entsprechend relativ breit sein
missen, so daB die gleichmédBige Schniti-
kraftibertragung im Bandstahlstanzmesser selbst
leidet und unerwiinschte Messerverformungen auf-
{reten.

In Vermeidung der geschilderten Nachieile
liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, ein Bandstahlstanzwerkzeug der eingangs
genannten Art so zu verbessern, daB in Lings-und
Querrichtung etwa ein gleiches Dehnverhalten er-
reicht wird und daB die Bandstahistanzmesser zu-
mindest im Bereich dér Schneiden mdglichst we-
nig geschwicht werden miissen.

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfin-
dung vor, daB die Versteifungsstibe symmetrisch
zur Plattendicke in der Trégerplatte in Durchgangs-
bohrungen angeordnet sind, daB an den Kreuzung-
spunkten der Lidngs-und Querstdbe Aussparungen
und/oder Durchbrliche in der Trigerplatte vorgese-
hen sind und dort die Lings-und Querstdbe unter
Vorspannung miteinander verschweiflt, verschraubt
oder verlBtet sind.
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Durch die Anordnung der Versteifungsstibe in
der Mitte der Plattendicke verhidlt sich das Band-
stahlstanzwerkzeug bei einer Belastung mit einem
positiven bzw. einem negativen Biegemoment im
wesentlichen symmetrisch. Evil. notwendige Aus-
sparungen in den Bandstahlstanzwerkmessern
kdnnen mit ausrsichendem Abstand von der
Schneide angeordnet werden, so daB die auftreten-
den Krifte nur eine unwesentliche Verformung der
Werkzeugarbeitskante der Bandstahlstanzmesser
verursachen k&nnen.

In besonders vorteilhafter Weise kdnnen die
Querstdbe aus kurzen Stabteilen zusammengeseatzt
und an den_L&ngsstiben unter Vorspannung fest
verschweift, verschraubt oder angeldtet sein,
wobei die Enden zur Erleichterung der Verbindung
an die Rundung angepasst sein kdnnen.

Die Enden der Versteifungssidbe durchdringen
den Metallrahmen in Bohrungen und sind dort mit
diesem fest verschweiit oder verlGtet, so daB der
Metallrahmen eine wesentliche Versteifung erhiit
und auch grofen Stanzdriicken ohne wesentliche
Verformung standhiit. Hierzu kann der Durchmes-
ser der Versteifungsstdbe zwischen etwa 33 und
50 %, vorzugsweise etwa 40 % der Dicke der
Tragerplatte beiragen.

Zur weiteren Festigung des Verbunds zwischen
Trdgerplatte und Metallrahmen kann diese durch
zuséitzliche Schrauben im Metallrahmen fixiert sein,
wobei die Schrauben versenkt im Metallrahmen
eingesetzt sind.

Eine begueme Handhabung des Bandstahl-
stanzwerkzeugs ohne Gefahr von Verletzungen und
Hingenbleiben von Fasern beim Reinigen kann
dadurch erreicht werden, daB der von den Verstei-
fungsstédben, und ggf. den Schrauben durchdrun-
gene AufBenumfang des Metallrahmens spanabhe-
bend vorzugsweise durch Schleifen gegldttet ist.
Dabei werden selbstverstidndlich auch die beim
Schweifen oder L&ten entstehenden Ubersiiinde
abgetragen.

Der Metallrahmen ist besonders vorteilhaft aus
FlachmetallsiZben zusammengesetzt, die an den
Ecken miteinander verschweiBt oder verlétet sind.
Um die Innenrundungen des Metallrahmens nicht
aufwendig bearbeiten zu milissen, k&nnen die
Ecken der Trigerplatte stark gebrochen sein. Ggf.
kann die Verschweifung auch so im Bereich der
freigehaltenen Ecken erst nach vollstédndiger Mo-
ntage erfolgen. Es kdnnen also durch die Schrau-
ben die Flachmetalistdbe befestigt, dann die
Durchgangsbohrungen fiir die Versteifungsstdbe
eingebracht. diese dann eingesetzt und dann
sowohl die Versteifungsstdbe mit den Flachme-
tallstdben als auch die aneinanderstofienden Ecken
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der Flachmetallstdbe miteinander verschweiBt wer-
den. Die Lingsbohrungen lassen sich durch die
Anordnung der Durchbriiche flir das Verschweifen
oder VerlSten der Versieifungstdbe wesentlich
paBgenauer anfertigen. Insbesondere kd&nnen’ die
Bohrspéne dann immer an den Durchbrlichen oder
Aussparungen austreten und mdissen nicht durch
die Gesamtldnge der Bohrungen beim Bohren her-
ausgeftrdert werden.

Weitere erfindungsgem#Be Ausbildungen sind
den Unteranspriichen zu entnehmen und werden
mit ihren Vorteilen in der nachstehenden Be-
schreibung n#her erldutert. In den beigefligien
Zeichnungen zeigt:

Figur 1 eine Teildraufsicht auf ein Bandstahi-
stanzwerkzeug ohne eingesetzte Bandstahlstanz-
messer,

Figur 2 einen Teilschnitt entlang der Linie II-
il in Fig. 1.

Das in den. Fig. 1 und 2 dargestelite
Ausflbrungsbeispiel eines Bandstahlstanzwerk-
zeugs weist eine Trigerplatte 1 aus Schichtpres-
sholz, Sperrholz oder dgi. auf, in der durch Laser-
strahlen Aufnahmeschlitze 2 flir nicht dargestellte
Bandstahistanzmesser eingebracht sind. Das Werk-
zeug soll zum Ausstanzen von Faltschachtelzu-
schnitten aus Karton dienen. Die Trigerplatte 1 ist
an ihren AuBenrindern volistdndig von einem
Metallrahmen 3 umschlossen. Dieser setzt sich aus
einzelnen Flachmetalistdben 4, 4 zusammen, die
an den Ecken miteinander durch Schweifindhte 5
verbunden sind. Die Ecken 6 der Trdgerplatte 1
sind stark gebrochen, um so Platz fiir den
SchweiBnahtbereich bzw. Schraubbereich zu erhal-
ten. Im Bereich der Ecken 6 ist die Trégerplatte 1
weiter durch Schrauben 7 mit dem Metallrahmen 3
verschraubt. Auch in den Zwischenbereichen
kdnnen weitere Schrauben 7 vorgesehen sein.

Zur Versteifung der Tragerplatie 1 sind Verstei-
fungsstidbe vorgesshen und. zwar durchgehende
Lingsstdbe 9 und aus Stabteilen 10, 10' zusam-
mengesetzte Querstdbe 11. Hierzu ist die
Trégerplatte 1 in der Mitte ihrer Plattendicke 12 mit
Durchgangsbohrungen 13 versehen. Zur Erleichte-
rung des Einbringens der Durchgangsbohrungen
13 sind in der Trégerplatte 1 im Abstand voneinan-
der Durchbr{iche 14 angeordnet, durch die bei der
Herstellung der Durchgangsbohrungen die anfalien-
den Bohrspdne leicht entfernt werden ké&nnen.
Gleichzeitig ermdglichen die Durchbrliche 14 eine
Kontrolle der exakten Lage der Durchgangsbohrun-
gen 13 und das VerschweiBen.

Wie in Fig. 1 ersichtlich sind die in der glei-
chen Ebene liegenden Stabteile 10, 10’ der
Querstdbe 11 mit dem oder den Lingsstdben 9
verschweiBt, wobei zur Erleichterung der Ver-
schweiBung ggf. die an den Lingsstab 9 an-
stoBenden Enden der Stabteile 10, 10’ an die Run-
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dung des Lingstab 9 angepasst sind. Der Metall-
rahmen 3 wird von den Versteifungsstdben, den
L&ngsstdben 9 und den Querstdben 11 in Bohrun-
gen 15 durchdrungen und sind dort durch
SchweiBnéhte 16 verschweift. Die AuBenkontur des
Metallrahmens 3 ist =zusammen mit den
Schweifndhten 5 und 16 glatt verschliffen.

Anspriiche

1 Bandstahistanzwerkzeug mit einer von einem-
Metallrahmen (3) umschlossenen Trigerplatte (1)
in der Bandstahlstanzmesser in durch Laserstrah-
len hergestellte Aufnahmeschlitze (2) eingesetzt
sind und ‘'die durch in Quer-und L#ngsrichtung in
die Trdgerplatte (1) eingesetzte Versteifungsstibe
in Form von Léngs-und Querstdben (9, 11) aus
Metall verstéirkt ist, wobei die Enden der Verstei-
fungsstébe fest im Metallrahmen (3) verankert sind,
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstei-
fungsstdbe symmetrisch zur Plattendicke (12) in
der Trigerplatte (1) in Durchgangsbohrungen (13)
angeordnet sind, daB ferner an den Kreuzung-
spunkten der L&ngsstdbe (9) und der Quersifbe
(11) Aussparungen und/oder Durchbrliche (14) in
der Trégerplatte (1) vorgesehen sind und dort die
L&ngs-und Querstdbe (9, 11) miteinander ver-
schweiBt, verschraubt oder verldtet sind.

2 Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Querstibe (11)
aus kurzen Stabteilen (10, 107 zusammengesetzt
und an den Léngsstdben (9) angeschweift oder
angel8tet sind.

3 Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Enden der Stab-
teile (10, 10°) an die Rundung der Langsstibe (9)
angepasste Enden aufweisen.

4. Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Enden der Ver-
steifungsstébe den Metallrahmen (3) in Bohrungen
(15) durchdringen und dort mit dem Metalirahmen
(3) verschweift (Schweifinaht 18) oder verl8tet
sind. ___

5. Bandstahlstanzwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der
Versteifungsstidbe etwa 33 bis 50 % vorzugsweise
40 % der Dicke (12) der Trigerplatie (1) betrégt.

6. Bandstahlstanzwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerplatte (1)
zusétzlich durch zu den Versteifungsstédben paral-
lele Schrauben (7) im Metallrahmen (3) fixiert ist.

7. Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daf die Schrauben (7)
versenkt im Metallrahmen (3) eingesetzt sind.
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8. Bandstahlistanzwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der von den Verstei-
fungstében und ggf. den Schrauben (7) durchdrun-
gene AuBenumfang des Metallrahmens (3) spanab- 5
hebend, vorzugsweise durch Schleifen gegidttet ist.

9. Bandstahlstanzwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daf die Ecken (6) der
Trégerplatte (1) stark gebrochen sind. 10

10. Bandstahistanzwerkzeug nach einem der
Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, da der Metalirahmen (3)
aus Flachmetallstében (4, 4) zusammengesetzt ist,
die an den Ecken miteinander verschweiBt 75
(Schweifindhte 5) oder verldtet sind.

11. Bandstahlstanzwerkzeug nach Anspruch
10, dadurch gekennzeichnet, daf die AuBenecken
des Metalirahmens (3) gerundet sind.

12. Bandstahistanzwerkzeug nach einem der 20
Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke des Metall-
rahmens (3) geringer ist als die Dicke (12) der
Tragerplatte (Fig. 2).

13. Bandstahistanzwerkzeug nach einem der 25
Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daf mindestens die
Rickseite der Trégerplatie (1) - die Seite der
Bandstahlstanzmesserriicken - flach geschliffen ist.

14. Bandstahlstanzwerkzeug nach einem der 30
Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf die Versteifungsstibe
vorgespannt sind.
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