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D) Bandstahlstanzwerkzeug mit elastischem Profilstreifen.

@ Bei einem Bandstahlstanzwerkzeug mit einer
Trégerplatte (1), bei der in Schiitzen (2) lber die
Oberfldche (8) der Trigerplatte (1) vorstehende
Bandstahistanzmesser (3) gehalten und paraliel ne-
ben diesen Profilstreifen (7, 7') aus eiastischem Ma-
terial, vorzusweise Gummi, Moosgummi, Gummi-
Kork oder dgl., auf der Trigerplatie (1) befestigt
sind, die die Schneidkante (6) der Bandstahistanz-
messer (3) mit ihrer Stanzmaterial-Kontaktfliche (9)
{berragen, wird zur Stanzung von sauberen Rindern
insbesondere bei grofen Nutzen vorgeschlagen, daf
der Profilstreifen (7, 7'} so ausgebildet ist, daB bei
einer vertikalen Belastung sich seine Stanzmaterial-
Kontaktfliche (9) gegen das Bandstahistanzmesser
(3) hin, verschiebt.
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Die Erfindung betrifft ein Bandstahistanzwerk-
zeug mit einer TréAgerplatte bei der in Schiitzen
{iber die Oberfliche der Trigerplatie vorstehende
Bandstahlstanzmesser gehalten und parallel neben
diesen Profilstreifen aus elastischem Material vor-
zugsweise Gummi auf der Trigerplatte befestigt
sind, die die Schneidkante der Bandstahlstanzmes-
ser mit einer Stanzmaterialanlagefidche lberragen.

Um gleichzeitig mehrere Nutzen aus einem
Papier-oder Kartonbogen in mehreren Stanzstufen
herauszustanzen ist es bekannt, bei einem aus der
DE-PS 31 35 980 bekannten Bandstahistanzwerk-
zeug parallet dicht neben den Bandstahistanzmes-
sern Profilstreifen aus Moosgummi aufzukleben,
durch die beim Stanzen die einzelnen Nutzen zum
Weiteriransport des ganzen Papier-oder Kartonbo-
gens wieder Uber die Schneiden der Bandstahl-
stanzmesser anzuheben. DaB die gestanzien Teile
nicht herausfailen, sind diese noch {ber Halte-
punkte miteinander verbunden, d.h. in den Band-
stahistanzwerkzeugen sind Aussparungen, so daf
an diesen Stellen die einzelnen Nutzen noch durch
Materialreste miteinander verbunden sind. Erfolgt
kein sauberes Herausheben der Nutzen aus den
Bandstahlstanzmesserformen, so kdnnen die
Papierbogen nicht mehr in ihrer Gesamtheit zur
ndchsten Stanzstation weitertransportiert werden
und der FertigungsfluB stoppt. Es ist auch bekannt,
2wischen den Bandstahistanzmessern feder-
betatigte Auswerfer anzuordnen. Der Herstellun-
gsaufwand ist aber hier groB.

Die bekannten Profilstreifen weisen zur einfa-
chen Herstellung und Anbringung einen quadrati-
schen Querschnitt auf. Beim Stanzen, insbeson-
dere wenn gleichzeitig noch Prage-oder Rilimatri-
zen auf der Gegenplatte angeordnet sind, verfor-
men sich die einzeinen Nutzen und bevor ganz
durchgestanzt ist, erfolgt ein DurchreiBen des
Papiers oder Kartons. Insbesondere wenn der Kar-
ton eine Deckschicht aufweiBt neigt diese zum Aus-
reifen und es gibt, insbesondere bei farbiger Ob-
erflache, sehr unschdne ausgefranste Stanzrdnder.
Die Haltepunkte miissen, damit sie nicht durch-
reifen, relativ groBe Querschnitisabmessungen ha-
ben.

In Vermeidung der geschilderten Nachteile
fiegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu-
grunde ein Bandstahlstanzwerkzeug der eingangs
genannten Art so zu verbessern, daB eine Stan-
zung mit sauberen Randern ohne Ausfransungen
erreicht werden, auch wenn Prigematrizen Ver-
wendung finden. Weiter solien Haltepunkte mit ein-
em moglichst kleinen Meterialquerschnitt
ermdglicht werden, daB spéter ein leichtes Herau-
strennen der Nutzen erméglicht wird.
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Zur L8sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung
vor, daB der Profilstreifen so ausgebildet ist, daB
bei einer vertikalen Belastung sich seine
Stanzmaterial-Kontaktfiiche gegen das Bandstahi-
stanzmesser hin bewegt.

Durch diese Bewegungstendenz werden die
gestanzten Rénder der Nutzen gegeneinander ge-
spannt, so daB die Gefahr des vorzeitigen Aus-
reiBens vor dem volistindigen Durchstanzen
wesentlich herabgesetzt und damit eine bessere
Randqualitét erreicht wird. Gleichzeitig wird die Zu-
gbelastung in den Haltepunkten wesentlich herab-
gesetzt, so daB die erforderliche Quer-
schnitisflichen der Haltepunkie kieingehalten wer-
den kann und so spéter beim vollstdndigen Tren-
nen nur wenig stSrende kieine AbriBildchen
zur{ickbleiben.

in besonders vorieilhafter Weise kann zur Er-
zielung der Bewegung der Stanzmaterial-Ko-
ntaktfiiche mindestens die dem Bandstahistanz-
messer zugekehrte Seitenfliche des Profilstreifens
zur Schneidkante des Bandstahlstanzmesser hin
geneigt ausgebildet sein. Bei einer vertikalen Bela-
stung erfolgt dann eine seitliche Versetzung der
Stanzmaterial-Kontakifliche. Vorzugsweise kann
ein Neigungswinkel gegeniiber der Vertikalen von
etwa 10° vorgesehen sein.

Dieselbe Wirkung kann auch dadurch erzielt
werden, daB ein dem Bandstahlstanzmesser zuge-
kehrter Querschnittsbereich des elastischen Profil-
streifens eine grBBere Hirte aufweist, als der
Restquerschnitt. Die Wirkung kann weiter noch
dadurch verstérkt werden, daB dieser hirter ausge-
bildete Querschnitisbereich ein etwa zur Sei-
tenfliche des Profilstreifens paralleler Bereich ist,
wobei bei Anordnung eines Neigungswinkels dieser
Querschnittsbersich in  einem  Winkel zur
Grundfldche veriduft und bei einer vertkalen Bela-
stung beim Stanzvorgang unter VergrSBerung des
Neigungswinkels kippt.

Eine andere Mdglichkeit zur Erzielung dieser
Kippbewegung beim Stanzvorgang besteht darin,
den Profilstreifen ais Hohlprofil auszubilden. Dabei
kSnnen die etwa senkrecht zur Trigerplatte verlau-
fenden Innenwidnde des Hohiprofils gegen die
Schneide des Bandstahistanzmessers hin geneigt
vertaufen, so daB der Profilstreifen etwa einen
Parallelogrammaquerschnitt aufweisen kann und bei
giner Belastung eine Parallelverschiebung der
Stanzmaterial-Kontaktfliche zur Schneidkante hin
sintritt, wie bei der Zusammenklappbewegung ein-
es parallelogrammartigen Gelenkvierecks.

Weiter kann die vom Bandstahlstanzmesser
abgewandte Kante des Profilstreifens stark abge-
rundet sein, so daB ein steter Ubergang der
Flachenpressung erreicht wird und damit die Pres-
stellen im Randbereich weitgehend vermieden zu-
mindest aber wesentlich weniger sichtbar werden.
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in Weiterentwickiung der Erfindung kann der
Profilstreifen aus mindestens zwei Streifen zusam-
mengesetzt sein, wobei der der dem Bandstahl-
stanzmesser néhere Streifen die gréBere Hirte auf-
weist. Bspw. k&nnen hier zu Profilstreifen aus
Moosgummi Streifen verschiedener Hirte zusam-
mengesetzt sein.

Zur Erhhung der Dauerfestigksit von den ver-
wendeten Hohlprofilen k&nnen die Ubergiinge im
Innenraum des Hohlprofils gerundet ausgefiihrt
sein.

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

Figur 1 einen Teilschnitt durch ein Band-
stahlstanzwerkzeug

Figuren 2 bis 5
Ausflhrungsformen von Profilstreifen.

Bei der nachfolgenden Beschreibung der ver-
schiedenen Ausflinrungsbeispiele werden fiir alle
entsprechenden Teile die gleichen Bezugszeichen
verwendet. Das in Figur 1 teilweise im Querschnitt
dargestellte Bandstahistanzwerkzeug weist eine
aus Sperrholz bestehende Trigerplatte 1 auf, mit
Schlitzen 2 in denen Bandstahistanzmesser 3 ein-
gesetzt sind. Der Riicken 4 der Bandstahistanz-
messer 3 stlitzt sich auf einer gehirteten Stahl-
platte § ab, so daB bei Belastung der ge-
genliberliegenden Schneidkante 6 diese nicht aus-
weichen kann.

Beidseitig sind an den Bandstahlstanzmessern
3 Profilstreifen 7, 7' angeordnet, deren parallel zur
Oberiliche 8 der Trigerplatte 1 verlaufende
Stanzmaterial-Kontaktfliche 9 die Schneidkante 6
Uberragen. Die Profilstreifen 7, 7' sind méglichst
nahe den Bandstahlstanzmessern 3 auf der Ob-
erflache 8 der Tréagerplatte 1, vorzugsweise aufge-
klebt.

Beim Stanzvorgang wird der zu bearbeitende
Papier-oder Kartonbogen auf der Stanzmaterial-Ko-
ntakifliche 9 aufgelegt, dann wird eine nicht darge-
stellte Gegenplatte in bekannter Weise gegen die
Schneidekante 6 gepresst, wobei die Profilstreifen
7, 7" komprimiert werden bis der Karton oder das
Papier durchgestanzt ist. Danach wird die Ge-
genplatte wieder abgehoben. Durch die Elastizitst
der Profiistreifen 7, 7 werden die durchgestanzten,
liber nicht dargestellte Haltepunkte, noch miteinan-
der verbundenen Nutzen iiber die Schneidkante 6
angehoben. Der gesamte Papier-oder Kartonbogen
kann dann in eine néchste Bearbeitungsstation wei-
tertransportiert werden, ohne daB ein Verhaken mit
den Bandstahistanzmessern 3 zu befiirchten ist.

verschiedene
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Um ein vorzeitiges Durchreifen an der Stanz-
stelle durch Zugkrdfte im Karton zu vermeiden,
haben die Profilstreifen 7, 7' eine spezielie Formge-
bung. Verschiedene AusfUhrungsbeispiele sind in
den Figuren 2 bis 4 dargestellt. Beim
Ausflhrungsbeispiel der Figur 2 handelt es sich um
Voliprofil aus Moosgummi oder auch Korkgummi.
Die dem nicht dargestellten Bandstahlstanzmesser
3 zugekshrte Seitenfliche 10 verl3uft unter einem
Neigungswinkel 11, der je nach dem Anwen-
dungszweck variiert werden kann. Ein Winkel von
etwa 10° - 15° hat sich als besonders vorteilhaft
erwiesen flir die Bearbeitung der Ublichen Kartons
flr Faltschachteln. Durch Anorndung einer Run-
dung 12 oder einer entsprechenden Abschrigung
der vom Bandstahlstanzmesser 3 wegliegenden
oberen Kante wird die Bildung sichtbarer Abdrucke
am Karton, insbesondere bei empfinlichen Ob-
erflachen vermindert.

Beim Ausflihrungsbeispiel der Figur 3 handelt
es sich um ein Hohlprofii mit angendhert tra-
pezférmigem Querschnitt. Die Ecken 13 des Innen-
raums 14 sind zur Erhdhung der Dauerfestigkeit
gerundet. Dabei kdnnen zur ErhShung der Ver-
schiebewirkung in Richtung zum Bandstahistanz-
messer 3 hin, die Ecken 13 und 13" mit einem
grGBeren Radius gerundet sein, wie dies aus Figur
3 ersichtlich ist.

Zur weiteren ErhShung der Kippneigung kann
der Profilstreifen 7 aus Querschnittsbereichen 15,
15" mit Gummi, Moosgummi oder dgl. mit ver-
schiedener Harte ausgebildet sein, wobei der paral-
lel zur Seitenfliche 10 verlaufende und diese bil-
dende Querschnitisbereich 15 hirter (Uber 40
Shore) ausgebildet ist. Der Verlauf der Trennung
der Bereiche 15,15 ist im Ausflihrungsbeispiel der
Figuren 3 und 4 gestichelt dargestellt. Das Profil 3
kann bspw. durch Verkleben zweier profilierter
Streifen 15, 15’ erfolgen.

Zur weiteren ErhShung der Kippneigung kann,
wie in Figur 4 dargestellt ist, die der Seitenfliche
10 gegeniiberliegende Seitenfidche 17 parallei ver-
laufend ausgebildet sein (gestrichelt angedeutet).

Beim in Fig. 5 dargesteliten weiteren
Ausflihrungsbeispiel eines elastischen Profilstrei-
fens ist dieser zur Bildung der unter einem Nei-
gungswinkel 11 von etwa 10° - 15° verlaufenden
Seitenfliche 10 eine V-Aussparung 18 vorgesehen,
die einen Grundwinkel von 80° aufweist, wobei der
Ubergang mit einer Rundung 20 zur Erhdhung der
Dauerfestigkeit versehen sein kann.

Zur Herabsetzung des Restquerschnitts 15’
kdnnen im Auflagebereich des Profilstreifens 7
Aussparungen 21 vorgesehen sein, durch deren
Querschnittsabmessungen die Hirte im Restquer-
schnitt 15° weitgehend beeinfluibar ist.
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Anspriiche

1. Bandstahlstanzwerkzeug mit einer
Tragerplatte (1), bei der in Schiitzen (2) Uber die
Oberflache (8) der Tragerplatte (1) vorstehende
Bandstahistanzmesser (3) gehalten und paraliel ne-
ben diesen Profilstreifen (7, 7') aus elastischem
Material, vorzugsweise Gummi, Moosgummi,
Gummi-Kork oder dgl., auf der Tragerplatte (1)
befestigt sind, die die Schneidkante (6) der Band-
stahlstanzmesser (3) mit ihrer Stanzmaterial-Ko-
ntakifldche (9) Uberragen, dadurch gekennzeich-
net, daB der Profilstreifen (7, 7°) so ausgebildet ist,
daB bei einer vertikalen Belastung sich seine
Stanzmaterial-Kontaktfiiche (9) gegen das Band-
stahlstanzmesser (3) hin, verschiebt.

2. Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens die dem
Bandstahlstanzmesser (3) zugekehrte Seitenfliche
(10) des Profilstreifens (7, 7) zum Bandstahlstanz-
messer (3) hin geneigt ausgebildet ist.

3. Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Neigungswinkel
(11) gegeniiber der Vertikalen vor etwa 10° - 15°
vorgesehen ist.

4. Bandstahistanzwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein
dem Bandstahistanzmesser (3) zugekehrter Quer-
schnittsbereich (15) des elastischen Profilsireifens
(7. 7) eine grbBere Hirie aufweist, als der
Restquerschnitt (15°).

5. Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 4,
dadurch  gekennzeichnet, daB der Quer-
schnittsbereich (15) ein etwa zur Seitenfliche (10)
des Profilstreifens (7, 7) paralleler Bereich ist.

6. Bandstahlstanzwerkzeug nach einem An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der
Profilstreifen (7, 7) ais Hohlprofil ausgebildet ist
{Figur 3).

7. Bandstahlstanzwerkzeug nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, da die etwa senkrecht
verlaufenden Innenwénde des Hohiprofils gegen
die Schneide des Bandstahistanzmesser (3) hin,
geneigt verlaufen.

8. Bandstahistanzwerkzeug nach Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Profilstrei-
fen (7, 7') etwa einen Parallelogrammaguerschnitt
aufweist.

9. Bandstahlstanzwerkzeug nach Anspruch 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB auch der
Innenraum (14) des Hohiprofils etwa einen
Parallelogrammquerschnitt aufweist.

10. Bandstahlstanzwerkzeug nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die vom Bandstahl-
stanzmesser (3) abgewandie Kante des Profiistrei-
fens (7, 7') stark abgerundet (Rundung 12) oder
abgeschrigt ist.
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11. Bandstahistanzwerkzeug nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB
der Profilstreifen (7, 7') aus mindestens zwei Strei-
fen {(Querschnittsbereiche 15, 15) zusammenge-
setzt ist und daB der dem Bandstahistanzmesser
(3) ndhere Streifen (15) die gréBere Harte aufweist.

12. Bandstahlstanzwerkzeug nach Anspruch
11, dadurch gekennzeichnet, daB der Profilstreifen
(7, 7') aus Materialstreifen verschiedener Harte, wie
Moosgummistreifen zusammengesetzt ist.

13. Bandstahlstanzwerkzeug nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Innenraum (14)
des Hohlprofils gerundete Ubergénge aufweist
(Ecken 13, 13/, 13").

14. Bandstahistanzwerkzeug nach einem der
Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB
der Profilstreifen (7, 7') aus Korkgummi besteht.

15. Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 4
oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Restquer-
schnitt des elastischen Profilsstreifens (7, 7°) eine
Schorhirte unter 40 aufweist.

16. Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Sei-
tenflache (10) des Profilstreifens (7, 7°) zum Band-
stahlstanzmesser (3) hin zur Bildung des Neigungs-
winkels (11) eine V-Aussparung (18) aufweist.

17. Bandstahlstanzwerkzeug nach Anspruch
16, dadurch gekennzeichnet, daf die von der V-
Aussparung (18) freie Restfliche (19) als Anla-
gefldiche am Bandstahistanzmesser (3) dient.

18. Bandstahistanzwerkzeug nach Anspruch 16
oder 17, dadurch gekennzeichnet, daff die V-Aus-
sparung (18) einen Grundwinkel von 80° ggf. mit
Rundung aufweist.

20. Bandstahlstanzwerkzeug nach einem der
Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB
die vom Bandstahistanzmesser (3) abgewandte
Seitenfldche (17) parallel zur Seitenfldche (10) der
V-Aussparung (18) verlaufi.

21. Bandstahlstanzwerkzeug nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Herabsetzung der
Hérte des Restquerschnitts (15°) im Auflagebereich
des Profilstreifens (7) Aussparungen (21) vorgese-
hen sind (Figur 5).
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