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@ Folgeverfahren und Folgewerkzeug fiir Stanzteile.

&) Ein Folgeverfahren zur Herstellung von Stanztei-
len in mehreren Schritten, wie Formschritten, Fang-
schritt und Stanzausschnitt, wobei beim Stanzaus-
schnitt das Stanzteil von einem Stanzstempel ent-
sprechend der AuBenkontur des Stanzteils in Zusam-
menwirken mit einer Matrize ausgeschnitten wird.
Das technische Problem ist die Bereitstellung eines
Folgeverfahrens, das Stanzteile mit nahezu ver-
schwindendem Stanzeinzug liefert. In einem dem
Stanzausschnitt vorgeschalteten Prigeschritt erfolgt
eine Einprigung in der Tiefe eines Bruchteils der
Stanzstreifendicke mit einer AuBenkontur etwas gro-
Ber als die AuBenkontur des Stanzteils, und der beim
Prageschritt entstehende Stanzeinzug wird im Stanz-
ausschnitt zum FlieBen gebracht, so da8 man eine
e\ Schnittfiiche mit geraden Profillinien erhdit. Ein Fol-
<f gewerkzeug umfaBt einen Prégestempel mit groBe-
ren Querabmassungen als das Stanzteil.
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Folgeverfahren und Folgewerkzeug fiir Stanzteile

Die Erfindung betrifit ein Folgeverfahren zur
Herstellung von Stanzteilen in mehreren Schriiten,
wie Formschritten, Fangschritt und Stanzausschnitt,
wobei beim Stanzausschnitt das Stanzteil von ei-
nem Stanzstempel entsprechend der AuBenkontur
des Stanzteils in Zusammenwirken mit einer Matri-
ze ausgeschnitten wird.

Beim Stanzausschnitt entsteht immer sin
Stanzeinzug, vergleiche DIN 6930, Bild 1. Dieser
Stanzeinzug ist in seiner Gr8e vom Werkstoff, von
der Werkstoffdicke, von der Festigkeit des Werk-
stoffs und von anderen Parametern abhéngig. Der
Stanzeinzug 144t sich nicht vermeiden, da er ferti-
gungsbedingt entsteht.

Der Stanzeinzug mindert jedoch die Formge-
nauigkeit der Stanzieile. In vielen Fillen ist infolge
dieses Stanzeinzugs die Funktion der Stanzieile im
Einbauzustand nicht gewihrleistet. Infolgedessen
ist ein zusitzlicher spanabhebender Arbeitsgang, z.
B. ein Schieifen, notendig. Dabei wird eine Werk-
stoffschicht in der Dicke des Stanzeinzugs abgetra-
gen. Infolgedessen muB die Ausgangsdicke des
Blechstreifens um diesen Abschiiff gréBer bemes-
sen werden. Dieses bedeutet einen hohen Werk-
stoffverbrauch und auBerdem hohe Arbeitskosten
fir den zus&tzlichen Schieifvorgang.

Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung
eines Folgeverfahrens, das Stanzieile mit nahezu
verschwindendem Stanzeinzug liefert.

Diese Aufgabe wird nach der Erindung da-
durch gel6st, daB in einem dem Stanzausschnitt
vorgeschalteten Prageschritt eine Einprégung in
der Tiefe eines Bruchteils der Stanzstreifendicke
mit siner AuBenkontur etwas gréfer als die Aufien-
kontur des Stanzteils erfolgt und daB der beim
Prageschritt entstehende Stanzeinzug im Stanzaus-
schnitt zum FlieBen gebracht wird, so dal man
eine Schnittfliche mit geraden Profillinien erhdlt.

Die Erfindung unterscheidet sich insofern vom
Stand der Technik, als in einem zusétzlichen Pré-
geschritt mit UbermaB ein Stanzeinzug absichtlich
erzeugt wird. Dieser Stanzeinzug wird jedoch im
Stanzausschnitt verformt, so daB man ein Stanzteil
mit geradlinig verlaufenden Schneidlinien erhilt,
das frei von Stanzeinzug ist. Eine Nachbearbeitung
entfallt. Der zusdtzliche Prigeschritt flgt sich sich
zwanglos in die Folgebearbeitung ein, ohne daf
hierfir ein zusdtzlicher Arbeitsgang notwendig
wire. Das Verfahren der Erfindung ist bei ringf&r-
migen, scheibenfdrmigen oder profilierten Stanztei-
len anwendbar.

Eine besonders gute Schnittfliche beim Stanz-
ausschnitt erhdlt man dadurch, daB die Tiefe der
Einprigung 10 bis 50 % der Stanzstreifendicke
betrédgt.
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Die Giite der Schniitfliche 188t sich dadurch
weiter verbessern, daB die Tiefe der Einpragung 20
bis 30 % der Stanzstreifendicke betrdgt.

Die Erfindung schldgt weiter ein Folgewerk-
zeug fUr Stanzteile mit mehreren Stationen wie
Formstationen, Fangstation und Ausschnittstation,
die einen Stanzstempel entsprechend der AuBen-
kontur des Stanzteils und eine entsprechende Ma-
trize umfaBt. Dieses ist dadurch gekennzeichnet,
dap vor der Ausschnittstation eine Prégestation vor-
gesehen ist, deren Prigestempel und Prdgematrize
eine AuBenkontur etwas gréfer als die AuBenkontur
des Stanzteils aufweist und daB die Eindrucktiefe
des Priagestempels einen Bruchteil der Stanzstrei-
fendicke ausmacht.

Dieses Folgewerkzeug erlaubt die Herstellung
von Stanzteilen ohne Stanzeinzug. Ein bereits vor-
handenes Folgewerkzeug 148t sich ohne weiteres
nach der Lehre der Erfindung umristen.

Zur Unterdriickung des Stanzeinzugs erweist
es sich als besonders glnstig, daB die Querabmes-
sungen des Prigestempels bis zu 10 % grdBer als
die Querabmessungen des Stanzteils sind.

Bevorzugte Werte erhdit man dadurch, daB die
Querabmessungen des Prégestempels bis zu 5§ %
gréfer als die Querabmessungen des Stanzteils
sind.

Das Folgeverfahren nach der Erfindung wird in
der anliegenden Zeichnung erldutert, in der darstel-
len:

Fig. 1 einen Lingsschnitt durch ein Folge-
werkzeug,

Fig. 2 einen Schniit durch den Stanzstreifen,

Fig. 3 ein ausgeschnittenes Stanzteil im
Schnitt,

Fig. 4 zum Vergleich ein herk&mmiichers
Stanzteil und

Fig. 5 eine Draufsicht zu Fig. 2.

In den Zeichnungen ist ein Folgewerkzeug zur
Herstellung ringfGrmiger Scheiben aus einem
Stanzstreifen 3 dargesteilt. Man erkennt ein Unter-
werkzeug 1 mit Matrizen und ein Oberwerkzeug 2
mit verschiedenen Formstempein und Stanzstem-
peln. Zwischen dem Unterwerkzeug 1 und dem
Oberwerkzeug 2 |4uft der Stanzstreifen 3 durch.

Die 1. Station ist eine Lochstation mit einem
Lochstempel 4 und einer Lochmatrize 5§ zur For-
mung eines Loches 9. In der 2. Station erkennt
man einen Fangstift 6, der zum registergerechten
Ausrichten des Stanzstreifens 3 dient. In einer 3.
Station erkennt man einen Prigestempel 7, der
eine Innenansenkung 8 des Loches 9 formt.

Eine 4. Station mit einem Prégestempel 10 und
einer Prigemairize 21 zeigt den Kern der Erfin-
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dung. Der AuBendurchmesser des Prégestempels
10 ist bis zu 10 %, insbesondere bis zu 5 %
grdBer als der AuBendurchmesser des fertigen
Stanzteils 22. Der Prigestempel 10 erzeugt nach
den Fig. 1 und 2 einen Prégeeindruck in der Tiefe
eines Bruchteils der Stanzstreifendicke. Der Prige-
eindruck betrigt 10 bis 50 %, insbesondere 20 bis
30 % der Stanzstreifendicke. Man erkennt in Fig. 2
deutlich die Prigestufe 11 auf der Seite des Prage-
stempels und den Stanzeinzug 12 auf der gegen-
{iberliegenden Seite des Stanzstreifens 3. Die ge-
strichelten Linien 23 geben den Solldurchmesser
des fertigen Stanzteils an. In einer weiteren Form-
station wird mittels eines Untergesenks 13, eines
Halters 14 und eines Kerns 15 die gegeniiberlie-
gende Innenansenkung 16 des Lochs 9 geformit.

In der letzten Station befinden sich ebenfalls
ein Fangstift 19 und ferner ein Stanzstempel 17,
der mit einer Matrize 18 zusammenwirkt. Der Au-
fendurchmesser des Stanzstempels 17 stimmt mit
dem Fertigdurchmesser des Stanzieils 22 lberein.
Man erkennt, daf die AuBenkante und der AuBen-
rand der Prégestufe 11 stehen bleiben. Der Stanz-
einzug 12 an der gegenliberliegenden Seite wird
beim Ausschnitt zum FlieBen gebracht und in eine
zylindrische Schnittfidche mit glatten und geraden
Schnittlinien verformt, wie man aus Fig. 3 deutlich
erkennt. Im Zuge des Stanzschritts wird das Stanz-
teil 22 in Pfeilrichtung ausgeworfen.

Die AuBenfliche des fertigen Stanzteils nach
Fig. 3 ist genau eine Zylinderfliche. Ein Stanzein-
zug tritt nicht in merklichem Umfang auf. Im Ver-
gleich dazu zeigt Fig. 4 ein Stanzteil 22, das nach
einem herk&mmlichen Folgeverfahren hergestelit
ist. Man .erkennt den deutlichen Stanzeinzug 20,
der in vielen Fillen eine spanabhebende Nachbe-
handlung erforderlich macht, um das Stanzteil voll
gebrauchsféhig zu machen.

Im Vorigen ist die Herstellung einer Ringschei-
be dargestelit. Die Erfindung ist auch bei der Her-
steliung von Volischeiben und Formteilen beliebi-
ger Profilierung anwendbar. Im Folgeverfahren k&n-
nen selbstverstindlich weitere lbliche Zwischen-
schritte zur Verformung durchgefiihrt werden. Noch
nachtrdglich 188t sich sin Folgewerkzeug so um-
bauen, da das Verfahren nach der Erfindung
durchgeflihrt werden kann.

Anspriiche

1. Folgeverfahren zur Herstellung von Stanztei-
len in mehreren Schritten, wie Formschritten, Fang-
schritt und Stanzausschniit, wobei beim Stanzaus-
schnitt das Stanzteil von einem Stanzstempel ent-
sprechend der AuBenkontur des Stanzteils in Zu-
sammenwirken mit einer Matrize ausgeschnitien
wird, dadurch gekennzeichnet, daB in einem dem
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Stanzausschnitt vorgeschalteten Prigeschritt eine
Einprigung in der Tiefe eines Bruchteils der Stanz-
streifendicke mit einer Aufenkontur etwas grdBer
als die AuBenkontur des Stanzteils erfolgt und daf
der beim Prdgeschriit entstehende Stanzeinzug im
Stanzausschnitt zum FlieBen gebracht wird, so daB
man eine Schnittfiiche mit geraden Profillinien er-
halt. :
2. Folgeverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Tiefe der Einprigung 10
bis 50 % der Stanzstreifendicke betrégt.

3. Folgeverfahren nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Tiefe der Einpradgung 20
bis 30 der Stanzstreifendicke betrégt.

4. Folgewerkzeug flr Stanzteile mit mehreren
Stationen wie Formstationen, Fangstation und Aus-
schnittstation, die einen Stanzstempel entspre-
chend der AuBenkontur des Stanzteils und eine
entsprechende Matrize umfaft, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor der Ausschnittstation eine Prége-
station vorgesehen ist, deren Prigestempel (10)
und Prégematrize (21) eine AuBenkontur etwas
gréBer als die AuBenkontur des Stanzteils (22) auf-
weist und dag die Eindrucktiefe des Prdgestempels
(10) einen Bruchteil der Stanzstreifendicke aus-
macht.

5. Folgewerkzeug nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daf die Querabmessungen des
Prigestempels (10) bis zu 10 % gr&fer als die
Querabmessungen des Stanzteils (22) sind.

8. Folgewerkzeug nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Querabmessungen des
Prigestempels (10) bis zu 5 % grBer als die
Querabmessungen des Stanzteils (22) sind.
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