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(57) Bei dem Verfahren zum Biegen einer Band-
stahlstanzlinie (10) mit einer stanzseitigen Schneide
(14) fur ein Bandstahl-Stanz- und Rillwerkzeug wird zur
Vermeidung einer Absenkung im Bereich der Biegung
ein Druck auf die Bandstahlstanzlinie (10) im Bereich
der Biegeachse (11) ausgeiibt, wodurch eine plastische

Verfahren zum Biegen und Vorrichtung zum Héhenausgleich einer Bandstahlstanzwerkzeug

Verformung der Bandstahlstanzlinie (10) bewirkt wird,
die die Schneide (14) im Biegebereich anhebt. Die pla-
stische Verformung kann vor, wahrend oder nach dem
Biegevorgang erfolgen. Das Verfahren ist bei allen Bie-
gearbeiten an Bandstahlstanzlinien anwendbar.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Biegen
sowie eine Vorrichtung zum Hoéhenausgleich einer
Bandstahlstanzlinie mit einer stanzseitigen Schneide
fur ein Bandstahl-Stanz- und Rillwerkzeug.

Bandstahl-Stanz- und Rillwerkzeuge werden zur
Herstellung von Zuschnitten unregelmaBiger Form aus
den verschiedensten Flachmaterialien, wie zum Beipiel
Karton, Pappe, Wellpappe oder Folien, verwendet. Die
Bandstahl-Stanz- und Rillwerkzeuge weisen in der
Regel eine obere Tragerplatte, in der mehrere sich nach
unten erstreckende Bandstahlstanzlinien und Rillinien
angeordnet sind, und eine der Tragerplatte gegentber-
liegende Gegenstanzplatte auf, auf die ein zu stanzen-
der Bogen aufgelegt wird. Flr den Stanzvorgang wird
die Tragerplatte mit den Bandstahlstanzlinien so weit in
Richtung der Gegenstanzplatte bewegt, bis die Stanzli-
nien den Bogen durchtrennen und auf die Gegenstanz-
platte aufireffen. Es ist dabei von entscheidender
Bedeutung, daB die Bandstahlstanzlinien das Stanzgut
mit jedem Stanzhub Uber die gesamte Stanzflache
faserfrei durchirennen. Dies ist fir das problemlose
Ausbrechen der Einzelnutzen aus dem Stanzbogen
eine unverzichtbare Voraussetzung.

Die praktische Erfahrung zeigt aber, daB geringfl-
gige Hoéhenunterschiede diese Forderung zu einem
erheblichen Problem werden lassen.

Die Ho6henunterschiede kénnen durch Unter-
schiede in der Stanzmaschine verursacht sein oder sich
aus Héhendifferenzen der Bandstahlstanzlinien erge-
ben.

Das Problem der Héhendifferenzen ist insbeson-
dere bei gebogenen Bandstahlstanzlinien sehr groB.
Die Bandstahlstanzlinien werden mit entsprechenden
Biegeeinrichtungen in die gewlinschte Form gebracht.
Bei dieser plastischen Verformung wandert die
Schneide aus ihrer Mittellage nach auBen und senkt
sich ab. Dieses Absenken ist vom Biegewinkel und vom
Biegeradius und der Liniendicke abhangig. In manchen
Fallen verliert die Schneide im Bereich der Biegeach-
sen bis zu 0,050 mm an Hoéhe. An dieser Stelle ist ein
vollstandiges Durchtrennen des zu stanzenden Bogens
nicht mehr gewéhrleistet.

Zu Beseitigung dieses Problems ist es bekannt, die
Tragerplatte durch sogenannte Zurichtestreifen so zu
hinterkleben, daB jede Stanzlinie Uber ihre volle Lange
voll durchtrennt. Dieses Fahren ist jedoch sehr zeitauf-
wendig und verlangt vom Personal viel Erfahrung und
groBte Sorgfalt. Bei komplizierten, groBen Werkzeugen
mit vielen gebogenen Stlicken kann der Zeitaufwand fur
das Zurichten gleich oder gréBer als die Produktionszeit
werden, denn das Zurichten kann nur im Stillstand der
Stanzmaschine erfolgen.

In der DE 31 35 980 C1 ist ein Verfahren zum
Héhenausgleich beschrieben, bei dem Bandstahlstanz-
linien verwendet werden, die an ihrer Rickseite eine
Verjlingung aufweisen, die sich gegen eine maschinen-
seitige Stahlplatte abstutzt. Dieser verjlingte Linienrik-
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ken ist weicher als die Schneide der
Bandstahlstanzlinie. Unter dem EinfluB der Stanzkraft
wird die Héhendifferenz dadurch ausgeglichen, daB
sich der verjingte Linienrlcken unter dem EinfluB der
Stanzkraft plastisch verformt. Diese Methode scheitert
jedoch an der hinreichend genauen Herstellbarkeit sol-
cher Bandstahlstanzlinien.

Aus der DE 33 17 777 C1 ist ebenfalls die Verwen-
dung einer Bandstahlstanzlinie bekannt, die an ihrer
Rackseite verjingt ist. Die Bandstahlstanzlinie ist
jedoch im Bereich der Verjlingung gehértet und stitzt
sich gegen eine weiche Platte ab, so daf sich die Ver-
jingungen entsprechend den Héhendifferenzen in die
weiche Platte eingraben kénnen. Dieses Verfahren lei-
det neben den erhdhten Fertigungskosten an der
Gefahr, daB als Folge der Linienrlickeneingrabungen
Ermidungsbriiche entstehen kénnen.

SchlieBlich ist es aus der DE 39 28 916 C1
bekannt, auf der Oberseite der Tragerplatte eine weiche
Aluminiumplatte vorzusehen, gegen die sich die Band-
stahlstanzlinien mit ihrem Riicken abstiitzen. Wahrend
des Zurichtvorgangs wird auf der Aluminiumplatte eine
weiche Elastomerplatte angeordnet, die nach dem
Zurichtvorgang durch eine gehartete Aluminiumplatte
ersetzt wird.

All den bekannten Lésungsansétzen liegt das Prin-
zip zugrunde, den Héhenausgleich dadurch zu errei-
chen, daB alle Linienabschnitte, die in ihrer
Ausgangshéhe unverandert geblieben sind, sich den
durch Biegung verkiirzten Linienabschnitten anglei-
chen.

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, ein einfa-
ches Verfahren sowie eine Vorrichtung zu schaffen, mit
denen sich gebogene Bandstahlstanzlinien mit kon-
stanter Héhe herstellen lassen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach den
Patentanspriichen 1, 2 bzw. 3 gelést. Eine vorteilhafte
Ausfihrungsart der erfindungsgeméfBen Verfahren ist
Gegenstand des Patentanspruchs 4.

Durch die erfindungsgemaBen Verfahren wird die
Ublicherweise bei einer Biegung im Bereich der Biege-
achsen auftretende Absenkung verhindert bzw. besei-
tigt, so daB eine gebogene Bandstahlstanzlinie mit
einer konstanten Héhe hergestellt werden kann, die ein
vollstandiges Durchtrennen eines zu stanzenden
Bogens entlang ihrer Schneide gewahrleistet. Das Ver-
fahren ist bei allen Biegearbeiten an Bandstahlstanzli-
nien anwendbar.

Zum Héhenausgleich kann bei den erfindungsge-
maBen Verfahren eine Vorrichtung nach Patentan-
spruch 5 verwendet werden.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden nach-
stehend anhand von Zeichnungen naher erlautert. Es
zeigt:
Fig. 1 eine Abwicklung einer um eine Biegeachse
gebogenen Bandstahlstanzlinie, bei der kein
Héhenausgleich durchgefihrt wurde;
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Fig. 2 den Schnitt 1I-1l von Fig. 1;

Fig. 3 eine im Bereich einer Biegeachse verformte
Bandstanzlinie vor einem Biegevorgang;

Fig. 4 den Schnitt IV-1V von Fig. 3;

Fig. 5 einen Teilquerschnitt durch eine Vorrichtung
zum Héhenausgleich bei einer Bandstahls-
tanzlinie;

Fig. 6 eine Draufsicht auf die Vorrichtung von Fig.

5.

Die in Fig. 1 gezeigte Bandstahlstanzlinie 10 wurde
um die sich quer zu ihrer Langsrichtung erstreckende
Biegeachse 11 um 90° gebogen. Zur vereinfachten Dar-
stellung zeigt Fig. 1 eine Abwicklung der gebogenen
Bandstahlstanzlinie 10. Die Bandstahistanzlinie 10
weist einen Schaft 12 auf, an den eine symmetrische
Schneide 14 anschlieBt. Im Bereich der Biegestelle 13
ist im Bereich der Spitze 16 der Schneide 14 eine kon-
kave Ausnehmung 18 ausgebildet, die an der Biegeach-
sen 11 ihre tiefste Stelle 19 aufweist. Der
Hohenunterschied zwischen der Spitze 16 der
Schneide 14 im Bereich auBerhalb des Biegebereiches
13 und der tiefsten Stelle 19 der Ausnehmung 18 hat
den Betrag "a". An der Stelle der Ausnehmung 18 ist ein
Durchtrennen eines zu stanzenden Bogens durch die
Schneide 14 nicht mehr gewahrleistet.

Bei der in Fig. 3 gezeigten, noch nicht gebogenen
Bandstahlstanzlinie 10 wurde im Bereich der Biege-
achse 11 von beiden Langsseiten kurz unterhalb des
Ubergangs zwischen Schaft 12 und Schneide 14 eine
Kraft in Richtung der Pfeile A-A (Fig. 4) ausgeubt. Durch
das Aufbringen der Kraft wurde die Schneidenspitze 16
im spateren Biegebereich 13 durch plastische Verfor-
mung angehoben, wobei die hdchste Stelle 21 der
Anhebung 20 im Bereich der Biegeachse 11 liegt. Die
Hohendifferenz zwischen der héchsten Stelle 21 und
der Spitze 16 der Schneide 14 auBerhalb des Biegebe-
reichs 13 hat den Betrag "a".

Wenn die in den Figuren 3 und 4 gezeigte Band-
stahlstanzlinie 10 um 90° um die Biegeachse 11 gebo-
gen wird, senkt sich die Anhebung 20 an ihrer héchsten
Stelle 21 um den Betrag "a", und die Schneidenspitze
16 hat im Biegebereich 13 im wesentlichen die Héhe
der Schneidenspitze 16 auBerhalb des Biegebereichs
13.

Aus diesem Grund ist ein vollkommenes Durchtren-
nen eines zu stanzenden Bogens auch im Biegebereich
13 der Bandstahlstanzlinie 10 von Fig. 3 ohne einen
weiteren Zurichtvorgang gewahrleistet.

Der Héhenausgleich mittels eines im Biegebereich
13 ausgetibten Druckes kann auch wahrend des Bie-
gens oder nach dem Biegen durchgeflhrt werden.

In den Figuren 5 und 6 ist eine Vorrichtung gezeigt,
mittels derer ein Héhenausgleich bei einer bereits um
90° gebogenen Bandstahlstanzlinie 10 durchgefihrt
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werden kann. Die Vorrichtung 30 umfaft einen in seiner
Langsrichtung (Pfeil B) verfahrbaren Druckstempel 32,
an dessen vorderem Ende ein symmetrischer Druckkeil
34 ausgebildet ist, der an seiner Spitze eine Biegerun-
dung 36 aufweist. Die Biegerundung 36 ist so ausgebil-
det, daB sie im Bereich des gesamten Schaftes 12 einer
Bandstahlstanzlinie 10 einen Druck an der Stelle der
Biegeachse 11 der Bandstahlstanzlinie 10 ausiben
kann.

Der Biegerundung 36 gegeniberliegend ist eine
ortsfeste Gegenmatrize 38 angeordnet. Die Gegenma-
trize 38 weist an ihrer der Biegerundung 36 zugewand-
ten Stirnseite einen Vorsprung 40 auf, der an seiner
Stirnseite eben ausgebildet ist und dessen unteres
Ende unterhalb des Ubergangs zwischen Schaft 12 und
Schneide 14 einer zu verformenden Bandstahlstanzli-
nie 10 angeordnet ist, die zwischen Druckstempel 32
und Gegenmatrize 38 angeordnet wird. An das untere
Ende des Vorsprungs 40 schlieBt eine zuriickgesetzte
ebene Druckflache 42 der Gegenmatrize 38 an, die sich
bis zum unteren Ende des Schaftes 12 der Bandstahls-
tanzlinie 10 erstreckt.

Far den Héhenausgleich der um 90° gebogenen
Bandstahlstanzlinie 10 im Bereich der Biegung wird die
Bandstahlstanzlinie 10 so zwischen den Druckstempel
32 und die Gegenmatrize 38 eingesetzt, daB die Biege-
rundung 36 an der Stelle der Biegeachse 11 der Band-
stahlstanzlinie 10 anliegt. AnschlieBend wird der
Druckstempel 32 in Richtung der Gegenmatrize 38
bewegt, wobei die Bandstahlstanzlinie 10 zunachst in
ihrem Biegebereich auf den Vorsprung 40 auftrifft, der
bei einer weiteren Bewegung des Druckstempels 32
eine Druckkraft auf die Bandstahlstanzlinie 10 im Uber-
gangsbereich zwischen Schaft 12 und Schneide 14
austbt. Der Druckstempel 32 wird so lange in Richtung
der Gegenmatrize 38 bewegt, bis der Schaft 12 an der
Biegung mit seiner der Gegenmatrize 38 zugewandten
Seite an der Druckflache 42 anliegt. Durch die von dem
Vorsprung 40 auf den Ubergangsbereich zwischen
Schaft 12 und Schneide 14 ausgelbten Druck wird die
Schneide 14 im Biegebereich auf die Héhe der Spitze
16 auBerhalb des Biegebereichs angehoben.

Die in Fig. 5 und 6 gezeigte Vorrichtung kann auch
zur Anhebung der Schneidenspitze 16 einer noch nicht
gebogenen Bandstahlstanzlinie 10 verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Biegen einer Bandstahlstanzlinie
(10) mit einer stanzseitigen Schneide (14) fiir ein
Bandstahl-Stanz- und Rillwerkzeug, bei dem

- eine gerade Bandstahlstanzlinie (10) im
Bereich einer zur Langsrichtung der Band-
stahlstanzlinie (10) senkrecht verlaufenden
vorherbestimmten Biegeachse (11) so pla-
stisch verformt wird, daB sie sich im Bereich
der Biegeachse (11) um einen vorherbestimm-
ten Betrag (a) héher erstreckt als die Linien-
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héhe, und

- die Bandstahlstanzlinie (10) um die Biege-
achse (11) gebogen wird,

- wobei der vorherbestimmte Betrag (a) so
bemessen ist, daB die Bandstahlstanzlinie (10) 5
wéahrend der Biegung an der Biegeachse (11)
um den vorbestimmten Betrag (a) abgesenkt
wird.

2. Verfahren zum Biegen einer Bandstahlstanzlinie 70
(10) mit einer stanzseitigen Schneide (14) flur ein
Bandstahl-Stanz- und Rillwerkzeug, bei dem

- eine gerade Bandstahlstanzlinie (10) um eine
zur Langsrichtung der Bandstahlstanzlinie (10) 15
senkrecht verlaufende vorherbestimmte Biege-
achse (11) gebogen wird,

- wobei die Bandstahlstanzlinie (10) wéahrend
des Biegevorgangs im Bereich der Biegeachse
(11) so plastisch verformt wird, daB sie nach 20
dem Biegevorgang eine konstante Linienhéhe
hat.

3. \Verfahren zum Biegen einer Bandstahlstanzlinie
(10) miteiner stanzseitigen Schneide (14) fur ein 25
Bandstahl Stanz- und Rillwerkzeug, bei dem

- eine gerade Bandstahlstanzlinie (10) um eine
zur Langsrichtung der Bandstahlstanzlinie (10)
senkrecht verlaufende vorherbestimmte Biege- 30
achse (11) gebogen wird, weshalb sie an der
Schneide (14) im Bereich der Biegeachse (11)
eine Absenkung um einen bestimmten Betrag
unterhalb der Linienhéhe erfahrt,

- die Bandstahlstanzlinie (10) nach dem Biege- 35
vorgang im Bereich der Biegeachse (11) so
plastisch verformt wird, daB sie eine konstante
Linienhdhe hat.

4. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, <40
dadurch gekennzeichnet, daB die plastische Verfor-
mung durch Ausiben eines Drucks im Bereich der
Biegeachse (11) unmittelbar unterhalb des Schnei-
denbereichs erfolgt.

45

5. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 3, mit

- einem Druckstempel (32) und einer Gegenma-
trize (38), die relativ zueinander bewegbar und 50
s0 ausgelegt sind, daB sie einen Druck an der
Stelle einer zur Langsrichtung der Bandstahls-
tanzlinie (10) senkrecht verlaufenden Biege-
achse (11) auslben, wobei

- die Gegenmatrize (38) in dem Bereich, der 55
kurz unterhalb des Schneidenbereiches der
Bandstahlstanzlinie (10) einen Druck ausibt,
einen in Richtung des Druckstempels (32) vor-
stehenden Vorsprung (40) aufweist.
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