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(54) Verschleissfester Werkzeugeinsatz
(57) Die Erfindung betrifft einen verschleiBfesten
Werkzeugeinsatz (2) fir Maschinen zur Herstellung von
Né&geln, Schrauben, Nieten und dergleichen aus draht-
férmigen Ausgangsmaterial.

Erfindungsgeman ist der Werkzeugeinsatz (2) in

Axialrichtung des zugeflhrten Drahtes geteilt ausge-
fihrt. Dadurch kann der Einsatz (2) bei Uberbelastung
kontrolliert "nachgeben" und ein Brechen des Einsatzes
(2) durch unzulassig hohe Zugspannungen wird vermie-
den.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen verschleiBfesten Werk-
zeugeinsatz fir Maschinen zur Herstellung von Nageln,
Schrauben, Nieten und dergleichen aus drahtférmigem
Ausgangsmaterial.

Derartige Werkzeugeinsatze sind sogenannte
Schlag- bzw. Klemmbacken sowie Zwickbacken, die in
der Maschine jeweils paarweise eingesetzt werden. Die
Klemmbacken werden vielfach als umsetzbare und aus-
wechselbare Einsatze in Werkzeughaltern in der Regel
in Form von langlichen, prismenférmigen Grundkérpern
mit trapezférmigem Querschnitt in entsprechenden
Ausnehmungen dieses Werkzeughalters eingesetzt
und festgeklemmt. Die Klemmbacken weisen auf einer
Einsatzflache eine oder mehrere Spannrillen zum Fest-
klemmen des zugefihrten Drahtes sowie eine Ausneh-
mung zur Anformung der gewiinschten Kopfform des
herzustellenden Teiles auf. Sie sind in der Maschine so
angeordnet, daf sich die Spannrillen der paarweise ein-
gesetzten Einsatze gegenlberliegen. Im Zuge des Ar-
beitsablaufes werden die Klemmbacken geschlossen
oder gedffnet. Im geschlossenen Zustand wird der ein-
geflhrte Draht durch die Spannrillen festgeklemmt. Im
festgeklemmten Zustand wird dann der Kopf der Nagel,
Schrauben oder Nieten angestaucht. Zur besseren
Klemmung des Drahtes sind die Spannrillen vorzugs-
weise mit halbkreisférmig verlaufenden Querrillen pro-
filiert. Nach Fertigstellen des Kopfes wird das Teil durch
SchlieBen von zwei gegeniiberliegenden Zwickbacken
abgelangt. Die Zwickbacken werden ebenfalls in Werk-
zeughaltern oder direkt in der Maschine festgeklemmt.
Sie weisen ein symmetrisches Profil mit mehreren
Schneiden auf, durch das einerseits das Ende des fer-
tigen Teiles angeformt und der Teil abgeléngt und ande-
rerseits gleichzeitig die Ausgangsgeometrie zur Ausbil-
dung des Kopfes des nachsten Teiles angeformt wird.

Bei den Klemmbacken unterscheidet man zwi-
schen einadrigen oder zweiadrigen Klemmbacken, wo
entweder eine oder zwei nebeneinanderliegende
Spannrillen eingearbeitet sind.

Die zweiadrige Ausfuhrung ermdéglicht die gleich-
zeitige Fertigung von zwei Nageln, Schrauben oder Nie-
ten, also eine Verdoppelung der Produktionsleistung.
Die Zwickbacken werden in der Regel immer nur einad-
rig ausgefiihrt, so daf3 in Verbindung mit zweiadrigen
Klemmbacken vier Zwickbacken zur Anwendung kom-
men.

Die Werkzeugeinsatze werden zur Verringerung
des Verschleisses vielfach aus Hartmetall hergestellt.
Ist der Verschlei3 der Spannrillen bzw. der Schneiden
unzuldssig hoch, missen die Einsatze ausgewechselt
werden.

Hartmetall und andere harte, verschleiBfeste Werk-
stoffe weisen zwar neben einer hohen Druckfestigkeit
eine sehr hohe Harte und damit hohe VerschleiBfestig-
keit auf, sind aber hinsichtlich Zug- und Biegebeanspru-
chungen nur maBig belastbar.
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Aufgrund von Unregelmafigkeiten in der Drahtqualitat
hinsichtlich schwankender Abmessungen oder unter-
schiedlicher Festigkeiten kann es bei der Herstellung
der Nagel, Schrauben oder Nieten zu sehr hohen Zug-
beanspruchungen und damit Uberbeanspruchungen
der Einsatze aus verschleiBfestem Material kommen,
was vielfach mit einem Bruch der Einsatze verbunden
ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ver-
schleiBfeste Werkzeugeinsatze flr Maschinen zur Her-
stellung von N&ageln, Schrauben, Nieten und dgl. zu
schaffen, bei denen gegeniiber bekannten Ausfihrun-
gen eine unzulassige Uberbeanspruchung durch zu ho-
he Zugspannungen und damit ein frihzeitiges Brechen
vermieden wird.

Erfindungsgeman wird dies dadurch erreicht, daB
der Werkzeugeinsatz in Axialrichtung des zugefihrten
Drahtes geteilt ausgeflhrt ist.

Auf diese Art und Weise wird erreicht, dai der Ein-
satz aus verschleiBfestem Material bei Uberbelastung
kontrolliert "nachgeben" kann, wodurch unzulassig ho-
he Zugspannungen, die zu einem Bruch des Einsatzes
fihren kénnten, vermieden werden.

In einer vorteilhaften Variante der Erfindung sind die
einzelnen Teile durch eine Niet- oder Schraubverbin-
dung miteinander verbunden.

In einer anderen Variante werden die einzelnen Tei-
le des Werkzeugeinsatzes uber den Werkzeughalter
bzw. Giber den Maschinenteil, in den sie eingesetzt wer-
den, zusammengepreft.

In einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung ste-
hen die einzelnen Teile lber eine zumindest teilweise
gezahnte Oberflache miteinander in Verbindung. Diese
Ausgestaltung ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
keine Verbindungselemente, wie Schrauben oder Nie-
ten, zum Verbinden der einzelnen Teile vorgesehen
sind. Durch das Sagezahnprofil werden Krafte in Rich-
tung des AnpreBdruckes an den Draht aufgenommen
und ein besonders guter FormschluB3 der einzelnen Tei-
le miteinander erreicht.

Als besonders vorteilhaftes Material flir den Werk-
zeugeinsatz wird Hartmetall verwendet.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Figu-
ren naher erlautert.

Es zeigen:

Figur 1 einen Schlagbacken zur Herstellung von
Nageln mit einem erfindungsgemaBen
Werkzeugeinsatz in Schragansicht

Figur 2 die Variante eines erfindungsgemafBen
Werkzeugeinsatzes fiir einen Nagel-
schlagbacken in Draufsicht

Figur 3 den Einsatz nach Figur 2 in Seitenansicht,
teilweise geschnitten

Figur4 -6 einen erfindungsgemaBen Werkzeugein-

satz fur einen Zwickbacken fur die Nagel-
herstellung in Stirn-, Seiten-und Schrag-
ansicht
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Figur zeigt einen Nagelschlagbacken, bestehend
aus einem langlichen, prismenférmigen Grundkorper
-1-mit einem in einer Ausnehmung auswechselbar fest-
klemmbaren, wirfelférmigen, erfindungsgeméaBen Ein-
satz -2- aus Hartmetall an einem Ende. In den Grund-
kérper -1- ist ausgehend von der Ausnehmung fiir den
Einsatz mittig in Langsrichtung ein Schlitz eingebracht.
Quer zu diesem Schlitz ist der Grundkérper -1- von einer
Klemmschraube -7- durchsetzt, Gber welche die durch
den Schlitz beabstandeten Abschnitte des Grundkér-
pers -1- zusammengezogen und damit der Einsatz -2-
in der Ausnehmung festgeklemmt wird. Der Einsatz -2-
weist in seiner vorderen Mantelflache eine Spannrille -3-
mit Querrillen -8- auf, Gber die der eingefiihrte Draht zur
Nagelherstellung festgeklemmt wird. Der Einsatz -2- ist
in Langsrichtung der Spannrille -3- symmetrisch geteilt
ausgefihrt. Durch die vom Grundkérper -1- auf den Ein-
satz -2- wirkende Klemmkraft werden die zwei Teile an-
einandergepreBt. Zur Verbesserung des gegenseitigen
Formschlusses der beiden Teile weisen die miteinander
in Verbindung stehenden Oberflachen ein Sagezahn-
profil -6- auf.

In den Figuren 2 und 3 ist die Variante eines erfin-
dungsgemafen Einsatzes -2- dargestellt. Der wirfelfor-
mige Einsatz -2- weist an zwei gegenlberliegenden
Mantelflachen je zwei parallel und symmetrisch zuein-
ander verlaufende Spannrillen -3- auf. Der Einsatz -2-
ist in Langsrichtung zweier gegenuberliegender Spann-
rillen -3- geteilt ausgefuhrt. Quer zu den Spannrillen -3-
ist der Einsatz -2- mittig durchbohrt. Uber einen Niet -5-
sind die drei Teile des Einsatzes miteinander verbun-
den.

Die Figuren 4 bis 6 zeigen einen erfindungsgema-
Ben Einsatz -9- fir einen Zwickbacken zur Herstellung
von Nageln mit einer symmetrischen Profilierung in
Langsrichtung des abzuldngenden Drahtes. Beim
SchlieBen der Zwickbacken wird der Draht zentriert und
durch die zentrale Schneide -10- abgeschnitten. Gleich-
zeitig wirddurch die seitlichen Schneiden -11- einerseits
das Ende des fertigen Teiles und andererseits die Aus-
gangsform des nachsten Teiles zur Ausbildung der end-
glltigen Kopfform angeformt.

Patentanspriiche

1. VerschleiBfester Werkzeugeinsatz fur Maschinen
zur Herstellung von Nageln, Schrauben, Nieten und
dergleichen aus drahtférmigem Ausgangsmaterial,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Werkzeugeinsatz in Axialrichtung des zu-
geflhrten Drahtes geteilt ausgefihrt ist.

2. VerschleiBfester Werkzeugeinsatz nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daf die einzelnen Teile
des Werkzeugeinsatzes durch eine Niet- oder
Schraubverbindung miteinander verbunden sind.
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3.

VerschleiBfester Werkzeugeinsatz nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Teile
des Werkzeugeinsatzes Uber den Werkzeughalter
bzw. den Maschinenteil, in den sie eingesetzt wer-
den, zusammengeprefit werden.

VerschleiBBfester Werkzeugeinsatz nach einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dai3
die einzelnen Teile dieses Werkzeugeinsatzes Uber
eine zumindest teilweise gezahnte Oberflache mit-
einander in Verbindung stehen.

VerschleiBBfester Werkzeugeinsatz nach einem der
Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dai3
er aus Hartmetall besteht.
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