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(54) Stanzwerkzeug zur Herstellung von Durchbriichen in Werkstiicken aus thermoplastischem

Material

(57) Die Erfindung betrifft ein Stanzwerkzeug zur
Herstellung von Durchbriichen in Werkstlicken aus ther-
moplastischem Material mit einem eine stirnseitig um-
laufende Schneide aufweisenden, in einem Arbeitshub
mit einer Schneidplatte in Eingriff bringbaren und dabei
das zwischen seiner Schneide und der Schneidplatte

angeordnete Werkstiick unter Erzeugung eines Wand-
durchbruches in Schneidrichtung durchdringenden 6rt-
lich beheizbaren Stempels, wobei der Stempel (1) des
Stanzwerkzeuges als einteiliger, beheizbarer
Schneidstempel mit einer stirnseitig umlaufenden
Schneide (2) mit einer V-férmigen Schneidengeometrie
ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Stanzwerkzeug zur
Herstellung von Durchbriichen in Werkstlicken aus ther-
moplastischem Material mit einem eine stirnseitig um-
laufende Schneide aufweisenden, in einem Arbeitshub
mit einer Schneidplatte in Eingriff bringbaren und dabei
das zwischen seiner Schneide und der Schneidplatte
angeordnete Werkstlick unter Erzeugung eines Durch-
bruchs in Schneidrichtung durchdringenden 6rtlich be-
heizbaren Stanzstempels.

[0002] InFormteile aus thermoplastischem Kunststoff
miissen oft Offnungen eingebracht werden. Beim Aus-
stanzen der Offnungen wird die entstehende Grat- oder
Rissbildung als nachteilig empfunden. Bei einer an-
schlieBenden Lackierung kommt es an den scharfen
Kanten zu Lackansammlungen und infolgedessen zu
einem Abplatzen des Lacks. Dieses kann ein Ausmaf}
annehmen, dass das &sthetische Erscheinungsbild dar-
unter leidet. Eine Nachbearbeitung der Schnittkanten
wirde in der Serienproduktion einen zusatzlichen Ar-
beitsaufwand erfordern.

[0003] Aus der DE 197 30 859 A 1 ist ein Schneid-
werkzeug und ein Verfahren zum Lochen von Werkstik-
ken aus thermoplastischem Kunststoff, insbesondere
von flachigen Kraftfahrzeug-Anbauteilen bekannt. Ein
Lochstempel ist in einem S&ulengestell mit einer
Schneidplatte in einem Arbeitshub in Eingriff bringbar,
wobei ein Wanddurchbruch in einem Werkstlck erzeugt
wird.

[0004] Um im selben Arbeitsgang eine glatte, ab-
rissfreie Schnittkante herzustellen, weist der Lochstem-
pel eine entgegen der Schneid- bzw. Arbeitshubrichtung
in Abstand von seiner Schneide angeordnete und Uber
diese quer zur Schneidrichtung hinausragende Warm-
formflache auf, die mittels einer Heizvorrichtung er-
warmbar und am Ende des Arbeitshubes gegen die ihr
zugewandte Schnittkante des Wanddurchbruchs an-
pressbar ist.

[0005] Damit lasst sich die Schnittflache des Wand-
durchbruchs entsprechend der Ringkontur der Warm-
formflache umformen und insbesondere die der Warm-
formflache zugewandte Schnittkante abrunden, wobei
bei dem so hergestellten Wanddurchbruch der optische
Eindruck einer Urformgebung vermittelt wird. Schneid-
und Warmformvorgang erfolgen in einem Hub.

[0006] Eine weitere Lésung zur Formgebung eines
thermoplastischen Werkstiickes mittels einer Stanzvor-
richtung ist aus der DE 197 48 407 A 1 bekannt. Zur
Vermeidung einer scharfen Stanzkante an einem ther-
moplastischen Werkstiick weist eine Stanzvorrichtung
am Ful3e eines Stanzmessers ein Kehlenprofil auf mit
einer derart angelegten Heizvorrichtung, dass ein vor-
gegebenes Stanzkantenprofil durch o6rtliches Warm-
pressen des Werkstlickes entsteht. Die Aulienflache
des zylindrisch ausgebildeten Stanzmessers lauft am
FuRRe desselben in einen hohlkehlenférmigen Bereich
aus, dessen Form im Hinblick auf die gewiinschte Quer-
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schnittsform des Werkstlickes an dieser Stelle gewahlt
ist.

[0007] Durch eine im Kehlenbereich angeordnete
Heizvorrichtung wird das thermoplastische Material des
Werkstlickes ortlich, d. h. im Bereich der Kehle erhitzt,
so dass eine zur Formgebung durch Warmpressen aus-
reichende Erweichung eintritt.

[0008] Die Nachteile dervorbeschriebenen Losungen
liegen zum einen darin, dass bei geraden zylindrischen
Stanzstempeln mit anschlieRendem Kehlprofil zum 6rt-
lichen Warmpressen beim Ausstanzen seitliche Aufwol-
bungen durch Materialverdrangung eintreten kénnen,
und zum anderen aufgrund der unterschiedlichen ther-
mischen Ausdehnungen von unbeheizter Schneidplatte
und beheiztem Stanzstempel ein relativ groler
Schneidspalt gewahlt werden muss, um ein Klemmen
oder ein Zustdren der Schneidkante zu verhindern. Auf-
grund des relativ groBen Schneidspaltes kann eine
gleichmaRige saubere Stanzung nicht gewahrleistet
werden.

[0009] Ausgehend von dem Vorgenannten liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Stanzwerkzeug
bereitzustellen, dessen Stempel sowohl fiir den Auf-
satz- als auch fir den Durchgangsschnitt geeignet ist,
wobei bei geringem Fertigungsaufwand ein glatter, grat-
freier Ubergang zwischen Schnittflache und angrenzen-
der Oberflache erreicht wird.

[0010] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch
geldst, dass der Stempel des Stanzwerkzeuges als ein-
teiliger, beheizbarer Schneidstempel mit einer stirnsei-
tig umlaufenden Schneide mit einer V-férmigen Schnei-
dengeometrie ausgebildet ist.

[0011] Der Winkel der stirnseitig umlaufenden, V-for-
mig ausgebildeten Schneide umfasst einen Bereich von
5° - 20°.

[0012] Die Héhe h der V-formigen Schneide beim Auf-
satzschnitt ist entsprechend der Starke des auszustan-
zenden Materials ausgebildet.

[0013] Die AuRenkontur der V-férmigen Schneide
weist einen radienférmigen Ubergang auf. Der Radius
des Ubergangs zwischen der AuRenkontur der V-férmi-
gen Schneide und dem Schaftdurchmesser des Stem-
pels ist vorzugsweise kleiner als die Wandstarke des
auszustanzenden Materials ausgebildet.

[0014] Durch die Ausbildung des Schneidstempels ist
es in Verbindung mit einer Warmebeaufschlagung im
Bereich des radienférmigen Ubergangs méglich, in ei-
nem Arbeitsgang einen Durchbruch im Werkstiick her-
zustellen und eine Glattung der Stanzflache durchzu-
fuhren.

[0015] Anhand von Ausfiihrungsbeispielen soll die
Erfindung naher erlautert werden.

[0016] Es zeigen:

Figur 1 -  Prinzipdarstellung des Schneidstempels
Figur 2 -  Darstellung eines Aufsatzschnittes
Figur 3 - Darstellung eines Durchgangsschnittes
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[0017] Das Stanzwerkzeug besteht im wesentlichen
aus einem Saulengestell, einem Niederhalter (7) fir das
Werkstlick (6), einer Schneidplatte (5) und einem
Schneidstempel (1) mit einer Heizeinrichtung (8).
[0018] Die Figur 1 zeigt eine Prinzipdarstellung des
erfindungsgemafen Schneidstempels (1). Dieser weist
stirnseitig eine V-férmige Schneide (2) auf. Die Auf3en-
kontur (3) der V-formigen Schneide (2) geht in einen ra-
dienférmigen Bereich (4) tber. Der Radius des radien-
férmigen Bereichs (4) liegt vorzugsweise im Bereich
kleiner der Wandstarke des Werkstiickes (6). Im radien-
formigen Bereich ist die Heizeinrichtung (8) angeordnet.
Je nach Material des Werkstlickes (6) wird der radien-
férmige Bereich auf 60°C bis 130°C aufgeheizt. Die H6-
he (H) der V-férmigen Schneide (2) liegt beim Aufsatz-
schnitt vorzugsweise im Bereich der Wandstarke des
Werkstlickes (6).

[0019] In der Figur 2 ist prinzipiell der Vorgang beim
Aufsatzschnitt dargestellt.

Nach dem Auflegen des Werkstiickes (6) auf die
Schneidplatte (5) erfolgt die Fixierung durch den Nie-
derhalter (7). Zum Ausstanzen wird der Schneidstempel
(1) in einen Axialhub in Richtung Schneidplatte (5) be-
wegt. Je Schneidvorgang ist der Axialhub in einen Ar-
beitshub und einen Rickhub unterteilt. Das beim Ar-
beitshub ausgestanzte Teil des Werkstiickes (6) wird
durch einen im Schneidstempel (1) angeordneten Aus-
werfer wahrend des Riickhubes ausgeworfen. Beim Ar-
beitshub erfolgt in einem Arbeitsgang das Ausstanzen
des Durchbruches sowie Anformung des Radius/Glat-
tung an der Sichtseite des Werkstiickes (6) durch den
radienférmigen Bereich (4) des Stanzstempels (1). Auf-
grund der Beheizung des radienférmigen Bereichs (4)
mittels der Heizeinrichtung (8) erfolgt unter Kontakter-
warmung eine Plastifizierung der Schnittkante des
Werkstlickes (6), die dann entsprechend der Kontur des
radienférmigen Bereichs (4) geglattet wird.

[0020] In der Figur 3 ist prinzipiell der Vorgang bei
Durchfuhrung eines Durchgangsschnittes dargestellt.
Die Schneidplatte (5) weist dazu einen von der Werk-
stiickauflageflache nach unten sich erweiternden kegel-
formigen Durchbruch (9) auf. Nach dem Auflegen des
Werkstlickes (6) und Fixieren durch den Niederhalter
(7) wird der Schneidstempel (1) durch einen Axialhub in
Richtung Schneidplatte (5) bewegt. Mit dem Aufsetzen
des Schneidstempels (1) auf die Werkstlickoberflache
und dem weiteren Verfahren kommt in einem ersten
Schritt zum FlieRen des Werkstoffes tiber die Kante des
Durchbruches (9) in der Schneidplatte (5). Die Oberfla-
che wird hier bereits radienférmig nach innen gezogen.
[0021] Am Ende des Hubes erfolgt das Abscheren
des auszustanzenden Teils durch das Zusammenwir-
ken der Schnittkante (10) der Schneidplatte (5) und der
aufieren Kontur der V-féormigen Schneide (2). Die Aus-
stanzung wird lGber dem Durchbruch (9) ausgeworfen.
Durch den beheizten radienférmigen Bereich (4) kommt
es wahrend der unteren Totpunktauflage des
Schneidstempels (1) zu einer Glattung im Bereich der
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Ausstanzung.

Die Hohe (H) der V-férmigen Schneide (2) ist beim
Durchgangsschnitt groRer als die Wandstérke des aus-
zustanzenden Materials ausgebildet.

[0022] Durch die Ausbildung der stirnseitig am
Schneidstempel (1) angeordneten V-formigen Schnei-
de kommt es beim Ausstanzen in einem ersten Schritt
nach dem Aufsetzen des Schneidstempels auf die
Werkstlckoberflache zu einem Vorgang ahnlich dem
Tiefziechen. Das Material wird durch die V-férmige
Schneide bereits in einem gewissen Maf} nach innen
gezogen, so dass ein scharfkantiger Ubergang zur Aus-
stanzung bereits vermieden wird. Durch den beheizten
radienférmigen Bereich (4) erfolgt keine eigentliche Um-
formung mehr, sondern nur noch eine Glattung der
Oberflache.

Bezugszeichenaufstellung

[0023]

1- Stempel

2- V-férmige Schneide
3- AuBlenkontur

4 - Radienférmiger Bereich
5- Schneidplatte

6 - Werkstlck

7 - Niederhalter

8- Heizeinrichtung

9- Durchbruch

10 -  Schnittkante

11- Hohe
Patentanspriiche

1. Stanzwerkzeug zur Herstellung von Durchbriichen
in Werkstlicken aus thermoplastischem Material mit
einem eine stirnseitig umlaufende Schneide auf-
weisenden, in einem Arbeitshub mit einer Schneid-
platte in Eingriff bringbaren und dabei das zwischen
seiner Schneide und der Schneidplatte angeordne-
te Werkstlck unter Erzeugung eines Wanddurch-
bruchs in Schneidrichtung durchdringenden 6&rtlich
beheizbaren Stempels,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Stempel (1) des Stanzwerkzeuges als ein-
teiliger, beheizbarer Schneidstempel mit einer stirn-
seitig umlaufenden Schneide (2) mit einer V-formi-
gen Schneidengeometrie ausgebildet ist.

2. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Winkel der stirnseitig um-
laufenden, V-férmig ausgebildeten Schneide (2) ei-
nen Bereich von 5°-20° umfasst.

3. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Héhe (H) der V-férmi-
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gen Schneide (2) beim Aufsatzschnitt entspre-
chend der Starke des auszustanzenden Materials
ausgebildet ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1 bis 3, dadurch %
gekennzeichnet, dass die AuRenkontur (3) der V-
férmigen Schneide (2) einen radienférmigen Uber-
gang (4) aufweist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 1170 099 A2

Fig. 1




EP 1170 099 A2

NN

%




EP 1170 099 A2

Fig. 3

~
~—— /7
756

L LS

NN \\\;\\\\\\wf

< /V)Q?

/N

10 9 5




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

