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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Stanzteiles mit vergro-
Rerter Funktionsflache, insbesondere Feinschneiden ei-
nes Werkstlicks aus einem Bandstreifen, bei dem der
Bandstreifen zwischen einem aus einem Schneidstem-
pel (5), einer Fihrungsplatte (4) fir den Schneidstempel,
einer an der Fiihrungsplatte angeordneten Ringzacke (3)
und einem Ausstosser zusammengesetzte Oberteil (1)
und einem aus Schneidplatte (7), und Auswerfer (9) be-
stehenden Unterteil (2) beim SchlieBen eingespannt und
die Ringzacke (3) in den Bandstreifen eingedriickt wird.
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Kanten-
einzug gezielt durch Erzeugen eines dem Volumen ent-
sprechenden Einzugs innerhalb der Teilegeometrie bei

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Stanzteilen mit vergrosserter Funktionsflache

gleichzeitiger Beibehaltung der Funktionsflachen an
dinneren Feinschneidteilen unter Einsparung von Ma-
terial weitgehend zu vermeiden, ohne dass das Material
entlang der Schrittlinie bewegt wird.

Gelost wird diese Aufgabe dadurch, dass vor Beginn des
Schnitts am eingespannten unbehandelten Bandstreifen
entgegen der Schneidrichtung mit einem Vorformele-
ment (13) ein negatives Vorformen durchgefihrt wird,
das dem erwarteten Kanteneinzug beim Schneiden in
die Schneidplatte in GréRRe und Geometrie zuzliglich ei-
ner Zugabe entspricht und ein Materialvolumen in ge-
spiegelter Form an der Einzugsseite erzeugt, und dass
mit Beginn und wahrend des Schnitts der vorgeformte
Bereich des eingespannten Bandstreifens durch das
Vorformelement abgestitzt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Stanzteiles mit vergroRerter Funktionsfla-
che, insbesondere Feinschneiden eines Werkstiicks aus
einem Bandstreifen, bei dem der Bandstreifen zwischen
einem aus einem Schneidstempel, einer Flihrungsplatte
fir den Schneidstempel, einer an der Fiihrungsplatte an-
geordneten Ringzacke und einem Ausstosser zusam-
mengesetzte Oberteil und einem aus Schneidplatte und
Auswerfer bestehenden Unterteil beim Schlieen einge-
spannt und die Ringzacke in den Bandstreifen einge-
driickt wird.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin Vorrichtungen
zum Herstellen eines Stanzteiles mit vergroRerter Funk-
tionsflache, insbesondere Feinschneiden eines Werk-
stiicks aus einem Bandstreifen, mit einem zweiteiligen
Werkzeug, das Mindestens ein Schneidstempel, eine
Fuhrungsplatte fir den Schneidstempel, eine an der Fiih-
rungsplatte angeordnete Ringzacke, einen Ausstosser,
eine Schneidplatte und einen Auswerfer umfasst, wobei
der Bandstreifen zwischen Fuihrungsplatte und Schneid-
platte eingespannt ist und die Ringzacke in den Band-
streifen eingedriickt ist.

Stand der Technik

[0003] InderFeinschneid-und Umformtechnik werden
vorwiegend Stahle verarbeitet. Dabei erstreckt sich die
Vielfalt verwendeter Werkstoffe von einfachen Baustah-
len bis hin zu hochfesten Feinkornstahlen. Die Ressour-
ce "Werkstoff" hat in den letzten Jahren stark an Bedeu-
tung gewonnen. Mit einer optimalen Werkstoffausnut-
zung lassen sich die Herstellkosten eines Bauteiles we-
sentlich beeinflussen. Die hochfesten Stahle ermégli-
chen diinnwandigere Bauteile bei gleichem Festigkeits-
verhalten.

In den meisten Fallen wirkt die Schnittflache beim Fein-
schneiden als Funktionsflache, weshalb der Einzug ei-
nen Kostenfaktor darstellt.

[0004] Typische Merkmale von Feinschnittteilen sind
der Kanteneinzug und der Schnittgrat. Insbesondere in
Eckenpartien stellt sich der Einzug ein, der mit kleiner
werdendem Eckenradius und steigender Blechdicke zu-
nimmt. Die Einzugstiefe kann rd. 30% und die Einzugs-
breite etwa 40% der Blechdicke oder mehr betragen (sie-
he DIN 3345, Feinschneiden, Aug. 1980). Der Einzug ist
damit abhangig von Materialdicke und -qualitat, so dass
seine Steuerung nur begrenzt mdglich ist und oft eine
Einschrankung der Teilefunktion, beispielsweise durch
eine fehlende Scharfkantigkeit der Ecken bei Verzah-
nungsteilen oder durch die hervorgerufene Anderung der
Funktionslénge der Teile, mit sich bringt.

Der Stanzeinzug reduziert deshalb die Teilefunktion, und
zwingt den Hersteller zur Verwendung eines dickeren
Ausgangsmaterials.

[0005] Es sind eine ganze Reihe von Ldsungen be-
kannt, die versuchen, den Kanteneinzug entweder durch
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Nachschneiden (CH 665 367 A5), Nachschaben (DE 197
38 636 A1) oder Verschieben von Material wahrend des
Schneidens (EP 1 815 922 A1) zu beseitigen.

Die bekannten Lésungen nach CH 665 367 A5 und DE
197 38 636 A1 reduzieren nicht den Kanteneinzug, son-
dern bearbeiten die Teile aufwandig nach, so dass ei-
nerseits erhebliche Kosten flr zusatzliche Bearbeitungs-
vorgange und Werkzeuge erforderlich sind, und ande-
rerseits entsprechender Materialverlust durch die Not-
wendigkeit des dickeren Materialeinsatzes eintritt.

Bei der bekannten Loésung gemaf EP 1 815 922 A1 wird
das Werkstuck in einer einstufigen Anordnung in minde-
stens zwei zeitlich aufeinander abfolgenden Schrittfol-
gen in unterschiedlichen Schnittrichtungen bearbeitet,
wobei in einem ersten Schneidvorgang in vertikaler Ar-
beitsrichtung ein auf die Werkstlickgeometrie abge-
stimmtes Halbfertigfabrikat mit einem geringen Einzug
ausgeschnitten und in mindestens einem weiteren
Schneidvorgang in entgegengesetzter Arbeitsrichtung
das Teil fertiggeschnitten wird. Der Einzug des ersten
Teilschritts soll dabei zumindest im Eckbereich wieder
aufgefillt werden. Mit diesem bekannten Verfahren wird
vorwiegend jedoch der vorstehende Stanzgrat vermie-
den.

Auch bei dieser bekannten Losung wird der Einzug letzt-
endlich nicht beseitigt und Materialvolumen entlang der
Schnittlinie verschoben, was mit einem erhohten Risiko
einer Rissbildung einhergeht.

Aufgabenstellung

[0006] Bei diesem Stand der Technik liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, den Kanteneinzug gezielt
durch Erzeugen eines dem Volumen entsprechenden
Einzugs innerhalb der Teilegeometrie bei gleichzeitiger
Beibehaltung der Funktionsflachen an diinneren Fein-
schneidteilen unter Einsparung von Material weitgehend
zu vermeiden, ohne dass das Material entlang der
Schnittlinie bewegt wird.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der
eingangs genannten Gattung mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 1 und durch eine Vorrichtung
mit den kennzeichnenden Merkmalen der Anspriiche 10
und 11 geldst.

[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens
und der Vorrichtung sind den Unteranspriichen ent-
nehmbar.

[0009] Die erfindungsgemaRe LOsung zeichnet sich
dadurch aus, dass es erstmals mdoglich wird, das Fein-
schneidverfahren auf Teile, beispielsweise Verzah-
nungsteile mittlerer und groRerer Dicke mit scharfen Kan-
ten ohne Nachbearbeitung und Materialverschiebung
entlang der Schnittlinie wirtschaftlich anzuwenden.
[0010] Dies wird dadurch erreicht, dass vor Beginndes
Schnitts am eingespannten unbehandelten Bandstreifen
entgegen der Schneidrichtung mit einem Vorformele-
ment ein zur Schnittrichtung negatives Vorformen durch-
geflhrt wird, das dem erwarteten Kanteneinzug beim
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Schneiden in die Schneidplatte in GréRe und Geometrie
zuzuglich einer Zugabe entspricht und ein Materialvolu-
men in gespiegelter Form an der Einzugsseite erzeugt.
Mit Beginn und wahrend des Schnitts wird der so vorge-
formte Bereich des eingespannten Bandstreifens durch
das Vorformelement abgestutzt.

[0011] Von besonderem Vorteil ist, dass die Prozes-
sparameter fir das Vorformen, beispielsweise die Geo-
metrie und das Werkstoffvolumen des vorzuformenden
Bereichs, in Abhangigkeit von Materialart, Form und
Geometrie des Werkstlicks durch eine virtuelle Umform-
simulation bestimmt werden. Dies fihrt zu einer schnel-
len praxisnahen Auslegung der Vorformelemente, ins-
besondere der Bestimmung der Vorformwinkel an den
Vorformelementen.

Die Prozessparameter fir das Vorformen lassen sich
aber durch Vermessen an real hergestellten Feinschnitt-
teilen iterativ bestimmen, ohne die Erfindung zu verlas-
sen.

[0012] Das erfindungsgemaRe Verfahren ist variabel
einsetzbar. So kann das Vorformen in einer separaten
Vorstufe innerhalb eines Werkzeugs als Folgeschnitt
durchgefihrtwerden. Esistaberauch im Komplettschnitt
unproblematisch ausfiihrbar, wenn der Auswerfer zu-
gleich als Vorformelement verwendet wird, wobei der
Komplettschnitt nach dem erfindungsgemafen Verfah-
ren besonders vorteilhaft fir dinnere Teile anwendbar
ist.

Das erfindungsgemafe Verfahren deckt somit das Fein-
schneiden von Teilen in einem breiten Abmessungsbe-
reich, beispielsweise Teile bis zu mittleren Dicken und
kleinere bis mittlere Abmessungen im Komplettschnitt
und Teile bis zu grof’en Dicken und Abmessungen im
Folgeschnitt, ab.

[0013] Die erfindungsgemalen Vorrichtungen haben
einen einfachen und robusten Aufbau. Im Falle des Ein-
satzes des Folgeschnitts ist mindestens ein entgegen
der Schneidrichtung wirkender, der Schneidstufe vorge-
ordneter Pragestempel zum negativen Vorformen eines
an den erwarteten Kanteneinzug angepassten Material-
volumens an der Einzugsseite vorgesehen, wobei der
Pragestempel an seiner Aktivseite eine Kontur bzw. ei-
nen Vorformwinkel aufweist, die bzw. der der Geometrie
des erwarteten Kanteneinzugs zuziiglich einer Zugabe
entspricht. Fir den Komplettschnitt ist mindestens ein
entgegen der Schneidrichtung wirkender, der
Schneidstufe zugeordneter Auswerfer zum negativen
Vorformen eines an den erwarteten Kanteneinzug ange-
passten Materialvolumens an der Einzugsseite vorgese-
hen, wobei der Auswerfer an seiner Aktivseite eine Kon-
tur bzw. einen Vorformwinkel aufweist, die bzw. der der
Geometrie des erwarteten Kanteneinzugs zuzuglich ei-
ner Zugabe angepasst ist, wobei der Auswerfer den vor-
geformten Bereich beim Schneiden abstltzt.

[0014] Die Vorformwinkel fir den Pragestempel bei
Folgeschnitt und den Auswerfer beim Komplettschnitt
betragen etwa zwischen 20° und 40°.

[0015] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich
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aus der nachfolgenden Beschreibung unter Bezugnah-
me auf die beigefligten Zeichnungen.

Ausflihrungsbeispiel

[0016] Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
filhrungsbeispiel néher erlautert werden.

Es zeigt

[0017] Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung mit einer separaten Vorstu-
fe zum Vorformen der Einzugsgeometrie bei zwischen
Ober- und Unterteil geklemmtem Bandstreifen im ge-
schlossenen Werkzeug,

[0018] Fig. 2 eine vereinfachte schematische Darstel-
lung der erfindungsmafen Vorrichtung nach Fig. 1 am
durchgeschnittenen Bandstreifen im geschlossenen
Werkzeug,

[0019] Fig. 3 eine vergroRerte Darstellung des Prage-
stempels mit Vorformwinkel,

[0020] Fig. 4a und 4b eine schematische Darstellung
der Geometrie des Kanteneinzugs eines nach dem Stand
der Technik und nach dem erfindungsgemafen Vorfor-
men,

[0021] Fig. 5 eine schematische Darstellung der Ab-
stimmung zwischen Pragestempel und dem vorgeform-
ten Bereich des Bandstreifens und

[0022] Fig. 6 ein Beispiel eines nach dem erfindungs-
gemalen Verfahren herstellten Getriebeteils mit und
ohne Vorformung.

[0023] Die Fig. 1 zeigt den grundséatzlichen Aufbau der
erfindungsgeméafien Vorrichtung, die ein Oberteil 1 und
ein Unterteil 2 umfasst. Zum Oberteil 1 gehort eine eine
Ringzacke 3 aufweisende Fihrungsplatte 4, ein
Schneidstempel 5, der in der Fiihrungsplatte 4 gefiihrt
ist, und ein Ausstosser 6. Das Unterteil 3 ist gebildet aus
einer Schneidplatte 7 und einem Auswerfer 9. Der Band-
streifen 10 aus legiertem rostfreien Stahl mit einer Dicke
von 4,5 mm, aus dem nach dem erfindungsgemafen
Verfahren ein Getriebeteil 11 mit Verzahnung 12, gefer-
tigtwerden soll, ist nach dem gezeigten Stellungszustand
des Werkzeugs zwischen Fihrungsplatte 4 und Schneid-
platte 7 eingeklemmt und die Ringzacke 3 ist bereits in
den Bandstreifen 10 eingedrungen, wodurch der Werk-
stoff infolge der einwirkenden Ringzackenkraft am Nach-
flieRen wahrend des Schneidens gehindert wird.

[0024] Die Vorstufe wird gebildet durch einen im Un-
terteil 2 gefiihrten als Vorformelement V ausgebildeten
Pragestempel 13, der auf seiner Aktivseite 14 einen zu-
vor durch eine virtuelle Umformsimulation bestimmten
Vorformwinkel o aufweist und mit einer Kontur 15 verse-
hen ist, die der Geometrie des erwarteten Einzugs mit
einer aus Erfahrungswerten resultierenden Zugabe ent-
spricht. Das Vorformen des zwischen Ober- und Teil 1
bzw. 2 eingeklemmten Bandstreifens erfolgt durch den
Pragestempel 13, dessen Wirkrichtung entgegen der
Schneidrichtung SR des Schneidstempels 5 verlauft. Der
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Pragestempel 13 verformt bei seiner Vorschubbewe-
gung den Bandstreifen 10 soweit, dass sich die Kontur
15 der Aktivseite 14 des Pragestempels mit seinem Vor-
formwinkel . in das Material des Bandstreifens um einen
an die Geometrie des Einzugs angepassten Betrag hin-
einbewegt und eine Verformung des Bandstreifens 10
auf der Einzugsseite bewirkt, die dem Volumen des er-
warteten Einzugs entspricht.

Fig. 3 zeigt ein Beispiel eines Pragestempels 13 mit einer
entsprechenden Kontur 15 an seiner Aktivseite. Es ist zu
erkennen, dass diese Kontur der Geometrie des Einzugs
genau entspricht.

[0025] Die Prozessparameter flir das Vorformen, bei-
spielsweise die Geometrie, d.h. die Einzugshéhe und
Einzugsbreite, und das Werkstoffvolumen, d.h. Einzugs-
volumen, wird in Abhangigkeit von Materialart, Form und
Geometrie des Werkstlicks durch eine virtuelle Umform-
simulation bestimmt, in der der Werkstofffluss im Um-
formprozess dargestellt, Dehnungen und Vergleichs-
spannungen analysiert werden, um festzustellen, ob die
Forméanderung machbar und die Belastungen durch die
Werkzeugelemente getragen werden kénnen. Die Pro-
zessparameter fir das Vorformen kénnen aber auch am
realen Feinschneidteil durch individuelle Vermessung
der Einzugshéhe, Einzugsbreite und Bestimmung des
Einzugsvolumens ermittelt werden. Dazu bedarf es eine
Reihe von Versuchen und deren Auswertung, um auf
dieser Grundlage den Pragestempel 13 entsprechend
auslegen zu koénnen.

[0026] Anstelle der separaten, hier ndher beschriebe-
nen Vorstufe, ist natlrlich auch maéglich, den Auswerfer
9 als Vorformelement fir das Vorformen des einge-
klemmten Bandstreifens entsprechend der erwarteten
Geometrie des Kanteneinzugs zu nutzen.

[0027] Die Zusammenhange zum Verstandnis fiir das
erfindungsgeméafie Verfahren sind in den Fig. 4a, 4b, 5
und 6 gezeigt.

Die Fig. 4a zeigt den sich ausbildenden Einzug an einem
Feinschneidteil, das ohne Anwendung der Erfindung ge-
fertigt wurde. Dieser Einzug E ist nach DIN 6930 und
VDI-Richtlinie 2906 durch die Kanteneinzugshéhe h und
Kanteneinzugsbreite b und der sich einstellende Grat
durch Schnittgrathéhe und Schnittgratbreite definiert. Es
ist gesicherte Erkenntnis, dass das Gratvolumen um ein
Vielfaches gegeniiber dem Einzugsvolumen V kleiner ist.
Gewissermalen ist also Volumen verloren gegangen.
Dieses Volumen wandert einerseits deutlich hinter die
Aussenkontur des Teils und andererseits geht ein gerin-
ger Betrag aufgrund der Verfestigung des Materials ver-
loren.

Beim Scherschneiden werden Zugkrafte in das Material
eingebracht, welche letztendlich grésser werden als die
zusammenhaltenden Kréafte im Atomgitter. Dies fiihrt zu
einem Abgleiten zwischen den benachbarten Ebenen
von Schneidstempel 5 und Schneidplatte 7. Vor dem ei-
gentlichen Scheren finden jedoch plastische Verformun-
gen statt, die zum Kanteneinzug E fiihren.

[0028] Fur jede Geometrie eines nach dem erfin-
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dungsgemafien Verfahren herzustellenden Teils werden
die Abmessungen und das Volumen V des zu erwarten-
den Kanteneinzugs bestimmt. Dies kann wie im Abschnitt
[0028] beschrieben entweder durch eine Umformsimu-
lation oder durch eine direkte Vermessung am realen
Teil geschehen.

In Fig. 4b ist schematisch verdeutlicht, dass der so be-
stimmte Kanteneinzug E in der Gegenrichtung in gespie-
gelter Form an der Einzugsseite abgebildet wird. Dies
erfolgt durch ein entsprechendes Vorformen mit dem
Pragestempel 13, der mit einer an die geometrischen
Verhaltnisse des erwarteten Kanteneinzugs E angepas-
sten Kontur 15 mit Vorformwinkel o versehen ist.

Aus der Fig. 5 ist die besonders gute Abstimmung zwi-
schen der Kontur 15 am Pragestempel 13 und der vor-
geformten Partie des Bandstreifens 10 ersichtlich. Wah-
rend auf der Auswerferseite die vorgeformte Partie durch
die Kontur 15 am Pragestempel 13 gestiitzt wird, entsteht
auf der Fulhrungsseite ein Hohlraum, da der
Schneidstempel 5 um die Einzugshéhe h zurlicksteht.
Die Folge dieser Abstimmung ist ein Hohlraum H, der
jedoch auf Grund des deutlich gegentiber dem Volumen
des Einzugs geringeren Volumens des Grats nicht kom-
plett aufgefiillt werden kann. Infolge der seitlichen Be-
grenzung durch die Schneidplatte 4 wird das Material am
Ausweichen gehindert und entsprechend umgeformt,
was zu einer zusatzlichen Verfestigung der Einflusszone
im Bereich des Einzugs E flhrt.

[0029] Fig. 6 zeigt das Beispiel eines nach dem erfin-
dungsgemafien Verfahren gefertigten Getriebeteils 11,
bei der eine an der Zahnspitze gemessene Reduktion
der Einzugstiefe um 36% erzielt wurde.

Bezugszeichenliste

[0030]

Oberteil des Feinschneidwerkzeugs 1
Unterteil des Feinschneidwerkzeugs 2
Ringzacke 3
FUhrungsplatte 4
Schneidstempel 5
Ausstosser 6
Schneidplatte (Matrize) 7
Auswerfer 9
Bandstreifen 10
Getriebeteil 11
Verzahnung 12
Pragestempel/ Auswerfer 13
Aktivseite von 13 14
Kontur von 13 15
Kanteneinzug E
Kanteneinzugsbreite b
Kanteneinzugshéhe h
Hohlraum H
Schneidrichtung SR
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(fortgesetzt)

Einzugsvolumen \%
Vorformwinkel o

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Stanzteilen mit ver-
groRerter Funktionsflache, insbesondere Fein-
schneiden eines Werkstlicks aus einem Bandstrei-
fen, bei dem der Bandstreifen zwischen einem aus
einem Schneidstempel, einer Fihrungsplatte fiirden
Schneidstempel, einer an der Fiihrungsplatte ange-
ordneten Ringzacke und einem Ausstosser zusam-
mengesetzte Oberteil und einem aus Schneidplatte,
Auswerfer und einem Innenformstempel bestehen-
den Unterteil beim Schlielen eingespannt und die
Ringzacke in den Bandstreifen eingedrickt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass vor Beginn des
Schnitts am eingespannten unbehandelten Band-
streifen entgegen der Schneidrichtung mit einem
Vorformelement ein negatives Vorformen durchge-
fuhrt wird, das dem erwarteten Kanteneinzug beim
Schneiden in die Schneidplatte in GroRe und Geo-
metrie zuzlglich einer Zugabe entspricht und ein
Materialvolumen in gespiegelter Form an der Ein-
zugsseite erzeugt, und dass mit Beginn und wahrend
des Schnitts der vorgeformte Bereich des einge-
spannten Bandstreifens durch das Vorformelement
abgestutzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Prozessparameter fiir das Vor-
formen im vorzuformenden Bereichs, beispielswei-
se die Geometrie und das Werkstoffvolumen des
Kanteneinzugs, in Abhangigkeit von Materialart,
Form und Geometrie des Werkstlicks durch eine vir-
tuelle Umformsimulation bestimmt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Prozessparameter fiir das Vor-
formen im vorzuformenden Bereichs, beispielswei-
se die Geometrie und das Werkstoffvolumen des
Kanteneinzugs, in Abhangigkeit von Materialart,
Form und Geometrie des Werkstiicks durch Ver-
messen an mindestens zwei realen Feinschnittteilen
iterativ bestimmt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vorformen in einer separaten
Vorstufe oder vor Beginn des Schneidvorgangs in
einer gemeinsamen Stufe erzeugt wird, deren Pro-
zessparameter jeweils nach dem ermittelten Kan-
teneinzug eingestellt werden

Verfahren nach Anspruch 1 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Vorformelement ein Prage-
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10.

11.

stempel verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 4 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vorformen in Richtung
Fihrungsplatte und das Ausschneiden im Folge-
schritt an Teilen mit einer Dicke bis zu 10 mm, vor-
zugsweise 3 bis 5 mm und kleinen und grof3en Ab-
messungen durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Vorformelement der Aus-
werfer des Feinschneidwerkzeugs verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 4 und 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vorformen in Richtung
Stempel und das Ausschneiden im Komplettschnitt
an Teilen mit einer mittleren Dicke, vorzugsweise 3
bis 7 mm, und kleinen und mittleren Abmessungen
durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entlang der von Schneidplatte und
Schneidstempel bestimmten Schnittlinie kein Mate-
rial bewegt wird.

Vorrichtung zum Herstellen eines Stanzteiles mit
vergroRerter Funktionsflache, insbesondere Fein-
schneiden eines Werkstlicks aus einem Bandstrei-
fen, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, miteinem zweiteiligen Werkzeug, das min-
destens ein Schneidstempel (5), eine Fiihrungsplat-
te (4) fir den Schneidstempel (5), eine an der Fih-
rungsplatte angeordnete Ringzacke (3), einen Aus-
stosser (6), eine Schneidplatte (7) und einen Aus-
werfer (9) umfasst, wobei der Bandstreifen zwischen
Fihrungsplatte (4) und Schneidplatte (7) einge-
spannt ist und die Ringzacke in den Bandstreifen
eingedrickt ist, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein in entgegen der Schneidrichtung
(SR) wirkender, der Schneidstufe vorgeordneter
Pragestempel (13) zum negativen Vorformen eines
an den erwarteten Kanteneinzug (E) angepassten
Materialvolumens (V) an der Einzugsseite vorgese-
hen ist, wobei der Pragestempel (13) und der Aus-
werfer in der Schneidstufe jeweils an ihrer Aktivseite
eine Kontur (15) bzw. einen Vorformwinkel (o) auf-
weisen, die bzw. der an die Geometrie des erwarte-
ten Kanteneinzugs zuziiglich einer Zugabe ange-
passtist, wobeider Auswerfer (13) den vorgeformten
Bereich beim Schneiden abstitzt.

Vorrichtung zum Herstellen eines Stanzteiles mit
vergréRerter Funktionsflache, insbesondere Fein-
schneiden eines Werkstiicks aus einem Bandstrei-
fen, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, mit einem zweiteiligen Werkzeug, das min-
destens ein Schneidstempel (5), eine Flihrungsplat-
te (4) fur den Schneidstempel (5), eine an der Fiih-
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rungsplatte angeordnete Ringzacke (3), einen Aus-
stosser (6), eine Schneidplatte (7) und einen Aus-
werfer (9) umfasst, wobei der Bandstreifen zwischen
FUhrungsplatte (4) und Schneidplatte (7) einge-
spannt ist und die Ringzacke in den Bandstreifen
eingedrickt ist, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein in entgegen der Schneidrichtung
(SR) wirkender, der Schneidstufe zugeordneter Aus-
werfer (13) zum negativen Vorformen eines an den
erwarteten Kanteneinzug (E) angepassten Material-
volumens (V) an der Einzugsseite vorgesehen ist,
wobei der Auswerfer (13) an seiner Aktivseite eine
Kontur (15) bzw. einen Vorformwinkel (o) aufweist,
die bzw. der an die Geometrie des erwarteten Kan-
teneinziigs zuzlglich einer Zugabe angepasst ist,
wobei der Auswerfer den vorgeformten Bereich beim
Schneiden abstiitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 9 und 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Vorformwinkel (o)) am Pra-
gestempel und Auswerfer (13) 20° bis 90°, vorzugs-
weise 30° betragt.
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