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(54) Werkzeug zum Beschneiden und Abstellen von flachigen Werkstiicken sowie Schneide- und

Abstellverfahren

(57)  Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum Be-
schneiden und Abstellen eines flachigen Werkstlickes
(11), insbesondere eines Ziehteiles, mit einem Stempel
(9) und einem Niederhalter (7), zwischen denen das
Werkstiick (11) fixierbar ist, und mit einem in Bezug auf
das fixierte Werkstlck (11) in einer Arbeitsrichtung (1)
bewegbaren Abstell- und Schneidbacken (17) mit zuge-

ordnetem Gegenschneidelement (15), etwa einem Un-
termesser, auf dem beim Schneidvorgang das Werk-
stiick (11) liegt. Erfindungsgemal ist das Gegenschnei-
delement (15) von einem Tragelement (13), etwa einem
Federboden, getragen, mit dem das Gegenschneidele-
ment (15) nach erfolgtem Schneidvorgang bewegungs-
gekoppelt mit dem Abstell- und Schneidbacken (17) in
der Arbeitsrichtung (l) fihrbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum Be-
scheiden und Abstellen von flachigen Werkstlicken nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie ein
Schneide- und Abstellverfahren nach dem Patentan-
spruch 18.

[0002] BeiderHerstellungvon Fahrzeugkarosserietei-
len werden ebenflachige Blechtafeln bzw. -platinen im
Tiefziehverfahren in ihre eigentliche Bauteilform ge-
bracht. In einem nachfolgenden Schneidevorgang wird
der beim Tiefziehen entstehende Abfallkranz am Bautei-
lumfang abgetrennt. AnschlieBend kann in einem Ab-
kant- oder Abstellvorgang der Bauteilrand um einen Win-
kel abgekantet werden, wodurch eine Formschlussver-
bindung mit einem anderen Bauteil ermdglicht wird.
[0003] Aus der DE 39 01 703 C1 ist ein Tiefziehwerk-
zeug bekannt, bei dem eine Blechplatine in eine vorge-
gebene Bauteilform tiefgezogen wird. Das Werkzeug
weist einen Faltenhalter auf, der als ein Schneid- und
Abstellbacken mit einem Gegenschneidelement zusam-
menwirkt, gegen das beim Schneidvorgang das Werk-
stiick von dem Abstell- und Schneidbacken gedriickt
wird.

[0004] Die Erfindung gehtvon einem Schneid- und Ab-
stellwerkzeug fiir ein flachiges Werkstlck, insbesondere
ein Ziehteil aus, das zwischen einem Stempel und einem
Niederhalter fixierbar ist und einen Abstell- und Schneid-
backen aufweist, der in Bezug auf das fixierte Werkstlick
in einer Arbeitsrichtung am Werkstlick vorbeigefiihrt
wird. Dem Abstell- und Schneidbacken ist ein Gegen-
schneidelement zugeordnet, gegen das beim Schneid-
vorgang der Abstell- und Schneidbacken das Werkstiick
driickt.

[0005] Ublicherweise erfolgen die Schneid- und Ab-
stellvorgénge werkzeugtechnisch aufwandig mit separa-
ten Schneid- und Abstellwerkzeugen in unterschiedli-
chen Arbeitsschritten.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Schneide- und Abstellwerkzeug bzw. ein Schneide- und
Abstellverfahren bereitzustellen, bei dem in einfacher
und bauteilreduzierter Weise Werkstiick-Flansche unter-
schiedlicher Groften abgekantet werden kénnen.
[0007] Die Aufgabe ist durch die Merkmale des Paten-
tanspruches 1 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen offenbart.
[0008] Gemal dem kennzeichnenden Teil des Paten-
tanspruches 1 ist das Gegenschneidelement von einem
Tragelement, etwa einem Federboden, getragen, mit
dem das Gegenschneidelement nach erfolgtem
Schneidvorgang bewegungsgekoppelt mit dem Abstell-
und Schneidbacken in der Arbeitsrichtung fiihrbar ist. Er-
findungsgemaR sind daher der Abstell- und Schneidbak-
ken im Schneidvorgang gegeniiber dem Tragelement
zueinander verstellbar gefiihrt. Im Abstellvorgang wer-
den dagegen der Abstell- und Schneidbacken sowie das
Gegenschneidelement als ein bewegungsgekoppelter
Verbund am Werkstuick vorbeigefiihrt, um den Werk-
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stlck-Seitenflansch abzustellen bzw. abzukanten.
[0009] Fur eine bewegungsgekoppelte Verstellbewe-
gung des oben genannten Verbunds aus Abstell- und
Schneidbacken und Gegenschneidelementkann der Ab-
stell- und Schneidbacken an einem Werkzeugoberteil
und/oder das Tragelement des Gegenschneidelements
in der Arbeitsrichtung bzw. Abstellrichtung bewegbar
sein. Bevorzugt kann das Beschneiden und Abstellen
des Werkstlicks in aufeinanderfolgenden Arbeitsschrit-
ten erfolgen. Fertigungstechnisch bevorzugt ist es hier-
bei, wenn der Abstellvorgang erst nach dem Schneidvor-
gang durchgefihrt wird. Auf diese Weise wird verhindert,
dass der noch nicht beschnittene Werkstiick-Seiten-
flansch im Abstellvorgang abgekantet wird, wodurch es
zu einer nachteiligen weiteren Materialstreckung des
Seitenflansches kommen kann.

[0010] Zwischen einem den Abstell- und Schneidbak-
ken tragenden Werkzeugteil und dem Tragelement des
Gegenschneidelements kann ein Kupplungselement
bzw. Distanzelement vorgesehen sein. Nach erfolgtem
Schneidvorgang kann das etwa am Werkzeugteil aus-
gebildete Distanzelement in Anschlag mit dem Tragele-
ment des Gegenschneidelements gebracht sein. Bei ei-
ner nach dem Schneidvorgang erfolgenden weiteren Ab-
stellbewegung wird somit das Tragelement des Gegen-
schneidelements bewegungsgekoppelt mit dem Abstell-
und Schneidbacken mitgefuhrt.

[0011] Fir einen ordnungsgemafen Schneidvorgang
kénnen die Werkzeugauflageflachen des Stempels und
des Gegenschneidelements flachenbiindig zueinander
ausgerichtet sein. Das Werkstlick kann somit span-
nungsfrei zwischen dem Niederhalter und dem Stempel
fixiert werden, ohne dass es aufgrund eines Héhenver-
satzes zu einer Verformung des auf dem Gegenschnei-
delement liegenden Werkstlick-Seitenflansches kommt.
[0012] Bevorzugt kann beim Schneidvorgang der
Schneid- und Abstellbacken ortsfest an einem, insbeson-
dere oberen Werkzeugteil festgelegt sein. Das obere
Werkzeugteil kann sich mit einer Schneidkraft in der Ar-
beitsrichtung nach unten bewegen, wahrend das Gegen-
schneidelement mit einer Gegenkraft entgegen der Ar-
beitsrichtung beaufschlagt ist. Fir ein glinstiges Schnei-
dergebnis ist es bevorzugt, wenn wahrend des Schneid-
vorgangs die Werkzeugauflageflachen zueinander fla-
chenblindig ausgerichtet sind, wie es bereits oben be-
schrieben ist. Dies ist erfindungsgemafl® dadurch er-
reicht, dass der Stempel in der Arbeitsrichtung bewegbar
auf einem zweiten Werkzeugteil gefiihrt ist.

[0013] Der Stempel kann auch ortsfest am Unterteil
verschraubt sein, wenn ein Niveauausgleich der Ober-
flachen vom Tragelement zum Stempel gewahrleistet ist.
[0014] Das mit der Gegenkraft beaufschlagte Trage-
lement des Gegenschneidelements kann einen Mitneh-
mer aufweisen, der beim Schneidvorgang den beweg-
baren Stempel entgegen der Arbeitsrichtung um einen
Vertikalabstand anhebt. Dadurch ist gewéhrleistet, dass
die beiden Werkzeugauflageflachen des Stempels und
des Gegenschneidelements zueinander flachenblindig
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ausgerichtet verbleiben.

[0015] Der Abstellvorgang kann - wie auch der
Schneidvorgang - in gleicher Arbeitsrichtung erfolgen.
Wahrend des Abstellvorgangs kann derVerbund aus Ge-
genschneidelement sowie Abstell- und Schneidbacken
bewegungsgekoppelt gefiihrt sein. Hierbei wird der
Stempel zusammen mit dem Verbund gegen einen Be-
wegungsanschlag eines zweiten bzw. unteren Werk-
zeugteils gefihrt, wahrend der bewegungsgekoppelte
Verbund aus dem Abstell- und Schneidbacken sowie
dem Gegenschneidelement in der Arbeitsrichtung wei-
tergefiihrt wird. Dadurch wird der Abstell- und Schneid-
backen mit seiner Abstellkante am Werkstlick-Seiten-
flansch vorbeigefiihrt und an der Stempelkante entspre-
chend abgekantet.

[0016] Zur Steigerung der Formstabilitdt kann es von
Vorteil sein, wenn zwischen dem Stempel und dem Ge-
genschneidelement ein Einflhrspalt vorgesehen ist, in
den im Schneidvorgang der Abstell- und Schneidbacken
einfahren kann. In diesem Fall kann der Abstell- und
Schneidbacken quer zur Arbeitsrichtung zwischen dem
Stempel und dem Gegenschneidelement abstltzbar
sein. Der Abstell- und Schneidbacken kann hierbei von-
einander separate Schneid- und Abstellkanten aufwei-
sen. Die Schneidkante kann ber einen Schnittabstand
vom Stempel beabstandet sein, wahrend die Abstellkan-
tein einer Querrichtung zur Arbeitsrichtung innerhalb des
Schnittabstandes vorgesehen sein kann. Dabei kann bei
fixiertem Werkstulick der abzuschneidende und abzustel-
lende Werkstlick-Seitenflansch den Niederhalter und
den Stempel seitlich Uberragen und auf dem Gegen-
schneidelement aufliegen.

[0017] Der Niederhalter kann vorzugsweise im oberen
Werkzeugteil das Werkstiick mit einer Haltekraft gegen
den Stempel driicken. Sowohl die Haltekraft als auch die
vom Gegenschneidelement ausgelibte, entgegenge-
setzt wirkende Gegenkraft kénnen wahrend des
Schneid- und Abstellvorgangs konstant sein. Dadurchist
sowohl beim Schneidvorgang als auch beim Abstellvor-
gang das Werkstlck auf dem Stempel gehalten, ohne
eine Abstellbewegung bzw. Schneidbewegung des
Stempels zu beeintrachtigen.

[0018] Nachfolgend ist ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der beigefiigten Figuren gezeigt.
[0019] Es zeigen:

Fig. 1und 2 ineiner Gesamtseitenansicht sowie in ei-
ner vergroRerten Einzelheit das erfin-
dungsgemafle Schneide- und Abstell-
werkzeug bei durch einen Niederhalter
fixiertem Werkstlick;

Fig. 3und4 entsprechende Ansichten des Werk-
zeugs zur Veranschaulichung des
Schneidevorgangs;

Fig. 5und 6 jeweils Ansichten zur Veranschauli-

chung des nach dem Schneidevorgang
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erfolgenden Abstellvorgangs; sowie

Fig. 7 in vergroRerter Querschnittsansicht den
Schneid- und Abstellbacken.
[0020] In der Fig. 1 ist ein Schneid- und Abstellwerk-

zeug gezeigt, das ein oberes Werkzeugteil 1 und ein un-
teres Werkzeugteil 3 aufweist. Im oberen Werkzeugteil
1 ist ein Niederhalter 7 in Vertikalrichtung mittels Druck-
bolzen 5 verschiebbar gelagert. Dem Niederhalter 7 liegt
ein Stempel 9 gegeniber, der im unteren Werkzeugteil
3 vorgesehen ist. Zwischen dem Niederhalter 7 und dem
Stempel 9 ist als ein zu bearbeitendes Werkstlick ein
Blechformteil 11 fixiert, das bereits in einem vorangegan-
genen Verfahrensschritt in einem nicht dargestellten
Tiefziehwerkzeug tiefgezogen worden ist. In der Fig. 1
driickt der Niederhalter 7 mit einer Niederhaltekraft F
das Blechformteil 11 gegen den Stempel 9.

[0021] Das Blechformteil 11 wird im Schneid- und Ab-
stellwerkzeug abgekantet. Aufderdem wird ein umfangs-
seitiger Material-Abfallkranz vom Blechformteil 11 abge-
trennt.

[0022] Der Stempel 9 ist um einen Vertikalabstand a
beweglich im Werkzeugunterteil 3 gelagert. Im in der Fig.
1 gezeigten Fixierzustand ist der Stempel 9 um den Ver-
tikalabstand a mittels eines spater beschriebenen ring-
férmigen Tragelements 13 angehoben und mit einer Ge-
genkraft F, gegen den Niederhalter 7 gedriickt.

[0023] Der Stempel 9 liegt im Ruhezustand auf einem
Stltzsockel 14 des Werkzeugunterteils 3 auf und ist ra-
dial auRenseitig von dem ringférmigen Tragelement 13
umgeben, auf dem ein Gegenschneidelement 15 sitzt,
das mit einem gegenuberliegenden, am Werkzeugober-
teil 1 vorgesehenen Schneid- und Abstellbacken 17 zu-
sammenwirkt.

[0024] Das Tragelement 13isthierals ein sogenannter
Federboden ausgebildet. Dieser ist von einem nicht ge-
zeigten Luftkissen tber Druckbolzen 18 mit der vertikal
nach oben gerichteten Gegenkraft F, beaufschlagbar.
Das Tragelement 13 weist an seiner unteren Seite einen
als innenseitiger Ringbund 21 ausgebildeten Mithehmer
auf, auf dem sich der Stempel 9 abstlitzt und mit dem
der Stempel 9 vertikal nach oben bewegbar ist. Das Tra-
gelement 13 kann auflerdem bei einer Vertikalbewegung
nach unten mit seinem Ringbund 21 auBenseitig tber
den Stltzsockel 14 des Werkzeugunterteils 3 fahren.
[0025] Bei einer Kraftbeaufschlagung des Tragele-
ments 13 durch die Druckbolzen 18 untergreift das Tra-
gelement 13 mit seinem Ringbund 21 den vertikal be-
wegbaren Stempel 9 und hebt diesen in die in der Fig. 1
gezeigte Ausgangslage an.

[0026] Wie aus der Fig. 2 hervorgeht, ist das am Tra-
gelemt 13 vorgesehene Gegenschneidelement 15 Uber
einen Einfiihrspalt 23 radial von dem Stempel 9 beab-
standet. Beim Schneidvorgang wird ein Vorsprung 25
des Schneid- und Abstellbackens 17 in den Einfuihrspalt
23 eingefahren. Die Spaltbreite b ist dabei derart dimen-
sioniert, dass die gegenuberliegenden Spaltwande mit
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dem Vorsprung 25 des Schneid- und Abstellbackens 17
in einem Gleitkontakt sind und diesen formstabil abstt-
zen.

[0027] WieausderFig.2 hervorgeht, weistder Abstell-
und Schneidbacken 17 an seinem Vorsprung 25 eine
Uber einen Schnittabstand ¢ vom Stempel 9 beabstan-
dete Schneidkante 27 auf. An seiner dem Niederhalter
7 zugewandten Seite weist der Vorsprung eine Abstell-
kante 29 auf.

[0028] InderFig.7 istder Abstell- und Schneidbacken
17 im Querschnittsprofil gezeigt. Die am Vorsprung 25
des Abstell- und Schneidbackens 17 angeformte
Schneidkante 27 lauft in Arbeitsrichtung | spitzwinklig in
einem Freiwinkel o zu. Der Freiwinkel o ist zwischen ei-
ner Horizontalen und einerin Arbeitsrichtung | weisenden
Freiflache 28 eingeschlossen, die sich in Radialrichtung
Uber eine Breite d erstreckt. An die Freiflache 28 schlief3t
sich ein im Profil S-férmiger Backenriicken 30 an. Der
Backenrtcken 30 geht an der mit einem Abstellradius r
abgerundeten Abstellkante 29 in die dem Niederhalter 7
zugewandte Abstellflache 32 des Abstell- und Schneid-
backens 17 Uber.

[0029] Nachfolgend ist der von dem Werkzeug durch-
gefihrte Schneidvorgang und der darauffolgende Ab-
stellvorgang beschrieben. In der Fig. 1 und 2 ist das
Blechteil 11 in seinem fixierten Zustand gezeigt, in wel-
chem der Stempel 9 Gber das Tragelement 13 und die
Druckbolzen 18 das Blechteil gegen den Niederhalter 7
driickt. Der Niederhalter 7 (ibt die entgegengesetzt aus-
gerichtete Haltekraft F, aus. Die Werkzeugauflagefla-
chen 31 und 33 des Stempels 9 und des Gegenschnei-
delements 15 sind gemaR der Fig. 2 horizontal flachen-
biindig zueinander ausgebildet, um eine spannungsfreie
Auflage des Blechteils 11 auf dem Stempel 9 und dem
Gegenschneidelement 15 zu gewahrleisten.

[0030] Zur Durchfihrung des Schneidvorgangs wird
das obere Werkzeugteil 1 mit einer Schneidkraft F5 be-
aufschlagt. Dadurch bewegt sich das obere Werkzeugteil
1 zusammen mit dem Schneid- und Abstellbacken 17 in
der Arbeitsrichtung | nach unten. Gleichzeitig verdrangt
der Stempel 9 den Niederhalter 7 entgegen seiner Hal-
tekraft F, vertikal nach oben. Der Vorsprung 25 des
Schneid- und Abstellbackens 17 wird beim Schneidvor-
gang mit einem geringen Schneidweg e (Fig. 4) in den
Einfuhrspalt 23 zwischen dem Stempel 9 und dem Ge-
genschneidelement 15 eingefahren. Der Schneidweg e
ist vergleichsweise geringfligig gehalten, wodurch ins-
gesamt auch die Lange des Vorsprunges 25 des
Schneid- und Abstellbackens reduziert gehalten werden
kann. Aufgrund der reduzierten Lange des Vorsprunges
25 kann dieser mit vergleichsweise geringer Material-
starke, das heildt in etwa die Spaltbreite b, ausgefihrt
sein, und trotzdem seine Formstabilitat aufrechterhalten
werden. Aufgrund der geringen Materialstérke des Vor-
sprungs 25 kdnnen erfindungsgemaf selbst Seitenflan-
sche mit geringer Wandhohe abgekantet werden.
[0031] WieausdenFigurenhervorgeht, sind am Werk-
zeugoberteil 1 Distanzelemente 35 vorgesehen, die in
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der Ausgangslage gemaR der Fig. 1 von dem als Feder-
boden ausgefiihrten Tragelement 13 beabstandet sind.
Im Schneidvorgang werden die Distanzelemente 35 zu-
sammen mit dem Werkzeugoberteil 1 in der Arbeitsrich-
tung | nach unten bewegt und kommen die Distanzele-
mente 35 in Anschlag mit dem Tragelement 13.

[0032] Das sich mit der Schneidkraft F5; weiter in der
Arbeitsrichtung | nach unten bewegende Werkzeugober-
teil 1 verdrangt dabei das mit der Gegenkraft F, beauf-
schlagten Tragelement 13 nach unten. Auf diese Weise
wird das Werkzeugoberteil 1 zusammen mit dem Nie-
derhalter 7, dem Stempel 9 sowie dem Tragelement 13
als ein bewegungsgekoppelter Verbund in der Arbeits-
richtung | nach unten bewegt, bis der Stempel 9 auf dem
Stitzsockel 14 des Werkzeugunterteils 3 aufsetzt, wie
es in der Fig. 5 gezeigt ist.

[0033] Nach dem Aufsetzen des Stempels 9 auf dem
Stltzsockel 14 des Werkzeugunterteils 3 16st sich das
von dem oberen Werkzeugteil 1 mit der Kraft F5 beauf-
schlagte Tragelement 13 mit seinem Ringbund 21 vom
Stempel 9. Dadurch kann der auf dem oberen Werkzeug-
teil 1 sitzende Schneid- und Abstellbacken 17 mit seiner
Abstellkante 29 am Werkstiick-Seitenflansch 41 vorbei-
fahren und diesen abkanten.

[0034] Wie oben beschrieben ist, wird der Schneid-
und Abstellbacken 17 und das Gegenschneidelement 15
bewegungsgekoppeltin der Arbeitsrichtung | gefihrt, um
den Werkstick-Flansch 41 abzukanten.

[0035] Durch diese Bewegungskopplung ist vermie-
den, dass der Schneid- und Abstellbacken 17 wéahrend
seiner Abstellbewegung in der Arbeitsrichtung | gegen
ein ortsfest abgestiitztes Gegenschneidelement 15 fahrt.
Umim Falle eines solchen, wahrend des Abstellvorgangs
ortsfest angeordneten Gegenschneidelements 15 eine
Kollision mit dem Schneid- und Abstellbacken 17 zu ver-
meiden, misste der Schneid- und Abstellbacken 17
nachteilig mit einer zusatzlichen Einfiihraussparung vor-
gesehen werden, in die das Gegenschneidelement 15
einfahren kann. In diesem Fall misste jedoch zwangs-
laufig die freie Hohe des Vorsprungs 25 gesteigert wer-
den, was dessen Formstabilitat betrachtlich reduzieren
wirde.

Patentanspriiche

1. Werkzeug zum Beschneiden und Abstellen eines
flachigen Werkstiickes (11), insbesondere eines
Ziehteiles, mit einem Stempel (9) und einem Nieder-
halter (7), zwischen denen das Werkstulck (11) fixier-
bar ist, und mit einem in Bezug auf das fixierte Werk-
stlick (11) in einer Arbeitsrichtung (l) bewegbaren
Abstell- und Schneidbakken (17) mit zugeordnetem
Gegenschneidelement (15), etwa einem Untermes-
ser, auf dem beim Schneidvorgang das Werkstiick
(11) liegt, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
genschneidelement (15) von einem Tragelement
(13), etwa einem Federboden, getragen ist, mit dem
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das Gegenschneidelement (15) nach erfolgtem
Schneidvorgang bewegungsgekoppelt mit dem Ab-
stell- und Schneidbacken (17) in der Arbeitsrichtung
(1) fuhrbar ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragelement (13) des Gegen-
schneidelements (15) in der Arbeitsrichtung (l) be-
wegbar ist.

Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einer Bewegung des Ab-
stell- und Schneidebackens (17) in der Arbeitsrich-
tung (1) der Abstellvorgang nach dem Schneidvor-
gang erfolgt.

Werkzeug nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Schneidvorgang der Abstell-
und Schneidbacken (17) bewegungsentkoppelt vom
Gegenschneidelement (15) ist, und beim Abstellvor-
gang der Abstell- und Schneidbacken (17) zusam-
men mit dem Gegenschneidelement (15) einen be-
wegungsgekoppelten Verbund bildet.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen ei-
nem den Abstell- und Schneidbacken (17) tragen-
den Werkzeugteil (1) und dem Tragelement (13) des
Gegenschneidelements (15) ein Kupplungselement
bzw. Distanzelement (35) vorgesehen ist, mittels
dem nach erfolgtem Schneidvorgang das Werk-
zeugteil (1) das Tragelement (13) in der Arbeitsrich-
tung (1) zur Durchfiihrung des Abstellvorganges ver-
stellt.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Schneid-
vorgang der Abstell- und Schneidbacken (17) mit ei-
ner Schneidekraft (F3) in der Arbeitsrichtung (l) ge-
gen das Gegenschneidelement (15) bewegbar ist.

Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Schneidvorgang das den
Abstell- und Schneidbacken (17) tragende Werk-
zeugteil (1) Gber das Distanzelement (35) das Tra-
gelement (13) in der Arbeitsrichtung (1) verstellt.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass fiir den
Schneidvorgang die Werkzeugauflageflachen (31,
33) des Stempels (9) und des Gegenschneidele-
ments (15) flachenbiindig ausgerichtet sind.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel
(9) auf einem zweiten Werkzeugteil (3) in der Ar-
beitsrichtung () bewegbar gefiihrt ist.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragelement (13) einen Mitneh-
mer (21) aufweist, der beim Schneidvorgang den be-
wegbaren Stempel (9) mit einer Gegenkraft (F,) vom
zweiten Werkzeugteil (3) entgegen der Arbeitsrich-
tung (1) anhebt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass beim nach dem
Schneidvorgang folgenden Abstellvorgang der mit
dem Gegenschneidelement (15) bewegungsgekop-
pelte Abstell- und Schneidbacken (17) weiter in der
ersten Arbeitsrichtung (1), insbesondere vertikal
nach unten, flhrbar ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Werk-
zeugteil (3) einen Bewegungsanschlag (14) fir den
Stempel (9) aufweist, gegen den der Stempel (9) bei
einer Bewegung in der Arbeitsrichtung (1) anschlagt,
wahrend das Tragelement (13) in der Arbeitsrich-
tung (1) weiterfihrbar ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem Stempel (9) und dem Gegenschneidelement
(15) ein Einflihrspalt (23) vorgesehen ist, in den der
Abstell- und Schneidbacken (17) beim Schneidvor-
gang einfuhrbar ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei zwischen
dem Niederhalter (7) und dem Stempel (9) fixiertem
Werkstlick (11) ein abzuschneidender bzw. abzu-
stellender Seitenflansch des Werkstiicks (11) den
Niederhalter (7) und den Stempel (9) seitlich Gber-
ragt.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstell-
und Schneidbacken (17) eine Schneidkante (27) und
eine Abstellkante (29) aufweist.

Werkzeug nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidkante (27) Gber einen
Schnittabstand (c) vom Stempel (9) beabstandet ist,
und die Abstellkante (29) in einer Querrichtung zur
Arbeitsrichtung innerhalb des Schnittabstands (c)
angeordnet ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Nieder-
halter (7) im Werkzeugteil (1) mit einer Haltekraft (F,)
beaufschlagt ist, die kleiner als die vom Gegen-
schneidelement (15) ausgelibte, entgegengesetzt
ausgerichtete Gegenkraft (F») ist.

Verfahren zum Beschneiden und Abstellen eines fla-
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chigen Werkstlickes (11), insbesondere eines Zieh-
teiles, mit einem Schneide- und Abstellwerkzeug,
insbesondere nach einem der vorhergehenden An-
spruche, miteinem Schneidevorgang und einem Ab-
stellvorgang, in welchem Verfahren im Schneidevor-
gang ein Abstell- und Schneidebacken (17) und ein
damit zusammenwirkendes Gegenschneidelement
(15) unabhangig voneinander verstellt werden, und
im Abstellvorgang der Abstell- und Schneidbacken
(17) und das Gegenschneidelement (15) bewe-
gungsgekoppelt verstellt werden.
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