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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fein-
schneiden von Werkstiicken (3a) aus einem Ausgangs-
material (3) in einer Feinschneidpresse und eine Feins-
chneidpresse, wobei das Ausgangsmaterial (3) zwi-
schen einer Stempelfiihrungsplatte (5) und einer
Schneidplatte (6) sowie auch zwischen einem in der
Stempelfiihrungsplatte (5) gefiihrten Stempel (4) und
einem in der Schneidplatte (6) geflihrten Gegenhalter
(7) geklemmt wird und die Einheit aus Stempel (4) und
Gegenhalter (7) relativ gegeniiber der Einheit aus Stem-
pelfihrungsplatte (5) und Schneidplatte (6) bewegt wird,

VERFAHREN ZUM FEINSCHNEIDEN VON WERKSTUCKEN UND FEINSCHNEIDPRESSE

wodurch das Werkstlck (3a) entlang des zwischen der
Schneidplatte (6) und dem Gegenhalter (7) ausgebilde-
ten Schneidspaltes (6a) gegeniiber dem Ausgangsma-
terial (3) verlagert, insbesondere aus dem Ausgangs-
material (3) herausgetrennt wird, wobei Schmierstoff (13)
in die Wirkzone (18) zwischen Schneidplatte (6) und
Werkstlick (3a) appliziert wird, wobei der Schmierstoff
(13) durch den Schneidspalt (6a) zwischen Schneidplat-
te (6) und Gegenhalter (7) hindurch der Wirkzone (18)
zugefihrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fein-
schneiden von Werkstlicken aus einem Ausgangsmate-
rial in einer Feinschneidpresse, bei dem das Ausgangs-
material zwischen einer Stempelfiihrungsplatte und ei-
ner Schneidplatte sowie auch zwischen einem in der
Stempelfiihrungsplatte gefiihrten Stempel und einem
in der Schneidplatte geflihrten Gegenhalter geklemmt
wird und die Einheit aus Stempel und Gegenhalter relativ
gegenlber der Einheit aus Stempelfiihrungsplatte und
Schneidplatte bewegt wird, wodurch das Werkstiick ent-
lang des zwischen der Schneidplatte und dem Gegen-
halter ausgebildeten Schneidspaltes gegeniiber dem
Ausgangsmaterial verlagert, insbesondere aus dem
Ausgangsmaterial herausgetrennt wird, wobei Schmier-
stoff in die Wirkzone zwischen Schneidplatte und Werk-
stiick appliziert wird.

[0002] Die Erfindung betrifft auch eine Feinschneid-
presse zum Feinschneiden von Werkstiicken aus einem
Ausgangsmaterial, umfassend eine Stempelfihrungs-
platte und eine Schneidplatte sowie auch einen in der
Stempelfiihrungsplatte gefihrten Stempel und einen in
der Schneidplatte gefiihrten Gegenhalter, i mit der ein
Ausgangsmaterial zwischen der Stempelfiihrungsplatte
und der Schneidplatte sowie auch zwischen dem in der
Stempelfiihrungsplatte gefiihrten Stempel und dem in
der Schneidplatte gefiihrten Gegenhalter klemmbar ist
und die Einheit aus Stempel und Gegenhalter relativ
gegenuber der Einheit aus Stempelfiihrungsplatte und
Schneidplatte bewegbar ist, wodurch das Werkstlck
entlang des zwischen der Schneidplatte und dem Ge-
genhalter ausgebildeten Schneidspaltes gegeniber
dem Ausgangsmaterial verlagerbar ist, insbesondere
aus dem Ausgangsmaterial heraustrennbar ist, wobei
Schmierstoff in die Wirkzone zwischen Schneidplatte
und Werkstlick applizierbar ist.

[0003] Feinschneidpressen und Verfahren zum Fein-
schneiden sind im Stand der Technik allgemein bekannt.
[0004] Im Stand der Technik, sowie auch bei der Er-
findung kann das Ausgangsmaterial z.B. bandférmig
ausgebildet sein, z.B. als Stahlblech. In diesem Fall wird
Ublicherweise aus dem Ausgangsmaterial das Werk-
stlck vollstandig herausgeschnitten.

[0005] DasAusgangsmaterial kannim Stand der Tech-
nik ebenso wie bei der Erfindung aber auch schon ein aus
einem Blech zuvor ausgeschnittenes Werkstiick sein,
aus dem erneut ein Teilbereich ausgeschnitten wird oder
das gemal den eingangs genannten Schritten umge-
formt wird. Ein solcher Verfahrensschritt kann z.B. in
einem Folgewerkzeug einer Feinschneidpresse durch-
geflhrt werden.

[0006] Die genannte relative Bewegung erfolgt dabei
in dem geklemmten Zustand, insbesondere in welchem
also zwischen den Elementen der beiden jeweiligen Ein-
heiten wahrend der Bewegung eine bestehenbleibende
Klemmkraft auf das Ausgangsmaterial aufgebracht wird
und die relative Bewegung zwischen den Einheiten mit
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einer Schneidkraft oder Umformkraft ausgefihrt wird.
[0007] Das genannte Werkstlick ist ein Teilbereich des
Ausgangsmaterials, der entweder aus einem Rest des
Ausgangsmaterials herausgetrennt wird oder aber zu-
mindest gegenuber einem Rest des Ausgangsmaterial
verlagert wird. In letzterem Fall bleibt das Werkstiick mit
dem Rest des Ausgangsmaterials verbunden.

[0008] Die genannte Wirkzone ist der Schneidspalt,
insbesondere ein Bereich des Schneidspaltes angren-
zend an die Oberflache der Schneidplatte, auf der das
Ausgangsmaterial aufliegt, und/oder die Schneidplatten-
oberflache, die in den Schneidspalt weist, vorzugsweise
der zum Ausgangsmaterial nahe Bereich der Schneid-
plattenoberflache, die in den Schneidspalt weist, insbe-
sondere also dem Gegenhalter gegeniiberliegend ange-
ordnetistund entlang der bei derrelativen Bewegung das
Werkstlick bewegt wird. Die Wirkzone ist somit der
Schneidspalt und/oder ein Teilbereich der Oberflache
der Schneidplatte, der sich in der Bewegungsrichtung
erstrecktund derin Gegeniiberlage mitdem Gegenhalter
den Schneidspalt umgrenzt. Die Wirkzone kann in Hub-
richtung (der Richtung der relativen Bewegung) betrach-
tet kleiner sein, als die gesamte in der Hubrichtung be-
trachtete Lange des Schneidspaltes. Insbesondere kann
die in der Hubrichtung betrachtete Lange der Wirkzone
kleiner als die Hubweite oder gleich der Hubweite der
beiden vorgenannten Einheiten relativ zueinander sein
oder beschrankt sein auf die in Hubrichtung betrachtete
Materialdicke des Ausgangsmaterials.

[0009] Die Applikation von Schmiermittel in diese Wirk-
zone erfolgt zur Reibungsreduzierung und Qualitatsver-
besserung an denjenigen Oberflichenbereichen des
Werkstlickes bzw. des Ausgangsmaterials, die bei dem
Feinschneidvorgang mit der Schneidplatte entstehen
und mit der Schneidplatte in Kontakt gelangen.

[0010] Nach dem bisherigen Stand der Technik erfolgt
die Applikation dadurch, dass der Schmierstoff vor dem
Vorgang des Feinschneidens auf das Ausgangsmaterial
aufgetragen wird, so dass der Schmierstoff durch das
Ausgangsmaterial in die Wirkzone Gberfihrt wird. Dafir
muss der Schmierstoff bislang groRflachig zumindest auf
diejenige Seite des Ausgangsmaterials aufgetragen wer-
den, z.B. durch Aufspriihen, welche zur Schneidplatte
und zum Gegenhalter weist. Dies erzeugt einen hohen
Schmiermittelverbrauch, da auch Bereiche des Aus-
gangsmaterials mit Schmierstoff belegt werden, die beim
Prozess des Feinschneidens nichtin der Wirkzone liegen
oder in diese hineingelangen.

[0011] Es ist vor diesem Hintergrund die Aufgabe der
Erfindung, das Zufiihren von Schmiermittel in die Wirk-
zone zu verbessern, insbesondere Schmiermittel einzu-
sparen und die Verteilung von Schmiermittel auf dem
Werkstlick zu begrenzen.

[0012] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass in einem Verfahren der eingangs genannten
Art der Schmierstoff durch den Schneidspalt zwischen
Schneidplatte und Gegenhalter hindurch der Wirkzone
zugefuhrt wird. Die Zufuihrung des Schmiermittels erfolgt
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somit durch den Schneidspalt parallel zur bzw. in Rich-
tung der Bewegungsrichtung des Gegenhalters.

[0013] In einer Feinschneidpresse der genannten Art
wird die Aufgabe dadurch gel6st, dass die Feinschneid-
presse eine Einrichtung umfasst, mit der Schmierstoff
durch den Schneidspalt zwischen Schneidplatte und Ge-
genhalter hindurch der Wirkzone zufiihrbar ist.

[0014] Erfindungsgemaf wird hierdurch erreicht, dass
Schmierstoff nur dort appliziert wird, wo er im Vorgang
des Feinschneidens bendtigt wird, namlich im Schneid-
spalt und /oder an den Flachenbereichen des Werk-
stlicks, die bei der genannten relativen Bewegung in
zunehmenden Kontakt kommen mit den Oberflachenbe-
reichen der Schneidplatte, die den Schneidspaltumgren-
zen. Eine Verteilung von Schmierstoff auf andere Fla-
chenbereiche kann so wirksam verhindert und demnach
die Menge an benétigtem Schmiermittel reduziert wer-
den.

[0015] Vorzugsweise kann hierbei die Erfindung vor-
sehen, dass der Schmierstoff durch Rillen oder Nute,
vorzugsweise sich zumindest bereichsweise in der Rich-
tung der Relativbewegung erstreckende Rillen oder Nu-
te, hindurch in die Wirkzone zugefiihrt wird, die in der
Oberflache der Schneidplatte angeordnet sind, die zur
gegenuberliegenden Oberfliche des Gegenhalters
weist und/oder in der Oberflache des Gegenhalters an-
geordnet sind, die zur gegenuberliegenden Oberflache
der Schneidplatte weist. Es kdnnen so Kanale ausge-
bildet werden, die durch die Nut bzw. Rille und die Ober-
fliche des gegenuberliegenden Elementes umgrenzt
sind.

[0016] Mit den sich gegenliberliegenden Oberflachen
sind vorzugsweise diejenigen gemeint, die zwischen sich
den Schneidspalt ausbilden. Rillen / Nute die in beiden
Oberflachen ausgebildet sind kénnen vorzugsweise zu-
einander versetzt angeordnet sein.

[0017] Besonders bevorzugtistes, wenn solche Rillen
bzw. Nute nicht in der Oberflache der Schneidplatte,
sondern nur in der Oberflache des Gegenhalters ausge-
bildet sind, die betrachtet in der Hubrichtung zwischen
dessen Unterflache und Oberflache erstrecktist und den
Schneidspalt auf Seite des Gegenhalters umgrenzt. In
diesem Fall wird verhindert, dass die Rillen beim Fein-
schneiden an der Schnittkante / Schnittflache des Werk-
stlicks eine Beeintrachtigung der Oberflachenqualitat
erzeugen.

[0018] Unabhangig davon, ob die Rillen oder Nute in
der Oberflache vom Gegenhalter oder in der Oberflache
von der Schneidplatte angeordnet sind ist es in einer
ersten bevorzugten Ausfiihrung vorgesehen, dass die
Rillen / Nute sich jeweils Gber die im Wesentlichen ge-
samte in Hubrichtung betrachtete Lange der Oberflache
erstrecken.

[0019] In einer zweiten bevorzugten Ausfiihrung ist es
vorgesehen, dass die Menge aller sich in der Hubrich-
tung erstreckenden Rillen / Nute in wenigstens zwei
Gruppen von Rillen / Nuten unterteilt ist, wobei die Rillen
/Nute einer jeweiligen Gruppe sich jeweils nur tiber einen
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(insbesondere jeweils anderen) Teilbereich der gesam-
ten in Hubrichtung betrachtete Lange der Oberflache
erstrecken.

[0020] Die Rillen / Nute in zwei benachbarten, in der
Hubrichtung aufeinander folgenden Gruppen sind dabei
jeweils durch eine in der Oberflache in Umfangsrichtung
um die Hubrichtung verlaufende Umfangsrille / Nut ver-
bunden. Weiter bevorzugt, kénnen die in Hubrichtung
verlaufenden Nute / Rillen von verschiedenen Gruppen
zueinander einen Versatz in dieser Umfangsrichtung
haben.

[0021] Vorzugsweise sieht es die Erfindung bei der
ersten oder zweiten Ausfihrung vor, dass die in Hub-
richtung verlaufenden Rillen/ Nute, insbesondere die der
in Hubrichtung letzten in Richtung zu Werkstlick gelege-
nen Gruppe, in eine Umfangsnut / Umfangsrille einmiin-
den, die am in Hubrichtung betrachteten zum Werkstuick
weisenden Ende der Oberflache in Umfangsrichtung um
die Hubrichtung herum in die Oberflache eingebracht ist
und in Richtung zum Werkstick offen ist. Diese Um-
fangsrille liegt somit am zum Werkstlick weisenden Ende
des Schneidspaltes und sorgt dafiir, dass das Schmier-
mittel sich entlang des Schneidspaltes sehr leicht ver-
teilen kann. Die Erfindung sieht vorzugsweise vor, dass
der Schmierstoff durch eine Druckbeaufschlagung des
Schmierstoffes durch den Schneidspalt, insbesondere in
Richtung zum Ausgangsmaterial, gefordert wird, woflir in
der Feinschneidpresse, insbesondere in deren Werk-
zeugunterteil, welches die Schneidplatte und den darin
beweglich gelagerten Gegenhalter umfasst, ein mit
Schmiermittel gefillter und mit Druck beaufschlagbarer
bzw. beim Schneidvorgang beaufschlagter Raumbe-
reich angeordnet ist, in den der Schneidspalt miindet,
insbesondere in den die Rillen / Nute miinden, bzw. der
Uber den Schneidspalt, insbesondere lber die vorzugs-
weise darin erstrecken Nuten / Rillen mit der Wirkzone
verbunden ist.

[0022] Eine Druckbeaufschlagung zur Férderung des
Schmierstoffes durch den Schneidspalt wahrend der
Durchfiihrung der genannten Relativbewegung der Ein-
heiten kann durch jegliche Einrichtung erfolgen, die ge-
eignet ist, in dem Raumbereich den Druck zeitweise
wahrend der Relativbewegung zu erhéhen, insbesonde-
re nur wahrend der zeitlichen Phase, in welcher der
Gegenhalter, insbesondere vom Ausgangsmaterial
weg, in die Schneidplatte einfahrt.

[0023] Eine solche Einrichtung kann z.B. durch eine
getaktet betriebene Pumpe ausgebildet sein, die wah-
rend dieser Einfahrt-Bewegung den nétigen Druck zur
Fdérderung des Schmiermittels durch den Schneidspaltin
die Wirkzone bewirkt.

[0024] Besonders bevorzugt ist es bei der Erfindung
vorgesehen, dass zumindest ein Teil des fir die Zuflh-
rung bendtigten Druckes, oder der bendtigte Druck voll-
sténdig oder zumindest Uberwiegend erzeugt wird durch
die Bewegung des Gegenhalters in einen das Schmier-
mittel aufweisenden / fihrenden Raumbereich hinein,
insbesondere den vorgenannten Raumbereich, der auf
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der vom Ausgangsmaterial abgewandten Seite des Ge-
genhalters angeordnet ist, insbesondere direkt hinter
diesem angeordnet ist. Vorzugsweise kann der Gegen-
halter so einen Kolben bilden, der in diesem Raumbe-
reich bewegbar ist und dabei das Volumen des Raum-
bereichs andert.

[0025] Z.B. kann das Schmiermittel in diesem Raum-
bereich zunachst unter einem ersten Druckniveau ste-
hen, insbesondere das noch nicht ausreichend ist, um
das Schmiermittel in die Wirkzone zu férdern, wobei
durch die einsetzende Bewegung des Gegenhalters die-
ser in Richtung des Raumbereiches bewegt wird, insbe-
sondere also in eine Richtung in der das Volumen des
Raumbereiches verkleinert wird, und hierdurch eine
Druckerhéhung des Schmiermittels durch dessen Kom-
pression im Raumbereich fiir den Zeitraum seinerin den
Raumbereich hin gerichteten Bewegung erzeugt, so
dass das Druckniveau angehoben wird, insbesondere
auf ein Niveau welches ausreichend ist, um Schmier-
mittel, insbesondere in gentigender Menge, durch den
Schneidspalt in die Wirkzone zu férdern.

[0026] Vorzugsweise ist es vorgesehen, dass der
Druck erzeugt wird wahrend und/oder durch Verlagerung
des Schmiermittels aus dem Raumbereich heraus in
Richtung zu einem Schmiermittelreservoir gegen die
Wirkung des Leitungswiderstandes in wenigstens einer
zwischen dem Schmiermittelreservoir und dem Raum-
bereich ausgebildeten Leitung, wobei der Raumbereich
aus dem Schmiermittelreservoir mit Schmiermittel ver-
sorgt wird.

[0027] So wird zwar die Druckerhéhung durch die
Kompression des Schmiermittels bewirkt, diese wirkt
aber der Bewegung des Gegenhalters nicht hemmend
entgegen, sondern wirkt nur druckerhéhend, da die wei-
tere Bewegung des Gegenhalters durch die Verlagerung
des Schmiermittels in Richtung zum Schmiermittelreser-
voir ermoglicht bleibt.

[0028] Die Versorgung des Raumbereichs mit
Schmiermittel kann z.B. mit einer Pumpe erfolgen oder
auch dadurch, dass das Schmiermittelreservoir als
Druckspeicher ausgebildet ist, dessen Druckbeaufschla-
gung Schmiermittel zum Raumbereich zufiihrt.

[0029] Durch die Verdrangung des Schmiermittels in
Richtung zu einem Schmiermittelreservoir kann bertck-
sichtigt werden, dass in Ublichen konstruktiven Ausge-
staltungen dasim Raumbereich durch die Bewegung des
Gegenhalters verdrangte Volumen des Schmiermittels
groRer ist, als das in der Wirkzone bendtigte Volumen.

[0030] Sowird durch die Bewegung des Gegenhalters
in Richtung in den Raumbereich hinein, insbesondere
also in einer das Volumen des Raumbereiches verklei-
nernden Richtung, ein Teil, insbesondere ein tUberwieg-
ender Teil des verdrangten Schmiermittelvolumens in
Richtung zum Schmiermittelreservoir verdréangt und
ein anderer Teil, insbesondere ein geringerer Teil des
Schmiermittels in die Wirkzone verdrangt.

[0031] Die Erfindung kann hierbei vorzugsweise vor-
sehen, dass die Verlagerung des Schmiermittels aus
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dem Raumbereich in Richtung zum Schmiermittelreser-
voir durch wenigstens ein Drosselventil hindurch erfolgt,
insbesondere mittels dem die H6he des erzeugten Dru-
ckes einstellbar ist. Ein solches Drosselventil ist dabei
vorzugsweise in wenigstens einer Leitung angeordnet,
die zwischen Schmiermittelreservoir und dem Raumbe-
reich verlauft und beide verbindet.

[0032] Die Erfindung kann dabei bevorzugt vorsehen,
dass das Drosselventil nur zur Wirkung kommt, vorzugs-
weise alleinig durchstromt ist, wenn Schmiermittel aus
dem Raumbereich in Richtung Schmiermittelreservoir
verdrangt wird, also zum Zweck des bendtigten Druck-
aufbaus, aber das Drosselventil vorzugsweise nicht zur
Wirkung kommt, insbesondere im Bypass umstromt wird,
wenn Schmiermittel vom Schmiermittelreservoir in Rich-
tung zum Raumbereich geférdert wird. Hierfiir kann z.B.
eine Kombination aus parallel geschaltetem Drosselven-
til und Rickschlagventil eingesetzt werden.

[0033] Bevorzugt sieht es die Erfindung vor, dass das
Schmiermittel mittels wenigstens einer Pumpe im Kreis-
lauf zwischen dem Schmiermittelreservoir und dem
Raumbereich gefiihrt wird.

[0034] In einer solchen Ausflihrung kann vorzugswei-
se vorgesehen sein, dass das Schmiermittel mittels der
wenigstens einen Leitung, insbesondere mittels der Vor-
laufleitung und Rucklaufleitung des Kreislaufs, durch die
Schneidplatte hindurchgefiihrt wird.

[0035] Eine Einrichtung zur Forderung des Schmier-
mittels durch den Schneidspalt zur Wirkzone ist bevor-
zugt zumindest teilbereichsweise in einem Werkzeug-
unterteil ausgebildet, welches die Schneidplatte und den
Gegenhalter umfasst, sowie den mit Schmiermittel ge-
fullten oder zumindest flillbaren Raumbereich, in den der
Gegenhalter hinein verlagert wird, insbesondere der im
Kreislaufverbund mit dem Schmiermittelreservoir steht.
[0036] Die Erfindung kann weiterhin bevorzugt vorse-
hen, dass das Schmiermittel bei der Gegenhalterbewe-
gung in den Raumbereich hinein durch ein Drosselventil
in der Rucklaufleitung zwischen Raumbereich und
Schmierstoffreservoir in das Schmiermittelreservoir ver-
lagert wird, wobei durch den vom Gegenhalter im
Schmiermittel erzeugten Druck oder Fluss ein in der
Vorlaufleitung angeordnetes Ruckschlagventil schlief3t.
[0037] So wird sichergestellt, dass das Schmiermittel
bei der Gegenhalterbewegung in den Raumbereich hi-
nein nicht mitdem vollen Leitungsquerschnittin Richtung
zur Pumpe zuriickgedriickt wird, sondern der Schmier-
mittelfluss zumindest auch, oder alleinig tber das Dros-
selventil in der Rucklaufleitung erfolgt.

[0038] Es kann auch vorgesehen sein, dass das
Schmiermittel bei der Gegenhalterbewegung in den
Raumbereich hinein auch durch ein Drosselventil in
der Vorlaufleitung zwischen dem Raumbereich und der
Pumpe in das Schmiermittelreservoir verlagert wird, wel-
ches zu dem schlieRenden/geschlossenen Riickschlag-
ventil in der Vorlaufleitung parallel liegt.

[0039] Hierdurch wird bewirkt, dass auch in der Vor-
laufleitung ein Rickflufd von Schmiermittel zum Schmier-
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mittelreservoir mit der bendtigten Druckerzeugung er-
zeugt werden kann, wobei aber das Schmiermittel unter
Umgehung des Drosselventils in der Vorlaufleitung durch
das gedffnete Rickschlagventil zum Raumbereich flie-
Renkann, z.B. bewirkt durch die Pumpe oderim Riickhub
des Gegenhalters aus dem Raumbereich heraus.
[0040] Im Rickhub des Gegenhalters vom Raumbe-
reich weg in Richtung zur Ausgangsstellung, insbeson-
dere was eine VolumenvergroRerung des Raumbereichs
bewirkt, kann Schmiermittel durch das wenigstens eine
gedffnete Ruckschlagventil aus dem Schmiermittelre-
servoir in den Raumbereich flieRen, insbesondere wobei
der Rickhub durch auf den Gegenhalter einwirkende
Druckbolzen erfolgt, die durch den Raumbereich hin-
durchreichen.

[0041] Der Rickhub kann somit wie Ublich in einer
Feinschneidpresse erfolgen. Es kann auch vorgesehen
sein, den Rickhub durch das mit Druck beaufschlagte
Schmiermittel vorzunehmen oder zumindest zu un-
terstitzen.

[0042] In einer bevorzugten Weiterbildung kann es
vorgesehen sein, dass auf auch der Stempelseite ein
Verschleild des Stempels reduziert wird, insbesondere in
den Bereichen des Stempels, welche bei einem Hub den
Rest des Ausgangsmaterials kontaktieren.

[0043] Hierfiir ist es vorzugsweise vorgesehen, dass
die Feinschneidpresse eine Einrichtung umfasst, mit der
Schmierstoffin den zwischen der Stempelfihrungsplatte
und dem Stempel vorliegenden Spalt fihrbar ist, insbe-
sondere durch diesen Spalt in Richtung zum Ausgangs-
material fUhrbar ist.

[0044] Weiter bevorzugt wird der Spalt zwischen
Stempel und der Stempelfiihrungsplatte durch Schmier-
stoff beaufschlagt, insbesondere nur durch Wirkung der
Schwerkraft auf den Schmierstoff beaufschlagt, der in
einem Schmierstoffreservoir bevorratet ist, das den aus
der Stempelfiihrungsplatte herausstehenden Teil des
Stempels, insbesondere auf der vom Ausgangsmaterial
/ der Schneidplatte abgewandten Seite der Stempelfiih-
rungsplatte, umgibt. Vorzugsweise ist das Reservoir zur
atmospharischen Umgebung offen, insbesondere so
dass es kein treibendes Druckpotential gibt, dass auf
den Schmierstoff wirkt.

[0045] Das Schmierstoffreservoir ist vorzugsweise
rahmenférmig / ringférmig um den Stempel herum an-
geordnet, wobei die radial nach auf3en weisende Stem-
pelaufenflache eine mit dem Hub bewegliche Wandung
des Reservoirs bildet, wodurch neben der Schwerkraft-
wirkung auch Schmierstoff in den genannten Spalt mit-
gefiihrt wird. Durch den Spalt hindurch gelangt so der
Schmierstoff bis an die radiale AuRenflache des Stem-
pels nahe an dessen axialer Stirnflache, mit welcher das
Ausgangsmaterial kontaktiert wird und wirkt dort rei-
bungsreduzieren.

[0046] Die Erfindung kann sodann vorsehen, dass
Schmierstoff, z.B. je nach Verbrauch oder kontinuierlich
in das Reservoir nachgefllt wird.

[0047] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
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anhand der nachfolgenden Figuren erlautert.

[0048] Figur 1 zeigt hierbei eine Feinschneidpresse
bzw. deren Werkzeug in der Ausgangsstellung, in wel-
cher das Ausgangsmaterial 3 bereits zwischen den Ein-
heiten aus Stempelfiihrungsplatte 5 und Schneidplatte 6
sowie aus Stempel 4 und Gegenhalter 7 geklemmt ist
aber noch keine Relativbewegung zwischen diesen je-
weiligen Einheiten 5/6 und 4/7 zum Zwecke des Schnei-
dens, insbesondere zum Zweck des Heraustrennens
eines Werkstuckes 3a aus dem Ausgangsmaterial 3 oder
Umformen eines Werkstlickes 3a erfolgt ist.

[0049] Figur 2 zeigt dieselbe Anordnung nach einer
Relativbewegung der Einheiten.

[0050] Erkennbar ist in den Figuren der fiir die Erfin-
dung wesentlichen Teilbereich einer Feinschneidpresse
ohne Darstellung der Antriebseinheiten. Die Figuren zei-
gen hierbei ein Werkzeug 1, 2, das in ein Werkzeugober-
teil 1 und ein Werkzeugunterteil 2 aufgeteilt ist.

[0051] Zwischen diesen beiden Werkzeugteilen 1, 2
wird ein hier bandférmiges Ausgangsmaterial 3 hin-
durchgefihrt, z.B. ein Stahlband, aus dem Werkstiicke
3a ausgeschnitten werden.

[0052] Fir den Schneidprozess wird in (blicher be-
kannter Weise bei Feinschneidpressen das Ausgangs-
material 3 zum einen zwischen der Stempelfiihrungs-
platte 5 und der Schneidplatte 6 geklemmt. Diese beiden
Elemente klemmen z.B. den Bereich des Ausgangsma-
terials, der beim Schneidvorgang im Ausgangsmaterial
verbleibt. Zum anderen wird das Ausgangsmaterial ge-
klemmt zwischen dem Stempel 4 und dem Gegenhalter
7. Der durch diese Elemente 4,7 geklemmte Bereich ist
z.B. derjenige, der beim Schneidvorgangs aus dem Aus-
gangsmaterial 3 herausgetrennt wird oder gegeniber
diesem verlagert wird und das Werkstlick 3a bildet.
[0053] Der Schneidvorgangs selbst wird dadurch er-
zeugt, dass die Einheit aus Stempel 4 und Gegenhalter 7
relativ zur Einheit aus Stempelfihrungsplatte 5 und
Schneidplatte 6 bewegt wird, gemal Figur 2 in dieser
Ausfiihrung nach unten, wobei diese Bewegung im ge-
klemmten Zustand aller Einheiten erfolgt.

[0054] Entlang des Schneidspaltes 6a, der zwischen
der Schneidplatte 6 und dem darin nach unten beweg-
lichen Gegenhalter 7 gebildet ist, wird das Werkstlick 3a
aus der Ebene des Ausgangsmaterials 3 heraus ver-
lagert und sofern die Bewegung des Gegenhalters 7
langer ist als die Dicke des Ausgangsmaterials 3 aus
diesem herausgetrennt, ansonsten nur umgeformt.
[0055] Die Erfindung sieht hier vor, dass in dieser Aus-
fiihrung unter dem Gegenhalter 7 ein mit Schmiermittel
13 geflllter Raumbereich 13a vorgesehen ist. Bei der
Bewegung der geklemmten Einheit aus Stempel 4 und
Gegenhalter 7 von der Ebene des Ausgangsmaterials 3
weg wird der Gegenhalter 7 in diesen Raumbereich 13a
bewegt und komprimiert dort das Schmiermittel 13, so
dass durch die damit bewirkte Druckerhéhung das
Schmiermittel 13 entgegen der aktuellen Bewegung
der Gegenhalters 7 durch den Schneidspalt 6a hindurch
in die Wirkzone 18 zumindest teilweise verdrangt wird.
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Auf diese Weise kann die Applikation des Schmiermittels
13 genau in der Wirkzone 18 erzielt werden, weil die
Wirkzone 18 faktisch durch das obere Ende des
Schneidspaltes 6a, insbesondere auf der Seite der
Schneidplatte 6 und/oder durch deren in den Schneid-
spalt weisende Oberflache gebildet ist. Mit diesem Be-
reich der Schneidplatte 6 kommt das Werkstlick 3a bei
der Verlagerung zunehmend in Kontakt.

[0056] Die Verdrangung des Schmiermittels 13 aus
dem Raumbereich 13a durch den Schneidspalt 6a kann
dadurch erleichtert sein, dass in dem Schneidspalt 6a
Kanéle ausgebildet sind, durch die das Schmiermittel 13
durch den Druck geférdert werden kann. Solche Kanale
sind vorzugsweise durch Rillen / Nute in der Oberflache
des Gegenhalters 7 ausgebildet, die in den Schneidspalt
6a weist, insbesondere also parallel zur Bewegungsrich-
tung liegt. Solche Rillen / Nute miinden somitauchin den
Raumbereich 13a.

[0057] Hieristdie gezeigte Ausfiihrungderart, dass mit
einer Pumpe 16 uber die Vorlaufleitung 14 das Schmier-
mittel 13 aus einem Schmiermittelreservoir 17 in den
Raumbereich 13a und aus diesem heraus durch die
Rucklaufleitung 15 zurlick in das Schmiermittelreservoir
17 gepumpt wird. Somit liegt ein Schmiermittelkreislauf
vor, insbesondere wobei das Schmiermittel 13 unabhan-
gig von einer Hubbewegung der Feinschneidpresse im
Kreis gepumpt wird.

[0058] Durch die Bewegung des Gegenhalters 7 kann
sodann auch Schmiermittel 13 aus dem Raumbereich
13a zuriick verdrangt werden in das Schmiermittelreser-
voir 17, wenn sich der Gegenhalter 7 in den Raumbereich
13a hineinbewegt. Weiterhin kann bei der Riickbewe-
gung aus dem Raumbereich 13a heraus das Schmier-
mittel 13 aus dem Schmiermittelreservoir 17 gezogen
werden, insbesondere wobei die Fullung des Raumbe-
reiches 13a mit dem Schmiermittel 13 auch durch die
Pumpe 16 unterstutzt ist.

[0059] Um einen fir die Verdrangung des Schmier-
mittels 13 in die Wirkzone 18 bendtigten, genligend gro-
Ren Druck zu erzielen ist es vorgesehen, dass die Ver-
drangung des Schmiermittels 13 aus dem Raumbereich
13ain Richtung zum Schmiermittelreservoir 17 sowohl in
der Vorlaufleitung 14 als auch in der Ricklaufleitung 15
durch ein vorzugsweise einstellbares Drosselventil 11,
12 hindurch erfolgt.

[0060] Hierbeiistzudem jeweiligen Drosselventil je ein
Rickschlagventil parallelgeschaltet, welches bei der
Hubbewegung des Gegenhalters 7 in den Raumbereich
13a schlielft und so sicherstellt das das Schmiermittel 13
nur durch die Drosselventile 11, 12 flieRen kann. Beim
Ruckhub des Gegenhalters 7, also aus dem Raumbe-
reich 13a heraus, insbesondere zum Zweck des Aus-
werfens des Werkstlicks 3a 6ffnen hingegen die Riick-
schlagventile und lassen einen durch die Drosselventile
11, 12 unbeeinflussten Riickfluss des Schmiermittels in
den Raumbereich 13a zu. Die Drosselventile wirken
somit nur wahrend des hier abwarts gerichteten Hubes
des Gegenhalters 7, nicht aber wahrend der Zeit des
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nach oben gerichteten Rickhubes des Gegenhalters 7
auf das Schmiermittel 13 drosselnd.

[0061] Der Rickhub kann hier dadurch bewirkt sein,
dass mittels eines nicht gezeigten Antriebs eine Rlck-
hubkraft Gber die Druckbolzen 8 auf den Gegenhalter 7
ausgeibt wird, welche den Gegenhalter 7 aus dem
Raumbereich 13a herausschiebt. Hierdurch vergroRert
sich das Volumen des Raumbereichs 13a wieder und
Schmiermittel 13 wird in diesen eingesogen, insbeson-
dere was durch die Wirkung der Pumpe 16 unterstutzt ist.
[0062] Der Raumbereich 13a ist hier nach oben von
der Unterflache des Gegenhalters 7 begrenzt, zur Seite
durch die Wandung der Schneidplatte 6, die auf deren
Seite den Schneidspalt 6a umgrenzt und nach unten
durch eine im Werkzeugunterteil 2 angeordnete Platte,
durch die die Druckbolzen 8, insbesondere mit Dichtun-
gen 10 gedichtet, hindurchgefihrt sind.

[0063] Die Schneidplatte 6 kann, insbesondere unter-
seitig, gegeniber der vorgenannten Platte mit einer Dich-
tung 9 abgedichtet sein, um so zu verhindern, das
Schmiermittel 13 durch den aufgebauten Druck zwi-
schen die Schneidplatte 6 und die genannte Platte ge-
langt.

[0064] Die Einrichtung der Feinschneidpresse zur Zu-
fuhrung von Schmiermittel 13 durch den Schneidspalt 6a
in die Wirkzone 18 ist hier teilbereichsweise im Werk-
zeugunterteil 2 ausgebildet, namlich durch die Leitungs-
bereiche in der Schneidplatte 6 und den Raumbereich
13a, und teilweise extern hiervon durch Pumpe und
Schmiermittelreservoir 17 und ggfs. die Drosselventile
11 und Ruckschlagventile.

[0065] Gegenlber dem Stand der Technik bewirkt die
Erfindung, dass das Schmiermittel 13 mit jedem das
Schneiden bewirkenden Hub des Gegenhalters 7, hier
nach unten, nur in die Wirkzone 18 appliziert wird, also
genau in den Bereich wo das Schmiermittel bendtigt wird.
Ein Uberschissiger Auftrag kann so vermieden werden.
[0066] Die Figur 3 zeigt eine weitere Ausfiihrung der
Erfindung, wiederum wie bei Figur 2 nach der Relativ-
bewegung der Einheiten, welche alle Merkmale umfasst,
wie es zu den Figuren 1 und 2 beschrieben ist, wobei es
jedoch weiterbildend vorgesehen ist, auch eine Schmier-
mittelzufihrung an den Stempel 4 vorzunehmen.
[0067] Um dies zu realisieren, ist liber der Stempel-
fuhrungsplatte 5, insbesondere auch Uber einer Stem-
pelfuhrungsdruckplatte 19, die auf der Stempelfiihrungs-
platte 5 aufliegt, ein Schmiermittelreservoir 21 angeord-
net, welches rahmenférmig / ringférmig den Stempel 4
umgibt, insbesondere dessen nach oben aus der Stem-
pelfihrungsplatte 5 / Stempelfiihrungsdruckplatte 19
hervorstehenden Teil umgibt, insbesondere radial aulen
um den Stempel 4 herum.

[0068] Dadurch ist die radial nach aulRen weisenden
Wandung des Stempels 4 ein beweglicher Wandbereich,
welcher das genannte Reservoir 21 nach radial innen
begrenzt und vom Schmiermittel 13 benetzt wird. Nach
radial aulRen kann das Reservoir 21 durch einen Be-
grenzungsring 20 begrenzt sein. Alternativ kann das



1 EP 4 541 480 A1 12

Reservoir auch als ringférmige / rahmenférmige Aus-
nehmung oben in der Stempelfihrungsplatte 5 bzw.
der Stempelfiihrungsdruckplatte 20 angeordnet sein.
[0069] Das Reservoir 21 ist vorzugsweise zur Atmo-
sphéare hin offen, so dass Schmiermittel 13 vorzugsweise
nur durch die Schwerkraftwirkung und/oder durch die
Bewegung des Stempels 4 selbst in den Spalt 5a zwi-
schen Stempel 4 und Stempelfiihrungsplatte 5 gefiihrt
wird, insbesondere durch diesen Spalt 5a hindurch bis
nach unten zur Oberflache des Ausgangsmaterials ge-
fuhrt wird. So kann das Schmiermittel 13 bis in die Be-
reiche gelangen, wo sich Stempel 4 und der verbleibende
Rest des Ausgangsmaterials 3 kontaktieren und dort die
Reibung und den Verschleil® des Stempels 4 reduzieren.
[0070] Die Figur 4 zeigt eine Ausflihrung, um Rillen /
Nute 7a, 7b, 7c, hier in der Oberflache des Gegenhalters
7 auszubilden, um durch diese das Schmiermittel 13 aus
dem Raumbereich 13a zur Wirkzone zuzufiihren. In die-
ser Ausfuhrungist erkennbar, dass die Menge aller Rillen
/ Nute mehrere Gruppen G1, G2, G3 umfasst, wobei in
jeder Gruppe G1, G2, G3 die Rillen Nute in der Hub-
richtung bzw. der Richtung der relativen Bewegung er-
streckt sind. In jeder Gruppe erstrecken sich die Rillen /
Nute 7a Uber einen Teilbereich der gesamten in Hub-
richtung betrachteten Lange des Gegenhalters. Die Ril-
len 7a von benachbarten Gruppen sind durch jeweils
eine in Umfangsrichtung verlaufenden Rille / Nut 7b
verbunden. Die Nute / Rillen 7a der letzten zum Werk-
stlick 3a gelegenen Gruppe G3 minden in eine Um-
fangsrille / -nut 7c, die am axialen zum Werksttick oder
dem Ausgangsmaterial weisenden Ende des Gegenhal-
ter 7 angeordnet ist und in dessen Richtung offen ist. So
kann der durch die Nute / Rillen 7a, 7b, 7c zugefiihrte
Schmierstoff sich auf der Oberflache des Ausgangsma-
terial entlang des Schneidspaltes verteilen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Feinschneiden von Werkstlicken
(3a) aus einem Ausgangsmaterial (3) in einer Feins-
chneidpresse, bei dem das Ausgangsmaterial (3)
zwischen einer Stempelfiihrungsplatte (5) und einer
Schneidplatte (6) sowie auch zwischen einem in der
Stempelfiihrungsplatte (5) gefiihrten Stempel (4)
und einem in der Schneidplatte (6) gefiihrten Ge-
genhalter (7) geklemmt wird und die Einheit aus
Stempel (4) und Gegenhalter (7) relativ gegenuber
der Einheit aus Stempelfihrungsplatte (5) und
Schneidplatte (6) bewegt wird, wodurch das Werk-
stiick (3a) entlang des zwischen der Schneidplatte
(6) und dem Gegenhalter (7) ausgebildeten
Schneidspaltes (6a) gegenuber dem Ausgangsma-
terial (3) verlagert, insbesondere aus dem Aus-
gangsmaterial (3) herausgetrennt wird, wobei
Schmierstoff (13) in die Wirkzone (18) zwischen
Schneidplatte (6) und Werkstiick (3a) appliziert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schmierstoff
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(13) durch den Schneidspalt (6a) zwischen Schneid-
platte (6) und Gegenhalter (7) hindurch der Wirkzone
(18) zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schmierstoff (13) durch Rillen
oder Nute (7a), vorzugsweise sich zumindest be-
reichsweise in der Richtung der Relativbewegung
erstreckende Rillen oder Nute (7a), hindurch zuge-
fuhrtwird, die in der Oberflache der Schneidplatte (6)
angeordnet sind, die zur gegenuberliegenden Ober-
flache des Gegenhalters (7) weist und/oder in der
Oberflache des Gegenhalters (7) angeordnet sind,
die zur gegeniberliegenden Oberflache der
Schneidplatte (6) weist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schmierstoff
(13) durch eine Druckbeaufschlagung des Schmier-
stoffes (13) durch den Schneidspalt (6a) hindurch
gefordert wird, wofiir in der Feinschneidpresse, ins-
besondere im Werkzeugunterteil (2), welches die
Schneidplatte (6) und den darin beweglich gelager-
ten Gegenhalter (7) umfasst, ein mit Schmiermittel
(13) gefiliter und mit Druck beaufschlagbarer und
beim Schneidvorgang beaufschlagter Raumbereich
(13a) angeordnet ist, der lber den Schneidspalt
(6a), insbesondere Uber die vorzugsweise darin er-
strecken Nuten / Rillen mit der Wirkzone (18) ver-
bunden ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Teil
des fur die Zufuhrung benétigten Druckes erzeugt
wird durch die Bewegung des Gegenhalters (7) in
einen das Schmiermittel (13) fiihrenden Raumbe-
reich (13a) hinein, der auf der vom Ausgangsmate-
rial abgewandten Seite des Gegenhalters (7) ange-
ordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druck erzeugt wird wahrend
und/oder durch Verlagerung des Schmiermittels
(13) aus dem Raumbereich (13a) heraus in Richtung
zu einem Schmiermittelreservoir (17) gegen die Wir-
kung des Leitungswiderstandes in wenigstens einer
zwischen dem Schmiermittelreservoir (17) und dem
Raumbereich (13a) ausgebildeten Leitung (14, 15),
wobei der Raumbereich (13a) aus dem Schmier-
mittelreservoir (17) mit Schmiermittel (13) versorgt
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verlagerung des Schmiermittels
(13) aus dem Raumbereich (13a) in Richtung zum
Schmiermittelreservoir (17) durch wenigstens ein
Drosselventil (11, 12) hindurch erfolgt, insbesondere
mittels dem die Héhe des erzeugten Druckes ein-
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stellbar ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schmiermittel (13) mittels wenigstens einer Pumpe
(16) im Kreislauf zwischen dem Schmiermittelreser-
voir (17) und dem Raumbereich (13a) geflihrt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schmiermittel
(13) mittels der wenigstens einen Leitung (14, 15),
insbesondere mittels der Vorlaufleitung (14) und
Ricklaufleitung (15) des Kreislaufs, durch die
Schneidplatte (6) hindurchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schmiermittel (13) bei
der Gegenhalterbewegung in den Raumbereich
(13a) hinein durch ein Drosselventil (12) in der Riick-
laufleitung (15) zwischen Raumbereich (13a) und
Schmierstoffreservoir (17) in das Schmiermittelre-
servoir (17) verlagert wird, wobei durch den vom
Gegenhalter (7) im Schmiermittel (13) erzeugten
Druck ein in der Vorlaufleitung (14) angeordnetes
Ruckschlagventil schlief3t.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schmiermittel (13) bei der Gegenhalterbewegung
in den Raumbereich (13a) hinein auch durch ein
Drosselventil (11) in der Vorlaufleitung (14) zwischen
dem Raumbereich (13a) und der Pumpe (16) in das
Schmiermittelreservoir (17) verlagert wird, welches
zu dem schlieBenden/geschlossenen Ruickschlag-
ventil in der Vorlaufleitung (14) parallel liegt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche 7
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass im Rickhub
des Gegenhalters (7) vom Raumbereich (13a) weg
in Richtung zur Ausgangsstellung Schmiermittel
(13) durch das wenigstens eine gedffnete Rick-
schlagventil aus dem Schmiermittelreservoir (17)
in den Raumbereich (13a) fliet, insbesondere wo-
bei der Rickhub durch auf den Gegenhalter (7)
einwirkende Druckbolzen (8) erfolgt, die durch den
Raumbereich (13a) hindurchreichen.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Spalt (5a) zwi-
schen Stempel (4) und der Stempelfiihrungsplatte
(5) durch Schmierstoff (13) beaufschlagt wird, ins-
besondere nur durch Wirkung der Schwerkraft auf
den Schmierstoff (13) beaufschlagt wird, der in ei-
nem Schmierstoffreservoir (21) bevorratet ist, das
den aus der Stempelfiihrungsplatte (5) herausste-
henden Teil des Stempels (4), insbesondere auf der
vom Ausgangsmaterial (3) / der Schneidplatte (6)
abgewandten Seite der Stempelfiihrungsplatte (5),
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umgibt, insbesondere das zur atmospharischen Um-
gebung offen ist.

Feinschneidpresse zum Feinschneiden von Werk-
stlicken (3a) aus einem Ausgangsmaterial (3) mit
der ein Ausgangsmaterial (3) zwischen einer Stem-
pelfuhrungsplatte (5) und einer Schneidplatte (6)
sowie auch zwischen einemin der Stempelfiihrungs-
platte (5) gefiihrten Stempel (4) und einem in der
Schneidplatte (6) gefiihrten Gegenhalter (7) klemm-
bar ist und die Einheit aus Stempel (4) und Gegen-
halter (7) relativ gegeniiber der Einheit aus Stempel-
fuhrungsplatte (5) und Schneidplatte (6) bewegbar
ist, wodurch das Werkstiick (3a) entlang des zwi-
schen der Schneidplatte (6) und dem Gegenhalter
(7) ausgebildeten Schneidspaltes (6a) gegentber
dem Ausgangsmaterial (3) verlagerbar ist, insbe-
sondere aus dem Ausgangsmaterial (3) herausge-
trennbar ist, wobei Schmierstoff (13) in die Wirkzone
(18) zwischen Schneidplatte (6) und Werkstiick (3a)
applizierbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass sie
eine Einrichtung umfasst, mit der Schmierstoff (13)
durch den Schneidspalt (6a) zwischen Schneidplat-
te (6) und Gegenhalter (7) hindurch der Wirkzone
(18) zufiihrbar ist.

Feinschneidpresse nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie eine Einrichtung umfasst,
mit der Schmierstoff (13) in den zwischen der Stem-
pelfuhrungsplatte (5) und dem Stempel (4) vorlie-
genden Spalt (5a) fuhrbar ist, insbesondere durch
diesen Spalt (5a) hindurch in Richtung zum Aus-
gangsmaterial (3) fuhrbar ist.



EP 4 541 480 A1

T 4n3i4

L

S 14




EP 4 541 480 A1

WV ¢ An3i4

Ll

4
Sy

z

;. E s

s
2>

12 43

10



EP 4 541 480 A1

Ly
74
e 7

b
.

y /\ y

3

\

D
DN

Gl o

Ll

¢ ._DM_H_

(]

oF e}~

1"



EP 4 541 480 A1

3/3a
!

12

Figur 4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 541 480 A1

9

Europaisches
Patentamt

European

Patent Office EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Office européen
des brevets

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 23 20 4705

CO LTD) 7. November 2017 (2017-11-07)

1 *

* Absatz [0045] - Absatz [0047]; Abbildung

N

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X US 8 186 196 B2 (SCHLATTER ULRICH [CH]; 1-4, INV.
FEINTOOL IP AG [CH]) 12-14 B21D28/16
29. Mai 2012 (2012-05-29) B21D28/26
Y * Spalte 7, Zeile 20 - Zeile 55; 5-11 B21D37/18
Abbildungen 6-10 *
X JP 857 1527 A (HOSHINO SHOJI KK) 1-4,
6. Januar 1982 (1982-01-06) 12-14
* das ganze Dokument *
Y CN 107 327 686 A (YOUWEILI HYDRAULIC TECH |5-11

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B21D
B26F

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Minchen 23. Mai 2024

Vesterholm, Mika

Prifer

EPQO FORM 1503 03.82 (P04C03)

TO»r <X

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

: technologischer Hintergrund
: nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes
: Zwischenliteratur Dokument

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

anderen Veroffentlichung derselben Kategorie

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : &lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angeflihrtes Dokument
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EP 4 541 480 A1

Europiisches
Patentamt

European
0> Pater[:t Office Nummer der Anmeldung

Office européen

des brevets EP 23 20 4705

GEBUHRENPFLICHTIGE PATENTANSPRUCHE

Die vorliegende europdische Patentanmeldung enthielt bei ihrer Einreichung Patentanspriiche, fir die eine Zahlung fallig war.

I:I Nur ein Teil der Anspruchsgebihren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet. Der vorliegende
europaische Recherchenbericht wurde filir jene Patentanspriiche erstellt, flir die keine Zahlung féllig war,
sowie flr die Patentanspriiche, flr die Anspruchsgeblhren entrichtet wurden, ndmlich Patentanspriiche:

l:' Keine der Anspruchsgebuhren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet. Der vorliegende
europdische Recherchenbericht wurde fir die Patentanspriiche erstellt, flir die keine Zahlung féllig war.

MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europédische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthélt mehrere Erfindungen oder
Gruppen von Erfindungen, namlich:

30

35

40

45

50

55

Siehe Ergdnzungsblatt B

Alle weiteren Recherchengebiihren wurden innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
europdische Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt.

Da fiir alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefihrt werden
konnte, der eine zusétzliche Recherchengebiihr gerechtfertigt hatte, hat die Recherchenabteilung
nicht zur Zahlung einer solchen Geblhr aufgefordert.

Nur ein Teil der weiteren Recherchengeblhren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vor-
liegende européische Recherchenbericht wurde fir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf
Erfindungen beziehen, fir die Recherchengebihren entrichtet worden sind, ndmlich Patentanspriche:

Keine der weiteren Recherchengeblhren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
europaische Recherchenbericht wurde flir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den
Patentanspriichen erwdhnte Erfindung beziehen, namlich Patentanspriche:

Der vorliegende erganzende europaische Recherchenbericht wurde fir die Teile der
Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den Patentanspriichen erwéhnte Erfindung
beziehen (Regel 164 (1) EPU).
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EP 4 541 480 A1

Europiisches
Patentamt

European

Patent Office MANGELNDE EINHEITLICHKEIT

Office européen

des brevets DER ERFINDUNG EP 23 20 4705

Nummer der Anmeldung

ERGANZUNGSBLATT B

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
Erfindungen, namlich:

1. Anspriche: 1-4, 12-14

Wie verteilt man 81 zwischen Teilen eines Formwerkzeugs?
Diese Aufgabe wird durch die Rillen, die in der Oberfléache
der Schneidplatte angeordnet sind, geldst.

2. Anspriche: 5-11

Wie sorgt man fir eine Olzirkulation in einer
Umformvorrichtung? Diese Aufgabe wird durch die Leitungen,
Reservoir und Ventilen geldst.
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EPO FORM P0461

EP 4 541 480 A1

ANHANG ZUM EUFjOPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 23 20 4705

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

23-05-2024
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verbffentlichung
US 8186196 B2 29-05-2012 CA 2639454 Al 14-03-2009
CN 101386047 A 18-03-2009
EP 2036630 Al 18-03-2009
JP 2009066660 A 02-04-2009
KR 20090028468 A 18-03-2009
Us 2009103995 A1l 23-04-2009
JP 8571527 A 06-01-1982 KEINE
CN 107327686 A 07-11-2017 KEINE

Fur n&here Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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