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Zur Einfithrung.

Die Werkstattbiicher behandeln das Gesamtgebiet der Werkstattstechnik
in kurzen selbstindigen Einzeldarstellungen; anerkannte Fachleute und tiichtige
Praktiker bieten hier das Beste aus ihrem Arbeitsfeld, um ihre Fachgenossen
schnell und griindlich in die Betriebspraxis einzufiihren.

Die Werkstattbiicher stehen wissenschaftlich und betriebstechnisch auf der
Hohe, sind dabei aber im besten Sinne gemeinverstindlich, so daB alle im Betrieb
und auch im Biiro Tétigen, vom vorwirtsstrebenden Facharbeiter bis zum leiténden
Ingenieur, Nutzen aus ihnen ziehen konnen.

Indem dieSammlungsodeneinzelnen zufordernsucht, wird siedem BetriebalsGan-
zemnutzen und damitauchderdeutschen technischen ArbeitimWettbewerbderVolker.
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Einfiihrung.

Es ist eine Dankespflicht, der ich gerne geniige, zuerst auf die wertvolle
Mitarbeit der Herren Obering. Meier und Wende vom Kleinbauwerk der Sie-
mens-Schuckertwerke an diesem Heft hinzuweisen.

Es gibt woh]l kaum ein Gebiet in den verschiedenen Zweigen des Werkzeug-
baus, das so vielseitig ist, wie das der Werkzeuge fiir die Blechbearbeitung ; dazu
kommg, daB wohl auch kein anderes Gebiet so schwer schulméifBig behandelt
werden kann wie dieses. Gewil 148t sich manches erlernen, und es gibt neuerdings,
beispielsweise geschaffen vom ,,Ausschul} fiir Stanzereitechnik im AWEF. schon
eine ganze Anzahl Normenbléitter; aber unendlich viel ist auch heute noch rein per-
s6nliche Erfahrung, die sich der einzelne nur in langjéhriger Praxis erwerben kann.

Betrachtet man die meisten der auf dem Gebiet der Stanztechnik erschienenen
Werke, so sind fast alle Sammlungen zwar interessanter, aber doch ziemlich
wahllos herausgegriffener Einzelbeispiele, aus denen man sicher vieles lernen
kann; aber letzten Endes bleibt alles daraus geschopfte Wissen doch sehr
lickenhaft, und selten wird logisches Denken allein geniigen, schwierigere
Aufgaben an Hand derartiger Beispiele zu 16sen. Da aber logisches Denken die
einzige Moglichkeit ist, auf Vorhandenem aufzubauen, und zwar entweder auf der
jedem persénlich zur Verfiigung stehenden Grundlage oder dariiber hinaus neu
schopferisch, so besteht die groBe Aufgabe darin, die Moglichkeit dazu zu schaffen.
Sie scheint gegeben, wenn dem Suchenden an Stelle von Beispielen fertiger Kon-
struktionsgebdude, die einzelnen Baysteine dazu geboten werden, die er leicht
zu neuen Gebduden zusammenfiigen kann. Einen Versuch in diesem Sinne stellt
das vorliegende Heft dar. Es bringt eine umfangreiche Zusammenstellung der
einzelnen Aufbauteile von Schnittwerkzeugen in verschiedenen Konstruktions-
formen.

Es soll beim Entwurf eines Werkzeuges ein Wegweiser sein und gleichzeitig
auf die Anwendungsmdéglichkeiten der einzelnen Ausfithrungen hinweisen.
Der Konstrukteur soll durch Vergleich der verschiedenen Konstruktionsformen
untereinander erkennen kénnen, welches in jedem Fall die fiir ihn zweckméifBige
Form ist. Es werden nicht nur die unmittelbar zum Schneiden dienenden Werk-
zeugteile behandelt, sondern auch alle anderen zur richtigen Zusammenarbeit im
Werkzeug wichtigen Bauteile, wie z. B. Werkstoffiihrungen, Verbindungsteile usw.

I. Das Gestalten von Stempel und Schnittplatte.
A. Allgemeine Richtlinien.

Der wichtigste Gesichtspunkt bei der Werkzeugherstellung ist die Bestimmung
der fiir jeden einzelnen Fall richtigen Konstruktionsform. Hierbei entscheiden
in erster Linie die Anforderungen, die an das herzustellende Werkstiick gestellt
werden, und in zweiter Linie die in Frage kommenden Stiickzahlen. Diese beiden
Umstéinde bestimmen fast immer eindeutig die Konstruktion. Andere Griinde,
wie z. B. nicht geeignete Maschinen oder fiir bestimmte Arbeitsverfahren nicht
geeignete Arbeiter, vielleicht auch nicht tragbare Kosten, zwingen allerdings oft
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4 Das Gestalten von Stempel und Schnittplatte.

ebenfalls zur Beachtung. Jedoch hat eine derartige Riicksicht fast stets eine
Giiteverminderung gegeniiber der anfinglichen Forderung zur Folge.

Wenn die Konstruktion festliegt, 148t sich der Wirkungsgrad eines Werkzeuges,
d.i. der Werkzeugkostenanteil je Werkstiick, nach den verschiedenen Gesichts-
punkten ermitteln. Dabei spielt in erster Linie die Bauart, d. h. die Abmessungen
der einzelnen Werkzeugbestandteile und die Auswahl der verschiedenen Stahl-
legierungen, eine grofle Rolle. Sie werden bestimmt von den im Werkzeug auf-
tretenden Kriften und Beanspruchungen. Dabei ist zu beachten, dall manchmal
geradezu verschiedene Eigenschaften des Stempelschaftes und der Schnittplatte
erwiinscht sind; denn der Stempelschaft dient der Druckiibertragung auf den
PressenstoBel und ist als solcher Druck-, Dreh- und Knickbeanspruchungen unter-
worfen, wihrend die Schnittplatte die Druckkrifte an den Pressentisch weiterleitet
und auf diesem Weg neben den Druckkréften Dreh- und Biegungsbeanspruchungen
aufnehmen muBl. Das sind alles Beanspruchungen, die véllig anders geartet sind
als die von dem Schneidenwerkstoff geforderten Eigenschaften: Druck- und Ver:
schleiBifestigkeit bzw. Schnitthaltigkeit.

Selbstversténdlich ist vom Konstrukteur der herzustellenden Werkstiicke auf
deren moglichst vereinfachte Form zu achten. Oft hat die UmriBlinie eines Teiles
keinerlei Selbstzweck und bildet nur die zufillige Begrenzung einer Fliche, bei
der es nur auf die genaue Lage einer Anzahl Bohrungen zueinander ankommt.
In solchen Fillen muBl der Umril natiirlich unbedingt auf die Erfordernisse des
Werkzeuges und der giinstigen Werkstoffausnutzung abgestellt sein.

Oft konnen besonders bei gréBeren Werkzeugen Kosten durch Unterteilung
des Schneidenumrisses in einzelne Stiicke gespart werden, wodurch sowohl die teure
Innenarbeit durch billige AuBenbearbeitung ersetzt, als auch der Werkstoff-
verbrauch verringert wird.

B. DieFormgebung des Stempels.

Die bei der Herstellung von Schpittstempeln entstehenden Kosten werden
sich bei kleineren Stempeln weniger im Werkstoffverbrauch und in der Kon-
struktion auswirken, als vielmehr in der mehr oder weniger grofen Schwierigkeit
des verlangten Stempelprofils. Der Konstrukteur des Werkstiickes hat also hier
in erster Linie auf allergr68te Einfachheit zu achten.

1. Werkstoffersparnisse. Bei groBeren Stempeln lassen sich aber auch Werkstoff-
ersparnisse — und zwar auf verschiedene Art — erzielen:

a) Ein Weg — gangbar besonders bei kleineren Stiickzahlen von Werkstiicken —
ist der, den Stempel aus minderwertigem Werkstoff, z. B. S.M.-Stahl, herzustellen
und im Einsatz zu hérten;

b) ein zweiter der, den ausfallenden Abfall aus der Schnittplatte unmittelbar
als Stempel zu verwenden (Abb.1). Dies ist ohne weiteres moglich, wenn man

die Form der Schnittplatte mit Hilfe einer neu-
= e . zeitlichen Sadgemaschine unter Schrigstellung des
V//Z/A\ AJ __\\ Tisches ausschneidet. Das schriggeschnittene, aus-
Abb.1. Stempel mlt Schnitbplatte fallende Stahlstiick bedarf zudem bei der Fertig-
aus einem Stick Stahl ausgesigt.  stellung als Stempel nur geringer Nacharbeit, da
die Form durch das Aussédgen schon gegeben ist. Die
durch den Schréigschnitt entstandene Verjiingung des Stempels nach oben begrenzt
zwar die Lebensdauer des Stempels in gewissem Mafe, jedoch spielt dieser Nach-
teil gerade in den Fillen die geringste Rolle, in denen die Wichtigkeit der Werk-
stoff- und Lohnersparnis am groBten ist, ndmlich dann, wenn das Werkzeug
tiberhaupt nur fiir kleine Stiickzahlen gebraucht wird.




Die Formgebung des Stempels. b

¢) Ein anderer Weg, Ersparnisse bei der Stempelherstellung zu erzielen, ist der,
den Stempel zu teilen und nur den schneidenden Teil in Form einer niedrigen
Platte aus Stahl zu fertigen. Die iibrigen Teile kénnen
dann aus minderwertigem Werkstoff und zwar, wenn Bie-
gungsbeanspruchungen nicht zu befiirchten sind, besonders
vorteilhaft aus GuBeisen hergestellt werden.

Unterteilen fithrt zum Stempelkopf. Dessen Form
wird bedingt durch das Psofil und die Befestigungsmog-
lichkeit des Stempels einerseits und
durch die Befestigung des Kopfes an
der Maschine andererseits. Aus Abb. 2
ist zu erkennen, dafl damit der Werk-
zeugstahlverbrauch erheblich herabzu-
setzen ist. Fir groBe Schnitte wire

Abb. 2. Unterteilen des G€0ROCh nicht viel gewonnen. Bei

Stempels: Normalisier- einfach runden Schnitten unterteilt

e Pogesell man den Stempel zweckmifig noch

gossen. weiter (Abb. 8); doch ist dies Verfahren

nur fiir solche Formen anwendbar, die ohne besondere
Miihe herzustellen sind.

2. Zerlegung des Stempels. Bei
anderen Formen, die man nicht wei- [
i ter unterteilen kann, zerlegt R —
%“% man die Stempelschneide in einzelne apb. 4. Zerlegte Schneiden

/ Messerteile derart, dal z.B. ein 20 Ste‘?é’:;h‘}]')es:ﬁ’gftpla“e

‘ Werkzeug fiir Eimer nach Abb.4

Abb.3. Unterteilungvon Stem- aufgebaut wird. Der Stahlbesatz wird am Stempel

vel und Schnittplatte.  gonau so befestigh, wie im Grundrif fir die Schnitt-

platte angegeben: man besetzt den Stahl- oder GrauguBstempelkopf mit
Schneidenstiicken aus Werk-
zeugstahl, Diese einzelnen
Messerstiicke stiitzen sich auf
bearbeitete Kanten des Gufi-
kérpers und sind seitlich
durch Schrauben zentriert,
eine Art der Verriegelung,
die fiir grobe Schnitte geniigt.
Stumpf oder schadhaft ge-
wordene Teile wechselt man
durch vorritige Ersatzteile
aus. Jeder iiberfliissige Werk-
stoffverbrauch ist beseitigt.
Bei geschickter Anordnung
der Teilfugen sind die Her-
stellungskosten  wesentlich
geringer, so da3 der Mehrauf-

wand an Arbeit fiir die ge- AV Tefesigung oo Sanlooutyes duch schwelien, Tinalet
genseitige Verriegelung der

Einzelteile mehr als aufgehoben wird. Auf Kosten der Auswechselbarkeit kann

man sich die Zentrierarbeit bei solchen Ausfithrungen durch Schweillen verein-

fachen. Abb. 5 zeigt Schnittplatte und Stempel, Abb. 6 eine Schnittzeichnung.

s
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6 Das Gestalten von Stempel und Schnittplatte.

Darin ist 4 (4,) die Grundplatte, C(C,) der auf das weiche S.M.-Stahlstiick
B(B,) aufgeschweiite, gehirtete Schneidenstahl. B ist mit A4 verschraubt

7 y und verstiftet.
= 7 Bei vielgestaltigen Umriliformen ist es wirtschaft-
T4 7 licher, den Stempel nicht aus einzelnen gebogenen Messern
herzustellen, sondern die gewiinschte Ausschnittform in
< Segmente zu zerlegen, derart, daBl
< g gen, derart, o
§>:\>\\\§\,) ~ aus einem rechtwinkligen Stiick 2< <
Gt % 4 Stahl ein giinstig zu bearbeitender L [+
Abb. 6. Schuittzeichnung zu und anzupassender Teil der Aus_ i
Abb. 5, . . . N 1+$
a=25...30 mm schnittform herausgearbeitet wird x
b= 80...1256 mm (Abb 7)
¢=25...30 mm s Abb. 7. Aus Segmenten zu-

& hingt von der Konstruktion Den Grundsatz des Zerlegens sammengesetater Stempel
des Schnittwerkzeuges ab. . . (Unteransicht).
eines Stempels findet man auch
bei kleinen Stempeln angewendet, teils aus Griinden der Werkstoffersparnis, teils
zur Herabsetzung des Herstellungswagnisses. Bei einer Schnittform nach
Abb. 8 wire es Verschwendung, den Stempel aus dem Vollen heraus-
zuarbeiten. Die Verwendung von Flachstahl ist natiirlicher. Die Ver-

riegelung geht aus der Abbildung hervor. Unter Um-
stinden zwingen allein die Hértespannungen bzw.
das Verziehen zu einer Zusammensetzung aus Teilen.
Bei Formen nach Abb.9 wiren z. B. die zu erwar-
tenden Forménderungen (diinn gezeichnet) so grof,
daB sie durch die Stoffzugabe fiir das Schleifen
nicht ausgeglichen werden konnten. Sind an den
Abb. 8. Zusam- Verriegelungsstellen Abrundungen gefordert, so

mensetzung . . . . .
eines Stempels lassen sich diese meistens mit dem Schleifen her-

aus Flachstahl- Abb.9. Stempel un-
stiicken. ausholen. . . . . geteilt u. geteilt.
3. Stempelversteifungen. Arbeiten kleine Schnitt-

stempel in dickem und festem Werkstoff, so kann der gewihlte Werkzeugstahl
nicht gut genug sein, weil die Schneidenbeanspruchung bis an die Festigkeits-
grenze der heute bekannten besten Stihle heranreicht. Der ;
Erfahrungssatz: geringster Stempeldurchmesser gleich Stoff- @
)

dicke, diirfte den Durchschnitt treffen. Jedoch ist die
Schneidenbelastung fiir die Stempelbemessung nicht der
allein giiltige MaBstab; die Knickgefahr zieht meistens viel
frither eine untere Grenze. Bei einem Verhiltnis
von kiirzester Querschnittseite zu freier Stempel-
hshe von etwa 1:5 bis 1: 8 miissen die Knickkréifte
sorgfaltig gepriift werden. Mufl das genannte Ver-
haltnis iiberschritten werden, so verstirkt man

50 N . | Abb. 12.

zweckmiflig den Schaft durch gréBeren Querschnitt Stempel-

S : Abb. 11. profil kurz.

| (Abb. 10), oder man setzt z. B. wie in Abb. 11 vier vygpeitung Schaft von

Abb. 10.  schwache Stempel kurz an einen kréftigen Schaft an. von maschinell

Versteifter . . . . . 4 schwachen leicht her-
einfacher Dieses Verfahren 148t sich allgemein erweitern: rechteckigen stellbarer
Stempeln, Form.

Stempel.  An Stelle eines Stempels, der auf seiner ganzen
Linge die Form des Querschnittes hat, verwendet man einen Stempel, dessen
Schaftform maschinell leicht und genau zu fertigen ist (etwa ein umschriebener
Kreis wie in Abb. 12 oder ein umschriebenes Rechteck), womit zugleich die Her-
stellung der Kopf- und Fihrungsplatte verbilligt wird. Der eigentliche Schneiden-
querschnitt bleibt nur einige Millimeter hoch.



Formgebung der Schnittplatte. 7

Mit diesem Verfahren ist ein Mehraufwand von teuerem Werkstoff verbunden, der
vermieden werden kann, wenn man entweder nach Abschnitt 1 u. 2 den Stempel
unterteilt und nur den Schneidenteil aus Werkzeugstahl herstellt, oder wenn man
den Stempel dadurch versteift, dafl man einen Mantel aus minderwertigem Werk-
stoff {iber ihn zieht. Fiir runde Stempel haben sich zwei Formen herausgebildet
{Abb. 13 u. 14). Angewandt werden sie immer, sobald die Ersparnis an Werkzeug-
stahl die erh6hten Herstellungskosten iibertrifft. Um diese herab-
zusetzen, entstand die Ausfithrung Abb. 14. Sie ist da angebracht,
wo die Herstellung einer langen, genau zentrischen Bohrung wegen
des geringen Stempeldurchmessers Schwierigkeiten macht. Wer-
den mit abnehmenden Stempeldurchmessern oder bei Mehrfach-

schnitten durch das dichte Auf-
1 einanderriicken der Stempel die
obigen Losungen untauglich, so
teilt man die Versteifungen und
klemmt die Stempel durch Schrau- APP-13. Abb.14.
ben oder Stifte in Einfrdsungen vé,?é”gﬁ},i; aﬁllf,;e,
| wie bei einem Zweibackenfutter Stempel durch

(Abb.15. Die Stempelverstei- fdisen.
Abb.15.  Abb.16. Abb.16a. fungen werden in einem Arbeitsgang hergestellt)
Abb. 15. Stempelversteifung bei Vierlinien- 0der in je einer Einfrisung mit Zentrierleiste
anlage, ) ~und Dreilinienanlage (Abb. 16).
Abb. 16 u. l%xiﬁfl‘i’;’;ﬂgggfelfu“gen bel Pyamit die Stempel nicht gebogen .
werden, ist genaueste MaBhaltigkeit

hinsichtlich der Mittenentfernungen geboten. Naturgemif3 wachsen \
diese Schwierigkeiten mit der Zahl der Stempel und der Anzahl
der Ebenen, in denen die Stempel angeordnet sind. Hiufig kann
man durch zweckmiBige Anordnung diese Arbeiten vereinfachen ,, .. v..
{Abb. 16a). Die Grundsitze, nach denen man hierbei verfihrt, steifung der
sind weiter unten bei der Besprechung der geteilten Schnittplatten Steﬁﬂf;e‘ffh
angefihrt.

Die Versteifung profilierter Stempel liuft meistens darauf hinaus, das Profil
mit Riicksicht auf eine Werkzeugfithrung zu einem moglichst einfach herzu-
stellenden Vieleck zu vervollstindigen. Ein Beispiel zeigt Abb. 17.

Bei jeder Inbetriebnahme von Schnittwerkzeugen, die mit versteiftem Stempel
arbeiten, ist zu beachten, dal die Stempel nie weiter durch die Schnittplatte
gehen diirfen, als es der frei aus den Versteifungen ragenden Linge des Stempels
abziiglich Werkstoffdicke entspricht.

C. Die Formgebung der Schnittplatte

4. Verwendung von Hilfsstoffen. Bei der Gestaltung der Schnittplatte geht
man, um. Werkzeugstahl zu sparen, dhnliche Wege wie bei der Stempelherstellung.
Hier wie dort lassen sich S.M.-Stahlstiicke im Einsatz hérten. Manchmal findet
man auch anstatt einer aus einem vollen Stiick Werkzeugstahl herausgearbeiteten
Schnittplatte ein Werkzeugstahlblech in Gebrauch (Abb.18), dem man durch
Hohlpressen die notige Steifigkeit gibt. Das Hinterarbeiten der Schnittkanten
eriibrigt sich. Eine solche Schnittplatte ist leicht, kostet wenig und laBt sich
wegen des geringen Gewichtes bequem handhaben und aufbewahren. Den Arbeits-
verhiltnissen eines vielgestaltigen und feinen Schnittes (vorspringende Ecken) wird
eine derartige Schnittplatte allerdings nicht gerecht. Die Méglichkeit, die Schneiden
zu schérfen, ist gering. In Frage kommt diese Anordnung also nur fiir kleine, ein-
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fache Schnitte, von denen nur kleine Gesamtschnittzahlen verlangt werden. —
Die technisch bessere Losung ergibt sich fiir die gleichen Arbeitsverhiltnisse bei
Anwendung von Verbundstahl, bei dem ein Werkzeugstahlblech warm auf S.M.-
Stahl aufgewalzt ist. Solche Verbundstihle erhdlt man in
Tafelform mit aufgewalzter Werkzeugstahlplatte und als
Flacheisen mit eingewalzter Werkzeugstahlkante. Fiir die
Bearbeitung diinner Bleche hat sich dieser Werkstoff be-
wahrt. Seine geringe Neigung zum Verziehen beim Hérten
ist bemerkenswert.

5. Unterteilen und Zusammensetzen der Schnittplatte. Die
bewuBte und den jeweiligen Verhiltnissen angepafite Anwen-

Abb. 18. Schnittplatte ; r
aus hohlgepreBtem  dung des im Verbundstahl benutzten Unterteilungsgrundsatzes

Werkaeugstahlblech.  giihrt gur Ausbildung der Grundplatte (Abb.3). Sie ist

geeignet, den Werkzeugstahlverbrauch wesentlich herabzusetzen.

Auf die Vorteile des Zusammensetzens von Stempeln aus einzelnen Messer-
teilen ist oben hingewiesen, Messerbesatz (Abb. 4) und Teilung in Segmente (Abb. 7)
gsind in der gleichen Weise auch auf Schnittplatten
anwendbar: z.B. Abb.19. Bei grofien Schnittplatten
mit vielgestaltiger Form ist diese Anordnung zweck-
méBig, solange man die Teilfugen so legen, die Grund-
platte so gestalten kann, daB die freischneidenden
Teile nicht zu lang werden. Die Teilung der Schnitt-

Abb. }lgénsfl?sl;.jl?tlggggi’s aus  platte an sich ist empfehlenswert, weil dadurch die

" ‘teuere Innenarbeit wegfillt. Bei einigem Geschick in

der Zerlegung setzt diese Herstellungskosten und -wagnis wesentlich herab. An

die Teilung einer Schnittplatte werden mancherlei Anspriiche gestellt. Einige
Beispiele sollen in dieser Richtung Hinweise geben.

Die Schnittplatten eines Blockschnittes (Abb. 21 u. 22) dienen
der Herstellung eines kleinen Rédchens (Abb.20). Die Bean-
spruchung der Schneiden fiir die Radarme ist besonders hoch
im Verhéltnis zu der Beanspruchung beim Ausschneiden des
inneren Radumfanges. Die Anordnung Abb. 21
besteht aus einem kegelformigen Schnittring fiir
den inneren Radumfang. Dieser Ring ist mit seinen
der Verriegelung dienenden Nuten leicht herzu-
stellen, ebenso das Armkreuz fiir sich, das von
allen Seiten zugiinglich ist. Die Gefahren beim
Hirten, die bei der Herstellung aus einem Stiick
besonders groB wiren, sind herabgesetzt. Die
Giite des Werkstoffes und der Grad der Hartung
des Schnittringes und des Schnitteiles fiir das
Armkreuz lassen sich den Beanspruchungen an-
passen. Mit der unteren Fliche stiitzt sich die
gesamte Schnittplatte auf eine Gesenk- oder

" ote .. AmboBplatte ab. -— In Abb. 22 ist die Schnitt-
Schmitiplatte, aut Sohaitpolatie, un. platte Eir den AuBenring iiber die Schnittplatte
Ao ™ %?Sfﬂft‘éﬂ(ﬁl;ﬁ;ﬁj fiir das Speichenkreuz geschoben. Diese hat

unten einen ausgedrehten Rand, auf den sich der
duBere Schnittring abstiitzt. Nuten eriibrigen sich, da Stifte in diesem Rand
ein Verdrehen verhindern.

Bei kleinen Schnittplatten ist es oft unméglich, mit Werkzeugen in der inneren

Sanzie!
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Form zu arbeiten. In solchen Fillen ist Teilen nicht nur eine wirtschaftliche,
sondern auch eine technische Notwendigkeit (Abb. 23). Die Art der Teilung 1Bt
deutlich erkennen, dal vor allem billige Herstellung erstrebt wurde. Dieser Weg
kommt nur fiir sehr flache, einseitig durch eine gerade Linie be-
grenzte Schnitte in Frage. — Hat der auszuschneidende Teil eine N\
Spiegelungsachse, so legt man die Teilung mit dieser zusammen, \
weil dadurch die an den beiden Schnittplattenteilen herauszuarbei-
tenden Profile gleich sind, also gleichzeitig gefridst werden kénnen
(Abb. 24). Die Hilften werden durch Palstifte aneinander be- > e 0
festigt. Die Teilfugen mit der Spiegelungsachse zusammenfallen
zu lassen, ist namentlich bei mehrfacher Spiegelung der Form
empfehlenswert. Die Schnittplatte Abb. 25 zur Herstellung kleiner
Ankerscheiben hat 6 Spiegelungen, besteht also aus 12 gleichen \ |

I
N

Flachen, zu deren Herstellung nur ein Formfriser notwendig ist.
Eine ganze Reihe dieser Einzelteile kann gleichzeitig hergestellt

und auf Vorrat gehalten werden, so daB Syt e
beim Brechen eines Zahnes sogleich Ersatz geteilte Sohnitt-
zur Hand ist. Durch PaBstifte werden die e
Einzelteile in die richtige Lage zueinander gebracht. —
Dariiber hinaus ist es nur ein kleiner Schritt, fiir solche
Formstiicke, die laufend wiederkehren, wie Abrundungen,
usw., Normalien einzufith- _ .
ren, die sich fir alle még- [/ >4 L %
Abb-féﬁté“g';&?};ggggn ge- lichen Schnittplatten ver- 21

wenden lassen.

Bei Mehrfachschnitten wird man die Schnitt-

platte nur dann aus einem Stahlstiick ausarbeiten, 1N
wenn das Einsetzen von Stiicken fiir die verschie- Q- \Q

denen Einzelschnitte in die Grundplatte aus Raum- ,»/ %\
. mangel und anderen Griin- | [ [ | 1M

den nicht moglich ist. Zu- Abb.25. Zwdliteilige Schnittplatte
weilen scheitert die Verwen- mit 6 Splegelungen.

dung von Mehrfachschnitten an der mangelnden Genauig-
keit, wenn die Toleranzen der zu erstellenden Werkstiicke
nach Hundertstel Millimeter gemessen werden. Auch
Abb. 2. Geteilte Mehrfach. Unter diesen Umstéinden kann

schnittplatte. (Teile haben ein Zerlegen der Schneiden zum

gleiches ProfiD. Erfolg fithren (Abb. 26). Diese :

Schnittplatte liefert drei gleichméafBige Ausschnitte. Die
Teilung ist so gelegt, daBl sich zwei gleiche Stiicke er- <
geben, die bequem miteinander herzustellen sind. Die

gegenseitige Verriegelung ergibt eine steife, widerstands-

fahige Schnittplatte. Die Einzelteile werden auf der ,;; or  Geteilte Mehrfach-
Grundplatte durch Schwalbenschwanz, PaBstifte und schnittplatte, aus 3mat je 2
Zylinderkopfschrauben befestigt. Diese Befestigung ist gleichen Tellen bestebend.
nicht sehr giinstig (s. Abb. 92), wird aber in der Pforzheimer Industrie hiufig
verwendet. Wie dies Zerlegungsverfahren die genaue Herstellung vielgestal-
tiger Formen in Mehrfachschnitten erleichtert, 14t Abb. 27 erkennen. Die
Schnittplatte besteht aus 6 Teilen, von denen je zwei gleich sind. Die Schnitt-
platte paBt in eine Aussparung der Grundplatte, auf der die einzelnen Teile
mit Zylinderkopfschrauben befestigt sind. Ausgenommen sind die schmalen
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eingeschobenen Teile @, die durch Druckschrauben gegen die Anschlagfliche der
auBeren Teile der Schnittplatte gepreBt und durch eine schrige Seitenfliche von
dieser gehalten werden, damit sie sich unter dem Arbeits-
21 N D)) druck nicht herausheben kénnen. — Fiir besonders kleine
Sehitt A-B Mehrfachschnitte empfiehlt sich zuweilen der in Abb. 28
dargestellte Weg, wobei der Steg durch Wahl der Hahe,
\ des Werkstoffes, der Héartung der Beanspruchung an-
gepalt werden kann. Liegen die herzustellenden Durch-
briiche so eng zusammen, dall dennoch das Teilen
J Schwierigkeiten macht, so hilft man sich dadurch, daB
"%’ man das Arbeitsstiick in zwei oder mehr Durchlei-
tungen durch das Werkzeug fertig stanzt bzw. den
Blechstreifen aufschneidet. In solchen Fillen kann der
Abstand der Schnittplattendurchbriiche das Zwei- oder
Mehrfache des a a
e it Sty Lochabstandes i \\op) NY o3
tragen. Bemerkenswert ist die Schnitt- Q‘LC \\NF < 47
plattenteilung in Abb. 29. Solche Tei- ' S et
lungen kommen
der  Einfithrung Abb. 30.

von  Normalien & \, > /

N
nahe. Ebenso die -

Lésung nach 41 N\: j/ N\T‘ <Tr

Abb.30u.31: Aus ¢ ¥ A

zwei Formstiicken Abb. 31

sind Schnittplat- Abb.30 u. 31. Geteilte, verschieden einstellbare

ten fir Scblize SSiniiter, ¢ Sl Blopeuiud
verschiedener platte; d eingelegte PaBstiicke.

Lénge leicht herzustellen. SinngemaB lassen sich die Verfahren der Schnitt-

plattenteilung auch auf die Stempelkopfplatte, usw. iibertragen.

/.

R,

Abb. 29. Aus Herstellungs-
griinden vielfach zerlegte
Schnittplatte.

II. Ubertragung der Pressenbewegung auf das
Werkzeugoberteil.

Die StoBelbewegung und der Druck der Presse werden auf das Werkzeug ent-
weder durch unmittelbare Verbindung eines Werkzeugteiles mit dem St68el oder
allein durch Kraftschlu iibertragen. Die erste Art hat die gréBere Verbreitung
gefunden und einen groBen Formenreichtum gezeitigt.

A. Bewegungsiibertragung durch starre Verbindung.

Der Formenreichtum deutet darauf hin, daB die Losung dieser Aufgabe nicht
einfach ist. Die Ursachen dafiir liegen in der mannigfaltigen Beanspruchung einer
solchen Verbindung.

6. Anspriiche an die Verbindung. Der Arbeitsgang beginnt mit Leerlauf bzw.
fiir das Werkzeugoberteil mit Zugbelastung infolge des Eigengewichtes. Plétzlich
kehrt sich die Beanspruchung in Druck um. Dann geht die Belastung durch Null,
wendet sich wahrend des Abstreifens wieder in Zugbelastung und geht schlieBlich
auf den Anfangswert zuriick. Schlagartig wird die Presse stillgesetzt. Scher-
schrigen suchen das Werkzeug waagerecht zu drehen, unsymmetrischer Krifte-
angriff bewirkt Biegungsbeanspruchungen, ungleiche Blechstéirke hat in gewissen
Grenzen beides zur Folge. Alle diese Vorgéinge, in schnellem Wechsel aufeinander-
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folgend, stellen an eine Verbindung, die in jedem Belastungszustand unbedingt
starr bleiben muf}, Anspriiche, denen man nur in begrenztem MaBe gerecht werden
kann. Schliefilich ist die zweiteilige Form des Werkzeuges nicht bedeutungslos.
Bei jeder Verbindung ist zu kontrollieren, in welchem Mafe sie die Stellung des
einen Werkzeugteils zum anderen festlegt oder ob sie das eine Werkzeugteil dem
anderen gegeniiber einzustellen gestattet, ohne an Starrheit einzubiilen.

Unter diesen Umstédnden ist es Regel geworden, fiir jede Beanspruchungsart
je ein besonderes Befestigungsmittel vorzusehen, um die Verbindung nicht den
ungiinstigen Wirkungen eines Belastungs-

wechsels — die Belastungsschwankungen sind i
. Zapfen
kaum auszugleichen — auszusetzen : Zur Uber- Passung:
tragung der Druckkraft kommt fast immer Berune B z a b
. 1y . . apfen L
eine sorgfiltig gearbeitete Anlagefliche zur
Verwendung, fir die Aufnahme der Dreh- 8 22 g 13 g
momente eine Reibverbindung oder eine An- %g 22 3 %9 3
schlagfliche. Fir die Aufnahme der Zug- 16 32 5 28 3,5
beanspruchung kann man fast alle vorkom- 2 i 5 8 85
menden Befestigungsmittel verwerten. 32 56 6 35 ‘
7. Der Zapfen als Verbindung zwischen 40 72 8 55 7

Maschine und Werkzeug. Der Befestigung 50 80 8 5 7
des Werkzeugoberteils im StoBel kommt als (SS) i‘;‘?, - ?Z :

Ubergang von der Maschine zum Werkzeug
besondere Bedeutung zu. Neben den oben erwihnten Forderungen hat eine solche
Verbindung folgende Bedingungen zu erfiillen:

1. Leichte Handhabung (schnell aus- und einspannen); 2. gegenseitige Aus-
tauschbarkeit, um mit den vorhandenen Werkzeugen jede Presse arbeiten lassen
zu konnen; 3. wirtschaftliche Herstellungsmoglichkeit.

Die Verbindung zwischen Maschine und Werkzeug wird fast ganz allgemein
durch Zapfen hergestellt, die sich am Werkzeug befinden und in entsprechende
Vertiefungen im StoBel passen. Fiir diese Zapfen schlug der DNA im Normenblatt
DIN 810 die Form und Abmessungen von Abb. 32 vor. Der
Zapfen ist zylindrisch mit einer schriagen Anfrisung fir eine
iz Druckschraube, die die zur Uberwindung der Zugbeanspruchung
& notwendige Reibung erzeugt. Durch

8 schridge Lage der Anfrisung ist es dem
6"y Zapfen unméglich, einer Zugkraft nach-

WJ zugeben, weil ein erh6hter Anpressungs-

druck die Folge wire. Giinstig zum

7l

| —

Abb. 32, Spannzapfen bequemen Handhaben und gutem Ein- s .
“%‘L’;Tﬁr%t?m?i‘;%fée passen wirken sich geteilte Sto83el(Abb.33) AP e (;;%%Llll? Spann
aus. Sie vergréfern die Reibungsflache.

8. Verbindung zwischen Zapfen und Werkzeug. a) Stempel und Zapfen
aus einem Stiick ergibt die einfachste Form. Sie ist anwendbar, wenn der
Stempelquerschnitt das Zapfenmafl um eine Fliache iiberragt, groBl genug, um die
Druckkrifte auf den Sté8el zu iibertragen (Abb. 34). Die Verhiltnisse werden
um so ungiinstiger, je héher die Belastung der Stempel ist, je mehr der Stempel-
querschnitt, auf das Zapfenmall bezogen, abnimmt. Schlielllich wird ein Bund
unvermeidlich (Abb. 35). Der Zapfen darf keinesfalls scharfkantig in die Anschlag-
fliche tibergehen; er wiirde infolge der dauernden Belastungsdnderungen unter
Kerbwirkung abplatzen. Richtig die Ausfithrung @ und b, Abb. 34 und 35. Einen
starken Auftrieb erhielt die Benutzung der ,,Einstiickstempel* beim ungefiihrten
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Schnitt (Freischnitt) durch die Entwicklung der Thielhobelmaschine. Ein Arbeits-
muster dieser Maschine zeigt Abb. 36.

b) Der Zapfen ist im Stempel befestigt. Bei zunehmender Stempelgrée
setzt man aus Griinden von Werkstoff- und Lohnersparnis und um Hértespannungen
im Einspannzapfen und dadurch Bruchgefahr zu vermeiden, den Zapfen als be-
sonderen Teil ein. Praktisch kommen meist Schraubverbindungen in Betracht,
und zwar so, daB der Stempel die Mutter bildet, gegen die sich ein Ansatz am
Zapfen mit Vorspannung anlegt. Kine derartige Befestigung sollte jedoch nur
angewendet werden, wenn der Stempel zur Schnittplatte besonders gefiihrt wird,
da durch die vielen auf das Werk-
zeug ausgeiibte StoBe immerhin die
z 5 Moglichkeit besteht, dafi sich der

a 4 Stempel im Zapfen einmal 16st und
die Schnittplatte dann durch die
geringste Verdrehung des Stempels
zerstort wird.

Abb. 35. Einstiick-

o stempel mit An- Eine Weiterentwicklung der
Abb. 34. Binstfick- lagebund. Uber-  Qchraubverbindungen ist in Abb. 37
stempel. Ubergang gang a oder b. . :
a oder b. dargestellt. Der Einspannzapfen Abb. 36. Ein-
besitzt hier einen Bund, der durch eine besondere Schraube gegen o™

Verdrehung gesichert ist.

¢) Zwischenschaltung eines Stempelkopfes. Bei gréBleren Schnitt-
stempeln, die leicht hohen Biegungs- und Drehbeanspruchungen ausgesetzt sind,
wendet man vorteilhaft besondere Stempelképfe entweder aus einem Stiick oder
zusammengesetzt an (Abb. 87 ... 39). Dabei geht man dann meist, namentlich mit
Riicksicht auf ihre wirtschaftliche Herstellungsmoglichkeit, auf Niet- und Pref3-
sitzverbindungen zwischen Einspannzapfen und Stempelkopf iiber. Bei der Niet-
verbindung nimmt der Nietkopf die Zugkrifte auf, der Loch-
reibungsdruck wirkt einem Verdrehen entgegen. Aus ihm
bestimmt sich der Durchmesser des Nietloches. Zylindrische
oder kegelige Anschlagflichen dienen zur Abstiitzung von
Z 4 Biegungskriften. Wo Einrichtungen zur Herstellung von
PreBsitzen vorhan-
den sind, sind diese
billiger als die Nie- 2 b
tung. Prefsitzverbin-
dung kommt jedoch
nur in Frage, wenn
der Stempelkopf aus Abb. 38. Niet-

. 1 i ] verbindung zwischen Abb. 39. PreBsitz-
ﬁgb'zizf&nﬁfflgzg%' Stihhsﬁ'BFurschPItte Zapfen und Stempel- verbindung zwischen
5 . - kopf. Ausfihru: Zapf nd Stempel-

Ubergénge e oder b. mit groberen raum opa oderub. ng pfen I]l{opf' mp!

lichen Abmessungen
geniigt der Einspannzapfen in der Mitte der Stempelplatte allein nicht, da sich
die Platte bei Hochgehen des StoBels, d.h. beim Herausziehen der Stempel aus
dem Werkstoff, verbiegen wiirde. In solchen Fillen verschraubt man die Stempel-
platte durch weitere seitlich angebrachte Schrauben, gegebenenfalls unter Be-
nutzung von Spanneisen, mit dem Pressenst6Bel. Vielfach dient der Zapfen dann
nur zur Zentrierung oder er fehlt ganz. Ahnlich Abb. 3u. 44.
9. Befestigung der Stempel am Stempelkopf. Die verschiedenen Méglichkeiten,
die Stempel im Stempelkopf zu befestigen, sollen einige Skizzen erléutern. Man
kann dabei grundsitzlich zwei verschiedene Arten der Befestigung unterscheiden :
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1. unmittelbare Befestigung der Stempel im Stempelkopf, 2. Einschaltung einer
Kopfplatte zwischen Stempel und Stempelkopf. Die Abb. 46...48, 50...52
zeigen verschiedene Stempelbefestigungsarten der ersten Art, Abb. 40, 44, 45
solche der zweiten Art.

Aufgelotet wird der Stempel hauptsichlich in Werkstatten fiir Galanterie-
waren aus Edelmetall und allenfalls Messing. Der Stempelkopf ist auf der Stirn-
fliche sorgfiltig bearbeitet. Der Stempel besteht aus Werkzeugstahl von 5...8 mm
Hohe, ist nicht gehirtet und wird mit Zinn aufgelétet. Die Lotung hat die Zug-

krifte aufzunehmen Hs

Q { I Q ) ist also auf gleichméBige
e N TN/ Verteilung des Lotes zu

fT\ ~ A achten, damit nicht Bie-
Y o rht _gungsbeanspr}lohungtan
%xf///////////%//////h/ im Stempel die Verbin-

dung lockern. Die Ver-
bindung ist leicht und , .

billig herzustellen. Sie ‘on Stompein m Stempolkoot.
Abb. 40, Nietverbindung und Kopfplatte. hat den Nachteil, daB

eine Lsung des Stempels von dem Stempelkopf nur durch Zerstérung der Verbindung
méglich ist. Neuerdings kommt auch die Schweilverbindung vor (s. Abb.5 u. 6).

Vernietung (Abb. 40). Die Stempel stecken in einer stihlernen ,,Kopfplatte*
und sind in dieser vernietet. Die Platte wird durch Schrauben am Stempelkopf
befestigt, der als Anlagefliche bei Druckbeanspruchung dient; der versenkte Niet-
kopf nimmt die Zugkrifte auf. In der richtigen Lage gehalten wird der Stempel
durch die Bohrung in der Kopfplatte, diese ihrerseits durch die Befestigungs-
schrauben im Stempelkopf und gegebenenfalls durch
besondere PafBstifte. Diese Verbindung ist nicht
s0 leicht und billig herzustellen wie die gelétete
oder geschweiBite, doch ist sie ohne Schwierigkeit
zu l6sen.

PreBsitz (Abb. 41). Die Kopfplatte eriibrigt
sich. Der Stempelkopf ist meist aus Stahl. In seine
Bohrungen sind die Schifte der Stempel (1, 2, 3, 4) Abb.42. Ver-  Abb. 43. Verschrau-
eingetrieben. Wenn es eben méglich ist, durch- R gor  DUe S et
bohrt man den Stempelkopf, so daB man den Im Stompel
Stempel zum Auswechseln entfernen kann.

Verschraubung. Bei der Befestigung durch Schrauben erhilt entweder der
Stempelkopf das Muttergewinde (Abb. 42) oder der Stempel (Abb. 43). Beide An-
ordnungen sind einfach zu handhaben; doch ergeben sich bei der Herstellung
Schwierigkeiten. In Abb. 42 muB der Stempel eine Versenkung fiir den Schrauben-
kopf erhalten. Dies bedeutet eine plotzliche Querschnittsinderung — beim Harten
ein wunder Punkt. Daraus ergibt sich fiir diese Losung die untere Verwendungs-
grenze: Der Stempel muf} so grof sein, daB sich Uberginge allmihlich herstellen
lassen, es sei denn, man arbeite mit ungehirtetem Stempel. —In Abb. 43 hat der
Stempel das Gewinde. Verzieht er sich beim Hirten, so wird die leichte Hand-
habung fraglich. Die untere Grenze ist durch die Befestigungsméglichkeit gezogen:
Der Stempel muB so groB sein, daB die Schrauben neben dem Einspannzapfen
des Kopfes bequem angezogen werden kénnen. In beiden Fillen richtet sich die
Anzahl der Schrauben nach der GroéBe der Zugkrifte und nach der von der Ver-
bindung zu fordernden Starrheit. Je mehr Schrauben, desto teurer die Herstellung,
desto umstandlicher die Handhabung, desto schwieriger die Zentrierung. Abb. 44

\\“\nl&
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zeigt, wie sich fiir runde Stempel die untere Grenze durch ein Zwischenstiick
herabsetzen 1a8t. Der Stempel wird durch eine durchbohrte Mutter gehalten und
stiitzt sich mit seinem Kopf gegen eine Stahlplatte ab. Einmal angebracht, ge-
stattet diese Verbindung leichte Bedienung (Auswechseln des Stempels zum

// / Schleifen oder Austausch gegen einen anderen Durch-
‘-“-‘/
N

messer, usw.). Nachteilig ist die groe Bauhéhe.

A

N 4119 0T ]
_ \\\\‘\\\‘\ﬂ& N\ NN
\ AN \\\ i ,.
r 7 s g
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Abb.45. Verschraubung: Abb. 46. Stempel-
Abb. 44, Verschraubung Aufnahme von Zug durch befestigung durch
eines Stempels durch ein von Schrauben erzeugter Haftsitz und Zug-
Zwischenstiick. Reibung. schraube.

Fiir flache Stempel findet man unter dhnlichen Verh#ltnissen Formen nach
Abb. 45. Zug und z.T. auch Druck werden durch Reibungskrifte aufgenommen,
die durch Festklemmen des Stempels mit Klemmplatte und 4 Schrauben er-
zeugt wird. Das Anwendungsgebiet dieser Einspannung ist natiirlich beschréinkt.
— In Abb. 46 ist der Stempel am Ende verstirkt in den Stempelkopf eingelassen
und wird durch eine Schraube gegen den Kopf gezogen.
Die Starrheit der Verbindung héingt von der Sitzlinge
des Stempels im XKopf ab.

Klemmung. Schrige mit Zugschraube (Abb. 47). Der
Winkel der Schriage ist von der Grofle der Zugkrifte ab-
hangig, die Hohe des Stempelfulles, Zahl und Abmessungen
der Schrauben (s. Abschn. 12) von der geforderten Starrheit
der Einspannung. Die Anordnung a8t sich fast allen
Anforderungen anpassen; ihre Handhabung ist einfach und

Abb.47. Befestigung eines  gefahrlos. Wirtschaftliche Herstellung ist da mdéglich, wo

Stempell e ehe 2°  viele Einspannungen mit schwalbenschwanzférmigen

Stempelfiien verwandt werden. Diese Verbindung ist

fiir solche Fille entworfen worden, in denen der Raum zwischen St68el und
Schnittplatte eng begrenzt ist, so daBl es vorteilhaft ist, selbst wenn die Her-
stellungskosten etwas hoher ausfallen, die Stempel seitlich wegnehmen zu kénnen,
also beispielsweise bei Lochwerkzeugen, bei denen beim Brechen eines Stempels
‘@'_1 dieser schnell auszuwechseln :

sein muB. — In Abb. 48 I’ﬁ er

' wird der Stempelfuf durch i

L 18- Leiste und Druckschraube PENSNEMANGS S |—¥ . 4_‘
i i festgeklemmt. Der Stempel = et :l‘ -

Abb.48. Befestioung kann sich wéhrend des Ar- o
ones, siempeltuies  beitsweges mit seiner ganzen  spp. 49, Geteilter Stempelfus, durch
Druckschraube. Fliche gegen den Stempel- Schrage gespannt.

kopf legen. Die Handhabung ist leicht und gefahrlos, die Herstellung nicht tiber-
miBig schwierig. Die Starrheit der Verbindung ist abhéngig von der Hohe und
Linge des Schwalbenschwanzes. — In Abb. 49 ist der Stempelfull geteilt, weil
die Fiihrungen fiir die sehr diinnen breiten Stempel sonst nur schwer anzubringen
wiren. Die beiden Leisten kénnen zusammen aufgespannt und die Schlitze in
einem Arbeitsgang gefrist werden. Durch Pafistifte werden die beiden Leisten zu-
sammengehalten. — Besonders starr ist die Verbindung nach Abb. 50. Die Schraube
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steht rechtwinklig zur Schrége; sie ist an ihrem Ende abgeflacht, so daB sie stirker
als in Abb. b1 driickt. Nach amerikanischen Angaben soll man hierbei sogar auf
eine Gegenmutter verzichten kénnen. Diese Ausfithrungen werden hauptsachlich
am Rand groflerer Stempelképfe benutzt, solange die Druckschraube nicht zu
lang wird.

Die Druckschraube ist in Abb. 52 durch einen Halbrundkeil ersetzt. Dieser

Keil besteht aus kaltgezogenem
NN
Ny
Ny

=\ Rundstahl, der an einer Seite stumpi-
=’§ winklig abgeflacht ist, geneigt zur
N Achse fiir die Keilwirkung. Wihrend

L der runde Teil des Keils genau in
Abb. 51 das Loch im Stempelkopf paBt, legt
Abb.g0uo1. Stemptetestigme durch - sioh der winklige Teil gegon eine ‘%ot
Ausfrisung im Stempelschaft. durch abgeflach-
Besonders leichte Austauschbarkeit ergibt die Konstruktion fon Rundiell
Abb. 53: der Rundkeil ist durch ein bewegliches ,Kiiken* ersetzt, das sich durch
Federdruck in eine Aussparung des Stempels legt. Zum Auswechseln wird einfach
das Kiiken mit einem Stift durch eine Bohrung unterhalb des Kiikens hochge-
driickt. Die Konstruktion begegnet, bei sorgfiltiger Be-

. messung aller Teile, der Gefahr des Festziehens und Ver-
>} spannens der Stempel. — In Abb. 54 u. 55 zentriert in der

Querrichtung der Schwalbenschwanz, in der Lingsrichtung
ein PaBstift. Abb. 54 ist fiir kleine, Abb.b5 fiir gréBere

Stempel entworfen. Die
T

N

die Herstellung jedoch
nicht leicht.
Technisch ist der Ge-

auicke - .
Abb. 53, Schnellspannung n Ung.e ltSStelger.ung bei AbD. 54. Abb. 55.
tir Stempel. allen diesen Verbindungen  Abb.54u.55. Stempelbefestigung durch

keine Schranke gesetzt, Schrige und Pagstift.
die wirtschaftlich dadurch gezogen ist, daB je weniger Werkstoff- und Arbeits-
wert ein Stempel darstellt, desto weniger Herstellungskosten fiir die Verbindung
tragbar sind.

Handhabung ist einfach,
N7

B. Kraftschliissige Bewegungsiibertragung.
10. Bewegungsrichtung von Sto8el und Werkzeug fallen grundséitzlich zusammen.
Wo nur kraftschliissige Verbindung zwischen Werkzeug und Presse in Betracht
kommt, hingt man das Werkzeug ein, so dafl

r ml nicht zentriert, sondern nur die ab- und auf- m
# gehende StoBelbewegung auf P ||| Sotvete:_

5= [V das Werkzeug iibertragen wird i .:'H-#-H‘J il
(Abb. 56. .. 58). Dies geschieht P N
durch je eine Anlagefliche fiir e
Druck und Zug, zwischen die Abb. 57 Abb. 58 Einha '
sich die Aufhéingung einfiihren Einhingezapten. richtung fir Stempel
188t. DerZentrierung derWerk- bzw. Stempelkopfe.
zeuge dienen in solchen Fillen besondere Fiithrungen. Diese Einspan-

Abb, 56. nungsart ist also da angebracht, wo man befiirchten mu8, daB die St6-

Einhdngekopf.

Belbewegung nicht genau genug mit der des Werkzeugs zusammenfallt.
11. Bewegungsrichtung von StdSel und Werkzeug fallen nicht zusammen.
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Weicht die Richtung der StoBelbewegung grundsétzlich von der gewiinschten der
Stempelbewegung ab, so muBl die von der Presse zu dullernde Kraft ohne un-
mittelbare Verbindung zwischen Sto8el und Werkzeug auf dieses iibertragen
werden. Dies kann geschehen

a) mit Hilfe von Hebeln (Abb.59): Ein rundes Gehduse a ist in einen

B =]
|

\

QY RO

Abb. 60. Bewegung der Stempel
durch geschlossene Kurven.

o Sdulen, b Gleitsteine, Abb. 61. Fijhrungssiulen, un-

¢ Stempelfull. mittelbar als Kurven ausgebildet.

Rahmen b gleitend eingepaBt. Das Gehduse hat recht-
eckige Nuten, in denen sich die Stempelaufnahmen
fithren. Deren unterer Teil ist durch Hebel ¢ an den
, Rahmen b angelenkt. Driickt der StéBel das Gehause
Abb. 59.  Bewegung der Stempel jn den Rahmen, so bewegen sich die StempelfiiBBe
urch Hebel. . oy s . . .
4 rundes Gehause, b das Gehause nach innen. Damit ist die erwiinschte Schnittbewe-
e e o os Gomia. gung erreicht. Hine Stange d, durch Unmfiihrungs-
ses a. stangen mit dem StoBel verbunden, hebt bei dessen
Aufgang das Gehiuse ¢ wieder in seine Anfangslage.
Unter Umstinden kann man o durch Federdruck zu-
riickbewegen.

b) Durch geschlossene
Kurven (Abb. 60): Am StéBel
sind Siulen a befestigt, die
Gleitsteine b tragen. Diese pas-
sen in schrig liegende Nuten des
Stempelfulles ¢. Beim Abwirts-
gang der Saulen treiben die

Steine b die Stempel zur Schnitt-
A 2 Boveg dox semtel latte und ziehen sie nach
a schriiger Stempelfus, b StdBel vollendetem Schnitt bei der
mit Gegenschrige, ¢ Schnitt- . . w
platte 1. Stempelfihrung, ¢ An- Aufwirtsbewegung der Saulen
schlagstift, ¢ Rickzugleder.  wieder zuriick. Sind die im
StoBel befestigten Sdulen unmittelbar als Kurven aus-
gebildet, so ergibt sich die Form Abb. 61.

¢) Durch offene Kurven
und Federn. Ist mit Riick-
sicht auf den Verschleil} dieser
Kurven oder aus anderen Griin-
den die geschlossene, d.h. die Abb.eé‘ Bﬁwﬁgung dei S_tls)em-

- . . L] . s urvenscheibe.
Abb ss wio % Rickpug duch - sweiseitig wirkende Kurve nicht ; yrvesicheibe, o Stompel
gehender Stift, cortsfester Stift. anwendbar, so wahlt man eine fiige, ¢ pendelnde Welle,
offene Kurve wund tiiberldft @ Schwinghebel.
Federn die Riickwirtsbewegung der Stempel. Dabei ist zu beachten, dal diese
Federn wihrend des Arbeitsganges der Presse gespannt werden miissen, diese
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Anordnung also mit Riicksicht auf die Pressenbelastung nicht giinstig ist.
Dennoch ist sie weit verbreitet, weil sie meist leicht herzustellen ist. Bei der
Konstruktion Abb. 62 wird der Stempelfull @ beim Niedergehen des St6Bels b durch
die schrigen Flichen an @ und b in die Schnittplatte ¢ gedriickt. Die Schrauben-
feder e driickt ihn wieder zuriick, wihrend der Stift d das Herausfallen hindert. Die
Ausfiithrung Abb. 63 erreicht dasselbe mit einer Blattfeder a, die sich beim Arbeits-
gang des Stempels durch den mitgehenden Stift b und den ortsfesten ¢ spannt. —
In Abb. 64 wird die Arbeitsbewegung auf die Stempel durch eine Kurvenscheibe a
iibertragen, gegen die die Stempelfiile b durch Schraubenfedern gedriickt werden.
Die Kurvenscheibe sitzt auf einer Welle ¢, die vom Sté8el aus
iiber einen Schwinghebel d pendelnd bewegt wird. Der Auf-
wand erscheint zu grol. Jedoch handelt es sich im vorliegen-
den Falle laufend um das Lochen von Rohren von verschie-
denen Durchmessern und verschiedener Lochzahl. Den S S,
verschiedenen Durchmessern kann man durch radiales Ver- == §\\\\/
schieben der Gehiduse gerecht werden, den verschiedenen '/%
Lochzahlen durch Auswechseln der Kurvenscheiben und . :
durch Anordnung neuer Gehduse. Die durch die Kurve her-
vorgerufenen Biegungsmomente verlangen, dall die Welle
unten im Werkzeugteil nochmals gefiihrt wird. In Abb. 65 Abb.65. Flaches Kurven-
ist der Kosten halber ein flaches Kurvenstiick an einer ik onrunder Siule.
runden Sidule befestigt, die ihrerseits im Stempelkopf befestigt ist und sich
unten im Werkzeugunterteil nochmals fiithrt, um dem Biegungsmoment durch
die Kurvenfliche zu begegnen.

Bewegung und Kraft kénnen nicht nur rechtwinklig zur StéBelbewegung iiber-
tragen werden, wie in den Abb. 59...6b, sondern in jedem Winkel; auch koénnen
Stempel in verschiedenen Richtungen zusammen arbeiten. In der Natur der
Arbeitsweise liegt es, dafl derartige Verfahren nur fiir leichte Arbeiten verwendet
werden.

III. Befestigung des Werkzeugunterteils an der Presse.

A. Unmittelbares Einspannen auf dem Pressentisch.

Die Schnittplatte ist meist auf dem Tisch der Presse zu befestigen. Die
Aufspanneinrichtungen im Tisch zeigen verschiedene Formen: Lo6cher fiir
Schrauben, Nuten in allen mdéglichen Anordnungen, von mannigfaltigen Quer-
schnittsformen und -abmessungen. Dazu kommen noch die nach Form und
GroBe recht verschiedenartigen Offnungen fiir den WerkstoffdurchlaB im Tisch.
Ebenso wie beim Befestigen des Stempels ist hier Vereinheitlichung zu wiinschen.
Die bereits genormten T-Nuten und Spannutenformen werden leider noch nicht
iiberall benutzt.

12. Verwendung von Spanneisen. Bei der Wichtigkeit, die gutem Einspannen
fiir die Haltbarkeit des Werkzeugs zukommt, seien hier einige Bemerkungen iiber
das Spanneisen gemacht. Die Spannwirkung beruht bekanntlich auf dem Hebel-

gesetz. Hs ist (Abb.66): P .1 =@ L. Daraus folgt: @ = %—l und P = ?Q—l£

Das heifit: der Druck @ auf das Werkzeug ist bei einem bestimmten Schrauben-

druck P um so groBer, bzw. der fiir einen bestimmten Druck ¢ nétige Druck P

ist um so kleiner, je groBer das Verhiltnis I/L ist. Man sollte also mit der Spann-

schraube so nahe wie moglich an das Werkzeug riicken. Dem steht allerdings der

‘Wunsch entgegen, um das Werkzeug herum mdéglichst viel freien Raum und damit
Krabbe, Stanztechnik IT. 2
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Ubersicht zu haben. Zu der Ausfiihrung des Spanneisens selbst ist zu bemerken
(s. auch Abb. 69): Breite zu Hohe 1:1,6 bis 1:2. Der Schlitz zwischen den
Schenkeln soll etwa 2 mm breiter sein als

Sommsohravbe = der AuBendurchmesser der Schraube. Die
Workgang[ =T  Widerlogen S.chraube soll' einen Za.p_fen hal?en, damit
QTF S 4 dl'e Mutter beim Ltise;n nicht gleich abfallt.

S Ao { SN S| Die Mutter soll méglichst hoch (11/, d) und
U Pessentisch gehdrtet sein, mit einer kugeligen Unter-
Abb. 66. Kriftespiel am Spanneisen. flache, die sich gegen eine entsprechend ge-

formte Unterlagscheibe legt, damit mog-
wie beispielsweise Abb. 67 u: 68 mit Dreipunktauflage usw. sind erst dann mit
Vorteil verwendbar, wenn bei den Pressen die Lage

A ] ."'//// \\\ Hohe des Aufspannrandes genormt sind.
13. Anspriiche an die Schnittplatte. Unmittel-
A"‘;hgggesgigﬁfgsgnv‘;‘gfb?lgégggfkt' tisch kommt nur in Frage, wenn die Schnittplatte
einen Aufspannrand oder Bohrungen und Schlitze fiir
fir den Werkstoffdurchla mit einer Fliche iiberdecken, die grof genug ist, um
die Druckkriifte auf den Pressen-

lichst keine Seitenschiibe auftreten. Die meisten anderen Pratzen und Spanneisen,
der Schlitze im Tisch und bei den Werkzeugen die

= |
bares Aufspannen der Schnittplatte auf den Pressen-
Spannschrauben besitzt. Gleichzeitig muB die Schnittplatte die Offnung im Tisch
tisch iibertragen zu koénnen, ohne

Abb. 69. Werkzeugunterteil aus einem

Abb. 68. Genormtes Spanneisen. Stiick.
die zuldssige Flachenpressung zwischen Schnittplatte und Tischfliche zu iiber-
schreiten. SchlieBlich muBl die Schnittplatte so dick sein, daBl die iiber dem
Werkstoffdurchlal beim Stanzen in der Schnittplatte auftretenden Biegungsbe-
anspruchungen sich in zuldssigen Grenzen halten (Abb. 69). Mit Riicksicht auf die
sich hieraus ergebenden Beanspruchungen der Schnittplatte wendet man, um Edel-
stahl zu sparen, bei den meisten Schnitten ein Zwischenstiick an, die Frosch-
oder Grundplatte.

B. Verwendung einer Froschplatte (Grundplatte).

14. Befestigung der Froschplatte auf dem Pressentisch. Die Platte mufl Auf-
spanneinrichtungen besitzen, die von der Ausstattung des Pressentisches und von
der Schnittplattenform vorgeschrieben sind. Fir die Befestigung der Platte
kommen Leisten fiir Klammern, Spannschrauben usw. in Frage; hiufig findet
man auch Bohrungen und Schlitze dhnlich wie bei Maschinenschraubstocken.
Eine besondere Form dieser Art, bei der die Schrauben gut verdeckt sind, und
daher bei der Bedienung des Werkzeuges nicht hindern kénnen, zeigt Abb. 70.

15 Befestigung der Schnittplatte in der Froschplatte. Folgende Befestigungen
sind moglich:

a) Vernieten. Um ebene Anlageflichen zu erzielen, miissen die Nietképfe
versenkt werden, besonders tief der obere, der beim Schleifen des Werkzeugs
nicht beschédigt werden darf (Abb. 71). Die Herstellung ist billig. Die Verbindung
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ist bei genauer Bearbeitung der Anlageflichen und sorgfiltigem Nieten starr und
kann allen Beanspruchungen gerecht werden. Nachteile: 1. Die sehr empfindlichen

&

AR
\

Versenkungen fiir die Kopfe werden beim Nieten stark erwirmt. Kaltes Nieten
ist aber weniger zuverlissig. 2. Die Schnittplatte kann von
- der Grundplatte nur durch Zer-
77700\ stérung der Verbindung getrennt » -
é/ werden. 3. Die Schnittplatte K .-%n/z§
muf infolge Schwichung durch A\
Froschpiatie durch (sbge- die Locher fir die Nieten und 0 o1 Schnittplatte aut der
deckten) Spannleisten. fiir deren versenkte Kopfe unndtig Grundplatte vernietet.
grofle Abmessungen erhalten.

b) PreBsitz. Die allgemeine Anordnung ist aus Abb. 72 ersichtlich. Anlage-
flichen iibertragen den Druck. Zugbeanspruchungen werden durch den Sitz auf-
genommen. Die Schnittplatte kann durch 2 Lécher ¢ mit Hilfe zweier Bolzen

unter einer Presse aus der Froschplatte herausgedriickt werden.
Mu$f} die Schuittplatte beim Ein-
setzen eine ganz bestimmte Lage /..’
zur Froschplatte bekommen, so Il\\ Il§u\ll
Abb.72.] 11313%3%23,; kann das d:lll‘ch e{)r;::n Pafistift
: erreicht werden (Abb. 73). Abb. 73. Befestigung der Schnittplatte
durch Prefisitz. Abb. 74 zeigt eine Ausfl'ihrung durch PreBsitz u. PaBstift.
fiir leichtes Handhaben. MuB die Schnittplatte geschliffen werden, so treibt man
sie durch eine Mutter um den abzuschleifenden Betrag aus der Froschplatte
heraus und schleift wieder biindig.
¢) Verschrauben. Zugschrauben (Abb.75). Die
Schnittplatte ist eingelassen und durch Schrauben gegen
die Anlagefliche gezogen.
— Die Handhabung kann \\\.I\\\/
wesentlich erleichtert wer- “ //// ﬂ// “%
ADb. 74, Pregsitz mig  9°0, Wenn die Schrauben
nachstellbarem Druck-  durch die Offnung im Pres-  Abb. 75. Befestigung der Schnittplatte
stiick und PaBstift. R . . durch Zugschrauben und Einsenkung.
sentisch zu bedienen sind.
Andererseits 148t sich die Sicherheit der Verbindung steigern — das gilt allge-
mein bei der Verschraubung — wenn sich die Schraubenképfe biindig an den
Pressentisch (oder bei Stempeln an den Stempelkopf) anlegen. Sie konnen sich
im Betrieb dann nicht losarbeiten. Diese An-
ordnung wihlt man daher meist fiir zusammen- T
gesetzte Schnitte, wo die vielen Schrauben - |
nicht leicht zu iiberwachen sind. — Der ein- % | A |
facheren Herstellung und Handhabung wegen i
sieht man zuweilen von einer Eindrehung der  Abb, 76. Befestigung der Schnittplatte
Froschplatte ab (Abb. 76). Die Zentrierung durch Schrauben und Pafstifte.
iibernehmen zwei PaBstifte. Die Schrauben sind in der Froschplatte verschraubt,
was zuldssig ist, solange die Schnittplatte dadurch, besonders durch Versenken des
Kopfes, nicht geschwicht wird. Im vorliegenden Fall handelt es sich um eine
quadratische Schnittplatte, die an den Ecken verschraubt ist. Der Stempel-
halter enthilt nur mehrere kleine Stempel, so daB geniigend Spielraum vor-
handen ist. Bei Abb. 77 sitzt die Schnittplatte am StéBel. Sie wird durch einen
Ansatz der Froschplatte bzw. des Stempelkopfes zentriert. Durch die Schrauben-
lscher darf die Schnittplatte in ihrer Festigkeit nicht beeintrichtigt werden.
Die Zuschnitte werden durch AusstoBer entfernt.

PAd
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Bei der Befestigungsweise nach Abb. 78 ist versucht, die Schwichung der
Schnittplatten durch die Schrauben zu vermeiden. Die Schnittplatte erhilt am
Rand eine der Zahl und Form der Schrauben entsprechende Reihe von Aus-

frisungen. So kann sich die Schnittplatte bei Zugbean-
J\ﬁ spruchung gegen die Versenkkopfe der Schrauben abstiitzen.

Gleichzeitig wird sie so gegen Drehen ge-

\\\\ sichert.
/- // ‘_.‘ Die Starrheit der letzten vier Einspan-
7 -/ % nungsarten ist abhingig von der Tiefe der

Abb. 77, Befesti Einlassung bzw. von der Anzahl und Vertei-

W77, efestigung der N

Schnittplatte am ,,Stem- lung der zum Befestigen verwendeten
pelkopt™. Schrauben.

Druckschrauben. Um Druckschrauben anzubringen, muf}
man die Schnittplatte einlassen. Haufig wird der duflere Rand der
Schnittplatte fiir die Schrauben-
spitzen angebohrt (Abb.79). Die
Druckschrauben miissen in solcher
Stirke und Zahl vorgesehen wer-
den, dafl durch ihren Druck die )
Schnittplatte nicht unzuldssig in Ao o aengune
Abb. 79. Befestigung der Schnittplatte jhrer Form geé’mdert wird. Abb. 80 durch Schrauben-

durch Druckschrauben. zeigt einen Versuch, dieselbe Frosch- Kopfe.
platte allgemein zu verwenden. Die Herstellung ist nicht schwierig. Die Gewinde
in der Froschplatte miissen so lang sein, dalB sie sich nicht vorzeitig abnutzen.
Die Schrauben sind so zu bemessen, daB sie nicht knicken.
Uber ihre Anzahl gilt das zu Abb. 79 Gesagte. Mit zuneh-
mender Zahl wachsen die Zentrierungsschwierigkeiten, d. h.
die Handhabung wird umsténdlich. .

Alle Befestigungsarten sind mehr oder minder auch dann 7/
geeignet, wenn die Schnittplatte -
»hornformig®, die Froschplatte — ]
also winkelférmig ist. Dafiir als ERERE
Beispiel Abb. 81. Der zylindrische ;

Abb. 80. Brosth)latte fiir aus- Bung der Schnittplatte,yaxial fest Aggieilixorﬁ(gfxitilgggx? ¢
wechselbare Schnittplatten. verschraubt wird durch einen Schnittplatte.
Pafistift am Verdrehen gehindert. Diese Ausfilhrung ist selbst fiir Fithrungs-

schnitte geeignet.

d) Klemmen. Schréige und Zugschraube (Abb. 82). Die Schnittplatte

erhilt eine schwalbenschwanz-
formige Querschnittsform und
W
ik Ui

ist auch in der Langsrichtung
Abb. 82. Befestigung  der Abb, 83. Befestigung  der

leicht keilformig. Eine Schraube
verhindert das Lockerwerden.
Schnittplatte durch Schwalben- Voraussetzung ist, daB die PaB- Schnittplatte durch Schwalben-

schwanz und Zugschraube. flichen genau bearbeitet sind. schwanz und PaBstift.
Die Handhabung ist einfach, solange die Schraube durch die Offnung im Pres-
sentisch zu erreichen ist.

Schrige und Stift. In Abb. 83 ist dic Schraube durch einen PaBstift ersetzt.
Er ist seitlich anzuordnen, um nicht zu hindern und um die Schnittplatte in ihrem
hoch bean%pruchten Teil nicht zu schwichen. Wo in besonderen Fillen cin PaB-
stift sich in der Schnittplatte nicht anbringen 148t, kann man sich wie in

7 oy \\\//

\\
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Abb. 84 helfen: Man bohrt am Rande der Einsenkung fiir die Schnittplatte
in die Grundplatte Locher und fiillt diese je zur Halfte mit Splinteisen und
Halbrundkupfer, so daff das Kupfer nach der Schnittplatte zu liegt. Die
Kupferstifte kann man stemmen und so die Schnittplatte
festklemmen und die Schrauben gegen Lockerung sichern.
Selbst wenn sich die Schnittplatte in der Grundplatte los- éé}
geschlagen hat, kann man sie durch Stemmen nachrichten. ‘) %
Schrige und Druckschraube (Abb. 85). Die Druck- 7
schrauben vermitteln die Zentrierung in Lings- und Quer- A8 7
richtung und erzwingen Passen der Anlagefliche zur Verstei- 5
fung der Verbindung. Die Schraubenspitze muB entweder 2 Ml
dieselbe Neigung wie die Schrige besitzen, oder die Schnitt- Pa
platte mufl der Spitze entsprechend angebohrt werden. Um
die von den Schrauben ausgehende KraftiuBerung gleich-
méafig auf eine moglichst groBe Fliche zu verteilen und
dadurch die Schnittplatte vor schidlichen Forminderungen
zu bewahren, befindet sich zwischen Schrauben und Schnitt-
platte zweckmaBig eine Druckleiste (wie in Abb. 85). Die
Starrheit der Verbindung ist abhéngig von der Zahl der Druckschrauben und
der Lange der Schnittplattenfithrung. — Nach Abb. 86 begibt man sich des Vor-

Abb.84. Zentrieren der
Schnittplatte durch
Klemmstifte, 1 Grund-
platte. 2 die darin ein-
gesenkte  Schnittplatte.
3 Befestigungsschrauben.
a Kupfer. b Splinteisen.
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Abb. 85. Befestigung der Schnitt-
platte durch Schwalbenschwanz
und Druckschraube.

Abb. 86. Befestigung der Schnitt-
platte durch einfache Schrige
und Druckschraube.

Abb. 87. Befestigung der Schnitt-
platte durch Schrige und Druckstiick,

teils der doppelten Schréige zugunsten der leichteren und genaueren Herstellung.
Um der Verbindung die gleiche Starrheit zu geben wie der vorigen, mufl der
Druck der Schrauben vergroBiert werden. SetmfA-B

Schrige und Druckstiick. Wihrend die Ausfiih- 7/\\\\\\\\\_7%“%&\\"/

rungen in Abb.82...86 hauptsichlich fiir lingliche Schnitt- / / Iﬁ%

platten bestimmt sind, eignet die Ausfithrung Abb.87 sich
fiir runde und ldngliche Platten. Mit zunehmender Schrauben-

.

Abb. 89.

Abb. 90.

Abb. 89 u. 90. Befestigung kleiner Schnittplatten

Abb. 88.
Auswechselbare Schnittplattenbefestigung. durch Kegelfliche und Gewindedruckstiick.

zahl und -stirke wird das Werkzeug jedoch unhandlich. — Diese Konstruktion ist
in Abb. 88 weiter schematisch ausgebaut, um bei verschiedenen runden Schnitt-
platten, die nacheinander auf derselben Presse arbeiten sollen, nur eine Frosch-
platte benutzen zu miissen. Bedingung ist die Verwendung von Ringen genau
gleicher Schriage. Andernfalls kénnte die Schnittplatte sich schréigstellen und den
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Stempel abbrechen, oder der Stempel setzte beim nichsten Hub auf die Schnitt-
platte auf. An Stelle der kegeligen Ringe kénnen bei zylindrisch abgesetzten
Schnittplatten auch ebenso abgesetzte Ringe mit Laufsitzpassung verwendet
Sohnitiolaty  Werden. Abb.89 u. 90 zeigen zwei
Anordnungen fiir runde Schnittplat-
ten, bei denen sich die Schnittplatte
auf ein Druckstiick abstiitzt, das

/: leichzeiti it Hilfe der kegeli
Fliohe an der Schnitt- basw, Gosonk.

Abb. 91, Abb. 92. platte die Zentrierung erzwingt.

Abb. 91 u. 92. Passungsspiel. Die durch die Bearbei- Zum Schlufl muf3 noch auf einen

tungsungenauigkeit verursachten Passungsspiele a bzw. - . . .
b sind zur Verdeutlichung sehr vergré8ert. Fiir o = 45° Nachteil der SChI‘age tiir die Ubertra-

ist b A4 1,54, d.h. zur Brzielung gleicher Starrheit muf3 gung von leg- oder Druckkraften
bei Verwendung der Schrige die Bearbeitungsgenauig- . .
keit eni:sprectl.lemiI géesteligert oder eine andere gleich- h1ngew1esen werden (Abb. 91 u. 92).
wertige Malinahme getrotfen werden. Ist ¢ das aus der Rauhigkeit der
Oberflichen und aus der Dehnung der Schrauben sich ergebende Spiel zwischen
zwei Beriihrungsflichen, rechtwinkelig zu diesen gemessen, so ergibt sich bei
der Verschraubung z.B. ein Spiel und damit eine Bewegungsmoglichkeit

von 2a (Abb. 91). Bei der Schrige jedoch betrigt die Moglichkeit einer Senk-
rechtbewegung o -+ b (Abb.92), wobei b = 2

cos
ist also die Méglichkeit einer Bewegung (d. h. auf Grund der Rauhigkeit der
Beriihrungsflichen) immer gréBer als beispielsweise bei der Verschraubung (bei
dieser abgesehen von der Bewegungsmoglichkeit im Gewinde).

Berestigungs-

(T T ysctroute
Y’ _' >

Grundjplotte

also > a ist. Bei der Schrige

C. Einflufl der Einspannung auf die Zusammenarbeit
zwischen Stempel und Schnittplatte.

16. Einflu$ auf Einrichten, Austauschen und Starrheit der Werkzeuge. Die
obigen Abbildungen haben gezeigt, daBl mit dem Einspannen das Werkzeug entweder
zwangliufig zentriert wird, oder daB es eingestellt werden kann. Bei der Auswahl der
Einspannart hingt es von den Betriebsverhéltnissen ab, ob man zwei zentrierende
Einspannungen fiir Werkzeugoberteil und -unterteil wihlt und die Einrichtungs-
moglichkeit in die Werkzeugbefestigung an der Maschine verlegt (meist in die
Aufspannung der Froschplatte auf den Pressentisch), oder ob man eine selbst-
zentrierende Einspannung mit einer einzustellenden zusammenarbeiten 1a6t. Hin-
sichtlich der Austauschbarkeit lassen die Abbildungen erkennen, dafi sich -diese
im allgemeinen bei den Stempeln leichter ermdoglichen 148t als bei den Schnitt-
platten. Vom betriebstechnischen Standpunkt aus ist dagegen nicht viel einzu-
wenden; denn die Stempel sind im allgemeinen hoher beansprucht und damit
mehr der Abnutzung unterworfen oder dem Brechen ausgesetzt als die zugehorigen
Schnittplatten. Gute Austauschbarkeit ist fiir das bewegte Werkzeug also von
gréBerer Bedeutung als fiir die Schnittplatte, die ohnehin beim Schleifen meist
in der Froschplatte verbleiben kann. Wie schon frither erwdhnt, ist unbedingte
Austauschbarkeit wegen der Verwechslungsgefahr nicht immer erwiinscht. Ks
empfiehlt sich, die fiir notwendig erachtete Einspannverschiedenheit einfach da-
durch in das Werkzeug zu verlegen, dal bestimmte Einspannarten der Stempel
bzw. der Schnittplatte je einer bestimmten Art von Schnitten vorbehalten bleiben.

Zur Vereinfachung der Handhabung soll man méglichst gleichartige Einspann-
arten fiir Werkzeugober- und -unterteil verwenden.

In dem Bestreben nach gleicher Starrheit der beiden Werkzeugteile ist zu
beachten, daB3, wihrend bei der niedrigen meist gréBBeren und oft eingelassenen
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Schnittplatte mit geringen Mitteln eine starre Befestigung zu erreichen ist, die
Stempel infolge ihrer Bewegung hoher beansprucht sind und meist ziemlich weit
aus der Einspannung herausragen miissen, so dall hiufig zur Erreichung der ge-
wiinschten Starrheit besondere Fiihrungen notwendig werden.

IV. Die Werkzeugfiihrung.
A. Die Fiihrung 1m allgemeinen.

Umn fiir eine starre Stempeleinspannung keine unhandlichen Abmessungen des
Werkzeugoberteils zu erhalten, kann man die Stempel durch besondere Fiihrungen
versteifen.

17. Forderungen an die Werkzeugfiihrung. 1. Die Fithrung mufl starr und
spannungsirei sein und mit geringer Reibung arbeiten. 2. Die Fiihrung muB leicht
zu handhaben und iibersichtlich sein, darf beim Schleifen der Werkzeuge nicht
hindern oder muB sich leicht entfernen lassen. Wihrend des Schneidens muf
sie dem Arbeiter geniigend Ubersicht gewdhren und bei der Werkstoffzufuhr
nicht im Wege sein. 3. Wirtschaftliche Herstellungsmdoglichkeit, damit die ge-
wiinschte Genauigkeit und Giite der Fiithrung nicht der Kosten wegen herabgesetzt
werden muf.

B. Unmittelbare Fiihrung des Stempels.

18. Fiihrung in der Schnittplatte. Eine besonders einfache und billige und
gleichzeitig sehr gute Stempelfihrung ist die sogenannte Hinterfiithrung
(Abb. 93). Sie kann allerdings nur in besonderen Fillen angewendet werden,
z. B. wenn es sich darum handelt, Werk-
stiicke, bei denen die Streifenbreite
bereits Fertigmafll hat und als solche
nicht weiter bearbeitet wird, einseitig
offen auszuschneiden oder abzuschnei-
den. Bei dieser Art der Stempelfiih-
rung bekommen die Stempel an ihrer
dem Werkstiick abgewendeten Hinter-
seite einen verlingerten Absatz, der
bereits vor dem Schneiden in die ent-
sprechend geformte Schnittplatte ein-
greift und dadurch den Stempeln eine
tadellose Fithrung in gleicher Hohe mit
der Schnittkante gibt. Bei der Her-
stellung von Werkstiicken der geschil-

Abb. 93.

Hinterfithrung
von Stempeln,

derten Art ist diese Art der Fiihrung
trotz ihrer Billigkeit und Einfachheit

o Ausklinkstempel mit Hinterfithrung, b Abschneide-
stempel mit Hinterfithrung, ¢ Anschlag fiir den Streifen,
d Abstreifer, e Streifenfiihrung, f Schnittplatte.

auch die weitaus beste, da die die
Stempel beim Schneiden seitlich abdringenden Kréfte von keiner anderen Fiih-
rungsart so gut aufgenommen werden wie von der verlingerten Hinterfiihrung
in der Schnittplatte selbst.

19. Fiihrung in besonderer Fithrungsplatte. (Abb. 160.) Die Fiihrungsplatte
entspricht mit ihren Durchléssen fiir die Stempel vollkommen der Schnittplatte,
so daB Schnittplatte und Fiihrungsplatte zugleich bearbeitet werden kénnen. Die
Fithrungsplatte muBl so dick sein, da die Stempel wihrend des Hubes nicht aus
den Fiihrungen heraustreten. Im iibrigen gelten fiir die Bemessung der Fithrungs-
plattendicke dieselben Grundsitze wie fiir Lager und Fithrung (Schmalfiihrung).
Da bei der Bearbeitung auch gleichzeitig die Bohrungen fiir die Befestigung
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der Fiihrungsplatte auf der Schnittplatte hergestellt werden, sind Biegungs-
beanspruchungen im Stempel infolge ungenauer Befestigung nicht zu befiirchten.
Verschiebungen der Fiihrungsplatte wihrend des Betriebes verhiiten PafSstifte.
Reibung kann in den Fihrungen auftreten, wenn der Stempel sich staucht.
Diese Anordnung ist duBerst
anpassungsfahig und hat
daher groBle Verbreitung
gefunden. Zum Schleifen der

NN Schnittplatte muB die Fiih- \ \\-d\\ &
Abb 94. Stempelfiihrungsplatte rung entfernt werden. Die II

Platte nimmt d /////“///////
mit Filhrungsbuchsen. (Eskonnen Llatte nimmt zwar dem

auch hobere Bundbuchsen ver- heiter zum Teil den Uber_ Abb. 95. Gute Schinierung
wendet werden.) blick, andererseits dient sie i der Stempelfibrung.

gleichzeitig als Blechfithrung, als Abstreifer und als Schutzvorrichtung. — In
Abb. 94 sind gehirtete Stahlbiichsen in die Fithrungsplatte gepreBt. Genauigkeit
nud Einfachheit der Herstellung werden dadurch nicht gefdhrdet, wenn man bei der
gemeinsamen Bearbeitung von Schnitt- und Fiihrungsplatte diese vorbohrt und
diese Bohrung als Fithrung fiir das gréBere Bohrwerkzeug benutzt. Die oberen
Kanten der Buchsen sind gebrochen, um leichter schmieren zu koénnen.

Eine sorgfiltige Durcharbeitung der Schmierung zeigt Abb. 95 (s. die Pfeile).

7k
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C. Mittelbare Fiithrung des Stempels.
21. Fiihrung durch Bolzen (Schienen). Die einfachste mittelbare Fithrung ist
die eines Stempels durch einen zweiten bei Mehrfachschnitten (s. Heft I Abb. 48).
Allerdings muB der erste Stempel die ganze Fiihrungsbeanspruchung aufnehmen.

LaBt man statt der Stempel besondere Bolzen in der ' v

Schnittplatte fithren, so ist dieser Mangel behoben.

. -
A Meist werden 2 Bo
SNy NI zen zur Fithrung an-

geordnet (auflen in
Abb. 96). Die Ge-
nauigkeit der Fiih-

A
\

‘S'c//'/eéye.r/k — rung hingt davon  Abb.o. Abb. 98.
6. 4-fach : : _ Abb. 97 u. 98, Bolzenbefestigung
Abb. 96 4 "B%liin?,ﬁﬁr"&&fg erkzeug  ab, wie starr die Bol- 1 b5 Pt b o Prefeite

zen eingespannt sind.

Daher macht man bei Bolzenfiihrungen den Stempelkopf bzw. die Kopfplatte
bis zu zweimal stirker als beim Plattenfiihrungsschnitt. Diesem gegeniiber hat
die Bolzenfithrung die Vorteile: 1. mit kiirzeren
Stempeln auszukommen, 2. iibersichtlich zu sein
und die Verarbeitung sperrigen Werkstoffes zu ge-
statten. 3. der Notwendigkeit zu iiberheben, neben
der Schnittplatte noch einen genauen Durchbruch
Abb. 99. Bolzen- Abb. 100. Bolzen- fiir den Stempel in der Fiihrungsplatte anbringen
befestigung durch verschraubung .
Treibsitz. mit Vorspannung. ZU mMussen.

Einige Befestigungsarten fiir die Bolzen zeigen
die folgenden Abbildungen: Abb. 97: Prefisitz und Vernietung, Abb. 98: Pref3-
sitz und Bund. Die Ansenkung fir den Bolzenkopf kann zur Verbesserung
der Zentrierung auch in der Kopfplatte angebracht werden. Abb. 99: Treib-
sitz, mit Sicherung durch eine Druckschraube. Abb. 100: Verschraubung mit
ausreichender Vorspannung.

Abb. 101 zeigt eine Parallelfithrung durch Gleitschienen mit einem beweg-
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lichen Abstreifer. Die Parallelfiihrung wird dort angebracht, wo aus irgend-
welchen Griinden die Fithrungsplatte nicht angewendet werden kann (weil sie
den Uberblick behindert, die Werkstoffdurchleitung erschwert, zu hohe Her-
stellungskosten verursacht, usw.). Sie behindert

das Schleifen der Stempel nicht, erleichtert das r ] 2

Einrichten des Werkzeuges und erhoht damit '

seine Arbeitsgeschwindigkeit. Hinsichtlich der ofﬁ) .

Genauigkeit steht sie der Fiihrung durch Fiih- | X2, H _& ]

rungsplatte nach. - - -
22. Fiihrung durch Siulen (Schienen) und ) Hle A 1 § f %

Zylinder. Technisch einwandfrei ist die Fithrung o T

des Stempelkopfes, wenn Werkzeugunterteil o{g) g7

und Fihrungsmittel ein starres Ganzes sind. Mit iy ol

solchen Fithrungen laBt sich hoéchste Genauig- i Hind &%?éggéfﬁlgz\gggliﬁlg

keit erzielen. Je nach der Art der Fithrung L | || Stempel fir die Bear-

unterscheidet man: Gleitschienenfilhrung oder anent von unten "o 8 SperigerWerk:

Séulenfﬁhrung und th'nderfﬁhrung. a Zapfen nach DIN 810, b Stempelkopf,

Der zu erzielende Grad der Genauigkeit G s Shon o, & ungen fir 1
héngt von zwei Umsténden ab: von Sauber- fir die Riickbewegung von f, % Anschlag-
keit, Spiel und Linge der Fiihrung und der stifte.

Starrheit, mit der das eigentliche Fiihrungsmittel (Schiene, Siule) mit dem
Werkzeugunterteil verbunden ist.

Sdulenfithrung (Abb. 102u. 103). Werkzeuge mit Siulenfithrung werden ent-
weder mit zwei oder vier Siulen gebaut. Damit die Abnutzung die Arbeitsgenauig-
keit nicht beeintréchtigt, trifft man wohl Anordnungen
7 wie Abb.104: Die Fiihrungen im

Oberteil sind geschlitzt und durch rj
Klemmschrauben zusammengezogen.
e Besser ist es, der Abnutzung selbst A
durch geeignete Schmierung zu be-
gegnen. Unter Umstédnden geniigt es

I :
'_J_, N "lj hierfir schon, die Fiihrungssiulen
anzuspitzen, a in Abb.102. Besser
ist die Ausfithrung bei b: In das ¢
Werkzeugoberteil sind zwei gehirtete
Stahlbuch i Bt, so daB nur @S |
ahlbuchsen eingepref3t, so daf nur ﬁ;
Abb.103. Schnittgestell

oben und unten gefiihrt und damit
die Reibung geringer wird. Der Zwi-

Abb. 102. Schnittgestel Schenraum zwischen den Buchsen mit 4 Siulen. Je nach

mit Fihrung durch 2 zu- 3 '8 : Fiithrungsbeanspruchung:

gespitzte Sdulen. a mit dient a’l's Olkammer. S?hmlernuten ohne Biichsen, mit glatten

Bronzebiichse. b mit 2 lassen sich gegebenfa]]s in den Boh- Biichsen (wie gezeichnet),

gehérteten Stahlbuchsen . e mit Bundbiichsen bei
und Olkammer. rungen wie auch an den Sdulen der 13, facher Linge.
Fihrung (s. Abb. 192) anbringen.

Abb. 105 zeigt eine bemerkenswerte Form der Schmierung. Die Fiihrungs-
siule ist durchbohrt und mit einem Docht ausgefiillt, der das Ol aus dem unteren
Teil der Bohrung zu den Kanilen a hochsaugt, von wo aus es in die Rillen b ab-
flieBen kann.

Eine gute Fiihrung kann folgendermafBen hergestellt werden. Das Werk-
zeugoberteil erhilt eine kegelige Bohrung und oben ein kurzes Gewinde (Abb. 106).
Stempel und Schnittplatte werden nun zusammengestellt, die kegelige Bohrung
unten abgedeckt und dann mit Lagermetall ausgegossen. Zwei Nuten in der

A8

!
2

N
N

@
I
\J
D




26 Die Werkzeugfithrung.

Bohrung hindern ein Verdrehen der WeiBmetallbuchse und erméglichen es, sie
wieder genau einzusetzen. Die Mutter dient zum Nachstellen bei eintretendem
Verschleil. Die Reibung (Stahl auf Weiimetall) ist giinstig.

Die Befestigung der Séulen im Werkzeugunterteil bliebe noch
zu beschreiben. Abb. 102 zeigt eine einfache, starre
Verbindung. In dem hohen Werkzeugunterteil
ist die Siule mit Preflsitz befestigt. — Zwei Ein-
spannmdglichkeiten mit Gewinde zeigen Abb.107
und 108. Die Ausfithrung 108 gibt gréBere Sicher-
heit gegen Lockern, namentlich wenn die Séiule
mit Prefsitz eingesetzt ist und die Mutter biindig
mit dem Werkzeugunterteil abschliet und sich
| gegen den Pressentisch legt. Befestigung der Siule
durch Klemmung 148t sich so durchfithren
(Abb.105), daB man die Sdule anbohrt, schlitzt
und durch einen kegeligen PaBstift fest an die ~ ¢|
Wandungen der Froschplatte pret. Bis zu einem (>
gewissen Grad ist dadurch Auswechselbarkeit der
Fihrungssdulen mdéglich. Im vorliegenden Fall Abb. 105.
muB der PaBstift auBerdem so lang sein, daB er den Schlitz ab- Schmierung ei-

deckt, damit kein Ol ausflieBt. Symmetrische Siulenschnitte er- E:;en?lfltlﬁlslg
halten in der Regel, um falsches Zusammenbauen saulei{gn%c[?mer'
der Werkzeugteile auszuschlieBen, zwei verschieden ”csssgﬁsegl‘&‘;“
starke Saulen. Mit Riicksicht auf das Schleifen be-

festigt man besser eine Sdule im Stempelkopf, die andere in der
Froschplatte. Beim Viersdulenschnitt verfihrt man sinngemif.
Nicht zu empfehlen ist es, wegen des
Schleifens, die Sdulen aus der Mitte

Abb.106. Fih- 7y riicken (Abb.109), wenngleich die

SN
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Abb, 104, Nachstell-
bare S#ulenfiihrung.

Y

AN

rungsbiicher aus .. 3 X ﬁ-
Yeibmetall fir Ubersicht und die Handhabung da- (T
unrungssawlen.  qyiech sehr erleichtert wird. Die Fiih- H

—
_

rung ist fragwiirdig, weil einseitig. Als dritte bessere §n® &%W\\
Moglichkeit bleibt beim Zweisdulenschnitt der Weg, '
rﬁ die Sdulen diagonal zur Schnitt-  Abb.107. Abb. 108.

figur anzubringen (Abb. 110). APP-107 1 108. Siulenbefestigung

(7T T Die Zylinderfiihrung

n T (Abb. 111) kommt hauptsichlich fiir kleine, duBerst genaue

o Schnitte in Frage. Das ganze Werkzeugoberteil ist von der

- -+ Fijhrung umgeben. Das Fiihrungsmittel hat die Form einer

ein- oder zweiarmigen Presse. Die Fiihrungsflichen sind zur

f@ @T Erzielung einer moglichst groBen Genauigkeit lang gehalten.

Dadurch vergréBert sich allerdings die Bauhohe, so da3 ein

N f>_/ Werkzeug mit solcher Fiithrung nicht in allen Pressen arbeiten

kann. Die beiden FiiBe fassen schlieBend um die Schuitt-

platte — dadurch wird die Fiihrung zentriert — und werden
Abb. I tioaensohnitt im Werkzeugunterteil verschraubt.

Wenn sperrige Stiicke in kleinen Schnitten bearbeitet
werden sollen, gibt man dem Fiihrungskorper eine Form nach Abb.112. Das
Auslegerstiick des Fihrungskorpers ist hohl und unten offen gegossen. Die
untere Fihrung ist, genau zentrisch ausgebohrt, iiber einen Zentrieransatz
der Grundplatte gesetzt und dann der Koérper durch einen Stift und Schrau-
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ben mit der Grundplatte sicher verbunden. Die Schnittplatte wird in der Grund-
platte eingelassen.

Allgemein ist zur Fithrung durch besondere Mittel zu sagen: Sie ist sehr an-
passungsfiahig und im Verhéltnis zur erzielten Genaugikeit wirtschaftlich herzu-
stellen. Sie 1aBt sich so anordnen, daf} sie den Arbeiter
rj weder in der Ubersicht noch in der Beschickung der
il T Schnitte behindert. Bei diesen

bt e Vorteilen hat sie die ihr zu-
kommendeVerbreitung nament-
T lich in Deutschland noch nicht
‘ gefunden.
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V. Normen.

Bei fast allen Werkzeugarten
haben sich im Laufe der Zeit
Normen herausgebildet. Die

Abb. 110, Zweisiulenschnitt  Vorteile, die sich hierdurch er. APb- 111 Zwsiarmige Zylinder-

mit Sulen dber Hek. geben haben, sind auch fiir die ’

Stanzwerkzeuge sehr erwiinscht. Wer aber die grofie Zahl der Gestaltungsmoglich-
keiten und -notwendigkeiten der Einzelteile von Stanzwerkzeugen bedenkt, von
denen hier nur ein kleiner Auszug beschrieben ist, und
die dabei moglichen Zusammenstellungen iiberschligt,
weill, wo hier die Schwierigkeiten der Normung liegen.
Ganz umfassend muf} dieses Werk begonnen werden
und ist nicht anders durchzufiithren als durch die Nor- Ay

mung jedes Einzelteils. Im Din-Blatt 810 ist diese Ar- ,
- .

D i
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beit begonnen mit der Festlegung der Bohrungen im
Stoflel der Presse und der Abmessungen des zuge-
hérigen Zapfens. Das AWF-Blatt 5903 gibt RichtmaBe
fiir runde und eckige Stempelkdpfe, AWF-Blatt 5904 fiir
Schnittkésten zu Plattenfilhrungsschnitten. Die Firma
Zeif}-Tkon hat diese Normen in groBziigiger Weise durch
Normalien weiter ausgebaut. Neben den schon erwihn-
ten Spannzapfen normte sie Einspannzapfen fiir Ge-
samtschnitte (J. Z. 11381), Kupplungszapfen fiir nur
kraftschliissige Druckiibertragung (Z. J. 11311 und 11 312)
und die zugehoérigen Aufnahmefutter (Z.J. 11041 und /
13161). Einspannplatten (Z. J. 13012—13016) erfassen Abb.112. marmies Zylinder-
Schnittplatten mit bis zu 375 mm Schnittplatten-
offnung. Durch die Normung der Hohe des Spannrandes an den Grundplatten
ist es moglich geworden, das Spannen der Werkzeugunterteile zu vereinfachen
(4. J.12011 und 12012). Es lag nahe, nach dem Vorgang des AWF bei platten-
gefithrten Schnitten, auch einen Versuch zur Normung der Blockschnittkéisten
{mit Saulenfithrung) zu machen. Es zeigt sich, daB mit einer iiberraschend ge-
ringen Zahl von Formen und GréBen der Gestellteile und Fithrungssiulen auszu-
kommen ist (Z.J.13212—13236; 13292; 10721). Die Normung der Gestelle
zieht die der Stempel und Schnittplatten nach sich (Z. J. 10041; 10051; 10061;
10101; 10231; 10511; 10831). Die Abmessungen der Schnittplatten werden
gleichzeitig auch fiir Aufnahmeplatten fiir Schnittbuchsen usw. verwendet.

Wie bei einem Baukasten kionnen nun aus genormten Einzelteilen, die fabrik-
mifig hergestellt sind, Stanzwerkzeuge aufgebaut werden.
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VI. Abstreifer, Festhalter, Auswerfer.

Das mit dem Stempel — infolge der Reibung zwischen Stempel und
Werkstoff — emporgehobene Blech vom Stempel zu losen, ist der Zweck des
Abstreifers. Er steigert die Arbeitsgeschwindigkeit und ist ein Sicherheitsfaktor
gegeniiber dem Abstreifen von Hand. Er besteht meist aus einer Platte, die den
Stempel umgibt und ein wenig unter seiner Hochstlage fest angebracht ist. Solange
er nicht die Bedienung des Werkzeugs behindert, sitzt er meist am Werkzeug-
unterteil, im anderen Falle am Stempelkopf. Er wird seinen Zweck um so besser
erfiillen, je dichter er den Stempel umschlieit, je geringer deshalb das auf das
Blech wirkende Biegungsmoment wird. Andererseits pflegt man dem Abstreifer
der leichteren Herstellung halber gegen den Stempel etwas Luft zu geben. Zu
entbehren ist der Abstreifer bei Ausschneidearbeiten dicht am Blechrand, wenn
der Zusammenhang des Abfallstreifens zerstort wird.

A. Der feste Abstreifer.

23. Reine Abstreiferformen. Ein an der Maschine angebrachter Abstreifer
wird nur wenigen Arbeiten geniigen kénnen, weil er nach der Stempelform und
Wirkungshéhe einzustellen sein miiite. CGerade die letzte Forderung bereitet
einer einfachen, billigen, iibersichtlichen Lésung
Schwierigkeiten. Die Ausfiihrung eines solchen Ab-

streifers hat meist eine Form wie in Abb.113. An

jeder guten Presse sind heute die Nocken o ange-

bracht, in deren Bohrung Bolzen b festzuspannen

et 4 1 stellbar befestigt, die Schlitze und auf ihrer Unter-

seite Nuten haben. Hieran 148t sich der eigentliche

7///>{ﬁ % Abstreifer d durch Schraube und Feder anschrauben.

TR / gesehen, so hilft man sich mit Auswerferformen
wie in Abb. 114 u. 115.

Abb. 118. Allgemein verwendbarer Der Abstreifer an der Maschine ist meist nur

an der Presse, b Haltebolzen fiir die  fiir rohe Arbeiten an sperrigen Stiicken zu verwen-

Armec, & Abatreifer. den. Fiir ebensolche Zwecke ist der Abstreifer der

Abb. 116 konstruiert. Trotzdem er ziemlich dicht iiber der Schnittplatte anzu-

sogar durch eine Fiihrungsfliche a. Die Herstellung kann man vereinfachen nach

Abb. 117 und 118. Der Stempel ist voll-

I stindig vom Abstreifer umgeben, so

tung diinner Bleche zu verwenden ist.

Zwischen Schnittplatte und Abstreifer

liegt ein Zwischenstiick z, so daBl man

T sind. Auf diesen Bolzen sind Arme ¢ dreh- und ein-
Sind jedoch die Augen @ an der Presse nicht vor-

Abstreifer an der Presse. @ Augen
bringen ist, erschwert er den Uberblick nicht und erleichtert die Werkstoffzufuhr
daB die Anordnung auch bei Bearbei-
=ors ﬂﬁ@ T TR v

Abb. 114, Abb. 115. streifer meist aus gezogenem Stahl
Abb. 114/115. Besondere Abstreifer an der Presse. her, so daB} sich eine Bearbeitung er-
iibrigt. — Der Grundsatz, wo irgend

moglich an Bearbeitungskosten zu sparen, ist in Abb. 119 u. 120 weiter ausge-
baut: eine einfache und iibersichtliche Losung, aber fiir den Arbeiter nicht ganz
gefahrlos. Diese Anordnung ist nur fiir dicke Bleche anwendbar, fiir diinne
umfaBt der Abstreifer den Stempel nicht geniigend.
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24. Abstreifer, die mit anderen Teilen des Schnittes gekoppelt sind. Der Ab-
streifer ¢ in Abb. 121 ist in die Fihrungsplatte eingelassen und so ausgebildet,
daBl er den Stempel an seiner ganzen inneren und &uBeren Schnittlinie um-
gibt. Die Bohrung b dient zur Fiihrung. Der Stempel mu auf einer Héhe von

N

N
N
N

Abb. 116 Abb. 117

Hub plus Abstreiferstirke die genaue Form
des Schnittes zeigen; dahinter geniigt ein-
fache Zylinderform. Der Abstreifer ist vor-
sichtig zu befestigen, damit keine Spann-
ungen im Stempel hervorgerufen werden.
Trotz dieser Herstellungsschwierigkeiten
wird diese Anordnung wegen ihres einfachen
Aufbaus einer solchen mit getrenntem Ab- ,
streifer innen und auBlen vorzuziehen sein. 7

B. Der bewegliche Abstireifer. 2
25. Federnde Abstreifer. Sollen nipfchen- Abb. 119 Abb. 120
artig gezogene Werkstiicke oder solche —APb-116...120. Abstrelfer an Schnitt- oder
mit hochgebogenen Réndern im Boden ge-
locht werden, so benutzt man einen am Stempel befestigten federnden Abstreifer.
Derartige Abstreifer haben, da sie am Werkzeugoberteil sitzen und mit dem Stem-
pel zusammen hochgehen,
// 5 // noch den Vorteil, daf der
\\ X S I\\\\l\\’ 1% < Arbeiter beim Einlegen der
Y L IIiv \‘ Werkstiicke eine gute Sicht
SMﬂ/Wa#e' P bekommt und dafB der Ab-
v {( streifer als Festhalter wirkt, e .
() da er sich eher als der Gummipolster Ab.s'f/'e/ﬁ’/'yﬁ'yf/m/fe/’
' Abb. 122. Federnde Ab-

Abb. 121. In der Fiithrungs- St.(.ampel gegen das We.rk- streifer mit Gummipolstern.
platte eingebauter Abstreifer.  stlick preBt und es wih-

@ Abstreifer, b Stempelfihrung. — po g des Schneidens festhalt (Abb. 122...125).

Je nach Art und Anordnung der Stempel werden in der Abstreiferplatte ein
oder mehrere Bolzen verschraubt, die im Stempelkopf aufgehingt sind und ein
Herabfallen der Piatte verhindern. Um den Druck federnd aufzunehmen, benutzt
man Gummipolster (Abb. 122). Bei diesem geniigt die Reibung infolge der grofien
Beriihrungsfliche, um ein Verschieben der Abstreiferplatte gegen den Stempelkopf

/\
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zu verhindern. Gefahr fiir den Stempel besteht also nicht. Nachteilig ist der
groBe Platzbedarf fiir die Gummipolster, die auch zusammengedriickt geniigend
Raum haben miissen. — Die Verwendung von Schraubenfedern beseitigt dieses
Ubel (Abb. 123...125). Die Federn werden so angeordnet, daB sie die Schrauben-
oder Fiihrungsbolzen umgeben. Bei Bolzenfilhrungen ist es zuweilen mdglich,
diese gleichzeitig als Abstreiferfithrung zu benutzen (Abb. 125). Wihrend Gummi-

| g I
T F e | ‘
[+ 4 | L - i £ Abstreiter u.
L i asn e ] kT = sthalfer
L = 4T IH
2 g G Apstreifer ) i —
i Tl | ;2
a, a
@ @ @ @ @ Abb. 125. Boizenfiihrung
m‘ 1 1 I ) ) der Stempel als Abstreifer-
w‘ 1 J 1 - T 4 I~ fiihrung und Aufhéngung.
QO o & © @, puffer nur bei verhélt-
T

nisméBig geringen Zu-

Abb. 123. Federnder Ab- Abb. 124. Federnder und gefiihr- sammenpressungen
streifer und Festhalter. ter Abstreifer und Festhalter. .
a Aufhéingeschrauben. unbedenklich  anzu-
b Fihrungsbolzen. wenden sind, kann man

die Federn ganz den Verhéiltnissen entsprechend auswéhlen und durch Vorspannen
die Sicherheit des Abstreifens steigern. Es besteht die Gefahr, dal die Abstreifer-
platte sich gegen den Stempelkopf verschiebt (z.B.in Abb. 123). Deshalb wird
sie héufig besonders gefuhrt meist durch Bolzen, die wie in Abb. 124 in der Ab-
streiferplatte oder wie in Abb. 125 im Stempelkopf befestlgt sind. Die verlin-
gerten Kopfe der Fiihrungsbolzen in Abb.125 fithren sich in der Schnittplatte,
so daB also diese Konstruktion eine Vereinigung von Abstreifer, Festhalter und
Parallelfithrung darstellt.

Nicht immer muB der Abstreifer flach sein. Bei schweren Schnitten, wo
groBere Bewegungen im Werkstoff zu erwarten sind, wie z. B. beim Lochen von
Gefallen, sind besondere Formen nicht zu umgehen
(Abb. 126).

26. Abstreifer als Auswerfer. Auswerfer dienen am
Werkzeugunterteil denselben Zwecken wie Abstreifer. Die
Auswerfereinrichtungen, die sich
zuweilen an den Maschinen finden,
werden zur Bewegung der un-
mittelbaren Auswerfer oder Ab-
streifer benutzt (Abb. 127): Diein

Abb.126. Abstreifer, nach der Platte verschraubten Bolzen
2"'%‘(5 dgﬁgis%ifaktte?es%algl gehen durch das Werkzeugunter- apb.127. Auswerfer, durch
streifer. ¢ Werkstiick.  teil; ihre Bewegung erhalten sie die Presse betatigt.
durch Hebeliibertragung von der
Maschine. Derartige Anordnungen sind einfach und haben den Vorteil der
Zwangslaufigkeit. Jedoch wird die Auswechselungsgeschwindigkeit (z. B. beim
Schleifen) beeintrichtigt. — Mit diesem Nachteil hat man bei der Betdtigung des
Auswerfers durch Federn nicht zu rechnen. Fir den verhiltnismaBig groBen
Locher der Abb. 128 sind nur 3 oder 4 Federn notwendig, je nach der verlangten
Léinge. Ihre Versenkung in der Grundplatte verhiitet ein Durchknicken. Die
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Abstreiferplatte kann sich gegeniiber dem Werkzeug nicht verschieben, weil sie
sich in der Schnittplatte fiihrt. Allerdings lassen sich die Federn nicht nachstellen.
Bei Verbundschnitten wiirden bei mehreren Auswerferplatten zu viele Federn not-
wendig. — Abb. 129 zeigt, wie hier Abhilfe geschaffen werden kann. Der Aus-

e a
47 i
PR
. |
Abb. 128. Federnbetitigter ¢ ‘ == l ]
Auswerfer. ; 7 :

werfer ist unter dem Werk- Abb. 120, A )
zeug angebracht, doch reichen meh.ieren.Ausléx?ev:?gsezﬁggxllt.
Teilo durch don Werkstoff. &3icmagies S 10, Ayt
durchlaB im Pressentisch und  die Feder. d Auswerfer- falloch fiir Ausschnitte.
sind so leicht zu beobachten stifte. ¢ Auswerfer.

und zu regeln. Sobald das auszuschneidende Blechstiick zwischen Stempel und
Auswerferplatte e festgeklemmt ist, beginnt der Schnittvorgang, wobei der Stem-
pel vorgehend durch Stifte und Platte die Feder spannt. Diese Spannung beférdert
das ausgeschnlt-
tene Stiick, immer
noch eingespannt
und flach gehal-
ten, beim Zuriick-
gehen des Stem-

pels auf das Werk- 4 Kopfplatte ¢ Stifte fir '
seugunterteil, wo ¢ Movesliens Quorblien | | Sushortr . A
esdann leicht weg- d Abstreifer | F Schnittplatte
genommen werden

kann. Die Anord- = )

nung ist sehr an- A la1

passungsfahig, z.
B. kénnen so meh- |/
rere  ringférmig 23!

ineinander arbei- i

tende Auswerfer [%- , %{Z‘ .I
beiVerbundschnit- g

ten arbeiten. — =
Der Auswerfer

Abb. 130 arbeitet nach demselben
Grundsatz, lafit aber die Mog-
lichkeit offen, Abfallstiicke durch-
fallen zu lassen. — Abstreifer
und Auswerferplatte des zur
Herstellung von Ankerscheiben
dienenden Schnittes sind im oberen Teil der Abb. 131 dargestellt. Diese Lé-
sung war zu wihlen, weil das Arbeitsstiiek richtig und sicher abgestreift werden
mullte, eine Presse mit Abstreifer und Auswerfer, auf denen solche Arbeiten
gewohnlich hergestellt werden, nicht zur Verfiigung stand. Infolge der groBen
Schnittfliche ist die hinter dem Abstreifer notwendige Kraft recht betrichtlich,

//w W '//§

N\

Abb. 131. Bewegliche Abstreifer und
Sehmfiplane f Auswerfer am Werkzeugoberteil.
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so daB Bewegung durch Federn oder Gummipolster wegen des beschrinkten
Raumes nicht in Frage koromt. Abstreifer 4 und Auswerferplatte 7 sind in der ge-
wohnlichen Weise durch Bolzen b und Stift ¢ ¢ an einem Querbalken o befestigt.
Dieser hat in senkrechter Richtung zwischen Stempelkopf und Kopfplatte Be-
wegungsfreiheit. Beim Niedergang des Stempels werden Abstreifer und Auswerfer
mit abwirts gehen, bis der Auswerfer [ gegen die Schnittplatte f st6Bt. Dann muf}
der Querbalken ¢ in die Hohe gehen. Nach Beendigung dieser Bewegung sind die
Bleche getrennt. Das Werkzeugoberteil geht zuriick. Infolge der Reibung zwischen
dem Querbalken o und dessen Fiihrung wird der Abstreifer folgen, bis er seine
Kraft zu duBern hat. Dabei rei3t der Abstreifer den Querbalken a in seine Tieflage
herab und wirft durch Auswerfer ! aus.

C. Der Auswerfer rechtwinklig zur Stempel- und
Werkstoffbewegung. '
Bisher hatten Festhalter und Auswerfer in erster Linie den Zweck, die Arbeit des
Abstreifers zu vervollstindigen. Méglich wurde dies Zusammenfassen von Arbeits-
géngen, weil die hierzu not-

i \ ‘ wendigen Bewegungen sich rc‘]
u e i n‘f% unmittelbar von der Schnitt-
S bewegung ableiteten. Anders

liegt der Fall, wenn Festhal-
ten und Auswerfen Haupt- |
titigkeiten werden, unab- i\ i
héingig vom Abstreifer, wenn e
sie nicht in der Schnittrich- . I \
tung, sondern in der Bewe-
gungsrichtung des Stanzteils
Abb.132. Von Hand bewegter Auswerfer. arbeiten.
a Zwischenlage fir das Werkstiick, b Schiene 27. Yon Hand bewegter
mit Kurven % gﬁﬁﬁjg’g‘;gfg;;; Druckknopf, Aygwerfer. Solche Auswer-
fer nehmen Formen an wie !
Abb. 132. In der Zwischenlage a zwischen Schnittplatte und  app.133. Semst-
Abstreifer liegt verschiebbar eine Schiene b, die von Hand durch ~ titiger Auswerfer.
den Druckknopf e bewegt wird. Sie hat Kurvenflichen ¢, die Stifte d verschie-
ben. Vor diesen Stiften ruht das ausgeschnittene oder gelochte Stiick, das hier-
durch seitlich aus dem Werkzeug bewegt wird. Federn f bringen Stifte und
Schiene in die Ausgangslage zuriick.
28, Selbsttitiger Auswerfer (Abb. 133). Seine Wirkung beruht darauf, daf das
Stanzteil von dem Stempel beim Riickgang
| mit in die Ho6éhe genommen wird. Infolge

7[e o] = 95 der abgeschrigten Fliche wird der Auswerfer
b } w zuriickgedriickt und die Feder gespannt. Nach

P g —— ), dem Abstreifen entspannt sich die Feder wie-
1 @ @ der und beférdert das nunmehr frei bewegliche
Stanzteil wenigstens so weit aus dem Werk-

A el Ao Aottt 0 zeug, daB es bequem zu fassen ist. Wo viele
Stempel gleichzeitig durch das Blech gehen,

kann man je einer Gruppe Stempel einen Auswerfer zuordnen (Abb. 134).
Der Abstand von Stempel zum Auswerfer darf nicht zu gro sein, damit das
Werkstiick beim Hochgehen den Auswerfer spannen kann. Bei grofleren Ab-
stinden wird namentlich bei diinneren Werkstiicken der Auswerfer iiber dem
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Stanzteil stehen bleiben, dieses bei der Aufwirtsbewegung des Stempels mit dem
Stanzteil also verbiegen und an den Stempel festklemmen. Die Wurfkraft, d. i.
die Federstirke der einzelnen Auswerfer, muf3
sich nach dem vor ihnen liegenden Werkstoff-
gewicht richten.

29. Vom Stempelkopf bewegter Auswerfer ;
(Abb. 135). Am Stempelkopf ist ein Ausleger
mit einem Stift angebracht, der beim Ab- ]@
wirtsgang einen Hebel zuriickdriickt und damit ! ]
gleichzeitig den Auswerfer. Eine Kurve am ”/
Hebel schiebt beim Aufwirtsgang den Aus- '
werfer gegen das Stanzteil. Danach bringt
ihn eine Feder wieder in die Ausgangslage 5
zuriick.

VII. Werkstoff- und Werkteil- »

fiihrungen. S
Abb. 135. Vom Stempelkopf bewegter

A. Werkstoffiithrungen, o Auswerfer,
i Stift am Stempelkopf, « dessen Weg

T o - : beim Abgang des Stempels, v dessen
30. Zweek der Fiithrung. Der Zweck ist in Weg beim Aufgang des Stempels, o er-

erster Linie: Ersparnis von Stoff dadurch, dal  habenes Kurvenstiick, b Steuerhebel wird
dem Arbeiter die Handarbeit erleichtert oder }{‘;gihgghﬁﬁiﬂ%“&ﬁéﬁ;*:;g“;gﬁ‘}gﬁgﬁ@?
ganz abgenommen wird. Demgegeniiber spielt

die Erh6hung der Hubzabl nur eine untergeordnete Rolle. Ist ein Arbeiter,
nachdem er den Blechstreifen in eine ihm giinstig scheinende Lage zum Werkzeug
gebracht hat, im Begriff, die Kupplung der Presse auszuldsen, 2
so wird er sich mit seinem ganzen Kérpergewicht iiber die [z 722
FuBtrittauslésung beugen. Sehr leicht 148t dabei der von den m-\
Hinden ausgeiibte Fingerdruck nach und der Streifen wird Abb.136. Blechfiihrungen
verschoben. Im giinstigsten Falle wird er Weltergegehoben in der Schnittrichtung.
und Werkstoff verschwendet; ebenso gut kann er aber in @ oder .
entgegengesetzter Richtung verschoben werden. Am Schnitteil wird dann Werk-
stoff fehlen und das Stiick ist AusschuB. SchlieBlich kann das Blech gerade dann
bewegt werden, wenn der Stem-

pel auf den Werkstoff aufsetzt. (
Eps Der Stempel kann dabei aus A
' 7 Y / seiner Lage gebogen und damit

> o -

'i:‘iﬁ%

’////////—//'y//

imier I

/“ 7 das ganze Werkzeug gefihrdet \\ W
werden. Diesen Vorgingen Abb. 138

Abb‘13"533::&%‘;3{‘}?5“”1)3‘” mull eine gute Fﬁhrung vor- Federnde Oberfiihrung.
beugen.

31. Fiihrung in der Schnittrichtung (also meist in senkrechter Richtung). Zur
Fiihrung der Unterseite des Bleches dient gewdhnlich die Frosch- oder Gesenk-
platte, der Oberseite die feste Abstreifer- oder Stempelfithrungsplatte. Sind diese
nicht vorhanden, so werden besondere Konstruktionsteile nétig (Abb. 136a u. b).
Die beweglichen Abstreifer- und Stempelfithrungen kénnen nicht benutzt werden,
weil sie gerade dann, wenn sie das Blech fiihren sollen, sich vom Unterwerkzeug
entfernt haben. Ragt die Schnittplatte aus der Froschplatte hervor, kann man
eine federnde Unterplatte anbringen (Abb.137), die sich durch Schrauben genau
auf Hohe der Schnittplatte einstellen 148t. Kine Gefahr, daB der Blechstreifen
sich verbiegt, besteht dann nicht mehr. Wegen des Spiels in der senkrechten

Krabbe, Stanztechnik IT. 3
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Fiithrung kann es vorkommen, daB gerade iiber der Schnittplatte der Blechstreifen
hohl aufliegt: das Werkzeug ,.knallt. Durch die Anordnung nach Abb. 138
kann man sattes Aufliegen erzwingen.

32. Fiibrung in der Querrichtung. Eine vollstindige Querfiihrung zeigt Abb. 139.
Die Abrundungen, die zweckmiBig auch an Ober- und Unterfiihrung angebracht
werden, sollen das Zufiihren des
Werkstoffes erleichtern wund
-[Grundplefe sind namentlich bei Verarbei-
—{Semitlate  tung kurzer Streifen zeitsparend.

Wo angéingig, werden die Strei- <
fenquerfilhrungen  zusammen 4|
mit der Ste_mpelfuhrung bzw. Abb. 140,
Abb. 139, dem Abstreifer durch Schrau-  Quertihrung vor
Vollstindige Querfuhrung ben., durch PaBstifte oder durch dem Schnitt.

beides befestigt. — Hiéufig liegen die Betriebsbedingungen so, da eine voll-
stdndige Fiihrung in der Querrichtung nicht angebracht ist (Abb.140 u. 141).
Bei Abb. 140 ist der Stempel fast so grofl wie die Blechstreifenbreite ; infolgedessen
verbiegt sich der Streifen nach aufBen,
s und um ein Festklemmen in den Fiih-
© rungen zu vermeiden, darf das Blech also
nur vor dem Schnitt gefithrt werden. Bei
Abb. 141 ist ein sperriges Blech am Rande
zu bearbeiten, weshalb nur eine einseitige
Abb. 141, Einseitige Quer-  Fithrung moglich ist. Manchmal geniigt
fiihrung tir sporrige Werk- . Fiihrung ein einstellbares Lineal
(Abb.142) Um unter beliebigem Winkel
schrig spannen zu konnen, wird in Abb.142 das Lineal durch
eine Ausfilhrung nach Abb. 143 ersetzt. Dieses Lineal wird durch
je eine Schraube in jedem Schlitz festgespannt; der Tisch mufl
dazu parallele Léngs- oder Quernuten haben.
n—l Trotzdem diese Art Fithrungen die Arbeit sehr
erleichtern, lassen sie an Genauigkeit zu wiinschen
tibrig, selbst wenn sie genau gearbeitet, einge-
richtet und befestigt sind; denn das Blech muBl Abb.142. Alige-
mit Spiel zwischen den Fiithrungen gleiten, nament- ’“eg‘u;’r%‘ﬁ“fjﬁg‘gf“”
lich wenn es als Band verarbeitet wird, dessen
Breite innerhalb groBer Toleranzen schwankt. Man verwendet
U daher federnde Fithrungsleisten. Die Anordnung, die Abb.144
— schematisch zeigt, ist an jedem Werkzeug nachtriglich leicht
Eabb. 43 o anzubringen. An beiden Fiihrungen werden an den beiden Lings-
Lineal fiir enden abgewinkelte Osen angebracht, in die man zwei Zugfedern
Querfiibrung.  oinhéngt. Wird der Streifen schmiler, so wird die bewegliche
Fihrungsleiste dem Zug der Federn nachgeben und den Blechstreifen gegen
die feste Fiihrung schieben. Der Stempel wird alse immer in genau dem
gleichen Abstand von dem der festen Fiihrung zugekehrten Rand des Blech-
streifens in den Werkstoff eindringen. Die gewinkelten Osen verhiiten, da8 die
Federn der Blechzufuhr im Wege sind. Die Ausfithrung ist sehr billig, doch ist
ihre Betriebssicherheit von vielen Begleitumstinden abhiingig. Daher befinden
gich in Abb.145 die Federn in der riickwirts gelegenen Fithrung. Die
Verwendung von Schraubenfedern ist immer mit einem erheblichen Raum-
bedarf verbunden. Bei Blattfedern ergeben sich mehrere Moglichkeiten:

e
-{//////// 7
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Abb. 146, Bebhelfslosung, da Feder frei liegt. Durch Verdrehen und Abspringen
kann die Wirkung der FYeder gestért werden. — Will man die beweg-
lichen Fiibrungsschienen der Beeinflussung von auflen entziehen, so kehrt man
die Konstruktion um (Abb. 147). Beide Fiihrungen haben den Nachteil, dal} die
Fiihrungen der Leisten sehr kurz

sind und weit auseinander liegen. bewegliche Leiste /‘ 7
Infolgedessen neigen sie zum % ////% %
Ecken. — Eine bessere Losung % \\-\\\\n\\\\\\\\\\ E‘\\w\\
stellt Abb. 148 dar. Sie erschwert : —

die Werkzeugspeisung in keiner o Lo :

Weise, da die regelnde Wirkung
der Fithrung erst von einem be-
stimmten Punkte an beginnt.
Von auflen ist die Fiihrung in
ihrer Wirksamkeit nicht zu be-
einflussen. Von einer Fiihrung
dicht neben dem Stempel ist
abgesehen, weil Verformungen
im Abfallstreifen nicht ausge- + + @ @
schiossen sind und die Fiihrung
dadurch behindert werdenkonnte.
Als  Weiterentwicklung  von
Abb. 148 ergibt sich das Konstruktionsschema der Abb. 149, in dem die bewegliche
Fiihrungsleiste durch 2 Fiihrungs,punkte® ersetzt ist, die sich unabhingig
voneinander einstellen, also sich selbst kurzen Breiteninderungen des zu fiihren-
den Bandes anpassen konnen. Ahnliche Ausfilhrungen gibt Abb.149a wieder.
Wo die selbsttitigen Fiihrungen dieser Art den an die
Genauigkeit des Arbeitsstiickes gestellten Forderungen
nicht mehr geniigen kénnen, verwendet man mit Erfolg
Seitenmesser (Abb.150 u. 151). Der rohe Blechstreifen
gleitet mit Spiel im ersten Teil der Fiihrung ¢, bis er vor
die verengte Genaufithrung b st68t. Beim ersten Arbeits-
hub gibt der Seitenschneider @ dem Blechstreifen genau
die Breite dieser Fiih-

=) 7) rung. Beim zweiten

T Hub wird der erste
H Teil ausgeschnitten

. und der Streifen fiir
o =] o

Abb. 144. Abb. 145.

Abb. 146 Abb. 147.
Abb. 144 ...147. Federnde Querfithrungen mit Schiene.

den zweiten seitlich
beschnitten, usw. bei
jedem Hub. Mit der -

Abb. 148. Abb. 149 Fiihrung ist also Abb.149a. Verschiedene
b . . " . Formen von Fiihrungen
Abb. 148/149. Sﬁ‘:%%gglllfd;hr%\;gfuhrungen als glelchzeltlg ein An- nach Dr.-Ing. Oehler.

schlag  verbunden.

Zwei nicht zu vermeidende Verluste bringt diese Anordnung mit sich: der Streifen
muBum den Betrag, um den der Seitenschneider vor der vorderen Fiihrung vorsteht,
breiter sein als gewohnlich — der Abfall wird also gréBer —, und der Seiten-
schneider bedingt erhohten Kraftbedarf. Die hoheren Kosten miissen durch die
infolge der groBeren Genauigkeit erzielten Vorteile aufgehoben werden. Moglich
sind auch Vereinigungen von einfachen Seitenschneidern mit selbstregelnder
Fiihrung durch Federdruck. Abb.152 stellt eine der moglichen Formen dar.
3*
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Sowohl durch federnde Fiihrung als auch durch den einfachen Seitenschneider
(Abb. 150) erhalten die Ausschnitte einen bestimmten Abstand von der einen
Streifenseite. Miissen die Lécher jedoch genau in der Mitte liegen, so wahlt man
zwei Seitenschneider (Abb. 151). Der Verlust an Werkstoff ist dann zwar doppelt
so grof}, aber es ergibt sich so die genaueste Fithrung. — Ist solch eine Fithrung

@ ©

ﬂ(_a’—h]—'

1o

Abb. 150. Seitenschnei-
der als Querfiihrung.
a Seitenschneide,

b Genaufiihrung,

¢ Vorfiihrung.

Abb. 151. Doppelter Sei-
tenschneider als Querfiih-
rung. a Seitenschneider,
b Genaufithrung, ¢ Vor-
fithrung.

Abb. 152. Seitenschneider
und federnde Querfiihrung.

Abb. 153. Mittenausrichter fiir genaues Ar-
beiten. a Lochstempel, b Abschneidemesser,
: ¢ gemeinsame Schnittpiatte, d Fithrungsplatte.
i W ﬁ e Stempelfiihrungsbuchse fiir «, f Stempel-
. %E 4
i |

[ —>

fiihrungsbuchse fiir b, ¢ und A bewegliche
Querfithrungen mit angeschraubten gehirteten

j | (_qg_"ggf Fiihrungsbahnen i. % Schlitten mit den Zen-

A — - - trierarmen 7 und s, ! Kurve zur Betétigung

von &, # Spannfedern, m Riickzugfedern,

Abb. 154. Arbeitsmuster, genau o und p, Zentrierkurven in den beweglichen
in der Mitte zu lochen. Querfiihrungen ¢ und .

im Betrieb zu teuer, so verwendet man Streifenfithrungen z. B. nach Abb. 153
fiir die Herstellung einer Blattfeder nach Abb. 154: a ist der Lochstempel, b das
Abschneidemesser, ¢ die Schnittplatte, d die Fiithrungsplatte, darin eingesetzt die
Fiihrungsbuchsen e und f. Rechtwinklig zur Vorschubrichtung ist in die Fiihrungs-
platte eine Nute fiir die beweglichen Einstellbacken ¢ und % eingearbeitet, die
durch die Backen 7 den Blechstreifen rechts und links fassen. Durch zwei Nuten o, p
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in den Einstellbacken und durch zwei Leisten 7, s bewegt der Schieber £ die Ein-
stellbacken gleichmiBig zur Mitte. Der Schieber & erhilt seine Bewegung von
den Kurvenflichen am Bolzen I. Zum Ausgleich von Unterschieden in den Band-
breiten sind zwei Querdruckfedern m angebracht,
fiir den Riickzug die Federn n. Fiir ganz einfache
Fille der Mittenausrichtung des Blechstreifens
wihlt man ein Richtprisma e (Abb. 155), das am
Stempelkopf federnd aufgehingt und vorn in der
Fithrungsplatte gefiihrt ist. 1
Damit sind die Moglichkeiten, den Werkstoff 4\
in der Querrichtung zu fithren, lingst nicht er-
schopft. Der Zwang, eine Fiihrung den Betriebs-
verhédltnissen anzupassen, wird noch manche
Losung finden lassen.
33. Anschliige. Wihrend die Fiihrungen in senk- |
;

rechter und in der Querrichtung namentlich zur

Erhoéhung der Arbeitsgenauigkeit und der Vor- Mg
schubgeschwindigkeit dienen, soll durch Anschlége, durch Zentrier-
Fang- und Aufhiingestifte der Blechstreifen schieber 4.
genau eingeteilt und vollkommen ausgenutzt wer-

den. Anschlige befinden sich meist auBerhalb des eigentlichen Werkzeugs an
der der Stoffzufuhr entgegengesetzten Seite. Sie sind also bequem anzubringen
und bereiten beim Nachschleifen selten Schwierigkeiten.
Sie sind jedoch oft nicht iibersichtlich. Aulerdem behindern
sie die Bewegungsmoglichkeit des Streifens im Werkzeug,
da der Streifen nicht iiber den Anschlag gleiten kann. Wie

- . Abb. 156.
aus den Abb.156...158 zu ersehen, gestatten sie dagegen  Anschlag (Filhrung in

mit geringerer (Abb. 157) oder groBerer Genauigkeit (Abb. 158, Langrichtung).
gegebenenfalls mit Gegenmutter), die Anschlaglinge einzustellen. In der Her-
stellung sind sie hillig. Mit der Abb. 158 soll gleichzeitig darauf hingewiesen sein,

dall zwischen erstem Schnitt und Anschlag noch Vor-
schubfelder liegen kénnen, sei es — wie im vorliegenden
Falle — um Raum fiir
Blechfithrung und Ab-
beférderung des Ab-
schnittes, sei es, um
gute Ubersicht zu ge-

.

@ @ Stempe/

= . winnen. : %

ol Anschlige sind dem- T S
nach zweckmalig fir = m-m[;;]w?é;
Schnitte, in denen nur Tt

_ _ADb.157. abgeschnitten wird, also
Einstellbarer Anschlag. an der Werkzeugaus-
gangseite kein Gitter stehen bleibt. Mufl man bei Ausschnitten aus irgend-
welchen Griinden dennoch Anschlige anwenden, so muBl man das Gitter vor
dem Anschlag bei jedem Vorschub wegschneiden (Abb. 159) oder wenigstens die
storenden, d. h. die dem Anschlag im Weg stehenden Stege des Gitters beseitigen
(Abb. 160 s. auch Heft I Abb. 54). Das wird darum nétig, weil man selten das
Gitter itber den Anschlag heben kann, ohne dessen Wirksamkeit zu beeintréch-
tigen. Bei Stiften (s. Abschn. 34) ist das dagegen meist leicht mdoglich.
Sind Abfallschneider nicht anwendbar, so wihlt man bewegliche An-

Abb. 158. Anschlag mit Feineinstellung.
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schlage. Ein Druck auf das freie Ende des Hebels ¢ in Abb. 161 hebt den Anschlag
und ermdoglicht, den Blechstreifen durchzuschieben. Beim Loslassen des Hebels
fallt dieser von selbst wieder auf das Blech bzw. in das zuvor geschnittene Loch
ein und begrenzt den Vorschub, sobald die hintere Lochkante gegen den Anschlag
st6Bt. Die Bohrung
in der Fiihrungs-
platte mufl natiir-
lich Spiel genug fiir
den Anschlaglassen,
da dieser einen
Kreisbogen be-
schreibt.
34. Fang- und
Aufhingestifte. An-
schlage sind in ih-
rer Form groBe-
AbD. 169, Schnittwerkieug mit  yen njcht einfachen
Schnittformen nur
schwer anzupassen. Man wiahlt daher in solchen Fillen Fangstifte. Wie
Abb. 162 zeigt, sind sie duBerst anpassungsfahig. ZweckmiBig ist es, sie in der
Grundplatte zu befestigen, durch Vernieten oder besser durch PrefBsitz, weil sie
alsdann zum Schleifen der Schnittplatte leichter entfernt werden kénnen, und
weil sie ausreichend
weit von der stark be-
lasteten  Schnittkante
wegstehen. Wenn nétig,
macht man sie deshalb
hakenférmig (Abb.163).
Die Hakenspitze soll
i moglichst nicht unter
#E‘@ 3 mm dick sein, da sonst
i b das  Anschlagen zu
schwierig wird. Der Ha-
Beweghoa: iechiag,  ken muf satt und an der
Anschlagstelle  scharf-
winklig an der Schnittplatte anliegen, damit im Laufe der Zeit der Blechstreifen nicht
unter den Haken gezogen, dieser also aufgebogen wird. Bei Schnitten mit Stempel-
fiithrungsplatte ist es immer empfehlenswert, die Fiihrungsplatte beim Fangstift
frei zu arbeiten, um das Gefiihl beim Anschlagen durch das Auge zu unterstiitzen.
Ist es 1nfolge der Schnittform zu schwierig und nicht sicher Vorsahubrichtung
genug, einen Fangst]ft allein als Anschlag zu benutzen, so
kann man zwei Stifte vorsehen. Mehr darf man in einer -
Streifenbreite jedoch nicht anbringen, da nur bei zwei [ /
Stiften die Gewahr gegeben ist, dal sich der Streifen richtig
anlegt. In Abb. 162, 3 ist der Fangstift b als Anschlag von Abb. 168.
geringerer Bedeutung; seine Hauptaufgabe ist es, beim Hakenanschlag.
Schneiden nach der gestrichelten Linie z—=a dem Blech geniigend Steifigkeit
gegen Ausbiegen zu geben. Aber auch der umgekehrte Fall kann eintreten, nament-
lich bei der Verarbeitung dickerer Bleche: der Fangstift vermag den Flief3-
bewegungen des Bleches nicht standzuhalten und wird abgeschert. Wenn ein
zweiter Fangstift diese Erscheinung nicht zu beheben vermag, ordnet man den

Abb. 160. Schnittwerkzeug mit Streifentrenner.

Abb.162. Aufhingestifte und Fangstifte.
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Stift als Aufhéngestift an. In Abb. 162, 1 und 2 sind beide Arten Stifte einge-
zeichnet, um den bestimmenden Unterschied klar zu zeigen. Selbstverstind-
lich kann in jedem Fall immer nur die eine oder andere Art benutzt werden.

Beim Fangstift wird der Blechstreifen erst angehoben, dann vorgeschoben.
Dabei fingt sich der Stift in dem zuletzt hergestellten Loch. Beim Aufhédnge-
stift wird dagegen der Streifen zunichst vorge-
schoben, tiber den Aufhingestift gehoben und
dann gegen den Stift als Anschlag zurtickgezogen.
Der Aufhédngestift schligt also nicht gegen den
noch nicht gelochten Teil des Streifens, sondern
gegen den stehengebliebenen Steg. Er kann jetzt
zwar nicht mehr abgeschert werden, denn beim
Ausschneiden hat der Werkstoff die Neigung, sich
zwar gegen den Fangstift zu schieben, aber sich
vom Aufhidngestift zu entfernen; aber es liegt .
die Gefahr nahe, daBl beim Aufhdngen selbst der
diinne Steg sich verbiegt, der Vorschub des Strei- i
fens also zu klein wird. Bei der Anordnung von Lichhreuz
Aufhingestiften ist also immer darauf zu achten,  apb.164. Ersatz von Anschligen
daB an den Anschlagstellen der Steg des Abfall- ~ Jurch cin Lichtkeens uur Tinstel
streifens so stark bzw. so gelagert ist, daf} er
geniigend Steifigkeit gegen Durchbiegen und Durchfedern besitzt.

Wo nach AnriB oder Kérnerschlag gearbeitet werden muB, ist die Verwen-
dung von Anschligen unmdoglich. Man sucht sie durch Lichtkreuze zu er-
setzen (Abb. 164).

Scheinwerter
mit Blende
(wowet)

B. Werkteilfihrungen.

35. Lochsucher als Fiihrung. Bei vorgelochten Stiicken benutzt man zweck-
miéBig den Lochsucher. Er findet darum namentlich bei Folgeschnitten Ver-
wendung und arbeitet meistens mit einer der oben beschriebenen Fiihrungen fiir
die Senkrecht- und Querrichtung zusammen, sozusagen als Ersatz fiir einen An-
schlag oder als Erginzung desselben. Bei der Herstellung von Unterlagscheiben
zeigt sich am einfachsten seine Wirkungsweise. Ein Blechstreifen wird ins Werk-
zeug geschoben. Der erste Stempel stellt das innere Loch her. Wird dann das
Blech ungefihr um die Mittenentfernung zwischen zwei Unterlagscheiben weiter-
geschoben, so dringt, bevor der duBere Rand ausgeschnitten wird, ein im Stempel
befindlicher Stift mit Abrundung in das zuerst geschnittene Loch und bringt den
Blechstreifen so unter den Stempel, dal die Ausschnitte genau zentrisch werden.
Eine Abrundung oder kegelige Zuspitzung soll es dem Lochsucher ermdglichen,
selbst bei ungenauer Zufithrung in das Loch zu dringen und die richtige Schnitt-
lage zu erzwingen. Der Lochsucher muB in seinem oberen Teil natiirlich zylindrisch
sein und die Abmessungen des inneren Loches haben unter Beriicksichtigung des
zur Passung gehérenden Spiels. Abb. 165 zeigt mehrere Ausfiithrungsformen.,
Ausfithrung 1 ist die bei kleinen Stempeln allgemein iiblich. Lochsucher und
Stempel bestehen aus einem Stiick. Wichtig und schwierig herzustellen ist
eine weiche Spitze, damit der Lochsucher bei den St6Ben, denen er im Betrieb
ausgesetzt ist, nicht abspringt. Aus diesem Grunde stellt man Stempel
und Lochsucher, wo eben angingig, aus zwei Teilen her (Ausfiibrung 2 und 3)
und befestigt den Lochsucher durch kegeligen oder zylindrischen PrefBsitz im
Stempel. Ausfithrung 3 ist insofern bemerkenswert, als der Stempel in seinem
unteren Ende hohl ist, der Lochsucher also im oberen Teil des Stempels befestigt
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werden mufl, Das ist auch notig, wenn der Stempel unten aus mehreren Teilen
zusammengesetzt ist. Die Folgeerscheinungen des Hirtens, Spannungen und
Volumeninderungen, gaben den Anstof} zur Ausfiihrungsform 4: ein Stiick weiches
Eisen ist in die fiir den Lochsucher bestimmte Bohrung geschlagen. Der Stempel
wird dabei nicht so hoch beansprucht, als wenn der genau bearbeitete Lochsucher
in das durch Volumenidnderungen verzerrte Loch geschlagen wiirde, dessen Rand-
festigkeit noch durch Spannungen geschwécht ist. Auller-
dem kann die nunmehr herzustellende Bohrung fiir den

Lochsucher in dem weichen Eisen neu angerissen werden.
Im Gegensatz zum unmittelbaren Sitz im Stempel ist ein
genau zentrischer Sitz gewéhrleistet. — Eine Grenze findet
die Anwendung des Lochsuchers herstellungstechnisch bei
diinnen Stempeln, weil deren Schnittkante geschwécht wird ;
auch sind kleine Lochsucher schwierig anzubringen. Unter
3 mm sollte man sie nicht
ausfithren. Bei diinnen Blechen oy
ist der Widerstand des Stanz- JJ_LI\—-\
teilsgegen Bewegung groferals EZZ4 A U777
die Festigkeit des Lochrandes. : A\ - M I\

Abb. 165. Infolgedessen wiirde der Loch- - I

L"é&?e“,‘i}ii‘n(‘,i‘(ﬁnfﬁ;i?,me suchegr das Werkstiick nicht Abb'xl'gfée;:;llzzli%ggerlfuéllsclﬁgﬁtl.nnen
ausrichten sondern verbiegen.

36. Fiihrungen fiir runde Teile. In weit hoherem MaBe gilt das oben vom

Zweck der Fithrung Gesagte fiir die Bearbeitung ausgeschnittener Blechstiicke

{(Zuschnitte) usw. Zweckentsprechend befinden sich die Fiihrungseinrichtungen

(Einlagen) fast immer am festen Werkzeugunterteil. Bei innen vorgearbeiteten
Zuschnitten sind Anordnungen wie Abb.166 zu empfehlen,
bei auBlen vorgearbeiteten Zuschnitten Anordnungen nach
Abb.167. Um keine zusdtzlichen Spannungen in der Nahe
der Schnittkante hervorzu-
rufen, wurde bei Abb.166
kein Prelsitz, sondern die
dargestellte Befestigungsweise
gewihlt.

Man unterscheidet ge-
schlossene, halboffene und

|
offene Einlagen. Geschlos- 1 @ [ abes Auflésung
: : : ; i | der Fihrungsleiste
sene Kinlagen s.md in reiner | o | in cinstellbare Fun-
Abb. 167, Schnitt mit Form nur Dbei Schnitten e rungspunkte.

ffencr Einlage. i
offener Binlage ohne  Plattenfiihrung an-

wendbar: das Werkstiick ist schwer zuzufiihren, und es ist zu befiirchten, daB gra-
tige oder rauhe Zuschnitte auf der Schnittplatte nicht satt aufliegen, so daB sie beim
Niedergang des Stempels verbogen werden. Noch umsténdlicher als das Einbringen
ist das Entfernen der Zuschnitte aus der geschlossenen Fiithrung. Mildern kann man
diese Schwierigkeiten dadurch, dafl man den oberen Teil der Einlage schrig aus-
fiuhrt und nur so viel vom geraden, den Zusehnitt umfassenden Teil stehen 148t,
wie etwa der halben Blechdicke des Zuschnittes entspricht (Abb. 167). Man ver-
meidet so gleichzeitig, dal der Zuschnitt, wenn er mit dem Stempel aufwirts geht,
sich infolge der Reibung an der Einlage verbiegen konnte. Bei der halboffenen
Einlage ist der obere kegelige Teil der Einlage nur halbseitig, so daBl diese Form
auch bei Plattenfilhrungsschnitten anwendbar ist (Abb. 169). Die Zuschnitte
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werden von der offenen Seite her zugefiihrt, zu welchem Zweck die etwa vor-
handene Fiihrungsplatte ausgespart wird. Bei hohen Genauigkeitsanspriichen und

harten Werkstoffen empfiehlt es sich, die Einlage zu hérten.

Bei offenen Einlagen behalt der Zuschnitt Bewegungsmoglichkeit in einer
Richtung, die durch Stifte, Anschlidge, Federn
usw. oder von Hand aufgehoben werden mul.

|

a0

Abb. 169. Halboffene Einlage
mit Auswerfer.

3%7. Fithrungen
fiir nicht runde
Teile. Haben die

Zuschnitte  ver-
wickelte Formen,

so werden diese

Einlagen  teuer.

Unter Umsténden [ |

kommt man daher
billiger zum Ziel,
wenn man die Ein-
lage nur aus ein-
zelnen Stiicken der
Gesamtform be-
stehen 148t (Abb.
168). Manchmal
geniigen schon drei
Stifte.

Abb. 170.
Schieber als ge-
schlossene Einlage.

a Schieber,

b Handgriff,

¢ Blockierung beim
Schnitt.

Die geschlossene und halboffene Form der Einlage vereinigt mit dem Vorteil
héchster Genauigkeit den Nachteil der gréBeren Schwierigkeit in der Bedienung.
Man findet sie daher fast immer in Verbindung mit Auswerfern (Abb. 169). Zur
Erleichterung des Einlegens findet man auch wohl
Schieberzufithrungen. In Abb.170 wird der Schieber

Lo 4 on

Abb. 171. Einspannvorrichtung
fiir einseitig zu bearbeitende
Werkstiicke.

a Querfithrung, b Drehpunkt,
¢ Anschlagstift, ¢ Spannhebel
mit Handgriff.

wiahrend des Schneidens
von der Maschine fest-
gehalten, was einem ein-
fachen Anschlagstift vor-
zuziehen ist. Solche Fiih-
rungen geniigen natiirlich
nur bei hartem Werkstoff.
Weicher wiirde sich ver-
biegen. Man spannt sol-
chen daher vorteilhaft ein
wie in Abb. 171 bei einem
Schnitt zur einseitigen Be-
arbeitung eines schmalen
Blanketts. In Langs- und

Querrichtung sichert eine.

Fihrung a die richtige

Abb. 172, Zufithrung nach Revol-
verart. o Drehzapfen des Revolver-
Stellers a. b,...b, Ladebohrungen,
b, Arbeitsstelle. ¢ Teilschlitze,
d Anschlaghebel.

Lage zum Werkzeug. Sie ist nicht ganz so hoch wie das Blech, so daf beim
Einhaken des Hebels das Blankett fest gegen seine Unterlage geprefit und so
einem Verbiegen vorgebeugt wird.

Die bisher besprochenen beweglichen Fiihrungen haben den Nachteil, daB sie

keinen ununterbrochenen Betrieb gestatten.

Sie miissen jedesmal nach dem

Schnitt zuriickgezogen, geleert, wieder gespeist und unter das Werkzeug geschoben
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werden, ohne daB die Maschine wihrend dieser Griffzeiten arbeiten kénnte. Wo
diese verlorenen Zeiten EinfluB auf die Herstellungskosten ausiiben, ordnet man
daher eine Zufithrung nach Revolverart an (Abb.172). Sie ist fiir kleine
Klammern entworfen, die aus einem kurzen, schmalen Blechstreifen durch zwei-
maliges rechtwinkliges Umbiegen entstehen und in ihrem mittleren Stiick zu
lochen sind. Wegen des geringen Stiickgewichtes ist es méglich, die Teile durch

—'Vm: .'w' l’lf(i
i)

Abb.173. Selbsttitige Zufithrung fiir Streifen.

" s . Abb. 174. Offene Einlage mit Fiih-
o Kurve am StoBel, b Schlitten, ¢ Fiihrung 5 s
fir b, 4 Feder fir Klinke ¢, f Schaltzahn- rungsstiften an einem Auflegeblech.

stange, g Riickschubfeder, 2 Werkstiickstreifen, @ Auflegeblech, b Anlegestifte, ¢ Loch
¥ Handgriff, S Schnittplatte. in der Auflage zum ﬁusstoﬁen der
erkstucke.

Reibung in Bohrungen (b;...b,) des Tellers zu fiihren. Dieser Teller wird nach

jedem StéBelhub um 90° von Hand gedreht und in Schlitzen durch einen

Teilungshebel festgestellt. Damit die Einstellung genau ist, ist der Hebel nach
unten verjiingt, so daff Ab-

Werkstick , nutzung ohne Einfluf auf
E‘ - l’“ ﬂ m die Genauigkeit der Einstel-
' lung sind. Bei b, werden die
HIEEE R bei b, gelochten Stiicke durch

. . Abb. 176. Grundplatte
einen Stift am Stempelkopf als , Tinlages.

nach unten aus dem Revolver-
teller entfernt.

Als  umstindlich  wird

@ ® héufig der Zwang empfun-

o @ den, den Hebel von Hand

L T T A 1 Dbewegen zu miissen, weil es

Af\_ infolgedessen nicht mdéglich L—,\_,.J
ist, jeden Hub auszunutzen.

. ADD. 175. ) Abb.173 zeigt eine selbstti - Abb. 177.
Einlage fiir niedrige U-Profile. tige Zufﬁh% ung fiir schmale Tinlage fir Kapseln.
Streifen. Ein Kurvenstiick ¢ driickt beim Abwirtsgang einen Schlitten b entgegen
dem Druck der Feder ¢ nach links, wobei eine Zahnstange f mitgenommen wird.
Beim Riickgang von b fallt die an b angelenkte Klinke ¢ ein bis drei Zahne weiter
nach rechts in die Zahnstange ein. Bei der tiefsten Stellung von a schneidet der
Stempel jedesmal. Am Anfang und am Ende besitzt f je einen seitlichen Vor-
sprung A, an dem der Blechstreifen durch SchnellverschluB befestigt ist. Ist der
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ganze Blechstreifen durchgelaufen, so wird die Zugstange f leicht durch Hand-
griff k zuriickbewegt und dann der neue Arbeitsgang vorbereitet. Solche Vor-
richtungen lassen sich sinngemif} auch als Teilapparate verwenden.
Das Einlegen groBler Teile gestaltet sich schwierig, wenn das Werkzeug im
Verhéltnis zum Stanzteil klein ist. Offene Einlagen
erginzt man in solchen Fillen zweckméafig durch
Stifte (Abb. 174). Diese Stifte sitzen meist in Auf-
lageblechen @, die mit dem Schnittkasten ver-
schraubt und verstiftet sind. Die Auflagebleche
versieht man mit einem Loch, um das Stanzteil leicht
aus der Einlage entfernen zu kénnen.
Bei z-formig vorgebogenen Stanzteilen befestigt
man dieses Auflageblech um das MaB der Durch-
kropfung tiefer am Schnittkasten. Um winkelformig
gebogene Stiicke zu bearbeiten, geniigt meist die o
offene Einlage, wenn man den Schnittkasten so aus- AbD. 1{3@;%33"&2222? mm
bildet, dall der ausgebogene Teil mit der inneren a Auilegering, b Spreiaring,
Fliche am Schnittkasten anliegt. Eine zweckmiBige ¢ Spannkegel, d Teilscheibe.
Einlage fiir niedrige U-Profile zeigt Abb. 175. Bei groBeren U-Profilen geniigt
die einfache offene Einlage. Man mufl dann den Schnitt so bauen, daBl der
zweite Schenkel entweder unter dem
Tisch der Presse Platz hat, oder
daB er iiber die Stempelbefestigung
emporragt. Das Abgraten und
Lochen von Hohlpressungen verlangt
entsprechend der Pressung ausgear-
beitete Schnittplatten und Stem-
pelfiihrungen bzw. Niederhalter.
Schnittplatte und Niederhalter tiber-
nehmen in diesem Falle die Auf-
gaben einer Fiithrung. Bei groflen
Stiicken wie in Abb. 176 wird sogar
die Grundplatte zu dieser Aufgabe
mit herangezogen. Haufig sind
Hohlkorper, wie Kapseln, Dosen
u. dgl., zu lochen. Zum Lochen der
Boden dient ein einfacher Bolzen
vom Innendurchmesser der Kapsel
als Einlage, tber die man die
Kapsel schiebt. Bei héheren For-
men ist nur der obere Rand als
Fithrung ausgebildet; den unteren
Teil des Bolzens setzt man ab
(Abb. 177), um die Zubringung
durch Herabsetzung der Reibung Abb.179. Allgemein anwendbare Teilvorrichtung fiir
zu erleichtern. Sind die Méntel von groBie Scheiben, Hauben usr.
Kapseln oder Rohren zu lochen, so spannt man den Stanzteil durch eine
Zange von auBlen oder einen Spreizring von innen fest (Abb.178). Ein Ring a
dient der Hiilse als duflere Auflage und verhindert ein Aufweiten. Der Spreiz-
ring b wird durch den Kegel ¢ auseinandergedriickt, wobei er die Hiilse gegen
den Ring klemmt. Um in die Hiilse Lécher am Umfang einzustanzen, hat
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die Teilscheibe d entsprechend verteilte Einfrésungen, in die ein Schnappstift
einfallt.

Bei selbsttitigem Teilen kommt hierzu noch der Schaltzahn. Eine andere
Art von Teilvorrichtung zeigt Abb. 179, deren Selbstbetitigung zu Formen fiihrt
wie in Teil I (Heft 44) Abb. 114 und 115 als Zickzackpresse dargestellt.

VIII. Stapel- und Ladevorrichtungen.

Je straffer die Beschrinkung, je ausgesprochener die Massenfertigung, desto
gréBeren Einflufl gewinnen neben der Wahl der geeigneten Fithrung fiir das Werk-
stiick die Vorrichtungen fiir die Stapelung und fiir das Heranbringen der Werk-
stiicke an die Werkzeugfiithrung. Beim Entwurf sind fir die Stapelung moglichst

Abb. 180. Haspel als Stapel-
vorrichtung fiir  Blechbinder

(L. Schuler A.-G., Gdppingen). Abb.181. Stapelvorrichtung fiir Blechstreifen in drei verschie-

denen Anordnungen (L. Schuler A.-G.).

einfache, sicher arbeitende Vorrichtungen anzustreben, die den Werkstoff so

stapeln, wie es fiir den folgenden Arbeitsgang bzw. fir die Zubringung der Werk-

stilcke zu diesem am zweckméifBigsten ist. Die Stapelvorrichtung einer Maschine
muf} also auf die Ladevorrichtung der im Arbeits-
gang folgenden Maschine abgestimmt sein.

A. Stapelvorrichtungen.
38. Fiir Tafeln, Biinder, Streifen. Die Mannig-
faltigkeit der vorkommenden Stanzformen hat ein
Vielerlei an Vorrichtungen gezeitigt. Die Stapelung
tafelformigen Werkstoffes ist in Teil I (Heft 14)
Abb. 114, 118, 119 schon besprochen.
Fir bandformigen Werkstoff ist der von der
Maschine angetriebene Haspel die einfachste Stapel-
Abb. 182, Magazin fir runde Aus-  vorrichtung (Abb. 180). Der Antrieb soll mit Aus-
3 Bokr, @ fomtte: b des Boh- gleichskupplung fiir Bewegungsunterschiede sowie mit
res, b Bohrung in der Grundplatte, einer Bremse ausgestattet und der Haspel selbst der
¢ Wnschnappstifte, @ Haltefedern. A peitsstellung  der Maschine und der Werkzeuge
anzupassen sein. Beim Zusammenarbeiten mit Zickzackpressen muBl er sogar in
waagerechter Ebene arbeiten kénnen.
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Rinnen dienen zum Stapeln von Blechstreifen. Abb. 181 zeigt drei Losungen:
Anstatt die Aufnahme an der Maschine waagerecht oder schrig zu befestigen,

Abb. 183.
Stapelvorrichtung zum Auffangen
von - gelochten Teilen (Verviel-
fachung) (Maschinenfabrik Wein-

garten, Weingarten Wiirtthg.).

kann man sie auch
auf Réader stellen oder
sonstwie fahrbar ma-
chen.

39. Fiir Zuschnitte,
Ein Behelf ist

eine
unter die Presse ge-
schobene Kiste. Sind

diese Kisten genormt
und auf die Maschinen
und Betriebsfordermit-
tel abgestimmt, so kann
selbst auf diese ein-

in einer Rinne.

Abb.184. Stapelung von Scheiben
durch Schwerkraft und StoBeldruck

fache Weise die Arbeit erleichtert und verbilligt werden.
Fallen Arbeitsstiick und Abfall durch die Schnitt-

platte, so koénnen sie durch ein-
geschobene Bleche oder Bretter,
die bis an die Schnittplatte rei-
chen bzw.zwischen je einer Kiste
fir Werkstiick und Abfall auf-
gestellt sind, leicht getrennt wer-
den. Zuweilen findet man auch
Blechtrichter fiir das Auffangen
und Rinnen fiir das Ableiten der
Werkstiicke verwendet, wihrend

man den Abfall einfach in Kisten sammelt.
Das Zufithren aus der Kiste verlangt zuvor ein Ordnen.

Abb.186. Von der Maschine aus angetriebene Forder- und
Stapelvorrichtung (¥ledermaus A.-G., Erfurt).

Diese  Ar-
beit  kann
man sich Abb. 185. Schrauben-
sparen, federn zum Fiillen von
wenn man Stapelvorfichtungen.
. . a rechterFiihrungssteg,
die Teile ¢ tinker
. . b unterer '
glelch I g Werkstiick, e Vor-
entspre_ schubfedern.
chender Lage auffingt. Fiir
runde Ausschnitte zeigt dies
Abb,182. Die aus dem Werk-

zeug fallenden Teile legen sich
vor ein Gleitstiick, das im Sta-
pelrohr haftet und schieben es

vor sich her,

damit die Aus-

schnitte glatt aufeinanderliegen.
Der Fiillungsgrad mufl scharf

wird

iiberwacht werden.
abgezogen,

Das
durch

Rohr
ein.

neues ersetzt, wihrend das gefiillte auf eine Ladevorrichtung geschoben wer-
den kann (s. auch Heft T Abb. 117). — Abb. 183 zeigt eine Vorrichtung zum
gleichzeitigen Auffangen von zwei verschiedenen Teilen. Die Auffangschieber
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konnen auch auf Rollen laufen oder zu je zweien auf Schwenktischen ange-
ordnet sein.

Nicht immer reicht die Schwerkraft zur Stapelung aus. Dann wird entweder
die StoBelkraft der Maschine benutzt, wie schematisch in Abb. 184 dargestellt,
oder es wird eine Foérdereinrichtung, etwa eine Forderschnecke (Schraubenfeder),

eingebracht (s. auch Teil I [Heft 44]

Abb.114). Bander werden von Haspeln (Abb.180) zu einem normalen Vorschub-

apparat gefiihrt. Streifen lassen sich selbsttitig durch Zusatzeinrichtungen

(der Pressenfabriken) einbringen: Das Streifenpaket wird durch Schaltung von

der Maschine aus gehoben und der oberste Blechstreifen durch Saugluft oder

magnetisch angehoben, so daf die Vorschubvorrichtung der Presse ihn fassen kann.

41. Fiir ebene Zuschnitte.

Fiir zugeschnittene ebene Teile

ist die einfachste Ladevorrich-

tung néichst der Hand der Saug-

loffel (Abb. 188). In der Wir-

kung verwandt ist diesem

Verfahren die Einwurfrinne

(Abb.189): In die Rinne wer-

den eine Anzahl Arbeitsstiicke

eingelegt, so daf sie vorein-

anderstoBen. Ist durch den

Abb.188. Saugldtfel mit Auswerferfortsatz (Siemens-Schuckert- Stempel das Arbeitsstiick durch

werke 4.-G). die Schnittplatte gewandert, so

rutscht infolge der Neigung und der durch Gleitrippen verringerten Reibung

der Rinne das nichste Stiick unter den Stempel, sobald dieser den Weg frei-

gegeben hat. Auch den Reibscheibenvorschub findet man verwendet (Abb.190):

Durch die feststehende Fithrung werden die auf der sich drehenden Reib-

scheibe aufgelegten Arbeitsstiicke vor das Werkzeug geschoben. Der im Takt

des StoBels bewegte Schwenkarm schiebt dann das Stiick unter das Werkzeug

und sperrt gleichzeitig das Vorschieben weiterer Stiicke. Bei diesen Verfahren
werden die Werkstiicke von Hand geordnet.

Man kann aber gleich beim Stapeln ordnen. Die Stapel miissen in richtiger
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Lage auf eine entsprechende Ladevorrichtung gesetzt werden. Diese treten haupt-
sdchlich in zwei Formen auf: mit Schieber und mit Saugkopf. Bei den Lade-
vorrichtungen mit Schieber wird jeweils das unterste Stiick aus dem Stapel ent-

Abb. 189. Einwurfrinne als Ladevorrichtung

nommen durch ein von Maschine beweg-
tes Getriebe (Abb.191 u. 192). — Der
Saugkopf nimmt jedesmal das oberste
Stiick ab und legt es meist auf eine Kon-
trollvorrichtung, von wo es in den Greifer-
vorschub der Maschine gelangt. Zuweilen
findet man den
Saugkopf durch
einen Elektroma-
gneten ersetzt. Die
Stapel bringt man
zur  Beschleuni-
gung des Auswech-
selns  paarweise
schwenkbar oder
auf einer Rollen-
bahn gelagert un-
ter den Saugkopi.

42. Fir g6- .\ 160 Reibsoheibe und
formte Zuschnitte. Schwenkarm als Ladevor-
Geformte  Teile richtung.

sammelt man meist in Behdltern und fithrt auch aus solchen zu. Es treten also
zu den Zufithrungsorganen besondere Apparate fiir das Ordnen der Teile, die
dessen jeweiliger Form angepalt sein miissen.

a) Die gebriuchlichsten Apparate sind so aufgebaut, daBl nur die richtig liegen-
den Arbeitsstiicke aufgenommen, die anderen zuriickgewiesen werden. Den Grund-

gedanken dieser Sortieranlagen gibt
Abb. 193 unten wieder, in der durch einen
Schieber nar die lings liegenden Hiilsen
aufgenommen werden und zur Foérderrinne
abgleiten. Andere Stiicke werden unter
Benutzung ihrer Form gerichtet. In Abb.194
willzt die Scheibe § die Werkstiicke vor
das Kurvenstiick K. Liegt der breite Rand
des Stiickes unten, so wandern die Teile
durch die Rinne ¢ zum Schnittwerkzeug,
liegt er oben, so werden sie durch Rinne b
in den Sammelbehilter zuriickgestofen, bis
sie endlich in der richtigen Lage vor K
kommen.

Bei den Sortieranlagen kommt es dar-
auf an, Einrichtungen anzubringen, die
die Wahrscheinlichkeit erhéhen, daB die
Teile in der richtigen Lage vor den Schie-
ber usw. kommen. In Abb.193 wird dies

Abb.191. Laden durch angetriebenen Schieber
(Erdmann XKircheis, Aue/Sachsen).

durch Pendelbewegungen zweier Richthebel erreicht. Sie lockern die Fiillung
des Behélters und lassen nur quer liegende Teile durch. Das gleiche Ergebnis
wird erzielt, wenn ein Schieber, der auf und ab geht, gleichzeitig sich drebt
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oder hin und her pendelt. In Abb.195 werden die StoBel S durch eine Kurven-
scheibe gesteuert. Falsch liegende Teile werden durch Offnung a ausgestoBen,

Abb. 193. Sortieranlage.
H, u. H, Richthebel.

Abb. 192. Laden durch Schieber (Maschinenfabrik Weingarten, Wein-
garten/Wiirttbg.).

richtig liegende durch die StoBel § festgehalten, bis

sie vor der Rinne R angelangt sind.

Ist die Ergiebigkeit einer solchen Anlage nicht AP ortieraniage unter
groB3 genug, so vervielfacht man sie. Fiir Kappen mit , walirinne, b Riickfithrung.
nach innen gebogenem Rand verfahrt mannachAbb 196: S Vorschubrinne. K Leitkurve.

Die umlaufende Trommel o trigt Haken b, deren
Abstand voneinander sich aus der GroBe der Kap-
pen ergibt. Von der Stirnseite her werden der
Trommel aus einer Fallrinne oder dgl. die Kappen
wahllos zugeleitet, werden von den Haken auf-

Abb. 195. Abb. 196. Vervielfachte Abb.197.  Ordnen
Sortieranlage mit Revolvertrommel. Sortieranlage. unter Benutzung
8 Sortierléffel, R Fallrinne, a Aus- « Trommel mit Haken b, einseitiger Schwer-

stoBloch. ¢ Trennkurve, d Fallrinne, punktlage.

gegriffen, auf die Fihrung ¢ gesetzt, von der sie bei d alle gleichgerichtet die
Tromme! verlassen.
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b) Werden hohe Leistungen verlangt, geniigen solche Vorrichtungen nicht. Es
mulB jedes zulaufende Stiick wahllos von der Vorrichtung aufgenommen und ge-
ordnet werden. Bei einseitiger Schwerpunktslage ist dies verhiltnisméaBig einfach
(Abb.197Tu. II). Auch die Form des Werkstiickes kann man zum Ordnen heran-
ziehen wie bei den Hiilsen in Abb. 198 oder Abb.199. Sehr gut ist in Abb. 200 die
Ausnutzung der Form fiir den Ordnungsvorgang.

Entsprechend der Vielgestaltigkeit der Stanzformen gibt es auf diesem Gebiet
ungezihlte Ausflihrungsmdglichkeiten, so daf hier nur auf die Grundsitze, nach
denen man bei der Losung solcher Aufgaben verfihrt, und auf die gebrauchlichsten
Ausfiihrungsmittel hingewiesen werden kann.

\Slrine

Abb.198. Ordnen unter Be- Abb.201. Regler
nutzung der Werkstiickform. Abb.199. Ordnende Lade- Abb. 200. Wendekanal in an der Fallrinne.
vorrichtung. einer Ordnervorrichtung.

c) Das Werkzeug wird aus der Fallrinne meistens nach dem Schema der Abb. 201
mit den Reglerteilen fiir Zufuhr K, und K, gespeist (s. auch
Abb.193).
Eine ahnliche Losung ist bereits in Abb. 193 gezeigt. Fiill-
trichter leiten meist die Werkstiicke zu den Fallrinnen. Uber
deren zweckmifBige Anbringung gibt die Abb.202 einen Hin-
weis, der besonders die mit der Mehrleistung solcher Kin-
richtungen verbundene Unfallsicherheit fiir den Arbeiter
erkennen 14Bt.

IX. Kopplung von Arbeitsgiingen.

Von den geschilderten Ordneranlagen zur ¥lieBfertigung,
d.h. zur Kopplung von sich folgenden Arbeitsgéngen, ist nur
ein kurzer Schritt, nur eine Forderungsfrage. Die Art der

Forderung ist durch Werkstiickform und Kopplungsgrad abp.202.Trichterzutihrung
: in Verbindung mit einer ge-
bedlngt" . . o . . . bogenen Fallrinne (Gartt-
43. Lose Aneinanderreihung. Fiir sperrige Teile, wie ner: Pressen- und Fall-

schwere Tafeln, sind in Heft 44, Abb. 122 und 123, fiir leich. ~ PAmmershve
tere Teile und Streifen in Abb. 119 und 120 und auch in Abb. 114 Moéglichkeiten
gezeigt. Genormte Stapelgestelle in Verbindung mit Hubkarren oder bei giinstiger
Maschinenaufstellung Gestelle mit ausmittigen Rédern zum Ausgleich des mit
dem Schneiden verbundenen Hohenverlustes leisten bei geschicktem Einsatz Er-
staunliches. Fiir kleinere Werkstiicke kann man die Pressen in einfachster Form
durch Gleitschienen verbinden, so daf} die gepreﬁt(?n oder gestanzten Teile zum
nichsten Arbeitsplatz geschoben werden konnen. Ahnliche Dienste tun Rollen-
ginge mit oder ohne Antrieb.

44. Lose Kopplung. Von einer eigentlichen Kopplung von Arbeitsgéngen ist
bei diesen Losungen noch nicht zu sprechen, weil immer wieder die menschliche

Krabbe, Stanztechnik IT. 4



50 Kopplung von Arbeitsgingen.

Hand regelnd eingreifen muB. Will man dieses vermeiden, so leitet man die Werk-
stiicke, anstatt sie in Behédlter wandern zu lassen, gleich aus dem Werkzeug in
Férderrinnen zur nichsten Maschine, am einfachsten durch Schwerkraftférderung.
Je nach dem Gewicht des Werkstiickes im Verhiltnis zur Form ist zur sicheren
und gleichméBigen Forde-

rung ein gewisses Gefille

notig. Ergeben sich dabei

auf grofere Entfernungen

zu groBe Geschwindigkeiten,

Abb. 203. Fallrinnen fiir ebene Werkstiicke (L. Schuler A.-G.). Abb. 204. Fallrinne, Senkrechtforderer,
Im Hintergrund: 2 Einleitungen fiir eine Fallrinne, Geschwin- Umlenkung und Uberlauf und Verteil-

digkeitsverzogerung durch Umlenkung. Im Vordergrund: Fall- stelle fiir rohrférmige Werkstiicke

rinne mit Verdrehung der Forderebene. An beiden: Senkrechte (L. Schuler A.-G.).
Forderung durch Riemen und U-Schienen-

so lenkt man die Bewegungsrichtung um, wie im Hintergrund der Abb. 203 fiir

flache Ausschnitte gezeigt. — Schwieriger wird schon ein notwendiges Verdrehen

des Teiles aus der Bewegungsrichtung, Abb. 203 fiir flache Stiicke, Abb. 204 fiir

rohrformige Teile.

Hohenverluste werden durch mechanische oder Druckluftférdermittel ausgegli-
chen. Abb. 203 und 204 lassen erkennen, wie durch einen Riemen runde bzw. rollende
Werkstiicke in einer U-férmigen, senkrechtstehenden Rinne gewilzt werden. In
anderen Fillen benutzt man Férderbénder, bei denen sich die Werkstiicke auf Haken
aufhéngen oder auf Leisten auflegen (Abb. 205). Bei leichten Stiicken ist die
Saugluftforderung sicherer (Abb. 206). Steht Saugluft nicht zur Verfiigung, baut
man einen Sauger so am hochgelegenen Sammeltrichter seitlich an, daB kein Werk-
stiick in die Einrichtung geraten kann. Ahnlich kann man mit PreBluft arbeiten.

Das schwierigste Problem der Kopplung ist das Abstimmen der Kopplungs-
reihe auf eine bestimmte Leistung. Durch zwischengeschaltete Sammelbehilter
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lagsen sich kleine Leistungsunterschiede, hervorgerufen durch kleine Betriebs-
stockungen einzelner Teile, ausgleichen. Auch findet man Uberliufe (Abb.205)

Abb. 205. Hubwerk mit Uberlauf. Abb. 206. Saugluftforderer mit angebautem Sauger
(L. Schuler A.-G.).

fir solche Fille auf der entgegengesetzten Stelle der Stérung verwendet. —
Bei groBen Leistungsunterschieden schaltet man eine Weiche oder Verteiler-

Abb. 207. Lose Kopplung einer Anzahl Arbeitsginge (Erdmann Kircheis).

stelle zur Beschickung von zwei oder mehreren parallelgeschalteten Maschinen-

sitzen (Abb. 204 rechts) ein.
4%
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Wichtig ist die Sicherung des Arbeitsganges bei Storungen, wozu uns heute
in der Wigetechnik und in den verschiedenen elektrischen Steuergeridten (Photo-
zelle usw.) geeignete Mittel gegeben sind.

Der Nachteil der losen Kopplung ist der hohe Preis und der groBe Platzbedarf
einer solchen Anlage. Sie hat aber den Vorteil, da wenn normalisierte Einzelteile
verwendet werden (normale Maschinen und Férdermittel), grole Umstellungs-
freiheit gegeben ist. Die lose Kopplung ist also die gegebene Anlage fiir Grof3-
reihenherstellung (Abb. 207).

Abb. 208. Automat fiir gefalzte und nachgelGtete Dosenzargen (L. Schuler A.-G ).
Arbeitsgang: Ausecken, Falzende anbiegen, Zargenbiegen und Falzzudriicken,
Lotwasser auftragen, Zinn auftragen, Reinigen, Kiihlen.

45. Starre Kopplung findet man bei der Einzweckmaschine (Automaten).
Dafiir als Beispiel der Automat fiir gesetzte und nachgelétete Dosenzargen
(Abb. 208). Verkiirzung und Vereinfachung der Férderwege ist die Ursache der
dadurch bedingten Héchstleistungen. Von hier aus fithrt der Weg interessanter-
weise zuriick zum Werkzeug: iiber das kombinierte Folgewerkzeug zum Verbund-
werkzeug.

Die Schwierigkeit der Leistungsabstimmung bringt es mit sich, dall man bei
lingeren Herstellungssitzen alle Kopplungsarten nebeneinander verwendet findet.
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