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Vorwort 
Das Bestreben del' Massenfertigung in del' feinmechanischen 

Industrie, durch vielseitigste Anwendung von Stanzteilen eine Ver­
billigung del' Fabrikation zu erreichen, hat del' Stanzerei in diesem 
Produktionszweige zu einem groBen Aufschwung verholfen, so daB 
mane he Firmen heute ihre Fabrikate als reines Stanzgut auf den 
Markt bringen. Da abel' in del' Feinmechanik viel groBere Anforcle­
rungen an die Sauberkeit und Genauigkeit cler Einzelteile gestellt 
werden als in anderen Industriezweigen, so muBte sich notwendiger­
weise auch del' Schnitt- uncl Stanzenbau cliesen Anspruchen gemiW 
verfeinern. Durch seine Umstellung auf Fertigung von praziseren 
Werkzeugen ist clie ausgiebige Anwendung von gestanzten Kon­
struktionsteilen erst zur Tatsache geworden. Die Erfahrungen, clie 
zur Anfertigung von gut funktionierenden Werkzeugen, zur rich­
tigen \Vahl del' Werkzeugart und zur Konstruktion clerselben fUr 
einen betreffenclen Stanzteil notwenclig sind, muBte man sich zum 
groBen Teil in del' Praxis selbst ocler durch personliche Ubermittlung 
von Fachkollegen verschaffen. Man bedurfte jahrelanger Praxis 
in del' Anfertigung von Stanzereiwerkzeugen, urn sich ein gewisses 
MaB von Kenntnissen zu erwerben; denn del' bereits wei tel' fort­
geschrittene Fachkollege hielt vorsichtig mit seinen Erfahrungen 
zuruck und hutete sie als Geheimnis. Aus del' bereits erschienenen 
Fachliteratur kann wohl del' Fachmann viel Anregung entnehmen, 
abel' del' sich in clieses Gebiet einarbeitende Industriejunger finclet 
nicht clie erforderliche Grundlage, clie er, wie bereits betont, nur in 
del' Praxis erreichen kann. Den \Veg zum Konnen und clie clazu 
erforderliche Praxis abzukurzen soIl Zweck diesel' Lehrschrift sein. 
- Die Anregung, auf diesem Gebiet etwas Gruncllegencles zu 
schaffen, verclanke ich Herrn Betriebsclirektor Bungner del' AEG. 

Urn den Gesamtstoff del' Stanzereitechnik in del' feinmecha­
nischen Industrie systematisch aufzubauen, war eine weitestgehende 
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Zergliederung in die Elementarteile dieses groBen Gebietes not­
wendig. Der vorliegende erste Band beschaftigt sich nur mit den 
Schnitten, deren verschiedenartigste Formen und Arbeitsweisen 
dem Leser vor Augen geftihrt werden sollen. Mancher wird vielleicht 
eihe Behandlung der vereinigten Schnittbiege- oder Schnittstanz­
werkzeuge, die auch allgemein als Verbundwerkzeuge angesprochen 
werden, in diesem Buche vermissen. Diese wurden absichtlich dem 
ersten Teile ferngehalten, weil erst nach der Besprechung der 
Biege- und Stanzwerkzeuge ein voIles Verstandnis ffir die Wirkung 
und Anwendbarkeit der Verbundwerkzeuge erhofft werden kann. 
Ebensowenig wird der Leser genaue Angaben tiber die Anfertigung 
der Schnitte in den vorliegenden Zeilen finden. Sie sind einer 
spateren Arbeit vorbehalten, die auch eine Besprechung der in der 
Stanzerei gebrauchlichen Maschinen sowie eine betriebswissen­
schaftliche Untersuchung der Stanzerei bringen solI. 

Berlin, im Januar 1926. 

Der Verfasser. 
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A. Allgemeines 
Bausto£fe 

Die Werkstoffe, aus denen die Schnitte gefertigt werden, sind 
Stahl und Eisen. Stahl wird in del' Hauptsache fur die schneidenden 
Elemente verwendet. Das Eisen bildet den Baustoff fiir die ubrigen 
Teile des Schnittes. Fill' die schneidenden Elemente kann nicht 
jeder beliebige Stahl verwendet werden, sondern es sind hiedur 
Stahlsorten von besonderer Zahigkeit und Harte notwendig, die 
sich beim Harten nicht verziehen duden, da sonst die Schneid­
elemente nicht mehr zueinander passen. Ein Stahl von diesem 
Giitegrad kommt mit del' Bezeichnung "e xtra zahhart" in den 
Handel. Diese Q.ualitiit ~wird besonders fur normalbeanspruchte 
Schnitte bevorzugt. - Fur Schnitte, von denen eine hohe Schneid­
haltigkeit verlangt wird, haben die Stahlfirmen einen mit Chrom 
legierten Stahl hergestellt. Diesel' Spezialstahl dad nul' in 01 
odeI' Luft gehartet werden und wird deshalb als 01- odeI' 
Luftharter bezeichnet. Er besitzt bei genugender Zahigkeit 
hochste Hiirte und bietet grol3te Gewahr gegen Schwinden und Ver­
ziehen beim Harten. Deshalb wird del' Olstahl nicht allein fur hoch­
beanspruchte Schnitte, sondern auch vorzugsweise fUr komplizierte 
Schnittformen verwendet. Er ist jedoch fur hohen Schnittdruck, 
auf die Umfangseinheit bezogen, infolge seiner auBerordentlichen 
Harte und geringen Elastizitat nicht besonders geeignet, weil er 
leicht springt. Man nehme deshalb fur Schnitt\l, von denen das 
Verarbeiten starker Bleche verlangt wird, guten Werkzeugstahl. 
Gegeniiber dem extra zahharten Stahl, dessen Hartetemperatur 
bei etwa 7150 0 odeI' Dunkelrotglut liegt, hat er seine Hartetemperatur 
bei 8150 bis 9;30 0 odeI' Rotgelb- bis Gelbglut. Del' extra zahharte 
sowie del' Ol-Stahl konnen je nach Bedarf angelassen werden. 

Bei Beschaffung des Stahles fUr Schnitte soUte man sich nicht 
yom Preise beeinflussen lassen. Billige Q.ualitaten entsprechen 
meist nicht den an sie zu stellenden Anforderungen; die teurere, 

Go h r e, Sclmitte lind Stanzen r. 



2 A.. A.llgemeines. 

aber bessere Qualitat ist stets die billigere, well man weniger Aus­
fall durch Verziehen und Zerspringen beim Harten hat und die 
Schneidhaltigkeit eine bessere ist. AuBerdem solI man nicht ver­
gessen, daB das Nacharbeiten der verzogenen und die Neuanferti­
gung der gesprungenen Schneidelemente dem Werkzeugmacher die 
Freude an der Arbeit nehmen. Das Nacharbeiten des verzogenen 
Schneidelementes oder dessenNeuanfertigung wird dann meist mit 
weniger Gewissenhaftigkeit ausgefuhrt. 

AuBer den angefuhrten Stahlsorten, die in der Hauptsache in 
rechteckigen und runden Profilen in den verschiedensten Dimen­
sionen Verwendung finden, ist rundgezogener Silberstahl fur 
kleine runde Schnittprofile gut geeignet und bevorzugt. Der ge­
zogene Silberstahl ist in Abmessungen von 0,1 mm steigend er­
haltlich. Gute Qualitaten haben hochstens eine Differenz von 
0,02 mm in der Starke und sind im gezogenen Zustand ohne jede 
Bearbeitung fur die Schneidelemente verwendbar. Dieser Stahl 
erspart das sonst bei gewalztem Material notwendige Bearbeiten 
durcn Drehen auf den gewiinschten Durchmesser. 

Die in den meisten Fallen anzuwendenden Bearbeitungs­
methoden fur die Baustoffe sind Hobeln, Frasen, Feilen, Bohren 
und Drehen. Gehartete Teile werden auf der Rund- oder Flachen­
schleifmaschine bearbeitet. 

Die richtige Auswahl der hier angefuhrten Stahlsorten ist der 
folgenden Aufstellung zu entnehmen: 

Fur Eisen, Messing, Kupfer usw. bis Papier und papierahnliche 
Werkstoffe wird extra zahharter Stahl in entsprechend ab­
gestuften Hartegraden durch Anlassen bis Dunkelgelb (fUr Metalle) 
verwendet, fur Papier und papierahnliche Werkstoffe extra zah­
harter Stahl in Naturharte, d. h. also: nichtgeharteter Stahl. 

Fur Stahlblech, Dynamoblech, legiertes Blech, Bronze, Band­
stahl oder sonstige federharte Werkstoffe wird 01- Stahl benutzt. 

Fur Isolierstoffe wie Pertinax, Glimmer usw., welche die Schneid­
elemente infolge ihrer Zusammensetzung schnell stumpfen, ist 01-
stahl zweckmaBig. 

Die Arbeitsbegriffe A usschneiden und Lochen 

Mit den Schnittwerkzeugen kann man zwei Arbeitsoperationell 
vornehmell, und zwar Ausschneiden und Lochen. Das "Aus­
schlleiden" eines Teiles aus der Platte bezweckt die Verwertung 
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desselben als Gebrauchsware, wahrend del' ubriggebliebene Werk­
stoff Abfall darstellt (Abb. 1). 1m Gegensatz hierzu versteht man 
unter "Lochen" das Ausschneiden eines beliebig umgrenzten Teiles 

o 
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Abb.l u. 2. 
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Abb.5. 

aus einer Platte in der Absicht, nicht den 
ausgeschnittenen Teil als Gebrauchsware zu 
verwenden, sondern den Restteil (Abb.2). 

Abb.3. Abb.4. 

Abb.6. 

Das zu der ersten Arbeitsopera~ion benotigte Werkzeug bezeichnet 
man als "tJ mgrenzungsschnitt" , hingegen wird fur die zweite 
del' sogenannte "Lochschnitt" verwandt. Beiden Arbeitsopera­
tionen, dem Ausschneiden sowie Lochen von Teilen, liegt der Scher­
vorgang zugrunde. In beiden Fallen haben wir es mit einem ge-

1* 
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schlossenen Schnitt im Sinne des Verlaufs del' Scherlinie zu tun. 
Von diesem unterscheidet man einen einschnittigen Schervorgang 
(Abb.3, Arbeitsweise del' Schere) und einen zweischnittigen Scher­
vorgang (Abb. 4, Arbeitsweise des Abhackschnitts). - In del' 
Metallstanztechnik haben wir es stets mit 'Verkzeugen zu tun, die 
gegenschnittig arbeiten, bei denen also del' Effekt dul'ch einen 
Schneidstempel a und eine Schnittplatte b erzeugt wird (Abb. 5). 
Hierbei bildet del' Durchbruch del' Schnittplatte b den Gegen­
schnitt c. Ohne Gegenschnitt arbeiten meist die Werkzeuge in del' 
Papier- und Lederindustrie. An die Stelle des Gegenschnittes tritt 
eine Hartholz- odeI' Stanzpappenuntedage (Abb. 6). In diesel' 
Industrie werden diese'Verkzeuge als "Messerschnitte"l) (alter Aus­
druck "Stanzmesser") bezeichnet. 

Del' Schervorgang 

Unter Scheren versteht man das Trennen eines Werkstoffes in 
del' Weise, daB die Korperteilchen zweier unmittelbar nebeneinander 
liegender FHichen parallel zu diesen verschoben werden. Den 
Widerstand, den del' Werkstoff dem Verschieben seiner Korper­
teilchen entgegengesetzt, bezeichnet man als Scherfestig kei t. 
Die erforderliche Kraft P fiir das Ausschneiden eines Cylinders 
nach Abb. 7 ist 

P = d . ;T • S . Ks, 

worin s die Werkstoffdicke und Ks die Scherfestigkeit pro mm2 

bedeuten. Diese Formel hat nur Gultigkeit fur runde Ausschnitte. 
Handelt es sich urn beliebig umgrenzte Ausschnitte, so benutze man 
die Formel 

P=F·Ks. 

Fist die Scherflache, die sich ergibt aus Umgrenzung des Teiles 
mal Starke des 'Verksto£fes. Die Ermittlung del' notwendigen 
Scherkraft P ist wichtig fur die Innehaltung del' zulassigen Be­
lastung einer vorhandenen Schnittpresse und bewahrt diese VOl' 
Uberlastung. Die zum Ausschneiden bzw. Lochen erforderliche 
Scherkraft P hangt auBer von den in del' gebrauchlichen Formel 
auftretenden GroBen: del' Art des 'Verksto£fes (Ks), dessen 
Starke (s), dem Durchmesser des Scherstempels (d n), auch von 
del' Beschaffenheit del' Schneidflache des Scherstempels (ob eben 

1) Vorgeschlagen yom AusschuB fur Stanzereitechnik. 
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odeI' hohl), von dem Schadegrad del' Schnittkanten del' Schneid­
elemente (Schneidstempel und Schnittplatte) und dem Unterschied 
zwischen Schneidstempel- und Gegenschnittdurchmesser abo - In 
del' Praxis gibt es nie einen vollkommenen Schervorgang, sondeI'll 
es tritt zu diesem stets eine Biegebeanspruchung des vVerkstoffes. 
Die bereits aufgefuhrten Fonneln fur die Berechnung des Schnitt­
druckes geben trotz Vel'llachlassigung diesel' Nebenerscheinung fur 
die Praxis noch genugend genaue Resultate. 

Die folgende Darstell ung des Schervorganges, wie er 
ausschlieBlich beim Ausschneiden bzw. beim Lochen von vVe1'kstoff 
auf tritt, solI zeigen, in welcher vVeise die Veranderung del' vVerkstoff­
fasern stattfindet. Bei dem Versuch kam es nicht darauf an, irgend­
welche zahlenmaJ3igen 'YVerte festzu­
legen, sondern in ganz drastischer 
vVeise die Veranderung del' VV e1' k­
stoffasern wahrend des Schel'ens zu 
zeigen. Urn dieses zu erreichen, muBte 
von del' Verwendung eines gewohn­
lichen Werkstoffes abgesehen und ein 
gefasel'ter Werkstoff geschaffen wer­
den. Durch abwechselndes Aufeinan-
derloten von Messing- und Kupfer- Abb. 7. 

blechscheiben wurde das gewilnschte 
Stuck erreicht. Die aufeinander geloteten Scheiben hatten einen 
Durchmesser von 60 mm und eine Starke von 0,3 mm. Das so 
zusammengesetzte Messing-Kupferscheibenpaket besaJ3 eine Starke 
von etwa 15 mm. Del' zu dem Lochversuch verwendete Stempel 
hatte einen Durchmesser von 14,25 mm, del' Gegenschnitt 15 mm. 
Gelocht wurde ohne Festhaltung des vVerkstoffes. Aus Grilnden 
des Platzbedades muB von del' vollstandigen Auffuhrung und 
eingehenden Beschreibung del' Versuchsreihe abgesehen werden, 
nur das Endergebnis soIl an diesel' Stelle veroffentlicht werden. 
Abb. 8 zeigt in ganz dentlichel' vVeise, wie del' Verlauf des Scherens 
des vVerkstoffes VOl' sich geht. Beim Aufsetzen des Schneidstempels 
(Lochstempels) auf den vVerkstoff werden zunachst die oberen 
vVerkstoffasel'll zusammengedrlickt. Ihre Verdichtung ist abel' in 
diesem Fall nicht sehr erheblich, da die Korperteilchen einen be­
quemen Ausweg in den Gegenschnitt finden bzw. dort hinein­
flieBen. Ein FlieBen del' Korperteilchen in radialer Richtung ' quer 
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zum Stempel ist an del' Rundung des oberen Lochrandes und den 
in gleicher Form veranderten Werkstoffasern zu erkennen. Das 
V erschie ben del' Korperteilchen nach 0 ben, urn den Stempel herum, 
ist ganz unmerklich und karol vernachlassigt werden. Doch tritt 
diese Erscheinung urn so starker auf, je kleiner del' Gegenschnitt 
wird, und findet ihr Maximum, wenn del' Gegenschnitt gleich 
dem Stempel wird. Hieraus ist zu schlieBen, daB mit zunehmender 
Differenz des Durchmessers zwischen Schneidstempel und Gegen­
schnitt del' Schnittdruck sich verringert. Da del' Werkstoff in 

Abb.8. 

diesem FaIle, wie in allen in del' Stanzerei vorkommenden Fallen, 
keine vollkommen dichte Masse bildet, so wird del' Schnittdruck 
sich nicht gleichmaBig durch den ganzen Werkstoff fortpflanzen, 
d. h. die obere Materialfaserschicht wird starker gepreBt werden und 
demzufolge die Schneidkanten des Schneidstempels eher aktiv wir­
ken, als dies durch den Gegenschnitt bei den unteren Werkstoff­
fasern del' Fall ist. Dies zeigte sich im zweiten Versuchsstadium 
darin, daB die unteren Werkstoffasern sich leicht in den Gegen­
schnitt hineinbogen und an den Schneidkanten des Gegenschnittes 
eingeschniirt wurden, ohne von ihm durchschnitten zu werden, da­
gegen bei den oberen vVerkstoffasern eine Uberschreitung ihrer 
Scherfestigkeit bereits erfolgt war und sie getrennt waren. - Ganz 
auffailig ist bei del' Abb. 8 das Recken del' Werkstoffasern del' mitt-
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leren Partien zu erkennen, die sich so stark in der Senkrechten 
verjungen (Kontraktion), daB ein Zen'eiBen eintritt. Hieraus ist 
zu entnehmen, daB tatsachlich Schneidstempel und Gegenschnitt 
aktiv nul' auf die auBersten Werksto££asern wirken und die da­
zwischenliegenden Fasern durch das Vorwartsdringen des Schneid­
stempels einer Zug- und Biegebeanspruchung bis zum ZerreiBen 
unterliegen. - Der Scherwiderstand wachst mit dem Eindringen 
des Stempels von 0 bis zu einem Maximum, bei dem die voll­
standige Trennung der Werksto££asern erfolgt. Alsdann sind nur 
noch die Reibungswiderstande del' sich gegeneinander verschie­
benden Werksto££asern zu ii.berwinden. - Die Scherflache hat stets 
Kegel£orm, jedoch bildet sich oft unter bestimmten Verhaltnissen 
ein Doppelkegel, was an dem in der Abb. 9 dar-
gestellten Lochputzen zu erkennen ist. (Weicher a 
Werksto££, z. B. Kupfer.) Nicht unerwahnt sollen 
die beim Lochen bzw. Ausschneiden auftretenden 
Querkrafte zum Stempel bleiben. Bei starkenBlechen 
sind sie zuweilen so groB, daB sie die Schnittplatte Abb. 9. 

zum Zerspringen bringen. Die Querkrafte nehmen 
aber mit zunehmender Di££erenz zwischen Schneidstempel und 
Gegenschnitt ab, was bei del' Dimensionierung beider Schneid­
elemente fur besonders starken Werksto££ zu beachten ist. 

Eigenschaften del' fur die Stanzerei wichtigsten Werk­
sto££e 

Den Vorrang in der Verarbeitung zu Stanzteilen nimmt das 
Eisen- und JYIessingblech ein. Da die durch Schnittwerkzeuge 
ausgeschnittenen Teile in del' Mehrzahl der Fane noch durch 
Biegen, Stanzen odeI' Hohlziehen wei tel' geformt werden - Arbeits­
weisen, bei welchen die Beanspruchung des Werksto££es auf Strek­
kung und Stauchung beruht, also die Formgebung eine Funktion 
del' Dehnbarkeit und Festigkeit des Werksto££es darstellt -, ist 
bei del' Wahl del' Qualitat des Werksto££es diesen Umstanden 
Rechnung zu tragen. 

Fur eine auszuschneidende Platte, die keiner weiteren Form­
veranderung mehr zu unterliegen hat odeI' nul' einer solchen, bei 
del' die Dehnbarkeit des \Verksto££es keine Rolle spielt, wird man 
kein Blech von hochster Dehnung und Festigkeit verwenden, denn 
dieses ist im Preise hoher und die Gute des Bleches nicht ausnutzbar. 
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E~ genugt in diesem Fane gewohnliches Stanzblech odeI' nach Art 
des Huttenmannschen Veriahrens hergestelltes Thomas-Eisenblech. 
Verlangt abel' die weitere Verarbeitung del' Teile einen Werkstoff 
von hoher Dehnung und Festigkeit, so kommt man mit jenem Blech 
nicht mehr aus. Diesen Anforderungen entspricht ein nach dem 
H uttenmannschen Veriahren hergestelltes Material, welches als dop­
pelt deka piertes1), kistengegliihtes Siemens-Martin-Tieistanz blech 
bezeichnet wird und eine ]j-'estigkeit von ca. 42 kg, sowie eine Deh­
nung von ca. 34% besitzt. Unter Dekapieren versteht man das 
Beireien des Bleches yom Zundel' durch Beizen. - Zum Beizen 
nimmt man verdiinnte Schweielsaure. Die dem Blech nach dem 
Beizen anhaitende Schweielsaure wird durch Kalkwasser neutrali­
siert und das Blech dann getrocknet. Das dabei entstehende Gips­
wasser iibt keinen schadlichen Ein£luB aus. vVahrend des Walzens 
del' Bleche wird das Dekapieren zweimal in Zwischengangen Yor­
genommen; alsdann wird nach dem letzten Beizen, welches aui das 
Kalibrieren iolgt, das Blech gegliiht. Dieses Gluhen wird in groBen 
Eisenbehaltern vorgenommen, die bis zu 300 Zentner Eisenblech 
iassen und mit einem Deckel, der das Eindringen yon Luit ver­
hindert, geschlossen werden. Die Fugen sind mit Sand abgedichtet. 
Die Kasten werden in einen cntsprechend groBen Gluhoien ge­
schoben und bis zur Rotglut erhitzt. In diesem Zustand verharren 
sie ca. 20 Stunden, woraui sie aus dem Oien gezogen und zum 
langsamen, volligen Erkalten gebracht werden. Ein solches unter 
LuitabschluB gegliihtes Eisenblech entspricht den Forderungen del' 
das Blech am starksten beanspruchenden Arbeitsmethode des Tiei­
ziehens. - Es ist bei del' Verwendung von gewohnlichen Stanz­
blechen nicht ratsam, sich ganz von dem Preis del' Bleche leiten 
zu lassen und mit Zundel' behaitetes odeI' rostiges Blech zu ver­
arbeiten. Zundel' und Rost reiben, schleiien und stumpien die 
Schnittkanten des Schnittes schnell abo -

Verschiedene schon im Kapitel "Baustoffe" angeiuhrte Mate­
rialien zeigen bei del' Verarbeitung mit dem Schnitt ein die Fabri­
kation erschwerendes Verhalten. So greiit z. B. Glimmer die 
Schnittkanten stark an. Ferner zerspaltet es sehr leicht beim 
Schneiden durch sein blattriges Ge£Uge. Deshalb ist die Verarbei-

1) Wird von den Hiittenwerken in 2 Qualitaten geliefert: 
Doppelt-dekapiertes Stanzblech fiir mittlere Beanspruchung 

Tiefziehblech" hohe 
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tung desselben mit gewohnlichen Schnitten nicht immer moglich 
(siehe S. 137). Hartgummi, das auch sehr sprode ist, laBt sich 
durch Anwarmen auf einer Heizplatte schneidbar machen. Des­
gleichen bakelisierte Werkstoffe, wie Hartpapier, Pertinax usw., 
die die Grenze der Schneidbarkeit etwa bei 2 mm Starke haben. 
Daruber hinaus neigen diese "\Verkstoffe stark zum Platzen. Diesen 
Hartpapieren ahnliche Isolierstoffe zeigen gleiches Verhalten. Hier­
aus ist zu ersehen, daB Werkstoffe, die erwarmt werden mussen 
und einen groBen Ausdehnungskoeffizienten haben, andere Ab­
messungen der Schneidelemente bedingen, als unter normalen Um­
standen. Zum Beispiel mussen bei Schnitten fur Hartgummi die 
Schneidelemente groBer im Durchmesser als das N ennmaB sem, 
weil nach dem Erkalten des ausgeschnittenen Teiles derselbe sich 
zusammenzieht. Ein Loch, welches in warmes Hartgummi ge­
schnitten _",ird, wird nach dem Erkalten des Teiles kleiner aus­
fallen. Das Schneidelement muB deshalb um das MaB des Zu­
sammenziehens groBer gehalten werden. - Auch Bandstahl stellt 
besondere Anforderungen an die Schneidelemente. Neben beson­
del'er Harte derselben mussen die Schneidelemente dicht passen, 
also kein Spiel haben, da der Bandstahl infolge seiner eigentlimlichen 
Struktur leicht platzt. Schnittefur Bandstahl bedingen die praziseste 
Ausfuhrung der Schneidkanten. 

A usbild ung der Schnittkanten 

Von ganz besonderem EinfluB auf die Qualitat der auszuschnei­
den den Teile ist die Ausfiihrung der Schnittkanten. Der Schnitt­
bauer muB deshalb beim Herstellen der Schnittkanten ein Hochst­
maB von Geschicklichkeit im Feilen aufweisen. Eine bucklig gefeiIte 
Schnittkante verdirbt von vornherein den Schnitt, der nicht einen 
gratfreien Teil erzeugen wird. Je feiner die Schnittkanten ge­
schlichtet sind - am besten geschieht das durch eine Raulfeile -, 
um so langer wahrt die Schneidhaltigkeit derselben. Was in dieser 
Beziehnng gesundigt wird, ist kanm beschreiblich; oft sind noch 
ganz ranhe Feilstriche zu sehen, die unter del' Lupe als kleine 
Zahnchen zu erkennen sind. DaB diese Zahnchen von geringer 
"\Viderstandsfiihigkeit sind und sich nach kurzer Beanspruchung 
abgenutzt haben - (1. h. die Schnittkante wird stumpf -, ist wohI 
ohne weiteres IdaI'. Es muB deshalb bei del' Revision hier auBerste 
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Strenge herrschen und jede unsachgemaBe Ausfiihrung der Schnitt­
kante an den Schnittbauer zuriickgewiesen werden. 

Eine falsche Ansicht ist es, daB mit Flache gearbeitete 
Schnittkanten (meist bis 4,0 mm Flache und dariiber) vorteilhaft 
waren (Abb. 10). Die mit Flache gearbeitete Schnittkante bewirkt 
gerade das Gegenteil. Der ausgeschnittene Teil wird formlich durch 
den abgeflachten Teil hindurchgezogen und schleift die Schnitt­
kante allmahlich aus. Bei sehr eng gearbeiteten Schnitten, bei denen 
der Stempel dicht an den Schnittkanten lauft, tritt bald eine "Vor­

\hlt. III. 

.\hh. I:? 

\1.10 . II . 

\1.1.. 1:1. 

weite" der Schnittoffnung ein 
(Abb. 11), und das Material 
zieht sich dann zwischen dem 
Stempel und der Schnittoff­
nung, wodurch Grat an den 
geschnittenen Teilen entsteht. 
Beim Scharfen der Schnitt­
kanten, das bekanntlich durch 
Abschleifen der Schnittplatte 
geschieht, muB diese Vorweite 
beseitigt :werden. Aus del' 
Abb. 11 ist zu ersehen, daB 
durch die Vorweite bedeutend 
groBere Schleifarbeit zu lei­
sten ist, als wenn die Schnitt-
kante eine natiirliche Stum­

pfung (Abb. 12) durch die Schneidbeanspruchung erhalt. Des­
halb soIl man die Schnittkanten von oben bis unten konisch 
gestalten (Abb. 13). Das Ausreiben der Schnittkante wird dadurch 
auf das auBerste herabgesetzt. Die Schrage wird so gewahlt, 
daB trotz haufigen Scharfens del' Schnittplatte die VergroBerung 
del' Schnittoffnung nicht merklich und ein gratfreies Schneiden 
noch gewahrleistet ist. (Man nimmt praktisch eine Neigung von 
0,75 bis 2,0°, je nach Starke des Werkstoffes.) Auch ist die damit 
verbundene VergroBerung des Teiles, wenn praktisch iiberhaupt 
von einer VergroBerung gesprochen werden kann, belanglos, da ja 
in den weitaus meisten Fallen eine MaBhaltigkeit des Umfanges 
des Teiles bis zu einer Toleranz von 0,2 mm und mitunter noch 
mehr keine Rolle spielt; hierbei wird vorausgesetzt, daB die Teile 
in weiteren Vorrichtungen, in den en die Aufnahme der vVerkstiicke 
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<durch den Umfang geschieht, weiter verarbeitet werden. Die Ver­
groBerung durch Abscbleifen del' Platte betragt dagegen nur einen 

Jpononu/lung y Hont! 
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Bruchteil eines Zehntelmillimeters. Nehmen wir an, eine stumpfe 
Schnittplatte ist zwecks Scharfens urn 0,1 mm abzuschleifen. Die 
Schnittkanten derselben sind urn die in del' Praxis gut be­
wiihrte Schrage von 1,0 0 (bis 1,5 mm starker vVerkstoff) unter 
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sich gefeilt, das ist also eine VergroBerung des Durchmessers del' 
Schnittoffnung beim Scharfen um 0,0034 mm. Die Schnittplatte 
kann bei solch einel' Veranderung del' Schnittoffnung, wenn die 
Stumpfung stets eine natiirliche ist, d. h. nicht durch unsachgemaBe 
Ausfiihrung oder Behandlung des Schnittes hervol'gel'ufen ist, um 
ca. 3 mm heruntergeschliffen werden. Die Qualitat der Teile leidet 
nicht im entferntesten daruntel'. Hierbei ist zu betonen, daB solche 
Resultate bei stumpf gewordenen Schnittkanten nur durch ein­
wandfreie1) Ausfiihrung des Schnittes erzielt werden konnen. 1st die 
Schnittkante soweit abgenutzt, daB durch Schleifen nichts mehr 
erreicht werden kann, so muB der Schnitt aufgearbeitet werden. 

Als besonders giinstig hat sich das Schleif en der Schnittplatte 
mit der Topfscheibe auf del' Vertikalschleifmaschine erwiesen 
(Abb. 14). Die Erwarmung del' Schnitl!platte ist hierbei keine ort­
lich begrenzte wie bei del' Hol'izontal-Flachenschleifmaschine 
(Abb. 15), und da hier mit Wassel'kiihlung gearbeitet werden kann, 
ist fur die Ableitung del' Schleifwarme Sorge getragen. AuBerdem 
erzielt man mit del' Topfscheibe einen viel feineren Schliff. 

Zusammenfassend mochte ich sagen: Schnittkanten, die mit 
Flache gearbeitet s~nd, nutzen sich stark und schnell ab; sie e1'­
fordern haufiges und betrachtliches Nachschleifen. Konische 
Schnittkanten haben eine groBe Schneidhaltigkeit und b1'auchen 
seltene1' gescharft zu werden. 

1) Der heutige Schnittbau ist erst in vereinzelten Fallen in der Lag e, 
Passungsgenauigkciten des Stempels, der Fuhrung und de3 Gegenschnittes wie 
bei Welle und Bohrung einzuhalten. Es sei jedem Schnittfachmann empfohlen, 
sich mit dieser Angelegenheit aufs ernsthafteste zu befassen, d. h. Fertigungs­
methoden fur Schnitte zu ersinnen, bei denen griiBte Passungsgenauigkeit er­
reicht wird. Der Erfolg wird eine langere Lebensdauer der Schnitte sowie eine 
Verbesserung der Prazision der Schnitteile sein. Die Liisung dieser hochwich­
tigen Fabrikationsfrage wird sicherlich nur durch Einschrankung der individu­
{'lien Handarbeit und deren Ersatz durch maschinelle Fertigung erreicht werden. 
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Die Schnittwerkzeuge lassen sich nach folgenden Gesichts­
punkten unterteilen bzw. bezeichnen, und zwar soIl die Haupt­
bezeichnung der Schnitte von ihrer Arbeitsverrichtung abgeleitet 
werden. 

Hauptbezeichnung der Schnitte nach Art der Arheitsverrichtung 

Art der Arbeitsverrichtung 

Teil nur in der Umgrenzung 
ausschneiden 

Bezeichnung des Schnittes Zeichen 

U mgrenzungsschnitt 

I Symbol 

U 

Umgrenzung des Teiles wird I 
dureh Abschneiden von ge- I Abhacksehnitt A 
zogenem oder Bandwerkstoff I 1 

AUSgeSChn~:::~:t2~eil~loehen~I----LOC-h-SC-hn-i-tt--- ----@---~I-L--
Teil in der Folge loehen 'und I Folgesehnitt -- --:-0 II F 

aussehneiden (Schnitt mit Vorloeher) 

Teil aus gezogenem oder 
Bandwerkstoff in der Folge 

lochen und abschneiden3 ) I 
-~----- -----1 
Teil gleiehzeitig loehen und I 

ausschneiden I 

I 

Folge-Abhaekschnitt 
(Abhackschnitt 
mit Vorlocher) 

Gesamtschnitt 

FA 

G 

1) Den Versuch, die vielen Arten von Schnittwerkzeugen sinngemaB zu be­
zeiehnen und unter ihnen eine Gruppierung nach ihrer Eigenart vorzunehmen, 
hatte ieh friller schon einmal unternommen. Das damals veroffentliehte 
Gruppierungssystem (Prakt. Masehinen-Konstrukteur, Heft 20, 1925) der Sehnitte 
kann aber nieht befriedigen, weil es in der Haupteinteilung Bezeiehnungen der 
Sehnitte sowohl nach Art ihrer Fiihrung als aueh naeh Art wer Arbeitsverrichtung 
enth!1lt. Es ist aber zur Erzielung eines gesehlossenen Systems wichtiger, bei 
der Gliederung von Masehinen oder Werkzeugen in der Hauptein­
teilung bzw. Hauptbezeichnung nur von ihrer Arbeitsverriehtung. 
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Des weiteren kann man eine Bezeichnung der Schnitte nach 
ihrer typischen Ausfiihrung vornehmen. So sind die verschiedenen 
Fiihrungen des Schneidstempels ein auffalliger Konstruktionsunter-

Unterbezeichuung der Scbnitte nach Art der Fiihrung 

Art der J<'iihruug Bezeichnung des Schnittes Zeichen I Symbol 

0 4) 
Freischnitt F Ohne Fuhrung 

I r 

-0-
4) 

Schnitt mit Plattenfiihrung P Platte i \ 

Saule Schnitt mit Saulenftihrung liUr! S 

Platte und Saule I Schnitt mit Verbundfuhrung v 

Zylinder Schnitt mit Zylinderfuhrung TIC Z 

Ii 

d. h. von der Frage auszugehen: \Vas tut die Maschine oder das Werk­
zeug? und als Unterbezeichnungen Konstruktionseigenarten zu wahlen. Denn bei 
Herstellung eines Teiles auf stanztechnisehem Wege wird man sieh so wie bei allen 
anderen Fabrikationsmethoden zuerst fragen, welche Art der Gestehung des Teiles 
die geeignetste ist, also ob man z. B. bei einem Teil mit Loehern denselben erst 
in der Umgrenzung ausschneidet und dann gesondert loeht, oder in der Folge in 
einem Sehnitt loeht und dann aussehneidet, oder in einem Schnitt in einem Hub 
locht und gleiehzeitig ausschneidet. 1st hierin die Wahl erfolgt, dann wird man 
erst die g£.:eignetste Konstruktion des Werkzeuges bestimmen. - Von diesen 
Anschauungen habe ich mich bei der Gruppierung der Schnitte leiten lassen und 
hoffe, der Losung dieser Aufgabe nahergekommen zu sein. 

Dem Vorschlag des Unterausschusses fiir Stanzereitechnik beim Reichskura­
torium fur wirtschaftliehe Fertigung, die Bezeichnung der Schnitte auch durch 
Zeichen und Symbole zu treffen, bin ich gefolgt. Eine solche Kennzeichnung ist 
fiir Bestellung von Werkzeugen und Karteifuhrung von Vorteil, da diese lange 
Umschreibungen der vVerkzeuge vermeiden und kurz und klar die Art und Aus­
fUhrung der Werkzeuge bestimmen. 

2) Abart des Umgrenzungsschnittes. 
3) Abart des Folgesehnittes. 
4) Zeichen vom AusschuB fUr Stanzereitechnik ubernommen. 
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schied del' Schnitte. Auch ist die Art del' Vorschubbegrenzung des 
Werkstoifstreifens bei Schnitten ein charakteristisches Merkmal 
und del' Einbau von nul' einem oder mehreren gleichartigen Aus­
schneidstempeln in die Schnitte ein Kennzeichen del' Stiickleistung 
pro Hub derselben. Also lassen sich nach diesen Eigenbeiten die 
Schnitte unterteilen (siehe Tabellen S. 14 und 15). 

Unterbezeichnnng nach Art der Vorschnbbegrenznng 

Art der Vorschubbegrenzung Bezeichnung des Schnittes Zeichen I Symbol 

Von Hand Schnitt ohne Vorschub- 01 H 
begrenzung 

Einhangestift . Schnitt mit Einhangestift ~ E 

Suchstift Schnitt mit Suchstiftl) 0 S11 

1 Seitenschneider Schnitt mit Seitenschneider -=:=J Se 

2 Seitenschneider Schnitt mit 2 Seitenschneidern -.:J 2Se 

Unterbezeichnung nach Anzahl der Ausschneidstempel bzw. Teile pro Hub 

Anzahl der Ausschneidstempel Bezeichnung des Schnittes Zeichen Symbol, 

1 Stuck Einfachschnitt 0 1 

Zweifachschnitt 0 2. 
0 2 Stuck 

3 Stuck Dreifachschnitt 08 3· 

5 Stuck Funffachschnitt R8 
°0 

1) Hat stets Einhangestift. 
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Ferner ist eine Unterteilung der Lochschnitte nach der Art ihrer 
Teileinlage und eine Unterteilung der Gesamtschnitte nacho Art 
der Betatigung ihrer Auswerf- und Abstreifelemente moglich. 

Zusatz-Bezeichnung der Lochschnitte nach Art ihrer Einlagen. 

Art der Einlagen Bezeichnung des Schnittes Zeichen 
I I Symbol 

Offene Einlage Lochschnitt mit offener Ein- • cnJ lage I 
0 

Halboffene Einlage Lochschnitt mit halboffener [TI] ho 
Einlage 

I 

Geschlossene Einlage 
Lochschnitt mit geschlossener! 

Einlage l ) : [ill g 

Zusatz-Bezeichnung der Gesamtscllnitte nach Art der Betiitiglmg illrer Auswerfelemente 

Art der Betatigung der I Bezeicllnung des Schnittes 
Answerfelemente ~ 

I 

I 
Federbetatigter Teilaus- I Gesamtschnitt mit federndem' 
werfer und federbeta- I Teilauswerfer und federndem 

tigter Abstreifer I Abstreifer 

Zwangsweise betatigter I Gesamtschnitt mit zwangs- I 
Teilauswerfer durch den I weisem Teilauswerfer, betatigt I 
Schnitt und federbeta- durch den Schnitt und federn- ' 

tigter Abstreifer dem Abstreifer 

Zwangsweise betatigter 
Teilauswerfer durch die 
Schnittpresse und feder-

betatigter Abstreifer 

Federbetatigter Teilaus­
werfer und Abstreifer 
betatigt durch Feder-

drucka ppara t 

Zwangsweise betatigter 
Teilauswerfer durch die 
Schnittpresse und Ab­
streifer betatigt durch 

Federdruckapparat 

Gesamtschnitt mit zwangs- I 

weisem Teilauswerfer, betatigt I 

durch die Schnittpresse und' 
federndem Abstreifer I 

I 
Gesamtschnitt mit federndem i 

Teilauswerfer und Abstreifer,: 
betatigt durch Federdruck- I 

apparat 

Gesamtschnitt mit zwangs­
weisem Teilauswerfer, betatigt ' 
durch die Schnittpresse und' 
Abstreifer, betatigt durch Fe- ; 

derdruckapparat : 

Zeichen 

~ 
T T ;;; 

sz -.L 

T T 
$ 

I 
I Symbol 

F 
F 

Zs 

F 

Zm 

F 

F 
Fd 

Zm 

Fd 

Die Ausfuhrungen von Lochschnitten fur gebogene oder ge­
zogene Teile weisen fast stets das gleiche Konstruktionsprinzip odeI' 
zum mindesten stets wiederkehrende charakteristische Konstruk-

1) Hat stets Teilauswerfer. 
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tiollselemellte auf, die dem Werkzeug ein typisches Aussehen ver­
leihen. Es erscheint deshalb auch fi:ir diese Schnitte eine Unter­
teilung nach dieRer Richtung angebracht. 

Zusatz·Bezeichnung der Lochschnitte fUr gebogene oder gezogene Teile nach ihrer 
Konstrukti ons· Eigenart 

-------------,--------~.----

Zeichen I Symbol Konstruktions·Eigenart 

Der Aufbau gleicht einem 
Bock, die Schnittpla tte einem 

Horn 

Schneid- und Riickhub des 
Schneidstempels werden durch 
ein Bewegungselement, ahnlich 
einem KrebsfuB, bewerkstelligt 

Bezeichnung des Schuittes 

Bock- oder Hornlocher 

Locher mit KrebsfuB 

Schne~d- und Riickhub des I Locher mit Keil und Feder-
Schneldstempels werden durch .. k 
Keil und Feder bewerkstelligt I ruc zug 

I 

LKl 

1m Anhang sind die Zeichen und Symbole der Schnittart ent­
sprechend zusammengestellt. 

J. Der U mgrenzungsschnitt 
Der Umgrenzungsschnitt ohne Fi:ihrung: "Freischnitt". 

Die einfachste und billigste Ausfi:ihrung eines Schnittes ist der 
in Abb. 16 dargestellte Scheibenschnitt, auchRundschnitt genannt. 
Das Ausschneiden des Teiles geschieht dul'ch den Schneidstempel a, 
den man gewohnlich 60 mm lang macht. Diese Lange ist auch bei 
allen andel'en Schnitten i:iblich. Ais Gegenschnitt dient die Offnung 
(Durchbruch) del' Schnittplatte b. Zum Einspannen des Schneid­
stempels dient del' an denselben angedl'ehte Zapfen. Das Prinzip 
del' Fests pann ung des Zapfens in den Schnittpressenbar ist 
in Abb. 17 dargestellt. Die Schraube a bezweckt nur den Anzug 
des Stempels gegen den Spannkopf. Aus diesem Grunde hat der 
Stempelzapfen eine schrage Druckflache d fi:ir die Anzugsschl'aube a. 
Die Festspannung des Zapfens geschieht also lediglich durch 
Flachenpressung, bewirkt durch das Anziehen del' Spannbacke b 
mittels Schraube c. 

Del' vVerkstoffstl'eifen fi:ir die auszuschneidenden Teile wird auf 
die Schnittplatte gelegt, worauf del' Schneidstempel durch Nieder-

G 6 h r e, Schnitte und Stanzen 1. 2 
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gang auf den Gegenschnitt die Scheibe austl'ennt. Del' StoBelhub 
del' Schnittpresse wil'd so eingestellt, daB del' Stempel den Teil 
gel'ade in den Durchbruch hineindl'iickt. Beim Aufwal'tsgang des 
Schneidstempels muB del' libel' denselben geschobene Abfallstl'eifen 
abgezogen werden, wozu del' aus Eisen gefel'tigte Abstl'eifel' c 
client. Das Spiel des Stem pels im Abstreifel' betl'agt ca. 0,5 mm. 

aa--""""'+-4 8 

~------- .... 

Abb.16. Abb. 17. 

Del' an del' Schnittplatte angebrachte Abstreifel' gestattet nur die 
Verarbeitung von Streifenwel'kstoff. Die Zufiihrung des Streifens 
edolgt von Hand. Zum leichtel'en Hel'ausfallen der Scheib en ist 
cler Gegenschnitt nach unten erweiternd konisch ausgedreht. -
Um beim Schaden des Schnittes die Schleifarbeit zu vel'ringern, ist 
der Schneid stempel und die Schnittplatte aus- bzw. angedreht. 
Schneidstempel und SchnittpJatte bestehen aus "extra zahhal'tem" 
GuBstahl und sind gehal'tet und angelassen. Da durch dell Harte­
prozeB del' Schnitt sich bei Verwendung von GuBstahl verziehen 
odeI' schwinden kann, ist es zweckmiiBig, Schnittstempel und Gegen­
schnitt groBel' bzw. kleinel' zu drehen, urn beide nach dem Harten 
durch Schleifen ineinander zu passen. Da'3 Schleifen hat auch den 
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Vorteil del' Erlangung einer f!auberen Schnittkante. - Bei ungenau 
gefiihrtem PressenstoBel wird oft wegen del' Gefahr des Aufsetzens des 
Stempels auf dem Gegenschnitt del' Schneidstempel weich gel ass en und 
zur Anfertigung desselben 
harterer Stahl verwendet. 
Del' Stahl wird in diesem 
Fall VOl' del' Verarbeitung 
nicht gegliiht; er behalt 
also seine Naturharte, das 
ist die Harte, die durch 
das Walzen des Stahles ent-
steht. 1st del' Schneid-
stempel stumpf geworden 
odeI' hat er auf dem Gegen-
schnitt aufgesetzt, so wird 
er durch leichtes Anstau-
chen, auch Dengeln ge-
nannt, wieder schneid-
fahig gemacht. 1st del' 
Pressenbar gut gefiihrt, 
dann ist das Harten beider 
Teile solider; man macht 
jedoch den Schneidstempel 
in diesem Fall nUl' halb-
hart. - Das Festspan-
nen del' Schnittplatte 
erfolgt am vorteilhaftesten 
durch eine Spannplatte, 
auch als Frosch bezeichnet. 
Zwei Ausfiihrungen sol-
cher Spann platten sind in 
Abb. 18 bis 19 dargestellt. 
Die Abb. 18 stellt einen 

Abb. 18. 

Abb.19. 

gewohnlichen Frosch fiir viereckige Schnittplatten dar. Die 
~~bb. 19 zeigt einen Spannfrosch ahnlich einem Maschinenschraub­
stock, welcher die Aufnahme von Schnittplatten in groBeren maB­
lichen Unterschieden gestattet. Da an diesen Spannfroschen keine 
Abstrcifer vorhanden sind, benutzt man den Universal-Maschinen­
abstreifer Abb. 20. Die Anwendung des Maschinenabstreifers ge-

2* 
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stattet die Verarbeitung breiterer Streifen, weil die Schnittplatte 
nach allen Seiten hin freibleibt. Bei weit ausla,dender Schnittpresse 
ist auch die Verarbeitungvon ganzen Werkstofftafeln moglich. Das 
bedeutet eine Ersparnis des Zuschneidens der Streifen . 

. ---

Abb.20. 

Von besonderer Wichtigkeit bei del' Herstellung von Schnitten 
ist es, mit moglichst wenig Stahl auszukommen. Das ist bei dem 
Freischnitt in Abb. 21 in vollem MaDe berucksichtigt worden. Die 
Schnittplatte a ist als Ring ausgebildet und in einen Frosch b 
aufgenommen. Die Herstellung der Schnittoffnung bzw. des Durch-
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Abb. 21. 



22 B. Einteilung der Schnitte. 

bruches erfolgt durch Ausstechen auf del' Drehbank. Die ausfallende 
Scheibe kann fUr kleine Schnittringe odeI' zu anderen Zwecken ver­
wendet werden. Bei groBen Ringen ist das Schmieden von Schnitt­
ringen wirtschaftlicher. Es gibt Firmen, die diese Spezialitat be­
treiben und Ringe in den verschiedensten GraBen auf Lager halten. 
Die Stahlersparnis bei dem Schnittstempel c ist durch Anschrauben 
an den Stempelkopf d erreicht. Diesel' dargestellte Freischnitt 
und Spannfl'osch sind mit verschiedenen wirtschaftlichen Vorrich­
tungen versehen; es ist deshalb eine genaue Beschreibung derselben 
notwendig: Die Konstruktion des. 'Verkzeuges laBt eine Auswechsel­
barkeit del' Schneidelemente el'kennen, und zwar ist dieses bei dem 
fraglichen vVerkzeug in del' Grenze von 75 -:- 100 mm Durchmesser 
del' Schneidelemente moglich. Del' Schn(;idstempel c ist in den 
Stempelkopf d eingelassen, wodurch er gegen Verschieben gesichert 
ist. Die Verschraubung von c und d geschieht durch eine Schraube e, 
die durch den Stempelkopf d geht und den Stempel von oben an­
zieht. Das Gewinde im Schneidstempel c geht nicht ganz durch 
denselben hindurch, weswegen er sich noch mit einem Loch von 
5 mm versehen laBt, das zur Aufnahme eines verkuppelten Stiftes f 
dient. Diesel' Stift f wird nur dann in den Schneidstempel ein­
gesetzt, wenn es sich darum handelt, aus Platten groBere Aus­
schnitte zu erzeugen. Die Ausschnitte werden dann durch vorheriges 
AnreiBen derselben kleiner vorgebohrt, odeI', wenn die Stiickzahl 
der Platten und Ausschnitte eine groBere ist, man bohrt mit Hilfe 
del' Bohrschablone VOl'. Sind die Platten in diesel' Weise vor­
gerichtet, so dient del' Stift f als Zentrierstift, d. h. man fi.ihl't den­
selben del' Reihe nach in die vorgebohrten Locher ein und locht 
nun die groBen Ausschnitte einzeln aus. Die Platte macht dann 
den Hub des Schneidstempels mit. Die Verwendung des Stiftes f 
werden wir noch spateI' bei anderen "\Verkzeugen kennenlernen. -
In dem Stempelkopf d ist ein Stift g vorgesehen, welcher in ein 
gleiches Loch des Schneidstempels leicht hineingeht, wodurch del' 
Schneidstempel beim Anziehen del' Schraube e sich nicht drehen 
kann. An dem Stempelkopf d befindet sich ein sogenannter f eder n­
del' Abstreifer im Gegensatz zu dem vorher beschriebenen, den 
man als starren Abstreifer bezeichnet. Del' federnde Abstreifer 
besteht aus einem oberen Montagering h, welcher mit dem Stempel­
lmpf d schraubbar vel'bunden ist und durch die Druckschraube i 
und Kupferputzen festgestellt ,yerden kann. Mit ihm ist wiederum 
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mittels Distanzschrauben del' untere Montagering k verbunden, 
welcher zur Aufnahme des Abstreifringes l dient und mit ibm 
verschraubt ist. Die um die Distanzschrauben sitzenden Federn 
halten den Montagering k bzw. Abstreifring l unter Spannung. 
Beim Einspannen des Werkzeuges ist del' Abstreifer hochgeschraubt, 
so daB del' Schneidstempel in den Gegenschnitt eingefiihrt werden 
kann, um denselben zum ersteren ausrichten zu konnen. 1st dies 
geschehen, so wird del' Abstreifer so eingestellt, daB del' Abstreif­
ring l um ca. 1 mm iiber dem Schneidstempel c vorsteht; alsdann 
wird er festgestellt. 

Zu den Schneidelementen von 75 -;- 100 mm gehoren 8 Abstreif­
ringe, und zwar: 

Schneidelemente von 75 -7 78 78 -7 81 81 -;- 84 84 -787 87 -7 90 90 -7 93 

Abstreifringe 78,2 81,2 84,2 87,2 90,2 93,2 

Schneidelemente von 93 -7 96 96 -7 100 
-- ,-----~------"---- ------ ,--,,-

Abstreifringe 96,2 100,2 

Das Bohren des Sackloches fiir den Stift g in den Schneidstempel c 
und del' Schraubenlocher in dem Abstreifring l geschieht zweckmaBig 
unter Verwendung einer Bohrschablone, da man Schneidstempel 
und Abstreifringe nach Bedarf anfertigt. Desgleichen fertige man 
fiir den Zentrieransatz des Schneidstempels und des Abstreifringes 
Lehre und Gegenlehre an. - Del' Frosch b ist mit einer Ringnut 
versehen und gestattet dadurch das Festspannen desselben von 
allen Seiten. Del' Schnittring a, welcher auBen konisch ist und 
auch zweckmaBig nach Lehre gedreht wird, wird mittels des Spann­
ringes rn in dem Frosch festgespannt. Bei groBeren Froschen ist 
an del' Auflageflache derselben nach del' strichpuriktierten Linie 
eine Offnung vorgesehen, um bei kleinerem Durchgang des Schnitt­
pressentisches als die ausgeschnittene Scheibe dieselbe aus del' Off­
nung herauszuholen. Desgleichen ist del' Frosch mit einem Streifen­
fiihrungslineal n versehen, welches je nach Bedarf seitlich und 
vertikal verstellt werden kann. - Dm einen gleichmaBigen Vor­
schub des Streifens zu bewerkstelligen, dient die Einhange­
vorrichtung 0, welche je nach del' GroBe del' Scheibe verstellt 
wird und ebenfalls vertikal einsteHbar ist. Die Einhangevorrichtung 

. tragt vorn einen gelenkigen Knacken p, welcher abgeschragt ist 
und durch eine Feder q stets in del' gezeichneten Stellung gegen 
den Winkel gedrikkt wird. Die Funktion diesel' Vorrichtung ist 
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wie folgt: N achdem die Vorrichtung so eingestelit ist, daB die 
Anschlagkante des Knackens p von del' Schnittoffnung des Schnitt­
ringes um AbfaH plus Durchmesser del' Scheibe entfernt ist, und 
die Unterkante des Knackens in gleicher Hohe mit del' Schnittring­
oberflache reguliert ist, schiebt man den Werkstoffstreifen in Pfeil­
richtung um den Abfall iiber den Gegenschnitt. Die erste Scheibe 
im Streifen schneidet man also ohne Einhangung aus. Man beachtet 
abel', daB derselbe an dem Lineal n gefiihrt wird. Beim Niedergang 
des Stempelkopfes setzt zuniichst del' Abstreifring l auf den Werk­
stoffstreifen auf und halt denselben fest. N ach weiterer Nieder­
bewegung schneidet erst del' Stempel c die Scheibe aus dem Streifen, 
wobei die Federn unter Spannung kommen. Kehrt del' Hub um, 
so wird del' Streifen durch den gespannten Abstreifring l auf die 
Schnittplatte niedergehalten, bis del' Stempel aus dem Werkstoff­
streifen sich entfernt hat. Jetzt erst hebt sich del' Abstreifring 
von demselben ab. Del' Werkstoffstreifen macht somit keine Auf­
wartsbewegung wie beim starren Abstreifer mit, sondern bleibt 
auf del' Schnittplatte liegen. Bei del' Montage del' Abstreifvor­
richtung ist zu beachten, daB die Lange del' verwendeten Federn 
derart gewahlt wird, daB bei Ruhestellung del' Abstreifvorrichtung 
die Federn schon unter kraftiger Spannung stehen, um ein siGhe;res 
Funktioniel'en des Abstl'eifel's zu gewahrleisten. 

1st del' Ausschnitt getan, so fiihl't man den Streifen so weit in 
Pfeill'ichtung weiter, bis del' Knacken p durch den AbfaH des Streifens 
angehoben wil'd und in den Ausschnitt des Stl'eifens schnappt, als­
dann wil'd del' Wel'kstoffstl'eifen entgegen del' Vorschubrichtung zu­
riickgezogen, so daB del' Abfall gegen die Anschlagkante des Knackens 
zu liegen kommt. Del' Stl'eifen ist jetzt eingehangt. In Abb. 22 ist 
ein in die Schnittpl'esse eingespannter Frosch, nebst Stempelkopf, 
Schneidelementen und eingehangtem '\Verkstoffstreifen zu sehen. 

FUr eine wirklich durchgefiihrte Sparwirtschaft an Stahl ist die 
Lagel'haltung del' Fl'osche und Stempelkapfe in den verschiedensten 
GraBen notwendig. Bei zu groBer Abstufung del' Frasche wiirde 
bei kleinem Scheibendurchmesser del' Schnittring zu stark werden. 
Besondel's groBe Schnittringe werden auch mit aufgeschrumpftem 
Frosch versehen. Bei diesel' Ausfiihrung wird del' AuBendurch­
messer des Schnittringes nach dem Harten genau rund geschliffen. 
Die Ausdl'ehung des Frosches fUr die Aufnahme des Schnittringes 
wird ca. 0,3 mm kleiner gemacht. Urn den Schnittring in den 
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Frosch einzusetzen, wird letzterer leicht erwarmt, bis der Schnitt­
ring sich leicht in die Ausdehnung hineindriicken laBt, worauf das 
Ganze in warmem 'Vasser abgekiihlt wird. 

Bei Viereckschnitten wird die Stahlersparnis durch Zu­
sammensetzen des Schneidstempels aus einzelnen Stahlleisten er-

Abb.22. 

reicht. Die den Gegenschnitt bildenden Stahlleisten sind m einen 
entsprechend ausgearbeiteten Frosch aufgenommen und mit ihm 
verschraubt oder auf einer Grundplatte in flache Nuten, der Stahl­
leistenbreite entsprechend, eingelassen. Die Nuten dienen zur seit­
lichen Abstiitzung der Leisten bzw. zum Abfangen des seitlichen 
Schnittdruekes. 
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Anwendung des Freischnittes: 
1. Vorwiegend fUr Scheiben und Platinen zum Stanzen und 

Tiefstanzen. Bei diesen Teilen werden groBe Genauigkeit und 
sauberer Schnitt fUr die Umgrenzung nicht gefordert. 

2. Bei An£ertigung geringer Stuckzahlen von kleinen einfach 
umgrenzten Teilen, wegen seiner Billigkeit. 

3. Zur Herstellung von Ausschnitten zur Erleichterung von 
Grundplatten, Seitenteilen usw. (Abb. 23), wobei wie auf S. 22 ver­
fahren wird. 

N achstehend soll 
noch ein Schnitt be­
schrieben werden, der 

·-0 

Abb.23. 
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Abb.24. 

zwar kein Freischnitt ist, aber seiner Einfachheit wegen an dieser 
Stelle Erwahnung findet. Er eignet sich besonders fur geradlinig um­
grenzte Teile in geringer Stuckzahl. Der in Abb: 24 dargestellte 
Schnitt ist ein Schnitt mit sogenannter Unterfuhrung. Die 
Unterfuhrung ist deshalb notwendig, weil der Schnitt nur einseitig 
schneidet und das Abdrangen des Stempels durch die Unterfuhrung 
verhindert wird. (Die Unterfuhrung wird durch die Verlangerung a 
des Schneidstempels erzielt, welche breiter als, dieser gehalten ist 
und in einem genau gleichen Durchbruch der Schnittplatte gleitet.) 

Das Ausschneiden der Form des Teiles wird durch eine Schablone 
(Abb.24) erreicht. Man schneidet erst den Teil etwas groBer, 
den HauptmaBen entsprechend in viereckiger Form, und versieht 
ihn mit den notwendigen Lochern unter Zuhilfenahme einer Bohr­
schablone. Dieser vorgeschnittene Teil wird von der sogenannten 
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Schneidschablone mittels Stiften aufgenommen. Sind es Teile ohne 
Locher, kann man den Teil und die Schneidschablone mit Schraub­
zwingen zusammenhalten, allerdings mussen die Schraubzwingen 
mehrere Male umgespannt werden. Das Schneiden geschieht nun 
in der Weise, daB die Schablone gegen den Stempel gelegt wird, 
wozu die Bewegungshohe des Stempels entsprechend eingestellt ist. 
Auf diese Art kann man durch fortschreitendes Schneiden die ge­
wunschte Form durch Abschneiden erreichen. Solch ein Schnitt 
darf in keinem Betriebe fehlen. - Mit schwachen Blechschablonen 
zu arbeiten ist nicht zu empfehlen, da der Hub einer Schnittpresse 
meist nicht unter 10 mm ist und deshalb das zu schneidende Blech 
gegen die Schnittflache des Stempels gehalten ,verden muB, d. h. 
das Blech sowie die Schablone macht den Hub mit. Es ist IdaI', 
daB durch den plotzlich einsetzenden Schnitthub die Lage del' 
Schablone an dem Stempel nicht in gleichem MaBe gesichert ist 
wie bei Ruhelage auf del' Schnittplatte. 

Der Umgrenzungsschnitt mit Plattenfuhrung (mit Ein­
hangestift). 

Macht man den in Abb. 16 dargestellten Abstreifer fast dreimal 
so stark, seinen DurchlaB fur den Stempel so passend, daB del' 
Stempel schwer schiebbar in ihm steckt, und wird del' Abstl'eifel' 
mit del' Schnittplatte gegen Vel'schieben durch Stellstifte gesichel't, 
so hat man einen Fuhrungsschnitt mit Plattenfiihl'ung. Wir konnen 
deshalb den Freischnitt als einen V orlaufel' des Fuhrungsschnittes 
betrachten. Einen nach del' heutigen Bauart ausgeHihrten Schnitt 
dieser Art zeigt die Abb. 25. Fur die Folge sollen die einzelnen 
Teile des Schnittes mit Plattenfuhrung nachstehende Bezeichnun­
gen flihl'en: 

Schnittelemente 

a) Spannzapfen } 
b) Kopfplatte Stempelkopf 
c) Stempelplatte 
d) Schneidstempel (bei Lochern 

Lochstempel) 
e) FiihrungSPlattel (ist zugleich 

Abstreifer) 
f) Zwischenlage 1 Schnittkasten 
g) Schnittplatte 
k) Kastenstifte (konisch od. zylindrisch) 

) Einhangestift oder Fangstift 

SM-Stahl 
SM-Stahl 

Werkstoff 

SM-Stahl (in Kali gehartet) 
Werkzeugstahl (gehartet und unge-

lassen) 
SM-Stahl (in Kali gehartet, oder auch 

Naturharte) 
SM-Stahl 
Werkzeugstahl (gehartet und angelassen) 

i Werkzeugstahl (Naturharte) 
\Verkzcugstahl (gehartet und angelassen) 
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Die Bezeichnung Umgrenzungsschnitt ist deshalb berechtigt, 
weil er nur die Umgrenzung des Teiles ausschneidet. Der zur Her­
stellung solcher Teile verwendete Werkstoff, z. B. Eisenblech, wird 
mit der Maschinenschere in Streifen geschnitten. Die Durchfilhrung 
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BD des Schnittes entspricht 
der Streifenbreite B + 1 mm. 
Der Abstand der linken Zwi­
schenlage bis zum Stempel 
bzw. Durchbruch betragt 0, 
das ist der seitlich stehenblei­
bende AbfaH, rechts 0 + 
1 mm. Das PlusmaD von 
1 mm fur die rechte Seite 
dient als Ausgleich fur Strei­
fen, die eventuell beim Zu­
schneiden etwas breiter aus­
fallen, also breiter sind als 
B. - Bei dieser Gelegenheit 
mochte ich auf einen Sonder­
fall hinweisen, bei welchem 
del' Abstand del' rechten Seite 
zwischen Schneidstempel und 
Zwischenlage graDer als (5 + 1 
sein muD. Es gibt Teile, bei 
denen die Schnittflache an 
zwei Enden so unterschiedlich 
ist, daB die Streckung des 
Werkstoffstreifens an beiden 
Seiten zu diesem Unterschied 

Abb.25. im Verhaltnis steht, wodurch 
der Streifen humm wird 

(Abb. 26). Es ist klar, wenn die Durchfiihrung BD entsprechend B 
ware, kannte der Streifen nicht durch den Schnitt gezogen werden. 
Bei Werkstoff unter 1 mm ist dies kaum von Belang, abel' von diesel' 
Starke ab wird es schon merkbar. Je starker der Werkstoff und 
je geringer seine Harte ist, desto mehr tritt diese Erscheinung auf. 

Den Abfall 0 wahlt man entsprechend del' Tabelle III (Seite 164). 
Zum Anlegen des Streifens bzw. zur Fuhrung desselben dient 

ausschlieDlich die linke Zwischenlage, und zwar geschieht dies 
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durch Andriicken des Streifens gegen dieselbe. Zur besseren Fiih­
rung des Streifens wird die linke Zwischenlage iiber den Schnitt­
kasten hinaus verlangert und mit einem Auflageblech versehen. 
Um den Streifen gut andriicken zu konnen, ist das Auflageblech 
etwas schmaler als der Streifen. 

Damit beim Vorschub des Streifens del' Abfall b' immer del' 
gleiche ist, ist ein Einhange- oder Fangstift i vorgesehen. 
(5' ist ebenfalls aus Tabelle III zu ersehen. Bei groBerer Breite 
des Teiles werden zwei Einhangestifte eingesetzt. Um die 
Festigkeit del' Schnittkante des Gegenschnittes nicht zu beein­
trachtigen, ist del' Einhangestift nicht zu dicht an 
die Schnittkante zu setzen. Derselbe ist deshalb, 
wie ersichtlich; bis 0' umgebogen. Del' Sitz des Ein­
hangestiftes in del' Schnittplatte gleicht dem eines 
Stellstiftes, auBerdem ist er unten vernietet. Die Niet­
senkung ist vorteilhaft mit Feilkerben zu versehen, 
um groBere Sicherheit gegen Verdrehen des Einhange­
stiftes zu gewahren. Die Starke seiner Zunge mache 
man nicht unter 2 mm. Zu niedrige Einhangestifte 
erschweren das Einhangen des Streifens. Bei schmalen 
Teilen arbeitet man die Flihrungsplatte an del' Stelle, 
wo del' Einhangestift sitzt, aus, um das Gefiihl des Ein­
hangens durch Beobachtenzu unterstiitzen. U m den Aus­
schnitt nicht zu dicht an den Schnittstempel heranzu-

Abb.26. 

fiihren, was sonst die Stabilitat del' Fiihrungsplatte beeintrachtigt, ist 
die erforderliche Tiefe desselben durch Untersicharbeiten nach del' 
gestrichelten Linie ausgeglichen. - Es ist noch von Wichtigkeit zu 
erwahnen, daB die im Augenblick des Schneidens auftretenden Quer­
krafte (seitliche Verdrangung des um den Schneidstempel stehen­
bleibenden Werkstoffes) bei starkem Werkstoff den Einhangestift so 
stark beanspruchen, daB derselbe abgeschert wird. Durch Einsetzen 
von zwei Einhiingestiften ist das Dbel oft beseitigt. - Sollten trotzdem 
die Einhangestifte nicht den Querkraften standhalten, so benutzt 
man einen Kunstgriff. Die Anordnung der Einhangestifte und das 
Einhangen des Streifens erfolgt dann derart, daB del' seitliche Druck 
des Werkstoffes keinen EinfluB mehr auf die Einhangestifte aus­
iibt. Die Abb. 27 veranschaulicht diese Methode. Del' Streifen 
wird jetzt entgegen seiner Vorschubrichtung an den Einhangestift 
gezogen. Das Ausklinken del' Fiihrungsplatte zur Beobachtung, 
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ob del' Streifen richtig eingehangt ist, ist hierbei besonders am 
Platze. Die Einhangestifte sind soweit wie moglich an die Ecken 
des Ausschnittes zu setzen, wo del' AbfaH den groBten Widerstand 
gegen Durchbiegen hat. Bei kleinen Teilen geniigt auch ein Ein­
hangestift. Setzt man jedoch bei groBen Teilen nul' einen Ein­
hangestift ein, so kann bei zu kraftigem Anziehen des Streifens 
an den Einhangestift del' Abfallsteg so weit durchgebogen werden, 
daB del' Ausschnitt im Streifen bis iiber den Gegenschnitt gezogen 
wird (Abb. 28). Del' Teil kann dann unvollstandig ausgeschnitten 
werden und die Schnittbeanspruchung des Schneidstempels da­
durch eine einseitige sein. Als weitere Folge wiirde der Stempelseitlich 
abgedrangt werden und die Schnittkanten beider Schneidelemente 
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Abb. 27 und 28. 

aneinander reiben bzw. Schaden leiden. Deshalb ist es unbedingt 
notwendig, bei groBen Teilen zwei Einhangestifte anzuordnen. Die 
beschriebene Methode ist meist bci starkem 'Werkstoff in An­
wendnng. 

Die Pas sung des Stempcls in der Fiihrungsplatte ist Schicbe­
sitz. Der Stempel ist gegen Herausziehen aus der Stempel platte 
durch Zuhammern cines Nietkopfes gesichcrt. Um dem Schnitt­
kasten cincn besseren Zusammenhalt zu geben, ist die Fllhrungs­
und Schnittplatte durch zwei Schraubcn gehalten. Beim Bau cines 
Schnittes mit Plattenfiihrung ist zu beachten, daB die Kastenstifte 
sowie die Kastenschrauben nicht unter dem Stempelkopf sitzen, 
rIa sonst bei erfol'derlicher Demontage des Schnittes fiir das Scharfen 
des Stem pels und der Schnittplatte del' Schneidstempel aus del' 
Fi.ihrung gezogen werden muB. Del' hier besprochene Schnitt ist 
mit konischen Kastenstiften versehen. Ebenso ist die Anwendung 
zylindl'ischer Kastenstifte verbl'eitet. 
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Die Abb. 29-32 zeigen verschiedene im Schnittbau iibliche 
Spannzapfenverbindungen mit der Kopfplatte. Fiir kleine 
Ausfiihrungen werden oft gepreBte Stempelkopfe verwendet 
(Abb. 29), die durch Drehen und Hobeln auf die entsprechenden 
MaBe gearbeitet werden. Die Spannzapfen­
befestigung Abb. 30 und 31 findet man in 
Kleinbetrieben. Spannzapfen und Kopf­
platte werden erst nach Verbindung bei­
der bearbeitet. Eine neuzeitliche, fiir ra­
tionelles Arbeiten geeignete Ausfiihrung 
zeigt die Abb. 32. Der Spannzapfen wird 
auf der Revolverbank hergestellt. Die 
Dnrchmesser c und d werden nach Kaliber 
gepaBt. Der Durchmesser c bekommt PreB­
sitz. Die Kopfplatte wird auf die fraglichen 
MaBe gehobelt, gebohrt, gerieben und mit 
einem Formsenker gesenkt. Beide Teile 
werden dann unter del' Handspindelpresse 
zusammengepreBt und sind gebrauchs­
fertig. Bei groBem Bedarf an Schnitten ist 
es zweckmaBig, Schnittkasten und Stempel­
kopfe normalisiert auf Lager zu halten. 

! 

I 

Abb.29. 

Die Tabelle I zeigt ein Beispiel normalisierter Schnittkasten und 
Stempelkopfe. 

Del' Vorteil, den del' Fiihl'ungsschnitt gegeniiber dem Freischnitt 
aufznweisen hat, beruht auf del' Tatsache, daB der Abstreifer als 

Abb.30-32. 

Fiihrnngsplatte ausgebildet ist. Dadurch ist ein Ahweichen des 
Schneidstempels aus der Bewegungsrichtung bei ungenau gefiihrtem 
Bar del' Schnittpresse nicht moglich. Dies hat dem Schnitt mit 
Plattenflihrung die groBte Anwendungsmoglichkeit gegehen, so daB 
el' flir die kleinsten bis zu den groBten, fiir die einfachsten bis zu 
den kompliziertesten Teilen verwendet wird. 
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1. Der Umgrenzungsschnitt. 33 

Umgrenzungsschnitt mit Saulenfuhrung (mit Einhange­
stift) 

Der Schnitt Abb. 33 unterscheidet sich im wesentlichen von 
dem Fuhrungsschnitt mit Plattemuhrung durch die Art der Schneid­
stempelfuhrung. Dieselbe wird hier durch einen saulengefuhrten 
Stempelkopf ubernommen, welcher aus GuBeisen besteht. Weitere 
Einzelheiten uber Saulenfuhrung 
siehe S. 139. Die Fuhrung des 
Schneidstempels ist also eine in­
direkte. Zur Befestigung desselbcn 
an der Kopfplatte dient die ub­
liche Stempelplatte, deren Lage 
jedoch durch Stellstifte gesichert 
seinmuB. UmdemSchneidstempel 
eine sichere Stutze zu geben, wird 
die Stempelplatte 1,5 7 2mal so 
stark wie bei dem plattengefiihrten 
Schneidstempel ausgefuhrt. Gro-
13ere Stempel werden direkt an der 
Kopfplatte angeschraubt und 
ebenfalls durch Stellstifte gegen 
seitliches Verschieben gesichert. 

Fur das Abstreifen des Werk­
stoffstreifens ist ein starrer A b -
streifer a angebracht. Dieser 
Abstreifer sowie die Streifenfuh­
rung ist eine verbesserte Form del' 
sonst ublichen Ausfuhrung (Strei­
fenfuhrungsleisten zu beiden Sei­
ten und ein auf denselben auf-
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Abb.33. 

geschraubtes Abstreifblech). Die eigentliche Abstreifplatte a ist 
an zwei auf den Saulen schiebbaren Klemmen b befestigt; dadurch 
konnen die Klemmen normalisiert auf Lager gehaIten werden, und 
es braucht nul' von Fall zu Fall die Abstreifplatte a ensprechend 
del' GroBe des TeiIes und des Schnittes besonders angefertigt zu 
werden. Durch die Verstellbal'keit des Abstreifers in der Hohe 
kann man Abfallstucke vel'arbeiten; denn durch Hochstellung des­
selben ist ein leichtes Einlegen del' Abfallstucke und ein bequemes 
Wegnehmen des ubrigbleibenden Werkstoffes moglich. Del' Ab-

Go lit e, Sclmitte und Stauzcn 1. 3 
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strei£er ist bei Hochstellung nicht £estgestellt, sondern geht, wenll 
die Stempelplatte in£olge des flir die Ab£allverarbeitung hOher­
gestellten Hubes auf den Abstreifer a au£schlagt, mit dem Hub 
mit. Die Federn bringen den Abstrei£er a bzw. die Klemmen b 
stets gegen den Ansatz der SauIen zur Anlage. In dieser Stellung 
erfolgt auch das Abstrei£en des iiber den Schneidstempel geschobe­
nen Abschnittes. Die sonst iibliche zweite Fiihrungsleiste, die in 
Wirklichkeit ja nur eine Zwischenlage unter der Plattenfiihrung 
oder dem Abstreifblech ist, kann hier £ort£allen. Damit ist die Mog­
lichkeit gegeben, den AMall in verschiedener GroBe, soweit die 
Saulen nicht hindern, zu verarbeiten. 

Es ist zu emp£ehlen, eine Musterta£el von Ab£allausschnitten in 
der Stanzerei auszuhangen und die Ab£allmuster mit der Werkzeug­
nummer des erzeugenden sowie desjenigen Schnittes zu versehen, 
£iir den sich die Verarbeitung desselben eignet. 'Sammelkasten mit 
der Aufschrift: "Brauchbarer AMaH" und der gleichen Werkzeug­
nummer-Beschriftung wie die Musterta£el dienen zur Aufbewahrung 
bis zur weiteren Verwendung desselben. 

Del' saulengefiihrte Schnitt ist besonders geeignet zur Verarbeitung 
von Reststreifen, die breiter als notwendig sind. Man sam melt 
solche Streifen nach vVerkstoff, Starke und Breite von 10 zu 10 mm 
Streifenbreite in einem da£iir besonders bestimmten Regal und 
verarbeitet sie mit diesem Schnitt bei passender Gelegenheit. - Del' 
saulengefiihrte Schnitt erfordert weniger Werkzeugmacherarbeit. Es 
£alIt die Fiihrungsplatte weg, bei del' bekanntlich die gleiche Prazision 
\vie bei del' SchniUplatte verwendet werden muB. Auch ist dadurch 
unreelle Arbeit (Stemmen del' Fiihrung), wie sie bei der Anfertigung 
v~n Plattenfiihrungen oft zu finden ist, nicht mehr moglich. Die 
eigentliche Hauptarbeit des Schnittbauers beschrankt sich auf das 
Durchbringen des Schneidstempels durch die Stempelplatte und 
Schnittplatte. Die guBeiserne Kopfplatte' und Grundplatte, auf 
die del' Schnitt montiert ist, sowie die Saulen - das Ganze auch 
als "Gestell" bezeichnet - halt man zweckmaBig in verschiedenen 
GraBen auf Lager. Die Anordnung der Sanlen bei diesem Gestell 
ist sehr zweckmaBig, da sie freie Sicht des Schneidvorganges ge­
statten. Zu erwahnen ist noch, daB del' Schneidstempel kiirzer 
gehalten werden kann als bei Plattenflihrung. (Vorteilhaft, weil 
bei moglichem einseitigen Schnitt die Gefahr des Abdrangens 
verringert wird.) 
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Anwendung: 

Besonders geeignet fUr Verarbeitung von AbfallwerkstoH in 
Stiicken und Reststreifen. Wenn del' Stiickabfall einzeln in den 
Schnitt eingefiihrt wird, ist die aufgewendete Zeit £iiI' das Aus­
schneiden des Teiles groBer als bei Verarbeitung von Streifen, bei 
del' die Schnittpresse meist ohne Hubpause arbeiten kann. Es ist 
also bei ausschlieBlicher Verwendung des Schnittes fiir Stiickabfall 
zu priifen, ob die Ersparnis an NeuwerkstoH zum mindesten'den 
erhohten Lohn plus Unkostenzuschlage del' Stanzerei deckt. Die 
Anwendung des Schnittes wird in solchem FaIle besonders giinstig 
sein, wo del' Erstehungspreis von NeuwerkstoH zu seinem AbfaH­
wert in groBem Unterschied steht, z. B. bei IsolierwerkstoH. Han­
delt es sich abel' urn Nutzbarmachung von Reststreifen, so betragt 
del' Lohn fiir ihre Verarbeitung nicht mehr als bei Verwendung 
eines Fiihrungsschnittes mit Platten£iihrung. 

Erhalt man in del' Zuschneiderei eine groBere Anzahl Rest­
streifen eines bestimmten vVerkstoHes in gleicher Starke und ge­
niigender Breite, aus denen sich einbetreHender Teil schneiden 
laBt, so ist die Anwendung ohne weiteres von Vorteil. 

In bezug auf seine Betriebssicherheit ist del' Schnitt nicht ge­
eignet fiir kleine Schnitteile aus starkem WerkstoH von hoher 
Scheclestigkeit wie Messing hartblank, ,Eisen und Stahlblech, da 
schwache, freistehende Stempel leicht durch den Schnittdruck ab­
weichen und aufsetzen. 

II. Der Lochschnitt 

Vorangehend ist die Konstruktion und Anwendung des Um­
grenzungsschnittes gezeigt worden. Sein Verwendungszweck ist die 
HersteIlung beliebig umgrenzter Teile. Urn derartige Teile zum 
Bau von Apparaten usw. verwenden zu konnen, ist es meist not­
'wendig, dieselben mit Gewindelochern, Lagerlochern und zweck­
entsprechend geformten Ausschnitten zu versehen. Del' Spiral­
bohrer, welcher sonst den V orrang in del' Erzeugung von Lochern 
einnimmt, ist von del' Stanztechnik durch die Anwendbarkeit des 
Schnittes in del' Konstruktion eines Lochwerkzeuges fast verdrangt. 
Bei sehr diinnen Blechen ist die HersteHung von Lochern mittels 
des Lochers del' des Bohrers weit iiberlegen. Nur in besonderen 
Fallen ist man auf seinen Gebrauch ange·wiesen. 
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Der ausschlaggebende Faktor, der dem Lochschnitte gegeniiber 
dem Bohrer den V orrang verschafft, ist die Wirtschaftlichkeit des 
ersteren. die sich ergibt aus: 

1. dem Bruchteil der Herstellungszeit fur samtliche Locher einer 
Platte gegenuber dem Bohren von nur einem Loch; 

2. der HersteHung von Lochern in harten Werkstoffen (Feder­
bandstahl), bei denen die Arbeit des Bohrens versagt; 

3. der HersteHung von Lochern in Faserstoffen, wobei der 
Bohrer im Moment des Durchbohrens die letzte Schicht 
durchdruckt und aufreiBt; 

4. der Billigkeit der Rundstempel gegenuber den teuren Spiral-
bohrern; 

5. der Ersparnis an SchmierHussigkeit; 
6. dem Fortfall des Abgratens der Locher; 
7. der vollstandigen und reinen Ruckgewinnung des AMalls 

(ausgelochte Putzen) gegenuber den groBen Verlusten durch 
Ausblasen der Spane bei der Bohrlehre und Verschmutzung 
derselben durch die Schmierflussigkeit. 

Nachstehendes aus der Praxis entnommene Beispiel solI die auf­
zuwendenden Zeiten fur beide erwahnten Arbeitsmethoden zeigen: 

Es sind zu bohren lOOO Platten aus Messingblech 2,5 mm, Anzahl 
der Locher: 20 Stuck 5 mm und 5 Stuck 3 mm. 
Herstellungszeit mit einer zweispindel. Bohrmaschine 

pro 1000 Stuck. . . . . . . . . . . . . . . . 3000 Min. 
Dieselben Teile gelocht pro lOOO Stuck . . . . .. 105 " 

Dieses Beispiel zeigt ganz klar, daB man sich bei Massenfertigung 
fur das Lochen zu entscheiden hat. - Fiir das Bohren wird die 
Gestehungszeit des Teiles noch ungunstiger, wenn aIle Locher ver­
schieden sind, so daB mehrmaliger Bohrerwechsel vorgenommen 
werden muB. 

Inwieweit der Entscheid zugunsten des Lochers fallt, muB von 
Fall zu Fall nachgepruft werden, da die Praxis ergeben hat, daB 
die Moglichkeit des Lochens bei denjenigen Werkstucken ihre Grenze 
findet, deren Lochdurchmesser gleich der Werkstoffstarke ausfallen 
sollen. 

Lochschnitt mit Plattenfuhrung und oHener Einlage. 

Der Lochschnitt mit offener Einlage (Abb. 34) stellt den ein­
fachsten Fuhrungslocher dar. Die Einlage ist vorn offen und wird 
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deshalb "offene Einlage" genannt. Der zu lochende Teil wird von 
Hand in die Einlage gelegt und durch Gegendriicken desselben 
an die hintere Umgrenzung der Einlage fixiert. Um ein Verbiegen 
durch Reiben des Teiles an der Einlage beim Aufwartshub der 

000 

b 

0 0 

CD O· CD 
(]) 

0 0 

Abb.34. 

Schneidstempelzu vermeiden, ist diese nur zwei Drittel der Starke des 
zu lochenden Teiles parallel gearbeitet, von da ab verlauft sie nach 
oben erweitert konisch. AuBerdem wird dadurch auch das Einlegen 
des Teiles erleichtert. Der Teil muB wieder von Hand aus der 
Einlage entfernt werden. Die Pas sung der Lochstempel in der 
Fiihrungsplatte ist Schiebesitz. Die Stempel sind gegen Heraus-
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ziehen aus der Stempelplatte durch Zuhammern eines Nietkopfes 
gesichert. Kleine, stark beanspruchte Lochstempel drucken sich 
leicht in die Kopfplatte ein, es ist deshalb zwischen Kopf- und 
Stempelplatte eine Stahlzwischenlage zu legen. 

Anwendung: 

Die offene Einlage wird verwendet: 
Fur Schienen und gebogene Teile (Abb. 35 und 36), deren Fixie­

rung zu den Lochstempeln ohne Zuhilfenahme der Hand sehr 
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Abb. 35 und 36. 

schwierig ist und zu hohe Zwischenlagen erfordert. Durch hohe 
Zwischenlagen wird die Stabilitat der Stempel stark beeintrachtigt 
(Federn der Stempel, Aufsetzen auf die Schnittkanten der Schnitt­
platte oder sogar Abbrechen der Stempel). 

Fur groBe Teile mit einseitiger Lochung Stahlersparnis durch 
kleinste Ausfuhrung des Werkzeuges entsprechend der Lochgruppe. 

Fur Teile Abb. 37, die in der Umgrenzung Toleranzen aufweisen 
konnen, deren Lochabstande von zwei Kanten aber genau ein­
gehalten werden mussen (mit der Schere zugeschnittene Teile). 
Das Anlegen der Teile erfolgt bei a und b. Bei a wird die Anlage 
des Teiles sicherer durch eine federnde Leiste bewerkstelligt (Ab b. 38), 
die, um das Einlegen des Teiles zu erleichtern, mittels Knopf c 
beim Einlegen des Teiles zurftckgezogen \vird. 
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FUr Teile mit beiderseitiger Lochung, bei denen sich weg~n zu 
geringer Stuckzahl die Anfertigung eines groBen Werkzeuges nicht 
lohnt. Hierzu stellt der Teil Abb. 39 einen SonderfaH dar: die eine 

Abb.4:2. 

Seite ist mit Rundlochern versehen, die andere mit offenen 
Schlitzen. Die Gabelform des Teiles laBt es zu, die Einlage nach 
Abb.40 auszufuhren. Dadurch ist die Anfertigung eines groBen 
Lochwerkzeuges fur beide Seiten vermieden. Das Lochen erfolgt 
operationsweise durch Umstecken des Teiles. Zur leichteren Her­
steHung des Durchbruches fur die Schlitzstempel sind diese bei a 
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ebenfalls mit einer Kreisrundung ·versehen. Die Stempel fur die 
Schlitze stehen etwas uber die Umgrenzung des Teiles hinaus, um 
sie gut auszuschneiden. 

Beim Lochen des Teiles nach Abb. 41, das durch einen Um­
grenzungsschnitt hergestellt ist, ist man wegen der gen'auen Ein­
haltung der Lochgruppen gezwungen, die offeneEinlage (Abb. 42) 
durch ein Auflageblech a mit Aufnahmestiften b zu verHingern. 
Diese verlangerte Aufnahme macht das Gelingen der Arbeit weniger 
von der Aufmerksamkeit der Arbeiterin abhangig. Das Loch c im 
Auflageblech dient zum leichteren Herausnehmen des Teiles. 

Abb.43. 

Bei dem Teil nach Abb. 36 laBt sich die Innehaltung des Ab­
standes der Locher auf ahnliche Art erreichen. Der Locher fur 
diesen Teil (Abb. 43) bekommt ebenfalls ein Auflageblech mit Auf­
nahmestift fur das Vierkantloch. Der Aufnahmestift kann in diesem 
Fall rund sein und muB stark ver~uppelt werden. Bei einem zylin­
drischen Aufnahmestift wurde der Teil beim Aufwartshub infolge 
Durchhangens an dem Aufnahmestift ecken. 

L 0 c h s c h nit t mit P I a t ten f u h ru n g up. d h a I b 0 f£ e n e r 
Einlage. 

Die halb offene Einlage bietet ebenso wie die offene Einlage 
ein gutes Mittel, um die GroBe des Lochers auf ein MindestmaB 
zu beschranken. Doch ist die halb offene Einlage nur bei 
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Teilen anwendbar, bei denen ein Teil der Umgrenzung des Wert­
stiickes so von der Einlage aufgenommen werden kann, daB es von 
allen Seiten fixiert ist. Solche Teile,' die £tir halb o£iene Einlagen 
besonders giinstig sind, zeigen Abb. 44 und 45. Abb. 46 stellt einen 
Locher mit halb o£iener Einlage dar. 

Die Einlage entspricht del' schraf~ 
fierten Umgrenzung des Teiles. 

Im allgemeinen gelten bei :den 
halb o£ienen Einlagen diesel ben Aus­
fiihrungs bedingungen wie bei del' 
o£ienen Einlage. 

____ J 
Abb.44 und 45. Abb.46. 

Lochschnitt mit Plattenfiihrung und geschlossener Ein­
lagemit federndem Teilauswerfer. 

AIle Teile, die mittels des Umgrenzungsschnitts hergestellt sind, 
und deren Lochung zum Umfang genau eingehalten werden muD, 
konnen vorteilhaft mit dem Lochschnitt mit geschlossener Einlage 
(Abb.47) gelocht werden. 

Die Einlage e ist. del' art ausgebildet, daB sie den Teil in del' 
ganzen Umgrenzung aufnimmt, also geschlossen ist; sie wird darum 
"geschlossene Einlage'~ genannt. Zum leichteren Einlegen del' Teile 
ist die Fi.ihrungsplatte vorn frei gearbeitet. 

Um den Teil nach erfolgtem Abstreifen herauszuwerfen, ist ein 
A uswerfer i vorgesehen, del' durch die Blattfeder k betiitigt wird. 
Del' Auswerfer ist in einer Nut gelagert, welche in die zu einem 
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Stuck vereinigte Ein- und Zwischenlage hineingearbeitet ist. - Die 
Funktion des Auswerfers ist folgende: Beim Hochgehen del' Stempel 
nehmen diese den Teil durch die Reibung del' Stempel innerhalb 
del' Locher mit hoch. Del' etwas uber die Einlageumgrenzung 
hervorstehende abgeschragte Auswerfer wird dabei durch den Teil 
um das vorstehende Ende zuruckgedriickt und die Feder k mithin 
gespannt (Abb. 48). Nach erfolgtem Abstreifen des Teiles schnellt 

o 

<D 
o 

Abb. 47 und 48. 

del' Auswerfer infolge der sich jetzt entspannenden Feder nach 
vorn und wirft den Teil heraus. - Die gute Wirksamkeit eines Aus­
werfers hangt von del' richtigen Wahl del' Abschragung und von 
del' Starke del' Federkraft abo Die Starke del' zum Auswerfen not­
wendigen Schleuderkraft ist eine Funktion der Masse des Teiles. 
Bei groBen Teilen muB die Schleuderkraft durch mehrere Auswerfer 
be\virkt werden. MaBgebend fur die Anwendung mehrerer Aus­
werfel' sind folgende Punkte: 

1. Teile wie Abb. 49, die durch Lochen die Symmetrie ihres 
Schwerpunktes veri oren haben, wiirden bei nur einem Auswerfer 
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infolge ihrer ungleichen Massenverteilung sich zu drehen versuchen 
und dabei an der Zwischenlage anecken. Durch den starktm und 

den dunnen Pfeil sollen die GroBen-

Abb. 49 und 50. 
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Abb. 51. 

Abb.52. 
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verhiiltnisse del' notwendigen 
Schleuderkrafte gedeutet werden. 
Zu diesel' Art gehoren auch Teile 
(Abb. 50), denen eine ungleiche 
Massenverteilung durch die Form 
del' Umgrenzung eigen ist. 

2. Bei diinnen Teilen, die in-
folge ihrer geringen Stabilitat die 
notwendige Schleuderkraft, durch 
einen Auswerfer erzeugt, nicht 
vertragen und sich dadurch ver­
biegen wiirden, versagt del' Aus­
werfer. 

1m allgemeinen sollen Aus­
werfer da sitzen, wo sich Stempel 
befinden, odeI' dicht daneben. 

Die vorstehenden Beispiele 
Abb. 51 sollen die richtige und 
falsche Lage del' Auswerfer zum 
auszuwerfenden Stuck zeigen. 
Teil I zeigt einen einfachen Stanz­
teil, eine Isolierzwischenlage. Die 
richtige Lage des Auswerfers ist 
durch den Pfeil gekennzeichnet. -
Teil II ist ein Teil aus 0,3 Bronze­
blech mit richtiger Lage des Aus­
werfers. In derselben Abbildung 
bezeichnet del' dunne Pfeil die 
falsche Lage des Auswerfers, del' 
ein Durchbiegen des Teiles be­
wirkt. Durch die unrichtige An-
bringung des Auswerfers biegt 

sich del' Teil durch und bleibt an den Lochstempeln hangen. Del' 
Teil wird dadurch in die Einlage zuruckgeworfen. - Bei Teil III 
ist del' beste Sitz des Auswerfers zwischen den groBen Nadeln. Die 
schwache Nadel ist einige Zehntel Millimeter kurzer, um ein Hangen-
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bleiben des Teiles zu vermeiden. - Fur Teile ahnlich Teil IV ist die 
gunstigste Lage des Auswerfers diejenige, die der Pfeil angibt. Die 
Regulierung der Federkraft erfolgt durch Schwacherschleifen der 
Feder nahe der Befestigungsschraube. Man erspart dadurch die 
mehrmalige Anfertigung der Blattfeder bis zum Passen. Diese 
Methode ist auch ublich, wenn es an passendem Bandstahl mangelt. 

Abb.53-55. 

Die Abb. 52 zeigt verschiedene 
Ausfuhrungen von Auswerfern. 
Auswerfer I und II sind die vor­
teilhaftesten Ausfiihrungen, weil 
diese mit der Feder verbunden 
sind und sie nicht verlorengehen 

Abb.56. 

konnen. Die Ausfuhrungen III und IV machen das Abhanden­
kommen der Auswerfer zur Regel, wenn die Federn nicht gegen 
seitliches Verschieben gesichert werden. Eine gemeinsame Feder 
fur zwei Auswerfer ist bei geringen Abstanden ublich. 

Bei den bisherigen Lochschnitten war die Einlage aus einem Stuck 
gearbeitet und der Werkstoff Eisen. Bei sehr groBen Stuckzahlen 
zu lochender Teile hat diese Einlage den N achteil des sehr schnellen 
Verschleii3es, was sich besonders bei federharten Werkstoffen, wie 
Bronze, Nickelin, Federbandstahl usw., bemerkbar macht. Urn 
diesem Ubelstand abzuhel£en, wendet man die Einlage und Zwischen­
lage in geteilter Form an (Abb. 53). Die Einlage besteht aus Stahl­
blech. - Bei Anfertigung der Einlage a ist besonders darauf zu 
achten, daB die Einlageumgrenzung mit der Zwischenlage bundig ist. 
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Abb. 54 zeigt das Gegenstiick dazu. Beim Einlegen des Teiles 
kann der Teil auf die hintere Umgrenzungskante der Einlage gelegt 
werden. Bei starkeren Teilen und schwacheren Stempeln kann 
dureh die schiefe Lage des Teiles der Stempel abweichen und auf 
die Sehnittkante aufsetzen, oder der Stempel brieht beim Abstreifen 
des verbogenen Teiles (Abb. 55) dureh das Ecken an der Fiihrungs­
platte bei a abo 

Bei Anfertigung Vall Loehschnitten ist zu priifen, ob der 
ungefiihrte Teil der Stempel in 
Verbindung mit dem Stempel­
kopf ein starres Ganzes ist ; wenn 
nicht (bei sehwaeheren Stem­
peln der Fall), ist es notwendig, 
Fiihrungsstifte (Abb. 56) einzu­
setzen. Es ist zu verstehen, 
daB bei einem Locher mit einem 
Stempel von 1 mmDurehmesser 
(krassester Fall) durch unvor­
sichtigen Transport oder un­
genaues Einspannen desselben 
del' Stempel verbogen wird odeI' 
sogar abbricht. 

Lochschnitt mit Ver bund­
fiihrung (mitgehende 

Platte nfiihr u ng). 

In Abb. 57 ist ein Loch­
schnitt fiir den nebenstehenden 

Abb. 57. Teil dargestellt, del' durch seine 
ihm anhaftenden Mangel erst 

die Anrcgung zu dem Loehsehnitt mit mitgehender Fiihrung gegcben 
hat. Der Topf des Bodens soll mit 5 Lochern versehen werden. Durch 
die Rohe des Topfes wird aueh die Rohe des Lochschnittes be­
stimmt. Del' Topf wird liber die dem Innendurchmesser des Topfes 
entspreehende Schnittplatte gestiilpt. Urn die Schnittplatte nach­
schleifen zu konnen, ist es erforderlich, daB sie hoher ist als der 
Top£. Die Rohe del' Zwischenlage muE ein beqnemes EinHihren 
des Topfcs ermciglichen. Dadurch miissen die Stempel, urn zum 
Schnitt zu gelangen, um mehr als die .Rohe des Topfes aus del' 
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Fiihrungsplatte heraus­
treten. Die Folge ist ein 
starkes Federn der Loch­
stempel; es folgt Aufset­
zen oder gar A b brechen 
del' Stempel. Die vielenRe­
paraturen solcher Loch­
schnitte behindern die 
Fabrikation und verur­
sachen unnotige Kosten. 
Derartige \iV erkzeuge sind 
noch sehr viel in Ge­
brauch, man merzt sie 
am besten aus. 

AIle die vorerwahnten 
Ubelstande sind durch die 
Konstruktion des Lochers 
nach Abb. 58 beseitigt. 
Vier gehartete und ge­
schliffene Saulen a dienen 
zur Fiihrung del' Fiih­
rungsplatte b, die aus SM­
Stahl besteht und in Kali 
gehartet ist. Die Spitz­
schrauben i in del' Grund­
platte f verhindern ein 
Verdrehen del' Saulen. Die 
Saulen gleiten in Gul3-
buchsen C. Gul3eisen ist 
fur dieseZwecke durch die 
schmierende und glat­
ten de Wirkung des einge­
lagerten Graphits beson­
dersgeeignet.-Buchsenc 
und Gmndplattenboh­
rung d haben Einheits­
bohrung. Del' Fiihrungs­
teil del' Saulen hat Gleit­
sitz, das Stuck in del' 

Abb. 58. 

Abb.59. 



A 
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Grundplatte t Haftsitz. Stempelkopf g und Fuhrungsplatte b 
sind durch vier Schrauben h verbunden. Die Federn e sorgen fur 
das bestandige Einziehen der Stempel in die Fiihrungsplatte b, 
wenn diese auBer Schnitt stehen. 

Schmit A-B 

.\1,11. iii 

o 

Abb.60. A:\Jb.62. 

Dieser Lochschnitt besitzt folgende Arbeitsweis e'. Beim Nie­
dergang des Stempelkopfes g geht die Fiihrung b bis a,uf den zu 
lochenden Topf mit. Den noch fur den Schnitt erforderlinhen Hub 
machen jetzt nur die Stempel (Abb. 59). Nach Umkehr des Rubes 
ziehen sich die Stempel durch die niederhaltende Wirkung der 
Federn b auf die Fuhrungsplatte unter gleichzeitigem Abstreifen 
des Topfes in die Fuhrung b zuruck. Alsdann beginnt erst das 
Abheben der Fuhrung b von dem Topf durch die Kopfe der vier 
Schrauben h. 
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Die Abb. 60 zeigt die Anwendung des Lochschnittes fur einen 
Top£. mit Flansch. Zur Fixierung des Topfes dient die fest auf­
gedruckte Einlage, die den Flansch im Umfang aufnimmt. Diese 
Art del' Befestigung del' Einlage hat den Vol'teil, daB die Schrauben-
10cher fortfallen, die immer einen ungunstigen Einf1uB beim Harten 
del' Schnittp1atte haben. Die Aufnahme des Topfes durch eine 
ring£ormige Schnittp1atte (Abb. 61) ist aus Herstellungsgrunden 
nicht zu empfehlen, auch neigt sie leicht zum Verziehen beim Harten. 

Beim Lochen del' G10cke Abb. 62 werden die Lochstempel stark 
auf Knickung beansprucht. Del' Lochschnitt mit mitgehender 
Plattenfuhrung ist aus diesem Grunde nicht zu umgehen. Die 
zweckmaBigste Ausfuhrung del' Fuhrungsp1atte und Schnittplatte 
ist in gleicher Abbildung dargestellt. 

Lochschnitt mit Saulenfii'hrung und federndem 
Abstreifer. 

Fill' die Bauart des Lochwerkzeuges Abb. 63 war die sehr dichte 
Lage del' Locher am inneren Rand des Topfes mal3gebend. Nach 
Abb. 64 hatte die Schnittplatte an den Lochern l zu wenig Werk­
stoff, und die Widerstandsfahigkeit ware in diesem Fall fur die 
Schnittbeanspruchung zu gering. Diese Ausfiihrung· ist auch fur 
die Anfertigung und Reparatur des Werkzeuges sehr bedenk1ich. 
- Bei der Herstellung des Lochers nach Abb. 63 ist fur den Ober­
teil a und die Grundplatte b GuBeisen verwendet worden. Die Aus­
fuhrung mit zwei Saulen ist durch die achsiale Lage del' Locher des 
Topfes und durch die lange Fuhrung des Oberteils begrundet. Da 
das Lochen des Topfes von innen erfolgt, muBte von del' Anwen­
dung del' mitgehenden Fiihrung abgesehen werden und die Stempel­
fuhrung durch die Saulenfiihrung ersetzt werden. 

Das Abstreifen des gelochten Topfes von den Stempeln besorgt 
del' federnde Abstreifer c, welcher del' mitgehenden Fuhrung iihnelt. 
Es ist zweckmaBig, die Lochstempel in dem Abstreifer dicht zu 
fUhren; sie geben dadurch einander einen guten Halt und konnen 
bei etwaiger ungunstiger Schnittbeanspruchung nicht leicht aus 
1hrer Stellung abweichen. - Die Wirkung des Werkzeuges ist die 
gleiche, wie im vorhergehenden Abschnitt beschrieben. 

Fur den in Abb. 65 dargestellten Topf von 100 mm Hohe ware, 
wenn man den Locher nach Abb. 58 ausfii.hren wollte, eine Schnitt~ 
pre sse von mindestens 110 mm Hub erforderlich. Die normal ge-

G 6 h r e, Sclmitte unci Stanzen L 4 
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bauten Schnittpressen weisen aber im Hochstfall einen Hub von 
60 mm auf. Wahlt man die Bauart des Lochers nach Abb. 65, so 
laBt sich der Topf unter einer Schnittpresse von 40 mm Hub lochen, 
den durchschnittlich jede Presse besitzt. Das Werkzeug ist eben­
falls mit Saulenfiihrung ausgebildet und gleicht in der Bauweise 

Abb.63. 

dem'in Abb. 63, nur daB die Grundplatte a in einer Schlittenfiihrung 
ruht und der Oberteil b bei Hochstellung sich auBerhalb der Fiih­
rungssaulen befindet. Zwecks Einfiihrung des Topfes in den Locher 
wird die schiebbare Grundplatte a so weit nach vom gezogen, daB 
ein bequemes Aufsetzen des Topfes auf die Schnittplatte c von 
oben erfolgen kann. Das auf der Grundplatte eingelassene, mit 
Schrauben und Stellstiften montierte Zwischenstiick d und auf 
diesem die in gleicher Weise angebrachte Schnittplattec {Stahl-
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ersparnis) werden jetzt mittels des Handgriffes f bis an den An­
schlag g gefiihrt. Nun kann das Lochen erfolgen. Die verkuppelten 
Saulen korrigieren die Stellung der Schnittplatte, falls der Unterteil 

Abb.65. 

nicht an den Anschlag gefiihrt wurde. Del' Schneidvorgang und 
das Abstreifen vollzieht sich in gleicher Weise wie bei den vorher 
beschriebenen Werkzeugen. Die ausgelochten Putzen fallen durch 
die groBen gebohrten Durchfallocher des Zwischenstiickes d, der 

4* 
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Grundplatte a und der Schlittenfiihrung h. Zur Vermeidung un· 
notiger Reibung des Topfes an dem Zwischenstiick d ist dasselbe 
kleiner im Durchmesser gehalten als die Schnittplatte c. Diese, 
MaBnahme erleichtert auch das Aufsetzen des Topfes. - Das 
Scharfen der Lochschnitte mit Saulen- oder mitgehender Fiihrung 
ist nur bei demontierten Saulen moglich.1 ) 

Der Bock- odeI' Hornlochschnitt mit Platten fiihrung 

Del' Bock- odeI' Hornlochschnitt ist das typische Schnittwerkzeug 
fiir die Bearbeitung del' Mantelflachen (Zargen) gezogener und gebo­
gener Hohlkorper. SeinAufbau (Abb',66) unterscheidetsichvoneinem 
normalen Fiihrungsschnitt im wesentlichen dadurch, daB die Schnitt­
platte a einem Horn ahnelt und nicht mit del' Fiihrungsplatte b, son­
dern mit dem Bock c verschraubt ist. Die Schnittplatte ist gegen Ver­
drehen durch Stellstifte gesichert. Das Rohr, welches mit vier auf 

1) Bei Schnitteu mit Saulen jeglicher Art, bei denen die Schnittplatte aUB 
einem Stucke besteht, empfiehlt es sich jedoch, die Schnittplatte \'on der 
Grundplatte abzuschrauben uud zu schleifeu, 
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dem Umfang gleichmaBig verteilten Schlitzen versehen werden solI, 
wird iiber die Schnittplatte a gesteckt und mit dem Daumen gegen 
den Bund d derselben gedriickt. Beim Lochen des ersten Schlitzes 
wird del' Indexstift e nicht benutzt, er dient erst als Anschlag flir 
das Lochen del' nachstfolgenden drei Schlitze. Um ein genaues 
Umschalten des Rohres zu sichern, ist darauf zu achten, daB del' 
Indexstift eine lange Lagerung erhalt. Das Umschalten des Rohres 
erfolgt in del' Weise, daB durch Rechtsdrehung des Werkstiickes 
del' Indexstift infolge seiner Abschra-
gung zuriickgedriickt wird und auf del' 
Mantelflache des Rohres bis zum nachst­
folgenden Schlitz entlang gleitet; als­
dann springt er durch die Feder f in den 
Schlitz ein. Durch Ausiibung eines Dreh­
momentes an dem Rohre nach links 

~~~~~~~~ 
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Abb.67. 

wird die untere Schlitzkante sichel' zur Anlage an del' Kante g 
des Indexstiftes e gebracht. Diese Bauart des Werkzeuges stellt 
die· meist verwendete dar. 

Man kennt ferner Bocklocher mit selbsttatigem Umschalt­
mechanismus, die sich auf gewohnlichen Schnittpressen einrichten 
lassen; jedoch lohnen sich solche Werkzeuge nur bei sehr hohen 
Stiickzahlen. In del' Lampenindustrie werden WeI'kzeuge diesel' 
Art als Galerieschnitte fiir gezogene Teile auf halbautomatiseh 
arbeitende Schnellschnittpressen gebraucht. Als "Galerie" be­
zeichnet man auf einem Blechstreifen odeI' Hohlkorper (Brennerteil) 
fortlaufendnebeneinander gereihte Durchbriiche (Abb. 67). Das Um­
sehalten des Teiles erfolgt bei diesen Schnittpressen vollstandig selbst­
tatig.l) 1st die Galerie fertig gelocht, so schaltet sich die Maschine 
ebenfalls selbsttatig aus. Uber die verschiedenartigen Konstruktionen 
von Galerieschnitten flir Schnellschnittpressen sowie iiber die Bau­
art del' letzteren wi I'd in einem weiteren Buche berichtet werden. 

U ni versallochschni tt mit Platte nhihrung 

Nicht immer ist del' Bau eines besonderen LochweI'kzeuges fiir 
jeden Einzelfall geboten, besonders dort nicht, wo es sich um geringe 
Stiickzahlen zu lochender Teile handelt und die }"'abrikation sich 
nie wiederholt. Trifft diese Feststellung z. B. auf Teile mit Rund-

1) Durch ein an der Presse vorhandenes \Vechs<:lradersystem ist jede !,e­
wlinschte Teilung zu erreichen. 
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lochem zu, so hillt man sich in primitiver Weise durch Anwendung 
der Freilochschnitte (Rundschnitt), welche meist in groBeren Stan-
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zereien in genugender Anzahl und GroBe vorhanden sind. Das 
Fixieren des Teiles erfolgt durch eine provisorische Einlage aus 
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Eisenblech. Die Einlage wird zugleich mit der Schnittplatte mittels 
des Spannzeuges fes~gespannt. Das Einrichten eines solchen Loch­
werkzeuges ist aber sehr zeitraubend und umstandlich. 

Ein Lochschnitt, der in viel ktirzerer Zeit ftir die Fabrikation 
hergerichtet werden kann und keiner besonderen An£ertigung von 
Einlagen bedarf, ist in Abb. 68 dargestellt. 1m wesentlichen gleicht 
dieses Werkzeug einem Ftihrungsschnitt. Der auswechselbare Loch­
stempel a wird in einer gleichfalls auswechselbaren Ftihrungs­
buchse c geftihrt. Die Platte b ist die Ftihrungsplatte, e bezeichnet 

a 
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Abb.69. 

die Zwischenlagen. Die Grundplatte d nimmt den auswechselbaren 
Lochring f auf, welcher von unten mit der Grundplatte verschraubt 
ist. Um beim Schleifen des Lochringes die Grundplatte nicht mit 
anzugreifen, steht derselbe ca. 1 mm tiber die Grundplatte vor. 
1st dieser Vorsprung durch of teres Nachschleifen abgenommen und 
ein weiteres Schleifen noch zulassig, so legt man unter den Loch­
ring Scheiben zur nochmaligen Erhohung tiber die Grundplatte. 
Als Einlage ftir die zu lochenden Teile dienen die verstell- und dreh­
baren Anschlage h und der verschiebbare Einhangestift i. Die 
Anschlage h sind in der Unterlage k eingelassen. Der Fangstift i 
sitzt in einer prismatischen Leiste g, die in einer entsprechenden 
Nut der Grundplatte verschiebbar gelagert ist. Die Feststellung 
der Leiste erfolgt durch die Schraube l. 
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Die Anwendungsmoglichkeiten des Universallochschnittes zeigen 
die Abb. 69a bis f. 

Bei Anfertigung eines solchen Werkzeuges ist es zweckmaBig, 
fUr die auswechselbaren Teile eine Aufstellung zu machen. Die 

Universal-Locher N~ I 
Stempel fiiihrungsp/ofte Schnitlp/afte Schniftplalte Verstellbarkeit 

von 2 ~10 m/m von 10~ 16"Ym d fin/age 
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J I ~ 

~ 
Os 

$ ~ J!! !(J~ 
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0,1 ~ ~~ 0,2 ~ ~ ,," 1/;; /,£Xf; 
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I~ 0,6 
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Tabelle II. 

TabeUe II stellt eine derartige Ubersicht vorhandener Lochringe 
dar. Die Querspalte fiihrt die voUen Millimeter auf, fur die samt­
lich Lochringe auf Lager sind, die senkrechte Spalte gibt die Zehntel­
millimeter an. Die vorhandenen Lochringe sind durch schraffierte 
Dreiecke gekennzeichnet. Beispielsweise sind fur die Zehnerreihe 
Locher von 10,2, 10,5, 10,9 Durchmesser vorhanden. Bei Neu­
anfertigung von Lochplatten werden die Rubriken entsprechend 



II. Der Lochschnitt. 57 

ausgefullt. AuBerdem enthalt die Tabelle Skizzen und MaBe fur 
die auswechselbaren Teile, so daB bei Nachanfertigung nach del' 
Tabelle gearbeitet werden kann. Die genau einzuhaltenden MaBe 
werden nach Toleranzlehren gepaBt, die mit dem Index der ent­
sprechenden Passung versehen sind. Die letzte Rubrik gibt die 
Verstellbarkeit der EillIagean. - Eine solche Tabelle ist bei Her­
stellung von Fabrikationsplanen unentbehrlich. Fabrikations­
bureau, Werkzeugbau und Stanzerei erhalten je eine Tabelle. 

Sonderkonstruktion von Lochschnitten 

1m allgemeinen kann man sagen, daB man mit den bisher an­
gefuhrten Typen von Lochwerkzeugen in der Stanztechnik in den 
meisten Fallen gut auskommt. Anders verhalt es sich, wenn aus­
geschnittene Teile gelocht und darauf mit dem Biegewerkzeug 
weiter bearbeitet werden. Hierbei ergibt es sich oft, daB durch das 
Biegen bzw. die dadurch erfolgte Material£aserstreclmng und -stau­
chung del' Abstand del' Locher sich verandert. 
Sitzen die Locher sehr dicht an del' Biegestelle a 
(Abb. 70), so ziehen sie sich auf. Daraus ist zu 
ersehen, daB Locher an Biegestellen nicht VOl' 
dem Biegen gelocht werden duden. 

Allerdings kann man bei Teilen, bei denen 
es auf Genauigkeit nicht ankommt, das Lochen 
im gestreckten Zustand als zulassig betrachten. 
1st es techl1isch moglich, nach dem Biegen den 
Teil getrennt zu lochen, und ist durch eine Abb.70. 

hohe Stuckzahl del' Teile die Wirtschaftlichkeit 
des Lochens gegeben, so ist zum Lochen ein besonders konstruiertes 
Werkzeug notwendig. 

In den Teil del' Abb. 71 wurden z. B. fruher im gestreckten 
Zustand alle Locher mit dem Schnitt mit Vorlocher gestanzt; 
darauf edolgte das Biegen. Obwohl,die Entfernung del' Lochstempel 
£iiI' die seitlichen Locher ausprobiert war, so entstand doch bei del' 
Fabl'ikation etwa 25% AusschuB durch Unstimmigkeiten del' Loch­
cntfernung von del' Biegekante aus. Diese Differenzen waren auf 
die pl'aktisch unvel'meidbaren Unterschiede in den Blechstarken 
zuruckzufuhren, die bis 0,2 mm ausmachten und infolge des Biegens 
sich auf die Lange del' Schenkel auswil'kten. 'Vie gesagt, es muBte 
untel' solchen Umstanden von diesel' Fabl'ikationsmethode ab-
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gesehen werden. Jetzt wurden die zwei Stempel fur die seitlichen 
Locher aus dem Schnitt entfernt, so daB nur noch das mittlere 
Loch mit dem Schnitt hergestellt wurde, da dieses von dem Biegen 
unbeeinfluBt blieb. Die Herstellung der seitlichen Locher erfolgte 
·danndurch Bohren. Hiermit war aRes Bemangelte beseitigt. Aber 
.abgesehen von der bedeutend teureren Arbeitsmethode des Boh­
rens, die ja schiieBlich in solchen Fallen bei ungenugender Stuckzahl 
der einzige Ausweg ist, trat jetzt ein neues tlbel auf: die Beseitigung 

Abb. 71. 

des innen entstandenen Bohrgrates. Da der Auftrag sich eines 
Tages zu einer laufenden Fabrikation steigerte, erwog man an 
Hand der groBen Stuckzahl, eine Herabsetzung der Herstellungs­
kosten durch Lochen zu erreichen. Weil es technisch moglich war, 
den Teil von der Seite zu lochen, und das hierfiir notwendige Werk­
zeug sich bezahlt machte, konstruierte man den in Abb. 71 dar­
gestellten Lochschnitt: 

Auf der Grundplatte a sind die Schieber b durch die Leisten c 
beweglich gelagert. Die an einem Schieber durch zwei Schrauben 
befestigte Platte d nimmt den Lochstempel j auf. Die Leiste g 
dient als Fuhrung fur den Lochstempel j. Die Fuhrung ist ",i.e 
ublich in Kali gehartet. h ist die Schnittplatte. Die gekropften 
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Schie berstangen i , sogenannte "Kre bsfiiBe" , tragen fiir die Bewegung 
der Schieber b Sorge. Jene sind mit dem Kopf k durch Schrauben 
verbunden und durch den Ansatz l abgestiitzt. Ais Einlage fiir 
den Teil dient die in beide Schnittplatten eingehobelte Nut m. 
Der Stift n, welcher auf der Leiste 0 befestigt ist, solI ein verkehrtes 
Einlegen des Teiles verhindern. Die Bewegung der Schieber bzw. 
der Stempel geschieht durch die Kre1?sfiiBe in der Weise, daB bei 
Niedergang des Kopfes die Schrage p des KrebsfuBes an der 

Abb.7'2. Abb.73. 

Schrage r des Schiebers abgleitet und somit denselben urn die 
Komponente v der Senkrechtbewegung 8 des KrebsfuBes auf die 
Schnittplatte zu bewegt, bis das Lochen erfolgt ist. Geht del' 
Kopf k wieder aufwarts, so tritt die Schrage p' und r' in Funktion 
und zieht den Schieber in gleicher Weise zuriick. Die ausgelochten 
,Putzen fallen durch das Loch 8. Die Neigung der Gleitflachen des 
KrebsfuBes zur Vertikalen macht man gewohnlich 30 0 • Eine ge­
ringere Schrage zu wahlen, um ein kleineres Ubersetzungsverhaltnis 
zu erhalten, ist in den seltensten Fallen notig und bedingt auch 
einen zu groBen Hub. 

Ein nach gleichem Prinzip konstruiertes Werkzeug stellt die 
Abb. 72 dar. Es hat seine Existenzberechtigung durch die hohe 
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Stiickzahl d(w zu lochenden Teile. Ein Bocklocher wiirde hier nicht 
geniigend wirtschaftlich arbeiten. Bemerkenswert an diesem Loch­
schnitt ist die Befestigung der Lochstempel, die in einem Sackloch 
des Schiebers'mit einer Spitzschraube erfolgt. Diese Befestigungsart 
gestattet bequemes Auswechseln. 

Zum Lochen des in Abb. 73 dargesteUten Teiles dient del' Loch­
schnitt Abb. 74. Es werden mit ihm samtliche Locher in einem 

Abb.74. 

Hub hergestellt. Auf del' Grundplatte a sind die Schieber b an­
geOl'dnet, die mit einem Zapfen d in die Nut t del' Grundplatte a 

ragen. Die Nut t ist durch ein Zwischenstiickg geteilt, welches 
durch die Sti£te h gegen. Verriicken gesichert ist. Zwischen dem 
Zwischenstiick g 1Jnd den Zapien d be£inden sich Drucldedern i. 
die stets die Schieber b nach erfolgtem Lochen in die Endstellung 
driicken. Die Fiihrung des Kopfes k zur Grundplatte bzw. zu del' 
Schnittplatte l geschieht durch die Saulen rn. Die Saulen sind mit 
dem Kop£ k durch Spitzschl'auben £estgestellt. Del' Ansatz del' 
Saulen dient zul' besseren vel'tikalen Abstiitzung derselben und 
zum Ab£angen del' Schieberlmacken n, welche ihrerseits durch die 
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Schrauben 0 gegen V,erdrehen festgestellt sind. Die Fiihrungs­
buchsen p sind aus GuBeisen und haben Einheiisbohrung. Das 
Fiihrungsende r der Saulen hat Gleitsitz. Die Ringe 8. bestimmen 
die ti,efste zulassige Stellung des Kopfes k und verhindern damit 
£line Zerstorung des Mechanismus. Die vertikalen Lochstempel z 
sind durch eine am Kopf k befestigte normale Stempelplatte auf­
genommen und werden in dem Abstreifer und Niederhalter u ge­
fiihrt. Zur Unterstiitzung der Fiihrung des Niederhalters dient 
der Stift v. Betatigt wird der Abstreifer durch Feder w und 
Distanzschraube y. 

SolI der Teil gelocht werden, so wird derselbe iiber die Schnitt­
platte l gestiilpt und nach vorn gezogen, bis die hintere Wand des 
Teiles an der Flache l' der Schnittplatte lliegt. B)im Niedergang 
des Kopfes sitzt zunachst der Abstreifer w auf dem Teil auf und 
halt ihn fest. Die Nase u' des Abstreifers dient als Sicherung gegen 
Verschieben des Teiles und korrigiert mitunter die Lage desselben, 
wenn der Teil ungeniigend an der Flache l' anliegt. Bei weiterem 
Niedergang setzen die Schragen der Knacken n auf den Schragen 
der Schieber b auf und schieben dieselben der Schnittplatte zu. 
Inzwischen sind auch die vertikalen Lochstempel zum Schnitt ge­
kommen. Geht der Kopf k wieder aufwarts, so driicken die ge­
spannten Federn i die Schieber in die Endlage zuriick. Die iiber 
die Stempel geschobenen Ringe sind aus Gummi und dienen zur 
Abstreifung. Sie pressen sich wahrend des Lochens zusammen und 
halten die Seitenwande des Teiles beim Zuriickziehen der Stempel c 
fest. Ein mechanischer Abstreifer wiirde die Konstruktion des 
Werkzeuges zu schwierig gestalten. Der Abstreifer u bleibt unter 
Federdruck auf dem Teil liegen, bis die Stempel z aus dem Teil 
herausgezogen sind, alsdann nimmt die Distanzschraube y den 
Abstreifer in die Hohe. Die ausgelochten Putzen fallen durch 
das Loch A, 

Der in Abb. 75 dargestellte Teil ist mit einem Schnitt mit Vor­
locher hergestellt, und zwar sind im gestreckten Zustand nur die 
Rundlocher ausgeschnitten. Da die Rundloche-r 15 mm von der 
Kante a entfernt sein miissen, kann also das Biegen keinen EinfluB 
auf den Abstand der Locher von dieser Kante haben. Anders 
verhalt es sich mit den Schlitzen 2 X 4 mm, die genau zentral zu 
den vorgelochten Rundlochern sitzen miissen. Hierbei kann eine 
Differenz der Blechstarkeund ungenaues Einlegen des Teiles in 
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die Einlage des Biegewerkzeuges die Genauigkeit der Lochung be­
einflussen. Aus diesem Grunde ist es erforderlich, die Schlitze 
nach dem Biegen in den Tell einzuschneiden. Den hierfiir ver­
wendeten Lochschnitt zeigt die gleiche Abbildung: Die Zwischen­
lage a ist durch Aushobeln bei b als Aufnahme hergerichtet, so daB 

Abb.75. 

die Schenkel des Teiles in die Schlitze b eingefuhrt werden konnen. 
Die Lochstempel c sind in den Htilsen d aufgenommen, die den 
gleichen Durchmesser haben wie die Rundlocher des Teiles. Um 
die Stempel c gegen Drehen zu sichern, sind die Htilsen d mit einem 
Bund f versehen, der durch den Stellstift g fixiert ist. Der Halt 
der J;Iulse sowie des Stempels in der Stempelplatte h geschieht 
wie ublich durch den angedrehten bzw. zugehammerten Kopf. 
Durch den Mittelsteg der Aufnahme fuhren zwei Stifte i, die bei 
Ruhestellung stets durch die Feder k in die Aufnahme eingezogen 
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werden. Der verkuppelte Ansatz der Stifte i druckt auf die Schrage· 
der Leiste l, die durch eine entsprechende Nut l' in der Aufnahme 
und durch die beiden Stifte und Schlitze m ihre Fuhrung erhalt. 
Die Feder n halt die Leiste l bei Nichtbetatigung in der gezeichneten 
Lage fest. 

SolI der Teil gelocht werden, so wird derselbe mit dem vor­
gelochten Schenkel nach oben tiber den Mittelsteg der Aufnahme 
gesteckt und mit der Hand durch Gegendrucken festgehalten. 
Wahrend des Niederganges der Stempel bringen die. am unteren 
Ende verkuppelten Hulsen d beim Durchlaufen der Rundlocher 
des oberen Schenkels des Teiles diesen in die richtige Lage. Die 
Hulsen werden dann bei weiterem.Niedergehen. durch die Locher 0-

in der Aufnahme bzw. Zwischenlage a nochmals gefuhrt, um ein 
Federn derselben zu vermeiden. Dann treten die Stempel aus diesel' 
letzten Fuhrung heraus und kommen zum Schnitt. Sind die 
Schlitze gelocht und die Stempel wieder in die Endstellung gelangt, 
so genugt ein Druck auf den Knopf p, und die sich nach links 
bewegende Leiste l druckt mit ihren Schragen auf die Stifte i, 
welche den Teil nach vorn wieder hinauswerfen. Durch Loslassen 
des Knopfes p bewegt sich der Auswerfmechanismus wieder in die 
Ruhestellung. 

DaB auch bei Schnittwerkzeugen oft komplizierte Konstruk­
tionsaufgaben gestellt werden, lassen die Abb. 76 bis 79 erkennen. 
Derartige Aufgaben gehoren nicht mehr zu den Obliegenheiten der 
\iV erkstatt (was heute in der Industrie noch viel zu wenig beachtet 
wird) , sondern sie mussen von den aus dem Schnittbau hervor­
gegangenen Werkzeugkonstrukteuren gelost werden. Nur so lassen 
sich die vielen Fehlkonstruktionen verhuten, die aus dem Stegreif 
des Meisters oder Werkzeugmachers entstehen und erst durch 
mehrmalige wesentliche Abanderungen verwendbar gemacht wer­
den konnen. Es solI nicht damit gesagt werden, daB der Praktiker 
bei solchen Aufgaben hilflos ist. Die Ideen von seiner Seite sind 
oft gut, jedoch kann der Praktiker sie nicht zeichnerisch gestalten, 
weil ihm die Fertigkeit und Zeit dazu fehlt. Die Formung und 
Bemessung der einzelnen Elemente aus seinem Gefuhl ohne Auf­
zeichnung des Werkzeuges machen es daher meistens zu emem 
ungeschickten und unhandlichen Gebilde. 

Das Werkzeug Abb. 76 ist fUr den nebenstehenden Teil kon­
struiert. Es sind drei. wagerecht und zwei unter 30 0 liegende LochEr 
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mit einem Hub zu lochen. Bei der Konstruktion des Werkzeuges 
war zu berucksichtigen, daB bei Ruhe- bzw. Hochstellung des Werk­
zeuges die Schnittplatte p so weit von dem Niederhalter 8 frei~. 

gegeben wird, daB ein bequemes AUflegen des Teiles auf die Schnitt­
platte moglich ist, ohne dabei dem seitlichen Stempel f einen 
groBeren Hub als 3 mm zu geben. - Zunachst solI der Aufbau des 
Werk~euges beschrieben werden: Auf einer Unterplatte a sitzt ein 
guBeiserner Block b, auf welchem die von den KrebsfuBen c din~kt 
gesteuerten Schieber d fiir die Wagerechtstempel f in den Fuhrungs­
leisten g gelagert sind. Die KrebsfiiBe c sind in del' Platte h ein­
gelassen und verschraubt. Ihre Fiihrung erhalten sie in der Grund­
platte b. Auf del' Platte h sitzt zum Einspannen des Werkzeuges 
in die Schnittpresse eine normale Kopfplatte mit Zapfen. Die 
direkt gesteuerten Schieber d sind mit einem Reduzierschieber i 
lose verkuppelt. Die Kupplung der beiden Schieber ist erreicht 
durch den Bolzen j, dessen schwacher Ansatz durch einen Stellstift 
mit dem Schieber d verstiftet ist. Mit dem kolbenformigen Ende 
sitzt er leicht schiebbar in der Bohrung k. Diese wird durch die 
Zwischenplatte l abgedeckt. Mit den Zwischenplatten lund den 
Reduzierschiebern i sind durch Schrauben die Stempelplatten rn 
und die Lochstempel f verbunden. Der kleinste Lochstempel f 
ist nochmals von einer HUlse n, Docke genannt, umgeben, urn ihn 
gegen Knicken bei del' Schnittbeanspruchung zu unterstutzen. 
Naheres hieruber siehe Seite 101. Die Docke bzw. die Stempel f 
sind in den Fuhrungen 0, die durch Schrauben und Stellstifte mit 
der Grundplatte b verschraubt sind, gefuhrt. Die Schnittplatte p 
ist del' Form des Teiles entsprechend ausgefuhrt und bei r geteilt. 
Das Teilen del' Schnittplatte erleichtert die Herstellung del' Schnitt­
locher und vereinfacht die Reparatur. vVurde del' Werkzeugmacher 
bei del' Herstellung eines del' Locher Ungluck haben, so daB er 
nicht mehr in del' Lage ware, dieses durch irgendein Mittel brauch­
bar zu machen, so hat er nul' den einen Teil del' Schnittplatte zu 
ersetzen; das gleiche gilt bei Beschadigung eines Schnittloches durch 
die Schnittbeanspruchung. Eine ungeteilte Schnittplatte muBte 
wegen eines beschadigten Schnittloches vollkommen neu angefertigt 
werden. Uber del' Schnittplatte p sitzt del' Niederhalter 8, welcher 
durch die Distanzschraube z und die Feder u betatigt wird. Die 
Stifte v sind Fuhrungsstifte fur den Niederhalter. Senkrecht durch 
die Mitte del' SchnittplaUe geht del' Auswerferstift w fUr den Teil, 
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welcher in der Grundplatte b gefiihrt und durch den Handhebel Z1 

betatigt mrd. Zum Lochen der unter 30 0 liegenden Locher dienen 
die Stempel a1 , die in den Rundschiebern b1 aufgenommen und 
durch Spitzschrauben festgesteHt sind. Die Rundschieber b1 sind 
gehartet und genau laufend geschliffen, desgleichen ihre Lager in 
dem Lagebock 0 1 , Die Feder t sorgt fiir den Rucklauf der Rund­
schieber bzw. Lochstempel nach Umkehr des Schnitthubes. Die 
Winkelstucke d1 ermoglichen die Schnittbewegung derselben. Zur 
Erzielung moglichst geringer Reibung an dem verkuppelten Ende 
der Rundschieber sind sie gehartet und an den Gleitflachen ge­
schliffen und poliert. Man sorge fiir moglichst geringe Reibung, 
damit del' Druck senkrecht zur Bewegung del' Schieber auf ein 
Minimum beschrankt bleibt und die Lager geschont werden. -
Das Werkzeug ist in einer SteHung gezeichnet, wo gerade del' 
Niederhalter auf dem zu lochenden Teil aufsitzt und die Schnitt­
bewegung der wagerechten und der schraggestellten Lochstempel 
beginnt. 

Die Wirkungsweise des Werkzeuges Abb. 76 ist wie folgt: 
Bei Rochstellung des Werkzeuges ist del' Niederhalter so weit 

von del' Schnittplatte p entfernt, daB ein bequemes Aufsetzen des 
Teiles auf die Schnittplatte erfolgen kann. Del' Bund des Kupp­
lungsbolzens j liegt bei diesel' Stellung gegen den Grund del' Boh­
rung des Reduzierschiebers i an, so daB also del' direkt von dem 
KrebsfuB gesteuerte Schieber d urn das MaE H vom Reduzier­
schieber entfernt ist. Die eingezeichnete SteHung des Schiebel's i 
entspricht del' End- und Ruhestellung. Die Endstellung del' Winkel­
stucke d1 ist an del' gestrichelten Linie zu erkennen. Del' Teil wird 
auf die Schnittplatte gesetzt, und del' Rub beginnt. Zunachst 
bewegen die KrebsfiiBe die Schieber el, bis del' Bund des Kupplungs­
bolzens j gegen die Zwischenplatte l druckt (gezeichnete SteHung). 
Zur gleichen Zeit sitzt del' Niederhalter 8 auf dem zu lochenden 
Teil auf. 1m Augenblick, wo der Bund des Kolbens j gegen die 
Platte l druckt, wird del' Reduzierschieber i vorwarts bewegt, bis 
die Stempel gelocht haben. Nach Umkehr des Rubes verbleiben 
die Lochstempel so lange in dem gelochten Teil, bis der Bund des 
Kolbens j gegen den Grund del' Bohrung des Schiebel's i stoBt. 
Von da an beginnt die Ruckwartsbewegung del' Lochstempel. Del' 
Niederhalter hat sich bereits bei Beginn des Aufwartshubes ent· 
spannt und ist durch den Kopf del' Distanzschraube mit in die 
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Hohe genommen. 1st das Werkzeug in seine Anfangsstellung ge· 
langt, so geniigt ein Druck auf den Handhebel Zl' um den Tell 
auszuwerfen. 

Del' Zweck des Einbauens eines Reduzierschiebers in dieses 
Werkzeug war die Erzielung eines moglichst kurzen Hubes fiir die 
wagerechten Lochstempel, um ihren VerschleiB auf ein Minimum 
herabzusetzen. 

Die Abb. 77 zeigt wiederum einen Locher mit KrebsfiiBen und 
laBt die vielseitige Verwendbarkeit dieses Bewegungselementes er­
kennen. Die Konstruktion solI zeigen, in welcher Weise Mantel­
locher auf einmal bei besonders hohen Teilen, wie lange Rohre usw., 
gelocht werden konnen. Da man beim Lochen hoher Teile von del' 
Entfernung des Pressentisches bis zum Pressenbar abhangig ist, 
locht man den Teil bei unzureichender Entfernung in horizontaler 
Lage. Del' zu lochende Teil ist ein Tubus mit vier auf dem Umfang 
gleichmaBig verteilten Lochern. Die Lange des Werkstiickes be­
tragt 400 mm. 

Del' Locher besteht aus dem Antriebsschieber a, del' mittels 
des an ihm angedrehten Zapfens in die Schnittpresse gespannt wird. 
Del' Schieber a ist als Gabel ausgebildet und hat in jedem Gabel­
ende einen durchgearbeiteten Schlitz b als Steuerkurve zur Be­
tatigung del' KrebsfiiBe. Gefiihrt wird del' Antriebsschieber durch 
die Leisten k, die mit del' Grundplatte j verschraubt sind und durch 
Stellstifte in ihrer Lage gesichert werden. Zwischen der Gabel ist 
eine Zugstange c eingepaBt, die einen Steuerbolzen d tragt; diesel' 
lagert mit seinen Enden in del' Steuerkurve b. Die Zugstange c 
tragt eine Platte t, an welche vier KrebsfiiBe g montiert sind, die 
fiir die Bewegung del' iiblichen Schieber h Sorge tragen. AuBer­
dem ist die Zugstange c mit einer Verlangerung versehen, die am 
Ende eine Scheibe 8 vom 1nnendurchmesser des Topfes aufnimmt 
und als Unterstiitzung fiir den zu lochenden Teil dient. Die Fiih­
rung del' Schieber ist durch die Segmentstiicke i gebildet, welche 
mittels Schrauben und Stellstiften auf der Grundplatte j montiert 
sind .. Die KrebsfiiBe erhalten ihre Fiihrung in del' Grundplatte j. 
Die an dem Schieber h mittels Stempelplatte befestigten Loch­
stempel fiihren sich in besonderen Stahlbuchsen l, welche in den 
Ring m eingesetzt sind. Del' Ring mist ebenfalls mit del' Grund­
platte j verschraubt und durch Stellstifte am Verdrehen gehindert. 
Beim Auslaufen eines Fiihrungsloches braucht nur die Stahlbuchse 
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ersetzt zu werden, Auch wird auf diese Weise bei Herstellung von 
Aufnahmelochern fur die Buchse ein weiter Spielraum dem Werk­
zeugmacher fUr das Gelingen der genauen Teilung gegeben, da er 
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den AuGendurchmesser der Buchsen verschieden machen kann und 
so die Anfertigung eines zweiten Ringes vermeidet. Diesen Punkt 
sollte der Werkzeugkonstrukteur, wenn es moglich ist, weitestgehend 
,berucksichtigen, also die Konstruktion auch auf leichte Herstel­
lungsmoglichkeit priHen. Nach diesem Gesichtspunkt ist auch die 
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Schnittplatte hergestellt. Als Schnittplatte dienen die Buchsen n, 
die in den auf del' Grundplatte montierten Ring 0 fest eingedriickt 
sind. Damit del' Ring 0 zu dem Ring m stets zentriert bleibt, ist 
an dem Ring 0 ein Ansatz 01 entsprechend dem AuBendurchmesser 
des Ringes m vorgesehen. Del' Ring m erhalt wiederum seine 
Zentrierung zu den Bewegungselementen durch den Ansatz u del' 
Grundplatte j. Sind die Schnittplatten stumpf geworden, so werden 
sie durch die Schrauben p vorgestellt. Del' Ring 0 wird darln auf 
die Innenschleifmaschine genommen, urn die Schnittringe zu 
scharfen. Zum Festspannen des Werkzeuges dient die mit del' 
Grundplatte j mittels Schrauben verbundene Spannplatte q, die 
zu beiden Seiten zur seitlichen Unterstiitzung del' Grundplatte j 
eine angehobelte Rippe r tragt. 

Wirkungsweise des Werkzeuges Abb. 77: 

Del' zu lochende Topf wird iiber die vordere Aufnahmescheibe 8 

so weit gesteckt, daB er sich mit del' O££nung iiber den Ring m 
schiebt und gegen die Anschlagstifte t zu liegen kommt. In diesel' 
Lage verbleibt del' Topf durch Andriicken mit del' Hand, bis das 
Lochen erfolgt ist. Durch ein Niederbewegen des Schiebel's a wird 
die Zugstange c durch Kurve b und Kupplungsbolzen d so weit 
nach rechts gezogen, bis del' Kupplungsbolzen d in das Vertikal­
kurvenstiick hineinlauft. In diesel' Zeit haben die KrebsfiiBe g in 
gleicher Weise wie in Abb. 71 die Schieber h und somit die Loch­
stempel in die Endschnittstellung gebracht, d. h. das Lochen ist 
erfolgt. Ein weiterer Niedergang des Schiebel's a hat keinen Ein­
fluB mehr auf die Bewegungselemente c, g und h. Del' Aufwartshub 
bringt die Bewegungselemente bzw. Lochstempel wieder in ihre 
Anfangsstellung zuriick. Die ausgelochten Putzen finden ihren Aus­
weg durch die durchbohrte Nachstellschraube p. Es ist besonders 
wichtig, daB die Bohrung in del' Schraube p nicht groBer ist als 
del' groBte Durchmesser des Schnittloches, da es sonst vorkommen 
kann - insbesondere bei den oberen und seitlichen Lochern -, 
daB die Putzen durcheinanderfallen und die Bohrung del' Schraube p 
verstopfen. Brechen del' Stempel und sonstige Storungen am Werk­
zeug waren als Folge zu erwarten. 

Fiir den in Abb. 78 dargestellten Teil dient del' Locher Abb. 79. 
Die Form des Ziehteiles bedingt eine auf ganz anderem Prinzip 
beruhende Konstruktion des vVerkzeuges. Den Antrieb des vVerk-
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zeuges durch KrebsfiiBe wie in Abb. 77 zu bewerkstelligen, geht 
nicht an, da sonst dasselbe zu groBe Abmessungen annehmen 
wiirde. Die Aufgabe wurde nachstehend gelost: 

In einer Grundplatte a ist eine Nockenscheibe b drehbar ge­
lagert, welche einen angearbeiteten Hebel c besitzt. Die Grund­
platte ist an der Stelle, wo der Hebel sich befindet, segmentartig 
ausgearbeitet. Auf dem Hebel befindet sich ein Keilstiick d, das 
mittels Schrauben montiert und durch Stellstifte gesichert ist. Die 
in die Grundplatte eingelassene Nockenscheibe wird durch eine 
Platte t abgedeckt, welche in der Mitte eine der Form des Teiles 
entsprechende Bohrung hat, um die Bauhohe des Werkzeuges zu 
verringern. Schrauben und Stellstifte sorgen fiir die Verbindung 

der Deckplatte mit der 1 Grundplatte a. Die Platte t 
ist an der Unterseite mit 

J!<> vier N uten g versehen, in 
denen je ein Schieber e ge­

P-----~~-I--:;-Ct-+-~l- fiihrt wird. Diese Schieber 
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Abb.78. 

legen sich mit der Nase i 
an die Nocken der Nocken­
scheibeb an. Die Bewegung 
der N ockenscheibe b wird 
durch den Antriebskeil k 

bewerkstelligt, welcher mit einem Spannzapfen versehen ist. Die 
Deckplatte t ist um den Hub des Keilstiickes d bzw. des Hebels c 
durchbrochen. Die Fiihrung des Antriebskeiles k erfolgt durch den 
am unteren Ende angearbeiteten Zapfen k', welcher in einen ent­
sprechenden Durchbruch der Grundplatte a greift. Auf der Deck­
platte t sind die sogenannten aktiven Organe des Werkzeuges auf­
montiert (Schnittplatten und Lochstempel). Die in eine Nut ein­
gelassenen Boeke m und l tragen die verstellbaren Lochringe n und 
die Lochstempel o. Die Lochstempel 0 sind von Docken umgeben, 
welche am Kopfende aufgeschraubte Druckkopfe q tragen und sich 
durch die Feder r gegen das Knie 8 der Schieber e anlegen. Die 
Aufnahme del' aktiven Teile in einzelnen Bocken statt in Ringen 
ist zur Erleichterung der Herstellung und Ersparnis von Werkstoff 
gewahlt worden. 

Die Arbeitsweise des Werkzeuges Abb. 79 stellt sich wie folgt 
dar: 
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Bewegt sich der Antriebskeil k abwarts, so schiebt er das Keil­
stuck d bzw. den Hebel c der Nockenscheibe um den seinem Hub 
entsprechenden Weg vor sich her. Die dadurch verursachte Rund-

Abb.79. 
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laufbewegung der Nocken zieht die Schieber e mittels der Nasen i 
nach innen. Das Knie 8 der Schieber e ubertragt die Bewegung 
auf die Druckkopfe q bzw. Lochstempel 0, bis der Teil gelocht ist. 
Bei dem Aufwartshub des Antriebskeiles besorgt die mit Hebel c 
durch den Stift z in Verbindung stehende Zugfeder u die Ruck-
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bewegung der Nockenscheibe b. Die bei dem Arbeitshub gespann­
ten- Federn r ziehen die Lochstempel aus dem Teil· zuruck und 
bewegen gleichzeitig die Schieber e vermittels ihrer Knie 8 in ihre 
Anfangsstellung. Zum leichteren Aufsetzen des Teiles sind die 
oberen Buchsen n etwas abgeschragt. Die vier Stifte v dienen zur 
Auflage fur den Teil. 

Die Auflage von Teilen auf Stiften - sogenannte "Punktauf­
lage" - vermeidet Fehler beim Lochen, wenn die Auflageplatte 
(in diesem Fall Platte f) durch Spane oder sonstigen Schmutz ver­
unreinigt ist. Diese Art Auflage ist bei derartigen Werkzeugen 
sehr zu empfehlen. 
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Abb.80. 

III. Der Folgeschnitt oder Schnitt mit Vorlocher 
(mit Plattenfiihrung und Einhangestift) 

Durch Vereinigung des Umgrenzungsschnittes mit dem Loch­
schnitt laBt sich die Fabrikation "irtschaftlicher gestalten. Man 
erhalt dadurch den sogenannten Folgeschnitt (Abb. 80), del' bei 
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einem jeden Pressenhub einen ausgeschnittenen Teil, welcher gleich 
gelocht ist, liefert. Die Entfernung von Mitte des Vorlochstempels 
bis Mitte Ausschneidstempel betragt gleich Teilbreite + AbfaH (/. 
Del' auszuschneidende Streifen wird bis an den Einhangestift herari.­
gefuhrt. Bei dem ersten Hub wird ein ungelochter Teil - Aus­
schuB - ausgeschnitten und zu gleicher Zeit del' nachstfolgende vor­
gelocht. 1m ubrigen ist die Arbeitsweise geniw wie beieinem Um­
grenzungsschnitt. 

Abb.81-84. 

Da Arbeiten in del' Stanzerei meist im Akkord vergeben werden, 
wird bei flottem Durchfuhren des Streifens derselbe wedel' immer 
scharf an del' Zwischenlage entlanggefuhrt noch genau an den 
Einhangestift angezogen. Beide Nachlassigkeiten erzeugen Diffe­
renzen beim Vorlochen. Die Vorschubbegrenzung allein durch den 
Einhangestift ist deshalb nul' bei Teilen am Platze, die groBere 
Differenzen del' Lochung zur Umgrenzung aufweisen durfen. Als 
Beispiel diene del' in Abb. 68 dargestellte Teil (Aufhangeblech fur 
Karten odeI' Rahmen). 
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Mittel zur selbsttatigen seitlichen Werkstoffstreifen­
Fuhrung 

Urn die Qualitat del' ausgeschnittenen Teile unabhangiger von 
del' Geschicklichkeit und Achtsamkeit del' Arbeiterin zu machen, 
hat man selbsttatige Streifen-Andruckvorrichtungen ersonnen. Die 
Abb. 81 bis 84 zeigen die bekanntesten Ausfuhrungen fur diesen 
Zweck. Die Druckleisten Abb. 81 und 83 sind mit einem Knopf 
versehen, damit dieselben zum leichten Einfuhren des Streifens 
zuruckgezogen werden konnen. Die mit diesen Vorrichtungen ge­
machten Erfahrungen haben gezeigt, daB dieselben nul' fUr starkere 
Bleche von 0,5 mm aufwarts gut brauchbar sind. Schwachere 
Bleche werden durch den Klemmdruck del' Leisten bei del' Auf­
und Niederbewegung des Streifens verbogen. Der Klemmdruck 
del' Leiste behindert bei schwachen Blechen das Gefiihl des richtigen 
Einhangens und ein flottes Durchfuhren des Streifens. Es ist des­
halb zu empfehlen, die Anwendung federnder Zwischenlagen nicht 
zur Regel zu machen, sondern ihre Anbringung von del' Starke 
des Werkstoffes abhangen zu lassen. Die Abb. 84 ist meist fUr 
starke Werkstoffe ublich. FUr schwache eignet sich am besten 
die verlangerte Zwischenlage mit Auflageblech, wobei del' Streifen 
durch leichtes Gegendrucken mit dem Daumen an del' Zwischenlage 
entlanggefiihrt wird; denn die beste Fuhrung wird durch das Ge­
fuhl erreicht. 

Mittel, urn ein genaues Vorlochen zu ermoglichen 

a) Suchstift 

Durch Anbringen einer seitlichen Streifenandruckvorrichtung 
wurden die Differenzen del' Vorlochung quer zum Streifen ver­
mieden, abel' keineswegs in Richtung des Vorschubes aufgehoben, 
weil del' Einhangestift durch das dauernde Einhangen des Streifens 
del' Abnutzung unterworfen ist. Dies findet auch seine Bestatigung 
durch die Tatsache, daB beim Schneiden starker Werkstoffe (MetaH) 
das seitliche Ausweichen des urn den Stempel stehenden Werk­
stoffes durch das Zusammenpressen del' Molekiile an den Schneid­
kanten stark in Erscheinung tritt. Del' AMaH wird somit fest 
zwischen Stempel und Einhangestift geklemmt. Infolge des starken 
Drucks des AMaHs tJ' auf den Einhangestift wird sich naturlicher­
weise die Zunge beim Hochgehen des Streifens abnutzen, auch zu-
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wellen hochbiegen. Die zulassige Toleranz wird nach kurzem Ge­
brauch des Werkzeuges uberschritten, es werden AusschuBteile er­
zeugt. Will man diesem schadlichen EinfluB auf die Qualitat del' 
ausgeschnittenen Teile begegnen, so genugt die Vorsehung eines in 
den Ausschneidstempel eingesetzten Zentrierstifts, del' auch Such­
stift genannt wird. Bei dem Niedergang des Stempels b (Abb. 85) 
dringt del' Suchstift a in das Loch des auszuschneidenden Teiles 

• 
Abb. 85 und 86. 

ein und zentriert denselben vermoge del' Verkupplung zu dem Aus­
schneidstempel bzw. Gegenschnitt. Del' Einhangestift und die 
Fuhrung des Streifens be sorgen nul' die Vorzentrierung. 'Vie zu 
ersehen ist, geht das Loch fur die Aufnahme des Suchstiftes durch 
den ganzen Stempel; dadurch ist del' Suchstift fur notwendiges 
Scharfen des Stempels leicht zu entfernen. Damit das Aufnahme­
loch fur den Suchstift a bei groBeren Lochern den Stempel b llicht 
zu sehr schwacht (Hartespriinge, Verziehen beim Harten), setzt 
man den Suchstift ab. Den aktiven Teil G desselbell, das ist das 
zentrierende Stuck, macht man gewohnlich etwa P/2 mm zylin-
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drisch. Der Suchstift muB in das zur Zentrierung dienende Loch 
leicht hineingehen, dad aber kein Spiel haben. Geht der Suchstift 
zu stramm herein, so wird der auszuschneidende Teil durchgebogen 
und also groBer (Abb. 86). Wenn auch fur den betreffenden Teil 
"<lie VergroBerung keineRolle spielt, so wird er nach dem Planieren 
nicht in die Bohrvorrichtung hineingehen, sofern eine weitere Be­
arbeitung durch Bohren vorgesehen ist. - Das Werkzeug besitzt 
folgende Ar bei tsweise: Beim Ausschneiden des Streifens wird 
der erste, ungelochte Teil von dem Suchstift durchgebuckelt. Der 
nachstfolgende Teil ist bereits vorgelocht und wird durch den 
Suchstift zentriert, worauf der Schneidstempel den Teil aus­
schneidet. 1m allgemeinen sind fUr Teile mit mehreren Lochern 

Abb.87. 

nicht mehr als zwei Suchstifte notwendig. - Es sei noch darauf 
hingewiesen, daB auBer Teilen mit runden auch solche mit geform­
ten Ausschnitten sich mittels Suchstift zentrieren lassen. Der 
Suchstift ist dann eine der Form des Ausschnittes entsprechende 
Platte, die an dem Stempel mittels versenkter Schrauben und Stell­
stifte montiert ist (Abb. 87). 

Die Anwend ung des Suchstiftes hangt von der Starke und 
der Form des Stempels abo Seine Verwendung bei schwachen 
Stempeln ist zu vermeiden, da das Aufnahmeloch fUr den Suchstift 
das Harten des Stempels ungunstig beeinfluBt (starkes Verziehen, 
Springen). Ebensowenig ist er bei Teilen mit, kleinen Lochern am 
Platze, und zwar wegen der Schwierigkeit des Bohrens der Auf­
nahmelocher fur den Suchstift. Man verwende ihn nicht unter 
2 mm. Die Dicke und Art des auszuschneidenden Werkstoffes hat 
ebenfalls einen EinfluB auf die Anwendungsmoglichkeit desselben. 
Bleche unter 0,3 mm eignen sich nicht mehr fUr Schnitte mit Such-
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stift, da das Blech infolge seiner geringen Starke zu wenig wider­
standsfahig ist und sich eher durch den Suchstift an den Kanten 
des Loches durchbiegt, als daB es zentriert wird. FUr Papiere und 
Hartgummi gilt das gleiche. 

Bei Teilen, die aus den angegebenen Griinden die Zentrierung 
durch Suchstift nicht erlauben, greift man zu einem anderen Mittel 
genauer Vorlochung. (Siehe Seitenschneider!). 

b) Der Seitenschneider 

Ein anderes, vielseitigeres und ebenso gutes Mittel, um genau 
vorzulochen, bietet der sogenannte "Seitenschneider". Er ist ein 

d 

t 

Abb.88. 

rechteckiger Schneidstempel S (Abb. 88), des sen Seite h = b + // 
(Teilbreite und Abfall) dellP Vorschub des Streifens entspricht. Bei 
jedem Hub schneidet der Seitenschneider vom Rande des Streifens 
ein Stuck entsprechend der Lange von b + (j' und der Breite von 
nicht weniger als ca. 1,5 mml) ab und erzeugt somit eine Kante c, 
die als Vorschubbegrenzung des Streifens dient. Die Ecken der 
nichtaktiven Seite des Seitenschneiders verrundet man zweck­
maBig, um die Gefahr des Springens der Schnittplatte beim Harten 
zu vermindern. Ais Anschlag fur c dient die Kante c' del' Zwischen­
lage, welche mit dem Gegenschnitt des Seitenschneiders genau ab­
schneidet. Damit die Kante c' Widerstandsfahigkeit gegen Ab­
nutzung bietet, ist sie durch ein Stuck geharteten Stahls d ersetzt, 
welches schwalbenschwanzf6rmig in die Zwischenlage eingelassen 

1) Siehe Tabelle III, Seite 164. 
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ist. Die hintere Seite des Seitenschneiders bzw. die Anschlagkante c' 
liegt einige Zehntel vor der Schneidkante des Gegenschnittes des 
Ausschneidstempels (in diesem Fall etwa b' /2). Der Grund, weswegen 
c' nicht mit dem Gegenschnitt des Ausschneidstempels in gleicher 
Rohe liegen soll, ist folgender: Wiirde namlich c' in gleicher Rohe 
mit demselben liegen, so konnte es vorkommen, daB ein Streifen 
mit etwas schrager Vorderkante von dem Ausschneidstempel mit­
gefaBt wird. Der einseitige Abschnitt, der hierbei meist nur einige 
Zehntelmillimeter betragt, druckt den Streifen zuruck, man redet 
vom "Schieben des Streifens". Die im Schnitt stehenden Vorlocher 

sowie auch der Ausschneidstem­
pel (insbesondere schwache) wer­
den dadurch aus ihrer Richtung 
gedrangt, reiben an den Schneid­
kanten und machen dieselben 
stumpf. (Aufsetzen der Vorlocher 
und Abbrechen derselben.) Bei 
starkeren Blechen tritt diese Er­
scheinung besonders stark auf. 

Abb.89. Bei etwas stumpfgewordenen 
Schneidstempeln wird das Ubel 

vergroBert. Die Abb. 89 fuhrt den eben erwahnten Vorgang sinn­
fallig vor Augen. 

Die Durchfuhrung BD (Abb. 88) des Streifens sitzt symmetrisch 
zum Gegenschnitt des Ausschneidstempels. Die Einfuhrung des 
Streifens BE ist rechts um 2 -;- 3 mm breiter als B D' Die Streifenbreite 
ist also vor dem Beschneiden B = f + 2 b + 1,5 -;- 2 mm. Die 
ubrigbleibende Differenz zwischen B und Bli: von 0,5 -;- 1 mm dient 
als Ausgleich fur breiter zugeschnittene Streifen. - Die Wir­
kungsweise des Werkzeuges ist folgende: Der auszuschneidende 
Streifen wird in die Einflihrung BE bis zur Anschlagkante c' vor­
geschoben und an der linken Zwischenlage gut angelegt. Beim 
ersten Rub wird nur gelocht und kein Teil ausgeschnitten. Zu 
gleicher Zeit erzeugt der Seitenschneider die Kante c am Rande 
des Streifens und schneidet denselben auf genaue Breite BD der 
Durchfuhrung. Beim Aufwartshub des Stempels wird der Streifen 
durch die Fuhrung von dem Stempel abgestreift, alsdann erfolgt 
der weitere Vorschub des Streifens, so daB c gegen c', d. h. die 
Vorlochung zum Ausschneidstempel in die riehtige Lage zu liegen 
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kommt. Der zweite Hub schneidet jetzt einen gelochten Teil aus und 
locht den nachstfolgenden vor, bei gleichzeitiger Erzeugung einer 
neuen Anschlagkante c. Sind mehrere Hube erfolgt, so ist der 
Streifen genugend in die Durchfuhrung BD eingefiihrt, um sich 
selbst zu fuhren. Die Arbeiterin braucht jetzt nur den Streifen in 
der Schnittrichtung dauernd gleichmaBig anzuziehen, und der 
Werkstoffstreifen wird bis zu Ende ohne Hubpausen ausgeschnitten. 
- Dieser so gunstige wirtschaftliche Nebenerfolg des Seiten­
schneiders ist ebenso maBgebend fur seine Anwendung wie es 
seine Vorzuge fur die genaue Vorschubregelung des Streifens sind. 
Beim Schnitt mit Einhangestift ist das Schneiden ohne Hubpausen 
nul' bei groBeren Aus­
schnitten moglich. -
Erwahnenswert ist die 
Anwendung des Seiten­
schneiders fur sehr 
schmale Teile ohne 
Locher. Bei solchen 
Teilen ist das Ein -
hangen sehr zeitrau- Abb. 90. 

bend, auch werden in-

• 

folge des schwer zu beobachtenden Einhangens oft halbe Teile 
geschnitten, ein den Schneidkanten hochst unzutraglicher Um­
stand. Durch den Seitenschneider fallen diese Ubelstande fort. 

Es solI noch gezeigt werden, wie man durch den Seitenschneider 
fur zwei in del' Umgrenzung gleiche, abel' in del' Lochung verschie­
dene Teile nur mit einem Schnitt auskommt. Die Abb. 90 stellt 
einen Schnitt dar fur Scheiben in den Abmessungen 20 X 5 und 
20 X 8. Je nach der verlangten Scheibe wird del' Streifen auf der 
entsprechenden Seite eingefuhrt. Del' auf der Ausschneidseite des 
Streifens befindliche Vorlocher tritt nicht in Tatigkeit, da er sich 
in dem Ausschnitt des Streifens del' bereits ausgestanzten Scheibe 
bewegt. 

Die Bedingungen, um gute Arbeit von dem Schnitt mit Seiten­
schneider zu erhalten, sind: 

1. Nicht zu schmale Vorschubbegrenzungskante c, nicht unter 
1,5mm. 

2. Beim Ausschneiden des Streifens denselben an die Zwischen­
lage gegeniiber dem Seitenschneider gut anlegen, damit del' Streifen 
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genau auf das MaB der Durchfiihrung B D geschnitten wird und nach 
mehreren Ruben sich selbst fuhrt. 

3; Streifen nicht zu kraftig, aber gleichmaBig an die Anschlag­
kante ziehen, damit die Kante c sich nicht staucht (dunner Werk­
stoff) und dadurch Differenzen in der Vorlochung entstehen. 

4. Der Seitenschneider muB genau parallel zur Streifenfuhrung 
stehen, im anderen Fall schneidet er Zacken (Abb. 91), so daB die 
Fuhrung und der Vorschub des Streifens ungenau werden. 

Nachstehend werden zwei Folgeschnitte mit Seitenschneider be­
schrieben, die sich durch ihre Betriebssicherheit insbesondere. fur 
schwache Vorlocher, ein anderes Mal fur lange schmale Ausschneid­
stempel eignen. Es sind dies der Folgeschnitt mit Verbund-

fuhrung und derselbe mit Verbund-

100000 Doo I fuhrung und saulengefuhrtem 
. j Stempelkopf. 
=====--------' Der Folgeschnitt mit Verbundfuhrung 

Abb. 91. ist geeignet fur solche Teile, bei denen die 
Umgrenzung des Schneidstempels diesem 

nach allen Seiten so viel Fiihrungsflache bietet, daB ihm ein sta­
biler Sitz in der Fuhrungsplatte gewahrleistet und somit die Fiihrung 
der Vorlocher unterstutzt wird. Mit der Verbundfuhrung solI der 
gleiche Zweck wie bei den Lochschnitten gleicher Fiihrungsart er­
reicht werden. Die Konstruktion des Folgeschnittes mit Verbund­
fuhrung gleicht der Abb. 92, man denke sich jedoch die GroBe des 
Stempelkopfes nur bis zu den Punktstrichlinien, aber in der Rich­
tung des Vorschubes des Streifens um so viel breiter, daB die Unter­
bringung der Distanzschrauben und Federn moglich ist. 

Schneidstempel, die nur sehr schmale Fiihrungsflachen haben, 
und deren Sitz demzufolge in der Fuhrung gegeri mogliche seitliche 
Beanspruchung sehr mangelhaft ist, erfordern die Ausfuhrung des 
Schnittes mit saulengefuhrtem Stempelkopf (Abb. 92). Schneid­
stempel und Vorlocher erhalten dadurch eine Art Doppelfuhrung, 
auf die jede seitliche Beanspruchung des Stempelkopfes bzw. der 
Stempel ohne EinfluB bleibt. Siehe auch Lochschnitt mit stift­
gefuhrtem Stempelkopf (S. 46). Die Grundform ist der des Loch­
schnittes mit Verbundfuhrung entnommen. - Erwahnenswert ist 
die geteilte Schnittplatte. Sie vereinfacht die Herstellung des Durch­
bruches. Aus gleichem Grunde sind fur die nur 0,7 mm starken 
Lochstempel Fiihrungsbuchsen und Lochbuchsen in die Fuhrungs-
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sowie Schnittplatte eingesetzt. Es ist. klar, daB ein groBes Loch 
leichter senkrecht zu bohren ist als eins von 0,7 mm. Bei Schad­
haftwerden der Schneidkanten der Lochbuchse braucht die Buchse 
nur ausgewechselt zu werden. Die Buchsen werden auf der Dreh­
bank gebohrt, darauf auBen auf MaB gedreht und stramm in die 
Platte eingedruckt1 ). - Da die mitgehende Fiihrung das Docken 

der Lochstempel entbehrlich macht (Docken siehe S. 101), so ist 
es nur notwendig, den ungefiihrten Teil der Stempel abzusthtzen, 
was durch die leicht schiebbare Buchse geschieht. Wird die Ent­
fernung von Buchse bis Stempelplatte durch ofteres Scharfen der 
Schneidstempel zu gering, so miissen die Buchsen entsprechend 
abgedreht werden. Diese Konstruktion des Folgeschnittes bietet 
groBte Gewahr gegen Ausweichen der Schneidstempel beim Schnei­
den unvollstandiger Teile, die vielleicht am Ende des Werkstoffstrei­
fens entstehen konnen. Del' Schnitt ist auch fiir ahnliche Teile ohne 
Lochung zu empfehlen (Umgrenzungsschnitt mit Verbundfuhrung). 

1) Die Vel'wendung del' Lochbuchsen ist auch zwecks Stahiersparnis hei groBel'en 
Lochschnitten zu empfehlen. Anstelle del'Stahlplatte tl'itt eine solche aus Eisen. 

G i:i h r e, Schnitte und Stallzen I. 6 
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Methoden zur Verminderung des Werkstoffverbrauches 

Trotzdem die Fabrikation mittels Schnittwerkzeugen eine der 
rationellsten ist, was die Gestehungszeit der anzufertigenden Teile 
anbelangt, so wird doch erst das Maximum der WirtschaHlichkeit 
durch eine auBerst weitgehende Sparwirtschaft mit dem Stanzwerk­
stoff erreicht. Del' bei der Fertigung ubrigbleibende AbfaH hat 
einen viel groBeren Wert als bei allen anderen Arbeitsmethoden, 
weil er durch seine zusammenhangende Masse den Wert als reinen 
WerkstoH nicht verliert. Man vergleiche damit die groBen Ver­
luste an Abfall bei den spanabhebenden Werkzeugmaschinen, bei 
denen durch Abspringen der Spane wahrend der Bearbeitung 
des WerkstoHes ein Prozentsatz in den Werkstattschmutz ver­
lorengeht und nicht mehr zu sammeln ist. Au13erdem verlieren 
die gesammelten Spane durch Verschmutzung u. dgl. ein weiteres 
an Wert. 

Die bisher beschriebenen Werkzeuge lieBen es an einer oko­
nomischen Ausnutzung des StanzwerkstoHes vollends fehlen. Der 
Schnitt mit Suchstift (Abb. 85) laBt beim Anschneiden des Streifens 
einen Teil ungelocht, ergibt also AbfaH. Das sind bei tausend zu 
verarbeitenden Streifen tausend Teile, die unbrauchbar sind. Dazu 
waren tausend Schnitthube notwendig, ohne einen EHekt zu er­
zielen. Rechnet man z. B. die GroBe des Teiles gleich 600 qmm, 
so ist der Verlust an Nutz£lache gleich 600000 qmm. Das ist eine 
Tafel von 1000 X 600 mm, die nutzlos verschnitten wird. Dnd bis­
her betrachteten ,vir nur den Verlust bei einem augenblicklichen 
Bedarf. Bei laufender Fabrikation und Dutzenden solcher Werk­
zeuge im B!;)triebe ist der Verlust sehr empfindlich. Geht man 
~och weiter und bedenkt, daB die dafur aufzuwendende Energie 
ebenfaHs nutzlos ist und daB solche unwirtschaftlichen Werkzeuge 
in noch sehr vielen Betrieben vorzufinden sind, so bekommt man 
erst ein Bild, welch ungeheurer nutzloser Verbrauch an Werkstoff 
und mit ihm verbundener Energieverbrauch (Kohle) £iiI' Erzeugung, 
Transport usw. getrieben wird. 

Ein a;nderes -obel, das ebenfalls den Verlust einer groBen Nutz­
£lache an WerkstoH zur Folge hat und noch nicht mit del' genugen­
den Aufmerksamkeit ausgemerzt wird, ist in del' falschen Lagerung 
der Teile zum Streifen zu erblicken. Haufig werden Teile derart 
nebeneinander ausgeschnitten, daB sehr viel Nutzflache zwischen 
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ihnen stehenbleibt, obwohl sich oft durchAnderung der Lage des 
Teiles der Materialverlust bedeutend verringern liiJ3t. 

Nicht unerwahntsoH die Schuld des Apparatekonstrukteurs an Ver­
geudung von Werkstoff sein : J ener legt oft die U mrisse eines Teiles in 
der Konstruktion fest, ohne an die Materialvergeudung bei der Her­
stellung zu denken. Bei richtiger Erziehung zurSparwirtschaftkonnte 
er durch angemessene Formge bung viele unnotige Ausgaben ersparen. 

Nachstehend sind die Methoden. zur Erzielung einer weitest­
gehenden Werkstoffsparwirtschaft aufgezahlt und der Reihen­
folge entsprechend besprochen. 

a) Die Voranschlage. 
b) Das Zwischenschneiden oder auf Umschlag :;;chneiden. 
c) Das Schragsetzen des Schneidstempels. 
d) Schnitte mit zwei Seitenschneidern. 
e) Abhackschnitte. 
f) Schnitte, welche mit geringem Abfall oder ohne AbfaH arbeiten. 

a) Der V oranschlag 

Bei dem Schnitt mit Vorlocher (Abb. 80) und dem mit Suchstift 
(Abb. 85) war auf den Verlust des ersten Teiles beim Anschneiden 
der Blechstreifen Imine Rucksicht genommen. Durch Einsetzen 
eines beweglichen Schiebers 
in die rechte Zwischenlage 
des Schnittes, "Voran- A 
schlag" genannt, laBt sich 
-der Verlust des ersten Teiles 
beheben. Der in Abb. 93 
dargesteHte Schnitt mit Vor­
locher hat einen solchen Vor­
anschlag erhalten. Die rechte 
Zwischenlage ist zu diesem 
Zweck mit einer Nut ver-
sehen, deren Tiefe etwa zwei 

+ 

+ 

Abb.93. 

Drittel der Starke del' Zwischenlage ausmacht. Der Schieber hat 
vorn eine Nase, die bis auf die Schnittplatte reicht. Die Nase ist 
zugleich Anschlag beim Anschneiden des Streifens als auch gegen 
seitliches Herausziehen des Schiebers.1) Die Abnutzung del' Anschlag-

1) Damit del' Voranschlag nicht bis unter den Schneidstempel durchgedruckt 
-wird, setzt man ihn auf del' Druckknopfseite ebenfalls abo In Abb. 93 nicht gezeigt. 

6* 
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nase ist durch Harten in Kali vermindert. Damit die Nase mit der 
Zwischenlage bzw. Durchftihrung abschlie13t, ist die Zwischenlage 
entsprechend ausgeklinkt. Die Feder sorgt ftir stetes Einziehen des 
Schiebers bzw. der Anschlagnase a in die Ausklinkung der Zwischen­
lage. Zur Betatigung des Voranschlages dient der Druckknopf b. 
Das Anschneiden des Streifens geschieht in folgender Weise: Bevor 
der Streifen in die Durchftihrung eingeftihrt wird, drtickt die Stan­
zerin den Voranschlag hinein. Alsdann erfolgt der erste Hub, der 
den auszuschneidenden Teil vorlocht. 1st das Vorlochen erfolgt, so 
la13t die Stanzerin den Anschlag los, der die Durchftihrung freigibt. 
Jetzt erst erfolgt das Gegenschieben des Streifens an den Einhange­
stift, und der erste Teil wird mit dem zweiten Hub als Gebrauchs­
ware ausgeschnitten. Ftir die weitere Vorschubbegrenzung dient 
von jetzt ab nur' der Einhangestift. Die Anschlagkante des Vor­
anschlages sitzt gewohnlich ein Drittel tiber dem Gegenschnitt, da­
mit fUr das Einhangen des Streifens der AbfaH erzeugt wird. Falsch 
ist es, die Anschlagkante in gleicher Hohe mit dem Ausschnitt 
zu setzen, da die Streifen oft nicht genau winkelrecht sind und 
eine runde Walzkante haben. Dadurch kommt der Streifen einige 
Zehntelmillimeter tiber den Ausschnitt zu liegen; der Ausschneid­
stempel kann den Streifen nicht richtig erfassen, und es tritt das 
bekannte Schieben desselben entgegen der Vorschubrichtung ein; 
der Vorlocher wird gleichfaHs aus seiner Bewegungsrichtung ge­
drangt, und die Schneidkanten der Schneidelemente erleiden durch 
Aufsetzen derselben Schaden (siehe auch Abb. 89), au13erdemstimmt 
der Anschnitt nicht mit der Entfernung des Einhangestiftes iiber­
ein. Bei dem Seitenschneider konnte man diesem Ubel durch rich­
tige SteHung desselben zum Ausschneidstempel (Entfernung b' /2) 
begegnen, weil der Vorschub vom Anschnitt bis zum Ende von 
ihm besorgt wird. Dieser Voranschlag soHte an keinem Schnittfehlen. 
Bei alten Schnitten ohne Voranschlag soHte man denselben nach­
traglich anbringen. 

b) Zwischenschneiden oder auf Umschlag schneiden 

Es gibt Teile, deren Umgrenzung dergestalt ausgebildet ist, daB 
der Werkstoffstreifen durch einfaches Aneinanderreihen derselben 
nicht bestens ausgenutzt wird. Oft lassen sich dieselben wie in 
Abb. 94 aneinanderreihen, wodurch der \Verkstoffstreifen bis auf 
das auBerste verwertet wird. Man nennt diese Methode des Aus-
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schneidens von Teilen "Zwischenschneiden" oder "auf Umschlag 
schneiden". Der dazu benotigte Schnitt weist dieselben Eigen­
heiten wie ein gewohnlicher Umgrenzungsschnitt auf. Die durch 
die Umgrenzung bedingte Anordnung der Teile im Streifen erfordert 
eine groJ3ere Breite desselben als Teillange + 2 mal Seitenabfall 
(nicht immer notig, siehe Abb. 97c). Der Werkstoffstreifen wird 
bei diesem Schnitt zuerst wie bei einem Schnitt mit Vorlocher und 
Voranschlag (erster Voranschlag) ausgeschnitten. 1st dies auf der 
einen Seite geschehen, so wird der Streifen gewendet. J etzt erfolgt 
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Abb.94. 

der Anschnitt fur die andere Seite, und zwar mittels des zweiten 
Voranschlages (Streifen c). Nach dem Anschnitt ubernimmt wieder 
der Einhangestift die Vorschubregelung, und es erfolgt das weitere 
Ausschneiden des Streifens nach der Art des Streifens d. Zur 
besseren Handhabung ist der zweite Voranschlag etwas langer als 
der erste. Fur denselben Teil ohne Locher genugt ein in dem Schnitt 
an dem Auflageblech angebrachter federnder Einhangestift a. Er 
ersetzt den zweiten Voranschlag. Eine federnde Anordnung ist des­
halb getroffen, damit er beim erstmaligen Durchfuhren der Streifen 
nicht stort. Der Streifen driickt ihn nach unten. Fur seine An­
wendung ist seine Billigkeit maBgebend. Er ist jedoch nur fur 
Umgrenzungsschnitte gut geeignet, da er fur Folgeschnitte nicht 
genau genug arbeitet, 
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Kleine Teile, die sich fiir Zwischenschneiden mit einem Schnitt 
mit Suchstift nicht eignen, konnen mit einem Schnitt mit Seiten­
schneider bei Ausfiihrung nach Abb. 95 hergestellt werden. Da del' 
Werkstoffstreifen einen Kantenverlust durch den Seitenschneider 
erleidet bzw. schmaleI' wird, muB die dem Seitenschneider gegen­
iiberliegende Zwischenlage verstellbar sein, um fiir die zweite 
Durchfiihrung des Werkstoffstreifens die EiIifiihrung BE des 
Schnittes entsprechend zu verengen. Damit eine moglichst genaue 
parallele Verstellbarkeit del' Zwischenlage erreicht wird, ist sie keil­
formig unterteilt. Del' verschiebbare Teil a ist durch zwei Schlitze G, 
in denen zwei Fiihrungsstifte G' eingreifen, an dem festen Teil b 

e 

~I 
Abb.95. 

dicht gefiihrt, so daB 
beim Verschieben des 
beweglichen Teiles a 
kein Schmutz zwischen 
die Keilflachen geraten 
kann; dadurch bleibt 
die Parallelitat del' Fiih­
rungsflache gewahrt. Die 
gezeichnete Stellung des 
beweglichen Teiles a 
entspricht del' anfang­
lichen Breite Bl des 
Werkstoffstreifens. Um 
den Schnittfiir die zweite 

Breite B2 des Streifens herzurichten, wird die Gegenmutter d gelost 
und die Schraube e entfernt, del' bewegliche Teil a so weit verscho­
ben, bis das Gewindeloch t mit dem Durchgangsloch des festen 
Teiles b sich deckt, worauf die Schraube e wieder in den beweglichen 
Teil a eingeschraubt wird. Die Gegenmutter d besorgt dann das 
eigentliche Festspannen desselben. Die Lange del' Schlitze Gist 
del' notwendigen Verschiebung entsprechend angepaJ3t. Fiir den 
zweiten Abschnitt ist ein fedel'llder Einhangestift g vorgesehen, 
Bei diesem Schnitt werden zweckmaBig die Teile erst alle auf einer 
Seite des Werkstoffstreifens ausgeschnitten. 

c) Das Schragsetzen des Schneid stem pels 

Ebenso wie das Zwischenschneiden den vVerkstoffverbrauch her­
absetzt, k"mn man ihn au('h (lurQh (line andere MaBnahme mindel'll; 
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Man baut den Ausschneidstempel so in den Schnitt ein, daB sich 
me Teile im Streifen entsprechend ihrer Umgrenzung mehr oder 
weniger ineinander anordnen lassen. Die SteHung des Stempels 
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~ 
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Abb.96. Abb.97. 

zum Streifen ist dann eine schrage. Es soIl gezeigt werden, daB man 
oft durch Kombination dieser Methode mit der des Zwischen­
schneidens die Ausnutzung des Werkstoffes erhohen kann. Abb.96a 
zeigt, wie durch bloBes Zwischenschneiden immer noch 
ein betrachtliches MaB an Nutzflache verlorengeht. Durch 
Kombination beider Methoden (Abb. 96b) ist eine Werk­
stoffersparnis von ca. 21 % erreicht. Es sei abel' betont, 
daB das Schragsetzen des Stempels sowie das Zwischen­
schneiden und auch die kombinierte Methode ganz von 
der Umgrenzung des Teiles abhangen. 

Durch oberflachliche Anwendung dieser Methoden 
kann statt einer Ersparnis das Gegenteil erreicht werden. 
1m Fall Abb. 97b glaubte man - im Vergleich zu 
Abb. 97a - das Beste durch Schragsetzen des Stempels Abb.98. 

erreicht zu haben; doch gibt die Art nach Abb. 97 c ein 
weit gunstigeres Resultat. Die Abb. 98 zeigt ein Beispiel, wo 
trotz .gunstigster Lage des Teiles die Ausnutzung des Werkstoff­
streifens sehr minimal ist. Die bequemste und sicherste 'Weise, 
d~n IIochstw~rt del' WerkstoffallflUutzung zn finden, ist das. 
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Ausschneiden zweier Teile aus Papier, mit denen man die giinstigste 
Lage derselben ausprobiert. 1st man zwischen der einen oder 
anderen Art im Zweifel, welches die vorteilhafteste ist, so ist ein 
Vergleich durch Rechnung zu empfehlen. Die geeignetste Stelle 
fur diese Uberlegungen ist das Werkzeugbureau. Die Werkstatt 
wird hierdurch entlastet, und man ist unabhangiger von der Ver­
laBlichkeit des Werkzeugmachers. 

d) Schnitte mit zwei Seitenschneidern 

Bediente man sich, um eine genaue Vorschubbegrenzung des 
Streifens zu erlangen, des Schnittes mit einem Seitenschneider, 
so bezweckt man mit dem Einbau eines zweiten, diagonal zu dem 
ersteren angeordneten Seitenschneiders, wie an folgenden Bei­
spielen erlautert werden solI, die Ausnutzung des Streifens bis zum 
letzten Teil. 

Die Anordnung des Ausschneidstempels und der Vorlocher in 
dem Schnitt (Abb. 99) ist so getroffen, daB die kleinen Vorlocher 
wie ublich um einen ganzen Teil plus Abfall, die groBen Vorlocher 
um 2 Teile plus doppeltem Abfall von dem Ausschneidstempel ent­
fernt eingebaut sind. Eine derartige Anordnung del' groBen Stempel 
liegt darin begrundet, daB, wurden die Vorlocher in diesem Schnitt 
in einer Entfernung von Teilbreite plus Abfall sitzen, die Schnitt­
kanten an den Stellen der Vorlocher sehr geschwacht wurden. Ob­
wohl bei dem fraglichen Schnitt die Festigkeit der Schneidkante 
an diesen Stellen gegenuber der Schneidbeanspruchung noch genugt 
(Werkstoffstreifen 0,3 mm stark), ist doch auf die Moglichkeiten bei 
der Herstellung (Verlau£en del' Locher beim Bohren und dadurch 
notwendig werdendes Ausbuchsen) Rucksicht genommen. Aus­
gelau£ene Schnittlocher wurden bei del' Reparatur des Werkzeuges 
kaum wieder durch Stemmen zusammengezogen werden konnen. 
Eine derartige Anordnung von Stempeln ist meist bei sehr schmalen 
Teilen und solchen ublich, die sehr wenig Fleisch zwischen Lochern 
und Umgrenzung ilbriglassen, odeI' bei denen die Locher sehr dicht 
nebeneinander sitzen. Betrachtet man den in den Schnitt ein­
gezeichneten Werkstoffstreifen, so erkennt man, daB del' erste 
Seitenschneider die letzte Anschlagecke erzeugt hat, d. h. der vor­
letzte gestrichelte Teil kann nur noch ausgeschnitten werden. Ein 
Blick auf den andern Seitenschneider laBt uns den Zweck desselben 
leicht erkennen. Jetzt ubernimmt diesel' Seitenschneider allein die 
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Vorschubbegrenzung, und es ist moglich, den Streifen bis auf den 
letl'Jten Teil auszuschneiden. Der zweite Seitenschneider ist also 
nur als wirkend anzusehen, wenn der erste auBer Schnitt ist. Je­
doch ist der zweite Seitenschneider auch bei dunnen Blechen, Isolier­
papieren usw. am Platze, wenn nicht mit versetzten Vorlochern 
gearbeitet wird. Hierbei wirkt er etwaigem kraftigen Anziehen des 
Streifens an die Anschlagecken 
entgegen und verhindert oder 
mindert wenigstens das Umbie- .-
gen und Anstauchen der Anschlag­
kanten des Streifens, wodurch die 
Vorlochung ungenau wurde. Es 
ist nochmals zu betonen, daB auf 
parallele Stellung der Seiten­
schneider und dichtes Gehen der­
selben an den eingesetzten An­
schlagecken besonders Wert zu 
legen ist, da sonst Zacken und 
Ecken entstehen, die den Streifen 
an leichtem Durchgang hindern. 
Der Streifen wird in diesem Fall 
oft zwischen den Fiihrungsleisten 

Abb.99. 

klemmen und nicht richtig an die Anschlagecken gezogen; Aus­
schuBteile sind die erklarliche Folge. Der Zweck der Seiten­
schneider ist dann in solchen Fallen hinfallig. 

Bringt der zweite Seitenschneider einen Gewinn an Ausniitzung 
des Werkstoffes ~ Am besten laBt sich diese Frage durch die Rech­
nung beantworten. Wiirde der Schnitt Abb. 99 mit einem Seiten­
schneider ausgeriistet sein, so fallt der eine Teil fort, der Jticht aus­
geschnitten werden kann. Dieser eine Teil hat einen Flacheninhalt 
von 450 qmm. Gewinnen wir aber diesen Teil durch den zweiten 
Seitenschneider, so verlieren wir durch den zweiten Seitenschneider, 
wenn die Anschlagkante 1,5 mm betragt und der Streifen 1000 mm 
lang ist, 1500 qmm. Wir haben also, wie die Rechnung ergibt, durch 
den zweiten Seitenschneider einen Verlust. Der tatsachliche Gewinn 
wiirde erst eintreten, wenn TeilgroBe und Kantenverlust.des Strei­
fens gleich wiirden. Also ware erst der zweite Seitenschneider von 
wirtschaftlicher Bedeutung, wenn die GroBe des Teiles 1500 qmm 
betragt. Eine andere Moglichkeit, die Existenzberechtigung des 
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zweiten Seitenschneiders nachzuweisen, liegt in der Einteilung der 
Tafel nach Streifen bei Verarbeitung. mit einem Seitenschneider. 
Gehen die Strenen in der Tafel gerade auf, so ist der zweite Seiten­
schneider abgetan; gehen sie nicht auf, so daB der iibrigbleibende 
Strenen noch fiir die Summe des Verschnittstreifens des zweiten 
Seitenschneiders reicht, so ist er berechtigt. Es ist aber meist so, 
daB Resttafeln iibrigbleiben, die weitere Verwendung finden. Auch 
wird eine veranderliche Stiickzahl der auszuschneidenden Teile den 
Verbrauch der Tafel entsprechend beeinflussen. Wir sehen also, 
die Sache wird ganz verwickelt; es miiBte einmal mit einem Seiten­
schneider, dann wieder mit zwei Seitenschneidern geschnitten 
werden. Man miiBte also, um der Wirtschaitlichkeit in diesem 
Sinne gerecht zu werden, jedesmal die zu verarbeitende Tafel nach­
priifen, ob ein oder zwei Seitenschneider giinstiger waren. Es 
waren zwei Schnitte notwendig, ein Schnitt mit einem Seiten­
schneider, der andere mit deren zwei, oderman miiBte den zweiten 
Seitenschneider entfernen und eine um den ~weiten Seitenschneider 
breitere Zwischenlage einlegen. Eine solche Kontrolle wiirde zuviel 
Zeit und Arbeit kosten und die schnelle Abwicklung eines Stanz­
betriebes behindern. Die Anwendung des zweiten Seitenschneiders 
nach der Schablone ware denn doch vorzuziehen. 

Es mogen noch einige interessante Beispiele folgen: Der in der 
Abb. 100 dargestellte Teil wird mit dem nebenstehenden Schnitt 
hergestellt. Aus der Anordnung der Locher und Schlitze im Teil 
ist zu ersehen, daB die Stempel aus den bereits auf S. 88 erwahnten 
Griinden im Schnitt versetzt angeordnet sind. AuBerdem soIl der 
Schnitt das Durchz:ehen des von den zwei Ringschlitzen umgebenen 
Loches besorgen. In der Abb. 101 ist die Art gezeigt, in der das 
Durchziehen des Loches geschieht. Der Stempel e (Abb. 100) 
locht den Durchzug vor, in der nachsten Schnittfolge zieht der 
verkuppeIte Stempel d (Abb. 100 und 101) den Rand des von dem 
Stempel e erzeugten Loches durch. Die entsprechenden GroBen­
verhaltnisse von Vorlochstempel, Durchzugstempel und Durchzug­
loch in der Schnittplatte erhalt man in der Weise, daB man zuerst 
das Durchzugloch in der Schnittplatte bestimmt. Dieses betragt 
stets Durchmesser des Durchzuges + 2 mal Blechstarke, in unserem 
Beispiel also, wo ein Durchzug von 3,5 mm Durchmesser und eine 
Lange desselben von 1 mm verlangt wird, ist das 3,5 + 0,6 = 4,1 mm. 
Jetzt bestimmt man den Vorlochstempel. Da 1 mm durchgezogen 
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werden solI und das Umlegen des Randes del' vorgelochten Locher 
uber die Kante des Durchzugloches geschieht, so sind 2 mal Durch­
zughohe von dem Durchzugloch in del' Schnittplatte abzuziehen, 
das isi 4,1 - 2 = 2, I mm. Da del' berechnete Durchmesser des 
VorIochstempels meist mit del' Praxis nicht iibereinstimmt (fallt 
zu graB aus), solI die Berechnung auch nul' als Vorbestimmung 
dienen. Bei diesel' schwachen Blechstarke besteht allerdings keine 
Differenz zWischen errechnetem mid praktisch erprobtem MaB, so 
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daB man ohne weitere Probe den Vorlocher dem errechneten 
Durchmesser entsprechend machen kann und die richtige Hohe des 
Durchzuges erhalt. Da die Durchzuge niejst fur Lagerungen und 
zum Einschneiden von Gewinde djenen, wird es in der Mehrzahl 
del' Falle auf ein Mehr odeI' Weniger nicht ankommen. In genaueren 
Fallen muB allerdings probiert werden, und zwar steigt die Differenz 
zwischen errechnetem und ausprobiertem Vorlochstempel mit zu­
nehmender Blechstarke. Das Ausprobieren geschieht so, daB man 
mit einem urn 0,2 bis 0,3 mm schwacheren - bei starkeren Blechen 
noch kleineren - in den Schnitt eingebauten Vorlochstempel be­
ginnt. Die mit dem ersten Probierstempel erzielte Lange des Durch­
zuges gibt einen Anhalt fur die nachstfolgende Abstufung des 
Probierstempels. Die Kante des Durchzugloches ist leicht zu runden. 
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Bei in del' Starke stark schwankenden Blechen ist oft ein Ausziehen 
des Durchzuges festzustellen, d. h. del' Durchzug wird hoher, als 
erwlinscht. Hierbei kann es vorkommen, daB bei kleinem Durch­
zugstempel derselbe sich so in dem Durchzugloch und Blech fest­
setzt, daB er beim Aufwartshub abreiBt (Stempel gut langstrich 
polieren !). Diese Falle sind unvermeidbar. Damit bei den weiteren 
Schnitthuben del' Durchzug nicht auf del' Schnittplatte aufliegt 
und beim Ausschneiden del' Schlitze hindert, sind entsprechende 
Sacklocher f angeordnet, in denen del' Durchzug Platz nimmt. Des 
weiteren ist zwecks besserer Werkstoffausnutzung del' Ausschneid­
stempel schrag in den Schnitt ein­
gebaut. Die Streifen A-E del' 
Abb. 100 lassen die Schnittfolge 
erkennen. 

Die Abb. 102 stellt ein weiteres 
Beispiel mit zwei Seitenschneidern 

Abb. 101. 
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dar. Del' Teil erhalt ebenfalls einen Durchzug, jedoch wird 
diesel' durch eine andere Methode erzeugt. Die Abb.l03 laBt 
erkennen, daB del' Durchzugstempel gleich mit dem Vorlochstempel 
verbunden ist. Das Vorlochen geschieht hier ohne Gegenschnitt. 
Diese Methode, den Vorl ocher zu sparen, hat sich in del' Praxis 
bei Werkstoff von 1 mm aufwarts gut bewahrt. Auch wird hier­
durch del' Schnitt um eine Fehlerquelle, die des Vorlochens, ver­
mindert. (Ungenaue Vorlochung gibt einen einseitigen Durchzug.) 

Eine dritte Methode des Durchziehens zeigt die Abb. 104. Die 
Spitze des Stem pels muB das Blech durchstechen. Diesel' Durchzug 
wird als Nietverbindung benutzt. Solche Nietverbindungen ver­
wendet man zum Verbinden dunner Bleche (Abb. 105). Bei diesem 
Verwendungszweck muB del' Durchzug ohne Vorlochen erzeugt 
werden, da del' halbe Durchmesser des Loches zur Erzeugung del' 
notwendigen Durchzughohe ~gebraucht wird. Es ist klar, daB diesel' 
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Durchzug nicht so sauber ausfallt, wie der durch Vorlochen erzeugte. 
Der Rand des Durchzugs wird zwar zackig, kann aber nicht als 
nachteilig angesehen werden, weil er ein leichte'res Umlegen des 
Durchzuges beim Nieten unterstutzt. 

Hier solI noch eine weitere Nietverbindung erwahnt werden 
(Abb. 106). Bei diesem Teil wird der Lochputzen nur halb aus 
dem geschnittenen Loch herausgedruckt, damit er als Nietschaft 
dient. Diese Art Nietverbindung ist wenig verbreitet, wei\ die 
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Abb.103. Abb. 106. 

Putzen nicht sehr festsitzen, die Verbindung also nicht besonders 
haltbar ist. Sie ist schon bei einer Werkstoffstarke von 1 mm 
aufwarts bei geringer Beanspruchung der Nietung brauchbar. 

e) Abhackschnitte 

Die Anfertigung von Stanzteilen aus gezogenem Bandwerkstoff, 
sei es aus Kupfer, Messing, Eisen oder blankgewalztem Federstahl, 
ermoglicht es auch, an Werkstoff zu sparen. Die Ersparnis kann 
bei dieser Art Verarbeitung von Werkstoff verschwindend oder 
auch sehr groB sein; entscheidend hierfur sind Umgrenzung 
und Lange des Teiles. Der Abhackschnitt hat aber einen 
anderen groBen Vorteil: er erspart das Zuschneiden von Schnitt­
streifen. Letzteres ist meist ausschlaggebend fur seine Anwendung. 
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Der auf wirtschaftliche Fertigung bedachte Apparatekonstrukteur 
wird diesen V orzug beim Entwurf des Stanzteils berucksichtigen; 
ihm muG dazu eine Tabelle der handelsublichen Abmessungen von 
gezogenem Werkstoff zur Verfugung stehen. Die Anwendung von 
gezogenem Messing oder Eisen wird sich meist nur auf ungebogene 

Teile beschranken, da sich diesell 
Material in handelsublicher Qualitat 
weniger zum Biegen eignet als Stanz­
blech. Es gibt jedoch auch Qualitaten, 
die sich gut biegen lassen, wenn bei 
Bestellung die Legierung vorgeschrie­
ben wird. Abgesehen von diesem Um­
stand kann die Anwendung von Band­
werkstoff fUr Stanzt<:Jile doch eine 
recht ausgiebige sein. 'Der besondere 
V orteil, der in der Verwendung von 
Bandwerkstoff liegt, beruht darauf, 
daG ein: Teil der U mgrenzung schon 
durch die Breite des Bandwerkstoffes 
vorhanden ist. Den Rest der Um­
grenzung erzeugt der Abhackschnitt, 
je nach Form der restlichen Um­
grenzung mit oder ohne Abfall. 

Mit dem Abschneider Abb. 107 
wird die nebenstehende Feder herge­
stellt. Der Schnitt ahnelt auGerlich 
einem Umgrenzungsschnitt mit Vor-

Abb. 107. locher. Die Durchfiihrung ent-
spricht der genauen Breite des 

Bandstahls. Zur Erzeugung der restlichen Umgrenzung dient 
der Stempel a. Die Zwischenlage b ist nach der andern Seite 
ebenfalls verlangert zur Aufnahme der Anschlagleiste c. Die Ent­
fernung des Anschlages c vom Abschneidstempel a ist gleich der 
Teillange. Die Fertigschneidseite d ist mit einer schragen Nut t 
versehen, damit der Teil aus dem Werkzeug herausfallen kaim. 
AuGerdem hat der Schnitt einen Voranschlag. Wenn das Band 
angeschnitten werden solI, schiebt man es bis zum Voranschlag. 
Der erste Hub locht und stellt die eitle Seite der Feder her, wobei 
der notwendige AbfaH A und der Verschnitt B entsteht. Der Ab-
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fall A £allt durch den Durch bruch g, und der Verschnitt gleitet auf 
·der schragen Nut tab. Das Band wird jetzt bis an den Anschlag c 
gefiihrt, worauf del' zweite Hub den Teil auf die Lange abschneidet 
und den nachstfolgenden Teil vorlocht. Betrachtet man die Strenen 
del' Schnittfolge, so erkennt man sofort, daB mit del' Lange des 
Teiles die Werksto££ersparnis proportional wachst, da der Ab­
fall A unverandert bleibt. Bei dem Umgrenzungsschnitt ist es 
entgegengesetzt. 

Fiir die Fertigung des Teiles aus 2 X 15 mm gezogenem Messing 
dient del' Abschneider Abb. 108. Die rechteckige Umgrenzung 
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gestattet es, den Schnitt so herzurichten, daB beim Abschneiden 
kein Abfall entsteht. Es sei hierbei darauf hingewiesen, daB unter 
AMall im engeren Sinne nicht die ausgelochten Putzen von Lochern 
und Ausklinkungen zu rechnen sind. Zur Erreichung des abfall­
freien Trennschnittes ist die hintere Schnittkante durch Tieferfrasen 
del' Nut a auBer Schnitt gesetzt. Ein Schneiden kann demnach 
nur bei X erfolgen. Aus diesem Grunde ist auch ein Untel'sich­
arbeiten del' hinteren Schnittkante nicht notwendig. Zur Ent­
lastung del' Fiihrung durch die einseitige Schnittbeanspl'uchung 
des Stempels b ist del' selbe zu beiden Seiten del' aktiven Schnitt­
Hache verlangert. Die Verlangerungen reichen bei Hochstellung 
del' Stempel bis in die Schnittplatte hinein, so da8 sie wahrend des 
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Schnittes mit den Fiihrungsflachen einen guten Gegenhalt gegen 
Abdrangen des Stempels bieten. Bei andern Abschneidern mit ein­
seitigem Schnitt ohne diese Fiihrungszapfen niitzt sich die Fiih­
rungsflache Y beim Schneiden starken Werkstoffes schnell abo Der 
Stempel drangt stets urn das MaB der Abnutzung wahrend des 
Schneidens abo Die Schnittflache ist dann immer schrag. 

Der Schnitt Abb. 109 zeigt, wie man mit einem Abhackschnitt 
auch ein kompliziert umgrenztes Teil herstellen kann. Bei diesem 

Schnitt sind die Stempel a zum Aus­
schneiden der Zacken aus gleichem Grunde 
wie bei Abb. lOS mit einer Verlangerung 
versehen. Urn bei dem vorerst beschde­
benen Abhackschnitt einwandfrei vorge­
lochte Teile zu erhalten, ist es notwendig, 
daB der zu verarbeitende Werkstoff in der 
Breite immer gleichbleibt. Wird das Band­

G=s material schmaler, kann die Vorlochung 
f----. urn dieses MaB einseitig erfolgen. Diesen 

Ubelstand findet man bei gewalztem Band­
stahl haufig VOl'. Die Differenzen in der 
Breite betragen bei Bandstahl von An­
fang bis Ende del' Rolle oft mehrere 
Zehntelmillimeter. Teile, die derartige 
Differenzen in der Vorlochung seitlich zu-

2. E=: (L<1[$:=J lassen, fertigt man mit solchen Wel'kzeugen 
an. Anders verhalt es sich, wenn man 
ungleich bl'eiten Bandstahl vel'al'beiten Abb. 109. 

muB unter der Bedingung, daB del' Teil 
trotz dieses Umstandes genau vorgelocht werden muB. Rier 
muB man sich durch den Einbau einel' Zentriel'vorrichtung 
Abb. 110 in den Abhackschnitt helfen. Wahrend del' Stempel­
kopf 0 niedergeht, schiebt sich mit ihm del' StoBel k, welcher 
gelenkartig mit dem Stempelkopf verbunden ist und durch 
die Blattfeder i stabilisiert wil'd, in den entspl'echend seinem Ende 
ausgearbeiteten Schlitz r del' Schieberstange a. Rierdurch tl'itt 
eine Bewegung del' Schieberstange a nach rechts ein. Der schrag 
zur Langsachse del' Schieberstange angeordnete Schlitz 8 iibertragt 
die Bewegung mittels del' mit den Zentrierbacken b fest verbunde­
nen Gleitstifte c auf dieselben. Durch Ausfiihrung und Anol'dnung 
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der Backen b und der Zwischenlage nach dem KeilschluBsystem ist 
die Bewegung der Backen b eine paralielschlieBende und in Rich­
tung des Pfeiles fortschreitende. Die Schlitze h dienen zur Fiihrung 
der Backen b. Der zwischen den Backen b eingefiihrte, bis an 

Abb. no. 

den Anschlag g vorgeschobene Bandstahl wird somit zentriert. 
Da nach erfolgtem Zentrieren keine Bewegung der Zentrierorgane 
mehr erfolgen darf, schwenkt sich bei weiterem Niedergang des 
Stempelkopfes 0 der StoBel k aus und verhindert dadurch eine 
Zerstorung des Mechanismus. Die Schieberstange- a ist in der 
Fiihrungsplatte l durch eine Nut m gut gelagert und durch Stift-u 
und Schlitz p fiir den erforderlichen Hub begrenzt. Beim Acl­
wartsgang del' Stempel werden die Bewegungselemente durch die 

Gohre, Schnitte und Stauzen I. 7 
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Feder t in ihre Anfangslage zuriickgezogen. e sind Aufschlagstiicke 
fUr die kleinen, durch Docke versteiften Lochstempel. 

f) Schnitte, welche mit geringem Abfall oder ohne Abfall arbeiten 

Die Umgrenzung der auszuschneidenden Teile ist bisweilen fiir 
die Werkstoffausnutzung so giinstig, daB man den Abfallsteg 
zwischen zwei Teilen durch entsprechende Konstruktion des 
Schnittes vermeidet und dadurch mehr Teile aus dem Streifen erhiiIt. 

Mit dem in Abb. III dargestellten Schnitt wird die Zahnstange 
hergestellt. Da man den zwischen zwei Teilen notwendigen Abfall-

Abb. Ill. 

steg so breit machte, daB er der ausgeschnittenen Zahnstange gleich 
ist, so ist es nur notwendig, den Abfallsteg von dem seitlichen AbfaH 
passend abzuschneiden, urn eine zweite Zahnstange zu erhalten. 
Zu diesem Zweck sind zwei Abschneidstempel a in den Schnitt 
mit eingesetzt. Die SteHung derselben ist so, daB die auszuschnei­
denden und abzuschneidenden Zahnstangen urn eine Zahnbreite 
versetzt aus dem Streifen geschnitten werden. Aktiv wirken bei 
den Stempeln nur die durch den dicken Strich gekennzeichneten 
Schneidkanten. Die aus dem AbfaH geschnittene Stange faHt durch 
.den rechteckigen Durchbruch b. Die Schnittfolge ist durch die 
Schraffur kenntlich gemacht. 

Der Hc)'chstpunkt der Werkstoffausnutzung ist durch das abfall­
freie Schneiden erreicht. Leider kann es nur ganz vereinzelt an­
gewendet werden, da die Bedingungen, die hierfiir an die Um­
grenzung des Teiles gestellt sind, in den weitaus meisten Fallen 
nicht erfiillt werden. Auch hangt die Anwendung dieser Methode 
von der verlangten Prazision des Teiles abo Als besonders typischer 
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Fall ist hier der Scharnierschnitt Abb. 112 besprochen, der als 
abfallfreier Schnitt wohl einer der verbreitetsten ist. Der Streifen 
wird beim Einfiihren in den Schnitt bis zum ersten Voranschlag 
gefiihrt. Der erste Hub locht nun den ersten Teil vor. Fiir den 
nachstfolgenden Hub wird der Streifen gegen den zweiten Vor­
anschlag gefiihrt. Wie zu ersehen, ist jetzt der erste Teil aus­
geschnitten, jedoch mit einem schmalen Streifen Verschnitt. Das 
geschieht, um auch mit Sicherheit den ersten Teil einwandfrei aus-

A!JJc/JriigufI§ ARJdJ/ogsIilie in der fiJnrunpp!o//e . 
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Abb.112. 

zuschneiden. Es konnte ja der Streifen an einem Ende unsauber 
oder schrag sein. Nach dem zweiten Hub ist das Anschneiden des 
Streifens geschehen; es folgt jetzt die Vorschubregelung des Strei­
fens durch die Anschlagstifte, welche in der Fiihrungsplatte sitzen 
und durch gestrichelte Kreise im GrundriB der Schnittplatte ge­
kennzeichnet sind. Die Anschlagstifte reichen bis ca. 3 mm in die 
Schrage der Schnittplatte, die ahnlich der eines Abhackers ist. 
Bei dem dritten Hub wird also ein Teil durch den Durchbruch hin­
durch geschnitten und der andere Teil, welcher mit den Zacken an 
den Fangstiften Anschlag genommen hat, von dem durchgeschnitte­
nen abgetrennt. Zu gleicher Zeit lochen die hinter dem Abschneide­
stempel sitzenden Lochstempel den abgetrennten Teil, welcher 
dann auf der Schrage aus dem Schnitt gleiten kann. 

Es ist versucht worden, den abfallfreien oder mit geringem Ab­
fall arbeitenden Schnitt bei Vierkant- oder Sechskantmuttern an-

7* 
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zuwenden. Die erzielten Resultate sind nicht befriedigend aus­
gefaUen. Ein Teil del' Muttern muB namlich durch Abtrennung 
voneinander erzeugt werden, und die Abtrennung geschieht infolge 
Abdrangens des Stem pels stets im schragen Schnitt. Zwei Seiten 
del' Muttern werden also 
immer schrag sein. Solche 
schlechte Qualitat verwen­
det man in del' Feinmechanik 
nicht; man soUte deshalb 
eine derartige Erzeugung im 
Interesse del' Forderung von 
Qualitatsarbeit bessel' bei­
seite lassen. Del' abfall£reie 
Schnitt soUte nur dann in 
Anwendung kommen, wenn 
auf Sauberkeit und Ge­
nauigkeit del' Teile weniger 
Wert gelegt wird. Die Be­
schlagindustrie verwendet 

@ 

Abb.113. 
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Abb.114. 

vorzugsweise diese Schnitte. Die Teile verlangen hier keine Pra­
zision und werden meist getrommelt. Da die Artikel diesel' Indu­
strie oft in Millionen hergestellt werden, ist die Ersparnis am Werk­
stoff bei Anwendung diesel' Schnittart eine sehr groBe: 

1m AnschluB hieran sollen noch zwei Sonderbeispiele del' Werk­
stoffersparnis besprochen werden. Abb. 113 zeigt, wie man aus 
einer Scheibe zwei gewinnen kann. Abb. 114 stellt ein Arbeitsstiick 
dar, bei dem del' ausgelochte Teil ebenfalls verwendet wird. Nach-



III. Der FoIgeschnitt oder Schnitt mit Vorlocher. 101 

dem ausgeschnittenes Teil lund ausgelochtes Teil II gebogen sind, 
Ia und IIa, werden sie ineinandergefiigt, Teil III. An diesem Bei­
spiel kann man am besten sehen, wie der Apparatekonstrukteur 
beim Entwurf der Teile zur WerkstoHersparnis beitragen kann. 

Das Versteifen oder Docken der Schneidstempel 

Die Erfahrung hat gelehrt, daB Stempel, die schwacher sind als 
die WerkstoHstarke, nicht in dem MaBe den Schneidbearispru­
chungen widerstehen, daB ein wirtschaftliches Arbeiten gewahr­
leistet ist; sie werden in der Regel abbrechen. Es sollen deshalb 
Locher von einem Durchmesser unter WerkstoHstarke bessel' ge­
bohrt werden. Hieraus ist zu ersehen, daB selbst Stempel, die 
gleich del' WerkstoHstarke oder 0,5 mm dariiber sind, noch sehr 
nahe der kritischen Beanspruchung liegen; bei ihnen besteht des­
halb ebenfalls eine Bruchgefahr. 1st sonst alles bei dem Schnitt 
sachgemaB ausgefiihrt und bricht trotzdem ein Stempel ab, ist stets 
der Grund in del' Uberlastung des Stem pels zu suchen. Obwohl die 
Drucldestigkeit des Stempels in allen Fallen geniigt, darf nicht 
verges sen werden, daB jeder Stempel infolge seiner Lange auf 
Knickung beansprucht wird. Die GroBe del' Knickbeanspruchung 
des Stempels ist del' ausschlaggebende Faktor fiir des sen Haltbar­
keit. Besonders bei hartem WerkstoH, wie Bandstahl oder Bronze, 
wird der Stempel stark beansprucht. Durch Versteifen desselben 
laBt sich seine Knicldestigkeit erhohen. Dieses Versteifen nennt 
man "Docken". Die Versteifung selbst heiBt "Docke" odeI' "Auf­
nahme". Eine Docke ist eine den Lochstempel umschlieBende und 
ihn stiitzende Hiilse (Abb. lI5a). Runde Stempel sind langstrich 
zu polieren, denn jeder feine Rundstrich ist eine Kerbung, die den 
Stempel leicht zum Brechen bringt. Unter besonderen Vorsichts­
maBregeln und bei ganz besonders sauberer Dockung des Stempels 
und Ausfiihrung des Werkzeuges gelingt es auch, Locher mit 
kleinerem Durchmesser als die WerkstoHstiirke im Dauerbetrieb 
zu lochen (Sonderfalle). In der Praxis kann man noch recht oft 
die Beobachtung machen, daB das Docken sehr ungeniigend An­
wendung findet, teils aus Sparsamkeit oder veranlaBt durch die 
iibliche Denkungsweise: "es wird schon so gehen".· Es ist besser, 
in zweifelhaften Fallen die Haltbarkeit der Stempel zu unter­
schatzen, als sie bis zur auBersten Grenze ihrer }'estigkeit ohne Ver­
steifung zu bcanspruchen. Dcrartigen Unterlassungssunden beugt 
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man am besten vor, indem man dem Werkzeugmacher die Wahl der 
Ausfiihrung nicht selbst iiberlaBt, sondern sie ihm vorschreibt. 
Berechnet man die Unkosten, die durch fortdauerndes Abbrechen 
ungedockter Stempel entstehen, Zeitverluste beim Ein- und Aus­
spannen, urn die zerbrochenen Stempel zu ersetzen, Lieferungs­
verzogerung, Wartezeit der Arbeiterin, wenn fiir die betreffende 
Maschine keine passende Schnittarbeit vorhanden ist, so muB man 
sich ~nbedingt fiir den gedockten Stempel entscheiden. Oft tritt 
auch eine Schnittkantenbeschadigung del' Schnittplatte durch 
Bruchstiicke der Stempel ein, die meist groBe Instandsetzungsarbeit 
erfordert, wenn nicht iiberhaupt zu einer Neuanfertigung der 
Schnittplatte geschritten werden muB. Alles das laBt sich ver-

a b c d 

•• Abb.115. 

meiden durch eine sachgemaBe Ausfiihrung des Werkzeuges. Durch 
storungsfreies Arbeiten macht sich del' Mehraufwand fUr die Ge­
stehungskosten del' Docke ohne weiteres bezahlt. 

Abb. ll5 bis ll9 zeigen verschiedene Ausfiihrungsarten und 
Anwendungsmoglichkeiten von Docken. Abb. ll5a stellt eine 
Docke dar, die fiir Rundstempel von etwa 1,5 mm aufwarts iiblich 
ist. Das Bohren der langen Locher bietet keine Schwierigkeiten. 
Die Docke wird nach dem Bohren iiberdreht, gehartet und noch 
besser iiberschliffen, damit ein zentraler Sitz der Bohrung zum 
auBeren Durchmesser gewahrleistet ist. Schlagende Docken sind 
auf jeden Fall zu vermeiden, da bei einer etwaigen Zerlegung des 
Werkzeuges das spatere Einsetzen in die richtige Stellung, wenn 
auch Kennmarke vorhanden ist, immer Schwierigkeiten macht und 
den Charakter des Pfuschens tragt; ein Fall, der nicht vereinzelt 
dasteht. - Bei Stempeln von 1,5 bis 0,8 mm Durchmesser fiihrt 
man die Dockc am besten nach Abb. 115b aus. Durch die Er-
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weiterung des oberen Teiles der Docke ist das Herstellen einer 
langen, kleinen Bohrung vermieden. Zur Gegenlage des Stempels 
dient das Fullstlick a. - Hat man bei einer schadhaft gewordenen 
Docke keinen Ersatz zur Hand und will man Hingere Fabrikations­
unterbrechungen wegen Herstellung einer neuen Docke vermeiden, 
so kann man vorubergehend den angedrehten Stempel Abb. 115c 
in Anwendung bringen; er bleibt jedoch ein Notbehelf. - Die 
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Abb.116. 

runde Docke ist aber nur bis zu der Grenze 
leichter Anfertigung der Bohrung gut an­
wendbar. Von 0,8 mm, auch schon von 
1 mm abwarts, hat sich die geteilte Vier­
kantdocke (Abb. 115d) gut be wahrt , die 
durch zwei oder mehrere Stellstifte, je 
nach GroBe, zusammengehalten wird. 
Die Aufnahme der Stempel geschieht 

a b c d 

IIw 
Abb.117. 

durch eingefraste prismatische Nuten. Ihre Tiefe fur die halbe 
Aufnahme des Stem pels berechnet man aus: t = d . 0,71, wobei d 
der Durchmesser des zu dockenden Stempels ist (Abb. 115e). Diese 
Docke ist auch fur groBere Stempel zu empfehlen, bei denen man 
wegen ihrer sehr dichten Lage keine runden Docken unterbringen 
kann (Abb. 116). 

Die Abb. 117 a bis d zeigen Beispiele des Dockens von Fasson­
stempeln. Zu beachten ist, daB bei diesen Docken an Stelle der 
schwierigen Fassondurchbruche in der Fuhrungsplatte der einfache 
rechteckige tritt; die Durchbriiche der Schnittplatte entsprechen 
naturlich dem Quel'schnitt der Stempel. Man gewinnt aJso einen 
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Vorteil, der fur die leichtere und schnellere Herstellung des Werk­
zeuges nicht abzuweisen ist. 

Starke Stempel, die wohl den Schneidbeanspruchungen wider· 
stehen, aber infolge ihrer Lange leicht federn, umgibt man mit einer 

Abb.118. Abb. 119. 

nicht mitgehenden Docke (Abb. US). Sie besteht aus einer Hulse a, 
die leicht uber den Stempel geschoben ist. Die Vereinigung der­
artiger Hulsen zu einem Block (Abb. U9), ist wegen schwieriger 
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Herstellung .verteuernd (Bohren von 
funf genau senkrecht stehenden 
Lochern). 

Beim Einspannen von Werk­
zeugen, die Stempel mit Docken 
enthalten, istgroBe Vorsichtgeboten, 
damit die Docken beim Einstellen 
des Hubes der Schnittpresse nicht 
bis auf die Schnittplatte durchge­
s,choben werden und sich verbiegen. 
Oft sieht der Einrichter nicht, daB 
das Werkzeug gedockte Stempel ent-

Abb. 120. halt, und verfahrt beim Einspannen 
wie ublich. Ein sic heres Mittel gegen 

derartige Unachtsamkeit bieten die Aufschlagstiicke a (Abb. 120), 
die mit der Fuhrung oder aber mit der Stempelplatte verschraubt 
sind. Die Aufschlagstiicke sind ein auffallendes Kennzeichen fur 
Schnitte mit Docken. Ihre Hohe ist so bemessen, daB ein Aufsetzen 
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der Docken auf die Schnittplatte nicht moglich ist. Dieses Mittel 
ist zur Erhohung der Betriebssicherheit auf jeden Fall zu empfehlen, 
und man scheue nicht die damit verbundenen geripgen Mehrkosten. 

Mittel zur Verringerung des Schneiddruckes 

Beim Schneiden starker Bleche wird die Schnittplatte, ins­
besondere ihre Schneidkanten, sehr beansprucht. Fur derartige 
Falle auszufuhrende Schnittwerk-
zeuge mussen kraftig in der Bau­
art sein. Die Schnittplatte ist zweck­
maDig mit einer Unterplatte aus 
Eisen zu versehen. Oft reicht fur 
derartige hohe Schneiddrucke die 
vorhandene Schnittpresse nicht aus. 
Deshalb ist aus diesem Grunde tmd 
zur Entlastung der Schneidkanten 
eine Reduzierung des Schneid-

I III 

Abb. 121. 
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Abb.122. 

druckes notwendig. Der notwendige Schneiddruck fur den aus­
zuschneidenden Teil errechnet sich aus: 

Umfang X Starke- X Scherfestigkeit des Bleches. 
Hieraus ist zu erkennen, daB del' Schneiddruck, wenn man den 
Stempel nicht gleich auf dem ganzen Urrifang schneiden laBt, um 
das nicht im Schnitt stehende Stuck vermindert wird. Der in 
Abb. 121 dargestellte Stempel ist nach diesem Prinzip gearbeitet. 
Die auszuschneidenden 'reile sind durch den schragen Schliff des 
Stempels etwas verbagen und mussen gerichtet werden. Das 
Strecken des Teiles durch Biegen und Richten ist nicht von groBem 
EinfluQ auf die Form. Auch kommt es auf eine geringe Verande­
rung der Umgrenzung in den meisten Fallen nicht an. Die seitlich 
auftretende Kraft a ist bei nicht zu groBer Schrage (Winkel hOch­
stens 1,5°) ohne groBe Nachteile auf die Fi.ihrungsfHiche c und die 
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Schneidkanten 8/8'. Bei Ubertreibung des Winkels ist der Ver·· 
schleiB der Flache c natiirlich sehr stark. Die Folge davon ist eine 
baldige Beriihrung der Schneidkanten S/8'. Diese Formgebung des 
Stem pels ist ausschlieBlich beim Ausschneiden von Teilen iiblich. 
- Eine andere, bessere, aber meist beim Lochen gebrauchliche 
Formgebung steHt Abb. 122 dar. Durch die dachformige Gestalt 
des Stempels heben sich die seitlichen Krafte auf, weshalb man 
hierbei den Winkel betrachtlich iiberschreiten kann. Diese ist 
natiirlich nur beim Lochen zulassig, bei dem das ausgeschnittene 

Abb. 123-126. 

Stiick AbfaH darsteHt. SoUte das Stanzstiick als Gebrauchsteil 
dienen, so miiBte es einer Richtoperation und damit einer unzu­
lassigen Streckung unterworfen werden. - Beim Lochen kleiner 
Vierkantlocher ist die Anwendung diesel' Stempel (Abb. 123) am vor­
teilhaftesten. Die Dachform reduziert den Schneiddruck und laBt 
durch Eindl'ingen der Spitze ~n das Blech den Stempel nicht so 
leicht ausweichen, hebt also die seitlichen Krafte auf und ver­
mindert demzufolge die Gefahr des Abbrechens. Die Abb. 124 
zeigt den geraden Schliff des Stempels, der bei derartig hoher 
Schneidkantenbeanspruchung ungiinstig ist, weil er den Schneid­
druck nicht reduziert. Bei nicht ganz parallelem Schlif~ ist die 
Gefahl' des Ausweichens des Stem pels und das Knickmoment P L 
vergl'oBel't. - Das gleiche tritt auch ein, wenn der Stempel nicht 
ganz genau zur Mitte des Gegenschnittes steht (Abb. 125). 
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Bei Lochern, bei denen sehr viele kleine Stempel vorhanden 
sind, vermindert man den Schneiddruck durch Kurzerschleifen1 ) 

einzelner Stempel (Abb. 126). Bei allen bis jetzt erwahnten Fallen 
ist die Verringerung des Schneiddruckes aus Grunden del' Ent­
lastung del' Schneidkanten del' Schnittplatte bzw. des Schneid­
stem pels odeI' in Ermangelung einer genugend starken Schnittpresse 
vorgenommen worden. Da groBe Schnittflachen starke Werkstoff­
spannungen des Teiles hervorrufen, die ein starkes Verziehen des­
selben bewirken, ist es auch hierbei geboten, den Schneiddruck zu 

a J!f} 
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Abb.127. 

verringern. Die Abb. 127 a zeigt einen solchen typischen Fall: ein 
Rahmen mit groBen Ausschnitten und wenig Wandung, Material 
0,5 mm Eisenblech. Abb. 127b zeigt die Losung diesel' Aufgabe. 
- An diesel' Stelle solI auch del' EinfluB des geradegeschliffenen 
und schraggeschliffenen Stempds auf die Schnittpresse erwahnt 
werden. Bei einem schweren Schnitt mit geradegeschliffenem 
Schneidstempel tritt im Moment des Aufsetzens des Schneidstem­
pels auf den Werkstoff die Steigerung des Schnittdruckes von Null 
bis zu einem Maximum ein, bei welchem eine plotzliche Tl'ennung 
des Werkstoffes erfolgt. Diese plotzliche Entlastung del' Schnitt­
pre sse ruft eine starke Erschutterung derselben hervol', welche sich 
als StoB, besondel's auf die Lagerung del' Kurbel- odeI' Exzenter-

1) Schwache Loch- und Vorlochstempel. die durch den Schnittdruck grollerer 
Loch- oder Ausschneidstempel seitlich alJgedrangt werden k6nnen, werden gleich­
falls ldirzer geschliffen. 
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welle, auswirkt und demzufolge jene schnell ausschlagt. Auch wirkt 
die starke Erschiitterung losend auf aIle Schrauben der Maschine, 
so insbesondere auf die Spannschrauben, mit denen der Schnitt in 
der Schnittpresse festgespannt ist. Es ist schon oft vorgekommen, 
daB durch Erschiitterung der Presse die Spannteile sich gelost 
haben und der Schnitt dadurch beschadigt wurde. Diese Gefahren 
bestehen bei Verwendung eines schraggeschliffenen Schneidstem4 

pels in bedeutend verringertem MaBe; denn das Maximum des 

d b 

Abb.128. 

Schneiddruckes ist bei ihm 
sehr herabgesetzt, statt. 
einer hohen Spitzenwirkung 
hat man eine niedrige 
Dauerwirkung m;reicht. 

Z usam mengesetzte 
Stempel 

In der Werkstattstechnik, 
J ahrgang 1919, findet man 
folgende Frage aufgeworfen: 
"Beim Harten der Stempel 

fUr Fiihrungsschnitte habe ich trotz groBter Sorgfalt ein betracht­
liches Verziehen nicht vermeiden konnen. Der Winkel (X (Abb. 128a 
bis b) verandert sich dermaBen, daB der Stempel in den allermeisten 
Fallen nicht zu gebrauchen war. Mit Kali zu harten war nicht 
angangig, da wir 2 mm dickes und ziihes Eisenblech schneiden und 
dafiir einen gut harten Stempel benotigen. Beim Harten im Wasser 
zeigte sich dann die unangenehme Nebenerscheinung. Konnte man 
diesem Verziehen in irgendeiner Weise vorbeugen, oder wiirde ein 
Richten des Stempels nach dem Harten noch von Erfolg sein 1" 

Diese Frage bestatigt, daB die Ausbesserung eines verzogenen 
Stempels miihevolle Arbeit verursacht. Oft ist die Richtarbeit 
ohne Erfolg. Des weiteren stelle man sich die Wirkung schwieriger, 
zeitraubender und ermiidender Richtarbeit VOl', wobei oft die Vor­
sicht des Werkzeugmachers versagt und er durch einen hohlen oder 
starken Schlag den Stempel zum Springen bringt. - Auf die Frage 
zuriickkommend mochte ich bemerken, daB ein Richten des Stem­
pels kaum von Erfolg ist. Urn ein Verziehen des Stempels zu ver­
meiden, greift man zur altbewahrten Methode, den Querschnitt 
des Stem pels aus einfachen Querschnitten zusammenzusetzen. Del' 
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Stempel (Abb. 128c) ist an den Stellen, wo die auftretende Harte­
spannung sich zum Verziehen der Schenkel auswirkt und ein Richten 
nicht moglich ist, untert..eilt. Die einfachen flachen Stempel werden 

Abb. lL.9. 

einzeln gehartet. Ein Kriimmen weser Stempel ist nur moglich, 
wenn sie nicht richtig vorbehandelt und unsachgemaB gehartet sind. 
Auch tragt ungeeigneter Stahl oft di3 Schuld daran. Kommt es 
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Abb.130. 

auf eine genaue Verrundung nicht an, und stellt man ein geringes 
Verziehen der Stempel in Rechnung, so macht man dieselben etwas 
starker und schleift sie auf der Flachenschleifmaschine gerade. Die 
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Rundung gleicht man dann mit dem Carborundumschleiistein von 
Hand oder mit einer Schleifscheibe an der Maschine aus. Um den 
Stempeln einander einen guten Halt zu geben, werden dieselben 
eingelassen. Bei Anwendung geteilter Stempel ist dafur zu sorgen, 
daB die Stempelplatte 1,5 bis doppelt so stark als gewohnlich ge­
macht und eine dichte Fuhrung hergestellt wird, um jene zusammen­
zuhalten. - AuBer hiirtetechnischen Rucksichten konnen auch kom­
pliziertere Querschnitte eine Teilung des Stempels notwendig 
machen, will man eine leichte Herstellung und maBliche Genauigkeit 
erreichen. Letztere Bedingung ist bei Stempeln aus einem Stuck 
sehr schwierig und nicht in vollem MaBe zu erfullen; deshalb ist 
fUr die Wahl des geteilten Stempels teils der eine oder andere Punkt 
ausschlaggebend. - Abb. 129 stellt Beispiele geteilter Stempel 
dar. Bei den Abb. 129f und g erkennt man auffiillig, daB das 
Teilen der Stempel eine Stahlersparnis mit sich bringt. Der Stempel 
(Abb. 130) ist nur aus diesem Grunde geteilt. 

Verwendung des Folgeschnittes, um kompliziert ge­
formte A usschneidstempel zu vermeiden 

Fur das Ausschneiden von Teilen war bisher ausschlieBlich der 
Umgrenzungsschnitt vorgesehen. Fur Umgrenzullgen, die schmale 
- tiefe - und oft auch schmale und komplizierte Einschnitte auf­
weisen, sind Schneidstempel bzw. Gegenschllitte meist schwierig 
oder gar nicht ausfuhrbar. Bei dem Gegenschnitt stellen die Eill­
schnitte Vorsprunge dar, die von geringerer Widerstalldsfiihigkeit 
gegen die dauernde Schnittbeanspruchung sind und deshalb beim 
Schlleiden starker Bleche leicht abbrechen. Es ist deshalb ratsam, 
die kritischen Stellen der Umgrenzung mit dem Vorlocher her­
zustellen. Hieraus ersieht man, daB del' Schnitt mit Vorlocher nicht 
aHein aus den Grunden rationeller Fabrikation, sondern auch im 
besonderen als Mittel zur Erhohung der Betriebssicherheit beim 
Ausschneiden von Teilen gebraucht wird. 

Abb. 131 a zeigt einen Teil in Gestalt eines Dreieckes mit den 
Einschnitten a und b. Die Herstellung des Teiles ohne Vorlocher 
ist fur den Schneidstempel ohne Bedenken, aber die Vorsprunge 
des Gegenschnittes wurden leicht abbrechen. AuBerdem verge sse 
man nicht, daB die spitzen Ecken von geringer Schneidhaltigkeit 
sind. 1st die Schnittplatte oft geschliffen worden und del' Gegen­
schnitt dadurch zu weit geworden, so daB ein Aufarbeiten der 
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Schnittplatte notwendig ist, ist ein Dengeln der Vorspriinge nicht 
moglich; denn man lauft Gefahr, daB das Stahlgefiige dabei weniger 
haltbar wird oder sogar Risse bekommt. Die Schnittplatte wird 
zum Zweck des Dengelns zuerst ausgegliiht. In bezug auf die 
Herstellung der spitzen Ecken des 
Gegenschnittes sei die schwierige 
und zeitraubende Feilarbeit fiir 
dieselben erwahnt. Die Methode 
des direkten Ausschneidens der 
Umgrenzung ohne Zuhilfenahme 
eines V orlochers bietet bei diesem 
Teil einen zweifelhaften Erfolg. 
Das Ausschneiden des Teiles mit 
dem Schnitt mit Vorlocher ge­
schieht in der Weise, daB zunachst 
die Einschnitte a und b in den 
vollen Streifen vorgelocht werden. 
Die Schneidstempel a und b sind 
etwas iiber die Hauptumgrenzung 
des Teiles verlangert, um bei et­
waigem ungenauen Vorschub des 
Streifens "unganzes Ausschneiden 
der Einschnitte" zu vermeiQ-en. 
Das Ausschneiden des Teiles er­
folgt durch einen Schneide­
stempel entsprechend der Schraf­
fur. Wegen nicht geforderter Ge-

Abb. 131. 

d 

ill 
o 

nauigkeit geniigt in diesem Fall die Regelung des Vorschubs durch 
den Einhangestift. Der Schnitt ist zur Werkstoffersparnis auf 
Zwischenschneiden eingerichtet. - Bei den Abb. 131 b bis d liegen 
die Verhaltnisse ahnlich. 

Das gleichzeitige A usschneiden und Biegen von Teilen 
d urch den Schneidstempel (Biegeschnitt) 

Um die Gestehungskosten des Stanzteiles herabzusetzen, be­
dient man sich wenn moglich in del' Massenfabrikation des schnei­
denden und zugleich biegenden Schneidstempels. Diese Methode 
ist aber nur bei Teilen anwendbar, die keine Prazision verlangen. 
Abb. 132a demonstriert den am haufigsten angewendeten Fall, das 
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Ausschneiden und zugleich Ankippen des Teiles. Dieses Ankippen 
ist bei Teilen notwendig, die mit einer Ose versehen werden, 
z. B. bei Kabelschuhen (Abb. 133), um dieselben spater rollen zu 
konnen. Wie zu ersehen, ist der Schneidstempel an der fraglichen 
Schneidkante verrundet. Die Verrundung derselben muB nach der 
ubertrieben dargestellten Abb. 134 b erfolgen. Die Kante a bietet 
dann noch genugend Schnitt. Man mache die Kante keinesfalls 
nach Abb. 139a, bei der die Schneidkante fehlt und ein ReiBen 

a 

Abb. ]32. 

eintreten muB. - Abb. 132b zeigt die Herstellung einer Glocken­
scheibe. Der Stempel buckelt erst die Scheibe vor und trennt sie 
dann aus. Die Beispiele (Abb. 132c und d) zeigen, in welchen 
Grenzen ungefahr die Schneidbiegemethode bei an den Schneid­
stempel angearbeiteter Form des Teiles anwendbar ist. Da be­
kanntlich jeder Werkstoff - seiner Harte entsprechend mehr oder 
weniger - nach dem Biegen zuruckfedert, so dad die Stempelform 
meist nicht der wirklichen Form des Teiles entsprechen. Die 
Stempelform wird durch Ausprobieren festgestellt. Da dieses Pro­
bieren oft viel Muhe macht, so ist zu empfehlen, daB die endgultige 
Form des Schneidstempels durch eine Lehre festgehalten wird, 
urn nicht beim Scharfen des Stempels von neuem probieren zu 
miissen. Di.e Lehre verbleibt dann zweckmaBig im Werkzeugbau, 
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versehen mit del' Nummer des Schnittes. - Diese Art Schnitte 
sind nicht mit den vereinigten Schnittbiege- odeI' Schnittstanz­
werkzeugen, odeI' auch Verbundwerkzeuge genannt, zu verwechseln, 
bei denen das Biegen des Teiles durch ein in den Schnitt eingebautes 
Biege- odeI' Stanzwerkzeug erfolgt. (Derartige Werkzeuge werden 
in einem spateren Buch behandelt.) - N achfolgend solI ein Beispiel 
eines etwas komplizierteren Biegeschnittes beschrieben werden. 
Das Werkzeug (Abb. 135) erzeugt zwei Lotosen in beistehender 
Form, die mittels einer Rollvorrichtung odeI' Rollstanze nur noch 
gerollt zu werden brauchen. Bei del' Herstellung solcher Teile 
mittels Biegeschnitte ist das Prinzip "Umgrenzung des Teiles 
= Schneidstempelquerschnitt" nicht 
anwendbar. Die Umgrenzung des 
Teiles wird vielmehr in stufenweiser 
Folge durch den Begrenzungsschneid­
stempel a erzeugt. Begrenzungs­
schneidstempel sind solche, die nul' 
einen Teil del' U mgrenzung herstellen. 
Ein Stuck del' Umgrenzung des 
Teiles ist in dem \Verkstoffstreifen 
als del' sonst bei gewohnlichen 
Schnitten mit Vorlocher ubrigblei­
bende Abfallsteg zu erkennen. Das 

a 

Abb. 133 und 134. 

noch zu erzeugende Stuck Umgl'enzung. des Teiles wil'd dann 
durch den Ausschneidstempel b el'zeugt. Die Schnittfolge laBt 
die Entstehung del' Gsen erkennen. Beim Anschnitt des Strei­
fens erfolgt erst Lochen. Beim zweiten Hub el'zeugt del' Be­
grenzungsschneidstempel a mit seiner rechten Seite durch Ab­
schneiden einen Teil del' linken Seite del' Lotosen. Del' nachste 
Hub vollendet mit del' linken Seite des Stempels a das in del' Form 
gleiche rechte Stuck del' Umgl'enzung des Teiles und mit seiner 
rechten Seite die linke Seite des nachstfolgenden Teiles. Del' Be­
grenzungsschneidstempel a el'zeugt also stets bei einem Hub eine 
Seite zweier in del' Folge stehender Teile. Die beiden Teile bleiben 
abel' bis zuletzt dul'ch einen Steg c verbunden, um den Wel'kstoff­
streifen stabil zu halten. Mittels des Biegestempels d wird das bis­
her el'zeugte Stilck del' U mgrenzung des Teiles bei dem nachsten 
Hub uber die in del' Schnittplatte eingesetzte Brilcke gebogen. 
Del' nachstfolgende Vorschub des Streifens hringt das so gebogene 

(~ijhre. i'chnitt.e lind Stanzen 1. 8 



114 B. Einteilung der Schnitte. 

Stuck der Teile unter die Ausschneidstempel b, welche beid.e Teile von­
einander trennen und den Rest der Umgrenzung erzeugen. Der Steg c 
kann durch das Loch hinter den Stempeln b fallen. Aufschlagstucke 
sind bei diesen Schnitten besonders am Platze. Zu den Biegeschnitten 

~~ 

~-

Abb. 135. 

dieser Art ist zu sagen, daB folgende Bedingungen erfullt werden 
mussen, wenn man eine brauchbare Arbeit mit ihnen erzielen will: 

1. Der Schnitt muB einwandfrei gearbeitet sein. 
2. Das Einrichten muB von einem guten Einrichter mit allen 

VorsichtsmaBregeln geschehen. 
3. Die Stanzerin muB geubt und zuverHissig sein. 
1st eine von diesen Bedingungen nicht erfullt, so wird der Schnitt 

durch fortlaufende teure Reparaturen unwirtschaftlich. Die Her­
stellung des Teiles mit gesonderten Werkzeugen ist zuverlassiger. 

Also Vorsicht vor Anwendung dieser Schnitte! Man priife, ob 
diese Bedingungen erfullt werden konnen. 

Mehrfach- oder Massenschnitt 
Die Bezeichnung Massenschnitt besagt, daB dieser Schnitt fur 

hohe Stuckzahlen Verwendung findet. Es ist eingehend zu prufen, 
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ob die Wirtschaftlichkeit seine Anwendung rechtfertigt, und zwar 
ist diese Priifung Sache del' Vorkalkulation, die die notigen Unter­
lagen dazu hat. Erst von einer gewissen Stiickzahl ab tritt seine 
,Virtschaftlichkeit in Erscheinung. Del' Mehrfachschnitt unter­
scheidet sich vom Einfachschnitt durch Unterbringung mehrerer 
Ausschneidstempel in einem Schnitt, so daB bei einem Schnitthub 
nicht wie sonst ein Teil, sondern mehrere Teile gleichzeitig ge­
schnitten werden. Derartige Schnitte werden meist mit 2 bis 5 Aus-

richlig oufgesellfer 
Schnilf 

11.·0,5?N1,5/J+l,SJ,) 

136a und b. 

A 

schnittstempeln versehen, die dann als Zweifach-, Dreifach- und 
FiinHachschnitte bezeichnet werden. Durch die Anwendung des 
Mehrfachschnittes ist ein Mittel an die Hand gegeben, die Lohn­
kosten fiir das Ausschneiden del' Teile zu erniedrigen. Allerdings. 
ist del' Aufwand fiir ,Verkzeugkosten ein groBerer, del' abel' bei 
hoher Stiickzahl del' auszuschneidenden Teile sich bald bezahlt 
machf Hat man sich bei Anfertigung eines Schnittes zu ent­
scheiden, ob "Einfach- odeI' Mehrfachschnitt" in Frage kommt, 
so iiberlege man folgende 3 Punkte: 

I. Stiickzahl del' auszuschneidenden Teile, 

2. GroBe des Teiles, 

3. Form des Teiles. 

8* 
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Del' erste Punkt ist fUr die Amortisierung des Werkzeuges, del' 
zweite Punkt fur die Gestehungskosten, sowie uberhaupt fUr die 
Frage Mehrfach- odeI' Einzelschnitt maBgebend. Mit del' GroBe 
des Teiles wachst die GroBe des Schnittes und das Risiko beim 

/alsch au/gesetzter Schnitt 

Abb. 137. 

Harten del' Schnittplatte (Verziehen und Springen derselben), wel­
ches dem Anwachsen del' Abmessung des Schnittes proportional ist. 
Man wendet deshalb fast nul' bei kleinen Teilen den Mehrfachschnitt 
an. Auch hier gibt die GroBe del' Teile in del' Wahl des Zweifach-

A B 

DC] . ~ -. - -~t .~ - ~-+ t~ • 
Abb. 1:18. 

bis Funffachschnittes den Ausschlag. Zu Punkt 3: Die Form des 
Teiles entscheidet ganz unabhangig von den ersten beiden Punkten 
die AusHlhrung des Schnittes. Bei komplizierten Umgrenzungen 
wird man del' Betriebssichel'heit zuliebe stets den Einfachschnitt 
vorziehen. J"e komplizierter del' Teil in del' Umgrenzung ist, desto 
geringer die Gewahr gleich gut arbeitender Stempelgruppen. Die 
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Moglichkeit, bei solchen Teilen mit einem Mehrfachschnitt nur die 
Leistung eines Einfachschnittes zu erzielen, da die andern Stempel-
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_-\hh. 139. Abb.140. 

gruppen nicht mit del' geforderten Genauigkeit und Sauberkeit 
arbeiten, liegt sehr nahe. Der Vorteil des Mehrfachschnittes zeigt 

o o 

Abb. 141. Abb.142. 

sich hier als Nachteil, wenn dauernde Reparaturen und dadurch 
bedingte Fabrikationsunterbrechungen unerliWlich sind. 

Die Abb. 136 zeigt einen Dreifachscheibenschnitt, del' wohl als 
Dl'ei- bzw. Fiinffachschnitt das Gros del' Mehrfachschnitte aus-
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macht. Dieser Schnitt wird zumeist als Schnitt mit Suchstift aus­
gefuhrt, mit Ausnahme bei kleinen Scheiben. Bei letzteren ist die 
Ausfiihrung des Schnittes mit Seitenschneider giinstiger, da das 
richtige Einhangen des Streifens in den Fangstift zuviel Beobach­
tung erfordert und daher die Schnelligkeit des Arbeitens sehr be­
hindert. Die Wahl der nicht durch 2 teilbaren Stempelzahl gestattet 
es, dieselben in der geometrischen Figur eines gleichseitigen Drei­
ecks anzuordnen und somit die denkbar gunstigste Werkstoffaus-

Q 

c 

Abb.143. 

b 

s{h'wJeriges 
aus/eilen 

Abb.l44. 

wenig 
s{hneidhaltig 

nutzung zu erreiehen. leh mochte bei dieser Gelegenheit darauf 
hinweisen, daB unerfahrene bzw. neugebaekene Sehnittbauer den 
Fehler machen, die Stempel nach Abb. 137 aufzusetzen. - Damit 
beim Ansehneiden des Streifens die ersten beiden Seheiben nieht 
ungeloeht ausgeschnitten werden, besteht auch bei den Scheiben­
schnitten die Forderung, den Voransehlag einzubauen. Die Lage 
des Voransehlages wahlt man am zweekmaBigsten so, daB del' 
Streifen ein Drittel liber die beiden vorderen Aussehneidstempel 
zu liegen kommt. Dadureh wird fur das Einhangen des Streifens 
gleieh ein gcnauer Anschlag erzeugt und ebenfalls das Schieben 
des Streifens und allzu einseitige Beal1spruchung del' Ausschneid­
stempel vermieden. Zum Zentrieren des Streifens genugen stets 



III. Der Folgeschnitt oder Schnitt mit Vorlocher. 119 

zwei in den vordersten und zugleich auBersten Ausschnittstempeln 
eingesetzte Suchstifte. - Del' nachstverbreitete Massenschnitt ist 
del' Sechskantmuttemschnitt. Die Ausfuhrung ist dieselbe, wie die 
des Scheibenschnittes, da del' Form del' Mutter del' Kreis zugrunde 
liegt. - Die Abb. 138 zeigt einen Dreifachschnitt fur eine Isolier­
zwischenlage. Die Stempel wurden versetzt angeordnet, um del' 
Schnittplatte eine hohere Festigkeit zu geben, sie leicht herstellen 
und ohne Gefahr harten zu konnen. - Die Abb. 139 stellt einen 
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Zweifachschnitt dar, bei dem del' Schnittstreifen eingefuhrt ist. 
Ein Zweifachschnitt, dessen Stempel so angeol'dnet sind, daB ein 
Stempel immer zwischen zwei ausgeschnittenen Teilen schneidet, 
ist aus del' Abb. 140 zu ersehen. Die Breite del' Seitenschneider 
entspricht del' des Mittenabstandes von drei ineinander angeord­
neten Teilen ihkl. zweimal AbfaH. Diesel' Schnitt wird bei gel'inger 
Stiickzahl als Schnitt mit Vorlocher und Suchstift ausgefUhrt und 
auf Zwischenschneiden eingerichtet. - Eine fur einen anderen Teil 
zweckentspl'echende Anordnung del' Ausschneidstempel zeigt die 
Abb. 141. Da del' Teil 4 mm stark ist, ist eine urn Teilbreite ver­
setzte Anordnung del' Vorlochstempel vorgesehen, da sonst die 
Vorl ocher bei iiblicher SteHung zu clem Ausschneidstempel clurch 
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die starke vVerkstoffverdrangung beim Schneiden zu sehr beein­
fluBt werden und leicht auf den Schnittkanten aufsitzen, auch 
abbrechen. Die Breite des Seitenschneiders betragt Teil plus f/. Bei 
solch starkem Werkstoff, wie in diesem Fall, ist es ratsam, die 
Seitenschneider mit Fuhrungszapfen zu versehen (Abb. 142). Die 
Fuhrungszapfen bleiben bei Hochstellung des Schnittes in del' 
Schnittplatte und wirken dem Abdrangen del' Seitenschneider von 
Beginn des Schneidens an entgegen (siehe auch Abb. 109a). Diesel' 
Seitenschneider laBt sich allerdings schlechter schaden als die sonst 
ublichen. Sein Vorteil uberwiegt abel' diese Unbequemlichkeiten 
bei weitem. - Die Abb. 143a zeigt einen Dreifachscheibenschnitt 
mit Durchzugstempeln fUr die Nase del' Scheiben. Del' Stempel b 
(Abb. 143b) trennt die Nase anden schraffierten Seiten und zieht 
sie mit del' verrundeten Seite in die Schnittoffnung (Abb. 143c). 
Die SchnittOffnung ist an diesel' Stelle um Werkstoffstarke breiter 
gefeilt. - Die Abb. 144 zeigt den Ausschnittstreifen eines sehr 
unzweckmaBig gebauten Schnittes fur AnschluBhaken, del' sich 
bessel' nach Abb. 145 mit dem Schnitt mit Vorlocher herstellen 
laBt. Man beachte die dadurch vereinfachte Form del' Stempel 
(Betriebssicherheit I). 

Sonderkonstruktionen von Schnittwerkzeugen 

Sind Teile in ihrer Form so beschaffen und an ihr Aussehen der­
artige Bedingungen geknllpft, daB man zur Herstellung derselben 
mit del' Normalkonstruktion des Schnittwerkzeuges nicht aus­
kommt, so ist man gezwungen, die Bauart des Werkzeuges ganz 
speziell zu wahlen. Die Konstruktionen diesel' Werkzeuge sind so 
mannigfaltig, daB hier nur einige als Beispiel besprochen werden 
konnen. Auch bei diesen Werkzeugen solI man, wie bei den Sonder­
konstruktio.nen del' Locher, den Aufbau zeichnerisch festlegen, um 
sich VOl' FehlausfUhrungen zu schiitzen. Sollten in diesel' \Veise 
entstandenen \Verkzeugen noch Fehler anhaften, so sind sie meist 
leichterer Natur und durch geringe Anderungen des Werkzeuges 
zu beheben. 

Del' N achschneider 

Beim Schneiden starker Bleche werden die Kanten auf del' 
Schnittseite des Teiles infolge des hohen Schnittdruckes stark ge­
rundet. Oft wird jedoch auf beiden Seiten eine schade Kante 
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ge£ordert. Ferner ist die Schnittflache bei starken Blechen sehr 
rauh und uneben. Aus diesem Grunde wird eine \Veiterverwendung 
solcher Teile ohne Nacharbeit nicht immer moglich sein. Die 
Beseitigung dieses in del' Natur del' Sache liegenden Ubels geschieht 
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Abb. 146. 

durch Nachschneiden mit einem zweiten Schnitt, dem sogenannten 
"Nachschneider", auch "Polierschnitt" oder "Schabeschnitt" ge­
nannt (Abb. 146). Man macht also den Vorschnitt etwas groBer, 
als das NennmaB des fertigen Teiles betragt. Ais UbermaB gibt 
man meistens 0,5 bis 1 mm auf den Durchmesser des Teiles zu, so 
daB von jeder Seite 0,25 bis 0,5 mm nachgeschnitten werden muB. 
Da die Teile vom ersten Schneiden etwas hohl sind, werden sie 
zweckmaJ3ig VOl' dem N achschneiden planiert. Ein nachheriges 
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Planieren wiirde das Kalibrieren des Teiles durch den Nachschnitt 
zwecklos machen, da durch den Planierschlag die Dmgrenzung des 
Teiles vergroBert wird. Dies ist besonders zu beachten HiI' die 
Teile, die in Bohrlehren oder sonstigen Vorrichtungen weiter ver­
arbeitet werden. Del' Teil geht dann nicht in die Aufnahme del' 
erwahnten Vorrichtung hinein. Bei schmalen Teilen tritt bei dem 
Vorschneiden ein besonders starkes Rundwerden der Schnittseite 
ein, welches sich iiber die ganze Flache zieht, so daB mit bloBem 
Nachschneiden meist nicht die Rundung fortzuschaffen ist. Die 
Teile miissen stark planiert bzw. so gestaucht werden, daB del' 
N achschnitt den Teil vollstandig scharf ausschneidet. Man benutzt 
in solchen Fallen Bleche, die 0,5 bis 1 mm iiber das NennmaB des 
Teiles an Starke betragen, und planiert bis auf das NennmaB her­
unter. Hierbei kann es vorkommen, daB die VerschnittmaBe iiber 
das normale MaB steigen und nicht ein feiner, sauberer, sondern 
ein rauher Schnitt entsteht. Ist neben den scharfen Kanten noch 
ein feiner, poliert blanker Schnitt erforderlich, dann ist ein zweiter 
Nachschneider notig. Der zweite Schnitt schneidet dann hochstens 
von jeder Seite 0,1 mm nacho 

Das Arbeiten mit dem Nachschneider gestaltet sich wie folgt: 
Der Schieber C wird aus del' Streifenfiihrung so weit herausgezogen, 
daB del' Aufnahmedurchbruch fiir den Teil in dem Schieber auf 
die Dnterlage e zu liegen kommt. Die GroBe der Aufnahme muB 
dem planierten Teil mit einem geringen UbermaB entsprechen, 
damit del' Teil leicht eingelegt werden kann. Von Vorteil ist es, 
die Aufnahme nach oben etwas konisch zu machen. Ist das Arbeits­
stiick eingelegt, so wird del' Schieber c bis an den Anschlag f ein­
geflihrt. Del' Teil liegt dann iiber dem Gegenschnitt. Da es bei 
schneller Arbeit odeI' auch durch Dnachtsamkeit del' Stanzerin vor­
kommen kann, daB del' Schieber nicht ganz in die Durchfiihrung 
eingefiihrt wird, ist, um ein Aufsetzen des Schneidstempels auf 
den Schieber zu verhindern, eine vorherige Verriegelung notwendig. 
Die Verriegelung geschieht bei diesem Schnitt durch den StoBel b, 
welcher sich mit dem konischen Ende in das Vierkantloch des 
Schiebel's hineinfUhrt und VOl' dem Aufsetzen des Schneidstempels 
auf den nachzuschneidenden Teil den Schieber in die richtige Lage 
zieht. Nunmehr erfolgt das Nachschneiden. Del' nachgeschnittene 
Teil faUt durch den Gegenschnitt, welcher im Gegensatz zu einem 
gewohnlichen Schnitt ca. 8 mm parallel gearbeitet ist, wodurch del' 
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polierende Schnitt erzwungen wird. In dem Schieber bleibt del' 
abgetrennte Kranz zurtick, del' je nach Starke zusammenhangend 
bleibt odeI' zerfallt. VOl' dem Einlegen d!;ls nachstfolgenden Teiles 
wird del' Schieber so weit herausgezogen, daB die Aufnahme tiber 
das Unterlegeblech hinaussteht und somit del' abgetrennte Kranz 
herausfallen kann. Da del' Schieber zum Reinigen von feinen 
Spanen von Zeit zu Zeit vollstandig aus del' Durchfuhrung gezogen 
wird, ist sein Querschnitt profiliert, damit er nicht verkehrt ein­
geschoben werden kann. Imbesonderen sei noch auf das falsche 
l].nd richtige Einlegen del' Teile in den Schnitt hingewiesen. Abb. 147 a 

a c 

[ 

Abb.147. 

zeigt die ungunstige Lage des Teiles zum Schneidstempel. Da das 
Nachschneiden dieses Teiles nicht ganz die durch den Vorschnitt 
entstandene Rundung fortschafft, so wird del' unter dem Stempel 
durch die Rundung verbleibende Zwischenraum dem Werkstoff 
beim Nachschneide:n Gelegenheit geben, sich hochzuziehen und 
Grat zu bilden (Abb. 147b). Die Abb. 147c zeigt die richtige Lage 
des Teiles zum Schneidstempel, wodurch Gratbildung ausge­
schlossen ist. 

Umgrenzungsschnitt mit Plattenftihrung, bei welchem 
del' Durchbruch einen weitausladenden Vorsprung hat 

Obwohl diesel' Schnitt im wesentlichen nichts Neues bietet, sei 
doch auf seine besondere Ausfuhrung zur Erhohung del' Betriebs­
sicherheit hingewiescn. \Vie aus del' Abb. 148 zu ersehen ist, sitzt 
unter dem eigentlichen Schnittkasten eine Platte a, die mit einer 
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breiten Nut zur Amnahme des Schiebers b versehen ist. Dieser 
Schieber hat den Zweck, die Zunge c der Schnittplatte beim 
Schneiden durch Abstiitzen am Federn zu hindern. Bei dem Federn 
kann der Stempel leicht' auf der Zunge amsitzen, ein friihzeitiges 
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Abb.148. 

Stumpfwerden der Schnittkante oder Abbrechen der Zunge tritt 
ein. Der Schieber muB von Zeit zu Zeit herausgezogen werden, 
damit die im Durchbruch d angesammelten Teile herausfallen 
konnen. Da der Schieber von der Stanzerin bedient werden muG, 
ist die Moglichkeit nicht ausgeschlossen, daB sie den Schieber her­
auszuziehen vergiGt. Del' Durchbruch propft sich dann mit aus­
geschnittenen Teilen voll und ein Festsetzen der Schnittpresse oder 
auch eine Zerstorung des Werkzeuges ist denkbar. - Ein andere", 
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nach diesel' Erfahrung abgeandertes Werkzeug steUt die Abb. 149 
dar. Bei diesem Werkzeug ist vorteilhaft del' zusammengesetzte 
Stempel angewendet. Desgleichen ist die Zunge in del' Schnitt­
platte eingesetzt. Abgestlitzt wird sie durch eine Unterplatte a. 
Damit die Teile aus dem Schnitt durch die Grundplatte fallen 
konnen, ist in ihr ein Durchbruch b vorgesehen. Von diesem Durch-

e 

Abb. 149. 

bruch flihren zu beiden Seiten del' Zunge entsprechend del' Schenkel­
breite und -lange schrag nach oben gearbeitete Nuten c. Del' aus­
geschnittene Teil fallt nun auf die Schrage del' Nuten, kippt und 
gleitet libel' die Kante d aus dem Durchbruch b. Diesel' Schnitt 
ist dem andern ganz entschieden vorzuziehen, da derselbe wie ein 
Normalschnitt bedient wird und alle in Frage kommenden Sicher­
heiten in flich schlieBt. Beide Schnitte sind del' Umgrenzung des 
Teiles entsprechend auf Zwischenschneiden eingerichtet. Die letz­
tere Bauart laBt sich jedoch nicht bei jedem Teil anwenden, sondeI'll 
ist von del' Form desselben abhangig. 
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Ausklinkwerkzeuge fiir Ziehteile 

Um Ziehteile mit Ausklinkungen zu versehen, muB man oft 
infolge ihrer GroBe von der Normalkonstruktion eines Ausklink­
schnittes, del' einem Bocklocher ahnelt, absehen. Die Wege odeI' 
die Grundsatze, die dann zum Ziele fiihren, konnen ganz verschie­
den sein und sind meist abhangig von der GroBe des Ziehteiles. 
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Abb.150. 

Der Ausklinkschnitt (Abb.150) ist fiir die Hiilse mit einem Durch­
messer von 300 mm bestimmt. Den Ausschnitt 35 X 40 in vertikaler 
Richtung auszuschneiden, ist wegen unzureichenden Zwischen­
raumes vom Tisch bis zum Bar del' Schnittpresse nicht moglich. 
Das Ausklinken muB deshalb in horizontaler Richtung geschehen. 
Die Schnittplatte a ist mit del' Gl'undplatte i gut verschraubt und 
mit einer angehobelten Leiste in ihr eingelassen. Des weiteren ist 
die Schnittplatte durch Stellstifte gegen seitliches Vel'schieben ge­
sichel't. Der Schneidstempel b, welcher mit dem Schieber c ver­
schraubt ist und durch Nut gegen Verriicken gesichert ist, hat eine 
schrage Schnittkante von ca. 3 0 , um den Schnittdruck zu ver­
ringern. Del' Schieber c ist durch die Fiihrungsleisten cZ gut gelagert. 
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Die Bewegung desselben erfolgt durch den KrebsfuB t, der in der 
geteilten 1 ) Kopfplatte g aufgenommen ist. Der Bewegungsvorgang 
ist derselbe wie der an friiherer Stelle beschriebene. Durch Auf­
setzen von Auflageklotzchen h kann man verschieden hohe Aus­
klinkungen erreichen. 

Ein Werkzeug, welches fiir den Ziehteil von 90 mm Durch­
messer Verwendung findet, stellt Abb. 151 dar. Auch bei diesem 
Werkzeug hat man von einer Bockkonstruktion abgesehen und 
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Abb. 151. 

durch die Methode des Ausklinkens von innen eine haltbare Bau­
weise des Werkzeuges erzielt. Der groBe Vodeil des Werkzeuges 
liegt in der Schnittplatte a, welche unmittelbar auf der Grund­
platte b befestigt ist und daher eine feste Unterlage hat, im Gegen­
satz zu einem Bockschnitt, bei dem der Schnittdruck stets im Hebel­
arm wirkt und die Schnittplatte mehr oder weniger zum Federn 
bringt. Die Schnittplatte a ist mit dem Fiihrungsteil c filr den 
Stempeltrager d gut verschraubt und durch Stellstifte gesichert. 
lndem man den Stempeltrager d breiter halt als den Schnitt­
stempel g, gewinnt man in del' Schnittplatte a und dem Fiilirungs­
teil c eine Prismenfiihrung fiir den Stempeltrager, welche durch die 

1) Ein Teilen der Kopfplatte eriibrigt sich, wenn das obere senkrechte Ende 
des KrebsfuBes so breit gemacht wird, daB das Knie frei durch den Durchbruch 
del' Kopfplatte gefiihrt werden kann. 
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Schraffur im GrundriB erkennbar ist. Diese Fiihrungsart del' 
Stempel bei Schnitten bezeichnet man als "Unterfuhrung", wohin­
gegen die Art del' Fiihrung bei den bisher besprochenen Fuhrungs­
schnitten die Benennung "Oberfuhrung" tragt. Del' Schneid­
stempel gist mit dem Stempeltrager d verbunden und wird durch 
die an demselben angehobelte Leiste h abgestutzt. Das Teilen del' 
Hiilse erfolgt dul'ch den Index i in del' Weise, daB beim el'sten 
Ausklinken del' Index zuruckgezogen und in einer um 90 0 ver­
dl'ehten Stellung von dem Stift k festgehalten wird. 1st del' erste 
Schnitt getan, so wird del' Index i so weit gedreht, daB del' Stift k 
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Abb.152. 
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wieder in die Nut l einfedert. Die Hulse wird jetzt nach vorn 
herausgezogen und geschwenkt, bis die eine Ausschnittkante gegen 
den Index i zu liegen kommt. Die Hulse wird dann \vieder bis an 
den Stempeltrager d herangefuhrt, del' als Tiefenanschlag dient. 
Jetzt kann weitergeschnitten werden. Eine genaue Teilung del' 
HUlse mit dem Indexstift zu erreichen; ist zweifelhaft; hier spielt 
die Geschicklichkeit und Aufmel'ksamkeit del' Stanzerin eine groBe 
Rolle. Man verwendet deshalb diese Art des Teilens, wenn weniger 
Wert auf Genauigkeit gelegt wird. MuB jedoch die Teilung genau 
sein, so fertigt man zu dem Ausklinkwerkzeug ein Zusatzgerat an, 
womit die verlangte Prazision erreicht wird. Bei diesem Werkzeug 
erzielt man eine genaue Teilung durch die Teilscheibe (Abb. 152). 
Die Teilscheibe ist mit einer Spannvorl'ichtung vel'sehen, womit 
del' Teil festgespannt wird. Bei dem Ausklinkwerkzeug braucht 
nul' vorn an del' Schnittplatte fur die 4 Ausfrasungen del' Teil-
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scheibe eine Aufnahme angebracht zu werden. Der Indexstift 
ist dann entbehrlich. Allerdings ist der Zeitaufwand fiir die 
Gestehung des Teiles durch das Aufspannen auf die Teilscheibe 
groBer, sollte aber bei verlangter genauer Arbeit auBer acht 
gelassen werden. 

Das Ausklinken des Schlitzes von 20 X 45 mm in der Hiilse 
von 30 mm Durchmesser liWt sich nur von innen bewerkstelligen, 
da die Schnittplatte bei einem Bockschnitt nicht mehr geniigend 
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Abb.153. 
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Festigkeit besitzt. Das dazu gehorige Werkzeug Abb. 153 besteht 
aus der Grundplatte a, der Schnittplatte b, die entsprechend dem 
Hiilsendurchmesser ausgerundet ist. Der Schneidstempel ist mit 
einem Vierkantzapfen versehen, welcher mit dem Winkelstiick d 
- dem Stempeltrager - verstiftet ist. Zur Unterstiitzung des 
Schneidstempels c am andern Ende dient die Gelenkstiitze f. Um 
die Hiilse auf den Stempel c zu schieben, muB die Gelenkstiitze f 
durch den Griff g hochgeklappt werden. Die Feder h sorgt fiir 
selbsttatiges und sicheres Einlegen del' Stiitze. Der Abstand von 
dem unteren Absatz des Stempeltragers d bis zur eingelegten Stiitze f 
entspricht der Hiilsenlange; durch diese Anordnung wird die Schlitz­
tiefe del' HUlse festgelegt. Die Nase ides Stem pels c ist durch die 
Rundung des Schlitzes bedingt. Bei einem gel' aden Stempel (ge­
strichelt angedeutet) wiirden die Seiten A des Schlitzes zuerst ge-

Gohre, Schnitte und Stanzen 1. 9 
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schnitten werden und allmablich vom Beginn des Radius Punkt B 
bis zum Punkte C die Rundung. Es ist hlerbei zu erkennen, daB 
durch den geraden Stempel die Hulse wahrend des Schneidens in 
Richtung des Pfeiles fortgeschoben und so eine falsche Scblitztiefe 
erzeugt wird. Bei Vorsehung der Nase i, welche nach der Durch­
dringung gearbeitet ist, stehen samtliche Schnittkanten des Stem­
pels zugleich im Schnitt, so daB ein Schieben der Hulse vermieden 
wird. Von Vorteil ist es, die Nase i etwas fruher schneiden zu 
lassen, damit ein Schieben der Hulse gegen den Stempeltrager d 
eintritt und somit stets ein sicherer Anschlag gewahrleistet ist. 
Die Fuhrung des Stempeltragers d wird durch Unterfuhrung besorgt. 

Randabschneider fur Ziehteile 

Da der Rand gezogener Teile nie so gleichmaBig ausfallt, daB 
sie ohne weiteres der Verwendung zugefuhrt werden konnen, ist 
eine Nacharbeit durch Beschneiden des Randes unerlaBlich. An 
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Abb.154. 

dieser Stelle solI nur die· 
Bearbeitung desselben durch 
Schnittwerkzeuge behandelt 
werden. - Die Abb. 154 
zeigt einen Randabschneider 

Abb.155. 

einfachster Ausfiihrung, der zum Beschneiden des Flansches eines 
Ziehteiles dient. Das Arbeitsstiick wird in den Durchbruch del' 
Schnittplatte b eingefuhrt. Del' naturharte Schneidstempel a ist 
mit einem Suchstift c versehen, um den Ziehteil zu zentrieren. 
Del' sich beim Beschneiden des Werkstiickes uber den Schneid­
stempel schiebende ringformige Abschnitt r (Abb. 155) wird durch 
die MeiBel d getrennt und kann beseitigt werden. 
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Handelt es sich um ein Ziehteil ohne Flansch, dessen Hohe 
mit einem Schnitt auf MaB gebracht werden soU, so ist der Korper 
mit Flansch zu ziehen und vor dem Beschneiden an der Stelle k 
(Abb. 156) scharf zu stanzen. Da der Ubergang eines Ziehkorpers 
zum Flansch stets eine Rundung d - die von der Abrundung des 
Ziehringes herriihrt - hinterlaBt und demzufolge bei abgetrenntem 

Abb.156. 
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Rand die Kante 8 scharf ist, da auBerdem Spuren eines Ansatzes 
des abgetrennten Randes am Ziehteil unvermeidbar sind, so ist 
diese Art des Beschneidens von Ziehteilen nur bei He.rstellung 
billiger Massenware zu empfehlen. Das Werkzeug gleicht im Prinzip 
dem in Abb. 154 dargestellten, es ist durch die Saulenfiihrung der 
Schneidstempel betriebssicher und besitzt einen Federabstreifer fiir 
den abgeschnittenen Rand. Dieser Abstreifer bezweckt· aber in 
erster Linie das Niederdriicken des Ziehteiles bzw. Flansches auf 
die Schnittplatte, bevor der Schnitt erfolgt. Denn es ist infolge der 
angenaherten Gleichheit des Ziehteildurchmessers und der Schnitt­
offnung moglich, daB der Teil beim Einsetzen in die Schnittoffnung 

9* 



132 B. Einteilung der Schnitte. 

eckt und daher nicht von Hand bis auf den Flansch niedergedrtickt 
werden kann. Ein geringer Spanansatz durch die scharfe Schneid­
kante gentigt, um beim Aufsetzen des Stempels ein Abschneiden 
und AbreiBen des Randes von der eckenden Stelle ab zu ergeben: 
man erhalt einen schiefen Abschnitt (Abb. 157). 

Einen Randbeschneider ftir vierseitige Ziehteile, bei denen ein 
stumpfer Abschnitt gefordert wird, stellt die Abb. 158 dar. Das 
Beschneiden der Rohe erfolgt durch einzelnes Abtrennen der vier 
Ecken bis einige Millimeter tiber die halbe Lange der Zargenseiten. 
Das Werkzeug besteht aus dem guBeisernen Gestell. Am Ober­
teil a ist ein Stempeltrager c be£estigt, der in der Grundplatte b 
nochmals geHihrt wird. Er tragt den schuhiormigen Schneid­
stempel d, bei welchem zwecks Stahlersparnis nur der schneidende 

Abb. 157. 

Teil f aus Stahl besteh~. Um den Schnitt­
druck gut abzufangen, sind d in c und t in 
d mit gedrehtem Ansatz eingelassen. AQBer­
dem bietet die Saulenftihrung dem Ab­
drangen des Tragers c beim Schneiden einen 
erhohten Widerstand. Als Gegenschnitt 
dient die Schnittplatte g, welche mit dem 
an der Grundplatte b angegossenen Bock h 

verschraubt und dadurch abgesttitzt ist. Der Ziehteil wird 
beim Beschneiden des Randes mit seinem Boden gegen den An­
schlagdorn gehalten; er ruht dabei auf del' Schnittplatte g bzw. 
dem Bock h. Um den Ziehteil standig auf dem Bock ruhen zu 
lassen, muB als Hubbegrenzung des Stempels nach oben die Innen­
kante del' Zarge angesehen werden. Der Rand ist erst nach vier­
maligem Umstellen des Ziehteiles fertig beschnitten. Die ab­
geschnittenen Ecken fallen durch die Offnung l der Grundplatte b. 
- Das Scharien des Schneidstempels und der Schnittplatte ge­
schieht von ihrer hohen Kante aus. Die gescharfte Schnittplatte 
wird durch Unterlegen bei k mit den Au£lage£lachen des Bockes h 
wieder ausgeglichen. --.:. Als Charakteristik des beschriebenen Werk­
zeuges ist del' von innen nach auBen erfolgende Schnitt anzusehen. 

In umgekehrter Folge - von auBen nach innen - arbeitet 
das in Abb. 159 wiedergegebene Werkzeug, das ftir den gleichen 
Zweck wie das vorhergehende bestimmt ist. Del' Schneidstempel c 
erhalt seine Stutze durch die Verschraubung am Knacken d, welcher 
am Oberteil angegossen ist. Del' Unterteil tragt die Schnittplatte 
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Abb.158. 

Abb.)5U. 
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die zwecks Entlastung del' Schrauben in dem Bock t eingelassen ist. 
Die abgeschnittenen Ecken· gleiten auf del' Schrage gab. 

Es ist keiner del' beiden Ausfuhrungen gelungen, die andere zu 
verdrangen, so daB heute beide Formen in den Stanzereibetrieben 
zu finden sind. 

IV. Der Gesamtschnitt (Komplettschnitt) 
Stellte del' Schnitt mit Vorlocher die Teile in del' Weise her, 

daB er den Teil erst lochte und dann in einem del' nachstfolgenden 
Pressenhube ausschnitt, so erzeugt del' Gesamtschnitt durch nul' 
einen Pressenhub den fertigen Teil, also locht und schneidet 
zugleich den Teil aus. Daher auch die Bezeichnung "Gesamt­
schnitt". Durch diese Arbeitsmethode sind die meisten del' sich 
sonst einschleichenden Fehler, die bei den bisher besprochenen 
Werkzeugen auftreten, vermieden. Fuhrung und Vorschub des 
Streifens, von deren Genauigkeit bisher die BeschaHenheit des 
Teiles abhing, haben bei dem Gesamtschnitt auf sie keinen EinfluB. 
Die mit einem solchen Schnitt hergestellten Teile haben in bezug 
auf Genauigkeit untereinander nicht die geringste Abweichung. 
- Ein besonderer Vorzug diesel' Schnittart ist del', daB die schaden 
Kanten del' Teile aIle auf einer Seite liegen, wahrend Schnitte mit 
Vorlocher Teile erzeugen, bei denen die schade Kante del' Lochung 
auf del' einen, die schade Kante del' Umgrenzung auf del' entgegen­
gesetzten Seite liegen; die eine Seite weist also teils abgerundete, 
teils schade Kanten auf. Del' Gesamtschnitt wird infolgedessen 
vorzugsweise fur Schnitteile verwendet, die ubereinander geschichtet 
werden. (Kernbleche im Elektromaschinen- und Apparatebau.) 

Es ist klar, daB die Edindung dieses Werkzeuges sich viele 
Anhanger schaHte, und so baute man wahllos Gesamtschnitte, weil 
man ja unbedingt genaue Teile zu erlangen glaubte. Doch ent­
tauscht in del' Praxis oft diesel' Schnitt den Fachmann. Junge, 
unedahrene Stanztechniker, die in allen Fallen diesem Werkzeug 
den Vorrang geben, bringen den Gesamtschnitt in schlechten Ruf. 
Dber seine Brauchbarkeit hart man die widersprechendsten Mei­
nungen. Wie in allen Fallen, wo Prazisionsteile gefertigt werden 
sollen, auch Prazisionsmaschinen und Qualitatsarbeit notig sind, 
ist es auch in diesem Fall. Das Werkzeug ist bedeutend kom­
plizierter und edordel't eine viel genauere PaBarbeit als andere 
Schnitte, so daB sich die Herstellung betrachtlich verteuert. Fach-
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leute, die diese Bedingungen nicht erkennen und mit weniger quali­
fizierten Werkzeugmachern und Einrichtern solche Schnitte her­
stellen u nd einrichten lassen, konnen allerdings zu solchen auf 
falscher Grundlage beruhenden Ansichten kommen. Die Werk­
zeuge werden unter ihrer Leitung meist mit ungenugenden Hilfs­
mitteln angefertigt und dazu von Leuten, die gar keine Ubung 
im Bau dieser Werkzeuge besitzen. Mitunter reicht auch die Be­
fahigung des Werkzeugmachers fur derartige Arbeiten aus, fehlt 
abel' die Erfahrung und deswegen die genaue Unterweisung des 
Disponenten, der zwar "das Prinzip des Werkzeuges kennt, aber 
nicht mit den Feinheiten dieses Spezialge biets im Schnittbau ver­
traut ist und daher nicht weiB, worauf es ankommt. Die Ent­
tauschung ist groB, wenn die Leistungen des Werkzeuges weit 
hinter den gepriesenen Vorteilen zuruckbleiben. Die Reparaturen 
wollen gar kein Ende nehmen, bis letzten Endes der Gesamtschnitt 
fUr sie eine nutzlose Erfindung ist, weil sie mit ihren alten Methoden 
viel bessere Arbeit erhalten. Die Anwendung des Gesamtschnittes 
kann nur dann von Erfolg sein, wenn die Herstellung desselben mit 
aller Prazision vorgenommen wird; dann erst ist die Ubedegenheit 
des Gesamtschnittes in del' Feinmechanik gegentiber anderen 
Schnitten gesichert. - In den kommenden Abschnitten werden 
die verschiedenen Bauweisen und Verwendungsmoglichkeiten dieser 
Werkzeugart vorgefuhrt. Die eine oder andere Konstruktion wird 
Nachteile und Vorteile in del' Bequemlichkeit del' Handhabung und 
Wirtschaftlichkeit aufweisen, die aber nur durch die Wahl der ver­
wendeten Presse bedingt sind. Durch Bescha£fung geeigneter 
Schnittpressen liWt sich die okonomische Seite des Gesamtschnittes 
bedeutend gtinstiger gestalten. 

Wirkungsweise des Gesamtschnittes: 

In del' Abb. 160a ist auf einer Grundplatte a ein Schnittring b 
montiert, tiber welchem sich ein Schneidstempel c befindet. ''Venn 
wir von jedem inneren Mechanismus dieser beiden 1'eile absehen, 
so erkennen wir einen einfachen Scheibenschnitt, nur mit dem 
Unterschied, daB die Schnittkanten des Ringes parallel verlaufen. 
Denken wir uns die Abb. 160a auf den Kopf gestellt und sehen 
jetzt von dem Schnittring b ab, betrachten also nur den in der Mitte 
des Schnittringes eingebauten Schneidstempel d und den diesem 
Stempel gegentiberliegenden Durchbruch e, so ist aus beiden 1'eilen 
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ebenfalls ein Scheibenschnitt zu erkennen. Es ist also klar, wenn 
man auf den Schnittring. b ein Blech legt und den Stempel e nieder­
bewegt, so arbeiten zwei Scheibenschnitte gegeneinander. Es wird 
eine groBe Scheibe ausgeschnitten, erzeugt vom Schnittring b und 
Stempel c. 1m entgegengesetzten Sinne schneidet del' Stempel d 
mit dem Durchbruch e des Stempels c eine kleine Scheibe aus del' 
groBen. Alle anderen in dem Stempel und Schnittring eingebauten 
Elemente, wie Federn f, Ringe g und h und Scheibe i, haben nur 
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Abb.160. 

den Zweck, die Methode praktisch verwendbar zu machen. Dnd 
zwar haben del' Ring g und die Federn f die Aufgabe, die aus­
geschnittene Scheibe beim Hochgehen des Stempels aus dem 
Schnittring b wieder herauszudriicken. In gleicher Weise soli die 
Scheibe i und die Feder f die kleine Scheibe aus dem Durchbruch e 
herausbefordern. Der auBere Ring h um den Stempel c wirkt als 
Abstreifer fiir den Werkstoffstreifen. Abb. 160b zeigt den Beginn 
des Schnittes. Die Stempel c und d bzw. die ausgeschnittenen 
Scheiben A und B driicken durch das Ineinanderschieben beider 
den Ring g und die Scheibe i in die Durchbriiche und spannen die 
Federn. Del' Streifen bleibt auf dem Schnittring b liegen unter 
gleichzeitigem Spannen des Abstreifers h, ebenso die kleine Scheibe B 
auf dem Stempel d. Beide machen nur scheinbare Bewegungen. 
Dagegen macht die groBe ausgeschnittene Scheibe A eine Bewegung 
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in .den Durchbruch des Schnittringes b hin~in. Abb. 160c zeigt die 
Stellung der beweglichen Teile nach beendetem Schnitt. J etzt kann 
der Stempel c wieder hochgehen, wobei der Abstreifer den Streifen 
auf dem Schnittring b so lange niederhi:i1t, bis sich der Stempel 
aus dem Ausschnitt des groBen Ringes herausgezogen hat. Der 
Ring g folgt aber infolge der Federspannung dem Stempel c und 
druckt den ausgeschnittenen Ring A in den Ausschnitt des Streifens 
zuruck. Derselbe Vorgang spielt sich zu gleicher Zeit mit der 
kleinen Scheibe ab, bis aIle Teile wieder an den Ursprungsort zuruck­
gekehrt sind (Abb. 160d); dann erst hebt der Stempel c sich yom 
Blechstreifen abo Die durch diese Schnittmethode entstandene 
Ringscheibe A ist Gebrauchsware, die Scheibe B ist der Abfall. 
Es waren also, nach diesem Vorgang zu urteilen, der innere Scheiben­
schnitt d und e und der auBere c und b als Schneidelemente zu be­
trachten. Weil gemaB Abb. 160 kein Teil durch die Durchbruche 
fallt, konnen diese parallel gearbeitet werden; deshalb kann auch 
diese Art Schnitte bis zur Bewegungsgrenze des Auswerfmecha­
nismus abgeschliffen werden. Der Einbau der Schneidelemente 
erfolgt in einem Gestell aus GuBeisen, welches aus dem Oberteil 
(Fiihrungsteil) und dem Unterteil (Grundplatte) besteht. 

In den weitaus meisten Fallen mussen in die Teile noch kleinere 
Durchbruche geschnitten werden (siehe Abb. 161). Dies ist also 
nur zu bewerkstelligen, wenn der Stempel c auf dem Unterteil 
montiert ist, damit die Lochputzen aus dem Schnitt fallen 
konnen (Abb. 161). 

Betrachten wir die Wirkungsweise der Auswerf- und Abstreif­
elemente, so stellen wir fest, daB der Werkstoffstreifen yom Beginn 
bis zum Ende des Schneidvorganges eine Art Festspannung erfahrt; 
er wird durch die Wirkung der Federn gepreBt. Die Stellen des 
Werkstoffstreifens, die davon betroffen werden - und das ist in 
der Hauptsache der zu erzeugende Teil selbst -, werden eben 
gedruckt und konnen infolgedessen durch die Wirktmgen des Schnitt­
druckes (Spannungen) nicht hohl werden. Die Teile, die also der 
Gesamtschnitt erzeugt, werden stets eben sein. Die Festhaltung 
des Werkstoffes ist auch ein vorzugliches Mittel, um sprode Werk­
stoffe, Z. B. Glimmer, vor dem Zerspringen zu bewahren. 

Diese erwahnten Vorteile sind - unabhangig von seiner genauen 
Arbeitsleistung - oft allein ausschlaggebend fur die Verwendung 
des Gesamtschnittes; so wird er bevorzugt fur dunne, leicht bieg-



138 B. Einteilung der Schnitte. 

same Werkstoffe, z. B. Stanniol, die infolge ihrer Labilitat sich 
mit anderen Schnittwerkzeugen nicht verarbeiten lassen, ohne die 
Befiirchtung aufkommen zu lassen, daB di~ Teile verbogen oder 
ungenau werden. 

Ein reiches Arbeitsfeld verdankt ferner der Gesamtschnitt seiner 
besonderen Fahigkeit, Abfallscheiben nutzbringend zu verarbeiten. 

Gesamtschnitt mit Saulenfiihrung, federndem Teilaus­
werfer und federndem Abstreifer 

Um ein moglichst klares Beispiel eines Gesamtschnittes mit 
federndem Teilauswerfer zu gewinnen, ist ein ganz einfacher Teil 

Abb.161. 

gewahlt, eine Ringscheibe mit vier symmetrisch sitzenden Lochern. 
Das Gerippe des Werkzeuges Abb. 161 besteht aus der unteren 
guBeisernen Grundplatte a und dem Oberteil b. In der Grund­
platte a sitzen zwei mit Haftsitz eingepaBte Saulen, die durch 
SpitzsclUauben gegen Drehen gesichert sind; falls die Saulen de-
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montiert werden, konnen sie vermittels diesel' Schrauben wieder 
in die richtige Lage gebracht werden. Die Saulen sind ungleich 
stark, um verkehrtes Aufsetzen des Oberteils zu verhindern. Diese 
beiden Saulen, die gehartet und geschliffen sind, nehmen den Ober­
teil in zwei entsprechenden Bohrungen auf, so daB del' Oberteil 
sich leicht auf den Saulen schieben laBt, wozu die Passung "Gleit­
sitz" fiir die Saulen notwendig ist, die PaBart also Einheitsbohrung 
ist. Von del' Genauigkeit del' SaulenfUhrung hangt die Arbeit des 
Gesamtschnittes abo Die Saulen miissen genau senkrecht zu den 
Schneidelementen stehen, sie miissen dicht passend im Oberteil 
verschiebbar sein. Ein geringes Sperren 
del' Saulen reibt die Bohrungen aus. 
1st auf diese Dinge beim Bau des Werk­
zeuges nicht geachtet worden odeI' hier­
bei die Prazision vernachlassigt, so ist 
del' Gesamtschnitt trotz aller Genauig­
keit del' Schneidelemente von vornherein 
fiir die Fabrikation nicht tauglich. Die 
oberen und unteren Schneidelemente 
werden dann in Schneidstellung einer-
seits aneinander reiben odeI' aufsetzen Abb. 162. 

und deswegen Teile mit Grat erzeugen. 
Del' Schnitt muB dann mit neuen Saulen verse hen werden, 
andel's ist diesem Ubel nicht mehr abzuhelfen. - Teil c ist 
del' Kupplungskopf, auch "Wackelkopf" genannt, weil er den 
Oberteil mit dem Mitnehmer Abb. 162 und del' Schnittpresse lose 
bzw. beweglich verbindet. Die Rundung d des Wackelkopfes sorgt 
stets fiir einen zentralen Angriff del' Druckkraft auf den Oberteil. 
Es ist auch zu empfehlen, den Kupplungskopf in den Schwerpunkt 
des Schnittgebildes zu setzen, del' bei diesem Teil im Mittelpunkt 
desselben liegt. Findet del' Angriff del' Druckkraft nicht im Schwer­
punkt des Schnittgebildes statt, so tritt die Wirkung des Hebel­
armes in Erscheinung. Die Seite del' groBeren Schnittflache, yom 
Angriffspunkt del' Kraft gerechnet, wird stets das Bestreben haben, 
nachzubleiben. Das Kippmoment wird sich auf die Saulen iiber­
tragen, diese sowie die Lager des Oberteils durch Ecken einseitig 
ausreiben und somit die anfanglich gute Fiihrung des Oberteils 
nehmen. Ein gegenseitiges Aufsetzen del' Schneidelemente wird 
eintreten und das Werkzeug bald reparaturbediirftig machen. 
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(Neuausbohren und starkere Saulen werden erforderlich.) Aus 
diesem Grunde ist es notwendig, fiir Schnitte mit Kupplungskopf 
beim Schneiden unsymmetrischer Schnittgebilde den Schwerpunkt 
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Abb. 163 a und b. Abb. 163 c und d. 

des Teiles zu suchen. Dies kommt abel' nul' bei Teilen in Fl'age, 
bei denen ein ungleichmaBigel' Schnittdl'uck an den Enden des 
Teiles einen mel'klichen EinfluB auf die GleichmaBigkeit del' Be-
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wegung des Oberteils ausiibt. Deshalb wird del' Wackelkopf nul' 
fiir kleine Schnitteile benutzt, bei denen die Schwerpunktbestim­
mung auBer acht gelassen werden kann. Insbe~ondere ist er ge­
eignet bei symmetrisch-runden und -eckigen Formen. 

Bei diesel' Gelegenheit mochte ich bemerken, daB die Schwer­
punkts bestimmung auch bei Fiihrungsschnitten von V orteil ist, 
jedoch auch hierbei nul' bei groBeren unregelmiWigen Schnitt­
gebilden. Es liegt schon im Gefiihl des Werkzeugmachers, daB er 
den Spannzapfen nach del' gro13en Seite des Teiles verschiebt, odeI' 
bei Schnitten mit Vorlocher nach dem groBeren Stempel hin. Er 
trifft den Schwerpunkt meist genau genug, d. h. del' wirkliche 
Schwerpunkt liegt noch innerhalb des nach dem Gefiihl versetzten 
Zapfenquerschnittes. 1st man sehr im Zweifel, ob del' Zapfen zu 
dem Stempel odeI' den Stempeln im Schwerpunkt sitzt, so kann man 
den Schwerpunkt geniigend genau folgendermaBen leicht auffinden: 

Man lege auf ein Dreikantstiick Abb. 163a die Stempelplatte, 
auf del' man den Stempel regular aufsetzt, und verschiebe sie so 
lange, bis sie im Gleichgewicht ist. Die Auflage del' Stempelplatte 
im Gleichgewicht ist eine Schwerlinie. Jetzt drehe ~an die Stempel­
platte um ca. 90 0 und suche gieichfalls ihre Gleichgewichtslage 
(Abb. 163b). Del' Kreuzungspunkt del' Gleichgewichtsachsen ist 
del' gesuchte Schwerpunkt. In diesen Schwerpunkt setze man den 
Spannzapfen. - Abb. 163c und d zeigen das Aufsuchen des Schwer­
punktes bei einem Umgrenzungsschnitt. Es versteht sich, daB in 
dem Fall, wo sich eine Schwerpunktsbestimmung als notwendig 
crweist, eine Verwendung vorratiger Stempelkopfe nicht moglich 
ist, da ihr Spannzapfen in del' Mitte angeordnet ist. 

AuBel' del' bei diesem Schnitt angewendeten Kupplung gibt es 
noch eine Verbindung des Schnittes mit dem Pressenbar durch 
Zapfen fiir mittlere Schnitte, und eine, die in Amerika weitver­
breitet ist, mit Prismenspannung (Abb. 164), welche auch fiir aIle 
iibrigen Schnitte dort Anwendung findet. Gro13ere Schnitte werden 
direkt mit ihrem Oberteil an dem Pressenbar mittels Spann­
schrauben befestigt. Del' Pressenbar hat dann Spannuten, ahnlich 
clenen des Pressentisches. Das Spannen mit Wackelkopf hat seinen 
Vorteil darin, daB man nicht von del' Fiihrung des Pressenbars 
und von del' mehr oder weniger genauen parallelen Lage des Tisches 
zu demselben abhangig ist; sein Nachteil besteht im Ecken des 
Oberteils, wenn eine Saule schwerer geht als die andere odeI' wenn 
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del' Wackelkopf nicht im Schwerpunkt des Schnittgebildes sitzt. 
- Die anderen beiden Methoden (Zapfen- und Prismenspannung) 
haben ihl'en besonderen Vorzug darin, daB del' Oberteil mit del' 
ganzen Flache gegen den Pressenbar anliegt. Ein Nachbleiben des 
einen oder anderen Endes des Oberteiles kann hierbei nicht ein­
treten. Hangt abel' del' Tisch, so muB erklarlicherweise del' Oberteil 
in den Saulen ecken. Aufsetzen del' Schneidelemente und Aus­
reiben del' Saulenfuhrung sind die Folgen. Die Saulen haben in 
solchem Fall ihren Zweck verfehlt. (Gute Einrichter richten den 
Schnitt in solchen Fallen durch Unterlegen aus.) Also gehoren 
hierzu wieder einwandfreie Pressen. Deshalb soUte man, ob nun 

Abb. 164. 

die eine odeI' andere Art 
der Spannung bevorzugt 
wird, Gesamtschnitte nur 
an besonders dafur gehal­
tenen und gep£legten Pres­
sen verwenden. Von dem 
Zustand del' Presse hangt 
ebenfalls del' Erfolg des Ge­
samtschnittes abo 

Del' Einbau der Schneidelemente ist so getrof£en, daB die Schnitt­
platte e vom Oberteil b aufgenommen ist und del' Ausschneid­
stempel f auf dem Unterteil a sitzt. gist del' Lochstempel, 
del' in einer Stempelplatte h befestigt ist; diese wiederum ist 
in eine entsprechende Ausdrehung del' Schnittplatte versenkt, 
und da sie die Form eines Umdrehungskorpers besitzt, ist die­
selbe durch den Stellstift i mit del' Schnittplatte e gegen Verdrehen 
zu derselben gesichert. AuBerdem sind in del' Stempelplatte h 
die vier Lochstempel g' aufgenommen, die durch den Auswerfer k 
hindurchgehen und durch ihn ihre Fuhrung erhalten. Da del' Aus­
werfer k auch zugleich die Fiihrung des Lochstempels gist, ist es 
notwendig, denselben sehr dicht, abel' schiebbar einzupassen. Del' 
Auswerfer wird durch vier symmetrisch angeordnete Distanz­
schrauben l' in gleicher Hohe del' Schnittplattenoberflache fest­
gehalten. Die Distanzschrauben l' sind von den Druckfedern m 
umgeben. Damit die Distanzschrauben sich wahrend des Schnei­
dens frei nach oben bewegen konnen, ist ein Sackloch n fur 
jede derselben vorgesehen. Den Stempel f umgibt, als viereckige 
Platte ausgebildet, del' Abstreifer, del' durch die vier Schrauben 0 
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und Federn p mit dem Stempel f in biindiger Lage gehalten 
wird. Steht der Abstreifer und Auswerfer nach mehrmaligem 
Scharfen des Schnittes zu weit vor, so miissen die Schrau­
ben 0 und l' entsprechend gekiirzt werden. In dem Stempel f be­
finden sich die Schnittlocher g' fiir die Lochstempel. AuBerdem 
ist bei diesem Schnitt der Durchbruch r nicht mit einem Auswerfer 
versehen, so daB die kleine Scheibe durch denselben hindurchfallen 
kann; er ist deshalb etwa um 1,0 0 konisch ausgebildet. Diese 
Methode ist aber nur zulassig, wenn das Mittelloch eine groBere 
Toleranz haben darf, da beim Scharfen der Durchbruch sich etwas 
vergroBert. Der Vorteil dieser Art des Schneidens besteht darin, 
daB AMaH und Gebrauchsware gleich gesondert werden. Derartige 
Schnitte lassen sich nicht bis auf die Bewegungsgrenze del' Auswud­
elemente infolge des sich erweiternden Durchbruchs durch Scharfen 
abbrauchen. KGmmt es jedoch auf ein GroBerwerden del' Locher 
infolge des Abschleifens der Schneidelemente nicht an, so 'setzt 
man, wenn die Locher durch die VergroBerung des Durchbruches 
gratig werden, entsprechend groBere Lochstempel in den Schnitt 
ein. Hierdurch ist es moglich, die Schneidelemente bis auf die 
Bewegungsgrenze del' Auswurfelemente abzubrauchen. Oft arbeitet 
man mit doppeltem Auswerfer und schneidet nur die Locher im 
Teil durch. Die beiden in den Abstreifer eingebauten Federstifte 8 

dienen zur Fiihrung des Streifens, del' Federstift z zum Einhangen 
desselben. AIle drei Federstifte werden beim Niedergang del' 
Schnittplatte durch dieselbe in den Abstreifer zuriickgedriickt und 
durch die Federn u beim Aufwartshub wieder in ihre Ruhestellung 
gebracht. Beim Hochgehen des Oberteils wird, wie schon 
erklart, del' ausgeschnittene Ring wieder in den Streifen zuriick­
gedriickt. SoIl del' nachste Schnitthub edolgen, so muB erst del' 
Ring von Hand aus dem Streifen gedriickt werden, wozu del' 
Streifen entsprechend aus dem Schnitt zuriickgezogen werden muB. 
Alsdann kann derselbe in den Ausschnitt eingehangt werden. Ob­
wohl das Werkzeug in Konstruktion und Arbeitsgenauigkeit nichts 
zu wiinschen iibriglaBt, so steht doch die Wirtschaftlichkeit hinter 
del' eines Schnittes mit Vorl ocher zuriick. Das Herausnehmen des 
Teiles aus dem Streifen und Wiedereinhangen desselben in den 
Einhangestift z deckt die Unwirtschaftlichkeit des Werkzeuges auf. 
Geiibte Stanzerinnen arbeiten auch ohne Einhangung des Werksto££­
streifens und entfernen die Teile, wahrend der Streifen mit dem 
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eingedriicktem Teil aus dem Schnitt trittl). - Auf die beschriebene 
Bauweise des G~samtschnittes ist man bei Verwendung gewohnlicher 
Pressen angewiesen. Wir werden spater sehen, daB bei Verwendung 
einer schragstellbaren Pre sse mit durchbrochenem Korper der oko­
nomische Wert des Werkzeuges durch Anderung der Konstruktion 
des Auswerfers bedeutend verbessert wird. 

Die Konstruktion eines Gesamtschnittes mit Saulenfiihrung, bei 
der die Betatigungsfedern fiir den Teilauswerfer und Abstreifer 
auBerhalb der Schneidelemente untergebracht sind, zeigt Abb. 165. 
Diese Werkzeugart eignet sich vorzugsweise fiir kleine Teile und 
solche, bei denen die Unterbringung von Federn nach Abb. 161 
wegen Raummangels nicht moglich ist. Der Zwischenraum von 
Schnittplatte a und Lochstempel b ist vollstandig von dem Teil­
auswerfer c ausgefiillt und bietet dem Lochstempel b eine gute 
Fi.lhrung. Der Ansatz des Auswerfers c begrenzt seine Bewegung 
nach unten, nach oben bietet er Platz fiir die Auflage von vier 
Betatigungsstiften d, welche durch die Stempelplatte e und Deck­
platte f hindurchgehen. Die Stifte d tragen den Federteller g, auf 
welchem eine sehr starke Druckfeder unter Spannung ruht. Die 
in dem Oberteil eingeschraubte Loskupplung bildet mit ihrer Aus­
drehung eine Art Federgehause. Durch den oberen Federteller g' 
und die Schraube h ist die Feder nachstellbar, ein besonderer Vorteil, 
da die Federn von Zeit zu Zeit in der Spannung nachlassen. Nach 
Abb. 161 miissen in diesem Fall neue Feaern eingesetzt odeI' 
Scheiben untergelegt werden. Der Schneidstempel i ist bei diesem 
Schnitt nicht wie bisher mit dem Unterteil verschraubt, sondern 
mit dem Zylinderteil seines FuBes eingelassen und gegen Drehen 
mittels Stellstift gesichert. Ein konischer Spannring k sorgt fiir 
die Festspannung des Schneidstempels mit dem Unterteil. Ring l 
ist der Abstreifer, welcher bei Hochstellung noch einige Millimeter 
mit seiner unteren Flache in der Ausdrehung des Unterteiles ver­
bleibt und dadurch dem Schnitt ein geschlossenes Aussehen gibt 
(Abb. 166). Die Fiihrung des Werkstoffstreifens geschieht durch 
eine in den Abstreifer eingehobelte Nut Abb. 166. Auf dem Ab­
streifer ist noch eine Fiihrungsplatte m fiir das Schneidelement a 
vorgesehen. Vier regulierbare Schrauben n stellen die Verbindung 

1) Bei schwachem Werkstoff fallen die eingedriickten Teile oft beim Vor­
schieben des Streifens heraus; ein Zuriickziehen des Streifens und Entfernen 
des Teiles vor dem nachsten Hub bewahrt vor Betriebsstorungen. 
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Abb. 165. 
Gabre, Schnitte und Stanzen 1. 

10 
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des Abstreiferf\ mit dem an der GrundfHiche des Unterteiles an­
gebrachten Federdruckmechanismus her. Der letztere besteht aus 
dem Montageflansch 0 und ist mit dem Federbolzen p verbunden, 
der zum Durchfallen des Lochputzens ausgebohrt ist. Die durch 
die Mutter nachstellbare Druckfeder p tragt eine Druckplatte 8 

mit vier Druckbolzen, welche in Beriihrung mit den Schrauben n 
stehen. Die Befestigung der Saulen im Unterteil geschieht durch 
einen Stift, der in eine Ringnut der Saule eingreift. Die im Unterteil 

Abb.166. 

urn die Saulen befindlichen Hohlraume sind Olkammern. Als 
Nachteil des Werkzeuges kann der im Verhaltnis zu Abb. 161 sehr 
hohe Bau angesehen werden, wodurch das Einspannen des Werk­
zeuges auf Schnittpressen mit groBer Tischentfernung vom Pressen­
bar beschrankt bleibt. 

Gesamtschnitt mit Saulenfiihrung und zwangsweisem 
Teilauswerfel', betatigt d urch den Schnitt, 

und federndem Abstreifer 

Del' Schnitt Abb. 167 dient zum Ausschneiden des Anker­
bleches C aus dem AbfaH B des Polbleches A auf S. 155. Er ist 
mit Loskupplung versehen. Der Untel'teil a tl'agt in einel' Aus-



IV. Der Gesamtschnitt. 

l'uqJf 
j ] a Itp/fUr 

'-.l 

147 



148 B .. Einteilung der Schnitte. 

drehung den Stempel b, welcher durch vier Schrauben und vier 
Stel1stifte mit jenem verbunden ist. In der Mitte des Schneid­
stempels sitzt eine Aufnahme c, womit der zu verarbeitende Ab­
fall B aufgenommen wird. Die Nuten in dem Stempel sind ganz 
durchgearbeitet und fast bis auf den Flansch desselben auf­
geschlitzt. Dieser Stempel ist sehr schwierig herzustellen und er­
fordert eine sehr gute Werkzeugmacherarbeit. Urn den Stempel 
sitzt der Abstreifer d, welcher als Ring ausgebildet ist und durch 
die Fedem e und Bolzen t betatigt wird. Der Ring aIlein geniigt 
aber nicht zum einwandfreien Abstreifen des Abfalls B. Der in 
den Nuten ausgeschnittene AbfaH muB ebenfaHs durch den Aus­
werfer d gehoben werden, da er sonst eckt und abreiBt. Zu diesem 
Zweck dienen die in den Auswerfer eingesetzten Stege g. Die­
·selben sind mit dem Auswerferring oben und unten vernietet. Der 
Oberteil h tragt den Schnittring i, welcher mit den Stempeln k 
die Schnittplatte bildet. Die Stempel k sind durch Antimon mit 
dem Schnittring i vergossen. Das VergieBen der Stempel ersetzt 
die sonst iibliche Stempelplatte und ist nur fiir kleine Schnitte 
mit geringem Schnittdruck anwendbar. Bei groBerer Schneid­
beanspruchung lockern sich die Stempel. Durch die zehn Locher l 
in der Schnittplatte i, welche auf dem Umfang verteilt sind, sind 
die Stempel Ie gegen Drehen gesichert. AuBerdem sorgt der fest 
zwischen den Stempeln lc eingepreBte Kupferring 1n fiir eine gute 
Anlage derselben gegen den Schnittring i. Der Schnittring i ist 
ebenfalls durch vier Schrauben und vier Stellstifte mit dem Ober­
teil h verschraubt und gesichert. In dem durch Schnittring i und 
Stempel k gebildeten Durchbruch n sitzt der Auswerfer 0 fiir den 
Teil O. Durch Bolzen p ist er mit del' Briicke (Traverse) r ver­
bunden. Del' Oberteil ist entsprechend der Form der Briicke aus­
gearbeitet. Durch die Briicke r gehen die Fiihrungssaulen, die mit 
Gewinde versehen sind und je zwei Ringmuttern tragen. Beim 
Niedergang des Oberteils h geht die Briicke r bzw. del' mit ihm 
verbundene Auswerfer 0 mit demselben mit und wird beim Schnei­
den urn das MaB, urn welches del' ausgeschnittene Teil in i hinein­
gedriickt wird, zuriickgedriickt. Del' Abstreifer d arbeitet genau so 
wie del' in Abb. 161. Geht del' Oberteil wieder hoch, so verharrt del' 
Auswerfer 0 in der zuriickgedrangten SteHung, bis die Briicke r gegen 
die entsprechend eingestellten Muttern schlagt und den Auswerfel' 0 

mit dem Teil herausdl'tickt. Teil und Stl'eifen werden bei diesem 
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Auswerfer also nicht wieder ineinandergedriickt. Nach mehr­
maligem Scharfen miissen auch hier die Abstreiferbolzen fund das 
Zwischenstiick p des Auswerfers entsprechend gekiirzt werden. Die 
Muttern werden nur einmal fiir einen groBten Hub, angenommen 
20 mm, eingestellt. Der Hub der Presse wird nach dem Einspannen 
des Werkzeuges tiefer gestellt, so daB die Briicke r noch nicht 
gegen die Muttern schlagt. Jetzt schneidet man den ersten Teil, 
indem die Presse von Hand durchgedreht wird, alsdann wird der 
Pressenbar so weit hochgestellt, bis die Briicke r gegen die Muttern 
schlagt und del' Teil ausgeworlen wird. Der Schnitt ist dann ein­
gestellt. Sind die Schneidelemente so weit abgeschliffen, daB die 
Briicke r bei Einstellung del' Schneidelemente auf Schnitt den Aus­
werleI' nicht geniigend herausdriickt, um den Teil auszuwerfen, 
dann miissen die Ringmuttern nachgestellt werden. Der Hub des 
Schnittes bleibt deshalb doch der gleiche. Man kann den Hub 
natiirlich nach Bedarf geringer wahlen, muB aber dann auch die 
Ringmuttern entsprechend herunterschrauben. Die Grenzen"'" der 
Hubregulierung gibt das MaB Han. Damit die Saulen durch:den 
Schlag der Briicke sich nicht nach oben herausziehen, sind sie ~mit 
einem Bund versehen. Ein AbreiBen der Muttern kann durch un­
geniigende Aufmerksamkeit beim Einstellen der Presse vorkommen. 
Deshalb ist der Schnitt mit der GroBe des Hubes zu beschriften: 
"Achtung! Hub 20 mm." Fiir diesen Schnitt kann eine gewohn­
liche Schnittpresse benutzt werden. Der AMall und der Teil werden 
von Hand fortgenommen. Zwangsweise Auswerfer sind dort zu 
verwenden, wo mit schragstellbarer Presse und mit durchbrochenem 
Korper gearbeitet wird, damit die Teile wegrutschen konnen. Feder­
auswerfer sind fiir gewohnliche Pressen vorteilhaft, damit die Teile 
wieder in den Streifen zuriickgedriickt werden. Es ist jedoch zu 
empfehlen, den Federauswerfer bei Schnitten, die nicht geniigend 
starke Federn aufnehmen konnen und bei denen ein Versagen des 
Auswerfers zu befiirchten ist, mit der zwangsweisen Auswerfung 
zu kombinieren. Die durch den Schnitt betatigten zwangsweisen 
Auswerfer gestatten es, in Ermangelung einer Presse mit Maschinen­
a uswerler, derartige Werkzeuge fiir gewohnliche Pressen zu benutzen. 

Ein weiteres Beispiel soIl die Anwendung des durch den Schnitt 
betatigteil zwangsweisen Auswerlers bei einem Gesamtschnitt mit 
vier Saulen (Abb. 168) fiir ein Statorblech A (Abb. 169) veranschau­
ichen. Der Auswerfer a fur den AMall B steht nicht mit den Fuh-
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rungssaulen in Verbindung, sondern wird durch zwei gesonderte 
Steuerungsbolzen b betatigt. Dieselben sind zum Einstellen des 
Auswerfers auf Wirkung verstellbal'. Die Wirkung des Auswerfers 
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wird durch zwei Federn unterstutzt. Dieser Auswerfer braucht 
nicht vor dem Einspannen des Schnittes auf den Hub eingestellt 
zu werden, sondern laBt sich bei eingespanntem Schnitt fur jeden 
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Abb. 168 b. 
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Hub regulieren: ein gewisser Vorteil gegeniiber dem in Abb. 167 
dargestellten Auswerfer. 1m iibrigen ahneln sich alle weiteren 
Einzelheiten des Auswerfmechanismus mit dem vorerst bespro­
chenen. Der Oberteil des Schnittes besitzt in del' Mitte einen 
Abstiitzungszapfen c, der durch die Auswerfbriicke geht. Die Ver­
bindung des Oberteiles mit dem Pressenbar erfolgt in gleicher Weise 

wie das Festspannen des Unterteiles auf 
A den Tisch. Der Pressenbar muB deshalb 

ebenfalls mit Spannmuttern versehen 
sein. Ais etwas Besonderes ist die Aus­
fiihrung der Schneidelemente zu be­
zeichnen, die mit Ausnahme des Schnitt­
ringes e aus einzelnen Teilen zusammen­
gesetzt sind. Die Schnittplatte besteht 
aus dem Schnittring e, welcher in eine 
Platte f eingelassen ist, und den Stem­
peln g, welche durch segmentarische 
FiiBe in einer Ringnut del' Platte h 
- um das mittlere Schneidelement i 
gruppiert - aufgenommen sind. Jeder 
Stempel gist mittels einer Schraube und 
zweier Stellstifte in seiner Lage ge­
sichert und del' FuB desselben noch­
mals durch die Platte fund das Schneid­
element i abgedeckt. Die Biindigkeit 

Abb. 169. der Schrauben der Stempel g mit der 
Platte _h bietet eine gute Schrauben­

sicherung. Diese Art Schraubensicherung sollte, wenn moglich, 
stets angewendet werden; sie ist einfach und auBerst sic her . 
1m allgemeinen sollen Befestigungsschrauben von Schneidelementen 
gesichert sein. Welche Art der Sicherung angewendet wird, 
solI ganz del' Moglichkeit iiberlassen bleiben . (Abb. 170 zeigt 
einige Beispiele von Schraubensicherungen, die bei Schnittwerk­
zeugen in Anwendung kommen). Platte fund Platte h sind durch 
Schrauben verbunden und nochmals durch langere Schrauben mit 
der Grundplatte k verschraubt. In gleicher Weise ist auch die Ver­
schraubung des Mittelteiles i mit del' Platte h und Grundplatte k 
vorgenommen, so daB bei Entfernung der Schrauben, die bis in 
die Grundplatte k reichen, die Schnittplatte, bestehend aus den 
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Teilen e, g und i, als Ganzes aus der Grundplatte k entfernt werden 
kann. Der Durchbruch der Schnittplatte ist schwarz kenntlich 
gemacht. Die gleiche Form hat der Teilauswerfer l, welcher durch 
Federn betatigt wird, die in die Grundplatte k verlegt sind und 
dadurch einen weitmoglichen Abschliff der Schnittplatte gestatten. 
Seine Auswerfbolzen sind nachstellbar und brauchen nicht ab­
gedreht zu werden. Der Auswerfer braucht auch nicht beim 
Scharfen entfernt zu werden, sondern wird durch Anziehen der 
Mutter m zuriickgestellt. Der Oberteil n tragt den Schneidstempel, 
welcher ebenfalls durch Einzelteile 0 segmentartig zusammengesetzt 
ist. Die FiiBe sind gleichfalls in eine 
Ringnut der Platte p eingelassen. 1m 
iibrigen ist der Einbau und die Ver­
schraubung des Schneidstempels nach 
gleichem Prinzip vorgenommen wie bei der 
Schnittplatte im Unterteil. Ebenso ist del' 
Betatigungsmechanismus des Abstreifers r 
del' gleiche wie bei dem des Teilaus­
wedel'S l im Unterteil. Del' Stempel v 
dient zum Lochen des Abfalles B, der 
weiter zum Rotorblech verarbeitet wird. 
Die Fiihrung des Oberteiles geschieht in 
geharteten Stahlbuchsen, die in letzter Zeit 

\~-J 
Abb.170. 

bei saulengefiihrten Schnitten immer mehr in Anwendung kommen. 
Ihre Lebensdauer iibertrifft die del' GuBfiihrung, bei del' dieselbe 
infolge des recht verschiedenen AusfaHs del' Dichte und Harte 
des Gusses sehr schwankend ist. Da bei diesem Schnitt die Schnitt­
platte auf del' Grundplatte k sitzt, kann del' Abfall auf den in den 
Schnittstreifen zuriickgedriickten Stator fallen und mit dem Hub 
des Werkstoffstreifens aus dem Schnitt befordert werden. Vorschub­
reglung des Werkstoffstreifens erfolgt ohne Einhangestift. 

Gesamtschnitt mit Saulenfiihrung, zwangsweisem Teil­
auswerfer, betatigt durch die Schnittpresse, und Ab­

streifer, betatigt d urch Federdruc ka pparat 

Mit dem in Abb. 171 dargestellten Gesamtschnitt wird das Pol­
blech A, welches aus 0,5 mm Dynamoblech besteht, hergesteHt. 
B ist der AbfaH, welcher fiir das Ankerblech 0 auf S. 147 verwendet 
wird. Zu diesem Zweck ist auch gleich das Loch fiir Welle und 
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c 

A 8 

J{hmll C-D 

@ 
Abb. 171 a. 

Nut mit ausgesclmitten. Der Schnitt ist ein Viersaulenschnitt. 
Der obere Auswerfer wird durch eine im Pressenbar vorgesehene 
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Vorrichtung zwangsweise betatigt. Fiir die Betatigung des uriteren 
Auswerfers und Abstreifers dient ein im Pressentisch eingesetzter 
Federdruckapparat, der den sonst iiblichen Federmechanismus des 

© 

8 

f 

© SdJnlll D-E @ 
A 

B 

~ 
Abb.171b. 

Schnittes ersetzt. Diese Bauart eignet sich besonders fur schrag­
stellbare Pressen, wo die Teile, nachdem sie ausgeworfen sin d, nach 
hinten wegrutschen konnen. Durch die Verwendung einer der­
artigen Schnittpresse sind die Schneidelemente nach jedem Hub 
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frei von ausgeschnittenen Teilen und Abfallstucken. Ein Weg­
nehmen der Teile und des Abfalls ist hierbei nicht notwendig, so 
daB mit geringer Hubpause gleich der nachste Teil ausgeschnitten 
werden kann. Die Wirtschaftlichkeit derartiger Werkzeuge ist die 

Abb.172. 

denkbar beste, erfordert aber die vorerst angefiihrte Pressenart. 
Das Werkzeug besteht aus dem Unterteil a und dem Oberteil b. 
Del' Kupplungskopf ist bei diesem Schnitt wegen des zwangsweisen 
Auswerfers nicht anwendbar, weshalb Zapfenspannung gewahlt ist. 
1m andern Fall ware auch der Schnitt fur eine Loskupplung schon 
zu groB. Der Unterteil a tragt den Schnittstempel c und ist mit 
demselben durch vier Schrauben und vier Stellstifte verbunden. 
In der Mitte des in dem Stempel c ausgearbeiteten Durchbruches d 
fur den Abfall B sitzt der Lochstempel t fur das Wellenloch mit 
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Federnut. Dieser Lochstempel ist in der Stempelplatte g, welche 
gleich dem Durchmesser des Durchbruches ist, aufgenommen. 
Drei Schrauben und Stellstifte verbinden die Stempelplatte mit 
dem Unterteil. Den Raum zwischen Lochstempel fund Schnitt­
stempel c nimmt die Auswerfplatte h ein, welche mit zwei Bolzen i 
verschraubt ist. Die Lange der Bolzen ist so abgestimmt, daB bei 
eingespanntem Schnitt der Auswerfer einige Zehntelmillimetel' iiber 
den Schneidelementen steht. In gleicher Weise ist der Abstreifer l 
ausgeriistet. Der Oberteil b tragt die Schnittplatte m und den 
Schneidstempel n fiir den Ausschnitt B. In dem Schneidstempel n 
befindet sich der Gegenschnitt p fiir den Stempel f. 1m GrundriB 
des Oberteils ist zu ersehen, daB der Schneidstempel n zusammen­
gesetzt ist. Fixiert werden die einzelnen Teile durch Nut und 
Leisten r. 1m Zwischenraum der beiden Schneidelemente sitzt die 
mit dem Oberteil verschraubte Stempelplatte 8, fiir den Stempel n 
und fiiroie Lochstempel t. AuBerdem befindet sich in diesem 
Zwischenraum die Auswerfplatte u fiir den Teil A. Desgleichen 
sitzt in dem Durchbruch p die Auswerfplatte v fUr den Ausschnitt 
des Wellenloches. Beide Auswerfplatten sind mittels Bolzen k mit 
der Platte w verbunden, welche den StoBel 0 tragt, der durch den 
Zapfen des Spannkop£es q geht. Der Streifen wird an zwei federnden 
Fiihrungsstiften z entlanggefiihrt und in einem federnden Ein­
hangestift y eingehiingt. Zur Unterstiitzung del' Fiihrung des 
Streifens an diesem sowie allen anderen Schnitten ist es ratsam, 
noch ein besonderes Auflageblech mit Fiihrungsleiste an den Ab­
streifer zu montieren. Um die Klarheit del' Abbildungen nicht zu 
beeintrachtigen, ist jene fortgelassen. Abb. 172 zeigt eine fiir diesen 
Schnitt notwendige Schnittpresse. In einem quer zum Pressenbar 
befindlichen Durchbruch A befindet sich die Auswerfbriicke B, die 
gegen seitliches Herausschieben durch die Stifte 0 gesichert ist. 
Als Anschlag fiir die Briicke B dienen die an der Barfiihrung an­
gebrachten verstellbaren Anschlage D. In dem Pressentisch be­
findet sich der Federdruckapparat. Die Wirkungsweise des ma­
schinenbetatigten zwangsweisen Auswerfers ist dieselbe wie bei dem 
durch den Schnitt betatigten. Die maschinenbetatigten Auswerfer 
haben jedoch den Vorteil, daB die Betatigungsbriicke im Pressen­
bar del' Schnittpresse untergebracht ist und somit die Konstruktion 
des Werkzeuges vereinfacht. AuBerdem kann man den Hub des 
Werkzeuges in viel weiteren Grenzen regulieren. Der Maximalhub 
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kann bei diesen Werkzeugen gleich dem Hub der Presse sein. 
Beim Einspannen des Werkzeuges und Hubstellen der Schnittpresse 
ist nur darauf zu achten, daB die Anschlage D nicht mit der Brucke 

Abb.174. 

Abb. 175. 

in Beriihrung kommen. Fur das Regulieren des Auswerfers auf 
Wirkung ist nur das Regulieren der Anschlage D notig, und zwal' 
ebenfalls nach einem Probeschnitt. Nachdem die Einstellung er-
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folgt 1St, werden die Anschlage durch die Gegenmuttern festgestellt. 
Die Einstellung des Werkzeuges ist hierbei weit iibersichtlicher. 

Abb. 176 und 177. 

Abb.178. 

Gesamtschnitt mit Zylinderfiihrung 1) 

Denkt man sich in Abb. 165 die Schneidelemente des Oberteils 
und seinen gesamten Mechanismus in einem Kolben nach den 

1) Die Abbildungen sind von der Firma Gebr. Thiel, Ruhla in Thliringen, 
freundlichst zur Verfligung gestellt. 
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strichpunktierten Linien untergebracht, schiebbar beweglich und 
den Oberteil feststehend, so hat man einen Gesamtschnitt mit 
Zylinderfiihrung. Die wirkllche Ausfiihrung ist die nach Abb. 173. 
Der Kolben a wird hier in einem mit WeiBmetali ausgegossenen 
Zylindergehause b gefiihrt und durch mehrere Nuten und Keile 
(Abb. 174) gegen jede Drehung gesichert. Durch die Ringmutter e 

Abb. 179 a und b. 

ist die Fiihrung des Kolbens nachstellbal'. Das Zylindergehause 
ist auf einer Grundplatte c montiert. Da die Locher fiir die Stell­
stifte d nicht durch das Zylindergehause hindurchgebohrt werden 
konnen, miissen die Stellstiite konisch sein, um Grundplatte c und 
Gehause b leicht zu demontieren. In der Rohe der Schneidelemente 
ist das Gehause fiir die Durchfiihrung des Wel'kstoffstl'eifens durch­
brochen (Abb. 175). 

Auch bei diesem Schnitt besteht del' Nachteil in dem hohen 
Aufbau. Seine Anwendung ist bevorzugt fill kleinste Teile. Diese 

G Ii h r e , Sehllitte lInd Stallzen 1. 11 
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Bauart und die der Abb. 165 findet man in der Uhrenindustrie in 
weiter Verbreitung. 

Abb.180. 

Abb. 181. 

Abb.182. 

Bei all den beschriebenen GCflamtschnitten lant sich die Werk­
stoffzuftihrung auch automatisch bewerkstelligen, wozu ein Walzen­
odeI' Zangentransportgerat dient. Es gehort entweder direkt .zur 
Exzenterpresse oder kann gesondert angebracht werden. Die Ein­
hangestifte mtissen dann entfernt werden. 
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Abb.183. 

Die Abb. 176 bis 182 zeigen Gesamtschnitte mit zusammen­
gesetzten Schneidelementen aus dem Elektromaschinenbau. Siehe 
auch Abb. 169. 

11* 
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c. Anhang 
Anleitung zur Wahl der geeignetsten Schnittwerkzeuge 

(Hierzu Tafel I und II) 

Die folgenden Zeilen sollen eine Anleitung zur Lasung von in del' 
Praxis vorkommendim Aufgaben sein. Del' Wert diesel' Ausfiihrungen 
kann nul' ein begrenzter sein, da zur richtigen Wahl del' geeignetsten 
Werkzeugart fiir einen Stanzteil in erster Linie Betriebspraxis 
gehart. - Es ist friiher gezeigt worden, wie man Schnitteile mit 
Werkzeugen verschiedener Arbeitsweise herstellen kann. Sie 
kennzeichnen sich durch Vor- und Nachteile, die in del' Qualitat 
del' Teile, abel' auch in del' Wirtschaftlichkeit del' Gestehungsweise 
zum Ausdruck kommen. Wir kannen z. B. fiir die Erzeugung ei.:qes 
Teiles bei Verwendung del' einfachsten Werkzeuge an Werkzeug­
kosten spal'en, miissen abel' dafiir wirtschaftliche Fertigung sowie 
Sauberkeit und Genauigkeit zuriickstellen. In del' Stanzereitechnik 
gibt es nun sehr verschiedene Fabl'ikationszweige ; e benso verschieden 
ist auch bei diesen die verlangte Sauberkeit und Genauigkeit del' 
Stanzteile. Es ist selbstverstandlich, daB Betriebe, die Massenware 
fabrizieren und weniger Wert auf die vorerst erwahnten Anforde­
rungen legen, Werkzeuge verwenden, die viel akonomischer arbeiten, 
indem oft Schneid-, Biege-; Stanz- und Ziehoperationen in einem 
Werkzeug vereint sind. Die Fel'tigungszeit del' Teile ist in solchen 
Fallen auf das geringste herabgedriickt, die Teile selbst abel' werden 
wedel' sauber, gleich, noch maBlich genau. Del' Genauigkeitsgrad 
einer solchen Fabrikationsweise, welcher in diesem Betrieb geniigt, 
wird einem Betriebe mit Prazisionsstanzteil-Erzeugung nicht mehr 
entsprechen. Letzterer wird seine Fabrikationsmethoden mehr den 
an die Teile gestellten Anforderungen (z. B. Genauigkeit) anpassen 
und den wirtschaftlichen Gesichtspunkt erst in zweiter Linie verfol­
gen. Die Gestehung del' Teile erfolgt in diesen Betrieben meist durch 
Einzeloperationen, was einen Mehraufwand an Lohn bedeutet. -
Glaubt del' Stanzfachmann, bei Massenware unter Vernachlassigung 
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der Genauigkeit der Teile die wirtschaftlichste Werkzeugart an­
wenden zu konnen, so ist er oft infolge der Eigenart (z. B. Form) 
des Teiles daran behindert. Dieser letzte Punkt setzt der wirt­
schaftlichen Fertigung und den qualitativen Anforderungen an 
den Stanzteil die Grenze, d. h. aus der Eigenart des Teiles laBt 
sich feststellen, inwieweit diesen Forderungen Rechnung getragen 
werden kann. 

Fur die Prazisionsstanzteil-Erzeugung wtirde die Wahl eines 
Werkzeuges in folgender Weise vorzunehmen sein: 

1. Bestimmung des Werkzeuges nach der Eigenart des Stanz­
teiles. 

II. Prtifung des gewahlten Werkzeuges, ob seine Arbeitsweise den 
gestellten Anforderungen an den Stanzteil gerecht werden kann. 

III. Prufung an Hand del' Stuckzahl der Teile, ob ohne Be­
eintrachtigung von Punkt 1 und 2 ein wirtschaftlicher arbei­
tendes Werkzeug fi.ir die Herstellung verwendet werden kann. 

Diesen 3 Punkten ist noch ein viertel' hinzuzufugen, der leider 
noch allzuwenig Beachtung findet. Das ist namlich die Uber­
prjifung der Stanzteile seitens des Stanzfachmannes, ob durch zu­
lassige Abanderungen des Teiles einfachere Werkzeuge verwendet 
oder Operationen gespart werden konnen. Am besten laJ3t sich 
dies bewerkstelligen, wenn vor Abnahme der Konstruktion 
des Apparates dem Stanzfachmann die Gesamtzeichnung nebst 
Teilzeichnungen zur Fabrikationskritik zur Verfugung gestellt 
wird. Er muB sich dann uber seine Vorschlage, die ausschlieBlich 
von dem Gesichtspunkte del' Verbilligung der Fabrikation aus­
gehen, mit dem Konstruktionsburo auseinandersetzen. Seine 
Prtifung muJ3te sich nach folgenden Richtungen erstrecken: 

a) Prtifung der Form des Teiles, ob sich durch Anderung der· 
selben die Herstellung des Werkzeuges verbilligen laJ3t, odeI' ein­
fache Werkzeuge angewendet werden konnen. 

b) Prtifung, ob nicht durch ungeschickte MaJ3eintragung die 
Herstellung des Werkzeuges erschwert wird. 

c) Prtifung del' MaBeintragung, ob nicht durch dieselben die 
Genauigkeit an eine verkehrte Stelle gelegt ist. 

Als Eigenart eines Stanzteiles sind zu nennen: 

1. Form der Umgrenzung. 2. Form und GroBe der Durchbruche 
im Stanzteil, ihre Lage zueinander und zur Umgrenzung. 3. Lage 
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del' Durchbriiche bei gebogenen Teilen zur Biegung. (Konnen jene 
eine Veranderung beim Biegen erleiden 1). 4. Art del' Biegung. (Kann 
sie eine Veranderung del' Umgrenzung bewirken 1) 5. GroDe des 
Teiles. 6. Art des Werkstoffes. 7. Starke des Werkstoffes. 

Anforderungen, die an einen Stanzteil gestellt 
werden konnen, sind: 

1. MaDhaltigkeit del' gesamten Umgrenzung odeI' nul' eines 
Teils derselben. 

2. MaDhaltigkeit del' Form del' Durchbriiche odeI' nur einzelner. 
3. MaDhaltigkeit del' Abstande del' gesamten Durchbriiche 

zur Umgrenzung odeI'. nul' einzelner. 
4. MaDhaltigkeit del' Abstande del' gesamten Durchbrllche nm' 

zueinander odeI' nul' einzelner, 
5. Bei Teilen aus Bandwel'kstoff wird genau gerader Abschnitt 

gefordert. 
6. Die MaDhaltigkeit del' Lochung zueinander und ZUl' Umgl'en­

zung ist weniger von Bedeutung, abel' del' Schnitt muD ohne 
Ausnahme gleiche Teile liefern (Teile, welche paketiert werden). 

7. Teile miissen gleich plan geschnitten werden. 
8. Kanten del' Umgrenzung sollen auf beiden Seiten scharf 

sein (starke Werkstoffe). 
9. Schnittflache muD poliel'tblank geschnitten werden (starke 

Werkstoffe) . 
10. GroDe des zulassigen Grates. 
11. Grat darf nur auf einer Seite des Teiles auftreten. 

Beispiel a) 

Tei11: Sicherungsscheibe 
Werkstoff: Eisenblech 

Stiickzahl: 200. Fabrikation wiederholt sich nicht. 
Anforderungen: Keine besondere Genauigkeit. 

vVahl des Wel'kzeuges: 
Del' Eigenart des Teiles entspricht ein Schnitt mit Platten­

fUhrung, Vorlocher und Suchstift. Die geringe Stiickzahl ver­
neint die Verwendung dieses Schnittes. Herstcllung del' Scheibe 
muD me folgt vorgenommen werden: 

Ausschneiden del' Scheibe mit 25 mm Rundschnitt (24 mm 
nicht vOl'handen). Konstruktionsburo damit einverstanden. (Ab-
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anderung del' Zeichnung.) Lochen der Scheibe mit Universal­
locher (Lochring 8 mm vorhanden). SchIitzen der Scheiben auf 
einem etwa 100 Scheiben fassenden Dorn mittels Frasers. 

Beispiel b) 

Derselbe Teil. Stiickzahl 10000. 

Wahl des Werkzeuges: 

Del' Eigenart des Teiles wie Beispiel a), del' Stiickzahl 
entsprechend das Werkzeug als 3fach Schnitt mit Einhangestift 
und Su~chstift. 

Zeichen: 0 €) I A 
J \ 

Bemerkung: 

Symbol: FPE Su3 

Nach FertigsteHung des Auftrages kanJi wegen nicht wieder­
kehrender Fabrikation del' Schnitt mit entfernten SchIitzstempeln 
als 3fach Scheibenschnitt 24 X 8 mm abgestellt werden. 

Beispiel c) 

Derselbe 1'eil wie b), abel' auf 10 mm Scheibendurchmesser ver­
kleinert. 

Wahl des Werkzeuges: 
Wegen des kleinen Durchmessers del' Scheibe Vorschub­

regelung durch Seitenschneider. Schnitt mit Vorl. und 
2 Seitenschneidern, 3fach. 

Zeichen: ~ 6] -0- 08 
I I 

Beispiel d) 

Derselbe Teil als Kernblech. 

Symbol: FP 2 Se 3 

Werkstoff: leg. Eisen. Stiickzahl 20000. 
Anforderungen: Genaueste Einhaltung del' MaBe. Gleichheit 

del' Teile (Kern besteht aus 100 Scheiben), Teile miissen plan aus 
dem Schnitt kommen. 

Wahl des Werkzeuges: 
Del' Form und Stiickzahl entsprechend wiirde die Her­

steHung del' Scheibe mit dem Schnitt mit Vorlocher, Plattenfiihrung 
und Suchstift, 3fach, die wirtschaftIichste Gestehungsweise garan-
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tieren. Den Anforderungen an 'den Teil geniigt jedoch diese 
Schnittart nicht. Gleiche und plane Teile edordern die An­
wendung des Gesamtschnittes. Die Herstellung desselben ist 
del' Stiickzahl entsprechend lohnend. 

Das gewahlte Werkzeug soll auf einer schragstellbaren Presse 
mit Auswedbriicke (Abb. 172), abel' ohne Federdruckapparat Ver­
wendung finden. DerVorschub des WerkstoHstrei£ens soIl durch 
automatischen Transport edolgen. 1 ) 

Gesa m tsch ni tt mit Sa ule nfiihr u ng ohne WerkstoHstrei£en­
Einhangung mit zwangsweisem Ausweder, betatigt durch die Ma­
schine, und federbetatigte Abstreifer. 

Zeichen: @ol t~q; t 
q ,I 'il 

Beispiel a) 

Teil 2: Feder 
WerkstoH: l!~ederbandstahl 

Zm 
Symbol: GSHE' 

Stiickzahl 500 (Fabrikation wiederholt sieh nicht). Amorde­
rungen: Imine besondere Genauigkeit. 

Wahl des Werkzeuges: 

Bei einer solchen geringen Stiickzahl muH zu den einfach­
sten Mitteln gegriHen werden. Dies erlauben auch die Amorde­
rungen an den Teil. 

Die Lange del' Feder wird mit einem Abhackschnitt mit 
verstellbarem Anschlag hergestellt. 1st derselbe nicht vorhanden, 
so kann auch mit del' Maschinenschere abgehackt werden. 

Fiir Loch 3 mm wird Universallocher verwendet. Schlitz 
7,5 mm wird durch Lochen mit 7,5 Universallocher und Aus­
schneiden mit passendem oder schmalerem (2 mal schneiden) 
rechteckigem Freischnitt erzeugt (Freischnitt mit Einlage). 
Die verrundeten Ecken del' Feder werden geschliHen. 

Beispiel b) 

Derselbe Teil. 

Stiickzahl: 2000 (Fabrikation wiederholt sich oft). 

1) Bei automatischen Transport ist ein sicj:leres und schnelles Wegrutschen 
del' Teile Bcdingullg. Ein Ausblasen del' Teile aus dem Schnitt durch Druck­
luft ist unerliWlioh. 
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Wahl des Werkzeuges: 
Stiickzahl und die sich wiederholende Fabrikation 

machen die Anfertigung eines Schnittwerkzeuges lohnend. Da 
Bandwerkstoff fiir die Feder vorgesehen ist, eignet sich ein 
Abhackschnitt mit Plattenfiihrung und Vorlocher. 

Zeichen: 

Beispiel c) 

Derselbe Teil. 

-0- Symbol: F AP 
I \ 

Stiickzahl 200. Werkstoff: Federbronze (Tafeln). 

Wahl des Werkzeuges: 
Der geringen Stiickzahl wegen Zuschneiden der Um­

grenzung des Teiles mit der Schere. Weitere Gestehungsweise 
wie Beispiel a). 

Beispiel d) 

Derselbe Teil. 
Stiickzahl 2000 (Fabrikation wiederholt sich). 
Werkstoff: Federbronze (Tafeln). 
Es lohnt die Verwendung eines Schnittes mit Vorlocher, 

Plattenfiihrung mit Einhangestift und Suchstift. 

Zeichen: 0 () I ~ Symbol: FPESu ft 
Teil 3: Riegelblech 
Werkstoff: Eisen blech 

Stiickzahl: 100000. 
Anforderungen: Keinc besondere Genauigkeit. 

Wahl des Werkzeuges: 
Die geradlinige U mgre nz u ng (Eigenart) des Teiles laBt sich 

abfallfrei herstellen. Del' S t ii c k z a h 1 entsprechend ist es eine 
groBe Ersparnis an Werkstoff. Die Anforderungen an den Teil 
stehen dieser Gestehungsweise nicht entgegen. 

Abhackschnitt mit Plattenfiihrung, mit Vorlocher und 
Durchdriickstempel (Abfallfrei arbeitend.) 
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Zeichen: Symbol: F AP 

Bemerkung: 

Streifenbreite 48 mm. Schnitt mit Streifenandriickvorrichtung 
versehen. Abhackstempel entsprechend Abb. 142 ausfiihren. Ver­
langerung des Abhackstempels wird als Anschlag benutzt. 

Teil 4: Firmenschild 
Werkstoff: Messingblech, hartblank 

Stiickzahi: 5000. 
Allforderungen: keine besondere Genauigkeit. 

Wahl des Werkzeuges: 

Der dichten Lage der Durchbriiche entsprechend ist die Her­
stellung des Teiles in 2 Operationen zu empfehlen. 1. Operation: 
Schnitt mit Vorlocher, mit Plattenfiihrung und Einhangestift. 
2. Operation: Lochschnitt mit Plattenfiihrung und geschlos­
sener Einlage. 

Zeichen: 0 €) I -0-
II 

Symbol: FPE 

Zeichen: @ -el-
I I 

Symbol: LPg 

Teil 5: Burstenhalter fur elektrische Motore 
Werkstoff: Messing blech, hartblank 

Stiickzahl: 5000. 
Anforderungen: Locher 22 0 und 4 0 miissen auf Umschlag 

passen. Schlitze 1 mm, Nasen 3 mm, Imine besondere Genauigkeit. 

·Wahl des Werkzeuges: 

Die GroBe des Teiles und die genaue Einhaltung des Ab­
standes fiir 22 mm und 4 mm Locher erfordert die Herstellung des 
Teiles in 2 Operationen. 

1. Operation: Ausschneiden der Umgrenzung des Teiles mittels 
Umgrenzungsschnitts mit Plattenfiihrung und Einhangestift, 
derselbe auf Zwischenschneiden eingerichtet. 2. Operation: Lochen 



172 C. Anhang. 

samtlicher Durchbruche sowie Herstellung der Nasen mittels Trenn­
biegestempel (Abb. 143c) im Lochschnitt mit Plattenfuhrung und 
geschlossener Einlage (2 Teilauswerfer entsprechend den Pfeilen). 

1. Op., Zeichen: ~ -0-
/ I 

2.0p., Zeichen: @ -CL 
/1 

Tei! 6: Lamelle 
Werkstoff: Eisenblech 

Stuckzahl 5000. 

Symbol: UPE 

Symbol: LPg 

Anfol'derungen: Genaueste Einhaltung aIler MaBe, Gleichheit 
del' Teile, gratfreie Teile. 

Wahl des 'Vel'kzeuges: 

\Vegen des d unnen Wel'kstoffes ist die genaueste Einhaltung 
der Masse und die Gleichheit der Teile nur beim Gesam tschnitt 
garantiert. Die Dunne des Wel'kstoffes verlangt auch einen feder­
betatigten Teilauswerfer, sowie Abstreifer, damit. der Wel'kstoff 
VOl' dem Schneiden zwischen beide gedruckt wird. Es wird also 
ein Gesamtschnitt mit Saulenfuhrung, ohne Werkstoff­
streifeneinhangung, federbetatigtem Teilauswerfer und feder­
betatigtem Abstreifel' vorgesehen. 

Zeichen: @ol 

Bemerkung: 

:F 
Symbol: GSH]' 

Ein Schnitt mit Vorlocher wurde bei dem labilen Wel'kstoff 
mehr AusschuB schneiden als brauchbare Teile. Aus dem gleichen 
Grunde wurde ein Lochschnitt nicht geeignet sein; das Einlegen der 
Teiles in die Einlage ware sehr zeitraubend lmd schwierig. 

Tei! 7: Kontaktteil 
Stiickzahl: 30 000. 
Anforderungen:" Keine besondere Genauigkeit. Umgrenzung 

des Teiles grat£rei, Loch 2,5 mm und L6t6senschlitz 1,2 mm k6nnen 
bis zu 0,2 Grat gelocht werden. 
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Wahl des Werkzeuges: 
Es eignet sich ein S c h ni t t mit V 0 I' I 0 c her und Plattenfiihrung 

und 1 Seitenschneider. 

Zeichen: ~ 0\ Symbol: F P Se 

TeB 8: Hebel 
Werkstoff: Messingblech, hartblank 

Sttickzahl: 1500. 
Anforderungen: Durchbl'tiche mtissen auf Umschlag passen. 

Wahl des Werkzeuges: 
Del' Stiickzahl und del' Anfordel'ung entsprechend ist ein 

Umgl'enzungsschnitt mit Plattenfiihrung und Einhangestift 
und Lochschnitt mit Plattenfiihrung und geschlossenel' Einlage 
geeignet. Ein Gesamtschnitt ist nicht lohnend. 

1. Op.: Zeichen: -=:Q] 

2. Op.: Zeichen: @ 

tJ -0-
j \ 

Symbol: UPE 

Symbol: LPg 

TeB 9: Trager 
Wel'kstoff: Messingblech, hal'tblank 

Sttickzahl: 5000. 
Anfol'derungen: genaueste Einhaltung aIlel' MaGe bzw. Gleich­

heit del' Teile. 

Wahl des Wel'kzeuges: 
Wie bei Teil 8. 

Tei110: Brucke 
Wel'kstoff: Eisenblech, hartblank, 1 mm 

Stiickzahl: lOOO. 
Anfol'derungen: genaue Einhaltung aller Mafie. 

Wahl des Wel'kzeuges: wie bei Teil 8. 
Bemel'kung: 
Stempel wegen del' Lange aus 3 Teilen zusammensetzen. 
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Stiickzahl: 5000. 

C. Anhang. 

Tei111: Isolierplatte 
Werkstoff: Pertinax 

Anforderungen: keine besondere Genauigkeit. 

Wahl des Werkzeuges: 

Infolge del' Lage del' 2-mm-Locher nahe del' Umgrenzung 
des Teiles werden beim Lochen derselben die Ecken des Teiles 
platzen. Diese Locher miissen gebohrt werden. Fiir die Umgren­
zung des Teiles und Mittelloch eignet sich ein Schnitt mit Vorl., 
Plattenfiihrung, mit Einhangestift und Suchstift. 

Zeichen: dID] ~ 
! \ 

Symbol: FPESu 

Bemerkung: 

1st es gestattet, den Teil aus 2 mal 1 mm starkem Pertinax 
herzustellen, so werden die Ecken dem Schnittdruck beim Lochen 
del' Ecklocher standhalten. Es kann derselbe Schnitt fiir samtliche 
Locher ausgefiihrt werden. 

Stiickzahl 5000. 

Tei112: Lasche 
Werkstoff: gez. Eisen 

Anforderungen: Abstand del' beiden Locher zueinander genau 
einhalten. 

Wahl des Werkzeuges: 

Obwohl fiir den Teil ein Abhackschnitt mit Vorlocher geeignet 
erscheint, muB wegen del' Starke des Werkstoffes auf das Vor­
lochen des Teiles verzichtet werden. Die Starke del' Schnittplatte 
zwischen Abhackstempel und Vorlocher wiirde del' Schnittbean­
spruchung auf die Dauer nicht widerstehen. AuBerdem sind die 
Vorlocher infolge der Werkstoffverdrangung seitens des Abhack­
stempels stark auf Abdrangen beansprucht. 

Es wird also benotigt: . 

1. Op.: A b hac k s c h nit t mit Plattenfiihrung fiir Lange des 
Teiles. 

2. Op.: Lochschnitt mit Plattenfiihrung und geschlossenel' 
Einlage. 
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1. Op.: Zeichen: 

2. Op.: Zeichen: @ 

Stuckzahl: 5000. 

Tei113: Trager 
WerkstoH: Eisenblech 

Symbol: AP 

Symbol: LPg 

Anforderungen: Einhaltung del' Lochabstande zueinander, 
£iiI' MaB 20 bis ± 0,2, fUr die ubrigen MaBe ohne Toleranz (nach 
Schublehre ). 

Als erstes ist vorauszusehen, daB das 8-mm-Loch erst nach dem 
Biegen des Teiles gelocht werden dad, da es sich infolge del' nahen 
Lage an del' Biege ka nte aufzieht (Abb. 70). Es wird also fur Loch 
8 mm ein sonderkonstruierter Lochschnitt benotigt. Bei 
del' Voraussetzung, daB das zur Verwendung kommende Blech 
hochstens eine Toleranz von ± 0,1 mm in del' Starke hat, kann del' 
Teil mit einem Schnitt mit Vorlocher mit Piattenfuhrung und 
Suchstift fUr die ubrigen Locher hergestellt werden. Die Toleranz 
von 0,2 li:il3t sich dann einhalten. Die Abstande del' Locher im 
Schnitt mils sen ausprobiert werden. Ein gewisser Prozentsatz 
AusschuB wil'cl nicht zu vermeiden sein. 

1. Op.: Seh nitt mit Vorloeher, Plattenfuhrung mit Einhiinge­
stift und Suchstift. 

Zeichen: 0 €) I =A= Symbol: FPESu 

2. Op.: Biegen. 
3. Op.: Sonclerlochschnitt. 

Zeichen: @ Sondel'konstr. Symbol: L Sonderkonstr. 

Bemel'kung: 

Wil'd die Einhaltung del' Lochabstande auf das genaueste 
verlangt, so muB das' Loehen samtlicher Locher des Teiles nach 
dem Biegen mit ein:m sonderkonstruierten Loehschnitt 
erfolgen. 
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Tei114: Winkel 
Werkstoff: Winkelmessing 

Stiickz~hl 1000. 
Anforderung: keine besondere Genauigkeit. 

Wahl des Werkzeuges: 

Lochschnitt mit Plattenfiihrung und offener Einlage. 

Zeichen: © -0-
j \ 

Symbol: LPo 

Teil15: Lager 
Werkstoff: Messingblech, hartblank 

Sti.ickzahl:. 2000. 
Anforderung: Einhaltung del' Lochabstande. 

Wahl des Werkzeuges. 

Es ist ein Schnitt mit Vorlocher, PlattenfUhrung mit Ein­
hangestift und S uchstift geeignet. Del' Abstand der Locher fur 
den Schnitt muB ausprobiert werden, damit man nach dem Biegen 
das ZeichnungsmaB erhiUt. Ein gewisser Prozentsatz Amschu13 
wird auch hierbei nicht zu vermeiden sein. 

Zeichen: 0 €) I =Pr Symbol: F P E Su 

Tei116: Teilsegment 
Werkstoff: Messingblech hartblank 

Stuckzahl: 1000. 
Anforderung: genaueste Einhaltung del' Toleranz del' Schlitze. 

Wahl des Werkzeuges: 

Eine saubere und genaue Herstellung del' Lochung ist nul' 
mittels Lochschnitt moglich. Die Schnittplatte mu13 ahnlich 
Abb. 169 aus Segmenten hergestellt werden. Da abel' fur eine 
derartige geringe Stiickzahl ein Lochschnitt fUr samtliche Schlitze 
nicht lohnend ist, wird man den Lochschnitt nm fUr einen in nere n 
und auBeren Schlitz herstellen und die Teilung mittels einer 
am Schnitt montierten Teilvorrichtung vornehmen. 
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1. Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattemiihrung und Ein­
hangestift . 

Zeichen: ~ -8-
I I 

'Symbol: UPE 

2. Op.: Lochschnitt, Sonder konstruktion und Teil­
vorrichtung. 

Zeichen: @ Sonderkonstr. Symbol: L, Sonderkonstr. 

Tei117: Frontblech 
Wer kstoff: Messing blech hart blank 

Beispiel a). 

Stiickzahl: 1000. 

Amorderung: keine besondere Genauigkeit, Grat auf einer Seite. 

Wahl des Werkzeuges: 

Die geringe Stiickzahl erfordert moglichst wenig Werkzeug­
kosten, was durch Herstellung des Teiles in Einzeloperationen 
erreicht werden kann. Umgrenzung mittels Umgrenzungs­
schnitts mit Plattenfiihrung, Lochen del' halbkreisformigen 
Durchbriiche durch Lochschnitt ohne Fiihrung, mit 
offener Einlage, Umstecken des Teiles. Lochen del' Schlitze im 
Lochschnitt mit einem Schlitzstempel. Ausfiihrung wie Um­
grenzungsschnitt mit Einhangestift. Teil wird zuerst bei 
a eingehangt und folgend in den gelochten Schlitzen. Ein an dem 
Werkzeug angebrachter Anschlag zeigt die Beendigung des 
Lochens an. ' 

1. Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattenfiihrung und Ein­
hangestift. 

Zeichen: ~ Symbol: UPE 

2.0p.: Lochschnitt ohne Fiihrung mit offener Einlage. 

Zeichen: @ [] r-=r 
I \ U LJ 

Symbol: LFo 

G 1i h r e. Rchnitte nnd Stanzen I. 12 
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3. Op.: Lochschnitt mit Plattenfiihrung und Einhangestift 
(fiir Schlitze). In diesem Fall gleicht der Lochschnitt einem Um­
grenzungsschnitt mit Plattenfiihrung und Einhangestift. 

Zeichen: ~ 

Beispiel b). 

Derselbe Teil. 

Stiickzahl 20 000. 

(Schlitzstempel. ) 

Wahl des Werkzeuges: 

Symbol: LPE 
Schlitzstempel 

Es lohnt sich bei dieser hohen Stilckzahl, ein okonomischer 
arbeitendes "\Yerkzeug zu beschaffen. Es muB jedoch wegen der 
Forderung: Grat auf einer Seite von der Verwendung eines 
Schnittes mit V orlocher abgeraten werden; wenn er verwendet 
werden konnte, miiBte derselbe natiirlich wegen des geringen 
Abstandes der Schlitze mit versetzten Schlitzstempeln aus­
gefiihrt werden. 

Es bleibt also fiir die Herstellung der Umgrenzung der Um­
g r en z u n g s s c h nit t wie bei Beispiel a). Die Durch briiche werden 
in 2 Lochschnitten hergestellt, und zwar fiir halbkreisformige 
Durchbriiche ein Lochschnitt mit Plattenfiihrung und, ge­
schlossener Einlage. Wegen der Dichte der Schlitze ist ein 
Lochschnitt mit nur 6 Schlitzstempeln im Abstand von 8 mm zu 
empfehlen, der jedoch mit einer verschiebbaren Einlage fiir das 
Lochen der dazwischenliegenden Schlitze ausgeriistet ist. Der Teil 
verbleibt nach dem Lochen der ersten Halfte der Schlitze in der 
Einlage, die dann urn 4 mm verriickt wird, worauf der 2. Hub die 
andere Halfte locht. 

Da der Teil nach dem ersten Hub in die Einlage zuriickfallen 
muB, ist es notig, den Teilauswerfer flir Hub 1 auszuschalten. 

Tei118: Fiihrungsblech 
Werkstoff: Eisenblech, blank 

Stiickzahl 2000. 

Anforderung: keine besondere Genauigkeit, aber sauber ge­
schnittene Teile. 
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Wahl des Werkzeuges: 

GemiW del' Form des Teiles ist es selbstverstandlich, die 
T-Schlitze und die anderen beiden Schlitze gesondert auszuschnei­
den. Abgesehen von del' Forderung: Grat auf einer Seite, 
ist die saubere Herstellung des Teiles mit einem Schnitt mit Vor­
locher zweifelhaft. Da del' Ausschneidstempel nach 18a und die 
Vorlocher nach 18b ausgefuhrt werden mussen, und da wegen 
Werkstoffersparnis zwischengeschnitten werden muG, kann bei 
geringem Verziehen des Werkstoffstreifens und nachlassiger Streifen­
fiihrung seitens del' Stanzerin viel AusschuB nach 18c geschnitten 
werden. Es ist aus diesem Grunde ein Lochschnitt mit Platten­
fuhrung und geschlossener Einlage erforderlich. 

1. Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattenfuhrung und Ein­
hangestift zum Zwischenschneiden nach Abb. 18a. 

Zeichen : :=:::Q] -8-
I r 

Symbol: UPE 

2. Op.: Lochschnitt mit Plattenfiihrung und geschlossener 
Einlage mit Stempel nach Abb. 18b. 

Zeichen: @ 

Stiickzahl 5000. 

Tei119: Kettenrad 
Werkstoff: SM-Stahl 

Symbol: LPg 

Anforderung: Loch 56 mm genau zentral zum Umfang. Grat 
auf einer Seite. 

Wahl des Werkzeuges: 

Del' GroBe des Teiles wegen Ausschneiden del' Umgrenzung mit 
Rundschnitt ohne Fllhrung. Fiir Loch 56 mm Lochschnitt 
mit PlattenHlhrung und halboffener Einlage. Fiir groBe kreis­
formigeAusschnitte: Lochschnitt(mit 1 Stempel) zumDreiteilen. 
Fill' kleine Durchbriiche: Lochschnitt fiir eine Stempelgruppe 
zum Dreiteilen. Aufnahme fill' den Teil in beiden Lochschnitten vom 
56-mm-Loch aus. Schnittdruckverringerung nach Seite 105 er­
forderlich. 

12* 
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Teil 20 und 21: Seitenteil 
W er kstoff: Eisen blech 

Stiickzahl: je 200. 

Anforderung: Durchbriiche miissen auf Umschlag passen. 

Wahl des Werkzeuges: 

Bei dieser geringen Stiickzahl sind die Werkzeugkosten so 
niedrig wie moglich zu halten. Zunachst gibt uns die .Ahnlichkeit 
der Umgrenzung beider Teile die Gelegenheit dazu. Schneiden 
wir von dem Teil 21 den Lappen A ab, so erhalten wir die Um­
grenzung vort Teil 20. Da die gesamte Lochung auf U mschlag 
stimmen solI, so ist fiir sie der Lochschnitt das geeignetste. 

Aus der .Ahnlichkeit der Teile ergibt sich folgende billigste und 
den Anforderungen an die Teile entsprechende Gestehungs­
weise. 

1, Op.: (TeiI2I) Schnitt mit Vorlocher (38-mm- und 4-mm­
Loch, statt 6 mm) mit Plattenfiihrung und Suchstift. 

1. Op.: (Teil 20) Abschneiden der Lappen A von Teil 2. 

Bemerkung zur Ausfiihrung des Lochschnittes: 

Die Einlage des Lochschnittes ist nach Teil 21 ausgefiihrt, so 
daB Teil 20 ebenfalls in dieselbe eingelegt werden kann. In dem 
Lochschnitt sind samtliche Stempel fiir noch herzustellende Durch­
briiche eingebaut mit Ausnahme des Schlitzes fiir 38-mm-Loch 
(Teil 20 und 21), welche eingesagt werden. Da die durchgezogenen 
Lappen (Teil 21) fiir I-mm-Locher mit den 22 X 72 Durchbriichen 
(Teil 20) ineinanderfallen und die letzteren mit dem gleichen 
Locher hergestellt werden sollen, so sind fiir diese die Stempel 
auf der entgegengesetzten Seite in den Lochschnitt einzubauen. 
Del' Lochschnitt erhalt auGerdem das Loch 6 mm fiir Teil 21. 

2. Op.: (Teil 21) Lochen des Teiles bei entfernten Stempeln, 
22 und 7 mm (dabei wird das im Schnitt mit Vorlocher hergestellte 
4-mm-Loch auf 6 mm aufgelocht). 

2. Op.: (Teil 20) Einsetzen del' Stempel 22 und 7 mm und Ent­
fernen des 6-mm-Stempels und der Trenn- und Biegestempel fiir 
Lappen. Lochen des Teiles durch Einlegen desselben mit dem 
Loch 38 mm in umgekehrter 'Veise wie bei Teil 21. 
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Stiickzahl: 5000. 

Tei! 22: Mitnehmer 
Werkstoff: Eisenblech 

Anforderung: keine besondere Genauigkeit. 

"\¥ahl des Werkzeuges: 
Der Starke des Werkstoffes wegen ist ein Schnitt mit Vorlocher 

nicht zu empfehlen, da sich der Teil infolge des hohen Schnitt­
druckes bei der Umgrenzung nahe des Fassondurchbruches sehr 
hohl biegen wiirde. Nach dem Planieren wiirde eine schiefe 
Schnittflache entstehen und dem Teil ein unsauberes Anssehen 
verleihen. Aus diesem Grunde ist zu empfehlen: 

1. Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattenfiihrung und Ein­
hangestift. 

Zeichen : =:Q] Symbol: UPE 

2. Op.: Lochschnitt mit Plattenfiihrung und halboffenel' 
Einlage. 

Bemel'kung: 
Fassonstempel hohl schleifen, zwecks Schnittdruckreduzierung. 

Zeichen: @ -0- [JTI Symbol: L P ho 
I \ 

Tei! 23: Ankerblech 
Werkstoff: Dynamoblech 

Stiickzahl: 20000. 
Anforderung: genaueste Innehaltung der Locher, Gleichheit 

der Teile. 

Wahl des Wel'kzeuges: 
Den Anfol'derungen entspl'echend und del' hohen Stiickzahl 

wegen ist ein Gesamtschnitt lohnend. Da schl'agstellbare Presse 
mit Auswerfbriicke und Federdruckapparat zur Verfiigung steht, 
ist ein Gesamtschnitt mit S'aulenfiihrung, Teilauswerfer 
(betatigt durch die Maschine), Abstreifer (betatigt durch den Fedel'­
druckapparat) und Einhangestiften notwendig. 

Zeichen: @€)l JE1 '.2 ::r 
T 

t: 

S1 

T 
Zm 

Symbol: GSE Fd 
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Teil 24: Isolierscheibe 
WerkstoH: PreGspan 

Stiickzahl: 5000. 
Anforderung: keine besondere Genauigkeit. 

Wahl des "\iVerkzeuges: 

S c h ni t t mit V 0 r1 0 c her, mit Plattenfiihrung, Einhangestift 
und Suchstift. 

Zeichen: 0 €) I g 

* 
Symbol: FPESu 

Teil 25: Zahnrad 
WerkstoH: Messing, hartblank 

Stiickzahl 3000. 
Anforderung: keine besondere Genauigkeit. 

Wahl des Werkzeuges: wie bei Teil 24. 

Tei126: Mitnehmerblech 
"\iV erkstoH: Eisenblech 

Stiickzahl: 1000. 
Anforderung: Teil muG auf Umschlag passen. Grat auf einer 

Seite. 

Wahl des Werkzeuges: 

Den Anforderungen entsprechend Umgrenzungsschnitt 
mit Plattenfiihrung und Einhangestift, und Lochschnitt mit 
Plattenfiihrung und geschlossener Einlage. 

1. Op.: Zeichen: ~ 

2. Op.: Zeichen: @ -0- [ill 
-, I 

Stiickzahl 200. 

Teil 27: Klappe 
Werkstoff: Eisen 

Symbol: UPE 

Symbol: LP g 

A.llforderung: Durchbruch des Teiles muG auf Umschlag passen. 
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Wahl des Werkzeuges: 

Schnitt mit Vorlocher mit Plattenfiihrung, Einhangestift 
und Suchstift. 

Zeichen: 0 () I Symbol: F P E Su 

.stiickzahl: lOOO. 

Tei! 28: L agerplatte 
Werkstoff: Eisen 

Anforderung: Durchbriiche miissen auf Umschlag passen. 

Wahl des Werksto£fes: 

Den Anforderungen entsprechend fiir Umgrenzung und 
Rippen ein Folgeschni tt mit Plattenfiihrung und Einhangestift. 
Fiir die Durchbriiche ein Lochschnitt mit Plattenflihrung und 
geschlosse ner Einlage. 

I. Op.: Zeichen: 0 ()I 

2. Op.: Zeichen: @ -0- [QJ 
-l \ 

Tei! 29: Lager 
Stiickzahl: 2000. 

Symbol: FPE 

Symbol: LP g 

Anforderung: Abstande del' Durchbriiche miissen zueinander 
und zur Umgrenzung genau passen. 

Wahl des Wer kze uges: wie bei Teil 28. 

Tei! 30: Fiihrungsblech 
Stiickzahl: 1500. 

Anforderungen: genaue Innehaltung des Abstandes der Lochung. 

Wahl des Werkzeuges: 

Den Anforderungen entsprechend muB der Teil nach dem 
Biegen gelocht werden, abgesehen davon wiirden vor dem Biegen 
ge10chte Schlitze durch das Einstanzen del' Rippen sich verziehen; 
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zu dem kommt noch hinzu, daB die Schlitze senkrecht zur Montage­
ebene stehen mussen. Del' Teil wird also wie folgt herzustellen sein: 

1. Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattenfuhrung und Ein­
hangestift (Umgrenzung des Teiles langs del' Rippen muB auspro­
biert werden, da sie sich infolge des Einstanzens del' Rippen 
einzieht). 

Zeichen: ~ -0-
"I I 

Symbol: UPE 

2. Op.: Biegen und Einstanzen del' Rippen. 
3. Op.: Lochen del' gesamten Durchbruche mit einem Loch­

schnitt mit Verbundfiihrung und geschlossener Einlage. 

Zeichen: @ ~ [Q] Symbol: LVg 

Tei! 31: Gelenkschiene 
Stuckzahl: 2000. 
Anforderung: Abstand der Locher genau einhalten. 

Wahl des Werkzeuges: 
Die HersteHung des Schlitzes muB, da er nahe der Biegekante 

liegt und sich dadurch beim Biegen aufzieht, in einem gesonderten 
Lochwerkzeug vorgenommen werden. 

Die ubrigen Locher werden vor dem Biegen mit einem Loch­
schnitt mit Plattenfuhrung und geschlossener Einlage hergestellt. 
Die achsiale Lage und der Abstand der 28 Locher ist aber nur zu 
erreichen moglich, wenn ein Blech von gleicher Starke verwendet 
wird, im anderen Fall wurden sehr viel AusschuBteile erzeugt. 

1. Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattenfuhrung und Ein­
bangestift. 

2. Op.: Lochschnitt mit Plattenfuhrung und geschlossener 
Einlage. 

3. Op.: Biegen (Aufnahme von den 2,5-Lochern aus). 
4. Op.: Lochschnitt, Sonderkonstruktion fUr Schlitz. 

Bemerkung: 
Op.4: Schneidstempel fur Schlitz hohl schleifen (Abb. 127 b), 

da sonst Schnittdruck zu hoch und dadurch Ausbauchen del' 
Schiene liings des Schlitzes erfolgt. 
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Tei! 32: Kontaktblech 
Werkstoff: Federbronceblech 

Stuckzahl: 5000. 
Anforderung: keine besondere Genauigkeit. 

Wahl des Werkzeuges: 

Den Anforderungen entsprechend genugt ein Schnitt mit Vor­
locher und Plattenfuhrung, mit einem Seitenschneider. 

Zeichen: ~ Symbol: FPS 

Bemerlmng: 

Der Fassonstempel ist im Auslauf etwas zu verlangern, damit 
keine Ecken durch evtl. Vorschubdifferenz entstehen und dadurch 
dem Teil ein unsauberes Aussehen verleihen. 

Ursachen der Betriebsstorungen 
an Schnittwerkzeugen 

Es solI nicht verabsiiumt werden, den Leser auch auf die mog­
lichen Storungen bei der Schnitteilerzeugung hinzuweisen. Dem 
in diesem Band behandelten Stoff entsprechend solI nul' auf die 
Storungen an Schnitten eingegangen werden. Es konnen naturlich 
von den vielen in del' Praxis vorkommenden Storungsfallen nul' 
die haufigsten, bekanntesten und leicht verstiindlichsten bespro­
chen werden; sie sind nur ein Bruchteil aller vorkommenden FaIle. 
Zu den Storungen sind nicht solche Fabrikationsunterbrechungen 
zu rechnen, die durch eine natilrliche Stumpfung des Werkzeuges 
hervorgerufen werden, sondern lediglich FalIe, die sich durch fehler­
hafte Bauweise, unsachgemiiBes Einrichten oder Bedienen einstellen. 

Dementsprechend lassen sich die Betriebsstorungen an Schnitt­
werkzeugen, bzw. die Ursachen, die ein friihzeitiges Aufal'beiten 
oder Reparieren derselben zur Folge haben, in 3 Gruppen einteilen: 

I. Betriebsstorung durch unsachgemaBe Fel'tigung des Werk­
zeuges. 

II. Betriebsstorung durch unsachgemaBes Einspannen des Werk­
zeuges in die Schnittpresse. 

III. Betriebsstorung durch unsachgemaBe Bedienung des Werk­
zenges. 
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Die folgende Aufstellung enthalt. die bekanntesten Stomngs­
faIle, und zwar ist jedesmal del' Beschreibung des Falles die Fehler­
quelle vorausgeschickt (hierzu Abbildungen Seite 187). 

Gruppe 1. 

Fall II): Die Stempel stehen nicht rechtwinldig (Abb. 1, 
2, 3). Es entsteht eine schiefe Schnittflache an dem Teil. Beim 
Lochen entstehen schiefe Locher. Die Fiihrung reibt sich schnell 
aus. Mit zunehmendem VerschleiB Aufsetzen del' Stempel auf die 
Schnittkanten, Stumpf werden del' Schnittkanten, Gratschneiden, 
Ausbrechen del' Schnittkanten und Abbrechen kleiner Stempel. 

Fall 21): Die Fiihrung del' Stempel ist eine rechtwink­
lige, aberdie Stempel sperren durch schiefen Sitz in del' 
Kopfplatte (Abb.4), odeI' del' Abstand del' Stempel in 
del' Kopfplatte ist engel' odel' weiter als in del' Fiihrungs­
platte (Abb. 5). 

Die Stempel werden gezwungen, in del' Fiihrung winkelrecht zu 
gehen. Durch das Sperren haben die Stempel das Bestrehen 
auszuweichen und reihen die Fiihrung mit del' Zeit in del' Spel'l'­
richtung aus. Es tritt dasselbe wie bei Fall 1 ein. 

Fall 3: Stempel gehen zu stramm in del' Fl'thrung. 
Stempel fressen in del' Fiihrung und reiBen aus del' Kopfplatte 

aus. Bei starkem Stempel AbreiBen del' Kopfplatte. 
Fall 4: Stempel hahen zu kleinen Kopf (Vorloch­

stempel). 
Bei stal'kel'en Blechen ziehen sich die Stempel infolge del' hohen 

Reibung in dem Blechstreifen aus del' Kopfplatte. Es ist vol'teil­
haft, bei sehr stal'kem und weichem ';Vel'kstoff Lochstempel kul'z 
hinter del' Schneidhrust urn 120 0 abzuflachen, urn die Reibung zu 
verringern (Abh. 6). 

}1'all 5: Stempel am oheren Ende zu weich (schwache 
Lochstempel, Abh. 7). 

Stempel verhiegen sich durch die Schneidbeanspruchung. 
Fall 6: Rei hochheanspl'uchten kleinen Stempeln 

Fehlen del' Stahl platte zwischen Kopf- und Stempel­
platte. 

1) Fall 1 und 2 sind die verbreitetsten aIler FaIle. Sie sind die typischsten 
Fehler, die die Lebensdauer des IVerkzeuges am meisten beeintrachtigen. Die 
Kontrolle der Werkzeuge auf diese Fehler hin ist ganz besonders wichtig. 
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Stempel schlagen sich mit ihrem Stempelkopf ein und erhalten 
dadurch in ihrer Langsrichtung Spiel. Als Folge hiervon kann del' 
Stempel aus del' Kopfplatte reiBen. 

Fall 7: Stempel geht nicht genau symmetl'isch zum 
Gegenschnitt (Abb. 8). 

Gratschneiden (Schnittplatte hat sich beim Harten vel'zogen). 

Fall 8: Spiel zwischen Stempel und Gegenschnitt ist 
im Vel'haltnis zul' Blechstal'ke zu groB. 

Gratschneiden, evtl. durch den um den Stempel sich legenden 
Grat. Hochkommen del' ausgeluchten Putzen. 

Fall 9. Schnlttplatte hat Vol'weite (Abb.9 und 10). 
Del' Putzen wird i:qfolge der Vorweite groBel' ausgeschnitten 

und kann nicht durch die Schnittoffnung fallen. Dul'ch Grat und 
Erschiitterung kommt der Putzen mit hoch, auch durch 01 und 
magnetische Nadel. 

Fall 10: Schnittstempel und Schnittplatte zu weich. 
Stempel und Schnittplatte werden durch natiirliche Schnitt­

beanspruchung schnell stumpf. 

Fall 11: Schnittoffnung fiir kleine Locher nicht ge­
II Llgend aufge bohrt (Abb. 11, 12). 

Schnittoffnung vel'stopft sich. 

]'all 12: Seitenschneider steht nicht parallel zur Strei­
fenfiihrung (s. Textabb. 91). 

Seitenschneidel' schneidet Zacken. Streifen klemmt in del' Fiih­
rung. Es werden unganze Teile geschnitten. Durch einseitiges 
Schneiden del' Stempel konnen diese auf den Schnittkanten auf­
sitzen.Kleine Stempel bl'echen abo 

Fall 13: Seitenschneider geht nicht dicht an den Vol'­
sch ubanschlag (Abb. 13). 

Seitenschneider schneidet kleine Zacken an den Seiten. Gleiche 
Folgen wie bei Fall 12. 

Fall 14: Der Vorschubanschlag beim Schnitt mit Sei­
tenschneidel' ist an del' weichen Zwischenlage angear­
bei tet. 

Bei starken und harten \Verkstoffen schnelle Abnutzung, 
Stahlstiicke einsetzen. 
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Gl'uppe II. 

Fall 1: Hohe del' Unterlagen del' Spanneisen liegt 
unter del' Spannflache des Schnittes (Abb. 14). 

Beim Festspannen kann durch ungleichma13iges Anziehen del' 
Spannschrauben del' Schnitt entsprechend del' Stabilitat del' Stem­
pel mehr odeI' weniger aus seiner normalen Lage abgedrangt wer­
den (besonders bei schwachen Stempeln). Fiihrung und Stempel 
stehen unter dauerndem seitlichen Schub. Die Stempel reiben dem­
zufolge die Fiihrung aus. Es ist deshalb vorteilhaft, die Unter­
lagen fUr die Spanneisen etwas hoher zu wahlen. 

Fall 2: Del' Einrichter spannt erst die Schnittplatte 
fest .und dann die Spannbacke des Bars. 

Del' Spannzapfen bzw. Stempelkopf und die Stempel des Schnit­
tes werden, wenn del' Zapfen nicht zufallig an del' hinteren Wand 
des Spannloches anliegt, urn das MaB des Abstandes zwischen Zap­
fen und Wand beim Festziehen del' Spannbacke abgedrangt. Es 
ist also notwendig, erst den Zapfen im Bar festzuspannen und dann 
den Schnitt auf dem Tisch. Folgen nach Gruppe I, Fall 1. 

Fall 3: Del' Tisch des Pressenbars hangt (meist bei 
Pressen nlit verstellbarem Tisch). 

Del' Schnitt wird urn das MaB des Tischhangens schief aufge­
spannt. Kleine Stempel biegen sich durch. Bei starkem Stempel 
muB die Fiihrungs- odeI' Kopfplatte nachgeben. Die Stempel 
stehen dadurch unter dauerndem seitlichen Druck in del' Fiihrung: 
Baldiges Aufsetzen del' Stempel auf die Schnittkanten, Stumpf­
werden derselben, Gratschneiden, Ausbrechen del' Schnittkanten, 
Abbrechen kleiner Stempel. Del' Einrichter muB deshalb die Auf­
lage des Schnittes Val' dem Festspannen desselben auf dem Tisch 
priifen und entsprechend unterlegen. Besser ist es, den Tisch auf­
arbeiten zu lassen. 

Fall 4: Del' verstellbare Pressentisch ist nicht festge­
zogen worden. 

Del' Tisch hangt, es tritt dasselbe ein wie bei Fall 3. 

Fall 5: Del' Tisch del' Presse wird nach dem Festspan­
nen des Werkzeug.es festgestellt. 

Del' Tisch stellt sich in die Normallage, es tritt derselbe ahnliche 
Fall cin. 
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Fall 6: Parallelstiick liegt unter del' Schnittoffnung 
eines Vorlochers. 

Die ausgeschnittenen Putzen konnen nicht nach unten heraus­
fallen. Del' Durchbruch wird bis zur Schnittkante zugestopft. Ab­
brechen del' Stempel. Bei schweren Schnitten ist wegen Verschie­
bung durch Erschiitterung derselben beim Schneiden Yorteilhaft, 
Schmirgelleinen zwischen Parallelstiick und Schnittplatte zu legen. 

Gruppe III. 

Fall 1: Die Stanzerin zieht den Streifen nicht bis an 
den Anschlag odeI' Einhangestift. 

Es kc)nnen unganze Teile geschnitten werden. Schwache Stem­
pel drangen dadurch besonders stark von ihrer Richtung abo 
Stempel setzen auf die Schnittkanten auf. Abbrechen derselben. 

Fall 2: Schnitt ist YOI' Beginn del' Arbeit nicht geolt 
worden. 

Schnitt wird sehr warm wahrend des Schneidens, schnelles Aus-
laufen del' Fiihrung. 

Fall 3: Streifen ist nicht gefettet worden. 
Schnittkanten werden schneller stumpf. 
l!"'all 4: Streifen klemmt in del' Fiihrung. 
Streifen ist zu breit geschnitten oder konisch. Streifen Qleibt 

beim Hochgehen del' Stempel hangen und kippt. Abbrechen del' 
schwachen Stempel. Schuld trifft den Zuschneider. 
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