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Vorwort

Das Bestreben der Massenfertigung in der feinmechanischen
Industrie, durch vielseitigste Anwendung von Stanzteilen eine Ver-
billigung der Fabrikation zu erreichen, hat der Stanzerei in diesem
Produktionszweige zu einem groflen Aufschwung verholfen, so daf3
manche Firmen heute ihre Fabrikate als reines Stanzgut auf den
Markt bringen. Da aber in der Feinmechanik viel groflere Anforde-
rungen an die Sauberkeit und Genauigkeit der Einzelteile gestellt
werden als in anderen Industriezweigen, so mufite sich notwendiger-
weise auch der Schnitt- und Stanzenbau diesen Anspriichen geméif;
verfeinern. Durch seine Umstellung auf Fertigung von préziseren
Werkzeugen ist die ausgiebige Anwendung von gestanzten Kon-
struktionsteilen erst zur Tatsache geworden. Die Erfahrungen, die
zur Anfertigung von gut funktionierenden Werkzeugen, zur rich-
tigen Wahl der Werkzeugart und zur Konstruktion derselben fiir
einen betreffenden Stanzteil notwendig sind, mufite man sich zum
groB3en Teil in der Praxis selbst oder durch personliche Ubermittlung
von Fachkollegen verschaffen. Man bedurfte jahrelanger Praxis
in der Anfertigung von Stanzereiwerkzeugen, um sich ein gewisses
MafBl von Kenntnissen zu erwerben; denn der bereits weiter fort-
geschrittene Fachkollege hielt vorsichtig mit seinen Erfahrungen
zuriick und hiitete sie als Geheimnis. Aus der bereits erschienenen
Fachliteratur kann wohl der Fachmann viel Anregung entnehmen,
aber der sich in dieses Gebiet einarbeitende Industriejiinger findet
nicht die erforderliche Grundlage, die er, wie bereits betont, nurin
der Praxis erreichen kann. Den Weg zum Kénnen und die dazu
erforderliche Praxis abzukiirzen soll Zweck dieser Lehrschrift sein.
— Die Anregung, auf diesem Gebiet etwas Grundlegendes zu
schaffen, verdanke ich Herrn Betriebsdirektor Biingner der AEG.

Um den Gesamtstoff der Stanzereitechnik in der feinmecha-
nischen Industrie systematisch aufzubauen, war eine weitestgehende
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Zergliederung in die Elementarteile dieses grofen Gebietes not-
wendig. Der vorliegende erste Band beschaftigt sich nur mit den
Schnitten, deren verschiedenartigste Formen und Arbeitsweisen
dem Leser vor Augen gefiihrt werden sollen. Mancher wird vielleicht
eine 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 volles Verstindnis fiir 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 soll.

Berlin, im Januar 1926.

Der Verfasser.
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A. Allgemeines

Baustoffe

Die Werkstoffe, aus denen die Schnitte gefertigt werden, sind
Stahl und Eisen. Stahl wird in der Hauptsache fiir die schneidenden
Elemente verwendet. Das Eisen bildet den Baustoff fiir die iibrigen
Teile des Schnittes. Fiir die schneidenden Elemente kann nicht
jeder beliebige Stahl verwendet werden, sondern es sind hierfiir
Stahlsorten von besonderer Zahigkeit und Hirte notwendig, die
sich beim Hérten nicht verziehen diirfen, da sonst die Schneid-
elemente nicht mehr zueinander passen. Ein Stahl von diesem
Gitegrad kommt mit der Bezeichnung ,,extra zihhart* in den
Handel. Diese Qualitit wird besonders fiir normalbeanspruchte
Schnitte bevorzugt. — Fiir Schnitte, von denen eine hohe Schneid-
haltigkeit verlangt wird, haben die Stahlfirmen einen mit Chrom
legierten Stahl hergestellt. Dieser Spezialstahl darf nur in Ol
oder Luft gehirtet werden und wird deshalb als Ol- oder
Lufthéarter bezeichnet. Er besitzt bei geniigender Zahigkeit
hochste Hérte und bietet groBite Gewihr gegen Schwinden und Ver-
ziehen beim Hirten. Deshalb wird der Olstahl nicht allein fiir hoch-
beanspruchte Schnitte, sondern auch vorzugsweise fiir komplizierte
Schnittformen verwendet. Er ist jedoch fiir hohen Schnittdruck,
auf die Umfangseinheit bezogen, infolge seiner auBlerordentlichen
Hiarte und geringen Elastizitit nicht besonders geeignet, weil er
leicht springt. Man nehme deshalb fiir Schnitte, von denen das
Verarbeiten starker Bleche verlangt wird, guten Werkzeugstahl.
Gegeniiber dem extra zahharten Stahl, dessen Hirtetemperatur
bei etwa 750 ° oder Dunkelrotglut liegt, hat er seine Hartetemperatur
bei 850 bis 950° oder Rotgelb- bis Gelbglut. Der extra zahharte
sowie der Ol-Stahl konnen je nach Bedarf angelassen werden.

Bei Beschaffung des Stahles fiir Schnitte sollte man sich nicht
vom Preise beeinflussen lassen. Billige Qualititen entsprechen
meist nicht den an sie zu stellenden Anforderungen; die teurere,

Go6hre, Schnitte und Stanzen I. 1
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aber bessere Qualitit ist stets die billigere, weil man weniger Aus-
fall durch Verziehen und Zerspringen beim Hérten hat und die
Schneidhaltigkeit eine bessere ist. AuBlerdem soll 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 dessen Neuanfertigung wird dann meist mit
weniger Gewissenhaftigkeit ausgefiihrt.

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

Die in den meisten Fillen anzuwendenden Bearbeitungs-
methoden fiir die Baustoffe sind Hobeln, Frisen, Feilen, Bohren
und Drehen. Gehirtete Teile werden auf der Rund- oder Flachen-
schleifmaschine bearbeitet.

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

Fiir Eisen, Messing, Kupfer usw. bis Papier und papierahnliche
Werkstoffe wird extra zahharter Stahl in entsprechend ab-
gestuften Hartegraden durch Anlassen bis Dunkelgelb (fiir Metalle)
verwendet, fiir Papier und papierihnliche Werkstoffe e xtra zéh-
harter Stahl in Naturhérte, d. h. also: nichtgeharteter Stahl.

Fiir Stahlblech, Dynamoblech, legiertes Blech, Bronze, Band-
stahl oder sonstige federharte Werkstoffe wird O1 - Stahl benutzt.

Fiir Isolierstoffe wie Pertinax, Glimmer usw., welche die Schneid-
elemente infolge ihrer Zusammensetzung schnell stumpfen, ist Ol1-
stahl zweckmaBig.

Die Arbeitsbegriffe Ausschneiden und Lochen
Mit den Schnittwerkzeugen kann man zwei Arbeitsoperationen
vornehmen, und zwar Ausschneiden und Lochen. Das ,,Aus-
schneiden®‘ eines Teiles aus der Platte bezweckt die Verwertung
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desselben als Gebrauchsware, wahrend der iibriggebliebene Werk-
stoff Abfall darstellt (Abb. 1). Im Gegensatz hierzu versteht man
unter ,,Lochen das Ausschneiden eines beliebig umgrenzten Teiles
aus einer Platte in der Absicht, nicht den
ausgeschnittenen Teil als Gebrauchsware zu
verwenden, sondern den Restteil (Abb. 2).

Abb. 1 u. 2. Abb. 3. Abb. 4.

Abb. 5. Abb. 6.

Das zu der ersten Arbeitsoperation benstigte Werkzeug bezeichnet
man als ,,Umgrenzungsschnitt®, hingegen wird fiir die zweite
der sogenannte ,,Lochschnitt verwandt. Beiden Arbeitsopera-
tionen, dem Ausschneiden sowie Lochen von Teilen, liegt der Scher-
vorgang zugrunde. In beiden Féllen haben wir es mit einem ge-

1%
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schlossenen Schnitt im Sinne des Verlaufs der Scherlinie zu tun.
Von diesem unterscheidet man einen einschnittigen Schervorgang
(Abb. 3, Arbeitsweise der Schere) und einen zweischnittigen Scher-
vorgang (Abb. 4, Arbeitsweise des Abhackschnitts). — In der
Metallstanztechnik haben wir es stets mit Werkzeugen zu tun, die
gegenschnittig arbeiten, bei denen also der Effekt durch einen
Schneidstempel @ und eine Schnittplatte b erzeugt wird (Abb. 5).
Hierbei bildet der Durchbruch der Schnittplatte 6 den Gegen-
schnitt ¢. Ohne Gegenschnitt arbeiten meist die Werkzeuge in der
Papier- und Lederindustrie. An die Stelle des Gegenschnittes tritt
eine Hartholz- oder Stanzpappenunterlage (Abb. 6). In dieser
Industrie werden diese Werkzeuge als ,,Messerschnitte®?) (alter Aus-
druck ,,Stanzmesser‘) bezeichnet.

Der Schervorgang

Unter Scheren versteht man das Trennen eines Werkstoffes in
der Weise, dafl die Korperteilchen zweier unmittelbar nebeneinander
liegender Flachen parallel zu diesen verschoben werden. Den
Widerstand, den der Werkstoff dem Verschieben seiner Korper-
teilchen entgegengesetzt, bezeichnet man als Scherfestigkeit.
Die erforderliche Kraft P fiir das Ausschneiden eines Cylinders
nach Abb. 7 ist

P=d -7-s-Ks,
worin s die Werkstoffdicke und Ks die Scherfestigkeit pro mm?
bedeuten. Diese Formel hat nur Giiltigkeit fiir runde Ausschnitte.
Handelt es sich um beliebig umgrenzte Ausschnitte, so benutze man
die Formel
P=F-Ks.

F ist die Scherfliche, die sich ergibt aus Umgrenzung des Teiles
mal Stiarke des Werkstoffes. Die Ermittlung der notwendigen
Scherkraft P ist wichtig fiir die Innehaltung der zuldssigen Be-
lastung einer vorhandenen Schnittpresse und bewahrt diese vor
Uberlastung. Die zum Ausschneiden bzw. Lochen erforderliche
Scherkraft P hingt aufler von den in der gebrduchlichen Formel
auftretenden GroBen: der Art des Werkstoffes (Ks), dessen
Starke (s), dem Durchmesser des Scherstempels (d ), auch von
der Beschaffenheit der Schneidfliche des Scherstempels (ob eben

1) Vorgeschlagen vom AusschuB fiir Stanzereitechnik.
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oder hohl), von dem Schirfegrad der Schnittkanten der Schneid-
elemente (Schneidstempel und Schnittplatte) und dem Unterschied
zwischen Schneidstempel- und Gegenschnittdurchmesser ab. — In
der Praxis gibt es nie einen vollkommenen Schervorgang, sondern
es tritt zu diesem stets eine Biegebeanspruchung des Werkstoffes.
Die bereits aufgefithrten Formeln fiir die Berechnung des Schnitt-
druckes geben trotz Vernachlassigung dieser Nebenerscheinung fir
die Praxis noch geniigend genaue Resultate.

Die folgende Darstellung des Schervorganges, wie er
ausschliefilich beim Ausschneiden bzw. beim Lochen von Werkstoff
auftritt, soll zeigen, in welcher Weise die Verdnderung der Werkstoff-
fasern stattfindet. Bei dem Versuch kam es nicht darauf an, irgend-
welche zahlenmalligen Werte festzu-
legen, sondern in ganz drastischer
Weise die Verinderung der Werk-
stoffasern wéahrend des Scherens zu
zeigen. Um dieses zu erreichen, mufBite
von der Verwendung eines gewohn-
lichen Werkstoffes abgesehen und ein
gefaserter Werkstoff geschaffen wer-
den. Durch abwechselndes Aufeinan-
derloten von Messing- und Kupfer- Abb. 7.
blechscheiben wurde das gewiinschte
Stick erreicht. Die aufeinander geloteten Scheiben hatten einen
Durchmesser von 60 mm und eine Stiarke von 0,3 mm. Das so
zusammengesetzte Messing-Kupferscheibenpaket besafl eine Starke
von etwa 15mm. Der zu dem Lochversuch verwendete Stempel
hatte einen Durchmesser von 14,25 mm, der Gegenschnitt 15 mm.
Gelocht wurde ohne Festhaltung des Werkstoffes. Aus Griinden
des Platzbedarfes mufl von der vollstindigen Auffithrung und
eingehenden Beschreibung der Versuchsreihe abgesehen werden,
nur das Endergebnis soll an dieser Stelle versffentlicht werden.
Abb. 8 zeigt in ganz deutlicher Weise, wie der Verlauf des Scherens
des Werkstoffes vor sich geht. Beim Aufsetzen des Schneidstempels
(Lochstempels) auf den Werkstoff werden zunichst die oberen
Werkstoffasern zusammengedriickt. Ihre Verdichtung ist aber in
diesem Fall nicht sehr erheblich, da die Korperteilchen einen be-
quemen Ausweg in den Gegenschnitt finden bzw. dort hinein-
fliefen. KEin FlieBen der Korperteilchen in radialer Richtung quer
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zum Stempel ist an der Rundung des oberen Lochrandes und den
in gleicher Form verdnderten Werkstoffasern zu erkennen. Das
Verschieben der Kérperteilchen nach oben, um den Stempel herum,
ist ganz unmerklich und kann vernachlissigt werden. Doch tritt
diese Erscheinung um so stérker auf, je kleiner der Gegenschnitt
wird, und findet ihr Maximum, wenn der Gegenschnitt gleich
dem Stempel wird. Hieraus ist zu schlieBen, dafl mit zunehmender
Differenz des Durchmessers zwischen Schneidstempel und Gegen-
schnitt der Schnittdruck sich verringert. Da der Werkstoff in

Abb. 8.

diesem Falle, wie in allen in der Stanzerei vorkommenden Fillen,
keine vollkommen dichte Masse bildet, so wird der Schnittdruck
sich nicht gleichmifBig durch den ganzen Werkstoff fortpflanzen,
d.h. die obere Materialfaserschicht wird starker gepref3t werden und
demzufolge die Schneidkanten des Schneidstempels eher aktiv wir-
ken, als dies durch den Gegenschnitt bei den unteren Werkstoff-
fasern der Fall ist. Dies zeigte sich im zweiten Versuchsstadium
darin, daB3 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 Werkstoffasern eine Uberschreitung ihrer
Scherfestigkeit bereits erfolgt war und sie getrennt waren. — Ganz
auffillig ist bei der Abb. 8 das Recken der Werkstoffasern der mitt-
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leren Partien zu erkennen, die sich so stark in der Senkrechten
verjiingen (Kontraktion), dafl ein Zerreiflen eintritt. Hieraus ist
zu entnehmen, dafl tatsichlich Schneidstempel und Gegenschnitt
aktiv nur auf die aduBersten Werkstoffasern wirken und die da-
zwischenliegenden Fasern durch das Vorwértsdringen des Schneid-
stempels einer Zug- und Biegebeanspruchung bis zum Zerreifien
unterliegen. — Der Scherwiderstand wichst mit dem Eindringen
des Stempels von 0 bis zu einem Maximum, bei dem die voll-
stindige Trennung der Werkstoffasern erfolgt. Alsdann sind nur
noch die Reibungswiderstdnde der sich gegeneinander verschie-
benden Werkstoffasern zu tiberwinden. — Die Scherfliche hat stets
Kegelform, jedoch bildet sich oft unter bestimmten Verhiltnissen
ein Doppelkegel, was an dem in der Abb. 9 dar-

gestellten Lochputzen zu erkennen ist. (Weicher 7
Werkstoff, z. B. Kupfer.) Nicht unerwihnt sollen | 1
die beim Lochen bzw. Ausschneiden auftretenden |
Querkrafte zum Stempel bleiben. Beistarken Blechen — L. L
sind sie zuweilen so groB3, daf} sie die Schnittplatte Abb. 9.
zum Zerspringen bringen. Die Querkréifte nehmen

aber mit zunehmender Differenz zwischen Schneidstempel und
Gegenschnitt ab, was bei der Dimensionierung beider Schneid-
elemente fiir besonders starken Werkstoff zu beachten ist.

Eigenschaften der fiir die Stanzerei wichtigsten Werk-
stoffe

Den Vorrang in der Verarbeitung zu Stanzteilen nimmt das
Eisen- und Messingblech ein. Da die durch Schnittwerkzeuge
ausgeschnittenen Teile in der Mehrzahl der Félle noch durch
Biegen, Stanzen oder Hohlziehen weiter geformt werden — Arbeits-
weisen, bei welchen die Beanspruchung des Werkstoffes auf Strek-
kung und Stauchung beruht, also die Formgebung eine Funktion
der Dehnbarkeit und Festigkeit des Werkstoffes darstellt —, ist
bei der Wahl der Qualitit des Werkstoffes diesen Umstédnden
Rechnung zu tragen.

Fiir eine auszuschneidende Platte, die keiner weiteren Form-
veranderung mehr zu unterliegen hat oder nur einer solchen, bei
der die Dehnbarkeit des Werkstoffes keine Rolle spielt, wird man
kein Blech von hochster Dehnung und Festigkeit verwenden, denn
dieses ist im Preise hoher und die Giite des Bleches nicht ausnutzbar.
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Es gentigt in diesem Falle gewohnliches Stanzblech oder nach Art
des Hiittenmannschen Verfahrens hergestelltes Thomas-Eisenblech.
Verlangt aber die weitere Verarbeitung der Teile einen Werkstoff
von hoher Dehnung und Festigkeit, so kommt man mit jenem Blech
nicht mehr aus. Diesen Anforderungen entspricht ein nach dem
Hiittenménnschen Verfahren hergestelltes Material, welches als dop-
pelt dekapiertes?), kistengegliihtes Siemens-Martin-Tiefstanzblech
bezeichnet wird und eine Festigkeit von ca. 42 kg, sowie eine Deh-
nung von ca. 349, besitzt. Unter Dekapieren versteht man das
Befreien des Bleches vom Zunder durch Beizen. — Zum Beizen
nimmt man verdiinnte Schwefelsiure. Die dem Blech nach dem
Beizen anhaftende Schwefelsdure wird durch Kalkwasser neutrali-
siert und das Blech dann getrocknet. Das dabei entstehende Gips-
wasser iibt keinen schadlichen Einfluf} aus. Wahrend des Walzens
der Bleche wird das Dekapieren zweimal in Zwischengéngen vor-
genommen ; alsdann wird nach dem letzten Beizen, welches auf das
Kalibrieren folgt, das Blech geglitht. Dieses Glithen wird in grofien
Eisenbehaltern vorgenommen, die bis zu 300 Zentner Eisenblech
fassen und mit einem Deckel, der das Eindringen von Luft ver-
hindert, geschlossen werden. Die Fugen sind mit Sand abgedichtet.
Die Kéasten werden in einen entsprechend grofien Glihofen ge-
schoben und bis zur Rotglut erhitzt. In diesem Zustand verharren
sie ca. 20 Stunden, worauf sie aus dem Ofen gezogen und zum
langsamen, volligen Erkalten gebracht werden. Ein solches unter
LuftabschluBl geglithtes Eisenblech entspricht den Forderungen der
das Blech am starksten beanspruchenden Arbeitsmethode des Tief-
ziehens. — Es ist bei der Verwendung von gewohnlichen Stanz-
blechen nicht ratsam, sich ganz von dem Preis der Bleche leiten
zu lassen und mit Zunder behaftetes oder rostiges Blech zu ver-
arbeiten. Zunder und Rost reiben, schleifen und stumpfen die
Schnittkanten des Schnittes schnell ab. — '
Verschiedene schon im Kapitel ,,Baustoffe’” angefiihrte Mate-
rialien zeigen bei der Verarbeitung mit dem Schnitt ein die Fabri-
kation erschwerendes Verhalten. So greift z. B. Glimmer die
Schnittkanten stark an. Ferner zerspaltet es sehr leicht beim
Schneiden durch sein blattriges Gefiige. Deshalb ist die Verarbei-

1) Wird von den Hiittenwerken in 2 Qualitdten geliefert:
Doppelt-dekapiertes Stanzblech fiir mittlere Beanspruchung
v .,  Tiefziehblech ,, hohe
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tung desselben mit gewohnlichen Schnitten nicht immer moglich
(siehe 8.137). Hartgummi, das auch sehr sprode ist, 148t sich
durch Anwirmen auf einer Heizplatte schneidbar machen. Des-
gleichen bakelisierte Werkstoffe, wie Hartpapier, Pertinax usw.,
die die Grenze der Schneidbarkeit etwa bei 2 mm Stérke haben.
Dariiber hinaus neigen diese Werkstoffe stark zum Platzen. Diesen
Hartpapieren ahnliche Isolierstoffe zeigen gleiches Verhalten. Hier-
aus ist zu ersehen, dafl Werkstoffe, die erwdrmt werden miissen
und einen groBen Ausdehnungskoeffizienten haben, andere Ab-
messungen der Schneidelemente bedingen, als unter normalen Um-
standen. Zum Beispiel miissen bei Schnitten fiir Hartgummi die
Schneidelemente grofler im Durchmesser als das Nennmal} sein,
weil nach dem Erkalten des ausgeschnittenen Teiles derselbe sich
zusammenzieht. Ein Loch, welches in warmes Hartgummi ge-
schnitten .wird, wird nach dem Erkalten des Teiles kleiner aus-
fallen. Das Schneidelement mufl deshalb um das Mal des Zu-
sammenziehens grofer gehalten werden. — Auch Bandstahl stellt
besondere Anforderungen an die Schneidelemente. Neben beson-
derer Hérte derselben miissen die Schneidelemente dicht passen,
also kein Spiel haben, da der Bandstahl infolge seiner eigentiimlichen
Struktur leicht platzt. Schnitte fiir Bandstahl bedingen die préziseste
Ausfithrung der Schneidkanten.

Ausbildung der Schnittkanten

Von ganz besonderem EinfluB auf die Qualitat der auszuschnei-
denden Teile ist die Ausfithrung der Schnittkanten. Der Schnitt-
bauer mull deshalb beim Herstellen der Schnittkanten ein Hochst-
mal von Geschicklichkeit im Feilen aufweisen. Eine bucklig gefeilte
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
Beziehung gesiindigt wird, ist kaum beschreiblich; oft sind noch
ganz rauhe Feilstriche zu sehen, die unter der Lupe als kleine
Zahnchen zu erkennen sind. Dall diese Zdhnchen von geringer
Widerstandsfahigkeit sind und sich nach kurzer Beanspruchung
abgenutzt haben — d. h. die Schnittkante wird stumpf —, ist wohl
ohne weiteres klar. Es mul3 deshalb bei der Revision hier duflerste
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Strenge herrschen und jede unsachgeméifle Ausfithrung der Schnitt-
kante an den Schnittbauer zuriickgewiesen werden.

Eine falsche Ansicht ist es, dal 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 abgeflichten Teil hindurchgezogen und schleift die Schnitt-
kante allmahlich aus. Bei sehr eng gearbeiteten Schnitten, bei denen
der Stempel dicht an den Schnittkanten lduft, tritt bald eine ,,Vor-

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 Schéarfen der Schnitt-
kanten, das bekanntlich durch
Abschleifen der Schnittplatte
geschieht, muf} diese Vorweite
beseitigt werden. Aus der
Abb. 11 ist zu ersehen, dal
durch die Vorweite bedeutend
groflere Schleifarbeit zu lei-
sten ist, als wenn die Schnitt-
kante eine natiirliche Stum-
pfung (Abb. 12) durch die Schneidbeanspruchung erhalt. Des-
halb soll man die Schnittkanten von oben bis unten konisch
gestalten (Abb. 13). Das Ausreiben der Schnittkante wird dadurch
auf das &dullerste herabgesetzt. Die Schrage wird so gewéhlt,
daB trotz haufigen Schirfens der Schnittplatte die Vergrofierung
der Schnittéffnung 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 itberhaupt
von einer VergroBerung gesprochen werden kann, belanglos, da ja
in den weitaus meisten Fillen eine MafBhaltigkeit des Umfanges
des Teiles bis zu einer Toleranz von 0,2 mm und mitunter noch
mehr keine Rolle spielt; hierbei wird vorausgesetzt, daf3 die Teile
in weiteren Vorrichtungen, in denen die Aufnahme der Werkstiicke
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durch den Umfang geschieht, weiter verarbeitet werden. Die Ver-
groflerung durch Abschleifen der Platte betrigt dagegen nur einen

Abb. 14.

Abb. 15,

Bruchteil eines Zehntelmillimeters. Nehmen wir an, eine stumpfe
Schnittplatte ist zwecks Schéirfens um 0,1 mm abzuschleifen. Die
Schnittkanten derselben sind um die in der Praxis gut be-
wahrte Schrage von 1,0° (bis 1,5 mm starker Werkstoff) unter
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sich gefeilt, das ist also eine Vergroferung des Durchmessers der
Schnittoffnung beim Schiarfen um 0,0034 mm. Die Schnittplatte
kann bei solch einer Verinderung der Schnittoffnung, wenn die
Stumpfung stets eine natiirliche ist, d. h. nicht durch unsachgemséfle
Ausfithrung oder Behandlung des Schnittes hervorgerufen ist, um
ca. 3 mm heruntergeschliffen werden. Die Qualitét der Teile leidet
nicht im entferntesten darunter. Hierbei ist zu betonen, daf solche
Resultate bei stumpf gewordenen Schnittkanten nur durch ein-
wandfreie!) Ausfithrung des Schnittes erzielt werden konnen. Ist die
Schnittkante soweit abgenutzt, daB durch Schleifen nichts mehr
erreicht werden kann, so mufl der Schnitt aufgearbeitet werden.

Als besonders giinstig hat sich das Schleifen der Schnittplatte
mit der Topfscheibe auf der Vertikalschleifmaschine erwiesen
(Abb. 14). Die Erwirmung der Schnittplatte ist hierbei keine ort-
lich begrenzte wie bei der Horizontal-Flichenschleifmaschine
(Abb. 15), und da hier mit Wasserkiihlung gearbeitet werden kann,
ist fiir die Ableitung der Schleifwérme Sorge getragen. AuBlerdem
erzielt man mit der Topfscheibe einen viel feineren Schliff.

Zusammenfassend mochte ich sagen: Schnittkanten, die mit
Flache gearbeitet sind, nutzen sich stark und schnell ab; sie er-
fordern héufiges und betrachtliches Nachschleifen. Konische
Schnittkanten haben eine grofie Schneidhaltigkeit und brauchen
seltener geschéarft zu werden.

') Der heutige Schnittbau ist erst in vereinzelten Fillen in der Lage,
Passungsgenaunigkeiten des Stempels, der Fithrung und des Gegenschnittes wie
bei Welle und Bohrung einzuhalten. Es sei jedem Schnittfachmann empfohlen,
sich mit dieser Angelegenheit aufs ernsthafteste zu befassen, d. h. Fertigungs-
methoden fiir Schnitte zu ersinnen, bei denen groBte Passungsgenauigkeit er-
reicht wird. Der Erfolg wird eine lingere Lebensdauer der Schnitte sowie eine
Verbesserung der Prézision der Schnitteile sein. Die Lasung dieser hochwich-
tigen Fabrikationsfrage wird sicherlich nur durch Einschrinkung der individu-
ellen 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 soll die Haupt-
bezeichnung der Schnitte von ihrer Arbeitsverrichtung abgeleitet
werden.

o Hauptbezeichnung der Schnitte nach Art der Arbeitsverrichtung

Art der Arbeitsverrichtung ‘ Bezeichnung des Schnittes ; Zeichen , Symbol
Umgroniung e
Teil nur in der Umgrenzung | U
ausschneiden : Umgrenzungsschnit ! O
|
Umgrenzung des Teiles Wil'd:
durch Abschneiden von ge- .
tt A
zogenem oder Bandwerkstoff ‘ Abbackschni :!———_——]
erzeugt?)
Ausgeschnittenes Teil lochen Lochschnitt @ L
Teil in der Folge lochen und Folgeschnitt E 7
ausschneiden (Schnitt mit Vorlocher) ©
Teil aus gezogenem oder| Folge-Abhackschnitt
Bandwerkstoff in der Folge (Abhackschnitt FA
lochen und abschneiden?®) mit Vorlocher)
Teil gleichzeitig .Iochen und | Cesamtschnitt G
ausschneiden | @
! i

1} Den Versuch, die vielen Arten von Schnittwerkzeugen sinngem4fB zu be-
zeichnen und unter ihnen eine Gruppierung nach ihrer Eigenart vorzunehmen,
hatte ich frither schon einmal unternommen. Das damals verdffentlichte
Gruppierungssystem (Prakt. Maschinen-Konstrukteur, Heft 20, 1925) der Schnitte
kann aber nicht befriedigen, weil es in der Haupteinteilung Bezeichnungen der
Schnitte sowohl nach Art ihrer Fithrung als auch nach Art ihrer Arbeitsverrichtung
enthalt. Hs ist aber zur Erzielung eines geschlossenen Systems wichtiger, bei
der Gliederung von Maschinen oder Werkzeugen in der Hauptein-
teilung bzw. Hauptbezeichnung nur von ihrer Arbeitsverrichtung.
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Des weiteren kann man eine Bezeichnung der Schnitte nach
ihrer typischen Ausfithrung vornehmen. So sind die verschiedenen
Fithrungen des Schneidstempels ein auffalliger Konstruktionsunter-

Unterbezeichﬁlﬁg der Schnitte nach Art der Fithrung

Att der Fiihrung ' Bezeichnung des Schnittes ' Zeichen 5 Symbol
5o
Ohne Fiithrung Freischnitt F
T
‘)
Platte Schnitt mit Plattenfithrung ——[5— P
-1
Saule Schnitt mit Saulenfithrung — S
Platte und Saule | Schnitt mit Verbundfiijhrung — A%
Zylinder Schnitt mit Zylinderfithrung ][E][ zZ
o

d.h. von der Frage auszugehen: Was tut die Maschine oder das Werk-
zeug? und als Unterbezeichnungen Konstruktionseigenarten zu wihlen. Denn bei
Herstellung eines Teiles auf stanztechnischem Wege wird man sich 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 Lochern denselben erst
in der Umgrenzung ausschneidet und dann gesondert locht, oder in der Folge in
einem Schnitt locht und dann ausschneidet, oder in einem Schnitt in einem Hub
locht und gleichzeitig ausschneidet. Ist hierin die Wahl erfolgt, dann wird man
erst die geeignetste Konstruktion des Werkzeuges bestimmen. — Von diesen
Anschauungen habe ich mich bei der Gruppierung der Schnitte leiten lassen und
hoffe, der Losung dieser Aufgabe nihergekommen zu sein.

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

2) Abart des Umgrenzungsschnittes.

3) Abart des Folgeschnittes.

1) Zeichen vom AusschuB fiir Stanzereitechnik {ibernommen.
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schied der Schnitte. Auch ist die Art der Vorschubbegrenzung des
Werkstoffstreifens bei Schnitten ein charakteristisches Merkmal
und der Einbau von nur einem oder mehreren gleichartigen Aus-
schneidstempeln in die Schnitte ein Kennzeichen der Stiickleistung
pro Hub derselben. Also lassen sich nach diesen Eigenheiten die
Schnitte unterteilen (siehe Tabellen S. 14 und 15).

Unterbezeichnung nach Art der Vorschubbegrenzung

Art der Vorschubbegrenzung Bezeichnung des Schnittes Zeichen , Symbol
Von Hand Schnitt ohne Vorschub- O H
begrenzung
Einhéingestift - Schnitt mit Einhangestift @! E
Suchstift Schnitt mit Suchstift!) [E] Su
1 Seitenschneider Schnitt mit Seitenschneider Se
2 Seitenschneider Schnitt mit 2 Seitenschneidern 2 Se
|
i
Unterbezeichnung nach Anzahl der Ausschneidstempel bzw. Teile pro Hub
Anzahl der Ausschneidstempel Bezeichnung des Schnittes Zeichen Symbol
1 Stiick Einfachschnitt o) 1
2 Stiick Zweifachschnitt 8 2.
3 Stiick Dreifachschnitt 08 3.
" ) . 0O
5 Stiick Fiinffachschnitt 80 5
(@]

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

Zusatz-Bezeichnung der Lochschnitte nach Art ihrer Einlagen.

Art der Einlagen ' Bezeichnung des Schnittes ‘ Zeichen ‘ Symbol

Offene Einlage Lochschnitt mit offener Em— !—’“_—L—J o
lage

|

\

Lochschnitt mit halboffener
Einlage

Halboffene Kinlage

Lochschnitt mit geschlossener

Geschlossene Einlage Einlage?)

|

f

[

|
|
|

] [0
!

Zusatz-Bezeichnung der Gesamtschnitte nach Art der Betidtigung ihrer Auswerfelemente

nas ! [

Art Ai?;ﬁ?&g‘&glgztider ! Bezeichnung des Schnittes 1 Zeichen 8
Federbetatigter Teilaus- | Gesamtschnitt mit federndem" z \‘ ¥
werfer und federbeté- | Teilauswerfer und federndem ! o=

tigter Abstreifer Abstreifer i K3 z " F
Zwangsweise betatigter | Gesamtschnitt —mit zwangs-} !
Teilauswerfer durch den | weisem Teilauswerfer, betatigt | I 2
Schnitt und federbeté- | durch den Schnitt und federn- ' E3 | F

tigter Abstreifer | dem Abstreifer ‘ |
1
Zwangsweise betdtigter ; Gesamtschnitt mit zwangs- |
Teilauswerfer durch die | weisem Teilauswerfer, betatwt | | Zm
Schnittpresse und feder- | durch die Schnittpresse undf = T F

betatigter Abstreifer federndem Abstreifer 3
Federbetatigter Teilaus- | Gesamtschnitt mit federndem ;
werfer und Abstreifer | Teilauswerfer und Abstreifer, | z | T
betatigt durch Feder- | betatigt durch Federdruek» -1-—3-—1 § Td

druckapparat apparat ‘ ‘
Zwangsweise betitigter | Gesamtschnitt mit zwangs- | J
Teilauswerfer durch die | weisem Teilauswerfer, betatigt '
> L | Z
Schnittpresse und Ab-|durch die Schnittpresse und' - | FVI:;
streifer betatigt durch | Abstreifer, betatigt durch Fe- = |
federdruckapparat derdruckapparat ; )

Die Ausfithrungen von Lochschnitten fiir gebogene oder ge-
zogene Teile weisen fast stets das gleiche Konstruktionsprinzip oder
zum mindesten stets wiederkehrende charakteristische Konstruk-

1) Hat stets Teilauswerfer.
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tionselemente auf, die dem Werkzeug ein typisches Aussehen ver-
leihen. Es erscheint deshalb auch fiir diese Schnitte eine Unter-
teilung nach dieser Richtung angebracht.

Zusatz-Bezeichnung der Lochschnitte fiir gebogene oder gezogene Teile nach ihrer
Konstruktions-Eigenart

Konstruktions-i]igenart J Bezeichnung des Schnittes Zeichen ' Symbol
{
Der Aufbau gleicht einem L%L
Bock, die Schnittplatte einem Bock- oder Hornlocher :, 5 BL
Horn _j |
f
Schneid- und Riickhub des ;
S.C hneidstempels Werden" dUI:Ch Locher mit Krebsfull L ‘ L Kf
ein Bewegungselement, dhnlich A
einem Krebsfull, bewerkstelligt r 1
Schneid- und Riickhub des| . .
Schneidstempels werden durch | Locher mﬁilcille‘llund Feder- '% L | LKI
Keil und Feder hewerkstelligt | g Ll
I I

Im Anbang sind die Zeichen und Symbole der Schnittart ent-
sprechend zusammengestellt.

I. Der Umgrenzungsschnitt
Der Umgrenzungsschnitt ohne Fihrung: ,,Freischnitt®.

Die einfachste und billigste Ausfithrung eines Schnittes ist der
in Abb. 16 dargestellte Scheibenschnitt, auch Rundschnitt genannt.
Das Ausschneiden des Teiles geschieht durch den Schneidstempel a,
den man gewdhnlich 60 mm lang macht. Diese Lénge ist auch bei
allen anderen Schnitten iiblich. Als Gegenschnitt dient die Offnung
(Durchbruch) der Schnittplatte b. Zum Einspannen des Schneid-
stempels dient der an denselben angedrehte Zapfen. Das Prinzip
der Festspannung 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 schrige Druckfliche d fiir die Anzugsschraube a.
Die Festspannung des Zapfens geschieht also lediglich durch
Flachenpressung, bewirkt durch das Anziehen der Spannbacke b
mittels Schraube c.

Der Werkstoffstreifen fiir die auszuschneidenden Teile wird auf
die Schnittplatte gelegt, worauf der Schneidstempel durch Nieder-

Gohre, Schnitte und Stanzen 1. 2
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gang auf den Gegenschnitt die Scheibe austrennt. Der StoBelhub
der Schnittpresse wird so eingestellt, dall der Stempel den Teil
gerade in den Durchbruch hineindriickt. Beim Aufwartsgang des
Schneidstempels mufl der iiber denselben geschobene Abfallstreifen
abgezogen werden, wozu der aus Kisen gefertigte Abstreifer c
dient. Das Spiel des Stempels im Abstreifer betrigt ca. 0,5 mm.

Abb. 16. Abb. 17.

Der an der Schnittplatte angebrachte Abstreifer gestattet nur die
Verarbeitung von Streifenwerkstoff. Die Zufithrung des Streifens
erfolgt von Hand. Zum leichteren Herausfallen der Scheiben ist
der Gegenschnitt nach unten erweiternd konisch ausgedreht. —
Um beim Schirfen des Schnittes die Schleifarbeit zu verringern, ist
der Schneidstempel und die Schnittplatte aus- bzw. angedreht.
Schneidstempel und Schnittplatte bestehen aus ,,extra zéhhartem®
GuBstahl und sind gehértet und angelassen. Da durch den Harte-
prozel3 der Schnitt sich bei Verwendung von GuBstahl verziehen
oder schwinden kann, ist es zweckméafig, Schnittstempel und Gegen-
schnitt grofer bzw. kleiner zu drehen, um beide nach dem Héarten
durch Schleifen ineinander zu passen. Das Schleifen hat auch den
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Vorteil der Erlangung einer sauberen Schnittkante. — Bei ungenau
gefiihrtem Pressenstofel wird oft wegen der Gefahr des Aufsetzens des
Stempelsauf dem Gegenschnitt der Schneidstempel weich gelassenund
zur Anfertigung desselben

harterer Stahl verwendet.

Der Stahl wird in diesem

Fall vor der Verarbeitung

nicht geglitht; er behalt

also seine Naturhirte, das

ist die Harte, die durch

das Walzen des Stahles ent-

steht. Ist der Schneid-

stempel stumpf geworden

oder hat er auf dem Gegen-

schnitt aufgesetzt, so wird

er durch leichtes Anstau-

chen, auch Dengeln ge-

nannt, wieder schneid-

fahig gemacht. Ist der

Pressenbar gut gefiihrt, Abb. 18.

dann ist das Harten beider

Teile solider; man macht

jedoch den Schneidstemypel

in diesem Fall nur halb-

hart. — Das Festspan-

nen der Schnittplatte

erfolgt am vorteilhaftesten

durch eine Spannplatte,

auch als Frosch bezeichnet.

Zwei Ausfihrungen sol-

cher Spannplatten sind in

Abb. 18 bis 19 dargestellt. Abb. 19.

Die Abb. 18 stellt einen

gewohnlichen Frosch fiir viereckige Schnittplatten dar. Die
Abb. 19 zeigt einen Spannfrosch dhnlich einem Maschinenschraub-
stock, welcher die Aufnahme von Schnittplatten in groferen maf-
lichen Unterschieden gestattet. Da an diesen Spannfroschen keine
Abstreifer 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 ausladender Schnittpresse
ist auch die Verarbeitung von ganzen Werkstofftafeln moglich. Das
bedeutet eine Ersparnis des Zuschneidens der Streifen.

Abb. 20.

Von besonderer Wichtigkeit bei der Herstellung von Schnitten
ist es, mit moglichst wenig Stahl auszukommen. Das ist bei dem
Freischnitt in Abb. 21 in vollem MafBe beriicksichtigt 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,

21
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bruches erfolgt durch Ausstechen auf der Drehbank. Die ausfallende
Scheibe kann fiir kleine Schnittringe oder zu anderen Zwecken ver-
wendet werden. Bei groen Ringen ist das Schmieden von Schnitt-
ringen wirtschaftlicher. Es gibt Firmen, die diese Spezialitit be-
treiben und Ringe in den verschiedensten GroBen auf Lager halten.
Die Stahlersparnis bei dem Schnittstempel ¢ ist durch Anschrauben
an den Stempelkopf d erreicht. Dieser dargestelite Freischnitt
und Spannfrosch sind mit verschiedenen wirtschaftlichen Vorrich-
tungen versehen; es ist deshalb eine genaue Beschreibung derselben
notwendig: Die Konstruktion des Werkzeuges 1a8t eine Auswechsel-
barkeit der Schneidelemente erkennen, und zwar ist dieses bei dem
fraglichen Werkzeug in der Grenze von 75 + 100 mm Durchmesser
der Schneidelemente méglich. Der Schnéidstempel ¢ ist in den
Stempelkopf d eingelassen, wodurch er gegen Verschieben gesichert
ist. Die Verschraubung von ¢ und d geschieht durch eine Schraube e,
die durch den Stempelkopf d geht und den Stempel von oben an-
zieht. Das Gewinde im Schneidstempel ¢ geht nicht ganz durch
denselben hindurch, weswegen er sich noch mit einem Loch von
5 mm versehen 1afBt, das zur Aufnahme eines verkuppelten Stiftes f
dient. Dieser Stift f wird nur dann in den Schneidstempel ein-
gesetzt, wenn es sich darum handelt, aus Platten groBlere Aus-
schnitte zu erzeugen. Die Ausschnitte werden dann durch vorheriges
Anreifien derselben kleiner vorgebohrt, oder, wenn die Stiickzahl
der Platten und Ausschnitte eine grofere ist, man bohrt mit Hilfe
der Bohrschablone vor. Sind die Platten in dieser Weise vor-
gerichtet, so dient der Stift f als Zentrierstift, d. h. man fithrt den-
selben der Reihe nach in die vorgebohrten Lécher ein und locht
nun die groflen Ausschnitte einzeln aus. Die Platte macht dann
den Hub des Schneidstempels mit. Die Verwendung des Stiftes f
werden wir noch spéter bei anderen Werkzeugen kennenlernen. —
In dem Stempelkopf d ist ein Stift g vorgesehen, welcher in ein
gleiches Loch des Schneidstempels leicht hineingeht, wodurch der
Schneidstempel beim Anziehen der Schraube e sich nicht drehen
kann. An dem Stempelkopf d befindet sich ein sogenannter federn-
der Abstreifer im Gegensatz zu dem vorher beschriebenen, den
man als starren Abstreifer bezeichnet. Der federnde Abstreifer
besteht aus einem oberen Montagering &, welcher mit dem Stempel-
kopt d schraubbar verbunden ist und durch die Druckschraube %
und Kupferputzen festgestellt werden kann. Mit ihm ist wiederum
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mittels Distanzschrauben der untere Montagering % verbunden,
welcher zur Aufnahme des Abstreifringes ! dient und mit ihm
verschraubt ist. Die um die Distanzschrauben sitzenden Federn
halten den Montagering & bzw. Abstreifring /! unter Spannung.
Beim Einspannen des Werkzeuges ist der Abstreifer hochgeschraubt,
so daBl der Schneidstempel in den Gegenschnitt eingefiihrt werden
kann, um denselben zum ersteren ausrichten zu kénnen. Ist dies
geschehen, so wird der Abstreifer so eingestellt, daf der Abstreif-
ring 7 um ca. 1 mm iiber dem Schneidstempel ¢ vorsteht; alsdann
wird er festgestellt.

Zu den Schneidelementen von 75 + 100 mm gehoren 8 Abstreif-
ringe, und zwar:
Schneidelemente von 75+78 78 +81 81+84 8487 87+90 90+ 93
Abstreifringe 78,2 81,2 84,2 87,2 90,2 93,2
Schneidelemente von 93 + 96 96 + 100
~ Abstreifringe 96,2  100,2

Das Bohren des Sackloches fiir den Stift g in den Schneidstempel ¢
und der Schraubenlocher in dem Abstreifring 7 geschieht zweckmaBig
unter Verwendung einer Bohrschablone, da man Schneidstempel
und Abstreifringe nach Bedarf anfertigt. Desgleichen fertige man
tiir den Zentrieransatz des Schneidstempels und des Abstreifringes
Lehre und Gegenlehre an. — Der Frosch b ist mit einer Ringnut
versehen und gestattet dadurch das Festspannen desselben von
allen Seiten. Der Schnittring a, welcher auBlen konisch ist und
auch zweckméaBig nach Lehre gedreht wird, wird mittels des Spann-
ringes m in dem Frosch festgespannt. Bei grofleren Froschen ist
an der Auflagefliche derselben nach der strichpunktierten Linie
eine Offnung vorgesehen, um bei kleinerem Durchgang des Schnitt-
pressentisches als die ausgeschnittene Scheibe dieselbe aus der Off-
nung herauszuholen. Desgleichen ist der Frosch mit einem Streifen-
fiihrungslineal »n versehen, welches je nach Bedarf seitlich und
vertikal verstellt werden kann. — Um einen gleichméafligen Vor-
schub des Streifens zu bewerkstelligen, dient die Einhénge-
vorrichtung o, welche je nach der GroBe der Scheibe verstellt
wird und ebenfalls vertikal einsteltbar ist. Die Einhédngevorrichtung

-tragt vorn einen gelenkigen Knacken p, welcher abgeschragt ist
und durch eine Feder ¢ stets in der gezeichneten Stellung gegen
den Winke] gedriickt wird. Die Funktion dieser Vorrichtung ist
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wie folgt: Nachdem die Vorrichtung so eingestellt ist, daf die
Anschlagkante des Knackens p von der Schnittéffnung des Schnitt-
ringes um Abfall plus Durchmesser der Scheibe entfernt ist, und
die Unterkante des Knackens in gleicher Hohe mit der Schnittring-
oberfliche reguliert ist, schiebt man den Werkstoffstreifen in Pfeil-
richtung um den Abfall iiber den Gegenschnitt. Die erste Scheibe
im Streifen schneidet man also ohne Einhdngung aus. Man beachtet
aber, dal} derselbe an dem Lineal » gefithrt wird. Beim Niedergang
des Stempelkopfes setzt zunachst der Abstreifring I auf den Werk-
stoffstreifen auf und halt denselben fest. Nach weiterer Nieder-
bewegung schneidet erst der Stempel ¢ die Scheibe aus dem Streifen,
wobei die Federn unter Spannung kommen. Kehrt der Hub um,
so wird der Streifen durch den gespannten Abstreifring ! auf die
Schnittplatte niedergehalten, bis der Stempel aus dem Werkstoff-
streifen sich entfernt hat. Jetzt erst hebt sich der Abstreifring
von demselben ab. Der Werkstoffstreifen macht somit keine Auf-
wirtsbewegung wie beim starren Abstreifer mit, sondern bleibt
auf der Schnittplatte liegen. Bei der Montage der Abstreifvor-
richtung ist zu beachten, daf die Lénge der verwendeten Federn
derart gewahlt wird, da bei Ruhestellung der Abstreifvorrichtung
die Federn schon unter kraftiger Spannung stehen, um ein sicheres
Funktionieren des Abstreifers zu gewéhrleisten.

Ist der Ausschnitt getan, so fithrt man den Streifen so weit in
Pteilrichtung weiter, bis der Knacken p durch den Abfall des Streifens
angehoben wird und in den Ausschnitt des Streifens schnappt, als-
dann wird der Werkstoffstreifen entgegen der Vorschubrichtung zu-
riickgezogen, so daf3 der Abfall gegen die Anschlagkante des Knackens
zu liegen kommt. Der Streifen ist jetzt eingehiingt. In Abb. 22 ist
ein in die Schnittpresse eingespannter Frosch, nebst Stempelkopf,
Schneidelementen und eingehédngtem Werkstoffstreifen zu sehen.

Fiir eine wirklich durchgefiihrte Sparwirtschaft an Stahl ist die
Lagerhaltung der Frosche und Stempelkopfe in den verschiedensten
Groflen notwendig. Bei zu groBler Abstufung der Frosche wiirde
bei kleinem Scheibendurchmesser der Schnittring zu stark werden.
Besonders grofe Schnittringe werden auch mit aufgeschrumpftem
Frosch versehen. Bei dieser Ausfithrung wird der Aufendurch-
messer des Schnittringes nach dem Hérten genau rund geschliffen.
Die Ausdrehung des Frosches fiir die Aufnahme des Schnittringes
wird ca. 0,3 mm kleiner gemacht. Um den Schnittring in den
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Frosch einzusetzen, wird letzterer leicht erwarmt, bis der Schnitt-
ring sich leicht in die Ausdehnung hineindriicken 1a8t, worauf das
Ganze in warmem Wasser 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 in 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
Schnittdruckes.
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Anwendung des Freischnittes:

1. Vorwiegend fiir Scheiben und Platinen zum Stanzen und
Tiefstanzen. Bei diesen Teilen werden grofie Genauigkeit und
sauberer Schnitt fiir die Umgrenzung nicht gefordert.

2. Bei Anfertigung geringer Stiickzahlen 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.

Nachstehend  soll l—& m
noch ein Schnitt be- | | |

schrieben werden, der } '

Zl][l/l varbohren f Sudisinft
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Abb. 23. Abb. 24.

zwar kein Freischnitt ist, aber seiner Einfachheit wegen an dieser
Stelle Erwéhnung findet. Er eignet sich besonders fiir geradlinig um-
grenzte Teile in geringer Stiickzahl. Der in Abb. 24 dargestellte
Schnitt ist ein Schnitt mit sogenannter Unterfiihrung. Die
Unterfithrung ist deshalb notwendig, weil der Schnitt nur einseitig
schneidet und das Abdriangen des Stempels durch die Unterfithrung
verhindert wird. (Die Unterfithrung wird durch die Verlangerung
des Schneidstempels erzielt, welche breiter als, dieser gehalten ist
und in einem genau gleichen Durchbruch der Schuittplatte gleitet.)

Das Ausschneiden der Form des Teiles wird durch eine Schablone
(Abb. 24) erreicht. Man schneidet erst den Teil etwas groBer,
den HauptmalBen 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 miissen die Schraubzwingen
mehrere Male umgespannt werden. Das Schneiden geschieht nun
in der Weise, dafl 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-
winschte 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 Schnittfliche des Stempels gehalten werden muB, d. h.
das Blech sowie die Schablone macht den Hub mit. Es ist klar,
daf durch den plotzlich einsetzenden Schnitthub die Lage der
Schablone an dem Stempel nicht in gleichem MafBe gesichert ist
wie bei Ruhelage auf der Schnittplatte.

Der Umgrenzungsschnitt mit Plattenfihrung (mit Ein-
hangestift). )

Macht man den in Abb. 16 dargestellten Abstreifer fast dreimal
so stark, seinen DurchlaB fir den Stempel so passend, dafi der
Stempel schwer schiebbar in ihm steckt, und wird der Abstreifer
mit der Schnittplatte gegen Verschieben durch Stellstifte gesichert,
so hat man einen Fithrungsschnitt mit Plattenfithrung. Wir konnen
deshalb den Freischnitt als einen Vorlaufer des Fithrungsschuittes
betrachten. Einen nach der heutigen Bauart ausgefithrten Schnitt
dieser Art zeigt die Abb. 25. Fiir die Folge sollen die einzelnen
Teile des Schnittes mit Plattenfiihrung nachstehende Bezeichnun-
gen fihren:

Schnittelemente i Werkstoff

a) Spannzapfen 1 SM-Stahl
b) Kopfplatte } Stempelkopf | SM-Stahl
c¢) Stempelplatte | SM-Stahl (in Kali gehértet)

d) Schneidstempel (bei Lochern iVVerkzeugstahl (gehdrtet und ange-
Lochstempel) | lassen)
e} Fihrungsplatte) (ist zugleich | SM-Stahl (in Kali gehirtet, oder auch
lAbstreifer) | Naturhirte)
f) Zwischenlage J Schnittkasten | SM-Stahl
g) Schnittplatte | Werkzeugstahl (gebirtet und angelassen)
k) Kastenstifte (konisch od. zylindrisch) | Werkzeugstahl (Naturhirte)

) Einhéngestift oder Fangstift Werkzengstahl (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 Durchfithrung
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Abb. 25.

By des Schnittes entspricht
der Streifenbreite B -+ 1 mm.
Der Abstand der linken Zwi-
schenlage bis zum Stempel
bzw. Durchbruch betragt o,
das ist der seitlich stehenblei-
bende Abfall, rechts 6 -+
1 mm. Das Plusmall von
1 mm fiir die rechte Seite
dient als Ausgleich fiir 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
der Abstand der rechten Seite
zwischen Schneidstempel und
Zwischenlage grofer als 6 4 1
sein mufl. Es gibt Teile, bei
denen die Schnittfliche an
zwel Enden so unterschiedlich
ist, daB die Streckung des
Werkstoffstreifens an beiden
Seiten zu diesem Unterschied
im Verhéltnis steht, wodurch
der Streifen krumm wird

(Abb. 26). Es ist klar, wenn die Durchfiithrung Bj entsprechend B
wire, konnte der Streifen nicht durch den Schnitt gezogen werden.
Bei Werkstoff unter 1 mm ist dies kaum von Belang, aber von dieser
Stiarke ab wird es schon merkbar. Je starker der Werkstoff und
je geringer seine Hérte ist, desto mehr tritt diese Erscheinung auf.

Den Abfall 6 wahlt man entsprechend der Tabelle 11T (Seite 164).

Zum Anlegen des Streifens bzw. zur Fiihrung desselben dient
ausschlieBlich 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 verlingert 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 der Abfall ¢’ immer der
gleiche ist, ist ein Einh&ange- oder Fangstift ¢ vorgesehen.
& ist ebenfalls aus Tabelle III zu ersehen. Bei groferer Breite
des Teiles werden zwei Einhéngestifte eingesetzt. Um die
Festigkeit der Schnittkante des Gegenschnittes nicht zu beein-
trachtigen, ist der Einhéngestift nicht zu dicht an
die Schnittkante zu setzen. Derselbe ist deshalb,
wie ersichtlich; bis ¢’ umgebogen. Der Sitz des Ein-
héngestiftes in der Schnittplatte gleicht dem eines
Stellstiftes, auBerdem ist er unten vernietet. Die Niet-
senkung ist vorteilhaft mit Feilkerben zu versehen,
um grofere Sicherheit gegen Verdrehen des Einhange-
stiftes zu gewadhren. Die Starke seiner Zunge mache
man nicht unter 2 mm. Zu niedrige Einhangestifte
erschweren das Einhiangen des Streifens. Bei schmalen
Teilen arbeitet man die Fithrungsplatte an der Stelle,
wo der Einhéngestift sitzt, aus, um das Gefiihl des Ein-
héngensdurch Beobachten zu unterstiitzen. Um den Aus-
schnitt nicht zu dicht an den Schnittstempel heranzu-
fithren, was sonst die Stabilitat der Fithrungsplatte beeintrachtigt, ist
die erforderliche Tiefe desselben durch Untersicharbeiten nach der
gestrichelten Linie ausgeglichen. — Es ist noch von Wichtigkeit zu
erwahnen, dafl die im Augenblick des Schneidens auftretenden Quer-
kréfte (seitliche Verdrangung des um den Schneidstempel stehen-
bleibenden Werkstoffes) bei starkem Werkstoff den Einhangestift so
stark beanspruchen, daf3 derselbe abgeschert wird. Durch Einsetzen
von zwei Einhingestiften ist das Ubel oft beseitigt. —Sollten trotzdem
die Einhangestifte nicht den Querkriften standhalten, so benutzt
man einen Kunstgriff. Die Anordnung der Einhéngestifte und das
Einhangen des Streifens erfolgt dann derart, daBl der seitliche Druck
des Werkstoffes keinen Einflufl mehr auf die Einhéingestifte aus-
ibt. Die Abb. 27 veranschaulicht diese Methode. Der Streifen
wird jetzt entgegen seiner Vorschubrichtung an den Einhéngestift
gezogen. Das Ausklinken der Fithrungsplatte zur Beobachtung,

w1
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ob der Streifen richtig eingehangt ist, ist hierbei besonders am
Platze. Die Einhéngestifte sind soweit wie moglich an die Ecken
des Ausschnittes zu setzen, wo der Abfall den groBiten Widerstand
gegen Durchbiegen hat. Bei kleinen Teilen geniigt auch ein Ein-
hangestift. Setzt man jedoch bei groBen Teilen nur einen Ein-
héngestift ein, so kann bei zu kriftigem Anziehen des Streifens
an den Einhangestift der Abfallsteg so weit durchgebogen werden,
dafl der Ausschnitt im Streifen bis iiber den Gegenschnitt gezogen
wird (Abb. 28). Der Teil kann dann unvollstindig ausgeschnitten
werden und die Schnittbeanspruchung des Schneidstempels da-
durch eine einseitige sein. Als weitere Folge wiirde der Stempel seitlich
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 groflen Teilen zwei Einhingestifte anzuordnen. Die
beschriebene Methode ist meist bei starkem Werkstoff in An-
wendung.

Die Passung des Stempels in der Fiihrungsplatte ist Schiebe-
sitz. Der Stempel ist gegen Herausziehen aus der Stempelplatte
durch Zuhammern eines Nietkopfes gesichert. Um dem Schnitt-
kasten einen besseren Zusammenhalt zu geben, ist die Fiithrungs-
und Schnittplatte durch zwei Schrauben gehalten. Beim Bau eines
Schnittes mit Plattenfithrung ist zu beachten, daf die Kastenstifte
sowie die Kastenschrauben nicht unter dem Stempelkopf sitzen,
da sonst bei erforderlicher Demontage des Schnittes fiir das Scharfen
des Stempels und der Schnittplatte der Schneidstempel aus der
Fiihrung gezogen werden mufB. Der hier besprochene Schnitt ist
mit konischen Kastenstiften versehen. Ebenso ist die Anwendung
zylindrischer Kastenstifte verbreitet.
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Die Abb. 29—32 zeigen verschiedene im Schnittbau iibliche
Spannzapfenverbindungen mit der Kopfplatte. Fiir kleine
Austithrungen werden oft gepreite 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 Kopi- |
platte werden erst nach Verbindung bei- |
der bearbeitet. Eine neuzeitliche, fiir ra- [ !

|

tionelles Arbeiten geeignete Ausfithrung
zeigt die Abb. 32. Der Spannzapfen wird
auf der Revolverbank hergestellt. Die -
Durchmesser ¢ und d werden nach Kaliber
gepaft. Der Durchmesser ¢ bekommt Pref3-
sitz. Die Kopfplatte wird auf die fraglichen .
MaBe gehobelt, gebohrt, gerieben und mit —- -
einem Formsenker gesenkt. Beide Teile
werden dann unter der Handspindelpresse i
zusammengepreflt und sind gebrauchs-
fertig. Bei groBlem Bedarf an Schnitten ist
eszweckmafig, Schnittkistenund Stempel- Abb. 29.
kopfe normalisiert auf Lager zu halten.
Die Tabelle I zeigt ein Beispiel normalisierter Schnittkiasten und
Stempelkopfe.

Der Vorteil, den der Fithrungsschnitt gegeniiber dem Freischnitt
aufzuweisen hat, beruht auf der Tatsache, dafl der Abstreifer als
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Abb. 30—32.

Fihrungsplatte ausgebildet ist. Dadurch ist ein Abweichen des
Schneidstempels aus der Bewegungsrichtung bei ungenau gefithrtem
Bar der Schnittpresse nicht moglich. Dies hat dem Schnitt mit
Plattenfiihrung die grofite Anwendungsmoglichkeit gegeben, so daf3
er fiir die kleinsten bis zu den gréBten, fiir die einfachsten bis zu
den kompliziertesten Teilen verwendet wird.
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Umgrenzungsschnitt mit Sdulenfithrung (mit Einhange-
stift)

Der Schnitt Abb. 33 unterscheidet sich im wesentlichen von
dem Fiithrungsschnitt mit Plattenfithrung durch die Art der Schneid-
stempelfithrung. Dieselbe wird hier durch einen siulengefithrten
Stempelkopf iibernommen, welcher aus GuBeisen besteht. Weitere
Einzelheiten tiber Saulenfithrung
siehe S. 139. Die Fithrung des
Schneidstempels ist also eine in-
direkte. Zur Befestigung desselben
an der Kopfplatte dient die iib-
liche Stempelplatte, deren Lage R B S . E e FE
jedoch durch Stellstifte gesichert = LT
sein muf}. Um dem Schneidstempel EHAHE
eine sichere Stiitze zu geben, wird
die Stempelplatte 1,5 + 2mal so
stark wie bei dem plattengefithrten
Schneidstempel ausgefiihrt. Gro-
Bere Stempel werden direkt an der
Kopfplatte angeschraubt und
ebenfalls durch Stellstifte gegen
seitliches Verschieben gesichert.

Fir das Abstreifen des Werk-
stoffstreifens ist ein starrer Ab-
streifer a angebracht. Dieser
Abstreifer sowie die Streifenfiih-
rung ist eine verbesserte Form der
sonst iiblichen Ausfithrung (Strei-
fenfiihrungsleisten zu beiden Sei-
ten und ein auf denselben auf-
geschraubtes Abstreifblech). Die eigentliche Abstreifplatte a ist
an zwei auf den Saulen schiebbaren Klemmen b befestigt ; dadurch
konnen die Klemmen normalisiert auf Lager gehalten werden, und
es braucht nur von Fall zu Fall die Abstreifplatte @ ensprechend
der GroBe des Teiles und des Schnittes besonders angefertigt zu
werden. Durch die Verstellbarkeit des Abstreifers in der Hohe
kann man Abfallstiicke verarbeiten; denn durch Hochstellung des-
selben ist ein leichtes Einlegen der Abfallstiicke und ein bequemes
Wegnehmen des iibrighleibenden Werkstoffes moglich. Der Ab-

Gohre, Schnitte und Stanzen I. 3
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Abb. 33.



34 B. Einteilung der Schnitte.

streifer ist bei Hochstellung nicht festgestellt, sondern geht, wenn
die Stempelplatte infolge des fiir die Abfallverarbeitung hoher-
gestellten Hubes auf den Abstreifer a aufschligt, mit dem Hub
mit. Die Federn bringen den Abstreifer ¢ bzw. die Klemmen b
stets gegen den Ansatz der Sdulen zur Anlage. In dieser Stellung
erfolgt auch das Abstreifen des iiber den Schneidstempel geschobe-
nen Abschnittes. Die sonst iibliche zweite Fiithrungsleiste, die in
Wirklichkeit ja nur eine Zwischenlage unter der Plattenfithrung
oder dem Abstreifblech ist, kann hier fortfallen. Damit ist die Mog-
lichkeit gegeben, den Abfall in verschiedener GroBe, soweit die
Saulen nicht hindern, zu verarbeiten.

Es ist zu empfehlen, eine Mustertafel von Abfallausschnitten in
der Stanzerei auszuhéngen und die Abfallmuster mit der Werkzeug-
nummer des erzeugenden sowie desjenigen Schnittes zu versehen,
fiir den sich die Verarbeitung desselben eignet. ‘Sammelkéisten mit
der Aufschrift: ,,Brauchbarer Abfall”“ und der gleichen Werkzeug-
nummer-Beschriftung wie die Mustertafel dienen zur Aufbewahrung
bis zur weiteren Verwendung desselben.

Dersaulengefiihrte Schnittist besondersgeeignet zur Verarbeitung
von Reststreifen, die breiter als notwendig sind. Man sammelt
solche Streifen nach Werkstoff, Stiarke und Breite von 10 zu 10 mm
Streifenbreite in einem dafiir besonders bestimmten Regal und
verarbeitet sie mit diesem Schnitt bei passender Gelegenheit. — Der
sdulengefiihrte Schnitt erfordert weniger Werkzeugmacherarbeit. Es
fallt die Fithrungsplatte weg, bei der bekanntlich die gleiche Prazision
wie bei der Schnittplatte verwendet werden muBl. Auch ist dadurch
unreelle Arbeit (Stemmen der Fithrung), wie sie bei der Anfertigung
von Plattenfiithrungen 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 guleiserne Kopfplatte und Grundplatte, auf
die der Schnitt montiert ist, sowie die Sdulen — das Ganze auch
als ,,Gestell** bezeichnet — hilt man zweckmiaBig in verschiedenen
Groflen auf Lager. Die Anordnung der Saulen bei diesem Gestell
ist sehr zweckméfBig, da sie freie Sicht des Schneidvorganges ge-
statten. Zu erwéahnen ist noch, dafl der Schneidstempel kiirzer
gehalten werden kann als bei Plattenfithrung. (Vorteilhaft, weil
bei moglichem einseitigen Schnitt die Gefahr des Abdrangens
verringert wird.)



II. Der Lochschnitt. 35

Anwendung:

Besonders geeignet fiir Verarbeitung von Abfallwerkstoff in
Stiicken und Reststreifen. Wenn der Stiickabfall einzeln in den
Schnitt eingefiithrt wird, ist die aufgewendete Zeit fiir das Aus-
schneiden des Teiles grofer als bei Verarbeitung von Streifen, bei
der die Schnittpresse meist ohne Hubpause arbeiten kann. Es ist
also bei ausschlieflicher Verwendung des Schnittes fiir Stiickabfall
zu priifen, ob die Ersparnis an Neuwerkstoff zum mindesten - den
erhohten Lohn plus Unkostenzuschlige der Stanzerei deckt. Die
Anwendung des Schnittes wird in solchem Falle besonders giinstig
sein, wo der Erstehungspreis von Neuwerkstoff zu seinem Abfali-
wert in groem Unterschied steht, z. B. bei Isolierwerkstoff. Han-
delt es sich aber um Nutzbarmachung von Reststreifen, so betragt
der Lohn fiir ihre Verarbeitung nicht mehr als bei Verwendung
eines Fihrungsschnittes mit Plattenfithrung.

Erhalt man in der Zuschneiderei eine groflere Anzahl Rest-
streifen eines bestimmten Werkstoffes in gleicher Starke und ge-
niigender Breite, aus denen sich ein betreffender Teil schneiden
1aBt, so ist die Anwendung ohne weiteres von Vorteil.

In bezug auf seine Betriebssicherheit ist der Schnitt nicht ge-
eignet fiir kleine Schnitteile aus starkem Werkstoff von hober
Scherfestigkeit 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
Herstellung beliebig umgrenzter Teile. Um 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. Der Spiral-
bohrer, welcher sonst den Vorrang in der Erzeugung von Lochern
einnimmt, ist von der Stanztechnik durch die Anwendbarkeit des
Schnittes in der Konstruktion eines Lochwerkzeuges fast verdriangt.
Bei sehr diinnen Blechen ist die Herstellung von Lochern mittels
des Lochers der des Bohrers weit {iberlegen. Nur in besonderen
Fallen ist man auf seinen Gebrauch angewiesen.

3%
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Der ausschlaggebende Faktor, der dem Lochschnitte gegeniiber
dem Bohrer den Vorrang verschafft, ist die Wirtschaftlichkeit des
ersteren. die sich ergibt aus:

1. dem Bruchteil der Herstellungszeit fiir samtliche Locher einer

Platte gegeniiber dem Bohren von nur einem Loch;

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

3. der Herstellung von Lochern in Faserstoffen, wobei der
Bohrer im Moment des Durchbohrens die letzte Schicht
durchdriickt und aufreifit;

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

5. der Ersparnis an Schmierflissigkeit;

dem Fortfall des Abgratens der Locher;

7. der vollstindigen und reinen Riickgewinnung des Abfalls
(ausgelochte Putzen) gegeniiber den grolen Verlusten durch
Ausblasen der Spine bei der Bohrlehre und Verschmutzung
derselben durch die Schmierfliissigkeit.

Nachstehendes aus der Praxis entnommene Beispiel soll die auf-

zuwendenden Zeiten fiir beide erwihnten Arbeitsmethoden zeigen:

Es sind zu bohren 1000 Platten aus Messingblech 2,5 mm, Anzahl
der Locher: 20 Stiick 5 mm und 5 Stiick 3 mm.
Herstellungszeit mit einer zweispindel. Bohrmaschine

pro 1000 Stick . . . . . . . . . . 3000 Min.
Dieselben Teile gelocht pro 1000 Stuck B 11

Dieses Beispiel zeigt ganz klar, dal man sich bei Massenfertigung
fiir das Lochen zu entscheiden hat. — Fiir das Bohren wird die
Gestehungszeit des Teiles noch ungiinstiger, wenn alle Locher ver-
schieden sind, so dafl mehrmaliger Bohrerwechsel vorgenommen
werden mul.

Inwieweit der Entscheid zugunsten des Lochers fallt, mul3 von
Fall zu Fall nachgepriift werden, da die Praxis ergeben hat, daf
die Méglichkeit des Lochens bei denjenigen Werkstiicken ihre Grenze
findet, deren Lochdurchmesser gleich der Werkstoffstirke ausfallen
sollen.

&

Lochschnitt mit Plattenfithrung und offener Einlage,

Der Lochschnitt mit offener Einlage (Abb. 34) stelit den ein-
fachsten Fiithrungslocher 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 Aufwértshub der

Abb. 34.

Schneidstempel zu vermeiden, ist diese nur zwei Drittel der Starke des
zu lochenden Teiles parallel gearbeitet, von da ab verlauft sie nach
oben erweitert konisch. AuBlerdem wird dadurch auch das Einlegen
des Teiles erleichtert. Der Teil muB wieder von Hand aus der
Einlage entfernt werden. Die Passung der Lochstempel in der
Fiihrungsplatte ist Schiebesitz. Die Stempel sind gegen Heraus-



38 B. Einteilung der Schnitte.

ziehen aus der Stempelplatte durch Zuhidmmern eines Nietkopfes
gesichert. Kleine, stark beanspruchte Lochstempel driicken sich
leicht in die Kopfplatte ein, es ist deshalb zwischen Kopf- und
Stempelplatte eine Stahlzwischenlage zu legen.

Anwendung:

Die offene Einlage wird verwendet:

Fiir 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).

Fiir grofie Teile mit einseitiger Lochung Stahlersparnis durch
kleinste Ausfiihrung des Werkzeuges entsprechend der Lochgruppe.

Fiir Teile Abb. 37, die in der Umgrenzung Toleranzen aufweisen
koénnen, deren Lochabstinde von zwei Kanten aber genau ein-
gehalten werden miissen (mit der Schere zugeschnittene Teile).
Das Anlegen der Teile erfolgt bei ¢ und b. Bei @ wird die Anlage
des Teiles sicherer durch eine federnde Leiste bewerkstelligt (Abb. 38),
die, um das Einlegen des Teiles zu erleichtern, mittels Knopf ¢
beim Einlegen des Teiles zuriickgezogen wird.
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Fiir Teile mit beiderseitiger Lochung, bei denen sich wegen zu
geringer Stiickzahl die Anfertigung eines grofen Werkzeuges nicht
lohnt. Hierzu stellt der Teil Abb. 39 einen Sonderfall dar: die eine
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Abb. 42.

Seite ist mit Rundléchern versehen, die andere mit offenen
Schlitzen. Die Gabelform des Teiles 1483t es zu, die Einlage nach
Abb. 40 auszufiithren. Dadurch ist die Anfertigung eines groflen
Lochwerkzeuges fiir beide Seiten vermieden. Das Lochen erfolgt
operationsweise durch Umstecken des Teiles. Zur leichteren Her-
stellung des Durchbruches fiir die Schlitzstempel sind diese bei a
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ebenfalls mit einer Kreisrundung versehen. Die Stempel fiir die
Schlitze stehen etwas iiber die Umgrenzung des Teiles hinaus, um
sie gut auszuschuneiden.

Beim Lochen des Teiles nach Abb. 41, das durch einen Um-
grenzungsschnitt hergestellt ist, ist man wegen der genauen Ein-
haltung der Lochgruppen gezwungen, die offene Einlage (Abb. 42)
durch ein Auflageblech ¢ mit Aufnahmestiften b zu verlingern.
Diese verlangerte Aufnahme macht das Gelingen der Arbeit weniger
von der Aufmerksamkeit der Arbeiterin abhangig. Das Loch ¢ im
Auflageblech dient zum leichteren Herausnehmen des Teiles.

Abb. 43.

Bei dem Teil nach Abb. 36 1aBt sich die Innehaltung des Ab-
standes der Locher auf dhnliche Art erreichen. Der Locher fir
diesen Teil (Abb. 43) bekommt ebenfalls ein Auflageblech mit Auf-
nahmestift fiir das Vierkantloch. Der Aufnahmestift kann in diesem
Fall rund sein und muB stark verkuppelt werden. Bei einem zylin-
drischen Aufnahmestift wiirde der Teil beim Aufwirtshub infolge
Durchhéngens an dem Aufnahmestift ecken.

Lochschnitt mit Plattenfiihrung und halb offener
Einlage.

Die halb offene Einlage bietet ebenso wie die offene Einlage

ein gutes Mittel, um die GroBe des Lochers auf ein Mindestma®

zu beschrinken. 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, dafl es von
allen Seiten fixiert ist. Solche Teile, die fiir halb offene Einlagen
besonders giinstig sind, zeigen Abb. 44 und 45. Abb. 46 stellt einen
Locher mit halb offener Einlage dar.

Die Einlage entspricht der schraf-
fierten Umgrenzung des Teiles.

Im allgemeinen gelten bei den

halb offenen Einlagen dieselben Aus- |§£j
fithrungsbedingungen wie bei der Bl
offenen Einlage. ! : ]
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Abb. 44 und 45.

Lochschnitt mit Plattenfiithrung und geschlossener Ein-
lage mit federndem Teilauswerfer.

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

Die Einlage e ist-derart ausgebildet, dafl sie den Teil in der
ganzen Umgrenzung aufnimmt, also geschlossen ist; sie wird darum
,.geschlossene Einlage® genannt. Zum leichteren Einlegen der Teile
ist die Fihrungsplatte vorn frei gearbeitet.

Um den Teil nach erfolgtem Abstreifen herauszuwerfen, ist ein
Auswerfer 7 vorgesehen, der durch die Blattfeder % betatigt wird.
Der Auswerfer ist in einer Nut gelagert, welche in die zu einem
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Stiick vereinigte Ein- und Zwischenlage hineingearbeitet ist. — Die
Funktion des Auswerfers ist folgende: Beim Hochgehen der Stempel
nehmen diese den Teil durch die Reibung der Stempel innerhalb
der Locher mit hoch. Der etwas iiber die Einlageumgrenzung
hervorstehende abgeschragte Auswerfer wird dabei durch den Teil
um das vorstehende Ende zuriickgedriickt und die Feder & mithin
gespannt (Abb. 48). Nach erfolgtem Abstreifen des Teiles schnellt

Abb. 47 und 48.

der Auswerfer infolge der sich jetzt entspannenden Feder nach
vorn und wirft den Teil heraus. — Die gute Wirksamkeit eines Aus-
werfers hiangt von der richtigen Wahl der Abschrigung und von
der Starke der Federkraft ab. Die Starke der zum Auswerfen not-
wendigen Schleuderkraft ist eine Funktion der Masse des Teiles.
Bei grofien Teilen mufl die Schleuderkraft durch mehrere Auswerfer
bewirkt werden. Mafgebend fiir die Anwendung mehrerer Aus-
werfer sind folgende Punkte:

1. Teile wie Abb. 49, die durch Lochen die Symmetrie ihres
Schwerpunktes verloren 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 starken und
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Abb. 51.

Abb. 52.

dendiinnen Pfeil sollen die GroBen-
verhiltnisse der notwendigen
Schleuderkrafte gedeutet werden.
Zu dieser Art gehoren auch Teile
(Abb. 50), denen eine ungleiche
Massenverteilung durch die Form
der 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 der Aus-
werfer.

Im allgemeinen sollen Aus-
werfer da sitzen, wo sich Stempel
befinden, oder dicht daneben.

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

sich der Teil durch und bleibt an den Lochstempeln hingen. Der
Teil wird dadurch in die Einlage zuriickgeworfen. — Bei Teil TIT
ist der beste Sitz des Auswerfers zwischen den groBen Nadeln. Die
schwache Nadel ist einige Zehntel Millimeter kiirzer, um ein Hangen-
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bleiben des Teiles zu vermeiden. — Fiir Teile dhnlich Teil IV ist die
giinstigste Lage des Auswerfers diejenige, die der Pfeil angibt. Die
Regulierung der Federkraft erfolgt durch Schwicherschleifen der
Feder nahe der Befestigungsschraube. Man erspart dadurch die
mehrmalige Anfertigung der Blattfeder bis zum Passen. Diese
Methode ist auch iiblich, wenn es an passendem Bandstahl mangelt.

Die Abb. 52 zeigt verschiedene
Ausfithrungen von Auswerfern.
Auswerfer I und II sind die vor-
teilbaftesten Ausfithrungen, weil
diese mit der Feder verbunden
sind und sie nicht verlorengehen
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Abb. 53—55. Abb. 56.
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konnen. Die Ausfithrungen III und IV machen das Abhanden-
kommen der Auswerfer zur Regel, wenn die Federn nicht gegen
seitliches Verschieben gesichert werden. Eine gemeinsame Feder
fiir zwei Auswerfer ist bei geringen Abstédnden tiblich.

Bei den bisherigen Lochschnitten war die Einlage aus einem Stiick
gearbeitet und der Werkstoff Eisen. Bei sehr groBlen Stiickzahlen
zu lochender Teile hat diese Einlage den Nachteil des sehr schnellen
Verschleifles, was sich besonders bei federharten Werkstoffen, wie
Bronze, Nickelin, Federbandstahl usw., bemerkbar macht. Um
diesem Ubelstand abzuhelfen, 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 biindig 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
durch die schiefe Lage des Teiles der Stempel abweichen und auf
die Schnittkante aufsetzen, oder der Stempel bricht beim Abstreifen
des verbogenen Teiles (Abb. 55) durch das Ecken an der Fiihrungs-
platte bei a ab.

Bei Anfertigung von Lochschnitten ist zu priifen, ob der
ungefiihrte Teil der Stempel in
Verbindung mit dem Stempel-

kopfeinstarres Ganzesist ; wenn
& nicht (bei schwicheren Stem-
peln der Fall), ist es notwendig,
Fithrungsstifte (Abb. 56) einzu-

der Stempel verbogen wird oder
sogar abbricht.

AR setzen. Es ist zu verstehen,
— oh daf bei einem Locher mit einem
m Stempel von 1 mm Durchmesser
.] -
j i (krassester Fall) durch unvor-
ir “; ,’“i e ' sichtigen Transport oder un-
11” G i {fﬁ )l & genaues Einspannen desselben
] iy il
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Lochschnittmit Verbund-
D+ fiihrung (mitgehende
. Plattenfithrung).

In Abb. 57 ist ein Loch-
schnitt fiir den nebenstehenden
Teil dargestellt, der durch seine
ihm anhaftenden Méngel erst
die Anregung zu dem Lochschnitt mit mitgehender Fithrung gegeben
hat. Der Topf des Bodens soll mit 5 Lochern versehen werden. Durch
die Hohe des Topfes wird auch die Hohe des Lochschnittes be-
stimmt. Der Topf wird iiber die dem Innendurchmesser des Topfes
entsprechende Schnittplatte gestiilpt. Um die Schnittplatte nach-
schleifen zu konnen, ist es erforderlich, daB3 sie hoher ist als der
Topf. Die Hohe der Zwischenlage mull ein bequemes Einfithren
des Topfes ermoglichen. Dadurch miissen die Stempel, um zum
Schnitt zu gelangen, um mehr als die Hohe des Topfes aus der
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Fihrungsplatte heraus-
treten. Die Folge ist ein
starkes Federn der Loch-
stempel; es folgt Aufset-
zen oder gar Abbrechen
derStempel. Die vielenRe-
paraturen solcher Loch-
schnitte behindern die
Fabrikation und verur-
sachen unnotige Kosten.
Derartige Werkzeuge sind
noch sehr viel in Ge-
brauch, man merzt sie
am besten aus.

Alle die vorerwihnten
Ubelstande sind durch die
Konstruktion des Lochers
nach Abb. 58 beseitigt.
Vier gehértete und ge-
schliffene Sdulen a dienen
zur Fihrung der Fiih-
rungsplatte b, die aus SM-
Stahl besteht und in Kali
gehirtet ist. Die Spitz-
schrauben ¢ in der Grund-
platte f verhindern ein
Verdrehen der Saulen. Die
Saulen gleiten in GuB-
buchsen ¢. Gufieisen ist
fiir diese Zwecke durch die
schmierende und glat-
tende Wirkung des einge-
lagerten Graphits beson-
dersgeeignet.— Buchsenc
und  Grundplattenboh-
rung d haben Einheits-
bohrung. Der Fiihrungs-
teil der Sdulen hat Gleit-
sitz, das Stiick in der

Der Lochschnitt.
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Grundplatte f Haftsitz. Stempelkopf g und Fithrungsplatte b
sind durch vier Schrauben » verbunden. Die Federn e sorgen fiir
das bestindige Einziehen der Stempel in die Fiithrungsplatte b,
wenn diese auBer Schnitt stehen.

Abb. 60. Abb. 62.

Dieser Lochschnitt besitzt folgende Arbeitsweis e' Beim Nie-
dergang des Stempelkopfes g geht die Fithrung b bis auf den zu
lochenden Topf mit. Den noch fiir den Schnitt erforderlichen Hub
machen jetzt nur die Stempel (Abb.59). Nach Umkehr des Hubes
ziehen sich die Stempel durch die niederhaltende Wirkung der
Federn b auf die Fiithrungsplatte unter gleichzeitigem Abstreifen
des Topfes in die Fihrung b zuriick. Alsdann beginnt erst das
Abheben der Fiihrung b von dem Topf durch die Kopfe der vier
Schrauben h.
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Die Abb. 60 zeigt die Anwendung des Lochschnittes fiir einen
Topf. mit Flansch. Zur Fixierung des Topfes dient die fest aui-
gedriickte Einlage, die den Flansch im Umfang aufnimmt. Diese
Art der Befestigung der Einlage hat den Vorteil, daf die Schrauben-
{ocher fortfallen, die immer einen ungiinstigen Einflufl beim Héirten
der Schnittplatte haben. Die Aufnahme des Topfes durch eine
ringformige Schnittplatte (Abb. 61) ist aus Herstellungsgriinden
nicht zu empfehlen, auch neigt sie leicht zum Verziehen beim Harten.

Beim Lochen der Glocke Abb. 62 werden die Lochstempel stark
auf Knickung beansprucht. Der Lochschnitt mit mitgehender
Plattenfiilbrung ist aus diesem Grunde nicht zu umgehen. Die
zweckméfiigste Ausfithrung der Fiihrungsplatte und Schnittplatte
ist in gleicher Abbildung dargestellt.

Lochschnitt mit Sdulenfithrung und federndem
Abstreifer.

Fiir die Bauart des Lochwerkzeuges Abb. 63 war die sehr dichte
Lage der Locher am inneren Rand des Topfes maligebend. Nach
Abb. 64 hatte die Schnittplatte an den Lochern I zu wenig Werk-
stoff, und die Widerstandsfahigkeit wire in diesem Fall fiir die
Schnittbeanspruchung zu gering. Diese Ausfithrung ist auch fir
die Anfertigung und Reparatur des Werkzeuges sehr bedenklich.
— Bei der Herstellung des Lochers nach Abb. 63 ist fiir den Ober-
teil ¢ und die Grundplatte b GuBeisen verwendet worden. Die Aus-
fiithrung mit zwei Sdulen ist durch die achsiale Lage der Locher des
Topfes und durch die lange Fiihrung des Oberteils begriindet. Da
das Lochen des Topfes von innen erfolgt, muite von der Anwen-
dung der mitgehenden Fithrung abgesehen werden und die Stempel-
fiihrung durch die Saulenfithrung ersetzt werden.

Das Abstreifen des gelochten Topfes von den Stempeln besorgt
der federnde Abstreifer ¢, welcher der mitgehenden Fiihrung dhnelt.
Es ist zweckmafBig, die Lochstempel in dem. Abstreifer dicht zu
fithren; sie geben dadurch einander einen guten Halt und kénnen
bei etwaiger ungilinstiger Schnittbeanspruchung nicht leicht aus
ihrer Stellung abweichen. — Die Wirkung des Werkzeuges ist die
gleiche, wie im vorhergehenden Abschnitt beschrieben.

Fiir den in Abb. 65 dargestellten Topf von 100 mm Hohe wire,
wenn man.den Locher nach Abb. 58 ausfiihren wollte, eine Schnitt-
presse von mindestens 110 mm Hub erforderlich. Die normal ge-

Gohre, Schnitte und Stanzen I. 4



50 B. Einteilung der Schnitte.

bauten Schnittpressen weisen aber im Hochstfall einen Hub von
60 mm auf. Wahlt man die Bauart des Lochers nach Abb. 65, so
1aBt sich der Topf unter einer Schnittpresse von 40 mm Hub lochen,
den durchschnittlich jede Presse besitzt. Das Werkzeug ist eben-
falls mit Siulenfiihrung ausgebildet und gleicht in der Bauweise

Abb. 63.

dem’in Abb. 63, nur daf} die Grundplatte a in einer Schlittenfilhrung
ruht und der Oberteil b bei Hochstellung sich auBerhalb der Fiih-
rungssdulen befindet. Zwecks Einfithrung des Topfes in den Locher
wird die schiebbare Grundplatte a so weit nach vorn gezogen, dafl
ein bequemes Aufsetzen des Topfes auf die Schnittplatte ¢ von
oben erfolgen kann. Das auf der Grundplatte eingelassene, mit
Schrauben und Stellstiften montierte Zwischenstiick ¢ und auf
diesem die in gleicher Weise angebrachte Schnittplatte ¢ (Stahl-
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ersparnis) werden jetzt mittels des Handgriffes f bis an den An-
schlag g gefithrt. Nun kann das Lochen erfolgen. Die verkuppelten
Séulen korrigieren die Stellung der Schnittplatte, falls der Unterteil
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Abb. 65.

nicht an den Anschlag gefiihrt wurde. Der 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 ¢ und der Schlittenfithrung k. 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
Schirfen der Lochschnitte mit Séulen- oder mitgehender Fiithrung
ist nur bei demontierten Sdulen méglich.)

Der Bock- oder Hornlochschnitt mit Plattenfihrung

Der Bock- oder Hornlochsehnitt ist das typische Schnittwerkzeug
fiir die Bearbeitung der Mantelflichen (Zargen) gezogener und gebo-
gener Hohlkorper. Sein Aufbau (Abb. 66) unterscheidetsich voneinem
normalen Fithrungsschnittim wesentlichen dadurch, daf die Schnitt-
platte @ einem Horn dhnelt und nicht mit der Fihrungsplatte b, son-
dern mit dem Bock ¢ verschraubt ist. Die Schnittplatte ist gegen Ver-
drehen durch Stellstifte gesichert. Das Rohr, welches mit vier auf

1) Bei Schnitten mit Séulen jeglicher Art, bei denen die Schnittplatte aus

einem Stiicke besteht, empfiehlt es sich jedoch, die Schnittplatte von der
Grundplatte abzuschrauben und zu schleifen.
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dem Umfang gleichmiBig verteilten Schlitzen versehen werden soll,
wird iiber die Schnittplatte a gesteckt und mit dem Daumen gegen
den Bund d derselben gedriickt. Beim Lochen des ersten Schlitzes
wird der Indexstift ¢ nicht benutzt, er dient erst als Anschlag fir
das Lochen der nichstfolgenden drei Schlitze. Um ein genaues
Umschalten des Rohres zu sichern, ist darauf zu achten, dall der
Indexstift eine lange Lagerung erhilt. Das Umschalten des Rohres
erfolgt in der Weise, dal durch Rechtsdrehung des Werkstiickes
der Indexstift infolge seiner Abschré-
gung zuriickgedriickt wird und auf der
Mantelflache des Rohres bis zum néchst-
folgenden Schlitz entlang gleitet; als-
dann springt er durch die Feder fin den
Schlitz ein. Durch Ausiibung eines Dreh- Abb. 67.
momentes an dem Rohre nach links

wird die untere Schlitzkante sicher zur Anlage an der 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 der Lampenindustrie werden Werkzeuge dieser
Art als Galerieschnitte fiir gezogene Teile auf halbautomatisch
arbeitende Schnellschnittpressen gebraucht. Als ,,Galerie® be-
zeichnet man auf einem Blechstreifen oder Hohlkorper (Brennerteil)
fortlaufend nebeneinander gereihte Durchbriiche (Abb. 67). Das Um-
schalten des Teiles erfolgt bei diesen Schnittpressen vollstandig selbst-
tatig.!) Ist die Galerie fertig gelocht, so schaltet sich die Maschine
ebenfalls selbsttatigaus. Uberdie verschiedenartigen Konstruktionen
von Galerieschnitten fiir Schnellschnittpressen sowie iiber die Bau-
art der letzteren wird in einem weiteren Buche berichtet werden.

Universallochschnitt mit Plattenfihrung

Nicht immer ist der Bau eines besonderen Lochwerkzeuges fiir
jeden Einzelfall geboten, besonders dort nicht, wo es sich um geringe
Stiickzahlen zu lochender Teile handelt und die Fabrikation sich
nie wiederholt. Trifft diese Feststellung z. B. auf Teile mit Rund-

1) Durch ein an der Presse vorhandenes Wechselradersystem ist jede ge-
wiinschte Teilung zu erreichen.
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I6chern zu, so hilft man sich in primitiver Weise durch Anwendung
der Freilochschnitte (Rundschnitt), welche meist in grofleren Stan-

A 7

]

zereien in geniigender Anzahl und Grofle 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 festgespannt. Das Einrichten eines solchen Loch-
werkzeuges ist aber sehr zeitraubend und umsténdlich.

Ein Lochschnitt, der in viel kiirzerer Zeit fiir die Fabrikation
hergerichtet werden kann und keiner besonderen Anfertigung von
Einlagen bedarf, ist in Abb. 68 dargestellt. Im wesentlichen gleicht
dieses Werkzeug einem Fithrungsschnitt. Der auswechselbare Loch-
stempel ¢ wird in einer gleichfalls auswechselbaren Fiihrungs-
buchse ¢ gefithrt. Die Platte b ist die Fithrungsplatte, e bezeichnet

a
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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 iiber die Grundplatte vor.
Ist dieser Vorsprung durch ofteres Nachschleifen abgenommen und
ein weiteres Schleifen noch zuldssig, so legt man unter den Loch-
ring Scheiben zur nochmaligen Erhéhung iiber die Grundplatte.
Als Einlage fiir die zu lochenden Teile dienen die verstell- und dreh-
baren Anschlige % und der verschiebbare Einhingestift ¢. Die
Anschlage % sind in der Unterlage k eingelassen. Der Fangstift 4
sitzt in einer prismatischen Leiste g, die in einer entsprechenden
Nut der Grundplatte verschiebbar gelagert ist. Die Feststellung
der Leiste erfolgt durch die Schraube I.



56 B. Einteilung der Schnitte.

Die Anwendungsmoglichkeiten des Universallochschnittes zeigen
die Abb. 69a bis f.

Bei Anfertigung eines solchen Werkzeuges ist es zweckmiBig,
fir die auswechselbaren Teile eine Aufstellung zu machen. Die
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Tabelle II.

Tabelle 1I stellt eine derartige Ubersicht vorhandener Lochringe
dar. Die Querspalte fiihrt die vollen Millimeter auf, fiir die simt-
lich Lochringe auf Lager sind, die senkrechte Spalte gibt die Zehntel-
millimeter an. Die vorhandenen Lochringe sind durch schraffierte
Dreiecke gekennzeichnet. Beispielsweise sind fiir die Zehnerreihe
Locher von 10,2, 10,5, 10,9 Durchmesser vorhanden. Bei Neu-
anfertigung von Lochplatten werden die Rubriken entsprechend
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ausgefiillt. AuBerdem enthalt die Tabelle Skizzen und Mafle fir
die auswechselbaren Teile, so dafl bei Nachanfertigung nach der
Tabelle gearbeitet werden kann. Die genau einzubaltenden Mafle
werden nach Toleranzlehren gepafit, die mit dem Index der ent-
sprechenden Passung versehen sind. Die letzte Rubrik gibt die
Verstellbarkeit der Einlage an. — Eine solche Tabelle ist bei Her-
stellung von Fabrikationsplanen unentbehrlich. Fabrikations-
bureau, Werkzeugbau und Stanzerei erhalten je eine Tabelle.

Sonderkonstruktion von Lochschnitten

Im allgemeinen kann man sagen, dall man mit den bisher an-
gefithrten Typen von Lochwerkzeugen in der Stanztechnik in den
meisten Féllen gut auskommt. Anders verhalt es sich, wenn aus-
geschnittene Teile gelocht und darauf mit dem Biegewerkzeug
weiter bearbeitet werden. Hierbei ergibt es sich oft, daf3 durch das
Biegen bzw. die dadurch erfolgte Materialfaserstreckung und -stau-
chung der Abstand der Locher sich verandert.
Sitzen die Locher sehr dicht an der Biegestelle ¢
(Abb. 70), so ziehen sie sich auf. Daraus ist zu
ersehen, daf Locher an Biegestellen nicht vor
dem Biegen gelocht werden diirfen.

Allerdings kann man bei Teilen, bei denen
es auf Genauigkeit nicht ankommt, das Lochen
im gestreckten Zustand als zuléssig betrachten.
Ist es technisch moglich, nach dem Biegen den Z4
Teil getrennt zu lochen, und ist durch eine Abb. 70.
hohe Stiickzahl der Teile die Wirtschaftlichkeit
des Lochens gegeben, so ist zum Lochen ein besonders konstruiertes
Werkzeug notwendig.

In den Teil der Abb. 71 wurden z. B. frither im gestreckten
Zustand alle Locher mit dem Schnitt mit Vorlocher gestanzt;
darauf erfolgte das Biegen. Obwohldie Entfernung der Lochstempel
tir die seitlichen Locher ausprobiert war, so entstand doch bei der
Fabrikation etwa 25%, Ausschufl durch Unstimmigkeiten der Loch-
entfernung von der Biegekante aus. Diese Differenzen waren auf
die praktisch unvermeidbaren Unterschiede in den Blechstirken
zuriickzufiihren, die bis 0,2 mm ausmachten und infolge des Biegens
sich auf die Liange der Schenkel auswirkten. Wie gesagt, es mufite
unter solchen Umstanden von dieser Fabrikationsmethode ab-
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gesehen werden. Jetzt wurden die zwei Stempel fiir die seitlichen
Loécher aus dem Schnitt entfernt, so daB nur noch das mittlere
Loch mit dem Schnitt hergestellt wurde, da dieses von dem Biegen
unbeeinflufit blieb. Die Herstellung der seitlichen Locher erfolgte
dann durch Bohren. Hiermit war alles Beméngelte beseitigt. Aber
abgesehen von der bedeutend teureren Arbeitsmethode des Boh-
rens, die ja schlieBlich in solchen Fallen bei ungeniigender Stiickzahl
der einzige Ausweg ist, trat jetzt ein neues Ubel auf : die Beseitigung
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des innen entstandenen Bohrgrates. Da der Auftrag sich eines
Tages zu einer laufenden Fabrikation steigerte, erwog man an
Hand der groBen Stiickzahl, 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 & durch die Leisten ¢
beweglich gelagert. Die an einem Schieber durch zwei Schrauben
befestigte Platte d nimmt den Lochstempel f auf. Die Leiste ¢
dient als Fithrung fiir den Lochstempel f. Die Fihrung ist wie
iiblich in Kali gehartet. % ist die Schnittplatte. Die gekropften
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Schieberstangens, sogenannte ,, Krebsfiie‘, tragen fiir die Bewegung
der Schieber b Sorge. Jene sind mit dem Kopf % durch Schrauben
verbunden und durch den Ansatz ! abgestiitzt. Als Einlage fiir
den Teil dient die in beide Schnittplatten eingehobelte Nut m.
Der Stift n, welcher auf der Leiste o befestigt ist, soll ein verkehrtes
Einlegen des Teiles verhindern. Die Bewegung der Schieber bzw.
der Stempel geschieht durch die Krebsfiie in der Weise, dafl bei
Niedergang des Kopfes die Schrige p des KrebsfuBes an der

Abb. 72. Abb. 73.

Schrige r des Schiebers abgleitet und somit denselben um die
Komponente v der Senkrechtbewegung s des KrebsfuBles auf die
Schnittplatte zu bewegt, bis das Lochen erfolgt ist. Geht der
Kopf k wieder aufwirts, so tritt die Schrage p” und +’ in Funktion
und zieht den Schieber in gleicher Weise zuriick. Die ausgelochten
Putzen fallen durch das Loch s. Die Neigung der Gleitflichen des
KrebsfuBes zur Vertikalen macht man gewohnlich 30°. Eine ge-
ringere Schrige zu wihlen, um ein kleineres Ubersetzungsverhiltnis
zu erhalten, ist in den seltensten Fillen notig und bedingt auch
einen zu groflen Hub.

Ein nach gleichem Prinzip konstruiertes Werkzeug stellt die
Abb. 72 dar. Es hat seine Existenzberechtigung durch die hohe
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Stiickzahl der 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 dargestellten Teiles dient der Loch-
schnitt Abb. 74. Es werden mit ihm samtliche Locher in einem
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Abb. 74.

Hub hergestellt. Auf der Grundplatte a sind die Schieber b an-
geordnet, die mit einem Zapfen d in die Nut f der Grundplatte a
ragen. Die Nut f ist dureh ein Zwischenstiick ¢ geteilt, welches
durch die Stifte & gegen, Verriicken gesichert ist. Zwischen dem
Zwischenstiick ¢ und den Zapfen d befinden sich Druckfedern ¢,
die stets die Schieber b nach erfolgtem Lochen in die Endstellung
driicken. Die Fithrung des Kopfes k& zur Grundplatte bzw. zu der
Schnittplatte I geschieht durch die Saulen m. Die Saulen sind mit
dem Kopf k durch Spitzschrauben festgestellt. Der Ansatz der
Saulen dient zur besseren vertikalen Abstiitzung derselben und
zum Abfangen der Schieberknacken n, welche ihrerseits durch die
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Schrauben o gegen Verdrehen festgestellt sind. Die Fiihrungs-
buchsen p sind aus GuBeisen und haben Einheitsbohrung. Das
Fiithrungsende r der Saulen hat Gleitsitz. Die Ringe s bestimmen
die tiefste zuldssige Stellung des Kopfes £ und verhindern damit
eine Zerstorung des Mechanismus. Die vertikalen Lochstempel z
sind durch eine am Kopf & befestigte normale Stempelplatte auf-
genommen und werden in dem Abstreifer und Niederhalter » ge-
fithrt. Zur Unterstiitzung der Fithrung des Niederhalters dient
der Stift v. Betitigt wird der Abstreifer durch Feder w und
Distanzschraube y.

Soll der Teil gelocht werden, so wird derselbe iiber die Schnitt-
platte I gestiilpt und nach vorn gezogen, bis die hintere Wand des
Teiles an der Fliche I’ der Schnittplatte ! liegt. B>im Niedergang
des Kopfes sitzt zuniichst 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 I’ anliegt. Bei weiterem
Niedergang setzen die Schrigen der Knacken n auf den Schrigen
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 aufwirts, so driicken die ge-
spannten Federn 4 die Schieber in die Endlage zuriick. Die tiber
die Stempel geschobenen Ringe sind aus Gummi und dienen zur
Abstreifung. Sie pressen sich withrend des Lochens zusammen und
halten die Seitenwinde des Teiles beim Zuriickziehen der Stempel ¢
fest. Ein mechanischer Abstreifer wiirde die Konstruktion des
Werkzeuges zu schwierig gestalten. Der Abstreifer » 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 4.

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 Rundlocher 15 mm von der
Kante a entfernt sein miissen, kann also das Biegen keinen Einfluf3
auf den Abstand der Loécher von dieser Kante haben. Anders
verhillt es sich mit den Schlitzen 2 x 4 mm, die genau zentral zu
den vorgelochten Rundlochern sitzen miissen. Hierbei kann eine
Differenz der Blechstirke und 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 Teil einzuschneiden. Den hierfiir ver-
wendeten Lochschnitt zeigt die gleiche Abbildung: Die Zwischen-
lage a ist durch Aushobeln bei b als Aufnahme hergerichtet, so daB
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Abb. 75.

die Schenkel des Teiles in die Schlitze b eingefiihrt werden konnen.
Die Lochstempel ¢ sind in den Hiilsen d aufgenommen, die den
gleichen Durchmesser haben wie die Rundlocher des Teiles. Um
die Stempel ¢ gegen Drehen zu sichern, sind die Hiilsen d mit einem
Bund f versehen, der durch den Stellstift g fixiert ist. Der Halt
der Miilse sowie des Stempels in der Stempelplatte % geschieht
wie iiblich durch den angedrehten bzw. zugehammerten Kopf.
Durch den Mittelsteg der Aufnahme fithren zwei Stifte ¢, die bei
Rubhestellung stets durch die Feder % in die Aufnahme eingezogen
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werden. Der verkuppelte Ansatz der Stifte ¢ driickt auf die Schrage
der Leiste I, die durch eine entsprechende Nut I’ in der Aufnahme
und durch die beiden Stifte und Schlitze m ihre Fiithrung erhilt.
Die Feder n hilt die Leiste I bei Nichtbetatigung in der gezeichneten
Lage fest.

Soll der Teil gelocht werden, so wird derselbe mit dem vor-
gelochten Schenkel nach oben iiber den Mittelsteg der Aufnahme
gesteckt und mit der Hand durch Gegendriicken festgehalten.
Wiahrend des Niederganges der Stempel bringen die am unteren
Ende verkuppelten Hiilsen d beim Durchlaufen der Rundlcher
des oberen Schenkels des Teiles diesen in die richtige Lage. Die
Hiilsen werden dann bei weiterem Niedergehen durch die Lécher o
in der Aufnahme bzw. Zwischenlage a nochmals gefiithrt, um ein
Federn derselben zu vermeiden. Dann treten die Stempel aus dieser
letzten Fihrung heraus und kommen zum Schnitt. Sind die
Schlitze gelocht und die Stempel wieder in die Endstellung gelangt,
so geniigt ein Druck auf den Knopf p, und die sich nach links
bewegende Leiste ! driickt mit ihren Schrigen auf die Stifte 1,
welche den Teil nach vorn wieder hinauswerfen. Durch Loslassen
des Knopfes p bewegt sich der Auswerfmechanismus wieder in die
Ruhestellung.

Dafl 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
Werkstatt (was heute in der Industrie noch viel zu wenig beachtet
wird), sondern sie miissen von den aus dem Schnittbau hervor-
gegangenen Werkzeugkonstrukteuren gelost werden. Nur so lassen
sich die vielen Fehlkonstruktionen verhiiten, die aus dem Stegreif
des Meisters oder Werkzeugmachers entstehen und erst durch
mehrmalige wesentliche Abénderungen verwendbar gemacht wer-
den koénnen. Es soll nicht damit gesagt werden, dafl 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 feblt. Die Formung und
Bemessung der einzelnen Elemente aus seinem Gefithl ohne Auf-
zeichnung des Werkzeuges machen es daher meistens zu einem
ungeschickten und unhandlichen Gebilde.

Das Werkzeug Abb. 76 ist fiir den nebenstehenden Teil kon-
struiert. Es sind drei wagerecht und zwei unter 30° liegende Lécher
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mit einem Hub zu lochen. Bei der Konstruktion des Werkzeuges
war zu beriicksichtigen, dafi bei Ruhe- bzw. Hochstellung des Werk-
zeuges die Schnittplatte p so weit von dem Niederhalter s frei-
gegeben wird, daB ein bequemes Auflegen des Teiles auf die Schnitt-
platte moglich ist, ohne dabei dem seitlichen Stempel f einen
grofleren Hub als 3 mm zu geben. — Zunéchst soll der Aufbau des
Werkzeuges beschrieben werden: Auf einer Unterplatte a sitzt ein
gulleiserner Block b, auf welchem die von den Krebsfiilen ¢ direkt
gesteuerten Schieber d fiir die Wagerechtstempel f in den Fithrungs-
leisten g gelagert sind. Die Krebsfiile ¢ sind in der Platte A ein-
gelassen und verschraubt. Ihre Fiihrung erhalten sie in der Grund-
platte 6. Auf der Platte A sitzt zum Einspannen des Werkzeuges
in die Schnittpresse eine normale Kopfplatte mit Zapfen. Die
direkt gesteuerten Schieber d sind mit einem Reduzierschieber 7
lose verkuppelt. Die Kupplung der beiden Schieber ist erreicht
durch den Bolzen §, dessen schwacher Ansatz durch einen Stellstift
mit dem Schieber d verstiftet ist. Mit dem kolbenférmigen Ende
sitzt er leicht schiebbar in der Bohrung k. Diese wird durch die
Zwischenplatte [ abgedeckt. Mit den Zwischenplatten ! und den
Reduzierschiebern ¢ sind durch Schrauben die Stempelplatten m
und die Lochstempel f verbunden. Der kleinste Lochstempel f
ist nochmals von einer Hiilse n, Docke genannt, umgeben, um ihn
gegen Knicken bei der Schnittbeanspruchung zu unterstiitzen.
Naheres hieriiber siehe Seite 101. Die Docke bzw. die Stempel f
sind in den Fiithrungen o, die durch Schrauben und Stellstifte mit
der Grundplatte b verschraubt sind, gefithrt. Die Schnittplatte p
ist der Form des Teiles entsprechend ausgefiithrt und bei » geteilt.
Das Teilen der Schnittplatte erleichtert die Herstellung der Schnitt-
I6cher und vereinfacht die Reparatur. Wiirde der Werkzeugmacher
bei der Herstellung eines der Locher Ungliick haben, so daf er
nicht mehr in der Lage wire, dieses durch irgendein Mittel brauch-
bar zu machen, so hat er nur den einen Teil der Schnittplatte zu
ersetzen ; das gleiche gilt bei Beschiadigung eines Schnittloches durch
die Schnittbeanspruchung. Eine ungeteilte Schnittplatte miilite
wegen eines beschidigten Schnittloches vollkommen neu angefertigt
werden. Uber der Schnittplatte p sitzt der Niederhalter s, welcher
durch die Distanzschraube z und die Feder « betétigt wird. Die
Stifte v sind Fithrungsstifte fiir den Niederhalter. Senkrecht durch
die Mitte der Schnittplatte geht der Auswerferstift w fiir den Teil,

Gohre, Schnitte und Stanzen I 5
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welcher in der Grundplatte b gefiihrt und durch den Handhebel 2,
betatigt wird. Zum Lochen der unter 30° liegenden Locher dienen
die Stempel a,, die in den Rundschiebern b, aufgenommen und
durch Spitzschrauben festgestellt sind. Die Rundschieber b, sind
gehartet und genau laufend geschliffen, desgleichen ihre Lager in
dem Lagebock o,. Die Feder ¢ sorgt fiir den Riicklauf der Rund-
schieber bzw. Lochstempel nach Umkehr des Schnitthubes. Die
Winkelstiicke d, ermoglichen die Schnittbewegung derselben. Zur
Erzielung moglichst geringer Reibung an dem verkuppelten Ende
der Rundschieber sind sie gehirtet und an den Gleitflichen ge-
schliffen und poliert. Man sorge fiir méoglichst geringe Reibung,
damit der Druck senkrecht zur Bewegung der Schieber auf ein
Minimum beschrankt bleibt und die Lager geschont werden. —
Das Werkzeug ist in einer Stellung gezeichnet, wo gerade der
Niederhalter auf dem zu lochenden Teil aufsitzt und die Schnitt-
bewegung der wagerechten und der schriggestellten Lochstempel
beginnt.

Die Wirkungsweise des Werkzeuges Abb. 76 ist wie folgt:

Bei Hochstellung des Werkzeuges ist der Niederhalter so weit
von der Schnittplatte p entfernt, dafl ein bequemes Aufsetzen des
Teiles auf die Schnittplatte erfolgen kann. Der Bund des Kupp-
lungsbolzens § liegt bei dieser Stellung gegen den Grund der Boh-
rung des Reduzierschiebers ¢ an, so daf also der direkt von dem
Krebsfufl gesteuerte Schieber d um das Maf H vom Reduzier-
schieber entfernt ist. Die eingezeichnete Stellung des Schiebers 4
entspricht der End- und Ruhestellung. Die Endstellung der Winkel-
stiicke d, ist an der gestrichelten Linie zu erkennen. Der Teil wird
auf die Schnittplatte gesetzt, und der Hub beginnt. Zunéchst
bewegen die Krebsfiile die Schieber d, bis der Bund des Kupplungs-
bolzens j gegen die Zwischenplatte 7 driickt (gezeichnete Stellung).
Zur gleichen Zeit sitzt der Niederhalter s auf dem zu lochenden
Teil auf. Im Augenblick, wo der Bund des Kolbens j gegen die
Platte I driickt, wird der Reduzierschieber ¢ vorwirts bewegt, bis
die Stempel gelocht haben. Nach Umkehr des Hubes verbleiben
die Lochstempel so lange in dem gelochten Teil, bis der Bund des
Kolbens § gegen den Grund der Bohrung des Schiebers ¢ stoBt.
Von da an beginnt die Riickwértsbewegung der Lochstempel. Der
Niederhalter hat sich bereits bei Beginn des Aufwirtshubes ent-
spannt und ist durch den Kopf der Distanzschraube mit in die
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Hobe genommen. Ist das Werkzeug in seine Anfangsstellung ge-
langt, so geniigt ein Druck auf den Handhebel 2z;, um den Teil
auszuwerfen.

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

Die Abb. 77 zeigt wiederum einen Locher mit Krebsfiien und
148t die vielseitige Verwendbarkeit dieses Bewegungselementes er-
kennen. Die Konstruktion soll zeigen, in welcher Weise Mantel-
locher auf einmal bei besonders hohen Teilen, wie lange Rohre usw.,
gelocht werden kénnen. Da man beim Lochen hoher Teile von der
Entfernung des Pressentisches bis zum Pressenbér abhingig ist,
locht man den Teil bei unzureichender Entfernung in horizontaler
Lage. Der zu lochende Teil ist ein Tubus mit vier auf dem Umfang
gleichméaBig verteilten Lochern. Die Lange des Werkstiickes be-
tragt 400 mm. :

Der Locher besteht aus dem Antriebsschieber a, der mittels
des an ihm angedrehten Zapfens in die Schnittpresse gespannt wird.
Der Schieber ¢ ist als Gabel ausgebildet und hat in jedem Gabel-
ende einen durchgearbeiteten Schlitz b als Steuerkurve zur Be-
tatigung der Krebsfiile. Gefiihrt wird der Antriebsschieber durch
die Leisten %, die mit der Grundplatte j verschraubt sind und durch
Stellstifte in ihrer Lage gesichert werden. Zwischen der Gabel ist
eine Zugstange ¢ eingepalit, die einen Steuerbolzen d tragt; dieser
lagert mit seinen Enden in der Steuerkurve 6. Die Zugstange ¢
tragt eine Platte f, an welche vier Krebsfiile g montiert sind, die
fur die Bewegung der iiblichen Schieber % Sorge tragen. Aufler-
dem ist die Zugstange ¢ mit einer Verlingerung versehen, die am
Ende eine Scheibe s vom Innendurchmesser des Topfes aufnimmt
und als Unterstiitzung fiir den zu lochenden Teil dient. Die Fiih-
rung der Schieber ist durch die Segmentstiicke 7 gebildet, welche
mittels Schrauben und Stellstiften auf der Grundplatte j montiert
sind. Die KrebsfiiBe erhalten ihre Fithrung in der Grundplatte j.
Die an dem Schieber % mittels Stempelplatte befestigten Loch-
stempel fithren sich in besonderen Stahlbuchsen I, welche in den
Ring m eingesetzt sind. Der Ring m ist ebenfalls mit der Grund-
platte § verschraubt und durch Stellstifte am Verdrehen gehindert.
Beim Auslaufen eines Fithrungsloches braucht nur die Stahlbuchse
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ersetzt zu werden. Auch wird auf diese Weise bei Herstellung von
Aufnahmel6chern fiir die Buchse ein weiter Spielraum dem Werk-
zeugmacher fiir das Gelingen der genauen Teilung gegeben, da er
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den Auflendurchmesser der Buchsen verschieden machen kann und
so die Anfertigung eines zweiten Ringes vermeidet. Diesen Punkt
sollte der Werkzeugkonstrukteur, wenn es moglich ist, weitestgehend
beriicksichtigen, also die Konstruktion auch auf leichte Herstel-
lungsmoglichkeit priifen. Nach diesem Gesichtspunkt ist auch die
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Schnittplatte hergestellt. Als Schnittplatte dienen die Buchsen =,
die in den auf der Grundplatte montierten Ring o fest eingedriickt
sind. Damit der Ring o zu dem Ring m stets zentriert bleibt, ist
an dem Ring o ein Ansatz o, entsprechend dem AufBlendurchmesser
des Ringes m vorgesehen. Der Ring m erhilt wiederum seine
Zentrierung zu den Bewegungselementen durch den Ansatz w der
Grundplatte 7. Sind die Schnittplatten stumpf geworden, so werden
sie durch die Schrauben p vorgestellt. Der Ring o wird darin auf
die Innenschleifmaschine genommen, um die Schnittringe zu
schirfen. Zum Festspannen des Werkzeuges dient die mit der
Grundplatte § mittels Schrauben verbundene Spannplatte ¢, die
zu beiden Seiten zur seitlichen Unterstiitzung der Grundplatte §
eine angehobelte Rippe r tragt.

Wirkungsweise des Werkzeuges Abb. 77:

Der zu lochende Topf wird iiber die vordere Aufnahmescheibe s
so weit gesteckt, daB er sich mit der Offnung iiber den Ring m
schiebt und gegen die Anschlagstifte ¢ zu liegen kommt. In dieser
Lage verbleibt der Topf durch Andriicken mit der Hand, bis das
Lochen erfolgt ist. Durch ein Niederbewegen des Schiebers o wird
die Zugstange ¢ durch Kurve b und Kupplungsbolzen d so weit
nach rechts gezogen, bis der Kupplungsbolzen d in das Vertikal-
kurvenstiick hineinlduft. In dieser Zeit haben die Krebsfiifle ¢ in
gleicher Weise wie in Abb. 71 die Schieber » und somit die Loch-
stempel in die Endschnittstellung gebracht, d. h. das Lochen ist
erfolgt. Ein weiterer Niedergang des Schiebers a hat keinen Ein-
flull mebr auf die Bewegungselemente ¢, g und 2. Der 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, daf die Bohrung in der Schraube p nicht grofler ist als
der grofte Durchmesser des Schnittloches, da es sonst vorkommen
kann — insbesondere bei den oberen und seitlichen Lochern —,
dal3 die Putzen durcheinanderfallen und die Bohrung der Schraube p
verstopfen. Brechen der Stempel und sonstige Stérungen am Werk-
zeug waren als Folge zu erwarten.

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

In einer Grundplatte a ist eine Nockenscheibe b drehbar ge-
lagert, welche einen angearbeiteten Hebel ¢ 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 f 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

[ ) [ ) Grundplatte a. Die Platte f
o e s l ist an der Unterseite mit
NS 3 vier Nuten g versehen, in

& l & ‘l denen je ein Schieber e ge-

j fithrt wird. Diese Schieber

{ EE_J | legen sich mit der Nase ¢

oo _jﬂle— an die Nocken der Nocken-

scheibed an. Die Bewegung
Abb. 78. der Nockenscheibe b wird
durch den Antriebskeil %
bewerkstelligt, welcher mit einem Spannzapfen versehen ist. Die
Deckplatte f ist um den Hub des Keilstiickes d bzw. des Hebels ¢
durchbrochen. Die Fithrung des Antriebskeiles & erfolgt durch den
am unteren Ende angearbeiteten Zapfen &’, welcher in einen ent-
sprechenden Durchbruch der Grundplatte @ greift. Auf der Deck-
platte f sind die sogenannten aktiven Organe des Werkzeuges auf-
montiert (Schnittplatten und Lochstempel). Die in eine Nut ein-
gelassenen Bocke m und [ tragen die verstellbaren Lochringe # und
die Lochstempel 0. Die Lochstempel o sind von Docken umgeben,
welche am Kopfende aufgeschraubte Druckkopfe ¢ tragen und sich
durch die Feder r gegen das Knie s der Schieber ¢ anlegen. Die
Aufnahme der aktiven Teile in einzelnen Bocken statt in Ringen
ist zur Erleichterung der Herstellung und Ersparnis von Werkstoff
gewihlt worden.
Die Arbeitsweise des Werkzeuges Abb. 79 stellt sich wie folgt
dar:
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Bewegt sich der Antriebskeil & abwirts, so schiebt er das Keil-
stiick d bzw. den Hebel ¢ der Nockenscheibe um den seinem Hub
entsprechenden Weg vor sich her. Die dadurch verursachte Rund-

Abb. 79.

laufbewegung der Nocken zieht die Schieber ¢ mittels der Nasen 7
nach innen. Das Knie s der Schieber e iibertrigt die Bewegung
auf die Druckkopfe ¢ bzw. Lochstempel o, bis der Teil gelocht ist.
Bei dem Aufwirtshub des Antriebskeiles besorgt die mit Hebel ¢
durch den Stift z in Verbindung stehende Zugfeder die Riick-
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bewegung der Nockenscheibe b. Die bei dem Arbeitshub gespann-
ten Federn r ziehen die Lochstempel aus dem Teil zuriick und
bewegen gleichzeitig die Schieber e vermittels ihrer Knie s in ihre
Anfangsstellung. Zum leichteren Aufsetzen des Teiles sind die
oberen Buchsen n etwas abgeschragt. Die vier Stifte v dienen zur
Auflage fiir den Teil.

Die Auflage von Teilen auf Stiften — sogenannte ,,Punktauf-
lage* — vermeidet Fehler beim Lochen, wenn die Auflageplatte
(in diesem Fall Platte f) durch Spidne 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 Einhingestift)
Durch Vereinigung des Umgrenzungsschnittes mit dem Loch-
schnitt 140t sich die Fabrikation wirtschaftlicher gestalten. Man
erhilt dadurch den sogenannten Folgeschnitt (Abb. 80), der 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 4 Abfall §'.
Der auszuschneidende Streifen wird bis an den Einhéngestift heran-
gefithrt. Bei dem ersten Hub wird ein ungelochter Teil — Aus-
schufl — ausgeschnitten und zu gleicher Zeit der néchstfolgende vor-
gelocht. Im iibrigen ist die Arbeitsweise genau wie bei einem Um-
grenzungsschnitit.
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Abb. 81—84.
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Da Arbeiten in der Stanzerei meist im Akkord vergeben werden,
wird bei flottem Durchfithren des Streifens derselbe weder immer
scharf an der Zwischenlage entlanggefiihrt noch genau an den
Einhéangestift angezogen. Beide Nachlissigkeiten erzeugen Diffe-
renzen beim Vorlochen. Die Vorschubbegrenzung allein durch den
Einhangestift ist deshalb nur bei Teilen am Platze, die groBere
Differenzen der Lochung zur Umgrenzung aufweisen diirfen. Als
Beispiel diene der in Abb. 68 dargestellte Teil (Aufhéingeblech fiir
Karten oder Rahmen).
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Mittel zur selbsttéatigen seitlichen Werkstoffstreifen-
Fihrung

Um die Qualitat der ausgeschnittenen Teile unabhéngiger von
der Geschicklichkeit und Achtsamkeit der Arbeiterin zu machen,
hat man selbsttatige Streifen-Andriickvorrichtungen ersonnen. Die
Abb. 81 bis 84 zeigen die bekanntesten Ausfiihrungen fiir diesen
Zweck. Die Druckleisten Abb. 81 und 83 sind mit einem Knopf
versehen, damit dieselben zum leichten Einfiihren des Streifens
zuriickgezogen werden konnen. Die mit diesen Vorrichtungen ge-
machten Erfahrungen haben gezeigt, dafl dieselben nur fiir starkere
Bleche von 0,5 mm aufwérts gut brauchbar sind. Schwichere
Bleche werden durch den Klemmdruck der Leisten bei der Auf-
und Niederbewegung des Streifens verbogen. Der Klemmdruck
der Leiste behindert bei schwachen Blechen das Gefiihl des richtigen
Einhéngens und ein flottes Durchfiihren des Streifens. Es ist des-
halb zu empfehlen, die Anwendung federnder Zwischenlagen nicht
zur Regel zu machen, sondern ihre Anbringung von der Stéarke
des Werkstoffes abhingen zu lassen. Die Abb. 84 ist meist fiir
starke Werkstoffe iiblich. Fiir schwache eignet sich am besten
die verlingerte Zwischenlage mit Auflageblech, wobei der Streifen
durch leichtes Gegendriicken mit dem Daumen an der Zwischenlage
entlanggefiihrt wird; denn die beste Fithrung wird durch das Ge-
fiithl erreicht.

Mittel, um ein genaues Vorlochen zu ermoglichen

a) Suchstift

Durch Anbringen einer seitlichen Streifenandriickvorrichtung
wurden die Differenzen der Vorlochung quer zum Streifen ver-
mieden, aber keineswegs in Richtung des Vorschubes aufgehoben,
weil der Einhéngestift durch das dauernde Einhdngen des Streifens
der Abnutzung unterworfen ist. Dies findet auch seine Bestatigung
durch die Tatsache, dafl beim Schneiden starker Werkstoffe (Metall)
das seitliche Ausweichen des um den Stempel stehenden Werk-
stoffes durch das Zusammenpressen der Molekiile an den Schneid-
kanten stark in Erscheinung tritt. Der Abfall wird somit fest
zwischen Stempel und Einhédngestift geklemmt. Infolge des starken
Drucks des Abfalls ¢ auf den Einhingestift wird sich natiirlicher-
weise die Zunge beim Hochgehen des Streifens abnutzen, auch zu-
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weilen hochbiegen. Die zulissige Toleranz wird nach kurzem Ge-
brauch des Werkzeuges iiberschritten, es werden AusschuBteile er-
zeugt. Will man diesem schidlichen EinfluBl auf die Qualitat der
ausgeschnittenen Teile begegnen, so geniigt die Vorsehung eines in
den Ausschneidstempel eingesetzten Zentrierstifts, der auch Such-
stift genannt wird. Bei dem Niedergang des Stempels b (Abb. 85)
dringt der Suchstift ¢ in das Loch des auszuschneidenden Teiles
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Abb. 85 und 86.

ein und zentriert denselben vermoge der Verkupplung zu dem Aus-
schneidstempel bzw. Gegenschnitt. Der Einhangestift und die
Fithrung des Streifens besorgen nur die Vorzentrierung. Wie zu
ersehen ist, geht das Loch fiir die Aufnahme des Suchstiftes durch
den ganzen Stempel; dadurch ist der Suchstift fur notwendiges
Schérfen des Stempels leicht zu entfernen. Damit das Aufnahme-
loch fiir den Suchstift « bei groBeren Lochern den Stempel b nicht
zu sehr schwicht (Hértespringe, Verziehen beim Hirten), setzt
man den Suchstift ab. Den aktiven Teil ¢ desselben, das ist das
zentrierende Stiick, macht man gewohnlich etwa 1/, mm zylin-
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drisch. Der Suchstift mull in das zur Zentrierung dienende Loch
leicht hineingehen, darf aber kein Spiel haben. Geht der Suchstift
zu stramm herein, so wird der auszuschneidende Teil durchgebogen
und also groBler (Abb. 86). Wenn auch fiir den betreffenden Teil
die Vergroferung keine Rolle 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 Arbeitsweise: Beim Ausschneiden des Streifens wird
der erste, ungelochte Teil von dem Suchstift durchgebuckelt. Der
nichstfolgende Teil ist bereits vorgelocht und wird durch den
Suchstift zentriert, worauf der Schneidstempel den Teil aus-
schneidet. Im allgemeinen sind fiir Teile mit mehreren Lé&chern

Abb. 87.

nicht mehr als zwei Suchstifte notwendig. — Es sei noch darauf
hingewiesen, daff 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 Anwendung des Suchstiftes hiangt von der Starke und
der Form des Stempels ab. Seine Verwendung bei schwachen
Stempeln ist zu vermeiden, da das Aufnahmeloch fiir den Suchstift
das Harten des Stempels ungiinstig beeinfluBt (starkes Verziehen,
Springen). Ebensowenig ist er bei Teilen mit, kleinen Lochern am
Platze, und zwar wegen der Schwierigkeit des Bohrens der Auf-
nahmelocher fiir den Suchstift. Man verwende ihn nicht unter
2mm. Die Dicke und Art des auszuschneidenden Werkstoffes hat
ebenfalls einen EinfluB auf die Anwendungsmoglichkeit desselben.
Bleche unter 0,3 mm eignen sich nicht mehr fiir Schnitte mit Such-
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stift, da das Blech infolge seiner geringen Stdrke zu wenig wider-
standsfahig ist und sich eher durch den Suchstift an den Kanten
des Loches durchbiegt, als dafl es zentriert wird. Fir 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
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Abb. 88.

rechteckiger Schneidstempel § (Abb. 88), dessen Seite A = b + &
(Teilbreite und Abfall) dem:Vorschub des Streifens entspricht. Bei
jedem Hub schneidet der Seitenschneider vom Rande des Streifens
ein Stiick entsprechend der Lénge von b -+ ¢ und der Breite von
nicht weniger als ca. 1,5 mm?!) ab und erzeugt somit eine Kante ¢,
die als Vorschubbegrenzung des Streifens dient. Die Ecken der
nichtaktiven Seite des Seitenschneiders verrundet man zweck-
mifBig, um die Gefahr des Springens der Schnittplatte beim Harten
zu vermindern. Als Anschlag fiir ¢ dient die Kante ¢’ der Zwischen-
lage, welche mit dem Gegenschnitt des Seitenschneiders genau ab-
schneidet. Damit die Kante ¢’ Widerstandsfahigkeit gegen Ab-
nutzung bietet, ist sie durch ein Stiick gehirteten Stahls d ersetzt,
welches schwalbenschwanzformig in die Zwischenlage eingelassen

1) Siehe Tabelle ITI, Seite 164.



78 B. Einteilung der Schnitte.

ist. Die hintere Seite des Seitenschneiders bzw. die Anschlagkante ¢’
liegt einige Zehntel vor der Schneidkante des Gegenschnittes des
Ausschneidstempels (in diesem Fall etwa ¢'/2). Der Grund, weswegen
¢’ nicht mit dem Gegenschnitt des Ausschneidstempels in gleicher
Hohe liegen soll, ist folgender: Wiirde namlich ¢’ in gleicher Hohe
mit demselben liegen, so kénnte es vorkommen, daf ein Streifen
mit etwas schriger Vorderkante von dem Ausschneidstempel mit-
gefafit wird. Der einseitige Abschnitt, der hierbei meist nur einige
Zehntelmillimeter betragt, driickt den Streifen zuriick, 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
stirkeren Blechen tritt diese Er-
scheinung besonders stark auf.
Abb. 89. Bei etwas stumpigewordenen
Schneidstempeln wird das Ubel
vergroflert. Die Abb. 89 fitlhrt den eben erwihnten Vorgang sinn-
fallig vor Augen.

Die Durchfithrung By, (Abb. 88) des Streifens sitzt symmetrisch
zum Gegenschnitt des Ausschneidstempels. Die Einfiihrung des
Streifens By ist rechts um 2+ 3 mm breiter als By. Die Streifenbreite
ist also vor dem Beschneiden B= %+ 26 4 1,5+ 2mm. Die
ibrigbleibende Differenz zwischen B und By von 0,5 + 1 mm dient
als Ausgleich fiir breiter zugeschnittene Streifen. — Die Wir-
kungsweise des Werkzeuges ist folgende: Der auszuschneidende
Streifen wird in die Einfithrung By bis zur Anschlagkante ¢’ vor-
geschoben und an der linken Zwischenlage gut angelegt. Beim
ersten Hub wird nur gelocht und kein Teil ausgeschnitten. Zu
gleicher Zeit erzeugt der Seitenschneider die Kante ¢ am Rande
des Streifens und schneidet denselben auf genaue Breite B;, der
Durchfithrung. Beim Aufwartshub des Stempels wird der Streifen
durch die Fithrung von dem Stempel abgestreift, alsdann erfolgt
der weitere Vorschub des Streifens, so dall ¢ gegen ¢’, d. h. die
Vorlochung zum Ausschneidstempel in die richtige Lage zu liegen

Ausschneid-
Stempel

AN

N
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kommt. Der zweite Hub schneidet jetzt einen gelochten Teil aus und
locht den néchstfolgenden vor, bei gleichzeitiger Erzeugung einer
neuen Anschlagkante ¢. Sind mehrere Hiibe erfolgt, so ist der
Streifen geniigend in die Durchfithrung Bj eingefithrt, um sich
selbst zu fithren. Die Arbeiterin braucht jetzt nur den Streifen in
der Schnittrichtung dauernd gleichméflig anzuziehen, und der
Werkstoffstreifen wird bis zu Ende ohne Hubpausen ausgeschnitten.
~— Dieser so giinstige wirtschaftliche Nebenerfolg des Seiten-
schneiders ist ebenso mafigebend fiir seine Anwendung wie es
seine Vorziige fir die genaue Vorschubregelung des Streifens sind.
Beim Schnitt mit Einhéngestift ist das Schneiden ohne Hubpausen
nur bei grofleren Aus-

schnitten moglich. — @
Erwihnenswert ist die
AnwendungdesSeiten-  (Fir Sheiber |
schneiders fiir sehr _2_5,!5
schmale Teile ohne
Locher. Bei solchen
Teilen ist das Kin-
hingen sehr zeitrau- Abb. 90.

bend, auch werden in-

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

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

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

1. Nicht zu schmale Vorschubbegrenzungskante ¢, nicht unter
1,56 mm.

2. Beim Ausschneiden des Streifens denselben an die Zwischen-
lage gegeniiber dem Seitenschneider gut anlegen, damit der Streifen

 |fir Scheiben
20+8

@R
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genau auf das MalB der Durchfithrung By geschnitten wird und nach
mehreren Hiiben sich selbst fiihrt.

3. Streifen nicht zu kréftig, aber gleichméfBig an die Anschlag-
kante ziehen, damit die Kante ¢ sich nicht staucht (diinner Werk-
stoff) und dadurch Differenzen in der Vorlochung entstehen.

4. Der Seitenschneider mufl genau parallel zur Streifenfithrung
stehen, im anderen Fall schneidet er Zacken (Abb. 91), so daf} die
Fihrung und der Vorschub des Streifens ungenau werden.

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

fiilhrung und derselbe mit Verbund-

Fr > fihrung wund s&dulengefithrtem
DDUD Stempelkopf.

- Der Folgeschnitt mit Verbundfiithrung

Abb. 91. ist geeignet fiir solche Teile, bei denen die

Umgrenzung des Schneidstempels diesem
nach allen Seiten so viel Fithrungsfliche bietet, daBl ihm ein sta-
biler Sitz in der Fithrungsplatte gewéhrleistet und somit die Fithrung
der Vorlocher unterstiitzt wird. Mit der Verbundfiihrung soll der
gleiche Zweck wie bei den Lochschnitten gleicher Fiihrungsart er-
reicht werden. Die Konstruktion des Folgeschnittes mit Verbund-
tithrung gleicht der Abb. 92, man denke sich jedoch die Grofle des
Stempelkopfes nur bis zu den Punktstrichlinien, aber in der Rich-
tung des Vorschubes des Streifens um so viel breiter, dal die Unter-
bringung der Distanzschrauben und Federn méglich ist.

Schneidstempel, die nur sehr schmale Fithrungsflachen haben,
und deren Sitz demzufolge in der Fithrung gegen mogliche seitliche
Beanspruchung sehr mangelhaft ist, erfordern die Ausfithrung des
Schnittes mit siulengefithrtem Stempelkopf (Abb. 92). Schneid-
stempel und Vorlocher erhalten dadurch eine Art Doppelfiihrung,
auf die jede seitliche Beanspruchung des Stempelkopfes bzw. der
Stempel ohne Einflufl bleibt. Siehe auch Lochschnitt mit stift-
gefithrtem Stempelkopf (S. 46). Die Grundform ist der des Loch-
schnittes mit Verbundfithrung entnommen. — Erwahnenswert ist
die geteilte Schnittplatte. Sie vereinfacht die Herstellung des Durch-
bruches. Aus gleichem Grunde sind fiir die nur 0,7 mm starken
Lochstempel Fithrungsbuchsen und Lochbuchsen in die Fiihrungs-
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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 auflen auf Mafl gedreht und stramm in die
Platte eingedriickt!). — Da die mitgehende Fiihrung das Docken

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

1) Die Verwendung der Lochbuchsen ist auch zwecks Stahlersparnis bei gréBeren
Lochschnitten zu empfehlen. Anstelle der Stahlplatte tritt eine solche aus Eisen.

Gohre, Schnitte und Stanzen 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 Wirtschaftlichkeit
durch eine duflerst weitgehende Sparwirtschaft mit dem Stanzwerk-
stoff erreicht. Der bei der Fertigung iibrigbleibende Abfall hat
einen viel groBeren Wert als bei allen anderen Arbeitsmethoden,
weil er durch seine zusammenhéngende Masse den Wert als reinen
Werkstoff nicht verliert. Man vergleiche damit die groBen Ver-
luste an Abfall bei den spanabhebenden Werkzeugmaschinen, bei
denen durch Abspringen der Spidne wibhrend der Bearbeitung
des Werkstoffes ein Prozentsatz in den Werkstattschmutz ver-
lorengeht und nicht mehr zu sammeln ist. AuBlerdem verlieren
die gesammelten Spane durch Verschmutzung u. dgl. ein weiteres
an Wert.

Die bisher beschriebenen Werkzeuge liefen es an einer 6ko-
nomischen Ausnutzung des Stanzwerkstoffes vollends fehlen. Der
Schnitt mit Suchstift (Abb. 85) 148t beim Anschneiden des Streifens
einen Teil ungelocht, ergibt also Abfall. Das sind bei tausend zu
verarbeitenden Streifen tausend Teile, die unbrauchbar sind. Dazu
waren tausend Schnitthiibe notwendig, ohne einen Effekt zu er-
zielen. Rechnet man z. B. die Grofie des Teiles gleich 600 gmm,
so ist der Verlust an Nutzflache gleich 600 000 gmm. Das ist eine
Tafel von 1000 x 600 mm, die nutzlos verschnitten wird. Und bis-
her betrachteten wir nur den Verlust bei einem augenblicklichen
Bedarf. Bei laufender Fabrikation und Dutzenden solcher Werk-
zeuge im Betriebe ist der Verlust sehr empfindlich. Geht man
noch weiter und bedenkt, da die dafiir aufzuwendende Energie
ebenfalls 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) fiir Erzeugung,
Transport usw. getrieben wird.

Ein anderes Ubel, das ebenfalls den Verlust einer groen Nutz-
flache an Werkstoff zur Folge hat und noch nicht mit der geniigen-
den Aufmerksamkeit ausgemerzt wird, ist in der falschen Lagerung
der Teile zum Streifen zu erblicken. Haufig werden Teile derart
nebeneinander ausgeschnitten, daf3 sehr viel Nutzfliche zZwischen
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ihnen stehenbleibt, obwohl sich oft durch-Anderung der Lage des
Teiles der Materialverlust bedeutend verringern laft.

Nicht unerwahntsoll die Schuld des ApparatekonstrukteursanVer-
geudung von Werkstoff sein: Jener legt oft die Umrisse eines Teiles in
der Konstruktion fest, ohne an die Materialvergeudung bei der Her-
stellung zu denken. Bei richtiger Erziehung zur Sparwirtschaft kénnte
er durch angemessene Formgebung viele unnotige Ausgaben ersparen.

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

a) Die Voranschlige,

b) Das Zwischenschneiden oder auf Umschlag schneiden.

¢) Das Schriagsetzen des Schneidstempels.

d) Schnitte mit zwei Seitenschneidern.

e) Abhackschnitte.

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

a) Der Voranschlag

Bei dem Schnitt mit Vorlocher (Abb. 80) und dem mit Suchstift
(Abb. 85) war auf den Verlust des ersten Teiles beim Anschneiden
der Blechstreifen keine Riicksicht genommen. Durch Kinsetzen
eines beweglichen Schiebers

in die rechte Zwischenlage + + %fdﬂ.mf/ay
des  Schnittes, ,,Voran- A—1—1 =4
schlag® genannt, 148t sich s Aﬂfﬁlllﬁ‘ 2 Jamit mit

locher hat einen solchen Vor-
anschlag erhalten. Die rechte
Zwischenlage ist zu diesem
Zweck mit einer Nut ver- Abb. 93.

sehen, deren Tiefe etwa zwei

Drittel der Stirke der 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.!) Die Abnutzung der Anschlag-

-der Verlust des ersten Teiles + + albronstly - Lintangst
beheben. Der in Abb. 93 ‘ ra
dargestellte Schnitt mit Vor-

1) Damit der Voranschlag nicht bis unter den Schneidstempei durchgedriickt
‘wird, setzt man ihn auf der Druckknopfseite ebenfalls ab. In Abb. 93 nicht gezeigt.

6*
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nase ist durch Harten in Kali vermindert. Damit die Nase mit der
Zwischenlage bzw. Durchfithrung abschlieBt, ist die Zwischenlage
entsprechend ausgeklinkt. Die Feder sorgt fiir stetes Einziehen des
Schiébers bzw. der Anschlagnase @ in die Ausklinkung der Zwischen-
lage. Zur Betitigung des Voranschlages dient der Druckknopf b.
Das Anschneiden des Streifens geschieht in folgender Weise: Bevor
der Streifen in die Durchfiihrung eingefiihrt wird, driickt die Stan-
zerin den Voranschlag hinein. Alsdann erfolgt der erste Hub, der
den auszuschneidenden Teil vorlocht. Ist das Vorlochen erfolgt, so
150t die Stanzerin den Anschlag los, der die Durchfithrung 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. Fir die weitere Vorschubbegrenzung dient
von jetzt ab nur der Einhingestift. Die Anschlagkante des Vor-
anschlages sitzt gewohnlich ein Drittel itber dem Gegenschnitt, da-
mit fiir das Einhéngen des Streifens der Abfall erzeugt wird. Falsch
ist es, die Anschlagkante in gleicher Héhe mit dem Ausschnitt
zu setzen, da die Streifen oft nicht genau winkelrecht sind und
eine runde Walzkante haben. Dadurch kommt der Streifen einige
Zehntelmillimeter iiber 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 gleichfalls aus seiner Bewegungsrichtung ge-
drangt, und die Schneidkanten der Schneidelemente erleiden durch
Aufsetzen derselben Schaden (siehe auch Abb. 89), aullerdem stimmt
der Anschnitt nicht mit der Entfernung des Einhingestiftes iiber-
ein. Bei dem Seitenschneider konnte man diesem Ubel durch rich-
tige Stellung desselben zum Ausschneidstempel (Entfernung ¢'/2)
begegnen, weil der Vorschub vom Anschnitt bis zum Ende von
ihm besorgt wird. Dieser Voranschlag sollte an keinem Schnitt fehlen.
Bei alten Schnitten ohne Voranschlag sollte man denselben nach-
traglich anbringen.

b) Zwischenschneiden oder auf Umschlag schneiden

Es gibt Teile, deren Umgrenzung dergestalt ausgebildet ist, daf3
der Werkstoffstreifen durch einfaches Aneinanderreihen derselben
nicht bestens ausgenutzt wird. Oft lassen sich dieselben wie in
Abb. 94 aneinanderreihen, wodurch der Werkstoffstreifen bis auf
das &dullerste 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 groBere Breite desselben als Teillinge - 2mal Seitenabfall
(nicht immer notig, siehe Abb. 97¢). Der Werkstoffstreifen wird
bei diesem Schnitt zuerst wie bei einem Schnitt mit Vorlocher und
Voranschlag (erster Voranschlag) ausgeschnitten. Ist dies auf der
einen Seite geschehen, so wird der Streifen gewendet. Jetzt erfolgt
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Abb. 94.

der Anschnitt fiir die andere Seite, und zwar mittels des zweiten
Voranschlages (Streifen ¢). Nach dem Anschnitt iibernimmt 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 linger als
der erste. Fiir denselben Teil ohne Locher geniigt ein in dem Schnitt
an dem Auflageblech angebrachter federnder Einhéngestift a. Er
ersetzt den zweiten Voranschlag. Eine federnde Anordnung ist des-
halb getroffen, damit er beim erstmaligen Durchfiihren der Streifen
nicht stort. Der Streifen driickt ihn nach unten. Fiir seine An-
wendung ist seine Billigkeit maBgebend. Er ist jedoch nur fiir
Umgrenzungsschnitte gut geeignet, da er fiir 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 Ausfithrung nach Abb. 95 hergestellt werden. Da der
Werkstoffstreifen einen Kantenverlust durch den Seitenschneider
erleidet bzw. schmaler wird, mul} die dem Seitenschneider gegen-
iiberliegende Zwischenlage verstellbar sein, um fir die zweite
Durchfithrung des Werkstoffstreifens die Einfithrung By des
Schnittes entsprechend zu verengen. Damit eine moglichst genaue
parallele Verstellbarkeit der Zwischenlage erreicht wird, ist sie keil-
formig unterteilt. Der verschiebbare Teil @ ist durch zwei Schlitze c,
in denen zwei Fiihrungsstifte ¢’ eingreifen, an dem festen Teil b
dicht gefiihrt, so daB
beim Verschieben des
beweglichen Teiles a
kein Schmutz zwischen
die Keilflachen geraten
kann; dadurch bleibt
die Parallelitat der Fith-
rungsflachegewahrt. Die
gezeichnete Stellung des
beweglichen Teiles a
entspricht der anfing-
lichen Breite B; des

Abb. 95. Werkstoffstreifens. Um
den Schnittfiir diezweite
Breite B, des Streifens herzurichten, wird die Gegenmutter d gelost
und die Schraube e entfernt, der bewegliche Teil a so weit verscho-
ben, bis das Gewindeloch f 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 der Schlitze ¢ ist
der notwendigen Verschiebung entsprechend angepaBt. Fir den
zweiten Abschnitt ist ein federnder Einhéngestift g vorgesehen.
Bei diesem Schnitt werden zweckméafig die Teile erst alle auf einer
Seite des Werkstoffstreifens ausgeschnitten.
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¢) Das Schrigsetzen des Schneidstempels

Ebenso wie das Zwischenschneiden den Werkstoffverbrauch her-
absetzt, kann man ihn auch durch eine andere Mafinahme mindern:
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Man baut den Ausschneidstempel so in den Schnitt ein, daf sich
die Teile im Streifen entsprechend ihrer Umgrenzung mehr oder
weniger ineinander anordnen lassen. Die Stellung des Stempels

. (=
A S
= = S
Sl s
= 2 B
S s
= 8 2
SR i BR

6

zum Streifen ist dann eine schrige. Es soll gezeigt werden, dal man
oft durch Kombination dieser Methode mit der des Zwischen-
schneidens die Ausnutzung des Werkstoffes erhohen kann. Abb. 96a

zeigt, wie durch blofles Zwischenschneiden immer noch
ein betrachtliches Maf an Nutzfliche verlorengeht. Durch
Kombination beider Methoden (Abb. 96b) ist eine Werk-
stoffersparnis von ca. 219, erreicht. Es sei aber betont,
daBl das Schriagsetzen des Stempels sowie das Zwischen-
schneiden und auch die kombinierte Methode ganz von
der Umgrenzung des Teiles abhingen. '

Durch oberflichliche Anwendung dieser Methoden
kann statt einer Ersparnis das Gegenteil erreicht werden.
Im Fall Abb. 97b glaubte man -— im Vergleich zu
Abb. 97a — das Beste durch Schrigsetzen des Stempels
erreicht zu haben; doch gibt die Art nach Abb. 97¢ ein

weit giinstigeres Resultat. Die Abb. 98 zeigt ein Beispiel, wo
trotz .giinstigster Lage des Teiles die Ausnutzung des Werkstoff-
streifens sehr minimal ist. Die bequemste und sicherste Weise,
den Hochstwert der Werkstoffausnutzung zu finden, ist das
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Ausschneiden zweier Teile aus Papier, mit denen man die giinstigste
Lage derselben ausprobiert. Ist man zwischen der einen oder
anderen Art im Zweifel, welches die vorteilhafteste ist, so ist ein
Vergleich durch Rechnung zu empfehlen. Die geeignetste Stelle
fiir diese Uberlegungen ist das Werkzeugbureau. Die Werkstatt
wird hierdurch entlastet, und man ist unabhéngiger von der Ver-
laBlichkeit des Werkzeugmachers.

d) Schnitte mit zwei Seitenschneidern

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

Die Anordnung des Ausschneidstempels und der Vorlocher in
dem Schnitt (Abb. 99) ist so getroffen, dafl die kleinen Vorlocher
wie iiblich um einen ganzen Teil plus Abfall, die groBlen Vorlocher
um 2 Teile plus doppeltem Abfall von dem Ausschneidstempel ent-
fernt eingebaut sind. Eine derartige Anordnung der groen Stempel
liegt darin begriindet, daB, wiirden die Vorlocher in diesem Schnitt
in einer Entfernung von Teilbreite plus Abfall sitzen, die Schnitt-
kanten an den Stellen der Vorlocher sehr geschwicht wiirden. Ob-
wohl bei dem fraglichen Schnitt die Festigkeit der Schneidkante
an diesen Stellen gegeniiber der Schneidbeanspruchung noch geniigt
(Werkstoffstreifen 0,3 mm stark), ist doch auf die Moglichkeiten bei
der Herstellung (Verlaufen der Locher beim Bohren und dadurch
notwendig werdendes Ausbuchsen) Riicksicht genommen. Aus-
gelaufene Schnittlocher wiirden bei der Reparatur des Werkzeuges
kaum wieder durch Stemmen zusammengezogen werden konnen.
Eine derartige Anordnung von Stempeln ist meist bei sehr schmalen
Teilen und solchen iiblich, die sehr wenig Fleisch zwischen Lochern
und Umgrenzung iibriglassen, oder bei denen die Locher sehr dicht
nebeneinander sitzen. Betrachtet man den in den Schnitt ein-
gezeichneten Werkstoffstreifen, so erkennt man, daf der 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 148t uns den Zweck desselben
leicht erkennen. Jetzt iibernimmt dieser Seitenschneider allein die
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Vorschubbegrenzung, und es ist moglich, den Streifen bis auf den
letzten Teil auszuschneiden. Der zweite Seitenschneider ist also
nur als wirkend anzusehen, wenn der erste auBler Schnitt ist. Je-
doch ist der zweite Seitenschneider auch bei diinnen Blechen, Isolier-
papieren usw. am Platze, wenn nicht mit versetzten Vorlochern
gearbeitet wird. Hierbei wirkt er etwaigem kriftigen Anziehen des
Streifens an die Anschlagecken

entgegen und verhindert oder I::]

mindert wenigstens das Umbie- © @

gen und Anstauchen der Anschlag- E—_—I

kanten des Streifens, wodurch die [::l Jusihnaidstemoel
Vorlochung ungenau wiirde. Es y & 4

ist nochmals zu betonen, daB auf e |F .

parallele Stellung der Seiten- 1000 0%” dl”e'%f‘r/%flﬁllll
schneider und dichtes Gehen der- \_\91__ {m it die Kt
selben an den eingesetzten An- o Ootes Sieifens efassen.

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 Abb. 99.

oft zwischen den Fiihrungsleisten

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

Bringt der zweite Seitenschneider einen Gewinn an Ausniitzung
des Werkstoffes? Am besten 145t 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 nicht 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 tatsichliche Gewinn
wiirde erst eintreten, wenn Teilgrofle und Kantenverlust des Strei-
fens gleich wiirden. Also wire erst der zweite Seitenschneider von
wirtschaftlicher Bedeutung, wenn die GroBe des Teiles 1500 qmm
betrigt. Eine andere Moglichkeit, die Existenzberechtigung des




90 B. Einteilung der Schnitte.

zweiten Seitenschneiders nachzuweisen, liegt in der Einteilung der
Tafel nach Streifen bei Verarbeitung. mit einem Seitenschneider.
Gehen die Streifen in der Tafel gerade auf, so ist der zweite Seiten-
schneider abgetan; gehen sie nicht auf, so daf der iibrigbleibende
Streifen noch fir 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 verdnderliche Stiickzahl der auszuschneidenden Teile den
Verbrauch der Tafel entsprechend beeinflussen. Wir sehen also,
die Sache wird ganz verwickelt; es miilte einmal mit einem Seiten-
schneider, dann wieder mit zwei Seitenschneidern geschnitten
werden. Man miiBte also, um der Wirtschaftlichkeit in diesem
Sinne gerecht zu werden, jedesmal die zu verarbeitende Tafel nach-
prifen, ob ein oder zwei Seitenschneider giinstiger waren. Es
wiren zwei Schnitte notwendig, ein Schnitt mit einem Seiten-
schneider, der andere mit deren zwei, oder man miilte den zweiten
Seitenschneider entfernen und eine um den zweiten 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 wire denn doch vorzuziehen.

Es mogen noch einige interessante Beispiele folgen: Der in der
Abb. 100 dargestellte Teil wird mit dem nebenstehenden Schnitt
hergestelit. Aus der Anordnung der Lécher und Schlitze im Teil
ist zu ersehen, daB} die Stempel aus den bereits auf S. 88 erwihnten
Griinden im Schnitt versetzt angeordnet sind. AuBerdem soll 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
verkuppelte Stempel d (Abb. 100 und 101) den Rand des von dem
Stempel e erzeugten Loches durch. Die entsprechenden Grofen-
verhiltnisse von Vorlochstempel, Durchzugstempel und Durchzug-
loch in der Schnittplatte erhdlt man in der Weise, dafl 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 4 0,6 = 4,1 mm.
Jetzt bestimmt man den Vorlochstempel. Da 1 mm durchgezogen
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werden soll und das Umlegen des Randes der vorgelochten Locher
iiber die Kante des Durchzugloches geschieht, so sind 2mal Durch-
zughohe von dem Durchzugloch in der Schnittplatte abzuziehen,
das ist 4,1 — 2 = 2,1 mm. Da der berechnete Durchmesser des
Vorlochstempels meist mit der Praxis nicht iibereinstimmt (fallt
zu grofl aus), soll die Berechnung auch nur als Vorbestimmung
dienen. Bei dieser schwachen Blechstiarke besteht allerdings keine
Differenz zwischen errechnetem und praktisch erprobtem MaB, so
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Abb. 100.

dal man ohne weitere Probe den Vorlocher dem errechneten
Durchmesser entsprechend machen kann und die richtige Hohe des
Durchzuges erhdlt. Da die Durchziige meist fiir Lagerungen und
zum Einschneiden von Gewinde dienen, wird es in der Mehrzahl
der Fille auf ein Mehr oder Weniger nicht ankommen. In genaueren
Fallen muf allerdings probiert werden, und zwar steigt die Differenz
zwischen errechnetem und ausprobiertem Vorlochstempel mit zu-
nehmender Blechstiarke. Das Ausprobieren geschieht so, daf man
mit einem um 0,2 bis 0,3 mm schwicheren — bei stirkeren Blechen
noch kleineren — in den Schnitt eingebauten Vorlochstempel be-
ginnt. Die mit dem ersten Probierstempel erzielte Lange des Durch-
zuges gibt einen Anhalt fiir die nachstfolgende Abstufung des
Probierstempels. Die Kante des Durchzugloches ist leicht zu runden,
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Bei in der Starke stark schwankenden Blechen ist oft ein Ausziehen
des Durchzuges festzustellen, d. h. der Durchzug wird hoher, als
erwiinscht. Hierbei kann es vorkommen, daf bei kleinem Durch-
zugstempel derselbe sich so in dem Durchzugloch und Blech fest-
setzt, dall er beim Aufwiartshub abreilt (Stempel gut langstrich
polieren!). Diese Falle sind unvermeidbar. Damit bei den weiteren
Schnitthitben der Durchzug nicht auf der Schnittplatte aufliegt
und beim Ausschneiden der Schlitze hindert, sind entsprechende
Sacklocher f angeordnet, in denen der Durchzug Platz nimmt. Des
weiteren ist zwecks besserer Werkstoffausnutzung der Ausschneid-
stempel schrig in den Schnitt ein-
gebaut. Die Streifen 4—F der
Abb. 100 lassen die Schnittfolge
erkennen.

Die Abb. 102 stellt ein weiteres
Beispiel mit zwei Seitenschneidern

Abb. 101. Abb. 102,

dar. Der Teil erhalt ebenfalls einen Durchzug, jedoch wird
dieser durch eine andere Methode erzeugt. Die Abb. 103 1aBt
erkennen, dafl der Durchzugstempel gleich mit dem Vorlochstempel
verbunden ist. Das Vorlochen geschieht hier ohne Gegenschnitt.
Diese Methode, den Vorlocher zu sparen, hat sich in der Praxis
bei Werkstoff von 1 mm aufwirts gut bewdhrt. Auch wird hier-
durch der 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 Stempels mufl das Blech durchstechen. Dieser Durchzug
wird als Nietverbindung benutzt. Solche Nietverbindungen ver-
wendet man zum Verbinden diinner Bleche (Abb. 105). Bei diesem
Verwendungszweck mufl der Durchzug ohne Vorlochen erzeugt
werden, da der halbe Durchmesser des Loches zur Erzeugung der
notwendigen Durchzughéhe:gebraucht wird. Es ist klar, daBl dieser



IT1. Der Folgeschnitt oder Schnitt mit Vorlocher. 93

Durchzug nicht so sauber ausfillt, wie der durch Vorlochen erzeugte.
Der Rand des Durchzugs wird zwar zackig, kann aber nicht als
nachteilig angesehen werden, weil er ein leichteres Umlegen des
Durchzuges beim Nieten unterstiitzt.

Hier soll noch eine weitere Nietverbindung erwéhnt werden
(Abb. 106). Bei diesem Teil wird der Lochputzen nur halb aus
dem geschnittenen Loch herausgedriickt, damit er als Nietschaft
dient. Diese Art Nietverbindung ist wenig verbreitet, weil die

Abb. 103. Abb. 106.

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

e} Abhackschnitte

Die Anfertigung von Stanzteilen aus gezogenem Bandwerkstotf,
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 hierfiir sind Umgrenzung
und Linge des Teiles. Der Abhackschnitt hat aber einen
anderen grofen Vorteil: er erspart das Zuschneiden von Schnitt-
streifen. Letzteres ist meist ausschlaggebend fiir seine Anwendung.
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Der auf wirtschaftliche Fertigung bedachte Apparatekonstrukteur
wird diesen Vorzug beim Entwurf des Stanzteils beriicksichtigen;
ihm muf} dazu eine Tabelle der handelsiiblichen Abmessungen von
gezogenem Werkstoff zur Verfiigung stehen. Die Anwendung von
gezogenem Messing oder Eisen wird sich meist nur auf ungebogene
Teile beschrinken, da sich dieses
Material in handelsiiblicher Qualitat
weniger zum Biegen eignet als Stanz-
blech. Es gibt jedoch auch Qualitéiten,
die sich gut biegen lassen, wenn bei
Bestellung die Legierung vorgeschrie-
ben wird. Abgesehen von diesem Um-
stand kann die Anwendung von Band-
werkstoff fir Stanzteile doch eine
recht ausgiebige sein, -Der besondere
Vorteil, der in der Verwendung von
Bandwerkstoff liegt, beruht darauf,
dafl ein Teil der Umgrenzung 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.
d \ Mit dem Abschneider Abb. 107
-0 wird die nebenstehende Feder herge-
4- € stellt. Der Schnitt ahnelt #uBerlich
einem Umgrenzungsschnitt mit Vor-
Abb. 107. locher. Die Durchfithrung 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 verlingert zur Aufnahme der Anschlagleiste ¢, Die Ent-
fernung des Anschlages ¢ vom Abschneidstempel a ist gleich der
Teillinge. Die Fertigschneidseite d ist mit einer schrigen Nut f
versehen, damit der Teil aus dem Werkzeug herausfallen kann.
Auflerdem hat der Schnitt einen Voranschlag. Wenn das Band
angeschnitten werden soll, schiebt man es bis zum Voranschlag.
Der erste Hub locht und stellt die eine Seite der Feder her, wobei
der notwendige Abfall 4 und der Verschnitt B entsteht. Der Ab-
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fall A4 fallt durch den Durchbruch ¢, und der Verschnitt gleitet auf
der schragen Nut f ab. Das Band wird jetzt bis an den Anschlag ¢
gefiihrt, worauf der zweite Hub den Teil auf die Lange abschneidet
und den nachstfolgenden Teil vorlocht. Betrachtet man die Streifen
der Schnittfolge, so erkennt man sofort, dafl mit der Lange des
Teiles die Werkstoffersparnis proportional wachst, da der Ab-
fall A unverandert bleibt. Bei dem Umgrenzungsschnitt ist es
entgegengesetzt.

Fir die Fertigung des Teiles aus 2 X 15 mm gezogenem Messing
dient der Abschneider Abb. 108. Die rechteckige Umgrenzung
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Abb. 108,

gestattet es, den Schnitt so herzurichten, dafl beim Abschneiden
kein Abfall entsteht. Es sei hierbei darauf hingewiesen, dafl unter
Abfall 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
der Nut a auBer Schnitt gesetzt. Ein Schneiden kann demnach
nur bei X erfolgen. Aus diesem Grunde ist auch ein Untersich-
arbeiten der hinteren Schnittkante nicht notwendig. Zur Ent-
lastung der Fiihrung durch die einseitige Schnittbeanspruchung
des Stempels b ist derselbe zu beiden Seiten der aktiven Schnitt-
flache verlangert. Die Verlingerungen reichen bei Hochstellung
der Stempel bis in die Schnittplatte hinein, so dal} sie wahrend des
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Schnittes mit den Fithrungsflichen einen guten Gegenhalt gegen
Abdriangen des Stempels bieten. Bei andern Abschneidern mit ein-
seitigem Schnitt ohne diese Fiithrungszapfen niitzt sich die Fiih-
rungsfliche ¥ beim Schneiden starken Werkstoffes schnell ab. Der
Stempel drangt stets um das MaB der Abnutzung wahrend des
Schneidens ab. Die Schnittfliche ist dann immer schrig.

Der Schnitt Abb. 109 zeigt, wie man mit einem Abhackschnitt
auch ein kompliziert umgrenztes Teil herstellen kann. Bei diesem
Schnitt sind die Stempel ¢ zum Aus-
schneiden der Zacken aus gleichem Grunde
wie bei Abb. 108 mit einer Verlingerung
versehen. Um bei dem vorerst beschrie-
benen Abhackschnitt einwandfrei vorge-
lochte Teile zu erhalten, ist es notwendig,
daB der zu verarbeitende Werkstoff in der
Breite immer gleichbleibt. Wird das Band-
material schmaler, kann die Vorlochung
um dieses Mal} einseitig erfolgen. Diesen
Ubelstand findet man bei gewalztem Band-
stahl haufig vor. Die Differenzen in der
Breite betragen bei Bandstahl von An-
fang bis Ende der Rolle oft mehrere
Zehntelmillimeter. Teile, die derartige
Differenzen in der Vorlochung seitlich zu-
lassen, fertigt man mit solchen Werkzeugen
an. Anders verhilt es sich, wenn man

Abb. 109. ungleich breiten Bandstahl verarbeiten

mubB unter der Bedingung, dafl der Teil

trotz dieses Umstandes genau vorgelocht werden mufl. Hier
mull man sich durch den Einbau einer Zentriervorrichtung
Abb. 110 in den Abhackschnitt helfen. Wahrend der Stempel-
kopf o niedergeht, schiebt sich mit ihm der StofBel &, welcher
gelenkartig mit dem Stempelkopf verbunden ist und durch
die Blattfeder ¢ stabilisiert wird, in den entsprechend seinem Ende
ausgearbeiteten Schlitz r der Schieberstange a. Hierdurch tritt
eine Bewegung der Schieberstange a nach rechts ein. Der schrag
zur Lingsachse der Schieberstange angeordnete Schlitz s iibertragt
die Bewegung mittels der mit den Zentrierbacken b fest verbunde-
nen Gleitstifte ¢ auf dieselben. Durch Ausfithrung und Anordnung
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der Backen b und der Zwischenlage nach dem KeilschluBsystem ist
die Bewegung der Backen b eine parallelschliefende und in Rich-
tung des Pfeiles fortschreitende. Die Schlitze & dienen zur Fiithrung
der Backen b. Der zwischen den Backen b eingefiihrte, bis an
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Abb, 110.

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 o der Stofel £ aus und verhindert dadurch eine
Zerstorung des Mechanismus. Die Schieberstange @ ist in der
Fithrungsplatte I durch eine Nut m gut gelagert und durch Stift u
und Schlitz p fir den erforderlichen Hub begrenzt. Beim Auf-
wartsgang der Stempel werden die Bewegungselemente durch die
Gohre, Schnitte und Stanzen I. 7
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Feder f in ihre Anfangslage zuriickgezogen. e sind Aufschlagstiicke
tiir 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 erhalt.

Mit dem in Abb. 111 dargestellten Schnitt wird die Zahnstange
hergestellt. Da man den zwischen zwei Teilen notwendigen Abfall-

Abb. 111.

steg so breit machte, dafl er der ausgeschnittenen Zahnstange gleich
ist, so ist es nur notwendig, den Abfallsteg von dem seitlichen Abfall
passend abzuschneiden, um eine zweite Zahnstange zu erhalten.
Zu diesem Zweck sind zwei Abschneidstempel ¢ in den Schnitt
mit eingesetzt. Die Stellung derselben ist so, dafl die auszuschnei-
denden und abzuschneidenden Zahnstangen um eine Zahnbreite
versetzt aus dem Streifen geschnitten werden. Aktiv wirken bei
den Stempeln nur die durch den dicken Strich gekennzeichneten
Schneidkanten. Die aus dem Abfall geschnittene Stange fallt durch
deni rechteckigen Durchbruch 4. Die Schnittfolge ist durch die
Schraffur kenntlich gemacht. )

Der Hochstpunkt 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 hiéngt die Anwendung dieser Methode
von der verlangten Prézision des Teiles ab. 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
néchstfolgenden Hub wird der Streifen gegen den zweiten Vor-
anschlag gefithrt. 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-
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Abb. 112.

zuschneiden. Es konnte ja der Streifen an einem Ende unsauber
oder schrig 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 Grundrif der Schnittplatte ge-
kennzeichnet sind. Die Anschlagstifte reichen bis ca. 3 mm in die
Schrige 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 Schrige 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-
gefallen. Ein Teil der Muttern mufl namlich durch Abtrennung
voneinander erzeugt werden, und die Abtrennung geschieht infolge
Abdringens des Stempels stets im schriagen Schnitt. Zwei Seiten
der Muttern werden also
immer schriag sein. Solche
schlechte Qualitat verwen-
det man in der Feinmechanik
nicht; man sollte deshalb
eine derartige Erzeugung im
Interesse der Forderung von
Qualitatsarbeit besser bei-
seite lassen. Der abfallfreie
Schnitt sollte nur dann in
Anwendung kommen, wenn
auf Sauberkeit und Ge-
nauigkeit der Teile weniger
Wert gelegt wird. Die Be-
schlagindustrie verwendet

Abb. 113. Abb. 114.

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

Im Anschluf} hieran sollen noch zwei Sonderbeispiele der Werk-
stoffersparnis besprochen werden. Abb. 113 zeigt, wie man aus
einer Scheibe zwei gewinnen kann. Abb. 114 stellt ein Arbeitsstiick
dar, bei dem der ausgelochte Teil ebenfalls verwendet wird. Nach-
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dem ausgeschnittenes Teil I und ausgelochtes Teil IT gebogen sind,
Ta und IIa, werden sie ineinandergefiigt, Teil II1. An diesem Bei-
spiel kann man am besten sehen, wie der Apparatekonstrukteur
beim Entwurf der Teile zur Werkstoffersparnis beitragen kann.

Dag Versteifen oder Docken der Schneidstempel

Die Erfahrung hat gelehrt, dafi Stempel, die schwicher sind als
die Werkstoffstarke, nicht in dem MaBe den Schneidbeanspru-
chungen widerstehen, dafl ein wirtschaftliches Arbeiten gewéhr-
leistet ist; sie werden in der Regel abbrechen. Es sollen deshalb
Locher von einem Durchmesser unter Werkstoffstarke besser ge-
bohrt werden. Hieraus ist zu ersehen, dafi selbst Stempel, die
gleich der Werkstoffstarke oder 0,5 mm dariiber sind, noch sehr
nahe der kritischen Beanspruchung liegen; bei ihnen besteht des-
halb ebenfalls eine Bruchgefahr. Ist sonst alles bei dem Schnitt
sachgemafl ausgefiihrt und bricht trotzdem ein Stempel ab, ist stets
der Grund in der Uberlastung des Stempels zu suchen. Obwohl die
Druckfestigkeit des Stempels in allen Féllen geniigt, darf nicht
vergessen werden, dafl jeder Stempel infolge seiner Lénge auf
Knickung beansprucht wird. Die Grofle der Knickbeanspruchung
des Stempels ist der ausschlaggebende Faktor fiir dessen Haltbar-
keit. Besonders bei hartem Werkstoff, wie Bandstahl oder Bronze,
wird der Stempel stark beansprucht. Durch Versteifen desselben
laflt sich seine Knickfestigkeit erhohen. Dieses Versteifen nennt
man ,,Docken®. Die Versteifung selbst heilit ,,Docke* oder ,,Auf-
nahme®. Eine Docke ist eine den Lochstempel umschlieBende und
ihn stiitzende Hiilse (Abb. 115a). 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 Ausfithrung des Werkzeuges gelingt es auch, Locher mit
kleinerem Durchmesser als die Werkstoffstarke im Dauerbetrieb
zu lochen (Sonderfille). In der Praxis kann man noch recht oft
die Beobachtung machen, dal das Docken sehr ungeniigend An-
wendung findet, teils aus Sparsamkeit oder veranlafit durch die
iibliche Denkungsweise: ,,es wird schon so gehen.' Es ist besser,
in zweifelhaften Féllen die Haltbarkeit der Stempel zu unter-
schatzen, als sie bis zur duflersten Grenze ihrer Festigkeit ohne Ver-
steifung zu beanspruchen. Derartigen Unterlassungssiinden beugt
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man am besten vor, indem man dem Werkzeugmacher die Wahl der
Ausfithrung nicht selbst iiberlaBt, sondern sie ihm vorschreibt.
Berechnet man die Unkosten, die durch fortdauerndes Abbrechen
ungedockter Stempel entstehen, Zeitverluste beim Ein- und Aus-
spannen, um die zerbrochenen Stempel zu ersetzen, Lieferungs-
verzogerung, Wartezeit der Arbeiterin, wenn fiir die betreffende
Maschine keine passende Schnittarbeit vorhanden ist, so mufl man
sich unbedingt fiir den gedockten Stempel entscheiden. Oft tritt
auch eine Schnittkantenbeschidigung der Schnittplatte durch
Bruchstiicke der Stempel ein, die meist groBe Instandsetzungsarbeit
erfordert, wenn nicht iiberhaupt zu einer Neuanfertigung der
Schnittplatte geschritten werden mufi. Alles das 1aBt sich ver-

meiden durch eine sachgemaBe Ausfithrung des Werkzeuges. Durch
storungsfreies Arbeiten macht sich der Mehraufwand fir die Ge-
stehungskosten der Docke ohne weiteres bezahlt.

Abb. 115 bis 119 zeigen verschiedene Ausfithrungsarten und
Anwendungsmoglichkeiten von Docken. Abb. 115a 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, gehirtet und noch
besser iiberschliffen, damit ein zentraler Sitz der Bohrung zum
duleren Durchmesser gewéahrleistet ist. Schlagende Docken sind
auf jeden Fall zu vermeiden, da bei einer etwaigen Zerlegung des
Werkzeuges das spitere Finsetzen 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 fithrt
man die Docke 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 Fiillstiick a. — Hat man bei einer schadhaft gewordenen
Docke keinen Ersatz zur Hand und will man lingere Fabrikations-
unterbrechungen wegen Herstellung einer neuen Docke vermeiden,
so kann man voriibergehend den angedrehten Stempel Abb. 115¢
in Anwendung bringen; er bleibt jedoch ein Notbehelf. — Die
runde Docke ist aber nur bis zu der Grenze
leichter Anfertigung der Bohrung gut an-
T wendbar. Von 0,8 mm, auch schon von
[ ' S 1 mm abwirts, hat sich die geteilte Vier-
—fo+ - +-©[— kantdocke (Abb. 115d) gut bewéhrt, die
i ' durch zwei oder mehrere Stellstifte, je

l nach Grofle, zusammengehalten wird.
Die Aufnahme der Stempel geschieht

a b ¢ d
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Abb. 116. Abb. 117.

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

Die Abb. 117a bis d zeigen Beispiele des Dockens von Fasson-
stempeln. Zu beachten ist, daB} bei diesen Docken an Stelle der
schwierigen Fassondurchbriiche in der Fithrungsplatte der einfache
rechteckige tritt; die Durchbriiche der Schnittplatte entsprechen
natiirlich dem Querschnitt der Stempel. Man gewinnt also einen
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Vorteil, der fiir die leichtere und schnellere Herstellung des Werk-

zeuges nicht abzuweisen ist.

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

Abb. 118.

Abb. 119.

nicht mitgehenden Docke (Abb. 118). Sie besteht aus einer Hiilse
die leicht iiber den Stempel geschoben ist. Die Vereinigung der-
artiger Hiilsen zu einem Block (Abb. 119), ist wegen schwieriger

Abb. 120.

Herstellung verteuernd (Bohren von
fimf genau senkrecht stehenden
Léchern).

Beim Einspannen von Werk-
zeugen, die Stempel mit Docken
enthalten, ist grofe Vorsicht geboten,
damit die Docken beim Einstellen
des Hubes der Schnittpresse nicht
bis auf die Schnittplatte durchge-
schoben werden und sich verbiegen.
Oft sieht der Einrichter nicht, daB
das Werkzeug gedockte Stempel ent-
halt, und verfahrt beim Einspannen
wie iiblich. Ein sicheres Mittel gegen

derartige Unachtsamkeit bieten die Aufschlagstiicke a (Abb. 120),
die mit der Fithrung oder aber mit der Stempelplatte verschraubt
sind. Die Aufschlagstiicke sind ein auffallendes Kennzeichen fiir
Schnitte mit Docken. IThre Hohe ist so bemessen, da 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 gerirgen Mehrkosten.

Mittel zur Verringerung des Schneiddruckes
Beim Schneiden starker Bleche wird die Schnittplatte, ins-
besondere ihre Schneidkanten, sehr beansprucht. Fiir derartige
Fille auszufithrende Schnittwerk-
zeuge miissen kriftig in der Bau- T ]
art sein. Die Schnittplatte ist zweck- N |
m#Big mit einer Unterplatte aus - ;
Eisen zu versehen. Oft reicht fiir l\\ ! \q
l
|

S

derartige hohe Schneiddriicke die
vorhandene Schnittpresse nicht aus.
Deshalb ist aus diesem Grunde und
zur Entlastung der Schneidkanten
eine Reduzierung des Schneid-

T
=
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Abb. 121. Abb. 122,

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

Umfang x Stiarke- x Scherfestigkeit des Bleches.
Hieraus ist zu erkennen, daf} der Schneiddruck, wenn man den
Stempel nicht gleich auf dem ganzen Umfang schneiden 148t, um
das nicht im Schnitt stehende Stick vermindert wird. Der in
Abb. 121 dargestellte Stempel ist nach diesem Prinzip gearbeitet.
Die auszuschneidenden Teile sind durch den schrigen Schliff des
Stempels etwas verbogen und miissen gerichtet werden. Das
Strecken des Teiles durch Biegen und Richten ist nicht von groffem
EinfluB}, auf die Form. Auch kommt es auf eine geringe Verande-
rung der Umgrenzung in den meisten Fillen nicht an. Die seitlich
auftretende Kraft a ist bei nicht zu groBer Schrage (Winkel hoch-
stens 1,5°) ohne grofle Nachteile auf die Fiihrungsflache ¢ und die
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Schneidkanten s/s’. Bei Ubertreibung des Winkels ist der Ver-
schleil der Flache ¢ natiirlich sehr stark. Die Folge davon ist eine
baldige Beriihrung der Schneidkanten s/s’. Diese Formgebung des
Stempels ist ausschlieflich beim Ausschneiden von Teilen iiblich.
— Eine andere, bessere, aber meist beim Lochen gebrauchliche
Formgebung stellt Abb. 122 dar. Durch die dachférmige Gestalt
des Stempels heben sich die seitlichen Krifte auf, weshalb man
hierbei den Winkel betriachtlich iiberschreiten kann. Diese ist
natiirlich nur beim Lochen zulassig, bei dem das ausgeschnittene

Abb. 123—126.

Stitck Abfall darstellt. Sollte das Stanzstiick als Gebrauchsteil
dienen, so miiBte es einer Richtoperation und damit einer unzu-
lassigen Streckung unterworfen werden. — Beim Lochen kleiner
Vierkantlsécher ist die Anwendung dieser Stempel (Abb. 123) am vor-
teilhaftesten. Die Dachform reduziert den Schneiddruck und laBt
durch Eindringen der Spitze in das Blech den Stempel nicht so
leicht ausweichen, hebt also die seitlichen Krifte 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 Schliff ist die
Gefahr des Ausweichens des Stempels und das Knickmoment P L
vergroBert. — 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 Kiirzerschleifen?)
einzelner Stempel (Abb. 126). Bei allen bis jetzt erwiahnten Féllen
ist die Verringerung des Schneiddruckes aus Griinden der Ent-
lastung der Schneidkanten der Schnittplatte bzw. des Schneid-
stempels oder in Ermangelung einer geniigend starken Schnittpresse
vorgenommen worden. Da groBe Schnittflichen starke Werkstoff-
spannungen des Teiles hervorrufen, die ein starkes Verziehen des-
selben bewirken, ist es auch hierbei geboten, den Schneiddruck zu
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Abb. 127.

verringern. Die Abb. 127a zeigt einen solchen typischen Fall: ein
Rahmen mit groffen Ausschnitten und wenig Wandung, Material
0,5 mm Eisenblech. Abb. 127b zeigt die Losung dieser Aufgabe.
— An dieser Stelle soll auch der Einflufi des geradegeschliffenen
und schraggeschliffenen Stempels 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 Trennung
des Werkstoffes erfolgt. Diese plotzliche Entlastung der Schnitt-
presse ruft eine starke Erschiitterung derselben hervor, welche sich
als StoB, besonders auf die Lagerung der Kurbel- oder Exzenter-

1y Schwache Loch- und Vorlochstempel. die durch den Schnittdruck grofierer

Loch- oder Ausschneidstempel seitlich abgedréngt werden kénnen, werden gleich-
falls kiwrzer geschliffen.
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welle, auswirkt und demzufolge jene schnell ausschliagt. Auch wirkt
die starke Erschiitterung losend auf alle Schrauben der Maschine,
so insbesondere auf die Spannschrauben, mit denen der Schnitt in
der Schnittpresse festgespannt ist. Es ist schon oft vorgekommen,
dafl durch Erschiitterung der Presse die Spannteile sich gelost
haben und der Schnitt dadurch beschidigt wurde. Diese Gefahren
bestehen bei Verwendung eines schriggeschliffenen Schneidstem-
pels in bedeutend verringertem MaBle; denn das Maximum des
Schneiddruckes ist bei ihm
sehr herabgesetzt, statt.
einer hohen Spitzenwirkung
hat man eine niedrige
Dauerwirkung erreicht.

¢ Zusammengesetzte
Stempel

In der Werkstattstechnik,

Jahrgang 1919, findet man

Abb. 128, folgende Frage aufgeworfen:
,,Beim Hérten der Stempel

fir Fiuhrungsschnitte habe ich trotz grofter Sorgfalt ein betréicht-
liches Verziehen nicht vermeiden kénnen. Der Winkel « (Abb. 128a
bis b) verdndert sich dermaflen, dafl der Stempel in den allermeisten
Fallen nicht zu gebrauchen war. Mit Kali zu hirten war nicht
angéngig, da wir 2 mm dickes und zdhes Eisenblech schneiden und
dafiir einen gut harten Stempel benotigen. Beim Hirten im Wasser
zeigte sich dann die unangenehme Nebenerscheinung. Konnte man
diesem Verziehen in irgendeiner Weise vorbeugen, oder wiirde ein
Richten des Stempels nach dem Héarten noch von Erfolg sein %%
Diese Frage bestatigt, dal 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 vor, 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 mdchte ich bemerken, dal3 ein Richten des Stem-
pels kaum von Erfolg ist. Um ein Verziehen des Stempels zu ver-
meiden, greift man zur altbewahrten Methode, den Querschnitt
des Stempels aus einfachen Querschnitten zusammenzusetzen. Der
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Stempel (Abb. 128¢) ist an den Stellen, wo die auftretende Hérte-
spannung sich zum Verziehen der Schenkel auswirkt und ein Richten
nicht moglich ist, unterteilt. Die einfachen flachen Stempel werden

Abb. 129.

einzeln gehdrtet. Ein Kriimmen dieser Stempel ist nur moglich,
wenn sie nicht richtig vorbehandelt und unsachgeméaf gehirtet sind.
Auch triagt ungeeigneter Stahl oft diz Schuld daran. Kommt es

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 Carborundumschleifstein 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 dafiir zu sorgen,
daB die Stempelplatte 1,5 bis doppelt so stark als gewdhnlich ge-
macht und eine dichte Fiihrung hergestellt wird, um jene zusammen-
zuhalten. — Auller hirtetechnischen Riicksichten 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 Stiick
sehr schwierig und nicht in vollem MaBe zu erfiillen; deshalb ist
fir 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 auffillig, dafi 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 Ausschneidstempel zu vermeiden

Fir das Ausschneiden von Teilen war bisher ausschliefilich der
Umgrenzungsschnitt vorgesehen. Fir Umgrenzungen, die schmale
-— tiefe — und oft auch schmale und komplizierte Einschnitte auf-
weisen, sind Schneidstempel bzw. Gegenschnitte meist schwierig
oder gar nicht ausfilhrbar. Bei dem Gegenschnitt stellen die Ein-
schnitte Vorspringe dar, die von geringerer Widerstandsfahigkeit
gegen die dauernde Schnittbeanspruchung sind und deshalb beim
Schneiden starker Bleche leicht abbrechen. Es ist deshalb ratsam,
die kritischen Stellen der Umgrenzung mit dem Vorlocher her-
zustellen. Hieraus ersieht man, da der Schnitt mit Vorlocher nicht
allein aus den Griinden rationeller Fabrikation, sondern auch im
besonderen als Mittel zur Erhéhung der Betriebssicherheit beim
Ausschneiden von Teilen gebraucht wird.

Abb. 131a zeigt einen Teil in Gestalt eines Dreieckes mit den
Einschnitten ¢ und 4. Die Herstellung des Teiles ohne Vorlocher
ist fiir den Schneidstempel ohne Bedenken, aber die Vorspriinge
des Gegenschnittes wiirden leicht abbrechen. AuBerdem vergesse
man nicht, daf3 die spitzen Ecken von geringer Schneidhaltigkeit
sind. Ist die Schnittplatte oft geschliffen worden und der Gegen-
schnitt dadurch zu weit geworden, so dal} ein Aufarbeiten der
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Schnittplatte notwendig ist, ist ein Dengeln der Vorspriinge nicht
moglich ; denn man lauft Gefahr, dafl das Stahlgefiige dabei weniger
haltbar wird oder sogar Risse bekommt. Die Schnittplatte wird
zum Zweck des Dengelns zuerst ausgeglitht. 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 Vorlochers bietet bei diesem

Teil einen zweifelhaften Erfolg.

Das Ausschneiden des Teiles mit

dem Schnitt mit Vorlocher ge-

schieht in der Weise, daf} zunichst

die Einschnitte ¢ und b in den

vollen Streifen vorgelocht werden.

Die Schneidstempel @ und b sind

etwas tiber die Hauptumgrenzung

des Teiles verlangert, um bei et-

waigem ungenauen Vorschub des

Streifens ,,unganzes Ausschneiden

der Einschnitte zu vermeiden.

Das Ausschneiden des Teiles er-

folgt durch einen Schneide-

stempel entsprechend der Schraf- Abb. 131.

fur. Wegen nicht geforderter Ge-

nauigkeit geniigt in diesem Fall die Regelung des Vorschubs durch
den Einh#ngestift. Der Schnitt ist zur Werkstoffersparnis auf
Zwischenschneiden eingerichtet. — Bei den Abb. 131Db bis d liegen
die Verhaltnisse ahnlich.

Das gleichzeitige Ausschneiden und Biegen von Teilen
durch den Schneidstempel (Biegeschnitt)

Um die Gestehungskosten des Stanzteiles herabzusetzen, be-
dient man sich wenn moglich in der Massenfabrikation des schnei-
denden und zugleich biegenden Schneidstempels. Diese Methode
ist aber nur bei Teilen anwendbar, die keine Prizision verlangen.
Abb. 132a demonstriert den am hiufigsten 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 spéater rollen zu
konnen. Wie zu ersehen, ist der Schneidstempel an der fraglichen
Schneidkante verrundet. Die Verrundung derselben muB nach der
ibertrieben dargestellten Abb. 134b erfolgen. Die Kante a bietet
dann noch geniigend Schnitt. Man mache die Kante keinesfalls
nach Abb. 139a, bei der die Schneidkante fehlt und ein Reilen
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Abb. 132,

1

eintreten muBl. — Abb. 132b zeigt die Herstellung einer Glocken-
scheibe. Der Stempel buckelt erst die Scheibe vor und trennt sie
dann aus. Die Beispiele (Abb. 132¢ 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 zuriickfedert, so darf die Stempelform
meist nicht der wirklichen Form des Teiles entsprechen. Die
Stempelform wird durch Ausprobieren festgestellt. Da dieses Pro-
bieren oft viel Mithe macht, so ist zu empfehlen, daf3 die endgiiltige
Form des Schneidstempels durch eine T.ehre festgehalten wird,
um nicht beim Schérfen des Stempels von neuem probieren zu
miissen. Die Lehre verbleibt dann zweckméfig im Werkzeugbau,
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versehen mit der Nummer des Schnittes. — Diese Art Schnitte
sind nicht mit den vereinigten Schnittbiege- oder Schnittstanz-
werkzeugen, oder auch Verbundwerkzeuge genannt, zu verwechseln,
bei denen das Biegen des Teiles durch ein in den Schnitt eingebautes
Biege- oder Stanzwerkzeug erfolgt. (Derartige Werkzeuge werden
in einem spéteren Buch behandelt.) — Nachfolgend soll ein Beispiel
eines etwas komplizierteren Biegeschnittes beschrieben werden.
Das Werkzeug (Abb. 135) erzeugt zwei Lotosen in beistehender
Form, die mittels einer Rollvorrichtung oder Rollstanze nur noch
gerollt zu werden brauchen. Bei der Herstellung solcher Teile
mittels Biegeschnitte ist das Prinzip ,,Umgrenzung des Teiles

= Schneidstempelquerschnitt‘ nicht
=5)
b
7 EQ‘%«,

anwendbar. Die Umgrenzung des

Teiles wird vielmehr in stufenweiser
Folge durch den Begrenzungsschneid-
stempel @ erzeugt. Begrenzungs- ¢ t
schneidstempel sind solche, die nur a

einen Teil der Umgrenzung herstellen.

Ein Stick der Umgrenzung des

Teiles ist in dem Werkstoffstreifen

als der sonst bei gewdhnlichen riicis
Schnitten mit Vorlocher tiibrigblei- Abb. 133 und 134.
bende Abfallsteg zu erkennen. Das

noch zu erzeugende Stiick Umgrenzung des Teiles wird dann
durch den Ausschneidstempel & erzeugt. Die Schnittfolge 148t
die Entstehung der Osen erkennen. Beim Anschnitt des Strei-
fens erfolgt erst Lochen. Beim zweiten Hub erzeugt der Be-
grenzungsschneidstempel ¢ mit seiner rechten Seite durch Ab-
schneiden einen Teil der linken Seite der Lotosen. Der nichste
Hub vollendet mit der linken Seite des Stempels a das in der Form
gleiche rechte Stiick der Umgrenzung des Teiles und mit seiner
rechten Seite die linke Seite des nichstfolgenden Teiles. Der Be-
grenzungsschneidstempel a erzeugt also stets bei einem Hub eine
Seite zweier in der Folge stehender Teile. Die beiden Teile bleiben
aber bis zuletzt durch einen Steg ¢ verbunden, um den Werkstoff-
streifen stabil zu halten. Mittels des Biegestempels d wird das bis-
her erzeugte Stiick der Umgrenzung des Teiles bei dem nichsten
Hub iiber die in der Schnittplatte eingesetzte Briicke gebogen.
Der néchstfolgende Vorschub des Streifens bringt das so gebogene

GoOhre, Schnitte und Stanzen I. 8
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Stiick der Teile unter die Ausschneidstempel b, welche beide Teile von-
einander trennen und den Rest der Umgrenzung erzeugen. Der Stegc
kann durch das Loch hinter den Stempeln b fallen. Aufschlagstiicke
sind bei diesen Schnitten besonders am Platze. Zu den Biegeschnitten

n

Abb. 135.

dieser Art ist zu sagen, dall folgende Bedingungen erfiilllt werden
miissen, wenn man eine brauchbare Arbeit mit ihnen erzielen will:

1. Der Schnitt mull einwandfrei gearbeitet sein.

2. Das Einrichten mul von einem guten Einrichter mit allen
Vorsichtsmalregeln geschehen.

3. Die Stanzerin muf} getibt und zuverlassig sein.

Ist eine von diesen Bedingungen nicht erfiillt, 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 erfillt werden konnen.

Mehrfach- oder Massenschnitt
Die Bezeichnung Massenschnitt besagt, daff dieser Schnitt fiir
hohe Stiickzahlen Verwendung findet. Es ist eingehend zu priifen,
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ob die Wirtschaftlichkeit seine Anwendung rechtfertigt, und zwar
ist diese Priifung Sache der Vorkalkulation, die die nétigen Unter-
lagen dazu hat. Erst von einer gewissen Stiickzahl ab tritt seine
Wirtschaftlichkeit in FErscheinung. Der Mehrfachschnitt unter-
scheidet sich vom Einfachschnitt durch Unterbringung mehrerer
Ausschneidstempel in einem Schnitt, so dafl bei einem Schnitthub
nicht wie sonst ein Teil, sondern mehrere Teile gleichzeitig ge-
schnitten werden. Derartige Schnitte werden meist mit 2 bis 5 Aus-
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136a und b.

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

1. Stiickzahl der auszuschneidenden Teile,
2. GroBe des Teiles,

3. Form des Teiles.
]
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Der erste Punkt ist fiir die Amortisierung des Werkzeuges, der
zweite Punkt fiur die Gestehungskosten, sowie itberhaupt fiir die
Frage Mehrfach- oder Einzelschnitt mafligebend. Mit der GroBe
des Teiles wachst die GroBe des Schnittes und das Risiko beim

N
R

falsch aufgesetzter Schnitt

Abb. 137.

Hérten der Schnittplatte (Verziehen und Springen derselben), wel-
ches dem Anwachsen der Abmessung des Schnittes proportional ist.
Man wendet deshalb fast nur bei kleinen Teilen den Mehrfachschnitt
an. Auch hier gibt die GroBe der Teile in der Wahl des Zweifach-
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Abb. 138.

bis Fiinffachschnittes den Ausschlag. Zu Punkt 3: Die Form des
Teiles entscheidet ganz unabhéngig von den ersten beiden Punkten
die Ausfiihrung des Schnittes. Bei komplizierten Umgrenzungen
wird man der Betriebssicherheit zuliebe stets den Einfachschnitt
vorziehen. Je komplizierter der Teil in der 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-

Abb. 139. Abb. 140.

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

Abb. 141. Abb. 142.

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

Die Abb. 136 zeigt einen Dreifachscheibenschnitt, der wohl als
Drei- bzw. Fiunffachschnitt das Gros der Mehrfachschnitte aus-
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macht. Dieser Schnitt wird zumeist als Schnitt mit Suchstift aus-
gefiihrt, mit Ausnahme bei kleinen Scheiben. Bei letzteren ist die
Ausfithrung des Schnittes mit Seitenschneider giinstiger, da das
richtige Einhéngen 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 giinstigste Werkstoffaus-
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Abb. 143. Abb. 144,

nutzung zu erreichen. Tch mochte bei dieser Gelegenheit darauf
hinweisen, dafl unerfahrene bzw. neugebackene Schnittbauer den
Fehler machen, die Stempel nach Abb. 137 aufzusetzen. — Damit
beim Anschneiden des Streifens die ersten beiden Scheiben nicht
ungelocht ausgeschnitten werden, besteht auch bei den Scheiben-
schnitten die Forderung, den Voranschlag einzubauen. Die Lage
des Voranschlages wahlt man am zweckméaBigsten so, daf der
Streifen ein Drittel iiber die beiden vorderen Ausschneidstempel
zu liegen kommt. Dadurch wird fiir das Einhangen des Streifens
gleich ein genauer Anschlag erzeugt und ebenfalls das Schieben
des Streifens und allzu einseitige Beanspruchung der Ausschneid-
stempel vermicden. Zum Zentrieren des Streifens geniigen stets
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zwei in den vordersten und zugleich &duBlersten Ausschnittstempeln
eingesetzte Suchstifte. — Der néichstverbreitete Massenschnitt ist
der Sechskantmutternschnitt. Die Ausfithrung ist dieselbe, wie die
des Scheibenschnittes, da der Form der Mutter der Kreis zugrunde
liegt. — Die Abb. 138 zeigt einen Dreifachschnitt fiir eine Isolier-
zwischenlage. Die Stempel wurden versetzt angeordnet, um der
Schnittplatte eine hohere Festigkeit zu geben, sie leicht herstellen
und ohne Gefahr hérten zu konnen. — Die Abb. 139 stellt einen
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Abb. 145.

Zweifachschnitt dar, bei dem der Schnittstreifen eingefiihrt ist.
Ein Zweifachschnitt, dessen Stempel so angeordnet sind, daB ein
Stempel immer zwischen zwei ausgeschnittenen Teilen schneidet,
ist aus der Abb. 140 zu ersehen. Die Breite der Seitenschneider
entspricht der des Mittenabstandes von drei ineinander angeord-
neten Teilen ihkl. zweimal Abfall. Dieser Schnitt wird bei geringer
Stiickzahl als Schnitt mit Vorlocher und Suchstift ausgefiithrt und
auf Zwischenschneiden eingerichtet. — Kine fiir einen anderen Teil
zweckentsprechende Anordnung der Ausschneidstempel zeigt die
Abb. 141. Da der Teil 4 mm stark ist, ist eine um Teilbreite ver-
setzte Anordnung der Vorlochstempel vorgesehen, da sonst die
Vorlocher bei tiblicher Stellung zu dem Ausschneidstempel durch
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die starke Werkstoffverdrangung beim Schneiden zu sehr beein-
fluBt werden und leicht auf den Schnittkanten aufsitzen, auch
abbrechen. Die Breite des Seitenschneiders betragt Teil plus ¢'. Bei
solch starkem Werkstoff, wie in diesem Fall, ist es ratsam, die
Seitenschneider mit Fithrungszapfen zu versehen (Abb. 142). Die
Fithrungszapfen bleiben bei Hochstellung des Schnittes in der
Schnittplatte und wirken dem Abdrangen der Seitenschneider von
Beginn des Schneidens an entgegen (siehe auch Abb. 109a). Dieser
Seitenschneider 148t sich allerdings schlechter schirfen als die sonst
iiblichen. Sein Vorteil tiberwiegt aber diese Unbequemlichkeiten
bei weitem. — Die Abb. 143a zeigt einen Dreifachscheibenschnitt
mit Durchzugstempeln fiir die Nase der Scheiben. Der Stempel b
(Abb. 143Db) trennt die Nase an den schraffierten Seiten und zieht
sie mit der verrundeten Seite in die Schnittoffnung (Abb. 143c).
Die Schnittéffnung ist an dieser Stelle um Werkstoffstirke breiter
gefeilt. — Die Abb. 144 zeigt den Ausschnittstreifen eines sehr
unzweckméflig gebauten Schnittes fiir Anschlufhaken, der sich
besser nach Abb. 145 mit dem Schnitt mit Vorlocher herstellen
laBt. Man beachte die dadurch vereinfachte Form der Stempel
(Betriebssicherheit!).

Sonderkonstruktionen von Schnittwerkzeugen

Sind Teile in ihrer Form so beschaffen und an ihr Aussehen der-
artige Bedingungen gekniipft, dafl man zur Herstellung derselben
mit der Normalkonstruktion des Schnittwerkzeuges nicht aus-
kommt, so ist man gezwungen, die Bauart des Werkzeuges ganz
speziell zu wahlen. Die Konstruktionen dieser Werkzeuge sind so
mannigfaltig, dafl hier nur einige als Beispiel besprochen werden
konnen. Auch bei diesen Werkzeugen soll man, wie bei den Sonder-
konstruktionen der Locher, den Aufbau zeichnerisch festlegen, um
sich vor Fehlausfithrungen zu schiitzen. Sollten in dieser Weise
entstandenen Werkzeugen noch Fehler anhaften, so sind sie meist
leichterer Natur und durch geringe Anderungen des Werkzeuges
zu beheben.

Der Nachschneider
Beim Schneiden starker Bleche werden die Kanten auf der
Schnittseite des Teiles infolge des hohen Schnittdruckes stark ge-
rundet. Oft wird jedoch auf beiden Seiten eine scharfe Kante
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gefordert. Ferner ist die Schnittflache bei starken Blechen sehr
rauh und uneben. Aus diesem Grunde wird eine Weiterverwendung
solcher Teile ohne Nacharbeit nicht immer moglich sein. Die
Beseitigung dieses in der Natur der Sache liegenden Ubels geschieht

i

Abb. 146.

durch Nachschneiden mit einem zweiten Schnitt, dem sogenannten
s>Nachschneider®, auch ,,Polierschnitt oder ,,Schabeschnitt® ge-
nannt (Abb. 146). Man macht also den Vorschnitt etwas grofer,
als das NennmafB des fertigen Teiles betragt. Als Ubermaf gibt
man meistens 0,5 bis 1 mm auf den Durchmesser des Teiles zu, so
daf} von jeder Seite 0,25 bis 0,5 mm nachgeschnitten werden mus8.
Da die Teile vom ersten Schneiden etwas hohl sind, werden sie
zweckméfliig vor dem Nachschneiden planiert. Ein nachheriges



122 B. Einteilung der Schnitte.

Planieren wiirde das Kalibrieren des Teiles durch den Nachschnitt
zwecklos machen, da durch den Planierschlag die Umgrenzung des
Teiles vergroflert wird. Dies ist besonders zu beachten fiir die
Teile, die in Bohrlehren oder sonstigen Vorrichtungen weiter ver-
arbeitet werden. Der Teil geht dann nicht in die Aufnahme der
erwahnten Vorrichtung hinein. Bei schmalen Teilen tritt bei dem
Vorschneiden ein besonders starkes Rundwerden der Schnittseite
ein, welches sich tiber die ganze Fliche zieht, so dafl mit blofem
Nachschneiden meist nicht die Rundung fortzuschaffen ist. Die
Teile miissen stark planiert bzw. so gestaucht werden, daf der
Nachschnitt den Teil vollstandig scharf ausschneidet. Man benutzt
in solchen Fallen Bleche, die 0,5 bis 1 mm iiber das Nennmal des
Teiles an Stérke betragen, und planiert bis auf das Nennmal her-
unter. Hierbei kann es vorkommen, daf3 die Verschnittmafe tiber
das normale Mal} 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 héchstens
von jeder Seite 0,1 mm nach.

Das Arbeiten mit dem Nachschneider gestaltet sich wie folgt:
Der Schieber C wird aus der Streifenfiithrung so weit herausgezogen,
daB der Aufnahmedurchbruch fiir den Teil in dem Schieber auf
die Unterlage e zu liegen kommt. Die Grolle der Aufnahme muf
dem planierten Teil mit einem geringen UbermaB entsprechen,
damit der Teil leicht eingelegt werden kann. Von Vorteil ist es,
die Aufnahme nach oben etwas konisch zu machen. Ist das Arbeits-
stiick eingelegt, so wird der Schieber ¢ bis an den Anschlag f ein-
gefithrt. Der Teil liegt dann iitber dem CGegenschnitt. Da es bei
schneller Arbeit oder auch durch Unachtsamkeit der Stanzerin vor-
kommen kann, daB der Schieber nicht ganz in die Durchfithrung
eingefithrt wird, ist, um ein Aufsetzen des Schneidstempels auf
den Schieber zu verhindern, eine vorherige Verriegelung notwendig.
Die Verriegelung geschieht bei diesem Schnitt durch den Stofel b,
welcher sich mit dem konischen Ende in das Vierkantloch des
Schiebers hineinfithrt und vor dem Aufsetzen des Schneidstempels
auf den nachzuschneidenden Teil den Schieber in die richtige Lage
zieht. Nunmehr erfolgt das Nachschneiden. Der nachgeschnittene
Teil fallt durch den Gegenschnitt, welcher im Gegensatz zu einem
gewohnlichen Schnitt ca. 8 mm parallel gearbeitet ist, wodurch der
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polierende Schnitt erzwungen wird. In dem Schieber bleibt der
abgetrennte Kranz zuriick, der je nach Stirke zusammenhingend
bleibt oder zerfallt. Vor dem Einlegen des néchstfolgenden Teiles
wird der Schieber so weit herausgezogen, daff die Aufnahme iiber
das Unterlegeblech hinaussteht und somit der abgetrennte Kranz
herausfallen kann. Da der Schieber zum Reinigen von feinen
Spanen von Zeit zu Zeit vollstandig aus der Durchfithrung gezogen
wird, ist sein Querschnitt profiliert, damit er nicht verkehrt ein-
geschoben werden kann. Im besonderen sei noch auf das falsche
und richtige Einlegen der Teilein den Schnitt hingewiesen. Abb. 147a

a c
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Abb. 147.

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

Umgrenzungsschnitt mit Plattenfithrung, bei welchem
der Durchbruch einen weitausladenden Vorsprung hat

Obwohl! dieser Schnitt im wesentlichen nichts Neues bietet, sei
doch auf seine besondere Ausfithrung zur Erhohung der Betriebs-
sicherheit hingewiesen. Wie aus der Abb. 148 zu ersehen ist, sitzt
unter dem eigentlichen Schnittkasten eine Platte a, die mit einer
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breiten Nut zur Aufnahme des Schiebers b versehen ist. Dieser
Schieber hat den Zweck, die Zunge ¢ der Schnittplatte beim
Schneiden durch Abstiitzen am Federn zu hindern. Bei dem Federn
kann der Stempel leicht auf der Zunge aufsitzen, ein frithzeitiges

Abb. 148,

Stumpfwerden der Schnittkante oder Abbrechen der Zunge tritt
ein. Der Schieber mufl von Zeit zu Zeit herausgezogen werden,
damit die im Durchbruch ¢ angesammelten Teile herausfallen
kénnen. Da der Schieber von der Stanzerin bedient werden muf,
ist die Moglichkeit nicht ausgeschlossen, daf} sie den Schieber her-
auszuziehen vergift. Der Durchbruch propft sich dann mit aus-
geschnittenen Teilen voll und ein Festsetzen der Schnittpresse oder
auch eine Zerstorung des Werkzeuges ist denkbar. — Ein anderes,
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nach dieser Erfahrung abgeindertes Werkzeug stellt die Abb. 149
dar. Bei diesem Werkzeug ist vorteilhaft der zusammengesetzte
Stempel angewendet. Desgleichen ist die Zunge in der Schnitt-
platte eingesetzt. Abgestiitzt wird sie durch eine Unterplatte a.
Damit die Teile aus dem Schnitt durch die Grundplatte fallen
koénnen, ist in ihr ein Durchbruch b vorgesehen. Von diesem Durch-

Abb. 149.

bruch fiihren zu beiden Seiten der Zunge entsprechend der Schenkel-
breite und -linge schrig nach oben gearbeitete Nuten ¢. Der aus-
geschnittene Teil fillt nun auf die Schrage der Nuten, kippt und
gleitet iiber die Kante d aus dem Durchbruch b. Dieser Schnitt
ist dem andern ganz entschieden vorzuziehen, da derselbe wie ein
Normalschnitt bedient wird und alle in Frage kommenden Sicher-
heiten in sich schlieft. Beide Schnitte sind der Umgrenzung des
Teiles entsprechend auf Zwischenschneiden eingerichtet. Die letz-
tere Bauart 148t sich jedoch nicht bei jedem Teil anwenden, sondern
ist von der Form desselben abhingig.
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Ausklinkwerkzeuge fiir Ziehteile

Um Ziehteile mit Ausklinkungen zu versehen, mufl man oft
infolge ihrer GroBle von der Normalkonstruktion eines Ausklink-
schnittes, der einem Bocklocher dhnelt, absehen. Die Wege oder
die Grundsétze, die dann zum Ziele fiithren, kénnen ganz verschie-
den sein und sind meist abhéngig von der Grofie des Ziehteiles.

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 Bér der Schnittpresse nicht méoglich.
Das Ausklinken muf3 deshalb in horizontaler Richtung geschehen.
Die Schnittplatte ¢ ist mit der Grundplatte ¢ gut verschraubt und
mit einer angehobelten Leiste in ihr eingelassen. Des weiteren ist
die Schnittplatte durch Stellstifte gegen seitliches Verschieben ge-
sichert. Der Schneidstempel b, welcher mit dem Schieber ¢ ver-
schraubt ist und durch Nut gegen Verriicken gesichert ist, hat eine
schrage Schnittkante von ca. 3°, um den Schnittdruck zu ver-
ringern. Der Schieber ¢ ist durch die Fithrungsleisten d gut gelagert.
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Die Bewegung desselben erfolgt durch den KrebsfuBl f, der in der
geteilten!) Kopfplatte g aufgenommen ist. Der Bewegungsvorgang
ist derselbe wie der an friitherer Stelle beschriebene. Durch Auf-
setzen von Awuflageklotzchen A 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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durch die Methode des Ausklinkens von innen eine haltbare Bau-
weise des Werkzeuges erzielt. Der groBe Vorteil 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 @ ist mit dem Fiihrungsteil ¢ fiir den
Stempeltrager d gut verschraubt und durch Stellstifte gesichert.
Indem man den Stempeltriger d breiter hilt als den Schnitt-
stempel g, gewinnt man in der Schnittplatte ¢ und dem Fiihrungs-
teil ¢ eine Prismenfithrung fiir den Stempeltrager, welche durch die

') Ein Teilen der Kopfplatte eriibrigt sich, wenn das obere senkrechte Ende
des KrebsfuBles so breit gemacht wird, daB das Knie frei durch den Durchbruch
der Kopfplatte gefithrt werden kann.
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Schraffur im Grundrif erkennbar ist. Diese Fithrungsart der
Stempel bei Schnitten bezeichnet man als ,,Unterfithrung*, wohin-
gegen die Art der Fithrung bei den bisher besprochenen Fihrungs-
schnitten die Benennung ,,Oberfithrung® trigt. Der Schneid-
stempel g ist mit dem Stempeltrager d verbunden und wird durch
die an demselben angehobelte Leiste h abgestiitzt. Das Teilen der
Hiilse erfolgt durch den Index 7 in der Weise, dafl beim ersten
Ausklinken der Index zuriickgezogen und in einer um 90° ver-
drehten Stellung von dem Stift k festgehalten wird. Ist der erste
Schnitt getan, so wird der Index ¢ so weit gedreht, dal der Stift &
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wieder in die Nut [ einfedert. Die Hiilse wird jetzt nach vorn
herausgezogen und geschwenkt, bis die eine Ausschnittkante gegen
den Index ¢ zu liegen kommt. Die Hiilse wird dann wieder bis an
den Stempeltrager d herangefiihrt, der als Tiefenanschlag dient.
Jetzt kann weitergeschnitten werden. KEine genaue Teilung der
Hiilse mit dem Indexstift zu erreichen; ist zweifelhaft; hier spielt
die Geschicklichkeit und Aufmerksamkeit der Stanzerin eine grofie
Rolle. Man verwendet deshalb diese Art des Teilens, wenn weniger
Wert auf Genauigkeit gelegt wird. Muf} jedoch die Teilung genau
sein, so fertigt man zu dem Ausklinkwerkzeug ein Zusatzgerat an,
womit die verlangte Prézision erreicht wird. Bei diesem Werkzeug
erzielt man eine genaue Teilung durch die Teilscheibe (Abb.152).
Die Teilscheibe ist mit einer Spannvorrichtung versehen, womit
der Teil festgespannt wird. Bei dem Ausklinkwerkzeug braucht
nur vorn an der Schnittplatte fiir die 4 Ausfrésungen der 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 aufler acht
gelassen werden.

Das Ausklinken des Schlitzes von 20 X 45 mm in der Hiilse
von 30 mm Durchmesser 148t sich nur von innen bewerkstelligen,
da die Schnittplatte bei einem Bockschnitt nicht mehr geniigend

24
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Abb. 153.

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 Stempeltriger — verstiftet ist. Zur Unterstiitzung des
Schneidstempels ¢ am andern Ende dient die Gelenkstiitze f. Um
die Hiilse auf den Stempel ¢ zu schieben, mufl die Gelenkstiitze f
durch den Griff g hochgeklappt werden. Die Feder h sorgt fiir
selbsttitiges und sicheres Einlegen der Stiitze. Der Abstand von
dem unteren Absatz des Stempeltrigers d bis zur eingelegten Stiitze f
entspricht der Hiilsenléinge ; durch diese Anordnung wird die Schlitz-
tiefe der Hiilse festgelegt. Die Nase ¢ des Stempels ¢ ist durch die
Rundung des Schlitzes bedingt. Bei einem geraden Stempel (ge-
strichelt angedeutet) wiirden die Seiten 4 des Schlitzes zuerst ge-
Gohre, Schnitte und Stanzen I, 9
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schnitten werden und allméhlich vom Beginn des Radius Punkt B
bis zum Punkte C' die Rundung. Es ist hierbei zu erkennen, dafl
durch den geraden Stempel die Hiilse wihrend des Schneidens in
Richtung des Pfeiles fortgeschoben und so eine falsche Schlitztiefe
erzeugt wird. Bei Vorsehung der Nase ¢, welche nach der Durch-
dringung gearbeitet ist, stehen siamtliche Schnittkanten des Stem-
pels zugleich im Schnitt, so daB ein Schieben der Hiilse vermieden
wird. Von Vorteil ist es, die Nase ¢ etwas frither schneiden zu
lassen, damit ein Schieben der Hiilse gegen den Stempeltrager d
eintritt und somit stets ein sicherer Anschlag gewihrleistet ist.
Die Fiihrung des Stempeltrigers d wird durch Unterfiihrung besorgt.

Randabschneider fiir Ziehteile
Da der Rand gezogener Teile nie so gleichmiBig ausfallt, daB
sie ohne weiteres der Verwendung zugefiihrt werden konnen, ist
eine Nacharbeit durch Beschneiden des Randes unerlaBlich. An
dieser Stelle soll nur die-

Sehmtt 4 B Bearbeitung desselben durch
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Abb. 155.

einfachster Ausfiihrung, der zum Beschneiden des Flansches eines
Ziehteiles dient. Das Arbeitsstiick wird in den Durchbruch der
Schnittplatte b eingefithrt. Der naturharte Schneidstempel @ ist
mit einem Suchstift ¢ versehen, um den Ziehteil zu zentrieren.
Der sich beim Beschneiden des Werkstiickes iiber den Schneid-
stempel schiebende ringférmige Abschnitt r (Abb. 155) wird durch
die Meilel d getrennt und kann beseitigt werden.



IIT. Der Folgeschnitt oder Schnitt mit Vorlocher. 131

Handelt es sich um ein Ziehteil ohne Flansch, dessen Hohe
mit einem Schnitt auf Ma gebracht werden soll, 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 Ziehkérpers
zum Flansch stets eine Rundung d — die von der Abrundung des
Ziehringes herriihrt — hinterlaft und demzufolge bei abgetrenntem
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Abb. 156.

Rand die Kante s scharf ist, da auBlerdem Spuren eines Ansatzes
des abgetrennten Randes am Ziehteil unvermeidbar sind, so ist
diese Art des Beschneidens von Ziehteilen nur bei Herstellung
billiger Massenware zu empfehlen. Das Werkzeug gleicht im Prinzip
dem in Abb. 154 dargestellten, es ist durch die Sdulenfithrung 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
angenéherten Gleichheit des Ziehteildurchmessers und der Schnitt-
offnung moglich, daB der Teil beim Einsetzen in die Schnittoffnung

g%
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eckt und daher nicht von Hand bis auf den Flansch niedergedriickt
werden kann. HEin geringer Spanansatz durch die scharfe Schneid-
kante geniigt, um beim Aufsetzen des Stempels ein Abschneiden
und Abreiflen des Randes von der eckenden Stelle ab zu ergeben:
man erhdlt einen schiefen Abschnitt (Abb. 157).

Einen Randbeschneider fiir vierseitige Ziehteile, bei denen ein
stumpfer Abschnitt gefordert wird, stellt die Abb. 158 dar. Das
Beschneiden der Hohe erfolgt durch einzelnes Abtrennen der vier
Ecken bis einige Millimeter iiber die halbe Linge der Zargenseiten.
Das Werkzeug besteht aus dem gufleisernen Gestell. Am Ober-
teil a ist ein Stempeltrager ¢ befestigt, der in der Grundplatte b
nochmals gefithrt wird. Er tragt den schuhformigen Schneid-
stempel d, bei welchem zwecks Stahlersparnis nur der schneidende

Teil f aus Stahl besteht. Um den Schnitt-

A druck gut abzufangen, sind d in ¢ und f in
— d mit gedrehtem Ansatz eingelassen. AuBer-
e dem bietet die Saulenfithrung dem Ab-
dringen des Tragers ¢ beim Schneiden einen

erhohten Widerstand.  Als Gegenschnitt
dient die Schnittplatte g, welche mit dem
an der Grundplatte b angegossenen Bock %
verschraubt und dadurch abgestiitzt ist. Der Ziehteil wird
beim Beschneiden des Randes mit seinem Boden gegen den An-
schlagdorn gehalten; er ruht dabei auf der Schnittplatte g bzw.
dem Bock A. Um den Ziehteil stindig auf dem Bock ruhen zu
lassen, muB} als Hubbegrenzung des Stempels nach oben die Innen-
kante der Zarge angesehen werden. Der Rand ist erst nach vier-
maligem Umstellen des Ziehteiles fertig beschnitten. Die ab-
geschnittenen Ecken fallen durch die Offnung I der Grundplatte b.
— Das Schéarfen des Schneidstempels und der Schnittplatte ge-
schieht von ihrer hohen Kante aus. Die geschirfte Schnittplatte
wird durch Unterlegen bei & mit den Auflageflichen des Bockes A
wieder ausgeglichen. — Als Charakteristik des beschriebenen Werk-
zeuges ist der von innen nach aulen erfolgende Schnitt anzusehen.

In umgekehrter Folge — von aufBlen nach innen — arbeitet
das in Abb. 159 wiedergegebene Werkzeug, das fiir den gleichen
Zweck wie das vorhergehende bestimmt ist. Der Schneidstempel ¢
erhilt seine Stiitze durch die Verschraubung am Knacken d, welcher
am Oberteil angegossen ist. Der Unterteil tragt die Schnittplatte

Abb. 157.
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die zwecks Entlastung der Schrauben in dem Bock f eingelassen ist.
Die abgeschnittenen Ecken gleiten auf der Schrige g ab.

Es ist keiner der beiden Ausfithrungen gelungen, die andere zu
verdrangen, so dall heute beide Formen in den Stanzereibetrieben
zu finden sind.

IV. Der Gesamtschnitt (Komplettschnitt)

Stellte der Schnitt mit Vorlocher die Teile in der Weise her,
dafl er den Teil erst lochte und dann in einem der néchstfolgenden
Pressenhiibe ausschnitt, so erzeugt der Gesamtschnitt durch nur
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 der sich
sonst einschleichenden Fehler, die bei den bisher besprochenen
Werkzeugen auftreten, vermieden. Fiithrung und Vorschub des
Streifens, von deren Genauigkeit bisher die Beschaffenheit des
Teiles abhing, haben bei dem Gesamtschnitt auf sie keinen Einflul3.
Die mit einem solchen Schnitt hergestellten Teile haben in bezug
auf Genauigkeit untereinander nicht die geringste Abweichung.
— Ein besonderer Vorzug dieser Schnittart ist der, daB die scharfen
Kanten der Teile alle auf einer Seite liegen, wihrend Schnitte mit
Vorlocher Teile erzeugen, bei denen die scharfe Kante der Lochung
auf der einen, die scharfe Kante der Umgrenzung auf der entgegen-
gesetzten Seite liegen; die eine Seite weist also teils abgerundete,
teils scharfe Kanten auf. Der Gesamtschnitt wird infolgedessen
vorzugsweise fiir Schnitteile verwendet, die tibereinander geschichtet
werden. (Kernbleche im Elektromaschinen- und Apparatebau.)

Es ist klar, daf die Erfindung dieses Werkzeuges sich viele
Anhanger schaffte, und so baute man wahllos Gesamtschnitte, weil
man ja unbedingt genaue Teile zu erlangen glaubte. Doch ent-
tauscht in der Praxis oft dieser Schnitt den Fachmann. Junge,
unerfahrene Stanztechniker, die in allen Fallen diesem Werkzeug
den Vorrang geben, bringen den Gesamtschnitt in schlechten Ruf.
Uber seine Brauchbarkeit hort man die widersprechendsten Mei-
nungen. Wie in allen Fillen, wo Préazisionsteile gefertigt werden
sollen, auch Prézisionsmaschinen und Qualitdtsarbeit notig sind,
ist es auch in diesem Fall. Das Werkzeug ist bedeutend kom-
plizierter und erfordert eine viel genauere Palarbeit als andere
Schnitte, so dal sich die Herstellung betriachtlich verteuert. Fach-
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leute, die diese Bedingungen nicht erkennen und mit weniger quali-
fizierten Werkzeugmachern und Einrichtern solche Schnitte her-
stellen und einrichten lassen, konnen allerdings zu solchen auf
falscher Grundlage beruhenden Ansichten kommen. Die Werk-
zeuge werden unter ihrer Leitung meist mit ungentigenden Hilfs-
mitteln angefertigt und dazu von Leuten, die gar keine Ubung
im Bau dieser Werkzeuge besitzen. Mitunter reicht auch die Be-
fahigung des Werkzeugmachers fiir derartige Arbeiten aus, fehlt
aber die Erfahrung und deswegen die genaue Unterweisung des
Disponenten, der zwar "das Prinzip des Werkzeuges kennt, aber
nicht mit den Feinheiten dieses Spezialgebiets im Schnittbau ver-
traut ist und daher nicht wei, worauf es ankommt. Die Ent-
tduschung ist groB, wenn die Leistungen des Werkzeuges weit
hinter den gepriesenen Vorteilen zuriickbleiben. Die Reparaturen
wollen gar kein Ende nehmen, bis letzten Endes der Gesamtschnitt
fiir 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 Prizision vorgenommen wird; dann erst ist die Uberlegenheit
des Gesamtschnittes in der Feinmechanik gegeniiber anderen
Schnitten gesichert. — In den kommenden Abschnitten werden
die verschiedenen Bauweisen und Verwendungsmoglichkeiten dieser
Werkzeugart vorgefithrt. Die eine oder andere Konstruktion wird
Nachteile und Vorteile in der Bequemlichkeit der Handhabung und
Wirtschaftlichkeit aufweisen, die aber nur durch die Wahl der ver-
wendeten Presse bedingt sind. Durch Beschaffung geeigneter
Schnittpressen 148t sich die 6konomische Seite des Gesamtschnittes
bedeutend giinstiger gestalten.

Wirkungsweise des Gesamtschnittes:

In der Abb. 160a ist auf einer Grundplatte @ ein Schnittring b
montiert, iber welchem sich ein Schneidstempel ¢ befindet. Wenn
wir von jedem inneren Mechanismus dieser beiden Teile absehen,
so erkennen wir einen einfachen Scheibenschnitt, nur mit dem
Unterschied, daf 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 gegeniiberliegenden Durchbruch e, so ist aus beiden Teilen
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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 ¢ nieder-
bewegt, so arbeiten zwei Scheibenschnitte gegeneinander. Es wird
eine grofle Scheibe ausgeschnitten, erzeugt vom Schnittring b und
Stempel ¢. Im entgegengesetzten Sinne schneidet der Stempel d
mit dem Durchbruch e des Stempels ¢ eine kleine Scheibe aus der
groflen. Alle anderen in dem Stempel und Schnittring eingebauten
Elemente, wie Federn f, Ringe ¢ und # und Scheibe ¢, haben nur

Abb. 160.

den Zweck, die Methode praktisch verwendbar zu machen. Und
zwar haben der 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 soll die
Scheibe ¢ und die Feder f die kleine Scheibe aus dem Durchbruch e
herausbefordern. Der duflere Ring 2 um den Stempel ¢ wirkt als
Abstreifer fiir den Werkstoffstreifen. Abb. 160b zeigt den Beginn
des Schnittes. Die Stempel ¢ und d bzw. die ausgeschnittenen
Scheiben 4 und B driicken durch das Ineinanderschieben beider
den Ring g und die Scheibe 7 in die Durchbriiche und spannen die
Federn. Der Streifen bleibt auf dem Schnittring b liegen unter
gleichzeitigem Spannen des Abstreifers 7, ebenso die kleine Scheibe B
auf dem Stempel d. Beide machen nur scheinbare Bewegungen.
Dagegen macht die grofle ausgeschnittene Scheibe 4 eine Bewegung
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in den Durchbruch des Schnittringes b hinein. Abb. 160¢ zeigt die
Stellung der beweglichen Teile nach beendetem Schnitt. Jetzt kann
der Stempel ¢ wieder hochgehen, wobei der Abstreifer den Streifen
auf dem Schnittring b so lange niederhalt, bis sich der Stempel
aus dem Ausschnitt des groBen Ringes herausgezogen hat. Der
Ring ¢ folgt aber infolge der Federspannung dem Stempel ¢ und
driickt den ausgeschnittenen Ring 4 in den Ausschnitt des Streifens
zuriick. Derselbe Vorgang spielt sich zu gleicher Zeit mit der
kleinen Scheibe ab, bis alle Teile wieder an den Ursprungsort zuriick-
gekehrt sind (Abb. 160d); dann erst hebt der Stempel ¢ sich vom
Blechstreifen ab. Die durch diese Schnittmethode entstandene
Ringscheibe 4 ist Gebrauchsware, die Scheibe B ist der Abfall.
Es wéren also, nach diesem Vorgang zu urteilen, der innere Scheiben-
schnitt d und e und der dublere ¢ und b als Schneidelemente zu be-
trachten. Weil gemafi Abb. 160 kein Teil durch die Durchbriiche
fallt, konnen diese parallel gearbeitet werden; deshalb kann auch
diese Art Schnitte bis zur Bewegungsgrenze des Auswerfmecha-
nismus abgeschliffen werden. Der Kinbau der Schuneidelemente
erfolgt in einem Gestell aus GuBeisen, welches aus dem Oberteil
(Fithrungsteil) und dem Unterteil (Grundplatte) besteht.

In den weitaus meisten Fallen miissen in die Teile noch kleinere
Durchbriiche geschnitten werden (siehe Abb. 161). Dies ist also
nur zu bewerkstelligen, wenn der Stempel ¢ 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, dafl der Werkstoffstreifen vom Beginn
bis zum Ende des Schuneidvorganges eine Art Festspannung erfahrt;
er wird durch die Wirkung der Federn gepre3t. Die Stellen des
Werkstoffstreifens, die davon betroffen werden — und das ist in
der Hauptsache der zu erzeugende Teil selbst —, werden eben
gedriickt und konnen infolgedessen durch die Wirkungen 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 vorziigliches Mittel, um sprode Werk-
stoffe, z. B. Glimmer, vor dem Zerspringen zu bewahren.

Diese erwahnten Vorteile sind — unabhéngig von seiner genauen
Arbeitsleistung — oft allein ausschlaggebend fiir die Verwendung
des Gesamtschnittes; so wird er bevorzugt fiir diinne, leicht bieg-
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same Werkstoffe, z. B. Stanniol, die infolge ihrer Labilitit sich
mit anderen Schnittwerkzeugen nicht verarbeiten lassen, ohne die
Befiirchtung aufkommen zu lassen, dafl die Teile verbogen oder
ungenau werden.

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

Gesamtschnitt mit Sdulenfithrung, federndem Teilaus-
werfer und federndem Abstreifer

Um ein moglichst klares Beispiel eines Gesamtschnittes mit

federndem Teilauswerfer zu gewinnen, ist ein ganz einfacher Teil
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Abb. 161.

gewahlt, eine Ringscheibe mit vier symmetrisch sitzenden Lochern.
Das Gerippe des Werkzeuges Abb. 161 besteht aus der unteren
guBeisernen Grundplatte ¢ und dem Oberteil 6. In der Grund-
platte a sitzen zwei mit Haftsitz eingepaBite Saulen, die durch
Spitzschrauben gegen Drehen gesichert sind; falls die Saulen de-
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montiert werden, konnen sie vermittels dieser Schrauben wieder
in die richtige Lage gebracht werden. Die Siulen sind ungleich
stark, um verkehrtes Aufsetzen des Oberteils zu verhindern. Diese
beiden Siulen, die gehirtet und geschliffen sind, nehmen den Ober-
teil in zwei entsprechenden Bohrungen auf, so daBl der Oberteil
sich leicht auf den Saulen schieben 146t, wozu die Passung ,,Gleit-
sitz* fiir die Saulen notwendig ist, die Palart also Einheitsbohrung
ist. Von der Genauigkeit der Saulenfiihrung hangt die Arbeit des
Gesamtschnittes ab. Die Siulen miissen genau senkrecht zu den
Schneidelementen stehen, sie miissen dicht passend im Oberteil
verschiebbar sein. Ein geringes Sperren ,
der Siulen reibt die Bohrungen aus. !
Ist auf diese Dinge beim Bau des Werk-
zeuges nicht geachtet worden oder hier-
bei die Préazision vernachlassigt, so ist
der Gesamtschnitt trotz aller Genauig-
keit der Schneidelemente von vornherein F?
fiir die Fabrikation nicht tauglich. Die ‘
oberen und unteren Schneidelemente [ | . 1
werden dann in Schneidstellung einer- 4 o 7
seits aneinander reiben oder aufsetzen Abb. 162.

und deswegen Teile mit Grat erzeugen.

Der Schnitt muBl dann mit neuen Siulen versehen werden,
anders ist diesem Ubel nicht mehr abzuhelfen. — Teil ¢ ist
der Kupplungskopf, auch ,,Wackelkopf’“ genannt, weil er den
Oberteil mit dem Mitnehmer Abb. 162 und der Schnittpresse lose
bzw. beweglich verbindet. Die Rundung d des Wackelkopfes sorgt
stets fiir einen zentralen Angriff der Druckkraft auf den Oberteil.
Es ist auch zu empfehlen, den Kupplungskopf in den Schwerpunkt
des Schnittgebildes zu setzen, der bei diesem Teil im Mittelpunkt
desselben liegt. Findet der Angriff der Druckkraft nicht im Schwer-
punkt des Schnittgebildes statt, so tritt die Wirkung des Hebel-
armes in Erscheinung. Die Seite der grofieren Schnittfliche, vom
Angriffspunkt der 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 der Schneidelemente wird
eintreten und das Werkzeug bald reparaturbediirftig machen.
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(Neuausbohren und stédrkere Sdulen werden erforderlich.) Aus
diesem Grunde ist es notwendig, fiir Schnitte mit Kupplungskopf
beim Schneiden unsymmetrischer Schnittgebilde dén Schwerpunkt
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Abb. 163a und b. Abb. 163c¢ und d.

des Teiles zu suchen. Dies kommt aber nur bei Teilen in Frage,
bei denen ein ungleichméBiger Schnittdruck an den Enden des
Teiles einen merklichen Einfluf auf die GleichméBigkeit der Be-
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wegung des Oberteils ausiibt. Deshalb wird der Wackelkopf nur
fiir kleine Schnitteile benutzt, bei denen die Schwerpunktbestim-
mung aufler acht gelassen werden kann. Insbesondere ist er ge-
eignet bei symmetrisch-runden und -eckigen Formen.

Bei dieser Gelegenheit mochte ich bemerken, daf} die Schwer-
punktsbestimmung auch bei Fiithrungsschnitten von Vorteil ist,
jedoch auch hierbei nur bei groBeren unregelméfigen Schnitt-
gebilden. Es liegt schon im Gefithl des Werkzeugmachers, daf} er
den Spannzapfen nach der groflen Seite des Teiles verschiebt, oder
bei Schnitten mit Vorlocher nach dem gréBeren Stempel hin. Er
trifft den Schwerpunkt meist genau genug, d.h. der wirkliche
Schwerpunkt liegt noch innerhalb des nach dem Gefiihl versetzten
Zapfenquerschnittes. Ist man sehr im Zweifel, ob der Zapfen zu
dem Stempel oder den Stempeln im Schwerpunkt sitzt, so kann man
den Schwerpunkt geniigend genau folgendermafen leicht anffinden:

Man lege auf ein Dreikantstiick Abb. 163a die Stempelplatte,
auf der man den Stempel regulir aufsetzt, und verschiebe sie so
lange, bis sie im Gleichgewicht ist. Die Auflage der Stempelplatte
im Gleichgewicht ist eine Schwerlinie. Jetzt drehe man die Stempel-
platte um ca. 90° und suche gleichfalls ihre Gleichgewichtslage
(Abb. 163b). Der Kreuzungspunkt der Gleichgewichtsachsen ist
der 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, daf in
dem Fall, wo sich eine Schwerpunktsbestimmung als notwendig
erweist, eine Verwendung vorratiger Stempelkopfe nicht moglich
ist, da ibhr Spannzapfen in der Mitte angeordnet ist.

AuBler der 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 fir alle
iibrigen Schnitte dort Anwendung findet. Grofere Schnitte werden
direkt mit ihrem Oberteil an dem Pressenbiar mittels Spann-
schrauben befestigt. Der Pressenbér hat dann Spannuten, dhnlich
denen des Pressentisches. Das Spannen mit Wackelkopf hat seinen
Vorteil darin, dafl man nicht von der Fithrung des Pressenbérs
und von der mehr oder weniger genauen parallelen Lage des Tisches
zu demselben abhéngig ist; sein Nachteil besteht im Ecken des
Oberteils, wenn eine Séule schwerer geht als die andere oder wenn
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der Wackelkopf nicht im Schwerpunkt des Schnittgebildes sitzt.
— Die anderen beiden Methoden (Zapfen- und Prismenspannung)
haben ihren besonderen Vorzug darin, dal der Oberteil mit der
ganzen Fliche gegen den Pressenbér anliegt. Fin Nachbleiben des
einen oder anderen Endes des Oberteiles kann hierbei nicht ein-
treten. Héangt aber der Tisch, so muB erklirlicherweise der Oberteil
in den Saulen ecken. Aufsetzen der Schneidelemente und Aus-
reiben der Saulenfithrung 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 einwandireie Pressen. Deshalb sollte man, ob nun

die eine oder andere Art

\ / der Spannung bevorzugt

] ! wird, Gesamtschnitte nur
i

|
!
l } | an besonders dafiir gehal-

tenen und gepflegten Pres-
sen verwenden. Von dem
Zustand der Presse hingt
Abb. 164. ebenfalls der Erfolg des Ge-

samtschnittes ab.

Der Einbau der Schneidelemente ist so getroffen, dafi die Schnitt-
platte e vom Oberteil b aufgenommen ist und der Ausschneid-
stempel f auf dem Unterteil a sitzt. g ist der Lochstempel,
der in einer Stempelplatte A befestigt ist; diese wiederum ist
in eine entsprechende Ausdrehung der Schnittplatte versenkt,
und da sie die Form eines Umdrehungskorpers besitzt, ist die-
selbe durch den Stellstift + mit der Schnittplatte e gegen Verdrehen
zu derselben gesichert. Aulerdem sind in der Stempelplatte A
die vier Lochstempel ¢’ aufgenommen, die durch den Auswerfer k
hindurchgehen und durch ihn ihre Fithrung erhalten. Da der Aus-
werfer k£ auch zugleich die Fiithrung des Lochstempels g ist, ist es
notwendig, denselben sehr dicht, aber schiebbar einzupassen. Der
Auswerfer wird durch vier symmetrisch angeordnete Distanz-
schrauben /' in gleicher Hohe der Schnittplattenoberfliche fest-
gehalten. Die Distanzschrauben I sind von den Druckfedern m
umgeben. Damit die Distanzschrauben sich wahrend des Schnei-
dens frei nach oben bewegen koénnen, ist ein Sackloch = fiir
jede derselben vorgesehen. Den Stempel f umgibt, als viereckige
Platte ausgebildet, der Abstreifer, der durch die vier Schrauben o
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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 o und I’ entsprechend gekiirzt werden. In dem Stempel f be-
finden sich die Schnittlocher g’ fiir die Lochstempel. Auflerdem
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° konisch ausgebildet. Diese
Methode ist aber nur zuldssig, wenn das Mittelloch eine groBere
Toleranz haben darf, da beim Scharfen der Durchbruch sich etwas
vergroflert. Der Vorteil dieser Art des Schneidens besteht darin,
dafl Abfall und Gebrauchsware gleich gesondert werden. Derartige
Schnitte lassen sich nicht bis auf die Bewegungsgrenze der Auswurf-
elemente infolge des sich erweiternden Durchbruchs durch Schérfen
abbrauchen. Kommt es jedoch auf ein Groferwerden der Locher
infolge des Abschleifens der Schneidelemente nicht an, so setzt
man, wenn die Locher durch die Vergroferung des Durchbruches
gratig werden, entsprechend grofere Lochstempel in den Schnitt
ein. Hierdurch ist es moglich, die Schneidelemente bis auf die
Bewegungsgrenze der Auswurfelemente abzubrauchen. Oft arbeitet
man mit doppeltem Auswerfer und schneidet nur die Locher im
Teil durch. Die beiden in den Abstreifer eingebauten Federstifte s
dienen zur Fithrung des Streifens, der Federstift z zum Einhéngen
desselben. Alle drei Federstifte werden beim Niedergang der
Schnittplatte durch dieselbe in den Abstreifer zuriickgedriickt und
durch die Federn « beim Aufwartshub wieder in ihre Ruhestellung
gebracht. Beim Hochgehen des Oberteils wird, wie schon
erklart, der ausgeschnittene Ring wieder in den Streifen zuriick-
gedriickt. Soll der nachste Schnitthub erfolgen, so mull erst der
Ring von Hand aus dem Streifen gedriickt werden, wozu der
Streifen entsprechend aus dem Schnitt zurtickgezogen werden muB.
Alsdann kann derselbe in den Ausschnitt eingehdngt werden. Ob-
wohl das Werkzeug in Konstruktion und Arbeitsgenauigkeit nichts
zu wiinschen iibriglaBt, so steht doch die Wirtschaftlichkeit hinter
der eines Schnittes mit Vorlocher zuriick. Das Herausnehmen des
Teiles aus dem Streifen und Wiedereinhingen desselben in den
Einhangestift z deckt die Unwirtschaftlichkeit des Werkzeuges auf.
Getibte Stanzerinnen arbeiten auch ohne Einhingung des Werkstoff-
streifens und entfernen die Teile, wihrend der Streifen mit dem
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eingedriicktem Teil aus dem Schnitt tritt!). — Auf die beschriebene
Bauweise des Gesamtschnittes ist man bei Verwendung gewohnlicher
Pressen angewiesen. Wir werden spéter sehen, daf3 bei Verwendung
einer schrigstellbaren Presse mit durchbrochenem Kérper der 6ko-
nomische Wert des Werkzeuges durch Anderung der Konstruktion
des Auswerfers bedeutend verbessert wird.

Die Konstruktion eines Gesamtschnittes mit Saulenfithrung, bei
der die Betatigungsfedern fiir den Teilauswerfer und Abstreifer
aullerhalb 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 méglich ist. Der Zwischenraum von
Schnittplatte @ und Lochstempel b ist vollstindig von dem Teil-
auswerfer ¢ ausgefilllt und bietet dem Lochstempel b eine gute
Fihrung. Der Ansatz des Auswerfers ¢ 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 Federgehéuse. Durch den oberen Federteller g’
und die Schraube % 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 Federn eingesetzt oder
Scheiben untergelegt werden. Der Schneidstempel 7 ist bei diesem
Schnitt nicht wie bisher mit dem Unterteil verschraubt, sondern
mit dem Zylinderteil seines FufBles eingelassen und gegen Drehen
mittels Stellstift gesichert. Ein konischer Spannring % sorgt fiir
die Festspannung des Schneidstempels mit dem Unterteil. Ring !
ist der Abstreifer, welcher bei Hochstellung noch einige Millimeter
mit seiner unteren Fliche 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 eingehobeite 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 nichsten Hub bewahrt vor Betriebsstérungen.
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Abb. 165,
Gohre, Schnitte und Stanzen I. 10
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des Abstreifers mit dem an der Grundfliche des Unterteiles an-
gebrachten Federdruckmechanismus her. Der letztere besteht aus
dem Montageflansch o und ist mit dem Federbolzen p verbunden,
der zum Durchfallen des Lochputzens ausgebohrt ist. Die durch
die Mutter nachstellbare Druckfeder p trigt eine Druckplatte s
mit vier Druckbolzen, welche in Beriihrung mit den Schrauben %
stehen. Die Befestigung der Sdulen im Unterteil geschieht durch
einen Stift, der in eine Ringnut der Saule eingreift. Die im Unterteil

Abb. 166.

um die Siulen befindlichen Hohlrdume sind Olkammern. Als
Nachteil des Werkzeuges kann der im Verhéltnis zu Abb. 161 sehr
hohe Bau angesehen werden, wodurch das Einspannen des Werk-
zeuges auf Schnittpressen mit grofier Tischentfernung vom Pressen-
bar beschrinkt bleibt.

Gesamtschnitt mit Sdulenfithrung und zwangsweisem
Teilauswerfer, betatigt durch den Schnitt,
und federndem Abstreifer
Der Schnitt Abb. 167 dient zum Ausschneiden des Anker-
bleches C aus dem Abfall B des Polbleches 4 auf S.155. Er ist
mit Loskupplung versehen. Der Unterteil o tragt in einer Aus-
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Abb. 167.
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drehung den Stempel b, welcher durch vier Schrauben und vier
Stellstifte mit jenem verbunden ist. In der Mitte des Schneid-
stempels sitzt eine Aufnahme ¢, 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. Um den Stempel
sitzt der Abstreifer d, welcher als Ring ausgebildet ist und durch
die Federn e und Bolzen f betatigt wird. Der Ring allein geniigt
aber nicht zum einwandfreien Abstreifen des Abfalls B. Der in
den Nuten ausgeschnittene Abfall mufl ebenfalls durch den Aus-
werfer d gehoben werden, da er sonst eckt und abreifit. Zu diesem
Zweck dienen die in den Auswerfer eingesetzten Stege g. Die-
selben sind mit dem Auswerferring oben und unten vernietet. Der
Oberteil % tragt den Schnittring ¢, welcher mit den Stempeln &
die Schnittplatte bildet. Die Stempel k£ sind durch Antimon mit
dem Schnittring ¢ vergossen. Das Vergiellen der Stempel ersetzt
die sonst tibliche Stempelplatte und ist nur fiir kleine Schnitte
mit geringem Schnittdruck anwendbar. Bei groflerer Schneid-
beanspruchung lockern sich die Stempel. Durch die zehn Locher {
in der Schnittplatte ¢, welche auf dem Umfang verteilt sind, sind
die Stempel & gegen Drehen gesichert. Aullerdem sorgt der fest
zwischen den Stempeln £ eingeprefite Kupferring m fir eine gute
Anlage derselben gegen den Schnittring 7. Der Schnittring ¢ ist
ebenfalls durch vier Schrauben und vier Stellstifte mit dem Ober-
teil & verschraubt und gesichert. In dem durch Schnittring ¢ und
Stempel & gebildeten Durchbruch n sitzt der Auswerfer o fiir den
Teil C. Durch Bolzen p ist er mit der Briicke (Traverse) r ver-
bunden. Der Oberteil ist entsprechend der Form der Briicke aus-
gearbeitet. Durch die Briicke » gehen die Fithrungssaulen, die mit
Gewinde versehen sind und je zwei Ringmuttern tragen. Beim
Niedergang des Oberteils & geht die Briicke r bzw. der mit ihm
verbundene Auswerfer o mit demselben mit und wird beim Schnei-
den um das MaB, um welches der ausgeschnittene Teil in ¢ hinein-
gedriickt wird, zuriickgedriickt. Der Abstreifer d arbeitet genau so
wie der in Abb. 161. Geht der Oberteil wieder hoch, so verharrt der
Auswerfer o in der zuriickgedrangten Stellung, bis die Briicke r gegen
die entsprechend eingestellten Muttern schldgt und den Auswerfer o
mit dem Teil herausdriickt. Teil und Streifen werden bei diesem
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Auswerfer also nicht wieder ineinandergedriickt. Nach mehr-
maligem Schérfen miissen auch hier die Abstreiferbolzen f und das
Zwischenstiick p des Auswerfers entsprechend gekiirzt werden. Die
Muttern werden nur einmal fiir einen groften Hub, angenommen
20 mm, eingestellt. Der Hub der Presse wird nach dem Einspannen
des Werkzeuges tiefer gestellt, so dal 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
Pressenbér so weit hochgestellt, bis die Briicke » gegen die Muttern
schlagt und der Teil ausgeworfen wird. Der Schnitt ist dann ein-
gestellt. Sind die Schneidelemente so weit abgeschliffen, dafl die
Briicke r bei Einstellung der Schneidelemente auf Schnitt den Aus-
werfer 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 wihlen, mufl aber dann auch die
Ringmuttern entsprechend herunterschrauben. Die Grenzen™der
Hubregulierung gibt das Mafl H an. Damit die Saulen duroh‘::den
Schlag der Briicke sich nicht nach oben herausziehen, sind sie mit
einem Bund versehen. Ein Abreifien der Muttern kann durch un-
geniigende Aufmerksamkeit beim Einstellen der Presse vorkommen.
Deshalb ist der Schnitt mit der GréBe des Hubes zu beschriften:
»Achtung! Hub 20 mm.” Fir diesen Schnitt kann eine gewdhn-
liche Schnittpresse benutzt werden. Der Abfall 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 kénnen. 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 koénnen und bei denen ein Versagen des
Auswerfers zu befiirchten ist, mit der zwangsweisen Auswerfung
zu kombinieren. Die durch den Schnitt betédtigten zwangsweisen
Auswerfer gestatten es, in Ermangelung einer Presse mit Maschinen-
auswerfer, derartige Werkzeuge fiir gewdhnliche Pressen zu benutzen,

Ein weiteres Beispiel soll die Anwendung des durch den Schnitt
betatigten zwangsweisen Auswerfers bei einem Gesamtschnitt mit
vier Sdulen (Abb. 168) fiir ein Statorblech 4 (Abb. 169) veranschau-
ichen. Der Auswerfer a fiir den Abfall B steht nicht mit den Fiih-
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rungssiulen in Verbindung, sondern wird durch zwei gesonderte
Steuerungsbolzen b betdtigt. Dieselben sind zum Einstellen des
Auswerfers auf Wirkung verstellbar. Die Wirkung des Auswerfers

Abb. 168 a.
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wird durch zwei Federn unterstiitzt. Dieser Auswerfer braucht
nicht vor dem Einspannen des Schnittes auf den Hub eingestellt
zu werden, sondern 148t sich bei eingespanntem Schnitt fiir jeden

Abb. 168 b.
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Hub regulieren: ein gewisser Vorteil gegeniiber dem in Abb. 167
dargestellten Auswerfer. Im iibrigen &hneln sich alle weiteren
Einzelheiten des Auswerfmechanismus mit dem vorerst bespro-
chenen. Der Oberteil des Schnittes besitzt in der Mitte einen
Abstiitzungszapfen ¢, der durch die Auswerfbriicke geht. Die Ver-
bindung des Oberteiles mit dem Pressenbér erfolgt in gleicher Weise
wie das Festspannen des Unterteiles auf

den Tisch. Der Pressenbar muf} deshalb

ebenfalls mit Spannmuttern versehen

sein. Als etwas Besonderes ist die Aus-

fithrung 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

File in einer Ringnut der Platte £

— um das mittlere Schneidelement ¢

gruppiert — aufgenommen sind. Jeder

Stempel g ist mittels einer Schraube und

zweier Stellstifte in seiner Lage ge-

sichert und der Full desselben noch-

mals durch die Platte f und das Schneid-

element ¢ abgedeckt. Die Biindigkeit

Abb. 169. der Schrauben der Stempel ¢ mit der
Platte 7 bietet eine gute Schrauben-

sicherung. Diese Art Schraubensicherung sollte, wenn méglich,
stets angewendet werden; sie ist einfach und &uBerst sicher.
Im allgemeinen sollen Befestigungsschrauben von Schneidelementen
gesichert sein. Welche Art der Sicherung angewendet wird,
soll ganz der Moglichkeit iiberlassen bleiben (Abb. 170 zeigt
einige Beispiele von Schraubensicherungen, die bei Schnittwerk-
zeugen in Anwendung kommen). Platte f und Platte & sind durch
Schrauben verbunden und nochmals durch lingere Schrauben mit
der Grundplatte k verschraubt. In gleicher Weise ist auch die Ver-
schraubung des Mittelteiles ¢ mit der Platte 2 und Grundplatte k&
vorgenommen, so dafl bei Entfernung der Schrauben, die bis in
die Grundplatte k& reichen, die Schnittplatte, bestehend aus den
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Teilen ¢, g und ¢, als Ganzes aus der Grundplatte k& entfernt werden
kann. Der Durchbruch der Schnittplatte ist schwarz kenntlich
gemacht. Die gleiche Form hat der Teilauswerfer I, welcher durch
Federn betitigt wird, die in die Grundplatte % 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 » trigt den Schneidstempel,
welcher ebenfalls durch Einzelteile o segmentartig zusammengesetzt
ist. Die Fiie sind gleichfalls in eine

Ringnut der Platte p eingelassen. Im SPas
iibrigen ist der Einbau und die Ver- L) ﬁ
schraubung des Schneidstempels nach SNNNNANNUZH AN
gleichem Prinzip vorgenommen wie bei der =
Schnittplatte im Unterteil. Ebenso ist der : %
Betatigungsmechanismus des Abstreifers »
der gleiche wie bei dem des Teilaus-
werfers [ im Unterteil. Der Stempel v
dient zum Lochen des Abfalles B, der
weiter zum Rotorblech verarbeitet wird.
Die Fithrung des Oberteiles geschieht in Abb. 170.
geharteten Stahlbuchsen, die in letzter Zeit

bei saulengefithrten Schnitten immer mehr in Anwendung kommen.
Thre Lebensdauer iibertrifft die der GuBfithrung, bei der dieselbe
infolge des recht verschiedenen Ausfalls der Dichte und Héarte
des Gusses sehr schwankend ist. Da bei diesem Schnitt die Schnitt-
platte auf der Grundplatte k sitzt, kann der 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 Einhéngestift.

Gesamtschnitt mit Sdulenfiihrung, zwangsweisem Teil-
auswerfer, betdatigt durch die Schnittpresse, und Ab-
streifer, betdatigt durch Federdruckapparat

Mit dem in Abb. 171 dargestellten Gesamtschnitt wird das Pol-
blech A4, welches aus 0,5 mm Dynamoblech besteht, hergestellt.
B ist der Abfall, welcher fiir das Ankerblech C auf S. 147 verwendet
wird. Zu diesem Zweck ist auch gleich das Loch fiir Welle und
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Abb. 171 a.

Nut mit ausgeschnitten. Der Schnitt ist ein Viersdulenschnitt.
Der obere Auswerfer wird durch eine im Pressenbér vorgesehene
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Vorrichtung zwangsweise betéatigt. Fir die Betatigung des unteren
Auswerfers und Abstreifers dient ein im Pressentisch eingesetzter
Federdruckapparat, der den sonst tiblichen Federmechanismus des

Abb. 171b.

Schnittes ersetzt. Diese Bauart eignet sich besonders fiir schrig-
stellbare Pressen, wo die Teile, nachdem sie ausgeworfen sind, 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 Abfallstiicken. Ein Weg-
nehmen der Teile und des Abfalls ist hierbei nicht notwendig, so
dafl mit geringer Hubpause gleich der nichste 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 ¢ und dem Oberteil b.
Der Kupplungskopf ist bei diesem Schnitt wegen des zwangsweisen
Auswerfers nicht anwendbar, weshalb Zapfenspannung gewéhlt ist.
Im andern Fall wire auch der Schnitt fiir eine Loskupplung schon
zu groBl. Der Unterteil o tragt den Schnittstempel ¢ und ist mit
demselben durch vier Schrauben und vier Stellstifte verbunden.
In der Mitte des in dem Stempel ¢ ausgearbeiteten Durchbruches d
fiir den Abfall B sitzt der Lochstempel f fiir 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 f und Schnitt-
stempel ¢ nimmt die Auswerfplatte % ein, welche mit zwei Bolzen 4
verschraubt ist. Die Lénge der Bolzen ist so abgestimmt, daB bei
eingespanntem Schnitt der Auswerfer einige Zehntelmillimeter iiber
den Schneidelementen steht. In gleicher Weise ist der Abstreifer 1
ausgeriistet. Der Oberteil b tragt die Schnittplatte m und den
Schneidstempel » fiir den Ausschnitt B. In dem Schneidstempel n
befindet sich der Gegenschnitt p fir den Stempel /. Im Grundri
des Oberteils ist zu ersehen, da der Schneidstempel n zusammen-
gesetzt ist. Fixiert werden die einzelnen Teile durch Nut und
Leisten r. Im Zwischenraum der beiden Schneidelemente sitzt die
mit dem Oberteil verschraubte Stempelplatte s, fiir den Stempel =
und fiir die Lochstempel ¢. Aullerdem befindet sich in diesem
Zwischenraum die Auswerfplatte « fir den Teil A. Desgleichen
sitzt in dem Durchbruch p die Auswerfplatte v fiir den Ausschnitt
des Wellenloches. Beide Auswerfplatten sind mittels Bolzen & mit
der Platte w verbunden, welche den Stoiel o triagt, der durch den
Zapfen des Spannkopfes ¢ geht. Der Streifen wird an zwei federnden
Fihrungsstiften z entlanggefithrt und in einem federnden Ein-
hangestift y eingehdngt. Zur Unterstiitzung der Fihrung des
Streifens an diesem sowie allen anderen Schnitten ist es ratsam,
noch ein besonderes Auflageblech mit Fithrungsleiste an den Ab-
streifer zu montieren. Um die Klarheit der Abbildungen nicht zu
beeintrachtigen, ist jene fortgelassen. Abb. 172 zeigt eine fiir diesen
Schnitt notwendige Schnittpresse. In einem quer zum Pressenbéir
befindlichen Durchbruch 4 befindet sich die Auswertbriicke B, die
gegen seitliches Herausschieben durch die Stifte C' gesichert ist.
Als Anschlag fir die Briicke B dienen die an der Bérfithrung an-
gebrachten verstellbaren Anschlige D. In dem Pressentisch be-
findet sich der Federdruckapparat. Die Wirkungsweise des ma-
schinenbetatigten zwangsweisen Auswerfers ist dieselbe wie bei dem
durch den Schnitt betitigten. Die maschinenbetétigten Auswerfer
haben jedoch den Vorteil, da die Betéatigungsbriicke im Pressen-
béar der Schnittpresse untergebracht ist und somit die Konstruktion
des Werkzeuges vereinfacht. Auferdem kann man den Hub des
Werkzeuges in viel weiteren Grenzen regulieren. Der Maximalhub



Abb. 173.
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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, dafl die Anschlage D nicht mit der Briicke

Abb. 174.

Abb. 175.

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

Abb. 176 und 177,

Abb. 178.

Gesamtschnitt mit Zylinderfihrung?)
Denkt man sich in Abb. 165 die Schneidelemente des Oberteils
und seinen gesamten Mechanismus in einem Kolben nach den

1y Die Abbildungen sind von der Firma Gebr. Thiel, Ruhla in Thiiringen,
freundlichst zur Verfiigung gestellt.
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strichpunktierten Linien untergebracht, schiebbar beweglich und
den Oberteil feststehend, so hat man einen Gesamtschnitt mit
Zylinderfithrung. Die wirkliche Ausfithrung ist die nach Abb. 173.
Der Kolben @ wird hier in einem mit Weillmetall ausgegossenen
Zylindergehause b gefithrt und durch mehrere Nuten und Keile
(Abb. 174) gegen jede Drehung gesichert. Durch die Ringmutter e

Abb. 179a und b.

ist die Fihrung des Kolbens nachstellbar. Das Zylindergehiuse
ist auf einer Grundplatte ¢ montiert. Da die Locher fiir die Stell-
stifte d nicht durch das Zylindergehduse hindurchgebohrt werden
konnen, miissen die Stellstifte konisch sein;, um Grundplatte ¢ und
Gehéduse b leicht zu demontieren. In der Hohe der Schneidelemente
ist das Gehause fiir die Durchfithrung des Werkstoffstreifens durch-
brochen (Abb. 175),

Auch bei diesem Schnitt besteht der Nachteil in dem hohen
Aufbau. Seine Anwendung ist bevorzugt fiir kleinste Teile. Diese

Gohre, Schnitte und Stanzen I. 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 Gesamtschnitten a8t sich die Werk-
stoffzufiihrung auch automatisch bewerkstelligen, wozu ein Walzen-
oder Zangentransportgerit dient. Es gehort entweder direkt zur
Exzenterpresse oder kann gesondert angebracht werden. Die Ein-
hingestifte miissen 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 Losung von in der
Praxis vorkommenden Aufgaben sein. Der Wert dieser Ausfithrungen
kann nur ein begrenzter sein, da zur richtigen Wahl der geeignetsten
Werkzeugart fiir einen Stanzteil in erster Linie Betriebspraxis
gehort. — Es ist friilher gezeigt worden, wie man Schnitteile mit
Werkzeugen verschiedener Arbeitsweise herstellen kann. Sie
kennzeichnen sich durch Vor- und Nachteile, die in der Qualitat
der Teile, aber auch in der Wirtschaftlichkeit der Gestehungsweise
zum Ausdruck kommen. Wir konnen z. B. fiir die Erzeugung eines
Teiles bei Verwendung der einfachsten Werkzeuge an Werkzeug-
kosten sparen, miissen aber dafiir wirtschaftliche Fertigung sowie
Sauberkeit und Genauigkeit zuriickstellen. In der Stanzereitechnik
gibt es nun sehr verschiedene Fabrikationszweige ; ebenso verschieden
ist auch bei diesen die verlangte Sauberkeit und Genauigkeit der
Stanzteile. Es ist selbstverstindlich, da3 Betriebe, die Massenware
fabrizieren und weniger Wert auf die vorerst erwihnten Anforde-
rungen legen, Werkzeuge verwenden, die viel 6konomischer arbeiten,
indem’ oft Schneid-, Biege-, Stanz- und Ziehoperationen in einem
Werkzeug vereint sind. Die Fertigungszeit der Teile ist in solchen
Fillen auf das geringste herabgedriickt, die Teile selbst aber werden
weder sauber, gleich, noch mafilich genau. Der Genauigkeitsgrad
einer solchen Fabrikationsweise, welcher in diesem Betrieb gentigt,
wird einem Betriebe mit Prézisionsstanzteil-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 der Teile erfolgt in diesen Betrieben meist durch
Einzeloperationen, was einen Mehraufwand an Lohn bedeutet. —
Glaubt der 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 1aft
sich feststellen, inwieweit diesen Forderungen Rechnung getragen
werden kann.

Fir die Prazisionsstanzteil-Erzeugung wiirde die Wahl eines
Werkzeuges in folgender Weise vorzunehmen sein:

I. Bestimmung des Werkzeuges nach der Eigenart des Stanz-
teiles.

I1. Prifung des gewahlten Werkzeuges, ob seine Arbeitsweise den

gestellten Anforderungen an den Stanzteil gerecht werden kann.

IT1. Prifung an Hand der Stiickzahl der Teile, ob ohne Be-

eintrachtigung von Punkt 1 und 2 ein wirtschaftlicher arbei-

tendes Werkzeug fiir die Herstellung verwendet werden kann.

Diesen 3 Punkten ist noch ein vierter hinzuzufiigen, der leider
noch allzuwenig Beachtung findet. Das ist namlich die Uber-
priifung der Stanzteile seitens des Stanzfachmannes, ob durch zu-
lassige Abanderungen des Teiles einfachere Werkzeuge verwendet
oder Operationen gespart werden konnen. Am besten 1aBt sich
dies bewerkstelligen, wenn vor Abnahme der Konstruktion
des Apparates dem Stanzfachmann die Gesamtzeichnung nebst
Teilzeichnungen zur Fabrikationskritik zur Verfiigung gestellt
wird. Er muf} sich dann iiber seine Vorschlage, die ausschlieBlich
von dem Gesichtspunkte der Verbilligung der Fabrikation aus-
gehen, mit dem Xonstruktionsbiiro auseinandersetzen. Seine
Prifung miiBte sich nach folgenden Richtungen erstrecken:

a) Priifung der Form des Teiles, ob sich durch Anderung der-
selben die Herstellung des Werkzeuges verbilligen l48t, oder ein-
fache Werkzeuge angewendet werden konnen.

b) Priifung, ob nicht durch ungeschickte Mafeintragung die
Herstellung des Werkzeuges erschwert wird.

c) Prifung der MafBeintragung, 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 GréBe der Durchbriiche
im Stanzteil, ihre Lage zueinander und zur Umgrenzung. 3. Lage
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der Durchbriiche bei gebogenen Teilen zur Biegung. (Konnen jene
eine Veranderung beim Biegen erleiden ?). 4. Artder Biegung. (Kann
sie eine Verdnderung der Umgrenzung bewirken?) 5. Grofle des
Teiles. 6. Art des Werkstoffes. 7. Stiarke des Werkstoffes.

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

1. MaBhaltigkeit der gesamten Umgrenzung oder nur eines
Teils derselben.

2. MaBhaltigkeit der Form der Durchbriiche oder nur einzelner.

3. MaBhaltigkeit der Abstiande der gesamten Durchbriiche
zur Umgrenzung oder nur einzelner.

4. MaBhaltigkeit der Abstande der gesamten Durchbriiche nur
zueinander oder nur einzelner.

5. Bei Teilen aus Bandwerkstoff wird genau gerader Abschnitt
gefordert.

6. Die MaBhaltigkeit der Lochung zueinander und zur Umgren-
zung ist weniger von Bedeutung, aber der Schnitt mull ohne
Ausnahme gleiche Teile liefern (Teile, welche paketiert werden).

7. Teile miissen gleich plan geschnitten werden.

8. Kanten der Umgrenzung sollen auf beiden Seiten scharf
sein (starke Werkstoffe).

9. Schnittflaiche mufl poliertblank geschnitten werden (starke
Werkstoife).

10. GroBe des zulassigen Grates.

11. Grat darf nur auf einer Seite des Teiles auftreten.

Teil 1: Sicherungsscheibe
Werkstoff: Eisenblech
Beispiel a)
Stiickzahl: 200. Fabrikation wiederholt sich nicht.
Anforderungen: Keine besondere Genauigkeit.

Wahl des Werkzeuges:

Der Eigenart des Teiles entspricht ein Schnitt mit Platten-
tithrung, Vorlocher und Suchstift. Die geringe Stiickzahl ver-
neint die Verwendung dieses Schnittes. Herstellung der Scheibe
mufl wie folgt vorgenommen werden:

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

Beispiel b)
Derselbe Teil. Stickzahl 10 000.

Wahl des Werkzeuges:

Der Kigenart des Teiles wie Beispiel a), der Stiickzahl
entsprechend das Werkzeug als 3fach Schnitt mit Einhéngestift
und Suchstift.

Zeichen: @) _[EL_ 8 Symbol: FPESu3
1T
Bemerkung:
Nach Fertigstellung des Auftrages kann wegen nicht wieder-
kehrender Fabrikation der Schnitt mit entfernten Schlitzstempeln
als 3fach Scheibenschnitt 24 X 8 mm abgestellt werden.

Beispiel c)
Derselbe Teil wie b), aber auf 10 mm Scheibendurchmesser ver-
kleinert.

Wahl des Werkzeuges:

Wegen des kleinen Durchmessers der Scheibe Vorschub-
regelung durch Seitenschneider. Schnitt mit Vorl. und
2 Seitenschneidern, 3fach.

Zeichen: o) ~&~ 08 Symbol: FP 2 Se 3
1

Beispiel d)

Derselbe Teil als Kernblech.

Werkstoff: leg. Eisen. Stiickzahl 20 000.

Anforderungen: Genaueste Einhaltung der Mafle. Gleichheit
der Teile (Kern besteht aus 100 Scheiben), Teile miissen plan aus
dem Schnitt kommen.

Wahl des Werkzeuges:

Der Form und Stiickzahl entsprechend wiirde die Her-
stellung der Scheibe mit dem Schnitt mit Vorlocher, Plattenfiihrung
und Suchstift, 3fach, die wirtschaftlichste Gestehungsweise garan-
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tieren. Den Anforderungen an den Teil geniigt jedoch diese
Schnittart nicht. Gleiche und plane Teile erfordern die An-
wendung des Gesamtschnittes. Die Herstellung desselben ist
der Stiickzahl entsprechend lohnend.

Das gewahlte Werkzeug soll auf einer schrigstellbaren Presse
mit Auswerfbriicke (Abb. 172), aber ohne Federdruckapparat Ver-
wendung finden. Der Vorschub des Werkstoffstreifens soll durch
automatischen Transport erfolgen.?)

Gesamtschnitt mit Siulenfihrung ohne Werkstoffstreifen-
Einhéngung mit zwangsweisem Auswerfer, betatigt durch die Ma-
schine, und federbetatigte Abstreifer. '

. . Z
Zeichen: (@0 Tij[“ r = Symbol: GSH Tm

Teil 2: Feder
Werkstoff: Federbandstahl
Beispiel a)
Stiickzahl 500 (Fabrikation wiederholt sich nicht). Anforde-
rungen: keine besondere Genauigkeit.

Wahl des‘VVerkzeuges:

Bei einer solchen geringen Stiickzahl mufl zu den einfach-
sten Mitteln gegriffen werden. Dies erlauben auch die Anforde-
rungen an den Teil.

Die Lange der Feder wird mit einem Abhackschnitt mit
verstellbarem Anschlag hergestellt. Ist derselbe nicht vorbanden,
s0 kann auch mit der Maschinenschere abgehackt werden.

Fir Loch 3 mm wird Universallocher verwendet. Schlitz
7,6 mm wird durch Lochen mit 7,5 Universallocher und Aus-
schneiden mit passendem oder schmalerem (2mal schneiden)
rechteckigem Freischnitt erzeugt (Freischnitt mit Einlage).
Die verrundeten Ecken der Feder werden geschliffen.

Beispiel b)

Derselbe Teil.

Stiickzahl: 2000 (Fabrikation wiederholt sich oft).

1) Bei automatischen Transport ist ein sicheres und schnelles Wegrutschen
der Teile Bedingung. FEin Ausblasen der Teile aus dem Schnitt durch Druck-
luft ist unerlaBlich.
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Wahl des Werkzeuges:
Stickzahl und die sich wiederholende Fabrikation
machen die Anfertigung eines Schnittwerkzeuges lohnend. Da

Bandwerkstoff fiir die Feder vorgesehen ist, eignet sich ein
Abhackschnitt mit Plattenfihrung und Vorlocher.

Zeichen: o o ——&—- Symbol: FAP
-

Beispiel c)
Derselbe Teil.
Stiickzahl 200. Werkstoff: Federbronze (Tafein).

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,
Plattenfithrung mit Einhéngestift und Suchstift.

Zeichen: of) «I_E_.]—— Symbol: FP ESu
v

Teil 3: Riegelblech
Werkstoff: Eisenblech

Sttickzahl: 100 000.
Anforderungen: Keine besondere Genauigkeit.

Wahl des Werkzeuges:

Die geradlinige Umgrenzung (Eigenart) des Teiles 1Bt sich
abfallfrei herstellen. Der Stiickzahl entsprechend ist es eine
grofle Ersparnis an Werkstoff. Die Anforderungen an den Teil
stehen dieser Gestehungsweise nicht entgegen.

Abhackschnitt mit Plattenfithrung, mit Vorlocher und
Durchdriickstempel (Abfallfrei arbeitend.)
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Zeichen : —&_ Symbol: FAP
-

Bemerkung:

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

Teil 4: Firmenschild
Werkstoff: Messingblech, hartblank

Stiickzahl: 5000.
Anforderungen: 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 Einhé&ngestift.
2. Operation: Lochschnitt mit Plattenfithrung und geschlos-
sener Hinlage.

Zeichen: o© @] :IE]\:' Symbol: FPE

Zeichen: (0 _—_IEJ‘_—_ @ Symbol: LPg

Teil 5: Biirstenhalter fiir elektrische Motore
Werkstoff: Messingblech, hartblank

Stiickzahl: 5000.
Anforderungen: Lécher 22 ¢ und 4 (5 miissen auf Umschlag
passen. Schlitze 1 mm, Nasen 3 mm, keine 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 Plattenfihrung und Einhédngestift,
derselbe auf Zwischenschneiden eingerichtet. 2. Operation: Lochen
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sdmtlicher Durchbriiche sowie Herstellung der Nasen mittels Trenn-
biegestempel (Abb. 143 ¢) im Lochschnitt mit Plattenfithrung und
geschlossener Einlage (2 Teilauswerfer entsprechend den Pfeilen).

1. Op., Zeichen: @l ——ﬂv Symbol: UPE
-1

2, Op., Zeichen: —[El_]—- Symbol: LPg
e © O[] s

Teil 6: Lamelle
Werkstoff: Eisenblech
Stiickzahl 5000.
Anforderungen: Genaueste Einhaltung aller MaBe, Gleichheit
der Teile, gratfreie Teile,

Wahl des Werkzeuges:

Wegen des diinnen Werkstoffes ist die genaueste Einhaltung
der Masse und die Gleichheit der Teile nur beim Gesamtschnitt
garantiert. Die Diinne des Werkstoffes verlangt auch einen feder-
betatigten Teilauswerfer, sowie Abstreifer, damit der Werkstoff
vor dem Schneiden zwischen beide gedriickt wird. Es wird also
ein Gesamtschnitt mit Sdulenfiithrung, ohne Werkstoff-
streifeneinhangung, federbetatigtem Teilauswerfer und feder-
betitigtem Abstreifer vorgesehen.

Zeichen: (9 __}D‘_ - = - Symbol: GSH%

Bemerkung:

Ein Schnitt mit Vorlocher wiirde bei dem labilen Werkstoff
mehr Ausschufl schneiden als brauchbare Teile. Aus dem gleichen
Grunde wiirde ein Lochschnitt nicht geeignet sein; das Einlegen der
Teiles in die Einlage wire sehr zeitraubend und schwierig.

Teil 7: Kontaktteil
Stiickzahl: 30 000.
Anforderungen:® Keine besondere Genauigkeit. Umgrenzung
des Teiles gratfrei, Loch 2,5 mm und Lotosenschlitz 1,2 mm kénnen
bis zu 0,2 Grat gelocht werden.
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Wahl des Werkzeuges:
Es eignet sich ein Schnitt mit Vorlocher und Plattenfithrung
und 1 Seitenschneider.

Zeichen: o “’El' Symbol: F P Se
a ==

Teil 8: Hebel
Werkstoff: Messingblech, hartblank

Stiickzahl: 1500.

Anforderungen: Durchbriiche miissen auf Umschlag passen.

Wahl des Werkzeuges:

Der Stiickzahl und der Anforderung entsprechend ist ein
Umgrenzungsschnitt mit Plattenfithrung und Einh&ngestift
und Lochschnitt mit Plattenfilhrung und geschlossener Einlage
geeignet. Ein Gesamtschnitt ist nicht lohnend.

1. Op.: Zeichen: @l ZI&F— Symbol: UPE

2. Op.: Zeichen: (Q) —&-—. Symbol: LPg
£ (o]

Teil 9: Trager
Werkstoff: Messingblech, hartblank
Stiickzahl: 5000.
Anforderungen: genaueste Einhaltung aller MaBe bzw. Gleich-
heit der Teile.
Wahl des Werkzeuges:
Wie bei Teil 8.

Teil 10: Briicke
Werkstoff: Eisenblech, hartblank, 1 mm
Stiickzahl: 1000.
Anforderungen: genaue Einhaltung aller MaBe.
Wahl des Werkzeuges: wie bei Teil 8.
Bemerkung:
Stempel wegen der Lénge aus 3 Teilen zusammensetzen.
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Teil 11: Isolierplatte
Werkstoff: Pertinax
Stiickzahl: 5000.
Anforderungen: keine besondere Genauigkeit.

Wahl des Werkzeuges:

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

Zeichen: © @] ‘lEL Symbol: FPE Su
N

Bemerkung:

Ist es gestattet, den Teil aus 2mal 1 mm starkem Pertinax
herzustellen, so werden die Ecken dem Schnittdruck beim Lochen
der Ecklocher standhalten. Es kann derselbe Schnitt fiir simtliche
Locher ausgefithrt werden.

Teil 12: Lasche
Werkstoff: gez. Eisen
Stiickzahl 5000.
Anforderungen: Abstand der beiden Locher zueinander genau
einhalten.

Wahl des Werkzeuges:

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

Es wird also benotigt: .
1. Op.: Abhackschnitt mit Plattenfithrung fiir Lange des
Teiles.

2. Op.: Lochschnitt mit Plattenfilhrung und geschlossener
Einlage.
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1. Op.: Zeichen: :}E_-J[_—_ Symbol: AP

2. Op.: Zeichen: © —EL Symbol: LPg
- (O]

Teil 13: Triager
Werkstoff : Eisenblech

Stiickzahl: 5000.

Anforderungen: Einhaltung der Lochabstinde zueinander,
fiir Mal 20 bis + 0,2, fiir die iibrigen MaBe ohne Toleranz (nach
Schublehre).

Als erstes ist vorauszusehen, daff das 8-mm-Loch erst nach dem
Biegen des Teiles gelocht werden darf, da es sich infolge der nahen
Lagean der Biegekante aufzieht (Abb. 70). Es wird also fir Loch
8 mm ein sonderkonstruierter Lochschnitt benttigt. Bei
der Voraussetzung, dafl das zur Verwendung kommende Blech
hochstens eine Toleranz von - 0,1 mm in der Starke hat, kann der
Teil mit einem Schnitt mit Vorlocher mit Plattenfiihrung und
Suchstift fiir die iibrigen Locher hergestellt werden. Die Toleranz
von 0,2 1aBt sich dann einhalten. Die Abstande der Locher im
Schnitt miissen ausprobiert werden. Ein gewisser Prozentsatz
Ausschull wird nicht zu vermeiden sein.

1. Op.: Schnitt mit Vorlocher, Plattenfithrung mit Einhinge-
stift und Suchstift,

Zeichen: © @l —IEJ— Symbol: FPE Su
1

2. Op.: Biegen.
3. Op.: Sonderlochschnitt.

Zeichen: (©) Sonderkonstr. Symbol: L Sonderkonstr.

Bemerkung:

Wird die Einhaltung der Lochabstinde auf das genaueste
verlangt, so muf das;Lochen samtlicher Locher des Teiles nach
dem Biegen mit einem sonderkonstruierten Lochschnitt
erfolgen.
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Teil 14: Winkel
Werkstoff: Winkelmessing
Stiickzahl 1000.
Anforderung: keine besondere Genauigkeit.
Wahl des Werkzeuges:
Lochschnitt mit Plattenfithrung und offener Einlage.

Zeichen: E]— [-—,_Cl Symbol: LPo

Teil 15: Lager
Werkstoff: Messingblech, hartblank

Stiickzahl: 2000.
Anforderung: Einhaltung der Lochabstéinde.

Wahl des Werkzeuges.

Es ist ein Schnitt mit Vorlocher, Plattenfithrung mit Ein-
hangestift und Suchstift geeignet. Der Abstand der Locher fiir
den Schnitt mull ausprobiert werden, damit man nach dem Biegen
das Zeichnungsmafl erhalt. Ein gewisser Prozentsatz Ausschuf}
wird auch hierbei nicht zu vermeiden sein.

Zeichen: of) ,—IEJ- Symbol: FP E Su
1T

Teil 16: Teilsegment
Werkstoff: Messingblech hartblank

Stiickzahl: 1000.
Anforderung: genaueste Einhaltung der Toleranz der Schlitze.

Wahl des Werkzeuges:

Eine saubere und genaue Herstellung der Lochung ist nur
mittels Lochschnitt moglich. Die Schnittplatte mufl ahnlich
Abb. 169 aus Segmenten hergestellt werden. Da aber fiir eine
derartige geringe Stiickzahl ein Lochschnitt fiir samtliche Schlitze
nicht lohnend ist, wird man den Lochschnitt nur fiir eineninneren
und dulleren Schlitz herstellen und die Teilung mittels einer
am Schnitt montierten Teilvorrichtung vornehmen.
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1. Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattenfithrung und Ein-
hangestift.

Zeichen: @l ‘&_ ‘Symbol: UPE
1

2.0p.: Lochschnitt, Sonderkonstruktion und Teil-
vorrichtung.

Zeichen: Sonderkonstr. Symbol: L, Sonderkonstr.

Teil 17: Frontblech
Werkstoff: Messingblech hartblank

Beispiel a).
Stiickzahl: 1000.

Anforderung: 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 Plattenfithrung, Lochen der halbkreisformigen
Durchbriiche durch Lochschnitt ohne Fithrung, mit
offener Einlage, Umstecken des Teiles. Lochen der Schlitze im
Lochschnitt mit einem Schlitzstempel. Ausfiihrung wie Um-
grenzungsschnitt mit Einhéngestift. Teil wird zuerst bei
a eingehéingt und folgend in den gelochten Schlitzen. Ein an dem
Werkzeug angebrachter Anschlag zeigt die Beendigung des
Lochens an.

1. Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattenfithrung und Ein-
hangestift.

Zeichen:  €) —&— Symbol: UPE
1
2.0p.: Lochschnitt ohne Fithrung mit offener Einlage.

Zeichen: & Eﬂ Symbol: L Fo
1

Gohre, Schnitte und Stanzen 1. 12
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3. Op.: Lochschnitt mit Plattenfiihrung und Einhéngestift
(fir Schlitze). In diesem Fall gleicht der Lochschnitt einem Um-
grenzungsschnitt mit Plattenfiihrung und Einh&ngestift.

Symbol: LPE
Schlitzstempel

Zeichen : €) —EJ— (Schlitzstempel.)
1

Beispiel b).
Derselbe Teil.
Stiickzahl 20 000.

Wahl des Werkzeuges:

Es lohnt sich bei dieser hohen Stiickzahl, ein 6konomischer
arbeitendes Werkzeug zu beschaffen. Es muB jedoch wegen der
Forderung: Grat auf einer Seite von der Verwendung eines
Schnittes mit Vorlocher abgeraten werden; wenn er verwendet
werden konnte, miilite derselbe natiirlich wegen des geringen
Abstandes der Schlitze mit versetzten Schlitzstempeln aus-
gefithrt werden.

Es bleibt also fiir die Herstellung der Umgrenzung der Um-
grenzungsschnitt wie bei Beispiel a). Die Durchbriiche werden
in 2 Lochschnitten hergestellt, und zwar fiir halbkreisformige
Durchbriiche ein Lochschnitt mit Plattenfithrung 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 Hilfte der Schlitze in der
Einlage, die dann um 4 mm verriickt wird, worauf der 2. Hub die
andere Halfte locht.

Da der Teil nach dem ersten Hub in die Einlage zurickfallen
mufB, ist es notig, den Teilauswerfer fiir Hub 1 auszuschalten.

Teil 18: Fihrungsblech
Werkstoff: Eisenblech, blank

Stiickzahl 2000.
Anforderung: keine besondere Genauigkeit, aber sauber ge-
schnittene Teile.
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Wahl des Werkzeuges:

GemiB der Form des Teiles ist es selbstverstindlich, die
T-Schlitze und die anderen beiden Schlitze gesondert auszuschnei-
den. Abgesehen von der Forderung: Grat auf einer Seite,
ist die saubere Herstellung des Teiles mit einem Schnitt mit Vor-
locher zweifelhaft. Da der Ausschneidstempel nach 18a und die
Vorlocher nach 18b ausgefiihrt werden miissen, und da wegen
Werkstoffersparnis zwischengeschnitten werden mufl, kann bei
geringem Verziehen des Werkstoffstreifens und nachlassiger Streifen-
fithrung seitens der Stanzerin viel Ausschufl nach 18¢ geschnitten
werden. Es ist aus diesem Grunde ein Lochschnitt mit Platten-
fithrung und geschlossener Einlage erforderlich.

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

Zeichen: &) ——&— Symbol: UP E
o

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

Zeichen: (© ——&_— @ Symbol: LPg

=

Teil 19: Kettenrad
Werkstoff: SM-Stahl

Stiickzahl 5000.
Anforderung: Loch 56 mm genau zentral zum Umfang. Grat
auf einer Seite.

Wahl des Werkzeuges:

Der GroBe des Teiles wegen Ausschneiden der Umgrenzung mit
Rundschnitt ohne Fithrung. Fiir Loch 56 mm Lochschnitt
mit Plattenfilhrung und halboffener Einlage. Fiir groBle kreis-
formige Ausschnitte: Lochschnitt (mit 1 Stempel) zum Dreiteilen.
Fiir kleine Durchbriiche: Lochschnitt fiir eine Stempelgruppe
zum Dreiteilen. Aufnahme fiir 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
Werkstoff: Eisenblech

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. Zunichst gibt uns die Ahnlichkeit
der Umgrenzung beider Teile die Gelegenheit dazu. Schneiden
wir von dem Teil 21 den Lappen 4 ab, so erhalten wir die Um-
grenzung von Teil 20. Da die gesamte Lochung auf Umschlag
stimmen soll, 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.

1,0p.: (Teil 21) Schnitt mit Vorlocher (38-mm- und 4-mm-
Loch, statt 6 mm) mit Plattenfihrung und Suchstift.

1. Op.: (Teil 20) Abschneiden der Lappen 4 von Teil 2.

Bemerkung zur Ausfihrung 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 sdmtliche Stempel fiir noch herzustellende Durch-
briiche eingebaut mit Ausnahme des Schlitzes fiir 38-mm-Loch
(Teil 20 und 21), welche eingesigt werden. Da die durchgezogenen
Lappen (Teil 21) fir 1-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.
Der Lochschnitt erhilt auBerdem 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 der 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 Weise wie bei Teil 21.
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Teil 22: Mitnehmer
Werkstoff : Eisenblech
Stiickzahl: 5000.
Anforderung: keine besondere Genauigkeit.

Wahl 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 wirde eine schiefe
Schnittflache entstehen und dem Teil ein unsauberes Aussehen
verleihen. Aus diesem Grunde ist zu empfehlen:

1.Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattenfithrung und Ein-
héngestift.

Zeichen : @I :]&r: Symbol: UP E

2. Op.: Lochschnitt mit Plattenfiihrung und halboffener
Einlage.

Bemerkung:

Fassonstempel hohl schleifen, zwecks Schnittdruckreduzierung.

Zeichen : ._(J_]]_ m Symbol: L P ho
-1

Teil 23: Ankerblech
Werkstoff: Dynamoblech

Stiickzahl: 20 000.

Anforderung: genaueste Innehaltung der Locher, Gleichheit
der Teile.

Wahl des Werkzeuges:

Den Anforderungen entsprechend und der hohen Stiickzahl
wegen ist ein Gesamtschnitt lohnend. Da schrigstellbare Presse
mit Auswerfbriicke und Federdruckapparat zur Verfiigung steht,
ist ein Gesamtschnitt mit Saulenfithrung, Teilauswerfer
(betatigt durch die Maschine), Abstreifer (betatigt durch den Feder-
druckapparat) und Einhingestiften notwendig.

— = < Zm

. T o
Zeichen: (©&) jul_ T T Symbol: GS E T
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Teil 24: Isolierscheibe
Werkstoff: Preflspan

Stiickzahl: 5000.
Anforderung: keine besondere Genauigkeit.
Wahl des Werkzeuges:

Schnitt mit Vorlocher, mit Plattenfiihrung, Einhangestift
und Suchstift.

Zeichen: c6) ﬁ» Symbol: FPESu
T

Teil 25: Zahnrad
Werkstoff: Messing, hartblank
Stiickzahl 3000.
Anforderung: keine besondere Genauigkeit.

Wahl des Werkzeuges: wie bei Teil 24.

Teil 26: Mitnehmerblech
Werkstoff: Eisenblech

Stiickzahl: 1000.

Anforderung: Teil mufl auf Umschlag passen. Grat auf einer
Seite.

Wahl des Werkzeuges:

Den Anforderungen entsprechend Umgrenzungsschnitt
mit Plattenfiithrung und Einhéngestift, und Lochschnitt mit
Plattenfithrung und geschlossener Einlage.

1. Op.: Zeichen: ¢) —lﬂ— Symbol: UPE
1

2. Op.: Zeichen: © ‘_‘]El[j‘ @ Symbol: LP g

Teil 27: Klappe
Werkstoff: Eisen

Stiickzahl 200.
Anforderung: Durchbruch des Teiles mull auf Umschlag passen.
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Wahl des Werkzeuges:

Schnitt mit Vorlocher mit Plattenfithrung, Einhéngestift
und Suchstift.

Zeichen: o6) —& Symbol: FPE Su
1

Teil 28: Lagerplatte
Werkstoff: Kisen
Stiickzahl: 1000.
Anforderung: Durchbriiche miissen auf Umschlag passen.
Wahl des Werkstoffes:

Den Anforderungen entsprechend fir Umgrenzung und
Rippen ein Folgeschnitt mit Plattenfiihrung und Einhangestift.
Fiir die Durchbriiche ein Lochschnitt mit Plattenfiihrung und
geschlossener Einlage.

1. Op.: Zeichen: o§) :I&F Symbol: FPE

2. Op.: Zeichen: © -.&_ O Symbol: LP g
1

Teil 29: Lager
Stiickzahl: 2000.
Anforderung: Abstande der Durchbriiche miissen zueinander
und zur Umgrenzung genau passen.

Wahl des Werkzeuges: wie bei Teil 28.

Teil 30: Fithrungsblech
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
gelochte Schlitze durch das Einstanzen der Rippen sich verziehen;
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zu dem kommt noch hinzu, dafl die Schlitze senkrecht zur Montage-
ebene stehen miissen. Der Teil wird also wie folgt herzustellen sein :

1. Op.: Umgrenzungsschnitt mit Plattenfiihrung und Ein-
hingestift (Umgrenzung des Teiles langs der Rippen muf} auspro-
biert werden, da sie sich infolge des Einstanzens der Rippen
einzieht).

Zeichen:  €) :—_,E]F Symbol: UPE

2. Op.: Biegen und Einstanzen der Rippen.
3. Op.: Lochen der gesamten Durchbriiche mit einem Loch-
schnitt mit- Verbundfiibrung und geschlossener Einlage.

Zeichen: (5 E@a (O | Symbol: LVg

Teil 31: Gelenkschiene

Stiickzahl: 2000.
Anforderung: Abstand der Locher genau einhalten.

Wahl des Werkzeuges:

Die Herstellung des Schlitzes muf}, da er nahe der Biegekante
liegt und sich dadurch beim Biegen aufzieht, in einem gesonderten
Lochwerkzeug vorgenommen werden.

Die iibrigen Locher werden vor dem Biegen mit einem Loch-
schnitt mit Plattenfiihrung 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 wiirden sehr viel AusschuBlteile erzeugt.

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

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

3. Op.: Biegen (Aufnahme von den 2,5-Lochern aus).

4. Op.: Lochschnitt, Sonderkonstruktion fiir Schlitz.

Bemerkung:

Op. 4: Schneidstempel fiir Schlitz hohl schleifen (Abb. 127 b),
da sonst Schnittdruck zu hoch und dadurch Ausbauchen der
Schiene langs des Schlitzes erfolgt.
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Teil 32: Kontaktblech
Werkstoff : Federbronceblech

Stiickzahl: 5000.
Anforderung: keine besondere Genauigkeit.

Wahl des Werkzeuges:

Den Anforderungen entsprechend geniigt ein Schnitt mit Vor-
locher und Plattenfithrung, mit einem Seitenschneider.

Zeichen: oD :1&—{_: Symbol: FPS

Bemerkung:

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 Betriebsstérungen
an Schnittwerkzeugen

Es soll nicht verabséiiumt werden, den Leser auch auf die mog-
lichen Stoérungen bei der Schnitteilerzeugung hinzuweisen. Dem
in diesem Band behandelten Stoff entsprechend soll nur auf die
Storungen an Schnitten eingegangen werden. Es konnen natiirlich
von den vielen in der Praxis vorkommenden Stoérungsfallen nur
die hiufigsten, bekanntesten und leicht versténdlichsten bespro-
chen werden; sie sind nur ein Bruchteil aller vorkommenden Fille.
Zu den Stérungen sind nicht solche Fabrikationsunterbrechungen
zu rechnen, die durch eine natiirliche Stumpfung des Werkzeuges
hervorgerufen werden, sondern lediglich Félle, die sich durch fehler-
hafte Bauweise, unsachgeméiBes Einrichten oder Bedienen einstellen.

Dementsprechend lassen sich die Betriebsstorungen an Schnitt-
werkzeugen, bzw. die Ursachen, die ein frithzeitiges Aufarbeiten
oder Reparieren derselben zur Folge haben, in 3 Gruppen einteilen:

I. Betriebsstorung durch unsachgemife Fertigung des Werk-
zeuges.
I1. Betriebsstorung durch unsachgeméafles Einspannen des Werk-
zeuges in die Schnittpresse.
III. Betriebsstorung durch unsachgemé&fle Bedienung des Werk-
zeuges.
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Die folgende Aufstellung enthilt die bekanntesten Storungs-
falle, und zwar ist jedesmal der Beschreibung des Falles die Fehler-
quelle vorausgeschickt (hierzu Abbildungen Seite 187).

Gruppe 1.

Fall 11): Die Stempelstehennichtrechtwinklig (Abb. 1,
2, 3). Es entsteht eine schiefe Schnittfliche an dem Teil. Beim
Lochen entstehen schiefe Locher. Die Fiithrung reibt sich schnell
aus. Mit zunehmendem Verschleil Aufsetzen der Stempel auf die
Schnittkanten, Stumpfwerden der Schnittkanten, Gratschneiden,
Ausbrechen der Schnittkanten und Abbrechen kleiner Stempel.

Fall 21): Die Fihrung der Stempel ist eine rechtwink-
lige, aber die Stempel sperren durch schiefen Sitz in der
Kopiplatte (Abb.4), oder der Abstand der Stempel in
der Kopfplatteistenger oder weiter alsin der Fithrungs-
platte (Abb. 5).

Die Stempel werden gezwungen, in der Fithrung winkelrecht zu
gehen. Durch das Sperren haben die Stempel das Bestreben
auszuweichen und reiben die Fithrung mit der Zeit in der Sperr-
richtung aus. Es tritt dasselbe wie bei Fall 1 ein.

Fall 3: Stempel gehen zu stramm in der Fihrung.

Stempel fressen in der Fihrung und reiflen aus der Kopfplatte
aus. Bei starkem Stempel Abreillen der Kopfplatte.

Fall 4: Stempel haben zu kleinen Kopf (Vorloch-
stempel).

Bei starkeren Blechen ziehen sich die Stempel infolge der hohen
Reibung in dem Blechstreifen aus der Kopfplatte. Es ist vorteil-
haft, bei sehr starkem und weichem Werkstoff Lochstempel kurz
hinter der Schneidbrust um 120° abzuflachen, um die Reibung zu
verringern (Abb. 6).

Fall 5: Stempel am oberen Ende zu weich (schwache
Lochstempel, Abb. 7).

Stempel verbiegen sich durch die Schneidbeanspruchung.

Fall 6: Bei hochbeanspruchten kleinen Stempeln
Fehlen der Stahlplatte zwischen Kopf- und Stempel-
platte.

1) Fall 1 und 2 sind die verbreitetsten aller Falle. Sie sind die typischsten

Fehler, die die Lebensdauer des Werkzeuges 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 der
Stempel aus der Kopfplatte reifien.

Fall 7: Stempel geht nicht genau symmetrisch zum
Gegenschnitt (Abb. 8).
Gratschneiden (Schnittplatte hat sich beim Hérten verzogen).

Fall 8: Spiel zwischen Stempel und Gegenschnitt ist
im Verhaltnis zur Blechstiarke zu gro8.

Gratschneiden, evtl. durch den um den Stempel sich legenden
Grat. Hochkommen der ausgelochten Putzen.

Fall 9. Schnittplatte hat Vorweite (Abb. 9 und 10).

Der Putzen wird infolge der Vorweite grofler ausgeschnitten
und kann nicht durch die Schnittéffnung fallen. Durch Grat und
Erschiitterung kommt der Putzen mit hoch, auch durch Ol und
magnetische Nadel.

Fall 10: Schnittstempel und Schnittplatte zu weich.
Stempel und Schnittplatte werden durch natiirliche Schnitt-
beanspruchung schnell stumpf.

Fall 11: Schnittoffnung fir kleine Locher nicht ge-
niigend aufgebohrt (Abb. 11, 12).
Schnittoffnung verstopft sich.

Fall 12: Seitenschneider steht nicht parallel zur Strei-
fenfithrung (s. Textabb. 91).

Seitenschneider schneidet Zacken. Streifen klemmt in der Fith-
rung. Es werden unganze Teile geschnitten. Durch einseitiges
Schneiden der Stempel kénnen diese auf den Schnittkanten auf-
sitzen. Kleine Stempel brechen ab.

Fall 13: Seitenschneider geht nicht dicht an den Vor-
schubanschlag (Abb. 13).

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

Fall 14: Der Vorschubanschlag beim Schnitt mit Sei-
tenschneider ist an der weichen Zwischenlage angear-
beitet.

Bei starken und harten Werkstoffen schnelle Abnutzung,
Stahlstiicke einsetzen.
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Gruppe IL

Fall 1: Hohe der Unterlagen der Spanneisen liegt
unter der Spannfliche des Schnittes (Abb. 14).

Beim Festspannen kann durch ungleichméafiiges Anziehen der
Spannschrauben der Schnitt entsprechend der Stabilitdt der Stem-
pel mehr oder weniger aus seiner normalen Lage abgedringt wer-
den (besonders bei schwachen Stempeln). Fithrung und Stempel
stehen unter dauerndem seitlichen Schub. Die Stempel reiben dem-
zufolge die Fiithrung aus. Es ist deshalb vorteilhaft, die Unter-
lagen fiir die Spanneisen etwas hoher zu wahlen.

Fall 2: Der Einrichter spannt erst die Schnittplatte
fest und dann die Spannbacke des Béars.

Der Spannzapfen bzw. Stempelkopf und die Stempel des Schnit-
tes werden, wenn der Zapfen nicht zufillig an der hinteren Wand
des Spannloches anliegt, um das Mafl des Abstandes zwischen Zap-
fen und Wand beim Festziehen der Spannbacke abgedringt. Es
ist also notwendig, erst den Zapfen im Bér festzuspannen und dann
den Schnitt auf dem Tisch. Folgen nach Gruppe I, Fall 1.

Fall 3: Der Tisch des Pressenbéars hangt (meist bei
Pressen mit verstellbarem Tisch).

Der Schnitt wird um das Mall des Tischhangens schief aufge-
spannt. Kleine Stempel biegen sich durch. Bei starkem Stempel
mufl die Fihrungs- oder Kopfplatte nachgeben. Die Stempel
stehen dadurch unter dauerndem seitlichen Druck in der Fithrung:
Baldiges Aufsetzen der Stempel auf die Schnittkanten, Stumpf-
werden derselben, Gratschneiden, Ausbrechen der Schnittkanten,
Abbrechen kleiner Stempel. Der Einrichter mufl deshalb die Auf-
lage des Schnittes vor dem Festspannen desselben auf dem Tisch
priifen und entsprechend unterlegen. Besser ist es, den Tisch auf-
arbeiten zu lassen.

Fall 4: Der verstellbare Pressentisch ist nicht festge-
zogen worden.
Der Tisch hangt, es tritt dasselbe ein wie bei Fall 3.

Fall 5: Der Tisch der Presse wird nach dem Festspan-
nen des Werkzeuges festgestellt.

Der Tisch stellt sich in die Normallage, es tritt derselbe dhnliche
Fall ein.
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Fall 6: Parallelstiick liegt unter der Schnittoffnung
eines Vorlochers.

Die ausgeschnittenen Putzen kénnen nicht nach unten heraus-
fallen. Der Durchbruch wird bis zur Schnittkante zugestopft. Ab-
brechen der Stempel. Bei schweren Schnitten ist wegen Verschie-
bung durch Erschiitterung derselben beim Schneiden vorteilhaft,
Schmirgelleinen zwischen Parallelstiick und Schnittplatte zu legen.

Gruppe III.

Fall 1: Die Stanzerin zieht den Streifen nicht bis an
den Anschlag oder Einhéngestift.

Es konnen unganze Teile geschnitten werden. Schwache Stem-
pel drangen dadurch besonders stark von ihrer Richtung ab.
Stempel setzen auf die Schnittkanten auf. Abbrechen derselben.

Fall 2: Schnitt ist vor Beginn der Arbeit nicht geolt
worden.

Schnitt wird sehr warm wihrend des Schneidens, schnelles Aus-
laufen der Fiihrung.

Fall 3: Streifen ist nicht gefettet worden.

Schnittkanten werden schneller stumpf.

Fall 4: Streifen klemmt in der Fihrung.

Streifen ist zu breit geschnitten oder konisch. Streifen bleibt
beim Hochgehen der Stempel hiangen und kippt. Abbrechen der
schwachen Stempel. Schuld trifft den Zuschneider.
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