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Vorwort 

Im vorliegenden :~:weiten Bande werden, entgegen der ursprüng
lichen Absicht, nur die Biegestanzen m1d ihre Verhundwcrh::r:euge 

besprochen. Dies ist bedingt durch den umfangreichen Stoff, den 
die Biege- und Ziehwerkzeuge bieten, und soll die Ergänzung 
bei späteren Neuauflagen dieses .. Werkes erleichtern. Die Zieh

stanzen nebst ihrer Verbund werkzeugc erscheinen als dritter Band, 

der in Kürze folgen wird. 
Über die Anfertigung dC'l' Biegestanzen -wird, wie schon im 

Vorwort des en-:ü·n Bandes er>välmt wurde .. m einem besonderen 

Bande berichtet werden. 
Die Behandlung clc,; vorliegenden Gebietes, die cüch auf eine 

Spezialpraxis des Verfasscrs stützt, ist eingehender, als es 
manchen Leser intC'ressiernl wird. Dies mußte geschehen, um 

bei dC'm Buche den Zweck der grundlegenden Belehrung nicht 
zu verfehlen. Die Einteilung und Bc:r:cidmung der Bicgestan:r:en 

t-:oll keine Entgegnung auf die Normungsarbeiten des Aus
schu:-;ses für 8tanzereiteclmik heim Reicludnuatorium für \Virt
schaftlichkeit sein, sondern dient dem Zwecke, :-;ich in die 

typischen Kom:truktionsmerkmale der verschiedenen Biegestall
zen und in ihre typi,_;:clw vVirkungsweise zu vertiefen. Die ge

wählten Bezeichmmgcn, wie "Einstempel-" und ,J\lehrstcmpel
stanzen", ,.gkiehwirkend" und ,Jolgcwirkend", sollen dem Lernen
den eine Vor:-;tellung über die WirkungsweiNe dieser ::)tanzen geben 

und ihn anregen, die Biegevorgänge kritisch zu betrachten. Dadurch 
wird er in der Lage sein, 8chliisse für die kom:trulztive Gestaltung 

der Stanzen zu ziehen. Bei der Einteilung der Biegestanzen envies 
e:-; sich gegenüber den Sc:lmitten al:-; vorteilhafter, die Haupt
lwzeichnung nach der Konstruktion vorzunehmen, was in den 

l:<·griffen "Ein- und 1\Ichrstempel:-;tanzcn" zum Ausdruck kommt. 



IV Yorwort. 

Bei den Eim:tempel:-;tanzen Ü.;t ab Unterbezeichnung die "offene" 
und "gcschlo::;senc" Bauwei:-;c gewählt. Die Mehrstempel:-:tanzen 
sind in "gleichwirkend" und "folgewirkend" unterteilt. Diese 
wechselweise Einteilung hat ihren Grund darin, daß die Wirkung:-;
weise "gleiclnvirkend" und "folgewirkend" bei der Eim;tempel
stanze nicht so auffallend ist wie bei der Mehrstempelstanze, wo Pich 
die Folgewirkung erst als besonderer Vorteil geltend macht. Der 
Leser wird in die:-:em Buche die Wcrlcr,cuge vcrmis:o;en, die in horizon
taler stufenweiser Folge Ziehteile im Werkstoffstreifen erzeugen. 
Dies soll nicht als Unvollständigkeit dieses Bandes gedeutet werden, 
da die::;e Werkzeuge dem 3. Bande eingereiht und nach der Be
sprechung des Ziehvorganges verständlicher sind. Da dem jungen 
Werkzeugkonstrukteur meist das Gefühl für die richtige Dimen
sionicrung der Einzelteile und für die Größe der Biegestanzen in 
ihren Ausmaßen fehlt, Nind den Werkzeugkonstruktionen Maß
stäbe zum Abgreifen beigegcb('ll. 

Berlin, im November 1929. 

Der Verfasser. 
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Baustoffe. 

Als Bam;toffe für die Elemente der Biegestanzen kommen der 
härtbare und der unhärtbare Stahl in Frage. Der erstere wird all
gemein für die aktiven Elemente verwendet. Die:oe t-:ind die un
mittelbar an dem Biegeproze8f4e beteiligten Teile der Biegestanze. 
Es werdC'n abC'r auch Teile diet-:er Art in außergewöhnlichen Fällen 
aus unhärtbarem Stahl angefertigt, und zwar dann, wenn eine 
Einsatzhärtung den Beam;pruchungen genügt oder die Biegestanzen 
für eine einmalige Anfertigung von wenigen Teilen in Frage kommeiL 
Für Grundplatten und sonstige Teile, die das Gerippe der Biege
stanzen bilden, wird meistens unhärtbarer Stahl verwendet. Härt
barer Stahl wird für diese Teile nur verwendet, wenn Drücke 
beim Verlauf des Biegeprozesses auf sie übertragen werden, 
durch die sie leicht Formveränderungen erleiden könnten. Zuweilen 
können auch bewegte Teile, die :-;ehr starker Abnutzung unter
liegen, für Reine Anwendung in Frage kommen. Gußeisen ist ein 
billiger Bn,ustoff für große Werkzeuge, der in Verbindung mit 
härtbarem Stahle für die aktiven Elemente verwendet wird. Eben
so werden aus Gußeisen bestehende Gestelle gebraucht. Die An
wendung des härtbaren Stahles bcRehränkt sieh für die aktiven 
Elemente auf bestimmte, von den Stahlfirmen herausgebrachte, 
besonderR legierte Stähle, die in ihrem gehärteten Zustande dureh 
bestimmtes Anlassen eine gewisse Elastizität und Härte bekommen, 
die den auftretenden Druck- und BiC'gebeanspruehungcn stand
halten. Die hierdurch dem Stahl in verschiedenen Graden bei
zubringenden Festigkeitf-wigenRehaften miikfwn der Größe und der 
Art der BeanRpruchung angepaßt c:ein, d. h. einem Teile, der eine 
Pressung und Biegebeanspruchung erkide>t, wird man nicht Glas
härte geben, während ein Teil, der durch harten -Werkstoff, wie 
Bronze, Stahlblech, eine hohe FlächenpresRung erfährt, nicht so 
weit angelasr,:en wird, daß seine Härte sich verringert. Die:-;e ver
schiedenen EigenRchaften sind aber nicht durch eine Qualität in 

Göhrc, ~chnitte und ~tanzen JI. l 



der gpfordel'l<'ll ZuY<·rlih,.;igkPit zu c·rn·idwn. :Die ~taltlfirnwn 

lmbe11 cle:-;lml b ~tah ],:-;orten erzengL d ic durch ,-er,~c:h ieclenc Lcgie
rungc:verhiiJtiJi:-;sc die nöt igcn Eigcn:-;dmft(•IJ auf\\l•i:-;ell, die dn 
einen oder allderen Bcan,;pnwlmng,;art gNcl'h1 \1ercle11. E:-; werden 
z. B. für Stanzen Stähle Y<'l'\lendeL die ihre Qualität in clc>n Eigen
schaften ziil!lwrt., cxtra-zühhart, hart und hc:-;omkn' hart zum 
A usdntck bringen. Eben:-;o 11 ie bei den Seim itt:-;tiihlen i~t hier 
die Venn,ndung von Yl'l'/\ugfrpicu J\larken am Platze. clie "!lge
nannteu Ülhiirtur. Jn Jw,;tinnuten Fiilll'JI aber hat der \\'as::wr
hürter <'i ncn V orzng. Die \Val II einer Z\1 ('(' kent;-;precheuduu Stahl
sorte, cli<' Fenerbelmncllnng de,; Sta lt ks 11ncl son,;tig<'s ii lwr Stanz
stiihle und Hiirtung ckr fertigen Stanzform Ycrbh·ibt einer \Yeitercu 
"\rheit. "\hsehlie1kncl mit dieser allgemeinen ~\uRfühnmg sei jedem, 
der mit der Anfertigung von 8tan/\en zn tun hat. gesagt. daß der 
lx·c:te Ntahl gerade gut genug ist 



Das Stanzbiegen. 
Bevor auf daR Biegen mittelR BicgcRüm";en eingegangen wird, 

soll zunächRt eine andere Art deR Biegens von Werk8toffen zum 
besseren VerRtändniR deR RtanzhiegenR erläutert werden. Es ist 
das freie Biegen und daR Biegen über Gegenhgcr, da" von Hand 
geschieht. Freies Biegen ic;t da" Erfasc;en der freien Endt•n einec-\ Tei
les von Hand oder mittels Zange 
bei gleichzeitiger Kraftwirkung 
an diesen Enden nach einer oder 
gegenseitiger Richtung (Ahb. I 
und 2). Das Biegen mittels Ge
genlager erfolgt in der ·weise, daß 
man den Teil über daR Gegen
lager legt und an dem einen Ende 
in dieser Lage fec:thiilt, wiihn·ml 
an dem anderen Ende Pine Kraft 
wirkt (Abb. 3). DergleicheEffekt 
ist auch zu erreichen, wenn das 
Gegenlager mit dem Ende der 
Festhaltung des Teiles ";usam
menfällt (Abb. 4) und die Kraft 
am freien Ende ·wirkt (Biegen im 
Schraubstoelc). BeimBiegen mit 
doppeltem GPgenlager (Ahh. 5) 
kann die Kraft an irgendPiner 
Stelle zwischen diesen wirken (in 

Ahb. 3. 

~ '"' b /6egen!O!Jer ~~ 
Abb. 4. 

Abb. 5. 

unserem Falle in der Mitte). Die Biege8telle befindet sich hier 
unter der wirkenden Kraft. Wie aus allen diesen Beispielen zu 
ersehen ist, entRteht nach Beendigung deR Biegevorganges an der 
Biegestelle keine Gegenwirkung von Druck auf den gebogenen 
Werkstoff bzw. auf die Bicgestellc. Dies hat zur Folge, daß beim 
Aufhören der Kraftwirkung die Biegung um ein gewisses Maß sich 

l* 



Das RtamdJiegcn. 

nuhdrecld. ~Man nennt diec;e Erc;chcimmg "fedem". Der Teil wird 
also nach Aufhebung der BiegekriiJtc eine andere :Form annehmen 
ab er bei Beendigung der Biegung mit, den auf ihn wirkenden 
Kräften gehabt hat. Durch die Biegestanze ist un" ein Mittd an 
die Hand gegeben, die dastisdw Nachwirkung de:,: Werkstoffes 
in manchen Fällen zu vNniehten oder bedeutend zu mindern. 
Das Zurückfedern des \Verkstoffes nimmt mit seiner Härte zu. 
Werkstoffe wie Neusilber, Nickelin, Bronze, Bandstahl und Zink 
haben ein besonders starke" Fedcrung,.,vermögen, wobei die Jetz
teren die "tärkstcn Vertreter dieser Eigenschaften sind. \Vir ~wollen 

Ahb. 6. 

jetzt da/\n übergehen, da:-; Biegen von Werk
stoff mittels der Bieget:tanze kennenzulernen. 

~\uR den eben erwähnten und den bild
liehen Darstellungen des freien Biogens io::t /\U 

erc;ellCn, daß man auf dieo::e \Vcit-:e ~wohl ein
radle ])iegungcn all Teilen. be,.;ondcn; an 
solchen aus ~weid1em \Vcrbdoffe, bewcrk

Ahb. 7. 

i':itelligen, aber keineo::-
wegs kurzlmickige, 

scharfe oder komplizier
te BicgungPn herstellen 
kann. Sie sind in ein
hwhN \Vc>iNe nur durch 
da,.; Stanzbiegen zu pr
reichen. 

Stanzbiegen ist eine Methode des BiegenR, bei der der Werk
Rtoff zwischen zwei der ge,vünschten Form deR BiegeteileR (Abb. ß) 
entsprechend zugearbeiteten, aus Stahl bestehenden '\7Prkstücken 
gebogen wird. Diese den Werkstoff biegenden \<\Tcrkstliuke arbeiten 
in der J\ip}uzahUn vertikaler Richtung. Von dem oberen biegenden 
Werkstück A, das als "Biegest0m pel" bezeichnet wird, geht die 
Kraftwirkung aus, d. h. der Biegestempel A zwingtden auf das Werk
stück B, "Biegegesenk" oder auch Matrize genannt, aufgelegten 
Teil in die in B eingearbeitete Form hinein. A bewegt sich also 
senkrecht in die Form des feststehenden Unterteiles B. Da es 
auch Biegestanzen gibt, bei denen die Form A auch als Unter
teil und B als Oberteil wirkt, soll stets als Biegestempel die er
habene Form gelten. Es gibt aber auch Biegestanzen, ·wo Biege
stempel und Biegegesenk in der Form weder als erhaben noch als ge-



Das Stauzbieg011. 5 

senkt bezeichnet werden können (Abb. 7). In einem solchen stritti

gen ]'alle ist der feststehende, also der untere Teil, als Biegegesenk 

zu bezeichnen. Die Biegung ist beendet, wenn der Teil :oich mit 

seinen inneren sowie äußeren Flächen an die Biegeflächen c' und c 

vollkommen angelegt hat (Abb. 6). \Vie zu ersehen ist, wird die 

Spitze des Biegegesenkes von dem Werkstoffe nicht ausgefüllt. 

Es ist die bekannte Erscheinung der sich reckenden äußeren ·werk

stoffasern (Abb. 8), wobei auch ein Einschnüren (Kontraktion) auf 

der äußersten Seite quer zum Teil an der Biegestelle einsetzt. 

. . -
•• '!4 

/ • ~ r~ 

' >'il' ... <· . '"" - ~ 

Abb. 8. 

Die inneren Werk:-;toffa;;;e.rn der Biegc;;;tdle, die ;;:ich ;;;tauchen, 

geben eine entgegengesetzte Erscheinung, ein Au:-;ba,uchen an der 

Biegestelle quer zum Teil. Auffallend tritt ;;;ie nur bei stärkerem 

Werk;;;toff in Erscheinung. Dies ist eine in der Na,tur des Biegen;;; 

liegende, unerwiinschte Erscheinung, die nicht 7.U beseitigen Ü<t. 

Sie behindert die Verwendung des Teiles in den ·weitaus meisten 

Fällen nicht, we::-:halb man sich mit diesem Übel abgefunden lmt. 

Wie r-;chon beim freien Bicgm1 von Teilen angedeutet, ;;:uchen 

innere Kräfte, die durch das Strecken und Stauehen der Werk

stoffasern entstanden sind, den Werkstoff um ein gewisses Maß 

wieder aufzubiegen. Diese elastische R.iickwirkung der Biegestelle 

kann d:tdurch gemind('l't, oft. sogar vernichtet werden, daf.l der 

Biegestempel mit einem entsprechenden Überdruck nach Be

endigung der Biegung des Teile::: auf dic,.;em im Biegegesenk auf-



(j ]Jas Stau:.d;icgeu. 

sitzt. Die durch das Stauchen und Recken beim Biegen gelockerten 
Werkstoffasern erleiden dadurch eine Verdichtung, wodurch eine 
größere Reibung derselben zueinander entsteht, die von den an 
der Biegestelle vorhandenen innc-n'll Krüftcn i:lchwcr oder gar nicht 
mehr 7-U überwinden ist . Ist abo ein Teil mit Überdruck gebogen 
und behält er die Form des Stempeb oder des Biegegcsenlms bei, so 
sagt man, "der Teil steht". Sclmrfe Biegungen, wie rechte Winkel 
usw., haben nur geringe Neigung, a,ufzufedern. Sie stehc11 i:ichon 
bei geringem Überdrucke des Biegcstempcls, da die Werkstoffasern 

an einer scharfen Biegestelle iibc-rmäßig gede-hnt bzw. gcstauc_;ht 
1-'ind und dadurch ihre Elastizität aufs äußerste herabgcl'unken ist. 
Anders verhält es sich bei nur flach gewinkelten Teilen oder sogar 
Biegungen von kreisähnlichen Formen. Bei let";teren tritt das Auf
federn df'T Biegung ganz besonders stark in Erscheinung· (siehe 
Abb. 126). Die Werkstoffaf'ern werden ltierbci nur gering gedehnt 
und gestaucht, da diese Beanspruchung Ric:h auf eine größere Länge 
des Teiles verteilt (Abb. 9) als bei einer scharfen Biegung, wo die 
Beanspruchung der Fasern sich in der Hauptsache auf eine Stelle 
ZUI:'clmmendrängt (Abb. 8). Die Abb. 10 zeigt das Winh:eln eines 

Abb. 10. 

Teiles durch übermäßigen Enddruck. Das 
zwischen der Stan:w befindli che Stück des 
Teiles wird dadurch gequetscht. Es ergibt sich 
also, daß Te-ile bzw. ·Werkstoffe, die beson
ders hohen Enddruck zum Stehen ihrer Bie
gung erfordern, nicht mit ihren Enden aus 
den Biegestanzen herausstehen dürfen, dn, sonst 
Absiit?.e, wie sie Abb. 10 zeigt, entstehen 

können. (Siehe S. ()2 u. ü8, Erreichung der Biegungen durch Über
form der Bicgeform.) 

'Vir kommen jetzt zu einem anderen Vorgange beim Biegen , 
und zwar zu dem Gleiten des ' Verk;:;toffe,.; über die ;:;ogenannten 
Einlaufbiegekanten des Biegegesenkes (Ahb. ß) . Die Ansbildung 
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der Einlaufbiegekante a hat auf das Gleiten des WerkstoffeR einen 
besonderen Einfluß. Um einen leichten Einlauf des zu biegenden 
Werkstoffes in die Biegeform zu erzielen, ist eine Verrundung der 
Einlaufbiegekante a notwendig (siehe S. 55). 

Betrachten wir noch einmal die Abb. 6, so 
daß aus der geRtreckten Länge l eine um 90° 

geworden iRt, die sich aus 
l' 

von l und 2 · - ergibt 
2 

2 ·l' 
2-- zusammensetzt. 

l' 
l > 2·-

2 ' 

stellen wir fest, 
gebogene Länge 

Ein Nachmessen 

d. h. beim Biegen des Winkels ist ein Verbrauch der ge::;treckten 
Länge eingetreten. Wiederholen ·wir den Versuch mit verschiedenen 
Werkstoffen von verschiedener Härte und verschiedener Abrundung 
der Biegespitzen des Biegestempels, so werden wir jedesmal eine 
andere Differenz zwi8chen der gestreckten Länge und den Schen-

keln 2 · ~~ feststellen. Denken wir uns nun einen Schnitt in der 

Mitte de:-: gestreckten TeileR von der ~türke "Null" und klappen 
jetzt die Hiilfkn um 90° (Abb. 11 ), so wird uns ohne weiteres 

klar, wo die Differcn'l: J':Wi:-:chcn l und 2 · l' verbraucht ~wird. folic 
2 

dient al:-: Brüc kc 1\vYi:-:clH'n bcidPn Ndwnk{'ln. 
Wir erkennen au:-: dic:-:em ßci:-:pit'L daß die 
Biege:,;telle Ntet:-: ein gewi:-:scs 1\Iaß von der ge
streckten Lünge de.'l Teiles verbrauchen wird, 
und wenn die Biegung noch so gering ist. Der 
Verbrauch ist jedoch dann nicht mehr meß
bar. Diesen Verbrauch von der gestreckten 
Länge wollen wir "B ieges eh wund" nennen. 
Er ist besonders auffallend bei Teilen. deren 

11 
I I 
I I 

~Brücke 

Abb ll. 

Biegung über die Elastizitütsgrcnw hinausgeht, 'l:. B. bei ~Winkeln. 
Näheres über die Möglichkeit und chm \Vcrt cler BPstimmnng der 
gestreckten Längen dmch Rechnung siehe S. l:'l. 



A. Einstempelbiegestanzen. 

Die Bezeichnung "Einstempclbiegestanzen" besagt, daß 

bei diesen Stanzen nur ein EiegeRtempel wirksam ist, also die 

Form des BiegeteileR mittels dieseR einen Stempels erzwungen 

wird. Die Wirkung des Biegestempels kann auf den zu biegenden 

Teil eine verschiedene Gestchungsweise hervorrufen. 

Abb. 13 und 14. 

Abb. 12. Abb. 15 und 16. 

a. Der Teil wird von dem Biegestempel an einer oder mehreren 

Stellen erfaßt, und dieser formt allmählich alle Biegestellcn, die 

aber alle ihre Vollkommenheit erst im Enddruck erreichen (siehe 

Abb. 12 bis 16). 

Die Arbeitsweise ihres Stempels wollen wir als "gleich

wirkend" bezeichnen. 
b. Der Teil wird von dem Biegestempel an einer oder mehreren 

Stellen erfaßt und formt in bestimmten Hubabsclmitten, d. h. in 

der Folge die eine oder andere Biegestelle zur Vollkommenheit 

(siehe Abb. 17-19). Die Arbeits·weise ihres Stempels wollen wir 

als "folgewirkend" bezeichnen. 

Diese ihrer Wirkungßweise nach unterteilten Einstempelstanzen 

werden weiterhin ihrem lmnstruktiven Aufbau entsprechend unter

schieden: 



.A. Ein~tcmpolbiegcBtanzcll. 

I. Stanzen mit offenem Biegegesenk, 
II. Stanzen mit geschlossenem Biegegesenk (Rahmcnge

senk). 
Diese Unterscheidungen treffen auch für die aufS. 110 folgenden 

Mehrstempelbiegestanzcn zu. 
Bevor auf eine spezielle Besprechung der Werkzeuge eingegangen 

wird, soll über die Beanspruchung des Werkstoffes bei der Ein
stempelstanze einiges gesagt werden. Der von dem Stempel in 
Abb. 12 erfaßte, gestreckte -Werkstoff gleitet indie Biegeform. 
Er kann von rechts und link:-; ungehindert der Bewegung des 
Stempels nachgeben, ohne eine Reckung und Stauchung an anderen 
Stellen als an den Biegestellen zu erleiden. Wir wollen einen der
artigen Einlauf von -Werkstoff in die Biegeform "freigleitend" 
nennen. Also alle Biegeformen, die dem Werkstoff einen frei
gleitenden Einlauf gestatten, beanspruchen diesen nur an den 
Biegestellen. Betrachten wir Abb. 13-16, so erkennen wir, daß 
hier von keinem Freigleiten des Werkstoffes in die Biegeform die 
Rede sein kann, am wenigsten bei der Abb. 15. Zur Bildung der 
mittleren Biegung des Teiles reicht der zwischen der mittleren 
Biegeform und den äußeren Biegespitzen des Stempels vorhandene 
Werkstoff nicht ans. Der benötigte \Verk;-;toff muß also zur Bildung 
der halbrunden Form von den ~iußcren Enden dc::-: Teile:-; hergegeben 
werden. Da::-: Hereinholende:-; \Verk::::toffes geht aber, wie zu ersehen 
ist, unter einer starken, wechselnden Verformung desselben durch 
Einwirkung der Biegespitzen und ihrer Gegenform vor sich. Der 
Werkstoff wird dadurch am Einlauf ::-:ehr gebrem:-;t,und dies um so 
mehr, je tiefer der Stempel in die Gegenform vordringt. Der 
Richtungswechsel der einlaufenden Enden des Teiles wird also 
immer größer, und somit auch deren Bremsung. Diese Brem:-;ung 
des Einlaufes des Werkstoffes bleibt natürlich auf desselben 
nicht ohne Einfluß. Er erhält auf seiner ganzen Länge eine 
Zugbeanspruchung, die eine Reckung be-wirkt und sieh am 
stärksten an den Biegekanten der Stanze bemerkbar macht. Die 
daraus entstehende Verlängerung des Teiles, die als "Recklänge" 
bezeichnet werden soll, trägt somit zur Bildung der Biegung bei. 
Die Recklänge wird um so größer, je scharfkantiger die Formen 
sind, zwischen denen der Werb:toff hindmchschlüpfen muß. Wir 
wollen einen derartigen Einlauf von \Verkstoff in die Biege
form al:::: "Schlupf" bezeichnen. Die Reckung des \V erk:-;toffes 
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durch ~chlupf wird natürlich sehr durch gerundete Biegeformen 
gemildert (Abb. 16). Unter Schlupf zu biegende Teile lassen nicht 
einmal eine annähernde Berechnung ihrer gestreckten Länge zu, 
sie kann nur durch Ausprobieren gefunden werden. vVill man 
Biegungen erzeugen, die sich nur unter sehr großem Schlupf er
zwingen lassen, so läuft man Gefahr, die Reckung des WcrkRtoffes, 
die wir nunmehr als "Sehl u pfwir kung" bezeichnen wollen, w weit 
zu treiben, daß der vVerkstoff einreißt oder ganz abreißt. Solche 
Biegungen eignen sich nicht mehr, in einer Operation hergestellt zu 

Ahb. 17 mH1 J 7l1. 

Abh. Hl. 

~J 
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Abb. Js untl lsa. 

Abb. 20. 

werden. \Veicher vVerkRtoff hält der Schlupfwirkung am meisten 
stand. Da die Achlupfwirkung für manche Teile keine Beanstandung 
bildet, kann man durch nur einen Stempeldruck ganz erstaunlieh 
komplizierte Biegungen vollbringen. Es handelt r-:ich in solehen 
Fällen um Teile, bei denen an maßliehe Genauigkeit, Sauberkeit 
des Teiles und Beampruchung des \Verkstoffes keine großen Forde
rungen gestellt werden. Zusammenfa:-:r-:end kann man sagen, daß 
der Verformung des -Werkstoffes mittel:::: eines einzigen Druckes 
dureh die Schlupfwirkung Grenzen gesetzt sind. Bei Auslegung 
der Operationsgänge eines Teiles ist die Sehlupfwirkung wohl in 
Erwägung zu ziehen, um nieht durch die En:parnis von Opera
tionen Gefahr zu laufen, viel AusRchuß beim Biegen der Teile 
zu erhalten. 
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Die folgewirkende Einstempelbiegestanze bietet in der 
Werkstoffbeanspruchung gegenüber der gleichwirkenden Ein
stempelbiegestanze keinen besonderen Vorteil. Ihre Anwendung 
liegt ebenfalls nur in den oben genannten eventuellen Zu
lässigkeiten begründet. Die Schlupfwirkung ist im Gegenteil 
hier oft größer. E" gibt aber auc:h Fälle, bei denen Formen 
in der Folge fac-;t ohne Schlupfwirkung ent:c;tehen können 
(Ahh. 17). DieR ermöglicht die Vor:c;pannung des Mittelteiles beim 
Biegen eines U-Teile:-; (:-;iche S. 01). Dieser vorgeRpannte Mittel
teil hat :c;ovicl \VcrkNtoff im I~ogcn, daß er zur Bildung der .Mittel
form völlig au:c;reieht. Dit' Zahlen 1 und .? dn .Abb. 17a zeigen 
uns die stufenweiRe Ge>stchung deN TeileN in der Stanze>. Ahb. 18 
zeigt e>in BeiNpid mit Rtarkcm Schlupf, alwr durch die Art dcr 
Form des TeileN und der runden Übergänge ist die Fichlupf
wirkung nur gering. Die Schlupfwirkung wird erhöht durch 
zu geringes Spiel des \Verlu-;tückes in der ] 1 orm. Abb. 18a zeigt 
die dreistufige Gestehung des Teiles durch die Zahlen 1-.?-3. 
Betrachten >vir die Abb. 19, so erkennen wir, daß durch Ver
längerung der oberen Form der Stanze der Teil eine andere Ab
stufung in der Ge:-;tchung erführt, wa:-; durch die Zahlen 1'--.'3'-3 

in Abh. 18a angedeutet ist. 1\!lan crNieht in Ahh. 10, daß zur Bildung 
der ],orm :3' der \Verk:-;toff auf eine viel Jüngere Strecke au:-; der 
bereitNgebildckn obl'l'ell Form n schliipfen muß, was mit einer Ver
größerung dC'l' Rc,ibung, oder \\Tllll wir eN "Fe:-;thaltung" nennen 
wollen, gleich lwcleutcnd ic.;t. EN kommt al:c;o eine griißere Sch lnpf
wirkung als in .,\hh. 18 bei dem \Vcrkc.;toffc zur ;\uc.;wirknng. Die 
Bildung des Teiles nach ~'\bh. 19 iRt für den vYnkc.;toff ungiinc.;tiger. 
Die gestreckte Länge ist kürzer als nach Abb. 18. Erweitern wir 
die Möglichkeit der GeRtehung des Teiles noch auf Einzelopera
tionen (Abh. 20), \YO kaum ein Schlupf eintritt, w werden wir 
eine längere ge:::trcckte Länge finden alR in Abb. 18. Hierbei hat 
nur der Bicger-:clrwnnd einen Einfluß auf die geNtreckte Länge de::: 
Teiles. Aus diesen ]kiNpiden ic.;t deutlich zu crl:nmen, daß die 
gestreckte Länge auch abhängig von der GeNtdnmg::>\Ycisc cle,.; 
Teiles iRt. Über Verhütung oder l\Tinclcrung deR auf den Werk
stoff ungünstig >virkenden Rehlupfes \\'Nclen >vir im Kapitel "Folge
wirkende l\Idn·Ntcmpelstanzen" höre11. \Vi r c.;dwn jedenfalb an,.; 
dem hisher Uec;agt.en, daß die Wahl der zwl~ckcntRprechenden 

Bicge:-;tanzc nur flurch obige Üherlegm1g erfolgen kann. Abb. 21 
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zeigt uns ein Beispiel der Solllupfwirkung in Abhängigkeit von 
den Maßen a und b. Gerade in der gezeichneten Stellung der 
Stanze tritt eine außerordentliche Vergrößerung der Schlupfwirlmng 
in der Strecke c ein. Man erkennt ttm fertigen Teil eine starke 
Verjüngung und Aufrauhung der Strecke c. Durch die Form
gebung des Biegestempels nach der Punktstrichlinie wird die 
Schlupfwirkung beträchtlich gemindert. Es findet jedoch durch 
diese Form des Stempels kein Planieren der Schenkel statt. Das 
wird auch in vielen Fällen nicht gefordert, und deshalb verdient 
die Anwendung eines solchen Stempels den Vorzug. In Abb. 22 ist 
eine Einstcmpelfolgebiegestanze mit Federauswerfer (siehe S. 13) 
für denselben Teil wie Abb. 17 gezeigt. Sie besitzt den Vorteil 
der Festhaltung des Teiles gegen V errutsehen und- bei tieferer Form 

Abb. 21. 

des :\Iittelteiles - geringster Werkstoffbean
spruclmng, weil der \Verkstoff bequem zur 
Bildung der Mittelform von den Seitenher ohne 
\Vidcrstand eingezogen wird. Die Folge ist 

Abb. 22. Abb. 23. 

in Abb. l7a durch' 1' und 2' angegeben. Eine andere Art 
Einstempelbicgestanzc, folgewirkend, mit Teilam:werfer, ist aus 
der Abb. 23 ersichtlich. Der besonders in das Biegegesenk 
eingesetzte und durch den Auswerfer tretende Durchzugstem-
pel reiht die Stanr.e nicht in die Mehrstempelfolgcbiegestanr.e 
(siehe S. llö) ein. Der Durchzugstempel ist vielmehr als Ein
heit mit dem übrigen Teile des Biegegesenkes r.u betrachten. 
Die Herstellung der Form eines Biegegesenkes durch Einsetzen 
eines besonderen Stahbti.ickes, ähnlich einem Stempel, ergibt eine 
leichtere Fertigung des Biegegescnkes. Derartig zusammengesetzte 
Biegegesenke werden >vir des weiteren noch öfters antreffen. Zum 
Schluß dieser Betraohtung seien Ansiohten über die Möglichkeit der 
Vorausbestimmung der gestreckten Länge gegeben. Ziehen wir zu 
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der eben kennengelernten Recklänge den BiegeRehwund in Be
tracht, so ergibt sieh die gestreckte Länge eines Biegeteiles aus 

(-) (-1-) 

l = neutrale Länge + Biegeschwund - Recklänge. 
AuR den Vorzeichen beider Erscheinungen ist eine Gegenwirkung 

zu erkennen, die für die rechnerische Erfassung der gestreckten Länge 
deR Teiles erschwerend hinzukommt. Die 
größte Veränderliche in dieser Gleichung 
ist die Reekliinge, denn sie ist, wie wir er
fahren haben, nicht nur abhängig von der 
Art der Biegung, sondern auch von der 
Art, wie die Biegung entsteht. .Jede Bie
gung, jede Biegelmntenabrundung, jede 
Gestelnmgsart des TeileR und jede Quali
tät des W crkRtoffes ergibt also eine andere 
gestreckte Länge. \Vir erkennen daraus, 
daß die Schaffung von Werten für die ge
streckte Länge eine unendliche Versuchs
reihe bedingt, die gegenüber der geringe
ren Probierarbeit zur Auffinclnng der ge

streckten Länge in keinem V erhältni:-;se 
steht. Außerdem wiirde. wenn eine um
fangreiche Tabelle be:c:tämlc, das Aufsn
ehen der geeigneten \Vertu und die l{edt
nung wohllängere Zeit in Anspruch neh
men als dasAu:c:prohieren der gestrec-kten 
Länge. Ferner ist zu bezweifeln, daß die 
errechnete Länge dann wirklich mit den 
praktisehen Ergebnissen übereinstimmt. 
Aus diesem Grunde sei die Meinung geäu
ßert, daß die: Aufstellung von Werten für 

Abb. 24. 

Abh. 2:). 

Ahh. 2fi. 

1/llifederung 

1 

gestreckte Längen für den \Verkzeugmacher nicht von Nutzen ist. 
Für die WerkstoffkaU::ulahon genügt die Liingc der neutralen Fm;er. 
Die hisher bekanntgewordenen Formeln beziehen sieh nur auf Teile, 
die meist Winkelformen und ohne: Schlupf gebogen sind. 

Der Teilanswerfer. 

Erfahrungsgemäß sitzen Biegeteile U-förmiger Gestalt im Biege
gesenk fest.. Die Ursaehn liegt zuniiehst in der claf'>tiRehen Wirkung 
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der umgebogenen ~dwnkd nach au13en (Ahb. :24, übertriebene Dar
:c;tellung), indem tüch die Schenkel fe,.;t an die ;-:enkrcchten Flächen 
der Biegeform im Gesenk anlege11. }Ian nennt die,.;e Erscheinung 
"Auffedern" und kann sie besonder,.; häufig bei cler Verarbeitung 
von harten Werkstoffen feststellen, wobei abgerundete Biegekanten 
des Biegestempels diese Eigenschaft unterstützen 1) (hartblank ge
walzte Bleche, federharte Bleche uc;w.). Es ist daher erforderlich, 
den Teil aus der Biegeform nach oben herauszudrücken, und zwar 
benutzt man dazu den Teilauswerfer. 

Allgemein irot der Teilauswerfcr, wie Abb. 25 zeigt, eine dem 
Grund der Biegeform an6cpaßte ebene Platte, die auf ]1'edern ruht 
und mit der Teilauflage des Biegegesenkes in gleicher Höhe 
gehalten wird. Das Arbeitsstück wird zwischen dem Biegestempel 
und dem Tcilaurowerfer infolge des Federdruckes festgeklemmt, was 
zur Folge hat, daß die den Biegevorgang ungünstig beeinflussende 
Vorspannung dec-; BiegeteileN (~. D L) vermieden wird. Beim Nieder
gang des Biegestempels werden die Federn det:> TcilamrwerfcrR aufs 
äußerste gespannt. Mit dem Aufsetzen des Teilauswerfers auf dem 
Grund der Biegeform beginnt der Rückhub des Bicget:>tempels und 
zugleich das Auswerfen des gebogenen Werkstückes. 

Es wurde oben bereits erwähnt, daß der Schnitteil durch den 
unter Federdruck stehenden Teilauswerfer eine Fest:-:pannung er
fährt. Man macht sich diec-;en Umstand bei Teilen zunutze, bei 
denen z>var nicht die Gefahr des Festsitzens vorliegt, bei denen 
aber wegen der Eigenart der Biegeform oder des Biegevorganges 
ein Verrutschen des Werkstückes zu befürchten ist. In diesem 
Falle spielt der Auswerfer nicht die Rolle eines Teilaus>Yerfers, 
sondern die eines Festhalters. Es kommt somit dem Teilauswerfer 
eine zw·eifache Bedeutung zu: 

l. Teilauswerfer im Sinne von Auswerfer des Sclmittbiegeteiles, 
2. Teilauswerfer im Sinne von Festhalter des Schnittbiegeteiles. 
Bei den meisten Biegestanzen ist aber der Teilauswerfer seiner 

zweifachen Wirkung wegen vorgesehen. 
Abb. 26 zeigt den in der Praxis übelsten Fall des Festsitzens eines 

Biegeteiles in dem Biegegesenk ("Blechstärke liegt weit über dem 
Nennmaß"). Abgesehen von eventuellem Ausschusse des Teiles sind 
starker Verschleiß und mitunter Bruch der Biegestanze zu erwarten. 
Muß man solchen ungleichstarken Werkstoff verarbeiten, was bei 

1 ) Scharfe Biegekanten des Biegestempels bewirkeu das Gegenteil (s. B. 84 u. 85). 
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Präzisionsteilen nic.:ht angängig i,.;t, so rechnet mau den größt
möglichen Stärkeunterschied des Bleches der Nennweite des Biege
gesenkes hinzu 1). Für Präzisionsteile können nur auf Nennmaß 
sortierte Bleche verarbeitet werden. Eine Tabelle über die Diffe
renzen in der Blechstärke der handelsüblichen AbmcRsungcn sind 
in den DIN zu finden. 

Angaben über die Konstruktion des Tcilau;:;'.verferR enthält der 
Abselmitt .,Offene Biegestanzen mit Teilauswerfer". 

Die Teileinlage. 

Um cmen Ndmitteil an einer bestimmten i:)telle mit einer be
liebigen Biegung :r;u vcr:-whcu, it~t es notwendig, diec;cn in eine 
ganz ber-;timmte Lag() zum Biegegesenke zu bringen. Die richtige 
Lage dec; Teile,.; zur Biegeform des Biegegc;-;enkcs ist durch J:>robieren 
:r;u ermitteln. Sie läßt sich annähernd vorausbestimmen, in manchen 
Fällen sogar genau. Um mit der Biegestanze fabrikatim1smäßig 
arbeiten zu können, d. h. den zu biegenden Schnitteil stets an die 
einmal ver8uchsmäßig festgelegte Stelle des Biegegec;enkes ohne 
jede Schwierigkeit Rchnell und ~ichcr zu legen. bedient man :-:ic.:h 
der wgenanntl•n "Tc i Iei ulagc", cli() in den mei,.;tcn :Füllen direkt 
an dem Biegegesenk bdestigt ist. Die Aufnahme der Teile in 
der Einlage kmm grumbütz1 ich in drei Artl'll erfolgen: 

l. Inder l'mgren:r;nng (Abb. 27): "U mgren z nn gsein] age". Der 
Teil winl an einzelnen Ntellcn ,.;(•incr l~mgrenzung durch ein 
cutsprechend ausgearbeitete:-: Blech, dm; mit dem Biegeg<>Renk 
verbunden ist, zur Biegeform des Biegegesenkes fixiert. Mit
unter treten auch Stifte an Stelle des Bleche:-;. 

2. Tm Durchbruch (Abb. 28-30): "Durch brucheinlage". Der 
Teil wird in seinem Durchbruch aufgenommen, im allge
meinen durch Stifte. 

:3. In der Fmgrenzung und im Durchbruch (Abb. :H): "Ver
bundcilllage". 

Die Umgrenzungsein lag() läßt beim Biegen des fklmitteile:-: 
den Werkstoff von zwei Seiten in die Biegeform eingleiten; sie hat 
aber auf eine Regelmäßigkeit des Eingleitcn:-: keinen Einfluß. Ihre 
Verwendung ist sehr vicltleitig. 

Die Durch bru c:heinlage bewirkt je nach Art der Biegung 
des Teiles das Eingleiten des -Werkstoffes von einer 1::-leite 

1 ) i-:ielw auch Bi<>gen LT-fönniger Teile 8. 104 Abö. 3. 
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(Ahb. 28) oder au<:lt von "'\\Ci 8eiten (Abb. 2ü). 8ie sorgt meistens 
auch für regelmäßiges Eingleiten des "Werkstoffes in die Biege
form (Abb. 28, 29 und 31; kein Vorrutschen des Teiles möglich). 
Abb. 30 zeigt ein Beispiel, bei dem ein Verrutschen des Biege
teiles während des Eiegens eintreten kann. 

Die Verbundeinlage hat denselben Einfluß auf den Biege
vorgang wie die Durohbrucheinlage. Sie kommt dort zur An
wendung, wo der Teil mit. einer Umgrenzungseinlage wohl aus-

Ahh. 27. Ahb. 2H. 

I I 

ff~ {L 

I Ctt{-tdl I 
Abb. 29. Abb. :30. Abh. 31. 

reichend zur Biegeform fixiert. werden kann, aber zusätzlich durch 
eine Durchbrucheinlage ein gleichmäßiges Eingleiten des Werk
stoffes in die Biegeform erreicht werden soll. 

Wie wir sehen, unterscheidet sich die Umgrenzungseinlage von 
der Durchbruch- und Verbundeinlage nicht nur in der Art ihrer 
Tcilfixicrung, Randern auch sehr wesentlich durch ihren Einfluß 
auf den Verlauf des Bicgevorgangcs. Dieser Einfluß ist oft maß
gebend für die Anwendung der einen oder anderen Art der Teil
einlage. Beispielsweise ist die Durchbrucheinlage das geeignetsie 
Mittel, um einen gerrauen Abstand der Biegung von einem Durch
bruche des Biegeteiles cinzuhalten1). Leider ist. Rie nicht bei allen 
Teilen mit Durchbrüchen anwendbar, bei denen mit Rücksicht 

1 ) ·wenn nicht \Vcrkstoffclifferenzcn diesen verändern. 
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auf die verlangte Genauigkeit sich die Durchbruchaufnahme am 
besten empfiehlt. Ungeeignete Lage des Durchbruches zur Biegung 
und Form der Biegung geben der univendleren Umgrenzungs
einlage häufig den Vorzug. Ihre Anwendung braucht nicht immer 
aus Genauigkeitsgründen zu erfolgen, sondern auch da, wo sie sich 
einfacher, billiger stellt als eine Umgrenzungseinlage. Die Wahl 
der Einlage hängt also auch von der Form der Biegung wie auch 
von der Form des ungebogenen Schnitteiles ab. - Die zweckent
sprechende Anwendung der einen oder anderen Teileinlage wird 
bei Behandlung der einzelnen Biegestanr.en deutlich hervortreten. 
An dieser Stelle soll nur noch auf die an eine Teileinlage zu stellen
den Ansprüche hingewiesen werden. 

1. Die Teileinlage muß einen freienVerlauf des Biegevorganges 
gestatten. 

2. Die Passung des Schnitteiles in der Teileinlage darf nicht 
zu lose und nicht zu fest sein. Zu lose Passung gibt ungleiche 
Biegeteile, zu feste Passung behindert den freien Verlauf des 
Eiegens; abgesehen davon werden Teile bei fabrikations-· 
mäßigen Arbeiten nicht immer einwandfrei in die Einlage 
gelegt. 

:t Die Teileinlage muß an ihren Aufnalnnestdkn gehärtet sein, 
um die Abnutzung zu mindern. 

4. Eine Teileinlage, deren Verbindung mit dem Biegegesenke 
durch Ver:,;chraubcn hcrge8tellt i;:;t, muß in ihrer Lage durch 
Stellstifte gesichert werden. 

5. Die Au,.;führung der Teileinlage muß ein f::chnelle8 und sicheres 
Einlegen des Schnitteiles gestatten. Bei Durchbrucheinlagen 
Aufnahmestifte gut verrunden (Abb. 30). 

G. Die Teileinlage darf ein schnelles Herausnehmen des Sehnitt
teiks aus der Biegeform nieht behindern. 

7. Eine Tcileinlage, die den Schnitteil im Durchbruch auf
nimmt, darf durch die Biegebcmmpruchung des Schnitteilcs 
dessen Durehbruch nicht verändern. Ist diese Möglich
keit vorhanden, so muß ihr durch ein geeignetes Mittel be
gt~gnct werden. 

8. Für bewnders genaue Schnitteile mit Durchbrüchen ist eine 
Ausführung der Teileinlage als Kontrollehre für den un
gebogenen Seimitteil nach Möglichkeit anzustreben (ver
hindert zweckloses Biegen von Ausschußschnitteilen). 

Utiltrr-, Sl'hniLtc• un~l Sta.nzf~ll ff. 2 
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!! . .:Vlchrcrc '1\·ileinlagen für ver:-:d1icdem· ;-Jc·hniUeill·, die in ein 
und dcrm:elhen Biegewerkzeuge Verwendung finden, c:ind 
nach Möglichkeit zu verbinden oder zu paaren (Nchutz 
gegen Verluc:t einer Einlage). 

10. In das Biegegesenk eingcarbcitl'te Teileinlagen (Fmgren
zungsaufnalmwn) sind zu vermeiden. Verlegung der Biege
c:telle oder Andenmg der Form des Achnitteilcc: bedingt somit. 
~\nr-:glühen der ßieger-:tanze, mitunter :Err-:atz durch eine neue. 
Die ge:::onderte Einlage vermeidet diec: zumeü.:L 

Es r-:ci noc;h auf eine unzweclmüißige Ver:::chraubung der Ein
lage mit dem Biegegesenk hingewiesen. Die Ahh. ~2 zeigt die 
Vcn:chrauhung der Einlage von oben mittelr-: Kopfr-:chrauhc. Kopf

:::chrauben behindern sehr ein Über-
r-:treic;hen der Einlage mit der Hand zur 
l'riifnng, ob der Teil gut in der Einlage 
anfgenonmwu ir-:t. J\lan c:ollte c:ie, wenn clü' 
Vcrsehraulnmg nach ~\bh. :17 nicht mög
lic;h ist, durch ßpnkr-:chrauben (Abb. 33) 
erl'etzen. Je freier die Oberfläche der 
Einlage von vorstehenden Teilen (Schrau
ben) ist, dPRto leichter und schneller das 
Einlegen. In vielen Betrieben ist an 
auc:gcführten Atanzcn zu sehen, daß 
dieser Umc:tand kaum beachtet ist. 

Ferner soll auf die sichere V er:::tiftung 
Ahh. :32 nnd 3:3. der linken Einlage (Ahh. :37) hingewiesen 

werden, die beim Lö:::en der Schrauben in
folge Erschütterung da::: Verschiehen der Einlage verhindert. Aus 
der gleichen Überlegung ist die Art der Verc:tiftung bei der rechten 
Einlage als unvollkommen zu bezeichnen. Obwohl "Wegen der un
genügenden Sieherung häufig Differenzen in den Sc;henkelliingen 
festgestellt "\Yerden können, ist diese Art der V erc:tiftung in vielen 
Betrieben als die Normalausführung anzutreffen. Die Aufnahme
flächen sind ähnlich denen der Einlage eine::: Lochwerkzeuges 
(Bel. I, S. 37) konisc;h zu halten, um ein leichtes und schnelles 
Einlegen des Teile::: zu gewährleisten. 

Die Abb. 34 soll ein Beispiel darstellen dafür, daß durch eine 
zweckentsprechende Einlage bei langen Teilen die Größe des Biege
gesenkes auf ein Minimum beschränkt bleiben kann. In der 
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Praxis kann man noch sehr viele Stanzen antreffen, die wegen 
der Aufnahme des Teiles unnötig große Biegegesenke aufweü.;en. 
Die Punktstrichlinie demonstriert die stahlverschwenderische Di
mensionierung des Biegegesenkes. Die hier gezeigte Einlage stellt 
a ueh ein Beispiel einerWendeein
lage dar, ·wodurch auf der Biege
stanze rechte und linke Teile ge
bogen werden können. Ahb. 35, 
ein Beispiel einer \Vcndceinlagc 
für zwei Teile verschiedener Um
grenzung, jedoch mit gleichen 
Biegungen. Die Abh. 36 zeigt Jie 
Ausführungeiner Einlage für sehr 
kleine Bicgc:;;tanzen, in der die 
linke und rechte Aufnahme des 
Teiles in einem Bleche vereinigt 
sind. Eine V er:;;tiftung dieser von 
oben wäre zweckmäßiger. 

I. Stanzen mit offenem 
Biegegesenk. 

Kennzeiclu]('ml füreine Stan
ze mit offenem Biegegcst'nk ic:t 
die Gcc:taltung der J3icgdorm im 
Biegegesenk durch eine Nut, 
roo daß also die Biegeform in 
der Vorderansicht frei sichtbar 

I 
i 

~-·_L---r--..L~"f"-'-~------

1'/endeeinlaf!e für linlres 1.1nd rechtes lh! 
Ahh. :14. 

ist. Damit ist auch in der 1\Iehrzahl aller Fälle die Möglichkeit 
gegeben, das fertige Arbeitsstück aus dem Werkzeuge hcraus
zm:chidwn. Nur besondere Ausführungen der Teileinlagen können 
diese leichte Entfernung des Biegeteiles verhindern und dac: Heraus
heben aus der Biegeform erforderlich machen. Bemcrkenc:wert ist 
weiterhin, claß die offene Biegdonn di(' Beobachtung des ganzen 
Biegevorganges gcstattcV). Die Stanze mit offenem l~iegcgcsenk 
ist die einfachste 1\usführung aller Biegestanzen. Sie ist viel
seitig anwendbar und deshalb am weitec:ten verbreitet. In den
jenigen Fällen, in cl(•nen c·in \Yerbtiick heim Biegen einen Teil
au:;;werfer verlangt, erhült die offene Biegcc:tanzc einen solchen. 

1 ) Von beHoJHlerem Vorkilt· fiir tlns A11sprobicrcn L]('!' Ntanze. 

2* 
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Der Aufbau der :::Jtanze mit offenem Bicgege:,;enk mit und ohne 
Teilauswerfer ist aus der folgenden Tabelle zu erkennen (diese Ein
teilung gilt auch für Stanzen mit geschlossenem Biegegesenk): 

Elemente (Teile) 
dL•r Biegestanze 

a) ~pannzapfen 1 2 

b) Kopfplatte 3 

e) Stempelplatte 4 

d) Biegestempel 

c) BicgC'gesenk 

f) Teileinlage 

g) Teihwswcrfer aueh 
Festhalter 

h) Teilniederhalter 6 

(Abb. 105) 

i) Grundplatte 

Werkstoff 

Werkzeugstahl oder 
S::VI-Stahl 

SM-Stahl 

SM-Stahl 

\Verkzeugstahl (ge
härtet u. angelassen)" 

Werkzeugstahl (ge
härtetu. angelassen)5 

Sl\I- Stahl- Blech (in 
Kali gehärtet) 

SM-Stahl oder Werk
zeugstahl (gehärtet 
und angelassen) 7 

SM-Stahl oder Werk
zeugstahl 

SM-Stahl oder Werk
zeugstahl8 

Jkmcrkungen 

l. Kann an den Bicgc
stempelangedrehtod. 
in ihn eingeschraubt 
od. angeschraubt sein 

2. SM-Stahl bei einge
schraubtem Zapfen 

3. Nur bei großen 
Biegestempeln bzw. 
schmalen mit angear
Leitetcm Kopfstück 
(Ahb. 38/40). 

4. h.opf- und Stempel
platte (s. Abb. 39, 
sdnnale und profi
lierte Stempel). 

5. Bei kleinen Stück
zahlen, einfachenFor
men und geringer 
Druckbeanspruchung 
auch SM-Stahl im 
Einsatz gehärtet. 

6. Nur in bestimmten 
Fällen anzuwenden 
(s. Text S. 50). 

7. Aus \Verkzeugstahl, 
wenn hoher Biege
druck notwendig oder 
Biegeform in den Aus
werfer eingearbeitet 
ist. 

8. \Vird nur in beson
deren Fällen benutzt 
(s. S. 30). 

Die in Abb. 37 dargestellte Biegestanze, bestehend aus den in 
der Aufstellung angegebenen Teilen, dient zum Biegen eines Schnitt
teiles zu einem stumpfen Winkel und gehört zu den einfachsten 
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ihrer Art. Der Zapfen an dem Biegestempel ist angedreht. Man 
bevorzugt diese Bauweise, wenn sich das besondere Anschrauben 
eines Stempelkopfes (Abb. 38) teurer stellt als das Andrehen des 
Zapfens. Das Einsetzen des Biegestempels nach Art des Schneid
stempels (Abb. 39), Befestigung in einer gesonderten Stempel
platte, ist nur bei sehr 
schmalem und gering 
beanspruchtem Bie
gestempel zu em pfeh
len. Eine größere 
Druckbeanspruchung 

des Biegestempels 
läßt seine Lockerung 
in der Stempelplatte 
befürchten. 11an ho
belt oder fräst des-
halb an ein entspre
chendstärkeres Stahl
stück den schmalen 

Biegestempel an 
(Abb. 40), so daß der 
Ansatz als Kopfstück 
dient, an dem der 
Zapfen angedreht ist 
oder eine Kopfplatte 
mit Zapfen aJ;Lge-

Rchraubt ·werden 
lGln n. Es sei bei dieser 
Gelegenheit auf einen 
bei dN Stempelkopf
ausbildung oft zu fin
denden Fehler hin-
gewiesen. Die Abb. 41 

0 

Abb. 25 und 36. 

25 50 75 100 

Abb. 37. 

zeigt einen Vicrkantstcmpel, bei dem an eine Vorsehung eines Kopfes 
nicht gedacht wurde. Die noch um den Spannzapfen verbliebenen 
Auflagefläehen für den Pressenstößel sind zu gering und drücken 
sich um das Zapfenloch des PrcsRem:tößels ein. Die gestrichelten 
Linien zeigen die MindeRtgröße eines Kopfes, der dief'cn Übelstand 
nicht eintreten läßt. Wird eine Kopfplatte nach Ahh. :38 lwi Biege-
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stempeln benutzt, so ist eine Siuherung durch Paßstifte gegen 
Ver:-:chiebeu der gegen:-:eitigcn Lage notwendig. Eine :-:ehr bevor
zugte Art eines StempelimpfeN für Nclnnak Biege:-:tempel iNt au:-: 
der Ahh. 42 zu er:-:elwn. :::lic wird fiir ganz diiune Ntempel ange
wendet und bedeutet gegenüber der AuRfiihrung nach Abh. 40 eine 
StahlcrRparni:-:. Der Vorteil kommt in:-:bt'Rondcre bei der Reparatur 

' -
~~~>JJ. :m. , 

Abb. 40. 

gebrochener Rtempc·l zur Geltung, da nur 
ein Teil ausgcwechRelt zu wenku branchi. 
Hiege:-:tempel und Biegegesenk !'Ollen nach 
Möglichkeit die gleiche Breite erhalten. Diese 
J\lnJhmlmw erleichtert das Einspannen clc:-: 
\Verkzeuges. Ferner sind beide Teile mit einer 
Kennmarke (einer Null) zu versehen (~\bb. :n), 
die dem Einriuhter :-:agen Roll, in ·welcher 
Stellung BiegeNtempel und Biegegc:-:L'n k 

I 
.J 

ncht;g 
;------,/ 

[ oti!O!sc!t 
I I 
I I 
L-~--' 

angqmßt c;incl. - ,Jeck Bic
ge:-:t n.nZ(' iNt mit ei nN ange
messenen Grundplatte zu 
versehen, die nicht zu kki n 
sein Roll, um dem Spann-
zeuge gcniigcnd Platz zu bie
ten. "\uf die (~nterla:-::-:ung 

dieser :\Inl3nnlnne c;ind viele 
Briiuhe der :::ltanzen dun·h 
Lockerung def' SpannzeugeN 
zuriickznfiihren. Ihre Stärke 
Noll gcwölmlid1 nicht J:Jmm 
untcrsuhrciten: bei Nchwe
ren vVerkzeugen macht man 
diec;c cJltf'prechend stärker. 
Ihre Verschraubung mit dem 

Biegegesenk ist durch Paßstifte zu :-:ichcrn. Die Schraulwn sollen mit 
der Auflagefläche der Grundplatte bündig :-:ein, damit das Lockern 
dieser bei eingespanntem ·Werkzeuge verhütet ·wird. Gleichef' if't auch 
bei Biegestempeln mit aufgeschraubtem Stempelkopfe zu empfehlen. 

Stan";en mit offenem Biegegesenk ohne Teilauswerfer. 

Die AuNführung einer Stanze für hoehkantig zu biegende Teile 
i::;t in Abb. 43 wiedergegeben. An Stelle der übliclwn Einlauf-
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biegekanten an der Biegeform sind Rollen vorgesehen, die das 
Gleiten des \Verkstoffes wec;entlich erleichtern. Die Rollen und 
der Biegestempel sind gemäß der Breite des Teiles genutet, um 
ein V crwinden des \V crkstoffes beim 
Biegen zu verhindern. Der Ver
dickung des vVerkstoffeR an der 
inneren Rundung deR Teiles hat 
man Rechnung getragen, indem 
man die Spur des Stempels an 
der entsprechenden Stelle etwas 
erweiterte, w daß der Teil nach 
der Operation nur leicht am Stem
pel festsitzt. Die Stifte a dienen 
lediglich L~um Au::;richtcn 
des Biegestempels gegen
über den Rollen und be-
deuten für den Einrich
ter ein erwünschteR HilfR
mittcl zum richtigen Ein
spannen des \Vcrkzcugcs 
in der I'resse. 

Es gibt Bicgc::;tanzen, 
deren Biegeform odn ]~it'
gcvorgang rcc:ht bezeieh
Iwncl fiir die c\rt. der 
lwrzu:::;tcllenden Teile i::;t. 
:Solche Biegestanzen wer
den in der Praxis meist 
mit dem Namen des her
zustellenden Teiles oder 
des Biegevorganges lw
L~eic:hnet. J\lan denke an 
die Biegestau zu mit pric-:
matic-:ehcr Biegeform und 

ihrem dachfönnigen 
Stempel. Diese Biege

0 25 

Ahb. 4~. 

50 ?5 100 

Abb. 4:!. 

form gibt unc-: augcnfidlig dariilwr _\uf::;chluß. daß t•s c-:ic:h mn 
eine Uicgcc-:tanzc zur Hen.:telhmg nd1tcr Winkel hancldt. }\/fan 
lwzeiulmet sie in der Praxis kurzweg alc-: \Vinkdbiegcstanzcn 
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(siehe 8. 77). Zwei Bicgestanzcn, die ebenfalb durch ihre 
Biegeform in auffallender ·weise auf den in ihr herzustellen
den Teil hinweisen, zeigen die Abh. 44 und 45. 8ie sind typisch 
für die Herstellung von 8clwllcn. Die Herstellung soleher Schellen 
betreffs des gleichmüßigen Ausfalls (gut gleichmäßig runde Schellen) 
ist in manchen Betrieben noch recht ungenügend gelöst, ob
wohl die Stanzen in ihrer Biegeform von den hier abgebildeten 
sich nicht untcn:chciden. Schon in der Voroperation (Abb. 44, 

Abb. 4il. Abb. 47. 

ohne Spitze) entstehen Biegefehkr, die durch vVerkstoffdifferenzen, 
durch ungleichmäßige Abrundung der Einlaufbiegekanten (siehe 
S. ;);)) und durch mit Zunder behafteten .. Werkstoff eintreten. Der 
dadurch hervorgerufene ungleichmüßige Gleitwiderstand an den 
Biegekanten erzeugt eine unsymmetrische Vorform. Dadurch fällt 
in der zweiten Biegestanze (Abh. 45, ohne Spitze gedacht) die 
Schelle oval, mitunter auch eckig aus. Die hier zur Besprechung 
stehenden Stanzen vermeiden diesen Fehler durch Festhaltung des 
Teiles gegen Verrutschen. Beim Einlauf in die Biegeform (Abb. 44) 
dringt die in das Biegegesenk eingesetzte Stahlspitze beim Beginn 
des Eiegens sofort in den \Verkstoff und verhindert jedes Ver
schieben des Teiles durch irgendwelche Umstände. Die so ent
standene Vorform der Schelle ist völlig symmetrisch. Bei der 
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zweiten Operation wird als Haltemittel ebenfalls eine Stahlspitze 
benutzt, die in den bei der ersten Operation entstandenen Körner 
greift. Die Stahlspitze muß in dieser Stanze (Abb. 45) federnd 
angeordnet sein, um dem Biegen des \Verkc;toffes zu folgen. Je 
kräftiger die Feder, desto besser ist die Fm;thaltung. Fälle, wo 
die Körnung unzulässig ist, sind kaum bekannt. Abb. 46 und 4 7 

r----ss ~ 1 rE+-
~u1 I ~ 
I I 
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Abh. 48. AlJh. 4!l. 

zeigen noch eine weit sicherere Haltung beim Biegen des Teiles, 
die in einem in der :Mitte des Teiles vorgelochten Aufnahmeloche 
besteht; in vielen Jfällcn eine zulässige Maßnahme. 

Stanzen mit offenem Biegegesenk mit Teilauswerfer. 

Die Betrachtungen solkn sich in en<ter Linie auf die ver
Rchiedenartigc praktische A1nvcndbarkeit des Teilauswerfers und 
seine 7:WC(;kentspredwnde KonNtruktion erc<treeken. - Ahb. 4H 
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stellt eine offene Biegestanze mit Teilauswerfer für einen U-förmig 
zu biegenden Schnitteil dar. Die:.;c Form der Stanze i:.;t am häufig
sten in der Stanzerei anzutreffen. Für Biegestempel und Biege
gesenk gelten diec:clbcn Überleguugen wie bei der Stanze ohne 
Teilau,.;wcrfer. Konc:truktion und Einbau des Tcilauswerfer,.; nach 
Abb. 48 ist die bowährtcste, aber leider noch nieht allgemeinste Art. 
Die Auswerfplat.te a ist zu einem Doppel-T ausgebildet und schieb
bar in die Biegenut des Biegegesenkes cingepaßt. Die T-Schenkd 
wrgen für seitlidw Führung der Auswerfplatte. Die Verlängerung 
der Auswertplatte über die Breite der Stan";e hinau,.; c-:tellt in
sofern einen besonderen Vorzug dar, ab e:-4 dadurch möglich iNt, 
die Di:-;tanJ~sehrauben b und Federn c außerhalb des Biegegesenkes 
unter11ubringen. Auf diese ·weise lassen sich dem Härten schäd
liche Bohrungen an1 Biegegesenk vermeiden, und Neine Festigkeit 
bleibt unbccintriichtigt. - "'\bh. 4!) zeigt das falsche Gcgcn;.;tück 
zu dic:ocm i\m:werfer, das nicht etwa au:-;gemerzt, sondern heute 
noch bei ncuen \Verkzeugcn anzutreffen ist. Auf die,o.;C' Bauart des 
Au:owerfers t:ind viele \Verkzeugbrüche >mrückzuführen. - Die 
Au:-;wcrfplatto ·wird aus vVorkzeugstahl gefertigt, gehärtet und 
gewöhnlich blau angelas:oen. Den Grundplatten der Stanzen mit 
'l'eilauswerfer gibt man die zur Er";idung voller ßowegungo-:freilwit 
für die Schraubenköpfe erforclerliclw St:·irke. Bei 1\'eiten Biege
formen sind vier Schrauben und Federn für den Auswerfer üblich, 
die, wie in Abb. 48 angedeutet (Mittellinien), angeordnet werden. 

Bei größeren Biegestmnen (Abb. 50) wählt man für das Biege
gesenk S :M:-Stahl oder Gußeisen und setzt an der Biege:.;telle 
Backen aus vVcrkzcugstahl ein, um an lVlatcrialkoHten zu sparen. 
Die Backen werden seitlich vcn:chraubt, damit sie nach _\hnutzung 
ausgewechselt werden können. Oft genügt das Absc:hleifcn der 
beanspruchten Flächen, und der Ausgleich des Abschliffes wird 
dann durch Unterlegen von Blechen erzielt (Abb. 51). Stanzen 
mit eingcc-:etzten Backen haben t'ic:h auch in anderer Be";iehung 
sohr vorteilhaft erwie::;en, wenn nämlich aus irgendeinem Anlasse 
die Werkstoffstärke oder Biegeweite des Teiles abgeändert werden 
mußte. An den Abh. 52 und 53 ist die leichte Richtig,-;tellung der 
Stanze zu erkennen. Bei geringerer Stück";ahl ver:-:chiedencr 
U-Bicgotcile von nicht allzu großem Untcr".',chied in den Ab
messungen kann man durch ~\..nwendung von Einsatzhacken mit 
einem Stempel und Biegegesenk am:kommcn. Die zu:::ammen-
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gehörigen Backen des Stempels und Biegegesenkes werden mit 
der entsprechenden Zeichnungsnummer versehen und zweckmäßig 
in einem Kasten <tufbewahrt. 

Nieht nur hinsiehtlieh der Stahlcrsparni:-; und Änclerung>"
möglichkeit des \Verkzcuge,.; hat Rieh die auswech:-;olbarc Backe 

ßlecl! 
zum AvS(lleicl! des A/Jsc!JI!Ifos 

Abb. :'50. Ahb. :'51. 

vortC'ilhaft bt>>vährt, sondC'l'n aneh bei ~tanzen für sehr enge 
1~-förmig zu biegende Teile. Nehmen wir z. B. einen U-Teil von 
einer inneren vVeite von 0,5 mm und einN Länge von 150 mm au. 
Diesen Schlitz in ein Stahlstück einzuarbeiten, :-;ei c:-; durch Siigcn 

4 ;etzl geti/ided auf Z mm 

1 j ?l" 100---- AndemnqA 

3 

neue !Jucke Z mmllo'l!er,tlderdvrdi 
()~rleqen einer!)'~ wie AM S1 

t, ~ getiilderlauf96mm j ;,-_-~. ß 
=----_-f(J(J ~---= tvlllemnq 

·· ~ Ausq/tilien, ousO'rbeilen fiir 
=t~- 8ocie undliiirfen des 
· Stempels 

Abh. ii:l. 

oder Hobeln, iKt JH'<tktic:ch mit großen Nch \\ ierigkeiü·n verkn ii pft. 
Glatte ]i'lilclwn und crfordcrliclw JHaßhali igkcit werden ,.;o kaum 
zu cneichen Nein; da hilft nur die ~-\nwcndung der a uc:wcchsclbart·n 

Backe. Abb. 64 zeigt eine Biegestanze für einen solchen Teil. An 
dieser ~tdk c:oll auf die Verwendung des Band,.;tahlcs ;ds Ntt·mpd 
und .Au,.;wcrfcr hillgloWil'K('Il werden. Die HerKtellung deN Nkmpelc: 

<WN Gußstahl durdt Abhobeln wiirde Ncbwicriglwiten bereiten, ('l' 

würde ~ich heim Hiiriun verziehen; und schließlich ist der gc-
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wöhnliche Werkzeugstahl nicht elastisch genug, um einer dauernden 
Beanspruchung Rtandzuhalten. Beachtenswert iRt die BefcstigungR
art des Stempeb am Stempclkopf, die gewählt wurde, um schwierige 
Schlitze zu vermeiden (siehe auch S. 22). Ferner sei auf die Verstei
fung des Auswerfers (Bandstahl) hingewiesen, der durch einen beson
deren Steg gestützt wird, in dem auch die Distanzschrauben sitzen. 

Für die Herstellung des U-förmigen Lappens an dem Teile 
(Abb. 55) konnte der :-:onst bevorzugte Auswerfer nach Abb. 48 
nicht benutzt werden, da er die Scheibe an ihrer Drehbewegung 
während der Umformung hindern wiircle. Man hat daher sämtliche 
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Abb. M. 

zum Au::-:\verfcr gehörige Teile in das Biegegesenk verlegt. Diese 
Bauweise ha,t die Verwendung der in der Abbildung erkenntlichen 
Einsatzbacken zur Folge, >veil man das Biegegesenk mit seinen 
Bohrungen für die Distanzschrauben jeglicher Feuerbehandlung 
zu entziehen wünscht. 

Für größere und stärkere Biegeteile genügt oft das Feder
system deR Teilauswerfers nach Abb. 48 nicht, da der Platz für 
die Unterbringung von Feelern in ausreichender Anzahl und Stärke 
zumeist beschränkt ist und eine Anpassung der Konstruktion in 
diesem Sinne die Stanze sehr verteuern würde. Wo dieses System 
für stärkere Teile benutzt wurde, hat der Teilauswerfer nur 
anfangs befriedigend genrbeitct, bis er bald infolge Erschlaffens 
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der Federn versagte. Ein Federauswerfer, der diese Mängel 
nicht aufweist, ist mit einem Zentralfedersystem ausgerüstet 
(Abb. 56). Die Auswerfplattc a sitzt hier auf vier Schraub
bolzen b, die wiederum auf einem unterhalb der Grundplatte c 
unter dem Drucke der Feder d befindlichen Teller f ruhen (siehe 
auch Bd. l Gesamtschnitte). Dieser Auswerfer ist in seiner Feder
kraft einstellbar, damit die Erschlaffung der Feder ausgeglichen 

er 
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Abb. 515. Abh. flH. 

werden kann. Reicht eine Feder nicht aus, so kann man nach 
A bb. 57 zwei oder mehrere Federn ineinander anordnen. Die Größe 
der Außenfedern ist natürlich vom Durchlasse des Pressentic-:ches 
abhängig. Wird große Elastizität gefordert, und können lange 
Federn nicht vorgesehen werden, so hilft man sich - wenn der 
Durchlaß des Pressentisches genügend weit ist - mit der Grup
pierung von kurzen Feelern im Kreise (Abb. 58). Ist ein Feder
clruckapparat (Bel. l, S. 156, Abb. 172) vorhanden, so vereinfacht 
sich der Auswerfer um das Federsystem. 

Bei dem Federauswerfer nach Abb. 48 ist die Abstützung des 
Biegegesenkes auf der ganzen Grundfläche möglich, d. h. es wird das 
Durchfedern des Biegegesenkes vermieden; dieser Vorteil macht sich 



bc~onckr~ lwi clPnjenigen ::)tanzen geltend, die auf hohen Grund
druck arbeiten. Dagegen weic:cn diejenigen f'tanzen, deren Teil
auc:werfcr mit FcderRyc:tenwn nac:h Abb. 56 bi:-: GS oder mit }'edcr
druckapparaten vcrlnmden c:ind, eine unvollkommene J\ bc:tüt:r;ung 
auf. Ihre Abc:tiitzung beginnt erst außerhalb dec: Dnrchlac:seR des 
Prec:c:enti:-:cheR oder bei Federdruckapparaten außerhalb der Druck
platte. Diesem Nachteile muß man durch \Vahl c:tärkerer Grund
platten des BiegegesenkeN begegnen. Bei hoch beanRpruchten 8tan
zcn i:-:t außerdem bill igt'r \Vcrkzeug.-;tahl für die l7nterplattc zu ver
wenden. Zu :-:chwache Grundplatten führen oft zum Bruche de:-: 
Biegegcscnkel-'. An Ntdlc der Federn (Abh. 56 bis 58) I"önnen 

Abb. :'57. Abb. :JS. 

auch Gummipuffer zur 
Anwendung kommen, 
die eine kräftigere \Vir
kung aul-'iiben. Außer 
clcr hisher lwscllriebcnen 
fedcmdcn Betätigung 

Ldngefiir lfJlönge ftirzwungs= 
tetiertiruclf = weise Betätigung 
appurat 

Abb. 59. 

der TeilauRwerfcr findet man mitunter die zwang:-:wei:-:e Betätigung, 
die für hc:-:onder:-: große und krüftige Biegeteile (:r;. B. au:-: vVah
bandeic-:en oder Grobblechen) zu empfehlen ist. Solche Teile c:itzcn 
mitunter infolge von Plusdifferenzen deR Werkstoffes im Biege
gesenk ,;ehr fest. Teilauswerfer für zwangsweic:e Betätigung zeigen 
die Abb. 59 und 60; hier läßt sich der Auswerfer mit zentral Ritzen
dem Bolzen nicht umgehen. 

Bei zwangswei:.;en Teilam:werfern können diese keine Festhaltung 
des Teile:-: auRüben, da der Au:.;werfmechanismus der Presse mit 
dem Stößel in Verbindung steht und somit jedem Hube folgt!). Ab b. 61 
veranschaulicht die Wirkung der zwangsweisen Auswerfung bei 

1 ) Ist eine Teilfesthaltung nötig, so kann man zwischen Aus>verfplatte und 
Gesenk noch :Fecbrn einbauen. 
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einer Friktion,.;presse. Da der Stößel dN Ji'riktion,.;preRse nach 
Beendigung des Hube"; nicht gleich zur Ruhe kommt, !'ondern noch 
kleine Sclnvingungen au:-:fülnt, darf der Au:-:\\·crfbolzen de!' Aus· 
·werfen; der Stanze bei Hochstellung nicht mit der Grundplatte 
abschneiden \Yic bei dem Auswerferfür :Fedcrdruckapparat (Abb. 59). 
Bei einem Au:or\verfbohen mit Kopf (Abb. ßO) muß der Kopf ent-
1-'prcdwndes Spiel bis zur Grundplatte haben .. Auswc·rfer mit einem 
einzigen zentral Ritzenden Bohcn (Ahb. 59) für Ji'cdcrdruckapparate 
vermeide man nach J\Töglic:hkcit, da der Hohen durch daR Gesenk 
hindurchgeht und die da-
durch verminderte :Festig
keit des Biegegesenkes durch 
einen breiteren und höhNen 
Aufban desselben cr:-wtzt 
werden muß. Der hohe Auf
bau beschränkt aber die ~.\n-

Abb. 60. Abb. (il. 

wend nng der Stanze auf Pressen mit großer Entfernung dec: Tisches 
vom rrcssen!'tößel. Fiir Stanzen, die nuR einem Stück \Yerkzeug
stahl gefertigt \rcrdc·n, ist :-:('hon aus hiirtetechniH:hell Gründen 
die letJ':tcre Bdütigungsart clcr ~\n:-:wNfplattc nicht J\11 empfehlen. 
Die Druckplatte· des Fe<lenlrnckapparates ist meil't groß genug, 
um den vier Drud;:Rtift.en des Ans\wrfers na('h Abb. Gß l'Jatz zu 
bickn. 

Die r\bh. ß2 J\eigt um: eine Stanze mit TeilauRwerfer, der durch 
einen Federdruckapparat betätigt werden kann. Ferner zeigt Kie 
noch Rdn· gut die Anwendung von EinRntzhadcen zwpc·kK Stahl
ersparnis. DaR BiegPgescnk i::;t Pin GußkörpN. Der Biegestempel 



bec;teht aus Sl\1-Rtahl, im Einsatz gehärtet, während die Biege
kanten des Biegegesenkes durch Rtahlleisten gebildet Rind. Der 
zu biegende Teil wird nur in den Durchbrüchen aufgenommen. 
Die Ausführung des Auswerferhoheus eignet Rich nnr für Fedcr
druckapparatc. 
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Abh. 62. 

Werkstoffrollende Biegestanzen (Rollstanzen). 

Eine Stanze, deren Namen sich in der Praxis von der Eigenart 
des in ihr sich vollziehenden Biegeprozesses abgeleitet und fest ein-



\V erkstoffrolkncle Biegestanzen (Rollstanzen). 

gewöhnt hat, ist die werkstoffrollende Biegestanze (Roll
stanze). 

Rollen nennt man in der ~tanzercitedmik einen Biegevor
gang, bei dem ein ~chnitt- oder Biegeteil oder auch ein Draht 
an seinem freien Ende, das bereits etwas kreidörmig vorgebogen 
Ü<t (Abb. 63A 1), so lange in einer 
besonderen \Veise auf Biegung 
beansprucht ~wird, bis sieh das 
freie Ende zu einem Kreisbogen 
oder auch zu einem geschlossenen 
Kreise gebogen hat (Abb. ß3 A 
bis D). ~olche kreisförmigen Bie
gungen findet man als Gelenk
mittel bei Scharnieren vor. auch 
als Drahtanc:chluß bei ~Sclmitt-

1~, 
0 ~[' ,: ' 

teilen in der Elektroindustrie, wo 
in die KreiRbiegung des Teiles em 

t 
(!; 

$ 

Wv!st 

I 

I 
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Ahb. (i+ 1llld (\;). Ahh. (i(i. 
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Abb. ö:~. 

~ 

9 9 
Ahh. (i7 nn<l (iR. 

Draht eingelötet wird. Bei Drähten \\erden derart geformte 
Enden alR Befe:'ltigungl'mittel oder zu ähnlichen Zwecken benutzt; 
man bezeichnet sie kurz als Ösen. 

Es gibt drei Arten von Rollungen: 

I. die einf;w]l(' Hollnng (,\hh. ():~ D), 

2. die gekriipftc Hollung (Abb. ß4). 
:l. die doppelendige Rollnng (Abb. (j;)). 

Nicht nur hci Biegeteilen gelangt das Hollen zur Anwendung, 
sondern auch bei Ziehteilen oder hci Hohlkörpem, die auf eine 
andere Art hergestellt sind. Bei solchen Teilen bezeichnet man die 
Rollung als vVulst (Abb. Gß). Die \Verkzeuge, mit denen derartige 
Biegungen erzeugt wmden. sind, wie lwreits erwiihnt. als Roll-

1 ) Georigr; und Nch ubert. .. 
•) 
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shmzcn bekannt. Die den l~ollvorgang einleitende krci::::förmigc 
Anbiegung des \Verk,.;tiid\:eN nennt man allgemein ,.A11kippung", 
den Arbeitsvorgang da::; "Anki ppen". DiespOperation muß durch 
eine gesondertt' Biegestanze erfolgen, kann aber bei f::elrwücheren 
Teilen auch in Verhindung mit dem Au,.;,.;clmeiden dieser dnrch 
den Seimeidstempel vorgenommen werden (Bd. I, tl. 112 und 113). 
Der eigentlich rollende Teil einer Rollstanze heißt "Rollstempcl" 
und i:-;t im wesentlichen nach A bb. 63 geformt. Die aktive Stelle des 
Rolbtempels stellt eine balbkrcisförmige Nut dar, entsprechend dem 
"\ußendurchmesser der ge>YÜnschten Rollung. Der vorher auge
kippte Teil wird in irgendeiner Vorrichtung fe:-;tgehaltcn und der 
Rollstempel gegen das augekippte freie Ende bewegt. Nauh dem 
Aufsetzen der Kreisnut muß sich dieses gemäß der Ausarbeitung des 
l~ollstempcls zu einem Kreise rollen. Da der Teil durch den Roll
druck in seiner Länge auf Knickung beansprucht ·wird, könnte er 
nach recht::; auf::biegen, wenn nicht die n·uhtc i:leitc des ltollstempels 
zu einer Geradführung verlängert wäre. Die Abh. ß3 ~\ hi,.; D ver
an:-;chaulichen den Verlauf des Rollem;. Wiirde die Bewegtmg des 
Jtollstempels in Abb. 63 D weiter fortgesetzt werden, so müßte ein 
Ineinanderrollen eintreten (Abb. 67). Abb. 63 E und F zeigen, 
daß wegen des Fehleus der Ankippung da:s Ende nicht an der 
Rollnut entlang gleiten kann. Um gutes und leiuhtes Rollen zu 
Nreichen, Ü;t ef:: also beHonders wichtig, die Ankippung dem Roll
durchmec::-;er in be,.;bnöglicher vVei:-;e anzupa:-;:-;en. Abb. 68 zeigt 
die Rollung eines ungenügend augekippten Rollendes. Außerdem 
i:-;t es zweckmäßig, die Nut gut zu polieren, um die Reibung 
zwischen Rollnut und Teilende gering zu halten. Rollbacken ·werden 
aus Stahl gefertigt und sind gehärtet. Die Rollfähigkeit de:-; Werk
stoffes nimmt mit Kleinerwerden des Rollduruhmessers und mit 
Stärkenverden des Werkstoffes ab. In der Feinmechanik kommt 
man in den meisten Fällen mit dem Rollen von Werkstoff in kaltem 
Zuc:tande gut aus, weil die Werkstoffstärke nur selten 2 mm über
Kteigt. Dagegen nimmt die Beschlagindustrie das Rollen des 
\Verkstoffe:s seiner großen Stärke wegen oft im warmen Zu
stande vor. In den folgenden Zeilen sollen einige Rollstanzen 
besprochen werden, die einfache, doppelendige und gekröpfte 
Rollungen bewerkstelligen. Auf das Wulstrollen wird im Bd. III 
eingegangen. 



Rollstanzen für einfache Rollung. 

Rollstanzen für einfache Rollung. 

Die einfache Rollung an t-lchnitteilen ist am weitesten verbreitet, 
weshalb man auch die einfache RolL:>tanze am zahlreichsten in den 
Betrieben vorfindet. Abb. 6ü zeigt eine kleine für schwache bis 
starke Schnitteile gut geeignete Rollstanze. Zu ihr gehört der 
Rollstempel a, in den die Rollnut b eingearbeitet ist. Das sonst 
bei Biegefltanzen erforderliche Biegegeflenk i:o;t bei der einfachen 
Rollfltanze nur ein Aufnahmeelement für den zu rollenden Teil. 
Die Teilaufnahme besteht aus zwei Sparmbackcn, einer festen (c) 
und einer be\veglichen (cl), zwisc.:hen denen der Teil festge:"pannt 
wird. Die feste Spannbacke ist mit 
einer Grundplatte g vcrc:chrauht 
und wie bei nlleu Biegegesenken 
durch Paf.l::;tiftc in ihrer Lage zur 
Grundplatte gesichert. Die beweg
liche Spannbacke cl wird mittels 
zwcier Stifte h geführt, die in der 
fe:-;ten Backe festsitzen. Das 
S pauncn der Backe cl besorgen das 
Exzenter e uml der Hebel f. Die 
ii herdieStifte ge:-;ü•c-kten und in die 
Backen c und d eilJgcscnlden Fe
dern bewirken beim Zurückstellen 
des l~xzcntcrs selbst tiitiges Öfhwn 
der Backe d. Das ~VVerkstück \Vird 0 25 so 75 100 

von oben in den Spannschlitz der Abb. GD. 

Backen eingeführt, so daß also 
ein genügend hoher Hub des Rollstempels a vorzusehen ist. Die 
Aufnahme des Teiles soll nach Möglichkeit so ausgebildet sein, 
daß nur die Liinge des Rollumfanges aus dem Spannelemente 
hemu,.;ragt. Diese Bestimmung vcr:üitet ein Knicken des Teiles 
infolgc der l{ollhcan:-;prudmng. Außerdem braucht dann die Grad
führung der Rollnut nur die Liingc des halben Rollendnrdnncsc;cn; 
zu betragen. ~ie kann auch als Aufschlag dienen, wenn ein be
stimmter Sitz eines Stiftes in der Rollung gewünscht wird. Geracl
führungcn, die niuht auf Aufschlag abgestimmt sind, machen die 
gcrmue Einhaltung des inneren RolldurchmessNs von der Hub
einstcllung des l{ollfltcmpcls abhängig. Die Lieferungen fallen 
nicht glcichmitßig auN. Da die Ckradführungskante der Rollnut un 
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~tempel a und die Teilspannfliidw <ln Backe c in einer ]'~beiH' stehen 

müssen, ,.;ind Rollstempel a und Bad~t' c zwec·kmüßig dun'h 
Führungsstifte i in der Arbeibstdhmg zu ,.;idwrH. Das be,.;onckre 

Au,.;richten beider Teile beim Ein,.;pamwn in die Presse bleibt da
durch erspart. Die Spannbacken sind bei kleinen ·werkzeugen aus 

Ntahl anzufertigen und zu härten. Bei größeren \Verkzcugen nimmt 

man SM-Stahl und härtet im Eimmtz. Die NIJannflächen der 

Abb. 70. 

Backen werden geschliffen. Ein Stahldraht 
VOll der Stär Iw des inneren Rolldnrdmwssers, 
a 11 der Rollstanze oder dem Pressentisch an-
gehracht und in einer federnden Form gebo
gen (Abb. 70), kann als Rollkaliber und "\us
werfer dienen. 

Abb. 71 und 72 zeigen die Vor- und Roll
stanze für ein ovales Drahtteil (einfache 
Rolhmg an den lwiden Enden cle,.; Teiles). 
Zwecks guter Führung des \Vcrkstückes in 
der Ebene sind die Ntauzen in ihrer Biege
form gemäß dern Durchmesser des Drahtes 
genutet.- Für den in Abb. 73 dargestellten 
Teil läßt sich dieselbe Stanze verwenden, 
und zwar mit einem Rollstempd, dessen 
Rollform entsprechend der Punktstrichlinie 
verlängert i.'<t. Eine für längere und stär
kere Schnitteile verRchiedentlich ausgeführte 
Rollstanze läßt die Abb. 74 im Prinzip er
kennen. An der Rollwirkung dieser ~tanze 

ist gegenüber anderen ähnlichen \Verkzeugen nichts auszu
setzen, jedoch weist sw bezüglich der Teilaufnahmu einen 

:\Iangcl auf. Wie aus der Abbildung hervorgeht, wird die Auf
nahme von der :Fläche a de~ Unterteiles und von der Fläche b 
der Geradführung deR Roll~tempels gebildet. }";,.; ist ah-:o ein 

Spalt vorgesehen, der nach der Stärke des zu rollenden Teiles 

mit einer geringen Plustoleranz für Differenzen in der Bleclmtärke 
bemessen wird. Daher kann der ungerollte Teil nur unter der 

Bedingung leicht eingeschoben werden, daß der Teil, der in seiner 
Stärke natürlieh das vorgesehene lVIaß des Spaltes nicht über

schreiten darf, nieht allzu große Unebenheiten aufweist. Gerade 

die Unebenheiten machen es oftmals erforderlich, vor dem Rollen 
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eine Planieroperation einzuschieben, die bei einer zweckmäßigeren 
Kon:otruktion der Rollstan>':c erspart bliebe. Diese Ersparnis wäre 

0 25 so 75 100 

Abb. 71 und 72. 

Ahh. 7:3. 

Abb. 74. 

Ahb. 75. Ahb. 7ß. 

S<'lh·dvNstiiwllieh nur lwi griibNen Teikn statt.hnft, hei denen 
CndK•nheiten des l\1aterials die Verwendung nicht bcltindern. ~um 
Herausbringen des gerollic11 vVerkstiiekes aus der ~tanze dient ein 
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besonderer durch Hebel betätigter Ausstoßer. ~\b unvermeidlicher 
Nachteil dieser Stanze ist ferner der von der Länge des Teiles 
abhängige Aufbau zu betrachten. Er beschränkt ihre Anwendung 
mitunter auf J\laRchinen mit besonders großer Tischentfernung 
vom PressenstößeL Ab h. 7 5 zeigt dieselbe Rollstanze in um
gekehrter Wirkungsweise gebaut. Die Rollformen ·werden bei 
beiden RoHRtanzen allgemein als besondere Stahl:4ückc ein
gesetzt. 

Eine Roll,;tanze, die die bcRchriebcnen Mängel nicht aufwci,.,t, 
bcRitzt cmen in wagerechter Lage arbeitenden RollRtempel 
(Abb. 7G). Roll,;tempcl a wird durch den aus Bd. I in seiner 
Wirkung"wei:-:e bekannten KrebRfuß bewegt. Diese Bauart der 
RoHRtanze gestattet leichtes und schnelles Einlegen sO\vie Herans
nehmen des Teiles. Die Bauhöhe des WerkzengeR ist unabhängig 
von Längenunterschieden de" Arbcit"Rtüc:kc::>. Bei li1ngeren Teilen 
i,;t es jedoch notwendig, die::;c von oben fcstznspnmwn, weil 
Rie Rieh ROnRt infolge deR Rolldrucke:-; dnrc:hhicgcn. Die Spann
vorrichtung b kann in einer der bekannten Au,;führungen wie 
Klappe mit Riegel, Exzenter mit Druckplatte oder SclnvenkhelJCl 
angewendet werden. Beim Entwurf der Stanze ist streng darauf 
:;:n achten, die Bedienung der Spannvorrichtung so einfach wie 
möglich zu gestalten, um l::ür:;:cste Spannzeit zu erreichen. 

Diese Aufgabe läßt sich in idealer \Veise selbst bei \Vcrk,;ti.ickcn 
aus stärkerem Bleche durch Rpannen mit einem Federniederhalter 
lösen. Abb. 77 1) zeigt da,; Beispiel einer Rollstanze mit feelernder 
FeRtRpannung. Vor Beginn deR Rollens r,:etzt der federnde Nieder
haJter auf dem in einer Einlage aufgenommenen Teil auf und gibt 
ihm ausreichenden Halt. ~\bb. 78 stellt eine Rollvorrichtung für 
den gleichen Teil dar, doch werden bei diesem ·Werkzeuge die Roll
backen mittels Handhebel betätigt. Der Teil wird hier durch eine 
Klappe fe:-;tgehalten. - Eine handbetätigte Rollvorrichtung ü-:t 
keinc:-;falls als rückständig anzusehen. Bei sehr kleinen Teilen 
nimmt die Handhabung einer solchen Vorrichtung >wsentlieh 
kürzere Zeit in Am;pruch als die Bedienung eines maRehineil be
tätigten ·Werkzeuges. Außerdem ü-:t der Kraftaufwand für das 
Rollen so gPrmg, daß ein Besetzen der Exzcnterpre:-;,;e zu 
derartigen Arbeiten unwirtschaftlich ist (,;ielw auch Anhang 
Hanclbiegewerkzeuge). Ahb. 70 zeigt das Rollen eines Rcharnien; 

1 ) WT. lU23, S. 192. 



R,ollstanzen für gekröpfte Rollung. 

mit eingelegtem Scharnierstift. Die dargestellte Form wird mittels 

besonderer Biegestanze erzeugt. Der typische Rollvorgang tritt 

Loch081J: Loch ~1 
, -70,2 -m 

Abb. 77. 

Ahb. 7!l. 

~A@;j 

~~· 

~~ 
Ahb. 7~. Abb. 80-82. 

hier weniger auf, es ist mehr ein Umklappen der vorgebogenen 

Schenkel nm den S<'harnien:tifL 

Hnllstanl\en für gt>krüpfte l~ollnng. 

Diese Stanl\en weisen gegenüber den Rollstmncn für einfache 

Rolhmg keine merklichen Sondnlwiten anf. Der Untcn:ehied be-
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Rteht lediglich in der Art deR VorbiegenF:. Das Ankippen des Roll
endeR reicht alR Vorbereitung fiir die gekröpfte Rollung nicht aus. 
E,; muß vielmehr das Vorbiegen mittelR einer Ntan/\e mit offenem 
Riegege,;cnke naf:h Ahh. SO erfolgen. A.bh. 8lund 82 zeigen :-;chema
ti,;ch die Aufnahme de,; vorgebogenen Teiles in einer Renkreehten 
und einer wagerechten RollNtanze. Die Operationdolge eines 
Teile:-; mit gekröpfter Rollung ist aus Abh. 83 en:ichtlich. 

Hat man beim Entwurf einer RollNüm:~;e zwischen den hü.:lwr 
bc,.;chrielwnen "\rten zu \vühlcn, :'iO i::-:t, wenn nicht andere Gründe 
gegen ihre Anwendung sprechen, 
die hori:~;ontal wirkende Roll
stanze naeh Abb. 7ß und 77 zu 
bevorzugen. Die Teile lasRensich 
bei ihr am bequcm,;ten einlegen 
nnd heranRnchmen, selbRt beim 

Abi>. S:l. 

0 25 $0 7$ 100 

Abb. 84. 

vorgebogenen 'feil i,.;t die "-\ufnahme in den mcifltcn Fällen ohne 
jeden LTmstand möglich. Diec:em Vorteil entsprel:hend verdient die 
Stanze mehr Anwendung als bit':her. In der Praxi" ,.;ind oft reeht 
umRtändlich zu bedienende Roll:'itanzen vorzufinden. Einlegen, 
Npannen Ulld Hcram:heben de" Teilei'i :--:ind geradezu zeitver,.;chwen
dend. EN empfiehlt sich, die im Betriebe vorhandenen Stanzen 
hieraufhin zu unter:--:uchen. 

RollRtanzen für doppelendige Rollnng. 

DiP doppelencligl' Rollung findet man meic:tenF: an Kabel
c:dmheu. Gleid1 der gekröpften Rollung erfordert Nie zu ihrer 
Herfitellung eine Vorstanze. ~\bb. 84 zeigt eine Vor,.;tanze, mit 
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der ein Rohrstück für die Rolloperation vorbereitet wird. Es ist 
eine offene Stanze, die den zum Rohre zu formenden 8ehnitteil 
C-förmig vorbiegt. Die Rollstanze für die<en U-Teil ist aus der 
Abb. 85 ersichtlich. In den Rollstempel a und den Unterteil b 
,.;ind halbkreisförmige Nuten eingearbeitet, und zwar ist die Nut 
im Oberteil die aktiv wirkende Rollnut, während die im UntertciJ 
ab "\ufnahme des U-Stückes dient. 8tempel und Gnterteil sind 
durch konische Flächen zueinander gcpaßt, wodurch die Führungs-

$~r---'--+__.1.._--.. 
1 
~ 
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Abb. 85. 

stifte sich erübrigen. 
Das Blech c ist als Ge
genlage für das ~Werk
stück vorgeRehen. Der 
Dorn d dient als Ka-
liberdorn und wird vor 
Niedergang des Roll
Rtem pe ls in das n -Stück 
gelegt. Bei größeren 
Rollungen, wie in die
sem Beispiel, bcmißt 

Abh. H(). 

man den Dornd im DurchmeRser etwas kleiner, um das Auffedern des 
gerollten Teiles zu vermeiden. Die Benutzung des Dorn eR en:part das 
"\nkippen der Teilenden. weil die endgültige Rundung des Roll
stückes durch Druck entsteht. :Man vNgleiche in der "\bb. 8ß den 
Verlauf des Rollvorganges mit dem der einfachen Rollnng (8. :{:{), 
die nach vorherigem ~\ n kippen des Rollendes einsetzt. Zwar ist 
doppclendiges Rollen auch ohne Dorn möglich; dann hat man 
abt•r heidc Enden cnt:-;prechend dem Radius der Rollung anzu
kippen und zu diesem Zwe<dw eine hesondere Vorstanze zu hauen. 
Bei kleinen doppelt•ndigt'll Rollungen. z. H. an Kalwlschulwn. ist 
<'S zweekmid.liger, die Enden gkieh mittels des ~\ussdnwidcstempds 
anzukippcn. Die Rollstanze kann fiir jede Stiixke des \VerkstoffeR 
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und jede Größe der Rollung verwendet werden. Eine Rollt~tanze 
dieser Bauart für einen Kabelschuh ist aus Abb. 87 zu ersehen. 
Der Kaliberdorn a ist hier mit einem federnden Heber b verbunden, 
der in einen unter dem Rollunterteile hindurchgehenden Schichcr c 
eingebaut ist. Wird der 
Schieher c nach links gesto
ßen, so streift sich der ge
rollte Teil an der Blattfeder d 
ab, die sich aber dabei durch 
Anlegen gegen die Stütze e 
t~pannt. V erläßt der Teil den 
Dorn a, so wird durch die 
EntRpannung der Feder d der 
Teil fortgeschleudert. 

DieAbh. 88zeigt ein Werk
zeug für die Herstellung 
eines Rohrnietes aus Eit~en
blech, der zum Nieten eines 
Blechpaketes (Abb. 295) ver
wendet wird. Das Rollen 
des Nietes beginnt bei dieser 

Abb. 87. Abb. 88. 

Stanze direkt von der ge:"treektcn Länge aus, also ohne U-förmiges 
Vorbiegen; diese Herstellung if't nur \Yegen der kurzen Abwicl\:lung 
des Teiles möglich. Das notwendige' Ankippen der Rollenden dci'i 
Nietes ist dem Schnitt übertragen. Das Rohr wird im Verlauf 
des Rollens zunäeht-:t ehvas kantig, erhält aber schließlich durch 
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den beigelegten Dorn b und den Enddruck der Rollstempel eine 
fast gleichmäßige Rundform. Bei geglühtem ·Werkstoffe vcr
sclnvindet die kantige Form vollständig. Der Ausfall des Nietes 
ist auch bei ungeglühtem vVerkstoffe für seinen Zweck befriedigend. 
Eine besondere Einlage für die gestreckten Teile ist nicht nötig. 
Zur schnelleren Einführung des Dornes b in die Lager c sind diese 
konisch am:gesenkt. Beim Heraw;;ziehen des Dornes b streift sich 
der Rollniet am vorderen Lager ab. Der Aufbau der Stanze ist 
billig und für die Hen.;tdlung de:-; Nietes durchaus :z,weckent
sprcc:hcnd. [nfolge dc,.; gewöhnlichen Keilantriebes müssen die 
Rollstempel mittels einer Feder geöffnet werden. 

Es \Vird darauf hingewie;-;en, daß ;-;ich auch Hollstanzen universal 
gcc;tnltcn lnsNeiL indem man die Rollstempel auswechselbar macht 
und :-;olchc von ve.r:-;chiedencm Rolldurclnnec:ser vorc:ieht oder im 
Bedarfsfalle ergänzt. Universelle vVerkzeugc sind immer in solchem 
Betriebe von Vorteil, wo viele Teile gleicher Biegeform ver:-;chie
dcner Größe in geringer Stückzahl fabriziert werden. Durch das 
Vorhanden:;:ein eines solchen Werk:z,euges kann man die teure 
H,mdher;-;tellung von Teilen erNparcn, die man bevorzugt, wenn 
sich die ,\nf<·rtigung eines nur fiir dieNen Teil bestimmten vVerk
l':engcs niehi lohnt. Die 1\nfertigung eines Hollstempcls wird nwic-:t 
]Jilliger s<·in alN die• ,\nkrtigung der Teile von Haml. 

Aufnahme der 8chnittcilP in Roll;-;t,tnzcn. 

In den \n-itaus meiNten Hüllen gcniigt die "\ufnahme deN Schnitt
teiles von der Fmgrcnzung aus. Die dN Rollrielltung gegcniibcr
liegende Aufnahmekante fängt den Rolldruck ab. 8ind die Teile 
dmch den 8chnitt mit Durchbrüchen versehen, so daß ihr Roll
" iderstnnd in der Rollrichtung sehr geschwächt ist, dann mii:"sen 
die 'l'i·il<· im Durchbruch aufgenommen und außerdem meist durch 
eine Klappe gespannt werden. Die Abb. 89 bis 9~{ erläutern diese 
lkstimnmng duruh Gegcniiher:4cllen fabclwr und richtiger Auf
nahmen. l\litunter reicht c•;-; nicht aus, den Teil nur mit einer 
abgepaßten Klappe und einem Riegel zu ,;pannen, sonelern es ist 
erforderlich, die Klappe durch cint>n Exzenkr ockr eine Rehraube 
anf den zu rollenden Teil anfzupresc;en, mn ihm an der Stelle des 
DmchhnH·lH':-4 clPn niitig<>n vVidcrNiand 7.11 gehen. j\lJpr f-lelhst diese 
l\laJ.lnalnne kann unwirkNam hkibcn. Dann i:.;i <'N rat,;am, den 
Tci I c•rc;t nacl1 dem Rol kn zu loc-hen. 
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II. Stanzen mit geschlossenem Biegegesenk 
Die geschlossene Biegestanze unterscheidet sich von der offenen 

nur durch das Bicgegesenk, und z>var ist die Biegeform bzw. Biege
nut der gcschlo:ssencn Stanze allf:leitig begrenzt, f:lü daß sie im 
Grundriß als Durchbruch oder Rahmen erscheint. Diel-ies Bild 
des Grundrisses hat auch den Namen "Durchbruchstanw" oder 

falsch 

llbfangen des 
l?olldruclres 

llbjtmgen des 
!?olldroclres 

31.~/. ~CJ~ 
~ / 

sta/Jclrt sich durch 
den /lolldriJclr 

c\ e~j -o:--- • -

falsch ricMg 

UJJ---[~tJ~ 

-I i \-:_-) X I-
beiderseitige Rollilfl[J 

falsch ~ 

B=ohr 
ALb. Sß-!l:l. 
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Abb. !J4. 

"Rahmenstanzc" aufkommen htssen. Die geschlossene Biegestanze 
gestattet, Teile an mehr als zwei gegenüberliegenden gleichlaufenden 
Seiten zugleiuh zu biegen. Da die Werkstücke nach Beendigung 
des Biegevorganges meist vollkommen in die Biegeform verc;enkt 
sind und infolge der allseitigen Umgrenzung nieht Reitlieh lwraus
gedrück:t werden können, erfordern die Biegestanzen mit ge-
1-ichlos:-:enem Biegegcsenl"c fast stets Teilauswerfcr. 
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c\bh. !){ /\eigt eine Stanw mit ge:-:c~hlos:-:erwm Biegegc:-:cnk Zlllll 

Biegen eine:-; TeilcH, dessen einer Schenkel rechtwinklig hoch
gebogen und dessen zweiter um HO 0 seitlich versetzter Schenkel 
in einem :-:tumpfen \Vinkel umgelegt ~werden soll. Ein Durchbruch 
durch ein Stahlstück bildet die Biegeform. Die eine Seite der 
Form ist entsprechend dem stumpfen \Vinkel durchgehend ab
gc:-:chrägt. Die Teileinlage i:-:t derart au:-:gefiihrt, daß sie den Teil 
beim Anbiegcn des stumpfen 
Schenkel:-; am Rutschen hindert. 
/\ us der Form desgebogenen Teiles 
erkennt man, daß sich die Biege
kriifte- anders als bei G-förmig 
gchogcnPn Teilen - nicht auf
heben. Für solehe \Verkstücke 
Prwcist sieh die geschlossene 
~tanze ab be:-:onders zweckmäßig, 
weil der Durchbruch beim Biegen 
de:-: Teiles diesen gegen Rutschen 
a bst ii t zt. Der Durchbruch wirkt 
nl:-;o nl:-; Gegenlager nnd hiilt cJpn 
G leichgcwicht:-:zu:-;tand de:-; Teile:-; 
wiihrcnd ck" Bic·gcu:-; aufrecht. Bei 
der gezeidmetcn Stanze ist der
jell igc Teil des nurdllJI'U<·lws i 111 
Grundriß :-;chrnffiert. der die· in der 
J>feilrichtungwirkendcSchubkraft 
abfiingt. Der soeben geschilderte 
Vorteil der geschlossenen Stanze 
i:-;t nur dann vollkommen zu er-
reichen, 1venn auch die Teileinlage 

0 25 SC 75 100 

Abb. 95. 

unter Heriicbichtigung der von ihr aufzunehmenden Schuhkraft 
au:-;ge bi leid i::::t. Die Ver:whrn u lnmg und Ver:-:tiftung eiN Teil
einJage hat ent:-;predwncl del' Kraftwil'kung /\ll erfolgen. Eine 
LcwkPrung der Schrauben darf nicht da:-; Verriickeu der TeilPinlage 
znl' Folg<' haben. 

J~ine ge:-:chlo:-;:-:ene BiegcRtanze, bei der der letztgenannte Vor
zug nicht in En:cheinung tritt, zeigt die Abb. 9:'5. Da:-; Werkzeug 
dient zmu Biegen eine:::: Teile:-:, de:-:"en Biegungen fe:-:te Abstände 
von dem Loc:lw einhalten mii:-;:-;en. Demgemiiß ist auch die 
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Aufnahme gewiihlt, die nach S. 1 ,) ;tl:-; VerhuiHltcikinl<tge zu 
bez<>iclmcn ü-:t. Die Schubkräfte, dü, in der Grundebene dc:-; Tt>ilcs 
wirken, werden hier durch den Aufnahme:-:tift im Teilau:-:wcrfer 
abgefangen. Um nicht unnötig tide Durchbriidw au:-zuarbciten, 
die die Herstellung der Stanze verteuern, kürzt man sie entweder 
durch Ausdrehen (Abb. 94) oder durch Ausfräsen bzw. Aushobeln 
einer Nut (Abb. 95). Bemerkcn";wert i:-:t da:-; Abfangen de:-: Am;-
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wcrfcr:-: nach oben mittels der 
an ihm angearbcitetcu Schultern. 
Diese sind für das Abfangen de::; 
Auswerfers besser geeignet als 
Distanzschrauben, weil die End
lage des Auswerfers gegenüber dem 
Biegegesenk kon:-:tant bleibt. I:-:t 
aber die Au:--:bilclnng VOll Schultern 
nicht möglich, und könnte ein 
Hcrau:-:trcten der A US\\crfcrplattc 
die Genauigkeit des Bicgdeilc:-: 
beeinträchtigen, so gibt man den 
Dü-:tanzschrauben eine Sicherung 
gegen LöRen. 

"\bb. 96 zeigt die ~\nwcndung 
der geschlossenen :-ltanze für ein 
sehr schmales Biegeteil mit Dach
formbiegung. Obvmhl hier die 
Haupteigenschaft der Stanze, 
nämlich das Biegen ver~chiedener 
:-leiten des Teiles, nicht zur Gel-

Ahb. !Jß. tung kommt, ist ,;je für derartige 
Teile besonders gut brauchbar. 

Sie führt den Teil seitlich infolge der Ausarbeitung des Durch
bruches des Rahmens a bif; zum Beginn der Dachformbil
dung, so daß die Biegung genau in der Mitte des Teiles erfolgt. 
Die Einlage für den Teil ist durch entsprechendes Einar
beiten in den Auswerfer b und durch die Form des Durch
bruches des Rahmens gebildet. Der Auswerfer b wirkt bei dieser 
Stanze nicht ,.;elbsttätig, sonelern wird durch den Handhebel c 
und Stift d bedient. Die Feder e zieht den Ausvverfer selbsttätig 
in den Durchbruch zurück, und die vollkommene Einlage ist für 
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ein \\citereC' Biegeteil wieder hergericht,~t. Der Teilaus\\-erfc:r macht 
bei dieser Kon;-:truktion beim Biegen dcC' Teik;-: keine Bewegung, 
ist alC'o kein Festhalter. 
sondern nur Auswerfer. 
Erwähnen:-; wert bleibt noch 
die erleichterte Heri'tellung 
deC' Durchbruche:-; infolge 
des geteilten ltahmens. 
Der Ans\\erfer bildet bei 
dieC'<'l' Biegestan:~:e anC'
schließlich daC' Bieg<'gt'
c-:enk. In dt>r :\bb. Ui) \\Urdc 
das BicgcgeC'en J.:: clnrch cle n 

Rahmen a und den Aue:
\\ erfer b gebildet. 

Die Abb. 97 zeigt eme 
bewährte Bauart emer 
~j anze zum emlegen von 
Fiißen an Rohren, Zieh
teilen HC'W. Die er:-;tc Ope
ration iC't dac-: ~-\nkippen 

dn !''iif.k Jtadt <1 ußen lllll 

ca. +:!~.die zweite dac: lTm
kgen <kr ang<'ki]lptenFiilk 
lliC' zn einem \\'inkd von 
DO . J:kiclc~\rheitcnkönnen 
mit fkr:-:elben Stanze durch 
eine selbsttätige :1\Iomcnt
einC'iellung von der ersten 
auf die zm,ite Operation in 
zwei unterhrocliC'nen Hii
h<'n auc-:gdiihrt \\ <'nlcn_ 

nl'l" '1\,il wird in dem 
elti,;]H'C'<·Iwnd anC'gedrehten 
Biegegesenk c aufgenom-
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men. Das an den Kopt a angedrehte K<'rnc-:tii<'k a' dient zur 
inneren AbC't iitznng de:-; Holm';-: während des BicgcvorgangeC'. 
Der Ulll dac-: Kernstück a' in einem vVinkel von 45 ° drehbare 
und durch clE'n Kopf a g~~stützte Ring b c-;tdlt den Hicge:-;tcmpel 
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dar, der durch die 1\lllll 1-ltcllgriff au,.;gcuildeh' ZapfeH,.;dmmbc J 
und Ringnut e im Kern,.;t.iick al gehalten wird. Die vier in den 

Ringbunter 45u eingearbeiteten Nukn ergeben die "\nkippflächen 

für die Füße. Ring b nimmt die ge7.eichnete Stellung während 

der ersten Operation ein. I,.;t der erste Hub erfolgt bzw. das Um

legen der Füße in der gestrichelt angedeuteten "Weise geschehen, 

so wird der Ring b um 45 o von Hand mittels de::: :-ltellgriffe::: f 
gedreht. Dann befinden sich die schrägen Nuten zwischen den 

augekippten Füßen, so daß beim zweiten Hube die gekemneichncte 

Ringfläche die Füße um 90° umlegt und planiert. An,.;chlag:::tifte g 

in der Nute sorgen für richtige Umstellung des Ringes b, und der 

Kugelindex h vermeidet ein Verstellen des Ringe::: durch Er

:::ehüttcrung während des Betriebes. Die Stanze kann, wie bereits 

gesagt, durch Anbringung eines Schaltsystemes selbsttätig um

,.;chaltbar eingerichtet >verden. - Die wirbmmen Teile b und r~ 

,.;ind aus Ntahl gefertigt. 
Für den Teil Abb. H8 mit dem fiir die Herstellung komplii\iert 

anmutenden Runch:c:lwnkcl dient ebenfalls eine geschlo,.;,.;enc J~iege

stanze. Für die Herstellung eines solchen Hundschenkeb sind 

oft recht urm:tündliche "Wege beschritten. Die Art, wie der 

Rundschenkel an dem anderen Schenkel angesetzt ist, erfordert 

fiir seine Bildung eine teilw·eise "\Verkstoffverschiebung an der 

Biege,.;tf'lle (siehe Bd. III). "~us diesem Grunde ist für das Prinzip 

der vVinkelherstellung die .. Abb. 22 hier in passendster "Weise ver

wertet worden, da Klapp- und Ziehwirkung an der Biegestelle auf

treten. Die Her!'tellung des Teiles beginnt mit der Bildung der 

Rippen, indem der Teilauswerfer d nicht nachgibt. Erst kurz vor 

der Fertigstellung der Rippen wird die Federspannung des Teil

auswerfers überwunden, und die Rundwinkelbildung beginnt durch 

Biegen und lVJaterialven:chiebung. Beim Aufschlage des Teil

auswerfers d auf das FüllRtiick a erfolgt das l'charfe Au:::drücken 

der Rippen. Die Rtanze ist als Rahmenstanze gebaut. Die Hund

form b ist sehr einfach durch ein Halbrundstück gebildet. Der 

Teilauswerfer d il't bei c abgeschrägt, damit die dureh Pfeile ge

kennzeichneten Stellen des TeileN bei der Winkelbildung unge

hinderte Bewegung haben. Die Umgrenzungsteileinlage ist teil

weise durch Stifte e gebildet. 
Die Herstellung de::: Teiles in einer Folge nach Art der Ein

stempelstanze (Abb. 23) zeigt uns schematisch die Abb. !:l!J. Die 
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er~te :Folge i~t die HnndRelwnkclhildnng. En-<t knr7: vor dem Auf
setJ~:cm de~ ]1'ederhodens auf dem Grunde der ~tanze treten durch 
die~en die lw~onders eingesetzten 1-tippendrück~tempeL die 
auR dem gebogenen Teile 
die Rippen herausdrücken. 
Beide Arten ~tanzen, die die 
Bildung des Teiles in gleieh 
guterWeise lösen, haben a bcr 
in der \Verkstoffam:trengung 
einen wesentlichen Unter
schied. In Ahh. 98 konnte 
der Werk,.;toff zur Bildung 
der Rippen von allen Seiten 
ohne nennensvYcrte \Vieler
stände (siehe auch nochmals 
Abb. 22) in die Biegeform 
des Stempels fließen. Der 
\Verkstoff fließt von allen 
Seiten des Teiles aus der 
Ebene. In Abb. 99 erkennen 
wir sofort, daß durch den be
reit:-: gcbildPten 1-tund":dwll
kel ein Hindernis demFließen 
des \Vcr];:,.;toffe,.; gesetzt i,.;t. 
~ein Fluß wird durd1 die 
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Hiegc~telle a abgeschnürt. 
Der benötigte Werkstoff 
lmnn nur noch aus der 
~trecke von den Rippen bis 

Abb. 98. 

zur Bicge,.;telle entnommen werden. Die spe
J~:ifische Dehnung des Werkstoffes wird da
durch größer und, wie die Praxis in vidcn 
solchl'n Fällen gelehrt hat, reißt der \Verk
stoff an der an der Biegung gelegenen 
Stelle. Ein Rei,.;piel, das wiederum bei der 

75 100 

ALL. fHJ. 
Wahl der GcstehungRart eines Teiles an die 
Werkstoffanstrengung erinnern soll. Der Biegestempel erfährt 
durch das Rahmengesenk eine gute Führung, ~wodurch auch das 
Einspannen der Stanze erleichtert wird (Ahb. 98). 

(; iih rt', ;··khnitt.e Hwl ;-H.a.nzPnli. 
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Der Niederhalter. 

Bei der Be:oprechung de:o Teilan:owerfers haben wir auch de~Ren 
festhalt('mle Wirkung kennengelernt. Ein in :oeincr vVirkungs
weif'e älmliclws Element ic:t der Teilniederhalt n. 1:-\eim, Ver
wendungRmöglichkeit ic:t allerdings nicht so viebeitig wie die des 
Teilauswerfers, aber da, wo er sieh alc: notwendig erwei:-;t, ic:t er 
das einzige Mittel, die Entfernung einer Biegestelle ('ines Teile,; 
von irgendeiner Kante oder einem Durchbruche deRReiben gerrau 
einzuhalten. Durch :-;eine Anwendung ist es überhaupt ert~t möglich, 
in Füllen ungün:-;tiger Formvcrhültni~:~Re der Biegung ,;elb,;t die 
gew1ue Biegeform zu:-;tande zu bringen. Im nachfolgenden Bei-

I \} 
$ t H 

I 

Ahb. 100. Abh. 101. 

:-;pide c:oll an einer Biegung, die typü:;ch für die Anwendung dec: 
Teilniederhaltcrs ist, gezeigt werden, welche Fehler bei Nicht
gebrauch desselben entstehen, und im Anschluß daran, wie der 
Teilniederhalter diese Fehler vermeidet. Die Ahh. 100 zeigt einen 
Teil, deRsen Biegestelle auf das gcnaue:-;te von dem Loch ein 
gehalten werden muß. Bei Benutzung einer gewöhnlichen offenen 
Stanze, entRprechcnd der Form des Teiles, erscheint diec: nicht 
recht möglich, da der eine Schenkel Rehr kurz i;.;t. l\lit BcgiJm 
de:,; Aufsetzens des BiegeRtempeb auf den Teil würde den;elbe aus 
dem Aufnahme,.;tifte treten, wie Abb. 101 J~cigt. Es findet dann 
die Bildung der Biegung durch Einziehen deR vVerkRtoffes von 
JIWei Seiten her statt. Dadurch wird der kurze ~chenkel nuretwas 
kürzer als seine über die Mitte der Biegeform ragende ge~:~treckte 
Länge. Die erhöhte Heibung durch daR Anlegen deR linken EndeH 
des TeileR an der Fläche a und die dadurch erhöhte Reibung an 
der Biegekante b lar-;r-;en den Teil etwas mehr von rechts in die 
Biegeform eingleiten. Durch das Einziehen des Teiles von links 
ist auch das Loch entsprechend nach rechts gerückt, wodurch der 
Aufnahmestift auf der Lochkante aufsitzt und das Loch deformiert 
(Abb. ] 02). Näher >Ylirdce man der Genauigkeit der Biegung kom-
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men, wenn der AufnalmH•Rtift, so lang gemacht würde, daß er 

schon vor Beginn des BiegPvorganges in das Loch des Stempels 

greift (Abb. lOi~). Der Teil würde dann am Einziehen von links 

durch den Stift gehindert werden. Aber der Zug des Teiles von 

rechts würde, da die Festigkeitsverhältnisse am Loch sehr genug 

Abb. 102. Abb. IO:l. 

[3D 
Abb. 104. 
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Ahh. ]I);) und lOH. Abb. 107. 

:-;ind, da:::: Loch oval :~:ieh( u und die linke Loc:hwandung beim 

Niedergleiten an dem A ufnahmc:-;tifte deformieren (Abb. l 04). 

Sollten aber die FeNtigkeit:-;verlüiltnisse so liegen, daß sie das eben 

Gesagte unterbinden, so ist doch der Ja nge c\ufnalmwstift sehr 

hehindNnd fiir ein sdnwlles E:ntferncil des gebogenen Teile:-: aus 

der Stan:~:e. Abh. lOG zeigt nun, wie dN Niederhalter den Teil 

-i* 
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am linken Ende noch vor Beginn (k:-: Biegen:-: fc:-:t:-:pannt und so 
da:-: die Biegung ungünstig lH'cinflus:-:cnde H(whldappen (k:-: Teil
ende,.: verhindert. Nachdem nun durch weiü·rc:-: Niedergelwn 
des Stempel:-: der Niederhalter mit einem großen Druck auf dem 
Teile lastet, beginnt erst das Biegen. Der ~Werkstoff kann jetzt 
nur von rechts her in die Biegeform einlaufen (Abb. 106), ~wodurch 

der Abstand der Biegung vom Loch genau eingehalten wird. (Beachte, 
daß hierbei die Biegung unter Schlupf stattfindet; vgl. 8. 9 u. 10.) 

Abb. 107 zeigt eine 8tanze mit Teilniederhalter. Erwälmem;wert 
i:-:t, daß :-:ie vier Teile mit einem }lale biegt, abo eine Vierteibtanze 
ist. Solehe Stanzen nennt man auch Mehrteilstanzen. \Vo gegen 
die Anwendung einer Ylchrteilstanze nichts einzuwenden ist, sollte 
man sich ihrer wegen der Verbilligung des Fabrikates bedienen. 
Eine gute Niederhaltung der Biegeteile ist nur durch eine 
kräftige Vorspannung der Niederhalter zu erreichen. Für die An
wendung deR Niedcrhaltcr:-: war natürlich auch hier die Genauig
keit der BiegeRtelle vom Loch und Schonung de:-: Loches maß
gebend. Natürlich sind für robu:-:te Teile auch Stanzl'll ohne 
Xiederhalter amvendbar. 

Der Niederhalter ist aber auch ein sehr brauchbares .!Vlittcl, 
um einfache entgegengesetzte Biegungen an Teilen auszuführen, 
be:-:onders bei schwächerem Werkstoff. Er erspart Operationen 
und er:-:etzt auch in geeigneten Fällen, wenn die Operationen durch 
eine folgewirkende 2\Iehrstempelbiegestanze (siehe S. 115) zusammen
gezogen werden könnten, diese durch eine Einstempelstanze. Die 
Abh. 108 und 109 zeigen un:-; passende Beispiele. Die ktanze 
(Abb. 108) i:-:t eine gewöhnliche EinstempelbiegeRÜUlze mit Tcil
auo-:werfer und besitzt im Biegestempel einen Federstift, den Nieder
halter. Bevor der BiegeprozeH beginnen kann, :-:etzt erst der Nieder
halter auf den Teil auf, hält ihn so fest, daß die vorspringende 
Biegeform des Biegestempels ihre Wirkung tun kann, ohne den 
Teil aus seiner Aufnahme zu kippen. Nach vollständigem Auf
setzen des Stempels auf den Teil beginnt die Herstellung der 
zweiten Biegung, die Hauptform des Teiles. Die folgewirkende 
1\lehrstempclbiegestanze für diesen Teil ähnelt der Abb. 218. (Die 
Gestehung des Teiles beginnt bei dieser mit dem Biegen des U .) 
Die Abb. 109 ist eine Stanze ohne Federauswerfer, der Teil wird 
zunächst in seiner :Mitte von dem als Suchstift ausgebildeten Nieder
halter bis auf den Grund in das Biegegesenk eingebogen, alsdann 



Der Nicdorhaltcr. ö3 

beginnt der Ansatz a des Stempels den Lappen des Teiles um

zubiegen. Beim weiteren Niedergange wird der Teil von dem 

Stempel voll erfaßt und erhält so seine Fertigform. Wir er

sehen aus diesen Beispielen, daß man, wenn man sich dieses 

Hilfsmittels zum Biegen von Teilen erinnert, mit einfachen 

Stanzen \Vechselbiegungen herstellen kann, bei denen man 

oft geneigt ist, die teuere 
Mehrstempclbiegestanze anzu
wenden oder sogar zwei und 
drei Biegestanzen dafür zu 
benut7;en. 

Noch ein weiteres Bei::;piel 
einer :Ylchrteilstanze zeigt die 
Abb. 110, jedoch ohne Nieder
halter. Erwähnenswert ist die 
auswechselbare Stahlbacke we
gen der starken Beanspruchung 
durch das zu biegende Stahl
blech und die Durchbruch
aufnahme z>vcck:,; gerrauester 
Einhaltung der Biegung /';U 

den Durchbrüchen des Teile,.:. 
Ein Zentrierstift a erleichtert 
das AuRrichten der Stan7,e beim 
Einspannen in die Maschine. 
DaR Loch b, das 7;um Auf

nahmeloch des Zentrierstiftes 
im Stempel führt, dient zu 
dessen Entlüftung beim Ein
treten des Stift.es1). Für die 
Befestigung des großen Stem

Abb. 108. 

a 

Abb. 100. 

pels am Kopfe hätte eine Verschraubung in Verbindung mit 

fo'telb:tiften genügt (billiger). Fiir die Abschwächung von Härte,.:pan

nungen sollte man an Stelle von Sacklöchern Kugelsenkungen vor

nehmen. Aufnahmestifte für den Teil sollten nicht als Zentricr-

stifte für den Ntempcl bcnuht werden, wie es in dicRcm ]i'alle 

ge,.:c:hehcn ist. Si<' loekern sich bei arbeitender Bewegung des 

Stempel,.:, und, da Nie gewöhnlieh hart ,.:incl, bredwn sie dmm leicht 

1 ) .Für Entliiftung genügt auuh oft eine ~ehnmlc Fläche an tlem i'ltift.. 
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ab. Erweü;t sich eine Zentrierung des Stempels als notwendig, so 
verwende man heRandere ]?ührungsstifte, die nieht z,u schwach 
Rein dürfen, oder man nehme die Rtanz,e in einem SäulengeRtell auf. 
Hier ist z,u bemerken, daß Rich daR bei Schnitten verwendete Säulen-

0 25 50 75 100 

Abb. 110. 

gesteil nur für dünne, feine Stanz,teile eignet. Bei größeren Stanzen 
und starken Werkstoffen ist daR Gestell zu leicht in der Kon
struktion, um den beim Biegen eventuell auftretenden Seiten
drücken dauernd standz,uhalten. Besonders konstruierte Gestelle 
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mit langer Aufnahme der Säulen im TJnterteil und besonders starken 
Säulen erfüllen in solchen Fällen nur einen dauernden Zweck. 
(Siehe auch Seite 206.) 

Die Bicgekanten. 

Bei der Biegeformung des Werkf'toffes sind zwei Arten Biege
kanten zu unterscheiden. Wir haben bereit!' im Kapitel .,Da" 
Rtanzbiegen" vom Einlauf des \VerkstoffeR in die I~iegeform ge
hört, der Ric-h über zwei Biegekanten a (Abb. 6) vollzieht. DieNe 
Kanten Rtehen nach Beendigung der Biegung mit der Biegeform 
des TeileR nicht mehr in Kontakt. \Vir ~wollen :-;ie, d:t Rie gewir-;ser
maßen den Biegevorgang in Fluß bringen, "Ei nl aufbiegekanten" 
ne~nnen. Die zweite Art Biegekanten :-;ind die, die die Biegeform 
erzwingen (Biegdmntcn b, Abb. 6 und 7); also mit dem Teile nac·h 
Beendigung der Biegung im Kontakt bleiben. Dicl'e Biegeh:ankn 
\vollen wir "Form ungs biege kanten" nennen. Bcide Arten Biege
kanten bzw. ihre Schärfe oder Abrundung und ihre Lage zur 
Biegeform haben erheblichen Einfluß auf den gleichmäßigen iius
fall der Biegung zn den l<~nden deR Tc·iles. ~\ nch für die W erkc;toff
anstrengung :-;ind sie Rehr von Bedeutung. Fiir die Formung:-;hiege
kantcn iNt dies auf R. 71 his 7fi klargckgt. Hier ,;oll in der Hanpt
Raehe clN Einfluß der Form der Biegekanten auf da:-; Einlaufen 
des \VcrkstoffeN in die Bicgdorm besproc·hen wNckn. Es Rei 
ahN noch darauf hingewiesen. daß Einlaufbiegekanten auch zn
gleic,h Formbiegekanten sein können, z. H. A hh. I J, nml daß eN 

Riegt~Ntanzen gibt, die keine he~omleren Einlaufbiegekanten 
haben (Abb. 7). 

Die Betrachtung von Werkzeugen in den Betrieben läßt oft. 
erkennPn, daß sieh hei clN Ausführung dn Einlaufbiegekanten 
noch recht wenig r•:rhthrung geltend macht, bzw. daß man :"ich 
bei Neuanfertigung von \Verkzeugen clieNcr recht wenig hedic'nt. 
Betrachten wir die ~-"hh. 1 ll, einen BiegeNtempel mit, großc'r runder 
Biegekante, der den Werkstoff in die Gegenform über eine ~charfe 
Einlaufkante a und eine runde Einlaufkante b zwingt. Es wird 
jedem klar Rein, daß der spezifische Druck auf ckn vVerb;toff 
durch die scharfe Kante bedeutend größer ic;t al:-; durch die runde 
Kante. Der \Verkstoff wird alf'o über die runde Kante leichter 
bzw. :-;dmelkr in die Biegdarm gleiten a]:-; ühPr die ßcharfe Kante. 
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Unterstüt7:t von der runden Biegekante des Biegc";tempcls, 
wandert also die Mitte des Teiles durch die festhaltende \IVirkung 
der scharfen Kante nach dieser hin. Dieser Fall zeigt deutlich 
die Frsache ungleicher f;chenkellängen bei Biegeteilen. Haben wir 
einen Stempel mit scharfer Biegekante, so ist leicht einzusehen, 
daß die Schärfe des Stempele: dem Verrutschen des Teiles ent
gegenwirken wird und eine Verschiebung der lVIitte des Teiles ver
mindert. Scharfe Formbiegekanten halten den Teil also fester in 
seiner Lage. (Nachteil der scharfen Formbiegekante auf die Werk
";toffheanspruc:hung ;;:iehe 8. 71.) Betrachten wir noch einmal die 
Einlaufbiegekanten des Biegegesenkes. Der :c;pezifi(Och höhere Auf-

V 
!Jrvclrstel/ea 

Abb. lll. Ahb. 112. 

~L 
I 

Abb. l.l:l. 

lagedruck durch die lineare Auflage des Teiles auf der scharfen 
Kante ma(~ht sich natiirlieh auf der Oberfläche des Werkstoffes 
als Eindruck bemerkbar. Dies geschieht um so mehr, je kleiner 
der Hebelarm l ist. Die,.;er Eindruck (Ahb. 112), der bei Beginn 
des Biegem: entsteht, bildet eine weitere Behinderung eines leichten 
Gleitens des \IVerl<::o-:toffef'l über die Einlaufbiegekanten. ~A ußerdcm 
vorbef-:sern derartige Druekf'ltcllen bestimmt nicht dao-: Auo-:sehcn 
des Teiles. Über diese Übelstände helfen eben nur gut und gleieh
mäßig abgerundete Einlaufbiege kanten hinweg. Es ist eine cigentiim
liehe f-littc, die Einlaufbiegekanten nach Augenschein abzurunden. 
Ihre Herf\tellung nach einer Radiuslehre erspart das Suchen 
von Fehlern in dier:;er Richtung. Die Gleichmäßigkeit der Einlauf
biegekanten ist bewnders bei flachen Biegeformen zu beachten, wo 
die Biegeform infolge zu geringen Richtungswechselr:; den Teil beim 
Biegen durch die Wirkung der Einlaufbiegekanten leichter ver
rutschen läßt im Gegensatz zu geknickten Biegungen. 

Bei den soeben erläuterten Fällen handelt es sich um das 
Biegen von Teilen, die 7:U beiden Seiten des "\ngriffspunkte!' des 
Biegco-:tempels gleichen Hebelarm und gleichen Querschnitt be
,.;itzen. Bei diesen Teilen kann also die Gleichheit der Biege-
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momente zur rechten und zur linken des Biegestempels nur durch 
ungleichmäßige Einlaufbiegekanten gestört werden. 

Im weiteren soll gezeigt werden, daß ungleichmäßig abgerundete 
Einlaufbiegekanten den Zweck haben können, dem Teile beim 
Einlauf in die Biegeform Gleichgewicht zu geben. Diese :Maß
nahme findet in bester ·weise ihre Ausnützung beim ungleichen 
Querschnitte des TeileR zu beiden Seiton der Angriffsstelle des 
Biegestempels. Abb. 113 zeigt uns einen typischen Teil dieser Art. 
Biegen wir diesen Teil in einer symmetrischen Biegeform mit 
gleicher Einlaufkantenvorrundung, so stellen wir fest, daß der 
Einlaufwinkel /f auf der Seite des geringeren Querschnittes ein 
flacherer ist ab auf der Seite des großen Querschnittes (Abh. 114). 
Die Neite des geringen Querschnittes ergibt heim Vordringen clec-: 
Ntcmpels in die Biegeform eine größere Durchhicgung, d. h. cc-: 
i:-;t auf dieser Seite infolge der großen Durchbiegung Rchon mehr 
\Verkstoff in die Biegeform eingetreten als auf der anderen Seite, 
auf der der Schenkel durch seine größere Gesamtfestigkeit ge
streckter geblieben ist. Der Winkel iX ist spitzer als der Winkel (f 
auf der Gegenseite. Es iRt klar, daß der flachere Winkel ß wcnigN 
\Vidcrstand gegen Rut::-:chen dc::-: Teile::-: bietet. Beim weiteren 
Niedergange de::-: Stempels (Ahh. 115) wirkt sieh (kriti::-:che Durch
bic>gung) dieNe Tatsache dnrch eine MittcnvcrNchichung dec-: Teiles 
naeh der Seite des größeren Querschnittes hin aus (Abb. 11i3, Ver
c-:chiebung bei kleiner und großer Abrundung deN Biege,.:tempels). 
Der Schenkel mit geringem Quer:-:clmitte -..vird also kürzer. Der
artige Teile, auf diese Art abgebogen, erfordern eine nnsymmdri,.:ch 
abgepaßte Teileinlage. Der eingelegte Teil liegt weiter von ckr 
Mitte des Stempels aus gerechnet naeh der geringeren QuerschnittK
seite hin auf der Biegeform auf. Der schnellere Einlauf des Teile>,; 
auf einer Seite der Biegeform kann für einen gleiehmäßigen Aus
fall der Teile sehr behindernd sein. Auch hat die Härte und die 
Oberfläehenbesehaffcnhoit des "Werkstoffes einen Einfluß auf die 
Schnelle des Einlaufes. Aus diec-:en Griindcn ist beim Biegen 
allgemein anzustreben, daß der Einlauf des Teiles von beiden 
Seiten gleich ist. Dem nachzukommen, ist in manchen Fällen 
recht schwierig. Die bereits erwähnte ungleichmäßige Einhuf
biegekanknahrnndung il't fiir den fraglidwn Teil ein unzuliing
liches Mittel. Man er,.:etzt besser die größere Abrundung durch 
einen größen>n Abstand der Einlaufbiegekante zur Mitte der Biege-
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form (Abb. 116). Der dadurch geschaffene große Hebelarm ver
ringert den Biegewiderstand de:-: Schenkels mit großem Quer
schnitt. Durch diese Maßnahme wird ein annähernder Ausgleich 
der Durchbiegung beider Schenkel bzvv. des EinlaufeH deR Teile:-: 
erreicht mit dem Effekt geringerer Mittcnvcr:-:chiebung oder der 
vollRtändigen Ruhe der J\Iitte. Ein andereR sehr bntuchbarcs MitteL 
um eine Mittenverschiebung beim Biegen zu unterbinden b/\w. /\U 

mindern, i:o:t das Tieferlegen der Einlaufbiegekante auf der Seite 

Abb. II~. 

l'!itterwerschiebung 

Abh. llil. 

Ahh. llß. 

Ahh. 111. 

Ahb. 119. 

de:-: :-:tärkercn Quer:o:chnittes des Teiles (Abb. 117). Dadurch, daß 
der Teil aus einer :-:chrägen Lage in die Biegeform gezwungen wird. 
also der Seite des geringen Querschnittes oder geringeren Biege
widerstandes gewissermaßen ein Vorwinkel zur Rpitze dm-: Biege
stempels gegeben wird, wird die Zugwirkung des Schenkels mit 
größerem Querschnitt abgeschwächt (Abb. 118). In Abb. 119 er
kennt man auffallend eine gleichmäßigere Verformung des Werk
stoffes um die Biegestempelspit/\e als in Abh. l 15. Die Mitten
verschiebung ist gleich Null. Ist durch diese Maßnahmen ein 
Gleichgewicht des Biegevorganges infolge ungünstiger Formver-
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hältnisso ungenügend zu erzielen, so hilft eine Kerb- oder 
KörnerNpit::-:o an der Formbiegekante des Biogoßtempels diesem 
Übel oft ab. Ihre Anwendung ü;;t aber nur eine bedingte (ciiohe 
auch Abb. 44 und 45). 

Von viel größerem Einfluß auf ein VerrutBchen des Teiles beim 
Biegevorgange sind ungleiche Einlaufbiegekanton bei U-Form
Stanwn oder allgemein bei solchen Biegeformen, bei denen die 
Einlaufbiegekanten den äußersten Formbiegekanten des Biege
stempels sehr nahe liegen. Die \Virkung ungleicher Einlaufbiege
kanten zeigt Ni eh am markantesten bei der l"-Form-Stanze (Abb. 120). 
Die mit einem Rad im-: von 2 mm abgerun
dete Einlaufbiegekante liegt näher an der 
Form biegekante d("R StempeL: ab die mit 
einem Radiu:--: von :3 mm hergeNtollte Abrun
dung. Demzufolge klappt auch der Schenkel 
auf der Seite des 2 mm Radius schneller in 
die rechtwinklige Stellung (vergleiche hierzu 

r1 
,\hh. 121. 

Abb. 120. 

Ahb. 122. 

die Abh. 187). Durch die an die.--:em Schenkel schneller verlaufende 
Biegung enh:teht ein Zug des Teile:--: nach diesem, wa:-: :--:ich in einem 
Rut:--:dwn de:--: Tc·ile:-: nach dieser Seite hin auswirkt. Der SchenkeL 
auf der sc~ite des 3 mm l~adius, der viel lang:--:amcr hochklappt. 
wird kürzer, da der Hebelarm auf der linken Seite kürzer und 
die Kraftwirkung auf dieser Seite beim Biegevorgang größer 
ist. Da:--: hat c.mr Folge, daß eine Schubhean:--:pruchung des 
St<·mpd,.;_ nach rechts auftritt (Stüt:;;nng des Stempel:--: gegen 
Sdmh Riebe S. 04, Abh. 1 H2). Dieser auf den Biege:--:tcmpel 
~wirkende Sch nh untcr:--:tiitzt ein V crrnt:-:dwn deR Teiles nach links, 
wenn der Stern pcl nachgibt, alw der Prc:--::--:cnstößel nicht. gut ge
führt ü-:t. Handelt eR sich um sehr genaue Teile, c-:o i::-:t mit Rück
sieht auf eine Pendelbewegung des Pres:--:enBtößels (schlecht in:--:tand
gehaltcnc :VIaRehinen) die Biegc:--:tan:;;(• in ein Säulenge:--:tell ein
zu batWil. H<·i c-:chr cngPn runden lT-Fornwn von großer Länge 
(Abh. 121) tritt Rchr leicht bei der gcring:--:ten Biegckantcmmgleich
hcit und einer Pcmlelbcwcgung de:--: Stößclc: Schenkelungleichheit 
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mit "verwindeten" Höhenunterschieden ein (Abb. 122). Hier ü.;t, 
um Ausschuß zu vermeiden, die Biegestanze in ein Sä ulcngcstell 
aufzunehmen. Benutzen wir in der Biegestanze (Abb. 187) einen 
Biegestempel mit scharfen Formbiegekanten, so ~wird auch da
durch der Einfluß der ungleichen Biegekanten auf das Verrutschen 
des Teiles beträchtlich gemindert. Wird zum Biegen eine Biege
stanze mit federndem Auswerfer benutzt, dessen Spannkraft sehr 
kräftig iRt, so tritt bei schwächeren Teilen trotz einer Ungleichheit 
der Biegekanten ein Verrutschen des Teiles nicht ein. Bei stärkeren 
Teilen jedoch wird ein Verrutschen nur gemindert. Auch in den 
Stempel eingesetzte Körnerspitzen, wie wir sie bereits kennen
gelernt haben, unterstützen die Ruhelage des Teiles. Sie sind bei 
einer Lage der Einlaufbiegekanten zur Bicgeform, die ein Ver
rutschen des Teiles (Abb. 123) begünstigen, steh: am Platze. Ihre 

Anwendung erübrigt ,.;ich bei Teilen, die im 
Durchbruch mittclR eincc-: AufnahmeRtiftcß 
im Federauswerfer aufgenommen werden. 
Ißt die Aufnahme durch einen sehr Rehwa
chen Stift bedingt, so wirkt ihre Anwen
dung entlastend auf diesen. Es wird vermie
den, daß er abgeschert wird, was sonst mciRt 
nach einer gewissen Arbeitsdauer eintritt. 

ALb. 123. Nun soll auf die \Vcrln:toffanstrengung 
durch die Einlaufbiegekanten eingegangen 

werden. So, wie die Einlaufbiegekanten zur Biegeform bei der 
U- Form- Biegestanze liegen und auch allgemein auRgeführt 
sind, ist die Beanspruchung deR Werkstoffes durch Rie beim 
Biegen die denkbar ungünstigste. Der \Verkstoff wird durch 
zwei sehr benachbart liegende Biegekanten umgebogen, wodurch 
die Dehnung der Werkstoffascrn örtlich sehr begrenzt ist. Eine 
Dehnung des ~WerkstoffeR bis in die Schenkel hinein wird durch 
diese Biegekanten abgeschnürt. Betrachten wir dagegen noch ein
mal die Lage der Einlaufbiegekante bei der Biegeform Abb. 111 
und den Verlauf des Biegevorganges, so stellen wir eine viel weiter 
verlaufende Dehnung des Werkstoffes durch die Vorform fest. Um 
diese bis in die Schenkel hinein verlaufende Dehnung ist der Werk
stoff an der BiegeRtellc geringer gedehnt, d. h. die Bruchgrenze 
des Werkstoffes liegt noch weiter entfernt. Diese für die W crk
Stoffbeanspruchung sehr günstige Vorform sollte man, wenn irgend 
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miiglil;h , auch bei den U-Form-Hiegestanzen in Anwendung bringen. 
Die Abb. 124 zeigt eine Biegestanze mit Vorform. Ein in dieser 
vVeisc stattfindender Biegevorg<tng bwn einen Werkstoff noch 
ohne Bruch biegen, der sonst bei den üblichen Einlaufbiegekanten 
Bruehansatz zeigt. Das Vorformen ist natürlich nur bei genügend 
langen Schenkeln durchführbar. Die Führung des Auswerfers ist 
dabei nach Abb . IR!) vorzunehmen oder, wenn dies nicht angängig, 
durch besondere Führungsstifte. Werden Biegestam;en mit den 
üblich runden Einlaufbiegelzantcn ausgeführt, so soll allgemein die 
Rundung der Einlaufkanten nicht 31 mm im Halbmesser unter
schreiten. Eine zu kleine Einlaufbiegekante markiert Rich bei 

Ahb. l:l4. Ahh. 12:3. 

l LTeil-Bil•ge,;tanwn ganz heRonders leicht hinter der Biegestelle 
an den Schenkeln als Eindruck (Abb. 1:25). E,; ü:t ganz crsta,unlich, 

wie oft dieser Ji'PlllN in dl'r Praxi" anzutreffen i"t. Nelb"t in Be
trieben, ·wo die Ntanzerei zum Hauptfabrikationszweige gehört , 
und wo man annehmen sollte, daß sieh die Erfahrung in dieser 
Beziehung restlos durchgesetzt hat, findet man diesen Fehler. Im 

Kapitel "Methoden zur Herstellung von einfach und mehrfach 
winklig gebogenen Teilen" werden Einlauf- und :Formhiegekanten 
noeh weiteren Betrachtungen unterzogen . 

Biegestanzen für fed er harte Werkstoffe. 

Bei dn allgemeinen Bcspreehung über da" Stanzbiegen von 
Werkstoffen (S. 4) wurde schon angedeutet, daß sich zumal die 
harten \Verkstoffe bei ihrer Pormung mittels einer Stanze recht 
widerspenstig verhalten. Sind Teile aus hartgewalztem Messing
oder Kupferblech noch dureh hohen Druck der Stanzenform 
näherungsweise ammpassen, w ist dieses Mittel bei ]j'ederbronze 
oder ]''c:derhand:-;üthl ni cht einmal a uRreichend , den Teil annähernd 
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dPI' Form der ~tnn/\t' n;u-h/\uhilclen. Ahb. 1 :2(i J\t•igt cli(• "\ufferlenmg 
venwhicdenl'I' \Verb;toffe. gedriid;:t in einer Hiege,;tnn/\e mit dem 
1-tadiu,.; :.WO mm. Hieran,; i,;t. 1\U ,;chlidkn, dnl.\ Teile an,; harÜ'n 
\Verk:;toffcn in ,;oldwn \Verbeugen 1\ll biegen ,;iml. die cine ,;o
genannte "LTberform" bec;itzen, d. h. die Biegeform der Stanze i,;t 
viel tiefer und ihre Krümmungen :;ind weseutlich kleiner, al,; Nie 
der Teil ,;eblicßlidl erhalten Noll. Der Untcr:-;chiecl 1\wi:-:chen der 
Form dt'N Teile:; und der Form der Ntanze, die Nogenannte .Auf
fcdt>rung, wii.ch,;t mit den Kriimnnmg,;radicn nnd den Bogenlängen. 
Die Auffederung nimmt mit ErLiihuug dcc; ßicgcdruckc,; bis 1\U 
t~incr gewis:-;en Grenzt' ab. Auch führt wiederholter Druck auf 
den bereit:-; geformten Tt>il /\Ur Verringerung der Auffederung 

1

7 Aluminium weich 
2lmlr warm 

(Abb. 127). DieAuffederung auf 
maßliehe Verhältnis:-;e feNtzulc-

I ,J Nessiog. weicli 

1
9 ll!umin111m hwt 

\) 5 Mewn_q halb /iorl j 
~ 16 hart / 3 

gen d iinßerst schwierig. da 
t''"lwrgii nge von Krii mm ungen 
zu einer amwhließenden Ge-o.'• 7lmk holt~ 9 

~"'~ ,. ~ 8 Pllo.sf)lior-ßmfi?P / 5 

I /07 ~- 6 radcn oder Ndniigcn 11,;w. 
~---~-........ /~~7 
--~'7~""'---r-~--""'="~=--~~s schon bedeutende Andcrungen 

Ahb. l2ß-l28. 

]x • 

2 x der A uffederung:-;wert e ergehen. 
Erfahrung, Gefühl und Ver-
such verhelfen dem ~tanzen-

7,09 bauer zur Fesü;tcllung der 
1,0 

geeigneten Crberformen einpr 
~tan/\e. 

Mit diesen Eigentümlich
keiten könnte man :-;ich l'chon einigermaßen a bfindcn, wenn 
nach der Biegung mitteb der einmal fec;tgclegtt•n C:berform 
die Teile std:-: die gleidw Auffederung zeigen würden. Es 
\Yirken aber bei der Erzeugung von Teilen aus federhartem 
\Verk,;t.off Einflü,;se mit, die eine gleichmäßige Auffederung 
stark beeinträchtigen. No machen c-:ich schon geringe Fnterschiedc 
in der Hcirte und Dicke de:-; \Verk;toffer-: ungünstig bemerkbar 
(Abb. 128). Nchnitteile, die aus ~treifcn von gerolltem Blech er
zeugt sind, verhalten sich nach dem Biegen anders als solche, 
bei dt'nen als Ausgang:-;material ebene Tafeln zur V crfügung standen. 
Din:e Einfhiso;e sind für die Fabrikation sehr lä:-:tig, da beispicl:-;
weise die Härte dcs vYcrkstoffes und demzufolge auch die Auf
federung bA mit jeder Tafel wechselt. 
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Bei Dickenunterschieden de:-; \Verkstoffes kann man :-;ich noch 
helfen, da im Genauigkeitsfalle ein ~ortieren der Tafeln nach 
gleidwr Dicke vorgenommen ~werden kann. Auch weisen die Tafeln 
Stärkedifferenzen in :-;ich auf. So i:-;t z. B. der Rand der Tafeln 
o;tet:-; Reinviieher als ihre Mitte. Bandwerkstoff dagegen ist 
gleichmäßiger in seiner Dicke und ist dem Tafelwerkstoff vor
zuziehen. Uno;timmigkeiten, hervorgerufen durchalldie erwähnten 
Einflüsse, können auch in geeigneten Fällen unbeanstandet bleiben. 
ü:t aber eine beo-:timmte Genauigkeit ein Erfordernio-:, so müssen 
uno-:timmige Teile durch Nachrichten von Hand mittels geeigneter 
Biegezangen, Riebtgabeln u,;w. auf die gc\\Üm.:chte Form gebracht 
werden. Aus all dem ist zu schließen, daß eine Werkstoffprüfung 
auf Federkraft, Härte, nach den verschicden,;ten Gc:-;ichh:punktcn 
au~geführt, viele J\Tißerfolge bei der Fabrikation unterbindet. Im 
übrigen müßte eine derartige Werk::-:toffprüfung für alle Teile, die 
in einem Apparat eine wesentliche Jhmkhon au,;iiben, heute eine 
~dh-:tverständlichkeit sein. 

\Vie :ochon bemtrkt wurde, hängt die Auffederung weitgehend 
von dem Druck ab, unter dem ein Teil in seiner Form entsteht. 
Es ist daher verc-:tiindlich, daß zweckfl Erzielung gleichmäßiger 
Biegungen der _Druck konstant gehalten \\erden muß. Kon:otantcr 
Druck läßt :-:ic-h nur bei li;xzcnterpre:-:c-:cn nreichcn. Da ahn eine 
Exzcnterprec-:c-:e keine ~d1lagwirkung erzeugt, die man bei der 
Formung federhnrtn Werkc-:toffe gerade nn,;trcbt. c:o c-:ollen kleine 
Teile auf kräftigem Exzenter gedrückt \\nden. um den ~chlag, 

wie er der Spindelprec:c-:e eigen ic-:t, durch erhöhten langsam ver
laufenden Druck möglichst gleichwertig zu erzil kn. Der Exzentu· 
ic-:t denmach nur für das Biegen kleiner ::::chwachcr Teile au:::: feder
hartem Werkstoffe zu empfehlen. Größere stärkeno Teile c-:ind 
natürlich durch langsam wirkenden Drnck nicht mehr zu be
zwingen und benötigen den Schlag der Spindelpresc-:c. Hierbei 
hiingt die Gleichmäßigkeit des Teile,; viel von der Geübtheit der 
Rtanzcrin im Bedienen der SpindelpreRRe ab, c-:ei ec; eilw Hand
spindel- oder lkibirieb:opinddprcc;:-;e. Die:-;en beiden vcr:ochicdeu
artigen \Yirkungen i,;t natürlic-h heim Ausprobieren der Überform 
der ~tanze Rechnung zu tragen, d. h. bestimmt man z. B. die 
Überform auf einem Exzultu, dunn muß man auch mit der Stanze 
auf einem Exzenter arbeiten. Eine auf dem Exzt'nter ausprobierte 
Ohcrform i,;t natiirlich vicl tiefer al:-: die auf der ~pindelpre:-:sc. 



()± A. 8inskmp<'lhiegr>Btrtnzen. 

Die Nchlagwirkung der Npi nclPl presse sd.zt die Auffederung des 
Teiles bedeutend herab, w daB also hier die Überform flacher 
ausfällt. Zu den die Auffederung beeinflussenden Faktoren gehört 
auch die Richtung der Biegung zur vValzfaser de.c.; \Verbtoffcs. 
Da der Wer]u;toff in der Walzrichtung bekanntlich die größte 
Festigkeit be.c.;itzt, die für die Dauerhaftigkeit und Wirkung der 
Federung de::; Teile::; ausschlaggebend ist, wird man die Biegungen 
quer zu dieser Richtung ausführen. Zur Walzfa,;er gebogene Teile 
federn mehr auf, die Festigkeit in die::;er Richtung i:-;t jedoch ge
ringer. Kürzere, schärfere Krümmungen ::;ind überhaupt nur quer 
zur Walzrichtung möglich, aber auch nur bis zu einer gewissen 
Grenze. Zur Walzrichtung gebogener Werkstoff bricht eher als 
quer zur Walzrichtung gebogener. Sind Teile zu biegen, deren 
Biegungen in zwei Hichtnngen liegen, w müssen die Teile so aus
ge:o;clmitten werden, daß die \Valzfaser 45 ° zu den Biegungen liegt. 
Die Art des Ausf'dmeidens def' Teile.c.; aus den Tafeln ü.;t auf der 
Stanze und dem Schnitte zu vermerken, um falsches Zuf'chnciden 
der Werkstoff:-<treifen zu vermeiden. Dureh ungenügenden Hin
\Vei.c.; in dief'er Beziehung ist schon viel Schaden entstanden. Ef' 
ist auch üblich, in geeigneten Fällen die Schneidelemente unter 
einem der Borm des Teilesam besten passenden \Vinkel (gewöhnlich 
45 °) in den Nclmitt aufzusetzen, wodurch sich ein Zuschneiden 
des \Verk.c.;toffcs unter 45° erübrigt. 

Nach diesen allgemeinen Erläuterungen soll etwas über die 
Biegestanzen für federharten Werkstoff gesagt werden, obwohl 
eine Erörterung über die Anfertigung der Biegestanzen nicht in 
den Rahmen des Buches fällt. Bei keinen Stanzen i:.;t der 
Ausfall der Biegung bzw. das Stehen des Teiles von der Art 
des Tragens der Biegefläehen vom Biegestempel und Biege
ge,;enk so abhängig wie gerade bei federhartem Werkstoffe. 
Ein Teil ans geglühtem \Verk,;toffe wird sich, da er kaum 
eine Elastizität besitzt, der :Form ohne großen Druck anpassen 
(Teile mit kurzen Krümmungen). Er wird auch die Endform an
nehmen, trotzdem die mittlere Partie des Oberstempels nicht auf 
den Teil drückt (Abb. 129); desgleichen wird er Rich auch der 
Form des Biegestempels (Abb. 130) anschließen. Man ersieht dar
aus, daß man die :Form des Biegeteiles aus weichem Werkstoffe 
schon erhält, wenn sich :Form und Gegenform der Stanze ab
wechselnd zur richtigen Biegung ergänzen. Ein stärkerer Druck 
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al:-; zum Einbiegen cle:-; Teile,., in die Form wünlc ein Quetc:dwn 

de:-; Teile:-; an den ~teilen hNvorrufen. wo Olwr- nnd Unterform 

plus vV erk:-:toffstiirkc übcrcin:-;timnwn oder, wie e:-; fadnniinnic:ch 

bczeidmct wird, "tragen". Der Teil \\'iil·de al:-;o an diewm Stellen 

entsprechend der Größe dc:-; Drucke:-; verbreitert werden (Abb. 131 

entsprechend Abb. 120). Es ,;oll nun nicht damit gesagt ·werden, 

daß Stanzen für vVerk,;toffe, die gute AnpaRRU11gf<Cigenschaften 

haben bzw. gute BiegceigcnRchaften beRitzcn, in der vVeise nach 

Abh. 12!) und l :10 gearbeitet werden können. Ein Tragen aller 

Abb. 12\J. 

Ahh. 1:10. 

~~ 
Abb. 1:;1. 

Biegdlüchen c-:chiitzt vor der tmangenl'lmH·n \Virkung dec-: even

tuellen LTberclrueke:-:. E:-: gibt aber am•h Hiegdomwn. bei denen 

t>inc Druckverteilung recht :-:clnwr miiglich i:-:t. Abb. 1 :l2 zeigt 

un:-: eine typische Form dieser Art. Fm die:-:e Form ohne kräftigen 

Crunddruck zu erreichen, müßte die Biegeform der ~tanze noch 

viel :-:pitzcr gehalten werden. Die Ermittlung dieser Form erfordert 

aber lange Probiernrbeit. DaN richtige "Stehen" diec-:e:-; Teile:-: n
reicht man hellllCllll'l' mit Überdruck auf die l{undung nnd vcr

hiitd einen c-:chiidlichcn Clwrdruck durch Au:-;c-:tattung der Stanze 

lll it 1\ nf:-:c hlagc-:tiicken. Die z wPii l' Biegnng de:-: Teile:-: zeigt nn:-: 

die \Virkung der auf zu :-:tarkcn Druck eingcstdltcn f:ltanze ohne 

Aufschlagc:tiicke. ~oklw 'l't·ik :-;iml unbrauchlmr, Nie brechen :-:o

fort bei gcringc-:ter Bean:-:pnwh u ng. 

\VC'lchc \Virkung wiinle l\Ull d('r lThcrdnwk bei federharten 

\Verk:-;toffcn habl:'n '! .lede nur gcringe Druek:-:teigenmg würde eine 

andcn' o\ uffedenmg der Hil·gu ng an dc11 tragenden ~tdkn hervor-

u ii lt /' ('' ~dtnitte nnd ~1.all7.l'll rr. 
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rufen, utH1 da,.; wird um ,.;o bdriiclttliclwr, je germgn und kleiner 
die tragenden FliidH·n ,.;i llCI. Wie c-:clton N\\ iihnt, ic-:t die G ri)fJe 
ck,.; Drud:TN von großem l<~influß auf dil' ~\uffedpnmg (Abb. I :l:2). 
Darau,.; prgiht ,.;ich alc-:o. damit die in dn Ntiirke ,.;cltwankenden 
Drücke nicht zu Nl'hr die Auffederung beeinflussen, daß bei feder
hartem WerkRtoffe der Teil zwic-:c:hen den Biegefläc:hen der Stan/\e 
nach ::VIöglic:hkeit vollkommen getragen wird. In solchem Falle 
iNt eine eventuelle Üben;teigung des Drucke,.; auf die ganze Fläche 
de,.; Teiles verteilt und bewirkt dann nur eine geringe oder gar 
keine Veränderung der Auffederung des Teilec-L rngenügcnd 
tragende Ntanzpn für federharte Werkstoffe sind der größte Fehler, 
der im Ntanzenbau gemacht werden kann. Der Stanzenbauer kann 
durch Herfitelluug einzelner Druckpunkte nach Abb. 129 und J 30 
die ÜlH"rform verflachen. die Herstellung der Ntanze wesentlich 
abkürzen und eine größc·re Empfindli(ohkeit in die "\uffedcrung 
deN Teile,.; durch Druck bringPn. DiP Ntelkn der Druckpunkte 
Nchlagen ,.;ich frühzeitig a UN und verändern bald die Auffederung 
we,.;entlich. ~~her die:-;er t'hebtand braucht niuhi en;t durch eine 
unreelle Arbeit des Werkzeugmachen< verstärkt zu werden; er ist 
doch oft c-:ehon, ~wie uns die Abh. 132 bereits gezeigt hat, durch 
cliP "\rt dcs Biegeteiles gegeben. 

o~UN all dem Gesagten ist zu ersehen, daß für den Bau dieser 
Stanzen nur sehr erfahrene und gewissenhafte Werkzeugmacher 
zu verwenden sind. Die Abb. 133 und 134 zeigen Stanzen für 
eine Bronzefeder; e:-; ,.;incl beides offene Rtanzen. Da diese Stanzen 
infolge dPN harten \Vcrb;toffe:-~ durc~h den erhöhten Druck viel 
NÜirker an ihren BiegeWichen beansprucht werden, ist e,.; not
wendig, ihncn äußerNte Härte zu gehen. Die Härte darf aber 
nicht nur auf den Biegeflächen vorhanden Nein, wndern muß die 
Rtanze vollkommen im er,;ten Drittel unter der Biegeform durch
dringerJ. Hat nur die Biegeform eine harte Krm:;te, so sackt 
die~e durch die große Druckbeam;pruclmng in den weichen 
Kern (Abb. 130) und macht die Stanze unbrauchbar. Die Stanze 
Abb. 1:3G besitzt einen für die Härtung richtig dimensionierten 
Ntempcl. Die Wirkung der Härtung durch die verc-:chicdenen 
Breiten von Biegestempel sowie Biegegesenk geben die Rrinell
zahlen an. Um eine gute Kernhärte zu erreichen, ist e:-; not
wendig, vvie uns dieses Beispiel lehrt, die :Stanze so schmal 
wie möglich zu machen, damit eine gute Durchhärtung defi Stahles 
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eintritt. "\u~ den Abb. l :3:1 und I:l+ ic;t dicst~ Maßnahme zu er
kennen. Der Stempel und das Gesenk >verden am Kopf und :B'uß 
etwas angelassen, um die Härtespannung am; dem Stahl zu entfernen. 
In der Praxis gibt es noch 
viele Biegestanzen für feder
harte \Verkstoffe, die zu breit 
gebaut sind. Dadurch haben 
sie keine richtige Durchhär
tung erfahren, schlagen :-üc:h 
mithin sc:hm•ll aus und rnüs
sen oft aufgearbeitet werden. 
In den Abb. 133 und 134 ist 
auch die Auffederung des 
Teiles nach Aufhebung des 
Biegedruckes gezeigt. Daran 
ist deutlich zu erkennen, wel
che Erfahrungder Werkzeug
nmc:her für das Bestimmen 
der Überform besitzen muß. 
Abh. 135 zeigt der Vollstän
digkeit halber die Fertig
c-:tanw fiir den auf Rt;u1r,c 

Ahh. 13-1 vorgebogenen Teil. 

Abb 1:14. 

0 25 50 ?5 100 

Abh. 1:3:1. 

0 ,25 so 75 100 

Abh. IilG. 

Anschließend soll noch etwas über die Abnutzung der Stanzen 
entsprechend ihren Biegcformverhältnisc-:en gesagt werden. 

Es wird bekannt sein, daß Rpitze Formen viel weniger Wider
stand gegen Abnutzung haben als flache Formen. Stanzen, die 

D* 



aus einer fladwn und t•iner plötzlich :-;pitz verlaufu1ckn Form lw
stehen, habc11 dic;;cn ];'ornwn cnt:-;pn·c·hcmlc' "\hnutzung:-;verhidt.
nisse. E;; werden die groJku Kriin1mungcu weniger Abnutzung 
haben als die :-;pitwn, wn:-; beckntet , daß die ~~ ;lllze, die in der 
flachen Form noch gut erhalten ist, wegen der an den Spitzen 
ausgeschlagenen Form aufgearbeitet werden muß ; eine recht un
wirtschaftliche Rache. Diese LTnannchmlichkeit kann man in 
manclwn Fiilkn mindcm. indem man die' :-;ich schnell abnutzpndcn 
Stellen dn Hicgdorm clmch ein besonderes Rtahlstiick ersetzt, 

7i!J IJr. 

.f l.f Ur . 

Abb. H6. 

also auswechselbar macht. :Man 
fertigt dann gleich m ehr Ersatz
stücke an. Nehmen wir an, die 
flache Form der Stanze nutzt 
~ich zur spitzen im V erhält.nis 
von 1 : :1 ab, :-;o können crc;t drei 
~:ta!JH iickc mit der :-pitzen F orm 

Abb. 137. 

eingesetzt vvcrden, ehe ein volbtändiges Nacharbeiten der gesamten 
Form der i:ltanze nötig ist. Diese Maßnahme ist sehr verbilligend fiir 
die Hcparatur der Rtanze. Bei der Konstruktion des Werkzeuges hat 
der Kon>;trukteur im Eignungsfalle nicht d::tmuf zu verzichten. 
Abb. 137 zc'igt ein Beispiel mit <'ingesetzter sieh schnell abnutzen
der Biegeform. 

Biegen von V-Teilen und vorgespannten Teilen aus 
federharten \Verkstoffen. 

Aus den Erörterungen über die Auffederung von federharten 
W erkstoffen geht hervor, daß ein Teil in U-Form gebogen nach 
Entfernung aus der Biegestanze die Form nach Abb. 138 annehmen 
würde. Um die Schenkel im rechten -Winkel zum i:ltehen zu bringen, 
wäre es notwendig, den Tcil in der Stanze mit der in Ahb. 139 
dargestellten Überform zu biegen. Dies ist aber nur möglich, wenn 
der Teil in einer Stanze nach dem Prinzip der Abbildung 140 oder 
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m Z\YCI Einzeloperationen herge~tellt wird. Die zweite Stanze 
(Abb. 141) ·würde die Auffederung best,itigen. ,Je größer die Ab
rundung der Ecken, desto größer i~t die ~\uffederung. 

Ein nacb~tehcnd bcRchriebene:o; Verfahren soll zeigen, daß der 
vorgenannte \Vcg für die Her~tellung des Teile;; nicht nötig i::;t. 

Da:o; Verfahren beruht auf der c\m-:nutzung der Elastizität des 

Ahb. 140. 

Abi>. I-tl. 

~-\hb. l42. Abb. 14:~ IIJHl 144. 

Wcrkr-:toffe:-;. \Vir biegen den \Verkc-;toff (Ahh. 142) am Boden dc:-; 
Teiles cln:-;tisc-h kreic:förmig vor. Heim \\-eitNhicgcn klappen die 
Achenkel hoch. EntfC'fncn wir jet7:t den Teil auR der ~tmne, NO 

tritt dar-: bekannte Auffedern der ~elwnkel nach c\bh. 1 ~8 c:in, 
aber auch der elnsti,.:c-h gdormte Hoden des TeileR geht in Reine 
ge;;:treektr· Lage zmiick. Die:-;(• lwi(len Phasen dN Fedt3 nmg deR 
Teile:-: c:iud auc: "\bh. I +:l und I++ zu crkenm·n und zeigen (kutlid1 
das Zustamlekomnwn dt•:-; rcgdn·('bten LT-Teil('R. DieRe Her:-;tellung 
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des U-Teiles findet ihre Grenze, sobald die Auffederung der Rehenkel 
nicht größer iRt alR die erreichbar größte Krümmung deR Boden::-: 
bei vollkommener Elastizität des Werkstoffes. Die Aufstreckung des 
gekrümmten Bodens muß stets der Auffederung der Nchenkd gleich 
sein, um einen einwandfreien r-Teil zu bekommen. Mit Größerwerden 
des Radius a (Abb. 144) muß der Krümmungsradius des Bodens 
immer kleiner werden, d. h. die vollkommene Elastizität deR Bodens 
könnte überschritten werden, und wir erhalten einen U-Teil mit 
gekrümmtem Boden und aufgefedertem Schenkel. Das winkel
rechte Ntehcn der Schenkel kommt jetzt nur noch durch Nieder
drüekcn des gcRpannten Bodens zustande. Wird der Roden ent
lastet, NO geht der Teil in die Form mwh Abb. 143 zurück. Dieser 

Ahb. UG. 

Vorgang ergibt Teile, die in der Elektrotedmik 
oft für Kontakt- und Druckfedern Vlerwertet 
werden. 

[1;,., soll JHWh auf eine fnh-:che 2\ktlw(k 
der Herstellung von vorge:-:pannten U -Teilen 
als federndes KonNtruktiom-:kil hingewieNeil 
werden. Es iNt die Herstellung eineN Biege
teiles in einer Stanze ohne Aus~werfer, in der die 
Vorspannung des Teiles durch Krümmung der 
Grundfläche der Biegeform (Abb. 145) erreicht 
wird. Betrachten wir die Entstehung der Vor
spannung in Abb. 142 im Vergleich zu Abb.l45, 
so erRehcn wir, daß nach Ahb. 142 die Boden-
krümmungvor dem Hochklappen der Schenkel 

d ureh williges Einziehen de8 WerkstoffeR von links und recht:-;, durch 
Verkürzung der gestreckten Länge eintritt, also keine mPI"k
liche ~Werkstoffanstrengung auftritt. Ahb. 145 stellt sich in 
krasRen Gegensatz dazu. Der U-Teil ü-:t gebogen, und die be
nötigte Bogenlänge muß, da ein Einlaufen des Werkstoffes um 
die Biegekanten herum nicht möglich ist, durch Rtrecken des mitt
leren Teiles erfolgen. Durch diese Anstrengung geht natürlieh viel 
Elastizität verloren. Die Qualität dieser Feder wird der nach 
Abb. 142 gebogenen nicht ebenbürtig sein. Gegen die Anwendung 
der Methode Abb. 145 ist aber oft betreffs der vVerkstoff
anstrengung nichts einzuwenden, wenn die auf i-'. !)] besprochene 
Vorspannung des Teiles durch die Biegekanten annähernd soviel 
~WerkRtoff aufweist, wie die zu biegende Vorspannung benötigt. Dem 
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Biegen mit Federau:,;werfer ist jedoch, wenn irgend möglich, der Vor-
7:ug 7:U gehen. An dieser f-\telle soll noeh auf einen großen Fehler bei 
der Konstruktion derartig geformter Kontaktfedern hingewiesen 
werden. Der KonRtrukteur macht im allgemeinen die Krümmung a 
in Abb. 14;3 zu klein, wodurch die Elastizität sehr herabsinkt. Ge
rade diese Stellen, die die gan7:e Arbeit der Feder aufnehmen solleiL 
7:eigen infolge zu großer Biegebeanspruchung Aufrauhung des \Verk
stoffes, ein Zeichen von Überanstrengung desselben. 

Einfluß scharfer Biegungen und scharfer Kanten 
auf die Festigkeit der Biegestelle und auf da:-: Aus:-:ehen 

der Teile. 

Ahnlich, wie bei Gußteilen, Dr0llteilen usw. eine sdwrfc Kante 
oder ein ,;elmrfer Übergang von einem Quer,;chnitte zum andern 
die Festigkeit des \Verkstoffes an die:o:en Rtellen Nhchlich herah
c-:ctzt und zu Brüchen Veranlassung gibt, verhält ec-: sich bei Biege
teilen. Es ist ganz cr:o:taunlich, wie wenig der Apparatekon:"truktcur 
auf die,;e au:s dem Maschinenbau allgemein bekannte TatRache beim 
Entwurfe von Biegeteilen Rücksicht nimmt. Wenn t-:ich auch nicht 
alle Kom:truktioncn ohne scharfe Biegungen lösen la:o:c-:en, soll hier 
doch behanptd werden, daß in der Slelmmhl der Fälle Ahrundungen 
von mindesten,.: I nun an -Riegungen vorgesehen wenkn können. 
~d10n diet-:e kleine Rundung set7:t bei red1twiJJklig gebogenen Teilen 
die Fet-:tigkcit dPr Biegestelle hedeutl·nd lwrauf. Bei Teilen. bei 
denen durch ,.;charfkantigcs Biegen Bruch an der Biegec-:telle eine 
dauernde Erscheinung war. wurde dieses Übel durch geringe,.; 
Rnnden der Biegestelle behoben. \Verkzcugbau und f-:ltanwrei, die 
in der Art der Biegung einen vvohldurchdachtcn Zweck voraut-:
c-:dzen müssen, nehmen daher alle FabrikationRRchwierigkeiten, 
die durch eine ungünRtig gewählte Biegung entstehen, in Kauf. 
~ie legen dann mehr Operationen zugrunde, um Bruch zu um
gehen. Auch Cliilwn clec-: \Vcrkt-:toffet-: hilft oft über die!'e Klippe. 
Können heidc \Vege nidlt eingec-:ehlagen werden, so hat die ~tan
zerci mit erheblielwm AuRsc:huß und Bnwh zu rechnen. 

Den Bruch von Biege!'tellPn wollen wir in drei Gruppen ~liederu 
und die darans entt-:klwnckn (Tmc-:tiinck l.;:<:•mwnll'nwn: 

l. Fabrikaiionshnwh, 
·J l\Jontagehruch. 
:l. lktriehshnwh. 
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I. Fabrikatiom:bru c h: 

Obwohl der Fabrikationsbruch , d . h . das Brechen der Teile 
beim Biegevorg;1ng, ei nen Mchnmfwand an vVerk:-:toff und Lohn 
bedeutet, so ist er doch das kleinste (fbel von den dreier1. Die ent
stehenden Mißstände verbleiben in der Stanzerei und belästigen 
die weitere Fabrikation nicht. 

2. Montagebrueh: 

DieRcr Bruch, der bei der Monta ge des Teiles dureh Nachriehh'n 
desselben oder Prüfen entsteht, ist unangenehmer. Erfordert der 
gebrochene Teil eine Demontage , die sich oft nur durch A hnehrn en 

Abb. 146. Abb. 147. Abb. 148. 

mehrerer anderer Teile oder Auseinandernehmen des ganzen 
Apparates ermöglichen läßt, so entstehen erhebliche Mehrkosten . 
Sie setzen sich aus den Werkstoff- und Stanzkosten , eventuell 
auch aus den Km:ten für andere teuere Bearbeitungsoperationen 
zusammen. Dazu können nocJ1 die Kosten kommen fiir die lkmon
tage und nochmalige Montage des Teiles, fernerdi e Jll'Uzuzahlcndcn 
Löhne und die Kosten fiir die En:atzlicfcrungen . Die bei der 
Montage brechenden Teile sind solche, die an ihren Biegestellen 
keine augenfällige Zerstörung des Gefüges zeigen, oder wo Öl die 
Erkennung kleiner Bruchstellen verhindert. Da es c;ich um Massen
fabrikation handelt, werden hauptsächlich nur 10tark angebrochene 
Teile von der Rtanzcrin oder bei der Stichkontrolle entdeckt und 
aussortiert. 

:3. Betrieb s bruch: 

Der unangenelmmte von allen ic;t der Betriebs brnch. Er ent
steht erst während des Betriebes det: Apparates, läßt das Fabrikat 
minderwertig erscheinen und hält eventuell bei öfteren Vorkomm-
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nissen dieser Art den Käufer von weiteren Best ellungen ab. Der

artige Brüche können durch Teile der Gruppe 2 hervorgerufen 

werden , die aber bei der Montage und Prüfung noch standhielten. 

W eiterhin können sie an solchen Teilen entstehen, bei denen 

durch scharfes Biegen keine äußeren Merkmale auf ein teilweises 

Zerstören des W erkstoffes hinweisen , sondern lediglich die scharfe 

Biegung einer D auerbeanspruchung ni cht standhält . 

Aus diesen Darlegungen soll die Anregung erwachsen , daß der 

W erkzeugbau und die Stanzerei den Konstrukteur erziehen, scharfe 

Biegungen nur in ganz begründeten Fällen anzuwend en. Die Zahl 

dieser Fälle wird nur sehr klein sein. 

Abi> . l -1-!l. Ahh. l!'ill. 

E ,.; ,.;oll nun die W'erk,.;toffbcanspnwhung be i 'eha.rfer und rundN 

Biegung gegenübergestellt werden. Abb. 14() hi,.; 148 stellen recht e 

Winkel aus gleichstarkem Werkstoffe dar. Der benu tzt e Werk

st-off ist gezogener SM-Stahl von 4 mm Stärke . Abh. 14() zeigt 

un,.; den Teil in einem rechten Winkel scharf abgebogen. Man 

erkennt deutli ch an der ä ußeren Biegung ein Aufbrechen der Ober

fliiclw. was auf C'ine harte Qualität des Werkstoffes zuriic:kzufiihren 

ist. -In i\blJ. 147 i,.;t dn Teil mit einem Stempelradius von l mm 

a bgewi n kelt. Dit' Beanspr uch nng des Werkstoffe,.; h a t sich da

durch so gemindert , daß nm· noch ein ki c:ht.C's Aufrauben an der 

Auf.kns!'ih' der Bieg ung zu sehen ist. Der dritte \Vinkcl (Ahb . 148) , 

mit einem Biegeradius von '-'- mrn herge,.; te llt , hei dem mit dem 

blol.kn .\ugl' kaum eine Aufmuhu11g der Biegc,.;telle zu erkc' llllt'll i,.;t, 

ste llt. die Nonnalueansprudmng der Qualität die:-:c,.; Werk:-:toffc :-; dar. 
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Aus dem soeben Gesagten geht klar hervor, welehe großen 
Schiiden l'charfe Biegungen verursachen können. Während eine 
Qualität des Werlu:toffes den Beanspruchungen nach Abb. 146 
nidü mehr gPnügt, ·wird sie jenen nach Abb. 147 und 148 noch 
voll und ganz gerecht. d. h. die runde Biegung geßtattet Qualitäts
schwankungen des Werkstoffe:;;, ein Vorteil, der schon oft vor 
großem Schaden bewahrt hat. Der Konstrukteur sollte sich des
halb beim Entwurf von Stanzteikn dieRes VorteileR Rtets bedienen. 

Es Roll jeht über den Einfluß scharfer Kanten auf die Festigkeit 
der Biegestelle berichtet werden. Bei Schnitteilen ist es die Grat
seite, bei gt,zogencm vVerb:toffe das scharfkantige Profil. Die 

Ahh. lfil. 

Abb. 152. 

Abb. JG:t 

Graüwite wird meist erßt bei härtnren 
und 8Hirkeren Werkstoffen wirk.:am, 
he;.;onder;.; hei Bronze und StahlblcchPn, 
lind zwar, wenn der Teil mit der C rai
;.;cik nach außen gebogen wird. Der 
Teil beginnt von der Gratkante au;.; 
zn reiBen (Abb. 149). Abb. 150, der;.;elbe 
Teil, Gratseite innen, nicht gcri;.;sen. 
Bei Stahlblech tritt das Reißen schon 
bei ßc:hwac:hen Dimensionen ein und 
wird noch durch scharfe Biegungen 
unterstützt. Aus diesem Grunde ü-:t es 
allgemein üblich, den Teil mit der 
Gratseite nach innen zu biegen. Hier
durch kommt beim Einlegen de8 Teile:-; 
in die Biegestanze die Gratseite nach 
oben bzw. die runde f-Jc:hnittkante nach 

unten, so daß sich der Teil auch leichter in die Einlage drücken 
läßt. Für die Preisgestaltung des Teiles ist dies ein guter Neben
vorteil. 

Die runde Kante vermindert auch den Ven:ehleiß der Einlage. 
-Wirkt doch die Gratseite des Teiles, gegen die Aufnahmeflächen 
gedrückt, wie ein Schaber (vgl. Abb. 151 und 152). Bei Biegungen 
entgegengesetzter Art, wo also die GratReite einmal außen und 
einmal innen liegt, ist ihr Einfluß nur dureh entspreehend 
große Rundung an der BicgcRtelle z.u mindern. Sind scharfe 
Biegungen ein Erfordernis, so kann man die runden Biegungen 
deR TeileR in derselben Stanze mit einem z.weiten Stempel, der 
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nicht abgerundet ist, scharf drücken (Abb. 153). Ein Brechen der 
Biegestellen tritt dann nicht mehr ein; ein Mittel, um auch bei 
härteren \Verkstoffen scharfe Biegungen ohne Bruch zu erreichen. 

Dieses Ergebnis läßt sich folgendermaßen erldären: Bei dem 
Rundbiegen nimmt eine viel längere Strecke der äußeren \Verk
stoffaser an der Streckung teil als bei dem Scharfbiegen. Der 
rechte Winkel ist also mit einer viel geringeren spezifischen Dehnung 
erreicht worden, so daß beim nachfolgenden Scharfwinkeln sich 
die noch benötigte Dehnung auf fast die gam;e Strecke der äußeren 
Jl'aser verteilt, wodurch sich die Haltbarkeit des Werkstoffes cr
ldiirt. Die Abb. 154 zeigt einen Teil mit einem Druck scharf ge
bogen (aufgebrochen) und einen Teil rund vorgebogen und dann 
:-;charf gedrückt (unaufgebrochen). 

A bcr nicht immer ist die Bruch
gefahr fiir das Biegen des Teiles mit 
der Gratseite nachinnen bestimmend. 
Gründe, wie gutes Aussehen, wenn 
es sich um Frontteile handelt, sind 
oftmals maßgebend. Da die Grat
seite ihrer Ebenheit und scharfen 
Begrenzung wegen als Montagefläche 
sehr bevorzugt wird, werden auch 
Biegungen mit der Gratseite außen 

Abi>. 154. 

erforderlich sein. Bei solchen anJ.krgcwülmliclwn Biegunge-n muß 
die Gratseite auf der Zeidmung markiert werden. BPi unsymme
trischen Teilen ist daher darauf zu achten, daß der Teil dl'!' Biegung 
entsprechend, Gratseiteinnen oder außen, richtig ansgeschnitten wird. 
A bh. 155 zeigt einen gebogenen Teil, wo die Gratseite außen liegen soll. 

Das A ufc:etzen des Schneidstempels in dem Schnitte nach 
A hb. l5R zeigt, daß bei Erfüllung dieser Bedingungen der Teil 
umgekehrt entsteht (Abb. 157). Abh. 156 stellt das richtige Aus
sehneidc•n des Teiles dar. Kommen paarige Teile, al;.:o rechte und 
linke, vor, :o:o scheut man mituni{'l" deR guten A URNehen:o: wegen 
nicht, zwei Schnitte anzufertigen, die :-:ich nur im AufReizen des 
Belmeidstempels nach Abh. 156 und 158 unter:-;chciden. Es handelt 
sich aber dann meist nur um am Apparate Riebtbare Teile. Man 
merke sid1 also anc: dem dwn Ge:-:ehildertcn, daß man beim Auf
setzen des Schnitte:-: fiir cim·u un:-:ymmctrisclwn 'L'cil an die 
(iratseitc den kcn wll, 
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Bei dickem, scharfkantig gezogenem \Vcrkst.offe können diec:clben 
Reißrrscheinungen wie bei der Gratseite ~tuftreten. Tn soklwn Fällen 
kann das Einreißen durch Abrunden der äußeren Biegekante ver
mieden werden (Ahb. 15fl). Schadet eine durchgehende ),brundnng 
der Kanten auf der einen f-leite nicht, so ist die Beschaffung von 
Werkstoff nach Abb. 160 das Gegebene. Ei': ist überhaupt zu 
empfehlen, bei stärkeren Dimensionen für Biegeteile abgerundete 
Profile, wwcit als möglich ein- oder doppelseitig abgerundet, zu 
verwenden. 

1 
~ 
~ 

~ 

~! 
Abb. JG5. Abh. 1:"57. 

~'===o~' 2 2 2 z, icl!l~ 

~\J 
Ahb. lGß. Abb. l:)S. Abb. 159 und HlO. 

Znsammenfas:;;end kann gesagt ~werden, daß mit zunehmender 
Härte und Dicke des \Verkstoffes die Biegeradien griißN werden 
mür-:scn. 

Methoden zur Herstellung von einfach und mehrfach 
winklig gebogenen Schnitteilen. 

Bei der Konstruktion vonApparatenfinden wir die verschiedeJl
sten Formen von Biegeteilen vertreten. Darunter sind Biegeteilc, 
die sich in ihrer Biegeform vollkommen ühneln. Diese sind der 
einfache Winkel, der U-\Vinkcl, der Z-Winkel und der U-Winkel 
mit nochmals ahgewinkelten Schenkeln. Dicc;c vier Biegeformen 
;-:ind dann noch ab Abarten in den verschiedensten \Vinkclgradcn 
der einzelnen Schenkel in ebenso reichem :l\laße in c\nwendung. 
Der Herc;tellung dicc-;er Teile mittels Biegestanzen wll eine be
sondere Besprechung gewidmet Rein, weil sie verschieden für ein 
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und denselben Teil sein kann und daher auch grundlegend für die 
A uslegnng von Operationsgängen anderer Teile ist.. E10 soll dabei der 
Vor- und Nachteil der einzelnen Herstellung:mwthoden betont 
werden, und weitere ~wichtige Einzelheiten ::;ollen Erwähnung finden. 

1. Das einfache Winkeln von Teilen mittel:s dachförmiger 
Biegestanzen. 

a) Herstellung des einfachen \Vinkels ohne Durchbruch. 

Die einfachste Herstellung eines einfachen \Vinkels nach Abb.l6l 
geschieht mit der offenen Winkelstanze. Es ist eine irrige An
sicht, daß man mit dieser Methode nicht genauc Schenkellängen 
erhält. Fngenaue Schenkellängen ,;ind auf nicht gut geführten 
Pressenstößel (Pendeln desselben, Abb. 161) oder ungenau cinge-

Abb. Hll nml Hi2. ,\ bb. Hi:l und lG4. 

,;pamÜl'S \Verkzeng (Ahb. 1 62) znrückzufiihreiL Fcrnl'l' :-;iml am·h, 
wie auf S. Gi5 lJCNchriehen. ungki('hmii13ige E:inlaufkantcn dnran 
sf'lmld. Teile. die ,;tets in gkichN Länge erhalten \\'('rclen. \H'l'clcn 
IH'i gut pac-;:-wndN Einlage der Stanze und ];ei A m-::-whaltung oiH'n 
crwiiln1ter Naclltf'ile stets gleiche Schenkellängen bekommen. l'n
stimmigkeiten in den Schenkellängen bei abgehackten Teilen 
riihren von 1111gleieh abgeRchnittem:n Längen dN Teile hn. Zu 
kurz n hgeselm ittenc Teile hahen Rpiel in der Einlage, zu Ia ng 
ahge:-;dmittenc· liegen mit dem einen Ende auf der B~inlage auf. 
Pngenau ahge:-·dmittene Teile können, \\Tl1ll cln Teil noch weiter 
gewinkdt wircl, die unangendm1:-;ten Diffnenzen in dn Bil gung 
ergeben. Da die Gleichmäßigkeit der abgehackten Teile mit der Gc
ü btheit und CewiRsenhaftigkeit der ~tanzerin zusammenhängen, 
i:-;t dies fiir glcid1cn Ausfall der Biegung bei der Aufnahme des 
Teiles in <'!er Biege:-;tanzc zu lll'riicksi('htigen. Nehmen wir an, eR 
wäre ein F-Teil durch zweimal ~Winkeln in der einfachen \Vinkel
RÜllJZl' lwrzn:-Jcllen. ,\ bh. I ß3 zeigt, daß die Aufnahme zur Er-



reidnlllg gkidwr Schcukdliingt·n nidd geeignet, i:-J. Jkr zu kttr'l: 
oder zu lang abge:-:ehnittt·m' Teil kann in der Se!wnkdliingc ent
:-:prcehend diec:em Spiele ver:-:chi('(kn au:-:falleu. Heim 'l:Wcitennml 
Biegen mit gleicher .Art Einlage (Abh. I ß4-) tritt da:-::-:dbe ein. üie 
Teile werden al:-:o in den t'inzclncn Nehenkcllängcn sowie in den 
f-\chenkelah:-:üinden vcr:-:chicden :-:ein. Hat man nun mit ungleich
mäßig lang abgeschnittenen Teilen zu rechnen, so sind doch bei 
cnt:-:prechendN J\ ufnahme dec: Teiles zwei (ileichmäßigkeikn 'l:U 
erreichen: 

l. Gleiche Sc:lwnkellängcn bei allen Teilen mit verschiedenem 
Abstand zwi:-:ehcn den Schenkeln (Ahb. lß5). 

·> Gleiche 8c:henkellängen stets bei einem Teil und bt'i allen 
gleicher Abstand zwischen den Schenkeln (Abb. lüß). 

bei ol!m le1/err ifl der fri!1!Ji? 
uf!d uf!tereif1flf!der 

··ungleich--

bei oilef1 7e!lf?f1 untereir;or;der 

~~·sr" 
~=: 

Abb. l G5 um! löß. 

~ 

... 
Abb. lß7 und HiS. 

Nach 1 müßte die Aufnahme des Teiles nach Abb. 1 G7 nncl168 1 ) 

erfolgen. Eine Seite der Teileinlage ist fedPmd ausgPhildd, so 
daß stets der Teil an der linken Reite clN Einlage zur Anlage 
kommen muß. Der Unter:-:c:hied in der Länge des gestreckten Teiles 
wird :-:ich :-:omit nur auf den Abstand der Schenkel übertragen. 

Nach 2 ist die Sache nicht ganz so einfach, es muß hier der 
Unterschied in der Länge des Teiles in der Einlage halbiert werden. 
Diese ffalbierung der Differenz wird in :-:olicler Weise durch die 
in Abb. 169 dargestellte c:elbsttätige Zentriereinlage bewerkstelligt. 
Beim Einlegen des Teiles wird der in daf:' Biegegesenk eingelasf'ene 
bewegliche und federnd angeordnete Rahmen a mittels des Griffes 
c:o weit vorgezogen, daß sieh der Teil zwischen die Aufnahme-

1 ) \V erden die feetemde und feste Einlage vertauscht, so erhält man gleiche 
Schenkelabstände bei ungleichen Schenkellängen untereinander. 



Herstellung yon Pinfach nnd mehrfach winklig g<"hogencn Schnitteikn. 70 

8tiftc b und mit Spiel ,.;wit-when die koni~ehen AnNehliigc c legen 
läßt. Durd1 Lcda~~en deN Griffe~ ~clllwllt dm· Rahmen NO weit 
,.;nriiek, biN der Teil in dem KonuN auf beiden i:)eiten ,.;ur ),nlagc 
kommt. Die Längendiffcren"; dc~ Teile~ ist somit halbiert, der 
Schenkel ~wird um die halbe Längendifferenz des gestreckten Teiles 
liinger oder kür/\er gebogen. Für das A bwinkeln des /\Weiten 

Ahh. JG\l. 

;;-khenkel~ wird der rechte J\nsehlag auf das richtig<~ Maß der 
Schcnl.;_elah~tände vcr~et/\t oder eine besondere Einlage d benut/\t. 
Ei nlcgen des Teiles und Zentricrung erfolgt in gleicher \Vei:-;c wie 
heim er:-:ten Abwinkeln. Der Teil wird also mit gleich langen 
Sdwn keln und konstantem AhNtandc der:-;cllwn er~rugt. 

Die Anwendung dc~r einen oder andc~rc·n Methode hängt ganr. 
von <kn gdorderten AnNpriichcn an d!'n Teil ab. Die Ein:-;tdhmg 
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dt'r l'raxi:-: auf die:-:e J\lal.lnalmwn i:-:t IPider allzu:-:ehr zu YennJ:-::-:en, 
wodurch :-:idt oft UJn:-:tiindlidw:-: leHn':-: Naclmrheiten der Teile ('I'

forderlidt macht. Bei ungenauen robu:-:kn T('ikn kann nat iirl ich 
nach "\ bb. I ti:l und 1 ti4 Ycrfahren werden. 

b) Hen:tellung einfacher Winkel mit Durchbrüchen. 

Bei diesen Teilen wird es mei:-:t auf genaue Durch briiehe von 
der BiegestdiP an:-: ankonnnPn. 1:-:t der TPil vorgelocht und au:-:
gesehnitü,n, :-:o wird man mit dN \Vinkcl:-:tanze und Umgrenzung:-:
einlage gkiche Abbicgungen zum Durchbruch erreichen. Bei vor
gelochten, ahgehacktPn TPiiPn, die, wie die Praxi:-: lehrt, in dN 
Länge oft, Diffprenzen aufweisen, :-:ind die vorerst he:-:ehridwncn 
Hcn:tellungcnnöglichkciten für die Einhaltung de:-: Ah:-:tande:-: des 
Durchbruche:-: von dPr Biegekante nicht mehr brauchbar. Es 
kommt dann nur eine Fixierung dc:-: Teilec: vom DHrehhruch au:-: 
in .Frage (:-:iehe ~- lö). 

e) Die ZW('(dunii13ige Tiefe der \Vinkelhiegeform. 

:Da:-: eben lw:-:proehene Ahwinkeln von Teilen, da:-: :-:ich bei einer 
\\'inkdstanzc vollzieht, bei der die Biegeflächen unter 4G" zur 
8enkreehten liegen, gPnügt in den weitaus meisten Fällen, wenn 
nieht besondere Anforderungen an die Schenkel in bezug auf gutes 
Plane'lein nach dem Abwinkeln gestellt werden. Es wird deRhalb 
auch die Riegeform nur so tief gemacht, wie eR gerade not
wendig i:-:t fiir das Umklappende:-: Teiles zu einem rechten vYinkd. 
Tidere Formen, entsprechend den 8chenkellängen, haben nur den 
ZwPck, die ~chPnkPl in ihrPr ganzPn Länge lwi Beendigung der 
Biegung durch einen geringen Überdruck zu ebnc'n (Abb. 170). 
Im allgemeinen wendet man die:-:e Ntanze nur bei kleinen Teilen an. 
Bei größeren Teilen steht der Verbrauch an ~tahl bzw, die Kosten 
für dici'ic Stanze oft. in keinem wirtschaftlichenVerhältniszur Stück
zahl, we:-:halb man große Teile oft nur mit kleinen Atanzen ah
winkelt und das Ebnen der Achenkel auf einer allgemein verwend
baren, tiefen Winkelstanze (Winkelplanierstanze, siehe 8. 192) vor
nimmt. 

\Veiter c-:ei auf einen typischen Irrtum bei der Bemc:-:sung 
der Tiefe bei \Vinkelbiegestanzen für größere Teile aufmerk
sam gemacht. Gefüh!Nmäßig empfindet man, daß für einen Teil 
mit langen Aclwnkeln eine tiefe \VinkelRtanze notwendig i:-:t. 
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Betrachten wir den Vorgang beim Abwinkeln eines Teiles, so stellen 
wir fcRt, daß nur eine kurze Strecke, die Strecke der .Material
faRerreckung, das Stehen der Biegungen bewirkt. Möge nun die 
Nut der Winkelbiegestanze noch :;;o tief sein, nichts ändert sich an 
der Form deR Winkels. Ein ~Winkel mit einer Scqenkelliinge von 
100 mm wird in einer Biegenut von ca. 15 mm Tiefe· genau so 

ausfallen wie ein \Vinkel mit Schenkeln von 50 mm Länge. Es 
ist deshalb nicht zu verstehen, weshalb schwere stahlverschlingende 
Biegestanzen angefertigt werden, wo die Schenkel weit über die 

Abb. 170. 

c:;;;:;~==----~ 
_____-320- •' 

Abb. 171. 

Hälfte in der Biegenut liegen. Den Zweck des Planiercns der 
Schenkel können Rio nicht haben, da nicht der ganze Schenkel 
gedrückt wird. Es gibt natürlich Sonderfälle, vvo andere Dinge 
eine tiefere vVinkdstanze erfordern, als gerade zur Erzeugung des 
\Vinkd-; notwendig ist. ßet.rac:htcn wir z. B. den Teil in Ahh. 171. 

Der Schenkel dec; 0,6 mm c;tarken Bleches ic;t mit sehr clic:ht nebcn
cinandcr1icgt'lH.kn großen Durdlln·iiclwu vursdwn, die diesen sehr 
leicht verbiegbar mac.:lwn. Schon beim J\ussclmciden der Durch
brüche tritt ein 'Gnebenwerden des Schenkels ein. Wird dic,;er 
Teil abgewinkelt, so verbiegt sich dN Schenkcd an den Dm·<·h
briichen sdJOn durch seine eigene Sclnverc und durch den Lnft
wider:-;tand, der den Schenkeln beim Aufklappen entgegen:-;telü. 
Läuft dazu die Stelle der Durchbrüche noch über die Biegelmnte, 
w tritt ein noch stärkeres Verbiegen der Sclwnkd ein. Sdb:-;t 
bei kleineren Hiegl'leiku j,;t dies zu beobachten. Die \Vinkebtanze 
muß dann c-:o tief >'C'in m1d so gut tragen, daß die entstandene 
Verbiegung der Schenkel herausplaniert wird. Da weite \Vinkel
stanzen den Teil leichter rutschen lac-:sen, so baut man zweck
mäßig einen als Biegeform ausgebildeten Festhalter in die Winkel
stanze ein (Abb. 172)1). 

1 Der Teil Ahb. 171 mtscht auch infolge seines ungleichen Biegewiderstandes 
(ähnlich Abb. 113). 

G ühre, Nchuittc: 11wl Sta.JlZ:PH II. 
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d) HP r :-: t ellun g ein f a dH· r \V i u k c J m i t u n g 1 c ich 1 an g e 11 

Nc:henkeln. 

Teile mit recht crlwblid1 ungleichmäßigen Nc:hcnkeln können 
natiirlich auch in dc·r bereit:-: vorher be:-:prochenpn -c\rt abgewinkdt 
und nachher, wenn c·c: notwendig i:-:t, be:-:ondcrc: planiert werden. 
Da:-: .Planieren der Nchenkel verbindet man aber bei die:-:en Teilen, 
wenn es i'>ic:h um größere Ntiielomhlen handelt, zweckmid3ig gleich 
mit dem J\bwinkdn. Da:-: Alminkcln und Planieren mit der glt·ich
:-:clwnkligcn Winkdcdanzc ic:t nur bei gleich:-:c:hcnkligen Teilen 
möglich. Fiir die hier zur Be:-:prechung stehenden Teile iNt es, 
11111 heick \Virbmgcn zu erreichen, notwendig, die Biegeform ent-

AblJ. 172. Abb. 173. 

:'>prechend den 8ehcnkdlängen zu machen. Die:-: erfordert aber, 
daß man die Form um ihre Npitze No >Ycit dreht, daß der lange 
Schenkel der J~iegeform unter 30 o zur Ebene kommt. Dadurch 
wird fiir alle J<'ülle eine zweckentsprechende Drudzverteilung auf 
die Schenkel de:'> Teiles erreicht. "\bb. 173 zeigt um eine in dieNer 
vVeise gedrehte Bicgdorm. vVir erkennen in A den Beginn des 
Bicgevorgangel'. Er zeigt uns, daß durch die überhöhte Lage der 
linken Einlaufbiegekante der ursprüngliche Angriff:'>punkt der 
Formbiegekante an dem Teile sich nach links verlagert und der Ein
lauf deN Werkstoffec: von rechts beginnt. In B id schon ein größerer 
\Verk:'>toffeinlanf von link:-: eingetreten infolge der Durchbiegung 
de:'> langen Schenkel:'> und der näher an der Formbiegekante liegen
den rechten Einlaufbiegekante. Die Verlagerung des ur:'>prüng
lichen Angriffspunktes ist ~wieder zurückgegangen. Die immer 
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weiter eintretende Durchbiegung de:-: langen 8chenkcl:-; in 0 be

wirkt bereits eine Verlagerung des ur,;priiuglichen Angriffspunktes 

1mch recht:-:. In D hat diese ihr Höch:-:tmaß erreicht, \Vas in 

dem fertiggebogenen Teile zum Ausdruck kommt. vVircl der Teil 

mit einer scharfen Formbiegekante gebogen, :-;o tritt keine V cr

lagerung de,; ur:-;prünglichen Angriffspunkte:-: ein. Die Abb. 174 

;;,eigt einen Teil mit ebenfall,; runder Biegekante, bei dem durch 

em größeres Schenkelverhältnis ein Gleichgewicht beim Einlauf 

m die Biegeform erreicht isL Dieser Gleichgewichtszustand 

i:-:t eine Folge der weit größeren 

Überhöhung des langen Schenkels als 
in Ahb. 17:i. Fiir den Teil Ahh. 173 

ist der Gleil·hgc\\'idltsJ~usümd durch 

eine geringere Drehung der Biege

form erreichbar. Dies würde aber 

zur Folge haben, daß der Biegedruck 

auf den langen Schenkel entsprechend 

seiner Länge zu gering wird und auf 

den kurzen Sehenlzel ;;,u groß, so daß, 

wenn der Drnd~ auf gutes Plandriicken 

fiir den langen Achenkel cingc:-;tcliJ 

~wird, ein Br\·itdriicken <ks kur;;,cn 

8chenkels <·in!.ritt. \Vir erkennen au.'-' 

dicc:eu Hei:-:pickn, daß jede,; SehL·nkL·l

verhiiltuis insbesondere lwi ahgc

nmcldcr Form biegekante eme be

stinnnte Lage der Biegeform verlangt. 

Die Erreichung des Gleichgewicht:-;-
Abb. 17+. 

zustande:-: in dic:-;er vVeise i:-:t aber wegen der erwiilmten Druck

verteilung nicht zulüs,;ig. JVlan führt deshalb die Hiegcstani':c all

gemein unter :wo aw-:, wodurch ihre "\nwendung auf robustere 

Teile bcschriinkt wird oder Teile crz:cngt wcnkn können, bei clelJCll 

nurchbriidw mit einem bPsonckrcn LodH·r oder citwr Bohr

vorrichtung hergestellt werden. Die Tide der Biegeform muß 

entsprechend der Länge des kurzen ~dwnkd.-; ausgebildet. werden. 

Eine viel tidcre Form als der kurze 1-\chPllkel läßt dpn Teil nach 

links weg:-:pringen, weil die fe:-;thaltcmk \Virknng der rechten Ein

laufbiegekante 1m Verlauf dc:-: Hicgcvorgange;:; vcrlorengd1t 

(Abh. 17fl). 
():j· 
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c) Hcr:-:tellm1g von einfac:hcn Winkeln mit uugleic:h
langen Schenkeln und mit, Dun:hhrii(dlcn, die genau zur 

Biegung stimmen müssen. 

Eiir diese Teile kommt die gleiche Stmne wie Ahh. In und 174 
m Frage, jedoch mit Fc:-:thaltcr (Abb. l7ß). Der Teil bleibt bei 
dieser Stanze auch während des Biegeverlaufes genau zur Biege

Abh. 175. 

form fixiert, :-:odaß der Abstand der Löcher 
von der Biegung unbedingt gewahrt bleibt. 
Für alle Präzisionsteile, gleichschenk
lige mit Durchbrüchen, und für au:-;ge
:-;c:lmittene und vorgelochte Teile, wo es 
schwer ist, gut gleichmäßige Teile :m er
halten, i:-:t ~ie ein ~ehr bewährte:-: Werkzeug. 

,!Jurchbruch -llufnO'hme 

0 25 so 75 100 

Abb. 176. 

Anschließend hieran ist noch einiges über das Biegen genau 
rechter Winkel zu sagen. Es ist eine Tatsache, daß abgewinkelte 
Teile nach Aufhebung de~ BiegedruckeR bei Rc:harfcr Formbiege
kantc, bei :-:tarkem Werkstoff sogar bei abgerundeter Biegcstempel
~pitze, mehr oder \veniger nach innen federn, d. h. weniger als 90 o 

betragen. Diese Zustandsänderung nach Aufhebung des Biege
dn;wkes läßt sich unterbinden, indem die Außenseite der Biege
stelle gedrückt wird. Wie aus Abb. 177 zu ersehen ist, wird dies 
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durch eine entsprechend ausgeführte Rundung in der Spitze der 

Biegeform erreicht. Leider findet man diese :Maßnahme nur recht 

vereinzelt in der Praxis vor. Mit scharf ausgearbeiteter Biege

form ist nur ein rechter Winkel bei ausgeglühtem \Verkstoffe zu 

erreichen, oder die Stanze Ü.;t entsprechend dem Einfedern größer 

als 90 o zu halten. Letztere Herstellungsart der \Vinlml venmmeht 

mitunter großen Aufwand an Kosten für Ausprobieren des not

wendigen Winkelgrades der Stanzform. Die Herstellung der Stanze 

nach Ahb. 177 ic:t viel leichter, da da::; Auc:prohieren mit großem 

Radius begümt, nur der im Verlauf 

des Probierens durch Nacharbeiten VC'r

kleinert zu werden braucht, bis der not

wendige Druck auf die Biegestelle erreicht 

i c:t. V gl. hierzu dac: vollständige Nach

arbeiten der Biegenut auf einen anderen 

\Vinkclgrad. Die Veränderlichkeit des 

Abb. 178. 

Abb. 177. 

\Vinkcl:-; mit dem Härtegrad des \Verkstoffes wird durch daR 

Drücken der Rundung wesentlich vermindert, so daß man also 

gleiche \Vinkel oder :oolche mit nur geringen Abweichungen trotz 

vcn-:chieden harten \Verln-:toffes crhült. 

Im Anschluß hieran soll schemati::-:ch gezeigt werden, wie es durch 

besonders geschickte Dimensionieruug der einfachen vVinkelbiego

stanzc möglich ist, die vcn-:chiedenRten Winkelbiegestücke durch 

mehrfache.'-', einfaehc.o-: \Vinkeln herzuRklkn. Die Abh. 178 ?:eigt 

die Jjjnt::-:tchnng versch ic,dcner vVinkclbiegcteik. Durch Verstellen 

der Einlngcn Y und Z werden die' f:-lchcnkelliillgcn be:--:timmt. Eine 



A. Ei motemp('lhi('gest>tn:t,('Jl. 

dnrartige Biegestanze mit geschickt kom:truicrtcr Sdmellven:tellung 
der Einlagen in der AdwnLdliinge 1111d Breite, P\Tid udl mit ver~ 
schieclmwn Fm·Tm:tiicken 'P und IJ, if.:t ünßNst \\'ertvoll in Be
trieben. \\'0 viele verschiecl(']w \Vinkclteile in geringer 8t.iickzahl 
gdNi igt werden. Die Vonwlnmg einer Millimderteilung von der 
:!\!litte der Drwhform der Hiegestan:w naeb links und rechts he~ 
schleunigt das Einstellen auf richtige Aclwnkelliinge. Jn dieser 
Hinsid1t giht es auch einfa('he \Vinkdbiegest;mzc'n mit versl'hfNkn 
tiefen D;whformgesen ken. Sil' werden in der Praxis als Universal
\Vinkdstanz;cn bez;eiclmct. 

Besondere Vorteile der \Vinkclhcrstdlung mittels dachför
miger Biegestanzen sind folgende: Der Biegevorgang wird durch 
\VerkstrJffcliffcn'llZCll nicht lwhinclot bzw. die Biegeform paßt 
fii r :jede \Ve:·kstoffstii.rkc, :::ie i:4 also in cliescr Beziehung als 
univen.:a l z tt bczciduH'll. Die' \Verkc-:tofflwam:pruclllmg ist bei ihr 
die denkbar giinstigc-:k infolgc der allmiihlichen \Vinkdbilclung um 
die ]1'ormbiegelmnte ckc-: Hiegec-:kmpelc-: (siehe A. L):l). 

•) I>ac.: einfache \Viukcdn von Teilen mittelc-: F~förmigcr 
Bi egestanzen. 

:'\eben den bir::l1er beschriebenen Methoden sieht man oft auch 
die 8tanze fiir lT-förmigc Teile für einfache -Winkel mit Durch
brüclwn in _L\nwenclung (~-\bb. 179). Für c-:chwüchere \Verkstoffe 
ist clie"c' !\Jetlwck kaum z;u bemängeln. vVie c-:teht e:.: alJC'r mit. 
dem Biegen von c-:tiirkeren \Verk.c.:toffen 't Starker \Verkc-:toff bietet 
großen \Viderc-:tanc1 gegen eine Vnfonmmg. 1\I it Beginn des 
HiegeYorgange.c.: ·wird der an cler Biegekante auftretende \Vicln~ 
:.:tand sich c-:ehr merklich im "\hdriiugeu clec-: Biegestempels in Rich
tung dec-: PfeiÜ't-: iiu1krn, c-:o lange der Biegec.:tC'm]wl nicht in clic 
senkrechte Biegeform geiTden i:c;t (Ahh. 179 B). Der Teil hin
gegen. clcr lwkanntlich eine Fec.:tlmlhmg an der Kante a erfährt 
und durch clicNl' entgegen der ~kmpelahclrängung einen Zug er
leidet, lwam:prucht den Aufnahmestift auf J\bschcreu. Der Zug 
\n1rck durch C'inen Vcnmeh demonstriert, indem der Teil ohne 
Aufnahmestift gebogen wurde. dabei verrutc.:chte cler Teil nach 
der Einlaufbiegekante mn 0,7 mm. Der \Verlcc-:toff war 2 mm 
stark. der l{aclius cln Ei nla ufhieg('kantc' 2, 7 rs 1mn. die Spannung 
ckc-: Tcilauc-:werfers war als kriiftig zu bezeichnen. Die:-w \Vcch:::el-



Herstellung YOll einfach nnd mehrfach winklig gebogenen :Schnitteilen. H7 

wirkung, die höchst ungünstig für den Aufnahmestift, den Aus
werfer und für die :b"'estspannung des Rtempcls smvie für die Führung 
des Pressenstößels ist, kann nur z>vangs>veise aufgehoben werden. 
Die ~'\bb. 180 ";eigt uns, wie das Abdriingen des Rtempels durch 
ein Gegenlager verhindert "·ird. Die Loekerung und eventuelles 
Abbrechen des Aufnalnnestiftcl' durch dC'n Zug des Teiles nach 
der Biegung hin kann durch geringe::; Ein
grC'ifen und gutes Passen dec-: AufnaluneRtiftes 
in dem 8addoche des Stempels unterbunden 
werden. Rtam~cn, in dieser Weif'e au::-:gcfiihrt, 
haben einC'n ruhigen Gang im GegenRat"; ;cu 
f\olchen der Ahb. l 7~). deren Gang nurnhig Ü;t. 
Maßnahnwn in dic;-;c·r Be;ciehung sollt<' ,;ich 
der Kon,;tru ktenr heim Entwurf der \Verk- 8 

z<:uge gan;c besonders angelegen sein las:,:en, 
er vermeidet dadurch Bruch und frühzeitigen 
VerRehleiB einzelner Teile. 

Als V orteil dieser Methode ist zu nennen, 
daß die Aufnahme de::-: Bieg<:teiles von Beginn 
deR HiegcvorgnngcR his :~,n ,;pi ner Beendigung 
sich nicht auslöst, und dadurch k<,inc Un
st,imm igkeit des Lodw b:-;tandcs zu der 
Biegung clnrch irgendwekhe Einflüsse ein
t rctcn kann. 

Ein großn Nachteil i:-;t, dnß ~Werk

c-:toffdifferenzen den zu biegenden Rehen
kel recken und kneifen, also ihm um;aulw
n·s Am:sehen verleihen, weshalb für grö
bere Bleche diese Biegestanze der dach-

r: 

~"*~~ 

Ahh. 11\l. 

ALb. 180. 

fünnigcn Bieg<:stanw d0n Vorzug gc•bC'n muß. Die WerkRtoff
anstnmgung i:-:t bei ihr größer a lc-: bei der dnchförmigcn Biegest an7:<'. 

Des \\'eitl'n·n sollaufeine u nzwe<'kmi1 ßige 1Vld hock von winld igen 
;\hbicgung('ll an gröl.kn•JJ Hle('h<'n aufnH·rk,.;nm gemacht wenl(']l. Es 
ist crstaunli<'h, wie in der Praxis oft klein<' Eff<'ktc mit großC'n 
Aufwendungen an \Verkzeugko:-;(en crrei(·ht werden. Ein Bei:-;pid 
lidert die Ahb. 181. Die Herstellung c1N _\hhiegnng eine:-; 
Rclwnkds von 8 mm an ein<'r Platte wird mit einer U-förmigeu 
H i<·ge:-;tanw vorgcnomnw11. deren ( ivseu k cl<·r U röl.k cl(']' l'ln H<· 
angepaßt i:-;t. naß C'ilW derartig<• Di 11H'I1Nionicnmg d(•r Ntanzc ein 



A. l~in:;tl'mpclbil'gestanzl'll. 

Material venH:hlingt, da"; mit der einfachen Formung des Teiles 
in keinem Verhiiltnisse steht, ist wohl klar. Eine ?:Weckentsprechende 
Biegestanze für derartige Teile zeigt um; die Abb. 182. Die Größe 
der Biegestan?;c bleibt auf die Seite des ?;U biegenden Selwnkel:,; 
beschränkt, indem der Biegestempel a, mit einem Niederhalter ver
:,;ehen, den Schenkel in das Bicgege:,;cnk klappt, wobei die abzu-

t--·*--·--·-·-·---*--- -h 
• -$- - -s-
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biegeude Platte auf dem Ge,.;enk ruht und von einem Auflage
hlech mit Stiften aufgenommen iNt. l\lan vergleiche den 1\Taterial
anfwand und die Anfertigungskosten beider Stanzen. 

Die,;er ::\Tethode r-;teht eine noch viel billigere, universellere 
gegenüber, an die leider zu wenig bei der Amdegung der stanz
technischen Arbeitsoperationen gedacht wird, weil r-;ie eine 
ArbeitN\VeiNc der Klempnerei Ü.;t. E:,; ist da,; Biegen mittel,; 
der Abkant-, Falz- und rm:-:chlagmaschinc (Ahb. 183). Dic1-:e 
Maschine iRt in der Hcrc-;tellung von Biegungen r-;ehr univen<al. 
Es lar-;scn r-;ich mit, ihr scharfe, stumpfe nncl runde ,\bkantungcn 
verschiedener Breite vornchnwn (Abb'. 18+), wo?:u nur da:,; Ein-
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setzen von entsprechenden Profilbiegeschienen (Abb. 185) in die 
Maschine notwendig ist. Diese ~Maschine gibt es in den verschieden
sten Größen. Ehe man sich zur Anfertigung eines \Verkzeuges 
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A hh. lS:.,. 

ALb. IS:l. 

entscheidet, sollte man die Herstellung der Teile auf einer solchen 
Maschine in Erwägung zieheiL Es wird :-;ich in vielen Füllen die 
Anfertigung von WcrkC~:eugen eriihrigen. Die KonRtruktion dieser 
l\laschinc iRt folgende: Der Teil C (Ahb. 1 84), als Unterwange be-
1\cicJmet, liegt fest und bildet zugleich mit <leu GeRtellRcitenü·ilen den 



90 

Körper der Masc·hinc, wiihrend die Oberwange B durc·h ~chmulwn
,;pimlcln mit einer K"zcnterwelle mit J( urlwl ,-.;o in VPrhimlung 
Hteht, daß Hic durch lctztC'l'c gehoben uml geHenkt werden kann. 
Bei dem aufrechten Ntand jener Knrbel CAhb. l s:i) Nind die 
\Vangenß und() (Abb. lS4) gegeneinander angedrückt, und durch 
eine kurze l~ückwiirt,;bewcgung der Kurbel können Nie zum Zwecke 
der Blecheinführung geöffnet wNden. Die Oberwange B liiHt sich 
auch YerNtdlen, jecloc~h iNi die:-; nur im BedarfNfallc notwendig, 

({ c rl 

wie z. H. bei "\bweidlllngen in der BlechdiC'ke, oder wenn die "\uN
WeC'h,;lung der !'rofiiNchienen CN (•rfordcrt. ltichtiggesidli iNi jene 
\Vange erst dann \l'ieckr. \H'nn Nie bei ihrem tidstc·n Stand zur Unter
wange C das Z\\ic;chcn beidc eingeführte Blech gleiC'hmäßig <tuf der 
ganzen Länge feNthält. DaH Umkant.en von Blechen geschieht wie 
folgt: j\lan hebt die Oberwange B, bringt zwischen ihr und der Unter
wange 0 cla:-; ab";ukantendc Blech in die gehörige Lage, Rpannt 
die Ohl'l'\\Hllg(• n miticlN der Kurhel 7,U und hebt darauf die Biege-

fur ~charle [ur rundlicf-te Für Hohlumschl:ir,e 

Ahb1C)!llngen 

SoitzwinkhRe 
Stahhchien" 

Gekriipl!e 
Schien" 

wnnge D biN ";u dem fiir die _\bkantnng heNtimmten vVinkel und 
senktabdann die Biegewange D wieder. Dabei kann der im rechten 
Neitenteil der 1\Tas('hine· (Ahb. 1s:n in einem Bogenschlitze YerNtell
barc AnRchlagbolzen in den nwi,;tpn Fiillen ";ur Fc~tlegung dc:-: 
jnwil~ gnviin,.;düen ,\hkantwinkcl::: dienen. Fiir claN :\hkanten 
schmaler Blechteile bediene man sich des an der Oberwange he
findlic:hen Stdlansehlagrahmen:-: H (Abh. 184 a und b). der von 
hinten clnr(·h zwei klt,inc Handräder ein:::tdlbar ist. DaR Blech 
11inl nach b:inc;iellen deN Hahnwn.-; zwi:-;dwn die "\rlH'itNkantcn 
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der \Vangen B und C so weit eingeschoben, bis es den Hahmen 
bzw. Anschlag berührt. Dabei öffne man die beiden Wangen nur 
soviel, als zur Einführung des Bleches erforderlich ist, damit dar-; 
Blech nicht unter den Hahmen gerät, denn dann entstehen beim 
Zuspannen Eindrückungen im Blech und Fehlbiegungen. DieRc 

[ C_o 
A!Jb. lSG. 

l\Taschinc wird ancb mit einer hcsomlcrs dimensionierten und auc;
sehwenkbaren Oberwange B gebaut, so daß auf ihr Kar-;tt•n mteh 
Abb. 186 gebogen werden können. 

:3. Das e -·Winkeln V Oll Teilen mittels der u -Form-Bi(' gc
stanzen. 

Die billigste Herstellung von e-Teilen durch einen Druck ge
schieht in dem U-förmigen Gesenke ohne Teilauswerfer (~'\hh. 181). 
Bei der Verfolgung deR Biegevorganges kann man heim Aufsetzen 
des Biegestempels auf den ge,.;tn·cktt·n Teil beobachten. daß Nich 

Ahh. 187. Abh. ISS. 

clic :-\tn·c·ke cks TC'ilP:o-; zwiRchC'n den EinlaufhiC'gdmnten \Yiilht. 
\Vir JWlllwn die,.;e \Völbung "Bi c gp kantenvors p n.Hnung ". Sie ist 
am größten bei scharfen Form biegekauten de:-: Bicgc:-:tem pPl:-: und 
verbleibt bi:-: :;;um Auf,.;et/\cn des '1\,ilcN auf dem Grunde dc,.; BiPgc
gc:-:enkcs. ])urch die Wölbung ist mehr \Verkstoff in die BiC'gc
form getreten, als die Liingc deN JYlittdc:c:henkel:-: erfordert. Da:-: 
hat /\Ur Folge, daß beim Anfsl'ken ck:-: Bicgc:-:tcmpd:-: auf dem 
Grunde ckr Biegeform die ii ber,.;('h ii,.;f'ig<' Liillgt' in clic J)iegungen 
gctriC'lwn wird nnd dieR<'ll f'illc Spannung C'l'tcilt, wodurch die 
Sc·lwnkd .-;tark nach imlt'll feclNn, d<'l' Teil al:-:o am J~ieg('stc·mpC'l 



haftet. Sind die Biegekanten nicht gleichmüßig verrundct, so ist 
die vVölbung auch un:-;ynmwtri:-:ch. Dies i:-;t in iilwrtriebcncm J\Iaße 
in Abb. 188 dargestellt. Die Seite mit der kleinen Biegekante 
wölbt größer, d. h. die Biegeform auf dic:"cr Seite sehlnc:kt mehr 
\Vcrkstoff, wa.s :-:ich in einem Kiirzcrwerdcn dic:-;es Schenkels ab
?:üglich des Einfluo-:stes der kleinen Biegekante (siehe N. ilU), die eine 
Schenkelverlängerung bewirkt, auo-:driickt. Die Anwendung dieser 
1\Tcthod<~ ist fiir geringe Ntiid;:zahlcn nncl robustere Teik ammratcn. 

\Vir wollen nun die Hercddlung der doppelt gewinkclten Teile 
mit Biegestanzen mit feelerndem Teilaut'werfer betrachten. Der 
federnde Tcilamnverfer verhütet die Hicge.kanknvorspannung, :-:o 
daß da:" chm·h :-;ie lwwirktc Feelern der Schenkel nach innen auf
gehoben wird. Ec: tritt aber rlafiir iusbcf'ondcrc bei abgerundeten 
F'ormhiegekankn ein "\uffeclcrn der S('henkel auf. Tst eR er
fon1Nli<·h, clie:-:en Znc:tnnd Zll vermeiclcJI, so gibt man den Bicgc
f'tdlen, '.\ic nn Abb. 177 bereite: erliintcrt, cillen Drnck. Die L:-Teil
Bit·gec;tanze wird dann na('h ), bb. 18!J ausgefiilnt. J\Jan beaehtc 
bei diec:0r Biegec:tanze die J\rt der Fiihrung dec: Teilanc:wcrfcrc:. 
Bei zu c;ch wa('h g<·c:pmlllten TeiLt ns1n~rfern kann jedo('h ein A nf
federn noch eintreten. 

~Wir wollen jet?:t die Hcrc:tellung eines U-Teiks mit ungleich 
brcitc·n Schenkeln kennenlerneiL Bei dem Vergleiche der Schenkel
breiten bei a uml b dec: Teilet' (Abh. 190) wird es uns aus den 
friihcren Erörterungen klar. daß der mehrfach hreitcre Sulwnkel b 
den Biegestempel c:t ark nach dem Rchmalerer. Sd1enkd hin ab
drängeH wird. Die \Virkung ic;t durch die Abb. 1 !JJ gezeigt; :-:tarkes 
Qnetsehcndec; schmalen N('henkelc; oder f'ogar Ah<]netc:chen desRellwn 
tritt ein. Die AuRhildnng der Stanze mit Gegenlager nach Ahh. 192 
ist deshalb unbedingt notwendig. Da auch hier ein starker Zug 
des Teiles nach der hrcitcren NclwnkdReite hin eintritt, :o::o i:-:t. der 
Aufnahmestift ebenfallc: clnrc·h gutes Pas:-:cn im Sackloch des Bicge
c:tcmpcls vor einem Verbiegen und Abbrechen zu Rchützen. Oft 
:o::ieht rnan die Sacklöcher ansgec:enkt; dies ic;t falsch, denn sie bieten 
dem Aufnahmestift kein Gegenlager. Teile, die derartig ver
schiedene TiiegemomelJtc aufweisen, verc:ieht man in Übereinkunft 
mit dem Konstruktionsbüro am bef-lten mit Hilfsaufnahmelöchern, 
so daß dem Zug def' TeileR durch mehrere Durch bruchaufnahmen ent
gegengewirkt wird. Bei Teilen, die keine Durchhrüehc bcRitzcn und 
wmit nicht in den Durchbruch aufgenommen werden können, 
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JG1nn man sieh duruh soluhe Hilfsaufnahmelöcher helfe11.lst dies nicht 
angängig, so ist eine Einstempelbiegestanze, in der Folge wirkend, 

0 25 so 75 100 

Al>h. l !lO. Ahh. l!ll. 

wie uns Abb. 19:~ zeigt, sehr geeignet. Bei dieser wird zunächst 
der schmalere Schenkel abgewinkelt, wodurch beim nachfolgenden 
Biegen des breiteren Sclwnkds der starke Zug des Teilus nach 



!ll A. Eimternp<'llriegeNLtnzerl. 

dn Brcibwite hin bzw. ein Vl'nllt!'c·lwn de,-.; Tcilec; nicht mehr 

möglich ic;t. l)aclurch, daß das ;\hbicgen dn: hreih'll f-:ehenkds 

erst. beginnt, wenn der Biegestempel gcniigeml Wl'it durch die 
links,.:eitig<~ Biegeform ahgc,.:tiitzt i,.:i, kann dic,.:er nach dn Nchmal

seitc' nicht mehr abgedrängt werden. Da lwl;:anntlich auch ein 

Zug de,.: TeileR durch das Abbiegen des sdunalen Sc:henkels ent
steht und dadurch ein Verrücken dec; Tcilec; möglich i,.:t, ist. zu 

empfehlen, die Biegekante nach Ahh. 124 aul'zuführen. Die Biege

kaut<' muß dann auf dN Brcitc;eite nod1 
ctwac; tider liegen (Punkt,.:trichlinic ). 
Die Verwendung von n'cht. kriiftig wir
kenden Teilauswerfern ist beim Biegen 
von Teilen mit stark ungleidnnid3igen 
Biegewiclcr,.:tiiuden ganz bcsondcr,.; am 

Platze. 

.Abb. IH2. ~Ahb. 1 Qß. 

Von welcher Sdwnkellänge an es möglich ist, rechtschenklige 
G-Tcilc zu biegen, zeigt un,.; die Versuch!'rcihc Abb. 19+. Die voll

kommene Rcchtwinkligkeit wird en:t erreicht hci einer Innen
schenkellänge von zweifacher \Verkstoff:ot.ärke. In der Abh. 19i:i 

ist die Biegung eines Schenkels von ungenügender Länge in der 

Vergrößerung gezeigt. Es ist deutlich zu erkennen, daß der Biege

widerstand infolge des an der A ußenlmnte des Schenkeb liegenden 
Angriffspunktes der Einlaufbiegekante nicht mehr überwindbar ist. 

Der \Verkstoff wird ausgequetscht, vvodurch sich eine zugespitzte 

Form des Schenkels bildet. Erst >Vcml die Schenkellänge weit 
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über den .Angriffspunkt der Einlaufbiegekante lünausgeht, gibt der 
Werkstoff in seiner Auflagefliiche gegen die Einbufbiegekmüe nicht 
mehr nach, sondern holt den ~chonkd in die rechtwinklige Stellung. 

Eine Stanze, die die :Biog<'stdlen b ci 0 -Teilen u:-:w. in eine 
scharfkantige umw,mddt, 7;oigt die Abb. lüG. Die ~khenkel des 
Teilec; werden in dieser ~tanze durch einen abgesetzten i::ltempel 

Ahh. Jfl-!. 

g<•:-:taucht. Die Verkürzung der Schenkel fließt, in die Hiege:-:tcllen , 
wodurch diese k antig werden . Um eine Vorhroitc'rung der Nclwnl.:d, 
wie dargestellt, durch das Stauchen 7,u unterbinden, mi.i:-:sen die 
Sdwnkd in genuteten Backen b 
I icgen. n er fc' :-:t :-: itzcnde '1\,il kmm 
nm· dnn·h eine n Zwangsau:-:wct-for 
ntit Nidtel'lwit gc·l10lwn wl'!'dc n . 

Die> Hnstcllnng v or1 1 L'I\ ,ikn 
tnit nudm1nb uach aul.ktl ab
gc'winkdten Schenkeln wird gc·
wöhulich in zwei Operationen vor
geHommc·n. In der erst en Opera.
t.iOJt ,,·inl ein U -Teil m.it Schenkeln 
hergvstdlt , die :-:p iiter die Außen
:-;('h<·nk<·l darstellen. }lit einer 
Z\Vciteu Bicge:-:tanze werden die Ahh. 1\IG. 

ltm<·n:-:chvnkel g<,hildd.. Dabvi 

V<· rbindl't man die:-:<· OtwrnJiOJl, wenn <'"die Genauigkeit <ks Teile:-: 
verlangt, mit e i11cl' ,Justieru ng der lnncnsc!Jenkd auf gleiche Höhe. 
Der Biegeste mpel i:-:t dnllll Ha.ch AblJ. :21 au:-:gcbilclet.. nie ül':-:tc 
.L\ hbicgung im Abst<md der Ndwnkd muß etwa:-: lii.ngc·r erfolgen. 
Da:-: Gkichen der TnnPn:-:clwnkd erfolgt, heim Bndclruck durch eiu 
Ntanchen derselben. Handelt es sich um ganz rohu:4c Teile dic:oer Art, 
:::o ist es auch möglic:h, mit, dieser Biegestan~c den Teil in einem 
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Drucke lwrzu,.;icllen. Dic,.;cr Fall ic-;t bereite-; auf S. 12 .. Abb. 21 
ge,.;childert. Bei die:o;er Verformung ic-;t jedoch gut biegsamer 
Wcrk:-;toff vorau,.;zuseil':en. 

Eine ,.;cbr interessant wirkende Bicgestanw fiir einen derartigen 
Teil ist in der Abh. l!l7 1) wiedergegeben. Die Biegeform ist bei 
der Biegestanze geteilt und aufklappbar aw-:gcführt. Das Auf
klappen hc,.;orgt ein unter kräftigem ]1'ederdrucke ,.;tehender Bolzen. 
Die Bildung der vier 1-\chenkel geht durch die Nehwingbewegung 

Abh. lfHi. 

der geteilten Biegeformen 
von den Seiten au,.; vor 
sich, wodurch nur ein ge
ringer Schlupf des Teiles 
entsteht. Um solche Teile 
ohne Sch lupfhcrzm:tcllen, 
eignet sieh dil~ :-:ehema
h,.;ch dargestellte Bicgc
,.;ianl':c Abb. lDS. Sie icJ 
ei lll~ Kombination von 
zwei gegeneinander arbei
tenden U cTeil-Biegcstan
zen. Die Entstehungspha
sen des Teiles sind durch 
die drei Stellungen der 
Biege,.;tanze gekennzeieh-
net. Die Stanze gehört 

zur Gruppe der Mehrc-;tcmpelfolgehiege,.;tan-
1\en. In jenem Kapitel werden wir weitere 
}lethoden für die Herstellung solcher 

Abh. HH. 

und ähnlicher Tt>ile 
kennenlerneiL 

Für die Hcrstel-
Jung von rahmenar-

tigen Biegeteilen 
wird eine Biegestan

ze mit sogenanntem Schuhstempel benutzt (Abb. 199). Der 
Teil wird in der ersten Operation als U-Teil mit den Schenkeln 1 
und 4 hergestellt. Der biegende Teil a dec: Schuhstempels ist in 
den Schaft b eingesetzt, der unter starker Federspannung steht. 

1) vVT. Hl22. 
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Abb. 1!l8. 

Abb. l!l\J. 
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])ic,.:er ~dwft wird in einun Drw·k:-:tempel 1'. der den Ein:-:p<lllll
zapfcn be,.:itzt, gdiihrt. l~eim :\iedergelwn dc:-: ~tempel:-: wird ckr 
LT-fönnig Yorgebogelll' Teil ohne N;u·hgdwn dc:-: ~chuh:-:tempd:-: 

in die (LFonn cle:-: (k:-wr!l.~e:-: gedrüc· kt. ~it zt der . \ u:-: werfer auf 
dem Grunde de:-: Biegegesenke:-: auL :o-:o folgt die Überwindung der 
Federkraft de~ ~chuh:-:tempels, wodurch der Druc·k- oder Stiitz
:o-:tempd auf dem Schenkel 4 zum Auf:o-:itzen kommt. Dic:-w Ab
stützung cle:-: biegenden Teil<-:-: 11 ck:-: N1,huh:-:tempd:-: erlaubt eim·n 
höheren Enddruck zum guten Plandrüeken des l'ntersd1enkek 
Ohne die:o-:en Ah4ützung:-::-;tempel. d. h. bei Ausführung der Biege
stanze mit dem ~pannzapfen gleic·h an dem Schaft. b clc·:-: Sdmh
:-:tempel:-:, kann der Teil a durch zu hoch eingestellten Enddruek 
leicht verbogen \\·erden. Bei dünnem vVcrk:-;toff, wo nur geringer 
l~nddruck erforderlich isL ist die Ausführung in dieser vVei:-:e all
gemein üblich. Um den Teilnicht von Hand von dem Hi<·gc:-:tempel 
ziehen zu müssen, sorgt l'in Tcilabstn·ifer. der als J'lattc d au:-:
gehilcld ist, für dac-: Abstreifen des Teik:-;. 1-'cinc He\vegung erhält 
er durch die beim .\ufwiirt:-;lmbe gegen einen Keil e laufenden 
~tiftc• f. Heim ~\Jmärtshube f'orgt eine Feder g für :-:eine Rücklage. 

Die Abb. :200 zeigt eine Biegestanze für ein rahmenförmig ge
hogene:-; l{ohr. Die Ntiirke des \Verkstoffes und die geringe \Yeitc 
des Rohres wölben ehenfalls die Unterseite dero Hobres heim Biegen. 
Die \Völhung kann hierbei ehenfalls nur durch kräftigen End
druck bc:-;eitigt werden. Der Länge des Teile:-; wegen ist der Sdmh
stempel hier durch einen auflegbaren Biegedorn a ersetzt, der 
mittels des Drul'k:-;tempc]>; 7J, der unter Federdruck wirkt, in die 
Biegeform gedriickt wird. Im Enddruck erfolgt eine Ah:-:tützung 
des Dorne:-: a gegen Durchbiegen mittels des Stütz:-:tempd~ c. Bei 
größNer lichter ~Weite :-:olcher Rahmenteile kann die Abstützung 
fortfallen und der Npannzapfen direkt an den Druckc-:tempel b 
angec-:etzt werden. Eine Biegestanze dieser Art ist aus der Ahb. 201 
zu ersehen. Die Rahmenform ic-:t bei diec-:cm Teile sehr hoch. ~\ußer
dem bec-:teht der Teil aus Aluminiumblech, weshalb ein geringer 
l<:nddruck für das Planieren der Unterroeite benötigt wird. Diesem 
hält der Biegedorn a ohne mittlere Abc-:tiitzung ohne weiteres c-:tand. 
Ein Kippen des eingelegten Biegedorne:-; nach der Seite wird durch 
die auf den Teilauswerfer b aufgesetzten Stützstücke c verhindert. 
Der Teillegt sich heim Herausziehen des Dornes gegen die vorderen 
Stützstücke, wodurch er von diesen abgestreift wird. Soll die 



Herskllung Yon einfach utHl nwhrfach winklig gebogenen Suhnitkilf'Jl. !)!) 

rntcrc<eitc clec< TeileN einen ])urchhnwh erhalten (c\bh. :202). NO 
wird der Teil nc-;t m itt{'lc-; e1ner lwc:onclt'l'cn Biegec;ta nzc zu cmcr 

.B Auswe!ftr 

c\hh. :!1111. 

c 

,....-- Ia 

~ 0 
0 1--

0 0 

0 0 
'--- - L Al>b. 20:!. 
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Abb. :!Ol. 

V-Form vorgehogen, alc-;dann folgt das Au,.;,.;chneiden deN Durdl
hnwlwc-:. Da die AnNtrcngung dec-; \Verkc-:toffec-; an der Biegestelle 

7* 
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heim weiteren BiegPn dcc; Teiles z11 einem Rahme11 nm noch ganz 
gering ist, kann kein "\nfzit•lwn tk,.; Dmchhrudw,.; mehr erfolgen. 
E,.; ist im Bd. J, Abl>. 70 c;chon darge,.;tcllt worden. daß JJurch
hriichc dicht an den Biegestdien ,;ich beim Biegen des Teile,; auf
ziehen. Das ~\u,.;,.;clmcidcn des Durchbrudw,.; nach dem Biegen 
des Rahmenteiles würde eine r;ehr empfindliche Nchnittwerkzeug
konstruktion bedingen. Die 1\ufgabe ir;t in dicr;er hier gezeigten 
vVeic;C' am Z\Veckmiißigc;tnt geliist. 

Kleine Teile <Hls :-:tarken \Verkc;toffen. lwi denen die Biegung 
mittels Schuhstempels erzwungen werden muß, :-:tellen den Kon
:-:trukteur heim Entwurfe derartiger Hiegcstanl':en oft vor mtl.ler
ordentlich c;chwer löc;harc Aufgaben. Diese Nchwicrigkeii hec;tcht 
nicht etwa in der Anwendung irgendeinec; Hcr:-:tellungsprinzipc;. 
sondern in der konstruktiven A u:-:bildung cln akt iYen Biege
elemente, die infolgc ihrer geringen ~\bmesc;ungen. w·gelwn dun·h 
die ~\hnwsc;ungen des Teiles. nicht immer den auftretenden :\rheits
drücken auf Jüngere Dauer f'tandhalten. Jn :-:okhcn Füllen geht 
dann der am meic;tcn lwanc;pnwhte Teil nach einer gewic;scn Zeit 
entzwei und muß enwtzt werden. Die Abh. 20:1 zeigt uns Pille 
Bicger:::tanze für den nebenstehenden Teil, der dem KonRtrukteur 
fiir die Dinwnsionicnmg des Bicgestempelf-1 nicht Yiel iibriglicß. 
um auf desscnFcf'tigkeitf'verhültnisc-:e Riieksic:ht zu nehmen. Infolgc 
der durchgeirennten ~asc hat :-:ich der Schuhstempel a nicht um
gehen lasf'Cll. Dieser ist unter Federdruck im Gehäuse b cchiehbar 
gelagert. Dureh den vViderstand des Teilauswerfers rl wird der 
Rehuhstempol beim ~\ufc;et.zen auf den geNirt't,Jdcn Teil gegen den 
f3tützskmpd c gedrückt. Die "\m:friisung f hictct Platz für die 
Nase heim Hochklappen des gewinkdten Nchenkek Die Einlage 
des Teilec: wird gebildet durch eine Fmgrcn""ungseinlagc e und 
einen Durchbruch g, in den der gcwinl,elte Rehenkel gesteckt wird. 
Der f3c:henkd kann natürlich auc; dem engen Durchbruch g nicht 
hochklappen. Damit dies aber möglich ist, öffnet f'ich der Durch
bruch g auf g' kurz nach "\ufsetzcn des 8chuhc;tempels a auf dem 
Teil, der dann die Festhaltung der::: Teiles gegen Verrutschen über
nimmt. Das Freigehen der::: in dem Durchbruch c;teckcndcn 8chen
kels durch Öffnen des Dmchbruchet: auf g' wird mit einem 8chieber h 
erreicht, der durch ein Gestänge mit dem 8tempelkopfe verbunden 
ist. Die Biegestanze ist betriebs8ieherheitshalber in einem Säulen
gestell aufgenommen. Die Druckstellung des leicht verhiegharen, 
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schwachen Sdmlu;tcmpels a wird durch Aufschlagc:tücke i an
gegeben. Die Stanze zeigte während des Betriebes einen perio
dischen Verbrauch des Schulmtempels, der sich als Durchbiegung 
desReiben äußerte. Oft muß man sich mit diesen nach einer gewissen 
Zeit eintretenden Störungen abfinden, weil Mittel zu deren Ab
Htellung nicht zu finden sind. Daß es aber auch oft durch 
eine andere konstruktive Gestaltung der aktiven Elemente möglich 
ist, ber-:sere Fe;.;tigkeit:werhältni:o;se zu erzielen, :;;eigt die Abh. 204. 
Der Teil, der bei die:-;cr Stanze im Prinzip die gleiche Gc;.;tehungs
weiRe erhält, wird durch einen geteilten 8tempel a, der Rich durch 
die gelenkige Lagerung im Stempelkopf b aufspreizen läßt, gebogen. 
Zwei Federn c sorgen für ein :::elbsttätiges Schließen des Stempcl:o;. 
Ein sicherer Schluß oder eine Verriegelung des Stempels beim Biege
vorgange wird durch einen in den Au:o;wcrfcr eingearbeiteten 
Rachen. der iilwr den ge:o;chlo:o;seJwn Ntcmpel a greift, bewirkt. 
Dc•r Stempel a i:-;t in der Mitte auf ein<~ ])('nötigte aktive Breite 
cnt-,prcchencl der tT-Form de:-; Teile:-; au:-;gefrii:-;t. Außerdem ist in 
dem gctc•ilten :-ltempcl ein Durchbrueh vorgc:-;elwn, der der Na-;c 

des gebogencn Teiles l'latz gibt. Ist der Teil gebogc·n, und gcht 
der Ntcmpd aufwiirt:-;, :-;o gc·langt die Sehräge f gegen die keil
förmige Brücke e, die zwischen dem entsprechend ausgearbeiteten, 
zweiteiligen Stempel a hindurchgeht. Die Brücke e, die an den 
FiihrungsRäulen befestigt ist, zwingt den Stempel a, sich zu spreizen, 
wodurch der Teil freigegeben wird und abfällt. Damit die Gelenk
:-;tifte von dem Biegedruck unberührt bleiben, haben die Bohrungen 
de,; f-ltempels a in senkrechter Richtung Spiel, so daß :o;ich der 
Kopf des Stempels a mit Beginn des Eiegens gegen die gehärtete 
Druckplatte g im Stempelkopfe b anlegt und den Biegedruck auf
nimmt. 

4. Herstellung von Z-Winkeln. 

Die Herstellung von Z-\Vinkeln bereitet keine besonderen 
Schwierigkeiten, wenn die \VechRelschenkel a und c (Abb. 205) in 
ihrer Länge mindestens nahezu die Länge des Mittelschenkels b 
und darüber hinaus erreichen. Die Biegeform wird dann mit den 
Biegeflächen in da:o; BiegegeNcnk unter 45° eingearbeitet. Um durch 
irgendwekhe Einfliis:-;e den \VNkstoffeinlauf in die Dachform des 
Hiegegec-:enkeR nieht au:-; dem CH<-·ichgcwieht zu bringen. ic:t an der 
Formbiegekante des Biegc:-;tempcls der uns bekannte federnde 
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Körner vorgesehen. Natürlich kann auch ein solcher Körner ent

behrlich sein, wenn man eventuelle T:nstimmigkeiten der Längen 

der ;-)chenkel a und c in Kauf nimmt. Die Schlupfwirkung bei 

dicRcr BiegeweiRe ist groß, weshalb bei den Teilen nach 1\IIöglichkcit 

Sclmi/1 A-ß 

b~;~\,~j-

Abb. :!O(i. 

~ 

'- E11~ 
Abb. 205. 

2 ß;eguag 

) .. bb. 207. 

gut gerundete Biegec>tl·lkn YOI'ztL-<ehen siml. Das recht winklige 

Ntchcn der Abbiegungen bei diesem Teile \\in] hier ebenfalls durch 

Drul'k auf die üußere Biegestelle nreic-ht. Es soll nicht vl'!'säumi 

\\Trden, zu sagc·n, daß d ic A hnmdung die Festigkeit des Biege

gc•s(•nkes lwdeuietHl erhiihL J >ie in der Praxis ausgdiihrtc·n Biege

c-l altZl'll mit da('hfönnigPn Biegeformen sind allgemein s<"harf att.-<

gcarhc·itl't. Ihre Biegeform stellt :-:omit eine Kerbe dar, die die 
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Bruchgefahr der Biegestanzen fördert. Das scharfe Zuarbeiten der 
Biegeform hat seine Tradition in ihrer leichteren Herstellung al;;; 
die gerundete Form. Man sollte aber mit die,.;er Überlieferung 
brechen und die ~pitzen des Gesenke;;; runden, wodurch bestimmt 
die Bruchgefahr herabgesetzt wird. 

Die Herstellung von Z-Teilen, bei denen der Mittelschenkel 
!:lehr lang im Verhältnis zu den Wecht:elschenkeln ist (Abb. 206), 
erfordert wegen der Druckverteilung auf die;;;e die um 15 o gedrehte 
Biegeform. Bei Teilen mit Durchbrüchen ist bei genauer Ein
haltung dief'er zur Biegung die Biegestanze Abb. 207 zu empfehlen. 
Der gefederte ~Stempel ;;;teilt. unnachgiebig die Biegung dei-4 Win
kelH 1 her. \Vird die Federkraft. deR Stempels durch Auff'itzen de,.; 
Federbodens auf dem Grunde der Stanze überwunden, so eilt 
der Biegestempel, der den Einspann7:apfen hc;;;itzt, dem ruhenden 
Biegef'tempel vor, wodurch der \Vinkel 2 entsteht. 

Die Biege,.;tan7:e ist in ihrer A rbeitHweise folgewirkend. Diel'e 
Rtanzenart Hteht auf S. 115 zur spezidien Bespreelmng. Die Nach
teile sind dieselben, wie auf S. 87 für Abb. 180 angegeben. Es 
soll noch ein Bei;;;picl gezeigt werden, wie ein mehrfach gewinkdter 
Teil mit Durchbrüchen, der wegen dieser keinen Schlupf verträgt, 
hergeRteilt werden kann. AuR der Abb. 208 iRt der Gestehungs~ 
gang verständlich. 

Ferner ,.;oll auf die Möglichkeit der gemwen Einhaltung der 
Biegung zum Durchbruche der Teile eingegangen werden. "~us den 
\VirknngsweiRen der \Vinkelstanzen und lT-Teil-Stanzen ü-:t feRt
zuRtellen, daß \Verkstoffdiffcrcnzen der Teile bei der erRteren nur 
die Größe des Biegeschwundes beeinflu!'sen, d. h. die gleiche 
Differenz auf den Abstand deH Durchbruches von der Biegung 
übertragen wird. Bei der let11teren Stanzenart tritt zu dieser 
Differenz bei Übermaß des \VerkRtoffeR das AuRziehen des Schen
kels ein. vVir sehen alRo, daß die Biegestanze mit der besseren 
Arbeitsgenauigkeit große rngenauigkeiten in dem aufklappenden 
Schenkel erzeugen kann, wenn der Werkstoff differiert. Die Ab
stände der Durchbrüche deR ~Schenkels, der zwi~chen Biegestempel 
und Auswerfer ge,~pannt il"'t, wird Rtets genau erhalten ~werden, 
Rofern alle mechaniHchen Bedingungen der Biegestanze erfüllt sind. 
Diesen lTmHtand wird man bei der Einlage mancher Teile besonders 
berückRichtigen müsRCll. Man wird abo stets den 8chenkel mit 
den kleineren Toleranzen auf den Auswerfer legen. 
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Das Biegen von Teilen der gezeigten Formen aus Zink wird 
auch interessieren. Das Zink hält im kalten Zustand dieser Formung 
nicht stand, sondern bricht an den Biegestellen. E;.: muß auf 
mindestens 130 o erwärmt werden. Da das Erwärmen des Zinkes 
eine Längenänderung des gestreckten Teiles zur Folge hat, ist die Ein
lage der Biegestanze entsprechend der Ausdehnung weiter zu machen. 
Ebeufalls ist die Größe der Biegeform der Ausdehnung des Zinkes 
anzupassen, damit der 
warm gebogene Teil nach 
dem Erkalten die richtigen 
Maße annimmt. Das Spiel 
Z\vi;.:chen Bicgestem pcl und 
Biegegesenk darf nicht zu 
gering sein, um Längen
änderungen der Rehenkel 
durch Reibung zu vermei
den. Zink reckt sich sehr 
leicht im erwärmten Zu
c:tande. 

Der 
Vorform biegcRtem pel. 

~Wir hatten bei der Be
;.:prechung der Einstempel
stanze die Schlupfwirkung 
kennengelernt. Für diese 
den \Verkstoff in seiner 

0 
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Ahh. 20S. 

Festigkeit sehr beeinträchtigende Erscheinung gibt eR ein 11ittel, 
das sie sehr herabsetzt, mitunter sogar ganz unterbindet. Es Ü.;t 
der Vodormbi0gestcmpel. Dieser St0mpcl F:itzt zumeist als 
Rtift in dem eigentlichen Biegestempel unter dem Druck einer 
starken Feder und steht in entsprechender Länge aus diesem her
vor. :-leine \Virkung wird uns aus der Abb. 2UH klar. Er vermeidet 
den c~tarken Rdüupf des Werbtoffes, indem er den für die Mittel
form des Teiles benötigten \Verkstoff in die mittlere Biegeform 
vorholt, ehe der Biegestempel zur Formung des Teiles ansetzt. 
Vergleichen wir die Formung de:-; Teiles ohne diesen Stempel in 
;\ bb. 210, NO leuchtet un:-; Nein Vorteil ohne weiteres ein. Die 
Abb. :2ll zeigt unN die vcri:iehiedenc \Verkstoffanstrengung an dPr 
~teile a bei beiden FonnungNmethoden. Die gestreckten Längen 
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betragen nach Abb. 209 l:3i,:3 mm, nach Abb. 210 1:35,5 mm. Bei 
dem Biegen des Teiles zeigte ;.;ich auch, daß eine spitze Zuarbeitung 

Ahh. 20!J. 

des Vorform;.;tempels ein Rutf-lchen 
des Teiles beim Eingleiten in die 
tiefe Biegeform verminderte. Eine 
Differenz von 0,3mm steht einer 
von 2,8mm beiVerformungdes Tei
les ohne Vorformbiegestempel ge
genüber. Die Wirkung der :-;pitzen 
oder seharfen Form des 1:-'tempels 
gegen Rutschen haben wir auch 
;.;chon bei der Biegekantenbef'pre
chungkennengelernt. Daß auchein 
NiederhalterdieAufgabe eines Vor
formbiegestmnpeh erfiilkn kann, 
zeigte um: die A bh.Ion. Bei diesem 
Teile hatte jedoch das Vorformen 
dcf-1 'J'eiles nicht den Zweck, einen 
Schlupf zu unterbinden; er trat 
auch gar nicht beim Biegen dieses 
Teilesauf. Der Vorform hiegcstem
pel ist noch sehr wenig bekannt. 
8eine Benutzung in geeigneten Fäl
len vermeidet \Verkstoffbr:uch und 
setzt ßomit den .A.m;schuß herab. 
Der Schnitt- und Stanzenbauer ist 
allzusehr geneigt, die HerRteilung 
eines Teiles mit der Biegefltanzc 
als gelungen zu betraehten, wenn 
keine auffällige Brucherscheinung 
an diesem zu erkennen i8t. In 
Wirklichkeit ist der Werkfitoff oft 
an den Biegestellen in seiner Festig
keit flO herabgesetzt, daß Montagc
oder BctriehRbrucherfolgt (s.8.72). 

J) U l' (' h Ziehbiege R t a 11 Z e 11 • 

Bevor die J\lehrstempPlbiegestanzen besprochen werden, sollen 
Z\\·ei BciRpiele die Ven\·endung def-1 Ziehgc,o:enkes ab Biegegesenk 
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z ig n . D i sc Bieg stanz n werden nach ihrer ..-\rbe itswei~e al · 
Dur hziehbi g .·tanzen bezeichnet.. l nter Durchzieh biege. tanz n 

sind B i gestanzen zu verst hen , 
~ hC'i denen der Teil weder nach 
~ . oben a us !er B iegeform durch 

.....,,,/A'/V.//,'/ ei nen Au. werf r b förd rt wird , 

r\h h. 2 10. 

noch scitli ·h h rausgestoß n wer
~ den kann. Ihre Wirkungsweise 
~ u n tr:r:-:cheidet . . ·i ·h ganz t ypisch 

von den bi :-:hericrC'n Bit'go.tanzcn 
dadur ·h, da ß der \iVerb.;toff nicht 
bloß bi:-\ zu jnenl ge" ·is:-:e11 

j radc in (•ÜJe Biegeform hi ncin 

gezocrC' n, sondern hi r clur ·hg zoa n 
wird. D<1 hcr st llt die Form der 
, 'tanze in Ziehgesenk mit (' n t 

sprechenden Biegekante n da r. 
Der Biege tempel rfaß , den a ·

. ·tr c kten Vv rk. ·t ff w i gc, ,·öhn

li c·h u nd clrii c·kt cl t' n i n der Bic·ge 
for m (.Ahb . 2J 2) cnt..'t.andPnen 
' 1\· il hi ,.; nuf clie Cegcn:-:e i tr- . He im 
~'\ ufwii.rtshub des i')fernp·ls k gt 

,.; i <· h der \'I wa ,.: au l'gdetk rk T eil 

Abh. 211. 

p;Pg<·n cl i<· auf d iPs< •r ~e ile ,.;d wrf g<·ln,.;:-:erH• H u n· Ii hru(·h l;a,n( e 11 nd 
1ri n l a l w<·,.:l rvift. Der Teil "k it<·l a l,.:dan n nu~< der eir wdrii,.:((' rt 

Nu! d(',; L nlt'rl><l ll l'" der St;wze hcra.u:< . De r große Vo rt ·il d ie:<cr 
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Dnrchzif'hhiegc·stanzen. lOH 

8tanzen i,;L daß nur für da,; Einlegen de,; Teile,; gc:-;orgt zu werden 
braucht. Außerdem i,;t ihr Aufban ~':ehr einfach, ihre Anwendung 
aber i:-:t leider nur für ,;enkrcchte Formen mögli<.:h und für kleinste 
und :-:clnvadw Teile mit kurzen 8chenkcllängen. \Vcrkstoffdiffe
renzen (Pluscliffercnzen) wirken :-:ic:h bei ihr in einer außcrge>\·ölm
liehen Yerlängerung der Schenkel de,; Teile:-: aus, d. h. die Plus
differenz des \Verk:'itoffc:-; wird infolge des DurchzielJens in Länge 
umgewandelt. Daher die hcRchriinktc .Anwendung die:'lcr Biege
Ntanze für die vorher :mgegdw1wn TeilP. Aber trotzdem biPtd 
c-:ich oft Gclegc·uhcit g('lmg, ihr vor den anderen Biegestanzen den 
Vorzug zu geben. .\hb. :21 :~ zeigt ein Bci:-;picl eines Teiles. der 
mit den bi,;herigen Artc•n von Biegp,;tanzen in nicht so einfacher 
\Vei~c herzuc;tdku ist. Die untere Form dc,; Teile" "tcllt ein reines 
Ziehgebilde dar. Im ganzen betrachtet ist cler Teil ein Biege- und 
Ziehgcbilde. 



B. Mehrstempelbiegestanzen. 
Unter .MelH·,-,tempdbiege,-;tanzen ,-;ollen alle die Stanzen ver

standen worden, die in ihrem Aufbau zwei oder mehrere Biege
stempel in beliebiger ;\nordnung haben. 8ie stellen eilw Ver
einigung von mehreren Eim:tempelbiegestanzen dar, ~wodurch die 
~wirtschaftlich,.;te Gcstehung,.,weü.:e des Teile:,; möglich ist. In glciC'her 
\Vei:-oe wie die Eim:tempelstanzcn unterl'cheiclen ,-;ie sich in der 
Arbeit,-;wei,-;e ihrer 8tempcl. 

8ie lai--il'en ::<ich in zwei Hauptgruppen gliedern: 
I. Solche, dNen Biege,.,tempel unabhängig zueinander bewegt 

werden, ali--io clerC'n Bewegung durch je ein besonderes All
triebselement ge,.,teucrt wird oder durch den einen oder 
anderen Stempel eingeleitet wird, während die Biegestempel 
zu gleicher Zeit den Teil erfassen und ihn formen. Die 
Arbeitsweise ihrer Stempel wollen wir als "gleich wirkend'' 
bezeichnen. 

II. Solche, deren Biegestempel unabhängig oder abhängig zu
einander bewegt werden, abo deren Bewegung durch ein be-
1--iondercs Antriebselement gesteuert oder durch den einen 
oder anderen Stempel eingeleitet wird, während die einzelnen 
Biegestempel zu verschiedenen Zeiten den Teil erfassen 
und in der Folge die einzelnen Biegungen de:s Teiles vor
nehmen. Die ""\rbeih:weise ihrer 8tcmpel \•.:ollen wir ab 
.Jolgewirkend" bezeichnen. 

Der Einteilung gemäß wllen nun die Stanzen der ersten Gruppe 
besprochen werden. Ob es sich um offene oder geschlossene Bau
art handelt, wird der Le;.:er jetzt selbst unter;.:cheiden können. 

I. Gleichwirkende Mehrstempel-Biegestanzen. 
Die Anwendung dieser Art Stanzen ist stets da am Platze, 

wo es sich um hohe Stückzahlen der herzustellenden Teile handelt, 
denn ihr meist komplizierter Aufbau muß sich bezahlt machen. 



I. Gleichwirkemle ~It>hrstempel-Bieg<>stanzen. 111 

::-;ie eigm'n ,;ich int'be:3ondere fiir die Herc;tdlung c;ymmetric;clwr 
Biegungen oder l~iegungen gleicher Tide an ::-;elmitt- und /jieh
teilen, alc;o da, wo die Biege:-:tempcl gleiche Bewegungen machen 
müs:-:en und :-:omit auch gleiche Antrieb:3elemente bedingen. Ihre 
Verwendung ist abc'r auch dort beliebt, jedoch in geringerem Maße, 
wo ec; sich nicht um gleichartige BewegungE-n handelt. Trotzdem 
bleibt ihr Charakter, der gleichzeitige Beginn de:-: Biegevorgange:-: 
und das Ende die~e:-: an den ven:chiedenen Biegungen durch 
entsprechend abge,.;timmte Be\n'gungselemente gewahrt. Sie ~tim
men in den aufgeführten Punkten mit den Lodmerkzeugen Bd. I, 
"\hh. 71 iiherein. 

Die Abb. 21± zeigt eine Stanze für symmetrische Biegungen 
an einem Ziehteile. Sie hat die Aufgabe, die vorher am:gesclmitte
rWil Fen:-:ter de" Ziehteiles mit Facetten zu versehen und auf jeder 
Liing~fieite zwei Punzen zu erzeugen. Da e:-: :-:ich bei dem Teil 
um einen vierseitig geschlo:-:::;enen Körper handelt, muß die Gegen
form a, al:-:o der als Biegegesenk bezeichnete Körper der :-:tanze, 
teilbar gestaltet werden, um den Teil nach erfolgter Fertigung 
au:-: der Biegestanze entfernen zu können. Die aus zwei Hälften 
lw:-:khende Biegeform a kann durch entsprechende Bewegung des 
Keile:-: b der inneren \\l-eite de:-: Zichteile:-: angcpaßt werden. Die 
Bewegung ck:-: KPik:-: b erfolgt durch den _.:c\ntrieb:-:keil c. Die Ver
bindung von b oder Nein wirk~amer An:-:chluß an c ist durch eine 
an v angearbeitete Sdmlkr d t'ITcieht, die' unten dmch einen 
Hahmenteil e frei hindurch geht. Der Rückhub de:-: Keiles v er
folgt durch die Feder f, die im Rahmenteil e in einer Einsenkung 
ihr Gegenlager hat. Die Begrenzung der Hückhe•vegung de:-: Keiles b 
ge,;chicht durch den Stift g, der in eine entsprechend aufigearbeitete 
Nut in der Grundfläche von b ragt. Diei'ie Bückhubbegrenzung 
ck:-: Keile,.; b i:-:t mit der Überdeckung a' der Teilform a abgestimmt, 
w daß bei Ruhc:-:tdlung de,.; ~Werkzeugec-; oder bei Lagerung des
:-:dlwn der Keil b :-:td:-: gegen Ver:-:chmutzung gc:-:chützt i:-:t. Die 
J<'iihrung der Teilform a :zwic-;ehen den Babmenteilen e erfolgt durch 
die an ihr augearbeiteten Flächen h und i. Der Antrieb:-:keil c 
wird durch den 1LTcil k geführt und gc:-;tützt, der wiederum durch 
die Peder l abgefangen i:-:t. Die Punzenstempel n flind besonder,.; 
in die Biege:-:tempel m einge:-:etzt. Die Führung der Stempel m 
erfolgt mit den gleichartigen i:lchultcrn 'i, oben und unten, :-:owie 
mit ih rcr ganzen Breite :zwir-:chcn den Rahmenteilen e. Das Öffnen 
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der ~tempd m wird durch die in doppelter \Veise wirkenden 
Feelern o bewcrb-<tdligt. die, wie zn enwhen ist, anch die 'l'('il
form a schließen. Ferner wird das Öffnen der ~tempd 1n durch 
die vier Zugfedern p untf'l'stiitzt, eine J\laßnahme, um die An
triebskeile q der Stempel m beim Rückhube des \VorkzeugcN sicher 
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Abh. 214. 

zu heben. Zwischen den Rahmenteilen e sind die Gegenlager r 
für die Keile q eingefedert und verschraubt. Das ganze Werkzeug 
baut sich auf der Grundplatte s auf. Die Druckstücke t betätigen 
die Antriebskeile q. Es sei noch bemerkt, daß die Federn p im 
Schnitt des Grundrisses unberechtigterweise gezeichnet sind, 
dies aber wegen der Kennzeichnung ihrer Lage geschehen ist. 



f. C Ieich >1 i rkenrle !\lchrstcmpp\ bicgPstanZ('ll. 11:) 

\Virkung:-:wei:.;e cle:-: \Vcrkzeuge,;. 

Hc-im Niedergang de:-: Htempdkopfes :-:chiebt zunäc-h:-:t der Keil I'· 

den Keil b :-:o weit Z\\ie'chen die Teilform a. bie' :-:ich die:-:e an die 
innen'n Seitenwände des Stanzteile,; fe:-:t angelegt hat. Die:-:er Zn
:-:tand i:-:t erreicht, wenn r~ mit :-:einen Parallelflüchen in den d urc·h 
d und k gebildeten parallelen Teil eingelaufen ist. Dann i:-:t auch 
die Teilform a in einen unnachgiebigen Zu:-:tand ver:-:eLd. Bei 
weiterem Xiedergange de:-: Ntempelkopfe:-: :-:etzen die Druck:-:tiicke t 
auf den ~Antrieb:-:keilC'n q anf und treiben die ßiege:-;tempel 1n in 
ch•n Ziehteil hinein, bis cli<' Biegung vollendet und damit der l'm
kehrpunkt de:-: \Vcrkzeuge:-; etT<'icht i:St. 

Dem Aufwärt:-;hulw der DrU(:btiicke l folgen die Keile q dnreh 
die \Virknng der Federn j) und o. E:-: öffnen c-:ielt den Keilen q 
folgend die Stempel m. Der Keil ( giht jl'tzt auc-h den Keil b 
;~,um Rückhube frei, der durd1 die Feder f he\\ irkt \\ inl. Die· 
Teilform a f;chließt sich vermittel:-: der halb enbpannten Federn c. 
Der Ziehteil hat jetzt auf der Teilform ,;oviel Spiel g<·wontH'JL 

daß er von dieser abgehoben werden kann. 
/':u den gleichwirkenden Mehn;tempelbiege::;tanzeu gehön•n auch 

c-:oldw Ntan;~,en, bei denen ;~,wei l~iegegesenke gegeneinander auf 
<·irwn Hieg<•:-:tcrnpd arbeiten. Der Biegc·:"tem1wl kann <lalwi eill 
frei auf dac-: eirH· Bi<·g<•gt·c-:<·nk aufleglmrer J)orn \lie in ~\hb. :?lii :-:ein. 
Die:-:e Biegec-:hmze hat <lie "\ ufgalw. ein vien·ekig ge hogene:-: Hohr
ü·il an t•ilwm J~mk zu c-:chlielkn. Nie be:-:t<·h( anc-: eim·n1 Uber
w~c-:enk a und einem TTnterge:-:enk b. Fiir die aktin·n Teile !wider 
Cesenke :-;ind 1:-\tahlbacken vorgesehen. Heick Oec-:enkc haben einen 
TeilauswNfer. Auf den Teilauswerfer dec-: l TntNgef.ienkec-: wird der 
Hiege:"tl·mpel t mit dem auf ihm aufgec-:teckten Hdm· gdegt. 
j;'ixiert wird diec-:<~r c-:eitlich durch die überhöhte Form dec-: Oc
:-:<•nkec-: h und in dPr Liingsrichtnng durch die Xut im Feder!HJden 1), 

in dile ci ue r; m Stempel c angearbeitet<· Lei:-:te greift. l~i n Auc-:
wcieiH·n de:-: ]i\·dnhudcn:-: mwh recht:-: beim Biegevorgang ic-:t dureh 
c-:Pilll' T-Ue:-;talhmg verhitHlNt. Heide FcdNbiiden hec-:itzen gleiche 
1:-\pannung, :-:o daß mit dem ~\ufc-:ctzen der Biegegesenke auf den 
Dorn c ein gluichzeitigc:-: Umklappen der Vcrc-:chluß::;dwnkel dcc-: 
Teiles eintritt. Da die Länge clcr Sdwnkel auf dichten Stoß ab
ge:-;hmmt i:-:t. f;O wird ein festes Anlegen der Schenkel an der Stirn 
clcc-: Ntempd:-: c beim Umklappen nicht erfolgen. Diec-:e:-; wird viel-

') \<:in in dt·r l'raxi,.; oft .Ul'hr:Hil·iltN Au,dru<"k fiir den fl'd<'rndl'n Tl'ilatt~IH'rfn. 

Ui>hr1·, ~c!tnitt(· 1\J](l ~tanzf'll II. 
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mcltr dadurelt crr<'i(·ltt, dal.l das l 'ntcrge;-;enk nur c;o tief dun·h 
eine ahgepai.H(~ Platte 11irkt. 1rit• zutn lTmklappcn <1<·;-; unteren 
~chcnkcl,; notwendig ic;t. Da,; Olwrgeseu], kamt dadurch c;u tief 
arbeiten, daf.l ec; mit ;-;einer Biegebac:ke iiber den ~toLl gleitet, \VO

durc:h eine gnte Dic:htung uuter fec;ter Anprw:sung der Rehenkel 

E 85 
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Abb. 

gegen die ~tirn de::; Biegc>:tempel;-; erfolgt. 
Die"\ hbilcluug zeigt die Biege,;tanze ohne l Tnü·r
platte. 

Tn der Konstruktion und Arlwib>veic;e ,;ehr 
ühnlich der Abb. 215 ist die Stanze ~lbb. 2HP). 
E,; \\'erden damit die Enden eine,; J\'lantd
blcches im spitzen Winkel in cntgcgengt•
set7Jer Weise gebogen, die dazu dienen, daß 

----
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215. Abb. 2Hi. 

das später als Flachrohr gebogene Blec:h (Abb. 2:38) mit einem 
Falze zu schließen i,;t. Da,; Mantelblech wird mitteb der Stifte 0 
in sEinen Durchbrüchen B, 0, D aufgenommen und schon vor 
Beginn des Biegeprozesses dmch die wie Fe,;thalter >Yirkenden 
Biegestempel A und B gespannt. Als gleichwirkende l\Ichrstempel
stanze sind auch die Rollstanzen in Abb. 77, 78 und 88 zu be
zeichnen. 

1 ) WT. Hllß. 



1 I. FolgPwirkl'nclP l\fphn;tl'mpl·lbiegPstamPn. 1 1 :J 

II. Folgewirkende Mehrstempelbiegestanzen. 
vVir haben bei der Besprechung der Ein:-:tompch-:tanzo gcBehen, 

daB verhältnismäßig einfache Biegeteile durch den Druck eines 
einzelnen 8tompelB erz;engt werden. E:-: l'ind auc:h Biegeteile ge-
1\eigt \\·orden, die zu ihrer Ckstehung mehrere wkher Einzel
:-:tan/\en benötigen. Die Fertigung der Teile, wie :-:ie tm:-: au:-: der 
8chnittcilcrzeugung durch den Folgeschnitt bekannt i:-:t, läßt :-4ich 
aneh ver:-:chicclentlich bei dm· Hcr::;tellung von Biegeteilen in An
wendung bringen. Can/\ analog n 1:-:o, wie die Fertige tellung eines 
~chniitcilc:-: clurc·h mehrere in der Folge arbeitende 8elilleid:::tempel 
geschehen kann, kann auch die Üt'c;tehung eines Bicgctcile:-: durch 
mehrere in der .Folge arbeitende Biegec;tcmpel gcc:chehen. rnter 11 
auf 8. 110 ic;t clic ~1.rbeit,.;wcise der 8t('l1lj)('] erläutert und al:-: 
,.folgc\\·irkend·' bezeidmet. Die ~\nwcndung cler folge\Yirkemlen 
1\lehrc;tt'mpelbiegestanze beschränkt sich leider nur auf ,.;eh wüchcrc 
\Vnk:-:toffe, da der Druck der einzelnen Biegec;tempel nwi:-:t m1r 

dnrch Fcder:-:pannung bewerkstelligt werden kann und dit'se bei 
c;tiirkercn Teilen zur Einleitung der einzelnen Biege:-:tufen nicht 
ausreicht 1 ). ,\hn trotz alledem bir·tet ,-if·h Gekgenh('it genug, 
diP:-:e ~tanzt'll anzll\H'Ilclen. 1\Ian lwtnwhte nnr die ,\pparate der 
FeinllH'clw n i k. 11 o ('" d()(·h ei lH' Fii I k \'Oll 'l'<·i kn au:-; :-:eh 11·aehem 
Werk.-;toffe gibt. :\'dH'n dem Vorteil. in einl·r einzigen Biegec;tanzc 
nwhrerc Biegeopt'ratiotten Yel'l'in( zu haben. d. h. di(' Uec;tehung 
de:-: Biegeteilc:-: zu verbilligen. :-:chliel3t die l'olgnl'irkerHk }lehr
,-;t(•tnpdstanze auch die :-:ich oft ein:-:chleicht'tH!en l'n,.;tinnnigkeiten 
in der Entfernung einzelner Biegungen, die dmch da,-; öft.('l'P Ein
kgc·n cle,; Teile:-: in einzelne Biegestanzen entstehen, au:-:. ,Ja. mit
unkr i:-:t ein vorgebogencf-1 Teil recht ::,:chlccht geeignd, von dn 
niich,.;tl'olgl'tHien ~tanze in ,.;ichern \Vci,.;e aufgenommen zu werden. 
Zun·rlii:-::-:igkPit, feine,.; Gdiihl heim r;:;inlegen de:-: Teile,; lH':-:timmen 
hier noch oft dl'll ~\u,.;hdl der \Vare .. \her auch ll'iihn·nd cle:-: Biege
verlauft':-: hindern mitunÜ'r rn dn Voroperation lwrge:-:tcllte 
Biegungen den Teil, in c;tet:-: gleich g(·uaucr \Veise in die Biegeform 
zu glc·iteu, und geben ihm ,.;omit ciuen ungkiclwn ,\u:-:fall. 
Dic:-:e Dinge :-:incl auch oft allein ;w:-::-:chlaggelH'nd für die 1\n-

1) (1~:..; Nind HU('h ~('hon ~tanzen 111it ZW<Uli-!SWl'i~l'r _.:-\u~lüsung der einz;elnen 
HiPgl·Hklllp('l ,!.!('bnut wordl'n, dil' Htarkl·n \\'('rkHtüff n·rarhl'itf'n. Ihre Amwn
dt~ng iHj, j(•dol'h llOl'h ,'t'ill' \'('l'Piii~,..Jj. 
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wendungder folge\\irkendcn l\Iehrc;i<'nlpelhiege"ianze. "\u,; der jeizi 
folgenden He:-;prednmg der prinzipiellen \Virkung,;weic;e cler f-\tm1zc 
wird um-: ein :·whr wichtiger Vorteil Ül ln'zug auf die \Verbtoff
beam: pruehung im V ergkich zur l~i nc;Ü'lll pe I biegcd a nze klar \\·erden. 
ein Vorteil, der oft nicht zuletzt richtunggehend fiir die \Vabl der 
A.rt der Stanze ic;t. 

Betrndlten wir noch einmal die Abb. 11) (Eim:tempebtanzc), 
i"O erinnern wir unN der Schlupfwirkung. Die:-;c den \Verkstoff in 
"einer J1'ec;tigkeit mit unter recht erheb] ich Leeiufl u,;c;ende Er"cJwi
nung wird durch die folgewirkende J\lehrstempdbiegeNtanze auf ein 
geringeN J\Jaß reduziert oder ganz untNbundcm. f-\ic wird deNlmlh. wie 
Nchon vorher erwiih nt, mitunter hei Teilen angewendet, bei denen der 
\Verbtoff c;choncnd lwanNprucht werden muß, al:o;o bei Teilen, 
deren FNtigung mit der Ein"tempdNtauze schon möglich ic;i, ahl>l' 
n us eben enviihntem eirunde nicht angii ngig nNchei nt. ln cler 
A.hh. 217 1\inlun" die primipielle .\rt und \VeiN<' der folgl'\\irkenclen 
2\IehrNtempclbiegeNianze klar. ''~" iNt dicNellw Form 1ri<' in "\bb. ][) 
( l~inNtcm peiNtanzen) gewiih li. Fiir die lll jj.j lerc Form clc" Tci le,-: 
i"t ein heNOtlclerer Stempel rt vm·ge~elwn, der nnin "tarker Feder
Npamllmg ,;kht. DieNer Hiege~il·mpd a Nieht NO weit aus dem 
Biegestempel b hervor. clal.l die mittlere Form des TPileN Nl'hon 
Yollkomnwn ent.Ntdwn kann, ehe der Stempel b die äußeren Enden 
dec: Teiles erfaßt. l\lit beendetcr Bildung der mittleren Biege:-;telk 
deN Teile,; gibt der Stempel a nach. und der Stempel b kann nun
mehr die restlichen Biegungen aus dem vorge~pannten \Verb<toffe 
zwil"chen mittlnrcr Biegeform und den iiuf.kren Biegespitzen deN 
Stempels b und den Enden de" Teile,; ohne erkennbare Schlnpf
·wirknng am:fiihren (vergleiche hierzu die Bildung der Biegeform 
durch VorforrnsÜ'mpeJ.) l rm den l:nier"ehiecl dn \\rirkung cliec;er 
Stanze auf die \Ver];:Nioffbeatmpruclnmg zn der in Ahb. l il 

klar vor Augen zu führen, seien die ge:-;trcckten Liingen angegeben 
(Abh. lil = lOOmm; Abb. 217 ~' 100,7 mm). 

Die Abb. 218 zeigt eine folgewirkende Mehrstempelhiegec;tanze, 
die ab J\1ehrteibtanzc au~gdührt iNt. Die in die Teilaufnahme f ge
legten Teile mit verschiedeilen Löchern werden zuniil'hNt von dem 
Stempel a und dem Teila uNwerfer b festgeNpannt. Dil~ St.ift.e c, 
die gewit.:sermaßen eine weitere Aufnahme der Ntanzteile bilden, 
sollen diese während des Biegevorganges in ihrer Lage l"ichern. 
Ihr Sitz in a vermeidet ein Herausheben der Teile an:" dies('ll. Die 
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'fci lc bra nchcn nur vom Auswerfer abgeNtriehen zu werden. Für das 

AuNblnNen der Teile durch PrcBluft, eine besondere Erleichterung 

(keine VerRager durch Hängenbleilwn der Tt•ik im Aufnahmcstift). 

ln ;\ bh. ;n iNt dieNt' Art Teilaufnahme <lureh a angedeutet. Der nnter 

Nia rkn Fccler:-;pn nmmg Ntdwnde ßicgec;tem pel a driickt nun clie Teile 

mit <lcm Teil:mNwerfcr u in die U-fönnige Biegeform d. ,Jetzt ,;ind 
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die ~eiten 1 des Teiles hochgeklappt. Beim Aufsetzen von b auf 
dem Grunde von d wird die Federspannung des Bicgcstempclf-1 a 
überwunden, und der Hicgoc:tempel e erzeugt numnehr die Hund
form an der ~tdlc 2 dcc: Teilec: über dem enh-:prechend zugearbeiteten 
Teilamnverfer b. Tm Endclnwk setzt a in e auf. 

Folgef-ltanzen für einem Teil mit zwei um 180° umgelegten 
~ ehenkein zeigen die A bb. 219 und 220. Durch einzelne Stanzen 

A 

ß 

Ahh. 2l!l. 

Abh. 221. 

c 

Abb. 220. 

\\ird der Teil in der Operationc:
folgenachAhb.221 hcrgc:-;tdiL :Oie 
dritte Operation ~wird mit einer 
gc1vöhnlichcn Richt- oder Planier
c:tanze vorgenonmwn (Ahh. 277). 
Bei Anwendung des Folgeprinl':ips 

wird der Zu:-;tand des Tcilec: nach Abh. 221 (Operation 1 und 2) 
dadurch erreicht, daß in einer U -Stanze mittob eines Pntsprechcnd 
geformten Teilauswerfcrc: der Teil im Mittel eine \Völhung an
nimmt (Abb. 219). ~was unter völliger Unnachgiebigkeit dec: Auc:
werfers geschieht (Einstcmpclc:tanze mit Federam-i\n·rfcr folge
wirkend). ,Jetzt er:--:t ~werden unter Zurückweichen des Am-:werferf-1 
die Schenkel gebogen (Abb. 219 B), die infolge der Wölbung iiher 
90° umgeklappt werden. Eine zweite Stanze (Ahh. 220), eine J\Iehr
f'tempelfolgestanzc. drückt die \Völhung nun gerade (Ahh. 220 1'\ 
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und B), so daß in der ersten Folge der Zustand der Ahb. 221 er
reicht iRt. .Jetzt he,o;orgt ein nveiter Stempel dat-: 11mlegen der 
Schenkel um 180 o. Das AufNetzen der 8tempel nach erfolgter 
Biegeoperation auf den Stempelimpf bewirkt ein Planieren des 
'feiles. Die Einlagen der 8tanze der Ahb. 220 miisscn federnd 
:-::ein, um der erfolgenden Liingenändcrung des Tt'iks beim Nieder
clrücken der vVölbung zu folgen. 

a 

Abh. :22:?. 

b 
Abh. 223. 

c 

Eine Folge:-:Lmzc. die den Teil in der er:-:tC'n Folge nach dem 
Durchzugprinzip (N. lOG) her:-:tellt, ist aus der Ahb. 2:22 1) er
:-:ichtlich. vVir erkennen in der A hh. 22:~ a den ei ngPlngten TeiL 
nincn DrnhtNtift von 0.2tJmm : in dem Fnterteik D. der einem 
Unterteil c in er U -Tcil-HicgPstanze ohne Tci lans>vNft'l' ähnelt, be
fiHdet sieh ein federml angcordnd('l" Biegc'skmpd F'. dC'T" bei der 
Entstehung cleR F-Tcile:-: als Fe'-'ihaltn· wirkt (Abh. 22:3h). Der 
in d('l' cn:t{'ll Folge ent:-;telwndc lT-Teil vNliißt nach einer g('Wissen 
Tief:-;tdlung de:-: Hicgcst{'lllfldN B die Hif'gdorm de:-: llllÜ'l"tPik:-: /). 

1 ) Kmr("in. WT. I!IJfi. 
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~ei weiterer "\bwärbbewegung :-:etzt der Bicge,;tempd F auf den 
durch eine bef'ondere 8tahlplatte gebildeten Grund der ])icgcf'tanzc• 
auf (Abb. 22:3c). Die in dem Ntcmpd 13 befindliche Biegeform 
klappt den tT -Teil iibcr den :-ltcmpd F, hi:-: auch der Ntempd B 
aufsitzt und den Teil nochmal:-: im ganzen drückt (~~bb. 222). DaK 
Prinzip i:-:t auch in bc:-:timmten 11\illen gut anwendbar für Blech
teile. Ein AuKwerferf'tift G, der zwangsweise betätigt und dureh 
eine Feder hochgehalten wird, :"tößt den Teil kurz vor beendekm 
Aufwärt:-:hubc de:-: Biege:-:tcmpcl:-: B auc: :"einer Biegeform. Bei 
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Abb. 224. 

schräg:-:tdlharer Prec:;se kann der Teil mwh hinten wegfallen, lwi 
waagerechter l're:-:se kann er durch Preßluft weggeblasen werden. 
Ist keine zwangf'weise Au:-:wcrfvorriehtung der Pref'se vorhanden, 
:-:o kann der Au,;vvcrfer federnd wirkend au:-:gebildet werden, wo
durch der Teil auf dem 8tempel P :-:itzenbleibt und durc-h die 
offene Banweil'e der Stanze vom Stempel F abgezogen oder ab
geblm:en wc-rden kann. Bemerkenswert ist der mittel,; Zapfen und 
Spannschraube in einem bel'cmderen Stempelkopf A eingc:-:etzte 
SiegeRtempel B. Dic:-:e Anordnung iRt dort bewnden: /\U empfehlen. 
wo Htarker Verschleiß der Biegeform in Frage kommt. 

Für den in ~'\bb. 224 darge:-;tcllten Teil gibt el-4 kaum eine Z\n·ek
ent:'iprcchendere J\Iöglichkeit der Herl'tellung al:-: die mit der Folge-
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stanze. ~Würde man en;t das U-Profil des TeileR biegen und dann 
den Bügel herl'ltellen, w würde an den Ecken x eine Ntarke Falten
bildung und ein Reißen eintreten. Das dargestellte \Vnkzeug :;-;eigt 
ein Verfahren, da, einen eünmndfreicn Teil herstellt. Tn einer 
an dem Oberteile federnd angebrachten Stempelplatte a, die durch 
die Kopfplatte b abgedeckt wird, befindet Rieh der Biege:-;tempd c, 
der die mittlere F-Form des Teiles biegt. AnRchlicßcnd :~;ur rechten 
und zur linken dec-; StcmpelR c befinden Rich die Biegestempel d 
für das Biegen der Schenkrl und ihreN F -Profiles. Die Stempel rl 
gehen durch a und b hindurch und :-;ind in einC'l' ~tempclplatte e 
aufgenommen. Die Bcfe:-;tigung der Stempelplatte c geschieht 
durc·h die vier :-lc:hrauhen f. Das Biegegesenk i:-;t ein Rahmen
gesenk, das <lUR den Teilen g gebildet wird. "\n dem federnden 
"-\ u,.;werfer und Fec;t haltcr h iNt am untPn'n Emle ring:-;lwrnm eilw 
~chulter i angearbeitet. In der ganzen Länge c!Ps AnswerferN ist 
der Rahmen g durchbroc:hen. Die Teile kund {bilden clie Aufnalmw 
clec; Teiles. 

\Virkungsweise dei'i \Verkzcugec;. 

Beim Niedergange des Oberteiles biegen die ~tempel d die 
~chenkel des TPile:-; um ein hec-:timmtcs 1\lnß um und :;-;iehcn ge
wic-:sennnßen das l'-Profil diec;er in gerumlder Form \-or. Dabei 
ist claN JVIittel clec-: Teile,; noch nngebogen. l~rc-:t mit dem "\nfc-:etzen 
de:-; 8tempel:-; c entdeht dac-: U-l'rofil in der i\littc ckc-: Teilt',;, oluw 
daß :;;ich das vorgebogene rrofil der Selwnkel \\eitN veriimlNL 
Nlit dem Auf:';etzcn deR Auswerfers anf der Gnmclplntte heginnt 
der schwierigste Teil der Gestehung dec-: \Verbtücke,'\. nie vor
gebogenen e-Rchenkel werden in das I'Charfe rechted.;jge Profil 
au:-:gezogen und glcich:;-;eitig vollkommen n bgewinkdt. Die HN
c;tcllnng der geeigneten Vorform 1n erfordert große l'rohinarlwit. 
;\nßerdem ic-:t zur Vernwidung des H.cißenc; der Ecken ::r ein be
Kt.immtec; anc-:probit'rtes ~picl im Bereiche von 11 nohn'nclig. Die 
Herstellung dec; Teile:-; :-;teilt hohe Anc-:priiclw an den \Verkc-:toff. 

Eine HahmenKtanze mit mehreren in der Folge arbeitenden 
Biege:-;tempcln zeigt die Abb. 225. Der in diec:t'r ~tan:;-;e zu biegende 
Teil c-:oll an mehreren ~tdkn abgewinkelt, clPr grofk runde Durch
bruch zu einem Auge gedrückt und die im ~("hnittwerkzeuge clurc·h
getrennten ~teilen dcc; Teiles :;-;n Häkc·hen gebogen vverdc'll. Da 
die Konc;truktion der Stanze keine Sonderlwit<'n aufweic;t, bum 
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gleich zur Erläuterung der \Virkung,;weise geschritten werden. 
Nach geringPr Venwnkung des Teiles in den Rahmen a haben sich 
bereits die langen An,;iitzc des Ntanzgutes abgewinkelt, die aber 
infolge dee:; ange:-;eb:tcn Horde,; b am Bicgestc'mpd c mit ihren 
Enden nicht völlig einschlagen können. Die,;cr Bord b erwugt bei 
weiterem Niedergange des Biegestempels c eine nochmalige Ab
winkelung der schon abgewinkelten Am:ätze (Einstempel folge-

wirkend). Die Bildung de,; ?:Weiten \Vinl;:els geschieht aber durch 
den uns bereits bekannten Schlupf und i:-:t beendet mit der 
tid,;ten Stellung des T~iege:skmpel.s c. Mit einem bestimm
t('ll reRtlichen Hube del-4 Biege:stempels c werden die kleinen 
An,;ähe durch diel-4en abgebogen und dar:: Auge durch den 
Stempel f er?:engt. r,.,t cliel-4er Zustand deR Teiler:: erreicht, 
dann treten die Hiege:-;tempcl e für die Häkchenbildung in 
Tätigkeit. Wie die Abb. 225 A und B zeigt, geschieht dies 
ehenfalls durch Schlupf, jcdo(~h nicht in so gezwängter Weise 
wie bei der ?:Weiten Abwinkdung dN langen An:sätzc der:: Teiles. 
Die Häkchenbildung findet in der im Rahmen eingesetzten Biege-
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form g statt. Der Seitenriß des ·Werkzeuges zeigt die völlige End
stellung der bewegten Teile. Auch bei die,'-'er f:ltanze ist das f:läulen
gestell zur Führung des Oberteiles sehr Z\Veckmäßig. 

Die ),bb. 22Ci zeigt ein Konstruktionsbeispiel für eine Stanze 
mit zangenartig \Ürkcndem Bicgegcsen k (Biege hacken) zur Her
·"tellung eines sdmmierälmlichen Teilec:. Das \Verb:cug ist dc:-: 
leichten Einspnnnens und dc•l· i"cbr diffizilen Biegeteile \vegen m 
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r\hb. 226. 

enwm f)iiulengestcll aufgenommen. Das \Yerkzeug he;-;teht aus dem 
LagN a. in dem die zangenartigen Biegehn<·ken 71 (Bicgcge:-;enk) lw
\\·egli(·h w·lagNt ,-;ind. In dem Lager a findet der negative Keil c heim 
Enddruck :-:eine A1Jstiibmng. lll einer von ohen in c eingearbeiteten 
Nnt lwfindet. ,.:ich eine vcrschiebhnrc Briicl.;e d. die mii dem hintNen 
~chenkl'l den Biegedorn e fest aufnimmt. Am rechten ~dwnkel 
ist <'in iilwr den Dorn e klapphare:-; Lager f angebra<'ht. da:-: durch 
eine Blatifedn y in der gl·zeidmetcn Lage gehalten wird. Die 
Hrii(·ke rl hz\\'. dN Dorn r \Yircl mittel:-: ck:-: Hohen:-: h nncl ckr 
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Feder i unter Npannung gehalten. Die Teileinlage if't in den 
Riegehacken eingearbeitet und wird durch ,.;eitlich ange,.;chrauhk 
Bleche k vervoll,.;tändigt. Der in die ]~inlage gelegte Teil wird 
1\UlliiC'h,.;t l':wi,.;c-Jwn den ge,.;prei/\kll J~a('ken b F-fiirmig \·orgc
bogerl. Die Feder i ii bcrwindet die,.;en Hiegevorgang. bt der 
Dorn e mit dem LT-Teil hi,.; in die halbrunde Nut der Backen vor
gednmgen, dann :-;C'tl':t der linke f-\chenkel der Briicke d auf daN 
A.uf,.;chlagstiick l auf. Auf halbem 'Vege de,.; Dome:-; e zu ;;einer 
End.-;tdlung :-;incl aber die Backen b ,.;dwn von dem KPilc c erfaßt 
wordc11. ßeim ~\ ufsctzen cle,.;,.;elben auf den Grund dec-; Lager!'\ a 
haben c-;ie ,.;ich völlig g(•c-;chloc-;:-;en (:-;iehe r\hb. 22G A). Beim Riickhub 
iiffnen ;;i('h die Hacken b vermit tele-; der Feder m und gehen den Teil 
und den Dom e frei. l\'1 it lwenclcter Ent:-;pmmung der Feder i wird dn 
Teil auc-; den Backen l; gehoben. ~un wird da:-; Klapplager f hoch
gl•:-;dnren kt, ulHl der Teil kann vom Uorn e abgezogen werden. 

Ein Nchamicr au:-; ,-;tarkem 'Verk;;toffe mit ;;ehr kleinem Auge 
läßt :-;ich jedoch nicht mehr in die:-;er \Vei:-;e hcn.;tcllen. da ein 
Dorn von 1.2 mm y) der Jkan,.;pnl<'hung dnrch den HiegPwicler
c-;tancl dec-; \Verbtoffe.s heim Vorbiegen nicht mehr ge\\achc-;en ic-;t. 
Da,.; Vorbiegen erfolgt dann in einer besonderen 8tanzc. \Vir er
kennen in der Ahh. 227 1 ) für die Voroperation eine J\Iehrteilstanze, 
die den Teil in der gezeichneten V-Form herstellt. Die Abh. 228 1 ) 

zeigt uns die Fertigbiegec-;tanze, eine folgewirkende 1\IehrRtempd
hicgestanze. Der Teil 11'ird in die in der Prismenform B vorhandenu 
Einlage 0 eingelegt. Der Atempel F, der mit einer Rollform ver
c-;ehen if't, biegt und rollt da:-; Ncharnicr zuc-;ammen, biN das c\nge 
geschlo~Pen ist. Da er federnd angeordnnt i.st, gibt er nach diesem 
Vorgange nach, Ro daß der Atempel E zur 'Virknng kommen kann 
und die Schenkel fest aufeinander und 7.Ulll c\ uge Rymmctrü:ch 
driickt. Durch Einlegen eine:-; Stahldraht-cf' in da,.; geöffnete A.uge 
wird dieNeN gut rund gedrückt, ohne din-:en wird es jedoch oval, 
weil das VerhältniR des Durchmessers /\ur \Verk:-;toffRtärke zu gering 
i:-;t. wodurch ;;ich ein vollkommeneR Rollbiegen nicht mehr ent
wickeln kann. 

Eine in ihrer 'Virkungc-;wei;;e ,:ehr int ere:-;c-;mltt> Bicgec-;tanl':e 
ist in il,_bh. 229 dargestellt. Die Form deR Teiles läßt die 
Anwendung der Folgec-;tanze ;;eln· 1\\Wckmäßig (•r;;cheinen. Man 
durchdenke die Herstellung diese,.; TeileN, um c-:ich des Vor-

1) \YT lfJ28. 
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teiles dieser hier zur Bespreehung :"tehenden Ge,.;telnmgsvn•iRe reeht 
bewußt ?:U ''/erden. DeN feineren Aufbaues wegen iNt eR RelbRt
verständlich, daß die Ntan?:e in einem 8äulengestell untergebracht 
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Biegestempel a, b, c und einen festRtehenden Stempel d. Ihre Kon
NtruJd.ion ic;t der Klarheit wegen gesondert wiedergegeben. Alle 
8kmpel c;ind in einen Rahmen e gdiihrL Über dieNcm Rahmen e 
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lwfindct c:ich (•ine Jkekplat ie I zur .\bc:tiiizung d(•,.: fc,.:t(•n :--:klll

pels d, der in dem Rahmen e aufgenmnmen ic-d. Die Kiipfe der 
::)tempel a, b, c werden durd1 lw,.:ondcn· Hnchseu y, h, i gebildet, 
die in pa,.::-;emkn Bohrungen <le,: Cestdlkiiqwrs gleiten kiintwn 
und dureh die Deckplatte I nach unten abgefangen werden. Die 
Veruindung der Stempel mit den Buchsen durch ZylindcrNtifte 
ic:t einfach und zweekent:-;prechend gelöNt. Da:-; Bicgege:-:enk ist 
eine H,ahmenkom:trnktion, wobei die Biegeform :i iihnlieh wi<• 
Abb. HG mittel,.; de,.: HeLd,; k hebbar ist, um den Teilleic·ht am: dem 
Rahmen zu heben . .Da die Biegeform j :-;ehr :-;chmal i:-:t uncl c:ich daher 
:-;ehr leicht in den Gußnntert ei I ci nschlagen kann, ist eine Si alll
zwi:-;chenbgc l, wie c-:ie un,.: lwi kleineu Schnittstempeln (,.:ieiH· Bd. I) 
bekannt ic-:t, vorge,;ehen. 

Die vVirkangc-:weise des vVerkzeugcs. 

Der Stempel a (Abh. :2:WA) kröpft den Teil und (hiickt eineu Teil 
der Rippe unü·r Federdruck (Biegung 1, ~\hh. :2:2!!). )JJb. :2:W ß: Uer 
i:-ltempd a hidt den gebogenen 'l'eilfe,;t, und es folgt bei weii crcm Nie
ckrgauge die Hen.;tcllung der Biegung,? dun:h den Stempel!J. wobei 
die Rippe des senkreC"hicn ~c·henkel:-; gezogen und die de,; waal!e
rechten gedrückt wird. Die Winkelbildung geschieht durch 8ehlupf, 
eine fiir den vVcrkNtoff nicht gün:-;tige Beanspruclnmg (siehe 8. 10), 
aber bei dünnem vVerkc:toff und der geringen Tiefe der Biegung 
von nicht erkennbarem Einfluß auf dieseJl. Bei der gezeichneten 
Tiefstellung de,; Stempel,-.; b erkennen wir, daß lwreits der i:-ltempd c 
zum Bieg<>n ansetzt und in derselben \Vcisc wie Ntcmpd b arlwitct. 
Abb. 2:30 C: Die Biegungen in der Qn<?rrichtung dcc-: 'feile,~ :"iml lw
endet. l\lit diec:em Zeitpunkt beginnt auc·h das Fmklappcn des 
Schenkels ;) durch den Stcm pd d. Die Emlbicge,;tdlnng ,.:ämt
licher Biegeelemente veran,.:chaulicht "\bb. :2:30 D. Die "\nfangc-:
:-;tellung des \Vcrkzeuges mit gehobener Biegeform ist tn 
Abb. 2:30 E clargeNtelli. 

Die Herstellung cincc-: viereckigen rohrförmigcn Biegeteiles mit 
dem Stoß in der JVIittc einer Seite wird mit der in der Abb. :231 dar
gestellten folgevvirkenden 1\lchrstempclbiegestanw hcwcrk:-;telligt. 
Der Teil hat auf der gegenüberliegenden Seite des Stoße:-; einen 
Durchzug, der in der Stanze mit erzeugt wird. Der Teil muß 
dieses Durchzuges wegen, wie die Abivieldung zeigt, an der be
treffenden 8tdlc im Schnittwerkzeug einge~clmitten werden. Den 
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Durchzug im f)clmitte mit zu erzeugen, >vürde ein zu großes \Verk
zeug erfordern. Da aber die Herstellung de:o Durchzuges in dt'l' 
Ntanze keine Komplizierung der letzteren erfordert, hat mau der hier 

= 

= 

= 

gezeigten Herstcllungc-nvei.~e den Vorzug zn gehe11. DaN \Verkzeng 
stellt im BiegegeRenlee a eine gc" ölmli('hc offene BiegeNtanze mit 
Teilt1UNWerfer b für einen lLförmigen Teil dar. Unter dem Teilaus
werfer b befindet Ni eh der DurchzugsNtcm pcl c, der in einC'I' Kopf
platte aufgenommen iNt. Letztere ist mit dem BiegcgcNenk a cnt-



:-;pn'ehend ver:-;chraubi.. Dil' Hkchc d bilden die Tcilcinlagc. 

~-\1:-; BiegeHtPm[Wl für die Voroperntion, d. h. die Her:-;tl'Htmg 

de:-; Tt'ile,.; in U -fönn iger Üt',.;talt, dient der Dorn e, der 

auch die Biegeform für den Durchzug, eine Nut f, be:-;itzt. 

Der Dorn e wird in zwei Trägern g gelagert, die verschiebbar in 
dem Körper h angeordnet sind. Durch die l{ahmentraverse i 
werden die Triigcr g :3tarr miteinander verbunden. Der durch 
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1: und 11 gebildete Biegedomträger i:-;t dmc:h die vier Distan/1-
sc:hmuben k mit Federn in der gezeichneten Stellung zum Stempel
Impf l abgefangen, während er gleichzeitig noch auf dem Bord 
oder der Schulter deR Körperto h lagert. Das :FcdersyRtem für den 
Körper h wird durch die beiden mit Federn versehenen Bolzen n 
gebildet. Durch den Körper h geht der Biegestempel m, der durch 
die Kopfplatte o aufgenommen wird. In der UnterReite des Kör
pers h befinden toich in einer Kreuznut p quer zum Biegedorn e 
die beiden ven-;c:lüebbar gelagerten EiegeRtempel q, die durch je 
ein in schließender Wei:-;c wirkende" Feder8y:-;tem unter Druck 
stehen. Die Distanzschrauben der beiden Stempel q werden durch 
die in der Kreuznut gelagerten und von der Seite ver:-;chmubtcn 
Endplatten ahgdangen. Die Abbildung zeigt die Stellung der 
Rtanze bei Beginn der Voroperation. 

"\VirkungRweise deto WerkzeugeR. 

Der in die Stanze gelegte Teil wird durch den Dorn e 
zu einem U-Teil beim Niedergange deR Oberteiles gebildet. 
Das den Dorn e tragende Foder~'<ystem k bleibt bei diei'iem 
Vorgang unnachgiebig. Er:-;t mit dem Anf,c:etzen der:: Teil
auswerfen; b bzw. de,-.; Dorne:s e auf dem Grunde der Biege
form gibt diese,-.; Fcdcr,-.;ystcm der ·weiteren Hubbewegung des 
Oberteiles nach. Kurz vor dem Auf:-;etlleu dc,.; Teilau:swerfcr8 b 
ist auch der Durchzugsstempel c durch den Schlitz des \Verk
stiickes getreten und hat die getrennten Rtdlen des Teiles in die 
Nut f dei3 DorneR e gezogen. Hiermit ist die erf:lte Phac:c der Ge
stchung deR Teiles erreicht (siehe Abb. 231 A). Bei \Vciterem Nieder
gange deR Oberteiles werden die aus dem Biegegesenk a heran,.;~ 
c:tclwndcn Schenkel deR gebogenen V-Teiles von den Absehrägnngcn 
det" Stempel q erfaßt und bis zum Aufsetzen des Körper.-; h auf 
dem Bicgege:scnk a unter 45° abgebogen (Abb. 231 13). Das Feder
system n mußte das ~\nkippcn und die steigende Spannung im 
Feder.-;y:-;teme k bis hierher überwinden. ,Jetzt werden durch das 
Vordringen des StempdR 1n die Stempel q vermöge ihrer oberen 
AbRchrägung zurückgedrängt und gespannt. Mit Beginn dieses 
VorgaugeR ist auch das FeclersyRtem n in Bewegung getreten. 
Der Stempc•l1n, der sich in11wischen durch die St<'mpel q hindurch 
bewegt hat, driic:kt jetzt die angekipptcn Schenkel de,'l Teile,.; nieder 
und beendet somit die :H'ertigung dc,.; '1\•ikR (Abi>. 2:}1 C). Beim 

Giihrc·, Kelmitt(; llllll ;-)t.a.nzPn-lf. 
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l{,iidd!llbe dc;-; vVerk"'euge;-; g('ht ZllllÜ('h;-;j. d('r Ntcmpel m unter 
J<;nt;-;pannung des Fcdcr;-;y,'-'tcm;-; 11 in ,'-'c·in(• Endlagc· "'nm Olwrteil(• 
zuriiek. Unmittelbar folgen die Nkmpel q, die ;-;ich durch ihr 
l''cdersy;-;icm ;-;c-hlicJ.kn. ,Jetzt beginnt cla;-; .Ahh('ben clc•;-; ]Girper;-; h 
von dem Hiegege:-:enk a nncl gki('hzc·itig die Ent:-:panmmg dc:-: Fcdc;r
r-;y:-:h~m:-: lc. J:-:t die:-:e:-: ent:-:parmt, :-:o folgt clc-r Teilau;-;werfcr b der 

Ahb. 2:1 I. 

jetzt beginnenden A ufwärt:o; bcwegnng des Dornec: e, auf dem der 
gebogene Teil stcclzt. Beim Herausziehen de;-; Dornes e aus den 
Lagerstellen der Träger g wird der Teil am rechten Triiger ab
gestreift. Um ein Einschieben des Dornes e mit der Nut f nach 
oben zu verhindern, ic:t dieser mit einem Kontrollstift r versehen. 

:F'ür einen ähnlichen Teil ([\bh. 232) wird da:-: --:\bwinkeln der 
U-f:;ehenkcl nac:h innen durch /\Wei mn eüwn Drehpunkt a schwenk-
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bare Backen b bewirkt. Die auc: dem Bicgegec:cnl.;: c hcmusstehcndcn 
Scbcnkclcndcu werden durch die c:ich schließenden Backen b immer 
mehr umgebogen und zuletzt in dc1· Endstellung nochmals von 
oben gedrückt. Das Schließen der Backen b wird durch eine kcil
förmige V orfonn clec: Biegegec:cukes c erzwungen. J\Jittels der 
Federn cl werden die-:c geöffnet. Eine zugepaßte Rückenform f 
der BnckeD 6 begrenzt da,; Üffncn diec;er ,.;o, daß ,.;ie im geöffneten 
Zushtnde in Kontakt mit der Vorform de:-; Biegegesenkes kommen 
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kömwn. ~\nc-h ~wircl durch Spiel der Backenbin ihrem Drchprmldc 
cl<·r Druck auf (lcll Körper !! iilwrtragen. Der in den Körper g 
federnd aufg<·uommenc Biegecdcmpel h fiir clie V-11\mn de,; Teile:-: 
winl c:eitl ich durch d i<' l'lattc·n i abgedeckt bz\1'. gdiilnt. :Da der 
Körpn u au:-; Z\\ci Iliilfi·<'ll lw:-:teht, i:-:t da:-; Einfuttcl'll die:-:cr in 
dem Stempelkopfe l; ZWPckmüßig. Dac: vVirkungc:priuzip dieser 
Biegc:-:tanze i:-:t ;LUch für große Tcilu brauchbar. 

l'iiir einen ,;cl1r kleinen Pllip.-:enfiinnig<·n Teil dient die (liolgc-· 
:-:t.a n~e i\ hh. ~:1:1. Ni<' u nkr:-:dwidd c:i<·h im Arbeit:-:prinzi p von der 
vorlwrgt•henden <lad urch, da l.l die zu eilWill U vorgebogenen 
Nchenk<·l (.\hh. ~:l:l "\) clun·h Neitemwhielwr U\bh. ~:l:1 B) mn-

!)* 
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gelegt ~werden. Ale: Hicgec-:iem pcl fiir den 1J -Teil dicui eine Blatt
feder a, die durch einen c;chmalen i-ltahbtempcl b beim BiegeH 
abgestützt wird (Ahh. ~:3:3 A). Die Blattfeder a liegt auf dem 
federnden Auswerfer c, der um da:-; Maß der vV crb;toffstärke des 
Teiles abge:-:etzt ist, um dem Teile zwischen die:-:em und der Blatt
feder Platz zu bieten. Der Teil braueht nicht in clieHen Zwischen
raum eingelegt zu werden, sondern die Blattfeder a wird mittels 
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Abb. 2:l3. 

der Gabel cl 7:urüekgezogen, Ro daß das Einlegen deR TeileR von 
oben auf den Federboden c vorgenommen werden kann. Al:-;dann 
sorgt die Gabel cl mittels der Druckfeder, die um den Betätigungs
stift e siht, für den Vorschub der Blattfeder a über den eingelegten 
Teil. Das Biegegesenk besteht aus einem U-förmigen Körper f. 
In diesem ruht auf einem Federsystem g der Schlitten h für die 
Bieget>chieber i. Die Biegeform für die U -:H'orm des Teiles wird 
gebildet durch die in den Schlitten h eingesetzten Backen j. Auf 
dem Schlitten h, der in der Mitte ein Kreuzstück h' bildet, be
findet sich auf letzterem der Federboden c montiert. In einer 
gehärteten Stahlplatte k :-;incl :-;chräge f::lchlitze vorget>ehen, in denen 
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die Triebstifte l der Biegeschieber i eingreifen. Setzt der Druck
stempel b auf die Blattfeder a auf. so erfolgt zunächst das Nieder
drücken des Federboden,-: c, d. h. die Bildung der U-Form des 
Teiles. Der Schlitten h, in dem clns ganze Getriebe uutergebradlt 
ist, bleibtinfolge des Rtarkcn Federsystems g wührcnd der Bildung 
der U-Form unbe>wglich (),hh. 2:3:3 A). Erst mit dem "\nfsetzen 
des Federbodens c auf das Kreuzstück h' beginnt der Nieder-

A11>. 2iH. 

Ahb. 2:1:3. 

gang des 8chlittens h, wobei sich die Biegeschieber i nllmiihlil'h. 
dmch die 8tifte l und die Rchriigcn Schlitze l' in der Platk k 
gl•sknc-rt, schließen (Ahh. 2:1:! R). Die drei hier gezeigten Wege 
bieten wohl geniigeml Beispiele, mn fiir älmliche Teile die paRsendsie 
Hnstelhlllgsw(•isc zu wiilllen oder als ~\nregung zur Nchafi'Lmg IH'lll'l" 
Kom hi natimwn zu dienen. 

Die F'ertigstellnng eines Fahrradrahmem:kges ("\bb. 23-fl) mit
tels einer folgewi rkcnden J\ieh rstcmpelbicgestanzc mit eigentümlich 
sehwingbar ·wirkemh·n Biegedenwnten ist dnrch dil· Abh. 2:37 1) ge
gp,hen. Zunii.chst ist die Vorlwreitung de,; '1\·iles (J\hh. 2:1rJl) in der 
H iegestanZl' 1\ b b. 2:lfP niitig. dann ·wird der vorge bogennlL'f't·il i 11 dN 

I) \ \'T. 1!121. 
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Folgec;tanze Ahh. 2:17 zu einem gekröpften Hohre gNollt und erhült 
dabei durch :..;eitlich wirkende Biegeeknwnk an ~einen Enden 
FlanRclw, die :sehrügge,.;tellten Rohren (Ahh. 2:~4~) pa:-:Neud anliegen. 
Die Biege:..;tanze lwe'IÜ'ht auN clt'm Oherteik 1', der <len Rollbiegestem
pel P trügt. 1\lN Aufnahme deN vorgehogencn Teile,.; dient daR ent
sprechend geformte Gntc'Tteil B auf der Crnmlplatte T. Ein auf 
der Platte p ;wfgeRetztc'r vVinkel w triigt mittel,.; deR Holzem.: ]) 
ein \Vinkellwbclc:charnier J, an dem die der Kriinnnung und Form 
deN Hdn·eN Pnt.~IH'l'clwndcn Donw Z angearbcitet Nind. Ric treten 
auR den 8clmltcrn der \Yinkcllwlwl J heranN, die die Vorm der 
zu erzengenden FlanNdw lw~it zcn. ]Jie fkh11Tnk heln'gung dt'r 
Hebel J wird clnrch eine Kupplung dil'Nl'l' mit dem ObNil'il 7' 
mittels der geknkigen VcrhimlnngNstiickc 0 und der 8chraulwn (! 

erzieH. 

vVirkung.~"·ei."e de~ \Verkzcttg<'~. 

Heim Ni('(krgelwn Yon '!' ~ch\\ingen Ni('h die ]lonw Z in dt'll 
li-fiinnig gt'bogcn<'ll Teil entNjll'l'<·lwml ''l'incm HndiuN l'lll. J)er 
Ynn dn Vondanze an den Teil tcilwci~c ;1nge<lrii('lde Flan.~<dt 

(Abb. ~;3G) hiilt ihn auf Bin der richtigen Lage. Glt'ichzeitig rollt 
auch der ~t<'lll]Wl P den Teil zm:anmwn. Im restlichen Hube lmlH'n 
~ich auch lwrcit,.; die Donw Z :so weit in den fast fertig gerollten 
Steg einge~clwhen, daß die ~chultNn der Hebel J znr \Virkung 
kommen und die Flanc:che driicken, ~o dnß da." Ende cle.c.; Hnhc:-.: 
ein kriiftigcs Aue'iprügen die~c·r nnd t>in d ichtce'l Schließen deN BohreR 
hewirk1. 

Eine i ntNc~~ant e H iegdolge zeigt die fo lg<'ll i rken<le ~\I eln·Ntcm
pelhicge.'-'tanze ,\hh. :.?:\S 1).l\lit dic~cm 'Yerl.::z<·u.gc \\·inl da~ in ,\l>h. :.?1 G 
darge,.;tellte Ble<·h zu einem Hlnchrohre gebogen und dtll'<·h eine Fnlz
naht ge~chlo,.;;wn (.\bh. :.?:lS ('). Die ~tanze heNll'ht im IH'~l'lltlidwn 
au~ einer l"-Tcil-~tnnzc' A mit Fcclcrau;;\\Nfcr B. der gleidtzeitig 
die c\ufnahme:-.:tifte c fiir den vmgebogcnen Teilund den BiegeNtem
pel]) in Form eines auflegbaren Dmne:-.: triigt. Zuniic·h,.;t ~wird der 
Teil auf den in he~timmter Höhe vor A vorc:tchcnclen TeilanNwcrfer, 
durch <lie AufnahnH'-'-'tifte (' gerichtet. n11fgckgt. Ilann folgt das 
"\uflegen de~ Bicgcc:tempel" ]) , der gl<'ic-hfall~ clnn·h die Nt.ifte C 
fixiert ~wird. Durch die,;cn Teil der ~tattzc crlült cla.~ Rohr die 
Form nnC'h "\hh. :?:lx ~\. Di(' .\rl. wie <kr Biege~tempcl D ;<eine 

1) \\'T. J!llG. 
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1 :J(j H. JVlehr~knlpt>lbiegestanzen. 

Abwärte~bewcgung bekommt, ie~t das Bemcrkcmnvertee~Lc an dieser 

Stanze. Zu diesem Zwecke sind die Seitenschieber E mit vor

springenden Keilen G versehen. Die Sehieber E, die nun dureh 

die Keile F in Bewegung geRetzt werden , drücken mit ihren vor

springenden Keilen G den Biegestempel lJ in die Biegeform A. 

,Jetzt erst gelangen die Biegekanten J der Schieber E zur Wirkung 

und klappen die noch aufrechtstehenden Schenkel des 'J'eiles um , 

erst den rechten Schenkel und dann den linken. Das Stillsetzen 

w 
A 

~ 
8 

Abb. 238. c 

des linken Schiebers E während der Zeit des Umklappen:-: des 

rechten Schenkels geschieht durch di e senkrechte Strecke H des 

Treibkeiles F. Die dann an H ansetzende Schräge bewirkt das 

Umklappen des linken Schenkels (Abb. 238 B). Inzwischen ist 

auch der den Falz zudrückende Stempel J in Wirksamh:eit ge

treten, womit der Biegeprozeß beendet ist. Beim Aufwärtshube 

bewegen sich die Schieber E durch die in der Abbildung deutlich 

erkennbaren Federn zurück und geben den vom Teil umschlossenen 
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Biegestempel D frei. :Nach dem Horan:mehmeu de:-: Biegestempels D 
kann eh:-: Flachrohr von ihm ahge/\ogen ~cverden 

Daß auch drehbare l:~iegc:-:tempd 1\nr :\nwendnng kommen 
kömlCn, ?:cigt dieAhh. 23!:J1). DerTeil 11inl[m crstPnHubahselmittC' 

de:-: Bicge:-:tempelc: 0 V-förmig gebogen. Die kurze ~chenkclbiegtmg 

wird durch die Baeke E hesorgL Der lange :-ichenkel >Yird durch die 

vorspringende Schul
iN des drehbaren Bic

geNtempeh D gchogen. 

Die Ituhelagc clc.c.:~tcm
pclN D in der gezeig

ten ~h·llung, die der l~
:Form-Bilclu ng :;;m•ck

cni,;prcchcnd IYinl 

<·r:;;engt durch z1ve1 

Ycdcrn und Stifte 0 
die gegen eine ~~nsfrä

·"nng des Stempel:< D 
driicken. Ab ~-\.nflnge 

bzw. "\nNehlng in <lic-
:-;n Ntdltmg des :-\tem-

I_[] 
r 

I c 
L~_· __ _ 

[ 

pele' /J cli<·tH'll :t,\\ei Nt-if1<· F. di(• ;.o:<·g(•JJ l'ill(' (•Jl("J!n'<"il<'iid ;wc;gv

arbcitde ~('ltult<"· \'Oll /) wirken. C1clli dcJ· ~telllpcl C mit dem 

U-förmigen Tc•ilc \Witcr ni<·dn. c'o ,;c·ht er aul' dl'1: ;~u,; (1N Crund

fliidw dpr Biegdarm vorNprilJgemlen Fonn deN Hiegec;ll·mpd" 1J 
auL \Yodnrch diec:er gedreht \\ird und det' langen ~dwnk<·l in die 

Form Yon 5Go C'inf:lchlägt und im Enddrucke hiifiig andrii<"ki 

11:in ~\uc;w<·rf:-;tift H :'lorgt für da,.; Heben dcr re<"hten :-leite de,; 

TeileN ;~u,.; der Form. 
11;i n \\ ciic'l'CN bea<"h t enc:werie:-: Jkic;piel einer _FolgeNtan:~,c 111 i1 

drl·hlmren ]3icgebac-kcn i:-d ans ~~hl>. 2402 ) Pr:-:iclli.lich. :\lii diec;er 

wird ein f'ogcnannier Hlechtriiger ;nt,.; I,.) llllll c;la.rh·m \\'t·rk

c;iol'l', der in flN gl·l>ogl'lll'll 11iorm :-'0\\ i<· in ;-;ein<·r ;\fnl·ic-ldtmg ge
zeigt iNt, hergcNicllt. DiP Ntnn/\e be:-;teht <HIN der Hiegdorm a, 
die die Dachform dc:-: Teiles in G<·mcillN<"IJaft. mit dem Bi(·ge

stempcl u crwugt. Ein Dorn d mit den clrdJlnuen Biegcsicmpdn c 
lwwi rld d ic Bildnng des 1\ nges dec; Blec-hi.riigNN. Uun,h einen 

') KlliT<'in. \\'T. l!li:L 
") \\ T. I !I:?CI. 



(i<'Wi('hislwhel /,den jed<· HiegelHt('ke c zu1n OJ'I'ncn hc·sitzt. \\''l'dl'JI 

sit· in der link,; w·zeidml'i<·n Ntcllung gchali<·n. Fvml'l' liat dN 
Dom rf Bohrungen, in die mehrere Stil'k h <kN Ntemp<·l,.; f1 ein

gr<'ifen und "o die Lage <k.'-' T>onH'" d zum Sh·Jnpcl Ti .'-'Oll ie di<' 
Lage cle,.; \Verkcdiil'ke,.; dur('h die' Lii('her g in die,.;em ~riihrend de,.; 

Biegevorgnnge,.; ~idwm. üit· .Form a j,.,t. au" einem ~tiicke gc-

--/_05mmst 

fntigL \\a" fiir ihre Hcrc;tellung 8chwiC'rigkc·iten g<'madlt haben 
cliirftc. Cdeilt und in einN Ornnclplatio gut eingefuttert if't die 
Form billiger. 

Der Biegevorgang i~t. folgender: Da,.; Hlel'h ·wird anf der J\Jatriz;c 
anf'gerichtd, cler Dorn darauf so aufgelegt, claß ~eine Löc·her mit 
den Liid1ern g deN ßlcc!Jec: und den Rt ift.en h deN Stempel~' b in 
einer I\chf'e lieg<:n. \Vinl mm der Rtempel niedcrgdaf'sen, dann 

gehen die enYälmten 8tiftc dnr('h die entsprechenden Löcher des 



J)orne" und de.-, Bleche.~, \Yodun•h die gcw~l!C' ~'·,Vl1l1neh'i0 ck:-; 

:'\rlwit,-:shid~c.-: winL Y'Fir Nl;:cnncn hiernw.:, dnG diP l"itift

anfnahmc d0s Tc·iles lediglich den Zweck hai den T(·il \\iUn·cnd 

de.-: Bicgcproze,.;c;c::; gegc·n Vcrrnt-.;chcn zn e::ichem Weidrfn i],.: Pl' 

kennen \\'il' n lwL daß das c\ 11C'l'Ü·Ilt(•Jl ckc: Teile,; 1ll it DOi'il d mHI 

[; ciuc red1t Y,cit.mulwnck Angdegenlwit ic-;l Wi1· hnhcn 
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hier <·incn der ]i'iillc an.-: der lwi de1n di<· :--;l;tn;.c in1 

.\riJc·it .-:prozcß c-:u lrirt.sdmftlich wie möglich gC>madli ic;t. ahn dur('h 

die Ltng\Yi\Tigc Bcdi<·mmg der Hiegcstanzc· tritt di<· \\ id,.;('lwh

li;·lw ( ;l'cd(·hung <k,; T(•ilcc; yu]lc:iii.JHiig z11rii('k. 

Ein<· Fulg(•,.;LtllZ<'. bei der <lil' Cec;tchung (kc; '1\·ilec; dm·C'h Hiq~c

c;l<'lllJWl lwl\irk1 11ird. di(' ni(·il\ nur i11 eiiHT l:icliitlltg arlwit''ll. 

c;on<krn dur('il eine g('l('llk<tl'!ig<' Fa,;.'-'illlg in ihrcni ~1('1lljl('lkupf 

eine znc;atmnenge,.;eizte Bn\('gung au,;fiiln't'll kiinnell, Z(•igt un . ..; die 

Abb. :?+ L DieNe,; l'ri nzi p ,;kllt. eine ZtL'-'<llllllWnl'ac;.-.;ung von vertika

len 111tcl horizontalen HiegC'.'dc·lllJ)(>ln dnL E" i.'-d <·in Prillzip. da,.: 

l'iir pac;,;e!ille Fiilk c;(•lhsi komplizierte Hi(•gtlll,l.':l'IL \\ i(' diec;e:-< 

!~(·i.'-'pid lticJ" zeigt, in gcr:Hll'Y.u einfndwr "'(•i.'-'l' au,;l'iihrl. \Vi<' 

die ,\!JlJ :?II .\ Z('i.g!. 11in! d,·r Teil dun·h die von dn Ft·<kr gc 
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:-;prci11i.en Hacken 7.UIJäc:h:-;t U-förmig über den Dorn a gebogen. Geht 
der Stempdkopf tiefer, so werden die Biegobac:ken durch den 
Biegevorgang dcP.: \Vcrh-:toffe:-;, der durch die Kanten b entsteht, 
zum Schließen gezwungen. vVir haben es hier mit einem sohr 
inkrec-:c-:antcn :Fall der 7.Wec:kmüßigen Betätigung von Bioge
elementen zu tun, der darin he::;teht, daß die Bewegung der Biege
elemente durch den Biegevorgang des Teiles selb!'t hervorgerufen 
wird. Tn der Endstellung des \Verkzenges findet dann ein kräftiges 
l:lc:hlioßen der Biegebacken durch das Biegegesenk :-;tatt. Zur 
leichten Entfernung des Teiles, der durch geringe:-; Auffedern in 
der Form des Gesenkes klemmt, ist ein hcs<mclerer von Hand 
betätigter Aw-:worf<'r vorgesehen, der mittds zwei Stiften c den 
Teil nach vorn aus dem Gesenke ,'-'c:l1iebt. 

In den Abb. R4 und 85 ·wurden Werkzeuge gezeigt, mit 
denen 7.Wei a11feinanclerfolgendc Operationen an einem 1\ll einem 
Rohre z n fonnonden keh niHeil ausgeführt wurden. Diese beiden 
Stanzeil können auch zu einem einzigen Werkzeuge zuRammen
gdaßt werden, das in Ahb. 2+2 dargestellt ist. Seine Eignung 
cn-dreeld sich aber nur iibcr schwii<"here Matcria1stärken, bei denen 
ein unter Fedcn1rnck stehender Stempel das Vorbiegen des Teiler-: 
fiir diPdoppelendige Rollnng sicher erwirkt. Der Aufbau deR \Verk
zongcs erinnert in wesentliehen Punkten an die in Abb. 85 

gezeigte RollRtanze. Von der Vorstanze (Abb. 84) ist eigentlich 
nur die Teilaufnahme übriggeblieben. Das U-förmige Vorbiegen 
des Teiles übernimmt der Kaliberdorn c, der mit einem im Biege
gesenke b beweglich eingebauten Schieberd durch Zapfen und Stift 
verbunden ist. Unter dem Schieber befindet sich eine .Druck
feder f, die dafür Sorge trägt, daß jener während der Arbeits
pause des Werkzeuges in der eingezeichneten Hochstellung ver
harrt. Die Ansatzschraube e und der 8chlitr. des Schiebers begrenzen 
die eben erwähnte Atel1ung des letzteren. Der Rollstempel a trägt 
einen gleichen Schieher g, der als Drücker auf den unteren Schie
herd wirkt. Der weitere Aufbau des Werkzeuges enthält gegenüber 
dem zu Abb. 85 Gesagten nichtR Neues. 

Wirkungswei:,;e des \Verkzcuges. 

Der gestreckte Teil wird in die Einlage gelegt. Reim Nieder
gange des Rollstempels a Petzt zuniichRt dPr Drückerg (Abb. 242 A) 
auf dem Schiober d ck~ KnliberdorncR c auf. Im weiteren Ver-
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laufe de:-: Senken" von a wird infolgc der :otiLrkcren Feder/' (Abb. ~42) 
der Sdliebcr cl bzw. Dorn c :oo WC'it vom Drücker u heruntergcdrückt, 
hi:-: da:.; eingelegte \Verk:-:tück im Biegege:oenk b vom Dorn c :zum 11 
geformt i:-:t (Abb. 242 B). Dn jetzt eim~ ·weitere BC'wcgnng von c 

A 

ß 

Ahh. :?4~. 

nicht mehr crfolgC'n kann, >vinl der Driieker rJ in den Itollstempcl a 
zurückgedrängt. 8d1licßlieh rollt der Roll,.;telllpd a da,; U-Stiick 
J\U einem Rohr (Abb. 24:2 C:). Beim Anfwiirt:-1wh verhleibt das um 

den Dorn gebogene Rohr ,.;o lange in der Biegeform de,; Bicge
gee;enke:-;, bi:-; ,;ich ckr Urüekl·r fJ wieeiN in seiner weit au,.;ladNJclcn 
Ntdl11ng bdimlet. l~r,.;j, dann folgt da,; A11,.;lwlwn dt•:-; Dome,; e 
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mit dem Ruhr an:-: delll l :utl'rtcil. Da:-: \Vl·rkstiic·k kann jl:t;r,t 
nach vom vom Dorn abge;.;treift 1\crckn. Die j_rlH'iis\wi:-:e de:-: 
\Vcrk;r,cuge:-: ist iiul.krst. siehe!'. 

Dicc-:dhc Bauart. wie die ;r,uvor lw:-:prodwne (l'olg<'sianzc· \\·ei,-,t. 
dac-: vVerl.;;r,eug Ahb. 24:3 auf, dac-: /\m· Fertigung cüwc-: U-förmig gebo
genen Tcilec; mit ltollung an beiden i:lchenkeln konc-:truicrt ist. Eim: 
am:fiihrlic:he ßec:c:hrcibung erübrigt. c-:ic:h, da diese ull(l die vorange
gangene FolgeNt<Wi\(' in der vVirkungNweiNc gcnau iihereÜL'-'timmen. 

Operatio!l 1 

A ~~:~ 

• ) Operation Z 

1.7 

Abb. 244 IIIHl 2-iG. 

Bei dieser Gelegenheit sei darauf hingewiesen, wie das Prinzip 
der eben erwähnten Roll,;tanze auf die HcrNteUung von Teilen 
nadt Abh. 244 übertragen werden kann. vViihrend Stempel a daN 
vVerk:otück U-förmig vorbiegt, werden die aus dem Biegegm:enke 
herausstehenden Schenkelenden durch den Bicgef-ltempel b am Auf
klappen in die senkrechte Stellung gehindert. Die Entfernung h 
zwischen a und b muß derart bemessen sein, daß die f-lc:lwnkelenden 
zunächst. um wcnig"tcnc-: 30 ° gegcnii her der Senkrechten abgebogen 
werden. Durch das Abfangen der Rehenkel HeitenR clec; Stempels b 
iNt der "\ngriffc;punkt gegeben, um während dec; weiteren Nieder
ganges von b die Schenkelenden rechtwinklig anf den Unterteil 
niederzndriicken. Für Teile mit Lmgcn Nenlu·l·chtcn Sd1enkeln 
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empfiehlt ,.;ich jedoch die Anordnung )1;\\eicr Eiu)l;eloperationen nach 
Abb. 245, da ,.;okhe 'J'eile einen ,.;ehr hohen Ban dc" vVerkzeuges 
und einen großen Hub der Pref::se verlangen. 

Abb. 246 läßt eine Folge-Biege- und Rollstanze erkennen, bei 
der die Rollung des TeileN durch ,.;eitlich wirkende Rolbkmpd be
wcrk:stelligt wird. Die Fertigung in Einzeloperationen l bis 4 würde 
Ni eh nach A bb. 247 volh:ielwu. :Durch die Folge,.;tanze werden zwei 
Operationen gec-:paTt. Fiir da,; Form hiegrc>n de8 Teile8 iNt die vVir
kungsvveiNc der FolgeKt<lllZe (Ahb. 244) verwendet worden. vVir 
lmhen es bei clic:-:cr Kom<truktion (c\hb. 24G) mit zwei ineinander
gebauten Ntanzcn zu tun, die jede für ,;ich innerhalb einer bel'timm
ten Hubgren)l;e getrennt arbeiteiL Die im cr,.;ten Teile des Hube,.; wirk
,.;ame Stanze i,;t eine Folgc,;tanzc, dü· die Biegeform 11ach ~\hh. 244 
erzeugt. Nie be,.;tcht ans dem Hiegegr'8enk a mit Teilau,;1n•rfer b, 
dem Biegc,.;tempel c für die V-Form und dem Bicge:okmpd d für 
da,; rechhvinklige "Umlegen der 1-luhenkel. Der redliche Hub Ü<t 
der Betätigung der Rollstanze vorbehalten. Diese bm;teht an,; dem 
Teil e, der als Grundplatte für diese zu betrachten ist, und aus 
den Rollbacken f, die durch die Brücken g ihre Führung erhalten. 
Dit~ l~ollbackcn werden durch die Federn h, die in einC'l" Bohrung 
von e untergehracht sind, bei HuheC~tellung dcc-: vVerk~cuges offen 
gc,ha Ii en. Fii r die in den J!.oll bnc· kcn lwfe.,;tigtcn HaHe..:tifte ·i der 
Federn h ie~t in c ein Nchlih /;: vorge.-<elwn, mn da:-< Schließen der 
l~oll bacl:;:en zu ermöglidwu. Die J{olllmr- kt·n gdwn <1 muh die vVir
kung der Keil8tücl.;:e l zu:..:amnw11. Die Keibt iir-kt> Zund die Seiten
teile m bilden einen Rahmen, durch den der gesamte· JYiechani,.;mus 
dc•.,; vV crkzeuges zusantmcngehaltcn und gdiihrt wird. EN ,;oll hier
bei auf dae~ Einla::~e~cn der einzelnen Rahmenteile durch Nut und 
Lei,;k hingcwie:-:en werden, eine wegen seiner Haltbarkeit ,;tets 
rat,.;ame J)auwci.-<e, wem1 Kriiftc· den l{almwn nuNeinandertreiben 
wollen. 

Die stnfenwei,;c Fertigung dec-: Teile,; \Trlangt :Civc·ckmüßig al>
gc,.;timmk und nneh:-<kllbnre Feder,.;_y,.;knw dc,.; l~iegegeNcnlm-; a 
nnd cle,; Holluntertc·ile,.; c. ~i lll' zentrale Llntcrhringung dieser 
Fcdersy.'>tcme, wie ,;ie die Abhilchmg zeigt, ist nur durch die 
Wahl eine,; Rohrholzcn,; fiir cla" J1'cclerN)'.'-'km des Unterteiles e 
mögli(·h. D<'r eine Drncbtift des ]1'eclcr,-.;_v,.;km:-< vm1 a reicht mit 
t•inem NtiftaiJc-:nt~ in die Fcclerclnickplnttt•, mn ein Einc:chweiJkcn 
der letzü·rcn bei Tid,.;tdlung in die Au:-:drclnmg nunter die St,iten-
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teile m zu verhindern. Zm· "'\ufnahme des gc::::treckten \Verk::;tücke::> 
dienen die Einlagen 11, die auf den Rollbacken f befestigt sind 
und daher die oben:te Führung::;fläche der Rollbacken bilden. Die 
Teile a, c, d und f sind aus Stahl gefertigt und gehärtet. 

\Virkung::;weise des \Verkzeugcc:. 

Der in die Einlage n gelegte Teil ~wird beim Niedergange der 
Stempel c und d zunächst von dem Biegegesenk a und dem 
Biegestempel c zu cincrn (T gebogen, wobei die außerhalb der 
Biegeform verbleibenden Enden der beiden Schenkel durch den 
Stempel d gespreizt werden. Bei diesem Biegevorgange bleiben 
der Stempel c zu dem Stempel d und ebenso das Biegegesenk a 

zu dem Teil e gegenseitig in uuveriinderter Stellung. Die Druck
feder dC'c-: Bicge.stempels c iilwrwimkt also nur die Federspannung 
dec-: .Auswcrfcrc: b (Abb. 24ß A). :\Iit dem .Auf:-:etzen dec; Teil
auswerfers b auf dem Grunde der Biegeform von (L wird die ::lpannung 
dee~ Stempel:-; c von dem Federsystem des Biegegesenkes a über
lnmden, :-10 daß die gespreizten Schenkel des Teile:-: durch den 
Stempel cl umgelegt werden (Abb. 24ß B). Hiermit ist der erste 
"'\bc-:chnitt der Formung deR TeileR ahgesehloc-:c-:en. 

Der nun auf a hzw. auf den umgelegten Schenkeln des \Verk
stiicke:-: ruhende Ntempdrl clriicki da:-; Biegege.-wnka hi..., zum Auf
c;etzcn in den Teil e nieder ("\hh. :2-±G C). Diec-:er Zwischentakt 
richtet den ganzen J\ledw.ni;-;mu;-; der Stanze· Zlllll l{olku clc:-1 TeileR 
her. In der Stellung nach "\bb. :2-±G C gleicht alc-:o die Stanze einem 
Hallwerkzeug mit einer Einlage für cl(·n gebogenen Teil, die durch 
das BiegegesC'nk a gebildet wird. lVIit WC'iterem "i\icdergehen der jetzt 
alc; :b'ec:thaltcr wirkenden Stempel c und d wird die Spannung des 
:Fcclen.;ystcms von e ü herwundcn, und die Rollhacken f 1verden 
durch die Keile l gt•:-~c-hlos~en ("\hh. :!±GD), womit die Ge~;taltung 
clc·:-~ Teiles beendct ist. Beim Hiiekhubc de:-~ vVcrkzcugcs werden 
alle Teile durch die zugehörigen Federn in umgekehrter Bnvegungs
folge in ihre Au.'-'gangsstel!tmg gebracht. 

Bei derartigen Ntanzen mit mehreren ]'cdersystemen ist es 
wichtig, clicc;e Fcderc-:ysteme, die dem lVIcdmni:-;mus den Haupt
takt geben, nachstellbar zu machen, um bei deren Erschlaffung 
das richtige gegenseitige Druck:vcrhültnis sofort wieder einstellen zu 
können. Zusammenbau und Auseinandernehmen der Stanze gestal
teH sich durch diese J\Iaßnahmc auch viel einfacher, da das An-

Ci ii h rP, ~ellllitte lllid StallZ('ll IT. 10 
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ziehen der i::)chraubcn Ulll<:l' Fcdl·rdruck erc:part bleibt, dcllll llaeh
::;tc ll bare Fcclcr,;y::;tcmc J.;ömwn zu jedn Zeit außer und tllli er 
Druck gc::-dzt werden. 

Ein wciterec: Konc:truldion,;hci,;piel l'iner vereinigten Hiege
Rollc:tanzc ::;tdlt die ;\bb. 248 dar. Da,; ·werl.;zeug hat die Auf
gabe, in einem Hube da,; 2 mm :,;tarke \\Terbtüc:k zu winkein und 
mit einer einfaehcn Rollung zu vcr::-:cheJJ. llm Fehler beim Ein
c:pannen die::;eR Werb~eug(•c; zu vermeiden. i::;t die::;ec: in einem Säulen
gcc:tell aufgenommen. ~\uf dem l-nierteik dec: Ce,;iellec: i,;t ein 
gec:chlo,;,;enek BiegegeNenk a mit Fnlerau,;\\Trfl'l' u aufgc.-;etzt. Die 
Aufnalmw cle:-: ge."tre('lden Teile,;, dn mit einem Schnitt mit Vor
locher und ~uchcüift unter gleichzeitiger "\nkippung durch den 
~clnwidc:tempel lwrge,;tellt i:-:1, erfolgt durch den :-:tift c im Fcder
auc:\n•rfer b und dun·h die Stifte d in dem Hiegcge::;enk a. ])a:-: 
Winkeln ic:t dem Stempele iilwrtragl'll (:-:iehe Ahh. 2+1-L\ hic: D), der 
al:-: f-\cllichn in dem l ~-Ni iick f und den Lei.-;Jen u. die an dem 
Rolbtem pcl h ]Jdc,;tigi ,;iml. gelagert ic:t .. \ uf dem Biegegec:enk a ,•,incl 
zwei de11 ZtL'-'l·hiirl'ungen der Knacken l'nigl·genc:ielH'IHle mit \\'ulc:t 
yerselwne Winkel 11 mittelc: Nchraulwn lwfec:tigt. Die "\IJhildung 
zeigt femer zwei in (•ntc:pnThl'llcle Nacklöl·hcr lk:-: Hiegc,.;ll'lll]Wl'-' e 

eingreifende Stifte i. die den Ntempel in der gezeichneten Stellung 
fcc:thalteu. :Diec:e Stifte gehen frei durch da:,; e-Ntiick I zu einer 
!Hattfcder /.; und einem augeschärften Knac].;en l. mit denen c:ie 
Yl'l'nietd :-:ind. lilwr dem Biegec:tempel e befindet sich eine Druck
feder 111. die durch einen Ntift gdiihrt i:-:t. De1· clie,;en J\fe('lw.ni,;mu:-: 
tragende Rollc:tempd h i,.;t mit dem Olwrtcilc des Uec:telle:-: YN

c-:ehraubt. 
\Virkungc-:11 ei::-:l~ des \Verkzeuge::-:. 

Nachdem der Teil in dac: \\'erkzeug eingelegt ist (untere Fläche 
YOJl e c-:teht ehva 20mm über dem Biegcge::;cnk), geht der Gec-:tcllober
teil nieder. Der Biegestempel e, der durch die Stifte 1: gekuppelt ic:t, 
:-:ctzt unnachgiebig auf den Teil auf und winkclt ihn in dem ge
l"chlosscnen Biegegesenk a unter Festhaltung durch den Feclcran:-:
·werfer b ab (Abb. 248 A und B). Kurz Yor dem "\ufsetzen de::-: 
FederauswTrfers b auf dem Gnmclc ,c.;tolkn die vVinkel n an die Zu
schärfung der Knacken l und drücken dicRe zurück, so daß der 
Stempel e am:gdöst \Vird. Die Xiederhaltung des gebogenen \Vinkels 
in dem Biegegesenk a übernimmt jetzt die Feder m und der auf das 
herausstehende Ende aufsetzende RoHRtempel h (~.\bb. 248 C). Der 
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weitere Niedergang vollzieht die Rollung unter Zurüukdrängung dt>:-; 
Hiegefitempels e, bis zum Aufsetzende:-; Rollstempels h auf das Ge
senk a (Abb. 248 D). Heim Aufwärtshube wird der gerollte und ge-

~,0 

0 25 so 75 100 Ahh. 2-!1-i. 

bogene Teil in dem Gesenk a durch den Stempel e und die Feder m 
so lange niedergehalten, bis die Winkd n die Knacken l freigeben, 
die :-ltifte i in die Sacklöcher von e unter dem Druck der Blatt
feder k einfallen und den Stempel e mitnehmen. 

10* 
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Ein Vergleich mit dem zuyor ge:ochilderton \Verkzeug Abb. 247 
ergibt n ls wichtigsten Differenzpunkt die verschiedenartige Be
wültigung des Bicgcns. \Vührend in ~\bb. 2±7 die Biegung durch 
einen nnter genügendem Federdrucke stehenden BiegeNtempel 
erzeugt wurde, if't bei dicNem \Verkzeuge der Biegestempel biN 
lmrz vor dem Beginn des Rollen:-: starr mit dem Rollstempel 
gekuppelt und vollzieht die Biegung unter stabilem Druck. Die 
Kombination von zwnngc:weise und feclerbdiiJigten Biegeelementen 
ist bei stiirkercm \Verkstoffe 
vorzuziehen. \\·eil sie siellerN 
wirkt ab die reine Fcderhdiiti
gnng (Erschla ffnngder Federn). 
Die Fnterhringung starker 
FcclNn \Trgröfkrt die "\bmes
snngcn des \Vcrkzcuges. 

[m Anschluß hieran :o:eien 
noch Kombinationen der Stan
ze ~\bb. :2±4, die der Bcspre
clmng der Stanze Abh. 246 vor
weggcuomnwn wnr. im Sche-
ma gezeigt. "\bh. 2-1-D llfl(l :250 Ahh. 2til. 

stelkn die ( kst<,lnmg mehrfac·h 
ahgc\\inkelter Teile dar. Wie in ~\hb. MD dargestellt, lassen sich 
mit dic\-<cn Stanzen auch Z\\Ti Teile des halben Profils herstellen, 
sie mii:-:sen aber zweek,; .-;ichcrcr Festhaltung zwischen "~nswcrfcr 
und Vorhiegcstempel einen Durchbruch anfweisc'n, in den :o:ie 
durch einen ~tift. im Answerfer aufgenommen \Verden. Da,; ehen 
Uesagte liißt ;;ich auc·h rmf die Stanze Ahh. 2-!3 übertragen. (zwei 
C'infad!l' \Vinkd mit Rollung). 

Ferner hl'i noch das Hetütigung,.;priJizip der .\hh. 2-i(i fiir fieitlir·h 
wirkende Biegc,o:templ'l für Cllle l\Iehr.~tempelfolgebiege,.;tanze 

(.\bb. 2Gl) gezeigt, mit der ein Bronzchkcbtc,il gebogen wird. 
Durc·h den gewölbten Fcdemn,.;wl'rfer wird die ~\nffeclcrnng der 
U-Form ausgeglichen. Kräftiger Druck auf die Biegung des Teile:-: 
und ein Hintcr-,;ieh-Arbciten der Form des J)icgec:tempel,; Rind 
wic·htigc Faktoren für das "Sic'hen" des Teiles (vcrgleidlC 8. G4). 



C. V erbundbiegewerkzeuge. 
Jm Bel. 1 wurde gezeigt, wie es möglich iNt, durch Zm;amnwn

legnng von \Verkzengen fiir "\ nNNeluwiden und Lochoperationen 
zu einem vVcrkZl'Ug (Niehe FolgeNclmiH und GeNanlt:-:dmitt) an 
Fabrilmtion!'koNten des AclmitteileN zu sparm1. E:~ hamklt Nich 

aber lwi dieNer Vereinigung um .\rlwii:-;oJwrntimlen, die ieclmo
logil"eh gleichartig :-;ind (:-:ielw Folge:-:tanzen). i\lan ist jedoch in 

der Erzeugung von ~chnitt- und Stanzteilen uoch eim·n Schritt 
weiter gegangen und hai, so\\·cit CN icdmi:-:ch miiglieh i:-;t, teclmo

Jogi:och verl"chicdenartigc Arlwit:-:operatio1wn in einem \Verkzeuge 
vereinigt. 8o hat man z. H. 8ehneiden und Biegen oder ~eh neiden 
und Ziehen in der YNNch ieden:-;ten Reihenfolge je rwch der 

"-\ri der lwrzu:-;tellemlcn Teile in cirwm Werkzeuge zu:-;,unmen

g<•faJ.H. l>ic VNhinclung You zwei oder mehreren tcdmo
logi:-wh ver:-;chiedenen Arbeitsoperationen in einem \Verkzcuge 

nennt mau "Verbunclherstellung" und das Werkzeug "Verhuncl
\lerkzeug". Verhundherstellung iNt imnwr da am Platze, wo 

der Teil bei :-;einl:'r Herstellung in Einzdoperationcn infolge 
:-:einer Kleinheil zu große Ckfühl;-:arbeit erfordcrt, um ihn in das 

\Vcrkzeug richtig einzulegen, >nxhlrch die FNtignngszeit wesentlid1 
lii nger da nNt. "-\ hgcsehen vml die:-:c•n GesichtNpmü::ten i:-;t die Vcr

bundhcrstdlung auch bei größeren Teilen vid in c\nwcndung, WO 

kürzeste Gc:c:telnmgc;zeit der Teile oberNter Grundl"atz if't. Verbund

werkzeuge haben ihren lTrNpnmg in der Gcbrauch"artikelbranche, 
wo die Fertigung auf;-: üußerste kalkuliert :-;ein muß, um Ah:-;atz 

zu finden. E:-; c-'ci bei:-;piel:-:weif'e auf die J\Tctallknopfinclu:':trie, die 

Fertigung von Blcchplomben, Zierkä<"Ü'n au:-; Blech u:-;w. hin

gewil'~en. Daß dic~e \Vcrkzeuge mitunter einen ganz h:omplizierten 
Aufbau haben, wenn Teile in ihnen gefertigt >Ycrden mit Zieh-, 

Biege-, Lec-h- und Au"sclmeidcoperationcn, ist vcrr-;tändlich. Dar
aus ergibt sich die Forderung, daß solche \Vcrkzeuge auch die 

höchste Qualitäü:arbeit bei ihrer Fertigung verlangen. Geringe 
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Fehler bei den Voroperationen wacben sich zu großen bei den 
nachfolgemden Operationen ans. Ebenso erfordert die Behandlung, 
daR Einrichten und die Bedienung derartiger ·Werkzeuge große 
Übnng und Aufmerksamkeit. \Venn die soebenaufgdührten Grund
sätze nidlt f:'trengstens eingehalten werden, :-:o bleibt der erhoffte 
Erfolg aus. Pnsaubere, ungenaue \Vare und viel Reparaturen 
am \Vcrkzeuge verschlingen das erreichte Plm: an >YirtNchaftlichcr 
Gestchung der Teile. Die Teile r-:tellen :-:ich teurer alR bei der 
Fertigung in Ein~:elopcrationcn. Eine Redmung, die alle Repa
raturen cks \Ved::zpugeN, ferner die V erlustc durch Ans:-:chnß
ware und evenhwlle Nacharbeit der Teile bei der J\Iontage 
enthält. zeigt dies deutlich. Ans die:-:en allgt<meinen Hinwei:-:en 
ist zu schließen. daß diP Fertignng cler Teile durch VNbnnd
hcrRtdlung nur clann ratsam i:-:t. >wnn nicht allzu große Ck
nanigkeit und Sauberkeit der Teile n·rlangt und anßNdcm daR 
\Vcrk~:cug in c:einem Aufbau nic·ht zu empfindlich wird. ~-\uch dac-: 
Nachsehärfen dieser \Verkzeuge bereitet oft Schwierigkeiten. Hier 
kann jedoch ein Konstrukteur mit reichen praktif'chcn Erfahrungen 
durch geschickte Anordnung und Kom:truktion der fielmeidenden 
Teile viele ~clnvierigkcitc·n vermeiden. Trotzdem i,-,t man bestrebt, 
die Verhundherstellung anch bei genauen Stanzteikn anzuwenden. 
11:s sind h icrbci schon bdriccl igcndc' Erfolge Nzicli \\·m·clen. jedoch 
nnr. wenn das \Ycrkzeng in Hiimlen war. wo größte ~achkenntnis 
und ~\ufmerksamkeit obwaltete. f-ll'lb,-,i n·rNiiindlich i,-,t auch die 
.\nwendung der Verlmnclwerkzeuge nnr lohnend bei genügend hoher 
~tiickznhl. Gerade bl'i der Gemmigkcitc:fabrikation von Stanzteilen 
ic-:t zu betonen, daß die V crhundhcrstellung mit Vorc:icht aufzu
nehmen ist. da der heutige Rtand in der Fertigung von \V crk
zc·ugen fiir die :-:;tanzercitcchnik noch viel zn viel Fehlerquellen 
in :-:ich Hchließi nml wirklic·h qualifi~:icrie \Vnkzeugmacher fiir 
ckn Bau solcher \Verbeuge nur VC'I'einzelt zu finden sind. Nach 
clie:-:cn allgemei ncn Erörterungen Roll auf die \VerJ.::zcnge scl bst 
c· i ngega ngeu werden. 

~\.uch die Verlmml werkzenge zeigen typi:-:dlC' Fnterf'dwidnngs
merkmak in ihrer Arbeitswei,-,c. Gleich dem FolgeHc:hnitt, bei dem 
der Teil lwkanntlich in horizontaler Folge durch mehrere Hübe 
de,-, \Verkzeugcs und Vorschübe de-.: vVerkstoffc-:trcifcn,.; entRteht. 
arbeiten auch vic·h· Verlnmdwerb:euge. In ihrem äußeren Aufbau 
cleckc·n ,.;ic :-:ic·h mit den .FolgPRchnitten. 



Im Gegen~atz zn den horizontal arlwitcnclen Verhundwerk
zeugen ~tehen die vertikal arbeitenden, die einen Teil hei nur einem 
Hub und Vor;;clmb, abn in veri:<chicdencn Hubab~dmitten, vor
formen und im Endhu bc fertig~tellen. f-iic ähneln in ihrem äuße
ren Aufbau oft den Ge~amtsclmitten. 

Die horizontale sowie vertikale Vcrbunclge~tchnngf:'wei~e läßt 
~ich auch verbinden. No gibt es \VPrkzeugc, die den Teil in hori
taler Folge bi~ ";u einem ge\\ i,-;sen Grade fertigstdien und ihn dann 
"·citcr in vertikaler Folge vollenden. Jn ihrem äußeren "'\ufbau 
~eh ließen ~ic ,"ich viel der Kon~trnki ion lk~ J'iolgc;;chnittc~ an. 

~\her clwn~o ergehcu alk drei erwülmt('ll Folgearten ofi 1111-

bc;;timmbaren ('haralder in der Bauart der \Verkzcuge. Bei der 
Besprechung der \\Tcrk";cnge soll auf die ver;;chiedenen Folgnrei~en 
aufmerksam gemacht werden. damit der ~\nfiinger "\rlwit~vorgiingc 
kriti~ch betrachten lernt. 

Die Vcrlmnchn'rkzeuge \\erden der ~clmittart nnch al~ Fm
grenzung,~- und Abhack;;dmitte gehaui. Den Sc-lmittarten i~t eine 
~pezielle Ndmeiclwei;;e in dn Ck,~talinng der Cmgrenzung cler Teile 
eigen, die aber er;;t Rpäter erklärt \HTden ;;oll. Demnach teikn 
Rich die Ver1mnrhrNkzenge ein in 

I. Pmgrenwngsschniit-Biege-Verbundwerkzeuge uncl 
I I. A hhack~clmitt-Biege -Yerhundwerkzeuge. 

I. Umgrenzungsschnitt-Biege-Verbundwerkzeuge. 
Die Bezeichnung Fmgrenznngsschnitt >wist darauf hin. daß 

die ~\h>Yicklung des Teile;; oder sein planer hlL~taml voll~tiindig 
durch ~\n.~l'chnciclen :1 u;; dem \\'erkRtoff~trcifen entsteht. Handelt 
es sich um NdmiUbiegeieile. c;o ent~tt>ht die Cmgrenznng des Teile~ 
oft nicht. wie \l·ir es bei den Nchnii twcrkzengen ge"·ölmt sind, 
durch nur einen 8clmcicl~Ü'mpeL der gleich der Fmgrenzung des 
Teile~ ist. Rondern in stufenwei;;er Folge cl11rch mehrere f-iclnwicl
~tempeL die jeder für sich einen Teil der Pmgrenzung durch Be
schneiden oder teilweises Trennen herstellen 1). Die ent~tehcnden 
Abfallstreifen können, \H'lln die Umgrenzung durch Beschneiden 
hergestellt wird, je nach Form de,'< Teile~ und der an ihm Rtatt
findenden Biegeoperationen nach ~~bh. 252 und 2153 au~falle11. :Hit
unter können sie sich aber nuch durch das Beschneiden •·ollständig 

1 ) Vgl. Bel. I S. lll di0 iilmlic-]](' :\Iethocle, nm komplizicrtgoformt0 Aussdmeicl
stempel zn Yermeiclen. 
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auflösen (Abb. 254). Typi:-:eh für diese Art Erzeugung von Schnitt
biegeteilen ist, daß die Verbindung der Schnitteile bi:-: zur Fertig
stellung mit dem Schnittst.reifen direkt besteht (Ahb. 252 und 253) 
oder mittels eines Verbindungs:-:tege.s gegeben ist (Ahb. 2[)4). Die 
Trennung des Teiles vom Schnittstreifen ic:t am:nabmsloc: die letzte 
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Opera ( ion. Ucr Tci l ist cutweder in seJlH'l' Biegung vollstii nd ig 
f<.rtigge,.;(t·llt nnd wird in dn letzten Folge ;nJsgec:dlllittcn, oder 

cc: füllt in der lci.ztcn Folge noch di<' Her:-dcllung einer Biegung mit 
dem Anssdmcidcn zusaJllllWll. Das Aus,.;dmcidcn dc·s Seimit i hicgc

tcilcs wird oft. mit Pincm ,\ hs<·lnwi(kll lw<•JH1d. (A hh. 2[)4). Bc
t.rac·hie(. man die .\hfallsin·ifpn solelwr Sdmi1tbiegcteik. deren 

Umgrcmmng dur('h nwhrcn· lkschncidcstcmpcl erzeugt wird, so 
stdlt man fest. daß diese rei<"hlich viPl Vns<"hniii aufweic-:en, was 
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dieser Gestehungsa.rt cigcntiimlich ist. Der dadurch benötigte 

lVIehrverbrauch an Werkstoff als bei gcwöhnlidwn Rclmitten ist 

bei der Wahl solcher vVerkzeuge erst durch eine Rcntabilitiits

rechnnng der Methode "Ausschneiden, Extra hiegcn" 1 ) gegen

iiberznstdlen, um nicht Gefahr zu laufen, durch IVIehrvcrbraud1 an 

Werkstoff teurcr zu fabrizieren (Berücksichtigung des Abfall 

werte", Werkzeugkosten , tlchärfkosten). 

Eine den Werkstoff in besserer \Veisc ausnützende Methode 

ist das teilweise Trennen der Umgrenzung des Teiles aus den 

\Vcrkstoffstrcifcn hz w. das c\ 11sschncidc·n der Umgrenzung clurel1 

zwei oder mehrere in cl<·r Folg<' sicl1 znr vollen Form crgii.nzeml<' 

A uss<·luwiclstcmpel. Der erste c\w<sclllleiclstcmpel hat je nach Form 

Abb. 2iHL 

de,-; 'l'cilcs entweder die Form der ganze11 Umgrenzung. die durch 

ein Verf<:ilen clm· ;-;<'hneidkank d<·s ~clmittdHrchbrudws unter

brochen wird und daher nicht wirksam ist (Abb . 255) oder die 

halbe J<'onn usw. V\l>b. 25(i). Die Ausnutzung des \Verkstoff

streifcns i"t gleich die c•ines Fmgrenzungssclmittes. Diese Methode 

hat auf-krordentliche Verbreitung bei kleinen Massenartikeln ge

funden . b\ir Konstruktionsteile in der Feinmechanik hat sie ~ich 

weniger eingeführt , da der unterbrochene ~chnitt heim Trennen 

der unterbrochenen 8telle meist geringe Aufbiegungen hinterläßt , 

die von der unterbrochenen ~cluwidkante herriiln·<·n . Es gibt aber 

in der Feinmechanik genügend T eile, wo diese lVIethodc vorzugs

weise Anwendung finden könnte . 
Im Gegensatz zu diesen Methoden steht die Herr-;tellung mancher 

Ziehteile. Die Erzeugung ibrcr l_;mgrenzung in der vorbeschriebenen 

Weise von Von:;chub zu Vorschub ist meist ersetzt durch Aus

schneiden mit nur einem Schneidstempel (Abb. 257) . Ihr Abfall

streifen ist ebenfalls identisch mit dem Abfallstreifen eines Um

grenzungssehnittcs. Die Abb. 2582) stellt ein Beispiel dieser Art für 

1 ) Extra biegen läßt ~ich bei Massenfabrik~ttion durch l~evol vf,rtdler-Zuführnng 

beschleunigen. 
2) Di eser Teil kann auch in der Anordnung (Abb. 268) oder lang nach Abb. 270 

alB TPil eines Abhackschnitt-Biege-Verbundwcrkzengcs lwrgest 0llt. werden. 
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einen Schnittbiegeteil dar . Der Aussclmcidstempel ist der Biege
form des Teiles angepaßt. Die Besprechung der VerbundziclnYcrk
zeugc für Teile entsprechend Abb. 257 ist, wie bereits im Vor
wort erwähnt, dem Ill. Bande vorbehalten. vVir wenden um: jetzt 
der Be,.;prechung der Verbundwerkzeuge zu. 

Das in der Abb. 259 dargcPtellte Umgrenzungsschnittbiege
Verbunclwcrkzcug stellt einen Teil her, der in der Abwicklung eine 

Abb. :2ö7. 

j_ 
Abb. 258. 

1\.reuzform clnr~tdll. 8ie Pntsteld. durch die 8tPmpda und d. Die 
8te1npcl b sind di(• Hi<·gesl<·nqwl fiir die dunh den 8c·lllwidstcmpd a 

f'Ilt:-:tnndenen 8dwnkel: c stellen Dnrchbriidw dar, um die ge

bogenen Schenkel in eilWill Zwi,.,cJwn!Jub aufzunehmen. In ckr 
letzten Folge· wc·nlen die andNell IH·iclc·n 8clwnkel in ihrer Rundung 

fertiggestellt. Abdann folgt cilll'll kurzen Zcitmomcrlt :-;piitcr das 

Biegen der beiden 8clwnkd mit dem Ntcmpl·l e im Durchzich
Yerfahn·n. Die Erzeugung clN Grackn der hPidcn lt-Läcn Sc·henh·l 
i:-;i, wi(• llli\Jl :-;idll, :-;dwn durr·h cll'n 8ll'mpel a vorgenommen. 

Aus dem Biege:-dcmpd rl ldnp]_ll'll :-;ich die Sdwukf•l lC'icht herau:-;. 
Dl'r Tl'il '' inl vom Biegc:·d empel e durc·h cli<· ,\ lwtreifkanien r; ab-



gezogen. Der vom ~clmittstreifen iibrighlcilwndc Abfallsteg h füllt 

durch das Loch f. Der F\clmitt zeichnet sich durch ein selten 

leichtes ~chärfen ans. Die Biegekanten sind nur nachzurunckn. 

Da der Biegestempel b :;o a n.~gdiihrt ist, daß er planierend a rlwitd, 

c-;iml Aufc-;c-hlagstiicke hci dem ~ehnitt zu vcnwmlen. ~ie sind in 

der Abb. 25f) 11ieht gezeichnet. Die Gec;tehung de.~ Teiles geht 

nach dem Biegen der cr,.;kn lwidcn f-ldleiJkd von der Horizontal

folge mit dem "\ u;.;sclnwidcn und Biegen der a ndcren boiden 
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f-\(:henkcl in einem Hub in die Vertikalfolge iibcr. Da solche \Vcrk

zcuge nur, wie bereits crwiilmL für :Vlac-;senfahrikation in Frage 

kommen. ist natürlich die Tksclwffung von Bandwerkstoff das Ge

gehenste. Da dieser mit Natunnthkanten in der Breite "ehr 

differiert und dadurc·h die Führung des Bandes im Sehnitt nicht 

eimvandfrei vorgenommen werden kann, ·wodurch die Genauigkeit 

der Teile bceinflußt \Vird, ist am:nalnm:loc-: Bandwerkstoff mit be
schnittenen Kanten zu verwenden. 

Ein Zweifachwerkzeug. das mit einem eigentümlichen Au,;wed

mechanismus versehen ist, ist in Ahb. 260 dargestellt. Mit diesem 

wird eine ,c:ternförmige Lötösc hergestellt. Derartige Teile c-:incl, 
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da >'ie keine be;-;undcrc Priizi,;iun nfmdern, ]w:-;ondcr:'i für die Her
,,tellung mit Yerhund werkzeugen geeignet. F'ür die Führung der 
:-;chmalcn ~chlitz>'tempd ist die mitgehende Führung die gceignetstc. 
Die ~dmittplatte il"t zweimal unterteilt, ein Ausgleichen beider 
Nclmittplatten nach dem Nchärfen kann. wenn die Abnutzung un
gleich 1\·ar, durch enterlegen bn\·erk-.:telligt ·werden. Erfahrungs
gemäß ,.;ind :\ lmnb:ung und 8törungen bei den i-lchlitzstempcln 
größer. Ein genanec; Gleic-lwn der 8chnittplatten ·wird dann durch 
einen Nchliff 1iher lwicle Platten erziE'lt. .Nachdem die Ne-henkel 
ge"chlitzt sind und da" Auge gelocht i,.;t, \Yerden die Schenkel 
nach einem Z\\i"chenvor:-:dlUh hi,.; kurz zum Bdestigung,.;auge ge-
1remit ("\bh. :WIJ ~\). :Der Trenn,.;chnitt erfolgt mit c;chl'ii.gl"dmciden
dcm Ntempel. so daß die Nchenkd nach lwenrldem Trennen etwa,.; 
,.;('hrüg in den Sc·lmittclurch brnc-h gebogen ,'<ind. Dieser biegende 
Nehnitt ii't ein :\Iittd, um ein lcic·hte:': Herauc;helwn der geirennten 
8c·ltenke 1 aus ihrem Dun:hbruc·he ohne A u::;werfer zu ermöglichen. 
E" i:-;t aber notwendig, daß die Schenkel vom Ende zum Auge hin um 
c·n. 0.1 nun konisch l'incl (Abb. 260 B). Die nächste Folge i:':t das 
Biegen der Schenkel. Dn:-: Biegen ge:,;chieht. wie wir au:-: Abb. 2ß0 C 
bi" J) entnehmen. ohne Planierdruck auf die Nchenkel. };,.; geniigt 
für <len Z1n·('k clc,.; Teilt~" ein Pmklappen dcrc:elben. Der 1\littelteil 
dc·r cln·i Hiege,.;tenqwl i,.,t ein lw>'otHlen·r Druc·k,.;tcmpel, der da,.; 
:\ uge de,; Teile.-: planiert. Da,.; \Ye1·kceng i.-.:t zu clie,.;em Z\\'ecke 
mittel,.; ~\uf,.;c:hlag:-Jiickc· ahgcc;t immt. Die letzte U'olgc i:-:t da" ~\u,.;
"c-ltneiden de,.; noch mit dem \Yerk,;toffbaude Ycrbumleuen ~~ uge", 
Die m i tgehencle Führung streift den '\ \'erk,.;toffstreifen Yon den 
Ne· h neidelctllelltcn direkt auf der Schnittplatte ab. Der Streifen 
tniißtc· al,.;o Yon Hand gehoben ·werden, um ,;einen weiteren Vor
,.;('lmh zn ermöglic·hen. Da aber der \Ycrkfltoffstreifen automatisch 
tmu"pcH·tiert \\erden "oll. i,.;t. dicc; nic·ht möglich, und f-10 muß daf-1 

Heben de,.; \Vcrbtoff,.;trcifen,.; hzw. der gebogenen i-lchenkd am: 
dc·m Hiegeclmchbruc·h dun·h einen ,\ u:-;\\(·rfn gc·"cJwhen. Damit 
cler .\n,.;werfer clnc; l'mklappe11 der ~c·ltenkelnic·ht hc·hindert, muß 
l'l' ,.;i('h heim Biegen dicc:er in ,.;einer tid,.;ten Ntdlung befinden und 
folglich Z\\angc;]üufig gec;teuert 1n~nkn. Die einzelnen Au",werf
,.;tempd a werden Yon einer BrüC"l.,:e b getragen. die Ü1 einer ent
"prechcnclPn Nut cler Unterplatte c cle:-: \Verkzeugcs im Hube be
IYegl ic:h lagcTi. ] >i<· A us1verf,.;tcmpd a c;ind in der Brüc·kc b iilmlieh 
wie ~c·luwidc;tempel befcc;tigt. :\]c; Kopfplatte dient die Platte d. 



Die Brücke b wird durch Z\\l'i Bolzen y gesteuert, diL· nieht fest 
mit der F\ihrung,;platte verbunden ·"inct, ,;cmoern ,;ich in Bohrungen 
befinden, in denen Nie gleiten könne11. :-\ie hiingen j(·doch in Federn, 
die :-;o stark ,;ind, dnl.l heim ~\m:werfen deN Teile,; kc·ine Bewegung 
der Brücke b im Ahstanck f eintritt. [m Reitemil.l der "\bb. 260 
erkennen wir den Zwc('k die,;er :\lal.lnahnw. Die Hubhöhe der 

Lochen Jrennen Biegen Ausschneiden 
\ A ctQb 

CJ]tO 

B 
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Ahb. 2fi0. 

Führung wird dadnreh nicht durch den ~Am:chlag der Brücke 7J 

gegen die ~dmittplatte begrenzt, sondern kann noch um das 2\Taß 
der größten Zusammendrückung der Feelern variieren, ohne dabei 
die zweckentsprechende Rtellung der Am:werfelemente zu ver
ändern. Durch dieRe Kon.c.;truktion de:-; Am:werfcrc: bleibt die ge
naue Abstimmung des Hubes der Führung >vie bei fester :-läulen
verbindung cr~part. Außerdem ist dieser rc:::tliche Hub noch für 
die Zeit des Streifentransportes notwendig, denn erc;t bei der Hub
stellung, wie Rie uns der Seitenriß nngibt, kann der Vorschub 
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beginnen. \Vegen einer vorge::;chriebenen Bauhöhe de:-: \Verkzeugc:-: 

mußten die 8trcifenführungszwischenlagen sehr niedrig gehalten 

werden. Hierdurch ist nur eine Führung des Streifens etwa in 

der Auflage auf der Rchnittplatte gegeben. Die Führung de:-: 

i:ltreifens beim Heben und Vorschuh mußte durch Einsetzen der 

acht Stifte e Ngänzt ·werden. Die Gestehungsfolge des Teiles ist 

ausschließlieh horizontal. 

Abb. 2iil. 

l~i11 Verbundwerkzeug mit vollkommener "'\uflöNlmg des \Verk
c;toffc;treifens ic;t in A bb. :W L dargcsil.Jlt. "\ uf dem Kopf stc·hcnd 

lwtTnchtd, c;tdlt der T~icgemc('hnni:-;nnL~ ck" \Verb\cuges eine 

l{almH'IJc;hmze mit gewölbtem A U>'WcrfC'l' cla r. Der Rahmen ·wird 

durch die in die Kopfplatte a aufgenonmwm·n Teile b gebildet, 

c ist n b "\ uc;werfN klar zn erkennen. "..\ls Bicgcc;tcmpd ist der 

Stl'g d zu betrachten. Der Sdmitt A-B zeigt dc11 Mcclwni.-mms 

in biegender Endstellung. Da>' Opcrationc;hild A zeigt, wie die 

L{undung dmch den ge>\ölbit·n Auswerfer gebogen wird, und B 
clas Umlegen der Sdwnkel mit dem ~\u,.,ü·emlC'II des Steges durch 
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d<'n "\blmck:-;(empel e. ])i(' ,.;o ahgdn'nn(cn 'l\·ilc, 11enkn von dem 
tlaehfolgenden noch mit ckm ;-;treif<'n in Verhindung ,.;(chcnckn 
Teile~ auf dem Bicgc,.;(cnlpd d vonviirt:-; gnlriickt. 1m :-;ic auf die' 
,'-:c,lu·iige f gdangen und an,; dem \Verkzeugc• glc-i!en. Di<' Cc,~tf'lmngc-:
folge de:-; '1\•ile.-> i:-;t aL-: horizontal zn bezeichnen. 

Ein ebenfal]:-; mit \Verk:-;toff.~!rcifcnau:-;lösung und rnit horizon
taler Ue:-;!ehung arbeitende:-; Verbundwerkzeug fiir die Lötö:-;e 
("\hh. 254) in Rohrform i:-;t au:-; }\bb. 2G2 1) crsiehtlich. Die Form 
der Ü->c liißt auf ein komplizierte•:-; VerbumhnTkzcug ,'-'chlicßcn. 
Die Darstellung dc:-; \Verkzeuge:-; bddnt um: aber iihcr eine fa:-;( 
:-;olicle Lö:-;ung dicc-:er . \ ufgalw. Wie anc-: dem Cnmdriß dc.-> ~Wc,rk

zcugcc-: und dem Orwration,-;,-;treifell zu erkennen ist, wird die ~ \h
wicklung des Teile:-; durch den ;-;cllllcid:-;tempel /1' znniic·h,-;t in ihrer 
halben ;-;ymnwtric Nzeugt uuter ;-;tdH'nbleilwn eine:-; Ycrhinclung,-;
stcge.'-'. Nach zweimaligem Vor:-;c·lmlw ,-;teht die ha llw Form dc,-; 
Teile:-; einem gleichen Form:-;ic·rn pcl U gegenii lwr. dn d ic' _ \ b11·ic kluug 
des Teile:-; vervoll.-:ti(ncligt und clen hn,iten \'erlJimlung:-;:-;teg auf 
eine gNade JlOcll notweHdigc Breite reduziert ("\bb. 2ii+). Der :-;o 
erzeugte. mit dem ~treifen im Z11~amJlll'llhang stclwmk ~dmit.!eil 
wird hei eitlem weiü·n'n Vur.'-'c·lmlw mittel:-; dc,c.; Si<'mpelc-: Jf ge
locht. Die nii.ch:-;te Folge i~t das niegcn der halbrunden \Vnl:-;t. 
Ein Durchbruch mit Au:-;werfer 0 und Biegestempel ]{ gibt beim 
niieh.'-'tc n Von-:clm b dem Teil eine C-Form. Eine .~ich anschließende 
Rolbtanze nach Art der r\hh. 2±2 rollt den r-Tcil znr Rohrfonn. 
Die letzte Folge i:-;t da.-: -:\htrenncn de:-; 'l'ciles durch ""\uc-:trcnncn 
ckc-; ;-;tege:-; mittel:-; clc,.; StempPls Jl[. Die Teile können auf der 
~chriige JV aus dem \Vcrkzeug gleiten. Die Biegeelemente des 
\Verkzeuge:-; c-:incl von dc1n eigentlichen Sclmitt II'C'l'kzeuge getrennt 
gehalten. J)ies i:-;t 1n•gcn der leichteren Her:-;tdlnng dc,.; \Verk
zeuges geschehen. Außerdem ic-:t cladureh die Hegulienmg der 
Biegegec-:cnke znr ge:-;chiirften ~'dmittplattc ohne Nachsct:ccn der 
Biegeform möglich. Der An:-;gleich der Gesenkplatte J! erfolgt dtuch 
~Ab:-;chleifen der :-lclmittplatte A in der "\uflage der Ocsenkplatte. 

Ein rmgrenznngssclmitt biege-Verbundwerkzeug, welches eine 
gleichwirkende J\Iehrc-:tl'mpeL-:tanze nach Art der Abb. 77 be
sitzt, zeigt um: die Ahb. 2ß:3. Einen hesonckren Hünveis ver
dient der am Teil befindliche Lappen. Dieser ist besonders 
wegen der Vereinfachung des ~A btrennens des Teiles vom \Verh:-

1) WT. Hl27. 
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stoff::;treifen an dem Teil angebracht worden. Ohne dief-:en 
Lappen \Yäre die Operation::;folgc kompli7;ierter. Derartige Kon
struktion"änderungen "ollte man bei Teilen, die eine Verbund
herstellung lohnend machen, durchführen, wenn dadurch die 
Herstellungsweise vereinfacht werden kann. Der Werk7;eugkon
strukteur "ollte m dic"cr Beziehung den Kon::;truktion"teilen 
mehr Augenmerk ::;chenken und "ich bei ~~bänderungsvorc:chlägen 
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7;Week" \\'irt,.,chaftliclwr Uestelmng"wci::;e eines Teiles oder Ver
einfachung des \Vcrkzeuge" nwhr al,., bi"]wr dem "\ pparakkonstru k
teur gegenüber durch:'ietzen. Die ~chnittfolge des Teiles ähnelt 
der Abb. 261. Durch Keile a und federgesteuerte Rollbacken b 
werden dann die Ösen de,.; Teiles im ge,.,tredden Zm:tande gerollt. 
Der federnde Niederhalter c läßt den Teil durch den Rolldruck nicht 
durchbiegen. Er c:etzt erc;t kurz vor Beginn des Rollen,.: auf dem 
Teil auf, ·wobei der in diesem vorgesehene ~uchstift den gabel-
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artigeil \Verkstoffc;trcifen in der ~ymmdril' lkr .\rlwit,.,demclltl· 
hült (Operat ionslJild A ). Die Rollbacken \H'nkn dun·h Federzug 
geöffnet. Naeh dem ltolk11 gdallgt lkr Teil nach drei Zwisehcn
hühl•n zur Biegl'- nncl 1\bsdmeidoperation, die im Üurc:hzieh
vcrfahren erfolgt. Da die Ö:-:ell de:-: Teiles mwh außen C'telwn. 
muß der Durchzug, nachdem der Teil gebogen ist, ::;ich iiffnen. 
Die durch zwei Schieber d, die fcckrnd angeordnet :-:ind, gebildete 
Durch:.-;iehform wird durc·h die kl·ilförmig zugec:pit:.-;te Hiilftc des 
Biegc:-:tempcl:-: f n;u·h erfolgtein Hochklappen dl'l' ~ehenkd des 
Teilc•s gc::;preizt (1\bb. :2u:~ B), c:o daß clN gebogene Teil mit C'eÜJcn 
ÜC'('Il freien Dun·hg<uJg zwi~ehen diec:en lwi. Hierbei :<orgi ein 
:-;uchc:tift im Hicgcc;tempd f für gkidnnüßige::; "\hhiegen der 
Schenkel. Im Verlaufe ckc: ~weiteren Niedergehen:-; dcc: Hiege
"tempeb f gleiten die Ü:ocn an z\\'C·i lt·ieht federnden .\bstreif
zungen [J vorbei, die C'ieh c:ofort Jmch dem erfolgü•Jt Durchgang(• 
lln ÜC'en iihcr clie:-;en c:ehließen (.\bb. :2G:3 ( '). ,Jetzt ist der llm
kchrpunkt des Huhcs crn·ieht, und der Teil wird heim Hüddntbe 
dun:h die Ahstreifzungen vmn Bivgt'sÜ·mpd J abgezogen. ~olmld 

die Kei11tülfte des Biegestempels f durch die ~cbieber d hindurch
tritt, erfolgt :-;ehließen die~er hzw. dn Uurchzichform. 

Eine 1Jesonclerc Beachtung verdient der Federniederhalter bei 
V erbund werkzeugcn. Betrachten wir die schcmati:-:ehe Darstellung 
von dem Einflusse des Federniederhalters auf den 8dmcicbtcmpel 
(Abb. 2U:1 D), so erkennen ~wir, daß mit Beginn des Rüc:klmhes 
der 8chneidstempel infolge :-:einer Reibung im \Ycrk:-;toffc:treifen 
diesen mit hochnimmt, ckr 1\;il'derlmltcr aber diec;cn his zu :-:einer 
Entspannung niederhält. Diec:e \\iderstrebenden Jkwegungen des 
\'Verkc:toffstreifcm; sind so lange ohne besonderen Einfluß auf die 
Funktion des ~Werkzeuge,;, als die ~clmeidstempd :-;ich leicht durch 
~iederhalten de,-; ··vVt•rkc:toffstrcifens von Hand und infolge des 
plötzlichen Richtungswechsels des Hube:-: aus diesem herauc;zichen. 
Der Werkc;toffstreifen bleibt dadurch auf der 8chnittplatte liegen 
und erfährt nicht die Verbiegung, wie c:-: die Dar:-Jtellung zeigt. 
I::ot infolge zu großer Reibung der i-ichncidstempel ein Niederhalten 
des Werkstoffstreifens durch die eben geschilderte Maßnahme nicht 
zu erreichen, so müssen besondere Federniederhalter in der Nähe 
der Schneidstempel eingebaut werden (Fedcr::;tifte), die für ein 
sicheres Abstreifen des \Verkstoffstreifens auf der 8chnittplatte 
Sorge tragen. Da in der Verbundherstellung meist auch ver-
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:-:chicdem· \Yeg<' fiir die HN:-:tdlung eine:-: be:-;timmtcn Teiles vor· 
hauden ::;ind, w c;ind Vor- nncl Nachteile der cin7:dnen .1\lcthoden 
auf da:-; genauc:-:te zu iibnlegen, ehe die \Vahl auf die eine oder 
andere fällt. :-)o wird man mitunter fedstdlcn können, daß die 
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Formen deN Teiles mit einem \Verkzeugc przidt werden können, 
da,; einen recht :-;oliden Aufbau aufwcic;t, aber Teile liefert, die an 
Genauigkeit viel zu wiin::-;chen übriglai:i:-;cn. 

Bei den Umgrenzung::::schnitt-Biege-Verbundwerkzeugen i::::t es 
eine allgemeine N otwencligkeit, den \Vcd:c;toff:-;treifen nach 1w
endetcr Operation mit ~icherhcit zu heben, um :-:einen Vor:-;chub 
nicht durch noch in die Durchbrüche hineinhängende Biegesehen
kel, Ziehformen u,;w. zu behindern. Bcsonclcr:::: vorge'=lehcnc ~\us-

ll* 



\H'rfer oder die 111 dem ~\n:-::-:C'lmit t (k:-: \\'crkcd off:-:t reifen,.; 
:-:tcckendcn Nduwid:-:tcmpcl :-:iml un:-: al:-: die hdwmkn Mii icl de:-: 
\Verk:-:toffstrcifen:-: heknnni. 

1! 

"" 'l; 

E:-: :-:oll jetzt gezeigt ~werden, daß e,.; sich auch in passenden 
Fällen erübrigen kann, ein Heben des \Verkstoffstrcifens zu be
wirken trotz der in dem Durchbruche vollzogenen Biegung. Als 
Beispiel diene da:-: \Verkzeug für Reißzwecken mit getrennter und 
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geprägter Spitze (Abb. 2641)). Die erde Operation i~t ein Prägen 
der Verrundung der Ntiftplatte durch den Stempel a. Die rnter
lage wird durch da:;; gehärtete :Stüek a 1 gebildet. Bei der zweiten 
Operation wird die Schrift auf die Stiftplatte geprägt. Die ~Guter
lage für den Schriftpriigec;tempel b mit b1 bezeichnet. Da:-; Trennen der 
Spitze im Schrägsdmitte bis zur Mitte der :Stiftplatte wird in der 
dritten Operation erzielt. "-\I~ weitere Operation könnte, wenn man 
den \Verk;toff:-;treifen nach ,ieder Folge hebc•n würde. da~ Winklig
biegen der Spitze zur ~~tiftplattc erfolgen (Op. fi). Puter unserer Vor
anscwtznng. den \Verkstoffstreifen nicht zu heben. i~t ec: erforderlich. 
eine Nnt Yom Biegedurchbruch r1 (Op. i5) his in die Schnittplatte i 1 

zn führen, worin der durchgebogene Stift. ungehinderten Durchgang 
beim VorRclmlw des Streifens hat. Die Sdm ittplatk, dieihre Schneid
kanten nahirlid1 <lnrch diese Xnt unterbricht, kann die Stiftplatte an 
dieser Ntelle nicht anssdmeickn. Es ist de,«lwlb notwendig. dPn in i 1 

fehlenden Sdmitt vorher zu l'l'zeugen. Bei dc·m fraglichen \Verkzeng 
ist dies durch )iustrennen des Verbindungssteges (Op. +) he\\Trk
stelligt. Die Sehneidelemente für diec;e Operation sind durch d nnd 
d 1 dargestellt. Das \Vinkligbiegen der Npitze kann also erst nach 
die-:er Zwischenoperation erfolgen. Die,; ges(·hieht ganz ohne Gegen
lager in ckr Nut der Matriw e1 durch den gut gerundeten Hiege
c:tempel c. Nac-h einem Zwisclwnhulw folgt das l're:'scn <kr flachen 
Hlech,-;pitze zn einer mit rundem Quersdmitt (Op. 7). Tm Seitenrisse 
des \Verkzeuges stellen di(• Teile I\ die J'reLib<H·ken für die :-;pitzc 
dar. Durch Xocken D und Federn J erhalten die:-;e ihre schließende 
und öffnende Bewegung. Durch die Stifte II wird das Üffnc11 
begrenzt. Vor und hinter den Preßbacken K befinden :-;ic-h feclemde 
Niederhalter f. die dafür sorgen. dafJ der VVerbtoffstreifen gut 
auf den Preßbacl.::('ll 1\ anfliegt, um die Spitze mit Sicherheit bis 
an die Stiftplattenform zu pre:-;sen. Der Stempel (J erzeugt in der 
End:-;tellnng cles \VNkzenges ncwhma],-; ein satt<•:-< .\uspn':':-<en der 
Spitze in \'('l'tikaler lliehhlllg. Zu pnvii.hnen ic:t noch di(• Prismen
aufnalmw cll'r StempelhaHNplatte fiJ in clem StPnqwlkopfe Fund 
ihr "\nzug durch die Keilleiste 0. \mdnrch eine sdmelk Demontage 
der Stempdhalteplatte bei eventueller Reparatur c·nniiglieht wird. 
,\ uf.knkm wird cln Druc J.:: der Stem pPl d mc-h di(• uns lwka nnte 
stiihlenw 1111cl gehiirteü· Dnwkplntte l' a11fgenommcn: insbesoiHkre 
gilt dies fiir die Skm pel a und u. J )iu geringe Oriif.k der Schnitt-

I) \V'J'. l!l2H. i)pjj (' 27:1 II. 2U. 
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durchhriiche und ihre giin,.;tige Lage zueinander gc,.;tattete emc 
gute 8tahlersparni,.;. 

In der .1\bb. 265 ü-:t ein \Verkzcug gezeigt, da,; kleine Zeiger 
an,.; 0.1 mm starkem Alnminimnblech an,.;,.;clmeickt. und durch 
gleichzeitiges, dachförmiges Biegen diese in eine f'tabile Form 
bringt. Da solche Zeiger f'chr empfindlich sind, hat man von 
einem vollständigen Austrennen dic,.;er aus dem vVerb>toffstreifen 
Abstand genommen. vVie die Abbildung zeigt, sind die Zeiger 

= 
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mit ihrem SchaHende mit dem vVerkstoffRtreifen in Verhindung 
gela,.;,.;en ·worden. Mit einer Schere werden die Zeiger entsprechend 
der gestrichelten Linie abgeschnitten und dann sorgfältig in beson
dere Kästen verpackt. Das vYerkzeug ähnelt in seinem ganzenAufbau 
einem Oesfuntsclmitt. Der einzige Unterschied i::;t, daß der Schneid·· 
stempel a da!' Hippenprofil an seiner Sc:lmittflii.chc trägt und ebenso 
der Amrwerfer b das Gef'enk dazu bildet. Am Schaftende hat der 
Rc:lmeidbiegeRtempel soviel Spiel zur Schnittplatte c, daß kein 
Schnitt erfolgen kann, sondern vielmehr der vVcrkstoff zwic;chcn 
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den Schneidstempel und die Schnittplatte gezogen wird. Geht 

der Rehneidstempel nieder, so erfolgt >mnächst ein Biegen des 
Rippenprofils im \Verkstoffstreifen: erRt dann setzt der Stempel 
zum Rehnitt an. Die Rchnittkante des Rtempels bildet, >vie die 

A~bbildung :1:cigt, einen Winkel von 12.5°, so daß der Rehneid
vorgang mehr einem Abquetschen gleicht. Für ein gratfreies 

Schneiden ist eine dichte Pas:mng des Stempels zur Rehnittplatte 
Bedingung. Ein weiterer Himveis auf die Konstruktion des ~Werk-

7:euges erübrigt sidL da Nie genügend bei den GesamtRehnitten 
(Bd. I) behandelt ist. Erwährwnswert iNt noch die geteilte Schnitt
platte, die wegen der leichteren Herstellung des Sehnittdurch

brucheR gewählt worden i.~t. Die Ge,.;telmng des Teiles geht in die
,.;cm \Verl~:1:eug in horiwntalcr Folge Yor ,;ich. 

\Vir >.venden unN jct:1:t der lVfet.hodc der Her.c.;tdlung Yon Sclmitt

hiegetcilcn durch folgcweiNe:': Schneiden der Fmgren7:tmg (c-;iehe 
Abb. 2;)5 und 2GG) des 'J'ciles mittel,; Teilumgrcnzung~~tempel zu. Sie 

if4t, wie bereits gm.:agt, am wirtschaftliclu.;ten im \Verk:c:toffvcrbra uch. 
l~s ist zu verstehen, daß gerade diese Arbeitc-;wei.-;;c aus der Branche 

<lcr l\'Iassenware ihren Ursprung hat. Man kann behaupten, daß 
PS durch sie erst möglich war, einen Pfennigartikel auf den 1\larkt 

7:U bringen. 
In der c\hb. 2ß(Jl) wird znnüchst ein \Vcrkzcug gezc·igL das zwnr 

llicht durch folgcwei:':cs Sclmeickn die eigentliche Umgren7:1mg er
zeugt, hei dem vielmehr <lic kihn•ic-;l' Trennung de.-; \Verb:toffes dem 

Zwecke einer Verminderung der \Verkc-;toffano;trcngung bei den nach
folgenden Biegeoperationen dient. Die Erzeugung der Gmgrenzung 

des TeileR ge:-:chieht als letzte Operation durch einen GeRamtumgren

znngc:-SchneidNtempel. Die Form des TeileN ähnelt einem Zieh
gebild<·. e.-; i:':t jedoch zum großen Teil ein BiegeteiL Nur die vier 
Ecken dec: Teile,.: ,.;ind chm1 typi,.;chen Verformungsprozeß des \Verk

Ntoffe:': beim Zidwn unterworfpu (Bel. Ill). Die Bildung der Seiten 
dc,.; TeileN iNt "Biegdonnung mit 8chlnpf". DaN Bei,.;picl ist cle:-:
halh in die Hiegewer];:zcuge eingereiht. um darauf hinznwei:':en. 

daß es auch Biegeteile gibt, die >Yohl in dPr Hanptform den 

Charakter eines Riegeteiles tragen, aber an einzelnen Stdlen 
in Ziehgebilde iihcrgelwn, wnm auch in Yiekn Fällen nicht die 

Ckstdmng <lieser 8tdkn durch den idealen ZiPhprozeß (Fließ
prozcß) zuc-;tandc kommt. Ihre Bildung entsteht oft durc·h ein 

1 ) Firma Sdllller .:\. C:. C:üppingen 
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bloßes Ausrecken des \Verkstoffes. 1\Ian denke z. B. an das Drücken 
einer Rippe bei einem Biegeteil, wo die Rippe weit von der Um
gremmng liegt und ein Verziehen der Umgrenzung durch ihre 
Bildung nicht eintritt. Rolehe Fälle gibt ei-l viele; Kie ;.;ind in der 

Lt+
~~~~ 
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Hauptsache durch das Eindrücken von kleinen Vertiefungen, 
z. B. Augen, in den Schnittbiegeteil vertreten. 

In unRerem Falle (~\bb. 2ß6) würde die Bildung der Seiten de>': 
Teile" in dieser iYl•Ü.:e erfolgen, wenn die Trennung nicht vorge,;ehlm 
wäre. Den ·wert dpr Trennung erkennen wir. wenn wir die Schmal
seiten des Teiles betrachten. Bei dieRen kann der iVerkRtoff zur 
Bildung der Biegung leicht, jedoch mit Schlupf, von der Breite 
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des Stanzstreifens in das Gesenk einlaufen. Durch die Trennung 
ist diese Möglichkeit auch bei den Breitseiten dt>s Teiles erreicht. 

\Virkungs\veise des \Vt>rkzeuges. 

Das MeRI'inghand von 0,6mm wird von rechts in das \Verkzeug 
unter Benutzung der Anschläge p eingeführt. Ein I\uswerfer 
b sorgt für das Heben der getrennten Seite aus dem Durch
bruch. Der weit<:'I'e Vor:"chub erfolgt jetzt durch die \Verk
stoffstreifen-Transporteinrichtung der ~chnittpresRe. Es folgt das 
Lochen der ~\ugen des TeileR durch dic ~tempel c und d. 
Diese sind nachRtellbar in der Stempelplatte eingebaut. Die Nach
stellung der ~tempel wird durch ~Abschleifen der Buchse f erreicht. 
Zwei Schrauben fangen die Drücke des ~LochRtcmpels ab. Eine 
Naeht-~tellbarkeit iRt stets dort am Platze, wo ,;ich der Ersatz zu 
kurz gewordenor Stempel (stärkere Rund,;kmpel oder kleine Form
stempel) zu teuer l'tellt, sie iRt aber auch oft ein geeignetes Mittel, 
um die Schneidstempel genau auf Schnitt zu stellen. Oft mii::::>en 
8chneidstempel, die nicht nachstellbar sind, um ein öfteres 
Nachschärfen J~;U ermöglichen, um das vorgesehene l\Iaß für ihren 
"\hschliff in den Durchbruch treten, was, wie unR bekannt ist. nicht 
gut fiir die ~clmeidhalt igkeit der Schnitt kanten dieser und des 
Dun·hhruclws ist. Die dritte Operation i,;t das Bicg<"n dc,.; Schildes 
durch den BiPgef-<tempel g und da,.; Gesenk g' und die Herstellung 
der ~\ugen durch die t)tcmpcl h und ,i im Gec-;enk h' und i' des 
~tempels g. Ein Suchstift k sorgt für die Korrektur de" Vor
:-:c·hubeR des \Verkstoffstreifens und sichert einen gleichmüßigen Ein
lauf des \Yerkstoffes in das Biegegesenk g'. Der ~~us\\·erfer l hebt 
den gebogenen Teil au:s dem Biegegesenk In einem Zwischenhube 
wird das Schild in eine entsprechende Versenkung aufgenommen. 
Alsdann folgt nach einem weiteren Vor:-;(·hnb die Operation IV, das 
Aus:-:dnwiden der,; TeileR, clnrch den Stempel 111. Ein entf.:prechend 
der Biegeform angqmßtor t)uclwr 11 sorgt fiir das Ansrich
ten deR Teiles. Der Durchbruch cle,; Ans,;chnittec: in der Fntcr
platk o i:-:t schräg geRtdlt, eine JVlaßnahme, die die Größe der 
'J'ischöffnung verlangt. Eine Hilfwperation V, da,.; Ceradedrücken 
der ~tanz:-:treifenstegc,, verhütet dns Springen der Vorschubwalzen. 
wodurch evc·nhwll cler Vorsc·hub hcc·inflnßt \\Prclen kiinnte. 

Die >-\bh. :?07 zc·igt ein \Verkzeug mit unterbrochener Trennung 
clc·r Fmgrenr.nng dnrc·h einen vollen l'mgrenzung,.;:>tempel, die nur 
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möglich ist durch Unterbrechung der Rehneidkante an einer Stelle 
des Durchbruches. \Vir sehen die Entstehung eines einfachen 
U -Teiles in dieser Art.. Zu bemerken ist, daß für das Trennen 

{[JEFJ 
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Abb. 267. 

Abb. 2ß8. 
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des Teiles, zwedzs Vorbereitung für die folgende Biegeoperation, 
die Stirnfläche des Trennstempels nicht schräg schneidend ans
gebildet zu sein braucht, da ein AusvverfN das H eben des Teiles 
aus dem Durchbruche besorgt. Der Biegestempel und der Aus
schneidestempel werdem in einem gemeinsamen Durchbruche der 
Führungsplatte geführt. Aus der Beschreibung friiherer Beispiele 
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dürfte Aufbau und Wirkungsweise des Werkzeuges verständ

lich sein. 
An den Abb. 2681) und 2691), die Musterstreifen von Teilen, auf 

diese Art erzeugt., darstellen, ist. zu erkennen, daß nicht. etwa diese 

Abb. 260. 
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Abb. 269a. 

Methode auf nur gm1z Pinfachefl Biegeformen anwendbar ist, 

:-:ondern es besteht auch die Möglich kcit , mehrere ver:-:chiedene Biege

operationen, die sonst durch mehrere einzelne Biegec;tanzen be

wältigt werden müssen, in einem Werkzeug in der Folge anzu

ordnen. An den mit < bezeichneten Stellen i,.;t die Werkstoff

trennung unterbrochen. Die Herstellung einer Winkellötö:-:c , bei 

der der Winkel mitt0l:-: eine,.; TrennbicgeRtcmpcl :-: hcrge:-:tcllt j,.;t, 

zeigt der MuRtcr:-:treifen A bh. 26!Ja. 

II. Abhackschnitt-Biege-Verbundwerkzeuge. 
Dü' Vcrbundller:-:tl'llung von Hieg<,teilcn an:-: Bn.nd- od<'r Rtangcn

wcrk:4off durch Abhacken ist. meiRt. weniger kompliziert al;; durch 

Au:-:sclmciden au:-: dem Wcrk:-:toff:-:t.reifen. Kommt doch die eigen

artig<', umc-;tiincllielw Herstt'llung der lTmgrcnzung durch einzehw 

Beschneidestempel eventuell in J1'ortfall. Die,.; ist. durch die V er

wendung vc.n Band- mkr Rta.ngt•mverkc-;toff lwgriindct, wodurch 

1) l<'inna Nchul<"r A.-U. Uiippin_!.!Pil. 



der Rdmittcil durch bloßes "\ hschnciden mu:h der uns aus Bel. 1 
bekannten Weise erhalten wird. Aus dieser Ge.-,tdmng liißt sich 
auch gleich auf den Bau des \Verkzeuges schließen. Die reine 
Schnittfolge ergibt einen A bhackschnitt, die sich an sieanschließende 
Biegeoperation eine Biegestanze. Beieie Operationen l'ind in ge
eigneter ·weise verbunden. Es ,.;ind alw in der KonRtruktion dieNe 
Art \Verkzeuge, der i::lchnitt und die Biegc,.;tanze, selbRtiindig neben
einandergereiht zu erkennen, was bei den UmgrenzungsRclmitt
wcrkzeugen nicht der J'all ist. Dieses Aneinanderreihen zweier 
verschiedener \Verkzeugarten gibt der KonNtruktion auch einen 
sehr soliden und kräftigen Aufbau. Dadureh ist es auch möglic·h. 
viel rohuNtere Teile herzustellen al.'-' mit dem Cmgrenzungssdmitt
Ycrlmndwerkzeng. 

Die L\hh. 270 zeigt ein \Yerkzeug modernster Konstruktion. 
das in horizontaler Folge arbeitet .. \us Hand-\Ver],s1off. mit he
Rehnittcnen Kanten I 0 >;I, werden Fiiße lwistchender Cestalt herge
stellt. "\hhacker mit VorlclC'her und Biegestanze \n•rdcu durch c·in 
Zweisiiukngestcll aufgenmnnwiJ, wodurch ei1w sc·hiidigende Bcein
flu.-.;sung der Ndmeidelenwnte cles Abhackers dnrc·h Biegedriic·ke un
terbunden wird. ]';s sind trotzdem viele Werkzeuge dieser "\rt ohne 
Nänienführung in den Betrieben anzutreffen. Außerdem erfährt die 
Nclnwid:-:tempclführung a dps Abhackers, die als mitgehende Fiih
rung ausgebildet if!t, durch vier Säulenbeine gesonderte".\ bl'tiitzung 
gegen seitlich wirkende KräHe. Durch diese 1\Ia ßnahnw blciht der 
Verschleiß der i::lchneidelemente auf eine natürliche Ntumpfung he
schränkt (vgl. Bel. L S. 10). Die i::ldmittplattc cerhält Z\n~ck:-: 8tahl
ersparniR ihre Bauhöhe durch eine Fnterpla.tte d. Die Führung e 
hat sich in der .Praxis fiir Bandwerbtoff sehr bewährt. i::lie 
wird gebildet durch Z\\'ei LeistelL die auf einer entsprechenden 
Länge schriig au:-:gearbeitct sind, um mit der Hand den Band
werk.-;toff auf das Auflageblech niederzudriicke11. Die Fiihrungs
tPile f führen de11 Werk:-:toff innerhalb des Abhacker:-: an Ntdle der 
ROni't üblichen Zwi,-:elwnlagcn eine.-: Nclmittwerk/\euges. Die sich 
an dt>n "\hhacker anschließende BiegeNtanze ruht ebenfaiiR auf 
einN Fnterplatte. einer Nogenanntcn "\m:gleiehplatte r;. Nie wird 
beim Schärfen dN f'chnittplatte r stets um das gleiche ]\Jaß abge
schliffen. Eine Emeuerung dieser c\u,.;!fiC'ichplatte nfolgt mit dPm 

Ersatz der Nclmittplatte. 
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Die \Virkung,;wei,.;c clec-; \Verkzcugcc-:. 

1 .., •) 
/.J 

Fiir den Anschnitt wird der \Vcrk>.;toff zuuächc-;t einige Milli

nwter bis hinter den Abhack,.;tempel gec;choben. Der erste Hub 

dc,.; \Vcrl.:zeuge:-; erzeugt abo em Ntiick Abfall (siehe Bel. I 

Ahhack.c.:C'hnittc, Ahb. 107). Zugleich Ü.;t aber fiir den näclu-;ten 

Hub dac-: zuerst entc-;tchcndc Biegeteil im .Ahhacker vorgelocht. 

,Jetzt wird der \Verbtoff his zum Anschlag h der Biegestanze 
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vorge:-whobcn. c\n der Folgecla r,.;tellung "' i,.;t zu <·rkcnneu, daJJ 
der unter dem Hiege,.;tempel hdindlichc \'orgclochte Teil vor 
Beginn ckc: Biegen,.; abgetrennt ,.;ein muß, um ungehindert der 
Wirkung ck,.; Biege,.;h'mpels folgen zu kiinnen. Der 1\bha('],,.;kmpel 
ist deshalb einige lVlillinwter lüngt'I' al.-: der Biegestempel gehalten. 
In der Dar,.;tdlung B :-;eben wir, daß der Abhack.;tempel um das 
Maß der Biegetide in die l)chnittöffnung eindringt: ein für clit' 
Schneidkante des Durchbruches nicht gnbmlteißencler, aber ancll 
für Vcrbunclwcrkzcugc· oft nic·M zu tungehemlcr CmcJancl. Bei den 
Loch:-<tcmpdn i:-;t ('," möglich, dit·,.;cm Ülwl durch ent:.;JH'echende 
Kiirzung dcr,.;ellwn zn begegnen. "\her atwh sie mii,.;,-;en etwac: in 
die ~chnittiiffnung treten, clalllit ,.;ie nicht gkich nac·h dem nskn 
Schärfen durch JWUC zu cr~dzeu ,.;ind (c:iehc auch nachstellbare 
~tem pel A h b. :2tiß). ):.;t der "\blm(·.k:.;tt•mlwl HJ ·weit a bge
braucl!t, clafl n gerade noch getrennt haL lwvor der Biege
vorgang ein,.;dzt, :.;o nmß nnclt er er:.;etzt \\erden. J\lan fntigt clc."
halb gleich mehrere Er:.;atz."tempd bei dem Bau de,.; \Vcrkzengcs 
an, um eine D'ahri kation" verziigerung durch },ufcrt igung IJCuer 
~tempd zn vermeiden. Der gebogew· Teil kann Yon Hand odN 
PreLlluft auN der ßiegp,.;{anz(• lwfördert vverclen. Gut geeigm t fiir 
diese \Ver],zcuge "ind schriig,.;tellbare Prcsr;cn, wo der Teil dur('h 
,.;eine eigene f-ldnvere au,.; dem \Vcrkzeuge fallen kann. :Für ge
wahten Band werbtoff, der bc lmnntlich in der Breite differiert, 
].;.ann man, >H~llll cc; die Genauigkeit <]es Teiles erfordert, in den 
Ahhacker die Zentriervorrichtung naeh Abb. JlO, Bel. I einhauen. 

Ein \Verkzcug, das .sic:h mit dem chcn lw,-;proc:henen im Aufbau 
sehr gut vergleichen läßt, zeigt die Ahh. 211, Das ·Werkzeug iNt fiir 
die Herstellung eiw·s Teiles hc:':timmt. das einen Teilauswerfer 
verlangt. Da die:-;es \Verk.zeug in Ermangelung einer c:chriig:.;tell
baren Prec::-;e auf einer gewöhnlichen arbeiten muß, i,.;t, um auf 
ein sdbsttätigec: Herau.~tallen des Teiles aus dem vVerkzcuge nicht 
zu verzichten, ein Teilauc;:"toßer oder auch .Abstreifer an dem Biege
stempel vorgesehen. Um ein Pesh;it7:cn de:.; Teiles stet:': auf dem 
Stempel zu bewirken, muß die Anwendung der diesen Zustand 
ergehenden JVIittel :.;tat.thaft ,c;cin (,.;iehe S. 178). Der ~~hstreifer i:,;t 
im Prinzip derselbe wie der in Abb. 1 \:J!.l. Ik:-;onders /\U erwähnen 
Ü:;t die Führung der kleinen Lochstempel in einer gehärteten Stahl
buchse, die einen größeren Widerstand gegen Abnutzung bietet. Das 
Bohren i-lehr kleiner Löcher gut zylindrisch, senkrecht und von 
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genauer Parallelität bereitet dem \Yerkzengmadwr viel ~dnYierig
keiten. Die Arbeiten Rind oft nicht von besonderer Qualitüt, 
so daß das \Verkzeug meist ~törungen an diec-:er i"tellP auf\yeic-:t. 
Eine he,'<serc "\rbeit ~wird erreicht, vvenn man für jeden Lochc-:tempel 
eine gebohrte und geschliffene Hülse verwendet, die dann in einer 
griißt•ren Bohrung mit Lagermetall od. dgl. vergossen ~wird ( Abb. 27 2). 
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Ahh. 21 I. Ahb. 272. 

Der Durchnwsscr der Hüben kann so gewühlt wcnlcn, daß er gleich 
Mittenabstand der Lochstempel ist, oder ihr Abiihmd wird durch 
Zurechtschleifen von Flächen, wie cc-: Ahb. 272 zeigt, an den Hülsen 
erreicht. Ent:-:prechencl eingedrehte kleine Rillen auf der Mantelfläche 
der Hülsen sorgen für eine feste Verhindung mit dem GießmetalL Der 
Abhackstempel ist au:-: härtetechnischen Gründen geteilt (siehe Bel. I). 
Eine Aw-:gleichungc-;platte a ic-;t für den ent:"tandenen Abc-:chliff heim 
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~chärfcn der ~dmitt platte atH·h hier in Amn'ndung. Die Platte b 
c:oll eine unniitig starke ~chnittplatt(' vemwiden. Damit der kleine 
~clwnlwl aufklappen kann, i,.;t die Führung vom Abhadze~Ü'mpd 
schrilg au,.;gcarbeitet. 

Fiir eine in Masf-:en herzustellende t::,ohrschelle dient das Werk
zeug Abb. :273. Wie die Abbildung zeigt, wird daf-: in den Schnitt 
eingeführte breite Werk;;toffband in fünf schmalere, gleichbreite 

Schnitt E-r SchnittC-D 
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Abh. 2n. 

Bämler zerlegt, wovon jedes bei jedem Hube der Presse eine ]{ohr
schelle liefert. Das Werkzeug stellt Romit ein fünffaeh Abhack
Reh nitt-Biege-Verhundwerkzeug dar. 

DaH ~Werkzeug besteht aus einer Grundplatte rn. Auf dieser 
flitzt eine Platte n, in der nach Art (ler Schneidstempelbefestigung 
die Schnittplatte o und die Lochplatte p aufgenommen sind. Das 
Riegegesenk k ist ebenfalls in dieser gefaßt, sitzt jedoch noch in 
einer Nut der Grundplatte rn, wo es mit dieser verschraubt ist. 
Damit die gebogenen Teile hinter der Schnittplatte l Platz finden, 
ist die Platte n hinter dieser frei gearbeitet. Eine Schräge r läßt 
die abgeschnittenen Teile aus dem \Verkzeuge gleiten. \Vie der 
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(~nerschnitt dt>s W crkzeuges zeigt , sind die Stempel in einer Platte 
geführt. Eine dauerhafte Unterführung für den Abhackstempel 
ist durch stählerne und gehärtet e Führungsecken s eneicht. Die 
Schnit tplatte Cf besitzt die Durch brüche d und e für die Seiten 
sehneider d' und e' . .Die Durchbrüche g und h sind für d<ts Trennen 
des Bandes. Sie sind auf ihren Schmalseiten auf eine entsprechende 
Tiefe ausgefräst , wodurch der \Verkstoff beim Trennen sieh zwischen 
den gefräst en Schnittnuten einbetten kann. In gleicher Weise ist 
die Lochplatte ]) <:ntsprechend den Durchbrüchen g und h ausgefräst. 

Ar h c i t s w e i s c d e s \V e r k z e u g c s . 

Der Bandwerkstoff von der Breite a wird automatisch m 
ltichtung des Pfeiles b vorgeschoben, und zwar bis zu den An
schlägen c. Hier wird das Band durch die beiden Seitenschneiderd' und 
e' auf die zweckmäßige Breite 
gesduütten. Gleich zeitig wird 
das Band durch die beiden 
Schneidstempel g' und h' in 
fiinf gleichbreite Streifen ge
trennt. Nach dem nächsten 

Abb. 273a. 

Vorsehube w·erdcn die fünf Streifen durch die Stempel i' gelocht 
un<l bei dem damnffolgendcn Vorsehube bei k in clie endgültige 
Form gebogen und die Verstü.rkungsrille aufgepriigt. Der Biege
xtcmpel !.:'kann den \Verkstoff nnr von einer H.ichtnng hcrnn";ichen, 
und zwar von hinten , denn der St reifen wird durch die Anschläge c 
fe:c;tgehalten, so daß er nicht in Richtung des Pfeiles b nachge
zogen werden kann. Dieses ist erforderlich , da sonst die Lochungen 
an verschiedene Stellen kommen würden . Bei dem darauffolgenden 
Vor::;chube werden die fertig gebogenen R ohrschellen durch den 
Ab::;chneidestempel l ' ohne Abfall abgeschert. Der Abhack
::;tempel L' nntß also um wenigst ens :2 mm länger sein als der Biege
stempel k', um ein Abschneiden vor der Biegeoperation ";n ge
währleisten. E s fallen also bei jedem Huh der Maschine fünf 
fer t ige Hohrschellen heraus, und zw<tr ohne A bfall , mit Ausnahme 
des Abfalles durch die beiden Seitenschneider rl' und e'. Bei einer 
normalen Tourenzahl der Maschine von 80 pro Minute werden 
also 400 Rohrschellen pro Minute hergestellt. 

Ein in Massen gebrauchter U -förmiger Drahtbügel wird auf 
dem Werkzeug Abb. 274 hergestellt. Der U-Teil wird in die;:;em 

(~ii ll re , Scllnit.l.t' und StanZ<'Il ] J.. 12 
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Fall durch ci n bcwcgk:-; Biegegc:-;euk a und einen fe:-;t:-;tehenden 
Bicge:-;kmpel b erzeugt. ];::inen Ab:-;treifcr, dC'I" den Teil vom ~tempd 
wirft, :-;tellt der Kniehebel r; da!'. Die:-;cr Ab:-;treifer, der gelenkig 
in einem gabelförmigen Bocke f hängt, wird hei Rul1e:-;tellung durch 
eine Feder d und einen Stift e in Ncnkreehter Lage gehalten. Der 
um die Achse h Ndnvingbar gelagerte Hebel g in der Biegeform a 
bringt bei link:-::-;citiger Kipplage, die durch den Feder:-:tifi ·i er-

A Schnitt A-ß 
0 25 so 

• / 

8 
Ahh. 274. 

zeugt wird, beim Aufwürtshube den Kniehebel r; bzw. Abstreifer 
zum ""Aus:-:;chlag, der dann mit :-:;einem gabelförmigen Ende den 
Teil von dem Biegestempel b ab:-;treicht und :-:o den Teil nach vorn 
au:-:;wirft. Die ~tanze iNi :-;o hergerichtet, daß der Teil :-otets auf 
dem ~tempcl Ritzen bleibt, die BiegckantC'n deH Stempels b werden zu 
diesem Zwecke scharf gehalten, und außerdem werden die Ecken des 
Biegege:-:enke:o a so gerundet. daß diese dem Teil eine an den ~tempel 
anpre:-:sende Npannung geben (die entgcgcnge:::etztc vVirkung Hiehe 
S. 84). Die Biegeform aistauf der linken i-leite außen schneidend aus
gebildet. Diese Schnittkante läuft, ehe der Biegeprozeß beginnt, an 
einer im Körper j eingesetzten Schnittbuchse vorbei, aus der der Draht 
gegen den Anschlag k geführt wird. Der Ntempel erhält eine sichere 
Führung in dem Unterteilj durch die an ihm vorgeschenenLeistenl. 
Durch eine Rohrführung knickt und verbiegt. sich der Draht durch 
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die Hamlhalmng nicht so kicht. was eine laufende Zuführung t'l"

kiehtcrt. Das \Verkzeug ic-:t offen gebaut, :-;o daß die V orgä11ge 
leicht beobachtet werden können. Die bec-:ten wirtl'chaftlichen 
Oestehungskombinationen in einer ~tanze errei<:hen nicht da:-; 
Zeittempo, \Yas ihnen gehört, wenn der konNtruktive Aufbau 
die Handhabung und Beobachtung erschwert. Dec;halh muß der 
Konstrukteur heim Entwurf auf eine gute Handhabung und Be
obachtung des WerkzeugeN bedacht :-;ein. 

~ehr interec;Nant in seiner \Virkunw-:weise ist dac: in "\bb. 215 
darge:-;tdlte \Verkzeug. C'inc Verbindung einec-: Abhack:·c:hnittes mit 
einer l\lchrc-:tempelfolgebiegesümze. Damit dt•r Teilnach dem Biegen 
auc; dem \Verkzeugc selbsttätig herau.-.:fällt, wird mit dc- ~tanze auf 
einer :-;chrägl'telllmren PreNNe gearbeitet. Th·im Gehranch de:-; \Verk
zeugec-: auf einer senl,rechtC'n PressC' kann der TC'il durch Luft wegge
blasen werden. Der dünnen Lochc-:tempel ·wegen i:-;t wieder die mitge
hende Führung bevorzugt 1vorden. Damit die .Führung trotz dC'I' 
.H\ihrungsleisten a und des Anschlages b auf dem \Vcrke~toffbande 
aufsitzen kann, hat sie Leiste c und eine Nut d. Die ~eitc f der 
~chnittplatte e dient zum Abschneiden dc:-; \Verk:o;toffcs .. Ab ~-\b
,-.:clmeich-:tempcl dient der rechteckige Stempel h mit der Schnitt
kante f'. Die Platte g ist eine Zwi:-;chenlage, auf der auch der 
. \ n:-;chlag b mcmtiert i:-;t. Da:-; ganze Hild, ohne den Bic·gernccha
ni:-;mu:-; ge:-;ehen, :-:teilt einen ~\blwcker mit \'orlodwr mit mitgehen
der Führung dar, der ohne Abfall schneidet. Wir c·rkemwn in der 
Abb. 275 A in dem Abschneidstempel h die t:-Bicgeform (12 mm) 
eingearbeitet und in i den Biegestempel für diese, der auf einem 
Fcdersy,teme ruht, das dem Biegen der U -Form standhält 
("\bb. 275 B). Znr Bildung der schmalen U-Form müssen auN den 
mittleren ~clwnkeln des Teiles z\vei Schenkel getrennt werde11. 
Zu clie:-;cm Zwe<'kc i:-;t der Abschneidstempel h entsprechend der 
~ehen kd breite ( (i mm) in :-;einer Länge genutet, was aus dem QuN
:-;clmitt diec;e:-; zu er:-;ehen ist. Die Schenkel dN Nut Kind die Trenn
kanten. "\ ]:-; TrennstPm]wl und zugleich Biege:-;tempd dienen die 
Stempel k (Abb. 27[) C\). 

\\rir wollen num1whr eingehend den \Verdegang dc·s Teiles ver
folgeiL .Abb. 21 f5 A: Abhacken dc,.; vorgelochten 'L'eikc-:. ;\ bb. 27 [) B: 
Biegung der großen C-Form, dann Niederdrücken des Stempels i 
bzw. Überwindung dec-: Fcderdrucke:o; durch den Abc;chncidstenlpel h. 
Nach einer geringen Hubbewegung folgt das Heraustreten der 

12* 
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Trennhil·gn-:tenqlel 1.: auc; d('lll Bi(•gt•c;h•Jnrwl i, m)(lurch die ldl'illl'll 

~c·lwnkel in die lwiclen i\' uten oder aw·h iilwr den Ntcg l clec; Nchneid
stempels h hineingPln'Illlt und gebogen werden. Kehrt der Huh 
um. c;o verbkiht der Teil clnreh Klemmen der kleineil Nc·hcnkd 
in cl(en Nuten der Biegeform dPs Ab;;;chncidstempcls h. lTm 
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den Teil aus cliec-;er Form ;cu stoßen. iRt. der Durchbruch für den 
Abi':ichncidstempel hin der Pührungsplattc gleich dem Querschnitte 
desselben. Der Teil, der auf dicRe Weise aus der Biegeform ge
stoßen wird (Abb. 275 D), bleibt auf dem Bicge:-:tcmpcl ·i beim 
Abheben der Führung liegen, von der er durch c;ein Eigengewicht. 
und durch die Nchrägstellung der Presi':ic oder eventuell durch 
Anwendung von Druckluft. sicher abfällt. Wie Abb. 275 D zeigt, 
muß der Druck des gefederten BiegeNtempclR i heim Ausstoßen 
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des Teiles bis zum Abheben der Führung von den kleinen Schenkeln 
aufgenommen ~werden. WerkRtoffstärke und Kürw der Schenkel 
halten diesem Druck auch :-:tand und verbiegen sich nicht. Ist 
der ~WerkRtoff dünner und die 
8chenkel länger, w dürfen die 
Nchenkel nicht unter einer Feder
last Ntehen. da ,.;onst ein V er
biegen dieser eintreten kann. 
Da:-: \Vcrkzeug i,.;t dann c·o ans
zuführen, daß die mitgehende 
J<'ührung nur für die LochRtcmpel 
in Anwendung kommt. Der ~\b
Nehncidbiegestempcl h bekommt 
dann eine fe:-:t;.;tchcndc Platteu
führung. Der ~\m;"!toßvorgangvoll
zieht sich dann außerhalb des 
UnterenBiegemechanismus wie bei 
einein festRtehenden Abstreifer 
(Abb. 273 F). Es muß dann ein 
genügend hoher Zwischenraum z 
von1 unteren ßiegcmechanisn1us 
zu der Fillll"llllg,.;platte des Uiegc
Ntempd;.; mittels Zwif'chenlagen 
lwstehcn, nm ein Herau,.;fallcn 
des Teiles nicht zu behindern. 

Die Herstellung eines Draht
teilt'>'-' mittels einer l\Iehrstcmpd
:-:tanze in Verbindung mit einem 
~ \ bhac ker i ,.;t a m; der schematischen 
"-\hh. :210 zu erkennen. Das 'Verk
zeug lw:-:tcht nu,.; cinC'l' Grund
platte, auf der :-:ich da,.; l~icgc

gec.;<~nk aus den ~tahl:-diickcn N 
und 0 befindet. Üa:'i Ntahl:-:tiick 0 
i:-:t recht NNt,itig al,.; Ncherme:-::-:er 
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c 

(A 1/.'i Jllachinery Bd. a:J.) 

Abb. 276. 

wirkend au,.;gehildet. Ein in die Grumlplntte federnd versenkbarer 
Klotz JI trägt di<' Drahtfiihrung P. Di<' J1\ihrung Q dient fiir 
d<'n NPit I ich wirkenden mit Pi ner Lt>itrolle R vcrRelwnen Biege
c;tempcl L llncl zugleich al,.; "\n,.;vhlag für clcn zu biegenden Draht. 



11'erner c;itzt auf der Grundplatte ein Bock B. auf dem federnd 
angeordrwt der Biegec;tempd A sich lwfindeL f1~in an ß befind
licher Kniehebel F, der um den Bolzen T drehbar ist, liegt auf A 
frei auf. DeN weiteren setzt sich dN Biegeoberteil zusanmwn ans 
einem Kopf, an dem c;ich der Abhack- oder AbN(:hneidestempd 0, 
ein winklig gebogeneN Stück D ab .:Yiitnehmer fiir den "Winkel
hebel F, zwei Druckbolzen E zur Betätigung deN Biegm.:tcmpelN A, 
ein Kipphebelll mit Biegec;tempcl 0 und 0inc Stange J mit Nocken I 
mJd E lJdinden. 

\V i rk u n g cnn· i s e d e s \V c r k z c u g e s. 

Heim Nicckrgehen des OlH'rteikc.: hackt zuniichc.:t dn Rtemjwl 
(.' den Draht ab untn Zuriicbn·iclwn de,.; fcdemdcn Klotze,.; Jl. 
!VIit eiN Beendigung des "\!Jhnckens lmlwn die Druckbolzen J!J den 
Biegestempel A znr \\Tirknng gebracht. der, ahgestimmt mit de1n 
.-.:ich nach der Form X einstellenden Biegestempel 0. die Form 
clec: Drahtes nach Ahh. 2/G B erzeugt. Jn clicc.:cr Biege,.;klltlng i,.;t 
ein A bstalld eh•,.; Hiegcstcm rwl,.; "" vom Dreh pnnLte deN Knie
hebels F erreicht. der ck:-;Nc·n anfliegenden Schenkel C'cnkrecht 
ein,.;tcllt und Nomit den Biegestempel A für eine Aufwiirtsbcwcgung 
verriegelt. Durch den Nocken I ist auch der Biegestempel L be
tätigt worden, wodurch der linke Schenkel des Drahtes, der sich 
durch die Oberkante dec: Biegestempels L gebildet hat, überbogen 
iNt. Da jetzt weiter keine Abwärh:bcwegung mehr erfolgen buHJ, 
tritt Hllhumkehr ein. Der ahgeRchnittene und gebogene Teil W 
>vird durch clPn zwang,.;weic:e durch ]!' nicdergelmlteJWll Eiege
Ntempel A fe:-;tgd1altcn. Der Biegestempel U kann dabei nac·lJ 
rechts aus der iibcrbogenen Form auRsclnvingen. lnzwi,.;chen kommt 
die Leitrolle R des Biegestempels L g0gen den kippbaren .Nocken]( 
zum "\bin uf, \Yodurch der gebildete Haken des DrahtteileN zur Öse 
wird (Ahb. 2/ß C). TNt dieser Zustand erreicht. c:o nimmt dac; 
\Vinkelstück D den KniehebelF mit, entriegelt den Biegestempel A, 
wodurch dieRer durch Federkraft in ~eine Anfangsstellung zurück
kehrt. Ebcm:o wird der Biegestempel L durch eine Feder wieder 
zurückgezogen. Der kippbare Nocken K läßt heim Niedergange 
den Biegestempel L unbeeinflußt. Die eben gezeigte Kon,.;truktion 
gibt viel Anregung zur Verwendung ähnlic:her l\TechaniNmen bei 
Biegestanzen für Blechteile. 



D. Sonderstanzen. 
Den Arbeit>'proze:o!'en Rchneiden, Biegen und Ziehen :-ünd oft

nutlR :otanztechnische Arbeit:-4operationen ein- oder angegliedert, die 
mit dem Biegen und Ziehen nichts zu tun haben, aber ihnen iden
tisch 1"4ind. jedoch nicht dem Hauptzwecke der Ge1"4tehung des Teile:-4 
dienen. Sie haben den Zweck, an Teilen, die bereits den Charakter 
de:-4 Schnitt-. Biege- und Ziehteik:-4 tragen. Vervollkommnungen 
und Verfeinerungen vorzunehmen. damit ;-;ie vervwndung;-;fähig 
wNden. Ferner werden durch sie feste oder bewegliche Ver
bindungen von Teilen bevvirkt. Die für diese Arheihwerfahrcn be
nutzten \Verkzeuge lassen sich nicht in die besprochenen Biege
stanzen als solche einreihen. Sie werden unter dem Samnwlb(•griff 
.,Sonden<tanzen" geführt und ihrem besonderen Zwecke ent
spree hend bezeichnet. Man kann :oich vorRtellen, daß ein reines 
Seimitteil mit einem Biegeteil durch Niete mittels eineR Werk
zeuges vNeint witd, ein solches \Verkzcug führt dann die Bezeich
nung ,.Niet:-;tanze". Ein Schnitteil, der nichtplanaus dem Schnitte 
kommt und ungeriehtet nicht venvendbnr ist. wird mit einem 
\Verkzeuge, das den Namen "Richtstanze" führt, geebnet. \Vir 
haben hier zwei Beispiele von \Verk/\eugen, die der allgemeinen 
"\ uffasRtmg über die Art der Arbeit:-;weise der Biegestanzt•n nicht 
entsprechen. Sie gehören aber, weil sie auf der gleichen J\la:-:chine 
benutzt werden und Biege- und Schnitteile durch Druck weiter 
verarbeiten, zur Stanzereitechnik und führen deRhalb chenfallf' die 
Bezeichnung .,~tanzen". Der Be/\eiuhnung "Bicge:-;tan/\en" g<c~

reuhter werden die Sianzen, die die Teile durc·h Ühereinanckrhi('gen, 
lneinanderhicgen, Rollen oder Hürteln 11:-4W. zn:-:ammensetzen. "\lk 
auf dieRe \VeiRe hergeRteilten Teilverbindungen werden als Stanz
verbindung bezeichnet. Ihre Anwendung wirkt preiRgeRtaltend auf 
den aus solchen Teilen gcfNtigten Apparat. Die Spiclwarcn
induRtrie i:-;t in der 1-lcr:-;tellung :-;olcbcr Verbindungen führend. 
~olltc es niuht möglich ;-;ein, f'ieh der so billigen Hlec:hvcrbindungen 
mehr als bi:-;lwr im Apparatehau /\11 bedienen? Eine J\lu:-;tcr-
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sammlung solcher V erbindungell im Konstruktionsbüro wiirde sehr 
befruchtend wirken. 

I. R ich ts tanzen f ii r Sc~ h n i t t e i 1 e. 

Beim A usf'clmeiden von Teilen mittels eines Schnittes ·werden 
die Schnitteile infolge der Scherwirkung mehr oder weniger hohl. 
Hohle Arbeiü.;stücke :oind oft zur weiteren Verwendung nicht ge
eignet und miissen deshalb gcrichtct werden. Das Richten von 
Seimitteilen geschieht in der Stanzerci mittels sogenannter Richi
stanzen durch einen oder mc·hrere Drücke dieser auf den ganzen 
SchnitteiL Dieser ])rud;: darf a hcr nicht snnft erfolgen. wenn er 
richtend wirken soll, :oomlern muß ein Prellschlag sein. l~in 

Prell:-:chlag entsteht, wenn ein fr<'i fallender Körpc·r ~wf eine nicht 
nachgehende Unterlage auftrifft. Der fallende K iirpc·r und d ic 
Unterlage erleiden heim ZusamnH·ntrdfen je nach ihrer Hiirtc und 
der Fa llhiihc clc:-: K örpcr:-: eilw mc hr oder weniger cla:-:tische De
formation, wodurch der fallende Körper ent:-:prccllC'ncl der C'la:-:ti
:ochen Nadnvirkung beider Teile• ein St iid;: zuriicdqJrallt. Ein solcher 
Prdl,.;chlag wird al:-:o fiir daR Richten von Schnitteilen au:-:genntzt. 
Zur Erzeugung die~c·s Schlages sind besondere Presf'en notwendig: 
die "Spin cl cl preRI' e n", deren Spindeln von Hand oder durch Reib
getriebe, auch FriktionRgetriebe genannt, angetrieben werden. 
Ex:r;entcqn·c~:-:Ren erzeugen keinen Prelhchlng und sind zum Richten 
von Teilen nur in hcmndercn Fällen geeignet. 

Das Richten eine,; Sclmittcile,.; kommt derart zm·damk. daß der 
Prdl:-:chlag unmittelbar auf die:-:c•n wirkt. wodurch derTeil anf beiden 
Seiten eine gleic·he Oherflüchen'-'pamwng erhält und dadurch eben 
wird. Die Richtbarkeit VOll Schnitteilen hängt von der Art, Härte 
und Stärke ihrm.; ~Verkstoffe:-: ab. ,Je weicher der ~Verkstoff, desto 
bec;:-:er läßt er :-:ich richten. Man kommt bei weichem ~Verbtoff oft. 
sogar mit einem sanften Druc·k nm;; hierbei gleicht dn:-: Richten nahe
zu einem Geradebiegen des \Verk,;toffes. Die Exzenterpresse behaup
tet in solchen Fällen noch ihre VerwPndung als richtende Maschine. 
Dagegen ist ihre Brauchbarkccit bei etwas härteren ~Vcrkstoffen 
in Frage ge~tcllt. Hic ist aber bei ganz diinnen. weichcn Stoffen 
wieder durdmus am Platze. da diimw. weiche Rtoffp dnreh einen 
Prellschlag faRt durchgehend erhärten, ohne eine gleiche Ober
fläehcmpannung angenommen zu haben. Sie :-:ind meist nach dem 
Schlag unebener al:o; vorher. Die Form des Sehnitteiles hat eben-
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falls Einfluß auf die Richtbarkeit des Werkstoffes. So lassen sich 
Teile mit Durchbrüchen leichter ebnen als solche ohne Durchbrüche. 

a. Die ein fac:hc oder glatte Rich ü:tanze. 

Sie besteht, wie alle später zu besprechenden Stanzen, au.-; drei 
Teilen (Ahb. 277), dem Richtstempcl a, der Richtplatte b und 
der Grundplatte c, mit der die Richtplatte ver:-:chrauht ist. Zum 
Eim:pannen in die PreR:-:e he:-:itzt der Riebtstempel einen gleichen 
Zapfen wie ein ~dmitt oder eine 
Biegestanze. Die Teile a und b 
werden auR \Verkzcug:-:tahllwrgc
c-:tellt und erhalten Glashiirte. Die 
durch Pfeile angedeuteten Flächen 
c:incl die Ric·htfläclwn der Stanze 
und at" Rolche Rauher ge:o:ehliffen. 
Die ganze Stanze muß in ihrem 
1\ufbau vollkommen parallel sein, 
damit ein schiefer Schlag ver
mieden wird. Stellen sich Fehler 
dieRer ~\rt nach längerem Ge
brauch der ~tanze ein (~enkcn 
dN harten Richtfliic·hen in den 
weicheren Kern deR Si ahlec-: oder ~\hb. 2Ti. 

dN ganzen Richtplatte b in dit• 

a 

b 

Grundplatte c), dann brauchen nur die Riehtfliichen von Jwuem 
nachgeschliffen zu werden. Der zu richtende Schnitteil oder mehrere 
werden nebeneinander auf die Richtplatte gelegt, al:-:dann läßt 
man den RichtRtempel auf den Schnitteil mit einem der Art ck:-: 
vVerkNtoffc.o: und der Eigenart des Teiles enü:prechenden Druck 
auf:-:chlagen. Die gerichteten Stii.cke können dann von Hancl au:-: 
der ~tanze entfernt ~werden. Ec-: gibt auch mechaniRelw und l'rd.l
luftvorric:htungen, die daR Ah:-:treifen der Teile von der Richtplatte 
heRorgen. Die einfache oder glatte Rieht:-:tanze ic-:t die gebriinch
lichRte. ~ie wird meist zum Planieren von Unterlegscheiben und 
anderen kleinen Schnitteilen henut7:t. 

h. Die Prickelril·htc-:tanze. 

Nicht immer la:-::-:en c-:iclt Schnitteile ohne weitere:-: dun·h eitle 

glattgec-:c:hliffcne Ric·ht:-:tanze PlJtwn. Da der PlaniNdruek nicht NO 

c 
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geF>teigcrt werden darf, daß das Arbeitsstück merklich gequetscht 
und breitgeschlagen wird, so ist man gezwungen. eine andere Art 
der Erzeugung gleicher Oberfläclwnspannung des Teiles zu wühlen. 
Ein brauchbarec; !VIittcl il'lt dureh Anwendung der Prickelrichtstanzc 
gegeben. Unter Prickeln versteht man das Einschlagen viNeckiger, 
spitzer V erticfungen in gleichen Ab,.;tänden in die ganze Oberflüche 
auf beiden Seiten des Teiles, wodurch dieser gleic:hfalls plan wird. 
Auc:h bei dieser Art der Ehnung ist die Rtiirke des RchlagPR und 
damit die Tiefe der Eindrücknngen abhängig von den bereits vor
her genannten Eigenschaften des Teiles. Die Spitzenteilung der 
Prickell':tanze mnß sich mit ztmehmendcr Blechstärke vergrößern. 
Für \Veic:hen \V erkRtoff halwn sich folgende Rpitzenteilungen he-
wiihrt, bis 

Blechstärke: o,r; l.O l '!) 2,0 :,?.[) :~,0 

Npib~entcilnng: O,S 1,0 I , :l l,S •) ,.--·,·> :u;. 

HiirkrP aueh starke \Verkstoffe müssen nochmals gedrückt werden. 
wobei nach jedem Druck der Teil zweckmäßig in eine anc!C're Lage ge
dreht wird. Die b(•i':chriehene Hiehtmethode ist ahN nur zulässig. 
wo eine glatte Oberflüche des \Vcrk,stückes nicht gefordert wird. 
h;i; die Anwendung der PrickclRtanze nicht zulässig, und ver
sagt das Richten der Schnitteile mit glatter Richtstanze, dann 
miisRen die Teile erwärmt werden. Bei erwärmten Teilen Ü<t 
(':': oft notwendig, den Richtstempel auf diesen kurze Zeit ruhen 
zu laRRen, vveil ein gewöhnlicher Rehlag nicht genügt (Zink). 
Diec<e ~'\rt des Nchlages liißt sich aber nur bei der Hand
Rpinclelpresse erreichen, indcom der RichtRtempel beim Aufschlag 
am Zurückprallen durch Gegendruck mit clm· Hand am Be
wcgungsgriff der Npindd gehindert wird. Die PrickclRümze 
(Abh. 278) gleicht im Aufbau der einfachen Ric:htstanze; sie unter
Rchcidet sich nur bPziiglich der Gestaltung der Ric:htflächen, die 
hier nicht glatt ansgeführt sind, sonelern eingearbeitete viereckige 
Rpitzen beRitzen. Die Prickelriebtstanze ist zweckmäßig in einem 
Säulengestell einzubauen. Für die Benutzung der Priekelrichtstanze 
ist noch zu sagen, das neue Stanzen öfters mit Kreide abzuziehen 
sind, um die Spitzen zu glätten. In bestimmten Zeitabständen 
empfiehlt sich das l{einigen der Spitzen durch eine Drahtbürste 
und ein neues Abziehen mit Kreide. Durch diese :Vlaßnahme wird 
das anfängliche Kleben der Teile an den Spitzen gemindert und, 
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wenn sich die Glättung derselben vollständig vollzogen hat, ganz 

aufgehoben. DieAbb. 282 7\Cigt einen Teil mit eingedrückten Spitzen 
von diesc:r Prickel:-;tanze. 

c. Die Waffel-RichtsLtn?\e. 

Sie ist eine ~.\ bart der Prickelstanze und trägt an Stelle der 

viereckigen Spit?\en auf ihren Richtflächen abgeRtumpfte Spitzen 
oder Rtumpfe Pyramiden (Abb. 279). Ihre Wirkung auf den zu 
richtenden Teil beruht auf der Deformierung der Oberfläc:hc. Durch 

das Einprägen der vVaffcln in die Oberfläche des Teiles iiht Rie 
eine Rtark richtende vVirkung aUC':. :-lic wird für daR Richten solcher 

vVerk:-;toffc bevorzugt, die Ric:h gegen die Ebnung :-;ehr sträuben, 

X >< >< 
X X >< >< 

X 
XX X 

X 

Ahh. 2i8. 

<!iJ/äen, 
rech!JIIInfUi;r 
qeji"tist 

Spitzenwinkel UOO 

~ 

• 

.fpib:en, 
d!tJqontJI 
qejrrisl 

Abb. 2i9. 

vorau:-;gcsdzt, daß die vVaffclprägung kein Hinderni.-, fiir die Ver

wendung des Teiles bietet. Für ihre Wirksamkeit Rincl bedeutend 
höhere Arbeitsdrücke erforderlich als hei ckr PrickelstaHzl'. Ihre 

Anwendung ist vereinzelt. 
Es iRt bereits darauf hinge\viesen \\·orden, daß da" Richten 

clünnc•r Platten große Schwierigkeiten macht, z. B. haben :-ltärlwn 
von 0.1 biN o,:3 mm schon manchen Betriebsmann in Verlegenheit 

gebracht. Hier Rei ein V erfahren angegeben, wie man dünne Bleche 
von weichem bi:-; halbhartem Zustand ebnen kann. Das Ver
fahren be:-;teht in einem übertriebenen Prickeln der Bleche, d. h. in 

einem starken Eindrücken der Bleche durch die Spitzen der 
Stanze in ihre Zalmliieken in gegenseitiger Richtung von Richt

stempel und Richtplatte (Abb. 280). 
Die:-;e Behandlung gibt aber noc:h keineswegs eine ebene Platte, 

:-;ondern Rie iRt eher undwer gew·orden, dazu aueh um das Maß 

der in die Zahnliil'ken eingezogenen Spitze dicker. waN einem nicht 
gewollten ZuNtande des Bleche:-; cntc;pricht. DicKe eben geRchileierte 

Operation i:-;t nur eine Vorbehandlung dc:-; Blec:heR, um die ge-
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forderte Ebnung zu erreichen. Durch Drücken dc" Bleches zwi:-;ehen 
der Glatt-Richt:-;tanze (Abb. 277) werden die durchgedrückten 
Spitwn soweit atmgepreßt, daß das Blech Neine urspriingliche 
Stärke annimmt. Der durch diese Nach lwhandlung erreicht(• 
Spannungszm-:tand des Bleches hält dieseN eben. In der Oberfläche 
des Bleches sind jetzt nur feine Eindrücke der Spitzen der Stanw 
hinterbliebeiL Abb. 281 und 282 zeigen den Zustand des Bleches 
in der Vor- und Nachbehandlung. 

d. Kalibrierende Richt,.;tanzen. 

Legt man auf die glatte RiehtNianze (Abh. 2R3) eJJH' Sdwibc 
von bcispiclsweic.;c 2.)l mm Dicke und neben die::;c z\vei gehärtete 
und geschliffene Platt.Pn von genau 
2 mm Stärke, eine zur }{echten 
und eine zur Linken. und lii.ßt 
man jetzt den Richt-etempel mit 
kräftigem Druck niedergehen, so 
wird die Scheibe bis auf die Stärke 

.-\bb. 2 '0. Abb. 28l. Abb. 2 2. 

der beigelegten Platten gc·cpwtseht. DieNe "\rt des Riehü•ns ü-:t 
für kleine Schnitteile brauchbar. die mit einer 'J'oleranz von etwa 
0,02 mm iibereinNtimmen müssen. ,\uch wlelw Teile, die Npäter 
mit Nac-hschneidern (siehe S. 120, Hel. I) bearbeitet werden, werden 
oft kalibrierend gerichtet. 

vVegen der Differenzen der Blechtafeln iNt es erforderlic~h. die 
zu kalibrierenden Teile auc-: Platten von 0,:'~ bis 0,5 mm über 
Kalibermaß zu schneiden. ~Für Lochscheiben, die als Dist anz
scheiben verwendet werden. wii.hlt man zunäcbc-:t den Lochdurch
messer größer al.s das gewünschte Lochmaß, da durch das Quet
schen der Scheibe das Loch verengt. wird. b;ine weitere Folge
erscheinung des Quetschens stellt die Zunahme des Scheibendurch
messen; dar, weshalb Scheiben, die einen bestimmten Durchmesser 
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nicht iilwr . .,chn·itcn diirfen, cnt~prcdwnd kleiner nu~i\UNchnciden 
Nind. 

Eine H.ichtkalibcr~taui\e für 8clmittcilc in praktiNcher )tnN
fiihrung zeigt die Abb. 284-. ~Wie man ~ichL ~ind dünne Kaliber
platten. die ,.;ic·h beim Schleifpn und Härten verziehen und bei 

Clßkhtd,mpe/ 
zu /ralibrierende Scl!e/be 

/(a/iberpla!te 
p:;:::;;jo'-'=~~==..gel!iirtet u. 

genau ge
scl!l/ffen 

l?ic!Jtp!a/te 

Richtstempe/ lt' Aufseillag 

!=====~ 
,2 

falsche Ausßi!JI'ung 

T 
i 

l 

I 
I 
I ,f!J!iber a/Jswec!Jselbor 

Ahh. ~~4. 

AOfoerb!&*e 

ITITH-----4""l"'f'1h'l'-'~}_, muß r /(onslunf blei/;en 

-f o//mrililiclies ftil= 
drücken tn{of7e 

,..---'----'--------.J-~ dauemderSd!loq= 

------------------~ 
wif"Kung 

Ahb. ~~G. 

AnfNchlag des H.ichtskmpcls leicht ~pringcn, vermieden. Boi ge
ringer 8tüc-l~:zahL alN Notbehelf, kann nicht zu :-;c:hmaler Bancl
,.;tahl, auf Stiirke gcc,:c:hliffen, benutzt werden. Die Möglichkeit, 
die Kaliberklötze auf"znwechseln, macht die Stanze univer!'al. (Her
richtung der Stanze für verschiedene vV erkstoffstärken.) ,Je nach 
der Größe der zu lmlibrierenclcn 8cheiben werden eine oder meh
n·n' auf die 8tanze gelegt. 
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Fal,.;ch i,.;t c,.;, die Stanzen wegen ,-..;tahler,.;parui,.; nach . .\bu. 2~r; 

anzufertigen. Der >veiche SM-Stahl ,.;ackt zu leicht durch die 

dauernde Schlagwirkung ein und verändert Ülfolgt•de,.;,.;cn da,; !Vlaß 

zwi,.;chPn dl'l' l~ichtflädw und clC'l' Auflage ckr Kalilwrkliitze. 

e. Riebtstanzen fiir gebogene Schnitteilc. 
(Bicgetcil-lticht:-;tanzc.) 

Bei gebogenen Teilen wird mitunter ein bcRonderer Genauigkeits

grad gefordert, dN mit formenden Stanzen nicht immC'l' erzielt 

wird. Dit>R kann an der Art der Biegung liegen oder auch an der 

Bceinflu:-;:-;ung deR cn:ten A rlwitRgange:-; durch nachfolgende Opera

tionen. Oftmalc-: haben die durch den Biegcprozeß verurmchten 

inneren Spannungen bei Beendigung dc,.; Bicgevorgange,.; nm;h nicht 

ihren vollkommenen Glcichgewichtßznstand erreicht, der er:-;t nach 

.1\ufhehung dPR Biegc:-;kmpdclruckc:-; durch Auffedern oder \Verfpn 

einzelner Flächen lwrge.-;tdlt wird. Der Teil weicht dann in :-;einen 

Abmeß:mngen von der unter Druck gehaltenen Form ab oder, wie 

man in der l'rnxis :-;ngt, der '1\·il "dch t" nicht. Solche Teile mii:-;:-;en 

einer Nachbearbeitung unterworfen werden. d. h. ,.;ie 1\ercleu auf 

die geforderte Form gerichtet. 
Daß wgenannte Nachrichten der Teile braucht nicht von Hand 

- also durch Hammer, Richtplatte bzw. Riebtklötzchen - zu 

geschehen, sondern kann durch Verwendung einer Nachdrück

oder auch Richtstanze in viel wirt.Rchaft.licherer \Veisc erfolgen. 

Die Anforderungen an die Genauigkeit der Biegeteile sind recht 

ver,.;chieden. So wird beiRpieL-:weic;e bei manchen Teilen gcnaue 

Rec:htwinkligkeit zwcier oder mehrerer 8chenkel gefordert, die 

auch ein Plansein dieser Schenkel in :-;ich i'ichlic!kn, oder ei'i :-;oll 

der Abstand einzelner oder aller Biegeabc-:ätze auf dac: genaue:':te 

stimmen. Die Forderung an die Genauigkeit der Biegungen be

zieht oüch zuweilen nur auf einzelne 8tellen deß Teile,;, kann Rich 

aber auch auf die Gesamtform eineR TeileR erRtrcckcn. ~ie muß 

jedenfalls zwecks billigster Erzeugung der Biegeteile durch ent

sprechende Tolerierung der :\Taße oder Eintragung beRonderer Er

fordernisse, wie scharf ausgedrückte Rippen, Rclmrfe Biegeßtellen, 

genau plane Flächen usw. auf der Teilzeichnung gekennzeichnet 

werden. Durch cließe Verfügung wird man solche OperationRfolgen 

ausschließen, die nicht zu den geforderten Feinheiten des Biege

teileß führen, und umgekehrt wird man nach Maßgabe der Tole-
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rierung umständliche teure Biegeoperationen vermeiden. Ein häufig 
anzutreffender Übelstand liegt darin, daß von der Stanzerei 
bzw. dem Schnitt- und Ntanzenbau ein höherer Grad und ein 
größerer Umfang an Pru;sungsgenauigkeit verlangt wird, als aus 
den Angaben darüber seitens des :Fabrikationsbüros zu schließen 
ist. Die sich infolgedessen bei der Montage ergebenden Beanstan
dungen führen dann oft zur Anfertigung unwirt:ochaftlich arbeiten
der Zusatzwerkzeuge, Urnstellung der Operationsfolge oder sogar 
zur Neuanfertigung ganzer \Verkzeugsätze. Demgegenüber ge
Rtattet die tolerierte BemeR:omng der Stanzteile schon bei der Fe:ot
legung der Operatiom:gänge zu prüfen, ob mit der formenden Stanze 
die geforderte Genauigkeit erzielt werden kann, oder ob die Be
arbeitung de:-; gebogenen TeileR durch eine Riehtstanze not
wendig isP). 

Die Wirkung der Richh:tanze für gebogene Teile it:t lediglich 
eine juc:tierendc; durch :oic werden abo die gröberen und feineren 
Fehler beseitigt, die beim Biegen des Teiles entstanden sind. Je 
nach der Art und Lage des Fehlers 1vird die Riebtstanze für eine 
bestimmte Stelle des Teiles oder auch für alle Flächen und Biegungen 
au:-;geführt. Komplizierte Biegeformen bedingen mitunter meh
rere Richtstanzen, jedoch gehört dieser Fall zu den Seltenheiten. 
da mit einer Stanze gröl.ltentcil:-; der gewollte Zwec-k erreicht \\'ird. 

Die cinfach:-;tc Biegeform-Richt:-;tanzc ist die \Vinkelrichtstanze 
(Abh. 286). Sie kann für kleinste Winkel hi,.; zu vVinkcln cnt
:-;prechend der Größe der Riebtflächen verwendet werden. i\Tan 
kann auf ihr je nach der Breite der Schenkel einen oder mehrere 
Winkel zugleich nachrichten. Sind die Schenkel ungleich lang, so 
legt man die zu richtenden Winkel abwechselnd in umgekehrter 
Wei,.;e in die Rtanze, um eine gleichmäßige Druckverteilung auf 
die ~chenkd zu erreichen, wobei auch Rtanzc und Pre:-;:-;e ge
c:chont werden. Eine Rtanze zum Hic:hten t:clrwerer Winl<el ic:t in 
Ahb. 287 dargec:tdlt. Sie ist gebildet au:-; dem Gesenk a, das 
anR extra hartem, aber ungehiirtetem Ntahl bcf'teht und durc-h die Be
am:pruchung nicht nachgibt. Außerdem ist einer Dehnung desselben 
durch die dauernde Beanspruchung noch durch einen Rchrumpf-

1 ) Die Fcstlcgung von Toleranzcn muß gemeinsame Arbeit von Konstruk
tionsbüro und Betrieb sein, oder zumindestens von letzterem überprüft werden. 
l~inc Zusammenarbeit in dieser \Vt>isc hat in vielen Betrieben bisher kider re0ht 
wenig Eingang gefunden. Nur so lassen sich die oft unzweekmiißigen Tok
ranzon vcnncickn. 
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ring 11 entgcgenget rdell. Die eigentlidwn Richt.fliiclwn der :-;tam~c 

sind durch änßer:'lt harte Stahlbad'"cn c gdlilcld. Fm dem :-;c·hrumpf

ringe beste Wirkung zu geben, siml die Enden der :-;tanzen kn·is

förmig ge:-;taltet. Am: dieser Maßnahnw ist z:u erkennen, daß der 

Querschnitt Q Hauptträger der Beam:pruehung der Stanze ist. 

Hieraus ist zu schließen, daß die Stanze (Abb. :280) falseh dimen

sioniert i:ot. Die Stahlmas:oe l trägt nicht zu einer zweckmäßigen 

\Viderc:tandsfähigkeit der Stanze bei, d. h. c-:ic Hitzt an verkehrter 

Stelle. Sie i:ot nur von Nutzen mit einen Qucnwlmitt von der 

Höhe !I. Stanz:en mit einer fah:ehen Dimen:oionicrung Pntc:predwnd 

h und l sind noch recht oft anzutreffen. 

Abh. 28ß. 

0 25 50 75 100 

Abb. 287. 

Stu!J! 

(L 

Stu!J! 

In der Einleitung dieses Kapitel:-: ist bPreits die Aufgabe der 

l~ichtc:tanze für gebogene Teile klargelegt worden. Wir woJlen 

nun Näheres über diese Stanzenart für komplizierter gebogene 

Teile hören. Die Stanze Abb. 288 hat die Aufgabe, den ganzen 

Teil in seinen Biegungen rechtwinklig zn stellen und sämtliche 

Flächen plan zu drücken. Der durch Biegestanzen in der dar

gestellten :Form gestaltete Teil weic:t diese weitgehende Forderung 

natürlich nicht auf, kann aber trotzdem gegebenenfalls einer 

Funktion in einem Apparate gerecht werden, ohne besondere 

Korrektur. In unserem Falle jedoch verlangt die Funktion des 

Apparates bzw. das Passen und das richtige Zusammenwirken 

des Teiles mit anderen Teilen die oben angegebenen Formver

feinerungen, die am billigsten und am genauestcn durch die dar-

b 
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gec:tdlte Richtstnn/\e erzielt \\"erden. 7-:2-3 ,.;iml Kl'mkalilwr, 
die das l{.iehten <lec; Teiles nach innen begrenzen li!Hl bewirken. 
~ie c;incl gehiütct und genan gec;chliffen. 1 un<l 2 können von obe11 
zwischen die \\"inkel clPc; 'J'eilec: gesteckt werden, .) muß von der 
Seite eingeführt werden. Um clac: Einlegen der Keme zwischen 
den Biegungen leicht /\ll machen. ist eN zweckmäßig, die Biegungen 
etwas ·weiter zn halten, ihre Richtigstellung erfolgt smYieNo durch 
die Kerne. h:t cler Teil mit den Kernkalibern verNehen, so folgt 

~\hh. :?88. 

sein Einlegen in claN Riebtgesenk a, clcs,c;en Form m einer ;o:olchen 
Neigung zm \\'ttagerechten gestellt ist, thtß eilw riehtendt' 
\\'irkung auf allen Stellen des Teile,.; erzielt wird. Yon der Stellung 
der Form des Richtgesenke,; hängt clie \\'irkung ll/\W. die Brauch
barkeit der Hichtstanze ab. Ihre Kon;o.:truktion muß g11t durch
dacht sein. Die lüchtkmft geht von clem RichtNtempel 1J ans, 
der, wie hier gezeigt, teils auf den Teil direkt wirkt, ocler auch 
auf clie Kerne drückt. }lac-hen Nieh /\\\Ci Richtc;bt.nzeu für einen 
Teil erforderlich, so läßt Nich oft die Kraftwirkung anf die einzelnen 
Ntellen !lcc: Teile~ NO Ntellen, daß Nie im guten Vcrhiiltni~ zu <llT 

Grüße der Fläche dN zu (hiickenden f-;tellen f'kht. lm allge
meinen ist clies recht schwer clurehführbar, insbesondere bei 
c:olchcn Richtstanzen, deren Gesamt\rirkung sich aus Kontakt
wirkungen zusammensetzt, wie z. B. in der hier beschriebenen 
Ntanze. Der Drnck des RichtRtempels b wircl hier clmch die Kern
stücke und den clazwiNchenliegenden Teil fortgepflanzt. Es gibt 
aber auch l{ichtRtanzen, wo dies lwN~er möglich ist. Es siwl 
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f'olehe, die nwhrere einzc-Jlw,n·glichc ]{,ic·ht:4cmpel hallen, die 
:-;eitlich oder sonstwie riinmlieh angeordnet sind (ilhnliehAbb. 2l4-), 
ganz wie es die Form des Teiles verlangt und wie die zweckmäßig:-:te 
\Virkung erzielt wird. In cler Regel ·werden solche StemrJcl clureh 
Keile angetrieben, wie wir :-ie mehrfach kennengelernt haben. 

Die moderne 1\ifassenfabrikation ocler Fließfabrikation, die im 
allgemeinen :-elbst die kompliziertesten Apparate durch \Veibliehe 
Arheiter znsammenRetzen liißt, würde viel an Produktivität ein
büßen, wenn erNt die Biegeteile wiihrencl der l\Iontage paRReml 
gerichtet werden müßten, wie e:-4 nur bei ]deinen Mengen angiingig 
ist. nie heutige 1\'lethoclc cle:-4 FahrizierenR von Apparaten er
fordert mehr denn je die .Anwemlnng der Hiebtstanze für ge
hogene Teile. 

\\'ir haben bereib einzelne Bicge:-;tanzen keunengderut, die in 
ihrer \Virkung auch richtend auf den ganzen Biegeteil ,,·irkteil. 
Es handelte :-;ic·h jc·doch in diet->t'll Fiilkn um ciufach umgrenzte 
1-'clmitteile, die in \Vinkelformcn gc·bogen wurden, \\obei die durch 
den "\ ngriff clcN Biegcstc·m pelN ent Nt ehenden BiegcNc·lwn kd kci llC'l' 

größeren .Formänderung unterlagen, \Veil ihre QuerNdmitte im 
gk·ichen oder faNt gleichen \'crhältni:-: zueinander Ntanden. Be
trachten wir noch einmal die ..c\bb. 115, so erkennen ·wir, daß bei 
ungleichen QuerNclmitten der schwächere Schenkel, ehe er encl
geNtaltet i:4, eine Zwi,.,chenverformung durchmacht. \Vürdcm wir 
den in ~.\hb. :280 darge:-:tcllten Teil auf diese \Vei:'le biegen, so \\iil·den 
sich Reine Nehmalen Steg12 in der gleichen Art Z\vischenver
formen. Da:-: könnte zur Folge' haben, daß ihre äußeren AhNtändc 
untereinander eine Veränderung aufweisen. Der Teil würd12 auch, 
wie hercib erwähnt, durch den ungleichen Biege,vider,.;tand Ntark 
zum RutNchen neigen, \vodurch keine gleichmüßige Biegung zu
Ntande käme. Bei einer Stanze naeh Abh. 200 könnte man die 
Verformung umgehen. jedoch müßte, da der Teil in allen :-:einen 
Ebenen plan Nein wlL mit einer besonderen ~tanze ein Ric:hten 
erfolgen. Eine Stanze nach Art der Abh. 291 planiert \Yohl den 
Teil im ganzen, hält ihn auch in gleicher Weit-:e wie die Stanze 
in ~~hb. :290 fel't, aber die ZwiRchenverformung der 1-'chenkd ist 
hier nicht vermieden. so daß auch hier Differenzen im Abt-:tandc 
der Stege eintreten können. 

Eine Biegestanze, die dieNen AnRprüehen genügt und zugleich 
nlR Riehtstanze wirkt, stellt die Abb. 292 dar. }Ian erRieht au:-: 
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dPI' Kone:;truktion, daß die verhältnic;mäßig einfache Biegung des 
TeileR infolge der Genanigkeitsam-:prüche mehr als eine gew·öhnliche 
Biegeform erfordert. 

Die Stanze ist gec;chlossen gebaut. Das auf der l:"nterplattc H 
ruhende Biegeunterteil D bec;it7:t eine Form, die zur Rechten und 
Linken eine:--: besseren Wicler:--:tandes wegen gegen Verschleiß Stahl
leisten G und Ji' hat. An 0 gleitet der Federauswerfer und Fest-

Abb. 289. 

~~bb. 290. Abb. 2!ll. 

lmlter J und der Biegestempel A, deßßen Form dem "Winkel des 
Teiles entspricht. Auf F liegt bei Ruheßtellung der Stanze eine 
mit dem Fcdcramrwerfer Rcharnicrartig verbundene Leiste ]{. Zwei 
in den Fedcrau:-rwerfcr cingeßehtc Ntifte Q dienen zur Aufnahme 
des Teiles. Beim ~iedergange clc:--: Stempel:--: A w·ird die Scharnier
leiste ]( durch die Lei:--:tt' F zum Aufklappen gezwungen, wodurch 
die Stege dee:; zwiRchen Stem pd A und "b'edera m;werfcr J gespannten 
Teiles allmählich und Rtets plan auf die LeiRte ]{ aufliegend ab
gewinkdt werden (ähnlich wie bei dem Ahkantwerkzeug Ahb. ] 83). 
Ein Seitenriß mit abgenommener Platte E zeigt die Endstellung 
clc:--: "Werkzeuges, in der die Ntcgc und der volle Schenkel deR Teiles 
einen kriiftigen Planierdruc:k erhalten. 

lil* 
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II. P re ß- und Nietstanze für ge sc hicht e te Schnitteile. 

Bekanntlich besitzen viele elektrische Maschinen und Apparate 

Teile, die au,, Dutzenden ebener Schnitteile zu einem Ganzen 

zusammengesetzt sind und durch Niete zusammengehalten werden. 

Beispiele hierfür sind der Rotor, der Stator, Elektromagnete usw. 

Abb. 29:3. 

Die Nietung dieser aus Einzelblechen bestehenden Teile kann 

er,;i erfolgen, wenn das ganze Blechpaket durch besonderen 

Druck zu,;ammetlgepreßt ist , so daß kein Luftspalt zwischen den 

einzelnen Blechen mehr besteht. 
!~ in unter :-:o hohem l'reßclrnckl· 
genietete,; und gnt a usgerichtet e:-: 
Blechpaket hat da ,; Aussehen 
l, ines ganzen Stückes (Abb . 293). 
Bei geringer Anzahl zu nietender 
Hlf'chpaketc benutzt man ge
wölmli ch nur eine Preßvorri chtung 
(Ahh. 294 1). Dif'se i,;t c;o einge
richtet, da Li man vmt Hand mi t 

einem Kopfmaclwr, oder die,;en Ahb. 2H4. 

in ettw HancbpinclclJn·ec;se ge-
,;pann t, jedes Niet cle,; Bkchpakete.-; einzeln nietet . .11\ir Massen

fabrikation iRt dieRe Arbeits wci,;e zu teuer. Daher benutzt man 

eine Preßvorrichtung in Verbindung mit einer Niet,;tanze . .Diese z-vvei 

Arbeitsoperationen verrichtenden \Verkzeugc bC'zeichnct man allge

nwin als " Preß-nndNiet. sta nz e n ". Ein fiir e inen Stator am~gc 

f iihrtes Werkzeug di t-,;er Art zeigt Abh. 295. Sie be:-;t.eht aus der geteil-

1) WT. l!l2l. 
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ten Richtform a und a', in der das vorher zw-;ammengesctztc und 
mit sogenannten Hobmieten vere':ehcne Blcchpal.;.et durch Schließen 

der :Form genau senkrecht ausgerichtet und gespannt wird. Die 
Richtform wird durch den Hebel b verriegelt. Das in dieser ]j'orm 

eingelegte Paket ruht auf einem beweglichen Boden d, der unter 
dem Druck eines Gummipuffcrs steht. In der Grundplatte e ;-;ind 

an den entsprechenden Nietstellen kegelförmig zugespitzte Kopf
maclwr eingc;-;ctzL die um einige Millimeter in dem unter I )ruck 

stehenden Boden d zuriic:k:ctehen. Der Preßstempel I, der unter 
;-;tarkem Federdruck f'teht, ~wird in dem Kopfe g gdiihrt und durch 

die ~chraubc h abgefangen. In der glciehcn Weise wie in der 

Grundplatte e ,.;ind in der Hingplatte ·i Kopfmaclwr cingc.~ctzt. 

Für eine gleichmäßige Nietkopfbildung bei diel'er :-itanze ic-:t 

Bedingung, daß der Druck d('R 8tempdc-: I gleich dem ckr 
Platte d ic-:t, was durch Regulierung des Gummipuffers erreicht 

wird. 
\Vic zu cnwhen il't, i.--t die Grundplatte e nach der Ein

führungs- oder :-iehließscitc· der Preßform hin vcrlä11gcrt, so daß 

sie weit vor dem :-iiü!kl der Presse hci cinge.-;panntem \VNkzcuge 
hervorragt. Auf dieser V crlängerung der Grundplatte e sind drei 

Schienen montiert, die durch entsprechend ausgearbeitete Schlitze 
der Teilform a' bis zu der Druckplatte d führen und mit dieser 

in gleicher Höhe abschließen. Hierdurch ist es möglich, die Teil
form a' in gerichteter \Vei:-:e zur Teilform a vor den Prcs.-;enstößd 

zu ziehen und da:-: Blechpaket in die vorgezogene 'J'cilform a' zu 
legen, wo eNgleichdurch Andrücken mit der Himcl gerichtet ~wird. 

Hierdureh wird ein ,.;ehr bequemes Einfiihren der Niete in da,.; 

Blechpaket erzielt. Das NO vorgerichtete mit Nieten ver:c;ehcne 
Blechpaket wird unter Gleiten der Kiden auf den Schienen 

mit der Teilform a' m ittds des Griffe;-; in die Teilform a gc
.-;choben. 

Die:::e Art des Vorrichten:,: und Einfiihrens de::-: BlcehpaketcN 
i:-:t in der Praxi::; kaum verbreitet. EH ist dort meist so, daß die 

Niete cr::;t bei dem in die Preßform eingelegten Blechpaket unter dem 
Pressenstößel eingeführt werden, was sehr unbequem und daher zeit

raubend ist. Der Preßstempel muß dann einen genügend hohen 

Hub haben, was die Verwendung des \Verkzeugec: auf ::VIaschinen 
mit hohem Hub beschränkt. 
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w·irkungswoise des Werkzeuges. 

Bei dem Niedergange des Preßstempels f wird zunächst durch 

die i)pannung der boiden Teile f und d das Paket vorgepreßt. 

<> 
~ 

~1 Ja' 
Go 
~ 

"" "' ..ci 
.-'=' 

"' <1'1 N 

" 

~ind f und d mit ihrN Grundfliidw um i)enkticf<, dc::; Nietkopfes 

vor dem AnfNdzen auf e und ·i angelangt, RO beginnt die gleich

mäßige Kopfbildung an den Jtobrnieton, die dureh einen kräftigen 

Enddruck durch Aufsct7.cn von cl und f auf e und i beendot ist. 



~0() D. Somkrstanzen. 

Die Verwendung von Rohrnieten in sehr schmal begrenzten Blech
paketen ist sehr zu empfehlen. Die Kopfbildung geht Rehr leicht 
vonstatten, da es nur ein kegliges A uftrcibcn der l{ohrei:den ist. 
Es tritt alRo hierbei kein ZusammcnRtauclwn und Durchbiegen 
(besonders bei langen Nieten) der Niete wie bei der Vollnietung ei11. 
Das Rohrniet steht in seiner "Wirkung als Verbindungselement bei 
solchen Teilen dem Vollniet in keiner vVeike nach. ~eine Her
stellung ist billig (siehe Abb. R8). 

'1# Uj' 

Abh. :2\Hi. 

\Veiter wll noch gezeigt werden, 
daß diese Art Nietverfahren auch fiir 
beliebig andcre ]1'ormen von Bkch
paketen an-wendbar ist. Die Abb. 2!Hi 
kennzeichnet, auf welche \Yeic:e ein TL 
förmigcs Blechpa],et gc'kpannt werden 

,_ s" 
"-,, ~ 

,>:._, s6 
"' ' J8 

\\ .J!o 
s,2 

Ahh. :2\JI. 

muß. Das bewegliche Kernstück a dient ;r,ur AbRtützung 
der Schenkel die Beweglichkeit deN KernNtiickeN erleichtert 
das Einlegen und Herausnehmen des J3lechpaketes. Die 
Verriegelung der Teilformen durch Exzenterhebel Nchließt den 
Nachteil der Abnutzung einer abgestimmten Verriegelung ·wie in 
Abb. 295 ans. 

Es erscheint bei dieeicr Gelegenheit angebracht, den Entwurf 
eines richtig selbsthemmenden Spannexzenters zu bekprechcn 1). 

1 ) Das \Yerbeug lU28, N. 458. 
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Die Aufzeichnung des exzentrischen Spannweges ge,.;chieht nach 
Abh. 297 in folgender Weise: Vom Mittelpunkt des gegebenen 
Krei,.;es mit dem Radius r zieht man unter einem ·Winkel 
von f5 o (mit de:>sen Annahme die Zahlentafel S. 202 aufgebaut 
ü-:t) eine Anzahl Strahlen über die Peripherie de,; Kn·ises und 
numeriert l'ie. Die Kurve der f-lelbsthemmung enhteht nun durch 
"\uftragung eines für den betreffenden Radius und den bet.reffenden 
F-ltrahl errechneten RteigungsmaßpR m auf den Strahl über den 
Krei:-:umfang hinan,.;. Da" }laß m IYird der Zahlentafel entnommen. 
Das geschieht der ReihE' nach mit jedem Strahl. Die Verbindungs
linie aller erhaltenen Punkte auf den ~trahlen (von ~trahl o bil' 
Strahl :r) ergibt die verlangte Spannbalm. Da :>ie die Bedingung 
der Selb,.,themnnmg in jedem Punkte erfüllt, ,.;o kann die Auf
zeiclmung auch an lwliehigcr Rtelle ahgcl)roehcn wNden. Die 
Zahlentafel sieht bei der Auftragung der Steigungsmaßc 30 Strahlen 
vor; dies enbpricht einem Spannweg von 150°, da die 1'\eigung 
der Schenkel voneinandcr 5o beträgt. Erfordert der Entwurf del' 
Spannelementes eine längere Kurve, so muß das Steigungsmaß 
für 1witere Strahlen berechnet werden. Bezeichnet man mit 8 
die Kennziffer dc:-: Strahles. mit r den Radius der Krcic;l'cheibe 
( -= Länge des Strahle:-: 8 11 ), c-:o ergibt Rieb, wenn man für den 
\Vinkel C\ ~ ii' und fiir den an Strec-l.;:c J/1 anliegenden \Vinkel ;J = :J c· 

einsetzt. für das Steigungsmaß: 

sin C\ • 2 r · sin ·' + :-;in ;I · S 
2 :2 

Ii/ = -- - ----
Rin [L80o- (90 + o; +Ii)] 

o,o-t:w. 2r. o,o-1-:)() i o,Oii2:\. s 
}/) == 

0, 990:) 

:2 • 0.0-1-:W · O,OH5H 
11/. = - - -- ---- -- . }' . s 

O,!l!J03 

111. = O,OOH4:\ r · !::J. 



1 0,08 
2 0,17 
:1 0,25 
4 o,:H 
5 0,42 
6 0,50 
7 0,50 
s 0,()7 
!l 0,7G 

l(J 0,84 
11 O.!l2 
12 J ,01 
1:~ 1,0!) 
14 1 ,li 
1i) 1,2G 
1ß 1,:34 
17 1,4:~ 

lS 1.51 
1!) 1,5!) 
20 I J,Gtl 
21 1.77 
22 l,S6 
2:1 1,!)3 
24 2,01 
26 2,10 
2G 2,18 
27 2,27 
2S 2,:!5 
2!J 2,44 
:w :1 2,i)2 

D. 1-iomlr>rstanzr>n. 

:-:;teigung.-mwß rn in nun bri einem Knrvcura<1ius von 

0,1:3 
0,26 
0,38 
0,60 
0,6:l 
0,77 
0,88 
1.01 
1.1:3 
1,26 
1,:m 
1,61 
1,()4 
] ,7() 

1,8\J 
2,02 
2,14 
2,27 
2.3fl 
2,[)2 
2,0:3 
2.77 

0,17 
0,34 
0,60 
O,li7 
0,84 
1.01 
],18 

1.:14 
l,G1 
J,G8 
LSG 
2,02 
2,18 
2,:35 
2,52 
2,(i!J 
2,8ß 
3,0:~ 

3,1!) 
3,:3G 
3,i53 
:3,70 

2.HO ;~,S7 

3,02 4,04 
3,15 4,20 
:3,28 4,37 
:3,40 4,54 
;),5;3 1 4.71 
3,6(i 4,8S 
:3,78 1 5,04 

:Jo I J:> 

0,21 0,25 
0,42 0,50 
0,63 0,7(j 
0,84 1,01 
1,05 1,26 
1.2() 1.61 
1,47 1.76 
1,fiS ! 2,15 
l,H!l 2,27 
2,10 2,52 
2,:31 2,77 
2,52 3,02 
2,73 1 3,2S 
2,!l4 3,5::3 
:3, I G :3, iS 
3,3(i 4,04 
:3.:37 4,28 
3,78 I 4,64 
:l,!JH 4,7!J 
4,20 ii,04 
4,41 5.2!J 
4,62 G,5;; 
4,S4 G,80 
5,04 ß,05 
5,2:3 ß,30 
fi,4G G,56 
5,68 6,81 
ö.8S i.OG 
(),()!) 7,:31 
G,:30 i i,i5f5 

0,2\J 
0,59 
0,88 
1,18 
1,47 
1,7G 
2,0() 
2,:3:) 
2,(i4 
2,D4 
3,2:3 
:3,:)3 
:3,82 
4,12 
4,41 
4,71 
G,OO 

I 5,20 
5,i5!J 
G,t>S 
6,18 
G,47 
(),77 
7,06 
7,35 
7,65 
7,94 
8,2:3 
S.G::l 
S,H3 

40 (il) 

0,:14 
0,67 
1,01 
1,:34 
1,G8 
2,01 
2,:3:3 
2,HS 
3,02 
3,:36 
3,G!J 
4,0:3 
4,:37 
4,71 
G,04 
i"5,:3s 
:),72 
15,05 
H,:3s 
G,72 
7,0(i 
7,:3!) 

0,:38 i 0,42 0,46 I O,GO 
0,76 I 0,84 I 0,92 1,0S 
1,13 ! 1,26 1,:38 1,61 
1,fil 
1,8!) 
2, 77 
2,()4 
3,25 
:3,40 
3,78 
4,1G 
4,:34 
4,\!2 
;3,2!) 
:l,G7 
6,0:) 
(),43 
0,81 
7,18 
7,:Jß 
7,!)4 
8,34 

7,7:3 s, 70 
8,07 !),08 
8,40 9,45 
8,74 !J,8:3 
9,08 10,20 
!),41 . 10,58 
!J,7G 10,!JH 

10,08 11,:34 

1,G8 ~ 1,84 2,01 
2,10 2,31 2,G2 
2,i52 2, 77 3,2:) 
2,04 3,2:3 :3.:3:3 
3,3G :3,G!l 4,o:l 
3,78 4,1 G 4,:34 
4,20 4,()2 . 5,04 
4,62 :. 5.08 : G,GG • I 

:3,04 i5,G4 G,Oi5 
i5A6 i O.Ol G.i5G 
:J,tl8 ! G,47 I 7,0G 
n,:3o 6,03 7,57 
ß,72 7.:30 8,07 
7,14 7,8;5 8,57 
7,i5(i 8,32 \!,08 
7 ,!JS S. 78 \!,58 
8,40 !J.U ': 10,0S 
8,S2 
!),24 
9,67 

10,08 

!J,70 
10,16 
10,G1 
11,07 

10,G!J 
11,07 
11,58 
12,0S 

10,:30 I 11,5[) 12,:38 
lO,D1 112,00 1:3,00 
ll 34 1 12 47 I 1:3 60 
u :7() I 12:n2 ' 14:w 
12.18 1:3,3!1 I14,GO 
12,(50 ' 13,81) . 1:3, [() 

)utwcndungt:bcif'piel: Es set der Npamrweg emes Hebel
exzcntcn-: zu entwerfen. Der Kreissclwibenradiu:-; r betrage 40 nun. 

Auf die unter emem \Vinkel c\ von 5o aufgezeichneten Ntrahlen 
trägt man der Reihe nach die entsprechenden Zahlenwerte fi.ir das 
t;;teigungsmaß auc: der Zahlentafel ab. Abo auf Strahl 8 1 = 0,34mm, 
ferner auf s"- 0,67 mm, auf 8:1- 1,01 mm usw., bis beic:pie]:-;
weise 8 30 - 10,08 nun. Ist der Spannweg von 150° noch nicht 
ausreichend, c-:o lassen c:ich die Steigungsmaße für ~weitere Strahlen 
leicht aus ohiger Formel berechnen. 

Es gilt die Gleichung 

m - 0,00843 · r · S. 
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Dann beträgt das Steigungsmaß für den Strahl 8 31 

11131 =~ 0,00843. 40. 31, 
?n;n = 10,45 lllnl. 

Das Steigung:-nnaß für den nächsten Strahl folgt aus 
71132 = 0,00843 . 40 . 32, 
1n32 = 10,79 mm. 

I _ h 
i, ·, · · ; Jlufnahme-Bolzen 

~ ··l~~lll 
r. /g Stahl gehartet Einzelblech des 

:-e- "' ' 8/echpolretes 
i0 0 1 

I I 
I 
I 

d 

0 
@ 

. 
Kennmode 0 

b 0Ö~ 
L 0-:-~0 

h' 
a Fixier.stft 0 25 50 

Ahb. :ws. 

_j 

75 100 

üic Verbindung der einzelnem Punkte miteinander stellt die• ge
wünschte Spannkurve der Selbsthemmung clnr. 

Ein weiteres Beispiel einer Prcßniet:-;tanze zeigt die Ahb. 298. 
Es wird damit ein ringförmiges Blechpaket gPprcßt und ge
nietet, das von außen (wie· es in A.bb. 2!)5 möglich war) keine 
Möglichkeit dN Fixierung dN Nieilöc-lwr zu den Nietstempeln 
bietet. Diese ist lllll" dmch die in den HlP<"hen befindliche 
Kennmarl'c für richtiges Schichten der Teile, gegeben. Die 
Kcm1marke, die sich allgenwin in der Ebene des Teiles als 
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Loch oder am Außenrande al:-: ~ ut an irgendeiner pas.-oenden ~tt>lle 

bdindet, ist hier bei die.sen Blechen al:-: Nut am Innendurchm('."NC'l' 
vorgesehen, um die Aufnahme des Blechpakdes einfach zn ge
stalten. DieN(' darf jedoch der vVerkzeugkonstrnktenr nic·ht selb
ständig festlegen, Nonelern im Einverständnis mit dem ""\pparate
kon:-:trukteur Ü.;t die Lage der Kennmarke zu bestimmen. Dieser 
kann nur darüber entscheiden. ob diese Lage Einfluß auf die 
:Funktion des .Apparates hat. Die ganze Aufnahme und ~pannung 
dcc: Blechpakete:-: ist auf einc11 :-)chlitten montiert, der si('h vor den 
Pre:-:sen:otößcl bewegen liißt. DiP Bewegung dp:-: ~chlittPns nntn 
den Nietstempel 1md die ~pannung deN Blechpaketes erfolgt durch 
einen einzigen Hehelgriff. Die Spannung "ircl durch nwi ;.;ieh 
gegeneinander bewegende Bad,en a ('!'Wirkt, die in eJltsj)l'l'dwnclen 
F'ührungsschicnen b laufe11. Die ~pannlmcken lwsitzen auf ihrer 
Gleih:cite je einen ~t(•nc·rung,.;bolzen c, der durl'il einen ~l'h 1 i1 z 
des Schieber.-: d geht und in einem ~ü·uenmg,.;,.;c-lditze e. cln iu 
den Führungs,.;c·hienen der Onmdplattc c;ic·h hdincld. miincld. 
Mittel,.; de,.; Hebel,.; f \\·ircl der ~chliHell unter dem Prcs,.;enstößel 
bc11·egt. wodurc·h gleichzeitig clunh die SteuNung,.;])()lzcu c nncl 
die ~teuerung,.;,.;l'hlitze P ;.;ich die ~paunbacken ;.;chließen. In der 
End,.;kllung de.s ~chlittenf-l an dem Anschlage g ist das Blechpaket 
ge;.;pannt. Der nunmehr niedergehende Preß- und Nietstempel ver
riegelt durch die Bolzen h, die in die Bohrungen h' greifeiL die 
~pannhacken. Tm Seitemi.s.se der Ahhildung ist zu erkennen. ·wie 
die Druckplatte i de.s Fecler:.;yc;tem,.; mit ihrem unteren bolzen
artigen Ansatz auf der Grundplatte gl(•iten muß. um bei ße1wgnng 
des Schlittens d in F-:einc ""\ rbeitc-;Ntellung nntN der 'Wirkung des 
Federsystems zn kommen. Die Yorrichtung ;.;chließt die Gefahr 
in sich, daß bei ungenügender Arbeit:>stellnng del' Schlitten:' alles zu 
Bruch geht; was schon vorgekommen ist. Reim Gebrauch der;.;l'lbcn 
unter einer HandNpindelpresse i.st dies weniger gefährlich. DieNe 
Unvollkommenheit läßt sich beseitigen, indem der Schlitten d 

durch einen Hebelzug Ui'W. in Verbindung mit dem Pres;.;enstößel 
zwangs1veise gegen den "\nl'chlag g beiYegt wird. Langsam laufende 
J\Iasehinen sind fiir die Preßnietwerk!':eugc am geeignetsten. Die 
Einzelheiten de,.; Aufhauel' dieses \Vcrkzcuges könncnlwzngnehmend 
auf da,; vVerkzeug "\hh. 29G, al;.; vcr,.;tändlich YOl'ausgesetzi WPrden. 

Zum Einniek11 yon Hohlnieten in eine krei.--Jörmige Platte dient 
ein auf kürzeste und bequeme Handhabung konstruic·rtes :Xiet-
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\\crkzeug U~.hb. 29!P)). "\uf einem ~chieher B befindet ~ich die 
Nietaufnahme. Uic ~dmittzeic-hnung liißt erkemWJL in weldwr 
\Vei;;;e die Hohlniete gespanut \wrden. Cleid1zeitig erfahren dit> 
Niete durch die ~pammng eine Zentricrung, \\·odurch geringe Durch
messerunterschiede cler;;;elben ausgeglichen werden, No daß ihr 
"\cho-:enab~tand kon,;tant hlcibt. Die _i-;pannvorrichtung hestdlt aus 
einer runden Grundplatte, in die ein H-förmiges Nutcnfly~tem ein
gearbeitet ist. ln diecwm befinden :-;ich v-ier 8chieber .J/, die an 
dem einen Ende je eine Pri,.;menfonn be:-;it?;en. DieNe \\·erden durch 
einen ~c-hiebcr L getrennt, der noekenartigc L\ u:-;friiNungen hat, m 

~\.IJ!J. :!!J!J. 

die die Enden der 8chit'ber eingn·ifcn. Gegt'lliihcr der PriNmen
form der vier f:'chieber befinden ~ich Pendeldrucbtiic-ke S. Diese, 
,.;owie der ;;.;c-hieber L \Yerden durch Federn gegen einen mit drei 
Kmven H'l\~ehenen Hing H gedrückt. Dreht man diesen Ring H 
am Griff J cnbprcchcml, Ro nähern :-;ich die Druckstücke N und 
die ;;.;chiebcr JI gleichförmig. :-;o daß die in die Prismenformen 
gcstec kten Xiete ge:o;pannt \n·rden. Die i-'t eigung der Kurven ist so 
gewählt, daß sie selbt-:themmend i";t. ~ind die vier :-ltifte auf diese 
\Vei:-;e gc:-;pannt, :-;o kann die Platte daraufge>'tcckt werden. Da"; 
Laden der ;;.;pannvorriehtung gc:-;chieht, wie dargestellt i,.;t, nicht 
unter den Nictstempeln, wodurch l"chnelle Arbeit erzielt wird . 
.Damit it-:t auch die ganze Handhabung de"; \Verkzeuges beendet. 
Nchaltet man nunmehr die Prec:Ne ein, w drückt ein am 8tcmpel
kopf befestigter Keil D gegen einen auf den i-'ehieher B befestigten 
Keil E, wodun·h die Npannvorrichtung und das am 8tempclkopf 

1 ) \\'T. 1!123. 
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Lefe:4igte Nidc;tempdsystem bewegt ~wird. Die Bewegung ist lw
endet Lzw. die Nietstempel und die NpannvorridJtung :o;ind /\li

einander ausgeric-htet, sobald der Keil D in den genau zu clicscm 
passenden Durchbruch G des Schiebers B einläuft. Bei die:-;em 
\Verk/\eug ü.;t durch den eben geflchilderten Bewegungs/\wang des 
Schieben; das in ALb. 298 geäußerte Gefahrenmoment nicht vor
handeiL Beim weiteren ::\iedergangc wird die zu nietende Platte 
von dem Federniederhalter der Nietfltempd fest auf die Ansätze 
der Hohlniete gedrückt t worauf die Bildung der Nietköpfe geschieht. 
Geht der Rtempdkopf aufwärt;;, c:o ~.;orgen die Zugfeelern F für 
Pille Rückbewegung des Nchiehers B bl\w. der Npannvorriehtung 
in ihre Anfangflstellung. Der Kurvenring wird nach links gedreht, 
die Spannung aufgehoben, und die genieteten Teile können aus der 
Spannvorridü ung herausgenommen >n·rden. 

Die Säulenführung bei Biegestanzen. 
Es soll nun noch einiges über die Amwndung der Süulen

fiihrung bei Biegestanzen gesagt werden. Dn Vorteil der Situlen
führung bei sehr kleinen Biegestanzen ist uns in bczug auf die 
Erleichterung des l~inspannen.-; voll kommen klar geworden. Der 
HiegeNtem pel und das Biegegesenk ist stets zueinander ju:o;tiert, 
~wodurch EinRpannfehler in dieser Beziehung vermieden >Yerden. 
Sie ist aber auch da am Platze, wo der gegenseitige Druck von 
Biegestempel und Biegegesenk einen ,;tarken 8chuh in hori/\ontalcr 
Richtung zur Folge hat, YH>durch allmählich eine Ver:-;tcllung de:-; 
Gesenkes eintreten kann. :-lie mindert auch eine Gbcrtragung des 
;-;c:hubes auf den PressenstößeL Hatte die Siiulenfiilmmg Lei den 
Schnitten nur die Aufgabe, eine :,;ichergeric:htete Führung der 
~c:hneidelementc zu vollbringen, so kann sie wie im vorer:-;t ge
schilderten Falle bei den Bicgcstan/\en noch eine Z\Yeite Aufgabe 
übernehmen, da.-, "\hfangen dec; f-lchubes. Die :;;weite Aufgabe :-;tellt 
aber größere Anforderungen an die Widerf'tandsfähigkeit der 
Säulenführung. Die ~iiulen dürfen deshalb nicht zu sehwach :-;ein, 
und ihre Fest:-;itzaufnahmc und Gleitführung muß so lang wie 
möglich gehalten \\"erden. sonst verfehlt die 8iiulcnführung ihren 
Zwcek. Dient sie mehr dem Zwecke ric-htunggebender Bewegung 
de,- Biegestempels, so kann sie leichter au:o;gdührt werden. Für 
robuste Teile, also für Teile mit geringer Genauigkeit, kann auf 
ihre Anwendung verzichtet werden. Sie ist ein verteuerndes Zu-
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~atzelement. Bei einem Teil, wie z. R. die Abb. 14 ~wiedergibt, der 
mit einem einzigen Drucke gebogen >vird, wo al~o eine ::;tarke 
Schlupfwirkung zuläs~ig i~t, ü;;t sie überflüssig. Bei kleineren 8tück
zahlen ist zu überlegen, ob sie l'ich bezahlt macht. Bei ganz schweren 
Werkzeugen, besonders bei solchen mit komplizierten Biegeformen, 
wo jede~ Gefühl bei deren Einspannen in die Pre~se versagt, 
i:4 mit Hücksicht auf Vermeidung von Beschädigungen der Biege
formen die 8äulenführung nicht zu umgehen. Es i::;t auch not
wendig, bei c-:chweren vVcrkzeugcn während der Lagerung einen 
Biegeteil zwischen dem Stempel uncl dem Biegegesenke zu lm::-:en, 
um Beschädigungen der Biegeform durch gegem:eitiges Aufsd.zen 
zu vermeiden. 

Sehr zweckmäßig crwei,'<t sich auch die Säulenführung bei 
einfachen Biegdormen, clie an einer Stelle ein Auge, eine Rippe 
n~w. besitzen. Solche Teile, mit Bicge::Janzcn ohne Säulenfülmmg 
lwrgec:tellt, haben oft das A us~chen clcc: schlecht aur-:gcrichteten 
Biegestempels und Biegege:"enkes. ~Während sich leichte Biege
gesenke, nicht festgeE:pannt, durch das Biegen eines Teiles zn dem 
Biegestempel noch ausrichten, so reagieren schwere Biegegesenke 
nidü mehr, ,;ondern ziehen und quetschen den Werkstoff in den 
durch die einseitige Ntellung des Biegegesenkes zum Biegestempel 
ge,;dmffeucn engen .Zwic:chenriimncn n n~. Die Nachc-:tellung dec: 
Biegegec-:enkcc-: muß dann naeh dem Aufifall dci'i Biegetcile:-: vor
genommen werden. :Bei ßiege:-:tanzen, die in ihrer Biegeform ein 
Schneidelement besitzen, z. B. einen Tremmclmeid,;tcmpel für eine 
Nase, unterstützt sie die Schneidhaltigkeit diefies und des Nclmeicl
clurchhruches clmch Unterhindung der arbeitenden Bcvvegung cle~ 
Biegestempels insbesondere bei Druckstellung der Biegcform. Biege
gm:enke von :-:okhcr Kom hination sollte man nach M öglichkcit fiir 
prii.llii'ic Teile vermeiden und alles Trennen im Nchnitt vornehmen. 
Ndmeiddurchhriichc in Biegeformen la,;sen c-:ich meist schwer nach
,;chärfen. Eine Konstruktion mit Rücksichtnahme auf leichtes 
Schürfen dN Nc-lmcidform im Biegegesenk i,;t. oft nicht möglich. 
An Stelle der tcuren 8äulenführung genügt in vielen Füllen das 
Einsetzen von zwei Such:-:tiften in das Biegegcsenk. Sie über
nehmen die Führung des Biegestempels erst mit Beginn des Biege
vorganges. Ehe man zu der teurcn Süulenfiihrung greift, muß erst 
die Anwendung der Suchstifte geprüft werden. 



Anhang. 
Arbeit:c:vPdahrcn bei Herstellung von Drahtbiegeteilen 

in Ma:c:~en. 

\Yir haben im V crlanf mmercr bisherigen Besprcehnngen ver
~chiedentlich auch die Anwendung <les Atan";biegen~ von Draht
werk~toff kennen gelernt. Für die Anfertigung soleher und iiJm
lieher Artikel in Massen gibt es eine ::-lpe/\ialindustrie, die sieh alwr 
nur in vereinzelten Fällen der Biegestanzen bedient, ~onclern vor
zug~weise hoc:hleistlmgsfähigc. automatic:ch arbeitende Ape";ial
ma~chinen verwendet. E~ c:ind c:og. Drahtbiegema~c:hinen, die für 
eine große Anzahl formiihnlielwr Teile einrichtbar ~ind. Diese 
Maschinen arbeiten nach dem Atanzprinzip. Verschiedene in einer 
Ebene angeordnete Schieber ~ind Träger der für einen bestimmten 
Teil notwendigen Biegestempel oder Biegestähle. Die Bewegung 
der Sehicber wird mittels Kurven oder Exzenter erzeugt. Sie 
arbeiten gewöhnlich auf einen oder mehrere Dorne oder auch auf 
Biegematrizen zu. Diese Dorne und Matrizen müssen eben
falls beweglich sein, je nach Form des Teiles vertikal oder 
horizontal. Im gegebenen Zeitmoment, das ist das Eintreten 
einer nenen Biegestufe, haben sie den Draht an den bcreitR 
gebogenen Stellen freizugeben, damit er der \Yirknng der nach
folgenden Biegestähle folgen kann. vVir erkennen daraus, 
daß diese Maschinen einen ziemlich komplizierten 1'Iechanismus 
aufweü.;en müssen. Die vor- und rückläufige Bewegung der 
Schieber, Dorne usw. muß stoßweise Rein, wenn hohe Leistungen 
erreicht werden sollen. Die Folge ist ein geräuschvolles Arbeiten 
und eine starke Abnutzung der bewegten Teile und Biegeelemente. 
Da der auf diesen Maschinen verarbeitete Werkstoff Stanzdrücken 
auf kürzere Strecken oder sogar Punkten ausgesetzt ist, so ist 
es unvermeidlich, daß Druckstellen am Teil entstehen, die speziell 
beim verzinkten Drahte die rostschützende Zinkauflage beschä
digen. Es ist nicht Zweck dieses Buches, die Konstruktion und 
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gcnanc Arbeit:::; weise dieser Maschinen zn bcschreihcn; es soll aber 
hier diec-:em Verfahren gegcnii1wr ein JVlcuwhinenbiegeprinzip er
läutert \Venkn, das durch c-:eine Einfaehheit und die Vermeidung 
schädlicher Stanzdriielze geeignet i~t, die bisher verwendeten, nm
~tämllieh arbeitenden Mcth()(len beim DrahtlJicgen oder sogar beim 
Biegen von Blechteilen in pac;:::;enden Fällen zn verdrängen" E,; 
:::;ei heispiclswei:::;e an die Herstellung von Öc-:cn an Drähten er-

v- v.:. 6!.10! o 
I ~Ii 

inncrt, für <lie die n·rc-:l'llicdcnstcn :VIethoden hcstdwn, aber keine 
c-:ich mit dem hier lw:-:chriebcncn Verfahren an Einfachheit nnd 
\Vi rtschaftlichh·it me::;c-:cn kann. J\lit dicc-:cm Hicgcprinzip, das 
al::; Gleitverfahren lwzeielmet wird, weil die Biegnngen des Drahtes 
mittels eines ocln mehrerer zentral wirkenden Kurvenelemente 
um einen Biegedorn usw. in sanfter vVeise erzwungen werden, 
können Ösen, RingB, Haken u. dgl. hergestellt werden durch mu 
eine Vor- nnd ]{üekwiirtsbcwegnng clcr Biegclemente. Die 
Abb. 300 zeigt uns die Einzelheiten dec-: "'crkzeugteiles einer nach 
diesem Prinzip arbeitenden Ma::;chinc, die für die Herstellung 

(; iilt J'(·. ~elutitt(' und Stanzr·n Tl. 14 
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der lwkmmtcn Bricfklamnwrn <·ingcrichtct i:--:t. \\'ir erkennen in 
der Kon:.;;trnktion, <laß die gan?:c Biegearbeit nur dnreh einen 
einzigen 8chicher g gclciskt wird. 

Mit drei Kurvenhülsen, a. h, 1·. <lie durd1 die ein?:ige Vor- mHl 
1{üclnvärtshewegung auf drei gegenüberliegende Dorm•, d, P, /, 

geschoben werden, wird die Klanmwr hergestellt. Die Hüben 
a, b, c sind ;:;taffelweise angeordnet, und ?:war :--:o. daß bei der 

'f"b~c> ~fl 
f)IJJ~c Qf I 
u\ $ I 
J)~ 

Vorwi1rtshe\vegung de,-; ;-;ehie
lH:'I":-; y ?:Uerst die beiden üußeren 
Hülsen 11 und c. an denen "ehräge 
Flii.elwn angebracht :--:i nd. den 
Draht fa,.:,.:cn nnd diesen um die 
Dorne rlmH l j biegen (A h h. :10 I A). 
Durnh die weitere Von\·iirt:--:lw-
\\egnng des 8ehlitkn" rJ faßt die 
1nittlerc lliil:--:c h, di<· el)('nfall:--: 
mit einer ;<eluiigen Fliidw ver
:--:elwn ist. den n·ehten ;-;dwnkel, 
holt ihn an:--: <ler Üffnung h der 
Hiilse c heraus und biegt ihn 
um den Dorn e (Abb. 301 B). 
Hierauf biegt die Hülse a den 
linken hochgebogenen Schenkel 
völlig um (Ahh. :101 C). Kach
dcm mm der eigentliche Biege
vorgang hccn<let ist, werden die 
Dorne d nncl e dnrch clen Schieber rJ 
znriickgedrückt, und cladurch wird 
die Klammer etwas überbogen 

(Abh. :301 D). Der Schieber rJ geht znrück, und die Klammer 
fällt fertig nach unten. Die Leistnng einer derartigen :Vlaschine 
1wtriigt 2D0-300 Stück in der :Vlinnte. 

Hand biegewerkzeuge. 
Es soll nicht versäumt werden, einen kurzen allgemeinen Abriß 

den Handhicgewcrk?:eugen zu vv·iclmen. Verfolgt man die Fabri
kation in Großbetrieben, RO fällt auf, daß Handhiegewerkzenge 
kaum in Anwendung sind. Dies scheint in der größeren Verfüg
barkeit von Maschinen zu liegen, die dem Betriebsmann und dem 
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\Verkzengkonstrukteur ausschließlich die Anwendung von Biege

stanzen suggestiv aufdrängen. Vergleichen wir einmal die Arbeit 

bz\v. die notwendigen Handhabungen bei einer Biegestanze und 

bei einem Handbiegewerkzeuge miteinander, so werden wir sehen, 

claJ3 es nicht allgemein berechtigt ist, die Handbiegeeinrichtungen 

als unmodernes, unwirtschaftliches Arbeitsmittel aus der Fabri

kation für Biegeteile auszuschalten. Legen wir z. B. in die Hand

biegevorriehtung (Abb. :302) emen Teil mit der linken Hand, 

I I 

1 : llo!zbock 

[ ,ft~JC!l:: 
llerllusfal!en des gebogenen Te!les 

Abb. :lO:?. 

so wird bei e1mger Übung unmittelbar daranf mittel;-; der an 

dem Hebel verbleibenden rechten Hand das Schließen der Biege

form erfolgen. Die Arbeiterin bekommt eine derartige Übung 

in der- Hantierung, daß kaum eine Pause zwischen erfolgtem 

Einlegen des Teiles und dem Schließen der Vorrichtung festzu

stellen ist. Der gleiche Teil, auf einer Biegestanze hergestellt, 

entsteht so, daß nach erfolgtem Einlegen des Teiles bcide Hände 

sieh von der Biegc;-;tanze nach den beiden Handcinrückhcbeln der 

Presse, die neben dem Pressentisch oder vor diesem angebracht 

Rind, bewegen müssen. Dann folgt das Niederdrücken dieser, und 

von hier aus beginnt die Bewegung der rechten und linken Hand 

zum Ausstoßen und Einlegen cineB neuen Teiles. Bei Preßluft

auswerfung dcB Teiles erspart man eine Betätigung der rechtfm 

14* 



Hand zum Aus:-;toßen. Die Arlwit:-;zeit lwi der Biegestanze <·rhüht 
,.;ich ah-:o lllll <lic ;-)dwltzeit der Pres:-;<•. Au:-; dicc:em Yergleich 
ergibt sieh abo, daß die Handbicgevorrichttmg wirt,.;ehaftlicher 
arbeitet. \Yie c:ind aber die Wirkungen hei beiden Arlwit,.;methoden '! 
Die Hawlkraft ü.:t ungleich. Uiec:e ungleiche \ \'irkung wird bei 
längerer Arbeit mit <lcr Yorrichtung durch Ermüdung gesteigert, 
wodureh die Biegeteile mehr oder weniger gcprcßt werden. Sie 
wenleu alw nicht alle gleich ausfallen; ein Nachteil, <ler bei 
der Presse dmch das Einstellen dicc:er auf einen geuauen zweck
müßigen Druck Yennieden wird. Griißere uiHl schwerere Teile 
,.;incl iih<~rha11pt N<'hwcr dmch Handhdwl in die Biegeform zu 
zwingen. J)ie,.;er l~m:-;tand giht <lcr Biegestanze dann den Yorzug. 

Kleine Betriebe oder :-;oldw, die nur vereinzelt Hiegetcil<· 1H'
nötigen, bei dcm•Jt ,.;ich also die Anschaff1111g einer Prcsc:e nicht 
lohnt, benutzen mit Y orl ie1H' H anclhiegevorric-htungen. Bei I'C'h \\ en·n 
Biegeteil<·n werden die HalHlhebel mit ;-)clnnmgg<'\\ ic-hten ver
sehen, wodmeh die Yedonmmg dec: Teile:-; \'iel leichter bewiiltigt 
wird. Für die Xiehtam\endung der HandbiegevotTiehtnng in 
nml'chinelkn Bdriclwn kann die leichtere und gleichmi1ßigerc Bc
wiiltigung der Biegearbeit dun~h die }iaschine nicht ausschließlich 
maßgclH'nd sein. I~R giht genügend kleinste Teile aus dünnem 
\Verkstoff mit einfachen Formen, wo die Betätigung der Handbiegc
vorrichtung weniger bzw. nicht mehr Handkraft erfordert als dac: 
Einrücken <ler J\lac:chinc. Auch wird genau gleicher Arbeitsdmck 
fürvieleTeile entl)elulich sein ln>Y. ungleicherDruckkeinen \H'Ncut
lichcn Einfluß auf die Brauehharlzcit der Biegung rkc: Tcilec: haben. 

"~ ]:o; besondere Zweckmäßigkeit 
iRt fiir HandbiegeYmTichtnngen 
ihre Gelmmcltsfilhigkcit allerorten 
zu bezeichnen. Ju ,;ehr passender 
\\'eii'ie läßt sie Ril'h bei der Fer
tigung von sehr dünnen, feinen 

"I./ \\ f: Biegeteilen venrertcn, die erst 
WJ bei ihrer Montage a11R den in der 

Abb. :JO:l. f\tanzerei gefertigten ~chnitt-

teilen gebogen werden. Es wird 
dadurch der Transport und die lJmlagerung dieser Teile im ge
bogenen Zustand vermieden. was gc>Yöhnlich eine teilweise Form
verstelhmg der Teile mit Rich bringt. So lassen sich anch Biege-



Die zweckentsprechende \Vahl der Biegewerkzeug:e. 

arbeiten mittels der Handbiegevorrichtung gut in die Fließmontage 
einreihen, z. R. an Stellen, >YO der Takt nicht ganz mit der :Montage
operation ausgefüllt ist. 

Aus den hier geführten ~Vergleichen und Erörterungen soll die 

Anregung erwachsen, bei der Konstruktionslegung von Biegewerk
zeugen daran zn denken, daß in gewissen :Fällen die Hanclbiege
vorrichtung, und da7:n gehört auch das einfachste Biegeklöhchen, 
7:. B. Abh. :30i3. das iclealste Fahrikatiommlittel sein kann. 

Die 7:weckentsprcchende \Yahl der Biegewerk7:euge, 

Bei 0iner kritischen Betradüung der vielen bestehenden Biegc

werk7:euge ist festlmf'tellcn, daß oft gleiche oder ~ihnliche Teile auf 
ganz verschiedene \\'eic-w ihn· Gestalhmg erhalten. \Vir erinnern 
uns 7:. B. an <1ie Fertigungsnwthoclen (ler \\"inkclteik. Bei den <lort 

ge7:eigten n·rschiedenen Herfitellungsweit-:en für einen und denselben 
Teil hatten \\·ir Gelegenheit, den Einflnß dieser anf clie (-ienanig

keit cler Teile und auf die Beanspruchung clet-: \Verkstoffes kennen

zulernen. Feststellungen solcher Einflüsse, hervorgerufen durch die 
eine oder andere Gestaltungsmethode, sind praktische Erfah

nmgcn. die lwi der Konstruktion des \Verkzeuges oder bei dem 
\Vcnlcgang cles Tei Iei' he,'<onclers berücksichtigt werden müssen. 
\ Vcr<len lwi der A rlwit"gangwah I (>inc" Riegeteiles keine Erfah

rungen herangezogen, oder stehen f'olche nicht 7:llr Verfiignng, so 
entsteht die Konstruktion d(>S \\'erk7.cugcs atL'-' (>iner bloßen Ge

staltungsi<lee, die oft 7:tu' Qndle neuer Erfahnmgcn wird. Ge

staltnng"iclcen nn<l Erfahrungen sind die Bausteine, aus denen 
enw 7:werkentNprc•ehende Werkzengkonc;tru ktion ent;-;teht. Ale: 

tm7:weekmäßig kann man die Heri'tPllnng eines Teiles he-
7:eiehncn, \H'Illl diee'ler auf einer Biegcstan7:e gestaltet wircL die 
lllit Fed<>ran;;wcrfer ttf'W. an,.;gestattet il't, wiihrend die gestellten 

A nfordcrnngcn an den Tei I auch ohne <Liesen erreicht werden. Das 
glciehc trifft Ztl. wc>nn <'llW Biege;-;tan7:e oder der \Venlegang 

des Teiles so gcwüh lt ist, <laß die ge;-;tc·lltcn Fonknmgcn an den Teil 
nicht erreicht werden; wenn alf.:o dnn'h eine Er,.;parniR an \Verk-

7:cngkonstrnktion und \Verk7:eugcn Nadmrbeiten von Han<l an 

den Teilen notwendig wPrden, um "ie gehrauchsfähig 7:11 machen, 
die die ErspamiRRC an \Verk7:engko~tcn übertreffen. Al,.; 11117:Weck

mäßig ist auch <lie Herstellung von Teilen in geringer Stiick7:ahl mit 
tenrcn Folgestm17:cu oder Verlnmd bi0gewcrkwugcn 7:n lw7:eichnen. 
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Da:,; \Virtschaftliehste in der vY'ahl des v\'ercleganges des Teilm-: 
und der ~Wahl des \Verkzenges in Verhindung mit den gestellten 
Forderu11gen zu treffen, kann nur das Resultat jahrelanger, 
vielseitiger BetriebRerfahrungen Rein. Das nachfolgende kann des
halb nur wegweisend sein. 

Die hauptsächlichsten, die \\Tahl der \Verkzeuge beeinflussen
den Faktoren sind : 

1. die Stückzahl, 
2. der Genauigkeitsgrad (gegeben dmch Taleranzen und be

;.;onclere Bemerkungen), 
:~. der Einfluß des Biegevorganges auf di0 Festigkeit des \Verk

stoffcs. 
Zu I.: Von der Stückzahl wird dil~ Art des \\'erkzenges ab-

hängig sein : 
a) Univerl'al biegeRtanzen evtl. m Verhindung mit H awlarheit. 
b) Einstcm peJ biegestanzen, 
c) l\lc hrBtem pe 1 biegestanzen, 
d) Verbundbiegewerkzeuge. 
Zu 2: Vom Cknauigkeitsgrad wird a hhängig Rem: 
a) Die \Vahl des Operationenganges einschließlich Hichtope

rationen, 
b) dit> Art der TeileinJage (evtl. Konstruktionsänderung deN 

Teiles, \vic lhlfsdurch hrüche zwecks sicherer Festhaltung deB Teile" 
heim Biegevorgang), 

c) die Anwendung der Bicge,o:tanze mit Teilauswerfer, _Fe,o:thal
tcr, Kieclerhalter. 

Zn 3.: Von dem Einflusse deR Biegevorganges mlf die Festig
keit des \\'crkstoffe;.; \Yird abhängig Rein: 

(lie Wahl der Operationen und die Anzahl der ÜIJeration::-:giingc, 
die ins1w<-:onderc von der znli1f-1Rigen Größe der Schlupfwirkung uncl 
von ihrer Z1dä:o\::Ügkeit iilwrhaupt entschieden werden miis::-:en. 
Hierau::-: vvird sich die \\'ahl :cwi:sehen gleichwirkenden und folge
wirkenden Biegestanzen nls Einstempel- nnd Mehrstempelbiege
stanzen vollziehen, wobei auch die AnwendungRmögliehkeit dec; Vor
fonnbiegcRtmnpelc-: zu heriiekRichtigen i:st. \\'erden <lie hier aufgeführ
ten allgemeinen Gesichtspunkte bei der Wahl der Werkzeuge gut 
YOlll Konstrukteur verarbeitet, RO werden mangelhaft arbeitende 
und überkonstrl!ici te \r erkzeuge, die dem Begriff "unzweckmäßig'· 
Geltung geben, vermieden. 
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Liegt nun eine bestimmte anzufertigende Stückzahl vor, so 
wird man oft schon überschläglich eine Methode als zweckmäßig 
erkennen. Ein Rechnungsvergleich der nächst primitiveren oder 
nächst wirtschaftlicheren Methode wird dann die wahre Preisgestal
tung des Teiles bei der betreffenden Stückzahl ergeben, die Vorwahl 
des Werkzeuges als richtig bestätigen oder als Irrtum anzeigen. 

Folgende ~Werte sind bei der Methodenwahl zu berücksichtigen: 
a = herzustellende Stückzahl, 
b = ~Werkzeuglöhne + Unkostenzuschläge, 
c ~= Schärf- nncl Aufarbcitungskosten der \Verkceugc + Un

kostenzuschläge, 
d = Schnitt- uHd Biegelöhne für die gesamte Stückzahl + Un

kostonznsch läge, 
c = \Vorkstoffkosten für die gesamte Stückzahl. 
Bei dem nachstehenden Beispiele werden zn

nächst die Herstellungsmöglichkeiten desTeilesauf
geführt. Dann worden an Hand gegebener Stück
zahlen Rentabilitätsberechnungen aufgestellt, aus 
denen sich die billigste Herstellungsmethode ergibt. 

Betrachtungen, die die in Frage 
kommenden Methoden bestimmen. 

\Vinkel: 

l. Die in den Teil eingetragenen Taleranzen der Lochabstände 
lassen eine Herstellung des Teiles mit einfachen, weniger genauen 
Arbeitsmitteln zu. 

2. 1 ) Aneh die Anwendung von Verbundwerk11engen ist angängig. 

Herstell ungsmethoden. 

A. I. Teile• mit der Parallelschere 11uschneidon aus Tafelwerkstoff. 
2. Lochen mit Universallocher (2mal lochen). 
:{. Biegen auf der Universalwinkelbiegestanze. 

H. 1.. Abhacken der Teile mit Abhackschnitt mit Vorlochcr. 
2. J5icgcn auf einer vorhandenen \Vinkelstanw, für die für den 

Teil eine passende Ein Jage gefertigt it;t. 
C. l. Ausc-;chneiden der Teile mit UmgrenwngRschnitt mit Vor

locher und 1 Reitem:chneider. 
1) ~ :-;oll nicht bcsagl:n, clal.l dun·h y,,rJmmlhercJtellung nnr nngenauc \Vare 

ent~kht. Der fmglichn Teil wird "YerhutJ<l"' hc'l'gc~tellt infolg(: seinn cinfaelwn 
l<'orlll sicherlieh nic·ht. Sl'hkc:h!er au~falkn nls l1ei nllen anderen l\Tethockn. 
Von der l~igenart ÜC'r Fol'lll lks Biegeteiles icJt cler l'l'"ielhare Genauigkeitsgrad 
lwi der Verlmndgc'stclumg beooudcrs abhiingig. 
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:Z. Biegen auf einer Schnittpresse mit l{evolverz ufühnmgsapp. (Die 
Teile werden dem Biegevverkzeug durch diesen .A pp. selbsttätig 
zugeführt. Stückzahlleistung ü;t Hubzahl d<•J' l'rc::,se pro 1\Tin.) 

D. Verbundherstellung: ,,Ahhack<chnitthicgc-Verlmml \H'rl;;zcug'' 
ähnlich Abb. 271, jedoch mit Plattenführung (ohne Abfall schnei
dend). 

E. V crbundh erstellung: , , Vm grenzungsschni tt biege-V er bun dwcrk
zeug" ähnlich Abb. 2G7. (Der U-Teil wird in der letzten Operation 
üurch einen Sclmeidstcmpcl getrennt, fiO daß 2 \Vinkel ans dem 
Werh:zeug fallen.) 

:!<'. Verbundhcrstclltmg: A hhackschnitthiege-Vcrhnnclwcrkzcug 
:Hach ähnlich Ahb. 27:3. 

G. Verbundherc;tcllung: dito ;)fach. 
Der Preis fiir 100 Teile 1mÜ'J' Bcriicl;:c:ichtigm1g dPr \\'erte a > e 

b _!_ t r{ - e- c 
(aufS.2li5)hercchnct:-üch>vidolgt: IOOTcilc='- '--- '- ·100. 

u 
c lJleibt nnberiicksiclltigt, \H'llll die Schürf- nnd .Atlfarbeitungs

kostcn der \Vel'l;;zc•tlg<' in dPn Fnko:-:h•nznscllliigcn fiir die· Stanz
löhne enthalten c>inc1. 

e kann nnlH'l'iieksiehtigt hlei !Jen. WC'llll der \\' eTkl'toffn•rhnwch 
11nd die \Verkstoffonn (Tnfcln, Band, gezogen) bei den zum Vergleich 
stehenden Metlwdcn gleich sind. (Dann bestehen die Preise für 
l 00 Teile Illll' au:s Löhnen inkl. \Verkzeugkosten.) 

Gewülmliches gewalztes Band, blankgo>valztcs Bancl mit he
sclmittenen Kanten, gezogener \\'erkBtoff, Tafelwerkstoff und 
anderer haben verschiedene kg-Preise. 

In den naehBtehendcn I:krcchnungcn c;ind in den UnkosknzH
,.;chlägen fiir d, die Schiid- mHl A nfarbeitungskoc:ten enthalten. Zn
l'chlägc für rl sind mit :wo 0 o imgenommen. Die Klammcn\·c1te in den 
Rechnungen sind clie augcnommenen Löhne für I 000 Teile. Der 
~Werkstoff >vircl bei allen \Verkzeugcn von Hand zugeführt. 

Stückzahl 5000. 
A. dd. Blech 

l. !5000 Stiick "eh neiden aus Tafel (l ,00) 
2. 2mal lochen (:2 O,HO) ~ :) -1- :~;oo 

3. Biegen ((UIO) ;) j_ ;-wo 

,)+:WO% 
~~ o.o Mk. 

:W 

:3G " 
18 ,. 

741\Ik. 



Die zweckentBprcchcndc l'~ahl der Biegewerkzeuge. 

e = 100 kg = 30 Yik.; l2 kg 

T .1 b + d-+- e . 100 elC= .]()ü 
a 

. 0.0+74+:UJO 100 Teile == ----- -- - • 100 
FiOOO 

B. Gezogenes Eisen 

!J = Abhackschnitt m. Vorl. -~ci -tJ~ 1) 

I ,----

Einlage für Biegestanze 3 :C ~) 

d = J. Verlochen 11. Abhacken (0,40) 

2. Biegen (O,!lO) 

e = \Vorkstoffmenge kann mit Methode A gleich gesetzt 
werden. 

100 kg = iJO }Ik.; 12 kg 
. l; -- rT -1- e 

100 Tctle ~ . I 00 
a. 

1:25 -! :2G '- G 
- ' - ' · I 00 

:JOOO 

:217 

3,ß0 1\Ik. 

- :\Ik. 

l' ;);) 

120 .i\1k. 

] 23 1\Ik. 

Sl\Ik. 
18 

:2G 1\Ik. 

= () }fk. 

~ 3, l+Mk. 

\\~ir erkennen aus diesem Vergleich, daß bei einer Stückzahl von 
;)000 ;;.:ich die :\ nfertignng von \Yerlu':engen noch nicht lohnt. Die,; 
i:-;t allenlingc: c:chon <l11H den \Verkzeugkosten zu ersehen gewe;;.:en. 
Die Herochmmg der 1\Iethode B sollte nur den Gang der Heehmmg 
demonc:triercn. 

Stückzahl: 20 000. 
Zu Yergkichcn sind Methode B und C'. Bei Metlw<k A bleibt 

an eh < ler Preis für 100 Teile bei Anfertigung von 20 000 Teilen 
der gleiche. 

\\'ir wollen in dim.:em Fall die Methode B für :2 \\'erkRtoffonncn 
d n rchrechnen. 

1 ) S,ynll>oh· fiir Sc:lmitt(• 'iclw Hand T. 
") S,nn hok fiir Biep:e;;bnz('n und Hiege,.;kmzcuelementc siehe Seite 2:!4 u. 22i). 
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B. Blankgewalztes Band mit be
schnittenen Kanten 

b--"' 
-0-.---,-·-~ 

UOlVIk. i:' _:_ 
I I 

~ L [) 

125 Mk. 
d= l. Vor!. und 

Abhacken (0,40) 32 .:VIk. 
2. Biegen (0.\W) 7-J 

" 
10+ l\lk. 

e = 100 kg = +2 Mk., 

4S kg ···- 20 M:k. 

100 Teile 
h+d+e I 00 __ c 

a 
12:") -i- 104 -1 20 

20000 
LOO ·~ 

1 ,2± lVIk:. 

I 

B. Gewalztes Band mit Natur
kanten 

l 
I 

I 
~ dito 

I 
I 
j 

e c~ 100 kg ~ 30 ::VIk.: 
48 kg= l4,40Mk. 

I . . ']' .• _1 125 +_JOJ+ 14.40 10() Yl C= · ·100 
20000 

~c 1,22 Mk. 

C. dd Blech 

b = Schnitt mit Vorl. 1 Scitensch. _, o(J\ 

d = l. Vorlochen u. Allsschneiden (0,2;!). 
2. Biegen (O,DO) . . . . . . . . ... 

e ~ I 00 kg c= :.lO lVlk., 60 kg . . 
. 150!92+18 

100 Teile= - · 100 
20000 

_[]_ 
I I 

145 Mk. 

;) 

1:50 Mk. 

20 ., 
~-> 
i -· '' 

B2Mk. 

18Mk . 

1,30Mk. 

Die Methode B mit blankgewalztem Band mit beschnittenen 
Kanten ist die zweckmäßigste, da die Bandbreite genau ist und 
dadurch eine störungsfreie Bandzuführung in das \Verkzcug ge
währleistet wird. Auch werden unzulässige Vorlochdifferenzen in 
der Bandbreite vermieden. Bei gewalztem Bande mit Naturkanten 
Ausschuß größer. 



Die zweckentsprechende Wahl der Biegewerkzeugc. :219 

Uns hllt noch ein, daß man bei Methode A Band anwenden 
kann. \i'hr ziehen aus obigen Gründen gewalztes Band mit be
schnittenen Kanten vor. 

b =-c Fniversalabhacker 

d = l. Abhacken (0.40) ... 
2. 2mal lochen (2 x O,HO) 
3. Biegen (0,90) . . . . 

e =~ 100 kg = -12 Mk., 48 kg 
r' .1 0,0 + 248 + 20 

I 00 Im e == · - · lOO 
:20000 

0,0 lVIk. 

32Mk. 

.144 " 
72 

248 2\1Jc 

20 }lk. 

= l,i~4 " 

Unser Einfall ist nicht lohnend; betrachten wir aber den Preis 
für 2mal lochen = 144 Mk., so drängt sich uns die Idee auf, einen 
Lochschnitt mit Federauswerfer für beide Löcher anzufertigen. 
\Vir wollen deshalb die Rechnung mit diesem \Yerkzeuge wiederholen. 

lT nivL•r,.;alabhackcr =r=l --0- vorhanden = 0,0 }lk. 
I ~-

Locher mit Federauswerfer @ [:QJ 

d -_ l. Abhacken (0.40). 
2. Lochen (0,70) 
:l. Biegen (0,90) 

" . (iO I HiO -1 20 
100 lede = 20000 ............. . 

öO Mk. 

32 " 
;)(j 

72 

lflOMk. 

1,20}Ik. 

Die Idee mit dem Locher übertrifft alles Bisherige an Zweck
mäßigkeit. Wir sehen, daß die Überlegungen bei der Methoden
wahl nicht umfassend gemtg sein können. 

Stückzahl: 50000. 
Übcrc;c:hläglich kommen die Methoden B und 0 zum Vergleich. 
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B 

b = -----,-----, _CJ_ = 1:20 Mko 
_ _,______, I I 

d =~ l. Vorl. mHl A h

hackcn (0,40) 

:20 Biogen ( 0. !JO) 

1 :2il JVIk. 

so l\lko 

l so " 
:21i0 l\lko 

C ( tiO Stiicke pro :\Tin 0) 

IJ = ~ _Q_ = 14{) JVIko 
I I 

S Stück :S L: 3i3 

lJ 'f Dill ()() ---

d -- I. Vor!. n. Aue; .. 

schneiden ( fUil) ~--

20 Biegen (0,20) = 

240 :Nik. 

iJO :\lko 

40 00 

!)() l\1 k 0 

c = l 00 kg =~ 42 Mko : 120 kg e ~ I 00 kg :30 l\lko: I ;)0 kg 
= ,-;o,,-;o Mk. 4:1 Mk 0 

. UiJ 1- :2GO ! :JO.:IO 
I 00 Tmle ~== · 0 100 

:iOOOO . 
I(.)() 'I' ·1 2-1-0 .... !JO + -1-G I ()0 

('10 ~ . . 0 

:io non 
=c 0, S7 Mk. -~ (),7 :) lVJk. 

Stückzahl: 100 000. 
Zum Vergkid1 ic;t MetheHle C' mHl J) am nnlwliegcndc;kno 

C dd-Blech 
~ _ß_ 
~~~ 

S Stück :J ::::: 

d =-' I. Vorl. no Ausschneiden (0,2;)) 

:20 Biegen (0,20) 0 

e ~-~ 100 kg ~ 30 JVIk: :wo kg. 
240 -~- l SO + !JO 

100 Teile= ' 0 I 00. 
I 00000 

145 l\'Iko 

(j() 0' 

:2+0 Mko 

100 .Mko 

so ,. 
ISO .:Vlk. 

!)() .Mk. 

--= 0,51 " 

Do blankgewalztcc; Band mit beschnittenen Kaute11. 

b ~-= Ahhacksehnittbiegc = Verbnn(lwcrkzeng 

d = V orl.-Ahschnciden uo Biegen (0,40) 

e == 100 kg 42 JVIk., MO kg 0 0 

'] ' .01 . 280 + 160_ -+- 100 100 .e1 e = -
100000 

280 Mk. 

I ßO " 

100 " 

0,;)41\lk. 



AllgC'meines über die Dimcnsioniernng der StanzwcrkzC'uge. 2:21 

\Vir \\olkn der Sicherheit wegen noch Methode E in Vergleich 
zu (' nnd D stellen. 
b = Umgrcnz ungsschnitt biege-V er blmdwerkzeug 

:2faeh IJU :2 . 

d = V ürl.-Trennen- Biegen- Am;schneiden jecler Hub 
2 Teile (1000 Hube 0,30; I 000 Teile 0, 13) 

e = 100 kg = 30 lVIk., :310 kg . 

T "1 :i50 + ()(). ! 9:3 l 00 m e = . · · 1 00 
100000 

3GO Mk. 

GO " 
98 

= 0,50 " 

Un~er Zweifel, ob die Methoden(' und D bei 100000 Teilen die 
z;weekmäßigsten siucl, war berechtigt. 

Die aufgeführten Heehenbeispiele werden genügen, den Wert 
(ler Rentabilitätsvergleiche zn erkennen. 

\Yeitere \Vahlbeü:piele zu bringen, läßt der vorgesehene Um
Ü1Ilg des Buches nicht zu. 

Wie dieser \\'inkel die \Vahl von der einfachsten bis zur >Yirt
schaftlichsten Methode zuließ, gibt es aueh Teile, die je nach 
ihrer Biegeform oder den an sie gestellten Forderungen, entweder 
nm in Einzelbiegeoperationen oder durch eine Mehrstempelbiege
c:tanze hergestellt werden können. 

}'Ian beachte vm allen Dingen bei der \Vahl der Methode die 
verwen(lek Wcrbtoffonn (Tafeln, Hand, nNw.), l'reis derselben 
und ihren richtnnggehemlen Ei.nflnß auf die \Vahl der Schnittart. 
Es ist heute noch allgemein zu beobachten, daß die Wahl der \Verk
zeuge Yiel zu wenig methodisch vorgenommen >vird. Hierdurch ent
c:tehen Uwmmmen an \Vcrkzeug.kosten, die sich nie bezahlt machen 
oder den Freie: der \Vare unnötig erhöhen und den Absatz der 
\Varc er,.;ehweren. Der Preis der \Vare darf heute nicht mehr von 
einer Hanclgclenk:>wahl der Methoden abhängig c:ein, z. B. darf nicht 
ohne weiten·N fiir einen Sehnittbiegeteil, weil eN einen solchen dar
~tcllt, ein Achnitt 1md eine Biegestanze hergec:tellt werden: :;;ondern 
die RPntabilitätc:reclmnng muß er:;;t klären, ob sie notwendig Nind 
oder ob z. H. die :300 zu fertigcmlen Teile durch vorhandene Uni
versalwerkzeuge oder eine zweckmäßig gewählte haüdwerksmäßige 
.Methode billiger herzustellen sind. 

AllgemeineN ü her dieDirnensinn ierungdcrStan zwerkzeuge. 

Von großer Wichtigkeit in bezugauf die Haltbarkeit der \Verk
zeugc und ehem:o in ~panvirtsdmftlicher Beziehung i~t die Dimen-



:::;ionienmg der \Verkzeuge. Zu ßehwach gehaltene Stellen des \Verk
zeugel-4 führen leicht bei einer geringen CTllC'rbemll'prnclnmg zu 
Bruch. Die Tatsache, daß CTberheam:pruchungen l':c!nver zu ver
hindern sind, sei ihr Entstehen hcrvmgenden clurch \Verkstoff
differenzen oder 1-'onstige Einflüsse oder, ·wie es in Zeiten starlmr 
Konjunktur oftmalt4 ist, <lurcl1 Bm:ehäftigung ungeschulten l'PrRo
nalR, dat4 Rchonungf-:101:4 mit den \Verkzeugen hantiert, nml:\ der 
KonRtrukteut· beachten. Die Beachtung dieRcr Unmtiinde trägt ztml 
>vesontlichen Teil z.ur HctriebRsicherheit des \\' erkzeugcR bei. AIR 
::\faßstab für die Dime1Jsionienmg kmm mtch clie Schulung des 
Arbeitspmsonals im Umgang mit \\'erkzeugen auRRehlaggelwud 
sein .. Ylan denke z.. B. an clie Chrenindnstrie, in der t·inc ~(roße 

Seßhaftigkeit clet ArlJeiten:ehaft 1111 Yerwiehncn ist. Timen siiHI 
vorsichtig gdiihrte, fcin,;te 1-lantienmgc·n in aller ~dmelle Lclwl!s
gewohnlwit. \Ncrkzcugc in dieser Industrie brauchen ni('ht Ro sehr 
auf die Zttfiilligkeit einer mlmsten Behandlung climen~ioniert wer
den. Diel'en Arbeitern ist dns \ Y erLzeug genan dassellw empfind
I iche I m:tnmwnt wie die Uhr, da,-.; uicht zu Boden fal!en, mwh 
gestoßen oclee fliiehtig in clie ArheitRmaßehine ge,.:pannt wncl<'n 

darf. Aber wa:-; in dieser Industrie müglic:h ic:t, kanuauch in jeder 
amleren Industrie durch energisch durchgreifende Schulung er
reicht werden. Dem Arbeitspersonal eine hohe Achtung vor dem 
\Verkzeuge beizubringen, muß heute ein wichtiges Arbeitspensum 
dcH I:ktrieh:-;ingcnieurs sein. Diese ::\Ieinung soll hier nicht nur 
abgelesen werden, sondern jccler Rollte durch Besichtigung seiner 
im Betriebe befindlichen \Verkzeugc den \Vert cliel'er Meiuung 
fc~stRtellcn. Es wird ihm dndnreh semc hü::lJC'I' iihersehene 
oder ungenügend chirehgeführte Anfgabe, flie "El'Ziehnng des 
ArbeitsperRonaiR zur guten Behandlung der vVerkzeuge'', erst recht 
bewußt. Hat er eine befriedigende Schulung seines Personals 
erreicht, w wenlen ihm viele \Vcrkzeuge unnötig kräftig dimen
sioniert vorkommen. Er wird für die Zukunft leichtere Werk
zeuge seinen Arbeitern anvertrauen können. Hier ist abo eine 
Hparf-:amc Verwirtschaftung der Baustoffe das Ergebnis der Schu
lung des Arbeitspersonals in der Behandlung von \\' erkzcugcn. 

\Vir kommen jetzt auf die gefühlsmäßige DimenRionienmg der 
Werkzeuge zu spreche1L Stanzwerkzeuge lassen in den seltensten 
Fällen eine rechnerische Erfassung ihrer Beanspruchung zu. Daher 
muß der Konstrukteur die maßliehe Gestaltung der \\Tcrkzenge 



Symbole und Kurzzeichen für Bicgestanzcn. 

nach gemachten Erfahrungen vornehmen. Da dem Konstrukteur 
meist Brüche von \Verkzeugen oder Beanstandungen in Bezug 
auf Abnutzung und Haltbarkeit durch die Abwicklung des Repara
turgeschiiftsganges nur "'wischen den ·Werkstätten vorenthalten 
werden, so bleibt das gefühlsmäßige Dimensionieren und der Ab
klatsch vorherrschend, wodurch sich die Fehler inaner ~wiederholen. 
So kommt es vor, daß oft zu sch~wer oder zu schwach konstruiert 
wird, ja oft sogar von vorhandenen Konstruktionen die Dimensionen 
Hklavisch kopiert werden, wenn :Fonncnähnlichkeit des Teiles, des 
vorhandenen \\'erh:zeugeR mit dem Teil ck,; noch zu schaffenden 
\\Terkzeuges lwsteht. Es kann dann eintreten, daß z. B. ein Schnitt 
oder eine Stanze für Papierwerkstoff genau 100 kräftig gebaut wird 
wie der Schnitt oder die Biegestanze für den ähnlichen Teil aus 3 mm
Blech, d. h. das \Yerkzeug w·ircl ühenlimem:ioniert. Erfolgt es in um
gekchrter \\'eise, ~-;o wird Bruch des \\'erkzeuges unvermeidlich sein. 
Die Schulung des Konstrukteurs durch Erfahrnngcmmterial wird 
in dieser Beziehung recht fruchtbringend sein. 

Symbole und Kurzzeichen für Biegestanzen. 

Die nachfolgenden Symbole- und Kurzzeichen stellen einen 
Versuch dar, BiegesüuJzen in ihrer \Yirkungsweise und in ihrer 
typischen Kom;truktionseigenart ohne textliche Umschreibungen, 
ühnlich wie es im ersten Band bei clen Solmitten untemommen 
ist, darzustellen. 

Der Verfasser steht auf dem Standpunkt, daß c;olche Symbole 
nicht \Veitgehcml genug ausgearbeitet werden können. Ihre An
~wendung für wichtige Einzelelemente der Biegestanzen unter Be
rücksichtigung ihrer Form und Art vereinfacht bei Auftragsver
gebung einer Biegestanze clie Vcrstiincligung mit der ~Werkzeugfirma 
oder im Verkehr zwischen \Ved::";eugclisponenten und Konstruk
teur. Insbesondere aber werden durch sie Irrtümer, wie sie sich 
oft durch textliche Ausführungen ergehen, vermieden. Bestellt 
z. B. der Stanzfachmann eine Biegestanze, w kann er mit Hilfe 
der Symbole auf die eindeutigste \Vcü.;e dac; von ihm als zweck
mäßigst erkannte Herstellungsprinzip vorschlagen, wodurch dem 
Konstrukteur Richtlinien fiir seinen Entwurf gegeben sind. Die 
Konstruktionen, die dadurch in Verbindung mit der auf Seite 215 ge
zeigten l{entabilität:,;rechnung entstehen, \verden ihren Anforderun-
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gun in jeder \Vcise gerecht. Uec; weiteren c;ei noch urwiilmt, daB ,;ich 
in den S_vmholen Maße Pintragen lac;cwn, vvie z. B. Banhöhe tiKW. 

Oie vom V crfac;ser aufgec;teiJten t-lymbolc und Kurzzeichen 
sollen kPinesweg,.; den \Vert cler vom dentschen Ntanzcreiansschnß 
aufgeRteilten mindern. Es wird vielmehr der Zweck verfolgt, An
regungen zu geben, dieRe Symbole auf breitester Grundlage zu 
schaffen, damit sie weitestgehenden Aufschluß über die Stanzen
art geben. In dicRem Ninne r-;incl die vom Verfasser aufgestellten 
Symbole ebenfaliR noch crweiternngRmöglic:h. Ihre Dan.;tellung ist 
(Ttl. zu vPrbesscrn. 

Gruppen und Hanpthczeic:hnung der BicgeRtanzcn. 

Bt'IU'llllllllg 

Bie~e,;tanZPil 

Ei n,;tl'm pdbiegestmn<· . . . . . . . . . . ENt. 

:\Jehr,;tem p<·lhiegeshnz(', .~kich11 irk('n<l . ~\I i-'t. gl. 

:\l"hrstempdhi<•grdanze, folgcwirkeml . . . l\1St. fo. 

\Verkstoffrollende Biegestanze (Rollstanze) 

Hollstanze, vertikal . 

Rollstanze, lJOrizontal . 

1\Ie hrstcm pcl· Hollstan zc· 

, Abb. nn, 7-J., W 
! 7:), ~;), t:7. 

Ahh.7G,82. ~ 

i Abh.77,78, 
j RR. L::1..._D 

Y e r b u n d h i c· g e ,, t a n z e n 

L:rngrenzungssclmitt- Biege- V crbumhn,rk-
zcttg: ............. . 

Abb. 2;"5\J uu 
bis 2GHa "V'7 r 

Abb. 270 u~ 
bis 27(5 ""V""I 

Abhackschnitt-Biege-V crlnmclwcrkzeug 

S onll crstanzen 

~-\.bb. 277, u Richtstanze, flach. 
284, 28ü. 

Richtstanze, pricke] Abh. 278. lJ 

lloSt. \'. 

HaSt. h. 

'\1. Hoi-it. 

U. Yf-\t. 

A. \'Rt. 

RiSt. fl. 

Rii-it. p. 



Symbole und Kwzzeichen für Biegcstanzen. 

Gruppen- und Hauptbezeichnung der Biegestanzen 
(Fortsetzung) 

]~('ll_l'llllllllg s,·m!Jol Knrzzcielwn 

Richtstanze, waffd . . . u Abb. 2i9 RiSt. w. 

w 
1i' 
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w 1. Al,b. 295 ~ PKiSt. d. (\ T 298 
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Bauart der Biegegesenke 
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Biegegcscnk, ge:-)chlosscn. 1=1 g. 
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VERLAG VON OTTO SPAMER IN LEIPZIG C 1 

SCHNITTE UND STANZEN 
EIN LEHR- UND NACHSCHLAGEBUCH 

FÜR STUDIUM UND PRAXIS 

Von 

ERNST GÖHRE 
Betriebsingenieur 

BAND 1: 

SCHNITTE 
192 Seiten mit 183 Abbildungen im Text und auf 2 Tafeln 

Geheftet RM 13.50, gebunden RM 16.--

* 

Aus den zahlreichen Urteilen der Fachpresse : 

Unter den vielen minderwertigen Veröffentlichungen auf dem Gebiete der 
Stanzereitechnik macht das eben erschienene Buch von Göhre eine rühmliche Aus
nahme. Das Buch, das rein aus der Praxis heraus geschrieben ist und sehr wert
volles Material der Praxis ... wr Kenntnis der Allgemeinheit bringt, zeichnet 
sich durch eine logische Systematik im Grundaufbau aus .... kann das Buch 
sowohl nach seiner Durcharbeitung wie nach seiner buchhändlerischen Ausführung 
wohl empfohlen werden. Die Werkzeugmaschine ( Kurrein) 

Der Verfasser ...... bringt eine große Anzahl gut ausgewählter und zum 
größten Teil deutlich dargestellter Beispiele, die auch für den erfahrenen Prak
tiker wertvoll sind ... Man erkennt, daß der Verfasser sein Fachgebiet be
herrscht ... Zusammenfassend kann gesagt werden, daß diese Neuerscheinung 
zu den besseren und brauchbaren Werken gehört, und daß sie als Lehrbuch für 
Anfänger und auch für Fortgeschrittene wertvoll ist. v. D. 1 . 

. . . Trotz der wohl in Persönlichem begründeten Beschränkung auf die Fein
mechanik ist das Buch darüber hinaus für die gesamte Metallindustrie von all
gemeinem Nutzen ... Es ist ersichtlich, daß der Verfasser eine gründliche Praxis 
im Stanzwerkzeugbau hat und damit auch dem Fortgeschrittenen Wertvolles 
bringt . . . Maschinenbau 

... Zum Entwurf und zur Anfertigung der Stanzereiwerkzeuge gehören aber 
Kenntnisse, die bisher nur durch langjährige Erfahrung gewonnen werden 
konnten, und über die deshalb nur die wenigen mit diesem Sondergebiet ver
trauten Fachleute verfügten, so daß der Anfänger in der Regel gezwungen war 
gewissermaßen immer wieder von vorn anzufangen. Deshalb ist es zu begrüßen 
daß hier ein Fachmann auf Grund seiner reichhaltigen Praxis eine Darstellung 
dieses wichtigen Fertigungsverfahrens gibt. Zeitschrift fiir Feinmechanik und Priizision 



VER LA 0 VON 0 T T 0 S PA ME R IN LEI P Z I 0 C 1 

SCHMIEDEN IM GESENK UND 
HERSTELLUNG DER SCHMIEDEGESENKE 

Von 

Dr.-Ing. W. POCKRANDT 

Zugleich zweite, völlig selbsUindig und neu bearbeitete Aus
gabe des gleichnamigen Werkes von joseph V. Woodworth. 
Mit 1GO Abbildungen. Geheftet RM G. , gebunden RM 0.-

Aus den Besprechungen: 
Die Gießerei: Das Buch bietet jedem, der im Gesenkschmieden beschiiftigt ist, eine 
Fülle von Anregungen. Neben reinen Betriebserfahrungen enthiilt es auch viele wert
volle Berechnungen und kann somit als vortreffliches Nachschlagbuch für jeden 
empfohlen werden, der sich in dem noch wenig erforschten (iebict des Cie,enkschmie
dens unterrichten will. 
Elektrotechnische Zeitschrift: Das Buch ist ein sehr wertvoller Beitrag zur Vertiefung 
der Erfahrungen über das Schmieden im Gesenk und übel die 1-lcr,tellung der Schmiede
gesenke. 

FEDERN 
UND IHRE SCHNELLE BERECHNUNG 

Von 

Camille Reynal 
Nach der zweiten Auflage aus dem Französischen übersetzt von C. Koch 

Mit 41 Abbildungen, 14 graph. Darstellungen und 12 Tabellen 

Geheftet RM 12.-, gebunden RM 14.-

Vorwort des Verfassers: 

Im vorliegenden ßucile werden die bekannten Theorien flir die Herstellung der Federn nur 
kurz berührt, Wjhrend in der I-Ltupbache zwei Grundprinzipien verfoJg·t wurden: 1. Höchstmögliche 
Ausschali.ung von Fehlern in den Berechnungen und höchstmögliche Zeitersparnis bei Berechnung 
und Auswahl der Federn durch Anwendung graphischer Darstellungen der wichtigsten Formeln; 
2. Feststellung und Studium der verschiedenen Einflüsse, deren f'\ichtbeachtung dazu führen kann, 
daß man die nach den Hauptformeln ausgeführten Berechnungen wegen großer Abweichungen von 
clen Ergebnissen der Praxis verwirft. Auch war ich bemüht, namentlich für Spezinifeeiern von be
sonderer Empfindlichkeit, die Konstruktionsbedingungen und Arbeitsweisen festzulegen, '!vOrüber 
in den H<1ndbüchern selten brauchbare Angaben zu finden sind. Ich hoffe, daß diese ßctrachiungcn 
dem Praktiker von Nutzen sein \vcrclcn. 

Aus den Pressestimmen: 
Maschinenmarkt: Das Erwiihnenswcrteste an diesem Buche ist, daß man die gesuchten 
Werte aus den Darstellungen und Abbildungen sofort ablesen kann, ohne langwierige 
Berechnungen anstellen zu müssen. Dies verleiht dem Werke großen Wert für den 
Praktiker. Da der Verfasser aber die mitgeteilten bzw. in Tabellen und Graphiken 
anschaulich festgehaltenen Werte auch entwickelt, bietet das Buch demjenigen alles 
Wissenswerte, der die erforderlichen Werte auf Grund theoretischer Überlegung selbst 
entwickeln will. Kurz, Praktiker und Theoretiker kommen zu ihrem Rechte. 
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