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Vorwort zur ersten und zweiten Auflage.

Der Grundgedanke dieses Buches ist, dem in der Praxis Stehenden
eine moglichst umfassende Darstellung des Gesamtgebietes der neu-
zeitlichen Stanzereitechnik in knapper Form zu geben. War diese
Technik friiher fast ausschlieflich nur auf Erfahrungen gegriindet, wo-
bei alle mit neuen Aufgaben eintretenden Schwierigkeiten durch immer
wiederholte Versuche iiberwunden werden mufBten, so hat die Entwick-
lung des letzten Jahrzehntes eine groBle wissenschaftliche Auswertung
und Vertiefung gebracht, deren Ergebnisse heute die Grundlagen der
Stanzereitechnik bilden. Im neuzeitlichen Betrieb wird jetzt mehr als
frither sachgemaB berechnet, die Arbeitsverfahren werden planméBig
festgelegt und genormte Werkzeuge verwendet. Auch.die Werkstoff-
kenntnis ist ein besonders wichtiger Faktor geworden.

Lange Erfahrung sowie zahlreiche Vorschlige aus Wissenschaft und
Praxis haben mich veranlaBt, das behandelte Gebiet nach besonderen
Gesichtspunkten abzugrenzen und den Stoff in zwei Teilen zu be-
handeln, um dabei den schon erreichten Fortschritten und der nach
wie vor notwendigen Leistungssteigerung besser Rechnung tragen zu
konnen.

Der erste Band behandelt das Schneiden und Stanzen von Flach-
teilen, die dazu erforderlichen Werkzeuge und Maschinen, zahlreiche
Fertigungsbeispiele nach weniger bekannten Verfahren und einen tech-
nischen Nachschlageteil, der gerade dem Praktiker den Gebrauch des
Buches und die rasche Beantwortung der auftretenden Fragen er-
leichtern soll.

Der Aufbau des zweiten Bandes entspricht dem des ersten; hier
werden das Ziehen, Hohlstanzen, Pressen sowie die selbsttiitigen Zu-
fuhrungsvorrichtungen zur Automatisierung der Maschinen eingehend
behandelt. Auch diesen Band beschlieBt wieder ein eigener technischer
Nachschlageteil.

Der Zweck des Buches wire erfiillt, wenn es dazu beitragen wiirde,
die heute besonders notwendige Intensivierung der Arbeitsverfahren,
die vollkommene Beherrschung des Werkstoffes und der gerade jetzt
herantretenden vielfiltigen Aufgaben zu fordern. Alle Anregungen und
Hinweise aus der Fachwelt werde ich besonders begriiBen.

E. Kaczmarek.
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A. Einleitung.

Allgemeines iiber eine neuzeitliche Stanzerei und ihre
Einrichtungen.

Unter einer neuzeitlichen Stanzerei wird im folgenden ein Betrieb
verstanden, der seine Maschinen stets in gutem Zustand erhélt, in jeder
Hinsicht eine tadellose Arbeitsorganisation besitzt und mit aus-
gewihlten tiichtigen Kréiften arbeitet; die Forderung, die man an solche
Krifte stellt, ist die vollkommene Beherrschung der Arbeitsverfahren
in der Stanzereitechnik.

Gliederung und Arbeitshereich der Abteilungen. Zunichst sind
Betrieb und Biiro zu unterscheiden, die miteinander Hand in Hand zu
arbeiten haben. Der Betrieb ist aus wirtschaftlichen Griinden in Ab-
teilungen gegliedert, die fir das Zuschneiden des zu verarbeitenden
Werkstoffes, die Herstellung von Schnitt-, Stanz-, Zieh-, Prefiteilen
und fiir das hierzu notwendige Entfetten, Gliithen, Beizen oder Gelb-
brennen der Teile in Frage kommen.

Zuschneiderei fiir benotigte Werkstoffe. Die Abteilung fiir das ,,Zu-
schneiden‘‘ sieht ihre Aufgabe darin, alle zu verarbeitenden Werkstoffe,
seien es Tafeln, Streifen, Ronden oder Stangenabschnitte, fiir PreBroh-
linge so vorteilhaft und maBgerecht zuzuschneiden, dafl wenig Ver-
schnitt auftritt und unvermeidbarer Abfall eine nutzbringende Ver-
wendung findet.

Stanzerei (allgemeiner Betrieb). Die mit der Herstellung von Schnitt-,
Stanz-, Zieh- und PreBteilen beschiftigte Abteilung mufl darauf achten,
dafl sie ihre Maschinen gut ausniitzt und eingeleitete Arbeitsverfahren
nicht unterbrochen werden, um die abgegebenen Liefertermine einzu-
halten. Sie hat auch besonders darauf zu achten, daB die Pressen
sowohl beim Schneiden wie beim Stanzen vor Uberdruck geschiitzt
werden; das Diagramm fiir Pressenkdrper-Auffederung an den Ma-
schinen ist dafiir ein wertvolles Kontrollmittel.

Zicherei. Bei groBeren Unternehmungen, wo umfangreicher Bedarf
an verschieden geformten Hohlteilen besteht, findet man zumeist eine
abgezweigte Abteilung vor, die sich nur mit der Technik des Ziehens
beschaftigt.

Die in der Zieherei untergebrachten Maschinen sollen mit méglichst
viel Platz fir Transportkiisten der Ziehteile versehen sein, um ver-
stellte Wege zu vermeiden, die die Arbeit des Bedienungspersonals
beeintriachtigen.

Kaczmarek, Stanzerei. Bd. I, 2. Aufl. 1
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Einleitung.

Entfetterei, Glitherei und Beizerei. Hier werden die Teile entfettet,
gebeizt und blank gebrannt. Man lege Wert darauf, eine nicht feuer-
gefihrliche Entfettungsfliissigkeit, ,, Tri‘ genannt, zu verwenden, die
nach ihrer Verunreinigung wieder rein zuriickgewonnen werden kann.
Beim Beizen oder Blankbrennen muB insofern wirtschaftlich verfahren
werden, als die Abwiisser vor dem Einflieflen in stiddtische Kanalisations-
rohren nutzbringend verwertet werden sollen. Der restliche Saure-
riickstand ist durch Kalkwasser zu neutralisieren. Hierbei wendet man
die Kgpfersche Methode an, bei der die kupferhaltigen Siureabwésser
itber Eisenspédne oder -platten geleitet werden. Der dadurch gewonnene
Kupferniederschlag wird dann wieder nutzbar gemacht.

Abb. 1. Hebefahrgestell fiir Werkzeuge.

Werkzeughau. Die Belieferung der Stanzerei mit Arbeitsmitteln
erfolgt vom Werkzeugbau iiber das Werkzeuglager, das gleichzeitig
auch Ausgabestelle fiir den ganzen Stanzereibetrieb ist. Der Werkzeug-
bau muB den Fachkenntnissen der Arbeiter entsprechend unterteilt
werden, damit jede Gruppe fiir sich preiswert und gut ibre Werk-
zeuge sowie Reparaturen ausfithren kann. Die erste Gruppe wird z. B. nur
fiir Schnittwerkzeuge, die zweite fiir Stanz- und Prigewerkzeuge, die
dritte fiir Kalt-, Warmmetall- und KunstharzpreBformen, die vierte
nur fiir Ziehwerkzeuge vorgesehen ; aufler diesen Facharbeitern werden
noch solche fiir MeBeinrichtungen u. a. m. im Werkzeugbau beschéftigt.

Werkzeuglager und Ausgabestelle zugleich. Im Werkzeuglager werden
die Werkzeuge nach Kurz- und Kennzeichen oder nach Zahlen registriert
verwaltet. Hier wird auch darauf geachtet, dafl die Werkzeuge den
Abteilungen immer gebrauchsfihig ausgehindigt werden (Kurz-und
Kennzeichen fiir Werkzeuge, s. S. 8). Bei Riickgabe der Werkzeuge
muB das zuletzt gefertigte Teil mitgeliefert werden, das erkennen 1a8t,
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ob die Werkzeuge nachgearbeitet werden miissen oder nicht. In haufig
vorkommenden Reparaturfillen eines Werkzeuges geht eine Mitteilung
an die Betriebsleitung, um Untersuchungen einzuleiten, ob die Ursache
auf Fahrlassigkeit des Betriebes oder Werkzeugmingel zuriickzufiihren
ist. Uber VerschleiB und Kostenaufwand der Werkzeuge gibt die einge-
fithrte AWF-Werkzeugkarte 3019 und 3020 AufschluB}; auf ihnen kénnen
ohne viel Zeitaufwand die Kosten fiir die Neuanschaffung, Reparaturen,
Stiickleistung und Lebensdauer der Werkzeuge vermerkt werden.

Die Werkriume. Stanzereibetriebe miissen stets mit groBen Boden-
belastungen rechnen, die hierzu erforderlichen Riume sind deshalb
moglichst zusammenhéngend im FErdgeschol unterzubringen; dazu
gehort auch das Werkzeuglager mit seinen besonders grofen Regal-
lasten. Um grofBe Leistungen in den Abteilungen zu erreichen, miissen
die Werkrdume gutes Tageslicht, gute direkte und indirekte Beleuch-
tung und nicht mit Ware verstellte Ein- und Ausgénge besitzen. Die
Stanzereimaschinen, soweit sie nicht fiir FlieBarbeit in Frage kommen,
sind nach ihren Arbeitseigenschaften und Leistungen zu gruppieren.
Dabei sind so groBe Wege zu beriicksichtigen, daB Transportkarren mit
Ladegut fahren konnen, ohne die Arbeiterinnen zu stéren. Die einzelnen
Stanzereiabteilungen sind am vorteilhaftesten so zu legen, dafB der
Weg des zu verarbeitenden Werkstoffes von der Zuschneideabteilung
durch die Stanzerei nach den darauffolgenden Abteilungen, z. B. Werk-
zeugbau, Glitherei und Beizerei, geht. Fiir den Werkzeugbau und das
Werkzeuglager sind die Rdume gegeniiber den anderen Abteilungen
zentralliegend vorzusehen, um den Aktionsradius fiir Werkzeugtransporte
moglichst klein zu halten.

Biiros und ihre Aufgaben.

Zur Forderung eines flottgehenden Geschéftsganges sind die Biiros
ebenfalls spezialisiert: in Abteilungen fiir Arbeitsvorbereitung, Be-
stellungen, Vor- und Nachkalkulation, Terminverfolgung und Werkzeug-
konstruktionen; eingeschlossen sind hierin auch Vorrichtungen u. a. m.

Arbeitsvorbereitung. Einen grofen Einfluf auf den ganzen Stan-
zereibetrieb {ibt das Biiro fiir Arbeitsvorbereitung aus. Von diesem
héingt es ab, in welcher kurzen Zeit die Auftrige erledigt werden kénnen.
Es muB} bis zu den kleinsten Bediirfnissen des Betriebes gesorgt werden,
um ihn vor Arbeitsunterbrechungen zu bewahren. Je griindlicher die
Angaben, die von hier kommen, behandelt werden, um so reibungsloser
wickelt sich eine Auftragserteilung ab. In welchem Umfange die
Arbeiten vorgenommen werden miissen, bestimmt vorher die Betriebs-
leitung.

Kalkulationsabteilung. MaBgebend fiir die Herstellung von Teilen
ist die voraufgegangene Kalkulation und nach ihr die Priifung der Er-
gebnisse. Letztere KontrollmaBinahme ist notig, um festzustellen, ob
eine Methodendnderung wihrend der Teilherstellung stattgefunden hat
und ob die Ursache sich nutzbringend oder nachteilig gezeigt hat. Die

1*
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Kalkulation entscheidet aber auch dariiber, ob die Werkzeuge von der
Betriebsleitung bewilligt werden oder nicht; sie kalkuliert den zu ver-
arbeitenden Werkstoff nach, ob er restlos giinstig ausgeniitzt wurde
und versucht, bei Uberschreitung von etwa 15 bis 20 % Werkstoff-
abfall, Ersparnisvorschlige anzugeben.

Abteilung fiir Terminiiberwachung. Mit der reihenweisen Auftrags-
erteilung beschéftigt sich das Terminbiiro, hat es doch groBes Interesse,
alles, was der Betrieb von auswéirts bekommen soll, rechtzeitig heranzu-
schaffen. Auf Grund ihrer Kartei verfolgt sie die von den Abteilungen
einzuhaltenden Termine und greift rechtzeitig ein, wenn auf Termin-
einhaltung keine Aussicht bestehen sollte.

Konstruktionsbiiro. Den Hauptanteil des wertvollen Schaffens hat
das Konstruktionsbiiro, das iiber gentigend technische Unterlagen ver-
fiigen muB, die jedem Konstrukteur ohne Unterschied zugéinglich sein
sollen. Aus ZweckméiBigkeitsgriinden ist es vorteilhaft, daB sich unter
den Werkzeugunterlagen auch Wirtschaftlichkeitsberechnungen be-
finden, die sich auf alle vorkommenden Fille erstrecken, siehe den Plan
der Stanzereitechnik (Abb. 2). Der Plan der Stanzereitechnik gewihrt
dem Betrachter einen Uberblick iiber ein groBes Teilgebiet der span-
losen Formung. Diese Technik weist ein ungewohnlich grofles Arbeits-
bereich an Arbeitsverfahren, Arbeitsmittel wie auch an Werkzeugen,
Maschinen, Vorrichtungen und Werkstoffen verschiedener Beschaffen-
heit auf. Alles hingt von der Wirtschaftlichkeit ab, die dadurch gewéhr-
leistet wird, daB einerseits Normungen der Werkzeuge, Maschinen
und Werkstoffe, andererseits Richtlinien fiir Arbeitsverfahren wund
Stiickrechnung vorgesehen sind.

Mit der Gliederung der Stanzereiwerkzeuge wird ihre Wahl im Hin-
blick auf die Wirtschaftlichkeit wesentlich erleichtert. Die in diesem
Aufbau vorgesehenen Angaben sind vor allem gegen Fehlentscheidungen
gerichtet, die letzten Endes haufig erst dann feststellbar sind, wenn
man sich vor die vollendete Tatsache gestellt sieht. Das Konstruktions-
biiro ist hieran besonders stark interessiert und wird aus dieser Unter-
lage das BedarfsmiBige herauszufinden wissen.

Die oft sinnwidrigen Werkzeugbenennungen haben Anlaf gegeben,
ein System zugrunde zu legen, nach dem man die Werkzeuge zwangs-
ldufig nach den Arbeitsverfahren, die sie ausfithren, benennt. Wie aus
dem Plan Abb. 2a ersichtlich ist, sind den Arbeitsverfahren die ent-
sprechenden Werkzeugnamen gegeniibergestellt, die dann eine Namens-
anderung erfahren, wenn ein Werkzeug ein oder mehrere verschiedene
Arbeitsverfahren ausfiihrt. Die Verbindungslinien im Plan geben die
einander zugeordneten Arbeitsverfahren an, die das betreffende Werk-
zeug ausfiihren kann; danach sind z. B. folgende Werkzeugbenen-
nungen zustande gekommen:

Schnitt mit Biegestanze . . . . . . . Schnitt-Biege-Stanze,
Schnitt mit Formstanze . . . . . . . Schnitt-Form-Stanze,
Schnitt mit Zug und Prigestanze. . . Schnitt-Zug-Prige-Stanze usf.

Diese Werkzeugbenennungen vereinfachen die Registrierung auf
den Karteikarten und prigen sich gedanklich besser ein als willkiirlich
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6 Biiros und ihre Aufgaben.

gewihlte Namen; im Schriftverkehr sind die zwangslauflg gebildeten
Werkzeugbenennungen sehr verstédndlich.

Kenn- und Kurzzeichen fiir Stanzereiwerkzeuge sind in ahnlicher
Weise, wie bereits in der Elektrotechnik vorhanden, geschaffen worden.
Thr Sinn und Zweck ist:

1. eindeutige Benennung und Kennzeichnung der Werkzeuge,

2. Schreibersparnisse innerhalb und auBerhalb des Betriebes,

3. leichte gegenseitige Verstandigung in Wort und Schrift.

Arbertsverfatren: {Zieten | dricken| | Fressen)
l l |
Werkzeuge: L Zug | Prichwertead Ezﬂ»emeuﬂ
R H

B it ) ; : ST

fan/er) 1
”"ﬂi! }.Srnnze—‘——> | Semi-Stanzd ! | Zug-Sranze ] E i aug—5 rze
5/ - :

e9¢ L ———————— 4 _________ J' I

|

-
Sehrm L
i Schrtt-Jug-Stanee Abb. 2a.
i Plan fiir Werkzeugbenennungen.

rige- oStunze

Die Erfahrungen haben ergeben, daB sich der Aufbau der Sinnbilder
mit den Buchstabenbezeichnungen erginzt, ohne dazu viel Erklirungen
machen zu miissen. Die Merkzeichen fiir Einzelheiten der Werkzeug-
ausfilhrung sind besonders fiir Bestellungen in Form von Aufklebe-
schildchen geeignet, weil dadurch die Schreibarbeit weiter vermindert
und MiBversténdnisse ausgeschaltet werden.

Eine im vorliegenden Sinne sich‘ergebende Arbeitsbeschleunigung ist
aus der Summe zusammenhingender Faktoren feststellbar, und zwar:
1. durch Verwendung von genormten Werkzeugbestandteilen,

2. durch Herabsetzung hoher Schnittkréifte mittels geeigneter
Scharfschliffe, um leichtere und schneller arbeitende Pressen zu ver-
wenden,

3. durch Benutzung selbsttitiger Zufiihrungsvorrichtungen,

4. durch Anwendung von Verbundwerkzeugen,

5. durch Verkiirzung der Konstruktionszeiten bei Verwendung von
Zeichnungsformularen: a) fiir Plattenfithrungsschnitte, b) mit Vordruck-
Pausblittern fiir Sdulenfithrungsschnitte.

Zeichnungsformulare fiir Plattenfiihrungsschnitte. In Abb. 6 wird
ein Zeichnungsformular mit Einskizzierung eines Folgeschnittes, wie
dieser zu arbeiten hat, gezeigt. Da auf einem solchen Blatt mafB-
stablich gezeichnet wird, das, mit einem Linienfeld fiir Schnittkésten
und StempelkopfgréBen versehen noch gréBere Erleichterungen bietet,
kénnen nach erfolgter Aufzeichnung des Schnittbildes vom Kalkulations-
biiro die Kosten fiir das Werkzeug aufgestellt werden; hierbei wird das
Formular Abb. 7 und fiir den Betrieb die Bohrskizze Abb. 8 verwendet.
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].S'a‘m/f/e ohne /Z‘/’/)ﬁz/ﬂ?r
Messerschnifle | ﬁ*e/sc/m/Ze |

Ur geeignefe Werkstyfe fiir £isen u NE- Metalle
filz Kork weich
Papier Pagpe
Leder u.dyl. Zustand| halbhart
Harfgummi_erwirmt PE—
Textilien o gewaz
dlinne Isoljersiofie kallfwarm bearbeitbar
fir dinne Metalle lir feste Isoliersiofe
Stanniol Glimmer
Kupferfolien Mikanit
u.am. Zelluloid vam.
|'Sc/7/7/f/e mit Fibrung II
P/a#eﬁf ihrungsschnitte Saulenfiihrungsschnifl
mit fester ﬁ///ﬁ//ﬂgsp/a#e it fester/beweg!. lbs//'ell,‘b/a/?‘e
i feste Werkstofe Fiir feste Werkstoffe |
von g3 mm an S .
aufivirts stejgend In beliebiger Dioke
fiir leite fiir Jeile
grob-bis mitelfoleriert miffel-bis Heinfoleriert
Zylinderfiibrungsschniffe Saulenfiihrungsschnifie
abhingig/unabhinglg abhingig/unabhingly
von der Presse schneidend von der Fresse schneidend
fiir kleinstolerierte Jeife flir Kleinstolerierte Jeile
| Stanzen ,L
| Wertzeuge obne Fithrung | | Werkzeuge mit Fibrung ]
| fir grofitolerierte leilel fir kleintolerierte leile ]
mitfohne Auswerfer milfobne Quswerfer |
abhingjg v.d Presse arb. ab-unabhing vd Presse ard)
II Zuge IL
l Werkzeuge fir Werkzeuge fijr ]
einfachwirkende Pressen dogpelwirkende Pressen
ziehen mit ziehen mit
federniederhalfer zwangliufigem Niederhalfer
Lufdruckvorrichtung Lultdruckkissen
Auswerfer Auswerfer
schneldend ziehend, kombinierf Schneidend, ziehend, kombinier/
I erbunawerkzeuge
| fir einfachwirkende Pressen ) i dogpelwirkende Pressen
__%wrizonfal arbeilend | [ vertikal arbeifend ]
oeonie |
| ALLZALA
Werkzeuge £ Teile aus: !h/e/’kze//Ze £ 75/29 az/s:|
Lisen Kaltvertahiren
Zustand kalf | Melall Kunstharz | Dampl
oder warm | Leighimetall behandel mif| Gas
elektrisch

Abb. 3. Gliederung der Stanzereiwerkzeuge.
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Merk- und Kurzzeichen fiir Stanzereiwerkzeuge.

Benennung zﬁgﬁze'n Merkzeichen Benennung } zIe{iglré.n Merkzeichen
Meésserschnitt Sm‘# X Formstanze Stf _‘UJ
Treischnitt S 7L_’\_ Flachstanze Stpl L]
Platten-Fithrungs- St 4+ Prigestanze Stpr U

schnitt ‘ 7 v —r—
1
Folgeschnitt mit Sty 1H t Sanaloatigem 7 | LLTJ—'
i j :
Plattenfiihrung 7V © Niederhalter | il
© | fiir doppeltwirkende [
Ssulen-Fiihrungs- T e i T o essen Za | oy
schnitt I ..[, :_L | |N ‘ —EU-
i i | m.federndemNieder- rl']
Folgeschnitt mit Stsv u_lj'l'E:l_' : halter fiir einfach- | Zna
Saulenfithrung 17 v «<I wirkende Pressen | S
. T, |
Gesamtschnitt mit -LL,JJ'
o alenfithru Sfsg | | N . S-Z .
Saulenfiihrung i 7 <« || & tirdoppeltwirkende A"ir
] U j“g’ Pressen — o
einfach Sth —~ = S-Za =T~
. ; -
| einfach Stba U U2} tiir einfachwirkende S-Zna
§ mit Auswerfer |§| ‘ Pressen " _l'if_lfr
3 ol Zug-Schnitt ="
| m }{?xegilqlllem Stbu ——k\)-t— fiir einfach- u. doppelt- Z-S
& ntertel wirkende Pressen - jusy
) — - .
& |m.bewegl. Unter- UJ Schnitt-Zug-Schnitt S.2.8 I
. Stbua fiir doppeltwirkende -Z-
teil u. Auswerfer Pressen _z—_\_T_f_-c__
e 21 | Schnitt-Zug-Stanze U L
mit Keiltrieb | Stbk "U fiir einfachwirkende | S-Z-St
- M - Pressen o —lif 5§r
l infach &b LA Schnitt-Stanze .8t 4 HF
eimiac r fiir einfachwirkende - :
E[ T Pressen o 7 N\
3 einfach S ol _ Zug-Stanze 7.8t H-
] it Auswerfer tra —-L‘ZIJ— fiir einfach- u. doppelt- -
= mit Au wirkende Pressen L
M H .
‘ mit Keiltrieb Strk \j
153 & |
Merkzeichen fiir Einzelheiten der Werkzeugausfithrung
Schnittart Merk- Vorschub- Merk- | Auswerfer und | Merk- Teil- [ Merk-
zeichen begrenzung zeichen Abstreifer zeichen einlagen \ zeichen
Abschneider ! ohne Vorschub- oben: federnd _§_ Umgrenzungs-
{Abhackschnitt) D:l begrenzung ﬂz} unten: federnd '§ § einlage -_E, E.-_I:
Schnitt m.Vorl. mit Einhénge- oben: ohne o I Durchbruch-
(Folgeschnitt) stift [E unten: federnd -§ '§ einlage H E
Abschneidermit Ein-Seiten- oben:zwangliuf.| T . I
Vorlocher Sehneider r—?’ unten: federnd E § Verbundeinlage ©
X Zwei-Seiten- oben: federnd
Lochschnitt @ Schneider @ unt. :Federboden i
s . oben: zwanglduf. I _|
Gesamtschnitt Suchstift lg] unt. :Federboden -1-3_:
Mehrfach- Anschneide-
schnitt anschlag m ! |
i

Abb. 4. Kenn- und Kurzzeichen fiir Stanzereiwerkzeuge.
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Hilfsmittel
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Abb, 5. Mittel und Verfahren fiir Arbeitsbeschleunigung.
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Abb. 6. Zeichenformular fiir Plattenfithrungsschnitte.
(+ Beides ist nach Skizze anzufertigen.)
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Abb. 7. Pausblatt fiir Kalkulation.

Abb. 8. Bohrskizze fiir Lehrenbohrmaschine.

Vordruek-Paushliitter fiir Siulenfiihrungssehnitte. Werkzeugkon-
struktionen haben stets wiederkehrende Bestandteile, die gro oder
klein ausfallen und durch Normung maBlich festgelegt sind. Um die
zeichnerische Arbeit fiir diese Teile zu ersparen, beniitzt man Vordruck-
Pausblitter, auf denen sie entweder bemaBt oder durchgestrichen
werden. Wiederholende Konstruktionsarbeiten werden also vermieden
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und Tagesarbeit in Stunden erledigt. In Abb. 9 ist der Vordruck, in
Abb. 10 die zu leistende Konstruktionsarbeit und in Abb.11 die

Abb. 9. Pausblatt fiir Sulenfithrungsschnitte.

Abb. 10. Konstruktionsarbeit am Pausblatt.
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Gesamtzeichnung mit Stiickliste, die gleichzeitig Mappe fiir die Einzel-
zeichnungen ist, dargestellt; das Blatt Abb. 9 fiir Einzelteile, versehen
mit Teil- und Auftragsnummer, wird entsprechend den vorgesehenen
Feldern, abschnittweise zerschnitten und fiir Herstellung der Werk-

Abb. 11. Pausblattmappe. Pausblatt als Mappe gefaltet.

zeugbestandteile verwendet. Bei Anfertigung von Parallelwerkzeugen
ist keine Konstruktionsarbeit erforderlich, weil die bereits bestehende
Mappe hierzu beniitzt wird.

B. Schnittwerkzeuge.

Die verschiedenen Arbeitsverfahren beim Schneiden.

Bei' Schnittwerkzeugen kommt das Arbeitsverfahren ,,Schneiden‘
in Frage und ist nach dem AWF begrifflich wie folgt festgelegt:

1. Schneiden ist Werkstofftrennen.

2. Ausschneiden ist vollstindiges Trennen des Werkstoffes lings
einer in sich geschlossenen Linie mittels Schnitt oder Schere.

3. Abschneiden ist vollstindiges Trennen des Werkstoffes lings
einer nicht in sich geschlossenen Linie mittels Schnitt oder Schere.

4. Einschneiden ist teilweises Trennen mittels Schnitt oder Schere.

5. Lochen ist das Ausschneiden einer beliebigen Innenform mittels
Schnitt oder Schere.

6. Beschneiden ist Abschneiden von iiberfliissigem Werkstoff bei
geschnittenen, gebogenen und gezogenen Teilen mit Schnitt oder
Maschine.

7. Abgraten ist das Abschneiden von iiberflissigem Werkstoff
bei Form-, PreB- oder GuBteilen mittels Schnitt.
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8. Nachschneiden ist das Kleinerschneiden flacher Teile in ent-
gegengesetzter Richtung zur vorhergehenden Schnittrichtung mittels
Schnitt zur Erreichung scharfer Kanten und glatter Schnittflichen.

9. Stechen ist das Durchziehen (Durchreiflen) der Spitze eines
Dornes durch flachen Werkstoff zwecks Erreichung runder, nieten-
dhnlicher oder sonstiger herausgerissener Formen mittels Stechwerk-
zeuges.

Richtlinien fiir Schnitteile. Schnittwerkzeuge sollen in ihrem Kosten-
aufwand den zu fertigenden Schnitteilen angepafit sein und den Werk-
stoff restlos giinstig verarbeiten. Die GesetzméiBigkeit, auf die es hier
ankommt, liegt in folgenden Richtlinien begriindet:

1. Bei der Formgebung von Schnitteilen sind geschweifte Umri3-
linien moglichst zu vermeiden, sie verteuern die Schnittwerkzeuge
erheblich.

2. Wenn es sich nicht umgehen 1at, daB gerade und geschweifte
Linien in der UmriBform des Teiles wechseln, wende man an den Uber-
gangsstellen stumpfe Ecken an; alles andere vergroBert die Hirte-
bruchgefahr des Werkzeuges.

3. Wo Kantenabrundungen am Teil notwendig sind, sollen sie ma8-
lich einheitlich angegeben sein, dies erleichtert die Werkzeugarbeiten.

4. Die beste Losung in der Formgebung eines Teiles wird erreicht,
wenn aus dem Mutterteil Ausschnitte gemacht werden, die passend
neue Teile darstellen.

Dic Streifenausniitzung (Schnittmethoden).

T ]t 122 1

‘Q\ ]
~j~ iﬁe*! "r*"-“: 3*—-i
Abb. 12, Abb. 13.
“[
T
o d
Abb. 14.
Vorteile in der Schnittstellung.
Abb. Anordnung Stiieck je m Abfall in vH Werkzeug:
12 ungiinstig . . . 116 61,04 Fiithrungsschnitt.
13 | besser . . . . 163 39,06 Werkstoff:
14 noch besser . . 231 37 it :
15 | am besten . . 244 22,3 Siliziumeisen.
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5. Ringe aus flachem Werkstoff sind grole Werkstoffverbraucher,
deshalb soll der mittlere Ausschnitt nutzbringend verwandt werden.

6. Die Schnitteilstellung im Streifenwerkstoff soll moglichst mit
kleinsten Steg- und Randbreiten, also vorteilhaft gesetzt sein; anzu-
streben ist, den Abfallstreifen (Streifengitter) stabil zu erhalten, damit
keine Arbeitsminderung eintritt.

Vorteile durch Ausnutzung der Streifenfreiflichen bei
zweimaliger Streifenverarbeitung.
~ 615 mm?

Abb. 16. Erste
 Ausniitzung des
Streifens.

Abb. 17. Zweite
Ausniitzung des
Streifens.

65

|
e————103,5

Werkzeuge: 2 Fithrungsschnitte. Werkstoff: Neusilber.
Werkzeugersparnis: rd 16 vH.
Zu beachten: Teile zusammengehorig.

Vorteile durch Ausniitzung der Streifenfreiflichen bei
einmaliger Streifenverarbeitung.

f

s Abb. 18. TUngiin-
T stige Streifenaus-
JL niitzung.

l Abb. 19. Gute
N Streifenausniit-
l zung.
5 —t
Werkzeug: Schnitt mit Vorlocher. Werkstoff: Messing. _
Werkzeugersparnis: rd 35 vH. Werkstoffersparnis: rd 41,6 vH.

Lohnersparnis: rd 50 vH.
Zu beachten: Teile zusammengehorig.
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Vorteile durch Teilinderung.

Abb. 20. Abb. 21.
Ungiinstige Streifenausniitzung. Gute Streifenausniitzung.

_;: g

I R

Werkzeug: Schnitt mit Vorlocher. Werkstoff: Messing.
Werkstoffersparnis: rd 55,5 vH.

i
|
B
-

J

~lQla

Vorteile durch Teilhdufigkeit bei gleicher Teilform.

Abb. 22. Abb. 23.
GroBerer Werkstoffverbrauch. Kleinerer Werkstoffverbrauch.

2 QOO00 e ||

- 0000 ¢
| O > =
‘9%%99 E Qg@po©ue

=i Zm

Werkzeug: Schnitt mit Vorlocher. Werkstoff: Messing.
Werkstoffersparnis: rd 33 vH. Lohnersparnis: rd 33 vH.

Zu beachten: Mit steigender Reihenanzahl im Streifen wichst die
Werkstoffersparnis; iiber Bestimmung der Streifenbreite s. Technischen
Nachschlageteil.

Vorteile durch Teilhdufigkeit bei gleicher Teilform; fast
abfallos.

¥
s
]

O [e0elk

Abb. 24. Ungiinstige Streifenaus- Y
niitzung. 7
Abb. 25. Gute Streifenausniitzung.
Werkzeug: Schnitt mit Vorlocher.
Werkstoff: Messing.
Werkzeugersparnis: rd 66 vH.

Werkstoffersparnis: fd 26 vH. s L_/x/

Lohnersparnis: rd 66 vH.

¥

L ]

Abb. 24, Abb. 25
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Vorteile durch Teilhdufigkeit bei gleicher Teilform;

Abb. 26.

(o]

o

=
0.0 00000

Abb. 27,

abfallos.

o]

Abb. 26. Ungiinstige Strei-
fenausniitzung.

Abb. 27. Gute Streifen-
ausniitzung.

Werkzeug: Schnitt mit Vor-
locher.

< Werkstoff: Messing.
Werkstoffersparnis: rd 46 vH.

Vorteile durch Teilhdufigkeit bei ungleicher Teilform.

Abb. 28.

Abb. 28. Zwei Teile sich ergin-
zend geschnitten.
Fall 1. Bei getrennter Teilfertigung:
groBerer Werkstoffverbrauch.
Fall 2. Bei gemeinsamer Teilferti-
gung: kleinerer Werkstoffverbrauch.
Werkzeug: Schnitt mit Vorlocher.
Werkstoff: Messing.
Werkzeugersparnis: rd 40 vH.
Werkstoffersparnis: rd 23,5 vH.
Lohnersparnis: rd 50 vH.

Vorteile durch Teilhdufigkeit bei ungleicher Teilform.

Abb.29. Drei Teile mit Vor-
Vorlocher geschnitten.

Fall 1. Bei getrennter Teilfertigung:
groferer Werkstoffverbrauch und
dreifache Fertigungszeit wie im
Fall 2.

Fall 2. Bei gemeinsamer Teilferti-
gung: kleinerer Werkstoffver-
brauch und 1/; der Fertigungszeit
wie im Fall 1.

Zu beachten: Die Teilhdufig-
keit findet ihre Grenze bei der An-
zahl der Durchbriiche in der Schnitt-
platte, die nicht zu eng aneinander
liegen diirfen, damit kein Werkzeug-

bruch eintritt. Die Vermeidung einer Teilhaufigkeit im Werkzeug
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aus der Erwigung, daB sich ein Teil dndern konnte, darf fiir die
Fertigung nicht ausschlaggebend sein, sondern nur die Entscheidung,
ob wirklich zwingende Griinde zu einer Teilinderung vorliegen, die
mit noch gréBeren Ersparnissen verbunden sind; im verneinenden
Falle ist das Bestehende beizubehalten.

Schnitte ohne Fiihrung.

a) Messerschnitte.

Allgemeines. Mit ,,Messerschnitt* wird ein Schnittwerkzeug be-
zeichnet, dessen Schnittkanten messerformig gehalten sind. Man be-
zweckt damit, nichtmetallische Werkstoffe oder diinne Folien, wie in
Abb. 3 angegeben, vorteilhaft zu verarbeiten, und unterscheidet dabei
zwischen Teil- und Lochschnitt.

Befestigung des Einspannzapfens im Stempelkopf. Die Ausfiihrung
sowie die Befestigung des Kinspannzapfens in den Stempelkopf kann
je nach GriBe des Werkzeuges ganz verschieden vorgenommen werden.
Bei kleineren Stempelképfen wird der Einspannzapfen vorteilhaft an-
gedreht, bei grofleren dagegen nach Abb. 172 in den Stempelkopf
eingesetzt.

Befestigung der Schnittstempel. Einfache bzw. Formstempel werden
mit angestauchtem Stempelrand in die Stempelaufnahmeplatte ein-
gesetzt. Hierbei wird darauf gesehen, daBl die Randstauchung keine
wesentliche Verkleinerung der Stempelstirnfliche verursacht und diese
sich wihrend der Werkzeugtitigkeit
nicht in den Stempelkopf eindriickt. Zwischenstick
Ineinandergesetzte Ringstempel befestigt
man in der Stempelaufnahmeplatte nach
Abb. 30, bei der der innere Stempel durch
den &uBeren seinen festen Sitz erhalt;
der gegenseitige sichere Halt wird da-
durch erreicht, da man den Mittel-

S

stempel um etwa 0,1 mm iiber die Auf- é: ;:i z » /ﬁ 33
lagefliche hervorstehen 148t. Man spart éE <ol %))
bei den Stempeln an hochwertigem Werk- 32 [} S

S
o

zeugstahl, wenn grofere zweiteilig aus-

gefithrt und beide Teile in &hnlicher ‘ Inherer.
Weise wie nach Abb. 31 verschraubt Schnitstempel 5" Auswerfer
oder elektrisch punktgeschweillt werden;  py 30 bis 33. Stempelform und
das Oberteil ist dann aus Stahl St 42.11 Befestigung.

hergestellt. Die Abb. 30, 31 u. 33 ver-

anschaulichen bewihrte Stempelbefestigungen, Abb. 31 u. 32 Schnitt-
messerausfiihrungen, die erste zum Schneiden nichtmetallischer Werk-
stoffe, die zweite fiir erwérmten Hartgummi.

Ausbildung der Schnittmesser. Fiir den TeilauBenrand sind die
Schnittmesser, mit Ausnahme zum Schneiden von erwidrmtem Hart-
gummi, innenseitig und die zum Lochen auBenseitig zylindrisch aus-

Kaczmarek, Stanzerei. Bd. I, 2. Aufl. 2
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zufilhren. Die Gegenseite von ihnen verlduft in einer Schrige von
etwa 160 bis 18°. Bei Hartgummi, auf etwa 100° bis 120° erwirmt,
sind fiir rechtwinklige Kantenflichen gleichschenklige Schnittmesser
im Winkel von etwa 12° bis 8° erforderlich; bei 20 mm dickem
Hartgummi sind noch gute Schnittflichen erreichbar.

Auswerfer und deren Kraftbedarf. Es gibt zwei Arten von Aus-
werfern, iibliche, durch Federn betitigt, und zwangsweise gesteuerte
fiir groBe AusstoBkrifte. Je nach Beschaffenheit des Werkstoffes der
Schnitteile ist die AusstoBkraft fiir Messerschnitte und nichtmetallischen
Werkstoff angenéhert 0,015+ P (P = Schnittkraft in kg).

Die Abmessungen der Ausstofifeder, auch wenn sich mehrere im
Werkzeug befinden, bestimme man nach den in der Praxis sich gut
bewihrten Formeln:

4=05-YP-r;  wd =2l
darin bedeutet
P = Schnittkraft in kg,
P, = AusstoBkraft fiir Auswerfer in kg,
r = Halbmesser der Schraubenfeder in mm,
d = Drahtdurchmesser der Feder in mm,
f = Zusammendriickung der Feder in mm (Vorspannung),

n = Anzahl der Windungen der Feder,
¢ = Konstante 120 bis 130 kg/mm? zu setzen.

Bei mehreren gleich groBen Schraubenfedern ist die AusstoBkraft
durch die Anzahl der vorgesehenen ¥edern zu dividieren und dieser
Wert fir P, einzusetzen; bei ungleich grofien Federn sind diese einzeln
zu berechnen, und zwar so, daf} in jedem Falle die Summe der Feder-
krifte gleich der AusstoBkraft ist (Beispiel im TN1?).

Unterteil (Messergegenlage). Die Unterlagen, auf denen die Schneiden
des Messerschnittes aufsetzen, sind aus Hartpappe oder #hnlichen
Werkstoffen; auch Hartwachsplatten werden hierfiir beniitzt. Ein-
driicke in letztere kénnen mit erwirmtem Platteisen beseitigt werden.
Bei Verwendung von Hartwachsplatten achte man darauf, daB sie gut
aufliegen und die Messerschneiden nicht zu tief eindringen.

Ausfiihrungen von Messersehnitten. Einfache Schnittmesser zum
Schneiden gerader Streifen fertigt man aus handelsiiblichem Profilstahl.
Die Herstellung sogenannter Locheisen ist nicht ratsam, weil sie im
Handel preiswert zu erhalten sind. Eine grofle Anzahl von Messer-
schnitten gibt es, die aus zugeschérftem Bandstahl bestehen, in Birken-
holz eingesetzt sind und mit aufgeklebten Gummipuffern ‘die ge-
schnittenen Teile herauswerfen. Abb. 34 und 35 zeigen solche Messer-
schnitte mit und ohne Gummiauswerfer. Die Messerschnitte in Abb. 36
zeigen in Ausfithrung A einen Teilschnitt, in Ausfithrung B die Messer-
ausbildung fiir einen Lochschnitt und in der Ausfithrung, die rechts-
seitig der Abb. 36 dargestellt ist, eine Vereinigung von Teil und Loch-

1 Technischer Nachschlageteil.
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schnitt; im ersten Falle wird mit den Werkzeugen eine ungelochte,
im letzten Falle eine gelochte Scheibe geschnitten. Damit die im Werk-
zeug ausgeschnittenen Teile
nicht haften bleiben, wer-
den sie mit einem Feder-
auswerfer  herausgestoBen.
Die  Unterbringung  der
Schraubenfeder héingt von
der benotigten AusstoB-
kraft ab; sie geniigt in der
Darstellung des  Schnitt-
messers bzw. im Einspann-
zapfen des Stempelkopfes.
In den Fillen, wo hohere
Ausstobirifte  exforderlich A% 25 MU w0 A0, Mo
sind, wendet man ent-
weder Doppelfedern oder bei ungeniigender Druckwirkung zwang-
weise Auswerfer an (s. Abb.37). Die Schnittkraft ermittelt sich aus

P=U-0-7bzw. P=D -7w-J-7 in kg und die Schnittarbeit

einschliefllich der AusstoBkraft P, = (Pa l—l(;og)_d

im TN).

b) Freischnitte.

Allgemeines. Der Frei-
schnitt ist kein stempel-
gefithrtes Werkzeug und
kann auf Pressen zufrie-
denstellend arbeiten, wenn
sich die Stofelfiihrungen
in einwandfreiem Zu-
stande befinden. In den
meisten Fillen werden
runde Freischnitte ver-

wendet, sie sind vom Abb. 37. Messerschnittausfiihrungen.
o%

in mkg (Beispiele
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AWE? auf Normenausfithrungen gebracht, um einerseits gréferen Stahl-
verbrauch zu verhindern, andererseits aber auch eine schnelle und
gute Einspannung zu ermoglichen. Freischnitte werden fiir eine ge-
ringe Stiickzahl von Ronden bzw. anderen Ausschnitten verwendet,
vereinzelt nur zur Mengenfertigung herangezogen.

Ausfiihrung des Stempelkopfes. Die Stempelképfe werden meistens
nach Abb. 173 ausgefiihrt, kleine Freischnittstempel darin befestigt
und groflere mit angedrehten oder eingschraubten Einspannzapfen ver-

= Kennzeichen
S Hurzzeichen

-7

T .

Stempelkopf

Stahiplatte ==t
i

=

Kopfolatte

L]
A

1 Schnitistermpel

Abstrester

dpannrin o 2 ! S
Schniffring

Zentrierung

Ny

\_| Hennzeichen
§ Kurzzeichen

\—Nach Abb. 41

Austiihrung B

fama)

-Schnittstempel angedreht

Spannring

sehen (s. TN).
Ausfiihrung der Stempel und
Werkzeuge. Fir Rundschnitte bis
zu 25 mm ¢ wird der Schnittstempel
entweder in die Stempelaufnahme-
platte des Stempelkopfes eingesetzt
oder der Einspannzapfen an den
Schnittstempel angedreht. Damit
der Schnittstempel sich in den
tempelkopf nicht einschligt und
sich dadurch lockert, wird zwischen
Stempelkopf und Stempelaufnahme-
platte eine etwa 2mm
dicke, blauhart geschlif- ‘
fene Stahlplatte gelegt
(s. Abb.38). Bei Rund- [
schnitten iiber 25 mm bis
60 mm @ wird der Ein-
spannzapfen an den

(s. Abb.39). Bei Rund-
schnitten dber 60 mm
bis 150 mm @ wird der st;“n.‘?,‘?g,f‘%nd
Einspannzapfen in den Schnittring.

= Kennzeichen S Kurzzeichen

AusfiirungA| | |Ausfihrung B -

| ] 1
o 1

Stempelkopt Abstreifer

Jc/m/#sz‘lzmpe/

L
% Jc;/;/ﬂr/hg r/V
i Frosch

Abb. 40. Freischnitt.

Abb. 41, Freischnitt.

Schnittstempel, wie Abb. 40 zeigt, eingeschraubt. Bei Rundschnitten
1 AWF=ReichsausschuB fiir wirtschaftliche Fertigung Berlin W 9.
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itber 150 mm bis 300 mm ¢ wird der Einspannzapfen in der Stempel-
kopfplatte nach Abb. 41 eingeschraubt und der Schnittstempel als
Ring an dieser befestigt. Bei Rundschnitten iiber 300 mm ¢ fillt
der Einspannzapfen weg, das Oberteil wird mit Spannklauen am
PressenstoBel befestigt. Die Schnittstempel von etwa 40 mm bis
200 mm o erhalten an ihrer Stirnfliche eine Freidrehung, damit die
Schleiffliche klein und zum Schérfen nur kurze Zeit beansprucht wird.
Die aus einem Stiick herge-

stellten Schnittstempel sind 5« Kennzeichen S Hurzzeichen
aus halbhartem Kohlenstoff-
stahl anhdmmerungsfahig und 7

. . M B Stempel -
miissen, wenn diinne, grat- kopf

freie Teile geschnitten werden
sollen, durch Anhdmmern der . .
Schnittkanten und deren Nach- Abstreiter NUA V78 O Setnittstempel

schliff ihr Stempelspiel fiir die \ platte
Schnittplatte verkleinert er- . J”””AT;"}_ . Schnitiring
halten. Das Stempelspiel in g b5 22 Austitrung
der Schnittplatte liegt im Be- A | 8
reich von etwa 0,05 bis 0,1 i

00 D18 Y, - Frosch
mal Blechdicke; hierbei hat i

der Durchbruch der Schnitt- Abb. 42. Freischnitt mit Federabstreifer.
platte das NennmaBl des

Schnitteiles, der Schnittstempel dagegen das des Teilloches. Bei hiu-
figem Gebrauch von Freischnitten bietet ein Schnittstempel als Platte
am Stempelkopf verschraubt und mit einem Federabstreifer versehen
besondere Vorteile, weil beides fiir kleine oder groBlere Rondendurch-
messer schnell auszuwechseln ist (s. Abb. 42); in Sonderféllen erhalten
die Schnittstempel zwei Ab-
falltrenner.  Diese - Stempel
(s. Abb.43) werden hauth- I %;%
sichlich zum Beschneiden von Ausfinrung 1 ’ Ausfiihrung IT a
gezogenen Flanschteilen ver-

wendet, deren MeiBelabstand @
der dreifachen Blechdicke von W

der Stirnfliche des Stempels
entspricht, um zu verhindern,
daB diese nicht hart auf die

Schnitbplatte aufsetzen. Abb. 43. Freischnitt mit Abfalltrenner.
. . @ Schnittring mit Dachschliff; & Schnittring mit Hohl-
Abstl‘elfel‘ausfuhl‘ungen. YA schliff; ¢ Schnittring mit Parallelschliff.

unterscheiden sind bewegliche

und feststehende Abstreifer, deren Anwendung von der Abstreifkraft
des Werkstoffstreifens abhangt. Die beiderseitig befestigten Abstreifer
nach Abb.44B u.D zum Schneiden dicker Bleche sind den nur ein-
seitig befestigten nach Abb.44 A vorzuziehen. Der Schnitt Abb. 44E
mit dargestelltem Federabstreifer ist nur zum Schneiden diinner Bleche
zu verwenden, fiir den zur Ermittlung der Abstreifkraft im TN ein
Beispiel gegeben ist. Bei dem am Maschinenkérper befestigten Ab-
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streifer Abb.44A u. B sowie mit dem Federabstreifer nach Abb. 44E
ist das Schneiden von Teilen aus Tafeln moglich, wihrend die Aus-
fiihrung Abb. 44C wegen der geringen Ausladung des Abstreifers nur
ein Schneiden aus Streifen oder Bindern gestattet.

e
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Abb. 44. Abstreiferausfithrungen.

Schnittringaustiihrungen. Je nach dem Verschleil werden Schnitt-
ringe halb aus Stahl (St 42.11) und halb aus Kohlenstoffstahl bzw. le-
giertem Werkzeugstahl ausgefiihrt und satzweise in Einspannfrosche
eingepaft. Der Schnittring steht um etwa 1/; seiner ganzen Héhe aus
dem Spannring des Frosches heraus; sein Lochdurchmesser ist nach
unten hin um etwa 0,5° freigeschliffen. Bei héherer, die Pressenleistung
iibersteigender Kraft konnen Schnittringe dachférmig oder mit ein-
geschliffenen Hohlkehlen (s. Abb. 43) versehen werden. Eine Schnitt-
krafterleichterung und demnach eine Entlastung des Schnittringes wird
durch den Schrig- bzw. Hohlkehlenschliff von rd 50 