
Praktische Stanzerei 
Ein Buch fiir Betrieb und Buro 

mit Aufgaben und Losungen 

Erster Band 

Schneiden nnd Stanzen 
mit den dazu gehOrenden Werkzeugen und Maschinen 

Von 

Eugen Kaczmarek 
Oberingenieur 

Zweite Auflage 

Mit 189 Textabbildungeo 

Berlin 
Springer-Verlag 

1943 



ISBN-13: 978-3-642-98922-3 e-ISBN-13: 978-3-642-99737-2 
DOl: 10.1007/978-3-642-99737-2 

AIle Rechte, insbesondere das der Ubersetzung 
in fremde Sprachen, vorbehalten. 

Copyright 1941 by Springer-Verlag ORG. in Berlin. 



V orwort zur ersten und zweiten Auflage. 

Der Grundgedanke dieses Buches ist, dem in der Praxis Stehenden 
eine maglichst umfassende DarsteIlung des Gesamtgebietes der neu­
zeitlichen Stanzereitechnik in knapper Form zu geben. War diese 
Technik fruher fast ausschlieBlich nur auf Erfahrungen gegrundet, wo­
bei aIle mit neuen Aufgaben eintretenden Schwierigkeiten durch immer 
wiederholte Versuche uberwunden werden .muBten, so hat die Entwick­
lung des letzten J ahrzehntes eine groBe wissenschaftliche Auswertung 
und Vertiefung gebracht, deren Ergebnisse heute die Grundlagen der 
Stanzereitechnik bilden. 1m neuzeitlichen Betrieb ,vird jetzt mehr als 
friiher sachgemaB berechnet, die Arbeitsverfahren werden planmiiBig 
festgelegt und genormte Werkzeuge verwendet. Auch die Werkstoff­
kenntnis ist ein besonders wichtiger Faktor geworden. 

Lange Erfahrung sowie zahlreiche Vorschlage 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 
kannen. 

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 solI. 

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

Der Zweck des Buches ware erfullt, wenn es dazu beitragen wurde, 
die heute besonders notwendige Intensivierung der Arbeitsverfahren, 
die vollkommene Beherrschung des Werkstoffes und der gerade jetzt 
herantretenden vielfaltigen Aufgaben zu fOrdern. Alle Anregungen und 
Hinweise aus der Fachwelt werde ich besonders begruBen. 

E. Kaczmarek. 
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A. Einleitung. 

Allgemeines tiber eine neuzeitliche Stanzerei und ihre 
Einrichtungen. 

Unter einer neuzeitlichen Stanzerei wird im folgenden ein Betrieb 
verstanden, der seine Maschinen stets in gutem Zustand erhiilt, in jeder 
Hinsicht eine tadellose Arbeitsorganisation besitzt und mit aus­
gewahlten tuchtigen Kriiften arbeitet; die Forderung, die man an solche 
Krafte stellt, ist die vollkommene Beherrschung der Arbeitsverfahren 
in der Stanzereitechnik. 

Gliederung und Arbeitsbereich der Abteilungen. Zunachst sind 
Betrieb und Buro zu unterscheiden, die miteinander Hand in Hand zu 
arbeiten haben. Der Betrieb ist aus wirtschaftlichen Grunden in Ab, 
teilungen gegliedert, die fUr das Zuschneiden des zu verarbeitenden 
Werkstoffes, die Herstellung von Schnitt-, Stanz-, Zieh-, PreBteilen 
und fur das hierzu notwendige Entfetten, Ghihen, Beizen oder Gelb­
brennen der Teile in Frage kommen. 

Zuschneiderei fUr bcnotigte Werkstoffe. Die Abteilung fur das "Zu­
schneiden" sieht ihre Aufgabe darin, aIle zu verarbeitenden Werkstoffe, 
seien es Tafeln, Streifen, Ronden oder Stangenabschnitte, fUr PreBroh­
linge so vorteilhaft und maBgerecht zuzuschneiden, daB wenig Ver­
schnitt auftritt und unvermeidbarer AbfaH eine nutzbringende Ver­
wendung findet. 

Stanzerei (allgemeiner Betrieb). Die mit der Herstellung von Schnitt-, 
Stanz-, Zieh- und PreBteilen beschiiftigte Abteilung muB darauf achten, 
daB sie ihre Maschinen gut ausnutzt und eingeleitete Arbeitsverfahren 
nicht unterbrochen werden, um die abgegebenen Liefertermine einzu­
balten. Sie bat aucb besonders darauf zu achten, daB die Pressen 
sowobl beim Schneiden wie beim Stanzen vor 'Oberdruck geschutzt 
werden; das Diagramm fur Pressenkorper-Auffederung an den Ma­
schinen ist dafur ein wertvolles Kontrollmittel. 

Zieherei. Bei groBeren Unternehmungen, wo umfangI,'eicher Bedarf 
an verschieden geformten Hohlteilen bestebt, findet man zumeist eine 
abgezweigte Abteilung VOl', die sich nur mit der Technik des Ziehens 
beschiiftigt. 

Die in der Zieherei untergebrachten Maschinen sollen mit moglichst 
viel Platz fUr Transportkasten der Ziehteile versehen sein, um ver­
stellte Wege zu vermeiden, die die Arbeit des Bedienungspersonals 
beeintrachtigen. 

Kaczmarek, Stanzerei. Bd. I, 2. Auf I. I 



2 Einleitung. 

Entfetterei, Gliiherei und Beizerei. Rier werden die Teile entfettet, 
gebeizt und blank g~brannt. Man lege Wert darauf, eine nicht feuer­
gefahrliche Entfettungsflussigkeit, "Tri" genannt, zu verwenden, die 
naeh ihrer Verunreinigung wieder rein zuruckgewonnen werden kann. 
Beim Beizen oder Blankbrennen muB insofern wirtschaftlieh verfahren 
werden, als die Abwasser vor dem EinflieBen in stadtische Kanalisations­
rohren nutzbringend verwertet werden sollen. Der restliche Saure­
ruekstand ist durch Kalkwasser zu neutralisieren. Hierbei wendet man 
die Kopfersche Methode an, bei der die kupferhaltigen Saureabwasser 
uber Eisenspane oder -platten geleitet werden. Der dadurch gewonnene 
Kupferniederschlag wird dann wieder nutzbar gemacht. 

Abb. 1. Hebefahrgestell fiir Werkzeuge. 

Werkzeugbau. Die Belieferung der Stanzerei mit Arbeitsmitteln 
erfolgt vom Werkzeugbau uber das Werkzeuglager, das gleichzeitig 
auch Ausgabestelle fUr den ganzen Stanzereibetrieb ist. Der Werkzeug­
bau muB den Fachkenntnissen der Arb,eiter entsprechend unterteilt 
werden, damit jede Gruppe fur sich preiswert und gut ihre Werk­
zeuge sowie Reparaturen ausfuhren kann. Die erste Gruppe wird z.B. nur 
fur Schnittwerkzeuge, die zweite fur Stanz- und Pragewerkzeuge, die 
dritte fUr Kalt-, Warmmetall- und KunstharzpreBformen, die vierte 
nur fUr Ziehwerkzeuge vorgesehen; auBer diesen Facharbeitern werden 
noch solehe fUr MeBeinrichtungen u. a. m. im Werkzeugbau beschaftigt. 

Werkzeuglager und Ausgabestelle zugleich. 1m Werkzeuglager werden 
die Werkzeuge nach Kurz- und Kennzeichen oder nach Zahlen registriert 
verwaltet. Rier wird auch darauf geachtet, daB die Werkzeuge den 
Abteilungen immer gebrauchsfahig ausgehandigt werden (Kurz- und 
Kennzeichen fur Werkzeuge, s. S. 8). Bei Ruckgabe der Werkzeuge 
muG das zuletzt gefertigte Teil mitgeliefert werden, das erkennen laGt, 
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ob die Werkzeuge nachgearbeitet werdenmussen oder nicht. In haufig 
vorkommenden Reparaturfallen eines Werkzeuges geht eine Mitteilung 
an die Betriebsleitung, um Untersuchungen einzuleiten, ob die Ursache 
auf Fahrlassigkeit des Betriebes oder Werkzeugmangel zuruckzufuhren 
ist. Dber VerschleiB und Kostenaufwand derWerkzeugegibt die einge­
fiihrte A WF -Werkzeugkarte 3019 und 3020 AufschluB; auf ihnen konnen 
ohne viel Zeitaufwand die Kosten fur die Neuanschaffung, Reparaturen, 
Stuckleistung und Lebensdauer der Werkzeuge vermerkt werden. 

Die Werkraume. Stanzereibetriebe mussen stets mit groBen Boden­
belastungen rechnen, die hierzu erforderlichen Raume sind deshalb 
moglichst zusammenhangend im ErdgeschoB unterzubringen; dazu 
gehort auch das Werkzeuglager mit seinen besonders groBen Regal­
lasten. Um groBe Leistungen in den Abteilungen zu erreichen, mussen 
die Werkraume gutes Tageslicht, gute direkte und indirekte Beleuch­
tung und nicht mit Ware verstellte Ein- und Ausgange besitzen. Die 
Stanzereimaschinen, soweit sie nicht fur FlieBarbeit in Frage kommen, 
sind nach ihren Arbeitseigenschaften und Leistungen zu gruppieren. 
Dabei sind so groBe Wege zu berucksichtigen, daB Transportkarren mit 
Ladegut fahren konnen, ohne die Arbeiterinnen zu storen. Die einzelnen 
Stanzereiabteilungen sind am vorteilhaftesten so zu legen, daB der 
Weg des zu verarbeitenden Werkstoffes von der Zuschneideabteilung 
durch die Stanzerei nach den darauffolgenden Abteilungen, z. B. Werk­
zeugbau, Gluherei und Beizerei, geht. Fur den Werkzeugbau und das 
Werkzeuglager sind die Raume gegeniiber den anderen Abteilungen 
zentralliegend vorzusehen, um den Aktionsradius fUr Werkzeugtransporte 
moglichst klein zu halten. 

Biiros und ihre Aufgaben. 

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

Arbeitsvorbereitung. Einen groBen Einflu,B auf den ganzen Stan­
zereibetrieb iibt das Biiro fur Arbeitsvorbereitung aus. Von diesem 
hangt es ab, in welcher kurzen Zeit die Auftrage erledigt werden konnen. 
Es muB bis zu den kleinsten Bediirfnissen des Betriebes gesorgt werden, 
um ihn vor Arbeitsunterbrechungen zu bewahren. Je grundlicher die 
Angaben, die von hier kommen, behandelt werden, um so reibungsloser 
wickelt sich eine Auftragserteilung abo In welchem Umfange die 
Arbeiten vorgenoll1men werden mussen, bestimmt vorher die Betriebs­
leitung. 

Kalkulationsabteilung. MaBgebend fur die Herstellung von Teilen 
ist die voraufgegangene Kalkulation und nach ihr die Priifung der Er­
gebnisse. Letztere KontrollmaBnahme ist notig, um festzustellen, ob 
eine Methodenanderung wahrend der Teilherstellung stattgefunden hat 
und ob die Ursache sich nutzbringend oder nachteilig gezeigt hat. Die 

1* 
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Kalkulation entscheidet abel' auch dariiber, ob die Werkzeuge von del' 
Betriebsleitung bewilligt werden odeI' 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, Ersparnisvorschlage anzugeben. 

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

Konstruktionsbiiro. Den Hauptanteil des· wertvollen Schaffens hat 
das Konstruktionsbiiro, das iiber geniigend technische Unterlagen ver­
fiigen muB, die jedem Konstrukteur ohne Unterschied zuganglich sein 
sollen. Aus ZweckmaBigkeitsgriinden ist es vorteilhaft, daB sich unter 
den Werkzeugunterlagen auch Wirtschaftlichkeitsberechnungen be­
finden, die sich auf alle vorkommenden Falle erstrecken, siehe den Plan 
derStanzereitechnik (Abb.2). Del' Plan del' Stanzereitechnik gewahrt 
dem Betrachter einen Uberblick iiber ein groBes Teilgebiet del' span­
losen Formung. Diese Technik weist ein ungewohnlich groBes Arbeits­
bereich an Arbeitsverfahren, Arbeitsmittel wie auch an Werkzeugen, 
Maschinen, Vorrichtungen und Werkstoffen verschiedener Beschaffen­
heit auf. Alles hiingt von del' Wirtschaftlichkeit ab, die dadurch gewahr­
leistet wird, daB einerseits Normungen del' Werkzeuge, Maschinen 
und Werkstoffe, andererseits Richtlinien fUr Arbeitsverfahren und 
Stiickrechnung vorgesehen sind. 

Mit del' Gliederung del' Stanzereiwerkzeuge wird ihre Wahl im Hin­
blick auf die Wirtschaftlichkeit wesentlich erleichtert. Die in diesem 
Aufbau vorgesehenen Angaben sind vor aHem gegen Fehlentscheidungen 
gerichtet, die letzten Endes haufig erst dann feststellbar sind, wenn 
man sich VOl' die vollendete Tatsache gestellt sieht. Das Konstruktions­
biiro ist hieran besonders stark interessiert und wird aus diesel' Unter­
lage das Bedarfsmii13ige herauszufinden wissen. 

Die oft sinnwidrigen Werkzeugbenennungen haben AnlaB gegeben, 
ein System zugrunde zu legen, nach dem man die Werkzeuge zwangs­
laufig nach den Arbeitsverfahren, die sie ausfUhren, benennt. Wie aus 
dem Plan Abb~ 2 a ersichtlich ist, sind den Arbeitsverfahren die ent­
sprechenden Werkzeugnamen gegeniibergesteHt, die dann eine Namens­
anderung erfahren, wenn ein Werkzeug ein odeI' mehrere verschiedene 
Arbeitsverfahren ausfiihrt. Die Verbindungslinien im Plan geben die 
einander zugeordneten Arbeitsverfahren an, die das betreffende Werk­
zeug ausfUhren 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 Pragestanze . Schnitt-Zug-Prage-Stanze usf. 

Diese Werkzeugbenennungen vereinfachen die Registrierung auf 
den Karteikarten und pragen sich gedanklich bessel' ein als willkiirlich 
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6 Buros und ihre Aufgaben. 

gewahlte Namen; im Schriftverkehr sind die zwangslaufig gebildeten 
Werkzeugbenennungen sehr verstandlich. 

Kenn- und Kurzzeichen fiir Stanzereiwerkzeuge sind in ahnlicher 
Weise, wie bereits in der Elektrotechnik vorhanden, geschaffen worden. 
Ihr 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. 

IIrlJe/~srerfo"ren: 
L...--r--..... 

Werkleuge: 

Ilugmh I 
forra-Sfqnze 

~.5chnilfmif wg I 
~}JIonlll--------
ocm-_ . 

Abb.2a. 
Plan fiir Werkzeugbenennungen. 

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

Eine im vorliegenden Sinne sichergebende Arbeitsbeschleunigung ist 
aus der Summe zusammenhangender Faktoren feststellbar, und zwar: 

1. durch Verwendung von genormten Werkzeugbestandteilen, 
2. durch Herabsetzung hoher Schnittkrafte mittels geeigneter 

Scharfschliffe, um leichtere und schneller arbeitende Pressen zu ver- . 
wenden, 

3. durch Benutzung selbsttatiger Zufiihrungsvorrichtungen, 
4. durch Anwendung von Verbundwerkzeugen, 
5. durch Verkiirzung der Konstruktionszeiten bei Verwendung von 

Zeichnungsformularen: a) fiir Plattenfiihrungsschnitte, b) mit Vordruck­
Pausblattern fiir Saulenfiihrungsschnitte. 

Zeichnungsformulare fUr PlattenfUhrungsschnitte. In Abb. 6 wird 
ein Zeichnungsformular mit Einskizzierung eines Folgeschnittes, wie 
dieser zu arbeiten hat, gezeigt. Da auf einem solchen Blatt maB­
stablich gezeichnet wird, das, mit einem Linienfeld fUr Schnittkasten 
und StempelkopfgroBen versehen noch gr6Bere Erleichterungen bietet, 
k6nnen nach erfolgter Aufzeichnung des Schnittbildes yom Kalkulations­
biiro die Kosten fUr das Werkzeug aufgestellt werden; hierbei wird das 
Formular Abb. 7 und fUr den Betrieb die Bohrskizze Abb. 8 verwendet. 
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'r:IInille oIJne flilif'uf) 

I #essef'sehnilte I I freiselinilte I 
Or geeignefe filerksfoffe fOr lisen u./lf-#efo//e 
fi/z /(ork weich 
Popiel' Poppe 

Zuslond lIo/bhor! £ederu.dg/ 
/forfgummi erwiirmf hart gewo/zl 
Te)(lilien 
dOnne lso/iers/olie knll/worm beorbeilbor 
fOr dOnne Melo//e fOr fesle Iso/ierslqlfe 
Stonniol tJlimmer 
/(upferfolien Mikord 

u.am. Xe/Moid u.am. 

I 
Selinille mit fiilif'ung 

I 
l P/oftenfiilirungssehnille J 

mit fester fO/irungsp/olle 
/, Siiu/enfiihrungssdJnille 1/ 
mit fesler/beweg[;fbslreiIjJli7Ite 

I Or feBie Werksfo/le fOr fesle Werksfo/le I 
von o,Smm on in be/iebiger /Jieke 
oufwiir!s sleigend 

fOr Tei/e fOr ki/e 
grob-bis mille/iv/erieI'I mille/-bis Kleinlo/erierl 

.~ (iesomfselln/lte 
J 

1vlinderfiJhrufl.lJssehnifte Siiu/enfiJlirllflgssclinifte 
ilohiingi!J/unilb!Jiingi!J ilbhiingi!J/unilbhiingi!J 

VOil der PreBse Bc!me/dend von der PreBse sc!lIIeidend 
fiir kleinsfto/erierte Teile fiir kleinsftolerierle ki/e 

I 
iie 

I I fllerlrzellge fijI' I 
einfochwirkende Pressen 

I Werkzellge fijI' I 
doppe/wirkende Pressen 

L z i ellerl mil ziehen mil J 
hdemiederM/ler zwofl,ql(iuf!.qem Iv'iederholler 
LIli1druckvorriehlung £lIl1drllcKkissen 
Allswerfer Allswerfer 
schneidenrlziehend.kombinierl sehneidend. ziehenrl kombinierl 

I 
flerollndwerkzell.qe 

I 
I fijI' einfochwirkende Pressen I I fUr doppelwirkende Pressen I 

horizonlo orbeilend verfiko/ ilrbeifend I 
esen e 

lkIerkzellge f kile OilS: I IMirlrzeuge f ki/e ous:1 

I L Eisen /(o/lvertlJhren 
Zuslond ko/I #elo/I /(unslhorz /Jompf 
odeI' worm LeiclJ/mefo/1 behondelf mif 6'os 

e/ekfriseh 

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

Benennung I Kurz- 1 I Kurz- I zeichen , Merkzeichen Benennung zeichen Merkzeichen 

M __ es_s_er_s_c_h_nl_'t_t ___ '"I-_ss-m-:'I--V--_I~F-O-r_m_s_ta_n_z~e_____ Stf I * 
Freischnitt U Flachstanze ----;;-1 u ~ 
Platten-Fiihrungs- i,:-~-;-~I ~ '~p-r-a-g-es-t-an-z-e---l Stpr-I---U--

schnitt , 7 " I I ~ 

-F~-O-lg-e-SC-h-n-i-tt-m-i-t-~'I-~Sfv -LJ-LJ- I mit zwangJaufigem --z--ll l~1 r 
Plattenfiihrung 7 v '\ Niederhalter I 

------~-i----ti:lli=:::;::A4=::j:lfll ~ fUrdoppeltwirkende --- -t..[Y-
Saulen-Fiihrungs- Sfs 'JU1.':P Pressen Za T 
schnitt 1 7 '" 1 N LIr 

F-o-lg-e-s-c-h-n-l't-t-m-l't-- ---~~I~II~--'--cl---'---'-I ""II m.federndemNieder- - rt-. 
Sfsv' 0 LJ: halter fiir einfach- Zna ...J.LL 

Saulenfiihrung 17 \7 " I wirkende Pressen ~ ___ ~=---_I--~-..!-~~~I~I=~="--I~-~ _''-'--c--'-'---
'! A II -U ! U-

Gesamtschnitt mit Sfsg I ] u [ , S-Z :z.., ~I ,..s:: -
Saulenfiihrung i f7 " 1 Ef fiir doppeltwirkende I I 

I t<l Pressen ~ --~ ~~"1.{Y'C+-'-i-"""-

___ e_i_nf_a_c_h __ ,--St-b- __ ~_U ___ I 11~ ______ +_s_-z_a __ --~--'--'7---.---
einfach I Stba U rn' l fiir einfachwirkende S-Zna l.r±J 

~ mit Auswerfer W --'--_'--__ p_r_es_s_en_~ __ I ______ ~_'=n-----,O~'-'--_ 
§ b r h I U Zug-Schnitt bf-
.., m_ eweg lC em Stbu ~ fiir einfach- u. doppelt- Z-S gs Untertel'l , T r wirkende Pressen ~ 
'~I b 1 U t '1-----~-U~--I-s-c-'h~ni''Ott''"'-Z"'''U:...g~-S'c::c=h:::n:'-it-t+--- -~~o=--~-
i=Q ,m. eweg. n er- Stbua. fiir doppeltwirkende S-Z-S :z.... T ~ 

I teil u_ Auswerfer I Pressen 1

1 

___ ._1 ~ 
1 -- -U -S-ch-~n-l~·t--=t_.cZ·c.:u-'-g'--~S-ta-.n-z-e- ~ 

i mit Keiltrieb Stbk ~=--~II~-fur-" _ei~~c=.:~~~s:~kende ,I,. S-Z-St 1 __ lc-'~ZlA,---,:",~I'c---
I l...0 Schnitt-Stanze :i--t:lJ:: 

~ : einfach Str ~ fUr e~::~~~irkende I S-St I 7 ~ 
§ ~ Zug-Stanze I ~ t5 einfach Stra fUr einfach- u. doppelt- Z-St L... ..r ':a mit Auswerfer L..I.F wirkende Pressen __ ~--''---_ 

~'I' Strk~~ ~- I mit Keiltrieb . 
l~ 

Schnittart 

Merkzeichen fiir Einzelheiten der Werkzeugausfiihrung 

Merk-, 
zeichen 

Vorschub- Merk- Auswerfer und I Merk- Teil- I Merk-
begrenzung zeichen Abstreifer i zeichen einlagen zeichen 

Abschneider I rr-l 
(Abhackschnitt) U---1 

ohne Vorschub- f"rQl oben: federnd I 1. 'Umgrenzungs- 1'7 c,-
begrenzung ~ unten: federnd ~ ~ einlage ,~ L 

-----,---
Schnittm.Vorl. ~O mit Einhange- ~ oben: ohne -r Durchbrnch- I~ E 
(Foigeschnitt) ~ stitt ~ unten: federnd ~ ~ einlage ~ 

Abschneidermit ~ Ein-Seiten- r=:::l oben:zwangJauf. ~ Verbundeinlage 17o t::j"" 
Voriocher ~ Schneider L..-.CJ unten: federnd Y ,...s ~ 

LOChSCbnitt@Zwei-Seiten-'O"Oben:federndl:..-.J'------I'---
Schneider L..c;r--' unto :Federboden ~ 

Gesamtschnitt I 01 suchst~~ oben:zwangliiuf. ~ 
'¢V IT unto :Federboden, ~ I 

Mehrfach- --I ~ Anschneide- I ~ 'I' I~-----I 
schnitt I L...2..:::.I anschlag \IH+H 

Abb. 4. Kenn- und Kurzzeichen fUr Stanzereiwerkzeuge. 
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Hilf5miftel 
ffir 

ArbeifsIJescll/eunigung 

Abb.5. Mittel uud Verfahren ffir Arbeitsbeschleunigung. 

): .... S'hnittka$~ beideNetl$ Z Felder 'l'6peral$Sfempelkop{ .... 
~ 

~~ .... 
~~ ~ 
~ ..... .... 
~." ." 
~~ ~ 
~~ -$-

~~ 
~ 

~~ ? ~ ~ 
I~~ ~i_~ ;,I- ... 

~t ~ .. - ~I 

1; ~ 
~J .:4t15 )~ ~1; 

I 

~OQ I~~ ~ -l~ 
~..., 

I~ -- ~ 
~~ -$ f--Jr "----- $ ~ 
~~ ~ 
~(;; .... 

1; I ." 
lO ..... "-
~~ ~ 

l ~ 1.96 157 127 

.... 
~ 

97785838 38 58 7897 127 157 196 
Benennung 6tmer1r. ~il WI IttTJ 7111!t VNir.t 'VR' Fertigma~ 

1 Schniftkosfen 97-97 

""'" 1 5tempelkopf 58-58 A 
oehiirl. 

Z SuclMtifte gshirt. 
2 Zwis<hensfiicM ..4. 

lJqt. Name I'kIfI8nfii/IruH/I-JIlniff-loMfLflNllneider KMfDNr. ____ .Ab( ___ 
IilzBich. 
l/JeJIellf noch ___ _ . __ . _WlI'lrzlug Nr. ___ . ____ . ~NHNr. ________ 
!ilpruff fu,- _. )fj~teJl!gOtfl6fl _________ . tiuBhen 
A B8deul8f' Teillagerm4pig 

Abb. 6. Zeichenformular fUr Plattenfiihrungsschnitte. 
(+ Beides ist nach Skizze anzufertigen.) 

+ 
+ 

9 



10 Biiros und ihre Aufgaben. 

Vorkalkulation Blatt Nr._m __ Werkzeugbenennung 
Plattenfiihrungs Sthnitt -~ Teil Nr. ________ Werkzg.Nr. ____ _ 
.,Id;stM;e~ fur __ Mittellrof]tolrt _______ Zeithng. Nr. ____ Werkzg.-ll~g.Nr.. __ 
Arbeitsstufenfolge bestelltam _______ eilbenennung Konto Nr. ___ ___ __ 
siehe ~kizze zu liefern am________ Bestell Nr. ______ __ 

,>,:t: : .... ' ' r , "';",. -r-----r-----, 
.; '.:::' .. -$- r-':'--?:~'S~"':~l ~ 

,. 

-
, ••. ~ -l-

.·• ••• · •••. ·.······· :~~ji:~ · ..... . 

.. :' .::. : "' '-~:V 
,. ,'" '$ L-----Z1"Ji'-...J _$_ ..•.........• ;' ,IlJ 

Benennung hobeln hobeln 
Flaoh. Form 
A B A B 

VOfQabezeit in Minuten 
D h Silgenu. . Arbeiten fra..60'r. 
re en fe .len 51!11 •• fen ~Hand L~ii 

A B A 8 A 8 A B A 8 

655 JOO 87 315 7 2251. 133 
Summr;. 371t7 Nin. L,lhn~ 75,00 RN 

...::::I Bedeulel. Tei/ /ogermti/Jig, kein~ Korte (7u$$chreiIJen 

Abb.7. Pausblatt fiir Kal1rulation. 

Abb. 8. Bohrskizze fUr Lehrenbohnnaschine. 

Vordruck-PausbIatter fiir Saulenfiihrungsschnitte. Werkzeugkon­
struktionen haben stets wiederkehrende Bestandteile, die groB oder 
klein ausfallen und durch Normung maBlich festgelegt sind. Um die 
zeichnel'ische Arbeit fUr diese Teile zu ersparen, beniitzt man Vordruck­
Pausbliitter, 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.lO die zu leistende Konstruktionsarbeit und in Abb.11 die 

Abb. 9. Pausblatt fiir Saulenfiihrungsschnitte. 

~ !WU ~ I!iliJ!'U ~_ ab 

"ji+ ftt :" .. '\ -.:- ; 
\ j.-. ~-I~ • ~~ : 6.2 ~~. - . 

~ 
l1:::;'i>1 ",; Oi,,, lKAN'("""Hi)"M 

~ . i , ...... ! -•. . 
~ 

~~,) ~ 
6 ~ 

iii ", - ::l::: .. ~ ~~~ ~~ 
-" ._1 t 

20f577 ........ -' [elln; : 

~ ... 7011 ~ 

\# 
""~ .. ~~ 

~ '" ~ ~ ~lt"7"" '" IIrt ~6+ .... 61f 
"" .. $I; 3o.s;t 

6H 611 ~S.., 7"" 1~ 

31!.Nr. J 3 lAN' 9(ANr. J 
~ r---

,'pi === ~b'~ AlImrfv 
(:1-15- ~IS-~ 

-::- " '~emr 
::~': [r;~; , -_::1 
'" I-':l r, MJl- • --lJ -

filA 
'~!I 

101A.Nr. Il APr, _ ~ 
'0' ... ' c~··+·,·, 

~ '" :$ I : rw,~ : - ~--c\ l' . 

~ 
25.12. 6_fs,hnilt Hs67 ~:Li-~:~ @f /lD' ..... +1+0 '1i}J7s.7S 6M ca 

25 

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

Abb. 11. Pausblattmappe. Pausblatt als Mappe gefaltet. 

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

B. Schnittwerkzenge. 
Die verschiedenen Arbeitsverfahren beim Schneid en. 

Bei Schnittwerkzeugen kommt das Arbeitsverfahren "Schneiden" 
in Frage und ist nach dem A WF begrifflich wie folgt festgelegt: 

1. Schneiden ist Werkstofftrennen. 
2. Ausschneiden ist vollstandiges Trennen des Werkstoffes langs 

einer in sich geschlossenen Linie mittels Schnitt oder Schere. 
3. Abschneiden ist vollstandiges Trennen des Werkstoffes langs 

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 uberflussigem Werkstoff bei 

geschnittenen, gebogenen nnd gezogenen Teilen mit Schnitt oder 
Maschine. 

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

9. Stechen ist das Durchziehen (DurchreiBen) der Spitze eines 
Domes durch flachen Werkstoff zwecks Erreichung runder, nieten­
ahnlicher oder sonstiger herausgerissener Formen mittels Stechwerk­
zeuges. 

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

1. Bei der Formgebung von Schnitteilen sind geschweifte UmriB­
linieri moglichst zu vermeiden, sie verteuem die Schnittwerkzeuge 
erheblich. 

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

3. Wo Kantenabrundungen am Teil notwendig sind, sollen sie maB­
Iich 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. 

Die Streifenausniitzung (Schnittmethoden). 

IcM~~ f] 1tPf.J [] 
'-00 • ~ 

Abb.12. Abb.13. 

l~r1 
I I _J 

, , , , , , 
:-~~ 

Abb.14. 

, , 
, , , , ..... ."..... 

Vorteile in der Schni ttstellung. 

, I , , , , 
, I 

-:-~ 

Abb.15. 

Abb. I Anordnung I Stiick je m I AbfaH in vH Werkzeug: 

12 ungiinstig.. 
13 besser... 
14 noch besser . 
15 am besten . 

116 
163 
231 
244 

61,04 
39,06 
37 
22,3 

Fiihrungsschnitt. 
Werkstoff: 

Siliziumeisen. 
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5. Ringe aus flachem We~kstoff sind groBe Werkstoffverbraucher, 
deshalb soll der mittlere Ausschnitt nutzbringend verwandt werden. 

6. Die Schnitteilstellung im Streifenwerkstoff soll moglichst niit 
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 StreifenfreifHi.chen bei 
zweimaliger Streifenverarbeitung. 

-61Smm' 

_21Smm' 

I" 103.S----

Abb. 16. Erste 
Ausniitzung des 

Streifens. 

Abb. 17. Zweite 
Ausniitzung des 

Strcifens. 

Werkzeuge: 2 Fiihrungsschnitte. Werkstoff: Neusilber. 
'Werkzeugersparnis: rd 16 vR. 
Z u be a c h ten: Teile zusammengehorig. 

Vorteile durch Ausniitzung der StreifenfreifHi.chen bei 
einmaliger Streifenverarbeitung. 

Werkzeug: Schnitt mit Vorlocher. 
Werkzeugersparnis: rd 35 vR. 
Lohnerspa1'llis: rd 50 vR. 

--t 

Abb. 18. Ungiin­
stige Streifenaus­

niitzung. 

Abb. 19. Gute 
Streifenausniit­

zung. 

Werkstoff: Messing. . 
Werkstoffersparnis: rd 41,6 vR. 

Zu beachten: Teile zusammengehorig. 
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Vorteile d urch Teilanderung. 

Abb. 20. Abb. 21. 
Ungtinstige Streifenausntitzung. Gute Streifenausntitzung. 

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

Vorteile durch Teilhaufigkeit bei gleicher Teilform. 

Abb. 22. Abb. 23. 

15 

GroBel'er Werkstoffverbrauch. Kleinerer Werkstoffverbrauch. 

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

Zu beachten: Mit steigender Reihenanzahl im Streifen wachst die 
Werkstoffersparnis; tiber Bestimmung del' Streifenbreite s. Technischen 
N achschlageteil. 

Vorteile durch Teilhaufigkeit bei gleicher Teilform; fast 
abfallos. 

Abb. 24. Ungtinstige Streifenaus­
ntitzung. 

Abb. 25. Gute Streifenausniitzung. 

Werkzeug: Schnitt mit Vorlocher. 
Werkstoff: Messing. 
Werkzeugersparnis: I'd 66 vR. 
Werkstoffersparnis: I'd 26 v R. 
Lohnersparnis: I'd 66 vR. , 

, 

o -
:--11 

Abb.24. 

t 
8 

:--Zq 

Abb.25 
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Vorteile durch Teilhaufigkeit bei gleicher Teilform; 
a bfallos. 

DDDDDDD 
ODDDDDD 
0000000 
DDDDDDD 
~~@][£]@][£]~ 
o 0 0 0 0 <» ., 

1-o---Q3------l 

~ -- ~'--------

Abb.26. 

0 , 0 0 0 0 : 0 0 
~ .... ... '... L_ 

Abb.26. Ungunstige Strei­
fenausnutzung. 

Abb.27. Gute Streifen­
ausnutzung. 

Werkzeug: Schnitt mit Vor­
locher. 

--31.S Werkstoff: Messing. 
Werkstoffersparnis: rd 46 vH. 

Abb.27. 

Vorteile durch Teilhaufigkeit bei ungleicher Teilform. 

l~j' <? zwei [W- -93 ',"erilguflgs/ei/e 

r t i , , 

Abb.28. 

Abb.28. Zwei Teile sich ergan­
zend geschnitten. 
Fall 1. Bei getrennter Teilfertigung: 
gro.Berer Werkstoffverbrauch. 
Fall 2. Beigemeinsamer 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 Teilhaufigkeit bei ungleicher Teilform. 

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

Fall 1. Bei getrennter Teilfertigung : 
'" gro.Berer Werkstoffverbrauch und 
~t dreifache Fertigungszeit wie im 

Fall 2. 
Fall 2. Bei gemeinsamer Teilferti­

gung: kleinerer Werkstoffver­
brauch und 1/3 der Fertigungszeit 
wie im Fall 1. 
Zu bea ch ten: Die Teilhaufig­

keit findet ihre Grenze bei der An­
zahl der Durchbruche in der Schnitt­
platte, die nicht zu eng aneinander 
liegen durfen, damit kein Werkzeug-

bruch eintritt. Die Vermeidung einer Teilhaufigkeit im Werkzeug 
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aus del' Erwagung, daB sich ein Teil andern konnte, darf fur die 
Fertigung nicht ausschlaggebend sein, sondern nur die Entscheidung, 
ob wirklich zwingende Grunde zu einer Teilanderung vorliegen, die 
mit noch groBeren 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 odeI' dunne Folien, wie in 
Abb.3 angegeben, vorteilhaft zu verarbeiten, und unterscheidet dabei 
zwischen Teil- und Lochschnitt. 

Befestigung des Einspannzapfens im Stempelkopf. Die Ausfuhrung 
sowie die Befestigung des Einspannzapfens in den Stempelkopf kann 
je nach GroBe des Werkzeuges ganz verschieden vorgenommen werden. 
Bei kleineren Stempelkopfen wird del' Einspannzapfen vorteilhaft an­
gedreht, bei groBeren 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, daB die Randstauchung keine 
wesentliche Verkleinerung del' Stempelstirnflache verursacht und diese 

Zwischensfiick 
sich wahrend del' Werkzeugtatigkeit 
nicht in den Stempelkopf eindruckt. 
Ineinandergesetzte Ringstem pel befestigt 
man in del' Stempelaufnahmeplatte nach 
Abb. 30, bei del' del' innere Stempel durch 
den auBeren seinen festen Sitz erhalt; 
del' gegenseitige sichere Halt wird da­
durch erreicht, daB man den Mittel­
stempel um etwa 0,1 mm iiber die Auf­
lageflache hervorstehen laBt. Man spart 

jfa1ftl 
AlI8erer Jchnittstempel 

bei den Stempeln an hochwertigem Werk- 32 
zeugstahl, wenn groBere zweiteilig aus­
gefiihrt und beide Teile in ahnlicher 
Weise wie nach Abb. 31 verschraubt 
odeI' elektrisch punktgeschweiBt werden; Abb. 30 bis 33. Stempeliorm und 

Befestigung. das Oberteil ist dann aus Stahl St 42.11 
hergestellt. Die Abb. 30, 31 u. 33 ver­
anschaulichen bewahrte Stempelbefestigungen, Abb. 31 u. 32 Schnitt­
messerausfuhrungen, die erste zum Schneiden nichtmetallischer Werk­
stoffe, die zweite fur erwarmten Hartgummi. 

Ausbildun'g der Schnittmesser. Fur den TeilauBenrand sind die 
Schnittmesser, mit Ausnahme zum Schneiden von erwarmtem Hart­
gummi, innenseitig und die zum Lochen auBenseitig zylindrisch aus-

Kaczmarek, Stanzerei. Bd. T, 2. Auf!. 2 
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zufiihren. Die Gegenseite von ihnen verlauft in einer 'Schrage von 
etwa 16° bis 18°. Bei Hartgummi, auf etwa 100° bis 120° erwarmt, 
sind fiir rechtwinklige Kantenflachen gleichschenklige Schnittmesser 
im Winkel von etwa 120 bis 8° erforderlich; bei 20 mm dickem 
Hartgummi sind noch gute Schnittflachen erreichbar. 

Auswerfer und deren Kraftbedarf. Es gibt zwei Arten von Aus­
werfern, iibliche, durch Federn betatigt, und zwangsweisp. g*'steuerte 
fiir groBe AusstoBkrafte. Je nach Beschaffenheit des Werkstoffes der 
Schnitteile ist die AusstoBkraft fiir Messerschnitte und nichtmetallischen 
Werkstoff angenahert 0,Oi5 . P (P = Schnittkraft in kg). 

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

3rn-­d = 0,5 . y Pa • r; 

darin bedeutet 
P = SClhnittkraft in kg, 

und 

Pa = AusstoBkraft fiir Auswerfer in kg, 
r = Halbmesser der Schraubenfeder in mm, 
d = Drahtdurchmesser der Feder in mm, 
j = Zusammendriickung der Feder in mm (Vorspannung), 
n = Anzahl der Windungen der Feder, 
c = Konstante 120 bis 130 kg/mm 2 zu setzen. 
Rei mehreren gleich groBen Schraubenfedern ist die AusstoBkraft 

durch die Anzahl der vorgesehenen :Federn zu dividieren und dieser 
Wert fUr Pa einzusetzen; bei ungleich groBen Federn. sind diese einzeln 
zu berechnen, und zwar so, daB in jedem Faile die Summe der Feder­
kriifte gleich der Aussto13kraft ist (Beispiel im TN!). 

Unterteil (Messergegenlage). Die Unterlagen, auf denen die Schneiden 
des Messerschnittes au fsetzen , sind aus Hartpappe oder ahnlichen 
Werkstoffen; auch Hartwachsplatten werden hierfUr beniitzt. Ein­
driicke in letztere konnen mit erwarmtem Platteisen beseitigt werden. 
Bei Verwendung von Hartwachsplatten achte man darauf, daB sie gut 
aufliegen und die Messerschneiden nicht zu tief eindringen. 

Ausfiihrlmgen von Messerschnitten.Einfache Schnittmesser zum 
Schn.eiden gerader Streifen fertigt man aus handelsiiblichem Profilstahl. 
Die Herstellung sogenannter Locheisen ist nicht ratsam, wei! sie im 
Handel preiswert zu erhalten sind. Eine groBe Anzahl von Messer­
schnitten gibt es, die aus zugescharftem 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 Ausfiihrung A einen Teilschnitt, in Ausfiihrung B die Messer­
ausbildung fUr einen Lochschnitt und in der Ausfiihrung, die rechts­
seitig der Abb. 36 dargestellt ist, eine Vereinigung von Teil und Loch· 

1 Technischer Nachschlageteil. 
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schnitt; im ersten Fane 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 herausgestoI3en. 
Die Unterbringung der 
Schraubenfeder hangt von 
der benotigten AusstoB­
kraft ab; sie geniigt in der 
Darstellung des Schnitt­
messers bzw. im Einspann­
zapfen des Stempelkopfes. 
In den Fallen, wo hohere 
AusstoBkrafte erforderlich Abb. 34. Messerschnitt mit Abb. 35. Messerschnitt 

Gummiabstreifer. ohne Gummiabstreifer. 
sind, wendet man ent-
weder Doppelfedern oder bei ungeniigender Druckwirkung zwang­
weise Auswerfer an (s. Abb. 37). Die Schnittkraft ermittelt sich aus 

V Kennzeichen 
:s; KlIrilZeichen 

Abb. 36. Mcsserschnittausfiihrullgcll. 

p = U . 0 . ~. bzw. P = D . 1r • 0 . 'C in kg und die Schnittarbeit 

einschlieBlich der AusstoBkraft PI = (Pa ~oP). 11 in mkg (Beispielc 
im TN). 0 

b) Freischnitte. 
Allgemeines. Der Frei· 

schnitt ist kein stempel­
gefiihrtes Werkzeug und 
kann auf Pressen zufrie­
denstellendarbeiten, wenn 
sich die StoBelfiihrungen 
in einwandfreiem Zu­
stande befinden. In den 
meisten Fallen werden 
runde Freischnitte ver­
wendet, sie sind vom 

V Kennzeichen 
Sm Kurzzeichen 

Abb.37. MesBerBchnittausliihrungen. 

2* 
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AWFlauf NormenausfUhrungen gebracht, um einerseits gro13eren Stahl­
verbrauch zu verhindern, andererseits aber auch eine schnelle und 
gute Einspannung zuermoglichen. Freischnitte werden fUr eine ge­
ringe Stiickzahl von Ronden bzw. anderen Ausschnitten verwendet, 
vereinzelt nur zur Mengenfertigung herangezogen. 

Ausfiihrung des Stempelkopfes. Die Stempelkopfe werden meistens 
nach Abb. 173 ausgefiihrt, kleine Freischnittstempel darin befestigt 
und gro13ere mit angedrehten oder eingschraubten Einspannzapfen ver­

7~Kennzeichen 
.s ffurzzeichen 

ffopfp/a#e ~.J-ir-+-~j.J 
+J,:hnil~stell1pe/ 

sahen (s. TN). 
Ausfiihrung der Stempel und 

Werkzeuge. Fiir Rundschnitte bis 
zu 25 mm 0 wird der Schnittstempel 
entweder in die Stempelaufnahme­
platte des Stempelkopfes eingesetzt 
oder der Einspannzapfen an den 
Schnittstempel angedreht. Damit 
der Schnittstempel sich in den 
Stempelkopf nicht einschlagt und 
sich dadurch lockert, wird zwischen 
Stempelkopf und Stempelaufnahme­
platte eine etwa 2 mm 
dicke, blauhart geschlif­
fene Stahlplatte gelegt 
(s. Abb. 38). Bei Rund­
schnitten tiber 25 mm bis 
60 mm 0 wird der Ein­
spannzapfen an den 
Schnittstempel angedreht 
(s. Abb. 39). Bei Rund­
schnitten tiber 60 mm 
bis 150 mm 0 Wird der Stt~:~13~nd 

Abb. 38. Freischnitt mit Abstreifplatte. Einspannzapfen in den Schnittring. 

U Kennzeichen· 
"7 r-

S Kurzzeichen 

Abb. 40. Freischnitt. 

"7wrffennzeichen J ffurzzeichen 

Abb. 41. Freischnitt. 

Schnittstempel. wie Abb.40 zeigt, eingeschraubt. Bei Rundschnitten 
1 AWF=ReichsauBBchu6 fUr wirtschaftliche Fertigung Berlin W.9. 
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iiber 150 mm bis 300 mm 0 wird der Einspannzapfen in der Stempel­
kopfplatte nach Abb.41 eingeschraubt und der Schnittstempel als 
Ring an dieser befestigt. Bei Rundschnitten iiber 300 mm 0 faUt 
der Einspannzapfen weg, das Oberteil wird mit Spannklauen am 
PressenstoBel befestigt. Die Schnittstempel von etwa 40 mm bis 
200 mm 0 erhalten an ihrer Stirnflache eine Freidrehung, damit die 
Schleifflache klein und zum Scharfen nur kurze Zeit beansprucht wird. 
Die aus einem Stiick herge-
stellten Schnittstempel sind 7W -r /(enn'zeichen .s /(I/rzzeichen 

aus halbhartem Kohlenstoff-
stahl anhammerungsfahig und 
miissen, wenn diinne, grat­
freie Teile geschnitten werden 
sollen, durch Anhammern der 
Schnittkanten und deren N ach­
schliff ihr Stempelspiel fiir die 
Schnittplatte verkleinert er­
halten. Das Stempel spiel in 
der Schnittplatte liegt im Be­
reich von etwa 0,05,bis 0,1 
mal Blechdicke; hierbei hat 
der Durchbruch der Schnitt­
platte das NennmaB des 

//TT ..... ...I1-J/empe/­
kopf 

p/u#e 

Abb. 42. Freischnitt mit Federabstreifer. 

Schnitteiles, der Schnittstempel dagegen das des Teilloches. Bei hau­
figem Gebrauch von Freischnitten bietet ein Schnittstempel als Platte 
am Stempelkopf verschraubt und mit einem Federabstreifer versehen 
besondere Vorteile, weil beides fiir kleine oder groBere Rondendurch­
messer schnell auszuwechseln ist (s. Abb. 42); in Sonderfallen erhalten 
die Schnittstempel zwei Ab-
falltrenner. Diese Stempel ~ 
(s. Abb.43) werden haupt- ~ 
sachlich zum Beschneiden von AuSft1hl'un9~.Lw~u'stiJ',hru,ngu 
gezogenen Flanschteilen ver- ~ ~~ 
wendet, deren MeiBelabstand Ftl -
der dreifachen Blechdicke von ~ ~',' 
der Stirnflache des Stempels 
entspricht, urn zu verhindern, 
daB diese nicht hart auf die 
Schnittplatte aufsetzen. Abb. 43. Freischnitt mit Abfalltrenner. 

a Schnittring mit Dachschliff; b Schnittring mit Hohl· 
Abstreiferausf(ihrungen. Zu schliff; c 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.44A 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 Maschinenkorper befestigten Ab-
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streifer Abb.44A u. B sowie mit dem Federabstreifer nach Abb. ME 
ist das Schneid en von Teilen aus Tafeln mogIich, wahrend die Aus­
fiihrung Abb.44e wegen der geringen Ausladung des Abstreifers nur 
ein Schneiden aus Streifen oder Bandern gestattet. 

Ausfilhrung A 

~ 

lU1. Kennzelchen 
ABSfrF Kurzzekhen 

Abb. 44. Abstreiferansfiibrungen. 

'1' f'" 
I I 
I. I. 

-Scbnittringausfiihrungen. Je nach dem VerschleiB werden Schnitt­
ringe halb aus Stahl (St 42.11) und halb aus Kohlenstoffstahl bzw. le­
giertem Werkzeugstahl ausgefiihrt und satzweise in Einspannfrosche 
eingepaBt. Der Schnittring steht urn etwa 1/3 seiner ganzen Hohe aus 
dem Spannring des Frosches heraus; sein Lochdurchmesser ist nach 
unten hin urn etwa 0,50 freigeschliffen. Bei hoherer, die Pressenleistung 
iibersteigender Kraft konnen Schnittringe dachfOrmig oder mit ein­
geschliffenen Hohlkehlen (s. Abb. 43) versehen werden. Eine Schnitt­
krafterleichterung und demnach eine Entlastung des Schnittringes wird 
durch den Schrag- bzw. Hohlkehlenschliff von rd 50 vH erreicht, wenn 
sie in WerkstoffdickenhOhe geschieht. 

Aufbau der Einspannplatten (Froscbe). Die Einspannplatten hat 
man nach AWF-Richtlinien aus Griinden der Wirtschaftlichkeit so 
festgelegt, urn 

1. die Austauschbarkeit der Schnittringe bis zu den kleinsten 
GroBen zu gewahrleisten, 

2. sie fiir das Einspannen von Zieh- und Schnittziehringen auch zu 
verwenden, 
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3. moglichst kleine Einrichtezeiten fiir Zusammenbau und Ein­
spannung auf der Pre sse zu erreichen, 

4. hochwertigen Werkzeugstahl bei Ring und Stempel zu ersparen, 
5. moglichst gro/3e Lebensdauer fiir aUe Werkzeugbestandteile zu 

gewahrleisten u. a. m. 
Die Stahlersparnis erstreckt sich darauf, kleinere Ringe aus groBeren 

herauszustechen und die Stempel zweiteilig, d. h. das Oberteil aus 
Stahl St 42.11 herzustellen. Je 10 Schnitt­
ringe erhalten gleich gro/3e Kegel und 
passen in einen bestimmten Einspann­
frosch aus GuBeisen. In der gleichen 
Weise wird mit den dazugehOrigen 
Schnittstempeln verfahren, diese werden. 
ebenfalls in 10 GroBen fiir einen Stem­
pelkopf passend gemacht (s. Abb. 45). 

Ausf'iihrung 
klein graB 

Slalil st '12.11 

A ,.,,\m.----r---,,:;6?, 

Werkzeuge aus KunstharzpreJlstoff. Abb. 45. Stahleingesparter Schnittring. 

Freischnitte werden besonders zum 
Schneiden von Leichtmetallteilen aus geschichtetem KunstharzpreB­
stoff (Ferozell und Novotext) mit etwa 6 mm bis 8 mm dicken ge-

Abb. 46. Freisrhnitt. Ans HartpapicrpJatten anfgebaut 
und mit gehlirtetcr StablpJatte beJegt. 

harteten Schnitt- und Stempelstirnplatten her­
gestellt; die physikalischen Eigenschaften dieser 
KunstharzpreBstoffe sind aus dem Normenblatt 
DIN 7701 zu entnehmen. Bei der Verwendung 

280_1 

elf/sellig 

dieses neuen, gut zu bearbeitenden Werkstoffes doppe/seiflg 
mit hohen Festigkeitswerten wird eine Kosten-
ersparnis von etwa 30 bis 40 vH ermoglicht, ohne daB die Leistungs­
fahigkeit anderen Werkzeugen gegeniiber irgendwie zuriicksteht. Zweck-
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maBig ist es, Hartpapier, je nach Bedarf einseitig oder zweiseitig mit 
Hartgewebe belegt, zu verwenden und den Aufbau des Werkzeuges 
nach Abb. 46 vorzunehmen. 

Seharfsehliffarten. Man unterscheidet 3 Arten von Scharfschliffen: 
1. den Parallelschliff, hOchstbelastend fUr Werkzeug und Presse 

bei gerauschvoller Arbeit, 
2. den Schragschliff } kraftmindernd fUr Werkzeug und Presse bei 
3. den Rohlschliff gerauschloser Arbeit. 
Die Wahl der Scharfschliffe lauft darauf hinaus, dem Werkzeug bei 

Verarbeitung eines Werkstoffes eine groBe Standfestigkeit zu geben. 
Da der Parallelschliff die GroBtbeanspruchung der Schnittplatte er­
fordert, so kommen fUr ihn zum Schneiden nur diinne Blechteile mit 
verhiiltnismaBig kleiner UmriBlinie in Frage, fiir die anderen hin­
gegen uneingeschrankte Dicken, weil der Schragschliff rd 50 vR, der 
Rohlschliff rd 35 vR leichter schneidet als der erstere. 

e) Sehnitte mit Plattenfiihrung. 

Allgemeines. Mit "Fiihrungsschnitt" wird besonders auf die Fiih­
rung des Werkzeuges verwiesen, die die Giite des Werkzeuges hervor­
hebt. Die Giite eines stempelgefiihrten Werkzeuges besteht 'aber in 
einer guten, moglichst langen Fiihrung, die Schnittkastenschnitte nicht, 
SaulenfUhrungsschnitte in jedem Falle besitzen und deshalb besser 
und billiger sind. Bis etwa 9 mm Stempeldurchmesser kann aus einem 
Schnittkasten ein solides stempelgefiihrtes Werkzeug entstehen, darii.ber 
hinaus wird es aber mit zunehmender StempelgroBe und besonders bei 
profilierten Stempeln teuer und schlechter; gutfiihrende Formstempel 
an jeder Stelle in die Fiihrungsplatte tragend einzuarbeiten, sind un­
bezahlbar, geschliffene Saulenfiihrungen dagegen an Prazision nicht zu 
iibertreffen. 

Konstruktives fiber Werkzeuge. Bei Schnitten mit Vorlochern 
(Folgeschnitten) muB auf die Vorschubbegrenzung des Werkstoff­
streifens geachtet werden, weil die Herstellgenauigkeit der Teile davon 
abhangt. Teile z. B., die ohne Vorlocher geschnitten werden, sind 
meistens mit Fiihrungsschnitten, die Einhiingestift oder Rakenanschlag 
besitzen, herzustellen. Schnittwerkzeuge ohne Seitenschneider, aber 
mit Vorlocher, riiste man in jedem FaIle mit Fangstiften, moglichst 
vor dem Ausschnittstempel stehend, und mit Einhangestiften aus; 
Fangstifte im Schnittstempel sind nur bei GroBflachler angebracht. 
Schnittwerkzeuge miteinem Seitenschneider haben Fangstifte, die mit 
zwei Seitenschneidern aber nur dann, wenn die Teilrevision im Werk­
zeug vorgenommen werden soIl; schlechte Teile werden darin verbogen, 
gute Teile bleiben erhalten. 

Zu Beaehtendes fiir die Werkzeugwahl. Die Schnitteilverwendung 
auferlegt der Teilfertigung eine Tolerierung im Genauigkeitsgrad. Es 
muB daher versucht werden, die Teile so groB wie irgend moglich zu 
tolerieren, um die Werkzeugkosten dementsprechend niedrig zu halten. 
Je kleiner die Tolerierung der Teile vorgenommen wird, desto groBer 
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treten die Werkzeugkosten auf und umgekehrt. Schnittwerkzeuge 
haben gestaffelte Genauigkeitsgrade fUr herzustellende Teile und miissen 
hinsichtlich ihrer Wirtschaftlichkeit auch dementsprechend beriick­
sichtigt werden. 

Hinweise fUr WerkzeugausfUhrungen. 1m folgenden werden Werk­
zeugausfUhrungen nach ihrer Eigenart behandelt, urn das Hauptsach­
lichste in den Vordergrund des Interesses zu stellen. Zunachst sind 
Stempelkopfe nach Abb. 173, Schnittkasten nach Abb. 176, runde 
Schnittstempel nach Abb.174, Seitenschneider nach Abb.175 und 
profilierte, zusammengesetzte Schnittstempel nach Abb. 71 auszu­
fiihren. Die Durchbriiche in der Schnittplatte sind nach unten hin 
urn 0,50 frei zu arbeiten und haben im Durchschnitt ein Stempelspiel 
von etwa 0,05 bis 0,1 mal Blechdicke. Scharfschliffe fiir Stempel sind 
von etwa 0,3 mIn Werkstoffdicke abwarts mit Parallelschliff, fiir dickere 
iiber 0,3 mm mit Schragschliff (0,9 mal Blechdicke) und fUr schlitz­
formige Durchbriiche mit Hohlschliff auszufUhren. Die Nutzbarmachung 
runder Abfallausschnitte, die man von Vorlochern erhalt, konnen zu 
kostenlosen und brauchbaren Unterlegscheiben gemacht werden, wenn 
vor den Vorlochern eines fast j eden Schnittes noch V 0'['-Vorlocher 
gesetzt werden. Das Scharfschleifen der Schnittplatte und des Schnitt­
stempels hat stets mit Kiihlung zu geschehen, weil der Trockenschliff 
Temperaturen iiber 10000 an der Schleifstelle hervorruft (s. Funken­
garbe). 

Richtlinien fiir Schnittwerkzeuge. Klein bemessene Toleranzen fiir 
Schnitteile vergroBern die Werkzeugkosten, was nicht immer zu recht­
fertigen ist. Es ist deshalb anzustreben, mit moglichst groBer Teil­
toleranz auszukommen. Fiir jede Teilgenauigkeit ist namlich ein ganz 
bestimmtes Werkzeug vorhanden, das die Gewahr bietet, die gestellten 
Bedingungen zu erfiillen. Bei Schnittwerkzeugen hat man folgendes 
in Betracht zu ziehen: 

a) Freischnitte bei Verarbeitung von verschiedenen Blechdicken; 
Teilgenauigkeit ± 0,2 mm. 

b) Fiihrungsschnitte mit Einhangestift oder Haken­
anschlag mit oder ohne Vorlocher bei zweistufigen Schneiden, 
d. h. mit einer Vorlochstufe: Teilgenauigkeit bis ± 0,08 mm Abweichung 
vom SollmaB. 

c) Folgeschnitte mit Seitenschneider bei zweistufigen Vor­
lochern 0,08 mm his 0,12 mm Abweichung und vierstufigen bis ±0,15mm 
vom SollmaB. 

d) Nachschnitte (Scharfkantenschnitte) fiir dicke Teile: 
Teilgenauigkeit ± 0,05 mm. 

e) Gesamtschnitte (Komplettschnitte): Teilgenauigkeit 
±0,025mm. 

Zu a: Fiir Freischnitte, mit denen durchbruchlose Teile in ver­
schiedenen Blechdicken geschnitten werden, kommen hauptsachlich 
geringe Stiickzahlen von etwa 1000 bis 2000 in Frage. 

Zu b: Fiihrungsschnitte mit oder ohm; Vorlocher sind nicht an Her-
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stellungsstuckzahlen gebunden; bei Anwendung von Einhangestiften 
ist Handvorschub, fUr Hakenanschlage Hand- oder selbsttatiger Streifen­
vorschub vorzusehen. 

Zu c: Folge~chnitte mit Seitenschneidern sind besonders fUr Mengen­
fertigung in bekanntgegebenen Teiltoleranzen anzuwenden. Dabei ist 
zu beachten, daB, je mehr vorstufige Vorlocher berucksichtigt werden, 
die Ungenauigkeit in der SteHung der Durchbriiche bei den Teilen um 
so groBer wird; mit del' Anzahl der Schnittvorstufen summiert sich die 
Ungenauigkeit. 

Zu d: Nachschnitte besitzen gI'oBtenteils bewegliche Einlagen 
(Schieber) fur das nachzuschneidende Teil. J e mehr Spiel das Ein­
legeteil hat und die bewegliche Einlage keinen festen Anschlag eI'hiilt, 
desto groBere Ungenauigkeiten treten zum Teil auf. 

Zu e: Gesamtschnitte sind teuer und erhOhen die Fertigungskosten 
urn so mehr, je schwieriger die UmriBform der Durchbruche bzw. Form 
der Stempel ist. Bei kleinen Fertigungsstuckzahlen sind Gesamt­

Schllitte nicht zu verwenden. In 
7L..J"ffennzeichen Zweifelsfiillen ist demnach zu ent-

Sf ffvrzzeichen scheiden,ob eine unbedingte groBe 
Teilgenauigkeit vorliegen muB, 

n.......n oder ob bei Berucksichtigung einer 
L-.J weniger groBen Genauigkeit die 

Schnilfp/afte &~='i!ft,..... ... 

-

Moglichkeit besteht, mit 7.wei odeI' 
mehr Arbeitsgangen billiger das 
gedachte Ziel zu erreichen. 

d) Fiihrungsschnitte ohne Vor-
locht'r. 

Schnitt mit Einhlingestitt (Abb. 47). 
Geeignet: Fur locblose Teile, 
die entweder unveriinderlich blei­
ben oder nacbtI'iiglich mit passen­
den Durcbbruchen fur das Gegen­
stuck verseben werden soIl en. 
Zu beachten: Bei TeiJen, deren 

. Durcbbruche mit dem Gegenstuck Abb. 47. Fiihrungsschnitt mit Einhangestift. 
ubereinstimmen mussen, sind 

diese, urn Nacbarbeit zu vermeiden, nachtriiglich ·zu lochen; Teile 
aus Folgeschnitten fallen mehr oder weniger verschieden aus. 
Schnitt mit Hakenanschlag (Abb. 48). 
Geeignet: Fur Mengenteile im lochlosen Zustand oder solche, die 
groBere AbmaBe in ihren Durchbruchen zulassen. 
Zu beachten: Bei Lochteilen werden weniger genauliegende Loch­
stellungen durch die seitliche Federung des Hakenanschlages an seiner 
Begrenzung hervorgerufen. Die Wirkungsweise besteht darin, beim 
Verschieben des Streifens, den Hakenanschlag bis zu seiner Anliege­
seite durchfedem zu lassen und dann das Ausscbneiden des Teiles vor-
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zunehmen. Beim Niedergang des Stempels wird der Hakenanschlag 
durch die Stellschraube gehoben, er 

-L.J- /(ennzeichen 
7 , 
Sf /(lIrzzeichen 

o 

o 

Schlltzkos/en on der 
Hebe/seite IIntel'brechen 

Abb. 4S. Fiihrungsschnitt mit Hakenanschlag. 

federt zuriick in seine alte Lage und 
kommt stets auf den Steg des Abfallstrei­
fens zu stehen, von wo aus er wahrend des 
darauffolgenden Streifenvorschubes in den 
nachsten Ausschnitt cinfallt. 
Nachschnitt, 
(Abb.49). 
Geeignet: Fiir dicke Teile, die 
scharfe und glatte Schnittrander 
aufweisen miissen. 
Zu beachten: Handwerkliche 
Randnacharbeit bei Schnitteilen ist 
teuer, sie wird mit diesem Schnitt 
besser und billiger ausgefiihrt; die 
Rander konnen auch blank ausfallen, 
wenn der Durchbruch in der Schnitt­
platte zylindrisch und nach der Werk­
zeughiirtung rissefrei poliert ist. 

Beschneideschnitt (Abb. 50). 
Geeignet: Fiir genaue Biegeteile, 
die Schaltelemente oder dergleichen 

Kennzeichen:M 
Kurzzeichen: Snch. 

Arrelieroolzen 

oewegl/che 
tt::=±~ fin/age 

lVochschneio'en: 0/2 .,s 

runde Konle des reils 
allen in del' finlogB 

Abb.49. Nachschnitt. 

Lr J Kennzeichen:~. 
~+--+-----jol #-ll Kurzzeichen: So. 

II II 

Abb. 50. Beschneideschnltt. 

darstellen und begrenzte Wege auszulosen haben. 
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Zu beachten: Gebogene Stanzteile haben die Tendenz, nach ihrer 
Stanzung keine einheitlich gtmaue Form anzunehmen. Um sie ein­
wandfrei wirken zu lassen, bedarf es einer Nacharbeit der Teile, die 
durch Nachschneiden bedeutend billiger als durchNachfeilen geschieht. 

e) Fiihrungsschnitte mit Vorlocher. 
Scbnitt mit Vorlocher, Einhiingestift, Fangstifte im Stempel (Abb.51). 
Geeignet: Fur Mengenfertigung, bei denen eine Ungenauigkeit in der 
Lochstellung des Teiles von etwa 0,1 mm bis 0,15 mm zugestanden 
werden kann. 
Zu beachten: Mit der Anzahl der Vorlochstufen wird die Genauig­
keit der Teile' schwankend, schlechter und ist auch nicht durch Fang­
stifte im Schnittstempel zu verbessern (eintretende Teildurchfederung 

r~ 

\!i6,-~O -++-----,0 ! 
Anschneideoflschl(lg 

Abb,51. Fiihrungsschnitt mit Vorlocher nnd 
Anschneideanschlag. 

Vorlocher I1usschnilf Sclinilfeil 
(angsliile 

Abb.52. Schnitt mit Vorlocher, Einhiinge· 
stiften nnd Fangstiften in der Vorlochstuie. 

ist die Folge); Fangstifte im Schnittstempel sind nur bei GroBflachler 
angebracht, sonst in. der vorletzten Schnittstufe unterzubringen. Der 
Anschneideanschlag wird stets zur Schonung der Vorlochstempel beim 
Anschneiden des Streifens vorgesehen; dabei ist auf rechtwinklig ge­
schnittene Streifen besonders zu achten. 
Schnitt mit V orlocher, Einhiingestift, Fangstifte in (j.er V orlochstufe 
(Abb.52). 
Geeignet: FUr schmale Schnittstempel, die zur Aufnahme von Fang­
stiften zu dunn sind. 
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Zu beachten: Gegeniiber dem Vorwerkzeuge (Abb.51) ist hier ein 
Vorteil zu verzeichnen, der in der leichten Unterbringung der Fang­
stifte in derVorlochstufe des Werkzeuges zu sehen ist; die Vorloch­
stufen erhalten durch die vorverlegte Zentrierung des Streifens eine 
bessere Lage im Werkzeug, und die ausgeschnittenen Teildurchbriiche 
werden in ihrer Stellung bei weitem genauer. 

Schnitt mit Vorlocher, Eirihangestifte fiir Wendestreifen (Abb.53). 
Geeignet: Um Schnitteilen zwecks guter Werkstoffausniitzung eine 
giinstige Lage im Streifen zu geben. 

Sfreifenbreite. I: 
77,5mm II 

II 
II 

Schnillirasfen 
120J(80mm 

Abb. 53. Schnitt mit Vorlocher, Einhiinge· 
stifte fiir Wendestreifen. 

Abb.54. Schnitt mit Voriocher, 
Einhiingestift und 1 Selten­

schneider. 

Zu beachten: Dies ist eine bevorzugte Schneidemethode, die zur Her­
stellung fUr geringen Teilbedarf mit einem einseitig im Schnitt gesetzten, 
bei groJ3erem Bedarf dagegen mit einem Doppelstempelsatz vor­
genommen wird. J m ersten FaIle wandert der Streifen zweimal durch 
das Werkzeug und im letzten FaIle nur einmal; doppelschnittige Werk­
zeuge verbilligen wesentlich die Werkzeug- und Herstellungskosten. 

Schnitt mit Vorlocher, Einhangestift und einem Seitenschneider (Abb.54). 
Geeignet: Um einerseits einer falschen Auffassung entgegenzutreten, 
einen SeiteIischneider zu ersparen, andererseits den Blechstreifen rest­
los auszuniitzen. 
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Zu beachten: Der Ersparnis eines zweiten Seitenschneiders steht der 
Nachteil entgegen, daB beim Schneiden des letzten Streifenteiles ein 
groBer Zeitverlust in Kauf genommen werden muB. Werkzeuge mit 
zwei Seitenschneidern haben bisher ihre Wirtschaftli.chkeit bewiesen. 

Schnitt mit zwei Seitenschneidern (Abb. 55). 

Geeignet: Bei Schnitteilen fUr Mengenfertigung mit durchschnittlich 
groBem Genauigkeitsgrad. 

Zu beachten: Eine bestbewahrte Schneidemethode bei fortlaufend 
storungsfreier Arbeit, fur Mengenfertigung besonders gut geeignet. 
J e nach den Anforderungen, die man an das Werkzeug stellt, sind 
Seitenschneider entweder mit oder ohne Vorsprunge (s. Abb.175) 
herzustellen. 

~ ffennzeichen 
Sfv ffllrzzeichen 

Abb. 55. Fiihrungsschnitt mit 2 Seitenschneidern. 

Mehrfach-Scheibenschnitt (Abb.56). 

IQ $1 
l_~~~~~~ __ J 

Abb.56. Drelfach·Scheibenschnitt. 
Durch Vorsetzung kleiner Stempel 
vor den VorJorhern konnen aus <len 
VoriocherabfiUJen weitere Scheiben 

entstehen. 

Geeignet: Fur besonders groBen Scheibenbedarf. 

Zu beachten: Mit der Unterbringung mehrerer Schnittstempel in 
einem Werkzeug sinken die Herstellungskosten der Fertigungsteile. 
Die Werkstoffersparnis hat fUr runde Scheiben bei 25fachen Aus­
schnitten den Grenzwert, daruberhinaus sind keine nennenswerten 
Vorteile mehr zu verzeichnen. Scheibenherstellungen sind abermit 
fast jedem Schnittwerkzeug moglich, in das vor die Vorlocher noch 
Vor-Vorlocher gesetzt werden. 
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Schnitt mit Leitkanal (Abb.57). 

Geeignet: Fur Fertigungsteile in Ubermengen, deren Weiterver­
arbeitung moglichst handlos vor sich gehen solI. 

Zu beachten: Die moglichst handlose Weiterverarbeitung von Schnitt­
teilen ist dann gewahrleistet, wenn sich die Teile in dem unterhalb 
des Werkzeuges angebrachten Leitkanal aufschichten konnen. Zwei 
Wege fUr die Weiterverarbeitung der Teile sind gegeben, entweder der 

I I Schieber 

ftder 

~ Kennzelchen 

Sfmug KIJrzzeichen 

Abb.57. Fiihrungsschnitt mit Leitkanal. 

Leitkanal fuhrt direkt zu einem anderen Werkzeug, in dem die Teile 
weiter bearbeitet werden, oder der I.eitkanal ist in seiner Lange be­
grenzt und wird nach seiner Fullung an einer zweiten Stelle aufgesetzt 
und entleert. 

Abb. 57 u. 57 a zei. 
gen den zuletzt geschil­
derten Fall, bei dem 
sich die aufgeschich­
teten Teile im Leitkanal 
befinden. N ach seiner 
Fullung erfolgt bei 
gleichzeitigem Signal 
die Stillsetzung der Ma­
schine. Ais Sicherung 
gegen das Herausfallen 
der Teile aus dem Leit­
kanal beim umgekehr­
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SfijTversehluB 
beiMagazinfll1ung 

Abb. 57 a. Leitkanal mit StiftverschluB. 

ten Aufsetzen auf ein zweites Werkzeug ist bei ihm ein StiftverschluB 
vorgesehen; dieser wird nach dem Aufsetzen auf das zweite Werk-
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zeug herausgezogen. Abb.58 zeigt einen Leitkanal, der in bestimm­

o 

Abb.58. 

ten Zeitabstanden zuentleeren ist. 

Schnitt mit Vorlocher und Abschneider mit 
senkrechter Werkstoffzentrierung (Abb.59). 

Geeignet: Fur FIachteile, die sich aus 
Stangenwerkstoff leicht herstellen lassen. 

Zu beachten: Das Vorteilhafte ist die 
Werkstoffersparnis, weil dicke Schnitteile 
groBe Werkstoffverbraucher sind, wenn sie 
aus Blech geschnitten werden. Die Vor­
locher erhalten eine halbe Werkstoffdicke 
Voreilung, und die Genauigkeit der Teile 
bewegt sich in den Grenzen von etwa 
±0,2 mm, die fur viele Zwecke genugt. 

~ ffennzeichen 

STtTbv7. I(urzzeichen 

-I---- Stempelkopf _._--+ 

Jchnittplatte 

o 

Schnifteil 

o 

Abb.59. Fiihrungsschnitt mit Vorlocher und Abschneider. 

Schnittweise bei Abschneidern (Abb. 60). Je nach der Abschnittform 
des Teiles wird der Abschneider ausgebildet, seine schwachste Stelle ist 
fiir3 mm Werkstoffdicke etwa 5 mm, daruber hinaus wird sie bis zu 
10 mm bemessen. Die Abschnittform kann z. B. an beiden Enden des 
Teiles halbrund oder halbrund auf der einen Seite und gerade auf der 
anderen, sogar auch schlitzartig (s. Abb. 61) gemacht werden. Die Zen­
trierung des Stangenwerkstoffes geschieht in diesem FaIle durch senk­
recht gefederte Keiltriebe. 
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~ /(ennzeichen 

S~b:k: ffllrzzeichen 

Abb. 60. Schnittweise bei Abschneidern. 
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Schnitt mit Vorlocher und Abschneider mit waagerechter Werkstoffzen­
trierung (Abb.61). 
Geeignet: Fur Bandeisenteile, die streckenweise verschiedene Breiten­
unterschiede aufweisen und zentralliegende Durchbruche besitzen sollen. 
Zu beachten: Bei Bandeisenteilen, 'die weniger genau zu sein brauchen 
und bei denen es mehr auf zentrisch liegende Durchbruche ankommt, 
werden vorteilhaft mit die· 
sem Werkzeug hergestellt; ~ /(ennzeichen 

Breitenunterschiede. von S~b:k: /(lIrzzeichen 

etwa 1 mm konnen hierbei 
ausgeglichen werden. Der 
Werkzeughub ist begrenzt, 
deshalb muB seine An­
fangsstellung gut einge­
stellt sein. Die Zentrierung 
des Bandeisens geschieht 
durch einen senkrecht be­
weglichen und zwei waage­
recht arbeitende Keiltriebe. 

f) Lochschnitte (Locher). 

Locher fUr Einlegeteile mit 
Auswerfer (Abb.62). 
Geeignet: Fur zusatzlich 
zu lochende Durchbruche, , 
die beim Teil im Folge­
werkzeug unter ungunsti­
gen Bedingungen zu er­
fiillen sind. 
Zu beachten: Schnitteile 

Jtempe/kopf 
...",...--L-+-J...,."-~ ""! Kopfp/atte 

I~ 
III-fii-...""~.,.",,.!Ri-IY Jchlltz-
n~~~~~~UDkaskn 

~OrllckstiJcke 
Abb.61. Fiihrnngsschnitt mit Vorlocher nnd Abschneider. 

mit zu nahe liegenden Durchbruchen konnen nicht immer mit Folge-
Kaczmarek, Stanzerei. Bd. I, 2. Anfl. 3 
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werkzeugen ganzlich fertig geschnitten werden, weil die Hartebruch­
gefahr zu groB und die Standfestigkeit der Schnittplatte zu gering 
wird. ,Te harter der Werkstoff ist, desto weiter liegen die Durch­
bruche in der Schnittplatte voneinander entfernt, wahrend man bei 
weichen etwas weniger Rucksicht darauf zu nehmen braucht. Der 
kleinste Abstand von zwei nahe liegenden runden Lochern betragt 
etwa 5· 0', fur eckige Durchbruche dagegen ist er nicht unter 5 mm 
groBer Uberbruckung zu machen. Sind lange, eng aneinanderliegende 
Durchbruche in der Schnittplatte nicht zu umgehen, dann muB die 
Brucke zwischen beiden fur das Schneiden der Teile durch Schrag­

Abb.62. Locher mit Auswerfer. 

oder Hohlschliff der Stempel 
entlastet werden. 

Schneid en (Juf Umschlog 

Abb. 63. Schlitzlocher mit Auswerfer. 

Locher fUr schlitzfOrmige Durchbriiche mit Auswerfer (Abb.63). 

Geeignet: Zum Perforieren oder Lochen von Gittern fUr elektrische 
Heizboden u. a. m. 
Zu beachten: Schlitzlor.her mit gitterartiger Stempelstellung sind 
wechselstehend mit einem etwa 1/3 einseitigen Hohlschliff in Blech­
dickenhohe auszufiihren, damit der Enddruck beim Schneidvorgang 
nicht auf Stegmitte geschieht. Die hier zu schncidenden acht Schlitze 
werden mit solchen hohlgeschliffenen. vier Stempeln in' zwei Arbeits­
gangen hergestellt; im ersten Arbeitsgang werden vier Schlitze, einer 
dabei ubersprungen, im zweiten nach erfolgter Drehung des Teiles 
um 1800 die dazwischen liegenden Schlitze geschnitten; die Stege sind 
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deshalb in der Schnittplatte doppelt so groB wie beim Schnitteil. Der 
Auswerfer erhiilt eine Abschragung von 45°, wird gehartet und ge­
schliffen, damit das Auswerfen des Teiles leichter geschieht. 

Locher flir Leisten mit Auswerfer flir unterbrechungsfreies Lochen 
(Abb.64). 
Geeignet: Fur lange Flachteile, z. B. Leisten aus Stangenwerkstoff 
oder ahnliche Teile. 
Zu beachten: Lange, leicht verbiegbare Teile, z. B. Leisten aus Stangen­
werkstoff mit einer Anzahl von Lochern, konnen in diesem Locher fort­
laufend gelocht werden. Die Konstruktion des Werkzeuges vermeidet 

+ 
! ferfiglff7gsfeil 

t 
Abb. 64. Loche~ fiir Leisten. 

das zeitraubende einzelne Einlegen des Teiles in das Werkzeug, urn 
eine etwa. drei- bis vierfache Mehrleistung, wie sonst moglich ist, zu er­
reichen. Die Abb.64 zeigt, "W1.e linksseitig yom Werkzeug die Teile 
zu den Anschlagstiften geschoben, dort gelocht und selbsttatig heraus­
geworfen werden. Ein V orteil des Werkzeuges ist der, daB die be­
dienende Hand gezwungen wird, auBerhalb des Schnittstempelbereiches 
ihre Arbeit zu verrichten, die hierdurch weniger Verletzungen ausgesetzt 
ist, als es bei anderen Werkzeugen vorkommt. 

Locher mit Schieberstempel und Daumenstellerung (Abb.65). 

Geeignet: Fur Hiilsen bei groBem Stuckzahlbedarf. 

Zu beachten: Die Arbeitsweise des Lochers ist so zu verstehen, daB 
beim Abwartsgehen des Daumenschiebers a der Daumen b gegen den 
linken Bolzen c des Schieberstempels d druckt und den Stempel zwingt, 
nach links zu gehen und dann bei seiner weiteren Abwartsbewegung 

3* 
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durch seine oben rechts befindliche Keilflache den Schieberstempel nach 
rechts bewegt; das Teil wird beiderseitig von innen nach auGen gelocht. 
Bei der Aufwartsbewegung des Daumenschiebers legt sich der Daumen 
nach unten um, und der Schieberstempel wird mittels der linken oberen 
Keilflache wieder in die Mittellage zuriickgebracht. 

A /(ennzeichen 

s/~ Ilvrzzelchen 

b 

c 

It _ I-
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Abb. 65. Locher mit daumengesteuertem Stempel. 
(e verstellbare Schnittbacke.) 

Ausklinker mit gefiihrtem Schnittstempel in der Schnittplatte (Abb. 66). 

Geeignet: Zum Lochen oder zum Randausschneiden von eckigen oder 
run den Hohlteilen. 

Zu beachten: Rechteckige oder runde Hohlteile von auGen nach 
innen zu lochen, erfordert einen hohen Werkzeugaufbau. Dieser wird 
aus Billigkeitsgriinden vermieden, indem umgekehrt von innen nach 
auGen geschnitten wird. Die Fiihrung des Schnittstempels ist deshalb 
in die Schnittplatte verlegt, um ihn vor dem Abdrangen wahrend des 



Schnitte mit Fuhrung. 37 

Schneidens zu schutzen. Aus Abb. 66 geht hervor, wie die ausgeschnit­
tenen Kappen yom Stempel mittels Federabstreifer abgestreift werden. 

J" Kennzeiclien 
StayS KI/rzzeiclien 

I 
I 
I 

I I _____ --1 

dJ? 
Schniltkonfen 

Slempe/kopf 

Federkopf 

AI/swerfer 

I, Koppe 
, Jchniffp/olle 

Abb. 66. Locher .mit in SchnittpJatte gefiihrten stempel. 

Locher mit Kurvensteuerung und, Keiltrieb (Abb. 67). 

Geeignet: Fur mehrfaches Lochen von Hohlteilen bei Mengenfertigung. 

Zu beachten: Gewohnlich haben Locher mit Keiltrieben eine hohe 
Bauart, und das Einlegen der Teile ist bei ihnen oftmals beschwerlich. 
Hingegen bietet diese Werkzeugausfuhrung groBere V orteile: sie ist 
niedrig gehalten und ist zuganglicher an der TeileinlegesteIle des Werk­
zeuges; sie gibt auch weniger AnlaB zu Handverletzungen. Durch einen 
Keiltrieb und mittels Kurven werden aIle vier Lochschieber in Bewegung 
gesetzt, die zwanglaufig die Vorwartsbewegung und durch Federkraft 
die Ruckbewegung ausfiihren. Infolge der maschinell ausgefuhrten 
Werkzeugbestandteile ist das Lochwerkzeug preiswert herzustellen. 

Locher mit Revolverteller (Abb. 68). 

Geeignet: Fur seitliche Hulsenausschnitte, III betrachtlichen Mengen 
zu bevorzugen. 

Zu beachten: Fur Ausschnitte, die in gezogenen Hulsen selbsttatig 
auszuschneiden sind, Wird vorteilhaft eine Revolverpresse als Schnitt­
presse benutzt. Die groBe Leistung besteht darin, daB die Arbeiterin 
durch das Tempo der Maschine zur Behendigkeit angehalten wird 
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und nicht umgekehrt, wie es gewohnlich geschieht. Die vorerst ge­
lochten Teile werden auf zwei Aufnahmestifte, die sich im Revolver­
teller befinden, aufgefadelt. Beim Niedergang des StoBels geht das 
Oberwerkzeug fiber die HUlse hinweg und zwingt bei seinem Auf­
setzen auf den Revolverteller durch zwei Keiltriebe die Messerschieber 
auseinander zu gehen, um beiderseitig die Ausschnitte am Teil herzu­
stellen. 
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Werkzeugbestandteile fUr Sonderflille (Abb. 69). Hierzu gehOren: 
au. b Runde Schnittstempel mit Verstarkungsrohren (Docken), 
c Schnittkasten mit verkleinerter Fuhrungsplatte, 
d gefederte Zwischenlagen, 
e Anschneideanschlage, 
f zusammengesetzte, geschliffene Schnittstempel. 

Geeignet: 
zu a u. b: fur Verarbeitung von besonders dicken oder harten Werk­

stoffen, 
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zu c: bei storenden Spannklauen auf den Schnittkasten, 
zu d: fUr besseren Ausfall der Schnitteile durch gut anliegende 

Streifen, 
zu e: zur Schonung der Vorlocher bei Beginn des Streifenschneidens, 

r"1t-_J Nte'ml 7e/rOhrfl~ 

a 
r_,< .'.w II 

b II 
"."'1'0/- I 

~ 
: ! I -$ I I I 
Jo//I~de,.-t 

-$ I slifle I -\lit-
I I I I I 

~ 
I I 

: i : ~ 
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Abb.69. Werkzeugbcstaudteile. 

zu f: fiir leichte Herstellung von Erganzungsteilen bei Formstempeln. 
Zu beachten: 

Zu a u. b: Besteht beim Schneiden fUr den Stempel Knickungs­
gefahr, dann wird derselbe mit einem Verstarkungsrohr (Docke) nach 
Abb. 69a u. 69b oder mit einem angeschliffenen Ansatz versehen 
(s. TN). Seine am Kopf auftretende Flachenpressung ist 

P 4·d·n·cf·r 4·cf·r 
P = F = --d~- = --d-

und solI nicht iiberschritten werden. Das Stempelspiel in der Schnitt­
platte ist 0,05- bis O,lmal Werkstoffdicke zu wahlen, damit keine 
Durchfederung des Schnitteiles (s. Abb.70) entsteht. 

Zu c: In den Fallen, wo die 
Spannklauen auf dem Schnitt­

. kasten hinderlich sein sollten, 
wird die Fiihrungsplatte nach 
Abb. 69c verkiirzt. 

Zu d: Die Handgeschicklich­
keit wird bei federnder Zwischen­
lage unterstiitzt und ist in ge­

wissen Fallen (beim Anlernen von Arbeiterinnen) wertvoll, aber nicht 
immer notwendig. 

e: Anschneideanschlage werden verwendet, wenn Gefahr des Halb­
lochens der Vorlocher beim Schneidbeginn besteht. 
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Zu f: Zusammengesetzte Schnittstempel (Abb.71) sind erst dann 
als einwandfrei hergestellt zu bezeichnen, wenn die Bestandteile nach 
dem Harten ganzlich geschliffen sind; bei auftretendem Stempelbruch 

~ 
» U bessere 

Abb. 71. Zusammengesetzte Schnittstempel. 

braucht nur das Einzelstiick von ihnen erganzt zu werden. Sie sind 
im iibrigen genauer und preiswerter als von Hand hergestellte. 

g) Werkzeuge aus KunstharzpreBstoff. 

Wendesehnitt aus KunstharzpreBstoff mit gehlirteten Stahlplatten 
(Abb.72). 

280 AWf' Il 

Abb. 72. Wendeschnitt aus KunstharzpreBstoff. 

Geeignet: Zuni Schneiden von Leichtmetallteilen bis etwa 3 mm 
Blechdicke. 



42 Schnittwerkzeuge. 

Zu beachten: Die Werkzeugausfiihrungen sind den iiblichen Kon­
struktionen wesensgleich. Die befestigten Stirnstahlplatten der Stempel 
und Schnittplatten besitzen etwa 6 mm bis 8 mm Dicke und sind so 
angeordnet, wie es Abb. 72 zeigt. Alle Platten aus KunstharzpreBstoff 
werden nur sagemiiBig zurechtgeschnitten, zusammengeschraubt und 
erfahren keine weiteren Bearbeitungen mehr; die untere Spannplatte 
wird etwa 25 mm und die Fiihrungsplatte 20 mm dick ausgefiihrt. Der 
obere Schnittstempel .besteht aus iibereinandergelegten PreBstoff­
platten, ist etwa 60 mm bis 70 mm hoch und mit einer harten Stirn­
platte zusammr.n verstiftet und verschraubt, das gleiche ist beim Schnitt­
kasten der Fall. Hervorzuheben ist hierbei, daB die Werkzeuge mit 
Parallelschliff versehen ein elastisches Schneiden aufweisen. 

Schnitt mit Voi'locher, Einhange- und Fangsti~t (Abb. 73). 

Geeignet: Zum Schneiden von 1,5 mm dicken Aluminiumscheiben. 

-~--~ --- I ttI 
-$--' ~ • 

7 .•• ~SfO/JIeinSOlz 
I---¢-_~-_--_-$~-_~-j~eflfrJerer ~ 

'---______ --' Schflilleil r 
Abb.73. Schnitt mit Vorlocher, Einhiinge- und Fangstift. 

Zu beachten: Bei geringerer Scheibenanzahl geniigt eine Werk­
zeugausfiihrung' nach Abb.73. Die Schnittplatte ist aus etwa 8 mm 
dickem Werkzeugstahl, desgleichen der Stempel, und mit eingesetz­
tem Fangstift versehen. Alle anderen Teile, auch der Stempelkopf 
mit angedrehtem Einspannzapfen, bestehen aus KunstharzpreBstoff; 
Feuchtigkeit hat auf den KunstharzpreBstoff keinen merklichen 
EinfluB. 
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Fiihrungslocher mit eingesetzten Schnittbuchsen und Auswerfer (Abb.74). 

Geeignet: Fiir zu lochende Leisten aus Aluminium. 

Zu beachten: Genau so wie man Locher aus Stahlplatten herstellt, 
werden diese aus KunstharzpreBstoff gebaut. Der in Abb. 74 zuerst 
aus Stahlplatten gefertigte Locher, jetzt aus KunstharzpreBstoff (Novo­
text), hat nach mehreren tausend Schnittstiicken eine gute Standfestig-

.;t..\ /(ennzeichen 

Sfz Kvrzzeichen 

SclmifItJucl7senplatte 

8latt/eder lIuswerfersti/1' 

~ __ i JIIIirkungsweise 
--- 8laft/eder gespannt 
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Abb. 74. Fiihrungs]ocher aus Kunstharz mit Auswerfer. 

keit gezeigt. Besonders beim Bohren der Platten nehme man Sonder­
bohrer, die dafiir im Handel zu haben sind. 

h) Schnitte mit Saulenfiihrung. 

Saulenfiihrungsschnitt, einfache Bauart (Abb.75). 

Geeignet: Fur Schnitteile, die z. B. nachtraglich einer Flachenver­
formung unterzogen werden. 

Z u be a c h ten: Solange an Stelle des Schnittkastens kein besseres 
Arbeitsmittel geschaffen werden konnte, blieb er fur die Herstellung 
der Schnittwerkzeuge nur ein Notbehelf. Der Grund liegt darin, daB 
mit groBer werdendem Schnittstempel das Werkzeug teurer und 
schlechter wird, weil die Fuhrung im Schnittkasten viel teurer und 
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dem Saulenfiihrungsgestell nicht gleiGhwertig anzusehen ist. Die 
Abb. 75 zeigt treffend den Wegfall der teuren FUhrungsplatte und die 
Beschrankung wertvollen Werkzeugstahles auf ein MindestmaB. 

Abb. 75. Einfacher Sanlenfiihrungsschnitt. 
(Werkphoto . Zeiss-Ikon.) 

Zu verwendendes A WF-Normgestell (DIN -Vornorm 9814) (Abb. 76). 
Durch Verwendung eines AWF-Normgestells wird einerseits das 
Uberdimensionieren von Werkzeugen vermieden, andererseits die 

'""""" -. ; 
( . . 
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Abb. 76. DIN/A WF-SauienfiihrungsgesteU. 

Standfestigkeit erhoht und die Herstellungskosten der Teile ver­
hilligt. In einem Siiulenfuhrungsgestell sind mehrere Werkzeuge ein­
und ausbaufahig unterzubringen. Fur die Ermittlung geharteter 
Schnittplattendicken sowie der Langen von Schnittstempeln siehe 
Beispiele im TN_ 
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Saulenfiihrungsschnitt mit fiber Eck gesetzten SauIen, Foigeschnitt 
(DIN Vornorm 9819) (Abb.77). 

Geeignet: Fiir Schnitteile mit Toleranzen bis etwa ± 0,1 mm, die in 
mehreren Schnittstufen hergestellt werden miissen. 

Z u be a c h ten: Saulenfiihrungsschnitte zeigen sich in ihrer Leistungs­
fahigkeit und Lebensdauer recht vorteilhaft. Wirtschaftlich betrachtet 
sind sie im Gegensatz zu Schnittkastenwerkzeugen nutzbringender 

Abb.77. Saulenfiihrungsschnitt in Langsrichtung schneidend. 

und preiswerter. In dem Fall, wo das Folgewerkzeug zwei Teile zu­
gleich ausschneidet, wergen nur an 2 Stellen Abstreifplatten in schwacher 
Ausfiihrung benotigt . . 

Vorziige des A WF-Normengestells. Die Abb. 78 zeigt eines der 
AWF-Normengestelle (DIN Vornorm 9812 bis 9825), das nach zwei 

Abb.7S. AWF-SaulenfiihrungsgesteU in Langs- und Querrichtung verwendbar. 
(Werkphoto Zeiss-Ikon.) 

Richtungen hin benutzbar ist. 1m ersten FaIle fiir Folgeschnitte mit 
groBerer Anzahl von Schnittvorstufen (Langsriehtung), im zweiten 
Falle nur fiir wenige Arbeitsgange geeignet (Kurzseite). 
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Sliulenfiihrungsgestell fiir austauschbare Werkzeuge (Abb.79). 
Geeignet: Fur wirtschaftlich herzustellende Teile bei Kleinstbedarf 
sowie zum Schnittschutz der Werkzeuge bei veralteten Pressen. 
Z u be a c h ten: Die Ausfuhrung dieses Schnittgestells gestattet eine 
schnelle Auswechselung von Werkzeugen jeder Art, die aus einem 
Bruchteil des sonst verarbeiteten teuren Werkzeugstahles hergestellt 

2 

7 

11 
10 

Abb. 79a. Saulenfiihrungsgestell fiir Austauschwerkzeuge. 

Teil Benennung des Teiles Teil Benennung des Teiles 

_1_1 __ ~stempelkoP~ ___ 7 ___ SpannBch!ll.ll~ 
_2 ___ Spannbacken ___ 8_. Grundplalte _ 
_ 3_!_~iIlSpannzapfe~ -9-1 --Ei'~satzplattEl_~ 
_4_I--..!fthrungssaui_e _ .l2..... __ Einsatzrah.!ll~_ 
-5-1 Sauienbefestigungsrinj! 11 I Fed~rd;~cl;.apparat 

6 I Spannknacke 

Abb. 79 b. Einbauwerkzeuge. (Werkphoto Zeiss-Ikon.) 

werden konnen. Durch den systematischen Aufbau der Werkzeug­
bestandteile werden die Herstellungskosten fUr die Einbauwerkzeuge 
auBerst niedrig. 

Die hier veranschaulichten Schnittstempel und Schnittplatten be­
notigen fur ihre Einspannung in das Gestell nur ganz kurze Zeit. In den 
Fallen, wo die Werkzeuge mit Auswerfern arbeiten mussen, ist der hier­
fur bewahrte Federauswerfer anzuwenden (s. Abb. 79. 11). 



Schnitte mit Fiihrung. 47 

Saulenfiihrungsschnitt (Gesamtschnitt) mit Federauswerfer (Abb. 80). 
Geeignet: Fur in Mengen vorkommende und zu paketierende 
Schnitteile. 
Zu beach ten: Gesamtschnitte 
(Komplettschnitte) liefern .an 
Genauigkeit nicht mehr zu 
ubertreffende Teile. Diese sind 
sehr teuer und sollen nur in 
ganz besonderen Fallen ver-
wendet werden. Besonders bei 
paketierten Teilen (Stator- oder 
Rotorbleche) sind sie die gege- IJnferleil 

benen Werkzeuge. Die Anwen-
dung eines Federauswerfers SchniHeil 

hangt von der AusstoB- undAb- -( q l-o} 
streifkraft des Teiles bzw. des 
Streifens abo Sind die Feder­
krafte rechnungsgemaB fur den 
zur Verfugung stehenden Raum 
nicht zu erreichen, muB unbe-
dingt ein zwangweiser Aus- Abb. 80. Siiulenfiihrungsschnitt. Gesamtschnitt. 

werfer vorgesehen werden. 
Saulenfiihrungsschnitt (Gesamtschnitt) mit zwangweisem Auswerfer 

(Abb.80a). 
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Abb. SOb. Ausfilhnmgen von 
Einspannzapfen. 
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Zu beachten: Gesamtschnitte haben den Vorteil, unabhangig von der 
Presse zu arbeiten, d. h. sie He(ern trotz ausgelaufener StoBelfuhrung 
der Presse einwandfreie Schnitteile. Bei Berucksichtigung des Linien­
schwerpunktes rustet man das Werkzeug mit einem Kupplungszapfen 
aus und benutzt einen dazugehOrigen Zwischenkopf (Schwerpunkt­
ermittlung im TN). 
Sliulenfiihrungsschnitt (Gesamtschnitt) mit Verbundauswerfer (Abb. 81). 
Geeignet: Fur Statoren- und Rotorenbleche. 
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Zu beachten: Die Zusammensetzung der Schnittstempel spielt hier 
eine groBe Rolle, weil sie bei ihren Beanspruchungen statisch fest-



Schnitte mit Fiihrung. 49 

stehen mussen. Die Schnitteinzelteile werden aus einem beim Harten 
nicht leicht verziehbaren Werkzeugstahl hergestellt. Bei einer be­
sonders groBen AusstoBkraft werden Auswerfer und Abstreifer mit­
einander starr verbunden, durch Federkrafte betatigt und beim Ver­
sagen dieser mit Hilfe der Presse zwangsweise weiter bewegt. 

Saulenfiihrungsschnitt (Gesamtschnitt) mitT· Schienenkupplung (Abb. 82). 
Geeignet: Zum Schneiden von zwei sich erganzenden Teilen. 

Teil II 

o o 

/(lJppllJngskop/ 

rennfliiche 
Abb. 82. Gesamtschnitt mit T-Schienenkupplung. 

Zu beachten: Obwohl weniger bei Gesamtschnitten vorkommend, ist 
hier das Besondere, daB man zwei zueinander passende Teile gleichzeitig 
ausschneidet; dieser Fall zeigt, wie man dabei etwa 40 vH Werkzeug­
kosten und 50 vH in der Teilfertigung erspart. Damit die an den Trenn­
flachen des kleinen Teiles auftretende Schnittkraft wesentlich herab­
gemindert wird, muB dort ein Schragschliff von BlechdickenhOhe vor­
gesehen werden. Fur die Wahl des Werkzeugstahles sind im TN An­
gaben zu finden, es ist zu berucksichtigen, daB die Schnittstempel, 
die durch ihr Eindringen in den Werkstoff hoherem VerschleiB als 
die Schnittplatte unterworfen sind, standfester gemacht werden mussen. 

Saulenfiihrungsschnitt, Abschneideschnitt (Abb.83). 
Geeignet: Zum Schneiden von dicken Blechstucken, wofur Blech­
scheren sich weniger eignen bzw. beschadigt werden konnen. 

Kaczmarek, stanzcrci. Bd. I, 2. Auf!. 4 
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Kennzeicben:'! ~ i' 
Kurzzeicben: Sfson 

Schnittwerkzeuge. 

Abb. 83. Abschneideschnitt. 

Zu beachten: Besonders 
fUr eckige Teile zu ver­
wenden, bei denen sich die 
Rerstellung eines Schnitt­
werkzeuges nicht lohnt; 
auch zweckmaBig fUr ver­
einzeltes Zuschneiden von 
Blechstiicken oder ahn­
lichen Zuschnitten. Das 
Vorteilhafte dieses Ab­
schneiders besteht darin, 
die Schnittmesser nach 
ihrer Stumpfung wieder 
scharf schleif en zu konnen. 
Um die Schnittmesser auf 
Rohe zu halten, miissen 
diese so viel Millimeter 
untergelegt erhalten, wie 
von ihnen abgeschliffen 
wird. 

Zylinderfiihrungsschnitt, Gesamtschnitt (Abb.84). 
Geeignet: Fiir Uhrenbestandteile. 
Zu beachten: Seitdem man mit dem SaulenfUhrungsschnitt an Ge­

!':!;p;,r'! Kennzeichen 
Sfzg KlJrzzeichen 

Abb. 84. Gesamtschnitt. Zylinderfiihrungsschnitt. 

nauigkeit nicht mehr zu iibertreffende Teile herstellen kann, ist der 
Zylinderfiihrungsschnitt als iiberholt anzusehen. Obwohl der hier ge-
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zeigte Werkzeugaufbau der gleiche ist wie beim Saulenfiihrungsschnitt, 
so besitzt doch der Saulenfiihrungsschnitt eine viel groBere Standfestig­
keit und Lebensdauer. 

i) Lochschnitte mit Sliulenfiihrung. 

Sliulenfiihrungslocher mit Niederhalter (Abb.85). 
Geeignet: Fiir diinne Schnitteile, die nicht mit Folgeschnitten her­
gesteIlt werden konnen. 
Zu beachten: Diinne Schnitteile lassen sich mit Folgeschnitten nicht 
besonders gut schneiden, weil sich jeder diinne Blechstreifen beim 

'I ~,,~ r Kennzeichen 
Sfs Kllrzzeichen 

Schraubefijr 
~ederha/tIJng 

lIushiih/IJng der 
;-iihrungsp/af/e 
/iir Spannk/aue 

Befostigungsschraube 

Stempelzapjefl 

o 0 I 
-9)1 

II 
) \ 

/ " 

(Niederhalter) 

I -}-T'--+--f--+.Locher 
/ " 

1(/-~'-~ 
Sch//tzer e 0 

Abb. 85. Silulenfiihrungslocher mit Niederhalter. 

kleinsten Hindernis durchbiegt, das trifft besonders auf Schnitte mit 
Einhangestiften zu. Der Locher hat hier die Aufgabe, ehe die Stempel 
zu schneiden beginnen, das Teil durch den Niederhalter plan zu driicken, 
und es so lange fest zu halten, bis aIle Locher ausgeschnitten sind. Die 

4* 
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Teil 
j L 

Schnittstempel sind aus 
Werkzeugstahlblech ge­
fertigt und besitzen vier­
eckige Docken, die etwa 
3 mm aus letzteren her­
ausstehen; die Docken­
fuhrung befindet sich im 
Niederhalter. 
Saulenfiihrungslocher 
fiir HiilsenbOden 
(Abb.86). 
Geeignet: Fur diinn­
wandige, leicht verbieg­
bare HohlteilbOden. 
Zu beachten: Locher 
mit Niederhalter werden 
stets fur Werkstoffdik­
·ken von etwa 0,25 mm 
abwarts verwendet. Da-

Abb. 86. Siiulenfiihrungs!ocher. bei ist zu beachten, daB 
der Lochstempel etwa 

0,5 mm bis 1 mm in dem Niederhalter zuriickstei)t, urn die zu lochende 
Flache wahrend des Schnittvorganges plan zu erhalten; Saulenfiihrungs­
schnitten ist Kastenwerkzeugen gegenuber stets der Vorzug zu geben. 

Ablirllousweg UJ-+-I::ffiFiitBiftHI 

'Saulenfiihrungslocher 
mit beweglicber Schnitt­
platte (Abb. 87). 
Geeignet: Fur Doppel­
winkelteile mit genau 
fluchtenden Lochern. 
Zu beachten: In Dop­
pelwinkelteilen genau 
fluchtende Locher zu 
schneiden ist nur bei 
spannungslos gehaltfmen 
Teilen und mit von zwei 
Seiten schneidenden 
Stempeln moglich. Der 
Lochvorgang geschieht 
in der Weise, daB das 
Werkzeugoberteil das 
Doppel winkelteil einge­
fuhrt erhiilt und hei 
seiner Ahwartshewegung 
die unterenSchnittstem­
pel dazu zwingt, die Lo­

Abb.87. Siiulenfiihrungs\ocher mit beweglicher Schnittp\atte. chung des Teils vorzu-
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nehmen, bis es auf die unteren Aufschlagleisten aufsetzt. Nach diesem 
Aufsetzen treten die oberen Schnittstempel, deren Weg ebenfalls durch 
Aufschlagleisten begrenzt ist, in Tatigkeit und lochen dit> Gegenseite 
des Teiles. Der ausgeschnittene AbfaH wandert zur Mitte der Schnitt­
platte und findet von dort aus nach zwei Seiten hin seinen Ausweg. 

SiiulenfUhrungsloeher, Bocklocher (Abb.88). 
Geeignet: Fiir den Nachweis, bei anormaler Werkzeugausfiihrung 
viele einheitliche Werkzeugbestandteile nach den AWF-Richtlinien zu 
verwenden. 

Ansichl des Oberleils 
von unfen 

Abb. 88. Bocklocher aus Schnittkastenteilen zusammengesetzt. 

Zu beach ten: Es gibt FaIle, bei denen von normaler Form abweichende 
Werkzeugausfiihrungen mit vereinheitlichten Einzelteilen nach den 
A WF -Richtlinien zusammengesetzt werden konnen. Man wird da­
durch von viel Handwerks- und Zeichenarbeit entlastet. Wie groB 
die Anwendungsmoglichkeiten bei Stanzereiwerkzeugen nach AWF­
Richtlinien sind und Vorleile bieten, zeigt Abb. 88. Um in Ermange­
lung eines GuBbockes schnellstens einen Ersatz zu schaffen, ist der 
eigentliche Bock des Werkzeuges aus Flachstiicken (Kopf-, Fiihrungs­
platten) zusammengesetzt und autogen geschweiBt worden. 

Herstelhmgstoleranzen fUr Schnittplattendurchhruch und -stempel. 
Wie auf S. 25 angegeben, ist das Stempelspiel in der Schnittplatte mit 
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rd 0,05 bis 0,1 mal Blechdicke zu bemessen. Hierbei ist aber die Eigen­
schaft der verschiedenen Werkstoffe und die Veranderlichkeit der 
Schnittorgane durch ihre Abnutzung unberiicksichtigt gelassen. Der 
Veranderlichkeit des Schnittplattendurchbruches, der sich beim laufen­
den Schneiden um ein gewisses MaB vergroBert, der Stempel dagegen ver­
kleinert wird, muB maBlich Rechnung getragen werden, wenn eine be­
stimmte Teilgenauigkeit gewahrleistet sein solI. Die groBte Abnutzung 
fiir den Schnittplattendurchbruch und -Stempel muB dem Hochstfalle 
der vorgesehenen Toleranz angepaBt werden und ist nur so zu er­
reichen, daB bei Beginn des Schneidens der Schnittplattendurchbruch 
ein Minus-, der Stempel ein PlusmaB erhiilt. Diese Werte konnen aus 
der Zahlentafel fiir Herstel1ungstoleranzen (s. TN) entnommen werden, 
wofiir gleichzeitig ein Anwendungsbeispiel zu finden ist. 

Methoden zur Bestimmung des Linienschwerpunktes (fiir Schnitt· 
werkzeuge). Eckmomentfreie Belastungen bei Schnittwerkzeugen sind 
mit Beriicksichtigung des Linienschwerpunktes zu erreichen. Dieser 
kann nach zwei Verfahren, rechnerisch oder zeichnerisch, ermittelt 
werden. Welches von ihnen das geeignetere Verfahren ist, kann nur 
von Fall zu Fall entschieden werden, weil beide ihre Vorziige haben. 
Fiir die rechnerische Schwerpunktermittlung gilt im allgemeinen fol­
gende Formel: 

Sx bzw. By = !-~t !1~~+ i.:2 • A2 usw., 

darin bedeuten L, L I , L2 ... Langen der Linien und A, AI' A2 ... die 
Schwerpunktsabstande der jeweiligen Linien von der X- bzw. Y-Achse; 
Sx bzw. Sy sind die Abstande fUr die resultierenden Schwerpunktlinien 
von der X- bzw. Y-Achse. Bei Schnittlinienbildern, die eine Symmetrie­
achse besitzen, ist der Schwerpunkt nur von einer Koordinatenachse 
aus durchzufiihren; auftretende Dezimalzahlen runde man nur am 
SchluBwert ab, damit kl'line zu groBe Ungenauigkeit entsteht. 

Die zeichnerische Methode verlangt eine genaue Aufzeichnung des 
Schnittbildes entweder in natiirlicher GroBe oder im VerhaltnismaB­
stab; das gleiche gilt auch beim Aufzeichnen des Kriifteplanes. Dabei 
ist die Reihenfolge der auftretenden Krafte unbedingt zu beriicksich­
tigen (Beispiele im TN). 

Methode zur Ermittlung der Schnittplattendicke. Ausschlaggebend 
fiir die Ermittlung der Dicke der Schnittplatte ist die Einspannungsart 
des Schnittwerkzeuges. Urn mit auBerst geringen Stahlplattendicken bei 
gleicher Beanspruchung wie sonst auszukommen, wende man eine 
Einspannplatte (Frosch) und Einsatzstiicke mit gestuften Durch­
briichen an. lnder Regel ruht das eingespannte Werkzeug auf Parallel­
stiicken und ist mit zwei iibereck stehenden Spannklauen fest ein­
gespannt. Hierdurch ist das Werkzeug im Belastungsfall wie ein Trager 
auf zwei Stiitzen zu betrachten. Bei Anwendung einer Vierklauen­
spannung ist der Trager auf beiden Seiten eingespannt, mit zwei iibereck 
gestellten Klauen dagegen auf einer Seite fest und auf der anderen 
Seite nur unterstiitzt, ferner bei Bocklochern sowie bei ahnlichen Werk-
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zeugen, als Trager auf nul' einer Seite fest eingespannt und auf der 
anderen als freitragend anzusehen. 

Abb. 89. Gegeniiberstellung guter und schlechter Einspannungsart. 

Belastungsfall a: Werkzeug mit Vier-Klauen-Einspannung 

0,75·P·l 
P • 1 = 8 . O'b • W; O'b = -b --:h~ 

und h = VO,7b5 ~; mit Einbeziehung der Durchbiegung der Platte 
• Gb 

P . l3 V3 -f2-::-P--:za 
! = Ii .-;'-:192 ; h = FE-:b~2 . 

Belastungsfall b: Werkzeug mit iibereck gestellter Zwei. 
KIa uen -Spann ung. 

(Die Kraft 'soll auf 0,5' L angreifen.) 
1,125· P·l 

P • 3 . 1 = 16 . O'b . W; O'b = -b-. ~' damus 

h VI 125 . P . l d . E' b . h d D hb' = -'-b-- - un mIt III eZIe ung er urc Iegung der Platte 
• Gb 

f = p. 7 • l3; h = V3 -c-O,-=-1O~9-=-37-c-·--coP. l3 • 
E . J. 768 t . E . b 

Belastungsfall c: Werkzeug mit iibereck gestellter Zwei­
Klauen-Spannung. 

(Die Kraft solI einseitig auf "L" angreifen.) 

Gb • b . h2 • L 0,75 . P . II . l2 
P . 11 = 0,75.l2 ; O'b = b . h2 • L 

h - VO,75. P .ll .l2 
- b· L· Gb • 

Belastungsfall d: Werkzeug wirkt als einseitig freier Trager 
(wie bei Bocklocher). 

6· P·l 
P·1=W·O'b· O'b=--' , b. h2 ' 

oder mit Einbeziehung der Durchbiegung der Platte 

p. 7·l3 
!=liJ7.76S; 

3::-::-:=~~ 
h =VO,10937_'P~ . 

t ·E· b 
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Zu del' el'mittelten Rohe del' Schnittplatte ist die Anzahl del'- A bschliffe 
(etwa 0,15 mm je Abschliff ohne Schnittkantenbl'uch), die zum Schiirfen 
del'Schnittplatte notig sind, fUr die Lebensdauel' des Werkzeuges, hinzu­
zuzahlen. Je nach Art des Scharfschliffes und Verwendung des Werk­
zeugstahles sind zwischen zwei Schal'fschliffen Schnittleistungen von 
40000 bis 90000 Stuck anzunehmen. 

c: Stanzwerkzeuge. 
Arbeitsverfahren. 

Bei Stanzwel'kzeugen kommt das Al'beitsvel'fahren "Stanzen" in 
Frage und ist begrifflich wie folgt festgelegt: 

"Stanzen" ist Wel'kstoffumformen durch Ober- und Unterstempel. 
a) "Biegen" mittels Biegestanze ist das Umformen eines Teiles 

zwischen Ober- und Untel'stempel mit zum Werkstuck winklig stehenden, 
im allgemeinen zueinander parallelen Flachen, wobei keine wesentliche 
Anderung in der Dicke eintritt. 

b) "Rollen" mittels Rollstanze ist das Umformen eines Teiles mit 
angekipptem bzw. hochgezogenem Rand zwischen Stempel und Gegen­
lage, wobei durch Druck auf den Rand diesel' Rand an einer am Stempel 
angebrachten Hohlkehle entlang gleitet und dadurch eine Wulst bildet, 

c) "Formstanzen" mittels Formstanze ist das Umformen eines Teiles 
zwischen Ober- und Unterstempel, an denen sich del' Dicke des Werk­
stoffes entsprechende Vertiefungen und Erhohungen gegenuberstehen. 

d) "Stauchen" mittels Stauchstanze ist das Umformen eines Teiles 
zwecks Werkstoffanhaufllng an bestimmten Stellen. 

e) "Nieten" mittels Nietstanze ist das Verbinden von Teilen durch 
besondere oder vom Teil selbst gebildeten Nieten unter del' Pre sse 
bzw. durch Rammerschlage. 

f) "Flachstanzen" , Planieren mi ttels Flachstanze (Planierstanze) , 
ist das Richten eines Teiles durch die ebenen glatten oder gerauhten 
Flachen zweier Stempel. 

g) "Pragen" mittels Pragestanze ist das Umformen eines Teiles 
zwischen Ober- und Unterstempel derart, daB Anderungen in del' 
Flache und Dicke des Werkstoffes eintreten, wobei vorhandene Ver­
tiefungen durch Werkstoffwanderung voll ausgefillit werden. 

Richtlinien fUr Stanzwerkzeuge und Teile. 

Bei Herstellung von Stanzwerkzeugen ist an Stelle del' Auswerf­
federn eine in del' Maschine untergebrachte Zentralauswerffeder zu 
verwenden, weil die im Werkzeug befindlichen leicht ermuden und die 
Reparaturkosten vergroBern. Die Wirtschaftlichkeit del' Werkzeuge 
ist bei Berucksichtigung folgender Richtlinien zu erreichen: 

1. Bei Vornahme winkliger Biegungen an Stanzteilen mu6 die Walz­
richtung des Werkstoffes beachtet werden, weil die meisten Werk­
stoffe ein rechtwinkliges Biegen zur Walzfaser aushalten, parallel zu 
ihr abel' entweder einreil3en oder ganzlich brechen. 
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2. Kommen mehrere Stanzungen, und zwar nach ve1'schiedenen 
Richtungen hin, an einem Teile vor, so muB die Walzfaser des Werk­
stoffes ubereck zu den Biegungen verlaufen. Winkelbiegungen fur 
harte oder sprode Werkstoffe sind zweckmaBig mit gerundeter Ecke 
von etwa 0,2 . a bei kleiner Biegegeschwindigkeit vorzunehmen. 

3. Stanzformen mit scharfen Ecken konnen nur bei weichen Werk­
stoffen vorgenommen werden, bei harten dagegen, wie z. B. federhartem 
Bronzeblech oder Fede1'bandstahl, 
t1'itt Winkelb1'uch ein. r 

:1. Gebogene dicke Flachteile e1'- x 
halten wahrend des Biegevorganges a 
an jedem Winkel eine Einschnurung 
(s. Abb. 90), die dort durch eine 
linsenartige Ve1'sta1'kung behoben ~ -r ---,~-

Innenwinkel aus bis zum Lochrand 

werden kann. Locher unter 2,5fa- . Z ---'0---zi 
chem Abstand der Blechdicke, vom b -~- ; r ----.-
gemessen, ziehen sich beim Biegen 
oval. 

5. Urn stabile Stanzteile zu erhal­
ten, ist nicht immer dicker Werkstoff 
e1'forderlich. Bei zweckmaBig in dun­
nem Werkstoff eingestanzten Rippen 
kann u. U. eine groBere Standfestig­
keit fur das Teil erreicht werden. 

Abb.90. 
Verforrnung der Bleche beirn Biegen. 

a) Eindruck x durch Werkzeug, unerwiinscht, 
Einschniirung y macht N acharbeit bei x 
notwendig. b) Linsenartige Verbreiterung 
u an der Biegestelle macht N acharbeiten 

bei z notwendig. 

6. Flachteile, die ebene Flachen aufweisen mussen, sind zu planiel'en; 
der beste Erfolg ist mit einer Rauhflachenstanze (Fischhautfliiche) zu 
erzielen. 

Teillage im Streifen bei berlicksichtigter W alzfaser. 

Verbindungsstuck Abb.91. Eine Teilform wird erreicht durch: 

a) schlitzartiges Fl'eischneiden 60' ~ 

0

0 00 
des Schnitteiles, 

b) schiefwinkliges Stanzen del' 
Schenkel, 

c) bei guter Stabilitat des Teiles. 
Verlauf del' Walzfaser: In Stl'ei-

fenlange. Abb.91. 

Werkzeuge: Schnitt mit Vorlocher, Winkelstanze. 
Werkstoffverbrauch: 1103 mm 2 je Teil und 44 Teile/m. 

Winkeltrliger Abb. 92. GroBe CW2 
Stabilitat des Teiles wird erreicht -$-

dur:~:RiPpenstanzung des Z-Win- CW1 +~. -$- -$-
kels, ~ _ _ L-"::::::""""::::::::::::p:::::"' __ .l 

b) Durchbeulung del' Nieren-
£lache. Abb.92. 
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Verlauf der Walzfaser: Quer zur Streifenlange. 
Werkzeuge: Schnitt mit Vorlocher, Winkelstanze mit Rippenform. 
Werkstoffverbrauch: 881 mm 2 je Teil und 42 Teile/m. 

Stander Abb. 93. Die Teilform wird erreicht durch: 

~ 

~ y 
Wo/zfose 

Abb.93. 

a) Dreieckausschnitt und gesonderte Schenkeltrennung, 
b) zweifaches Teilwinkel.n, und einmaliges Lochen (f), 
c) Vernietung des Einsatzstuckes mit den Teilschenkeln. 
Verlauf der Walzfaser: Unberucksichtigt, Werkstoff weich. 
Werkzeuge: Schnitt mit Vorlocher, Trennschnitt, Einfachwinkel-, 

Doppelwinkel- und Nietstanze. 
Werkstoffverbrauch: 1945 mm 2 je Teil und 37 Teile/m. 

Lampenfassung Abb. 94. Herstellung geschieht mit eingesetzter 
Isolierplatte durch: 

a) Ineinanderschneiden des Haupt­
teiles, 

b) Hohlnut einstanzen, 
c) FuBwinkel stanzen, 
d) Hauptteil halbrund stanzen, 
e) Isolierplatte einlegen und ein­

rollen. 
Verlauf der Walzfaser: Unberuck-

Abb.94. sichtigt, Werkstoff weich. 
Werkzeuge: Fuhrungsschnitt, Nut-, Winkel- und Einrollstanze. 
Werkstoffverbrauch: 1950 mm2 je Teil und 40 Teile/m. 

Spulenanker Abb. 95. Herstellung erfolgt mit Trenniet durch: 

Abb.95. 

a) Teilabschnitt von Stange, 
b) Heraustrennen der Nietstifte (0,4· Otief) , 
c) Vernietung der Kontaktfeder. 
Verlauf der Walzfaser: In Streifenlange. 
Werkzeuge: Abschneideschnitt mit V or­

locher fur Anker, Abschneideschnitt mit V or­
locher fur Kontaktfeder, Nietstanze. 

Werkstoffverbrauch: 18 Teile/m. 
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Kontaktbahn Abb. 96. Herstellung erfolgt mit Zackenvernietung durch: 
a) Ausschneiden nur der AuGen­

form des Teiles, 
b) Ausschneiden der Schlitze 

fiir die Kontakte, 
c) Ausschneiden der Lotosen bis 

zur Knickstelle, 
d) Trennen und Hochziehen der 

Zackenniete, 
e) Vernieten der Kontaktbahn 

mit Isolierstiick, 
f) zweimaliges Trennen. 
Verlauf der Walzfaser: In Strei­

fenlange. 
Werkzeuge: Fiihrungsschnitt 

Abb.96. 

fiir AuBenform des Teiles, Fiihrungsschnitt fiir Kontaktschlitze, Fiih­
rungsschnitt fiir Lotosen, Fiihrungsschnitt fUr Zackenniete, Nietstanze 
und zwei Trenner. 

Schalttaste Abb. 97. Haupt- und Nebenteil aus einem Stiick ge­
schnitten und gestanzt bei einer Arbeitsfolge: 

( 

I 
I 
I 

F:' 
I 

W(!/zf(!ser -

Abb.97a. 

ferligfeil 

~ 
!I(!uplfeil 

Abb.97b. Abb. 97c. 

a) Streifen in Rechteckteile schneiden, 
b) Hauptteil im Winkel stanzen, 
c) Nebenteil aus Hauptteil ausschneiden, 
d) Nebenteil im Winkel stanzen, 

Nebenfeil 

e) beim Hauptteil die Scharnieraugen im Winkel stanzen, 
f) Scharnierlocher zusammen bohren. 
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Verlauf dor Walzfaser: In Streifenlange. 
Werkzeuge: Fur Hauptteil: Saulenfuhrungsschnitt mit Abschneider, 

Einfachwinkel-, Doppelwinkelstanze fur Scharni€raugen. 
Fur Nebenteil: Fertigstanze und Bohrvorrichtung fUr beide Teile. 
Werkstoffverbrauch: 1700 mm 2 je Teil abzuglich Nebentei1515 mm 2 

33 Teile/m. 
Tastenschalter Abb.98. Gemeinsame Herstellung der Teile und 
~ Stanzv"'gang'. 
~ Bei erster Streifenverarbeitung: 
~ a) Hebel ausschneiden mit Ein-

Abb.98b. 

~m 
~ i 

trennung der Mittelpartie und Beu­
lenstanzung fur die Taste, 

b) Hebel fertig stanzen. 

Bei zweiter Streifenverarbeitung: 
c) Lagerbock, Kontakt- und 

Blattfeder ausschneiden, 
d) Lagerbock fertig stanzen, 
e) -Kontakt planieren, 

~W 
finbeu/ung 

'-----Vs-----I 
Abb.98a. 

f) Blattfeder form­
stanzen. 

Verlauf der Walzfaser : 
In Streifenlange. 

Werkzeuge: . Fur He­
bel: Fuhrungsschnitt mit 
Vorbeulstanze und Tren­
ner. 

Fur Kontakt: Planier­
stanze. 

Fur Blattfeder: Fertig­
stanze. 

Werkstoffverbrauch: 
6000 mm 2 fUr vier Teile. 



Teiliage im Streifen bei beriicksichtigter Walzfaser. 61 

Ersparnisse: Fiir Werkzeuge 40 vR, fur Werkstoff 45 vR, fur Teil­
herstellung 75 vR. 

A. Gepragte Munzen (Abb.99). 

Abb.99a. Abb.99b. 

Rerstellung geschieht aus Streifen mit festgelegter Metallegierung. 
1. Ausschneiden der Platten. 3. Nachprufung des Plattengewichts. 
2. Trommeln der Platten. 4. Randgravierung einrollen. 

5. Flachenpragung. 

Priigekraft P=F·p in kg. 

Flachenpressung p =; in kg(mm2. p = rd3· Oz. 

Priigear bei t 

B. Gepragte Plaketten (Abb.100), Uhrenkapseln sowie 
Uhrzeiger und iihnliches mehr. 

11: , 

K·)\: ,.J'}, 
I, ~ \ 

Abb.100. 

Rerstellung geschieht aus Streifenwerkstoff. 
1. Ausschneiden der Teile. 3. Beschneiden der Teile. 
2. Pragen der Teile. 4. Polieren der Teile und spritz-

lackieren. 
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C. Gepragte Zierabzeichen (Abb.101 u. 102). 

Abb.lOl. 

Herstellung erfolgt aus Streifen-
werkstoff: 

1. Ausschneiden der Teile. 
2. Pragen der Teile. 
3. Beschneiden der Teile und far­

ben. 
4. Spritzlackieren der Teile. 

Allgemeines fiber Stanzwerkzeuge. 
Aus den Erlauterungen der Stanz­

arbeitsverfahren geht hervor, daB fur 
Flachenverformungen nur das Stan­
zen in Betracht kommt. Die Biege­
stanze fUr Winkel, die von der Ge­
nauigkeit der Teile abhangig ist, wird 

Abb. 102. in der Praxis verschieden ausgefuhrt. 
MaBgebend fUr die Werkzeugau.sfuh­

rung ist die Fertigungsstuckzahl und die zu erfullenden Bedingungen. 
Vor allen Dingen beachte man die Richtlinien fur Stanzteile und be­
rucksichtige die vorzunehmenden Lochungen, die etwa einen Abstand 
von 2,5facher Blechdicke vom Innenwinkel bis zur Lochkante haben 
sollen, wenn nicht Lochveranderungen zugestanden werden konnen. 

Konstruktives fiber Werkzeugausfiihrungen. 

In einigen Fallen konnen Winkelstanzen ohne Stempelfuhrung oder, 
was vorteilhafter ist, in Saulenfiihrungsgestellen einbaufahig gemacht 
werden. Es ist dabei darauf zu achten, daB die Walzfaser fUr den Ober­
stempel in senkrechter und fur den Unterstempel in waagerechter Rich­
tung verlauft, damit beim Aufschlag beider Stempel kein Werkzeugbruch 
auftritt. Auswerfer bei Stanzwerkzeugen sind nur mit Hilfe des in der 
Maschine untergebrachten Zentralauswerfers zu betatigen, weil da­
durch die Werkzeuge leistungsfahiger und preiswerter werden. Soweit 
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es angangig ist, solI bei Stanzwerkzeugen fUr Fingerschutz Sorge ge­
tragen werden. Abgerundete Stanzkanten am Unterwerkzeug sind nur 
fUr Blechdicken bis hochstens 1 mm anzuwenden, vorteilhafter aber 
wegzulassen und an ihrer Stelle Abschragungen im Winkel von 45 0 

vorzusehen, weil sie die Biegegeschwindigkeit vermindern und das 
Teil an der Knickstelle weniger· AnlaB zum ReiBen gibt. Bei dicken 
Teilschenkeln treten dann keine Beschadigungen mehr auf. Eine ein­
wandfreie Stanzung wird gewahrleistet, wenn sich der Einspannzapfen 
des Werkzeuges im Flachenschwerpunkt der Verformungsflache befindet. 

Zu Beachtendes fur die Werkzeugwahl: 

Die Wahl der Werkzeuge hangt von den zugestandenen Teiltoleranzen 
und den herzustellenden Stuckzahlen abo Zu Winkelstanzen, die einen 
langen Arbeitsweg ausfuhren, gehoren teilhaltende Federauswerfer, 
damit keine Verlagerung des Teiles wahrend des Stanzvorganges ein­
tritt. Grundlegend fur die Ausfuhrung der Biegestanzen ist, moglichst 
aIle am Teil befindlichen Knickungen in einem Arbeitsgange herzu­
stellen und nur im ungunstigsten FaIle eine Unterteilung im Biegen 
vorzunehmen; bei geringen Stuckzahlen ist die Einzelbiegung der Teil­
schenkel eine Selbstverstandlichkeit. 

Werkzeugausfiihrungen. 

Bei folgenden Stanzwerkzeugen werden hauptsachlich die Grund­
zuge im Stanzenaufbau berucksichtigt, die Konstruktionsanderungen 
fur Sonderfalle zulassen. 

Einfache Ausfiihrungen von Winkelhiegestanzen (Abb. 103). 

Geeignet: Zur Vornahme von Winkelungen fur beliebig dicke Bleche. 

Zu beachten: Die WerkzeugausfUhrungen sind nicht allein von den 
Fertigstuckzahlen abhangig, sondern auch von der Beschaffenheit des 
Werkstoffes. 

AusfUhrung: a) ist fUr kleinen Stanzweg, 
b) ist fUr groBeren Stanzweg, 
c) ist fur dicken Werkstoff vorzusehen. 
Auswerfer werden angewendet, um keine Teilverschiebung wahrend 

des Stanzvorganges zuzulassen, sie konnen mit einer scharfen Korner­
spitze, die sich unmerklich in das Biegeteil eindruckt, versehen werden. 

Winkelhiegestanze mit verstellharen Stanzleisten (Abb. 104). 

Geeignet: Zur Winkelung dunner Blechteile. 

Zu beachten: Die HersteHung von Winkeln aus dunnem Blech bei 
kleiner Teilstuckzahl geschieht vorteilhaft nach Werkzeug Abb. 104. 
Durch ein Drehen der Stanzleisten um 900 und Auswechselung des 
Stanzstempels wird eine Winkelanderung hervorgerufen. Zur Ein­
steHung der Winkelschenkel dienen zwei verstellbare Anschlage mit 
Klemmgriffen. 
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A bb. 103. Einfache Ausfiihrungen von Winkelstanzen. 
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A bb. 104. Winkelstanze mit verstellbaren Stanzleisten. 
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Aushildung der Stanzkanten am Unterwerkzeug (Abb. 105). 

Geeignet: Zur Erreichung von unbeschadigten Winkelecken ·und 
glatten Winkelrundungen. . 

Zu beachten: Die Versuche mit 
abgeschragten Stanzkanten am Un­
terstempel sind mit gutem Erfolg 
abgeschlossen worden. Bei dicken 
Werkstoffteilen traten damit keine 
Schenkelbeschadigungen auf, und die 
Winkeloherflachen fielen im allge­
meinen sehr glatt aus. Diese Ver­
besserung im Ausfall der Teile ist so 
zu erklaren, daB der spezifische Druck 
und die Biegegeschwindigkeit bei 
Verwendung runder Stanzkanten ablJel'undele obge9cltl'iigte 

Biege/(onle . BiegeKonfe zu groB aufgetreten sein muB; in 
Abb. 105 wird das deutlich gezeigt. 

Abb. 105. Biegestanze. Darstellnng versehie­
dener Blegekanten. 

Doppelwinkelstanze mit Zentralauswerfer (Abb.106). 
Geeignet: Fur Doppelwinkelteile in Mengenfertigung herzustellen. 
Zu beachten: Werkzeugkosten hangen besonders vom Stahlverbrauch 
und seiner Verarbeitung abo Eine wesentliche Verbilligung tritt ein, 

JlonZ@ 
2 'I 

i"/t1\ ) 
nicJJtgut gut 

Abb.106. Doppelwlnkelstanze mit Auswerfer. 
Kaczmarek, Stanzere!. Bd. I, 2. Auf!. 

wenn an den Stanzecken 
des Unterwerkzeuges ge­
hartete Einsatzbacken 
verwendet werden. Die 
Ersparnis wird bei Ver­
wendung eines Zentral-

Abb.106a. Zentralauswerfer. 

5 
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auswerfers groBer, weil die sonst im Werkzeug untergebrachten Federn 
sehr leicht ermiiden und erganzt werden miissen. Bei dicken Biege­
teilen' ist statt der gerundeten die abgeschragte Stanzkante im Winkel 
von 45° anzuwenden, sie beschadigt die Teilschenkel nicht. 

Die Abb. 106a zeigt einen Zentralauswerfer, der fiir die Maschine 
schnell ein- und ausbaufahig ist. Die Feder ist besonders kraftig und 
lang gehalten, damit fiir aIle in Frage kommenden Stanzen eine ge­
niigende AusstoBkraft vorhanden ist. 

Biegestanze fUr U-Form aus Draht (Abb. 107). 
Geeignet: Fiir Drahtteile, die keine angepreBtenFlachen erhalten sollen. 
Z u be a c h ten: Beschadigungen an einem zu verformenden Draht werden 
durch Leitrollen am Unterwerkzeug vermieden. Zur Unterbringung dieser 
Rollen ist die Unterstanze dreiteilig ausgefiihrt, das Mittelstiick frei ge­
arbeitet, damit sich die Rollen ungehindert bewegen konnen; das Draht­
teil laBt sich leicht aus der Unterstanze entfernen, wenn das Werkzeug 
an den Stellen, wo es keinen Aufschlag erhalt, frei gearbeitet ist. 

Sfempelrenlrierunu 

SIonz6ol!n 

Abb.l07. Abb.l0B. 

Doppelwinkelstanze mit beweglichen Stanzbacken im Unterwerkzeug 
(Abb.108). 
Geeignet: Zum Biegen von V- oder schwalbenschwanzformigen Profil­
teilen aus diinnem Blech. 
Zu beachten: Stanzteile, die mit V- oder schwalbenschwanzformigen 
Biegungen in einem Arbeitsgang hergestellt werden sollen, konnen mit 
beweglichen Backen im Unterwerkzeug scharfkantig gestanzt werden. 
Hierfiir sind dann kraftige Backengelenke vorzusehen, die abzufangen 
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sind, da ein erheblicher Druck zur Auswirkung kommt; ein Gummiauswer­
fer oder eine starke AusstoBfeder ist fiir die Backenbewegung notwendig. 

Doppelwinkelstanze mit beweglichen Stanzbacken im Oberwerkzeug 
(Abb.109). 
Geeignet: Zum Biegen scharfkantig gebogener Teile mit nach innen 
gerichteten Schenkeln. 
Zu beach ten: Fur vor­
gesehene Mengenarbeit ist 
die Stanze nach Abb. 109 
besonders fur dunne Blech­
teile zweckmiLBig. Der Bie­
gevorgang geht so vor sich, 
daB der mittlere, kraftig 
gefederte Oberstempel auf 
das Einlegeteil aufsetzt und 
es gleich danach U-formig 
biegt. Hierauf treten beide 
a ufgefederten Stanz backen 
bei Beruhrung des Unter-
stem pels in Tatigkeit und Abb.109. 

legen die beiden kleinen 
Schenkel des Blechteiles nach innen um, die in der SchluBstellung von 
den Stanz backen noch einen harten Aufschlag erhalten; der Stanz­
stempel ist deshalb zweiteilig ausgefiihrt. 

Biegestanze fUr Z-Winkel U I (ennzei"chen 

mit geteiltem Oberstempel SIb f(lIrzzeichen 

(Abb. 110). Slempe/kopf 

Geeignet: Fur Z-Winkel, 
in einem Arbeitsgang zu 
fertigen. 

Zu beachten: Die Lage 8 ~ 
des Oberstempels ist un- --, 
gunstig und muB in dieser 
Stanzstellung zweiteilig 
ausgefiihrt werden, weil ein 
aus einem Stuck gefertigter 
sehr leicht bricht. Ober­
und Unterstempel sind in 
bezug auf Stahlverbrauch 
besonders klein gewahlt und 
haben dafur eine gute Ein­
bettung im Stempelkopf er­
halten; gegen Abdrangung 
des Oberstempels sind Fuh­ Abb.110. Winkelstanze fUr Z-Winkel. 

rungsstifte vorgesehen. Bei groBerer Werkzeugersparnis sind derartige 
Werkzeuge auswechselbarin einem Saulenfiihrungsgestell unterzubringen. 

5* 
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Formstanzen fUr Befostigungsscbellon (Abb. 111). 
Ge'eignet: Fiir Teile in verschiedener Werkstoffdicke. 
Zu beach ten: Bei allen Stanzfor- v /(ennzeicJ;8n 
men ist beim Biegen mit Auffederung "'-V'"'Sffo Ifl"·"."",,h,>n 
zu rechnen, die auf Ausgleich der 

~ Kennzeichen 
Stfo /(urzzeichen 

Slempelkopf 

a) VOI'!!tauze b) Fertigstanze 
Abb. 111. Formstanzen ffir Befcstigungaschelleu. 

Spannungen im Werkstoff beruhen. Aus diesem Grunde ist bei der Vor­
stanze der Mittelbogen etwa 1/3 SO gro13 gehalten wie bei den anderen 

Bogen. Mit der Fertig­
stanze wird durch die 
mittlere Umkehrbiegung 
im Werkstoff ein Span­
nungsausgleich geschaf­
fen, der die in der Mitte 
au13en liegende (oben lie­
gende), in der V orform 
gestreckte Walzfaser 
staucht und eine Auf­
federung des Teiles ver­
hindert. 

Formstanze mit Keil­
trieben (Abb. 112). 
Geeignet: Fiir Kon­
taktbocke aus hartge­
walztem, etwa 1,5 mm 
dickem Blech. 
Zu beachten: Stanzen 
mit Keiltrieben werden 
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fur Mengenteile haufig verwendet. Man wendet sie besonders an, urn in 
einem Stempelniedergang mehrere Biegegange zu vereinen. Die Reihen­
folge der Flachenverformung ist so, daB das auf beiden Keiltrieben 
gelegte Flachteil U-formig gebogen wird und, nachdem der Stanzstempel 
auf dem Auswerfer aufgesetzt hat, bei seinem weiteren Abwartsgang 
den beiden Triebkeilen eine Bewegung nach innen erteilt, die die Teil­
schenkel nochmals urn 90° zu­
biegen; die Stanzform ist in 
der Abbildung rechts oben er­
sichtlich. 
Formstanze mit LeitfHichen 
ini Unterwerkzeug (Abb. 113). 
Geeignet: Fur Kontaktbocke 
oder ahnliche Teile aus etwa 
I mm Blechdicke. 
Zu beachten: 1m Gegensatz 
zu teuren Keiltriebstanzen ist 
folgende Werkzeugausfuhrung 
nach Abb. 113 anzuwenden. 
Das zu biegende Teil hat die 
Vorform wieAbb.112undent­
steht beim Niedergehen des 
Oberstempels, der die auf dem 
Auswerfer liegenden Teilschen­
kel nach unten biegt, sie dann 

WKennzeichen 
St.ba Kurzzeicl7en 

Smmpelko!!l' 
'r'-,J 

1-R--"';"""--i'''I-/' Stonzsmmpel 

Ausweifslifte firundp/tille 

~~~~ 
'Tei! 

Abb. 113. Formstanze mit Leitflachen. 

zwingt, sich an den Leitflachen nach innen zu bewegen, wo sie in der 
Endstellung noch einen harten Aufschlag erhalten; zweckmaBig ist es, 
die Federkraft eines Zentralauswerfers zu benutzen. 

Einfache Rollstanze (Abb. 114). 
Geeignet: Fur Scharnierteile 
aus belie big dickem Blech oder 
Bandwerkstoff. 
Zu beachten: Zum RoUen von 
Scharnierteilen sind folgende Ge­
sichtspunkte zu berucksichtigen, 
urn einwandfrei gerundete Augen 
zu erhalten. Es ist darauf zu 
sehen, daB das Teil gut ange­
kippt ist und die Gratseite nach 
innen (Loclrseite) liegt. Die Ab­
wicklungslange des Auges muB 
beim Werkzeug gut abgestimmt 

j) Kennzeicl7en 
VcSYr Kurzzeichen 

Slunz.smmpel 

&~~--~~ 
Beim Aussclmeiden dt!8 lillls L....,"';"'-..,.-J 
Kunle duro)] den 
Schnillslempel 

onkippen 

Tell 

sein, urn mit einem Endauf- Abb.114. Einfache Rollstanze. 

schlag zu arbeiten. Legt man Wert auf eine besonders genaue Augen­
roUung, die besser als mit einer Freirollung erreicht werden kann, 
dann ist ein Stift, urn den das Auge geroUt werden muB, zu benutzen; 
die Ausfiihrung ist dann ohne jeden Tadel. 
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Rollstanze mit Keiltrieb (Abb, 115). 
Geeignet: Fiir Scharnierteile aus etwa 1 mm diinnem Werkstoff. 

a 

lIufhijnges/ijt b 

Abb. 115. Rollstanze mit Keiltrieb. 

Zu beachten: Roll-
stanzen in leichter Aus­
fiihrung werden mei­
stens mit Keiltrieben 
hergestellt. Die Fest­

/(op/plalfe haltung des Teiles ge­
schieht durch Aufnah­
mestifte und federnden 
Nieder~alter. Der ge­
triebene Keiltrieb ist 
gleichzeitig Rollstem­
pel und b~wegt sich 
in einer schwalben­

schwanzformigen 
Schlittenbahn; federnd 
wird der Rollstempel 
in seiner Anfangsstel­
lung gehalten und 
zwanglaufig durch 
Keiltrieb nach vor­
warts bewegt, um das 
Auge zu rollen. 

Flachstanze mit Rauh­
flache (Abb. 116). 

Geeignet: Fiir Teile, die eine ebene Flache erhalten sollen. 

U /(ennzeichen 
-Slp/ /(urzzeichen 

Stempeljkiche 
Jluijiihrvng 
Ageravhf 

!Juijiihrung 
8g/a/t 

Stempe/kop/ 

Stunzstempe/ 

N\1V\N\JVV\NJr------, Unferstempe/ 

wirkweise 
t-~5Q 

Abb. 116. Planierstanzen. 

Zu beachten: Planierstanzen mit gerauhten Stanzflachen kommen 
besonders fiir halbharte oder hartgewalzte Blechteile in Betracht. 
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Die Erhohungen der Rauhflache des Oberstempels greifen in die Ver­
tiefungen des Unterstempels ein, damit sich die im Blech vorhandenen 
Spannungen beim Stanzen ausgleichen konnen. Fischhautmuster be­
wahrt sich mit einem Nutenabstand von t = 1,5 mal Blechdicke am 
besten. Nur bei weichen Blechteilen wird mit glatten Planierstanzen 
ein gutes Ergebnis erreicht. 

Pragestanze (Schliisselschildchen) (Abb. 117). 

Geeignet: Zur Herstellung von Zierschildern, Stempelungen oder er­
habenen Ornamenten auf Flachen und Hohlteilen. 

Zu beachten: Pragestanzen arbeiten im allgemeinen in Saulen­
fiihrungsgestellen zufriedenstellend; bei ihnen muB der Einspann­
zapfen im Schwerpunkt der gepreBten Flache liegen. Die GroBe des 
erforderlichen Flachendruckes kann nach dem Prinzip der Trager­
durchbiegung (s. Abb. 126 s. 7S) ermittelt werden. 
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Abb. 117. Pragestanze. Abb. 118. Pragestanze fiir, SpeziaJgebiete. 

Pragestanze fUr Spezialgebiete (Abb. lIS). 

Geeignet: Zur Herstellung von Miinzen aller Art, Ziergerate, z. B. Be­
stecke und tragbaren Schmuck. 

Zu beachten: Die fUr Abb. 117 gegebenen AusfUhrungen sind auch 
hier zu beriicksichtigen. AuBerdem ist zu beachten, daB zur Erreichung 
des erforderlichen Pragedruckes Kniehebelpressen zu verwenden sind. 
Obwohl in der Regel mit etwa der dreifachen ZerreiBfestigkeit des zu 
pragenden Werkstoffes gepreBt wird, ist es zweckmaBig, an der 
Maschine mit Drucksicherung zu arbeiten, um diese vor Uberbe­
anspruchung zu schiitzen. 
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Schrankvorrichtung ffir LOtosen (Abb. 119). 
Geeignet: Zum Verwinden von Flachteilen um 90°, insbesondere 
zum Schranken von LotOsen. 
Zu beachten: Geschrankte Teile bei kleiner Stiickzahl werden von 
Hand verwunden, bei Mengenteilen maschinell hergestellt. Werk-

Tell 
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Abb. 119. Schrii.nkvorrichtung fiir L6t(jsen. 

Benennung Werkstoff Bemerkungen 

Stempelkopf . . Stahl St 42.11 
Stempelaufnahme. 

platte . Stahl St 42-.11 
Fiihrungsbolzen Werkzeugstahl gehartet 
Zahnstange m 1,5 . Stahl St 42.11 
VerschluBplatte Stahl St 42.11 
Schriinkstempel Stahl St 42.11 
Kurvenring Werkzeugstahl gehartet 
Lagerbock. Stahl St 42.11 
Aufnahmebock . Stahl St 42.11 
Feder. Stahldraht 
Unterplatte Stahl St 42.11 
Druckschraube . Stahl St 42.11 
Schaltbolzen . .. Werkzeugstahl N ase gehartet 
Traverse Stahl St 42.11 

zeuge, fiir FuJ3trittpressen eingerichtet, zeigen hohe Leistungen, was 
aber nicht besagt, sie auch an anderen Maschinen leistungsfahig ein­
richten zu konnen. Der Schriinkvorgang geht zuniichst so vor sich, 
indem der Lotschwanz hochkantig in den Bock 10 eingelegt wird. Der 
Schriinker 9 steht· in seiner Anfangsstellung, etwa 2,5 mm von dem 



Werkzeugausfuhrungen. 73 

Bock 10 entfernt, und macht beim Niedergang des StOBels eine 
90o-Drehung, wobei der Schranker gleichzeitig zuruckgeht und die L6t-
6se frei gibt; nach Herausnahme der L6t6se aus dem Bock 10 wird der 
FuBtritthe bel von der Presse in seiner alten Lage wieder zuruckgeschwenkt. 

Selbsttlitige Z-Winkelstanze mit Magazin (Abb. 120). 
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Geeignet: Fur Fertigungsteile, die selbsttatig an zwei Pressen her­
gestellt werden. 

Zu beachten: Das Schnittwerkzeug mit Leitkanal (s. Abb.57) fangt 
ihre Schnitteile geordnet auf, und diese k6nnen von einer anderen 
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Presse selbsttatig fertiggestellt werden. Ein Verbundwerkzeug hierfiir 
wiirde nicht wirtschaftlich sein, weil bei eintretender Werkzeug­
stumpfung eine langere Instandsetzungsarbeit notwendig ware. 

Arbeitsweise: Das gefiillte Magazin wird vom Folgeschnitt Abb. 57a 
abgenommen und die darin befindlichen Teile mit einem Sicherungsstift 
gegen Herausfallen gesichert. Hierauf geschieht die Aufsetzung des 
Magazins auf das Stanzwerkzeug Abb. 120 mit anschlieBendem Heraus­
ziehen des Sicherungsstiftes. Beim Niedergehen des StoBels driickt der 
Keilt auf die Rolle d und bewegt damit den Schieber nach links. 
Hierbei werden seitlich die abgeflachten Auflagestifte m frei, die nach 
dem Verlassen des Schiebers mit einem geschnittenen Teil aus dem 
Magazin wieder belegt werden. Bewegt sich nun der Keil t aufwarts, 
so tritt der Schieber nach rechts in Tatigkeit und nimmt das auf 
beiden Auflagestiften liegende Schnitteil mit. Dieses Spiel wiederholt 
sich mit dem Auf- und Niedergang des Triebkeiles, und so wird ein 
Teil nach dem anderen der Stanze zugeschoben. AIle Teile kommen 
unter die Niederhaltungsfeder zum Unterstanzstempel, wo die Ver­
formung des Teiles geschieht; die fertigen Teile fallen hinter dem 
am Unterstanzstempel befindlichen Durchbruch aus dem Werkzeug 
heraus. 

Nietstanze mit Keiltrieb und Revolverteller (Abb. 121). 

~ Kennzeichen 
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Abb.121. 

Geeignet: Zur Befesti­
gung zweier Teile, an 
denen die Nietbildung in 
selbsttatiger Weise vor­
genommen wird. 

Nietstanze mit Keiltrieb und Revolverteller. 

Zu beachten: Die Be­
festigung beider Teile ge­
schieht so, daB man sie 
zunachst von Hand in­
einander driickt und im 
zusammengesetzten Zu­
stande auf die Aufnahme­
stifte des Revolvertellers 
legt ; bei taktmaI3iger 
Schaltung des Revolver­
tellers werden die Teile 
der Nietstanze zugefiihrt. 
DerNietvorgangdesWerk­
zeuges geschieht durch 
Festdriicken beider Teile 
mittels gefedertem Nie­
derhalterunddaraufnach­
eilenden zwei Nietbild­
nern, die den Werkstoff 

nietenahnlich verdrangen 
gewahrleisten. 

und einen festen Zusammenhalt beider Teile 
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Verbundwerkzeuge. 

Schnitt,stanze mit Anschlagleisten (Abb. 122), 
Geeignet: Fur Herstellung von U-Winkeln. 

75 

Zu beachten: Man bezeichnet Werkzeuge so, wie die Arbeitsverfahren. 
im Werkzeug hintereinander folgen, in diesem FaIle Schnitt mit Stanze 
"Schnittstanze" . 

Der Werkstoffstreifen wird im ersten Vorschub mit zwei Seiten­
schneidern, die sich genau gegenuberstehen, auf eine bestimmte Breite 
geschnitten, beim zweiten Vorschub eingeschert und im Winkel ge-

Al/lScliflllJ/eisle 

(u:==-IJ 
Sfllnztei/ 

it'el'kzulIg PIlSSUllo' I~ ~ <i3 
fur Siill/enfUlirlln.q,s- B ~ 
gesfe// Abb. 79. 

Abb. 122. Schnittstanze mit Anfschlagleisten. 

stanzt. Fur den letzten Arbeitsgang kommt nur das Abschneiden des 
Winkels in Frage. Damit das Werkzeug nicht beschadigt wird, sind 
fUr. die Begrenzung des Sti:i13elhubes Aufschlagleisten vorgesehen. 

Schnitt.Biegestanze (Abb. 123). 
Geeignet: Zur Herstellung von kleinen Biegeteilen fur unterbrechungs­
freie Fertigung. 
Zu beachten: Je kleiner die Teile mit Biegungen werden, desto um­
standlicher wird ihre Handhabung in der Fertigstellung, weil das Greifen 
der Teile mit Pinzette bei ineinander verwickelten Teilen gro13en Zeit­
aufwand verursacht. Um diesen 'Obelstand zu beheben, la13t man den 
Mehrverbrauch des Werkstoffes unbeachtet und fertigt die Teile in 
Verbundwerkzeugen, bei denen gri:i13erer Werkstoffverbrauch durch ver­
kurzte Fertigungszeit wertma13ig ausgeglichen wird. Die Arbeitsgange, 
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die flir das Teil im Werkzeug vor­
gesehen werden muBten, sind:"Frei­
schneiden der Form fur Winkel, 
Lochen, dann Biegen der Winkel 
und zuletzt Ausschneiden des zu 
fertigenden Teiles; Schnittstreifen 
und Teil s. Abb. 123a. 

Teil vergrii8erf 

8 
Q 

Abb.123. Schnittstanze. 

/Ius S treifen firtig 
erhalfenes Teil 

fiir ffip)'ens·tom~llt:!J 

° (7A0 ~ r-r;)i. ... .,---------.:M" -" V ~ 
L i (!!!.e1lte Selm/lIp/oNe 

ot;!) L.J.~ - --- ___ ..... ~ ... __ .J Get -
Abb. 124. 

Schnittstnnzc mit 
Allswerfer fiir Zeiger. 

Verbund-Werkzf!Ilg 

Abb.123a. 
Arbeitsfolge im Streifen. 

S.chnittstanze mit 
Federauswerfer und 
Aufschlagleisten 
(Abb.124). 
Geeignet: Fur Zeiger­
ausfuhrungen. 
Zu beachten: 
Schnittstanzen werden 
in der Regel so ausge­
bildet, daB die Teile 
einen bestimmten 
Stanzdruck erhalten, 
der durch Aufschlag­
leisten abgefangen 
wird. Bei schmalen 
Teilen, z. B. Zeiger, 
macht man aus prak­
tischen Grunden die 
Schnittplatte zweitei­
lig, dies ist zur Aus­
feilung der Schnitt-
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platte bequemer und gegen Hartebruchgefahr vorteilhafter. Damit 
die Rippenstanzung beim Zeiger faltenlos geschieht, ist del' Unter­
stempel federnd angeordnet, damit er sich dem Schnitt-Stanzstempel 
anschmiegen muB. Nach dem Stanzaufschlag ist del' Zeiger vollkommen 
gratfrei geschnitten und faltenlos gestanzt. 

fiillrlJngspllllfe 

TeiJ Benennung Werkstoff 

1 Stempelkopf St 42.11 
2 Schnittstempel Werkzeugstahl 
3 Rollstempel " 4 Biegestempel . 

" 5 Trennstempel . " 6 Stanzstempel . " 7 Locher. 
St 42.11 8 Fiihrungsbuchse . 

9 Rollunterstempel Werkzeugstahl 
10 Stanzunterstempel . " 11 Schnittbuchse . 

St 42.11 12 Zwischenlage . 
13 SeitBuschneider . Werkzeugstahl 
14 Fiihrungsplatte . St 42.11 
15 Schnittplatte 

" 16 Auswerfer 
17 I Aufschlagstiicke. . I 

Schnitt-Rollstanze (Abb. 125). 

, 

I 
i 

~ 
~ 

fer/ig/eil 

Bemerkung 

gehiirtet 

" 
" 
" 
" 
" 

gehiirtet 
" 
" 

gehiirtet 

17 

Scilflilfplillfe 

Scllnilfsfempel Rallstempel 

~ § 

~~~l1J 
V-Stempel ~ GtJ 
~ $_9 

~[1J 
Abb. 125. Schnitt-Rollstanze. 

Geeignet: Zur Herstellung von gerollten l.i:iti:isen. 
Z u be a c h ten: Fiir eine wirtschaftliche Herstellung derartiger Teile 
kommt nul' ein Verbundwerkzeug in Frage. Das fiir Abb. 123 Gesagte 
trifft hier augenfallig zu. Das Werkzeug arbeitet mit einem Seiten" 
schneider, weil Bandwerkstoff vorgesehen ist, locht zuerst, stanzt die 
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Rippe, rollt die Lotose fertig und schneidet dann das Teil aus dem 
Streifen heraus; das fertige Teil ist in der Abb. 125 vergroBert dargestellt. 

Pdigelochschnitt mit Drucksicherung (Abb. 126). 
Geeignet: Fiir Zierbleche, die ingroBerer Anzahl herzustellen sind. 
Zu beachten: Mit diesem Verbundwerkzeug wird zuerst gepragt, hier-

nach gelocht und dann das Teil aus dem Streifen geschnitten. Das Werk­
zeug ruht auf einer Drucksicherung, die in einem Frosch eingebaut 
ist und die Presse vor Uberlast schiitzt. Bei Hochstdruck ertont ein 
Warnsignal als Zeichen fiirBehebung des Ubelstandes; das Warn­
signal geschieht im Hupenton, hervorgerufen durch einen iill Strom­
kreis geschlossenen Federkontaktsatz und zwei sich durchbiegenden 
Freitrager. Auf diesen zwei Freitragern liegt eine ungleichseitig schrag 
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gehobelte Platte 8, deren Hochststelle durch den Schwerpunkt des 
Arbeitsbereiches des Werkzeuges geht. Auf dieser Platte 8 ruht das 
Werkzeug, das zunachst angenahert schwerpunktrichtig mittels ver­
schiebbarem Zwischenkopf 1 und durch vier Spannhebel19 eingespannt 
wird. Der Stempelkopf 2 ist schwenkbar, so daB jeder Punkt inner­
halb der ganzen Werkzeugflache mit dem Mittelpunkt des Einspann­
zapfens in Ubereinstinullung gebracht werden kann. Auf der Presse 
wird das Werkzeug durch zwei Libellen (auf Langs- und Querseite 
gelegt) und Herunterschrauben des StoBels ausgerichtet. Da die Aus­
pragung des Teiles auf Grund der Durchbiegung der beiden Trager 
genau bestimmt werden kann, so kann fUr die Ermittlung des Schwer­
punktes folgende Formel benutzt werden: 

Sp = P·l+I\ .ll + J>2'_~2 
P + PI + P2 

P sind die Druckkrafte, l die Abstande derJetzteren von der Y-Achse. 

Fiir die Durchbiegung der beiden Trager gilt f = :.;/ /2l und fiir 
j.3·E·J.l.. . 

Hochstlast P = a2 • b2 (s. Hutte, 26. Aufl., Ed. 1 S. 613 Fall 3). 

Werkzeuge aus Kunstharzstoff. 
Einfache U· Winkelstanze. 
Geeignet: Fiir beliebige Teile aus Leichtmetall. 
Zu beachten: Die in Abb.103 (s. S.62) veranschaulichten Winkel­
stanzen a, b, c konnen in gleicher AusfUhrung aus KunstharzpreBstoff 
hergestellt werden, insbesondere wenn es sich darum handelt, Leicht­
metallteile zu winkeln. Ihre bisher erzielten Leistungen stehen den aus 
Stahl hergestellten in keiner Weise zuriick. 

WKennzeichen 
St.bo KlJrzzeichen 

Stempel I;: II' 
r+--liI ... 1 ... 1 _---.. 

.. lIlJswerfer 

i/nterplafte 
Abb.127. 

Doppelwinkelstanze flir Uberbriickungsteile (Abb. 127). 
Geeignet: Fiir Aluminiumteile. 
Zu beachten: Allgemein beurteilt sind Werkzeuge aus Kunstharz-
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preBstoff in ihrer Herstellung etwa 30 v H bis 40 v H preiswerter als 
aus Stahl, ohne daB sie letzteren in irgendeiner Weise nachstehen. 
Besonders bei kleinem Stuckbedarf sind Stanzen aus KunstharzpreB-

Abb. 127 a. Doppelwinkelstanzen fiir Leichtmetallteile. 

stoff empfehlenswert. Beim Biegevorgang, das ist das Wertvollste da­
bei, tritt keine Teilbeschadigung auf, im Gegenteil, die Winkel werden 
auffallend glatter und verbessern sich mit zunehmender Stuckzahl. Die 
Stanzen nacih Abb. 127 u. 127 a, die fruher aus Stahl hergestellt wur­
den, hat man fur Leichtmetalle aus KunstharzpreBstoff gefertigt. 

280 

Abb.128. Formstanze mit Stanzrippe. Sockel aus Hartpapier. Stempel und Matrize aus Hartgewebe. 

Formstanze ·mit Stanzrippe (Abb. 128). 
Geeignet: Fur Verbindungsteile aus Leichtmetall. 
Z u be a c h ten: ZweckmaBig ist es, Ober- und Unterstempel aus mehreren 



Werkzeuge aus Kunstharzstoff. 81 

Teilen zusammenzusetzen, deren Her.steHung am besten in der Tisch­
lerei geschieht. Die Unterplatte besteht aus Hartpapier, Ober- und 
Unterstempel aus KunstharzpreBstoff mit Hartgewebe furniert; vor­
teilhaft ist es, die Werkzeugbestandteile miteinander zu verschrauben 
und zu verstiften. GroBe Beachtung kommt solchen Werkzeugen zu, 
weil sie trotz langerem Gebrauch formbestandig und korrosionsfrei 
bleiben. 

Formstanze mit Lochdurchzug (Abb.129). 

Geeignet: Fur Versteifungsbleche aus Aluminiumblech. 

Zu beachten: Diese Stanzen werden von Platten aus KunstharzpreB­
stoff zusammengesetzt, verstiftet und verschraubt. Das Durchziehen 

280 16 

Abb. 129 Formstanze mit Lochdurchziigen. Oberstempei. Unterstempei und Auswerfer fiir die 
Universai-Formstanze. Rechts ein fertiges Formstiick. 

der Lochrander beruht auf Ausstreckung des Werkstoffes und ist ab­
hangig yom weichen Werkstoff. Bei 20proz. Dehnung kann der Locb­
rand z. B. von 100 mm 0 auf 120 mm erweitert werden. Dabei ver­
ringert sich der Lochmantel bei seinem Auslauf z. B. bei 1 mm Werk­
stoffdicke auf 

x d· t5 100 . 1 0 83 d h t d' H 1 h·'h Vl = -f.} = ~ =, mm un a Ie a s 0 e 

D2 - d2 1202 - 1002 
h = -:r:J) = ~w-,-,9,2 mm. 

Dieser Rand kann nach guter Anwarmung von 9,2 mm auf die Doppel­
hahe verlangert werden, wenn die Blechdicke von 0,83 min auf rd 0,41 mm 
ausgezogen werden darf. 

Kaczmarek, Stanzerei. Bd. I, 2. Aufl. 6 
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Langenermittlung von gebogenen Stanzteilen. 

, Um Biegeteile mit Stanzwerkzeugen herzustellen, ist die Ermittlung 
ihrer gestreckten Langen notwendig. Bisher geschah dies durch Aus­
probieren, bis das Ma.6 des gestreckten Stanzteiles gefunden wurde, 
das fallt nach den neuen Erkenntnissen weg. An Hand der Zahlen­
tafel 4, S. 148, kann man fur scharfkantige oder rundgebogene Winkel 
den auftretenden Biegeschwund oder die sich ergebende Schenkelver­
langerung auf 0,1 mm Genauigkeit feststellen, aber auch auf Grund 
angegebener Gleichungen errechnen.Fiir die Langenbestimmung des 
Biegeteiles ist nicht etwa der von den Schenkeln eingeschlossene Winkel, 
sondem der Au.6enwinkel ma.6gebend, wobei bei Entnahme des Ablese­
wertes aus der Zahlentafel das Vorzeichen, ob Plus- oder Minuswert, 
beachtet werden mu.6. Bei einer abweichenden Werkstoffdehnung 
von 25 vH, ob darunter- oder dariiberliegend, ist eine Korrektur des 
Ablesewertes vorzunehmen, d. h. bei gro13erer Werkstoffdehnung als 
25 vH ist ein Abzug entsprechend dem Oberprozentsatz bzw. eine Ver­
langerung der Winkelschenkel bei darunterliegendem Prozentsatz vor­
zunehmen. 1st z. B. die Werkstoffdehnung 30 vH, dann kommt eine 
5proz. VergroBerung des abgelesenen Zahienwertes in Frage. Als Grund­
regel hat zu gelten: Die Zuschlage oder Abzuge fur gestreckte Langen 
sind umgekehrt der Werkstoffdehnung proportional. 

Bestimmung der Fertigungszeit (Grundgleichungen). 

Als Grundbedingung diene die Gieichung Tz = tr + z . tst, d. h. die 
Gesamtzeit Tz ist gieich der Einrichtezeit tr plus der Anzahl der Ferti­
gungsstucke mal der Einzelstiickzeit tst. Diese Gleichung la.6t aber noch 
eine weitere Gliederung zu, indem man sie wie folgt unterteilt: 

Tz = trg + t.v + z· (tg + tgv) oder Tz = trg + t.v + z· (th + t,. + tgv ). 

Darin bedeutet Tz = Gesamtzeit, trg = Einrichtegrundzeit, trv = Ein­
richteverlustzeit, z = Anzahl der Fertigungsstucke, tg = Fertigungs­
grundzeit, tgv = FertigungsverIustzeit, die je nach Aufbau des Betriebes 
von etwa 12 vH bis 20 vH schwanken kann. An Stelle von tg + tgv 
kann. auch th + tn + tgv gesetzt werden, um Haupt-, Neben- und 
Verlustzeiten besser zu erfassen; th = Hauptfertigungszeit, t,. = Fer­
tigungsnebenzeit (d. h. zur Hauptfertigung zu leistende Arbeitender 
bedienenden Hand, z. B. Teile zum Nieten vorbereiten und dergleichen) 
und tgv = Fertigungsverlustzeit. AIle Zeitanteile sind in Minuten fest­
zulegen. Da zahlreiche Arbeiten, die die bedienende Hand auszufiihren 
hat, immer mit eigentiimlich gleichem Zeitaufwand wiederkehren, sind 
sie zeitlich abzustoppen, zu registrieren und fUr Akkordbemessung in die 
votangegangenen Gleichungen einzusetzen; hierdurch werden gefUhIs­
ma13ige Zeitschatzungen unterbunden und der Wirklichkeit entspre­
chende Zeitangaben fUr Akkorde erreicht (s. S. 83· .. 86 A bis D). 
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D. Anfgaben nnd Losnngen. 
Bestimmung der Fertigungszeit. 
A. Schneiden mit der BIechschere. 

Grundgleichung zur Ermittlung T = Gesamtzeit ohne Riistzeit 
des Zeitaufwandes fUr Fertigungs- Tz = Gesamtstiickzeit 
stiicke: tr = Riistzeit 

Tz = tr + Z • ts! trv = Riistverlustzeit, d. h. 
Bei weiterer Unterteilung der Maschine saubern, stumpfes 
vorangegangenen Gleichung: Werkzeug umtauschen u.a:m. 
Tz = trg + trv + z· (tg + tgv ) th = Rauptzeit, d. h. 
oder regelmaBig auftretender Teil 
Tz = trg + trv + z . (th + tn + tgv ) der Grundzeit "Arbeitshub­

Beispiel fUr Blechschere. 
Gegeben: 

Rubzahl n = 34minutl. 
100 Streifen schneiden 

800 . 30 . 1,5 mm 
50 Streifen je Tafel 

100 Streifen bedingen 3 m oder 
2 Tafeln 800· 1600 mm 
trg = 12 min (Zeit abgestoppt) 
trv = 0,12 - trg = 0,12 . 12 

trv = 1,44 min. 

Losung: Fortlaufendes Schnei­
den der Streifen zugrunde gelegt. 
th = Rubzeit = 1/34 min 

= 0,0294 min 
tn = Blechtafelauf den Tisch legen 
2 ,"Tat 2·0,05 0001 . . T '1 -- = -- - = mlnJe eI 

y 100 ' 
tnl = 0,0332 min Einschalten der 

Maschine 
Tz = Gesamtzeit in min 
tr = Riistzeit (Einrichtezeit) 
z = Anzahl der Fertigungsstiicke 
tst = Einzelstiickzeit 
th = 0,0294 . 50 . 2 = 2,9400 min 
tnl = 0,0332 . 2 - 0,0664 " 
tn2 = 0,05 . 2 - 0,1000 " 

tg 

tgv 

---;~::-::-:-':'" 

3,1064 min 
0,3727 " -----.,.-

ts! 3,4791 min. 
trg = 12,0000 " 

zeit" 
tn = Nebenzeit, d. h. 

Aufwandzeit der bedienen­
den Hand fUr oftmaliges Ein­
riicken der Pressen bei sper­
rigen Teilen, bedingtes Ful­
len von Magazinen oder Zu­
fUhrungskanalen, Randar­
beiten, z. B. beim Nieten 
u.a.m. 

tg = Grundzeit, d. h. 
Zeitbetrag fiir storungsfreien 
ArbeitsfluB der voneinander 
abhangigen Arbeitszeiten 
th + tn 

tg" = Verlustzeit, d. h. 
Arbeitsempfang, benotigtes 
Werkzeug zur Arbeit selbst 
bereit legen, Streifen stapeln, 
Werkzeug wahrend der Ar­
beit schmieren u. a. m. 

Zu beachten: AIle Zeitanteile 
sind minutlich auf ein Fertigungs­
stiick zu beziehen, von dem aus das 
Mehrfache zu bestimmen ist. 
Tafel in Streifen schneiden 
Maschine einriicken 
Tafel auf den Tisch legen 

12 vR Verlustzeit 

tTl) = 1,4400 " 12 vR Verlustzeit 
Tz = 16,9191 min 

6* 
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Bestimmung der Fertigungszeit (Fortsetzung). 
oder 

Tz = trg + tl'll + Z • (th + 2tn + tgv ) 

12 + 1,44 + 2 (0,0294'50 + 0,0333 + 0,05) . 1,12 
Tz = 16,9191 min 

B. Schneiden aus Bandwerkstoffen. 

Gleichung zur Ermittlung des Zeitaufwandes an Exzenterpressen 
hergestellter Teile 

T = y' Zvs' [~+ eE + tA ~ tHd + tM). 0,0167] . 1,12 ohne Einrichtzeit 

Beispiel flir Exzenterpresse. Ver­
arbeitung von Bandwerkstoff. 

Gegeben: 

Hubzahl der Presse n= 120minutl. 

Bancllange 20 m 
Bleckdicke 1,2 mm 

Anzahl der Teile 1000 Stiick 

tE = 15 S 

tA = 12 s 

tHa = 2 s 
1 1· 60 

tM = U = 120 = 0,5 s 

th = Arbeitshubzeit = ~ = 1!0 

= 0,0083 min 

y = I Streifen (Band) 

Zvs = 1000 Vorschlibe 

Losung: 

Es bedeutet: 
th = Hauptzeit = 
~ = eine Umdrehung der Exzen­
'U terwellefmin 
tn = Nebf'nzeit = eE + lA -:~tHd + t.u). 0,0167 in min 

Werte liber dem Bruchstrich in Se­
kunden einsetzen. 
tE = Streifen vom Stapel nehmen 

und in Werkzeug einfiihren 
tA = AuslaufdesStreifens aus dem 

Werkzeug und weglegen 
tHd = Einschalten der Presse 

(Handzeit) 
tM = Zeitverlauf der 1ntatigkeit­

setzung der Exzenterwelle 
(Maschinenleerlauf) 

tg = Grundzeit = th + en = 
~+(tE+tA ~tHd+tM)'0,0167 

x = Anzahl der Teile im Streifen 
y - " "Streifen 
ZV8 = " "Vorschiibe im 

Streifen. 

T = 1 . 1000· [0,0083 + C5 + 1~~02 + 0,5).0,0167]. 1,12 = ?,8? min. 
ohne EmrlChtezeIt 

th = 1!0 = 0,00833 min 

en = 0,00049 " 
tg = 0,00882 min 
tsl = tg + tgv 

= 0,00882 + 0,00882 . 0,12 
tsl = 0,0098784 min 

1st frg = 15min, ~ = 0,12 . trg 

= 15'0,12 = 1,8 min 
dann ist die Gesamtheit 
Tz = 15 + 1,8 + 1·1000· (0,00882 

+0,0010584) = 26,67 min 
oder 
Tz = 15 + 1,8 + 9,85 = 26,67 min 
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Bestimmung der Fertigungszeit (Fortsetzung). 

Zu beachten: Die Einzelzeiten 
tE, tA, tHd, tM, sind in Sekunden ein­
zusetzen und werden durch den 
Wert 0,0167 in Minuten umge­
wandelt. 

Die Grundzeit mit den Wert 
1,12 multipliziert ergibt die Einzel-

stiickzeit; letzteres vermehrt mit 
Streifenanzahl "y" mal Vorschub­
anzahl "Zvs" ergibt die Gesamt­
zeit; hinzu kommt die Riistgrund­
zeit (tTg) und die Riistverlustzeit 
(tTV)' 

C. Schneiden aus Streifen. 

Beispiel flir Exzenterpresse. Ver­
arbeitung von Streifen. 

Gegeben: 

Riibe der Presse n= 1l0minutl. 

Bronzestreifen 80· 32 . 2 mm 

Anzahl der Streifen: 173 Stiick 

Anzahl der Teile im Streifen : 

x = 21 Stiick 
tn; = 9 S 

tA = 7 S 

tHd = 2 s 
1 1· 60 

tM = u = TIo = 0,546 S 

th = i = 1~0 = 0,0091 min 

Losung: 

th = 0,0091 min 
It = 18,546' 0,0167 - ° 0148 

n 21 -, " 

tg = 0,0239 min 
tst = tg + tgv 
= 0,0239 . 1,12 = 0,02678 min 

Fiir 1000 Teile: 
1000·0,026768 = 26,76 min 

und fiir 173· 21 = 3633 Teile: 
363~ 26,76 = 9725 . 

1000 ' mm 
Leistung in der 

60-60 . 0,12 = rd 52,5 minjh 
1000 . 52,5 = rd 2000 Teile 

26,76 
1st tTg = 15 min; tTV = 15 . 0,12 
. 1,8 min, dann folgt: 

Tz = 15 + 1,8 + 3633 . 0,026768 
= 114,0 min 

T = Y . Zvs . [i + (tE + ~ : tHd + tM) . 0,0167] . 1,12 

T = 173 . 21 . [0,0091 + (9 + 7 +221 + 0,546) • 0,01671, 1,12 

T = 97 min ohne Einrichtezeit 

D. Lochen von Teilen. 

Beispiel fUr Exzenterpresse. tHd = 1 s 
Lochen von Teilen mit Auswerfer. (Randeinriickung der Presse) 

Gegeben: tM =! __ 60 = 0666 
Riibe der Presse n = 90minutl. 90' s 
3200 Teile zu lochen (Zeitverlauf der Presseein-
tBt = Stiickzeit schaltung) 

tsl =[ i+ (tE+tHd+tM) .0,0167]. 1,12 tTg = 10 min 
tE = 2 s trv = 10 . 0,12 =1,2 min 

(Einlegen des Teiles in das 1 1 
Werkzeug) th = u = 90 = 0,011 min 



86 Aufgaben und Losungen. 

Bestimmung der Fertigungszeit (Fortsetzung). 

en = (2 + 1 t 0,666) . 0,0167 I Leistung in der Minute 
= 0,061 mIn 60-60 . 0,12 = rd 52,5 min/h 

tg ~,otl~ 0,061 = 0,072 min o~~~; = rd 648 Teile. 
ts/ = 0,072'1,12 = 0,0807 min Zu beaehten: Die prozentuale 
Tz = t,g + en, + Z . tsl Verlustzeit ist in den Beispielen mit 

= 10 + 1,2 + 3200 . 0,0807 12 vH eingesetzt, die je naeh Art 
Tz = 270,00 min des Betriebes bis 20 vH sehwankt. 

E. Fiir Ausssgen auf Maschine. 
Der Zeitaufwand fUr das Aus­

sagen von Durehbriiehen in Stahl­
platten ergibt sieh aus: 
Ts = L . 0 . 0,8 + Xs • tgn in min 

Darin bedeutet: 
L gesamte Aussagelange in em 
o = Plattendieke in em 
Its = Anzahl der Aussageeeken 

bzw. Obergange, bei der die 
Sage Zeitverluste erleidet 

tgn = Verlustzeit fUr Eeken und 
tJbergange im Durehsehnitt 
zu bewerten und in die Glei­
chung einzusetzen 

J enaehSehwierigkeitsgradkann 
dafur gesetzt werden: 
Fur gerade Seiten: 0,8 min/em2 

Fur Eeken, hervorstehend oder 
zuruekliegend :. 1 bis 2 min 
Fur trbergange: je 1,5 bis 2 min 
Einriehtezeit: 

fUr Metallbandsage etwa 5,5 min 
fur Feil- und Sagemasehine 

etwa 1 min 
Die Aussagezeit naeh Abb. 130 

und obiger Gleiehung ist: 
Ts = L . 0 . 0,8 + Xs • tgn 

26· 2,4'0,8 + 6· 1 = 57 min 
F. FUr Ausfeilen auf Maschine. 

Gegenuber dem Aussagen ergibt oder zuruekliegend, mit Fellen­
sieh das Ausfellen der Durehbriiehe weehsel ist rd 5 min einzusetzen. 
aus: Harter Stahl und komplizierte 
TI = L· 0'1,5 + y' tgv in min Durehbriiehe fUr ~ussagen und 

Darin bedeutet: Ausfeilen bis 20 vH Zusehlag. 
L = gesamte Ausfeillange in em 
o = Plattendieke in em 
y = Anzahl der Ausweehselungen 

der Formfeilen gemaB dem 
Durehbrueh in der Platte 

tgn = Verlustzeit wie beim Aus- Abb. 130. 

sagen 
Umfang: 26,0 em 
Plattendieke: 2,4 em 

Zu beaehten: Fur jedes Aus­
fellen einer Eeke, hervorstehend 

Die Ausfeilzeit naeh Abb. 130 
bei gut ausgesagtem Durehbrueh ist 
Tf = L . 0 . 1,5 + y • tgll 

26'2,4·1,5 + 2·5 = 
rd 104min 

Aufgabe 1. 
Der Freisehnitt (Abb. 42) hat einen Sehnittdurehmesser von 125 mm 

und solI mit 6 Abstreiferfedern 0,3 mm Messingbleeh sehneiden. Die 
Federauflage betragt 35 mm, die Federhohe bei gespannter Feder 50mm. 
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Wie groB ist der Drahtdurchmesser und die Anzahl der Feder­
windungen zu wahlen? 

Losung: Schnittkraft P = 125· IT '0,3'30 = 3532,5 kg. 
Abstreiferkraft Pa = 0,05' P = 0,05'3532,5 = rd 176,5 kg 

und fUr jede Feder Pal = 17:,5 = 29,4 kg. 

Der Federdurchmesser ist 

d = 0,5 o/Pal • r = 0,5 f'29,4' 12 = 3,5 mm 
r = 12 mm ist angenommen. 

Die Zusammendruckung der Feder ergibt sich aus 

f = n· r3 . Pal = 3,5 . 123 • 29,4 = d 10 
44 . C 3,54 . 120 r mm 

c = Konstante mit 120 bis 130 kg/mm 2 einzusetzen. 
In Frage kommt eine FederhOhe von 

50 + 10 = rd 60 mm 
und die Zwischenraume der Federgange sind 

60 - 3,5 . 3,5 _ d 11 
3,5-1 - r mm. 

Zu beachten: Die Windungszahl einer Feder bei gegebener Feder­
hohe iill gespannten Zustande ist von ihrem Kraftweg abhangig, der 
hier bei 0,3 mm Blechdicke sehr klein ist. Daraus erwachst der Vorteil, 
den Schnittstempel in seiner Rohe durch Scharfschliffe ergiebig auszu­
nutzen. Die erforderlichen Windungen ermitteln sich aus 

t- d4 • C 10 . 3,54 • 120 
n = r3 • Pal = 123 .29,4 = 3,5. 

Aufgabe 2. 
Fur das Teil nach Abb. 29 ist ein leistungsfahiges Werkzeug herzu­

stellen, womit 800000 bis 1000000 Teile aus 1,5 mm dickem Metall­
blech geschnitten werden sollen. Das Werkzeug ist auf Parallelstucke 
mit ubereck stehenden Klauen fest gespannt und soIl nach Erledigung 
obiger Stuckzahlen verbraucht sein. 

Welche Abmessungen kommen in Frage und wie ist das Werkzeug 
zweckmaJ3ig auszufUhren, als Schnittkasten- oder als SaulenfUhrungs­
schnitt? 

Fur die Rerstellung des Werkzeuges sind auch entsprechende 
Fertigungszeiten anzugeben. 

Bestimmung der StempelkopfgroBe. 
Seitlich vom Ausschnittstempel ist eine Starke von etwa 17 mm 

und fur die Vorvorlocher rd 12 mm angenommen; Vorschub des Streifens 
Vs = 18,25 mm. 

Stempelkopflange: 2· 18,25 + 17 + 2 . 12 RJ 77 mm 
Stempelkopfbreite: 42,4 + 2 . 12 = 66,4 mm 

Nach A WF-Richtlinien ist zu wahlen 
77 . 80·23 mm und 77 . 80 ·12 mm; Stahl St 42.11, DIN 1611. 
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Fertigung des Stempelkopfes. 
Beide Stempelkopfplatten sind mit einem Frasersatz, bestehend aus 

einem Walzenfraser 100 mm 121 und zwei Scheibenfrasern 160 mm 121 
allseitig in zwei Arbeitsgangen zu bearbeiten. 

Schnittgeschwindigkeit v = 32 mjmin. Vorschub Vs = 45 mmjmin. 
(Die bedienende Hand arbeitet an zwei Frasbanken.) 

Frasen beider Kopfplatten (Hauptzeit th) 

t = (80 + 160 + 6) . ! = d 21,8 = 10 9 . 
h 45 2 r 2 ' mm 

hierzti die Nebenzeiten tn 
Offnen des Paralleischraubstockes . 
Teil einspannen und festklopfen . . 

" nachspaimen und nachklopfen 
" zum Frasen einstellen . . . . 

4·20 . 
tn = 60 _ 60 . 0,12 = rd 1,52 mm . 

Einrichtezeit tr fur 
Frii.ser8atz ZU8ammensetzen. . . . . . . 

" in den Spindelstock einsetzen 
Fra8erdorn mit Fra8erriissel stutzen . 
ParalIel8chraubstock aufspannen . . 
Frasschlitten arbeitsgerecht einstellen 

Bohren beider Kopfplatten 
4 Locher 6 mm 121, tief 12 + 2 = 14 mm 
4 " 8,2" 121 , " 23 + 2 = 25 " 

5s 
88 
48 
3 s 

20 s 

1,5 min 
0,75 min 
1,00 min 
1,20 min 
2,5 min 

tr = 6,95 min 

Schnittgeschwindigkeit v = 20 mjmin. Vorschttb VB = 0,035 mmjU 
v 20000 . 20000 . 

n = y- = -6- = rd 1050 Ujmm n1 = -8"-2- = rd 776 Ujmm 
iii' n ·n , ·n 

erforderl. U ffir 6 mm Loch 0.~~5 = 400 U 
25 

" "8,2,, "0,035 = 715 U " 
B hr 't 400 . 4 1 5' d 715 4 3 60 . o zel thl = 1050 = , mm un ths = 776 ." = , mm" 

und ffir Flachsenker 
6,5'4 

..& dIU 20000 490U/' t 0,035 152 . enor er . n = 13 = mm, hs = -490 = , mm 

und fUr 12mal Lochgrat senken . . . . . . . . . . th4 = 0,4 min 
Einrichtezeit t,. 

Bohrer 6 mm, 8,2 mm, 13 mm Flachsenker und ffir Spitzsenker ein­
spannen tr = 4 min 

Gewinde M8 in Kopfplatten schneiden (Handarbeit) tn = 18 min 
Einspannzapfengewinde M22 im Stempelkopf auf Revolverbank vor­

bohren, nachdrehen und Gewinde schneiden 
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(vorbohren) erforderl. U 0~g8 = 313 U; n = 201~00 = 375 U 

310 083 . 
th5 = 375 =, mm 

(Loch nachdrehen) 0 17 mm, Vorschub 0,08 mmjU 

thG = :,g8 = 0,83 min (wie vorbohren) 

Gewinde M22 auf der Revolverbank schneiden 
(4,5fach kleinere Geschwindigkeit als beim Drehen) 

th7 = 4,5 . 0,83 = 3,73 min 
Einrichtezeit der Revolverbank tr = 10 min 
Einspannzapfen 32 mm 0 auf Revolverbank drehen 
Werkstoff Stahl St 50.11 32 mm 0, DIN 16.11 
Schnittgeschwindigkeit v = 42 mjmin., Vorschub Vs = 0,1 mmjU 

Gewindelange von M22 etwa 24 mm, erforderl. U ~\i 2 = 260 U 
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n = {~~O~ = rd 420 Ujmin, ths = !:~ = 0,62 und 0,2 fur Rucklauf 

= 0,82 min 
Gewinde M22 um das 4,5fache langsamer als tks schneiden 

tho = 4,5 . (0,62 + 0,2) = rd 3,7 min 
1m Einspannzapfen' 6-mm-Loch bohren, tief 80 mm 

56 + 24 + 2 
erforderl. U ---0.035- = rd 2343 U 

20000 . 2343 . 
n = 6"0t = 1060 Ujmm; thlO = 1060 = 2,21 mm 

Loch 6 mm auf 13,2 mm groBer bohren von 45 mm Tiefe 
45 

erforderl. U 0,05 = 900 U; 
900 21 . 

thl1 = 420 = , mm 

Einspannzapfen vorstechen, tief 5 mm, Vs = 0,1 mmjU 

erforderl. U ~:~ = 50 U; th12 = :200 = 0,12 min 

Facette andrehen, Weg 3 mm, V. = 0,08 mm/U 

erforderl. U 0,~8 = 38 U; thI3 = :2% = 0,09 min 

E· l' 32-(22-6) mspannzaplen abstechen, Weg --2-- = 8 mm 

8 100 
erforderl. U 0,08 = 100 U; th14 = 420 = rd 0,24 min 

Schaltzeiten 
6mal mit dem Revolverkopf zu je 2 s und 6 Rucklaufe zu je 1,5 s (bei 
12 v H Verlustleistung) 

21 21 . 
tn = 60-(60.0,12) = ~52,5 = 0,4 mm 

Einrichtezeit der Revolverbank (1 Zentrierer, 2 Bohrer, 4 Drehstahle): 
tr = 15 min 
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Stempelkopf gebrauchsfertig machen 
Einspannzapfen in Kopfplatte einschrauben 

" verstiften . . . . . . . . 
Gewindezapfen auf Plattenflache abdrehen. 
Stempelkopf zusammenschrauben . . . . . 

126 237' tn = "'" 52,5 = , mIn. 

Herstellungszeit fUr 10 Stempelkopfe 

trg + tro + Z . (tg + tgv ) = Tz 
35,95 + 35,95 . 0,12 + 10 . (54,96 + 54,96 . 0,12) = 655,81 min 

bei th = 32,67 min tn = 22,29 min tT = 35,95 min 
(Herstellung der Schrauben ist hierbei nicht beriicksichtigt). 

Fertigung des Schnittkastens. 

Bestimmung der SchnittkastengroBe. 

28 s 
2 s 

36 s 
60 s 

126 s 

Die Stellstifte im Schnittkasten sind ganz nahe an den Stempelkopf 
zu setzen, urn zu kleinen Schnittkastenabmessungen zu kommen. 

Lange des Schnittkastens auf einer Seite 20 mm, auf der anderen 
rd 12 mm iiber den Stempelkopf hervorstehend 

80 + 20 + 12 = 112 mm 
Breite des Schnittkastens bei 8 mm Stellstiften und 12 mm Kanten­

abstand 
77 + 2· 4 + 2 . 12 = 109 mm 

Gewahlte Abmessung fUr Fiihrungsplatte 112·112·23 mm 
" "Schnittplatte 112· 112· 15 mm 

Z u be a c h ten: Die Bestimmung der Dicke fur die Schnittplatte ist 
im TN durchgefuhrt. Beide Schnittkastenplatten sind mit einem Fraser­
satz, bestehend aus einem Walzenfraser 100 mm 0 und zwei Scheiben­
frasern 160 mm 0 allseitig zu bearbeiten. 
Werkstoff: Fiir Fuhrungsplatte Stahl St 50.11 DIN 16.11 

" Schnittplatte Werkzeugstahl Leg. I 
"Schnittstempel" " II 

Frasen beider Schnittkastenplatten (Hauptzeit th): 

th= 112 + 160 + 5.! = rd 124 min 
45 2 ' 

(Bedienende Hand arbeitet an zwei Maschinen.) 
Nebenzeit fUr die Teileinspannung (wie beim Stempelkopf) 

tn = 1,52 min 
Einrichtezeit (wie beim Stempelkopf) tT = 7 min 
Bohren beider Schnittkastenplatten: 
4 Locher 7,8 mm, tief 42 mm, V. = 0,035 mmjU 

erforderl. U ~,;52 = 1257 U; n = 2~~~0 = 800 Ujmin 

1257 . 
thl = 800 . 4 = 6,28 mm. 
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Bohren der Zwischenlagen: 
4 Locher 7,8 mm, tief 6 + 2 = 8 mm, Vs = 0,035 mmjU 

8· 229·4. 
erforderl. U 0,035 = rd 229 U; th2 = 800 = 1,15 mm 

24mal Lochgratseiten senken tn = 2 min 
Einrichtezeit tr = 4 min 
Schnittkasten (zusammengespannt), Locher einpassen, reiben und Stell­
stifte einschlagen (Handarbeit): 
Schnittkasten zusammensetzen und mit 
Parallelzwingen spannen 
4 Locher paBgerecht reiben ... 
4 Stellstifte einschlagen. . . . . 

Herstellung von 10 Schnittkasten 

Tz = trg + trv + z· (tg + tgv ) 

3,00 min 
20,00 " 
0,50 " 

in = 23,5 min 

11 + (11 ·0,12) + 10· [46,85 + 46,85'0,12] 
Tz = 537,0 min 

(Herstellun~ der Stellstifte ist hierbei nicht berucksichtigt). 

Fertigstellung des Werkzeuges: 
Schnittmodell aus Blech anfertigen . . . . . 
Schnittbild auf Fuhrungsplatte anreiBen . . . 
Kopf- und Fuhrungsplatte zusammenspannen. 

180 min 
120 " 

4 " 
in = 304 min 

Fur groBe Schnittstempel in Fuhrungs- und Kopfplatte je zwei 13,7-mm­
Locher bohren 

erforderl. U 23 + ~,ta~2 + 2.2 = 2228 U; n = ;~~~~ = 466 Ujmin; 

2228 . 
th = 466 = rd 4,8 mm 

Einrichtezeit tr = 4 min 
Aussagen beider zusammengespannter Platten 

thl = L· 0 . 0,8 + Xs • tgv 
9,2' 3,5 '0,8 + 1 . 2 = rd 27,8 min 

Einrichtezeit fur 
Bandsage in Platten einfiideln . . . . . . . 
Lotstelle der Bandsage zuschiirfen und loten. 
Sage arbeitsgerecht machen 
Bandsage wieder offnen . . . . . . . . . . 

Ausfeilen beider zusammengespannter Platten 
th2 = L· 0 . 1,5 + y . tgV 

0,17 min 
2,00 " 
3,00 " 
0,084 " 

tr = 5,25 min 

9,2 '3,5' 1,5 + 1· 5 = 53,3 min 
Einrichtezeit fUr zweimaligen Feilenwechsel zu je 1 min tr = 2 min 
Maschine arbeitsgerecht machen tr = 5 min 
Fertigung des Schnittstempels (groBer Schnittstempel) 
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Stempelform aufreiBen 

" 
vorfrasen 

Einrichtezeit fur Frasmaschine tT = 6 min 
Stempelform mit Stempelhobler ausarbeiten 

t -!" . 0,033 _ 136 . 0,033 - 56 1 . 
h4 - 0,08 - 0,08 - , mm 

u = UmriBlinie des Schnittstempels in mm 
0;033 = Zeit in min ffir Doppelhub des Hobelstahles 
0,08 = Vorschub des Hobelstahles 
Eiririchtezeit fUr den Stempelhobler tr = 6 min 
Harten des Formstempels in = 15 min 
Schleif en des Formstempels . tho = 56,1 min 
Herstellung der Vorlocher: 
2 Stuck 6 mm f(J und 1 Stuck 12 mm f(J (Silberstahl) 

... 2,5min 

. . . 7,0 " 
tha = 9,5 min 

Stucke von Stange abstechen und 6mal zentriereIl- ths = 2,5 min 
Stempel drehen (6-mm-Vorlocher) 

75 40000 . 
erforderl. U 0,08 = 938 U; n = --g:-;r = rd 1600 U/mm; 

th7 = 196~0' 2 = rd 1,2 min 

und fur 12-mm-Vorlocher 
40000 • 

n = 14. n = 910 U/mm; 938 103 . 
ths = 910 =, mm 

Einrichtezeit fur die Batik t, = 7 min 
Hii.rten der Stempel tn = 7 ." 
Schleif en der Stempel th9 = 10 " 

Herstellung der Vorvorlocher: 
2 Stuck 2,5 mm, 4 Stuck 2 mm, 1 Stuck 1,5 mm (Silberst,ahl) 
Stucke von Stange abstechen thlO = 5 min 
Einrichtezeit der Bank. . . . . t, = 7 " 
Fur 7 Stempel Kopfe anstauchen in = 10 " 
Harten der Stempel in = 20 " 
Durchbruchform ffir. den Ausschnittstempel von Fuhrungsplatte auf 

die Schnittplatte ubertragen (anreiBen) in = 4 min 
In Schnittplatte 2 Locher 13,7 mm 0 fUr den Ausschnitt bohren 

14 + 2 
erforderl. U 0035 = rd 460 U , 

Schnittgeschwindigkeit v = 10m/min 
10000 . 

n = 13,7. n = 233 U/mm; 46°2 d4' thn = 233 • = r mm 

Ausschnitt mit Bandsage aussagen (Schnittplatte): 
th12 = L· d' • 0,8 + x, • t!IV 

9,2 '1,4' 0,8 + 1 . 2 = 12,3 min 
Einrichtezeit t, = 5 min 
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Ausschnitt mit der Feilmaschine ausfeilen: 

thI3 = L· a . 1,5 + y' tgv 

9,2 '1,4' 1,5 + 1 . 5 = 24,5 min 

Einrichtezeit tr = 5 min 
Schnittstempel in Schnittkasten einbringen: 
10 Schnittstempel (Vorvorlocher und Vorlocher) je 50 min 
Ausschnittstempel einbringen 5 h . 
Schnittplatte harten . . . . . . . 
Fiihrungsplatte harten (im Einsatz) 
VVerkzeug zusammensetzen 
Schnittmuster herstellen . 

500 min 
300 " 

30 " 
30 " 
60 " 
45 " 

T z = trg + trv + th + tn + tgv 
thI4 = 965 min 

50,25 + 6,03 + 1233,1 + 360 + 191,2 = rd 1840,6 min (bei 12 vH 
Verlustzeiten). 

Beurteilung des Schnittwerkzeuges. 

Der Ausschnittstempl;ll hat einen Umfang, der einem Durchmesser 

von 96 = rd 30,6 mm entspricht. Eine solide Fiihrung besitzt eine 
7t 

Lange von etwa dem 2,5fachen des Durchmessers und miiBte in diesem 
FaIle 2,5 . 30,6 = 76,5 mm gegeniiber der Fiihrungsplattendicke 23 mm 
betragen. Saulenfiihrungsschnitten ist daher der Vorzug zu geben, 

1. weil eine lange Saulenfiihrung vorhanden ist, die aIle Bedingungen 
erfiillt, 

2. statt der teuren 23 mm dicken Fiihrungsplatte ist nur eine etwa 
12 mm dicke Abstreifplatte erforderlich, die in den Stempeldurch­
briichen nicht genau ausgearbeitet zu sein braucht. 

3. VVerkzeuge mit Bohrvorrichtungen gebohrt, sind in Saulen­
fiihrungsgestellen austauschbar, daher billiger und besser als Schnitt­
kastenwerkzeuge. 

Aufgabe 3. 

Es sollen 1000000 Schnitteile nach Abb.29 mit einer Toletanz­
genauigkeit von ±0,07 mm hergestellt werden. VVas fiir ein VVerkzeug 
ware zweckmaBig, wenn nach verschiedenen Unterbrechungen jedesmal 
250000 Teile aus 1,5 mm dickem V2a-Stahlblech geschnitten werden 
sollen? 

Ferner: VVie groB wiirde das Gesamtgewicht fiir die vorgesehene 
Stiickzahl sein und wie groB die Gewichtsanteile, wenn die VVirkweise des 
Schnittwerkzeuges yom vorhergehenden Beispiel zugrunde gelegt wird? 

Die auf Grund dieser VVerkzeugausfiihrung zu erwartenden Er­
sparnisse sind hier anzugeben. 

Losung: Nach den Richtlinien fiir Schnittwerkzeuge auf S.25 ist 
gewahlt: Schnitt mit Vorvorlocher und Einhangestift. 

VVerkstoff: V2a-Bandmaterial 42,4 X 1,5 mm gewahlt; einzelne 
Streifen mit der Blechschere zu schneiden und sie dann im VV erkzeug 
zu verarbeiten, stellt sich teurer als Bandmaterial. 
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Fur Bandmaterial ist in diesem Fall 1 vR ArbeitsausschuB zugrunde 
gelegt. 

Streifenbreite: B, = Tb + 2Rb = 39 + 2'1,7 = 42,4 mm 

Vorschub: Vs = TI + Zm = 17 + 1,25 = 18,25 mm 
B dl" . (1000000 + 10000)·18,5 = 184325 an ange. 1000 ' m 
Gesam tgewich t: 

L· Br • O' r = Gg = 1843250·4,24·0,15· 8 = 9378,5 kg 

Gewichtsanteile durch Flacheninhalte ermittelt 
GroBes Teil Mittleres Teil Kleines Teil 

4,155 cm 2 0,9864 cm 2 0,464 cm2 

Anteilprozent bezogen auf groBes Teil 
4,155: 100 = 0,9864 : X; 
4,155 : 100 = 0,464 : Xl; 

X = 23,7 vR und 
Xl = 11,16 vR 

Gesamt-Nutzgewicht: Gn = (4,155+0,9864+ 0,464)'0,15'8·1000000 
Gn = rd 6726,5 kg 

Gesamt-Abfallgewicht: Ga = 9378,5 - 6726,5 = rd 2652 kg 

Prozentuale Gewichtsanteile, bezogen auf Gesamtabfallgewicht: 
fur kleines Teil: 2652· 0,1116 = rd 296,0 kg 
" mittleres Teil: 2652· 0,237 = rd 628,0 kg 
" groBes Teil: . 2652 - 924 = .1728 kg 

Gesamt-Einzelgewicht einschlieBlich Abfallgewicht: 
fur kleines Teil: 0,46·0,15·8·1000000 + 29,6 = 853,0 kg 
" mittleres Teil: 0,98' 0,15 . 8 . 1000000 + 62,8 = 1812,0 kg 
" groBes Teil: 4,15' 0,15·8·1000000 + 172,8 = 6714,0 kg 

Zu erwartende Ersparnisse: 
1. nutzbar gemachter Abfallwerkstoff von etwa 34,9 vR, 
2. fallende Fertigungskosten auf etwa 33 vR, 
3. mit Einschrankung einer gewissen Anzahl von Scheiben-Schnitt­

werkzeugen, die sonst angefertigt werden muBten, 
4. insbesondere Eindammung von etwa 40 vR des teuren Werk­

zeugstahls fur Schnittplatten, wenn Schrag-Scharfschliffe Anwendung 
finden. 

Aufgabe 4. 

Wie groB ist das Gesamtgewicht fUr je 78000 Teile aus 2-mm­
Messingblech nach Abb. 28 und was fur ein Werkzeug bei einer Schnitt­
teiltoleranz von ± 0,1 mm ist zu wahlen 1 

Wie groB sind ferner die MaBe des Werkzeuges nach dem Stempel­
kopfjSchnittkastennetz und wie ist die AusfUhrung, wenn fUr die 
Bedienung des Werkzeuges mit einer unkundigen Arbeitskraft ge­
rechnet werden muG 1 

Die Auftragserteilung ist nur einmalig, und es solI die Ferligungszeit 
der Teile mit Verwendung einer neuzeitlichen Presse angegeben werden. 
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LOsung: Nach den Richtlinien auf S.25 hat man ein Werkzeug 
= "Schnitt mit Vorlocher und zwei Seitenschneidern" zu wahlen. 

Zu beachten: Das gewahlte Werkzeug ist fur eine unkundige 
Arbeitskraft vorteilhaft, da dazu keine groBere Handgeschicklichkeit 
gehOrt, als den Werkstoffstreifen in das 
Werkzeug einzufUhren und herauszu­
ziehen. 
GroBe des Stempelkopfes (nach dem 
Schnittkastennetz s. Abb. 131): Stempel­
kopfplatte 76·116·23 mm 
Stempelaufnahmeplatte 76 . 116 . 12 mm 
GroBe des Schnittkastens: -
Fuhrungsplatte 116·116·23 mm 
Schnittplatte 116 . 116 . 12,4 mm 

--76--.., 

(roher Zustand rd 15 mm) 
Zwischenlagen 116·25·8 m 

156·25·8 mm 

I 
1-o----116--------l 

Abb. 131. Schnitt mit Vorlocher und 
Streifen brei te: 2 Seitenschneidern. 

Br = Tb + 2(Rb + Ss) = 20 + 2(1,3 + 1,4) = 25,4 mm 
Vorschub des Streifens Vs = Tl + Zm = 20 + 1,4 = 21,4 mm 
TafelgroBe fur 2 mm hartblankes Messingblech 800·1600 mm 
Messerlange der Blechschere 1010 mm 
daraufhin Lange des Blechstreifens L = 800 mm 

Anzahl der Teile im Streifen x = Tl ~ Zm 20 ~01,4 = 37 Teile 

Anzahl der Streifen je Tafel y = '!';l = ~~~~ = 63 

und bei 78000 Teilen + 3 vH ArbeitsausschuB 

= 780('0 + 2340 = d 34 5 T £, In 
Yl 63 . 37 r, a e 

und die wirkliche Anzahl der Fertigungsstucke 
2T + 3 vH 80340 . 

Y2 = .~-x~- = 37 = 2171 Blechstrelfen 

und bei 2171 . 37 = 80327 Teile sich ergeben. 
Gesamtgewicht: 

Gg = L . Br . 0 . Y2· 'Y = 80 . 2,54 . 0,2 . 2171 . 8,7 
Gg = rd 767,6 kg 

Nutzteilgewichte (Gn): 

a) groBer Teil: Flacheninhalt 314,162 - 502 = 264,16 mm2 

b) kleiner Teil: " 502 - 9,42 = 40,6 mm2 

fUr a) 78000·2,64·0,2·8,7 = 358,5 kg 
" h) 78000· 0,4 . 0,2 . 8,7 = 54,3 kg 

insgesamt 413,1 kg 
Gesamta bfall (Ga): 

Gg - Gn = 767,600 - 413,621 = 354 kg 
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A bfallan teilgewieh t: 

264,16 : 40,6 = (354 - x) : x; 
14372,4 

x = 304,76 = rd 47,16 kg 

fiir kleines Teil: 47,16 kg 
" gJ;oBes Teil: 353,079 - 47,16 = 306,8 kg 

Sehnittkraft (bei Parallelseharfsehliff): 
P = (20'rr' 2 + 4'7,075'2 + 3'rr' 2) 35 = 7026,4 kg 

und bei Sehragseharfsehliff der Stempel uber die ganze Sehnittbahn 

folgt P -!.. - 7026,4 - 3513 2 k 1-2- 2 - , g 

Bestimmung der Sehnittplattendieke: 
Angenommen, es betriigt die Durehbiegung der Sehnittplatte etwa 

0,0005 em im Sehwerpunkt des Sehnittbildes, dann ergibt sieh die 
Plattendieke: 

/= P·7·ZS 

E·J ·768 
oder J = ""7P-=-' 7-::.:-:-l3-=-

f· E· 768 

3519,4.7.48 b·h3 

J = 0,0005. 2200000 . 768 = 1,86; J = 12- daraus 
3,=---::-::-:::-

h - 11 12· 1,86 - 1 24 und - r 11,6 - , em 

K = 3· p. Z = 3 . 3519,4 . 11.6 = d 2580 k / 2 
b W . 16 2.97 . 16 r . g em . 

hierbei ist 11,6 em = Tragerbreit,e oder Sehnittplattenliinge. 
Ein Zusehlag zu. der Sehnittplattendieke ist nicht notwendig, weil 

eine Reihe der Absehliffe fiir die Platte hinreiehend genugt. . 

Lange des kleinsten Sehnittstempels: 
o 3 mm, zuschneidende Bleehdieke 2 mm, 't: = 35 kg/mm2 

Z_V2: n . E . 0,05.d3 =V2.n.2200000.0,05.0,33 = d 52 
- 11 • 1: 0,2. 3500 r, em 

l1 = 0,75 . 5,2 = rd 3,9 em oder 39 mm 

11 = aus der Stempelaufnahmeplatte herausstehende Lange des Stempels, 
was aueh fur die anderen Stempel dann gilt (s. TN). 

Fertigungszeit an der Bleehsehere: 
.Hubzahl der Masehine n = 40/min 
Anzahl der Streifen je Tafel y = 63 

" "Tafeln Y1 = 34,5 
Abmessung der Tafel 800·1600·2 mm 
Einriehtezeit der Masehine t,g = 15 min 
zu trg Einriehteverlustzeit t", = 0,12 . 15 = 2 min 

Arbeitshubzeit th = 4~ = 0,1)250 min 

zweimalige Einriiekung der Masehine je Tafel tn = 0,0332 min 
Tafel auf den Seherentiseh legen tn1 = 0,05 min 
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Gesamtzeit fUr 34,5 Tafeln in Streifen schneiden 

Tz = trg + trv + z . (th + l:tn) • 1,12 
15 + 2 + 34,5 . (0,025 . 63 + 2 . 0,0332 + 0,05) . 1,12 

Tz = 82,2 min 
Fertigungszeit an der Exzenterpresse: 
Hubzahl der Presse n = 120jmin 
Anzahl der Streifen y = 2171 

" " Teile im Streifen x = 37 
" "Streifenvorschube Zvs = 37 + 1 = 38 

Abmessungder Streifen 800 . 25,4 . 2 mm 
Einrichtezeit. . . . . . . . 15 min 
Einrichteverlustzeit 0,12' 15. . . . . . 2 min 
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Arbeitshubzeit ~ = 1~0 . . . . . . . . 0,00833 min 

EinfUhrung des Streifens in das Werkzeug tE 5 s 
Auslauf des Streifens aus dem Werkzeug . tA 3 s 
Maschineeinruckung . . . . . . . . . . tHd 2 s 
Zeitverlauf nach der Einruckung . . . . tM 1 s 
Gesamtzeit fUr 2171 Streifen in Teile schneiden: 

Tz = t rg + trv + Zvs • y • [,~ + (tE + tA ~ tHd + tM) 0,0167 ]1,12 

1096,2188 = 15 + 2 + 38 . 2171 . [0,00833 +(5 + 3 ~ 2 + 1) 0,0167] 1,12 

Tz = 1254,4 min 
und einschlieBlich Streifen schneiden 

1254,4 + 82,2 = 1336,6 min. 

Aufgabe 5. 
Nach Abb. 62 sind 20000 Bruckenteile aus 1,5 mm dickem Messing­

blech herzustellen und zu zeigen, ob die Fertigung laut Darstellung 
wirtschaftlich ist. 

Es soIl auch der Nachweis gefUhrt werden, inwieweit Vorteile vor­
handen sind und wie diese sich in bezug auf Werkstoffverbrauch und 
Fertigungszeit auswirken. 

Zu beachten: Grundsatzlich ist mit denkbar geringem Werkstoff­
verbrauch und mit moglichst wenigen Werkzeugen auszukommen und 
die Gestehungskosten fur die Teile niedrig zu halten. 

Losung: Nach den Richtlinien fUr Schnitteile (S. 13) sind Flachen­
mitte des Schnitteiles und die Vorlochabfalle zu Unterlegscheiben 
(fUr die Schlitze des Teiles erforderlich) auszunutzen. 

Werkstoffverbrauch: Legt maneinen ArbeitsausschuB von 3vH 
zugrunde, so ergibt sich ein Werkstoffverbrauch im Gesamtgewicht: 
Streifen brei te: 

Br = Tb + 2 . Rb = 65 + 2 . 1 = 68 mm 
Teile im Streifen: 

L 800 
x = Tl + Zm = 34 + 1 = 22,8 rd 23 

Kaczmarek. Stanzerei. Ed. T, 2. Auf!. 7 
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durch diese Zahlabrundung verkleinert sich Zm um etwa 0,3 mm. 
Anzahl der Streifen: 

Y = :£ T + 3 vH = .20000 + 600 = 896 Stiick 
x 23 

Anzahl der Blechtafeln (Abmessung 800 mal 1600): 

YI = 1:~0 = 23 Streifen je Tafel 

:£T + 3vH 
und Y2 = = 39 Tafeln 

X· Yl 
Gesamtgewicht: 

Gg = L . B' (} . Y2 • r = 160 . 80 . 0,15 . 39 . 8,7 = 651,5 kg 
Nutzteilgewicht: Flacheninhalt 1678,2 mm 2 

Gn = 20000·16,782·0,15· 8,7 = 437,9 kg 
fiir das Mittelteil Flacheninhalt 218,7 mm 2 

Gnl = 20.000'2,187'0,15'8,7 = 57,0 kg 
fiir das kleine Teil (Scheibe) Flacheninhalt 14,7 mm 2 

Gn2 = 80000 . 0,147 . 0,15 . 8,'1 = 15,4 kg 
und gesamtes Abfallgewicht 

Ga = Gg - (Gn + Gn + Gn ) = 651,456 - (437,96 + 57,0 + 15,4) 
Ga = 141,0 kg 

Prozentuale Verteilung des Abfallgewichts auf aIle drei Teile 
437,9: 100 = 15,4: x; x = rd 3,5 vH 

Abfallanteil 0,035·141,049 = 4,9 kg fiir kleines Teil 
437,9: 100 = 57: Xl; Xl = rd 13 vH 

Abfallanteil 0,13' 141,0 = 18,3 kg fiir Mittelteil 
und groBes Teil 141,0 - (4,9 + 18,3) = 117,8 kg 
Bei iiblicher Fertigung wiirde sich ein Werkstoffverbrauch ergeben: 
fiir groBes Teil 160· 80·39·8,7 '0,15 = 651,4 kg 
Nutzgewicht 437,9 kg und Abfall '651,4 - 437,9 = 213,5 kg 
Fiir Mittel teil 

Br = Tb + 2 Rb . 28 + 2 . 1 = 30 mm Streifenbreite 

X = Tl ! Zm ='1:~ 1 = 57 Teile je Streifen 

Y = :£,T + ~ vH = 120000 + 600 = 361 Streifen 
x 57 

Anzahl der erforderlichen Blechtafeln (Abmessung 800 X 1600) 
1600 . 20600 

YI = 30 rd 53 Strmfen; Y2, = 53. 57 rd 6,8 Tafeln 

Erforder li cher W er kstoffver bra uch: 
Gg = 160· 80 . 0,15 . 6,8 . 8,7 = 113,5 kg 

beieinemNutzgewicht 57,0 kg und 113,5-57,0= 56,5 kg Abfall. 
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Fiir kleines Teil (Scheibe) (s. Abb.160c): 

Br = 1,73· (Tb + Zm) + Tb + 2Rb = 1,73· (5 + I) + 5 + 2 . 1 
Br = 17,4mm 

3· L - Vs 3·800 - 6 T·1· S .£ 
X= T1+Zm =~~=398 me 1m trmen 

Y = J: T + 3 v H = 80 000 +_~4~0 = rd 207 Streifen 
x 398 

Anzah1 der erforderlichen Tafeln: 
1600 .. 82400 

Yl = 17,4 rd 91 Strmfen Je Tafel; Y2 = 91.398 = 2,3 Tafeln 

Nutzteilgewicht 15,3 kg und Abfa1l38,4-15,4R:i 23,0 kg 
Fertigungszeit 1aut Darstellung. 
Fur Messingtafe1n in Streifen schneiden: 
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Gegeben sind: 39 Tafeln 800 X 1600 X 1,5 mm, aus denen 
896 Streifen 68 X 800 mm geschnitten werden. 
Hubzahl der Schere n = 34jmin 
Einrichtezeit = 12 min (abgestoppte Zeit) 
Verlustzeit = 20 v H von der Grundzeit 
Tafel auf den Scherentisch legen ......... 3 s 0,05 min 

" rechtwinklig schneiden . . . . . . . . . . 1/34 0,0294 " 
Fortlaufendes Zerkleinern der Tafel bis auf den vor-

letzten Streifen . . . . . . . . . . . . 22 . 0,0294 0,6468 " 
Letzten Streifen vorschieben und schneiden . . . . . . 0,0294 " 

zusammen: 0,7556 min 

Tz = trg + trv + Z • (tg + tgv) 
49,7 = 12 + 2,4 + 39 . (0,7556 + 0,15112) 

Gesamtzeit Tz = 49,7 min fiir 896 Streifen schneiden. 

Streifenverarbeitung an der Exzenterpresse: 
Gegeben sind: 896 Streifen 800 X 68 X 1,5 mm, woraus 

20000 Teile geschnitten werden. 
Hubzah1 der Presse n = 120jmin 

Y = 896 Streifen (fUr groBes Teil) 
Zvs = 23 + 1 = 24 Vorschube bei einer Vorlochstufe 

th = ~ = 1!0 = 0,00833 min 

tE = 15 s; tA = 12 s; tHd = 2 s; tM = 0,5 s 

Gesamtzeit fur das Schneiden der Teile: 

Tz = try + trv + Y· Zvs· [~+ (tE + tA -:tHd + tM). 0,0167] .1,2 

798,1 = 20 + 4 + 896.24[.0,0083 +C5 + 12 ~ 2 + 0,5).0,0167] ·1,2 

Tz = 798,1 min bei einem Schnitt mit elller Vorlochstufe. 
Hinzu kommt das Lochen dieser Teile. 

7* 
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Gegeben sind: Hubzahl der Presse n = 90/min 
Anzahl der Fertigungsteile 
Einrichtezeit der Presse . . . . . . . . . 
Verlustzeit zur Grundzeit. . . . . . . . . 

th = ~ = 9~ = 0,011 min 

20000 Stuck 
15 min 
20vH 

tE=I,5s; tHa,=ls; tM=0,666s 
Gesamtzeit 

Tz = trg + frv + z . (tg + tgv ) 

15 + 3 + 20000 . (0,0638 + 0,01277) = 1549 min 
fur einen Fuhrungslocher kommt also eine Arbeitszeit von 

Tz = 1549 min 
in Frage. 

Mittelteil doppelwinklig stanzen: 
Zeit wie beim Lochen Tz = 1549 min. 
Herstellungszeit fUr 80000 Unterlegscheiben ist in der Loch­

zeit des Hauptteiles enthalten. Fertigungszeit nach ublicher 
Methode. 

Hauptteil: 
Gesamtzeit fur das Scheibenschneiden bleibt bestehen 

mit Tz = 49,7 min 
ebenfalls die Bearbeitung der 896 Streifen 

mit Tz = 798,1 min 
desgleichen fUr das Lochen der Teile 

mit Tz -:- 1549 min 

Mittelteil: 
(Scherenarbeit) 6,8 Tafeln in 361 Streifen schneiden 
Anzahl der Streifen in der Tafel 53 Stuck 
Hubzahl der Schere n = 34/min. 

Tz = trg + tTV + z . (tg + tgv ) 

20,5 = 12 + 2,4 + 6,8 . (0,7556 + 0,1511) 
Tz = 20,5 min 

(Pressenarbeit) 20000 Mittelteile schneiden 
Streifenanzahl y = 361 Stuck 
Teile im Streifen x = 57 Stuck 
Anzahl der Vorschube im Streifen (bei einer Vorlochstufe) 57 + 1 = 58 
Einrichtezeit trg = 15 min 
Verlustzeit gegenuber der Grundzeit 20 v H 
Hubzahl der Presse n = 120/min 

Tz = trg + trv + y . Zvs . [~ + ( tE + tA ~ tHd + tM) 0,0167] 1,2 

445,1 = 15 + 3 + 361· 58· [0,0083 + C5 + 12 ~ 2 +0,5). 0,0167] . 1,2 

Tz= 445,1 min 
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Kleines Teil (Scheibe): 
(Scherenarbeit) 2,3 Tafeln in 206 Streifen schneiden 
Anzahl der Streifen in der Tafel 91 Stuck 
Hubzahl der Schere n = 34/min 

Tz = trg + trv + Z • (tg + tgv ) 
16,5 = 12 + 2,4 + 2;3· (0,7556 + 0,1511) 

Tz = 16,5 min 
(Pressenarbeit) 80000 Scheiben schneiden 
Streifenanzahl y = 206 Stuck 
Teile im Streifen x = 398 Stuck 
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Anzahl der Vorschube im Streifen (bei einer Vorlochstufe) 133 + I = 134 
800 

Zvs= 134 = '" 6 mm 

Einrichtezeit tro = 15 min 
Verlustzeit gegenuber der Grundzeit 20 vH 
Hubzahl der Presse n = 120/min 

Tz = tro + trv + y. Zvs· [~+ (tE + t.t}. ~tHil + tM). 0,0167].1,2 

15 + 3 + 206 . 6 . [0,0083 + C5 + 123; 
2 + 0,5).0,0167] . 1,2 

Tz = 32 min 

Erforderliche Werkzeuge laut Darstellung: 
Fur groBes Teil: Schnitt mit Vorlocher und Einhangestift; Fuhrungs­

locher und eine Doppelwinkelstanze, hierzu der Werkstoffver­
brauch 

39 Messingtafeln 800 X 1600 X 1,5 mm 
Go = 651,5 kg und AbfaH Ga = 141,0 kg fUr aHe drei Teile. 

Erforderliche Werkzeuge nach ublicher Fertigung: 

Fur groBes Teil: Schnitt mit Vorlocher und Einhangestift; Fuhrungs­
locher. 

Fur Mittelteil: Schnitt mit Vorlocher und Einhangestift; Doppel­
winkelstanze. 

Fur kleines Teil (Scheibe): Dreifach wirkender Schnitt mit Vor­
locher und Einhangestift, hierzu Werkstoffverbrauch 

fUr groBes Teil: 
39 Messingtafeln 800 X 1600 X 1,5 mm 
Gg = 651,5 kg und AbfaH Ga = 213,6 kg 

fUr Mittelteil: 
6,8 Tafeln 800 X 1600 X 1,5 mm 
Gg = 113,5 kg und AbfaH Ga = 56,5 kg 

fUr kleines Teil (Scheibe): 
2,3 Tafeln 800 X 1600 X 1,5 mm 
Gg = 38,4 kg und AbfaH Ga = '" 23,0 kg 
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Ersparnisse: 
an Werkzeugen: Schnitt mit Vorlocher und Einhiingestift fiir Mittel­

teil, dreifach wirkender Schnitt mit Vorlocher und Einhiingestift 
fUr Scheibe 

an Werkstoffverbrauch: fUr den 2. Fall erforderlich 
Gg = 651,5 kg und Abfall Ga = 213,6 kg 

113,5""" 56,5 " 
38,4 """ 23,0 " 

zusammen: 803,4 kg 293,1 kg 
abziiglich fUr Fall 1, also erspart 

Gg = 803,4 kg und Abfall Ga = 293,1 kg 
651,5 """ 213,6 " 

~ 152 kg 79,5 kg 

an Lohnen: fUr den 2. Fall erforderlich 

Hauptteil 

Mittelteil 

Kleines Teil 

1 
Streifen schneiden 
Teile " 

" lochen ... 

j Streifen schneiden . . . 
Teile " ... 

" stanzen (wie lochen) 

{ Streifen schneiden 
Teile " 

abziiglich Fall 1, also erspart: 
Streifen schneiden 
Teile schneiden 

" lochen ... 
Mittelteil stanzen. 

4459,9 min - 3945,8 min = 514,1 min 

49,7 min 
798,1 " 

1549,0 " 
20,5 " 

445,1 " 
1549,0 " 

16,5 " 
32,0 " 

4459,9 min 

49,7 min 
798,1 " 

1549,0 " 
1549,0 " 
3945,8 min 

Zusammenfassend haben also folgende Einsparungen stattgefunden: 
1. fUr Mittelteil Schnitt mit Vorlocher und Einhiingestift, 
2. fiir Scheiben dreifach wirkender Schnitt mit Vorlocher, 
3. an Werkstoff 152,0 kg mit 79,5 kg Abfall, 
4. an Lohnen 514,1 min. 

E. Fragen und Antworten. 
Frage 1: Wann schneidet man Aluminiumteile mit Gummipolster, 

worauf kommt es an und welche Eigenschaften muS der Gummi be­
sitzen (Abb. 132) 1 

Antwort: Der Wirtschaftlichkeit wegen schneidet man Leicht­
metallteile bei auftretender geringer Stiickzahl mit einem eingebetteten 
Gummipolster, das eine Fassung aus Holz oder Blech besitzen kann 
und den Zweck verfolgt, bei der Beanspruchung des Gummis eine seit-
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Jiche Ausdehnung nicht zuzulassen; brauchbare Gummimarken und 
Harte nach Shore sind 

Gummimarke Para grau Steam LFBRl 
Harte nach Shore 30 50 60 

Zum Schneiden werden SM-Stahlschablonen von etwa der fiinffachen 
Dicke des zu schneidenden Bleches bis zu einer Blechdicke von etwa 
1,2 mm und hartem Gummi verwendet, wobei mit geniigendem Pressen­
druck der AuBenrand und alle Durchbriiche des Teiles zugleich aus­
geschnitten werden konnen; den das Teil umgebenden Schnittrand wahle 

Zif froge 1 

LeichfmefrIl/b/ecl! mit 
Klebwocl!s olff Schoblone 
gedriickt 

Abb.132. 

Schab/one abnehmbar 
auf (/nlerwerJrzeug 
verslillet 

man etwa achtmal der Blechdicke. 
In der Praxis stellte man fest, daB 
nach einigen tausend Teilen keine 
Beschadigung beim Gummi auf­
getreten ist (Wirkweise des 
Schnittvorganges s. Abb. 132). 

Frage 2: Kann man 2 mm 
dicke Aluminiumteile mit einem 
0,48 mm runden Schnittstempel 
lochen (Abb. 133) ~ 

Abb.133. 

Wie lang miiBte dann der Schnittstempel und wie groB das Loch 
in der Schnittplatte gemacht werden 1 

Antwort: Die Schnittkraft ergibt sich aus P = d - 1r • 0 . 'r; 

'r = 9 kg/mm2, die Knickbeanspruchung bei einem gefiihrten Stempel 

ist 
2· n 2 • E· J .. 

Pk = --Z-2 - Stempellange 

und wird l = V2 n: • E . 0,05 . d3 

,J'T 

also l = V2. n· 2200000.0,05.0,0483 = d 110" 43 - ° 65 
0,2 . 900 r v' -, cm 

Es kommt also em abgesetzter Schnittstempel in Frage. 
Das Stempelspiel ist bei diesem kleinen Stempeldurchmesser 

0,05 . 2 mm = 0,1 mm 

Lochdurchmesser in der Schnittplatte = 0,48 + 0,1 mm = 0,58.mm. 
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Frage 3: Schnittwerkzeuge, die harte Federbandstahlteile zu schneiden 
haben, arbeiten nicht vorteilhaft und sind einem groBen VerschleiB 
unterworfen. 

In welcher Weise kann man mit ihnen eine verhaltnismaBig be­
friedigende Leistung erreichen (Abb. 134)? 

Antwort: Zunachst sei auf 
das Lochen von Uhrfedern ver­
wiesen, wobei der Schnittstem­
pel dachformig in Rohe der 
Banddicke geschliffen wird; un­
bequem im Schleifen, dafUr im 
Schneiden, wenn die Dachkante 
des Stempels in Richtung der 
Walzfaser eindringt, schnitt­
fest. Der Lochabfall fallt zwei­
teilig aus der Schnittplatte her­
aus, und beide Schnittorgane 
werden dadurch weniger als 
sonst beansprucht. 

Abb. 134. Beim Ausschneiden der Teile 
aus Federbandstahl kann man 

den Bandstahl durch ein elektrisch beheiztes Asbestkissen (Temperatur 
etwa 350°) laufen lassen, das kurz vor dem Werkzeug angeordnet ist; nach 
dem Austritt muB derselbe sofort bearbeitet werden. Bei guter Sauberung 
lauft der Bandstahl ein wenig gelb an, und die Teile haben ein gutes 
Aussehen. Da der Schnittstempel eher als die Schnittplatte beim 
Schneiden stumpft, sind hierfUr die Angaben im TN zu beriicksichtigen. 

Frage 4: Schnitteile aus Pertinax haben stets ausgerissene Schnitt­
rander trotz guter Erwarmung des Streifenwerkstoffes. Wie ist dem 
abzuhelfen und worin besteht das Ubel, es bessern zu konnen (Abb. 135)? 

ZIJ rruge 'I 

Teiloussclmitt 
Abb.135. 

lochschnitt 

Antwort: Obwohl der Ar-
beitsvorgang bei Schnittwerk­
zeugen als Schneiden ange­
sehen wird, so ist dies nicht 
der Fall, weil beim Schervor­
gang die Werkstoffasern nur 
eingeschnitten und dann zu­
einander abgerissen werden; 
eine Ausnahme unter den 
Schnittwerkzeugen macht der 
Messerschnitt, der glattere 
Schnittrander hinterlaBt. Na­

turgemaB ist fUr Pertinax oder ahnliche Werkstoffe der Messerschnitt 
der geeignetste (s. Abb. 3), und zwar unter folgenden Bedinghngen: 

Wenn ein solches Werkzeug einwandfrei arbeiten soIl, dann sind die 
Schnittstempel fUr Ausschnitt und Vorlocher nach Abb.36 herzu­
stellen. Das Werkzeug arbeitet in diesem FaIle mit Aufschlagleisten 
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und, da der Auswerfer mit immer zunehmender Eindringtiefe der 
Schnittmesser'in den Werkstoff an Federkraft zunimmt, wird das aus­
geschnittene Teilmit groBer Sicherheit in den Durchbruch der Schnitt­
platte hineingedruckt; das lastige Anwarmen der Werkstoffstreifen auf 
Anwarmeplatten kann fortfallen, wenn statt dessen ein selbstgefertigtes 
elektrisch beheiztes Asbestkissen filr etwa 1700 benutzt wird. 

Frage 5: Wie kann man das Gummipolster zur Herstellung von 
Biegeteilen, und bis zu welcher Blechdicke, anwenden; was fur eine 
Gummibeschaffenheit ware die zweckmaBigste (Abb. 136) ~ 

Antwort: Hohe Biegeteile be­
dUrfen stets groBer Gummipol­
ster, die weniger zweckmaBig sind. 
-'- In manchen Fallen arbeiten 
Abkantmaschinen oder Biegevor­
richtungen vorteilhafter. Han­
delt es sich um einfache oder 
z. B. nach innen gebogene Dop­
pelwinkel bzw. ahnliche Teile, so 
konnen solche aus Leichtmetall 
bis zu 1,2 mm Blechdicke mit 
SM-Schablonen und Gummi­
polster in einem Arbeitsgang ge­
bogen werden; kurz zu biegende 
Winkelschenkel fallen nicht ganz 
wunschgerecht aus. Je dunner 
die Blechdicke des Biegeteils ist, 
desto weicher kann der Gummi 
gewahlt werden und umgekehrt 
bei dickem Blech (s. Gummi­

Zu {r(Jge 5 

8/ec/ifeil mil /(febw(Jclis (Juf Sc/i(Jb/ofie driJdefi 

Abb.13&. 

angaben Antwort 1). Das gestreckte Blechteil wird stellenweise mit 
Klebwachs auf die Stahlschablone gedruckt, um es gegen leichtes 
Verschieben zu schutzen. 

Frage 6: Wie groB muBte man einen Lochstempel fur 20 mm Loch­
durchmesser Treibsitz in einer 2 mm dicken Messingplatte machen 
und wie groB das Loch in der Schnittplatte ~ 

. Antwort: Die Toleranz hierfilr bewegt sich von 20 - 0,008 mm bis 
20 - 0,022 mm, also 19,978 mm bis 19,992 mm 0. Da fur die Lochung 
des Teils der Lochstempel die gleiche GroBe hat und dieser mit zu­
nehmendem Gebrauch immer kleiner wird; ist sein Durchmesser 
19,978 + 19,992 19 985 d d d h'" L h . 2 =, mm un as azuge onge oc In der 

Schnittplatte filr 2-mm-Blech 19,985 + 0,090.= 20,075 mm (Angaben 
s. Zahlentafel im TN). 

Frage 7: Magnete fur Kopffernhorer sind ihrem Aussehen nach 
Schnitteile. Mit welchem Werkzeug und auf welche Weise kann man 
sie herstellen ~ 
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Antwort: Bei kleinem Werkstoffverbrauch verwendet man einen 
etwa 3 mm dicken Flachstahl, der im erwarmten Zustand mit einem Fiih­
rungsschnitt verarbeitet wird. Je nach Art des Stahles falit mit seiner 
zunehmenden Erwarmung sein Festigkeitswert, z. B. (Jz = 90 kg/mm2 
bei Rotglutfarbe 680 0 auf rd (Jz = 40 kg/mm 2 und ermoglicht dadurch 
ein verhaltnismaBig leichtes Schneiden. Ais Werkzeugstahl wahle man 
einen guten legierten Chrom-Wolfram-Stahl, der hierzu eine gute 
Standfestigkeit zeigt. 

F. Nenzeitliche Werkzengmaschinen znr 
Herstellnng von Stanzereiwerkzengen. 

Voraussetzungen. 

Die wirtschaftliche Fertigung im Werkzeugbau setzt neuzeitliche 
Maschinen und Arbeitsmittel voraus, mit deren Hilfe die Werkzeuge 
bei kleinstem Zeitaufwand und mit groBter Genauigkeit hergestellt 
werden konnen. Hierin liegt ein groBer Vorteil, die Handgeschicklich­

Abb. 137. Metallbandsage. 

keit des Werkzeugmachers durch 
maschinelles Bearbeiten der Werk­
zeugteile zu verbessern, um so zu 
einer an Genauigkeit nicht mehr 
zu iibertreffenden Wertarbeit zu 
gelangen. Ein Werkzeugbau, der 
iiber neuzeitliche Maschinen ver­
fiigt, ist keine Unkostenabteilung, 
sondern eine wirtschaftliche; bei der 
sich der Maschinenpark in kurzer 
Zeit bezahlt macht. 

Metallbandsage. 

Das Einarbeiten der Dur{)h­
briiche in Stempelaufnahme-, Fiih­
rungs- und Schnittplatte geschieht 
in vielen Fallen mit der Hochlei­
stungsbandsage (Abb. 137), an der 
angelernte Leute, ja sogar Frauen 
beschaftigt werden; das Aussagen 
der Durchbriiche in den genannten 
Platten erfolgt zunachst im Akkord. 
Der Zeitaufwand fUr ausgesagte 
Platten hangt von der Beschaf­
fenheit des Werkstoffes, von der 
Form der Durchbriiche und da-
von ab, ob scharfe, runde, innen­

liegende oder hervorstehende Ecken vorhanden sind. Mit der Anzahl 
der vorhandenen Ecken tritt beim Durchbruchaussagen auch eine 
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groBere Aussagezeit ein, die, auf die gesamte Aussageflache der 
Platte bezogen, mit einem Einheitswert von etwa 0,8 min/cm 2 und 
einem Korrektionsfaktor ermittelt, im Akkord verrechnet wird (s. 
Beispiel S. 85). Bei einfachen Durchbruchen runde man den Zeit­
wert nach unten, bei schwierigen dagegen nach oben abo Je 
nachdem, ob ein oder mehrere Locher in der angerissenen Platte 
zu bohren sind, muB fur das Aussagen auch fur jeden Einzel­
durchbruch das Offnen der Bandsage, ihr Einfadeln in das · Loch 
und ihr WiederzusammenlOten 
mit berucksichtigt werden. 

Feil- und Aussagemaschine 
(Abb. 138). 

Eine der notwendigsten Ma­
schinen im Werkzeugbau ist 
die Feil- und Sagemaschine (Abb. 
138), an der sich ahnliche Vor­
gange abspielen wie bei der Me­
tallbandsage. Die Zeitermitt­
lung fur das Ausfeilen der 
Durchbruche geschieht unter 
gleichen Voraussetzungen wie 
beim Aussagen, nur darin unter­
schiedlich, daB der Einheitswert 
fUr je em 2 Bearbeitungsflache, 
desgleichen der Wert fUr die An­
zahl Werkzeugauswechselungen 
sich andern. Das Wertvolle fUr 
den Werkzeugbau ist, sie als 
Aussage- als auch Feilmaschine 
benutzen zu konnen, wobei die 
Leistung im Sagen nur anna­
hernd der der Metallbandsage 
entspricht. Abb. 138. Feil- nnd Anssagemaschine. 

Stempelhobler (Abb. 139). 

Unter den neuzeitlichen Werkzeugmaschinen im Werkzeugbau 
findet man auch den Form- und Stempelhobler (Abb.139) vertreten, 
der sich fUr die Herstellung profilierter Stempel mit vergroBerten 
Stirnflachen sehr gut bewahrt. Formstempel, die einen hohen spezi­
fischen Flachendruck aufzunehmen haben, sind mit auslaufend groBer 
Auflageflache, ohne daB es besonderer Geschicklichkeit bedarf, mit 
di«;lser Maschine auszuhobeln. Das vorteilhafte Hobeln eines Form­
stem pels liegt darin, ihn bei einmaliger Einspannung vollstandig fertig 
zu hobeln, wobei der Hobelstahl entweder geradlinig oder rundhobelnd 
gesteuert werden kann. Fur diese Maschine wird noch ein Satz Hobel­
stahle (Abb. 139a) mitgeJiefert, um solche Formstempel, wie sie 
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Abb. 139b zeigt, auszufiihren. Die Bedienung der Maschine kann von 
jedem Werkzeughobler vorgenommen werden, der in die Lage versetzt 
wird, hochwertige Arbeit daran zu leisten. 

Universal-Frasmaschine (Abb. 140). 

Tatsache ist, daB man mit dem Frasen, das 
ein schnellerer Fertigungsgang ist als das Hobeln, 

Abb. 139. Spezialmaschine. Stempelhobler. 

Abb. 139a. Hobelstahlausfiihrungen. 

Abb.139b. Formstempel. 

viel eher zum Ziele gelangt. Die Nachteile im Formfrasen bestehen 
allerdings darin, nicht immer zweckmaBige Arbeitsfraser zur Verfiigung 
zu haben, deren Sonderanfertigung zu teuer ist. 1m Gegensatz zu 
den vorangegangenen Schilderungen bedarf der Formhobler nur ganz 
einfacher Hobelstahle, sie k6nnen von jedem Schlosser ohne Schwie­
rigkeiten angefertigt werden nnd sind billiger als Fraser. Der V orteil 
dieser Universal-Frasmaschine (Abb. 140) ist in ihrer groBen Verwend-
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barkeit zu sehen, da auBer dem in Abb. 140b gezeigten Formstempel mit 
dem Frasersatz (Abb. 140a) auch noch PreBgesenke gefertigt und wert­
volle Teilkopfarbeiten ausgefiihrt werden konnen. 

Selbsttatige Schleifme8vorrichtung (Abb. 141). 

Das genaue maBliche Schleifen von runden 
Schnittstempeln und ahnlichen Werkzeugteilen 

Abb.140. Universal-Frasmaschine. 

Abb. 140a. Frasersatz. 

Abb. l40b. Formstempel. 

war bisher von der Geschicklichkeit der bedienenden Hand und dem 
ihr verbundenenGefiihl beim Messen abhangig. Hinzu kam, daB die 
von mehreren Schleifern ausgefiihrte gleiche Arbeit verschieden genau 
ausfiel und daraus festgestellt werden konnte, wie unvollkommen das 
Verstandnis zum Messen bei ihnen vorhanden war. In der Schleif­
vorrichtung nach Abb. 141 bis 142 wird alles GefiihlsmaBige ausge­
schaltet, statt dessen geschieht eine stets in Betrieb befindliche mecha-
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nische Messung des Teiles auf MaBhaltigkeit, zylindrische Form und 
Unrundheit. Diese SchleifmeBvorrichtung kann an jeder Rund- und 
Flachenschleifmaschine befestigt werden und miBt in ihrer Betriebs­

Abb. 141. Schleifvorrichtung eingeschwenkt. 

Abb.141a. 
Schleifvorrichtung ausgeschwenkt. 

tatigkeit aIle Durchmes­
ser, innen wie auBen auf 
0,001 mm Genauigkeit, 
desgleichen auch flache 
Arbeitsstiicke. AuBer­
gewohnlich sindhier die 
Ersparnisse, sie errei­
chen bis zu 70 Ofo der 
sonst notwendigen MeB­
sowie dazu erforder­
lichen Ein- und Aus­
spannzeiten fUr em 
Sch~eifteil. 

Lehrenbohrtnaschine 
(Abb.143). 

Austauschbare Bohr­
teile fiir Werkzeuge und 
Vorrichtungen mit eng­
begrenzten Lochabstan­
den zu versehen, sind 
miihevoIl herzusteIlen, 

Abb.142. 
Schleifstiicke fiir Flachstiicke. 

zeitraubend und teuer. Das Bediirfnis, sie im Werkzeugbau leichter und 
in kiirzerer Zeit auf einer Lehrenbohrmaschine auszufUhren, drangt 
nach ErfUllung. Schwierig sind symmetrisch stehende Locher ohne 
Luftspiel zum Gegenstiick auf Umschlag herzustellen, die handwerk­
lich eine auBetgewohnlich groBe Geschicklichkeit erfordern. Urn diese 
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Abb. 143. Lehrenbohrmaschine. 

Abb.143a. Abb.143b. 
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Schwierigkeit maschinell zu iiberbriicken, miissen aIle Elemente der 
MeBmaschine, die zur Kontrolle fiir die Bohrgenauigkeit dienen, leicht­
betatigend in dieser untergebracht sein. Die Maschinenkonstruktion 
ist so ausgefiihrt, daB Bohrspindel und Arbeitstisch nach dem Koordi­

natensystem einstellbar 
sind und beide Schlitten 
sich unabhangig vonein­
anderauf festen Fiihrun­
gen bewegen lassen. Ihre 
Handhabung gestattet, 
ein bedingtes MaB durch 
Mikrometertrommel auf 
0,001 mm genau in ge­
raumer Zeit einzustellen 
und mit etwa 0,005 mm 
Genauigkeit zu bohren. 
In Abb. 143 wird eine 
Lehrenbohrmaschine ge­
zeigt, die Deutschland in 
neuzeitlich arbeitenden 
Betrieben besitzt und 
sich bewahrt, die aber 
auch mit groBem Ver-
standnis behandelt wer-

Abb.143c. den muB. Die Abbildung 
zeigt die Arbeitsweise die­

ser Maschine und laBt deutlich den Antrieb fiir die Bohrspindel erken­
nen. Ais ZubehOr dient der um 900 schwenkbare Rundtisch (Teilkopf) 
(Abb. 143a), mit dem jede gewiinschte genaue Gradeinstellung mog­
lich ist; er ist erschiitteruQ.gsfrei gebaut, in jeder beliebigen Stellung 
und auf Mitte durch LibeIle fest einstellbar. Zur Kontrolle des einzu­
stellenden MaBes bedient man sich optischer Hilfsmittel, mit denen 
noch etwaige Ungenauigkeiten verbessert werden konnen (s. Abb. 143 b 
und mit MeBuhr Abb. 143 c). 

G. Verschiedenes. 
Der EinfluB veranderlicher StoJlelspiele bei Schnittpressen. 

In einer Anzahl von Stanzereibetrieben wird immer noch unwirt­
schaftlich gearbeitet, weil viele Pressen mit unveranderlicher Drehzahl 
des Schwungrades laufen. Langere Streifenvorschiibe haben nun einmal 
groBeren Zeitverbrauch als kiirzere, und deshalb ist man bei ersteren 
genotigt, die Presse nach jeder Vorschubbewegung einzuriicken. Um 
das zu verhindern, ist beim Schneiden eine fortlaufende Streifenbewegung 
anzustreben, die aber nur dann gewahrleistet werden kann, wenn die 
StoBelhiibe den Vorschubstrecken des Streifens angepaBt sind. Da 
das Schneiden der Teile keineswegs nur von der Geschicklichkeit der 



Der EinfluB veranderlicher StoBelspiele bei Schnittpressen. 113 

Arbeiterin abhiingen solI, so muE der selbsttatige von dem des Hand­
vorschubes unterschieden werden. Bei verschieden auftretenden Hand­
vorschuben kann nur dann ein ununterbrochenes Schneiden moglich 
sein, wenn entweder die Presse von einem Regelmotor oder bei Trans­
missionsantrieb mittels Stufenvorgelege angetrieben wird. Die Abb. 144 
zeigt eine Exzenterpresse von etwa 22000 kg Betriebsdruck mit vier 

Geschwindigkeitsstufen, 10000, 7500, 5600 
und 4200 Ujh, bei der ihre Veranderlich­
keit in der StoBelhubzahl eine Leistungs­
steigerung ergab. Dessenungeachtet ist es 
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Abb.145. Abb. 144. Fresse mit vetander­
lichen Stolleispieien. Diagramm zur Bestimmung minutlicher StoBeihiibe. 

gleichgiiltig, ob die zur Verwendung gelangenden Werkzeuge mit Seiten­
schneider oder Einhangestift arbeiten; erstere gebrauchen in der Vor­
schubbewegung des Streifens weniger Zeit als letztere. 

Anhaltspunkte fur gesteigerte Leistungen im Schneiden sind im 
Diagramm der Abb.145 gegeben, aus dem Werte fur die Stuckzeit­
berechnung entnommen werden konnen, wobei Minderleistungen fur 
Werkzeuge mit Einhiingestiften bis zu 10 Ofo auftreten. Um moglichst 
groBe Leistungen mit Schnittwerkzeugen zu erreichen, wahle man 
den Schragscharfschliff in Vorschubrichtung 0,9' a, der uber aIle 
Schnittstempel hinweggeht; ein Erfolg ist nur bei guter Werkzeughiirte ' 
gewahrleistet. 

Kaczmarek, Stanzerei. Bd. I, 2. Auf!. 8 
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Bestimmung zweckmiilliger StoBelhubzahlen. 

Legt man einen minutlich zu verarbeitenden Streifenweg von etwa 
2400 mm zugrunde, so kann daraus eine durchschnittliche Hubzahl 
des StoBels ermittelt werden. Grundsatzlich ist anzustreben, daB in 
jedem Faile bei kleiner wie bei groBer Vorschubstrecke ein gleich 
langer Arbeitsweg fUr den Streifen zuruckgelegt wird. Urn das zu er­
reichen, ist die Drehzahl fUr die StoBelhube zu ermitteln, denn sie ist 
fUr die Beurteilung der Stuckleistung von Bedeutung. Das Produkt 
von groBer Drehzahl mal kleiner Vorschubstrecke solI namlich gleich 
sein einer kleinen Drehzahl mit groBerer Vorschubstrecke, wenn man 
in beiden Fallen gleichbleibende Nutzarbeit verrichten will. Die zu 
ermittelnde Drehzahl ergibt sich aus der Gleichung 

hierin bedeuten: 
L=n' Vs, 

L = Arbeitsweg des Streifens mm/min 
n = Drehzahl fUr StoBelhube in der Minute 
Vs = Vorschubstrecke in mm. 

Beispielsweise wiirden sich bei einem minutlichen Arbeitswege von 
2400 min fur den Streifen und mit Vorschubstrecken von 40 mm, 

20 mm und 10 mm, Drehzahlen fur StoBelhube n = 2:0 = 60, 2:~0 = 120 

und 2~~0 = 240minutl. ergeben. Bei naherer Betrachtung dieser Zahlen 

wird man feststellen konnen, daB diese im wesentlichen gebrauch­
liche Drehzahlen fUr Pressen sind. 

Aus dem Vorangegangenen zu folgern, sind Geschwindigkeits­
anderungen in gewissen Grenzen wohl am Platze, aber sie sind wichtig 
berucksichtigt zu werden, weil von ihnen die Arbeitsabgabe der Presse 
abhangt, die im beschrankten MaBe in Kauf genommen werden kann; 
Die Drehzahlen fur die Stufenscheiben des Deckenvorgeleges sind nach 
der geometrischen Reihe zu bestimmen, und zwar: 

z -VI n;- 3 -VI 125 d cp- -- --r 1,4 - nl- 60-

woraus sich eine Zahlenkette ergibt: 
n = 63, 90, 125 und daruber rd 180, 250, 355 U/min; 

diese Werte stimmen mit denen der Normenzahlen fUr minutliche 
StoBelspiele fast uberein. Je nach der zu ubertragenden Antriebskraft 
der Presse sind die Stufendurchmesser der Stufenscheibe am Decken­
vorgelege nach der arithmetischen Reihe wie folgt festzulegen und 
ihnen eine genugende Breite zu geben: 

Dmin 1 1 1 
Dmax = m-l =14 3 - 1 =14' 

q;-2- '-2- , 

Bei dem kleinsten angenommenen Stufendurchmesser von 150 mm wird 
der groBte Durchmesser 150·1,4 = rd 210 mm und die Stufung: 

Dmax - Dmin = _ 210 - 150 = 60 = 30 (St f .) 
m _ 1 . 3 _ 1 2 mm u ung , 
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demnach 
1. Stufe 150mm 0, 2.Stufe 150+30= 180,3. Stufe180+30=2IOmm 0. 
Die Stufenbreite der Stufenscheibe des Deckenvorgeleges richtet sich 
nach der Breite des Riemens und erhalt sie 

N· 60 . 75. h" b d 
b = tl'. c. D . Jr. n III em, lenn e euten 

b = Riemenbreite in em 
0' = Riemendicke (anzunehmen) in em, 
D = Riemenscheibendurchmesser in m, 
c = spez. Belastung des Riemens 12,5 kg/cm2 oder 1/6 PS/cm2, 

n = minutl. Drehzahl fUr obige Scheibe. 

1st die Riemenbreite ermittelt, so ergibt sich aus ihr die Breite fUr 
jeden Stufendurchmesser der Stufenscheibe 

B = 1,1 . b + 1 cm. 

ZweckmaBig ist es, ftir Streifenarbeiten, bei denen verschieden groBe 
oder sperrige Teile ausgeschnitten werden, in jedem Fane die Pressen 
mit Stufenscheiben auszustatten oder, was noch besser ist, sie mit 
stufenlosen Vorsatzgetrieben laufen zu lassen; trotz Herabminderung 
der Drehzahlen sind bei solchen Arbeiten Leistungssteigerungen zu 
erreichen. 

Arbeitsvermogen der Presse und ihre Arbeitsabgabe. 

Das Arbeitsvermogen der Presse liegt in der Wucht des Schwung­
rades und kann sich nur mit dem Quadrat der Winkelgeschwindigkeit 
vergroBern oder auch verkleinern. Man ermittelt dieses Arbeitsver­
mogen durch die Gleichung: 

w2 

A = J . -- . Hierin bedeuten: 
2 

A = Arbeitsvermogen der Presse oder Wucht in m/kg 
G . kg. 82 

m=Masse= - . . . . . . . . . .. Ill--
g m 

J = Massentragheitsmoment. . . . . . in kg· m . s 
fUr Radkranz, Speichen, Nabe, Bar 

OJ = Jr3~n = Winkelgeschwindigkeit . . . . . m' ~ 
ftir Radkranz, Speichen, Nabe (untereinander ver­
schieden). 

Liegt z. B. Folgendes fUr die Presse zugrunde: 

Scherflache . . . . . . F = 1000 mm2 (abztigl. Sicherheit) 
Schnittkraft. . . . . . p = 50000 kg max. 
Schwungraddurchmesser D = ~ 930 mm 
Schwungradbreite . . . b = 125 mm 
Drehzahl des Schwungrades. n = 110 U/min 

dann erhalt man daraus nachstehendes Bild: 
8* 
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Das Schwungrad, das mit einem dreistufigen Deckenvorgelege und 
den Drehzahlen n = 60, 90, 125 U/min angetrieben werden solI, hat bei 
einer zu schneidenden Blechdicke von 2 mm und Scherfestigkeit 

'C = 50 kg/mm 2 eine Arbeitsleistung von A = p ~O~~ <5 in m/kg, 

also A ~ 50000·1,25·2 - 125 /k 
1000 - m g. 

Der Wert fUr x ist ein KorrektionH­
faktor in Abhiingigkeit von der Scher­
festigkeit 'C, mit dessen Hilfe man die 
wirkliche Pressenleistung feststellen kann: 

Das Arbeitsvermogen der Presse ist 
Q)2 • n. n 

A=J· 2 beI (;)30; 

n·110 
Abb.146. (;) = ao- = 3,66 7r 

A 2·A 2 ·125 
und J = Q)2j2 = ~ = 3,662 • n 2 = 1,9 kg ms2. 

Wird in der allgemein bekannten Gleichung J = m· i2 die Masse 

ms = fi und i =!!.2 gesetzt, so wird J = fi. D42 bzw. G· D2=4g· J (fUr 
. g g 
g = rd 10 ms2) und das Schwungradmoment: G· D2 = 40· J in kgm 2 ; 

hierbei ist: 
G = Gewicht des Rades in kg 
D = Tragheitsdurchmesser = 2 . i in m 

auszudrucken. Als Uberschlagsrechnung rotierender Scheiben ist diese 
Gleichung fur die Ermittlung des Schwungmomentes verhaltnismaBig 
einfach. Mit Vernachlassigung der Speichen und Nabe folgt 

J - A . 2 _ 125· 2 _ 19k 2 (d . h T·· h ·t t) - 3,662: n2 - ~ - , g ms ynamlsc es rag el smomen 

G· D2 = 40· J =40·1,9 = 76 kg m2 (Schwungmoment) 

76 76 . 
G = D2 = (0,44 + 0,44)2 = 98,2 kg (GewlCht des Radkranzes) 

I i = Vr12 ~ r2~ = 0,44 m (Tragheitshalbmesser angenommen) 

m8 
II J = 2 (r12 + r22) = 1,9 kg m· S2 (Radkranz) 

Aus Gleichung I 

ist i = Vr12 ~ r 22 = 0,386 m (auBerer und innerer Raddurchmesser) 
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und aus Gleichung II 

wird r12 + r22 = l~~:: ~~o = 0,387 m (zwischen I und II k1eine Differenz). 

Bestimmung der Radkranzdurchmesser: 

G = ~ (D2 - d2) • 1,25'7,2 = 98,2 kg 

D 2 d2 4 . 98,2 - 392,8 - d 14 d 2 d ° 14 2 - = 1,25.7 ,2.n - 28,26 - r m 0 er , m 
014 

4· (r12 - r22) = 0,14; r12 - r22 = T = 0,035 m 2 

Fur r 2 ist: 

r 12 + r 22 = 0,386 
r12 - r22 = 0,035 

2r12 = 0,421 m 2 

2 _ 0,421 ~ d 21 2 r1 --2-- r m 

"r1 = ¥21 = 0,465 m 

0,4652 _ r 22 = 0,:4 

4'0,4652 - 4r22 = 0,14 
0,864 - 4r22 = 0,14 
0,864 - 0,14 = 4r22 

0,724 = 4r22 

2 _ 0,724 - ° 181 2· r2 - 4 -, m, r = ¥0,18C 0,42 m 

D2 = 2·0,465 = 0,930 m; D1 = 2 . 0,42 = 0,840 m 

(932 • Jr 842 • Jr) .. 
4---~4- '1,25'7,2 = 112,6 kg, gegenuber 98,2 kg 

rd 14% groBer, 
d. h. das Schwungrad gibt 14% mehr Arbeitsvermogen abo 

Da nun Reibungsverluste bei der Presse auftreten von 
",. . P = rd 0,06 . 50000 = 3000 kg, 

so werden von dem uberschussigen Arbeitsvermogen des Schwung­
rades voraussicht1ich etwa 8% bis 10% aufgezehrt. 

Mit Berucksichtigung des Vorangegangenen ist die Arbeitsabgabe 
der Presse (j)2 

A = J . -2 in m/kg. 

Wird dem Schwungrad eine k1einere oder groBere Winke1geschwindig­
keit zugeteilt, dann entsteht daraus eine Arbeitsvermogenanderung, 
die sich in einem bestimmten Verha1tnis zu dieser auswirkt, demnach 

A A . 0,5 W12 h' . . t d" W t d roo l' h foo d' 1 = 05 2 , lerm IS w erJemge er, er an ang lC ur Ie 
, ·0) 

Berechnung des Arbeitsvermogens der Presse zugrunde ge1egt wurde. 
Bei Anwendung eines Deckenvorgeleges mit drei gestuften Dreh­

zah1en, Z. B. n = rd 63, 90,125 D/min ergeben sich Arbeitsvermogen fur 

A 50000 . 1,25 . 2 .. = 1000 = 125 mjkg (Schmttarbelt) 
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und daraus 

125 = J . 0,5 . (n~onr = J . 0,5 . (ll~~ nr = 66,35 . J 

125 
und J =66,35 = 1,884 

bei berucksichtigter Drehzahl von n = 63 Ujmin 

Al = 1,884·0,5· (6~~ nr = rd 41 mjkg; 

f ·· Uj . A (90. n)2 ur n = 90 mm 2 = 1,884 ·0,5· 30 = rd 83,8 mjkg 

und fUr n = 125 Ujmin Aa = 1,884·0,5· (12:0. nr = rd 161,7 mjkg, 

woraus sich die Schnittkrafte bei einer Blechdicke von 2 mm ermitteln 
1000 . 41 1000 . 83,8 

PI = 1,25.2 = rd 16400 kg; P 2 = 1,25.2 = rd 33528 kg 

P a = 10~~2/6;,7 = rd 64670 kg. 

Mit diesen SchnittkriiJten konnen 2 mm dicke runde Scheiben, die 
eine Scherfestigkeit von 1: = 50 kgjmm2 besitzen, geschnitten werden, 
und zwar: 

D--~· 
- n·d·T' 

D _ 16400 33528 
I - n . 2 . 50 = rd 52 mm 0; D2 = n . 2 . 50 = rd 107 mm 0; 

64670 
Da = n . 2 . 50 = rd 206 mm 0 

und entsprechen einer Scherflache von: 
D"7r ·o=F; FI =52"7r·2=rd 327,8 mm2 ; F 2 =107·7r·2=rd 672mm2 ; 

Fa =206· 7r. 2 = rd 1293,7 mm 2 

(s. anfangliche Angaben). 
Diese Ergebnisse zeigen einen Uberblick uber die Ausbeute des 

Arbeitsvermogens der Presse, bei deren Uberschreitung sie entweder 
zum Stillstand kommt oder bei uberschussiger Wucht uberbeansprucht 
wird, wozu dann Sicherungselemente erforderlich sind. Aus diesen Er­
wagungen sind grundsatzlich Stanzvorgange, wie sie z. B. beim Biegen 
mit Enddruck (Pragen) auftreten, zu unterlassen, weil diese unkontrollier­
bar sind und auf Kosten des Exzenterzapfens sowie dessen Buchse 
gehen; das Nachfallen des StoBelschlittens nach Uberwindung der 
Drucklast wird als Ursache dafUr angesehen. 

Drebzahlbestimmung fiir gegebene Teile. 

Hierin wird gezeigt, welche Vorteile erwachsen, wenn mit verander­
lichen Hubzahlen gearbeitet wird. Aufmerksame Beobachtung in Be­
trieb befindlicher Pressen wird ergeben, wie auBerordentlich klein in 
den meisten Fallen die Ausbeute der Wucht des Schwungrades ist und 
wie eine Leistungssteigerung durch Drehzahlenanderung mit Stufen­
scheibenantrieb oder ahnlichen Mitteln moglich ist. 
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Fur SchnitteHe. 

gewahlt gegeben ermittelt Stufenschb. 0 

Abb. Werkstoff 
I 

f 
I 

0 Vs F P n kl. 0 m.0 gr. 0 

al 12 Siliziumeisen 45 0,3 8,5 15,5 700 287 125* - -
b 29 Messing, hart 35 2 18,25 455,4 15940 131 125 - -

17 Neusilber . . I 36 10,5 
80 2880' 33 60* c 103,5 1 --

3744 i 
-

I 
-

104 

'C = kg/mm 2 F = Scherflache in mm 
o = Blechdicke in mm P = Schnittflache in mm 
Vs = Vorschub in mm n = Drehzahl der Exzenterwelle 

• Nach Abb.17 sind zweifach und vierfach wirkende Werkzeuge er-
forderlich. 

Zu a: * Eine schneller laufende Presse am Platze. 
Zu b: Presse geeignet. 
Zu c: *Eine langsam laufende Presse ist zu wahlen, sonst ist mit 

Unterbrechung (Stillsetzung des StoBels) hinter jedem Vorschub zu 
schneiden. 

Kraftbedarf fUr das Biegen einfacher und Doppelwinkel. 

Das Biegen von Winkeln auf Exzenterpressen ist in jedem FaIle zu 
unterlassen, es erfordert eine Kraft, die abhangig ist von der Auflage­
entfernung der. Teilschenkel und der AbrundungsgroBe der Stanzkanten 
des Unterstempels. Hinzu kommt, daB durch Toleranzen der Teil­
dicken eine Steigerung oder eine Verminderung der Biegekraft eintreten 
kann. Demnach kann nur unter gewissen Voraussetzungen eine an­
genaherte Kraft zum Biegen ermittelt werden, wobei eine vorhandene 
Auswerferkraft mit berucksichtigt werden muB. 

Fur einfache Winkel von 90 0 mit gerundeter Ecke bestehen fUr 
Innenabrundung zur Teildicke bestimmte Verhaltnisse, sie werden 
ebenfalls von dem Abstand der Stanzkanten des Werkzeuges beeinfluBt. 

Abstand der Stanzkanten in Abhiingigkeit der Winkelinnenabrundung 

I 
L/o= 10 8 6 

ri 1,6' 0 1,4' 0 1,0' 0 
F . (Jz rd 9,4' (Jz rd 11 . (Jz rd 11,25' (J z 34 .. ·42 kg 

-----
F . (Jz rd 7,5' (Jz rd 8,7' (Jz rd 9,1, (Jz 30 .. ·35 kg 

Bei gleichbleibenden Quotienten von L zu 0 und stetig groBer 
werdenden Teildicken tritt eine lineare Drucksteigerung auf. Das Biege­
teil ist, als Trager auf zwei Stutz en ruhend, in der Mitte bela stet anzu­
sehen, danach ist 

P . Lb· 02 • (Jb 
---

4 6 
und 

2 . b . 02 • (Jb 
P=----

3·L 
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1st die Breite .des Winkels mit 20 mm, 0' = 2 mm, ri = 2,8 mm 
gegeben, dann kann das Verhaltnis 2,8/2 = 1,4' 0' und L zu 0' = 8fach 

Unfersfempel 

Abb.147. 

von 0 gewahlt werden, woraus sich bei einer Festig­
keit des Werkstoffes (Jz = 40 kg/mm 2 ein 

p = 2.20.22 • 11 . 40 = d 1466 k 
3.8.2 r g 

ergibt. 
Fur Doppelwinkel wird die Biegekraft bei 

abgeschragter Stanzkante des Unterwerkzeugs 
(s. Abb. 105) am weitgehendsten herabgesetzt. 
Der Teilschenkel verandert dann seine Hebelarm­
gri::iBe nicht, wodurch eine Kraftsteigerung wie 
bei abgerundeten Stanzkanten auch nicht auf­
treten kann. Unter der Voraussetzung, daB die 
Teilschenkel beim Biegevorgang nicht ausgezogen 
werden, das zu biegende Teil im Unterwerkzeug 

an den Enden frei aufliegt, und bei den Auflagepunkten R und Rl 
ein Abstand "a" entsteht mit einer Kraft von P /2, ergibt sich ein 

w_ P . 2 . a . 
- 4· (Jb ' 

Wird fur a = 4,5 . 0' und fur (Jb = X • (Jz gesetzt 

~I= 30 .. ·35 kg/mm2 I 3452 kg/mm2 I b' 0 
x i= 18 20 IS = 6 mm, 

so ergeben sich in der Praxis bestatigte Krafte, fur z. B. 0' = 4 mm, 
a = 4,5'4 = 18 mm, Teilbreite 20 mm, IJz = 40 kg/mm 2, 3 . a = 54 mm 

P 

Pa 
Abb.148. 

kraft beni::itigt, die 
Presse auftritt. 

20 (J z' b· 02 20·40·20· 4.42 
P=---= 

3· a 3·18 
= rd 4800 kg 

ohne Uberwindung der Auswerferkraft und 

mit derselben bei ~ = 48300 = 1600 kg 

PI = 4800 + 1600 = 6400 kg. 

Kommt hierbei die Federkraft eines Zentral­
auswerfers in Frage, dann ist diese an Stelle 
der 1600 kg zu setzen. 

Stanzteile, darunter Einfach- oder Doppel­
winkel, sind nicht geeignet, an Exzenter­
pressen zu biegen, weil man dazu eine End­

unkontrollierbar und zuweilen schadlich fur die 

Zum Biegen sind kleine Biegegeschwindigkeiten zu wahlen, um der 
Tragheit der Werkstoffwanderung Rechnung zu tragen; ein ReiBen des 
Werkstoffes tritt dann nicht ein. Fur leichte Stanzarbeiten werden 
Pendelpressen, fUr mittlere Arbeiten Reibtriebpressen, fUr schwere 
Arbeiten Kniehebelpressen verwendet. 
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SchutzmaBnahmen fiir Pressen gegen Bruch. 

Aus der Dberlegung, mit Betriebskraften an Extenterpressen zu 
arbeiten, bei denen man keine Handhabe besitzt, sie richtig einzu­
schatzen, wie beispielsweise bei Biegearbeiten mit notwendiger End­
kraft oder Pr~gearbeiten, gibt es mit Ausnahme des Druckreglers nur 
SchutzmaBnahmen, die auf Anwendung von Sicherungselementen in 
Form von Scherstiften, Scherplatten oder einem Werkzeugtrager mit 
Gerauschsignal (s. S. 78) reagieren; zur Beurteilung des Schutzes gegen 
Korperbruch gibt das Starrheitsdiagramm AufschluB. 

Starrheitsdiagramm. Eine Presse, deren Korperstarrheit im Be­
lastungsfalle gepriift werden kann, besitzt ein Pressenschild mit Dia­
gramm, aus dem die zulassige Auffederung des Pressenkorpers sowie 
die Riickfederung der Fiihrungen in WinkelmaB-Minuten abzulesen ist. 
Abb. 149 zeigt ein solches Pressenschild mit Starrheitsdiagramm, worin 
bei einem Normaldruck von 
40 t. die Auffederung des 
Pressenkorpers beispielsweise 
0,4 mm und die Schraglage 
im WinkelmaB 3,5 Minuten 
betragt. Bei eingeschlossener 
Sicherheit ist es zulassig, laut 
Angabe der Pressenfirma mit 
25 vH hOherer Betriebskraft 
und mit einer im gleichen 
Prozentsatz groBeren Auf­
federung des Pressenkorpers 
zu arbeiten. 

Druckreglerpresse. Zum 

Abb. 149. Korperfederung. Federung bei 40 t, Druck 
0,40 mm. Riickfederung der Fiihrungen <):: d = 3,5. 

Schutze fUr Werkzeug und Presse sind Druckregler entstanden, die 
rechtzeitig rapides Ansteigen der Arbeitskraft iiber eine festgelegte Be­
anspruchung verhindern. 

Diesem Aggregat ist besondere Aufmerksamkeit zu widmen, weim 
sich hohe Stanzkriifte bei handelsiiblicher Blechtoleranz entwickeln, 
wie sie z. B. bei Biege- oder Pragearbeiten auftreten. Mit groBter 
handelsiiblicher Plustoleranz steigt namlich die Uberlastung bei mitt­
leren Blechdicken auf das Doppelte der normalen Kraft an. Dieser 
Dbelstand und das durch die bedienende Hand verursachte irrtiimliche 
Einlegen von Doppelteilen in das Unterwerkzeug schadigt Werkzeug 
und Presse bei Verwendung eines Druckreglers nicht (Abb. 150 bis 
150b), weil dieser bei jeder Druckiiberschreitung in Tatigkeit tritt. 
Er besteht aus einem in den StoBel eingebauten leicht durchknick­
barem Kniegelenk, das durch einen Druckluftpuffer abgestiitzt ist. 
Beim Uberschreiten der Betriebskraft knickt das Gelenk im StaBel 
weiter nach hinten aus (Abb. 150b), worauf das Druckluftkissen nach­
gibt. Die Kolben des Durckluftpuffers sind so bemessen, daB die iibliche 
Betriebsspannung von etwa 6 atii fiir den Hochstdruck ausreichend 
ist. Das Sinnvolle in der Konstruktion des Druckreglers hesteht darin, 



122 Verschiedenes. 

daB das Kniegelenk bei StOBelaufwartsgang 
in seine urspriingliche Lage zuriickgeht und 
dauernd betriebsfertig bleibt, selbst dann, 
wenn eine iibermaBig gesteigerte Kraft auf­
treten sollte. 

Abb. 150. Druckreglerpresse. 

Abb.150a. 
Dr,,~.krcgle r. 
Kniehcbcl in 

Druckstellung. 

Abb.150b. 
Knichebcl in 

d ruckloscr 
Stcliung. 

Sicherungselemente. Scherstifte im Antrieb, wie in Abb. 151 ge­
zeigt, bieten nur einen unvollkommenen Pressenschutz, weil sie auf 

Abb. 151. Abb. 151a. Scherstlfte im Einspann. 
zapfen des Z,vlschenkopfes. 

~
IfI/SWirkUng be/;we/~em IYerkstoJ", 

-/; ~'3. , ,. ­
. h 

8cnersftfl gonz Sc!Jers!t1longesc/!erl 

weicn 
~-'I5kg 

I 

/(ernfosel' zusommen-
lliingentl 

Abscnerung 
bei-o,zo 

Abb.151e. Sehervorgang. A Durch­
seherung beiO,6o; B Durehscherung 

bei 0,2 o. 
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ein bestimmtes Drehmoment berechnet sein miissen, in diesem Falle 
so, wie es die stark gezeichnete Lage der Kurbel bei Aufnahme der 

. Vollast darstellt, was bei Herstellung von Schnitteilen vorkommt. 
Zum Schneiden diinnerer Teile oder angenommenen Pragens in punk­
tierter Kurbelstellung halt die Drehmomentsicherung ein Vielfaches 
mehr als vorher aus und kann 
die Presse nicht mehr vor 'Ober­
last schiitzen; hinzu kommt die 
Kniehebelwirkung der Pleuel­
stange, die eine iibergroJ3e Kraft 
auf die Antriebslager ausiibt, 
also einen gefahrlichen Kurbel­
belastungsfall zeigt, ganz einer­
lei, ob der Sicherungsstift ab­
geschert wird oder nicht. 

Einen Schutz gegen Pressen­
iiberlastung bieten vor allen 
Dingen Schersicherungen, die in 
der St6J3elbahn, sei es am Ge-
lenk des St6J3els selbst oder im 
Einspannzapfen des Werkzeuges 

Iiir/(ul'be/ 
Abb.151d. 

Bereich des Scherweges bei Stiitverwendung. 

untergebracht sind. Damit erstere Sicherungsteile (Scherplatten) bei einer 
bestimmten Kraft sicher durchscheren, ist die Wahl des geeigneten Werk­
stoffes wichtig, zumal bei Dauerbeanspruchung mit einem Durchsetzen 
der Platten gerechnet werden muJ3, das eine neue Einstellung des Werk­
zeuges n6tig macht. Die Abb. 151 c weist darauf hin, ob weicher von 
geringerer, oder harter Werkstoff von 
gr6J3erer Festigkeit vorteilhaft ist. 1m 
ersten Fall ist bei der Zugrundelegung 
von Stahl von (Jz = 45 kg/mm 2 als 

Abb.151e. Eingebaute Scherplatte 
im StOBelschlitten. 

,fcnmlfl'/n!/e 
Abb. 15lf. Veranderliche Abscherplatte 

zum Anpassen an den Hochstdruck. 

Scherwerkstoff ein Scherweg von etwa 0,6 . d' erforderlich, d. h. wahrend 
des Schervorganges tritt eine Dehnung quer zur Walzfaserrichtung 
des Werkstoffes auf, die zum v6lligen Trennen des Werkstoffes iiber­
wunden werden muJ3. Es federn :namlich hierbei die Werkstoffasern 
zuriick, was einen gewissen Zusammenhalt der Scherflachen begiinstigt. 
1m zweiten FaIle, wenn harterer Werkstoff Verwendung findet, liegen 
die Verhaltnisse anders. Die Praxis hat gezeigt, daJ3 z. B. bei blau-
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hartem Federbandstahl die Eindringtiefe des Stempels etwa 0,1 mm 
ist, worauf eine vollige Ausscherung des Teiles erfolgt, SM-Stahl von 
(Jz = 80··· 85 kg/mm 2 dagegen die Eigenschaft besitzt, bei etwa 0,12 mm 
Eindringtiefe des Stempels sich vollkommen ausscheren zu lassen; 
dieses genugte bisher, um eine genaue Stillsetzung der Maschine zu 
ermoglichen. In Abb. 151 b ist der Scherstift in der N ormalbeanspruehung 
unversehrt, die Drucklast zur Abscherung des Stiftes wurde noch nicht 
erreicht; die andere Darstellung zeigt den Stift in einer Anscherung, 
die auf zu weichen Werkstoff zuruckzufuhren ist. Bei Abb. 151 d ist 
zu sehen, warum sich harterer Werkstoff besser fur Sicherungselemente 
eignet als weicher. Harterer ScherwerkstofflaBt im Hochstfalle nur eine 
Eindringtiefe fUr Stift und Platte von nur 0,2 mm zu und sehert prazise 
ab; sein Oberlastungsweg ist in der Darstellung durch Pfeilzeichen 
gekennzeichnet. Der Kurbelweg ist hierbei vom Oberlastungsbeginn 
bis Oberlastungsende veranschaulicht und betragt fur den Abscher­
stift etwa 1fs der Umdrehung des kleinen Vorgelegezahnrades. 
Sicherungselemente aus weichem Werkstoff sind in der Abscherung un­
sicher; es ist angebracht, den Scherquerschnitt des Stiftes urn etwa 
30% uber die normale Werkstoffbeanspruchung festzulegen, damit 
fur ihn eine Dauerfestigkeit gewahrleistet ist. 1m Abb. 151 a sind 
z. B. drei Scherstifte im Einspannzapfen eines Werkzeuges unter­
gebracht, die beim Oberschreiten des zulassigen Hochstdruckes ab­
scheren konnen; je nach der erforderlichen Druckkraft kann man 
auch weniger Scherstifte anwenden. Es ist besser und billiger, an 
Stelle einer Scherplatte Abb. 151 c mehrere ubereinander liegende 
Scherplatten (s. Abb. 15H) zu verwenden. 

Ricb.tlinien flir die Auswahl geeigneter Pressen beim Kaut. 

Beim Erwerb von Pressen wird man in der Regel vor Entscheidungen 
gestellt, die dazu zwingen, aus Sicherheitsgrunden vor dem Kauf aber­
malige Uberlegungen anzustellen, urn nachzuprufen, ob nicht in dem 
beabsichtigten Vorhaben Fehlgriffe unterlaufen sind. Die ublichen Be­
ratungen mit dem Fabrikanten wegen eines Pressenkaufes sind nur 
vorbereitende MaBnahmen zum besseren Orientiertsein, die erst naCh 
Abwagung der in Aussicht stehenden Vorteile bzw. auftauchenden 
Nachteile Spruchreife erhalten. Dem Besteller fallt also die Aufgabe 
zu, die zu erfUllenden Bedingungen fUr die MaSChine selbst aufzu­
stellen, er wird vor Enttauschungen verschont bleiben, wenn er an 
die heikelsten Kernpunkte der Maschine herangeht und hierfur 
seine Forderungen festlegt. Grundsatzliche Forderungen fUr Pressen 
sind: 

1. kleinste Auffederung des Pressenkorpers bei groBter Wucht­
abgabe des Schwungrades, 

2. eine jederzeit sicher arbeitende, also einwandfreie Ein- und Aus­
schaltkupplung der Maschine, 

3. eine praktische, leicht an- und abbaufahige Schutzvorrichtung 
fUr die bedienende Hand, 
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4. vollige Austausehbarkeit der spater zu erganzenden Masehinen­
teile und eventueller zusatzlieher Apparaturen. 

Zu 1: Die Auffederung eines Pressenkorpers bedeutet fur die in 
Fuhrung laufenden Werkzeugstempel eine groBe Sehadigung, weil im 
Belastungsmoment der Masehine die Riehtung des StoBelsehlittens von 
der Senkreehten des Pressentisehes abweieht und mithin aueh die 
Werkzeugstempel aus ihrer Lage bringen; dureh das Eeken der Stempel 
muB ein groBerer WerkzeugversehlelB einsetzen. Die garantierte Auf­
federung des Korpers bei Hoehstbeanspruehungder Presse gehOrt in 
der Beurteilung zur Gute der Masehine, andererseits kann zu ihrer 
Herabminderung vieles dureh Sehrag- oder Daehsehliff am Werkzeug 
(s. Abb. 157b) getan werden. 

Zu 2: Vor allen Dingen ist die Kupplung zum Ein- und Aus­
sehalten des StoBelsehlittens von groBer Bedeutung, weil von ihrer 
Zuverlassigkeit nieht nur die Leistungsfahigkeit der Masehine ab­
hangt, sondern weil sie im erhohten MaBe aueh die Sieherheit gegen 
Dnfalle ist. Je groBer also das SieherheitsgefUhl fur die bedienende 
Hand gegen Verletzungen und sonstige Storungen der Masehine ist, desto 
reger wird sieh ihre Tatigkeit entwiekeln, von deren Arbeitstakt es ab­
hangt eine gesteigerte Leistung zu erreiehen. Die Forderungen, die 
man an eine einwandfrei arbeitende Ein- und Aussehaltkupplung stellt, 
mussen die sein, zu jeder gewunsehten Zeit sofort eine plotzliehe Dnter­
breehung des StoBelhubes zu vollziehen, um ein drohendes Dnheil 
reehtzeitig abwenden zu konnen. 

Ferner solI eine Kupplung Folgendes auszeiehnen: 
a) sie soIl bei hohen wie bei niedrigen Drehzahlen der Welle, bei 

stoBfreiem Ein- und Aussehalten der Masehine sofort in Wirkung treten, 
b) ihre Einsehaltung nur bei gleiehzeitiger Bedienung beider 

Sieherungshebel zulassen, 
e) ein momentartiges Stillsetzen bei Freigabe aueh nur eines Siehe­

rungselementes dureh die .bedienende Hand vollziehen, 
d) eine Dmstellung yom Einzel- in ein selbsttatiges Ausrueken in 

hoehster Totlage des Exzenters, fUr Dauerbetrieb der Masehine ge­
statten, 

e) fUr die Ausruekung beim StoBelabwartsgang in jedem Falle eine 
siehere Vollzuggewahr bieten, 

f) fUr handliehes Siehern gegen Einrueken bei Werkzeugweehsel 
bzw. Verriegelung des Gestanges gegen unbeabsiehtigten Hub ein­
geriehtet sein. 

Zu 3: Bei vorangegangener. Erfullung der gestellten Forderungen 
kann auf eine praktiseh gut ausgefUhrte Sehutzvorriehtung fUr die be­
dienende Hand nieht verziehtet werden, da sieh im Storungsfalle bei 
Dauerbetrieb der Masehine dureh momentanes Zufassen Dnfalle er­
geben. 

Zu 4: Die in einem Betrieb entstehenden Reparaturkosten fur 
Maschinen und Werkzeuge stehen vielfaeh in Abhangigkeit zu der 
wirtsehaftliehen Denkweise der Belegsehaft. 
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Es ist eine zwingende Notwendigkeit, sich vor dem Anschwellen von 
Unkosten zu schutzen, was am besten durch eine genaue Beachtung 
der Normen geschieht. 

In einer Veroffentlichung von A. Herbst, VDI (WT 39, Heft 19), 
deren Hervorhebung ein allgemeines, Interesse erwecken durfte, heiBt es: 

Die Wirtschaftlichkeit einer Norm besteht namlich nicht darin, daB eine 
Vielzahl von GroBen im Normblatt enthalten ist, um jeden Konstrukteur eines 
beliebigen Werks irgend einmal die Gelegenheit zur Verwendung der einen oder 
anderen GroBe zu geben, sondern darin, daB nur wenige GroBen als Norm fest­
gelegt werden, die den wirklichen Bediirfnissen der Werke entsprechen. Dadurch 
erhalt die einzelne GroBe eine hOhere Herstellungsstiickzahl, weil ihre Ver­
wendungsmoglichkeit groBer ist. 

Ferner sei hervorgehoben, daB auch der Deutsche NormenausschuB 
den Wert einer Auswahlreihe erkannt hat, was durch die Schaffung 
von DIN 323 "Normenzahlen" im Jahre 1922 geschehen ist. 

U'ber die Entstehung, die neuere Entwicklung und das Wesen der 
Normenzahlen hat der Obmann des Ausschusses fUr Normenzahlen, 
Prof. Dr. Kienzle in der Z. VDI 81 (1939) Nr. 24 ausfUhrlich ge­
schrieben. Um die Vorteile nutzbar zu machen, hat man fur Kunden 
zufriedenstellende Verkaufslisten geschaffen, wobei besonders darauf 
geachtet wird, daB die Maschinen allen Anforderungen in bezug auf 
Leistung und Abmessungen voll und ganz gerecht werden. Ais Bei­
spiel einer Nutzanwendung fur Normungszahlen sei hervorgehoben, 
daB die Kraft aus P = D • 7r • 11 • '[ und die Schnittarbeit A = P • x . '[ 
auf Normenzahlen sich aufbauen. Werden nun fur D· 7r • 11 und '[ 
Normungszahlen verwendet, so ergibt sich, daB die Ergebnisse fur P 
ebenfalls Normungszahlen sind. 

Nach den Abmessungen der seit Jahren hergestellten Schnitt­
werkzeuge ist festgestellt, daB fUr D und P die lOer Reihe Normungs­
zahlen, und fur 7r die Normungszahl 3,15 ohne nennenswerten Fehler 
eingesetzt werden kann. Fur die Scherfestigkeit '[ wurde als normaler 
Mittelwert die Normungszahl 40 kg/mm2, fUr die Blechdicke 11 die 
lOer Reihe der Normungszahlen und fUr den Wert x aus obiger Glei­
chung (fUr Schnittarbeit) die Normungszahl 0,63 gewahlt. Die Zahlen­
tafel I zeigt die jeweils erforderliche Schnittarbeit bis zu 100 mkg und 
die Schnittkraft bis 1 mm Blechdicke (s. S. 127). 

Die bereits behandelten Gesichtspunkte zur Tatigung eines Pressen­
auftrages setzen naturgemaB gewisse Fachkenntnisse voraus, ohne die 
es ein Risiko ist, zufriedengestellt zu werden; sie sind nicht fur be­
stimmte Typen von Maschinen zu beachten, sondern konnen fur Ex­
zenter-, Ziehpressen und Blechscheren verwendet werden. Aus dem 
der Maschine zugedachten Arbeitszweck und Verwendungsbereich, 
d. h. ob oft wechselnde Bauhohen fur die Werkzeuge bei der Bestellung 
der Maschine in Betracht gezogen werden mussen oder nicht, ware auBer­
dem noch zu entscheiden. 1m ersten Falle kame eine in Kauf zu neh­
mende Tischverstellung (WerkzeugverschleiBvergroBerung), im letzten 
Fane ein fester Aufspanntisch mit schwenkendem Pressenkorper in 
Frage. 
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H. Technischer N achschlageteil. 
Scherfestigkeiten nichtmetallischer Werkstoft'e. 

Fiir Messerschnitte. 
Bezeichnung des Werkstoffes. 
Glimmer, 0,5 mm. 

" 2,0". 
Hartpappe ... . 
Klingerit ... . 
Reines Kunstharz 
Kunstharzgewebe. 
Pappe ..... . 
Papier: 1 Blatt 0,25 mm dick 

5 "it 0,25" " 
10 "it 0,25 " 
20 "it 0,25 " 

Leder .. 
Gummi . 
Zelluloid. 
Birkenholz . 
Buchenholz 
Kiefernholz 
Lindenholz . 
Tannenholz 

" 

Festigkeit T in kg/mm2 
8 
5 
7 
4 

2,5 bis 3 
9 

2 bis 3,5 
16 
4,5 
2,3 
1,4 

0,6 bis 0,8 
0,6 " 1 
4 ,,6 

2 
1 bis 2 

1 
1 bis·l,5 

0,6 

Scherfestigkeiten metallischer Werksto:ffe einschl. Stahl und Eisen. 
Fiir Frei- und Fiihrungsschnitte. 

Bezeichnung des Werkstoffes. Festigkeit T in kg/mm2 

Aluminium . 
Blei. .... 
Duraluminium 
Eisenblech . 
Kupfer .. . 
Messing .. . 
Neusilber .. 
Rostfreies Stahlblech . 
Stahlblech. . . .... . 
Stahl mit 0,1 vH C-Gehalt 

" 

" 0,2 " 
" 0,3 " 
" 0,4 " 
" . 0,6 " 

" "0,8,, 
""1,, " 
" auf 5000 erwarmt. 

Siliziumstahl. . . . . . 
Ziehblech ...... . 

.T 

weich hart 
7 bis 9 13 bis 16 
2 " 3 

22 38 
32 40 

18 bis 22 25 bis 30 
22 " 30 35 

" 
40 

28 " 36 45 " 56 
52 56 

45 bis 50 
25 32 
32 40 
36 48 
45 56 
56 72 
72 90 
80 105 

1,78 
45 56 

30 bis 35 

Anmerkung; Die angegebenen Werte gelten bei scharf gehaltenen Werk­
zeugen und werden mit fortschreitender Werkzeugstumpfung groBer; mit fal­
lender Werkstoffdicke wachst ebenfalls der spezifische Scherdruck. 

1 Siehe Schuler: Taschenbuch, 3. Auf I. 1937. 
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Messerschnitte (Abb. 152). 

Gegeben: 

Scheibendurchmesser D = 22 mm 
Dicke t5 = 1,5" 

Werkstoff: Hartpappe 
7: = 7kg/mm2 

Gege ben: Schnittdruck 

P = 725,00 kg 

Gegeben: 
Freiraum im Schnittmesser 20 mm 
Federkraft 11 kg 
Federhalbmesser mit r = 8 mm an­

genommen 
n = Gangzahl der Feder 
c = Konstante 120 bis 130 setzen 

"n" mit 5 Windungen angenommen 

Gegeben: Pa = U kg 

P = 725,3 kg 
t5 = 1,5 mm 

Schnittkraft: 

P = D . n . t5 • 7: = 22 . n . 1,5 . 7 
P = 725,3 kg 

(a) 

AusstoBkraft des Auswerfers 

P a = 0,015· P = 0,015·725,3 
Pa = 10,9 rd 11 kg 

(b) 

Federdrahtdurchmesser 

d = 0,5 f/pa • r = 0,5 flu· 8 
d = 2,2mm 

Federzusammendriickung 

n . r3 • P a 5 . 83. 11 
/ = --W:-c - = 23,4 . 120 

/=lOmm 

Federvorspannung: 

0,9 . f = 0,9 . 10 = 9 mm 
(c) 

Schnittarbeit einschl. AusstoBkraft 

A = tPa + P)· t5 = (11 + 725,3) ·1,5 
1000 1000 

A = 1,1 mkg 
(d) 

Anmerkung: In dem FaIle, wo die Federkraft infolge eines zu kleinen 
Federraumes nicht erreicht werden kann, ist ein zwangweiser Aus­
werfer anzuwenden. (s. Abb. 36 u. 37.) 

Kaczmarek, Stanzerei. Bd. I, 2. Aufl. 9 
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Freischnitte (Abb. 153). 

Gegeben: 
Scheibendurchmesser D = 270 mm 
Dicke 0 = 2" 

W erkstoff: Eisenblech 
7: = 40 kgjmm2 

Abb.153. 

Anmerkung: Die Schnittarbeit ist 
bei A und B die gleiche 

Gegeben: 

Scheibendurchmesser D = 100 mm 
(fiir Abb. 42) 

Dicke 0 = 0,3 " 
Werkstoff: Messing 7: = 35 kgjmm2 

Gege ben: Schnittkraft 
P = 3297,0 kg 

Abstreifkraft-Naherungswert fiir me­
tallische Werkstoffe 0,05' P 

Gegeben: 
Abstreifkraft der Federgruppe 

Pa = rd 165 kg 

Angenommen: 6 Federn 

r = S mm, n = 9 Windungen 

Mit der Anzahl der Federn wird der 
Drahtdurchmesser kleiner und um­
gekehrt groller 

Schnittkraft bei Parallelschliff 

P = D . % • 0 • 7: = 270 . % • 2 . 40 
= P = 67824 kg 

Schnittarbeit 
A = P . 0,6* ~ = 67824 . 0,6 . 2 

1000 1000 
A = SI,4mkg 

* Fiir Bandstahl = 0,15 . 0, hartge­
walzter Werkstoff 0,4' 0 und weicher 
0,6' 0 setzen. 

Schnittkraft bei Schragschliff 

Pl =0,5·D·%·o·7:=0,5·270· %·2·40 
PI = 33912 kg 
zuriickgelegter Schnittweg gegen­

iiber A 
SI,4 ·1000 

8 = 33912' 0,6 = 4 mm 
(a) 

Schnittkraft ohne Abstreifkraft 

P = D . % • 0 . T = 100 . % • 0,3 . 35 
P = 3297,0 kg 

Beim Schneiden ist die Federabstreif­
kraft mit zu iiberwinden 

(b) 
1--------------------------

Abstreifkraft 
Pa = 0,05 . P = 0,05 . 3297,0 
Pa = rd 165kg 

P a 165 
Pal=/f =T=27,5kg 

Drahtdurchmesser 

(c) 

V--- ~~ 
d = 0,5 P'r = 0,5 r 27,5'S = 3 mm 

n • r3 • Pal 9 . S3 . 27,5 
f = (j}:-c - SI'120 =13mm 

13mmZusammendriickung der Federn 

A = (Pa + P) . 0,6 . 0 
1000 

(165 +3297) . 0,6 . 0,3 

1000 
A = 0,6mkg 

(d) 
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Ermittlung der Schnittplattendicke. 
Vier-Klauen-Spannung; Parallelschliff (Abb. 154). 

Werkstoff: V2a-Stahl, 0 = 1,5 mm 
Anzahl der Fertigungsteile 

800000 Stuck 
Schnittplatte 8011 dann bei Benutzung 

von Paralle!stucken verbraucht sein 

l/aupllell 

$1. 
. for/ochef' • ~ 

Ausschnill JIof'-/Iodocher lIulzlei/e ausAbhl/ 

Stf'eifenllof'schuu 

Abb.154a. Schnitt mit Vorvorlocber. 

Abb.l54b. 

Abstand der Parallelstucke l = 6 em 
Lange des Schnittkastens (als Breite 

mit 9,7 em festgelegt) 
Zulassige Belastung 

O'b = 4600 kg/em 2 

Schnittkraft 

Fur Vorvorlocher 

I (2·2,5+4·2+1-1,5)·n·I,5 
= 68,3 mm 2 

Vorloeher 
(2 . 6 + 1 . 12) . n . 1,5 = 113,0 

" 
Aussehnitt 

(14 . n + 4· 13) - 1,5 = 143,94 " 
Summa 325,24mm2 

P = F· 7: = 325,24 -52 = 16912,5kg 
(a) 

Schnittplattendicke 

0,75·P·l 
O'b = ----r;:-~ 

4600 = 0,75' 1691~,5· 6 
9,7' h2 

h = V 0,7.5 -16912,5'6 = 1 32 
9,7 - 4600 ' em 

(b) 

Durchbiegung der SehnittpJatte 

P ·l3 
f = E -J -192 

16912,5 - 63 

2200000·1,9: 192 
f = 0,0045 em 

b -J - b· h3 _ 9,7 . 1,323 _ 1 9 
wo el - 12 - 12 -, 
ist 

h = 1,34 em oder 13,4 mm 

Anmerkung: Bei durehschnittlicher 
Sehnittleistung von 40000 Stuck 
und ffir jeden Seharfsehliff 0,15 mm 
folgt: 
800000, 
40000 - 0,15 + 13,4 = 16,4 mm 

Plattendicke; unter 13,4 mmisteine 
Einspannplatte erforderlich 

(e) 

9* 
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Ermittlung der Schnittplattendicke. 

Zwei· Klanen· Spannung; Scbragschliff (Abb. 155). 

"Obereckklauenspannung 

Schragschliff der Stempel in Richtung 
des Streifenvorschubes (0,9 . rJ) 

Abstand der Parallelstucke vonein­
ander 6 cm 

Belastungsfall 
Trager auf einer Seite fest eingespannt 

auf anderer Seite nur abgestutzt 

p=~O"b' W 
3 ·l 

Werkstoff: V2a-Stahl, rJ = 1,5 mm 
Zulassige Belastung der Schnittplatte 

4600kg/cm2 

Schnittkraft 

Pl = !:.. = 16912,5 = 8456 kg 
2 2 

s. Abb. 154a (a) 

Sieh ergebende Belastung 
der Schnittplatte bei 1,3 em 

O"b = 
1,125 . 8456 . 6 

9,7' 1,322 

O"b = 3383 kg/em2 

(b) 

r-----------------------------I---------------------------~ 

Anmerkung: Bei einer 11,3 mm 
dicken Schnittplatte kommt noch 
der Zuschlag fUr die Anzahl der 
Scharfschliffe des Werkzeuges hin­
zu. Bei Schnittleistungen von 
40000 Teilen zwischen 2 Scharf­
schliffen und 0,15 mm Abschliff 
kommt der Zuschlag von 

800000 
40000 • 0,15 = 3 mm 

in Frage: 11,3 + 3 = 14,3 mm. 
Sogar mit 9 mm dicken Schnitt­
platten sind noch brauchbare Teile 
geschnitten worden 

Sehnittplattendieke 
bei Beanspruehung von 4600 kg/cm2 

h = V1,125' 8456,2 . 6 
9,7'4600 

h = 1,13 em 

(c) 

Durehbiegung der Schnittplatte 

P . 7 . za 8456,2 . 7 ·216 
f = E. J . 768 = 2200000'1,16' 768 

f = 0,006cm 

b· h3 
wobei J = ----r2"" = 1,16 ist. 

(d) 
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Kniekfestigkeit der Schnittstempel (Abb. 156)1. 
~--------------;-------------~ 

Werkzeug 
als Freisehnitt 

arbeitend 

Gegeben: 
Stempeldurehmesser 

5 mm 

Zu sehneidender 
Werkstoff: Eisen­
bleeh 

J = 2,5 mm, T = 50 kgjmm2 

Werkzeug 
als 

Fiihrungssehnitt 
arbeitend 

Gegeben: 
Stempeldureh­
messer 5 mm 

Zusehneidender 
Werkstoff: 

Eisenbleeh 
J = 2,5 m, T = 50 kgjmm2 

A Werkzeug 
als Freisehnitt 

arbeitend 

B Werkzeug 
als Fiihrungs­

sehnitt arbeitend 

Fiir reehteekigen Stempel 
b =6mm 
h=3mm 

Es bedeuten: 

Lange des Stempels 

Sehnittkraft = Kniekkraft 
n 2 • E . 0,05 . d4 * 

d·n·J·T= =p l2 
~=--=cc--~ 

l = "Vn2 . E . 0,05 . d4 

d·n·J·T 

= lin. E . 0,05 . d3 

. J. T 

Y43175 Y--
l = -i250 = 34,55 = 5,8 em 

l1=0,75·5,87=3,52em oder 35,2mm 
* Formel von Euler Fall II 

(a) 
--------------1 

p 2 . n 2 • E . 0,05 . d4 * 
l2 

l ~ V2.~!~~75 = 8,3 mm 

l1 = 0,75' 8,3 = 6,2 em oder 62 mm 

* Formel von Euler Fall III 

V n 2 • E· b· h3 

l= 24.(b+h).J'T 

l = V 9,86 . 2200000 ·0,6 . 0,027 
24 . (0,6 + 0,3) . 0,25 . 3500 

l = 4,31 em; rd 43 mm 

Fiir A: 
l1 = 4,31 . 0,75 = 3,2 em 

Fiir B (s. 156b): 
l1 = 6,1 . 0,75 = rd 4,6 em 

(b) 

(e) 

J = Werkstoffdieke in mm 
E = Elastizitatsmodul 2200000 kgjem2 
J = Tragheitsmoment 

fiir runden Quersehnitt 0,05 . d4 

fiir reehteekigen Quersehnitt b ~:3 
d = Stempeldurehmesser in mm; l = Lange des Stempels in em 

1 Siehe Oehler: Tasehenbueh, S.11. 1938. 
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Scharfschliffe und Schnittkraft fUr Frei- und Ftihrungsschnitte 

I 2 
Parallelschliff Schragschliff 

(Abb.157). 

3 
Hohlschliff 

hOchstbelastend 
bei 

gerauschvoller Arbeit 

lastmindernd 
bei 

gerauschloser Arbeit 
a b c 

1. Schnlllsirecke 

Abb.157. Verschledene Arten des Scharfschliffes an Schnittstempeln. Es bedeuten: 
U aus1.uschneldender Umfang in mm; P Schnittkraft in kg; 
" Blechdicke in mm; 8 Schnittweg in mm; 
't Scherfestigkeit in kg/mm' A = 1/1000' p. B in mkg. 

Abb. 157 a. Parallelschliff. Rohe Beanspruchung des Werkzeuges. 
P = U· v . 't 8 = 0,6 U 

0,6 . J . P 0,6 . U . tl' . 't 
A = 1000- = -1000-

Abb. 157 b. Schragschliff. Niederere Beanspruchung des Werkzeuges. 
P = 0,5 . U . tl • ~ 8 = 2 . 0,6 u 

2 • 0,6 . J . P 0,6 . U . u' . 't 
A = 1000 = --1000-

Abb. 157 c. Rohlschliff. Niederere Beanspruchung des Werkzeuges. 
P = 0,65 . U . J . 't B = 2 • 0,6 " 
A = ~6·J·P = 0,78' U_·d'.'t 

1000 1000 
Filr Federbandstahl 0,15' v; hartgewalzter Werkstoff bis 0,3' 0; weicher Werkstoff bis 0,6' v 

Die Anwendung des Schragschliffes bei Schnitten mit Vorlochern 
erfolgt in Richtung des Streifenvorschubes tiber aIle Schnittstempel mit 
dem tiefsten Punkt am ersten Vorlocher. 

Geeignete Werkzeugstiihle mit angeniiherten Legierungen. 

Die Auswahl eines Werkzeugstahles hangt von seiner Beanspruchung 
ab, die der zu verarbeitende Werkstoff von dem Werkzeug fordert. 
Seine Beurteilung erstreckt sich auf die St~ndfestigkeit, das Verhalten 
beim Harten und auf seinen Preis. Das Gefahrvolle bei einem Stahl 
liegt meistens im Harten, deshalb ist es vorteilhafter, einen teuren beim 
Harten einwandfrei bleibenden Stahl mit weniger Nacharbeit zu wahlen 
als umgekehrt. Man bedenke, daB Werkzeuge teuer sind und in wenigen 
Minuten beim Harten zunichte werden konnen. 

Richtlinien fiir das Hiirten. 

1. Bei aer Bearbeitung von Werkzeugteilen ist ihr Hammern mog­
lichst zu vermeiden, wenn nicht zu umgehen, dann ist ein gutes Aus­
gliihen vorzunehmen; sie sind gegen das Entkohlen zu schtitzen. 

2. Zum Ausgliihen sind Gliihkasten mit pulverisierter Holzkohle 
oder GuBeisenspanen zu benutzen. Zur Kontrolle der Innengliihfarbe 
verwendet man einen Priifstift. 
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3. Durchbriiche sind mit Lehm oder gezupfter Asbestpappe in 
Wasser geweicht zu fiillen. 

4. Werkzeugteile sind langsam auf Temperatur zu bringen, und 
zwar in Gliihkasten, in denen sie in Holzkohle gebettet liegen, damit 
sie in der Gliihmuffel eine gleichmaBige Warmeanstrahlung erhalten; 
zweckmaBig ist es, den Gliihkasten in der Muffel auf eiserne Roste 
zu stellen, um die Warmeiibertragung auf den Gliikasten zu be­
giinstigen. 

5. Als Zangen sind salcha mit langen dunnen Schenkeln und 
punktweiser Klemmflache zu verwenden. 

6. Abgeschreckte Teile miissen im Abkiihlungsbad auf Raum­
temperatur erkalten, die angemessene Abkiihlungszeit ist fiir 1 kg 
Hartegut etwa 50 Minuten. 

"Obersicht geeigneter Stahle zu Schnittwerkzeugen. 

Zu verarbeitende Geeignete Stahllegierungen fiir 
Werkstoffe. Schnittwerkzeuge Stempel I Schnittplatte 

~ 
PreBspan 

fiir Messer- Kohlenstoffstahl PreBspan, Pappe, 
Bakelit-Hartpapier Hartwachs-
Cellon u. ahnliches und mit etwa 

] Hartgummi Folgeschnitte 0,5 vH C-Gehalt platten 

(erwarmt) 
0,5 vH C-Gehalt 

0 

Z Glimmer Wolframstahl 
Mekanit Freischnitte mit etwa 1,3 vH C und 5 vH Wo 

bei nichtempfindlichen TeHen 
Leg. I: 0,95" '1,05 C /0,25'" 0,35Mn / 

0,15" '0,25 Si 

Zinkblech 
max 0,035 S / max 0,015 P I 

III maxO,INl ~ Kupferblech 
+> Aluminiuntblech III 

:::a Messingblech Leg. II: 0,81 C / 0,26 Si I 2,15 Mn / 
0,032 P / 0,018 S I O,ll Cr / 

fiir Frei·, 0,26 Ni /0,10 Va2 

Folge- und 1 Wasserharter 2 Olharter 
Gesamt· 
schnitte bei nichtempfindlichen Teilen 

Leg. I oder II wahlen 

~ Eisenblech fiir besonders hohe Leistungen 
.~ Dynamobleche Leg.III: 12 .. ·13Cr 
r"'1 2C /0,25 .. ·0,3Mn Siliziumblech Leg. II wahlen 0,25"'0,3 Si 

Luftharter 

Stahlblech Leg. I und II wahlen 60 kg Festigkeit 
.s 100 " "III " II " " .::I ..;s 

0,7 C /4 Cr r/l' GuBstahlbander Folgeschnitte 18 Wo / 1,2 Va Leg. II wahlen 
Petroleumharter 
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Ubersicht geeigneter Stahle fiir ZiehwerkzElUge. 

Zu verarbeitende Geeignete Stahllegierungen der Werkzeuge 
Werkstoffe Ziehwerkzeuge Stempel I Ziehring 

~ PreBspan Ziige mit federn-Q) 

S Cellon u. ahnliches dem Niederhalter Kohlenstoffstahl 
~ Hartgummi auf etwa 1200 mit etwa 0,5 C-Gehalt .S 
Z (erwarmt) erwarmt 

einfache Ziige von 100 mm 0 von 100 mm 0 
Zinkblech auf etwa 1500 

aufwarts aufwarts Q) 

erwarmt :::: 
GuBeisen GuBeisen til 

--~ +> 
Q) 

Aluminiumblech jede Art von 100mm 0 von 100 mm ~ 0 
Kupferblech von Zieh- abwarts abwarts 
Messingblech werkzeug Einsatz- oder Kohlenstoffstahl 

I=l Eisenblech I kann Verwendung Kohlenstoffstahl etwa 0,5 C·Gehalt Q) 

'" Tiefziehblech finden 
~ 

tl"bersicht geeigneter Stahle zu Stanzwerkzeugen. 

Zu verarbeitende Geeignete StahlIegierungen iiir 
Werkstoffe Stanzwerkzeuge Stempel I Schnittplatte 

~ PreBspan Q) Formstanzen 

~ Cellon u. ahnliches mit Erwarmung 
.S Hartgummi bis etwa 1200 Kohlenstoffstahl mit etwa 
Z erwarmt 0,5 C-Gehalt (WasserMrter) 

Zinkblech Formstanzen 

~ Erwarmung 1500 

oj --
+> Kupferblech Q) jede Art 
~ Aluminiumblech von Stanz- 1 C /0,1 Ni /0,015 P 10,3 Mn Messingblech werkzeugen 0,035 S /0,2 Si 
...... 

,"'Mbl"h I kann Ver- (Wasser Mrter) ,.<:l 
.;g Stahlblech wendung finden 
w. 
"-
t=I Biegestanzen 

t W olframstahl II> Leg. III wahlen .$ GuBstahlband I mit abge-
I 

1,30 und 5Wo l'il rundeten Winkel 

tl"bersicht geeigneter Stahle fiir PreBformen. 

Zu verarbeitende Geeignete StahlIegierungen der Werkzeuge Werkstoffe PreBformen 

~ 
Q) mit Dampf, Gas, S PreBteile 
~ aus Kunstharzen elektrisch Leg. I bzw. Leg. I u. II wahlen 
.S beheizt 
Z 

i 
WarmpreBteile Frosch-, hochlegierten Cr-Stahl wahlen aus Zink Traversen- und 

Aluminium V ollgesenke mit etwa 2,2 C und 13 Cr 
Messing 

Ermittlung des Linienschwerpunktes. 
Methode der Errechnung. 

Formel '. Sp = L· A + LI ·A I + L2 • A2 f ( S 141) 
L + L L us. s.. . 

1 + I 
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Werkstoffberechnung (Abb. 159). 

Herstellung 950 Teile, Schnitt mit V orlocher 

Streifenbreite 

Br = Tb + 2Rb = 22 + 2 . 1,4 
Br = 25mm 

2 
1-17,5---j I - r-- (a) 

I 
-{. --i 

Anzahl der Teile im Streifen 
t;7 1 "" 

, .!--A I '" L L 1000 '1-1' I ., x= =-= 
~31..~31-1 Tt + Zm Vs 17,5 + 1,25 

I x = 53 Teile im Streifen 

~l 
r-

~ 1 (b) 
1 

T "" -fH- 1 Anzahl der Streifen I ~ bei 3 vH ArbeitsausschuB 
-

~-

- ?m 
y = 2'(T) + ~vH = 950 + 29 = 19 

1--1l--Vs- x 53 
2'(T) = Summe der Gesamtteile 

Gege ben: Teillange T/ = 17,5 mm 
(c) 

-----------~ 
Teilbreite Tb = 22 " Gesamtgewicht 
Teildicke tf = 2 " 

Gewahlt nach Diagramm Abb. 158 
Gg = L· Br . & • Y . r 

Randbreite Rb = 1,4 mm 

I 

= 100'2,5' 0,2 . 19'7,8 

Stegbreite Zm= 1,25 " 
Gg = 7,4 kg 

(d) 

Werkstoff: Eisen 

I 
Nettogewicht der Teile 

TafelgroBe 2000 . 1000 mm 

Gewahlt: Streifenlange 1000 mm I Gn = 2,2' 1,75'0,2' 950· 7,8=5,7kg 

Gesucht: abzuglich der Locher 

Streifenbreite = Br in mm (2 . 0,32 • 7r + 0,62~) . 0 2 . 950 . 7 8 
,4 4 ' , 

Anzahl der Teile im Streifen = x = 0,63 kg 

AnzahlderStreifen = Y (fiir 950 Teile) 
Gn = 5,7 - 0,63 = 5,00 kg 

Gesamtgewicht = Gg 
(e) 

Nettogewicht =Gn Abfallgewicht 
Abfallgewicht =Ga 

Ga = Gg - Gn = 7,4 - 5,00 
Ga = 2,4 kg 

(f) 
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Streifenbreiten fur runde Scheib en (Abb. 160). 

Gegeben: 
Scheibendurchmesser 11,5 mm 
Scheibendicke 2" 

Gegeben: 
Scheibendurchmesser 11,5 mm 
Scheibendicke 2" 

Einteiliges Schneiden 

Br = Tb + 2 . Rb = 11,5 + 2 . 1,4 

Br = 14,3mm 

(a) 

Zweiteiliges Schneiden 

Br = 0,865' (Tb + Zm) + Tb + 2Rb 

= 0,865(11,5 + I) + II,5 + 2 '1,4 

Br= 25,Omm 

(b) 

Dreiteiliges Schneiden 

Br = 1,73(Tb + Zm) + Tb + 2Rb 

= 1,73 ·(II,5 + I) + II,5 + 2'1,4 

Br = 35,96 rd 36 mm 

(c) 

-------.---- --------------------, 

Gegeben: 

Scheibendurchmesser 11,5 mm 
Scheibendicke 2 

Fiir 25teiliges Schneiden 

Nach Diagramm gewahlt 
Randbreite Rb = 1,4 mm 
Stegbreite Z m = 1 

n-teiliges Schneiden 

-- -----------------

Br = (n- I)· 0,865' (Tb +Zm) 
+ Tb + 2Rb 

= (25 - I) . 0,865 . (II,5 + I) 
+ II,5 + 2 . 1,4 

Br = 273,8 mm 

(d) 

Zu beachten: Scheibenschnitte Mnnen fast in jedem Fiihrungsschnitt mit 
Vorvorlochern miihelos hergestellt werden; die Anzahl der Werkzeuge fiir 
Scheibenschnitte wird dadurch beschrankt. 
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d. h. Lange der Linie mal Schwerpunktabstand von der X-Achse 
bzw. Y-Achse durch Lange der Linie, plus Lange der Linie der darauf-

, 
i 

8 = Schwerpunkt 

s _ 14 . 22,5 + 27 • 36 + 27 • 36 + 14 . 49,5 
~ - 14 +27 + 27 + 14 

= 2952 =36mm 
82 

8 = 27· 27 + 14 • 34 + 14 • 34 + 27· 41 2788 = 34 m 
1/ 27-+:14+14+27=82 m 

Abb.16!. 

8 _ 90.28,5+42'47,8+27,7'62+48.69+34·90 
z - 90 + 42 + 27,7 + 48 +-----s4 

+ 45,2 • 91,2 + 31,5 • 114,5 + 32 ·131 + 29 • 151,5 ~ 76 3 
+ 45,2 + 31,5 + 32 + 29 ,3 

8 _ 48·38 + 90·52,7 + 29· 55,7 + 32·58,5 + 27,7·62 
,- 48 + 90 + 29 + 32 +~ 

+ 34· 70 + 31,5 . 71,5 + 42 • 76,2 + 45,2 • 79,3 = 61 
+ 34 + 31,5 + 42 + 45,2 ,1 

Abb.162. 

folgenden mal ihrem Schwerpunktabstand durch ihre Lange und so 
weiter, wie oben angefiihrt. In Zahlen ausgedriickt siehe Abb. 161. 
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Es ist hier ein Linienbild gewahlt, von dem man weiB, wo der Schwer­
punkt liegt. 

Methode der zeichnerischen Bestimmung. 
Man zeichnet das Linienbild entweder in genauer natiirlicher GroBe 

oder in einem VerhaltnismaBstab und unmittelbar daneben den Krafte-
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plan in gleicher Weise; die Vorlocher sind darin mit zu beriicksichtigen. 
Auf der senkrechten Linie des Krafteplanes trage man von oben begin­
nend die auftretenden Krafte (Linien natiirlicher GroBe oder iill Verhiilt­
nismaBstab) genau der ~eihe folgend auf, wahle einen beliebigen Null­
punkt und ziehe von dort aus die Leitstrahlen; das Linienbild erhalt 
von jeden einzelnen Linienschwerpunkt senkrecht und waagerecht 
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gezogene Linien. Hierauf wird die erste Parallele zum Strahl 4 gezogen, 
die bei der senkrechten Momentenlinie des Linienbildes einen Punkt 

hinterliiBt; an welcher Stelle dieser zu stehen kommt, ist zu Anfang 
belanglos. Von dem ersten Knotenpunkt geht es dann in gleicher Weise 
weiter, um fur die Strahlen 3, 2 und 1 Parallele zu ziehen; die Schwer-
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punktachse liegt dann lotrecht zur Kreuzung der Ruckverlangerung 
von Linie 1 und 4. Nun schwenke man das Linienbild um 900 und ver­
fahre so in beschriebener Weise; der Schnittpunkt beider Linien ergibt 
den gesuchten Schwerpunkt. 

Beispiel fUr Abb. 162: 
Den L.Schwerpunkt bei Schnitten mit Vorlochern bestimmt man 

in den meisten Fallen von der X-Achse und Y-Achse, seltener von 
einer der genannten Achsen aus. Es ist besonders darauf zu achten, 
daB die Summe der Krafte bei heiden Briichen den gleichen Wert 
besitzen mussen. 

Die Schwerpunktbestimmung fiir einen Schnitt mit Vorlocher und 
zwei Seitenschneidern ist die gleiche wie bei dem vorhergehenden 
Werkzeug. 

Beispiel fiir Abb. 163: 
Schnittwerkzeuge, deren Schnittkrafte hOher als die Pressenkraft 

liegen, sind in der Kraftunterteilung m6g~chst naherungsgleich zu 
unterteilen. Aus der vorliegenden Darstellung geht hervor, wie ein 
Weg dazu gefunden werden kann. 

Beispiel fUr Ahb. 164: 

Ermittlung des FIachenschwerpunktes. 

Flachenschwerpunktermittlungen kommen nur fUr Stanzwerkzeuge, 
d. h. bei solchen Werkzeugen, die mit hartem Endaufschlag Flachenver-

~ I I 
I I 
I , ' 
I 10' 

y 

90 

IfrtYf'feplon 

Ifriif'temoBsfob 

fo- 1mm2 

Beweis: 

= 900 • 41 + 180 . 71 ~ 46 mm 

x-r-------------------- S 900 + 180 

J' = Schwerpllnkt 18 

Abb.165. 

y 

X-+ ______ -L~+-L_ ______ ~I 

Abb.166. 

Beweis: 
= 127,2 . 17 + 127.2· 26,5 + 63,6·33 = 24 mm 

S 127,2 + 127,2 + 63,6 
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formungen hervorrufen, in Frage, wobei vorangegangene Biegevorgange 
unberiicksichtigt bleiben. Da jeder Punkt in einer verformten Gesamt­
flache yom Unter- und Oberstempel getroffen wird, so ist zur Ermitt-

§ 
" ~ £ 
~ ":1"1 

~ e: 
~ ~ ~ 

~II 
~"I~ 

,..: 
<0 ..... 
.ci .., 
-< 

.. 
~ ,..... 
~ <:::. '<> :;;."0 <:::,~, '" 
~~t\i~~~~~ 
II Ii Ii II Ii II Ii Ii 

~ 0<:> ,,"\:l '" "-. t:t,~ 

~ 
..". 

~ 
'E 
u 

§I~ 
~I~ 
++ 

+ + ~ 
++ ,..., 
'" . '" ...,'" 
",'" 

'" ++ 
'" a> en", 
.", 

"'''' '" '" ++ 

lung des Schwerpunktes fUr den Einspannzapfen eine Unterteilung der 
gesamten Stanzflache in Einzelfelder notig, um aus der Summe aller 
Schwerpunkte den sich aus ihnen ergebenden Gesamtschwerpunkt zu 
finden. Dieser hat den Zweck, moglichst in einem Zuschlag beider 

Kaczmarek, Stanzerei. Bd. I, 2. Auf! 10 
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Stanzstempel die Teilform auszuschlagen, damit sich bei kleinstem Zeit­
aufwand die einwandfreie Flachenausbildung ergibt. Das Prinzip der 
Ermittlungsmethode ist das gleiche wie beim Linienschwerpunkt, es 
unterscheidet sich nur darin, daB an Stelle der Lange der Einzellinle 
der Inhalt jeder Einzelflache zu setzen ist. Naheliegend ist daher, daB 
Biegeteile mif verschiedener UmriBform, in ein und demselben Werk­
zeug gestanzt, verschieden ausfallen mussen und !LuBerdem mehrerer 
Stempelaufschlage bis zu ihrem Fertigzustand bedurfen. Fur die Be­
stimmung des Flachenschwerpunktes gilt ganz allgemein folgende 

Gleichung: F. A + Fl . Al + Fa' Aa + 
Sp = F + Fl + Fa + usf. 

worin F = Inhalt der Einzelflache in mm 2 und A = der Schwerpunkt­
abstand jeder Einzelflache von der X- bzw. Y-Achse bedeutet. 

Z ahlen tafel 3. KleinstzuUissige Winkelabrundungen. 

Flir Aluminiumlegierungen 

AI. DIN-Leg. n. 1713 Zustand I 
Blechdicke 

I 
Biegerundung 

obis mm r in mm 

AI, Cu, Mg 
weich 2 1···2· 0-

-- --

ausgehartet 3 2,5···3· 0-

weich 1,2 0,8"'1,2' 0-

AI, Mg, Si [ abgeschr~~~t_1 2,5 1~'2~5'Y-
I ausgebartet II 3,5 I 2,5"'3,5' 0-

- ---------

AI, Mg weich 2 I 1-··2· 15 

haIbhart 3 2···3·0-
-------

AI, Mn weich 1,2 0,8"'1,2' 0-
-----

I hart _____ 3 
! 

2···3· 15 

Al i weich 1 0,3"·1· 15 
--

I hart 2 1···2·0-

Magnesiumlegierung I kalt gebogen 10 ~4"'1O'Q 

I warm gebogen 2 2>2·0-

Flir Metalle 

0 Messing Messing Tiefziehblech 
[ 

Eisenblech . 

1 0,2 0,3 0,5 ! 0,6 
------ ---

1,5 0,25 0,4 0,75 0,8 
---

2 0,3 0,6 1 1,2 

2,5 0,4 0,8 1,25 1,5 

3 rmm 0,5 1 
rmm 1,5 rmm 1,8 

3,5 0,6 

~'! I 
1,75 2,1 

----

I 

4 0,7 1,5 2 2,6 
----

4,5 0,8 1,75 2,25 3 

Zu beachten: Zu bevorzugen sin~ die Werte nach DIN 250. 
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Zahlentafel 4. 

Plus· Minus· Werle fUr 
900• Winkel. 

~900 ~~s:o 
\) , 'So 

'<' ti, 

c= i ZU messende 
/, .1 Winkel ~ -L. -:=J 

scharrer Winkel 
Dehnungsfaktoren 

1,05 ~1-.!,15 UL! 1,25 !~1_1~~,L:t.,L 1,45 !~ kleinere Werkstoffdehnung 
0,95 0,9 1 0,85 1 0,8 1 0,75 1 0,7 0,65 I 0,6 0,55 1 0,5 grollere Werkstolfdehnung 

gestreckte Lange fiir Winkel 90· 
L = a + b + L z oder L = a + b + (0 + 0,2) . 0,785 . {tT; 

L, = a + b ± L z oder L, = a + b ± (0 + 2· r)' 0,785 . {tT 

f ii r Win k e I b i s z u 90' 
(0 + 0,2)·0,785· {tT' x· (d + 2· r)· 0,785'· {tT' x· 

L z = 90. - L Z1 = 90. 

bei 5vH grof.lere Werkstoffdehnung als 25vH 
(0 + 0,2) . 0,785 . ''/1' ·X· 

L zn = 0,95: L z oder L zn = 0,95 . 90.----

(d + 2· r) . 0,785 . :i T . x· 
L zn1 =O,95' -- --90'-- -

bei z. B. 5 vH kleinerer Werkstolfdehnung als 25 vH ist statt 0,95 der Wert 1,05 zu setzen 
fiir Rundungen bis zu 360· 

.. (d + 2 • r) • 2 • ~ • x' 
gestreckte Lange: L = 360. 

"bei abweichender Werkstolfdehnung als 25 vH ist mit Dehnungsfaktor zu berichtigen". 

I 
L Zahlenwerte fiir 25 vH Werkstoffdehnung Ii 

z + "--11-

- -O,24Q. -=0'222.1=:Q.l~8_I-O'081. -(),03!, -O~...Q. ±o,o12 +0,03~ +0,064 +0,085 4,5 _I I 
1 -1,77 ==-1,66!I-l,275 ==-0,720. ::-0,308 -0,178 +0,11~ +0,376 +0,640 +0,90 - '-1 1,42 

=O,237I-O,2!!I-O,143 -O,0731=-~0!z. -O,O~ +0,033 +0,061 +0,088 +0,1()3 4 I 
=1,57 -1,452 -1,060 '-0,543 1-0,132 -0,040 +0,2871 +0,548 +0,804 + 1,058 1,41 

~'234I-O'2iQ: ~'13'!.II-=o.0551::-0,008 +0,025_1 +0,05~ +0,087- +0,1181 +0~i3i 3~ 
-1,358 -1,24 -0,845 -0,366 -0,006 +0,222 +0,462 +0,720 +0,968 +1,206 1,39 
=0,230 =0,203 -0,114 =0,032 +0,027 +0,061 +0,089 +0,120 +0,144 +0,165 3 
-=I,146ICl'2.~ ::-:0,630.1-0,189 .IO,!70 .Io,wI +(),63~ ±O,8~ +1,13[ ±1,364 25 -1 1,37 
-0,220 -0,184 -0,088 -0,003 +0,063 +0,099 +0,128 +0,151 +0,187 +0,204' ; 
-0,935 1+=0,816 [~-:-415 =0,0,12 +0,~46_ +0,58.t>. +0,81~ +1.Q.~[ +1,29,6- ,I~52~ -,- -1 1,35 

-I ::=O,2101-=-<J,170. ~,051 +0,038 +0,112 __ +0,152 _+_0,179 +0,210 +0,23~ +0,2~ 2 __ 1128 
,- -0,724-0,604'-0,200 +0,165 +0,522 +0,768 +0,986 +1,237 +1,460 +1,680 I!' 

- =-0,2011=0,1:& -0,032 +o,o~ +0,142:fO,18~ +0:198 ,+0,241 +0~262 ±:~~ 1,75 -' 125 

-, ~:~!:I=~:::I ~~~!$~:~~{I !~:~~11~~:::~ {~~:~ ;_i;~f!_~:~:;ti{i_~ 1~_1_11'22 
1 

- -0,513 -0,392 +0,015 1 +0,3431 +0,69~1 +0,950 +1,161 +1,4091 +1,624 +1,838 ,I' 
-j- =0,1831==-0,152 +0,045, +oJ~1 +(),22~,_,+0,251 -+0,292- +~320, +0,335 +-0,349 ~51_[ 119 

1 1 
-0,407 ;-0,355 +0,123 1 +0,432 1 +0,7861 +1,041 +1,2481 +1,495 1+ 1,706 +1,917 1 ' , 

- - '::::0,160.:-0,092 j-O,097 +0,1~+0,278rtO,320 ±o,sail +0,366- +0,380_ +0,3~ _ -1117 
1 1- -0,302'-0,180 +0,230 I +0,521 1 +0,874 1 +1,132, +1,336 +1,581 +1,7881+1,996 I ' 

1- - ~,1~ :-0;005 +0.,172:+0,260 +0,35i +0,39i +0-,-40.!±0,426 +O~56,±O,~~ 0,75 1_1 1 14 
1- -0,196 -0,074 +0,338 1 +0,610 +0,962 [+1,223 +1,423 +1,667 +1,870 I +2,065 I 'I ' 

- -=0,082 +0,002, +..0,18,3-1 +0'_,366 --f:O,12{ +0,47H: +0,42I ,+0,494 ,±0_,,4~-+0,50s ~~--'112 
- -0,09 +0,022 +0,445_ j-O,699_ +1,050 +1,374 +1,510 +1,75.!1 +l,95~1 ±2.J.~ 025 ii' 

±0,02 _±0,016 +O,470+o,50Q. ±0,57! +0,600 +0,57~ +0,585 1 +0,56~ +0,57Q ' . 1 08 
- +0,01~1_+0,~2~I+O,!.52 +0,78~±!o138 +1,405 +1,5981+1,839 +2,0341,+2,233 ' 

,_ J _o,4_I_o,5_I_l_~_2 __ ~,5 __ 3 __ ~1_4 __ .-!i5_ 
- __ 0,2!?,_0,3~ ..Jl,59~ ~4!, ..J>,656 1 0,656 ..J>,65! .-Jl.!l.!i~1 0,656 ._0--.65! 
- 0,1 I 0,2 0,56 0,86 1,14 1,4 1,65 1,94 2,16 2,42 

10· 
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Liingenermittlung von gebogenen Teilen (Abb. 168). 

I Werkstoff : 
I 

~-

I Walzbronze 
Ausfiihrung des Teiles 

~ I Dehnung: 60 vH I Winkel 900 innen scharfkantig 
~ ~~/ 

[1:50,88:] 
gestreckte Lange des Teiles 

L = 2·25 ± Lz; L zn = 60-25 vH = 35 vH Abzug 
von Lz = 0,56 . 0,65 = 0,36 

L = 2·25 + 0,36 = 50,4mmoder 
L = 2·25 + (0 + 0,2)·0,785·0,595·0,65 = 50,4 mm 

(a) 

I Werkstoff: StV 23 Ausfiihrung des Teiles 

rtifP:j Dehnung: 25 vH 
Doppelwinkel je 900 innen 

--~.-------

scharfkantig 

gestreckte Lange des Teiles 

r=~ L = 2 . 15 ± 2Lz; Tabellenwert 2' 1,14 = 2,28 mm 1----72,28 L = 2 . 15 + 40 + 2,28 = 72,3 mm oder 
L = 2· 15 + (0 + 0,2)'0,785'0,656 = rd 72,3 mm 

(b) 

I Werkstoff: StV 23 I Ausfiihrung des Teiles 

f;[] Dehnung: 25 v H aufeinander liegende Schenkel 25 --
gestreckte Lange des Teiles 

~t 
L = 60 + 25 + 2 Lz = 60 + 25 + 2 . 1,65 = 88,3 mm 
oder 

L8;8~ I L = 60 + 25 + 2· (d + 0,2) . 0,785 ·0,656 = 88,3 mm; 
d=3mm 

(c) 

~ 
I Werkstoff: 

I Ausfiihrung des Teiles 
25 ' Neusilber 

Dehnung: 30 v H I parallel stehende Schenkel 

'Os gestreckte Lange des TeBes 

~~2~ 
L = + 0 95 . (6 + 2· r) . 2·1) . 1800 + b 

a, 3600 

(3 + 2 . 3,5) ·2' 1,39 . 1800 
L= 60+ 0,95' 36~--

00 und + 25 = 98,2 mm 

i. 98,~TI 
(2 + 2 . 3,5) . 2 . 1,39 . 1800 

L = 60 + 0,95 ·-------3600~--~-

+ 25 = 96,9mm (d) 

I 
Werkstoff: Silumin I Ausfiihrung des Teiles 

~ r-°i Dehnung: 25 vH spaltlos gerolltes Auge © 
E7;n 

gestreckte Lange des Teiles 

L = 60 + (1,5 + 2'2,5)· 2 '1,35-0,189~77,4 mm 
Lz-Wert (e) 



Langenermittlung von gebogenen Teilen (Abb. 169). 
! I Ausfiihrung des Telles 

Werkstoff: 
Duralumin 

Dehnung: 15 vH I 
Doppelwinkel je 900 innen 

scharfkantig 
~~~--~----'-------~-----I 

gestreckte Lange des Teiles 

L = 2 . 35 ± Lz; Lzn = 25 vH - 15 vH = 10 vH 
Abschlag von Lz = -0,04 

L = 2 . 35 - 0,04 . 0,9 = 70,036 mm oder 
L = 2 . 35 + (6 + 2 . r) . 0,785' {fT' 0,9; 

2·35 - (2,5 + 2· 4) . 0,785' 0,005' 0,9 = 70mm 
(a) 

I Werkstoff: 
WiderstandsbI. Ausfiihrung des Teiles 

1-------------
Dehnung: 30 v H dreiwellig mit gerundeten Ecken 

gestreckte Lange des Teiles 

L = 2 . 10 + 6 . 20 - 6 . Lz; 
Lz =30vH-25vH=5vH Abzug von Lz 

rd L = 2·10 + 6·20-6·1,028'1,05 = rd 133,15mm 
oder 

rdL= 2·10 + 6. 20_~6 +~~. &T' 72~0-'-.!,05 
3600 

= 133,2 mm (b) 

jWerkstoff: 
I Aluminium Ausfiihrung des Teiles 

'Dehnung: 2 vH auf ±O,I mm genau 
___ _ ___ gestreckte Lange des Teiles 

Lzn = 25 vH - 20 vH = 5 vH Zuschlag zu J:Lz 
L = 12 + 2 . 0,56 '1,05 + 38 + 42 -

- 1,06' 0,95 + 30 + 0,5 . 0,56 . 1,05 + 28 + 
+ (I + 2 '4)·2· 1,41 . 180~~ 1,05 = 

3600 
L = 163,8mm 

Ausfiihrung des TeBes 

( c) 

I 
Werkstoff:' 

Aluminium 

I D, ehn,un, g: ,20 vH Doppelwinkel jde 900 Ecken 
_,~. __ ~ 1 gerun et 

gestreckte Lange des Teiles 

L = 2 . 15 + 40 + 2· Lz; Lzn = 25 vH - 20 vH 
= 5 vH Zuschlag zu Lz 

L = 2 . 15 + 39,5 + 2 . 1,14 = 71;78 mm 
.oder 
L = 2·15 + 39,5 + 2 (6 + 2r)' 0,785' 0,56' 1,05 

= 71,8 mm (d) 

Werkstoff: Eisen 
Dehnung: 25 vH 

I~ ___ ~usfiihrung des Teiles 
I Formgleichheit 

~~ __ . __ gestreckte Lange des Teiles 

L = 2 . 15 + 2. 0 5 + 10 . (I + 2· 2,5) . 2 . 1,35' 3600 _ 4 
, 3600 

L=rd 188mm 

(e) 
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Festlegung von Stanzrippen zur Stabilisierung (Abb.170). 

Richtwerte: 

Stempeldicke: 4· <f in mm 

Gestreckte Rippenbreite 

Rbr = 6 . <f + 6 . If • S 

und fiir Ermittlung des Zentri­
winkels p 

b = 0,017453 . 3 . If • rp 

und Rippenhohe: 

h = 3 . If ( 1 - cos ~) 

Rippenauslauf : 

bis d' = 0,25 mm 10· d' 

" d' = 0,5 5· If 
" If = 1,0 " 2,5' If 

Stanzhalbmesser: 

Nach dem Ziehkantendiagramm ist I 
fiir Rippen zu setzen I 

lO(Da - Di) ·2= (f)r I 
(s. Band 2 Ziehradiendiagramm) I 

Gegeben: 
I 

Gestreckte Rippenbreite 

Rbr = 6 . J + 6 . If • S* 
1,8 = 6 . 0,25 + 6 . 0,25 . 0,2 

* Dehnungdes Werkstoffes S = 20vH 
(a) 

GroBe des Zentriwinkels "rp" 

b = 0,017453 . 3 . J . rp 

b 
rp = 0,017453' 3'0,25 

1,8 
rp = 0,013 = rd 1390 

Halbmesserpunktliegt unterder Blech­
fliiche 

(b) 
--------------1 

Rippenhiihe 

h = 3 . J . (1 - cos ~) 

( 139 
h = 3 . 0,25' 1 - cos -) 

. 2 
h = 0,75' (1- 0,350) = rd 0,49 mm 

(c) 

Stanzhalbmesser 

(Da - Di) . 20 = (f)r 
(6'0,25 - 4· 0,25) . 20 = 10 

fiir J = 0,25 mm 
r = 0,08mm 

Rippenliinge 

(d) 

Werkstoff: Aluminium (weich) 

Dicke J = 0,25 mm 
Dehnung S = 20 v H 

I mit Rippenauslauf 30 mm 
ohne 30 - 10 . 0,25 

= 27,5mm 

Lange der Rippe einschlieBlich ihres (e) 
Auslaufes 30 mm 1----

Zu beachten: Bei weichem Blech ist 
die Richtung der Rippe zur Walz­
faser belanglos, bei· halbhartem da­
gegen ist sie rechtwinklig und bei 
einer Kreuzrippe iibereck zu dieser 
anzuordnen 
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Stabilisieren durch Stanzrippe 
gegen Durchbiegung und Knickung (Abb_ 171). 

Werkstoff: Messingbleeh 0,25 mm 

Gege ben: kz = 29 kg/mm2 

E = 1000000 kg/em2 

Bib I l I r 5 3,6 25 0,5 mm 

If =k = 0,25mm 
b - k3 

J = 0,3 - If· r3 + 12 = 0,00000141 

b - k3 
J 1 = ~ = 0,00000047 

P -l3 
I=;~E-J 

Gegeben: Malle wie oben 

~--~l 
~ 

- ~o ~l 
~ ~ __ .:..:J 

Fiir Messing 
E = 1000000kg/em2 

Fiir Aluminium 
E = 675000 kg/em2 

zul. Knieklast 
Pk in kg 

Fiir Sieherheitsgrad bei Knieklast: 

M . 1 1 
essmg: ;=4 

Aluminium:'! = 0,83 bis 0,67 
n 

- 1;'/;2 . 
Pk = n -7,2- - E - J m kg 

Belastung des Teiles bei l = 25 mm 
mit 0,1 kg 

Belastungsfal1: 

Trager einseitig fest eingespannt, 
Gegenseite freitragend 

Dureh biegung: 
P -l3 

f = b-k3 
3-E-03-o-r3+-, 12 

0,1- 2,53 

3 - 1000000 . 0 3 . 0 025 . 0 05' 0,36 . 0,025' , , , + 12 

1,563 
I = 2,812 = 0,53 em 

(a) 

mit Rippe: 3,7 mm und 

0,1 - 2,33 1,563 

3 -1000000 _ 0,36 -0,0253 = l,5 
12 

ohne Rippe: j = 1,0 em = 10 mm 

Rippenversteifung zeigt bei Dureh­
biegung etwa dreifaeh gro/lere 
Standfestigkeit 

und auf Kniekung: 

1 n 2 
Pk=----E'J n l2 

(b) 

1 n 2 

Pk = 4 . 2,52 - 1000000 - 0,00000143 

mit Rippe: 

P 9,86 3 
k = 25 -1,4 = 0,563 kg 

und ohne Rippe: 
9,86 

Pkl = --2If - 1000000 - 0,0000009375 

9,86 k 
Pkl = -25 -0,9375 = - 0,37 g 

Tragkraft: 0,563 kg zu 0,370 kg 

Rippenversteifung zeigt auf Kniekung 
etwa 1,5faeh grollere Tragfahigkeit 
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'" 
Abmessungen 

OJ 

m~1 
'0 d, I d, h i h, I h'l h. .. 
o:!:I mm mm mml mm mm mm 

1 20 1M 15x 1,51 La 28 58113,1 4,9 40 
2 26 M 18X 1,51 L2 35 68 18,1 4,9 45 
3 32M22Xl,51

1

La42 7917,1 5,9 56 
4 40 M 27x21 L252 95 16,1 6,9 72 
5 60 M 30x21 L262103115,1 7,9 80 
6 20. M 15x ,,5r' 28 65 20,1 4,9 40 
7 26- M 18 X 1,51 L2 35 75 25,1 4,9 45 
8 32- M 22x 1,51 La 42 96 34,1 5,9 56 
9 40- M 27 X 21 La 52 122 43,1 6,9 72 

10 5 •• MOO x2' I L' 621'3. 42,1 7,9 80 
II 60- M 30x21 L2 62135 47,1 7,9 80 
12 60- M 30 X 21 ! La 62140 52,1 7,9 80 

i, 

Abb. 172. Einspannzapfen. 

1 Gewinde nach DIN 242, Gewindeeinstich nach DIN 76. 
2 L = Laufsitz nach Einheitsbohrnng. 
Die GroBen mit Kopfnote - sind nur fiir Schnitt- und Stanzgestelle mit 

Saulenfiihrung bestimmt. 

Abmessungen 
GroBe e 

I 

t d, 

I m: I 
b 

I 
h 

mm mm mm mm mm 

2 20 42 12 60 38 29 
"4 20 82 12 100 38 29 

7' 24 36 M Hixl,5 60 48 31 
9 24 76 M 15x 1,5 100 48 31 

11 33 36 M 18Xl,5 60 57 31 
13 33 76 M 18X 1,5 100 57 31 

"15 33 116 M 18x 1,5 140 57 33 
17 63 76 M 22x 1,5 100 77 38 

"19 63 116 M 22x 1,5 140 77 40 
21 73 96 M22Xl,5 120 97 40 

"23 73 136 M 22X 1,5 160 97 40 
"25 93 116 M 22xl,5 140 II7 40 
"27 93 166 M 22x 1,5 180 II7 14 
'30~ 116 130 M27x2 160 146 45 
"33" 116 196 M27x2 225 146 45 
"35~ 146 170 M27X2 200 176 45 
"37" 146 220 M27x2 250 176 45 

Abb.173. Stempelkopfe. 

Die beiden Schrauben in der Mitte der Seite "a" nur bei den GroBen mit 
Kopfnote ,. links. 

Die beiden Schrauben in der Mitte der Seite "b" nur bei den GroBen mit 
Kopfnote ... rechts. 

In der Tabelle ergibt ext die N utzflache zwischen den Schrauben. 

Ermittlung der Stanzkraft auf mechanischem Wege. 

Eine dritte Methode, den Schwerpunkt von Stanz- und Schnitt­
kraften zu finden, besteht in folgender Moglichkeit. rst die Stanzkraft 
durch Drucksicherung nach Abb. 126 oder mit einer MeBdose ermittelt, 
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die einzelnen Schnittkriifte in der ebenfalls erwahnten Weise gefunden, 
dann ergibt sich daraus der Schwerpunkt 

S d = p·z +_~~~+ Pi ·Z2 + usf 
P P + PI + P2 + . 

Es ist sonst rechnerisch unmoglich, einen Stanzdruckschwerpunkt 
zu bestimmen, wei! die Harte des Werkstoffes zu verschieden und die 
gefiihlsmaBige Beurteilung viel zu ungenau ist. Mit der Drucksicherung 

!lusf. !l Ausf. B 

Abb. 174. Runde Schnittstempel. 

Abmessungen 

m~ I 
0,8 
0,9 
1,0 
1,1 
1,2 
1,3 
1,4 
1,5 
1,6 
1,7 
1,8 
1,9 
2,0 
2,1 
2,2 
2,3 
2,4 
2,5 
2,6 
2,7 
2,8 
2,9 
3,0 
3,1 
3,2 
3,3 
3,4 
3,5 
3,6 
3,7 
3,8 

3,5 
3,5 
3,5 
3,5 
3,5 
3,5 
3,5 
3,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
5 
5 
5 

2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 

I 
Abmessungen 

GroBe d I d, GroBe 
mm mm 

39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 
66 
67 
68 
69 

3,9 
4,0 
4,1 
4,2 
4,3 
4,4 
4,5 
4,6 
4,7 
4,8 
4,9 
5,0 
5,1 
5,2 
5,3 
5,4 
5,5 
5,6 
5,7 
5,8 
5,9 
6,0 
6,1 
6,2 
6,3 
6,4 
6,5 
6,6 
6,7 
6,8 
6,9 

5 70 
5 71 
5,5 72 
5,5 73 
5,5 74 
5,5 75 
5,5 76 
6,5 77 
6,5 78 
6,5 79 
6,5 80 
6,5 81 
7 82 
7 83 
7 84 
7 85 
7 86 
8 87 
8 88 
8 89 
8 90 
8 91 
8 92 
8 93 
8 94 
8 95 
8 96 
9 97 
9 98 
9 99 
9 100 

AbmesBuugen 

d I d, 
mm mm 

7,0 
7,1 
7,2 
7,3 
7,4 
7,5 
7,6 
7,7 
7,8 
7,9 
8,0 
8,1 
8,2 
8,3 
8,4 
8,5 
8,6 
8,7 
8,8 
8,9 
9,0 
9,1 
9,2 
9,3 
9,4 
9,5 
9,6 
9,7 
9,8 
9,9 

10,0 

9 
9 
9 
9 
9 
9 

10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
II 
II 
II 
II 
II 
II 
II 
II 
II 
II 
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nach Abb. 126 besteht die Moglichkeit, auf Grund der Tragerdurch­
biegung die Drucklast geniigend genau zu bestimmen. weil mit zu-

A 

E 

B c 

~a/' ~/, ..,,'" .." <:::; 

F bis2mm 

HI 
nodes finso/zs/dcK 

D 

L= Vs 

Vorschubbegrenzung 

bis10mm v.IObis2ol iiber20 

a 
b 

6 
6 

8 
8 

10 
10 

Ll:.; t ZWis1enlOge 

Abb.175. Seitenschneiderausfiihrungen . 
.A und B werden am Mufigsten angewendet. 
a und D vermeiden Zackenbildung an der Streifenkante. 
E Ausfiihrung bei dicken Blechen iiber 1.5 mm anwenden. 
F hartes Einsatzstiick fiir Ausfiihrung .A und a erforderlich. 

a, I a I b 1 e j e, u! u, I f j z 1 s + ! u 

llO I 80 57 351 75 . 18 61 11 / 18 28 
130 11100 57 351 75 ~ 18 6 11/18 28 
150 120 57 35, 95 w. 18 6 11/18 28 
1301100 77 501

1 

70 .S : 18 6 11/18 28 
150,120 77 50 90 Il) '18 6 11/18 28 
180 '150 77 50jllO,.25 18 6 11/18 28 
150 120 97 65 851.$ 18 6 18/23 28 
180 150 97 651115 w. 18 6 18/23 28 
210 180i 97 65145: .~ 18 6 18/23 28 

Abb. 176. Schnittkasten. s + groJ3e 
Werte fiir Sonderfiille. 

180 150;127 85 '115! 551 85123 8 18/23 28 
210 180'127 85145 55110,23 8 18/23 28 
230 2001127 85 '165 55125 23 8 18/23 28 
255 225)27 85,185 55 '145' 23 8 18/23 28 
210 18011561110140 75105 23 8 23/28 35 
250 220 1156,110160 75120' 2318 23/28 35 
255 '22511561110)85 75145.23 8 23/28 35 
280 250' 156, 110.210 75, 160123 8 23/28 35 
230 2001

1

196150;150
1

1101110 23 8 28/37 35 
2552251961501175110135,23 8 28/37 35 
280.25019615020011101150 23 8 28/37 35 
330 ;300,196 150i2501110~200: 23 8 28/37 35 

nehmender Durchbiegung der Trager die Last sich proportional ver­
groBert. Andererseits kann man, wenn MeBdosen zur Hand sind, auf 
gleiche Weise die Druckkrafte feststellen und den Schwerpunkt nach 
vorangegangener Gleichung ermitteln (s. Abb. 126). 
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Abmessungen. 

d= d,l e I d, 1 a b h h,! h, h, 8, 8, 
mm Imm! mm ,mID nlm mm mID mm mm mm mm 

50 I 7lIM 15Xl,51160 801'1401501 90 25 18 19 
75 1 961M 18x 1,5,195'lO51140' 50 1 90130 18 119 

100 125, M 18 X 1,5,24011301140 50 i 90130 241 25 
1251150 M 22x 1,5'12851651155 55100 40 24 25 
150:178 M22Xl,5,320 190 155 551lO0140 30 32 
175 1203M27x2 135521517060110'150 30 32 
20012281M30X2 ,380240170 60illO,50 30 32 
225 !2681M 30x2 '1470285195 65130155 40 42 
250 i293 M 30X2 4953lO1195 651130155 40 42 

27613181 M 30 X 2 1520[33512lO 70 11140160 140 42 
Abb 177. S1tuleniiihrungs-Stanzgestelle, 300 !343 1 M 30 X 25451360 2lO 70 140 60 40 42 

runde Bauart. 

Abb. 178. S1tuleniiihrungs-Stanzgestelle, 
eckige Bauart. 

Abmessungen. 

U:m I:~ Im~ r:~ m~ Im~ Im':n ::~ I::~ I::~ I:~ 1 ~~ 
80 60 101 M 18 X 1,51200 95140 50190 30 18 19 

100 80 125 M 18 X 1,5240 115 140 50 90 30 24 25 
120100145 M 22x 1,5 280145155 551100 40 24 25 
1501130 1781M 22x 1,5,3201751551551100 40 30 32 
180

1

1602,081M27X2 136020517060110503032 
200 200 228 M 27 X 2 380 245 170 60 llO 50 30 32 
225 200 253 M 27 X 2 !425 245 170 60 llO 50 40 42 
2501200278 M 30 X 2 1450245 170 60 llO 50 40 42 
3001200328 M 30 X 2 ,510245 170 60 no 50 40 42 

~:8 :8 ~ig: ~~ ~ ~:~:~ig ~g ~!g ~g ~g ~g ~~ ~~ 
200 60220 M 18 X 1,5320 90 140 50 90 30, 18 19 
150 801175 M 18x 1,5 290 1

1
110140 501 90 30 24 25 

200 80225 M 18 X 1,5 340 no 140 50! 90 30 24 25 
250 801275M18Xl,5390n0140 5°190 30 24 25 
180 100[2051M 22x 1,5 3401140155 55 100 40 24 25 
225'10012501M 22x 1,5385

1

140155 55 1,100 40 24 25 
275100 300lM 22x 1,5,435140 155155 100 40 24 25 
200 130 228 M 22 X 1,5370 170 1551 55 100 40 30 32 
250130278 M 22x 1,5;4201701551551100 40,30 32 
300130 3281M 22x 1,514701170155: 55'100 40 30 32 
350 130,378iM22Xl,51520 170 155 55

1
100 40 30 32 

22516012531M27x2 405
1
20017060 llO 50 30 32 

275160'303'M 27x2 455.2001170 60 no 50 30 32 
325'1601353iM 27x2 505:200170 60 llO 50 30132 
3751160403,M27X2 5551200170 60 llO 50 30 32 
350200 i378,M30x2 560,240,170160 IlO 50 40 42 
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Abb.179. 
Sltulenfiihrungsgestelle 

mit federndem 
Stempelkopf. 

Abmessungen. 

t e. I b. I e d. 1 a I b 1 h I, h. 1 h, I, h, ,11 h, Iii. I 8. I 8, 
mm mm mm mm rom mm I mm mm I mmmm 'mm Imm mm mm Imm ; mm 

50
1

26 
80 60 

62 38 100 80 
82 58 120 100 
94 70 1501130 

134 100 180 160 
154 150 200 200 
179 130 225 200 
204 150 250 200 
204 150 300 200 

Abb. 180. Schnittgestelle mit 
llbereckstehenden saulen. 

101 M 18x 1,5 ' 200 1 951140 5() 1 901 92162 9 18 19 
125 M 22X 1,5 240 ll5 I 140 50 90197 62 9 24 25 
145 M 22x 1,5 280 145 i 140 55 85 99 62 9 24 25 
178 M 22x 1,5 320 175: 155 55 100102162 9 30 32 
208 M 27 X 2 360 2051170 60 llO 102 62 12 30 32 
228 M30x2 3S0 245 170 60 llO102162 12 30 32 
253 M 27 X 2 425 245 170 60 llO 102162 12 

40
1
42 278 M30x2 450 245 170 60 llO102 62 12 40 42 

32S, M30x2 1510 245 170 60 llO,102 62 12 40 42 

Abmessungen. 

I b. e e, d, I a I a, 1 h 1 h, . h, I h, 8. 8, 
mm mm mm mm mm mm mm rom mm mm mm mm mm 

SO 60/11011 81 MlSXl,51170iI50i140 50190 30 18 19 
120 60141 81 M ISX 1,5'2101501140 50 90 30 18 19 
150 601171 81 M 18 X 1,5,2401150 140 50 90 30 18 19 
200 60

1
221 81 M 18x 1,5,2901150

1
140 50 90 30 18 19 

100 80125105 M18Xl,5210 190 140 50 90302425 
150 S01175.105 M 18Xl,5260'1901140 50 90 30 24 25 
200 801225105

1

M 18x 1,5310190;140 50 90 30 24 25 
250 80275105 M18xl,5360'190 140 50 9030 24 25 
120

1
100

1
145125 M22Xl,5,240'220 155 55100 40 24 25 

180 100 205 125 M 22 X 1,5 300 220 155 55 100 40 24 25 
225,100:250:125 M 22x 1,5345220155 55 100 40 24 25 
275.100

1

300,125 M 22x 1,5,395 220155 55 100 40 24 25 
150'130 llS146 M 22 X 1,5 215 243 155 55 100 40 30 32 
2001130 22S'158 M 22X 1,5 330 2601155 55 100 40 30 32 
25011301218'146 M 22X 1,5 315 243,155 55 100 40 30 32 
3001130

1

268,146
I

M22XI,5370243,155 55 100 40 30 32 
180116014S171M27X2 250273

1
17060 llO 50 30 32 

225 i160 193 171 M 27 X 2 295
1

2731170 60 no 50 30 32 
275160243171IM27X2 340268,17060 no 50 30 32 
325.160293171 M27x2 395273,17060 lIO 50 30 32 
200200 168219 M 27 X 2 265!316 170 60 110 50 30 32 
2252002532281M27x2 385:360:170 6011050 40 42 
250'200208209: M 30 X 2 330:331 170 60 no 50 40 42 
300200258209M30X2 38033117060 no 50 40 42 
350:200 308,2091M 30x2 430i331i170 60 no 50 40 42 



Technischer N achschlageteil. 157 

Abb. 181. SauJenfUhrungsgestelle fiir 
Gesamtschnitte (runde Bauart): 

~ 
~-4-----hld:::L-

Abb. 182. SauJenfiihrungsgestelle fUr 
Gesamtschnitte (eckige Bauart). 

Abb.183. Kupplung-Ein­
spannzapfen fiir Gesamt­

schnitte. 

d 
mm 

38 
38 
38 
48 
48 
48 
48 

d. 
mm 

28 
28 
28 
32 
32 
32 
32 

Abmessungen. 

d e d. I alb 1 h h. h, I h'ls, I S, 
mm mm mm mm Imm Imm mm mm mm m~ 

50 711 M 2711601. 80i170 50 120 55118119 
75 96 M 45 1951051170 50 120 60 18 19 

100125 M 56 240;1301170 50 1120 60 24 25 
125 150 M 64 285 165 185 55 130 70 24 25 
150178 M 841320:1901185 55 130 70 30 32 
175203 M 94 355215195 60 135 80 30 32 
200,228 M1041380:2401195 60 135 80 30 , 32 

Abmessungen. 

I b.le alb h hl i ha h·i s• S. 
mm mm mm mm mm mm mm.mm mmmm mm 

80 60110112001951170 50 120 60 18 19 
100 80 125 240 1I5 170 50 120 60 24 25 
120 100 145290 145 185 55 130' 70 24 25 
150 130 178 320 175 185 55 130 70 30 32 
180 160 208 360 205 195 60 135 80 30 32 
200 200 228 380 245 195 60 135 80 30 32 
225 200 253 425 245 195 60 135 80 40 42 
250 2001278 450,245 1951 60 1351 80 40 42 
300 200 328 5101245 195 60 135 80 40 42 

Abmessungen. 

d, d, d, i d, h h·lh. h, I h. h, 
1 

mm mm mm mm mm mmlmm mmlmm mm 

M 10 18 M 27 48 49 20 27 15 7 7 
MIO 33 M 45 58 49 20 27 15 7 7 
M 10 39 M 56 68 54 23 32 17 7 7 
MIO 49 M 64 78 58 23 30 17 9 9 
M 10 [64 M 84 98 69 25 35 26 9 9 
M 10 74 M 94 108 69 25 38 26 9 9 
MI0 84 M104 128 74 30 38 26 9 9 
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ala'la'lhlh'l mm. mm mm mm mm mm 

32138,5i28,5i56125il11,5 
50 48,5 32,5 80 30 121,5 

Abb. 184. Aufnahmefutter 
fiir Kupp!ung-Einspann­

zapfen. 

a I a, 
mmmm 

Abb. 185. Zylinder-Nin­
spannzapfen fiir Gesamt­

schnitte. 

32 
32 
32 
40 
40 
40 
40 

20 20 
20 30 
20 40 
20 50 
30 30 
30 40 
30 50 
40 40 
40 50 

10 
10 
12 
14 
14 
14 
14 

A bmessungen. 

a, a. d'l h 
h, h, 

mm mm mmmm mm mm 

18 M 27 48 56 15 20 
33 M 45 58 56 15 20 
39 M 56 68 56 17 23 
49 M 64 78 72 17 23 
64 M 84 98 72 26 25 
74 M 94 108 72 26 25 
84 M104 128 72 26 30 

Abb.186. Abb.187. 
Austauschbare Schnittstempe! fiir SchnittgesteJle. 

eckig rund 

a 
mm 

15 
20 
25 
30 
35 
40 
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r:m ~m ~ml~ml:ml~m 
60 I 38 21 1 43 1 16 1 6 
80 57 41 61 16 6 

Abb. 188. Stempelkiipfe 

a 
mm 

49,5 
77 

fiir Schnittgestelle 

Anmerkung. 

~ ~ ~ 
--1-=-~-c""=-----
~ 

bicielihl 
mm mm mm mm 

38 I 60 I 39 IlO 
57 i 80 56 12 

Abb. 189. Schnittkitsten 

159 

h, 
mm 

15 
15 

Die Abmessungen der dargestellten Werkzeugbestandteile mit Aus. 
nahme der Saulenfiihrungsgestelle, die man bereits als DIN·Norm aner· 
kannt hat, sind Ric h t w e r t e bei haufigem Vorkommen in der Me· 
tallindustrie. 

Den Ehrgeiz nun besitzen zu wollen, ffir Schnittkasten, Stempel. 
kopfe u. a. m. sich nach wenig abweichenden Betriebsnormen zu 
rich ten, ware wahrlich gegen den Sinn einer wirtschaftlichen Fertigung 
und Werkstoffverbrauch. 



Zeichen 

A 
Br 
c 
d 
D 
Dd 
Di 
Dmax. 
Dmin 

E 
I 
I 
G. 
Gn 

Gd 

g 
i 
7: 

(1. 
L 
l 
n 
p 
P 
Pd 

Pr 

tA 
t,. 
t, 
t •• 
t" . 
ta 
tA 
tM 
IJu 

.a 

~ 
fL 
w 
x 
y 
z 

f/J 

W 
J 
T, 
Z ... 
S, 

Bezeichnnngen nnd Abkiirznngen. 

Schnittarbeit in mkg 
Streifenbreite in mm 

bedeutet 

Konstante in kg/mm 2 

Drahtdurchmesser in mm 
Scheibendurchmesser in mm 
Topfscheibendurchmesser in mm 
Topfinnendurchmesser in mm 
GroBer Stufenscheibendurchmesser in mm 
Kleiner Stufenscheibendurchmesser in mm 
Elastizitatsmodul in kg/cm 2 

Zusammendruckung von Schraubenfedem in mm 
Durchbiegung eines Tragers in cm 
Werkstoffverbrauch (Gesamtgewicht) in kg 
Nettogewicht der Fertigungsteile in kg 
Werkstoffabfall (Abfallgewicht) in kg 
Erdbeschleunigung 9,81 m/s· '""" 10 m/sD 

Trii.gheitshalbmesser in m 
Scherdruck in kg/mml bzw. kg/cms 
Biegedruck in kg/cmD 

Streifenlii.nge in mm bzw. mm/min 
Trii.gerlii.nge in cm 
Drehzahl in min 
Flii.chenpressung in kg/mmS bzw. kg/cm" 
Schnittkraft in kg 
AusstoBkraft in kg 
PreBdruck in kg/cmz bzw. atii 
Hauptzeit der Fertigung in min 
Nebenzeit in min 
Fertlgungsgrundzeit in min 
Fertigungsverlustzeit in min 
Rustzeit (Einrichtezeit) in min 
Einfiihrung des Streifens in da.s Werkzeug in min 
Streifenausla.ufzeit in min 
Zeitverla.uf nach EinrUckung der Maschine in min 
Ar~itshu~ei~ (Hauptzeit) in min 
WinkelgroBe m Grade 
Spezifisches Gewicht des Werkstoffes 
Werkstoffdicke in mm 
Reibungsverlust· 0,1 • P bzw. 0,06' P in kg 
Winkelgeschwindigkeit in lis 
Anzahl der Teile im Streifen 
Anza.hl der Streifen 
Anzahl der Fertigungsstiicke 
Anzahl. der Streifenvorschiibe 
Vorschub in mm 
Summe der TeiIe fiir Gesamtauftrag 

_1 
Stufensprung f/J = Vn./n,. 
Widerstandsmoment in cmS 

Tragheitsmoment in mkg/S2 
TeiIlii.nge im Streifen in mm 
Stegbreite (Zwischenma.terial) in mm 
Seitenschneiderabschnitt in mm 




