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Einfiihrung.

Es gibt wohl kaum ein Gebiet in den veérschiedenen Zweigen des Werkzeug-
baus, das so vielseitig ist, wie das der Werkzeuge fiir die Blechbearbeitung; dazu
kommt, dafl wohl auch kein anderes Gebiet so schwer schulméBig behandelt
werden kann wie dieses. GewiBl 148t sich manches erlernen, und es gibt neuer-
dings, beispielsweise geschaffen vom ,.Ausschull fiir Stanzereitechnik im AWTF,
schon eine ganze Anzahl Normenblitter; aber unendlich viel ist auch heute noch
rein personliche Erfahrung, die sich der einzelne nur in langjédhriger Praxis er-
werben kann.

Betrachtet man die meisten der auf dem Gebiet der Stanztechnik erschienenen
Werke, so sind fast alle Sammlungen zwar interessanter, aber doch ziemlich wahl-
los herausgegriffener Einzelbeispiele, aus denen man sicher vieles lernen kann;
aber letzten Endes bleibt alles daraus geschopfte Wissen doch sehr liickenhaft,
und selten wird logisches Denken allein geniigen, schwierigere Aufgaben an Hand
derartiger Beispiele zu 16sen. Da aber logisches Denken die einzige Moglichkeit
ist, auf Vorhandenem aufzubauen, und zwar entweder auf der jedem personlich
zur Verfiigung stehenden Grundlage oder dariiber hinaus neu schépferisch, so
besteht die groBe Aufgabe darin, die Moglichkeit dazu zu schafferi. Sie scheint
gegeben, wenn dsm Suchenden an Stelle von Beispielen fertiger Konstruktions-
gebdude die einzelnen Bausteine dazu geboten werden, die er leicht zu neuen
Gebauden zusammenfiigen kann. Einen Versuch in diesem Sinne stellt das vor-
liegende Heft! dar. Es bringt eine umfangreiche Zusammenstellung der einzelnen
Aufbauteile von Schnittwerkzeugen in verschiedenen Konstruktionsformen.

Es soll beim Entwurf eines Werkzeuges ein Wegweiser sein und gleichzeitig
auf die Anwendungsméglichkeiten der einzelnen Ausfithrungen hinweisen. Der
Konstrukteur soll durch Vergleich der verschiedenen Konstruktionsformen unter-
einander erkennen kénnen, welches in jedem Falle die fiir ihn zweckméfBige Form
ist. Es werden nicht nur die unmittelbar zum Schneiden dienenden Werkzeugteile
behandelt, sondern auch alle anderen zur richtigen Zusammenarbeit im Werkzeug
wichtigen Bauteile, wie z. B. Werkstoffithrungen, Verbindungsteile usw.

I. Das Gestalten von Stempel und Schnittplatte.

A. Allgemeine Richtlinien.

1. Form und Menge als Werkzeuggestalter. Der wichtigste Gesichtspunkt bei
der Werkzeugherstellung ist die Bestimmung der fiir jeden einzelnen Fall rich-
tigen Konstruktionsform. Hierbei entscheiden in erster Linie die Anforderungen,
die an das herzustellende Werkstiick gestellt werden, und in zweiter Linie die in
Frage kommenden Stiickzahlen. Diese beiden Umstéinde bestimmen fast immer
eindeutig die Konstruktion. Andere Griinde, wie z. B. nicht geeignete Maschinen
oder fiir bestimmte Arbeitsverfahren nicht geeignete Arbeiter, vielleicht auch
nicht tragbare Kosten, zwingen allerdings oft ebenfalls zur Beachtung. Jedoch
hat eine derartige Riicksicht fast stets eine Giiteverminderung gegeniiber der
anfinglichen Forderung zur Folge.

2. Festlegung der Belastung und Beanspruchung. Wenn die Konstruktion fest-
liegt, 1aBt sich der Wirkungsgrad eines Werkzeuges, d.i. der Werkzeugkosten-

1 In 1. Auflage 1936 erschienen.
Anmerkung: Die Reihe ,,Stanztechnik‘* umfaBt die Hefte 44, 57, 59, 60.
1*



4 Das Gestalten von Stempel und Schnittplatte.

anteil je Werkstiick, nach den verschiedenen Gesichtspunkten ermitteln. Dabei
spielt in erster Linie die Bauart, d. h. die Abmessungen der einzelnen Werkzeug-
bestandteile und die Auswahl der verschiedenen Stahllegierungen, eine grofie
Rolle. Sie werden bestimmt von den im Werkzeug auftretenden Kriften und Be-
anspruchungen. Dabei ist zu beachten, da manchmal geradezu verschiedene
Eigenschaften des Stempelschaftes und der Schnittplatte erwiinscht sind; denn
der Stempelschaft dient der Druckiibertragung auf den Pressenst6Bel und ist als
solcher Druck-, Dreh- und Knickbeanspruchungen unterworfen, wihrend die
Schnittplatte die Druckkrifte an den Pressentisch weiterleitet und auf diesem
Weg neben den Druckkridften Dreh- und Biegungsbeanspruchungen aufnehmen
mulBl. Das sind alles Beanspruchungen, die vollig anders geartet sind als die von
dem Schneidenwerkstoff geforderten Eigenschaften: Druck- und VerschleiB3-
festigkeit bzw. Schnitthaltigkeit.

3. Sinnvolles Gestalten der Schnittform. Selbstverstindlich ist vom Konstruk-
teur der herzustellenden Werkstiicke auf deren moglichst vereinfachte Form zu
achten (s. AWF Stanzereitechnik Blatt 5971). Oft hat die Umrifllinie eines Teiles
keinerlei Selbstzweck und bildet nur die zuféllige Begrenzung einer Fliche, bei
der es nur auf die genaue Lage einer Anzahl Bohrungen zueinander ankommt.
In solchen Fillen muBl der UmriB natiirlich unbedingt auf die Erfordernisse des
Werkzeuges und der giinstigen Werkstoffausnutzung abgestellt sein (s. Heft 59).

Oft konnen besonders bei groBeren Werkzeugen Kosten durch Unterteilung
des Schneidenumrisses in einzelne Stiicke gespart werden, wodurch sowohl die
teure Innnenarbeit durch billige AuBenbearbeitung ersetzt, als auch der Werk-
stoffverbrauch verringert wird.

B. Die Formgebung des Stempels.

Die bei der Herstellung von Schnittstempeln entstehenden Kosten werden
sich bei kleineren Stempeln weniger im Werkstoffverbrauch und in der Kon-
struktion als vielmehr in der mehr oder weniger groBlen Schwierigkeit des ver-
langten Stempelprofils auswirken. Der Konstrukteur des Werkstiickes hat also
hier in erster Linie auf allergréfte Einfachheit zu achten.

4. Werkstoff- und Arbeitsersparnis. a) Die Ersparnisse sind erheblich, wenn
man als Stempel gezogenen Profilstahl benutzen kann, so wie ihn jede Stahl-

zieherei in allen nur erdenklichen Querschnittsformen
i und meist auch in verschiedenen Stahlarten liefert.
| [ Dabei kann man mehrere derartige Stédhle gleichen
a b c d

oder verschiedenen Querschnitts zu Stempelformen
Abb. 1. Zusammensetzen von  Zusammensetzen (Abb. 1) oder auch die Stempelform

. Stempelformen.  ~  zerlegen (Abschn. 5).
a einfaches Formstiick; b Beispiel . .
einer Zusammensetzung von zwei b) Noch mehr ist zu sparen, wenn man auf die

gleichen Formstiicken; c¢ Beispiel i 1 -
St drei glotohen . Formstichan: Herstellung der Schnittplatte verzichten kann, da

d Beispiel Frgﬁn gcrﬁecikggrschiedenen durch, dal man den zu bearbeitenden Werkstoff lings
: einer Stempelschablone durch einen Gummistempel
abreilen 1iBt, etwa so, wie man Einwickelpapier von einer Rolle trennt. Ein
solches Werkzeug zeigt Abb:73 im I. Teil (Heft 44). Man kann es bei Blechen
bis zu 1,5 mm Dicke und bei Stiickzahlen bis zu etwa 100 verwenden.
¢) Auf diesem Wege weitergehend kommt man zum Stahllinealschnitt, der
hauptséchlich fiir leichte Schnitte angewandt wird. Er besteht im wesentlichen
aus bestem Stahlblech, etwa 0,8 mm dick, bis zu 23 mm hoch, an einer Kante
beiderseits unter 60° angeschirft, wie man sie in Druckereizubehérhandlungen
fertig kaufen kann. In eine Sperrholzplatte von 15 bis 20 mm Dicke wird ent-



Die Formgebung des Stempels. 5

sprechend der gewiinschten Form ein Schlitz eingearbeitet, der etwas schmaler
sein soll als das Stahllineal dick ist. Dieses wird dann nach dem Schlitz gebogen

und in ihn hineingeschlagen. Man verwendet den i)
Schnitt zum Ausschneiden von Pappe, Leder, Gummi,
Filz, Kork usw. AVZPNN AT Y\

d) Derartige Schnitte sind zwar schnell herzu- Abb. 2. Stempel mit Schnittplatte
stellen, erfiillen aber nicht immer die an Sauberkeit  *** "™ Stiick Stahl ausgesag.
und MaBhaltigkeit des Werkzeuges gestellten Anspriiche. Ein Weg, unter solchen
Umsténden dennoch Werkstoff zu sparen — gangbar besonders bei der Herstellung
kleinerer Werkstiickzahlen —, ist die Herstellung des Stem-
pels aus minderwertigem Werkstoff, z. B. StC-Stéhlen nach
DIN 1661, und Hirten im Einsatz.

e) Ein weiterer Weg ist der, den aus der Schnittplatte -
ausfallenden Abfall unmittelbar als Stempel zu verwenden m i
(Abb. 2). Dies ist ohne weiteres moglich, wenn man die LI—_D']
Form der Schnittplatte mit Hilfe einer neuzeitlichen Sége- i
maschine unter Schrigstellung des Tisches ausschneidet. (A | I
Das schraggeschnittene, ausfallende Stahlstiick bedarf zu- f =
dem bei der Fertigstellung als Stempel nur geringer Nach- ;
arbeit, da die Form durch das Aussigen schon gegeben !
ist. Die durch den Schréigschnitt entstandene Verjiingung T
des Stempels nach oben begrenzt zwar seine Lebensdauer Avb.3. Unterteilen des Stem-
in gewissem MaBe, jedoch spielt dieser Nachteil gerade in gggg;k‘g‘;ggﬁgfggeftegﬁlg‘;lk°§§:
den Fillen die geringste Rolle, in denen die Wichtigkeit gossen.
der Werkstoff- und Lohnersparnis am gréften ist, ndmlich

dann, wenn das Werkzeug iiberhaupt nur fiir kleine Stiick-
zahlen gebraucht wird.
f) Man kann auch, um Ersparnisse bei der Stempel- :
herstellung zu erzielen, den Stempel teilen und nur den
schneidenden Teil in Form einer niedrigen Platte aus r—J

Stahl fertigen (Abb.3). Die iibrigen Teile konnen dann ., , unterteilung von Stem-
aus minderwertigem Werkstoff, und zwar, wenn Biegungs- pel und Schnittplatte.
beanspruchungen nicht zu befiirchten sind, besonders vor-
teilhaft aus GubBeisen hergestellt werden.

Unterteilen fithrt zum Stempelkopf. Dessen Form
wird bedingt durch das Profil und die Befestigungsmoglich-
keit des Stempels einerseits und durch die Befestigung des
Kopfes an der Maschine andererseits. Aus Abb. 3 ist zu
erkennen, daBl damit der Werkzeugstahlverbrauch erheb-

lich herabzusetzen ist. Fiir groBe Schnitte wire dennoch
nicht viel gewonnen. Bei einfach runden Schnitten unter-
teilt man den Stempel zweckméaflig noch weiter (Abb. 4);

doch ist dies Verfahren nur fiir geometrisch einfache
Formen anwendbar.

5. Zerlegung des Stempels. Bei anderen Formen, die
man nicht weiter unterteilen kann, zerlegt man die
Stempelschneide in einzelne Messerteile derart, daB z. B. .y}, 5. zZerlegte Schneiden
ein Werkzeug fiir Eimer nach dem Grundril Abb.5 auf- an Stem?;tlal‘lllr};%sstczlinittplatte
gebaut wird: man besetzt den Stahl- oder GrauguBstempel- '
kopf mit Schneidenstiicken aus Werkzeugstahl. Diese einzelnen Messerstiicke stiitzen
sich auf bearbeitete Kanten des GuBkorpers und sind seitlich durch Schrauben
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zentriert, eine Art der Verriegelung, die fiir grobe Schnitte geniigt. Stumpf oder
schadhaft gewordene Teile wechselt man durch vorritige Ersatzteile aus. Jeder
iberfliisssige Werkstoffverbrauch ist vermieden. Bei geschickter Anordnung der
Teilfugen sind die Herstel-
lungskosten wesentlich ge-
ringer, so daf der Mehrauf-
wand an Arbeit fiir die gegen-
seitige Verriegelung der Ein-
zelteile mehr als aufgehoben
wird. Auf Kosten der Aus-
wechselbarkeit kann man die
Zentrierarbeit bei solchen
Ausfithrungen durch Schwei-
Ben vereinfachen. Abb. 6
zeigt Schnittplatte und Stem-
pel, Abb. 7 eine Schnittzeich-
nung. Darin ist 4(4,) die
Grundplatte, C(C;) der auf
das weiche SM-Stahlstiick

B(B,) aufgeschweilite, gehar-
Abb. 6. Befestigung des Stahlbesatzes durch SchweiBen. Einzelteile . : 3
eines Schnittes vor dem elektrischen Verschweilen. tete Schneidenstahl. Bist mit

A verschraubt und verstiftet.

Bei vielgestaltigen UmriSformen ist es wirtschaftlicher, den Stempel nicht aus

einzelnen gebogenen Messern herzustellen, sondern die gewiinschte Ausschnitt-
r form in Segmente zu zerlegen, derart, dafi
L 141 aus einem rechtwinkligen Stiick Stahl ein
!:rjﬁ’ giinstig zu bearbeitender und anzupassender

W L = Teil der Ausschnittform herausgearbeitet wird
uil’_”E 1 (Abb. 8).

: 'f Y Den Grundsatz des Zerlegens eines Stem-

L_ s i 'IA’ pels findet man auch bei kleinen Stempeln

Abb.7. Schnittzeichmmg angewendet, teils aus Grinden der Werkstoff-
025 mAIE'i_’- b _ a0 bis €TSParnis, teils zur Herabsetzung des Her- ., o /o0
iz}fmxlrértnv e B 80 stellungswagmsses. Bei einer Schnittform [hensetzung

des Schnittwerkzeuges ab. 1ach Abb. 9 wire es Verschwendung, den ausFlachstghl-

Stempel aus dem Vollen herauszuarbeiten. stiicken.
Die Verwendung von Flachstahl ist natiirlicher. Die Verriegelung geht aus der
Abbildung hervor. Unter Umstdnden zwingen allein die Hartespannungen bzw.
das Verziehen zu einer Zusammensetzung aus Teilen. Bei For-
men nach Abb. 10 wiren z. B. die zu
erwartenden Formédnderungen (diinn ge-
zeichnet) so groB, daB sie durch die
Stoffzugabe fiir das Schleifen nicht aus-
geglichen werden konnten. Sind an den

Abb.8. Aus Segmenten  Verriegelungsstellen Abrundungen gefor-
ety P dert, so lassen sich diese meistens mit

dem Schleifen herausholen.

6. Stempelversteifungen. Arbeiten kleine Schnittstempel in
dickem und festem Werkstoff, so kann der gewihlte Werkzeug-
stahl nicht gut genug sein, weil die Schneidenbeanspruchung bis an die Festig-
keitsgrenze der heute bekannten besten Stihle heranreicht. Der Erfahrungssatz:

Abb. 10. Stempel
ungeteilt und geteilt.



Die Formgebung des Stempels. 7

geringster Stempeldurchmesser gleich Stoffdicke diirfte den Durchschnitt treffen.
Jedoch ist die Schneidenbelastung fiir die Stempelbemessung nicht der allein
giiltige MaBstab; die Knickgefahr zieht meistens viel frither

eine untere Grenze. Bei einem Verhéltnis von kiirzester ‘Qj
Querschnittseite (oder Durchmesser) zu freier Stempelhohe

von etwa 1:5 bis 1:8 miissen die Knickkrifte sorgfiltig

gepriift werden. Muf} das genannte Verhaltnis iiber-

schritten werden, so verstirkt man zweckmiBig den ] I \ ~
Schaft durch grofleren Querschnitt (Abb. 11), oder | '-?i,__

man setzt z. B. wie in Abb. 12 vier schwache Stempel L .

kurz an einen kraftigen Schaft an. Dieses Verfahren

148t sich allgemein erweitern: An Stelle eines Stem- @

pels, der auf seiner ganzen Linge die Form des Quer- ' Abb. 13.

. . Stempel-
schnittes hat, verwendet man einen Stempel, dessen sp, 1. Abb.12.  profil eurz.

Schaftform maschinell leicht und genau zu fertigen Versteifter Versteliung - Schatt  ven
ist (etwa ein umschriebener Kreis wie in Abb. 13 Stempel. chen recht- leicht her-
oder ein umschriebenes Rechteck), womit zugleich si;‘;‘g;’ﬁl, Stf%?;r, o
die Herstellung der Kopf- und Fiihrungsplatte ver-

billigt wird. Der eigentliche Schneidenquerschnitt bleibt nur einige Millimeter
hoch. Den richtigen Einbau solcher Stempel sichert man nach Abb. 14.

Mit diesem Verfahren ist ein Mehrauf-
wand von teurem Werkstoff verbunden,
der vermieden werden kann, wenn man
entweder nach Abschnitt 4 und 5 den
Stempel unterteilt und nur den Schneiden-
teil aus Werkzeugstahl herstellt, oder wenn
man den Stempel dadurch versteift, da8
man einen" Maptel _aus m}nderwertigem Sehraube Zapfnkei! ShY
Werkstoff iiber ihn zieht. Fiir runde Stem-
pel haben sich zwei Formen herausgebildet 4™ L*'s.ifﬁ’;?l%‘él?i"i‘ ezr:;lfiﬁgfgelcl g‘g;grehen‘
(Abb. 15 u. 16). Angewandt werden sie
immer, sobald die Ersparnis an Werkzeugstahl die erhhten Herstellungskosten
tbertrifft. Um diese herabzusetzen, entstand die Ausfithrung Abb. 16. Sie ist da
angebracht, wo die Herstellung einer langen,
genau zentrischen Bohrung wegen 'des geringen { ”r_'
Stempeldurchmessers Schwierigkeiten macht.

Werden mit abnehmenden Stempeldurchmes-

sern oder bei Mehrfachschnitten durch das

dichte Aufeinanderriicken der Stempel die

obigen Losungen untauglich, so teilt man die
Versteifungen und klerpmt die Stempel durch . Abb.17.  Abb. 18,
Schrauben oder Stifte in Einfrisungen wie bei Abb. 15 1. 16 Abb. 17. Stempelverstei-
einem Zweibackenfutter (Abb.17; die Stempel-  versteifungdiinner fung bel Vg"tg;;‘;‘;‘fvagjtgej
versteifungen werden in einem Arbeitsgang her- StemBel = fungen bei Dreilinien-
gestellt) oderin je einer Einfrasung mit Zentrier- anlage.

leiste und Dreilinienanlage (Abb. 18). Damit die Stempel nicht gebogen werden, ist
genaueste MaBhaltigkeit hinsichtlich der Mittenentfernungen geboten. Naturgemaf
wachsen diese Schwierigkeiten mit der Zahl der Stempel und der Anzahl der Ebenen,
in denen die Stempel angeordnet sind. Héufig kann man durch zweckméBige Anord-
nung diese Arbeiten vereinfachen (Abb. 19). Die Grundsétze, nach denen man hierbei
verfihrt,sind weiter unten bei der Besprechung der geteilten Schnittplatten angefiihrt.
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Die Versteifung profilierter Stempel lduft meistens darauf hinaus, das Profil
mit Riicksicht auf eine Werkzeugfilhrung zu einem moglichst einfach herzu-
stellenden Vieleck zu vervollstindigen. Ein Beispiel zeigt Abb. 20.

Bei jeder Inbetriebnahme von Schnittwerkzeugen, die mit ver-
steiftem Stempel arbeiten, ist zu beachten, daf die Stempel nie
weiter durch die Schnittplatte gehen diirfen, als es der
frei aus den Versteifungen ragenden Lénge des Stempels
abziiglich Werkstoffdicke entspricht. .

- 7. Werkstoff fiir die Stempel. Der Stempel ist der
weitaus am hochsten beanspruchte Teil des Werkzeu-
ges. Die Hohe bei der Belastung schwankt jedoch sehr,

Abb.19 u. 20. Versteifung  je nach Dicke und Widerstand des zu bearbeitenden

der Stempel durch Beilagen.  Bjoohes. Die zulissige Beanspruchung ist auBerdem von
der Hochststiickzahl abhéngig, die das Werkzeug herstellen mufl. Dementsprechend
werden viele Stahlarten fiir die Herstellung des Stempels in Vorschlag gebracht
(s. Heft 59, Tabelle 1 und 2).

8. Allgemeine Normen und Werksnormen. Da die Herstellung eines Stem-
pels meist langwierig ist, legt man gern hiufig vorkommende Teile fertig oder
moglichst weit vorgearbeitet auf Lager. DaB die damit verbundene Vereinheit-
lichung und Formbeschrinkung sich auch wohl-
tuend fiir die Betriebsfithrung auswirkt, braucht
nicht bewiesen zu werden.

Sténdig wiederkehrende Stem- G/
pelformen sind z. B. die Na- ‘-:( 5 G
a b

deln. Der AWEF schligt in

Stanzerei Blatt 5909 fur

Schnittstempel von 0.8 bis /o0 o ticke.

Abb. 21. Beispiele von Stempelformen 300 mm Durchmesser Richt- , hoch, b flach angeordnet.
aus AWF-Blatt 5909. werte vorl (Abb. 21).

In manchen Werkstitten diirfte es ratsam sein, Stempelkopfe je nach GroBe
aus St 37.11 gesenkgeschmiedet oder aus StahlguB, also fiir Zapfen und obere
Platte in einem Stiick dhnlich Abb. 3, Werksnormen zu schaffen.

Wo viel mit Werkzeugen nach Abb. 5 gearbeitet wird, ist es zweckméBig,
Messer nach Abb. 22 zu normen und auf Lager zu halten. Sie kénnen hoch und
flach fiir Stempel und Schnittplatte verwandt werden.

C. Die Formgebung der Schnittplatte.
9. Verwendung von Hilfsstoffen. Bei der Gestaltung der Schnittplatte geht
man, um Werkzeugstahl zu sparen, dhnliche Wege wie bei der Stempelherstellung.
Hier wie dort lassen sich SM-Stahlstiicke im Einsatz hérten,
@ verschleififeste VT- (Horde-) oder Manganstihle in Naturhérte
verwenden. Manchmal findet man auch anstatt einer aus einem
vollen Stiick Werkzeugstahl herausgearbeiteten Schnittplatte
ein Werkzeugstahlblech in Gebrauch (Abb. 32), dem man durch
Hohlpressen die noétige Steifigkeit gibt. Das Hinterarbeiten
der Schnittkanten eriibrigt sich. Eine solche Schnittplatte ist
leicht, kostet wenig und 148t sich wegen des geringen Gewichtes
Abb.23.  Schnittplatte hequem handhaben und aufbewahren. Den Arbeitsverhaltnissen

aus hohlgepreBtem . . . . . .
Werkzeugstahlblech.  eines vielgestaltigen und feinen Schnittes (vorspringende Ecken)

1 Die AWF-Stanzerei-Blétter sind beim Beuth-Vertrieb, Berlin SW 68, zu beziehen. Dort
ist auch ein Verzeichnis der erschienenen Blatter erhaltlich.
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wird eine derartige Schnittplatte allerdings nicht gerecht. Die Moglichkeit, die
Schneiden zu schirfen, ist gering. In Frage kommt diese Anordnung also nur fiir
kleine, einfache Schnitte, von denen nur kleine Gesamtschnittzahlen verlangt wer-
den. — Die technisch bessere Losung ergibt sich fiir die gleichen Arbeitsverhéltnisse
bei Anwendung von Verbundstahl, bei dem ein Werkzeugstahlblech warm auf SM-
Stahl aufgewalzt ist. Solche Verbundstidhle erhilt man in Tafelform mit auf-
gewalzter Werkzeugstahlplatte und als Flacheisen mit eingewalzter Werkzeug-
stahlkante. Fiir die Bearbeitung diinner Bleche hat sich dieser Werkstoff be-
wéhrt. Seine geringe Neigung zum Verziehen beim Hirten ist bemerkenswert.

10. Unterteilen und Zusammensetzen der Schnittplatte. Die bewufBite und den
jeweiligen Verhiltnissen angepafite Anwendung des im Verbundstahl benutzten
Unterteilungsgrundsatzes fithrt zur Ausbildung der
Grundplatte (Abb. 4). Sie ist geeignet, den Werk-
zeugstahlverbrauch wesentlich herabzusetzen.

Auf die Vorteile des Zusammensetzens von Stempeln
aus einzelnen Messerteilen ist oben hingewiesen. Messer-
besatz (Abb. 5) und Teilung in Segmente (Abb. 8) sind
in der gleichen Weise auch auf Schnittplatten anwend-
bar: z. B. Abb. 24. Bei grolen Schnittplatten mit viel-
gestaltiger Form ist diese Anordnung zweckméiBig, solange man die Teilfugen so
legen, die Grundplatte so gestalten kann, daB die freischneidenden Teile nicht zu
lang werden. Die Teilung der Schnittplatte an sich ist empfehlenswert, weil da-
durch die teuere Innenarbeit wegfillt. Bei einigem
Geschick in der Zerlegung setzt sie Herstellungs-
kosten und -wagnis wesentlich herab. An die Tei-
lung einer Schnittplatte werden mancherlei An-
spriiche gestellt. Einige Beispiele sollen in dieser
Richtung Hinweise geben.

Die Schnittplatten eines Blockschnittes (Ab-
bildungen 25 u. 26) dienen der Herstellung eines
kleinen Rédchens (Abb. 27). Die Beanspruchung <7
der Schneiden fiir die Radarme ist besonders . Q)
hoch im Verhaltnis zu der Beanspruchung beim "
Ausschneiden des inneren Radumfanges. Die An-
ordnung Abb. 25 besteht aus einem kegelférmigen
Schnittring fir den inneren Radumfang. Dieser ,.; o5 geteilte

Abb. 24. Schnittplatte,
aus Segmenten zusammengesetzt.

Abb. 26.  Geteilte

Ring ist mit seinen der Verriegelung dienenden  Schnittplatte, Schnittplatte,
. auf AmboB8platte zu unterer Teil als Am-
Nuten leicht herzustellen, ebenso das Armkreuz stellen. boBplatte dienend.

fur sich, das von allen Seiten zugénglich ist. Die
Gefahren beim Hirten, die bei der Herstellung aus einem Stiick besonders grof3
wiren, sind herabgesetzt. Die Giite des Werkstoffes und der Grad der Héartung
des Schnittringes und des Schnitteiles fiir das Armkreuz lassen sich
den Beanspruchungen anpassen. Mit der unteren Fliche stiitzt sich
die gesamte Schnittplatte auf eine Gesenk- oder AmboBplatte ab. —
In Abb. 26 ist die Schnittplatte fiir den AuBenring iiber die Schnitt-
platte fiir das Speichenkreuz geschoben. Diese hat unten einen aus-
gedrehten Rand, auf den sich der duBere Schnittring abstiitzt. Nuten Abb. 27.
eriibrigen sich, da Stifte in diesem Rand ein Verdrehen verhindern.

Bei kleinen Schnittplatten ist es oft unmaglich, mit Werkzeugen in der inneren
Form zu arbeiten. In solchen Fillen ist Teilen nicht nur eine wirtschaftliche
sondern auch eine technische Notwendigkeit (Abb. 28). Die Art der Teilung 148t

- Jranzfeil
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deutlich erkennen, dal3 vor allem billige Herstellung erstrebt wurde. Dieser Weg
kommt nur fir sehr flache, einseitig durch eine gerade Linie begrenzte Schnitte
in Frage. — Hat der auszuschneidende Teil eine Spiegelungsachse,
so legt man die Teilung mit dieser zusammen, weil dadurch die an
den beiden Schnittplatteteilen herauszuarbeitenden Profile gleich
sind, also gleichzeitig gefrast werden konnen (Abb.29). Die Halften
werden durch PaBstifte aneinander befestigt. Die Druckbeanspru-
- . chung beim Schneiden muB durch besondere Mittel abgefangen
: werden (ihnlich den in Abschn. 24 er-

I wihnten). Neuerdings tritt hierzu auch [ é” [ | &;

. die Schrumpfverbindung. = m
Die Teilfugen mit der Spiegelungsachse [ i il \

zusammenfallen zu lassen, ist namentlich

AbD. 25, Aus Hor. bei mehrfacher Spiegelung der Form emp- i Hi )
stellungsgrinden  fehlenswert. Die Schnittplatte Abb. 30 8 —

Beteilt;mtgc‘lnitt' zur Herstellung kleiner Ankerscheiben hat Abb. 20.  Aus Preisgriinden
' 6 Spiegelungen, besteht also aus 12 glei- geteilte Schnittplatte.

chen Flichen, zu deren Herstellung nur ein Formfraser notwendig ist. Eine ganze

Reihe dieser Einzelteile kann gleichzeitig hergestellt und auf Vorrat gehalten

werden, so dall beim Brechen eines Zahnes sogleich

Ersatz zur Hand ist. Durch PaBstifte werden die

plmj==t :,J

Abb. 30. Zwdlfteilige Schnittplatte .Abb.31. Geteilte Mehrfach- Abb. 82. Geteilte Mehrfach-
mit 6 Spiegelungen. schnittplatte. schuittplatte, aus 3mal je 2 glei-
(Teile haben gleiches Profil.) chen Teilen bestehend.
Einzelteile in die richtige Lage zueinander gebracht. — Dariiber hinaus ist es nur

ein kleiner Schritt, fiir solche Formstiicke, die laufend wiederkehren, wie Abrun-
dungen usw., Normen einzufiihren, die sich fiir alle méglichen Schnittplatten ver-
wenden lassen.

Bei Mehrfachschnitten wird man die Schnittplatte nur dann aus einem Stahl-
stiick ausarbeiten, wenn das Einsetzen von Stiicken fiir die verschiedenen Einzel-
schnitte in die Grundplatte aus Raummangel und anderen Griinden nicht moglich
ist. Zuweilen scheitert die Verwendung von Mehrfachschnitten an der mangelnden
Genauigkeit, wenn die Toleranzen der zu erstellenden Werkstiicke nach hundertstel
Millimetern gemessen werden. Auch unter diesen Umstdnden kann ein Zerlegen
der Schneiden zum Erfolg fithren (Abb. 31). Diese Schnittplatte liefert drei gleiche
Ausschnitte. Die Teilung ist so gelegt, daB sich zwei gleiche Stiick ergeben, die
bequem miteinander herzustellen sind. Die gegenseitige Verriegelung ergibt eine
steife, widerstandsfidhige Schnittplatte. Die Einzelteile werden auf der Grund-
platte durch Schwalbenschwanz, PaBstifte und Zylinderkopfschrauben befestigt.
Diese Befestigung ist nicht sehr giinstig (s. Abb. 103), wird aber in der Pforzheimer
Industrie haufig verwendet. Wie dies Zerlegungsverfahren die genaue Herstellung
vielgestaltiger Formen in Mehrfachschnitten erleichtert, 1i3t Abb. 32 erkennen.
Die Schnittplatte besteht aus sechs Teilen, von denen je zwei gleich sind. Die
Schnittplatte pafit in eine Aussparung der Grundplatte, auf der die einzelnen
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Teile mit Zylinderkopfschrauben befestigt sind. Ausgenommen sind die schmalen
eingeschobenen Teile a, die durch Druckschrauben gegen die Anschlagfliche der
duBeren Teile der Schnittplatte gepreBt und durch eine
schrige Seitenfliche von dieser gehalten werden, da-
heben kénnen. — Fiir besonders kleine Mehrfachschnitte
empfiehlt sich zuweilen der in Abb. 33 dargestellte Weg,
Hohe, Werkstoff, und Hartung
der Beanspruchung angepafit
stellenden Durchbriiche so eng (]
zusammen, dafl dennoch das
so hilft man sich dadurch, daB3
man das Arbeitsstiick in zwei
das Werkzeug fertig stanzt bzw. den Blechstreifen aufschneidet. In solchen Fillen
kann der Abstand der Schnittplattendurchbriiche das Zwei- oder Mehrfache des

Abb. 34. Aus Herstellungs-

Abb. 33. Geteilte Schnittplatte

mit Mittelsteg.

mit sie sich unter dem Arbeitsdruck nicht heraus-
wobei der Steg durch Wahl von } .
LR
werden kann. Liegen die herzu-
Teilen Schwierigkeiten macht,
iclfach zerlogte Schnittplatt
oder mehr Durchleitungen durch Feriogte B

a__'\_ — . ’-da: ;4- =
s = B
O, ——
. a
Abb. 35. Abb. 36.

Abb. 53 u. 36. Geteilte, verschieden einstellbare Schnittplatten.

@ AuBenstiicke; b Innenstiicke; ¢, ¢, einstellbare Durchbruchlingen in der Schnittplatte; d eingelegte PaBstiicke.
Lochabstandes im Blechstreifen betragen. Bemerkenswert ist die Schnittplatten-
teilung in Abb. 34. Solche Teilungen kommen der Einfithrung von Normen nahe.
Ebenso die Losung nach Abb. 35 u. 36: Aus zwei Formstiicken
sind Schnittplatten fiir Schlitze verschiedener Lénge leicht her-
zustellen. Sinngemi8 lassen sich die Verfahren der Schnitt-
plattenteilung auch auf die Stempelkopfplatte usw. iibertragen.

11. Werkstoffauswahl. Hier kann auf Abschn. 7 verwiesen
werden, auch wenn Schnittplatten im Durchschnitt nicht so
hoch beansprucht sind wie die bewegten Stempel. Unter Um-
stdnden ist auch fiir Schnittplatten die Verwendung gezogener

Stihle empfehlenswert. So lassen sich z. B. die unter Abb. 28
dargestellten Schnittplatten aus Prézisionsstahl, blank gezogen
und poliert, nach DIN 175 ausfiihren.

12. Allgemeine Normen und Werksnormen. Runde Schnitt-
platten kommen sehr oft vor. Im AWF-Blatt 5912 wurden des-

Abb. 37. Scherenmesser.
a glatt, alle vier Liangs-
kanten brauchbar; b mit
Zuscharfung, zweiseitig
brauchbar; ¢ mit Zu-
schirfung und Freiwin-
kel, vier ILingskanten

halb Richtlinien iiber die Bemessung solcher Platten zusammen- brauchbar.

gestellt. Es sei in diesem Zusammenhang auf die verschiedenen Formen von Scheren-
messern hingewiesen, die ebenfalls entsprechendverwandt werden kénnen (Abb. 37).

I1. Ubertragung der Pressenbewegung auf das
Werkzeugoberteil.

Die StoBelbewegung und der Druck der Presse werden auf das Werkzeug ent-
weder durch unmittelbare Verbindung eines Werkzeugteiles mit dem StoBel oder
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allein durch KraftschluB ibertragen. Die erste Art hat die groflere Verbreitung
gefunden und einen groflen Formenreichtum gezeitigt.

A. Bewegungsiibertragung durch starre Verbindung.

Der Formenreichtum deutet darauf hin, daf die Losung dieser Aufgabe nicht
einfach ist. Die Ursachen dafiir liegen in der mannigfaltigen Beanspruchung einer
solchen Verbindung. _

13. Anspriiche an die Verbindung. Der Arbeitsgang beginnt mit Leerlauf bzw.
fir das Werkzeugoberteil mit Zugbelastung infolge des Eigengewichtes. Plotzlich
kehrt sich die Beanspruchung in Druck um. Dann geht die Belastung durch Null,
wendet sich wihrend des Abstreifens wieder in Zugbelastung und geht schlieBlich
auf den Anfangswert zuriick. Schlagartig wird die Presse stillgesetzt. Scher-
schriagen suchen das Werkzeug waagerecht zu drehen, unsymmetrischer Krafte-
angriff bewirkt Biegungsbeanspruchungen, ungleiche Blechstirke hat in gewissen
Grenzen beides zur Folge. Alle diese Vorgénge, in schnellem Wechsel aufeinander-
folgend, stellen an eine Verbindung, die in jedem Belastungszustand unbedingt
starr bleiben mul, Anspriiche, denen man nur in begrenztem Male gerecht werden
kann. SchlieBlich ist die zweiteilige Form des Werkzeuges nicht bedeutungslos.
Bei jeder Verbindung ist zu kontrollieren, in welchem MaBe sie die Stellung des
einen Werkzeugteils zum anderen festlegt oder ob sie das eine Werkzeugteil dem
anderen gegeniiber einzustellen gestattet, ohne an Starrheit einzubiilen.

Unter diesen Umsténden ist es Regel geworden, fiir jede Beanspruchungsart
je ein besonderes Befestigungsmittel vorzusehen, um die Verbindung nicht den
ungiinstigen Wirkungen eines Belastungswechsels — die Belastungsschwankungen
sind kaum auszugleichen — auszusetzen : Zur Ubertragung der Druckkraft kommt
fast immer eine sorgfiltig gearbeitete Anlagefliche zur Verwendung, fiir die Auf-
nahme der Drehmomente eine Reibverbindung oder eine Anschlagfliche. Fiir
die Aufnahme der Zugbeanspruchung kann man fast alle vorkommenden Be-
festigungsmittel verwerten.

14. Der Zapfen als Verbindung zwischen Maschine und Werkzeug. Der Befesti-
gung des Werkzeugoberteils im St6Bel kommt als Ubergang von der Maschine zum

Tabelle 1 (zu Abb. 38). Werkzeug besondere Bedeutung zu. Neben
den obenerwihnten Forderungen hat eine
d Zapfen solche Verbindung folgende
i 0 Bedingungen zu erfiillen:
Zapfen L t 2 @ b 1. Leichte Handhabung
5 92 3 19 3 (schnell aus- und einspan-
10 95 3 19 3 nen); 2. gegenseitige Aus-
12 28 3 19 3 tauschbarkeit, um mit den
16 39 5 28 3,5 vorhandenen = Werkzeugen
20 40 5 28 3,5 jede Presse arbeiten lassen '
25 45 6 35 4  zukoénnen; 3.wirt",sehaftliche Abb. : i%hslg‘}’ﬁlgﬁgj
32 56 6 35 4  Herstellungsmoglichkeit. Schrige der Anfri-
40 72 8 55 7 Die Verbindung zwischen (s. S}‘;ﬁeﬁi 1).
50 80 8 55 7 Maschine und Werkzeug wird
65 100 8 55 7 fast ganz allgemein durch Zapfen hergestellt,
(80) 125 10 8 9 die sich am Werkzeug befinden und in ent-

sprechende Vertiefungen im StoBel passen. Fiir diese Zapfen sind in DIN 810 die
Form und Abmessungen nach Abb. 38 genormt. Der Zapfen ist zylindrisch mit
einer schriigen Anfrisung fiir eine Druckschraube, die die zur Uberwindung der
Zugbeanspruchung notwendige Reibung erzeugt. Durch schriige Lage der Anfrédsung
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ist es dem Zapfen unméglich, einer Zugkraft nachzugeben, weil ein erhdhter An-
pressungsdruck die Folge wére. Giinstig zum bequemen Handhaben und guten
Einpassen wirken sich geteilte Stéf3el (Abb. 39) aus. Sie
vergroflern die Reibungsfliche. In der Pforzheimer
Schmuckwarenindustrie werden viele Stanzarbeiten
unter Fallhdmmern ausgefiibrt, weil sich diese leicht
und schnell auf die zweckmaBig-
ste Umformungsenergie einstellen
lassen. Hierzu muBl das Werk- .\ 4 snyabensehwanzien
zeug mit betrichtlicher Vorspan-  nach DIN811, Werkstoft St 60.11.
nung in der Maschine befestigt L= 27826 e 22,5 et
Abb.39. Stogel im Spann-  werden konnen. Diese Vorspan. —(Ausfilhrliche iiagaben im Norm-
tell geteilt. nung darf auch durch hiufiges
Spannen und Lodsen (kleine Stiickzahlen je Los) nicht beeintrichtigt werden.
Deswegen benutzt man unter solchen Umstinden die Keilverbindung Abb. 40
nach DIN 811.

15. Verbindung zwischen Zapfen und Werkzeug. a) Stempel und Zapfen
aus einem Stiick ergibt die einfachste Form. Sie ist anwendbar, wenn der
Stempelquerschnitt das ZapfenmaBl um eine Fliche
uberragt, gro genug, um die Druckkrifte auf den
StoBel zu iibertragen (Abb.41). Die Verhiltnisse
werden um so ungiinstiger, je hoher die Belastung
der Stempel ist, je mehr der Stempelquerschnitt, auf
das ZapfenmaB bezogen, abnimmt. SchlieBlich wird
ein Bund unvermeidlich (Abb. 42). Der Zapfen darf
keinesfalls scharfkantig in die Anschlagfliche iiber- '
gehen; er wiirde infolge der dauernden Belastungs- Abb: ilellfg;““d‘ prodaceid o
anderungen unter Kerbwirkung abplatzen. Richtig Ubergangaoderd. _ lagebund.
sind die Ausfiihrungen @ und b (Abb. 41 u. 42). Ubergang a oder b.
Einen starken Auftrieb erhielt die Benutzung der , Einstiickstempel” beim un-
gefithrten Schnitt (Freischnitt) durch die Entwicklung der TaHreL-Hobelmaschine.
Ein Arbeitsmuster dieser Maschine zeigt Abb. 43. ‘

b) Der Zapfen ist im Stempel befestigt. Bei zunehmender T\J{
Stempelgrofle setzt man aus Griinden von Werkstoff- und Lohnerspar- | 1A
nis, auch um Héartespannungen im Einspannzapfen und dadurch Bruch-
gefahr zu vermeiden, den Zapfen als besonderen Teil ein. Praktisch kom-
men meist Schraubverbindungen in Betracht, und zwar so, da8 der Stem-
pel die Mutter bildet, gegen die sich ein Ansatz am Zapfen mit Vorspan-
nung anlegt. Eine derartige Befestigung sollte jedoch nur angewendet
werden, wenn der Stempel zur Schnittplatte besonders gefiihrt wird, da
durch die vielen auf das Werkzeug ausgeiibte St68e immerhin die Moglich- Abb. 43. Ein-
keit besteht, daf sich der Stempel im Zapfen einmal 16st und die Schnitit- Fori,?;f;;pe]_
platte dann durch die geringste Verdrehung des Stempels zerstort wird.

Eine Weiterentwicklung der Schraubverbindungen ist in Abb. 44c dargestelit.
Der Einspannzapfen besitzt hier einen Bund, der durch einen Kegelstift oder durch
eine besondere Schraube gegen Verdrehung gesichert ist.

16. Zwischenschaltung eines Stempelkopfes. Bei groBeren Schnittstempeln,
die leicht hohen Biegungs- und Drehbeanspruchungen ausgesetzt sind, wendet
man vorteilhaft besondere Stempelképfe entweder aus einem Stiick oder zusammen-
gesetzt an. AWF-Blatt 5901 enthdlt Formen und Abmessungen von Zapfen-
befestigungen (Abb. 44). Die Sicherung gegen Drehung fiir Form a erhéht man,

/"u Smfrrea?f zur Mejgung
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wenn man die Aussenkung der Platte vor dem Einnieten des Zapfens mit mehreren
Kerben versieht. Als Werkstoff fiir die Zapfen wiahlt man St 50.11, St 60.11,
StC 10.61, StC 16.61. Dabei geht man dann meist, namentlich mit Riicksicht
auf ihre wirtschaftliche Herstellungsmoglichkeit, auf Niet- und PreBsitzver-
bindungen zwischen Einspannzapfen und Stempelkopf iiber. Bei der Nietver-
bindung nimmt der Nietkopf die Zugkrafte auf, der Lochreibungsdruck wirkt einem
Verdrehen entgegen. Aus ihm bestimmt sich der Durchmesser des Nietloches.
Zylindrische oder kegelige Anschlag-
flachen dienen zur Abstiitzung von
Biegungskriaften. Wo Einrichtun-
gen zur Herstellung von Pref3sitzen
‘ vorhanden sind, sind diese billiger
= als die Nietung. PrefBsitzverbin-
Abb. 44. Zapfenbefestigungen nach AWF-Blatt 5901. dung kommt jedoch nur in Frage,
54 e, Workseuie i, 0 et Stompclkont. wonn der Stempelkopf aus Stahl ist.
bei ¢ Kegelstift in zylindrisches Loch eindriicken, auch Ge- Fiir Schnitte mit groferen rdum-
Windestift verwendbar. lichen Abmessungen geniigt der
Einspannzapfen in der Mitte der Stempelplatte allein nicht, da sich die Platte
bei Hochgehen des Stoflels, d. h. beim Herausziehen der Stempel aus dem Werk-
stoff, verbiegen wiirde. In solchen Fillen verschraubt man die Stempelplatte
durch weitere seitlich angebrachte Schrauben, gegebenenfalls unter Benutzung
von Spanneisen, mit dem Pressenstoflel. Vielfach dient der Zapfen dann nur
zur Zentrierung oder er fehlt ganz. Ahnlich Abb.4 u. 49.

Die geschilderten Stempelképfe konnen nunmehr fiir alle erdenklichen Stempel-
formen gebraucht, bei groBem Bedarf also lagermiBig gefithrt werden. Lager-
groBen empfiehlt das AWF-Blatt 5903.

17. Befestigung der Stempel am Stempelkopf. Die verschiedenen Méglichkeiten,
die Stempel im Stempelkopf zu befestigen, sollen einige Skizzen erldutern. Man
kann dabei grundsitzlich zwei verschiedene Arten der Befestigung unterscheiden:
1. unmittelbare Befestigung der Stempel im Stempelkopf, 2. Einschaltung einer
Kopfplatte zwischen Stempel und Stempelkopf. Die Abb. 51---53, 55---57
zeigen verschiedene Stempelbefestigungsarten der erstem Art, Abb. 45, 49, 50
solche der zweiten Art.

Aufgelétet wird der Stempel hauptsichlich in Werkstétten fiir Galanterie-
waren aus Edelmetall und allenfalls Messing. Der Stempelkopf ist auf der Stirn-
fliche sorgfiltig bearbeitet. Der Stempel besteht aus Werkzeugstahl von 5-+-8mm
Hoéhe, ist nicht gehirtet und wird mit Zinn aufgelétet. Die Lotung hat die Zug-
krifte aufzunehmen. Es ist also auf gleichméaBige Verteilung des Lotes zu achten,
damit nicht Biegungsbeanspruchungen im Stempel

l O @Q C ‘ die Verbindung lockern. Die Verbindung ist leicht

und billig herzustellen. Sie hat den Nachteil, da3
eine Losung des Stempels von dem Stempelkopf
nur durch Zerstorung der Verbindung moglich ist.

77 ~ 74 1+ | Neuerdings kommt auch die Schweiverbindung
e “—9 44 vor (s. Abb.6 u. 7).
| ] L] Vernietung (Abb. 45). Die Stempel stecken

in einer stihlernen , Kopfplatte und sind in dieser
vernietet. Die Platte wird durch Schrauben am
Stempelkopf befestigt, der als Anlagefliche bei Druckbeanspruchung dient; der
versenkte Nietkopf nimmt die Zugkrifte auf. In der richtigen Lage gehalten wird
der Stempel durch die Bohrung in der Kopfplatte, diese ihrerseits durch die Be-

Abb. 45. Nietverbindung und Kopfplatte.
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festigungsschrauben im Stempelkopf und gegebenenfalls durch besondere PafBstifte.
Diese Verbindung ist nicht so leicht und billig herzustellen wie die gelGtete oder
geschweillte, doch ist sie ohne Schwierigkeit zu losen.

Mit abnehmender Querschnittsgrofle bei grofier Schnittbelastung wird durch
die Druckiibertragung vom Stempel auf den Stempelkopf dieser so hoch be-
ansprucht, dal sich durch die stindigen Stofe eine Ausbuchtung im Stempelkopf
ausbildet. Um die damit verbundene Lockerung in der Stempelbefestigung zu
verhindern, legt man bei einer Beanspruchung des Stempelkopfes von iiber
20---25 kg/mm? eine harte Stahlplatte zwischen beide Teile (s. auch DIN 1623).
Die Kopfplatte selbst zeigt meistens die gleichen Durchbrechungen wie die
Schnittplatte. Das iiber diese (Abschn. 10) Gesagte kann hier sinngemiB an-
gewandt werden. Wo irgend moglich, vermeidet man jedoch ein Teilen der Kopf-
platte und befestigt schmale Stempel, fiir welche die
schmalen Durchbriiche in der Kopfplatte sich nur schwer ﬁ

herstellen lassen, durch Gegenlagen. R )
Richtmafle fiir Kopfplatten und die zwischenzuschal- ﬁ

tenden harten Stahlplatten hat der AWF in Blatt 5912 [ ]
festgelegt. Im AWF-Blatt 5908 sind Vorschlige fiir die e e
Bemessung von Gegenlagen gemacht. 1 2 ER &

PreBsitz (Abb.46). Die Kopfplatte eriibrigt sich. Abb. 46. Pressitaverbindungen
Der Stempelkopf ist aus Stahl. In seine Bohrungen sind Y°» Stempeln im Stempelkop.
die Schifte der Stempel (1, 2, 3, 4) eingetrieben. Wenn es eben méglich ist, durch-
bohrt man den Stempelkopf, so daf man den Stempel zum Auswechseln ent-
fernen kann.

Verschraubung. Bei der Befestigung durch Schrauben erhilt entweder der
Stempelkopf das Muttergewinde (Abb. 47) oder der Stempel (Abb. 48). Beide An-
ordnungen sind einfach zu handhaben; doch ergeben sich bei der Herstellung
Schwierigkeiten. In Abb. 47 muB der Stempel eine Versenkung fiir den Schrauben-
kopf erhalten. Dies bedeutet eine plétzliche Querschnittsinderung — beim Hérten
ein wunder Punkt. Daraus ergibt sich fiir diese Loésung die untere Verwendungs-
grenze: Der Stempel muB so groB sein, daB sich Uberginge
allméhlich herstellen lassen, es sei denn, man arbeitet mit
ungehértetem Stempel. — In
Abb. 48 hat der Stempel das
Gewinde. Verzieht er sich
beim Hirten, so wird die
leichte Handhabung fraglich.
Die untere Grenze ist durch

die Befestigungsméglichkeit Abb. 47.  Ver- Abb.d48. Verschraubung Abb. 49. Verschraubung

. schraubung der desStempelsam Stempel- eines Stempels durch ein
gezogen: Der Stempel muB  schnittplatte im kopf. Zwischenstiick.

so grof3 sein, daf3 die Schrau-  Stempelkopf.

ben neben dem Einspannzapfen des Kopfes bequem angezogen werden kénnen.
In beiden Fillen richtet sich die Anzahl der Schrauben nach der GréBe der Zug-
krifte und nach der von der Verbindung zu fordernden Starrheit. Je mehr Schrau-
ben, desto teurer die Herstellung, desto umstindlicher die Handhabung, desto
schwieriger die Zentrierung. Abb. 49 zeigt, wie sich fiir runde Stempel die untere
Grenze durch ein Zwischenstiick herabsetzen 148t. Der Stempel wird durch eine
durchbohrte Mutter gehalten und stiitzt sich mit seinem Kopf gegen eine Stahl-
platte ab. Einmal angebracht, gestattet diese Verbindung leichte Bedienung
(Auswechseln des Stempels zum Schleifen oder Austausch gegen einen anderen
Durchmesser, usw.). Nachteilig ist die groBie Bauhohe.
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Fiir flache Stempel findet man unter &hnlichen Verhiltnissen Formen nach
Abb. 50. Zug und zum Teil auch Druck werden durch Reibungskrifte aufge-
nommen, die durch Festklemmen des Stempels mit Klemmplatte und vier Schrauben
erzeugt wird. Das Anwendungsgebiet dieser Einspannung ist natiirlich beschrénkt.
— In Abb. 51 ist der Stempel am Ende
verstirkt in den Stempelkopf eingelassen
und wird durch eine Schraube gegen den
Kopf gezogen. Die Starrheit der Verbin-
dung bhéngt von der Sitzlinge des Stem-
Abb. 50. Verschraubung: Auf-  Abb. 51. Stempel pels im Kopf ab.
naline von s%uga “Zureh von befestigung “durch Klemmung. Schrige mit Zugschraube
Schrauben erzeugte Reibung. Ha.ftsi%zr;llilb(z Zug- ( Abb. 52)_ Der Winkel der Schrége ist

* ' von der GroBe der Zugkrifte abhiingig,
die Hohe des Stempelfulles, Zahl und Abmessungen der Schrauben (s. Abschn. 12) von
der geforderten Starrheit der Einspannung. Die Anordnung laft sich fast allen

Anforderungen anpassen; ihre Handhabung ist einfach und
gefahrlos. Wirtschaftliche Herstellung ist da mdglich, wo
viele Einspannungen mit schwalbenschwanzformigen Stem-

Abb. 52, Befestigung eines Abb. 53. Befestigung eines Stempel- Abb. 54. Geteilter Stempelfufl, durch
StempelfuBes durch Schrige fuBes durch Schrige und Druck- Schréige gespannt.
und Zugschraube. schraube.

pelfiien verwandt werden. Diese Verbindung ist fiir solche Fille entworfen worden,
in denen der Raum zwischen Sti8el und Schnittplatte eng begrenzt ist, so daf es
vorteilhaft ist, selbst wenn die Herstellungskosten etwas hoher ausfallen, die Stempel
seitlich wegnehmen zu koénnen, also beispielsweise bei Lochwerkzeugen, bei denen
beim Brechen eines Stempels dieser schnell auszuwechseln sein muf3. — In Abb. 53
wird der Stempelfull durch Leiste
und Druckschraube festgeklemmt.
Der Stempel kann sich wéhrend
des Arbeitsweges mit seiner gan-
zen Flache gegen den Stempelkopf
legen. Die Handhabung ist leicht

Abb. 55. Abb. 56. Abb. 57. Stempel- ; .
Abb. 55 u. 56, Stempelbofestigung durch  befestigung dureh  und gefahrlos, die Herstellung nicht
Schrige und Druckschraube. abgeflachten tuberméBig schwierig. Die Starr-

heit der Verbindung ist abhingig
von der Hohe und Lénge des Schwalbenschwanzes. — In Abb. 54 ist der Stempel-
full geteilt, weil die Fiihrungen fiir die sehr diinnen breiten Stempel sonst nur
schwer anzubringen wéren. Die beiden Leisten konnen zusammen aufgespannt
und die Schlitze in einem Arbeitsgang gefrast werden. Durch Pafstifte werden
die beiden Leisten zusammengehalten. — Besonders starr ist die Verbindung nach
Abb. 55. Die Schraube steht rechtwinklig zur Schrige; sie ist an ihrem Ende ab-
geflacht, so daB sie stidrker als in Abb. 56 driickt. Nach amerikanischen Angaben
soll man hierbei sogar auf eine Gegenmutter verzichten koénnen. Diese Ausfiih-
rungen werden hauptsichlich am Rand gréBerer Stempelképfe benutzt, solange
die Druckschraube nicht zu lang wird.
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Die Druckschraube ist in Abb. 57 durch einen Halbyundkeil ersetzt. Dieser
Keil besteht aus kaltgezogenem Rundstahl, der an einer Seite stumpfwinklig
abgeflacht ist, geneigt zur Achse fiir die Keilwirkung. Wahrend
der runde Teil des Keils genau in das Loch im Stempelkopf paft,
legt sich der winklige Teil gegen eine Ausfriasung im Stempelschaft.

Besonders leichte Austauschbarkeit er-
gibt die Konstruktion Abb. 58: der Rund-
keil ist durch ein bewegliches ,,Kiiken‘* er-
setzt, das sich durch Federdruck in eine
Aussparung des Stempels legt. Zum Aus- | i {
wechseln wird einfach das Kiiken mit einem | '
Stift durch die Bohrung unterhalb des Kii-

kens hochgedriickt. Die Konstruktion be- =

gegnet, bei sorgfiltiger Bemessung aller Abb. 60.

Teile, der Gefahr des Festziehens und Ver- Sté}xz);)élggf;tfg()ﬁng

Abb. 58.  Schnellspannung spannens der Stempel. — In Abb. 59 u. 60 durch Schrige und
fiir Stempel. PaBstift.

zentriert in der Querrichtung der Schwal-
benschwanz, in der Langsrichtung ein PaBstift. Abb. 59 ist fiir kleine, Abb. 60
fir groflere Stempel entworfen. Die Handhabung ist einfach, die Herstellung
jedoch nicht leicht.

Technisch ist der Genauigkeitssteigerung bei allen diesen Verbindungen keine
Schranke gesetzt, die wirtschaftlich dadurch gezogen ist, daf3 je weniger Werkstoff-
und Arbeitswert ein Stempel darstellt, desto weniger Herstellungskosten ' fiir die
Verbindung tragbar sind.

18. Normen. Fir alle Hilfsteile, wie Schrauben, Stifte usw., sind Normen zu ver-
wenden.

B. Kraftschliissige Bewegungsiibertragung.

19. Bewegungsrichtung von StoBel und Werkzeug fallen grundsiitzlich zusammen.
Wo nur kraftschliissige Verbindung zwischen Werkzeug und Presse in Betracht

kommt, hingt man das Werkzeug ein, so dafl nicht zentriert, son-

[ ‘f'---"] dern nur die ab- und aufgehende StoBelbewegung auf das Werkzeug
— ubertragen wird (Abb. 61---63). Dies geschieht durch je eine

e

4] # Anlagefliche fiir Druck und Zug, zwischen

' ' die sich die Aufhingung einfithren li8t. Der
Zentrierung der Werkzeuge die- o Iml Sehioter
nen in solchen Fillen besondere F3 [ I
Fithrungen. Diese Einspan- ‘ ' '
nungsart ist also da angebracht, C
wo man befiirchten mul}, daf L J

Abb. 61, Binhinge- die StoBel.bewegung nicht genau ﬁ%ggépggf- ﬁ};}; 63%hrlilrgézxr;g:;0rg§£:

kopt. genug mit der des Werkzeugs Stempelkopfe.

zusammenfillt.

Das AWF-Blatt 5913 gibt Richtwerte fiir Einhdngekopfe, Kupplungszapfen
und Ausstofer an. :

20. Bewegungsrichtung von Sté8el und Werkzeug fallen nicht zusammen.
Weicht die Richtung der StoéBelbewegung grundsitzlich von der gewiinschten
Stempelbewegung ab, so mufl die von der Presse zu dullernde Kraft ohne un-
mittelbare Verbindung zwischen Stéflel und Werkzeug auf dieses iibertragen
werden. Dies kann geschehen

a) mit Hilfe von Hebeln (Abb. 64): Ein rundes Gehause a ist in einen
Rahmen b gleitend eingepaft. Das Gehduse hat rechteckige Nuten, in denen sich

Krabbe, Stanztechnik II. 2. Aufl. 2
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die Stempelaufnahmen fithren. Deren unterer Teil ist durch Hebel ¢ an den
Rahmen b angelenkt. Driickt der Sté8el das Gehduse in den Rahmen, so bewegen
sich die Stempelfiile nach innen. Damit ist die erwiinschte Schnittbewegung
erreicht. Kine Stange d, durch Umfithrungsstangen mit
dem StoéBel verbunden, hebt bei dessen Aufgang das

Abb. 64. Bewegung der Stempel
durch Hebel.
a rundes Gehiuse; b das Gehiduse um-
fassender Rahmen; ¢ 4 Hebel; d Stof3-
stange zum Heben des Gehiuses a.

Abb. 67. Werkzeug 7um Lochen einer
Kapsel am zylindrischen 1eil.
a ftempel; b Gleit: tiicke; ¢/, ¢’ Kur-
ven: d Schnittplatte; e Hebel; f und
g Andeutung fiir die Stellungen der
Schnittplatte beim Arbeiten. Hebel e
schiebt mittels Gleitstick & die
Schnittplatte nach rechts in die Aus-
sparung der Kurve ¢, wobei der
linke Stempel a schneidet (Arbeits-
stellung 7); danach folgt die Rcwe-
gung der Schnittplatte von rechts
nach links (Arbeitsstellung g).

Gehduse a wieder in seine
Anfangslage. Unter Umstén-
den kann man a durch Feder-
druck zuriickbewegen.

b) durch geschlossene
Kurven (Abb.65): Am Sto-
Bel sind Sdulen a befestigt,
die Gleitsteine b tragen. Diese
passen in schrig liegende Nu-
ten des Stempelfulles c¢. Beim
Abwirtsgang der Sdule trei-
ben die Steine b die Stempel
zur Schnittplatte und ziehen
sie nach vollendetem Schnitt
bei der Aufwirtsbewegung
der Siulen wieder zuriick.
Sind die im StoBel befestig-
ten Siulen unmittelbar als

Kurven ausgebildet, so er- -

gibt sich die Form Abb. 66.

=
b |

Abb. 65. Bewegung der Stempel
durch geschlossene Kurven.
@ Siulen; b Gleitsteine; ¢ Stem-
pelful.

bb. 66. Fithrungssiulen, un-
mittelbar als Kurven ausgebildet.

Die geschlossenen Kurven sind ein einfaches Mittel,
alle nur erdenklichen Bewegungen abzuleiten. Man
findet sie daher in mannigfaltigen Formen.

In Abb. 67 wird z. B. die Schnittplatte nach rechts
und links bewegt und das in die Schnittplatte ge-

stillpte Gehduse durch die
feststehenden Stempel rechts
und links gelocht. Beim
Abwiartsgang des Werkzeug-
oberteils wird die Schnitt-
platte durch eine Nase in die
Aussparung des rechten Kur-
venstiickes geschoben, dann
wieder durch diese nach links.
Beim Hochgang der Presse
gleitet die Schnittplatte wie-
der in die Mittellage.

Am leichtesten herzustel-
len sind geschlossene Kur-

Abb. 68. Gleitstiick auf schrig-
stehender Saule.

ven dadurch, dal man Siulen am Werkzeug oder am Unterteil schrigstehend
befestigt (z. B. Abb.68). Wo solche Elemente dauernd gebraucht werden, empfiehlt
sich die Einfithrung von Werksnormen fiir Sdule, Sdulenfufl und Gleitstiick.

¢) durch offene Kurven und Federn. Ist mit Riicksicht auf den Ver-
schleifl dieser Kurven oder aus anderen Griinden die geschlossene, d. h. die zwei-
seitig wirkende Kurve nicht anwendbar, so wihlt man eine offene Kurve und
iiberlifit Federn die Riickwirtsbewegung der Stempel. Dabei ist zu beachten,



Kraftschliissige Bewegungsiibertragung. 19

daB diese Federn wihrend des Arbeitsganges der Presse gespannt werden miissen,

diese Anordnung also mit Riicksicht auf die Pressenbelastung nicht giinstig ist.
Dennoch ist sie weit verbreitet, weil sie meist leicht her-
zustellen ist. Bei der Konstruktion Abb. 69 wird der Stempel-
full o beim Niedergehen des Stéfels b durch die schrigen
Fliachen an @ und b in die Schnittplatte ¢ gedriickt. Die
Schraubenfeder ¢ driickt ihn wieder zuriick, wahrend der
Stift d das Herausfallen hindert. Die Ausfithrung Abb. 70
erreicht dasselbe mit einer Blattfeder a, die sich beim Arbeits-
gang des Stempels durch den mit-

gehenden Stift b und den ortsfestenc e 1
bet daren oftene Furven und_Spannt. — In Abb. 71 wird die 4
Federn. Arbeitsbewegung auf die Stempel — 0/

@ schriger Stempelful3; : . . - -
b StoBel mit Gegenschrige; durch eine Kurvenscheibe a iiber- Abb. 70 wie 69. Riickzug durch

¢ Schnittplatte und Stempel- tragen, gegen die die Stempelfiile b Blattfeder. )
fuhmmeg;Rﬁgkz&nf:gga.mtm’ durch Schraubenfedern gedriickt “Blamidﬁiés?e’s“éetf eélfi?ger st
werden. Die Kurvenscheibe sitzt

auf einer Welle ¢, die vom Sto8el aus iiber einen Schwinghebel d pendelnd bewegt

wird. Der Aufwand erscheint zu groB. Jedoch handelt es sich im vorliegenden
Falle laufend um das Lochen von Rohren von verschie-
denen Durchmessern und verschiedener Lochzahl. Den
verschiedenen Durchmessern kann man durch radiales
Verschieben der Gehéduse gerecht werden, den verschie-
denen Lochzahlen durch Auswechseln der Kurvenscheiben
und durch An-
ordnung neuer
Gehiuse.

Abb. 72. Umkehrung Abb. 73. Umkehrung Abb.74. Flaches Kurven-
der Bewegung durch der Bewegung durch stiick an runder Siule.
Zwischenstiicke. Kugeln.

Mittels offener Kurven kann man

die Bewegung sogar umkehren, wie |
Abb.71. Bewegung der Stempcl Abb.72 zeigt. Ahnliche Moglichkeiten ul '
durch Kurvenscheibe. o p1iapt die Verwendung von Ku- _
a Kurvenscheibe; b Stempelfiilc; . . . S |
¢ pendeinde Welle; d Schwing- geln in einem Rohr (Vielgelenkkette,

hebel; ¢ Federgehiuse.

In Abb. 74 ist der Kosten halber ein flaches Kurvenstiick l
an einer runden Séaule befestigt, die ihrerseits im Stempelkopf be- Abb.75. Krifteauinahme
festigt ist und sich unten im Werkzeugunterteil nochmals fithrt, gureh ~ Fihrungsblscke.
um dem Biegungsmoment durch die Kurvenflidche zu begegnen.

Bei grofieren Biegungsmomenten muf} die Abstiitzung sorgféltig durchgearbeitet
werden. So sind in Abb. 75 Fiihrungsblécke gréBerer Breite angewandt worden.
Der Verschlei der Kurvenfiihrung in dem Werkzeugunterteil wird durch Gleit-

beilagen herabgesetzt. Die Beilagen konnen ausgewechselt werden. Die Ein-
2*

Abb. 73).
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spannstelle des Kurvenstiicks im Werkzeugoberteil ist bei ¢ zur Aufnahme des
Biegungsmomentes durch ein Winkelstiick verstirkt. Noch giinstiger ist es, das

_ Biegungsmoment an der Stelle des Entstehens abzu-
fangen (Abb. 76). Riickenfithrung und Kurvenflichen
sind mit Olverteilungsnuten zu versehen.

Bewegung und Kraft kénnen nicht nur rechtwinklig
4 gur StoBelbewegung iibertragen werden, wie in den
ADD. 76. Abfangen des Biegungs- Abh. 64---71, sondern in jedem Winkel; auch kénnen

momentes. . .

Stempel in verschiedenen Richtungen zusammen arbei-

ten. In der Natur der Arbeitsweise liegt es, dafl derartige Verfahren nur fir
leichte Arbeiten verwendet werden.

Da man nur selten iiber eine Kurvenneigung gegen die Senkrechte von 30° hinaus-
geht, ist der ableitbare Weg kleiner als der Hub der Maschine. Fiir die Beziehung
der drei GroBen: senkrechter Weg (Hub) 2, waagerechter Weg w und Neigung der
Schrige « gilt die Gleichung tgo = w/h. Damit errechnet sich bei « = 30° der
Hub % aus dem verlangten waagerechten Weg w zu b = w/0,577 = rd. 1,75w.

ITIL. Befestigung des Werkzeugunterteils an der Presse.

A. Unmittelbares Festspannen auf dem Pressentisch.

Die Schnittplatte ist meist auf dem Tisch der Presse zu befestigen. Die Auf-
spanneinrichtungen im Tisch zeigen verschiedene Formen: Locher fiir Schrauben,
Nuten in allen moglichen Anordnungen, von mannigfaltigen Querschnittsformen
und -abmessungen. Dazu kommen noch die nach Form und GréBe recht ver-
schiedenartigen Offnungen fiir den WerkstoffdurchlaB im Tisch. Ebenso wie beim
Befestigen des Stempels ist hier Vereinheitlichung zu wiinschen. Die bereits
genormten T-Nuten und Spannutenformen werden leider noch nicht iiberall
benutzt. Bearbeitete T-Nuten sind im DIN-Blatt 650 genormt, unbearbeitete in
DIN 649 und DIN 651 festgelegt. T-Nutensteine fiir DIN 651 enthilt DIN 508.

21. Verwendung von Spanneisen. Bei der Wichtigkeit, die gutem Einspannen
fiir die Haltbarkeit des Werkzeugs zukommt, seien hier nur einige Bemerkungen

? R iiber das Spanneisen gemacht. Die Spann-
‘ wirkung beruht bekanuntlich auf dem Hebel-
Wider/ager  gesetz. Esist (Abb.77): P+ 1=@ - L. Dar-

‘ aus folgt: Q=" wnd P=%L. Das

L 1
Fressentisch heilt: der Druck @ auf das Werkzeug ist
Abb. 77. Kriftespiel am Spanneisen. bei einem bestimmten Schraubendruck P

um so grofler, bzw. der fiir einen bestimm-

ten Druck @ nétige Druck P ist um so kleiner, je groBer I im Verhéltnis zu L ist.
Man sollte also mit der Spannschraube so nahe wie méglich an das Werkzeug riicken.
Dem steht allerdings der Wunsch entgegen, um das

["le-'g;I%l/P‘r_l Werkzeug herum méglichst viel freien Raum und damit

] -} Ubersicht zu haben. Zu der Ausfithrung des Spann-
e ~  eisens selbst ist zu bemerken (s. auch Abb. 80): Breite

Abb. 78. Spanneisen mit Dreipunkt- zu Hohe 1:1,5 bis 1:2. Der Schlitz zwischen den
auflage (rechts 2 Wolbungen).  gchenkeln soll etwa 2 mm breiter sein als der AuBen-
durchmesser der Schraube. Die Schraube soll einen Zapfen haben, damit die
Mutter beim Losen nicht gleich abfillt. Die Mutter soll moglichst hoch (11/, d)
und gehirtet sein, mit einer kugeligen Unterfliche, die sich gegen eine entsprechend
geformte Unterlegscheibe legt, damit méglichst keine Seitenschiibe auftreten. Die
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meisten anderen Pratzen und Spanneisen, wie beispielsweise Abb. 78 u. 79 mit
Dreipunktauflage usw., sind erst dann mit Vorteil verwendbar, wenn bei den
Pressen die Lage der Schlitze im
Tisch und bei den Werkzeugen
die Hobe des Aufspannrandes ge-
normt sind.

22. Anspriiche an die Schnitt-
platte. Unmittelbares Aufspannen
der Schnittplatte auf den Pressen-
tisch kommt nur in Frage, wenn
die Schnittplatte einen Aufspann-
rand oder Bohrungen und Schlitze fiir Spannschrauben besitzt. Glelchze1t1g mulB
die Schnittplatte die Offnung im Tisch fiir den WerkstoffdurchlaB mit einer Fliche
iiberdecken, die groB3 genug ist, um die Druckkrifte [
auf den Pressentisch ubertragen zu konnen, ohne die
zulissige Fldchenpressung zwischen Schnittplatte und
Tischfliche zu tberschreiten. Schlieflich muf die
Schnittplatte so dick sein, dafl die iiber dem Werk- Abb. 80, Werkzeugunterteil
stoffdurchla beim Stanzen in der Schnittplatte auf- aus einem Stiick.
tretenden Biegungsbeanspruchungen sich in zuldssigen Grenzen halten (Abb. 80).
Mit Riicksicht auf die sich hieraus ergebenden Beanspruchungen der Schnitt-
platte wendet man, um Edelstahl zu sparen, bei den meisten Schnitten ein Zwischen-
stiick an, die Frosch- oder Grundplatte.

Abb. 79. Genormtes Spanneisen.

B. Verwendung einer Froschplatte (Grundplatte).

23. Befestigung der Froschplatte auf dem Pressentisch. Die Platte muB Auf-
spanneinrichtungen besitzen, die von der Ausstattung des Pressentisches und von
der Schnittplattenform vorgeschrieben sind. Fiir die Befesti-
gung der Platte kommen Leisten fiir Klammern, Spannschrau-
ben usw. in Frage; hiufig findet man auch Bohrungen und %
Schlitze &hnlich wie bei Maschinenschraubstécken. Eine be-
sondere Form dieser Art, bei der die Schrauben gut verdeckt Abb.s1. Befestigung der
sind, und daher bei der Bedienung des Werkzeuges nicht §;3:g§§g“§p‘;‘;gcl‘;isgzgj
hindern koénnen, zeigt Abb. 81.

24. Befestigung der Schnittplatte in der Froschplatte. Folgende Befestigungen
sind moglich:

a) Vernieten. Um ebene Anlageflichen zu erzielen, miissen die Nietkopfe

versenkt werden, besonders tief der obere, der beim Schleifen des Werkzeugs nicht
beschéidigt werden darf (Abb. 82). Die

Herstellung ist billig. Die Verbindung ' Tt Z
ist bei genauer Bearbeitung der Anlage- L ] l ,JJT | i

g @

flichen und sorgfiltigem Nieten starr a
und kann allen Beanspruchungen ge- Abb.82. Schnittplatte aut der  Abb. 8. Befostigung
recht werden. Nachteile: 1. Die sehr Grundplatte vernietet. der Schi’l;ei}sxéliigi.:e durch

empfindlichen Versenkungen fiir die

Kopfe werden beim Nieten stark erwirmt. Kaltes Nieten ist aber weniger zuverlassig.

2. Die Schnittplatte kann von der Grundplatte nur durch Zerstorung der Verbindung

getrennt werden. 3. Die Schnittplatte mufl infolge Schwichung durch die Locher

fiir die Nieten und fiir deren versenkte Kopfe unnétig grole Abmessungen erhalten,
b) PreBsitz. Die allgemeine Anordnung ist aus Abb. 83 ersichtlich. Anlage-

flachen iibertragen den Druck. Zugbeanspruchungen werden durch den Sitz auf-
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genommen. Die Schnittplatte kann durch zwei Locher ¢ mit Hilfe zweier Bolzen
unter einer Presse aus der Froschplatte herausgedriickt werden. Muf die Schnitt-
platte beim Einsetzen eine ganz bestimmte Lage zur Froschplatte bekommen,
so kann das durch einen PafBstift erreicht werden (Abb. 84).

Abb. 85 zeigt eine Ausfithrung fiir leichtes Handhaben. MufB3 die Schnitt-
platte geschliffen werden, so treibt man sie durch eine Mutter um den abzu-
schleifenden Betrag aus der Froschplatte heraus und

[*TT( L[L_l( \—I'—F schleift wieder biindig.
L | e¢) Verschrauben. Zugschrauben (Abb. 86).

ADBb. 84, Befostigung dor Sohnittplatte Die Schnittplatte ist eingelassen und durch Schrau-
‘durch PreBsitz und PaBstift. ben gegen die Anlagefliche gezogen. — Die Hand-

. habung kann wesentlich erleichtert werden, wenn die

Schrauben durch die Offnung im Pressentisch zu bedienen sind. Andererseits 148t
sich die Sicherheit der Verbindung steigern — das gilt allgemein bei der Verschrau-

bung — wenn sich die Schraubenképfe biindig an den Pressen-,
!

Ul e

i o

J] B 1— 1 i'f |
[ ;I i q |
| i ! ;
Abb. 85. PreBsitz mit Abb. 86. Befestigung der Schnittplatte Abb. 87. Befestigung der Schnittplatte

nachstellbarem  Druck- durch Zugschrauben und Einsenkung. durch Schrauben und PaBstifte.
stiick und Fiithrungsstift.

tisch (oder bei Stempeln an den Stempelkopf) anlegen. Sie konnen sich im Betrieb
dann nicht losarbeiten. Diese Anordnung wahlt man daher meist fiir zusammen-
gesetzte Schnitte, wo die vielen Schrauben dicht leicht zu
itberwachen sind. — Der einfacheren Herstellung und Hand-
habung wegen sieht man zuweilen von einer Eindrehung
der Froschplatte ab (Abb. 87). Die Zentrierung iibernehmen
zwei Pafistifte. Die Schrauben sind in der Froschplatte ver-
schraubt, was zulédssig ist, solange die Schnittplatte dadurch,
Abb. 88. Befestigung der besonders durch Versenken des Kopfes, nicht geschwicht
Schnittplatte am . Stempel- - yird. Tm vorliegenden Fall handelt es sich um eine qua-
dratische Schnittplatte, die an den Ecken verschraubt ist.
f Der Stempelhalter enthilt nur mehrere kleine Stempel, so daBl ge-
& niigend Spielraum vorhanden ist. Bei Abb. 88 sitzt die Schnittplatte
L am StoBel. Sie wird durch einen Ansatz der Froschplatte bzw. des
Stempelkopfes zentriert. Durch die Schraubenlécher darf die Schnitt-
platte in ihrer Festigkeit nicht beeintrichtigt werden. Die Zu-
schnitte werden durch Ausstofler entfernt.

Bei der Befestigungsweise nach Abb. 89 ist versucht, die Schwi-
chung der Schnittplatten durch die Schrauben zu vermeiden. Die
Schnittplatte erhilt am Rand eine der Zahl und Form der Schrauben
entsprechende Reihe von Ausfrisungen. So kann sich die Schnitt-
platte bei Zugbeanspruchung gegen die Versenkkopfe der Schrauben
abstiitzen. Gleichzeitig wird sie so gegen Drehen gesichert.

Abb.8o. Befesti- Die Starrheit der letzten vier Einspannungsarten ist abhingig
gungderSehnitt- von der Tiefe der Einlassung bzw. von der Anzahl und Verteilung
S e, der zum Befestigen verwendeten Schrauben.

Druckschrauben. Um Druckschrauben anzubringen, mufl man
die Schnittplatte einlassen. Héufig wird der dullere Rand der Schnittplatte fiir die
Schraubenspitzen angebohrt (Abb.90). Die Druckschrauben miissen in solcher

[
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Abb. 91. Froschplatte fiir auswechsel-
bare Schnittplatten.

selbe Froschplatte allgemein zu verwenden. Die Her-
d stellung ist nicht schwierig. Die Gewinde in der
Froschplatte miissen so lang sein, dafl sie sich nicht
) " sie nicht knicken. Uber ihre
APDatte duren Brucksonrauben.  Anzahl gilt das zu Abb. 90 Ge-
wird umsténdlich.
Alle Befe.stlgungsarten sind Abb, 92. Befestigung
mehr oder minder auch dann ge- einer hornférmigen Schnitt-
Der zylindrische Bund der Schnittplatte, axial fest verschraubt, wird durch einen
PaBstift am Verdrehen gehindert. Diese Ausfithrung ist selbst fir Fihrungs-
schnitte geeignet. :
richtung leicht keilférmig. Eine Schraube verhindert das
Lockerwerden. Voraussetzung ist, da die PaBflichen genau
bearbeitet sind. Die Handhabung

Starke und Zahl vorgesehen werden, dafl durch ihren Druck die Schnittplatte
nicht unzuléssig in ihrer Form geéndert wird. Abb. 91 zeigt einen Versuch, die-
vorzeitig abnutzen. Die Schrau-
ben sind so zu bemessen, daB
sagte. Mit zunehmender Zahl
. 413[ F —\f wachsen die Zentrierungsschwie-
“[:I ‘| rigkeiten, d. h. die Handhabung
eignet, wenn die Schnittplatte platte.
,;hornférmig®, die Froschplatte also winkelférmig ist. Dafiir als Beispiel Abb. 92.
d) Klemmen. Schrige und Zugschraube (Abb. 93). Die Schnittplatte
erhilt eine schwalbenschwanzformige Querschnittsform und ist auch in der Langs-
ist einfach, solange die Schraube [~
durch die Offoung im Pressentisch L7
zu erreichen ist. '

Schrige und Stift. In Abb. 94 Apb.03. Befestigung der Schnitt-
ist die Schraube durch einen Paf- Platte durch Behwalbenschwans
stift ersetzt. Er ist seitlich anzuord-
nen, um nicht zu hindern und um
die Schnittplatte in ihrem hoch be-
anspruchten Teil nicht zu schwi- o Somnitt.
chen. Wo in besonderen Fillen ein Abb. 94. Befestigung der Schnitt-  platte; 3 Befestigungs-
Pafstift sich in der Schnittplatte Platte duﬁ% Sﬁ;{%‘:}&‘f"”h"’“’ SChm;,bglll,iinte?se;{_ upter;
nicht anbringen 148t, kann man sich
wie in Abb. 95 helfen: Man bohrt am Rande der Einsenkung fiir die Schnittplatte
in die Grundplatte Locher und fillt diese je zur Héilfte mit Splinteisen und
Halbrundkupfer, so dafi das Kupfer nach der Schnitt-
platte zu liegt. Die Kupferstifte kann man stemmen J—/TVW:F
und so die Schnittplatte festklemmen und die Schrauben [ R
gegen Lockerung sichern. Selbst wenn sich die Schnitt- [ 1
platte in der Grundplatte losgeschlagen hat, kann man ,,, o6 Betestigung der Schnitt-
sie durch Stemmen nachrichten. platte durch Schwalbenschwanz

Schriage und Druckschraube (Abb. 96). Die und Druckschraube.
Druckschrauben vermitteln die Zentrierung in Léngs- und Querrichtung und er-
zwingen Passen der Anlagefliche zur Versteifung der Verbindung. Die Schrauben-
spitze muB entweder dieselbe Neigung wie die Schriige besitzen, oder die Schnitt-
platte muB der Spitze entsprechend angebohrt werden. Um die von den Sehrauben
ausgehende KraftiuBerung gleichmiflig auf eine maglichst groBe Fliche zu ver-

Abb. 95, Zentrieren
der Schnittplatte durch
. Klemmstifte.

L
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teilen und dadurch die Schnittplatte vor schiddlichen Forménderungen zu bewah-
ren, befindet sich zwischen Schrauben- und Schnittplatte zweckméafig eine Druck-
leiste (wie in Abb. 96). Die Starrheit der Verbin-
dung ist abhéngig von der Zahl der Druckschrauben
und der Linge der Schnittplattenfiihrung. — Nach
Abb. 97 begibt man sich des Vorteils der doppelten

: Schrige  zugun-

Abb. 97. Befestigung der Schnitt- sten der leichteren
platte durch einfache Schrige und !
Druckschraube. 1 I I ] und genaueren

Herstellung. Um
der Verbindung

~ o die gleiche Starr-

. m heit zu geben wie

L ® A der vorigen, muf

der Druck der

Abb. 98. Befestigung der Schnitt- Abb. 99. Auswechselbare Schnittplatten- ..
platte durch Sehrige und Druckstiick. Dbefestigung. Schrauben vergro-

Bert werden.

Schrige und Druckstiick. Wihrend die Ausfihrungen in Abb. 73---97
hauptsichlich fiir lingliche Schnittplatten bestimmt sind, eignet sich die Ausfiih-
rung Abb. 98 fir runde und lidngliche Platten. Mit zunehmender Schraubenzahl
und -stirke wird das Werkzeug jedoch unhandlich. — Diese Konstruktion ist
in Abb. 99 weiter schematisch ausgebaut, um bei verschie-
denen runden Schnittplatten, die nacheinander auf derselben
Presse arbeiten sollen, nur eine Froschplatte benutzen zu
milssen. Bedingung ist die Verwendung von Ringen genau
gleicher Schriage. Andernfalls kénnte die Schnittplatte sich
schrigstellen und den Stempel abbrechen, oder der Stempel

Abb. 100.
Sehnif A-8 setzte beim nich-

Sehmiflolafe

Y | sten Hub auf die st

i Schnittplatte auf.

4 An Stelle der ke-

geligen Ringe kon-

nen bei zyhndns_ch ZRNN | )
abgesetzten Schnitt- e s

platten auch ebenso Abb. 102. Abb. 103.

. Abb. 102 u. 103. Passungsspiel. Die durch die Bear-

abgesetZte nge beitungsungenauigkeit verursachten Passungsspiel% a

1 3 _  bzw. b sind zur Verdeutlichung sehr vergrofiert. ir

mit La’ufSItZPas « = 45° ist b A 1,6a¢, d. h. zur Erzielung gleicher

sung verwendet wer- Starrheit muB bei Verwendung der Schriige die Bear-

beitungsgenauigkeit entsprechend gesteigert oder eine
den. Abb.100u. 101 andere gleichwertige MaBnahme getroffen werden.

zeigen zwei Anord-
Abb, 10m A0t . Dungen fiir runde Schnittplatten, bei denen sich die Schnitt-
gung Kleiner Schnittplat-  platte auf ein Druckstiick abstiitzt, das gleichzeitig mit Hilfe
e oncgcllidhe der kegeligen Fliche an der Schnitt- bzw. Gesenkplatte die
Zentrierung erzwingt.

Zum SchluB muB noch auf einen Nachteil der Schrige fiir die Ubertragung
von Zug- oder Druckkriften hingewiesen werden (Abb. 102 u. 103). Ist ¢ das aus
der Rauhigkeit der Oberflidchen und aus der Dehnung der Schrauben sich ergebende
Spiel zwischen zwei Beriihrungsflichen, rechtwinkelig zu diesen gemessen, so
ergibt sich bei der Verschraubung z. B. ein Spiel und damit eine Bewegungs-
mdoglichkeit von 2a (Abb. 102). Bei der Schrige jedoch betrigt die Moglichkeit

einer Senkrechtbewegung a -}~ b (Abb. 103), wobei b = a/cosx also > a ist. Bei der
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Schrige ist also die Moglichkeit einer Bewegung (d. h. auf Grund der Rauhigkeit
der Berithrungsflachen) immer groBer als beispielsweise bei der Verschraubung
(bei dieser abgesehen von der Bewegungsmoglichkeit )
im Gewinde). a p—a& 18

25. Allgemeine Normen und Werksnormen. Ge- B i
nau wie bei den Stempelkdpfen werden auch runde [ i &
Schnittplatten laufend gebraucht. Richtmafe sind - t
damit auch fiir Froschplatten wiinschenswert. Fir |, ]
Konstruktionen nach Abb.81 u. 98 gab daher der , . . Sch;littplattenbefestigung
AWF in Blatt 5910 Richtwerte fiir Einspannplatten nach AWF-Blatt 5910.
(Abb.104). Da die zu bearbeitenden Blechteile nicht @ Spannring Igietwiicd‘ga“be“; b mit
immer eben sind, sondern L-, Z-, U-formig sein kon-
nen, miissen sich die Einspannplatten dem anpassen. Mit den fiinf verschiedenen
Formen von Aufspannbécken, die in dem AWF-Blatt 5911 dargestellt und deren
Abmessungen durch Richtwerte festgelegt sind, kann man die meisten dieser Auf-
gaben 16sen.

C. Einfluf} der Einspannung auf die Zusammenarbeit zwischen Stempel
und Schnittplatte.

26. Einstellbare Stempel und Schnittplatten. Die obigen Abbildungen haben
gezeigt, dafl mit dem Einspannen das Werkzeug entweder zwangldufig zentriert
wird, oder daB} es eingestellt werden kann. Unter Umstdnden werden sogar Lé-
sungen notwendig, mit denen nicht nur ausgerichtet, sondern die Werkzeuge
sogar verstellt werden konnen. Sollen Teile der in Abb. 105 dargestellten Form
in einmaligem Durchgang
hergestellt werden, so er- ,|o 6 6 0 0 ¢0-0-0-0
gibt Abb. 106 eine einfache ;| , ° .

Losung. Der Stempel b ist

inder Kopfplatte verschieb-  Abb. 105. Werkstiick mit unregel-
bar angeordnet, liuft also méaBiger Lochanordnung.
bei den Hiiben, welche die

Locher a (Abb. 105) her-

stellen, leer mit. Fiir die

Anfangs- und Endlochung

wird der keilférmige Rie-

gel ¢ durch eine Fiihrung

oder ein Spannexzenter vor-

geschoben, so daf} sich der

Stempel b gegen ¢ abstiit-

zen, also nicht mehr aus-

weichen kann. Mit dem Abb. 106. Werkzeug zum Werk- Abb. 107. Doppelt wirkender

. stiick Abb. 105, Stempel.
gleichen Exzenter kann ¢
wieder zuriickgezogen werden. Die Kopfplatte muB fiir diesen Fall geniigend dick
bemessen sein, um dem Stanzteil den sicheren Halt zu geben. — Sollen mit einem
Stanzteil zwei Arbeitsginge ausgefiihrt werden, z. B. Pragen und Ausschneiden, so
fiihrt man diese nicht gern gleichzeitig aus, weil mit dem Prigen eine Stoffbewegung
verbunden ist, die die Giite des Schnittes beeintrichtigt. Daher ist in Abb. 107
folgender Weg gewihlt: Die Prigung erfolgt schlagartig dadurch, daB die Séulen ¢
die Hebel f zur Seite driicken und so dem unter Federdruck stehenden Stempel e
den Weg freigeben. Der Stempelkopf a holt den Stempel nach vollendeter Pragung
wieder ein und bewirkt das Abgraten oder Ausschneiden, sobald der Stempel e
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in @ aufsitzt. Ahnliche Verhiltnisse (meist beim Biegen und Ziehen) schafft
man durch eine beweglich angeordnete Schnittplatte, die sich im weiteren Ver-
Jauf des Hubes auf eine Anlagefliche abstiitzt und dann

als Schnittplatte dient. — Handelt es sich darum, gleich

groBe Lochungen in verschiedenen Absténden herzustellen,

so verfahrt man nach Abb. 108. Zur Verstellung der Einzel-

werkzeugabstinde geniigt ein Losen und Wiederspannen

der Schrauben a. Zentrierung erfolgt durch Zentrierleiste

und Distanzstiicke. Sind auch Abweichungen in Lage und

Form verlangt, fithrt Abb. 109 zum Ziel. Die Stempela, b, ¢

Abb.108. Verschiebbare  mit, den Kopfplatten d sind in Schienen e verschiebbar.

‘Werkzeuge.

Die gegenseitige Stellung wird durch Abstandsbleche erzielt

und durch das Druckstiick f mit der Spannschraube g gesichert. Das zweiteilige
Unterteil (& und 1) wird durch Sechskantschrauben k zusammengehalten. Bolzen [
verhiliten ein Verklemmen, so daB also Teil m mit der Schnittplatte » und Fiihrungs-
platte o eben noch bewegt werden kann. Endgiiltige Feststellung erfolgt durch die

Schrauben p. Die Werkzeuge selbst

konnen ausgebildet werden zur Blech-
B"’"’“‘ ik l streifenfithrung, als Seitenschneider,

} J_.—"
q

T 1 lzg]

S o008 5018 S oo o oo T
éo 00 O \;‘
o 0

- Abstreifer usw. Durch Austausch der
—-E%#a Stiicke m und d sind alle nur erdenk-
1: = lichen Abweichungen méglich. — Ist
die Einstellung eines solchen Werk-
zeuges fiir geringe Stiickzahlen zu
umsténdlich, so bleibt der Weg der
Abb. 110, die es gestattet, Zusammen-
stellungen von je zwei verschiedenen

A | e

Abb. 109. Schnittwerkzeug mit verdnderlichem Stempel-

abstand.

Abb. 110. Drehbare Werkzeugbefesti-
gung. (Nach Masch.-Bau 1936 S. 320).

I_ 3 LochgréBen, fiir welche sich Stempel
und Schnittplatten in den Tellern
unterbringen lassen, in verschiedenen
Abstanden herzustellen.

27. EinfluB auf Einrichten, Austauschen und Starr-
heit der Werkzeuge. Bei der Auswahl der Einspann-
art hingt es von den Betriebsverhiltnissen ab, ob
man zwei zentrierende Einspannungen fiir Werkzeug-
oberteil und -unterteil wihlt und die Einrichtungs-
moglichkeit in die Werkzeugbefestigung an der Ma-
schine verlegt (meist in die Aufspannung der Frosch-
platte auf dem Pressentisch), oder ob man eine
selbstzentrierende Einspannung mit einer einzustel-
lenden zusammenarbeiten 148t. Hinsichtlich der Aus-
tauschbarkeit lassen die Abbildungen erkennen, daf3
sich diese im allgemeinen bei den Stempeln leichter
ermoglichen 1af3t als bei den Schnittplatten. Vom
betriebstechnischen Standpunkt aus ist dagegen nicht
viel einzuwenden; denn die Stempel sind im allge-
meinen héher beansprucht und damit mehr der Ab-
nutzung unterworfen oder dem Brechen ausgesetzt

als die zugehorigen Schnittplatten. Gute Austauschbarkeit ist fiir das bewegte
Werkzeug also von groflerer Bedeutung als fiir die Schnittplatte, die ohnehin beim
Schleifen meist in der Froschplatte verbleiben kann. Wie schon frither erwihnt,
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ist unbedingte Austauschbarkeit wegen der Verwechslungsgefahr nicht immer
erwiinscht. Es empfiehlt sich, die fiir notwendig erachtete Einspannverschiedenheit
einfach dadurch in das Werkzeug zu verlegen, dafl bestimmte Einspannarten der
Stempel bzw. der Schnittplatte je einer bestimmten Art
von Schnitten vorbehalten bleiben.

Zur Vereinfachung der Handhabung soll man még-
lichst gleichartige Einspannarten fiir Werkzeugober- und
-unterteil verwenden, weil dies den Arbeitsbedingungen
am ehesten entspricht. Hat man z. B. aus den im
Abschn. 14 aufgefithrten Griinden eine Befestigung des i
Werkzeugoberteils an der Presse nach DIN 811 gewshlt, fé’l?étltgf),l)fmhelmer Spanmgestefl

Keile d spannen mit

3 3 3 : #11n. drehbaren Haltern ¢ die Kopf-
so ist es f})lggrmhhg, wenn man aus den gleichen Griin Sattn s mit dom Stemmel gopom
den die ibrigen Befestigungsteile entsprechend aus- den Stempelkopf a; in gleicher

fithrt, etwa wie Abb. 111 zeigt. We‘f{’e,“;ligsci‘,‘;lastiﬁ‘“gﬁﬁg’;;‘fgﬁ auf
In dem Bestreben nach gleicher Starrheit der bei-

den Werkzeugteile ist zu beachten, dal}, wihrend bei der niedrigen, meist groBeren

und oft eingelassenen Schnittplatte mit geringen Mitteln eine starre Befestigung

zu erreichen ist, die Stempel infolge ihrer Bewegung hoher beansprucht sind und

meist ziemlich weit aus der Einspannung herausragen miissen, so daf3 hiufig zur

Erreichung der gewiinschten Starrheit besondere Fiithrungen notwendig werden.

1V. Die Werkzeugfiihrung.

A. Die Fiihrung im allgemeinen.

Um fiir eine starre Stempeleinspannung keine unhandlichen Abmessungen des
Werkzeugoberteils zu erhalten, kann man die Stempel durch besondere Fithrungen
versteifen.

28. Forderungen an die Werkzeugfithrung. 1. Die Fithrung mufBl starr und
spannungsfrei sein und mit geringer Reibung arbeiten. 2. Die Fithrung muf leicht
zu handhaben und iibersichtlich sein, darf beim Schleifen der Werkzeuge nicht
hindern oder muB sich leicht entfernen lassen. Wahrend des Schneidens muf}
sie dem Arbeiter geniigend Ubersicht gewihren und bei der Werkstoffzufuhr
nicht im Wege sein. 3. Wirtschaftliche
Herstellungsmoglichkeit, damit die ge-
wiinschte Genauigkeit und Giite der Fiih-
rung nicht der Kosten wegen herabge-
setzt werden muf.

B. Unmittelbare Fiihrung
des Stempels.

29. Fiihrung in der Schnittplatte. Eine
besonders einfache und billige und gleich-
zeitig sehr gute Stempelfithrung ist die
sog. Hinterfiithrung (Abb. 112). Sie
kann allerdings nur in besonderen Fillen
angewendet werden, z. B. wenn es sich
darum ha‘ndelt’ Werkstiicke, bei denen a Ausklinkstempel mit Hinterfiithrung; b Abschneide-
die Streifenbreite bereits Fertigmaﬁ hat 2‘}81}’1})81 mit Eint'erfﬁhrllpg; c"Ansch'la,g fiir den Strei-
und als solche nicht weiter bearbeitet en; d Abstreifer; e Streifenfithrung; f Schnittplatte.
wird, einseitig offen auszuschneiden oder abzuschneiden. Bei dieser Art der Stempel-
fiihrung bekommen die Stempel an ihrer dem Werkstiick abgewendeten Hinter-



28 Die Werkzeugfiihrung.

seite einen verlingerten Absatz, der bereits vor dem Schneiden in die entsprechend
geformte Schnittplatte eingreift und dadurch den Stempeln eine tadellose Fiihrung
in gleicher Hohe mit der Schnittkante gibt. Bei der Herstellung von Werkstiicken
der geschilderten Art ist diese Art der Fiithrung trotz ihrer Billigkeit und Einfach-
heit auch die weitaus beste, da die die Stempel beim Schneiden seitlich abdrangen-
den Krifte von keiner anderen Fiithrungsart so gut aufgenommen werden wie von
der verlingerten Hinterfithrung in der Schnittplatte selbst.

30. Fiihrung in besonderer Fiihrungsplatte (Abb.205). Die Fiihrungsplatte
entspricht mit ihren Durchlissen fiir die Stempel vollkommen der Schnittplatte,
so dafl Schnittplatte und Fithrungsplatte zugleich bearbeitet werden kénnen. Die
Fithrungsplatte muf so dick sein, daf die Stempel wiahrend des Hubes nicht aus

den Fithrungen heraustreten. Im iibrigen gelten fiir die
,ﬂ- ,-|} Bemessung der Fiithrungsplattendicke dieselben Grundsitze
| [ I 1 wie fiir Lager und Fithrung (Schmalfithrung). Da bei der
2 _]_L _L Bearbeitung auch gleichzeitig die Bohrungen fir die Be-
s _J ——4 festigung der Fihrungsplatte auf der Schnittplatte her-
Abb. 113, Stempeltihrungs.  2eStellt werden, sind Biegungsbeanspruchungen im Stempel
platte mit Fihrungsbuchsen. infolge ungenauer Befestigung nicht zu befiirchten. Ver-
{,Ei}f;’e’;“e;‘;t‘v‘;‘,‘,‘;;’? ef;e?&l:lﬁ y schiebungen der Fiihrungsplatte wihrend des Betriebes
verhiiten PaBstifte. Reibung kann in den Fithrungen auf-
treten, wenn der Stempel sich staucht. Diese Anordnung ist dullerst anpassungs-
fahig und hat daher grofle Verbreitung gefunden. Zum Schleifen der Schnitt-
platte muB3 die Fiithrung entfernt werden. Die Platte
\ "/ nimmt zwar dem Arbeiter zum Teil den Uberblick,
| andererseits dient sie gleichzeitig als Blechfiithrung, als
Abstreifer und als Schutzvorrichtung. — In Abb. 113
sind gehértete Stahlbiichsen in die Fiithrungsplatte
geprel3t. Genauigkeit und Einfachheit der Herstel-
lung werden dadurch nicht gefdhrdet, wenn man
bei der gemeinsamen Bearbeitung von Schnitt- und
Fiihrungsplatte diese vorbohrt und diese Bohrung
als Fiihrung fiir das gréBere Bohrwerkzeug benutzt. Die oberen Kanten der
Buchsen sind gebrochen, um leichter schmieren zu kénnen. Eine sorgfiltige
Durcharbeitung der Schmierung zeigt Abb. 114 (s. die Pfeile). Weiteres iiber
die Buchsen s. Abschn. 32.

Abb. 114. Gute Schmierung in der
Stempelfiihrung.

C. Mittelbare Fiihrung des Stempels.

31. Fiihrung durch Bolzen (Schienen). Die einfachste mittelbare Fiihrung ist
die eines Stempels du1_“ch einen zweiten bei Mehrfachschnitten (s. Heft 44, Abb. 79).

[ i 7,52 5 Allerdings mufl der erste Stempel die ganze
e AN SR Fiithrungsbeanspruchung aufnehmen. LaBt man
e ! statt der Stempel besondere Bolzen in der Schnitt-
e platte fithren, so ist dieser Mangel behoben.

P Meist werden zwei Bolzen zur Fiithrung ange-

Sehiebesitz ordnet (aullen in Abb.115). Die Genauigkeit der
Abb. 115. 4faches Schittwerkzeng Fiithrung héngt davon ab, wie starr die Bolzen
mit Bolzenfiihrung. . . .

eingespannt sind. Daher macht man bei Bolzen-

filhrungen den Stempelkopf bzw. die Kopfplatte bis zu zweimal stirker als beim
Plattenfiihrungsschnitt. Diesem gegeniiber hat die Bolzenfiihrung die Vorteile:
1. mit kiirzeren Stempeln auszukommen, 2. {ibersichtlich zu sein und die Verar-
beitung sperrigen Werkstoffes zu gestatten, 3. der Notwendigkeit zu entheben,
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neben der Schnittplatte noch einen genauen Durchbruch fiir den Stempel in
der Fithrungsplatte anbringen zu miissen.

Einige Befestigungsarten fiir die Fithrungsbolzen zeigen die folgenden Abbil-

dungen: Abb. 116: Prefsitz und Vernietung, Abb. 117: PreBsitz und Bund. Die

Ansenkung fiir den Bolzenkopf kann zur Verbesserung

S 1 der Zentrierung auch in der

1§ Kopfplatte angebracht wer-

den. Abb. 118: Treibsitz,

mit Sicherung durch eine

Druckschraube. Abb. 119:

Verschraubung mit ausrei- 3 11s.

{1
I|

\\

i

Abb. 119.
Abb. 116. 5 Abb.117. chender Vorspannung. Bcillznigngifre:}tli- o Eolgemver-
Abb. 116 u. 117. Bolzenbefestigun . . g ung mi
in der Kopfplatte durch Prelsgsitf Abb. 120 zeigt eine Par- Treibsitz. Vorspannung.

allelfithrung durch Gleit-

schienen mit einem beweglichen Abstreifer. Die Parallelfiihrung wird dort ange-
bracht, wo aus irgendwelchen Griinden die Fiihrungsplatte nicht angewendet
— — werden kann (weil sie den Uberblick behin-
dert, die Werkstoffdurchleitung erschwert,
zu hohe Herstellungskosten verursacht, usw.).
P Sie behindert das Schleifen
- 1] der Stempel nicht, erleich-
g tert das Einrichten des
Werkzeuges und erh6ht da-
mit seine Arbeitsgeschwin-
digkeit. Hinsichtlich der
Genauigkeit steht sie der

Fihrung durch Fihrungs-
— L platte nach.
Abb. 120. Bewegliche Schienenfiihrung der 32. Fiihrung dureh Siiu-

Stempel fiir die Bearbeitung sperriger Werk- H i
stiicke. Ansicht von unten und von vorn. len (SChlenen)' Technisch Abb. 121. Schnittgestell mit

@ Zapfen nach DIN 810; b Stempelkopf; einwandfrei ist die Fiih- Fiihrung durch 2 zugespitate
};%ggl:;]?élﬁedsﬁgfnn;,gﬁ'léhifnug};ﬁ:&e; ;ui‘g.; rung des Stempelkopfes_, a mit Bro:;elgieigﬁse; b mit
dern fiir die Ri;(élﬁ})ew:g%ltmg vonf; hAn- wenn = Werkzeugunterteil 2 gehirteten Stahlbuchsen
aastite. und Fithrungsmittel ein und Glkammer.
starres Ganzes sind. Mit solchen Fiih-
rungen lafit sich hochste Genauigkeit
erzielen. Je nach der Art der Fiithrung
unterscheidet man : Gleitschienenfithrung
oder Saulenfithrung und Zylinderfiih-
rung.
Der zu erzielende Grad der Genauig-
keit hingt von zwei Umstinden ab: von
Sauberkeit, Spiel und Lénge der Fithrung
und der Starrheit, mit der das eigent-
liche Fithrungsmittel (Schiene, Siule) mit ) )
~ dem Werkzeugunterteil verbunden ist. 2‘;‘;;1}3,;2, ) ﬁ?ﬁﬁ%ﬁiﬂﬂ?
A N Saulenfihrung (Abb. 121 u. 122). betnwrichung: oine pici-
Werkzeuge mit Saulenfilhrung werden (wic gezeichnet), mit Bund-
entweder mit zwei oder vier Siulen gebaut. Damit die Pichserbeil/.facherLinge.
Abnutzung die Arbeitsgenauigkeit nicht beeintrichtigt, trifft man wohl Anord-
nungen wie Abb. 123: Die Fihrungen im Oberteil sind geschlitzt und durch Klemm-
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schrauben zusammengezogen. Besser ist es, der Abnutzung selbst durch geeignete
Schmierung zu begegnen. Unter Umstdnden geniigt es hierfur schon, die Fiithrungs-
sdulen anzuspitzen, @ in Abb. 121. Besser ist die Ausfithrung bei b:
In das Werkzeugoberteil sind zwei gehdrtete Stahlbuchsen eingepref3t,
so daB nur oben und unten gefithrt und damit die Reibung geringer
wird. Der Zwischenraum zwischen den Buchsen dient als Olkammer.
Schmiernuten lassen sich gegebenenfalls in den Bohrungen wie auch
an den Sidulen der Fithrung (s. Abb. 241) anbringen.

Abb. 124 zeigt eine bemerkenswerte Form der Schmierung. Die
Fithrungsséule ist durchbohrt und mit einem Docht ausgefillt, der
das Ol aus dem unteren Teil der Bohrung zu den Kanilen @ hoch-
saugt, von wo aus es in die Rillen b abflieBen

]

kann. — Schmiernuten in den Sdulen sind zu
tibersehen und leicht zu reinigen, = l
; in den Biichsen liegen sie an und =T ]
? . - . .. o T I e T L
* fir sich geschiitzter und kénnen [~
(@) durch Deckel wie in Abb. 125 und l
Abb. 126 abgedeckt werden. — <
apb. 124  Biichsen findet man in drei Aus- Abb.125. Abge- Abb.126. Siulenfiihrung
, Schmierung .. e . deckte Siulen- mit Deckel.
ciner austausch- fiihrungen: Die glatte Biichse (s. tiihrung
baren Fiihrungs- .

siule. Abb. 121); die Bundbiichse mit
@ Schmierka- niedrigem Bund als Anschlag und als Begrenzung oder als Sicherung
r“fi‘}gnb f“é‘;{;e; gegen das Herausziehen; schlieBlich die Biichse mit hohem Bund
schlitz. (Abb. 127), der zur Verlingerung der Fithrung dient. Nicht immer
miissen die Sdulen die Bauhéhe des Werkzeugs aufweisen. Bei den AWF-Normen
fiir den Stempelkopf (s. Abb. 141) sind die Naben so weit herunter gezogen, daB

man die Sdulen erheblich kiirzen kann. Entsprechend vermindert

f —wiLI—-—E sich die elastische Verformung der Saulen.
{ EJ i; | Eine gute Fiithrung kann folgendermaBen hergestellt werden:

Das Werkzeugoberteil erhilt eine kegelige Bohrung und oben ein
kurzes Gewinde (Abb. 128). Stempel und Schnittplatte werden nun
Abb, 127. Biichse zusammengestellt, die kegelige Bohrung unten abge-
;mth?fz:fﬁtfm;ii deckt und dann mit Lagermetall ausgegossen. Zwei
Anliegen der ~ Nuten in der Bohrung hindern ein Verdrehen der
Flatte am St08el. yyeiBmetallbuchse und ermoglichen es, sie wieder
genau einzusetzen. Die Mutter dient zum Nachstellen
bei eintretendem Verschleil. Die Reibung (Stahl auf
Weillmetall) ist giinstig.

Die Befestigung der Sdulen im Werkzeugunterteil
bliebe noch zu beschreiben. Das Verfahren des Aus-
giefens kann man auch hier anwenden, wenn man ge-
Abb. 195, Fih. ntigend grofle Haftflichen schafft (Abb. 129). Es ist

rungsbiichse aus DUr anwendbar, wenn das zum Ausgiefen benutzte
‘Weiimetall fiir
Fiihrungssédulen.

: . A Abb.129.
Metall nur einen sehr kleinen Warmeausdehnungsbei- Beispiele einge-

wert hat und in sich geniigend fest ist. Abb. 121 zeigt =" Saulen.
eine einfache, starre Verbindung. In dem hohen Werkzeugunterteil ist die Siule
mit Prefsitz befestigt. Ergibt sich aus Sdulenquerschnitt und -héhe des Werk-
zeugunterteils kein unbedingt fester Prefsitz, so kann man dhnlich wie in Abb. 116
den Schaft der Sdule verstirken. In vielen Fillen wird es geniigen, Sicherungen
gegen ungewolltes Herausziehen der Saulen anzubringen. Dies kann durch Anlage-
flichen erfolgen (Abb. 117 sinngemid8 abgewandelt). Die gleiche Wirkung kann
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man einfacher durch eingelegte Drahtringhilften erzielen, die in eine halbring-
formige Eindrehung der Saule passen und sich im Unterteil (Abb. 130) mit
der duflleren Rundungsseite anlegen. Oft reicht eine einfache Stiftschraube aus
(Abb. 131). Unter Umstdnden kann man auch nach Abb. 132 verfahren. Bei

groBen Schnitten findet man Siule
mit Ful} als selbstdndiges Bauelement
(Abb. 133). Sollen Werksnormen fir
solche Falle eingefiihrt werden, so emp-
fiehlt es sich, diese so zu gestalten,
dafl der Full auch fiir Kurvensiulen
verwandt werden kann (s. Abb. 68).

Zwei Einspannmoglichkeiten mit
Gewinde zeigen Abb. 134 u. 135. Die

-

P [

)

Abb. 13). Abb. 131. Abb. 132.
Abb. 130---132, Siulensicherungen.
Abb. 130. Mit Drahtring. Abb. 131. Mit Stiftschraube.
Abb. 132, Mit gespanntem Anlagebund.

Ausfithrung 135 gibt grolere Sicherheit gegen Lockern, namentlich wenn die Saule
mit Prefsitz eingesetzt ist und die Mutter biindig mit dem Werkzeugunterteil ab-
schlieBit und sich gegen den Pressentisch legt. Befestigung der Séule

+ S—
r——x

2N
0E

Abb. 133. Sidulen-
befestigung  durch
besonderen FuB.

lich. Im vorliegenden Fall muf} der
Pafstift auBerdem so lang sein, daf3
or den Schlitz abdeckt, damit kein
Ol ausflieBt. Symmetrische Siulen-
schnitte erhalten in der Regel, um
falsches Zusammenbauen der Werk-
zeugteile auszuschlieBen, zwei ver-
schieden starke Sdulen. Mit Riick-
sicht auf das Schleifen befestigt man

= durch Klemmung 1i8t sich so durchfiihren (Abb. 124), dafl man die
_‘L J_ Saule anbohrt, schlitzt und durch einen kegeligen PaBstift fest an
die Wandungen der Froschplatte preBt. Bis zu einem gewissen
Grad ist dadurch Auswechselbarkeit der Fithrungssiulen mog-

71
1 3 ]
J ]
| DR
Abb. 134, Abb. 135.

Abb. 134 u. 135. S#dulenbefestigung
durch Gewinde.

besser eine Saule im Stempelkopf, die andere in der Froschplatte. Beim Viersiulen-
schnitt verfdhrt man sinngemafl. Nicht zu empfehlen ist es, wegen des Schleifens,
die Saulen aus der Mitte zu riicken (Abb. 136), wenngleich die Ubersicht und die

Handhabung dadurch sehr erleichtert
wird. Die Fihrung ist fragwiirdig,
weil einseitig. Als dritte bessere Mog-
lichkeit bleibt beim Zweisdulenschnitt
der Weg, die Sdulen diagonal zur
Schnittfigur anzubringen (Abb. 137).

Um RichtmafBe zu geben, sei
darauf verwiesen, daBl die Firma
Zeiss-Tkon Fiihrungssiulen von 10 bis
42 mm @ in Reihen herstellt. Zweck-
maBig stellt man sie aus StC 10.61 oder
StC 16.61 her, setzt sie ein und schleift
sie auf genaues Maf3. Zeiss-Tkon gibt
die Genauigkeit mit 0,002 mm an.
Beziiglich der glatten Biichsen kann

Abb. 136. Sidulenschnitt Abb.137. Zweisdulenschnitt
mit einseitiger Fiihrung. mit Sdulen iiber Eck.

man sich an DIN 179 und DIN 180 halten, als Bundbiichsen kann man solche
nach DIN 172 anwenden. Die Entwicklung von Werksnormen ist so durchzu-
fithren, daB man diese Biichsen auch als Fithrungsbiichsen fiir Stempel (s. Abb. 113)

benutzen kann.
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33. Die Zylinderfithrung (Abb. 138) kommt hauptsichlich fir kleine, duBerst
genaue Schnitte in Frage. Das ganze Werkzeugoberteil ist von der Fiithrung um-
geben. Das Fithrungsmittel hat die Form einer ein- oder zweiarmigen Presse. Die
Fithrungsflichen sind zur Erzielung einer moglichst grofen Genauigkeit lang
gehalten. Dadurch vergrofert sich allerdings die Bauhéhe,
so daB ein Werkzeug mit solcher Fithrung nicht in allen
Pressen arbeiten kann. Die beiden Fiille fassen schlieflend
um die Schnittplatte — dadurch wird die Fithrung zen-
triert — und werden im Werkzeugunterteil verschraubt.

Wenn sperrige Stiicke in kleinen Schnitten bearbeitet
werden sollen, gibt man dem Fiihrungskoérper eine Form
nach Abb. 139. Das Auslegerstiick
des Fithrungskérpers ist hohl und
unten offen gegossen. Die untere
Fiihrung ist, genau zentrisch aus-
gebohrt, iiber einen Zentrieransatz
der Grundplatte gesetzt und dann
der Korper durch einen Stift und
Schrauben mit der Grundplatte
sicher verbunden. Die Schnitt-
platte wird in der Grundplatte
eingelassen. Abg.y[lﬁ‘l%{ %yv;eiarmige Abé).l}l?;g. rfF‘:iﬁ\arrrlnige

Allgemein ist zur Fithrung durch yindortmmne. yinderifnung.
besondere Mittel zu sagen: Sie ist sehr anpassungsfihig und im Verhéltnis zur
erzielten Genauigkeit wirtschaftlich herzustellen. Sie 148t sich so anordnen, daf sie
den Arbeiter weder in der Ubersicht noch in der Beschickung der Schnitte behindert.
Bei diesen Vorteilen hat sie die ihr zukommende Verbreitung namentlich in Deutsch-
land noch nicht gefunden.

V. Normung.

Normung ist die Grundlage wirtschaftlicher Planarbeit. Planung und Fest-
legung von Regelformen gestatten sorgsame Auswahl, vorsorgende Beschaffung
und verniinftige Lagerhaltung von Rohstoffen und ermdglichen es, Einzelteile
in wirtschaftlicher Menge vorzuarbeiten und diese Halbfertigteile griffbereit zu
lagern. Normung 6ffnet den Weg zur vielseitigen Verwendung der Einzelteile,
zu ihrer Austauschbarkeit und schlieBlich zu ihrer Wiederverwendung. Die Ideal-
g form der Normung ist erreicht, wenn nur noch der Stempel und
it ]—[ i/ | die Schnittplattensffnung, also die mit der her-

zustellenden Form zusammenhéngenden Teile m
herzustellen sind. Bis diese fertig werden, koén- :

nen die ibrigen Teile beschafft sein. Selbst-
kosten konnen in kiirzester Zeit ermittelt wer-
T = den. Die ganze Arbeitsvorbereitung ist damit i

Gt

h 1| festgelegt. Umfassende Arbeit ist auf diesem Apb. 141. Stempel-
.o : Gebiete von der Firma Zeiss-Ikon in ihren Nor- kopf aus Gubeisen
Abb. 140. Locher-Ein- malien fiir Schnitt- und Stanzwerkzeuge geleistet ~AWF-Blatt 5905.
heit nach HIBERT. w1 den. Wie bei einem Baukasten konnen hier-

nach aus genormten Einzelteilen, die fabrikmifiig hergestellt sind, Stanzwerk-
zeuge aller Art aufgebaut werden.

In vielen Fallen wird man nicht einmal die Einzelaufbauteile auf Lager halten,

sondern fertig zusammengebaute Schnittwerkzeuge, Schnittkédsten und Block-
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schnittkésten . Fiir weitldufige Schnitte emypfiehlt HILBERT die Verwendung einbau-
fertiger Lochereinheiten (Abb. 140), die als Freischnitte und als Schnitte mit
Plattenfithrung gebraucht werden koénnen. Das AWZF-Blatt 5904 zeigt fertige
Schnittkasten und gibt deren zweckméfiige Zuordnung zu den Stempelkopfen
(AWF 5903) an (Abb. 141). Das AWF-Blatt 5905 zeigt ausfiihrliche Richtwerte
fiir Schnittgestelle mit Saulenfithrung in verschiedenen Formen.

VI. Sonstiges.

34. Aufschliige haben den Zweck, zu verhiiten, dall Werkzeugober- und -unterteil
weiter ineinander geschoben werden als konstruktionsgemifB zuldssig ist. Dies
kann im Betrieb beim Nachfallen des Sté8els nach
Vollendung des Schnittes eintreten (s. Heft 59,
Abschn. 24), beim Einbauen eines Schnittwerk-
zeuges in die Presse und beim Lagern des Schnit-
tes. An Plattenfiihrungsschnitten legt man ein
Stiick Stahl mit passenden Aussparungen fiir am [

Schnittkasten vorhandene Schraubenkdpfe oder, | ] \ lf'I \

wenn diese nicht vorhanden sind, mit Stiften auf
die Fihrungsplatte oder an sonst geeignet er-
scheinenden Stellen zwischen Werkzeugober- und @
-unterteil. Meist konnen sie daher auch noch nach- .
traglich angebracht werden (Heft 59, Abb. 83). ‘t‘?’;’jﬁichﬁ";}‘ AREE;lﬁg Eﬁ%ﬁ’éﬁ{;@s
Ebenso konnen diese Stiicke am Stempelkopf be-
festigh sein, wenn es notwendig ist. Bei Schnitten mit Sdulenfithrungen kann man
den Bund von Fithrungsbiichsen mit Verstéirkungen der Siulen zusammen als Auf-
schlag benutzen. Man kann aber auch tiber die Sdulen rohrférmige B
Stiicke schieben (Abb. 142). Sollen diese nachtriglich angebracht O
oder eingepafit werden, so kann man ein Rohr schlitzen oder
halbieren (Abb. 143).
35. Aufhiinger gebraucht man, um schwere Schnitte befor- Abb: I snhivge-
dern zu konnen. Man sieht daher zweckmifig Gewindelocher

fiir Ringschrauben nach DIN 581 vor oder fiir Anhingezapfen (Abb. 144). Sie
konnen auch angeschweit werden. Das Loch im Zapfen fallt dann fort.

VII. Abstreifer, Festhalter, Auswerfer.

Das muit dem Stempel — infolge der Reibung zwischen Stempel und Werk-
stoff — emporgehobene Blech vom Stempel zu 16sen, ist der Zweck des Abstreifers.
Er steigert die Arbeitsgeschwindigkeit und ist ein Sicherheitsmittel gegeniiber
dem Abstreifen von Hand. Er besteht meist aus einer Platte, die den Stempel
umgibt und ein wenig unter seiner Hochstlage fest angebracht ist. Solange er
nicht die Bedienung des Werkzeugs behindert, sitzt er meist am Werkzeugunter-
teil, im anderen Falle am Stempelkopf. Er wird seinen Zweck um so besser er-
fiillen, je dichter er den Stempel umschlieBt, je .geringer deshalb das auf das Blech
wirkende Biegungsmoment wird. Andererseits pflegt man dem Abstreifer der
leichteren Herstellung halber gegen den Stempel etwas Luft zu geben. Zu ent-
behren ist der Abstreifer bei Ausschneidearbeiten dicht am Blechrand, wenn der
Zusammenhang des Abfallstreifens zerstért wird.

A. Der feste Abstreifer.
36. Reine Abstreiferformen. Ein an der Maschine angebrachter Abstreifer
wird nur wenigen Arbeiten geniigen konnen, weil er nach der Stempelform und
Krabbe, Stanztechnik II. 2. Aufl. 3

o
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Wirkungshohe einzustellen sein miillte.
einer einfachen, billigen, {ibersichtlichen L&sung Schwierigkeiten.

Abb. 145.

@ Augen an der Presse;

bolzen fiir die Arme ¢; d Abstreifer.

e o]

Abb. 146.

Abb. 147.

Abb. 146 u. 147. Besondere
Abstreifer an der Presse.

kann. Man stellt
den Abstreifer
meist aus gezoge-
nem Stahl her, so
daBsich eine Bear-
beitung eriibrigt.
— Der Grundsatz,
moglichst an Bear-
beitungskosten zu
sparen, ist in Ab-
bildung 151 u. 152
weiter ausgebaut:
eine einfache und
tibersichtliche Lo-

Abstreifer, Festhalter, Auswerfer.

Gerade die letzte Forderung bereitet
Die Aus-
fihrung eines solchen Abstreifers hat meist eine Form
wie in Abb. 145. An jeder guten Presse sind heute die
Augen a angebracht, in deren Bohrung Bolzen b fest-
zuspannen sind. Auf diesen Bolzen sind Arme ¢ dreh-
und einstellbar befestigt, die Schlitze und auf ihrer
Unterseite Nuten haben. Hieran 148t sich der eigent-
liche Abstreifer d durch Schraube und Feder anschrau-
ben. Sind jedoch die Augen @ an der Presse nicht
vorgesehen, so hilft man sich mit Abstreiferformen

Allgemein verwendbarer
Abstreifer an der Presse.

wie in Abb. 146 u. 147.
Der Abstreifer an der Maschine ist meist nur fir

b Halte-

rohe Arbeiten an sperrigen Stiicken zu verwenden.
Fiir ebensolche Zwecke ist der Abstreifer der Abb. 148
konstruiert. Trotzdem er ziemlich dicht iiber der
Schnittplatte anzubringen ist, erschwert er den Uber-

blick nicht und erleichtert die Werkstoffzufuhr sogar durch
eine Fiihrungsfliche a. Die Herstellung kann man verein-

fachen nach Abb. 149
u. 150. Der Stempel
ist vollstdndig vom
Abstreifer umgeben,
sodaf} die Anordnung
auch bei Bearbeitung

i diinner Bleche zu ver-

wenden ist. Zwischen
Schnittplatte und Ab-
streifer stehen Zwi-
schenstiicke z, so dal3
man die Hubhdhe
leicht je nach der

Presse einstellen
Abh. 148, Abb. 149.
1 il
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Abb. 151. Abb. 152.
Abb. 148---152. Abstreifer an Schnitt- oder
Abb. 150. T'roschplatte.

sung, aber fiir den Arbeiter nicht ganz gefahrlos. Diese Anordnung ist nur fir dicke
Bleche anwendbar, fiir diinne umfafit der Abstreifer den Stempel nicht geniigend.
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37. Abstreifer, die mit anderen Teilen des Schnittes gekoppelt sind. Der Ab-
streifer ¢ in Abb. 153 ist in die Fihrungsplatte eingelassen und so ausgebildet,
daB er den Stempel an seiner ganzen inneren und #duBeren Schnittlinie umgibt.
Die Bohrung b dient zur Fihrung. Der Stempel muBl auf einer Héhe von Hub
plus Abstreiferstirke die genaue Form des Schnittes zeigen; dahinter geniigt
einfache Zylinderform. Der Abstreifer ist vorsichtig zu befestigen, damit keine
Spannungen im Stempel hervorgerufen werden. Trotz

dieser Herstellungsschwierigkeiten wird diese Anordnung 4 A3
wegen ihres einfachen Aufbaus einer solchen mit getrenn- . r‘ﬂ LTI
tem Abstreifer innen und auBen vorzuziehen sein. | VR NN

. . Schnifidate~ 2
B. Der bewegliche Abstreifer. — O
38. Federnde Abstreifer. Sollen nipfchenartig gezogene <

Werkstiicke oder solche mit hochgebogenen Réndern im Anb. 153. In dic Filhtungsplatte

Bodeq gelocht werden, so benqtzt man einen am Stem'pel “ Abstrfifer; b Stempelfiihrung.

befestigten federnden Abstreifer. Derartige Abstreifer

haben, da sie am Werkzeugoberteil sitzen und mit dem Stempel zusammen hoch-

gehen, noch den Vorteil, daf der Arbeiter beim Einlegen der Werkstiicke eine gute

Sicht bekommt und daB der Abstreifer als Festhalter -

wirkt, da er sich eher als der Stempel gegen das Werk- ] :1

stiick preSt und es wihrend des Schneidens festhélt l \Eé ] |

(Abb. 154---157). : '

Je nach Art und Anordnung der Stempel werden in

der Abstreiferplatte ein oder mehrere Bolzen verschraubt, g N 1|

die im Stempelkopf aufgehingt sind und ein Herabfallen Gmmzalster  Alstreifer u festhalfer

der Platte verhindern. Um den Druck federnd aufzu- Abl;hilfgugfndi‘g&ggeﬁf“mm

nehmen, benutzt man Gummipolster (Abb. 154). Bei

diesem geniigt die Reibung infolge der groBen Berithrungsfliche, um ein Verschieben

der Abstreiferplatte gegen den Stempelkopf zu verhindern. Gefahr fiir den Stempel
besteht also nicht. Nach-
teilig ist der grofle Platz-
bedarf fir die Gummi-
polster, die auch zusam-

)

| i il

1
E E Abstrerfer u,
festhalter

Abb. 155. Federnder Abstreifer Abb. 156. Federnder und gefiihrter Abb. 157. Bolzenfiihrung der

und Festhalter. Abstreifer und Festhalter. Stempel als Absgreiferﬁihrung und
@ Aufhingeschrauben ; b Fithrungsbolzen. Aufhéingung.
mengedriickt geniigend Raum haben miissen. — Die Verwendung von Schrauben-

federn beseitigt dieses Ubel (Abb. 155---157). Die Federn werden so angeordnet,

daB sie die Schrauben- oder Fiithrungsbolzen umgeben. Bei Bolzenfithrungen ist

es zuweilen moglich, diese gleichzeitig als Abstreiferfithrung zu benutzen (Abb. 157).

Wiahrend Gummipuffer nur bei verhialtnismiBig geringen Zusammenpressungen

unbedenklich anzuwenden sind, kann man die Federn ganz den Verhiltnissen

entsprechend auswéahlen und durch Vorspannen die Sicherheit des Abstreifens
3*
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steigern. Es besteht die Gefahr, dal die Abstreiferplatte sich gegen den Stempel-
kopf verschiebt (z. B. in Abb. 155). Deshalb wird sie hiufig besonders gefiihrt,
meist durch Bolzen, die wie in Abb. 156 in der Abstreiferplatte oder wie in
Abb. 157 im Stempelkopf befestigt sind. Die verlingerten Kopfe der Fiithrungs-
bolzen in Abb. 157 fithren sich in der Schnittplatte, so
dafB also diese Konstruktion eine Vereinigung von Ab-
streifer, Festhalter und Parallel-
fithrung darstellt.
Nicht immer mufl der Ab-
streifer flach sein. Bei schweren
Schnitten, die gréBere Bewegun-
gen im Werkstoff erwarten las-
sen, wie z. B. beim Lochen von
GefiBen, sind besondere Formen
nicht zu umgehen (Abb. 158).

Abb.158. Abstreifer, nach dem Damit der Abstreifer sicher
Werkstiick gestaltet. arbeiten und auch als Festhalter e )
a federnde Platte; b Abstrei- b ht d k B Abb. 159. Zweiteilige Abstreifer-
fer; ¢ Werkstiick. gebrauc werden Kann, mu platte.

er iiber die Stempelunterkante
hinausgehen (s. Abb. 154). Bei Werkzeugen ohne Fiithrung wird dadurch das Ein-
richten erschwert. Fir solche Falle wihlt man daher zweiteilige Abstreiferplatten
(Abb. 159), bei denen der untere Teil zum Einrichten ab-

= . genommen werden kann.
T : 39. Abstreifer als Auswerfer. Auswerfer dienen am
| ' Werkzeugunterteil denselben Zwecken wie Abstreifer. Die
J Auswerfereinrichtungen, die sich zuweilen an den Maschinen
Abb. 160. Auswerfer, durch finden, werden zur Bewegung der unmittelbaren Auswerfer
die Presse betitigt. oder Abstreifer benutzt (Abb. 160): Die in der Platte ver-

schraubten Bolzen gehen durch das Werkzeugunterteil;

ihre Bewegung erhalten sie durch Hebeliibertragung von

der Maschine. Derartige Anordnungen sind einfach und

haben den Vorteil der Zwangsldufigkeit. Jedoch wird die

Auswechselgeschwindigkeit (z. B. beim Schleifen) beein-

Abb, 161. Federnbetitigter trochtigh. — Mit diesem Nachteil hat man bei der Betiti-

Auswerfer. gung des Auswerfers durch Federn nicht zu rechnen. Fir

den verhéltnismaBig grofen Locher der Abb. 161 sind nur

drei oder vier Federn notwendig, je nach der verlangten

Linge. Thre Versenkung in der Grundplatte verhiitet ein

Ausknicken. Die Abstreiferplatte kann sich gegeniiber dem

Werkzeug nicht verschieben, weil sie sich in der Schnitt-

platte fithrt. Allerdings lassen sich die Federn nicht nach-

stellen. Bei Verbundschnitten wiirden bei mehreren Aus-

werferplatten zu viele Federn notwendig. — Abb. 162

Abb. 162. Auswerfer mit meh- zeigt, wie hier Abhilfe geschaffen werden kann. Der Aus-
reren Auswerferstiften. . .

o Stiftschrauben: b Spann- We'rfer ist unter dem Werkzeug ange‘pracht, doc}} reichen

platte; o Widerlager fur die Teile durch den Werkstoffdurchla8 im Pressentisch und

* ¢ Auswerfer. * sind so leicht zu beobachten und zu regeln. Sobald das aus-

zuschneidende Blechstiick zwischen Stempel und Aus-

werferplatte e festgeklemmt ist, beginnt der Schnittvorgang, wobei der Stempel

vorgehend durch Stifte und Platte die Feder spannt. Diese Spannung beférdert

das ausgeschnittene Stiick, immer noch eingespannt und flach gehalten, beim
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Zuriickgehen des Stempels auf das Werkzeugunterteil, wo es dann leicht weg-

genommen werden kann. Die Anordnung ist sehr anpassungsfdhig, z. B. kénnen

so mehrere ringférmig ineinander arbeitende Auswerfer bei Verbundschnitten

arbeiten. — Der Auswerfer Abb. 163 arbeitet nach demselben

Grundsatz, 146t aber die Moglichkeit offen, Abfallstiicke durch-

fallen zu lassen. — Abstreifer und Auswerferplatte des zur Her-

stellung von Ankerscheiben dienenden Schnittes sind im oberen

Teil der Abb. 164 dargestellt. Diese Losung war zu wéhlen,

weil das Arbeitsstiick richtig und sicher abgestreift werden

muBte, aber eine Presse mit Abstreifer und

Auswerfer, auf denen solche Arbeiten ge-

wohnlich hergestellt werden, nicht zur Ver-

fiigung stand. Infolge der groBen Schnitt-

fliche ist die hinter dem Abstreifer not- Auswe,;e‘,‘z';’;a}ﬁﬁing mit

wendige Kraft recht betrdchtlich, so dafl Dumhm&?ﬁﬁtteﬁﬁr Aus-

Bewegung durch Federn oder Gummipolster )

wegen des beschrinkten Raumes nicht in Frage kommt. Ab-

streifer d und Auswerferplatte ! sind in der gewGhnlichen
Weise durch Bol-
zen b und Stifte ¢
an einem Querbal-
ken @ befestigt.
Dieser hatin senk- -
rechter Richtung
zwischen Stempel-
kopf und Kopf-
platte Bewegungs-
freiheit. Beim Nie-
dergang des Stem-
pels werden Ab-
streifer und Aus-
werfer mit ab-
wirts gehen, bis
der Auswerfer! ge-
gen die Schnitt-

platte f st6B8t. Dann mufl der Querbalken ¢ in die Hohe gehen. Nach Beendigung

dieser Bewegung sind die Bleche getrennt. Das Werkzeugoberteil geht zuriick.

Infolge der Reibung zwischen dem Querbalken ¢ und dessen Fiihrung wird der

Abstreifer folgen, bis er seine Kraft zu duBern hat. Dabei reiBt der Abstreifer

den Querbalken @ in seine Tieflage herab und wirft durch Auswerfer I aus.

40. Das federnde Glied. Mit dem federnden Abstreifer sind die Federn als neuer

Maschinenteil aufgetreten. KEinen Berechnungsbehelf fiir die Bemessung von

Federn stellt das in Heft 59, S. 13 dargestellte Diagramm dar. Die Federn spannt

man mit etwa 1 bis 1,56 kg je mm Schnittlinge des Stempels vor und legt der

Groflenbestimmung eine Belastung von etwa 10°o des Schnittdruckes zugrunde.

Die Linge des Federungsweges ergibt sich aus der Werkzeugkonstruktion. Als

Federungsstoffe kommen Stahl und Gummi in Frage, Stahl als Schrauben-, Puffer-

und Blattfeder, Gummi in geschichteten Platten und Ringen. Bei den Schrauben-

federn ist runder Drahtquerschnitt vorherrschend. Um allen Anforderungen mit

Riicksicht auf Platz, Federungsweg und Empfindlichkeit geniigen zu kénnen, findet

man aber auch quadratische, elliptische und flache Querschnittsformen. Bei
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Pufferfedern, die fiir hohe Driicke bestimmt sind, ist ein hochkantstehender, nach
den Enden zu verjiingter Stahlstreifen spiralig gewickelt. Je nach Beanspruchung
auf Zug oder Druck ergeben sich verschiedene Einbauformen. Zugfedern werden

e §

a b c d
0887929
=" =

Abb. 165. Einbauformen von Zugfedern.

a mit Ring; b mit halber Ose; ¢ und d Ose mit eingewickeltem Ring bei hoher

Reibung; e kegelig verjiingt mit eingewickelten Ringdsen, Haken oder Gewinde-
bolzen; f diinne Zugfeder; y eingedrehtes zylindrisches Endstiick; 4 eingedrehte
flache Endstiicke aus Blech; ¢ Federgiinge eingebettet mit nach auBen gebogenem Federende. (Nach Werk-

zeugmasch., 1929 8. 143.)

mittels Osen, Haken, Ringen einfach eingehingt (Abb.165). In Abb. 166 sind
einige Einbaumdglichkeiten fiir Druckfedern zusammengestellt. Geniigt eine

%]% :
T
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Abb. 166. Einbaubeispiele von Druckfedern.

o Einsenkung; b Formschraube; ¢ ausweichender Schraubenbolzen; d
beispiel fiir Pufferfeder; e Druckfeder als Zugfeder angewandt.

Feder nicht, so kann
man auch mehrere
ineinander anordnen.
Miissen Stanzteile
durch das Innere
einer Feder hindurch-
befordert werden, so
muBl ein Rohr im
Inneren der Feder
angebracht werden,
damit sich das Stanz-
teil nicht in der Fe-
der fangen und den
Binbauw- Pyrchgang versper-
ren kann. Die Druck-

federn sind im DIN-Blatt 2075 genormt. Daraus ergibt sich, dal auch Abstreifer-
elemente fiir Pressen und Werkzeuge entworfen werden koénnen, wie in Abb. 167

H

Abb. 167. Abstreiferelement. Abb. 168. Einbaubeispiele fiir
Gummiringpuifer.

dargestelit. Die Hiilse hat
das Federungsspiel gegen Sto-
rungen von auflen zu schiit-
zen und das Ausknicken
der Feder zu verhiiten. Die
Schraube selbst ist mit einer
Durchfallsffnung versehen.
Der Teller dient dem Auf-
satz der Auswerferstifte.
Gummipuffer haben
denVorteil der gleichméBigen
Druckverteilung. Sie werden
aus diesem Grunde meist als
Ringe (s. Abb. 168) oder als

Platten in Lagen verwandt. Allerdings kann man keine groBen Federungswege
erreichen. Bei ungleichméBiger Belastung neigen sie sonst dazu, in sich abzu-
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gleiten. Mit Hinlegearten wie in Abb. 169 kann man dem entgegenwirken. Nach-
teilig bleibt der grofle Raumbedarf infolge der Querausdehnung. Diese wiederum
kann man benutzen, um eine verstirkte Kraftwirkung in nur einer Richtung zu
erzwingen, wie dies z. B. in Abb. 169 geschehen ist. In dieser ist den Auswerfer-
stiften mit Riicksicht auf ungleichméfBige Werkstoffdicke
Ausweichmoglichkeit in ein vollstdndig gekapseltes Gummi-
polster gegeben.

Ahnliche Verhiltnisse kann man durch Luftkissen er-
zielen. die den Vorteil haben, dal ihr Druck genau den
vorgeschriebenen Umsténden entsprechend gesteuert wer-
den kann.

C. Der Auswerfer rechtwinklig zur Stempel-
und Werkstoffbewegung.

Bisher hatten Festhalter und Auswerfer in erster Linie .
den Zweck, die Arbeit des Abstreifers zu vervollstandigen. AbD- 169. Gslgfaslgg?es Gummi-
Moglich wurde dies Zusammenfassen von Arbeitsgingen,
weil die hierzu notwendigen Bewegungen sich unmittelbar von der Schnittbewe-
gung ableiteten. Anders liegt der Fall, wenn Festhalten und Auswerfen Haupt-
titigkeiten werden, unabhingig vom Abstreifer, wenn sie nicht in der Schnitt-
richtung, sondern in der Bewegungsrichtung des Stanzteils arbeiten.

Tm weiteren Sinne sind also unter Festhalter und Auswerfer die Werkzeugteile
zu verstehen, die zur Sicherstellung eines einwandfreien Arbeitsablaufes zwischen
dem Zuordnen des Werkstoffes zu den Werkzeugen und dem Wegnehmen des be-
arbeiteten Teils notwendig sind.

Bei allen diesen Ausfithrungsformen treten zur Bewegungsumleitung die Bau-
teile wieder auf, die schon bei der Besprechung der Prefdruck-Richtungsinderung
in Abschn. 20 erwihnt sind. Es geniigen hier also Hinweise auf die gangbaren Wege.

41, Von Hand bewegter Auswerfer. Solche Auswerfer nehmen ~3
Formen an wie Abb. 170. In der Zwischenlage @ zwischen Schnitt-
platte und Abstreifer liegt i
verschiebbar eine Schiene b,

die von Hand durch den | == : — 12,
Druckknopf e bewegt wird. [/ Maisa : e =
Sie hat Kurvenflichen ¢, die
Stifte d verschieben. Vor
diesen Stiften ruht das aus- e 0 e g = 1
geschnittene oder gelochte 7 ke Pl
Stiick, das hierdurch seitlich S S IE }
aus dem Werkzeug bewegt _,fO & Qg
wird. Federn f bringen Stifte -
und Schiene in die Ausgangs- i

Abb. 170. Von Hand bewegter Auswerfer.

1age zuriick, i @ Zwischenlage fiir das Werkstiick; b Schiene
42. Selbsttiitiger Auswer- mit Kurven ¢; d Auswerfer; e Druckknopf; Abb, 171. Selbst-

fer ( Abb. 171) Seine Wir- / Riickzugfedern. tatiger Auswerfer.
kung beruht darauf, dafl das Stanzteil von dem Stempel beim Riickgang mit in
die Hohe genommen wird. Infolge der abgeschrigten Fliche wird der Auswerfer
zuriickgedriickt und die Feder gespannt. Nach dem Abstreifen entspannt sich die
Feder wieder und befordert das nunmehr frei bewegliche Stanzteil wenigstens so
weit aus dem Werkzeug, daB es bequem zu fassen ist. Wo viele Stempel gleich-
zeitig durch das Blech gehen, kann man je einer Gruppe Stempel einen Auswerfer
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zuordnen (Abb. 172). Der Abstand vom Stempel zum Auswerfer darf nicht zu gro83
sein, damit das Werkstiick beim Hochgehen den Auswerfer spannen kann. Bei
groferen Abstinden wird namentlich bei diinneren Werkstiicken der Auswerfer

itber dem Stanzteil stehen bleiben, dieses bei

I der Aufwirtsbewegung des Stempels mit dem
L_’I |°—————°” Stanzteil also verbiegen und an den Stempel
! festklemmen. Die Wurfkraft, d.i. die Feder-

EEH

Abb. 172. Stellung der Auswerfer zu den
Stempeln bzw. zum Werkstiick. (4 Beispiele.)

Abb. 173. Hochheben des Blechstreifens zum Auswerfen.
Abh. 174. Vom Stempelkopf bewegter Aus-
werfer. - . .
i Stift am Stempelkopi: z dessen Weg beim stdrke der gmzelner.l Auswerfer, muB} sich n_aeh
Abgang des Stempels; y dessen Weg beim  dem vor ihnen liegenden Werkstoffgewicht
Aufgang des Stempels; @ erhabenes Kurven- ich
stiick; b Steuerhebel wird durch ¢ Bigel Trichten.

und ¢ Feder in senkrechter Lage gehalten; Der in Abb.173 dargestellte Auswerfvorgang

¢ Stofstange; 1 Auswerfer. ist insofern bemerkenswert, als der Blechstreifen
zum Auswerfen hochgehoben wird, so dal das fertige Stiick unter dem Streifen
aus dem Werkzeug einer schrigstehenden Presse herausgleiten kann.

43. Yom Stempelkopf bewegter Auswerfer (Abb. 174). Am Stempelkopf ist ein
Ausleger mit einem Stift angebracht, der beim Abwirtsgang einen Hebel zuriick-
driickt und damit gleichzeitig den Auswerfer. Eine Kurve am Hebel schiebt beim
Aufwirtsgang den Auswerfer gegen das Stanzteil. Danach bringt ihn eine Feder
wieder in die Ausgangslage zuriick.

VIII. Werkstoff- und Werkteilfiihrungen.

A. Werkstoffiihrungen.

44. Zweek der Fiihrung. Der Zweck ist in erster Linie: Ersparnis von Stoff
dadurch, da dem Arbeiter die Handarbeit erleichtert oder ganz abgenommen wird.
Demgegeniiber spielt die Erh6hung der Hubzahl nur eine untergeordnete Rolle. Ist
ein Arbeiter, nachdem er den Blechstreifen in eine ihm giinstig scheinende Lage
zum Werkzeug gebracht hat, im Begriff, die Kupplung der Presse auszuldsen, so
wird er sich mit seinem ganzen Kérpergewicht iiber die FuBtrittauslésung beugen.
Sehr leicht 148t dabei der von den Hénden ausgeiibte Fingerdruck nach und der
Streifen wird verschoben. Im giinstigsten Falle wird er weitergeschoben und
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Werkstoff verschwendet; ebenso gut kann er aber in entgegengesetzter Richtung
verschoben werden. Am Schnitteil wird dann Werkstoff fehlen, und das Stiick
ist Ausschufl. SchlieBlich kann das Blech gerade dann bewegt werden, wenn der
Stempel auf den Werkstoff aufsetzt. Der Stempel kann dabei aus seiner Lage
gebogen und damit das ganze Werkzeug gefihrdet werden.
Diesen Vorgéngen muf} eine gute Fithrung vorbeugen.

45. Fiihrung in der Schnittrichtung (also meist in senkrechter _- .
Richtung). Zur Fihrung der Unterseite des Bleches dient ge- Abb. 175.
wohnlich die Frosch- oder Gesenkplatte, der Oberseite die feste Flechillirunsen o0 der
Abstreifer- oder Stempelfithrungsplatte. Sind diese nicht vor-
handen, so werden besondere Konstruktionsteile nétig (Abb. 175a u. b). Die be-
weglichen Abstreifer- und Stempelfithrungen kénnen nicht benutzt werden, weil
sie gerade dann, wenn sie das Blech
fithren sollen, sich vom Unterwerk-
zeug entfernt haben. Ragt die
Schnittplatte aus der Froschplatte
hervor, kann man eine federnde
Unterplatte anbringen (Abb. 176), Abb 4
die sich durch Schrauben genau " are %iti‘;}‘ﬁ‘l?rﬁ‘ﬁ;?“e“' ADD. 177'fﬁF1;i‘111?gn_de Ober-
auf Hohe der Schnittplatte ein-
stellen 1aBt. Eine Gefahr, da8 der Blechstreifen sich verbiegt, besteht dann nicht
mehr. Wegen des Spiels in der senkrechten Fithrung kann es vorkommen, daf
gerade iiber der Schnittplatte der Blechstreifen hohl aufliegt: das Werkzeug
,,knallt*. Durch die Anordnung nach Abb. 177 kann man sattes Aufliegen erzwingen.

46. Fiihrung in der Querrichtung. Eine vollstindige Querfiihrung zeigt Abb. 178.
Die Abrundungen, die zweckmiBig auch an Ober- und Unterfithrung angebracht
werden, sollen das Zufiithren des Werkstoffes erleichtern und sind namentlich bei
Verarbeitung kurzer Streifen zeitsparend. Wo angingig, werden die
Streifenquerfithrungen zusammen mit der Stempelfiihrung bzw. dem
Abstreifer durch Schrauben, durch PaBstifte oder durch beides befestigt.

Unter dem Zusammenwirken von

a &

Vorschub- und Fliebewegung tritt neben

den Stempeln der groBte Verschleil SN i *
an den Fiihrungsleisten ein. Um diesen . Sehnitplate q

an der wichtigsten Fithrungsstelle herab- & Ty

zusetzen, verwendet man gehirtets Schie- aob. 179
nen oder ersetzt diese durch einzelne Stifte
gehéirtete Stifte ( Abb. 179)‘ Abb. 178. Vollstindige Querfiihrung. als Fiihrung.

Hiufig liegen die Betriebsbedingungen
so, dafl eine vollstindige Fiithrung in der =y o )
Querrichtung nicht angebracht ist (Abb. 180 |:| 2 : O
u. 181). Bei Abb. 180 ist der Stempel fast T[

2

so groB3 wie die Blechstreifenbreite: infolge

¢

. . " &
dessen verbiegt sich der Streifen nach auflen,
und um ein Festklemmen in den Fiithrungen Abb. 180. Quer- Abb. 181. Einseitige
. fiihrung vor dem Querfithrung fiir sperrige
zu vermeiden, darf das Blech also nur vor Schnitt. Werkstiicke.

dem Schnitt gefithrt werden. Bei Abb. 181

ist ein sperriges Blech am Rande zu bearbeiten, weshalb nur eine einseitige
Fithrung moéglich ist. Manchmal geniigt zur Fiithrung ein einstellbares Lineal
(Abb. 182). Um unter beliebigem Winkel schrdg spannen zu kdénnen, wird in
Abb. 182 das Lineal durch eine Ausfithrung nach Abb. 183 ersetzt. Dieses Lineal
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wird durch je eine Schraube in jedem Schlitz festgespannt; der Tisch muB dazu
parallele Langs- oder Quernuten haben.

Trotzdem diese Art Fiithrungen die Arbeit sehr erleichtern, lassen
sie an Genauigkeit zu wiinschen iibrig, selbst wenn sie genau ge-
arbeitet, eingerichtet und befestigt sind; denn das Blech mu8 mit
Spiel zwischen den Fihrungen gleiten, namentlich wenn es als
Band verarbeitet wird, dessen Breite innerhalb grofer Toleranzen
schwankt. Man verwendet daher federnde Fiihrungsleisten. Die

Anordnung, die Abb. 184 schematisch zeigt, ist an

N &—>| jedem Werkzeug nachtriglich leicht anzubringen.
An beiden Fiithrungen werden an den beiden Langs-
enden abgewinkelte Osen angebracht, in die man
zwei Zugfedern einhangt. Wird der Streifen schmilér,
so wird die bewegliche Fiihrungsleiste dem Zug der
Federn nachgeben und den Blechstreifen gegen die
feste Fithrung schieben. Der Stempel wird also immer
18 in genau dem gleichen Abstand von dem der festen
Fihrung zugekehrten Rand des Blechstreifens in den

é;%eisfﬁﬁgga’?l‘gﬁ Abh. Iu3. o Werkstoff eindringen. Die gewinkelten Osen verhii-
fiihrung. firQuertihrung. ten, dafl die Federn der Blechzufuhr im Wege sind.
Die Ausfiihrung ist sehr billig, doch ist ihre Betriebs-

sicherheit von vielen Begleitumstinden abhéingig. Daher befinden sich in Abb.185
die Federn in der riickwirts gelegenen Fiihrung. Die Verwendung von Schrauben-

—
bewegliche Leiste i"‘,i,“l.'r' Z 4 P @_. | = = _@
. p l2]] &l | _
| : iJ___%;; 1

Abb. 184. Abb. 185. Abb. 186. Abb. 137.
Abb. 184 ---187. Federnde Querfiihrungen mit Schiene.

federn ist immer mit einem erheblichen Raumbedarf verbunden. Bei Blattfedern
ergeben sich mehrere Moglichkeiten: Abb. 186, Behelfslésung, da Feder frei liegt.
Durch Verdrehen und Abspringen kann die Wirkung der Feder
@ : @ gestort werden. — Will man die beweglichen
: Fiihrungsschienen der Beeinflussung von

D aullen entziehen, so kehrt man die Konstruk-

ol =¥ I 5

tion um (Abb. 187). Beide Fithrungen haben
den Nachteil, dafl die Fithrungen der Leisten
sehr kurz sind und weit auseinander liegen.

Infolgedessen neigen sie zum Ecken. — Eine

A bb. 139.

Federnde bgulei?i.ihrungen als S:}nrll)allfiigl)lrung. bessere Losung stellt Abb. 188 dar. Sie er-

schwert die Werkzeugspeisung in keiner Weise,
da die regelnde Wirkung der Fithrung erst von einem bestimmten Punkte an
beginnt. Von auflen ist die Fithrung in ihrer Wirksamkeit nicht zu beeinflussen.
Von einer Fithrung dicht neben dem Stempel ist abgesehen, weil Verformungen
im Abfallstreifen nicht ausgeschlossen sind und die Fithrung dadurch behindert
werden konnte. Als Weiterentwicklung von Abb. 188 ergibt sich das Konstruktions-
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schema der Abb. 189, in dem die bewegliche Fithrungsleiste durch zwei Fihrungs-
,,punkte ersetzt ist, die sich unabhéingig voneinander einstellen, also sich selbst kur-

@

o)
¢ .

[4 y
[72

Abb. 191. Seitenschnei-
der als Querfiihrung.

o Seitenschneider;
b Genaufiihrung;
¢ Vorfiithrung.

zen  Breiteninde-
rungen des zu fiih-
renden Bandes an-
passenkénnen.Ahn-
liche Ausfithrungen
gibtAbb.190 wieder.

Wo die selbsttatigen Fithrungen dieser
Art den an die Genauigkeit des Arbeits-
stiickes gestellten Forderungen nicht mehr
geniigen koénnen, verwendet man mit Er-
folg Seitenmesser (Abb. 191 u. 192). Der
rohe Blechstreifen gleitet mit Spiel im er-
sten Teil der Fiithrung ¢, bis er vor die ver-
engte Genaufithrung b stoBt. Beim ersten
Arbeitshub gibt der Seitenschneider  dem
Blechstreifen genau die Breite dieser Fiih-
rung. Beim zweiten Hub wird der erste
Teil ausgeschnitten und der Streifen fiir
den zweiten seitlich beschnitten, usw. bei
jedem Hub. Mit der Fithrung ist also
gleichzeitig ein Anschlag verbunden. Zwei
nicht zu vermeidende Verluste bringt diese
Anordnung mit sich: der Streifen mulfl um
den Betrag, um den der Seitenschneider
vor der vorderen Fiithrung vorsteht, breiter
sein als gewGhnlich — der Abfall wird also
groBer —, und der Seitenschneider bedingt
erhohten Kraftbedarf. Die hoheren Ko-
sten miissen durch die infolge der gréfieren
Genauigkeit erzielten Vorteile aufgehoben
werden. Moglich sind auch Vereinigungen
von einfachen Seitenschneidern mit selbst-
regelnder Fithrung durch Federdruck.
Abb. 193 stellt eine der moglichen For-
men dar.

Sowohl durch federnde Fiithrung als
auch durch den einfachen Seitenschneider

Abb. 190. Verschiedene For-

men von Fiihrungen nach

Dr.-Ing. OEHLER. (4 Bei-
spiele.)

o]

@ o

Abb.192. Doppelter Seiten-
schneider als Querfiihrung.

@ Seitenschneider; b Genau-
fiihrung; ¢ Vorfithrung.

Abb. 193. Seitenschnei-
der und federnde Quer-
filhrung.

Abb. 194. Mittenausrichter fiir genaues Arbeiten.

a Lochstempel; b Abschneidemesser; ¢ gemeinsame
Schnittplatte; d Fiithrungsplatte; e Stempelfithrungs-
buchse fiir @; f Stempelfithrungsbuchse fiir b; ¢ und 2
bewegliche Querfiihrungen mit angeschraubten gehér-
teten Fiihrungsbahnen 7; % Schlitten mit den Zen-
" trierarmen r und s; ! Kurve zur Betétigung von k;
#n Spannfedern; m Riickzugfedern; o und p Zentrier-
kurven in den beweglichen Querfiihrungen ¢ und A
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(Abb. 191) erhalten die Ausschnitte einen bestimmten Abstand von der einen
Streifenseite. Miissen die Locher jedoch genau in der Mitte liegen, so wihlt man
zwei Seitenschneider (Abb. 192). Der Verlust an Werkstoff ist dann zwar doppelt

so groB3, aber es ergibt sich so die genaueste Fiihrung. — Ist solch eine Fiihrung
e e s im Betrieb zu teuer, so verwendet man Streifen-
—x : fiihrungen z. B. nach Abb. 194 fiir die Herstellung

Lo gy 1 ;.,,E einer Blattfeder nach Abb.195: @ ist der Loch-

. N o stempel, b das Abschneidemesser, ¢ die Schnitt-
. i = W platte, d die Fithrungsplatte, darin eingesetzt die
Abb.195. Arbeitsmuster, genau in der Fﬁhrur}gsbuchsgn e und f. Rechtwinklig zur Vor-
- Mitte zu lochen. schubrichtung ist in die Fiihrungsplatte eine Nute

fir die beweglichen Einstellbacken ¢ und % ein-

gearbeitet, die durch die Backen 7 den Blechstreifen rechts und links fassen. Durch
zwei Nuten o, p in den Einstellbacken und durch zwei Leisten 7, s bewegt der
Schieber £ die Einstellbacken gleichmiBig zur Mitte.

Der Schieber % erhilt' seine Bewegung von den
SN Kurvenflichen am Bol- -
| TEIE zen l. Zum Ausgleich voa .
1k N . . . o
1E RN Unterschieden in den °J g
4, . . - 3. -
) H Bandbreiten sind zwei
a | {
::f f==\ Querdruckfedern m an-
1 - gebracht, fiir den Riick- >
' zug die Fed Fii 2 2=
VA g die Federn n. Fir
— Abb. 106 ganz einfache Fille der app. 197, Mittenaustichtung durch
it b dureh Mittenausrichtung des tSCh‘:b;f";lmd SChI‘ez‘ten'
1ttenausrichtung durc . . @ gesteuerte Fuhrungsplatten;
5| Richtprisma a. Blechstreifens wahlt b Durchgang fiir den Blechstreifen.
{ man ein Richtprisma a
1 . .
2| | (Abb. 196), das am Stempelkopf federnd aufgehingt und vorn in der
| TFihrungsplatte gefiihrt ist.
|

Vertriagt der Werkstoff an seinen oberen Kanten nicht derartige Aus-
richtkréifte, so kann man, wenn man das Richtprisma am Streifeneintritt
und -austritt anbringt, mit den Schrigen auch zwei Leisten a (Abb. 197) gegen
den Werkstoffstreifen driicken: Bei der Bemessung der Schrauben und fiir den
Hub des Werkzeugs ist zu beachten, daBl je ein Teil des Hubes bzw. der Aus-
weichmoglichkeit der Schrauben fiir das Spannen, fiir das Schneiden selbst (Blech-
dicke), fiir das Nachschleifen des Stempels und als Sicherheit gegen das Aufsetzen
bei Schwankungen in der Blechstreifenbreite gebraucht wird.

Damit sind die Moglichkeiten, den Werkstoff in der Querrichtung zu fiihren,
lingst nicht ersch6pft. Der Zwang, eine Fithrung den Betriebsverhiltnissen anzu-
passen, wird noch manche Losung finden lassen.

47. Anschlige. Wihrend die Fithrungen in senkrechter und in der Quer-
richtung namentlich zur Erh6éhung der Arbeitsgenauigkeit und der Vorschub-
geschwindigkeit dienen, soll der Blechstreifen durch Anschlige,
Fang- und Aufhingestifte genau eingeteilt und vollkommen

-1 ausgenutzt werden. Anschlidge befinden sich meist auBer-
Abb. 198. Anschlag (Fiih- halb des eigentlichen Werkzeugs an der der Stoffzufuhr ent-
rung in Langsrichtung). gegengesetzten Seite. Sie sind also bequem anzubringen und
bereiten beim Nachschleifen selten Schwierigkeiten. Sie sind jedoch oft nicht iiber-
sichtlich. AuBerdem bebindern sie die Bewegungsmoglichkeit des Streifens im
Werkzeug, da der Streifen nicht iiber den Anschlag gleiten kann. Wie aus den
Abb. 198-:-200 zu ersehen, gestatten sie dagegen mit geringerer (Abb. 199) oder
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groBerer Genauigkeit (Abb. 200, gegebenenfalls mit Gegenmutter), die Anschlag-
lange einzustellen. In der Herstellung sind sie billig.

Wiederholen sich bestimmte Abschnittlingen, so kann man leicht schaltbare

Anschlige anbringen. Dies kann nach Art der Abb.201 oder &hnlich wie bei

einer Revolverdrehbank geschehen, indem man die

Drehachse der Schalttrommel waagerecht lagert. Bei

P | — groBeren Anschlag-
E | 4&@ P T ———————— B— lingen ist zu beach-
] |

ten, dafl der Blech-
streifen herabhangt.

—?—_—_—_——__@ Stempe/ & ]

— L st
@ @ r .-'_«.‘f:;,-.'_—g' J '''''' =
Abb.199. Einstellbarer Abb. 200. Anschlag mit Fein- Abb. 201. Auf verschiedene

Anschlag. i einstellung. Lénge einstellbarer Teller-

anschlag.
Um ihn aufzufangen und zu stiitzen, bildet man die Anschlagnase nach Abb. 202

aus. Ihre besondere Gestaltung ist dadurch bedingt, dafl das abgeschnittene
Blechstiick, ohne das Werkzeug zu besché-

digen, ohne die Werkzeugbeschickung zu 22, > a5 a

behindern, abgleiten kénnen muf. [l | i \ | 3 ~z
Mit der Abb. 200 soll gleichzeitig dar- L——

auf hingewiesen sein, dafl zwischen erstem AT 2ggli.se Abb. 203de§e§);gt§';ltl;ggr federn-

Schnitt und AnSChlag noch  Vorschub- 1] Anschlagﬂﬁc}‘le; ¢ Fithrungsplatte; b’Schnit,t-

felder liegen konnen, sei es — wie im b Auffangiliche; platte; ¢ Blattfeder; ¢ An-

. . ¢ Stiitzflache. schlag; ¢ Vorschubrichtung.
vorliegenden Falle —, um Raum fiir Blech- & #

fithrung und Abbeforderung des Abschnittes, sei es, um gute Ubersicht zu gewinnen.
Anschlige sind demnach zweckméaBig fiir Schnitte, in denen nur abgeschnitten

wird, also an der Werkzeugausgangseite kein Gitter stehen bleibt. Muf man

bei Ausschnitten aus irgendwelchen Griinden

dennoch Anschlige

anwenden, so be-

nutzt man einen

federnden Anschlag

(Abb. 203). Durch

das Herabhéngen

des Blechstreifens

im Augenblick des

Abstreifens kommt

er auller Eingriff

und setzt sich auf

das Blech auf. Beim  Abb. 204. Schnittwerkzeug mit Abb. 205. Schnittwerkzeug mit Streifen-

Vorschieben des Ble- Abfallschneider. trenner.

ches fallt er selbsttitig wieder in ein Loch ein. Ist auch dieser Weg nicht gangbar,

so muB man das Gitter vor dem Anschlag bei jedem Vorschub wegschneiden

(Abb. 204) oder wenigstens die stérenden, d. h. die dem Anschlag im Weg stehen-

den Stege des Gitters beseitigen (Abb. 205, s. auch Heft 44, IT. Aufl., Abb. 95).
Ahnlich wie man den Seitenschneider als Anschlag benutzt, kann man auch

ein Messer von Vorschublinge anbringen, das dem Anschlag den Weg frei macht.
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Das wird darum notig, weil man selten das Gitter iiber den Anschlag heben kann,
ohne dessen Wirksamkeit zu beeintrichtigen. Bei Stiften (s. Abschn. 48) ist das
dagegen meist leicht moglich.

Sind Abfallschneider nicht anwendbar, so wihlt man bewegliche An-
schlige. Ein Druck auf das freie Ende des Hebels ¢ in Abb. 206 hebt den An-

schlag und ermdglicht, den Blechstreifen durchzuschieben.

TG ¢ Beim Loslassen des Hebels fillt dieser von selbst wieder

[ auf das Blech bzw. in das zuvor geschnittene Loch ein und

begrenzt den Vorschub, sobald die hintere Lochkante

gegen den Anschlag st6Bt. Die Bohrung in der Fithrungs-

platte muBl natiirlich Spiel genug fiir den Anschlag lassen,
da dieser einen Kreisbogen beschreibt.

SchlieBlich gibt es noch manche Moglichkeiten, den An-
schlag durch den herabkommenden Stempel wegzuziehen,
namentlich dann, wenn er dicht am Stempel stehen miiBite

Abb. 206. Clz‘;:;g“dl” und den Schnittvorgang gefihrden wiirde oder selbst beim
T Schneiden festgeklemmt werden konnte.

48. Fang- und Aufhingestifte. Anschlige sind in ihrer Form groéBeren, nicht

einfachen Schnittformen nur schwer anzupassen. Man wihlt daher in solchen

Fillen Fangstifte. Wie Abb. 207 zeigt, sind

sie dulerst anpassungsfahig. Zweckméafig ist es,

sie in der Grundplatte zu befestigen, durch Ver-

nieten oder besser durch PreBsitz, weil sie als-

dann zum Schleifen der Schnittplatte leichter

entfernt werden kénnen, und weil sie ausreichend

weit von der stark belasteten Schnittkante weg-

stehen. Wenn noétig, macht man sie deshalb

hakenformig (Abb. 208). Die Hakenspitze soll

moglichst nicht unter 3 mm dick sein, da sonst

} das Anschlagen zu schwierig wird. Der Haken

Abb. 207. Aufhingestifte und Fangstitte, Ul satt und an der Anschlagstelle scharfwinklig

an der Schnittplatte anliegen, damit im Laufe

der Zeit der Blechstrefen nicht unter den Haken gezogen, dieser also aufgebogen

wird. Bei Schnitten mit Stempelfiihrungsplatte ist es immer empfehlenswert, die

Fihrungsplatte beim Fangstift frei zu arbeiten, um das Ge-

fiihl beim Anschlagen durch das Auge zu unterstiitzen. Ist

es infolge der Schnittform zu schwierig und nicht sicher genug,

| einen Fangstift allein als Anschlag zu benutzen, so kann

“ man zwei Stifte vorsehen. Mehr darf man in einer Streifen-

Abb. 208. Hakenanschlag. breite jedoch nicht anbringen, da nur bei zwei Stiften die

Gewdbhr gegeben ist, daB sich der Streifen richtig anlegt. In

Abb. 207, 3 ist der Fangstift b als Anschlag von geringerer Bedeutung; seine

Hauptaufgabe ist es, beim Schneiden nach der gestrichelten Linie z—z dem Blech

geniligend Steifigkeit gegen Ausbiegen zu geben. Aber auch der umgekehrte Fall

kann eintreten, namentlich bei der Verarbeitung dickerer Bleche: der Fangstift

vermag den FlieBbewegungen des Bleches nicht standzuhalten und wird ab-

geschert. Wenn ein zweiter Fangstift diese Erscheinung nicht zu beheben ver-

mag, ordnet man den Stift als Aufhingestift an. In Abb. 207, 1 u. 2 sind beide

Arten Stifte eingezeichnet, um den bestimmenden Unterschied klar zu zeigen.

Selbstverstiandlich kann in jedem Fall immer nur die eine oder andere Art benutzt
werden.

Vorschubrichfung
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Beim Fangstift wird der Blechstreifen erst angehoben, dann vorgeschoben.
Dabei fingt sich der Stift in dem zuletzt hergestellten Loch. Beim Aufhénge-
stift wird dagegen der Streifen zunichst vorgeschoben, tiber den Aufhingestift
gehoben und dann gegen den Stift als Anschlag-zu-
riickgezogen. Der Aufhéngestift schlagt also nicht
gegen den noch nicht gelochten Teil des Streifens,
sondern gegen den stehengebliebenen Steg. Er kann
jetzt zwar nicht mehr abgeschert werden, denn beim
Ausschneiden hat der Werkstoff die Neigung, sich
zwar gegen den Fangstift zu schieben, aber sich vom
Aufhéngestift zu entfernen; aber es liegt die Gefahr
nahe, dal beim Aufhingen selbst der diinne Steg
sich verbiegt, der Vorschub des Streifens also zu
klein wird. Bei der Anordnung von Aufhéngestiften
ist also immer darauf zu achten, dal an den Anschlag-
stellen der Steg des Abfallstreifens so stark bzw. Abb. 200, Ersatz von Anschligen
so gelagert ist, daBl er geniigend Steifigkeit gegen durch ein Lichtkreuz zur Einstellung
Durchbiegen und Durchfedern besitzt. nach Kornerschlag oder Anrif.

Wo nach Anrifl oder Kornerschlag gearbeitet werden muf}, ist die Verwen-
dung von Anschligen unméglich. Man sucht sie durch Lichtkreuze zu ersetzen

(Abb. 209).
B. Werkteilfiihrungen.

49. Lochsucher als Fiihrung. Bei vorgelochten Stiicken benutzt man zweck-
miBig den Lochsucher. Er findet darum namentlich bei Folgeschnitten Ver-
wendung und arbeitet meistens mit einer der oben beschriebenen Fiihrungen fiir
die Senkrecht- und Querrichtung zusammen, sozusagen als Ersatz fiir einen An-
schlag oder als Erginzung desselben. Bei der Herstellung von Unterlagscheiben
zeigt sich am einfachsten seine Wirkungsweise. Ein Blechstreifen wird ins Werk-
zeug geschoben. Der erste Stempel stellt das innere Loch her. Wird dann das
Blech ungefihr um die Mittenentfernung zwischen zwei Unterlagscheiben weiter-
geschoben, so dringt, bevor der duBere Rand ausgeschnitten wird, ein im Stempel
befindlicher Stift mit Abrundung in das zuerst geschnittene

Loch und bringt den Blechstreifen so unter den Stempel, =2
daB die Ausschnitte genau zentrisch werden. Eine Abrun-
dung oder kegelige Zuspitzung soll es dem Lochsucher er-
N

moglichen, selbst bei ungenauer Zufithrung in das Loch zu
dringen und die richtige Schnittlage zu erzwingen. Der
Lochsucher muf} in seinem oberen Teil natiirlich zylindrisch
sein und die Abmessungen des inneren Loches
haben unter Beriicksichtigung des zur Passung .
gehorenden Spiels. W

Aus Abrundung an der Spitze, Kegel und 2]
zylindrischem Rand ergibt sich der Zentrier- , . oo 1. I
weg, d. h. die Groe, um welche der Lochsucher sucher. o
das zugefithrte Werkstiick zurechtriicken kann. 5 %gﬁgig;}‘ﬁﬁ’ éﬁ?gﬁ}eﬁenﬁi“}f;‘;’?;ﬁ;’;;’;ﬁ
Werte hierfiir sind im AWF Blatt 5970 vor-
geschlagen; Abb. 210 ist diesem Blatt entnommen. Die GréBe b ist gleichzeitig
ein MaB fiir den Hubverlust bei der Anwendung von Lochsuchern.

Abb. 211 zeigt mehrere Ausfithrungsformen. Ausfithrung 1 ist bei kleinen
Stempeln allgemein iiblich. Lochsucher und Stempel bestehen aus einem Stiick.
Wichtig und schwierig herzustellen ist eine weiche Spitze, damit der Lochsucher
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bei den StoBen, denen er im Betrieb ausgesetzt ist, nicht abspringt. Aus diesem
Grunde stellt man Stempel und Lochsucher, wo eben angingig, aus zwei Teilen
her (Ausfithrung 2 und 3) und befestigt den Lochsucher durch kegeligen oder
zylindrischen PreBsitz im Stempel. Ausfithrung 3 ist insofern bemerkenswert, als
der Stempel in seinem unteren Ende hohl ist, der Lochsucher also im oberen Teil
des Stempels befestigt werden muf. Das ist auch nétig, wenn der Stempel unten
aus mehreren Teilen zusammengesetzt ist. Die Folgeerscheinungen des Hértens,
Spannungen und Volumenénderungen, gaben den Ansto zur Ausfiihrungs-
form 4: ein Stiick weiches Eisen ist in die fiir den Lochsucher bestimmte Bohrung
geschlagen. Der Stempel wird dabei nicht so hoch beansprucht, als wenn der
genau bearbeitete Lochsucher in das durch Volumendnderungen verzerrte Loch
geschlagen wiirde, dessen Randfestigkeit noch durch Spannungen geschwicht
ist. AuBlerdem kann die nunmehr herzustellende Bohrung fiir den Lochsucher in
dem weichen Eisen neu angerissen werden. Im Gegensatz zum unmittelbaren Sitz
im Stempel ist ein genau zentrischer Sitz gewéhrleistet. — Eine Grenze findet die
Anwendung des Lochsuchers herstellungstechnisch bei diinnen Stempeln, weil
deren Schnittkante geschwicht wird; auch sind kleine Lochsucher schwierig
anzubringen. Unter 3 mm sollte man sie nicht ausfiihren.

Man fithrt dann besser einen Lochsucher in Stempelform aus und schaltet
diesen zwischen Loch- und Ausschnittstempel oder arbeitet, wenn es die Werk-
stiickform gestattet, mit zwei Lochsuchern, je einem vor und hinter dem Stempel
in der Vorschubrichtung.

Bei diinnen Blechen ist der Widerstand des Stanzteils gegen Bewegung grofBer
als die Festigkeit des Lochrandes. Infolgedessen wiirde der Lochsucher das Werk-
stiick nieht ausrichten, sondern verbiegen.

50. Fiihrangen fiir runde Teile. In weit hoherem Male gilt das oben vom Zweck
der Fithrung Gesagte fiir die Bearbeitung ausgeschnittener Blechstiicke (Zuschnitte)
usw. Zweckentsprechend befinden sich die Fithrungseinrichtungen (Einlagen) fast

immer am festen Werkzeugunterteil. Bei innen
vorgearbeiteten Zuschnitten sind Anordnungen wie

— Abb. 212 zu empfehlen, bei aullen vorgearbeiteten Zu-
= schnitten Anordnungen nach Abb. 213. Um keine zu-
) L sétzlichen Spannungen in der Nahe der Schnittkante
Abb'foﬁ'ea}fégilffénfuzrus?ﬁﬁt.mnen hervorzurufen, wurde bei Abb. 212 kein PreBsitz,
sondern die dargestellte Befestigungsweise gewéhlt.

m Einlage Man unterscheidet geschlossene, halboffene und offene
f LiJ_Lrl 1 Einlagen. Geschlossene Einlagen sind in reiner Form nur
" bei Schnitten ohne Plattenfithrung anwendbar: das Werk-
stiick ist schwer zuzufiithren, und es ist zu befiirchten, daB
gratige oder rauhe Zuschnitte auf der Schnittplatte nicht satt
aufliegen, so daB sie beim Niedergang des Stempels verbogen
werden. Noch umsténdlicher als das Einbringen ist das Ent-
fernen der Zuschnitte aus der geschlossenen Fithrung. Mildern
kann man diese Schwierigkeiten dadurch, dafl man den oberen
Teil der Finlage schrig ausfithrt und nur so viel vom geraden,
den Zuschnitt umfassenden Teil, stehen 148t, wie etwa der
Abb. 218. %cgl‘l‘;;z mit  halben Blechdicke des Zuschnitts entspricht (Abb. 213). Man

' vermeidet so gleichzeitig, daf der Zuschnitt, wenn er mit dem
Stempel aufwirts geht, sich infolge der Reibung an der Einlage verbiegen konnte.
Bei der halboffenen Einlage ist der obere kegelige Teil der Einlage nur halbseitig,
so da} diese Form auch bei Plattenfithrungsschnitten anwendbar ist (Abb. 214).
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Die Zuschnitte werden von der offenen Seite her zugefiihrt, zu welchem Zweck die
etwa vorhandene Fihrungsplatte ausgespart wird. Bei hohen Genauigkeits-
anspriichen und harten Werkstoffen empfiehlt es sich, die Einlage zu hirten.

Bei offenen Einla-
gen behdlt der Zuschnitt
Bewegungsmoglichkeit
in einer Richtung, die
durch Stifte, Anschlige,
Federn usw. oder von
Hand aufgehoben wer-
den mub.

51. Fiihrungen fiir
nicht runde Teile. Ha-
ben die Zuschnitte ver-
wickelte Formen, so
werden diese Einlagen
teuer. Unter Umstin-
den kommt man daher
billiger zum Ziel, wenn
man die Einlage nur aus
einzelnen Stiicken der Gesamtform bestehen 148t
(Abb. 215). Maanchmal geniigen schon drei Stifte.

Die geschlossene und halboffene Form der Ein-
lage vereinigt mit dem Vorteil héchster Genauigkeit
den Nachteil der groBeren Schwierigkeit in der Be-
dienung. Man findet sie daher fast immer in Ver-
bindung mit Auswerfern (Abb. 214).

Das Einlegen grofler Teile gestaltet sich schwierig,
wenn das Werkzeug im Verhiltnis zum Stanzteil
klein ist. Offene Einlagen erginzt man in solchen
Fillen zweckmdBig durch Stifte (Abb. 216). Diese
Stifte sitzen meist in Auflegeblechen a, die mit dem

I

Abb. 214. Halboffene Einlage
mit Auswerfer.

Schnittkasten verschraubt und verstiftet sind. Die.

Auflegebleche versieht man mit einem Loch, um das
Stanzteil leicht aus der Einlage entfernen zu konnen.

Bei Z-formig vorgebogenen Stanzteilen befestigt
man dieses Auflegeblech um das MaB der Durch-
kropfung tiefer am Schnittkasten. Um winkelférmig
gebogene Stiicke zu bearbeiten, geniigt meist die
offene Einlage, wenn man den Schnittkasten so aus-
bildet, dafl der ausgebogene Teil mit der inneren
Fliche am Schnittkasten anliegt. Eine zweckmiBige
Einlage fiir niedrige U-Profile zeigt Abb. 217. Bei
groeren U-Profilen geniigt die einfache offene Ein-
lage. Man muB dann den Schnitt so bauen, daf3 der
zweite Schenkel entweder unter dem Tisch der Presse
Platz hat, oder daB er iiber die Stempelbefestigung

. 3

A
o

- 2
-G

% o &

Abb. 215. Auflésung

O der Fiihrungsleiste
in einstellbare Fiih-
rungspunkte.
Lo ] (3 Beispiele.)
J

stiften an einem Awuflegeblech.

stiicke.

Werksiick

Abb.216. Offene Einlage mit Fiihrungs-

a Auflegeblech; b Anlegestifte; ¢ Loch
in der Auflage zum AusstoBen der Werk-

[l

S
Al A

@ (o]
o @
® © ©

Abb. 217. Einlage fiir niedrige
U-Profile.

emporragt. Das Abgraten und Lochen von Hohlpressungen verlangt entsprechend
der Pressung ausgearbeitete Schnittplatten und Stempelfiihrungen bzw. Nieder-
halter. Schnittplatte und Niederhalter iibernehmen in diesem Falle die Aufgaben
einer Fihrung. Bei groBen Stiicken wie in Abb. 218 wird sogar die Grundplatte

Krabbe, Stanztechnik II. 2. Aufl.

4
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zu dieser Aufgabe mit herangezogen. Héaufig sind Hohlkorper, wie Kapseln, Dosen
u. dgl., zu lochen. Zum Lochen der Boéden dient ein einfacher Bolzen vom Innen-

Abb. 218. Grundplatte

als ,,Einlage**.

Abb. 219. Einlage
fir Kapseln.

durchmesser der Kapsel als Ein-
lage, liber die man die Kapsel
schiebt. Bei hoheren Formen ist
nur der obere Rand als Fithrung
ausgebildet; den unteren Teil des
Bolzens setzt man ab (Abb. 219),
um die Zubringung durch Herab-
setzung der Reibung zu erleich-
tern. Geht auch dies noch zu
schwierig, so ersetzt man den
oberen breiteren Fiihrungsrand
durch ein Gummipolster, das
durch Querausdehnung unter dem
Prefidruck sich spreizt und da-
durch eine Zentrierung herbei-

filhrt. Voraussetzung ist allerdings, dal der untere
Rand des Werkstiickes bereits beschnitten ist, so daf
das Stiick sich achsengerecht aufsetzen kann.

52. Festhaltungen mufl man benutzen, wenn Einlagen wegen der besonderen
Form und Werkstoffart nicht zu verwenden sind. Ist der Werkstoff so weich,
daB er sich in der Einlage verbiegen wiirde, so spannt man
ihn ein wie in Abb. 220 bei einem Schnitt zur einseitigen
Bearbeitung eines schmalen Blanketts. In Lings- und Quer-
richtung sichert eine Fiihrung @ die richtige Lage zum Werk-
zeug. Sie ist nicht ganz so hoch wie das Blech, so daB beim
Einhaken des Hebels das Blankett fest gegen seine Unterlage
gepreBt und so einem Verbiegen vorgebeugt wird.

Ist ein Winkeleisen in
einem bestimmten Ab-
stand vom Scheitelpunkt

—_—a L
i T F

a

Abb. 220. Einspannvorrichtung fiir

einseitig zu bearbeitende Werkstiicke.

o Querfiihrung; b Drehpunkt; ¢ An-

schlagstift; d Spannhebel mit Hand-
griff.

Abb. 221. Einspannen

ehnoe Winbolorane: zu lochen, also in nicht

starrer Lage, wenn man
eine Einlage benutzen wollte, so muBl man das
Werkstiick ebenfalls festhalten, wie dies in
Abb. 221 in einfacher Weise durch eine Schraube
erfolgt. Statt einer Schraube kann man auch
Spannhebel und Spannexzenter benutzen.

53. Gesteuerte Einlagen und Festhaltungen
benutzt man, wenn es in anderer Weise zu um-
standlich ist, die Stellung des Werkstiickes zum
Werkzeug zu sichern. Zur Erleichterung des Ein-
legens findet man auch wohl Schieberzufithrun-
gen. In Abb. 222 wird der Schieber wihrend des
Schneidens von der Maschine festgehalten, was
einem einfachen Anschlagstift vorzuziehen ist.
Solche Fiithrungen geniigen natiirlich nur bei har-
tem Werkstoff. Weicher wiirde sich verbiegen.

Abb. 222. Schieber
als geschlossene Ein-
lage.

a Schieber;
b Handgriff;

¢ Blockierung beim
Schnitt.

In Abb. 221 kann man dies dadurch erreichen, daf man den Biigel mit der
Schraube im Unterteil verschiebbar anordnet und durch eine Kurve vom Werkzeug-
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oberteil unter Zwischenschaltung einer Feder gegen das Werkstiick preB8t. Ahn-
lich kann man bei Verwendung von Spannexzentern und StéBeln eine Hebel-
verbindung einschalten. Eine selbsttéitige, be-

wegliche Einlage ist in Abb. 223 skizziert. Zwei a
Backen liegen unter Federdruck, gegen den sich

ein Werkstiick a einfithren 148t. Steuert man eine

dieser Backen starr vom Werkzeugoberteil aus, so )
hat man schon die einfache Form einer Zufiihrung. APP- 223 Icdemd spannende Einlage

54. Zufiihrungen. Die bisher besprochenen be-
weglichen Fiihrungen haben den Nachteil, dafl sie keinen ununterbrochenen Be-

trieb gestatten. Sie miissen jedesmal nach dem Schnitt zuriickgezogen, geleert,
wieder gespeist und unter das Werkzeug geschoben

werden, ohne daf die Maschine wihrend dieser Griff-
zeiten arbeiten konnte. Wo diese verlorenen Zeiten %DT%ZEDJ
EinfluB auf die Herstellungskosten ausiiben, ordnet

feder

man daher eine Zufithrung nach Revolverart
an (Abb. 224). Sie ist fir kleine Klammern entworfen,
die aus einem kurzen, schmalen Blechstreifen durch
zweimaliges rechtwinkliges Umbiegen entstehen und
in ihrem mittleren Stiick zu lochen sind. Wegen des
geringen Stiickgewichtes ist es moglich, die Teile durch
Reibung in Bohrungen (&, - - - b,) des Tellers zu fiihren.
Dieser Teller wird nach jedem StoBelhub um 90°
von Hand gedreht und in Schlitzen durch einen Tei- Abb. 224, Zufilhrung nach
l-ungs'hebel festgestellt. Damit die .Emstellung genau o . apfene;’es‘;evol;ertellers @
ist,. ist der Hebel nach unten verjiingt, so daB Ab- b, -5, Ladebohrungen; b, Arbeits-
nutzungen ohne EinfluB auf die Genauigkeit der Ein. Stlle; ¢ Teilschlitze; ¢ Anschiag-
stellung sind. Bei b, werden die bei b, gelochten Stiicke
durch einen Stift am Stempelkopf nach unten aus dem Revolverteller entfernt.

Als umsténdlich wird haufig der Zwang empfunden, den Hebel von Hand
bewegen zu miissen, weil es infolgedessen nicht
moglich ist, jeden Hub auszunutzen. Abb. 225
zeigt eine selbsttdtige Zufihrung fir
schmale Streifen. Ein Kurvenstiick o driickt
beim Abwirtsgang einen Schlitten b entgegen
dem Druck der Feder g nach links, wobei eine
Zahnstange f mitgenommen wird. Beim Riick-
gang von b fillt die an b angelenkte Klinke e
ein bis drei Zdhne weiter nach rechts in die
Zahnstange ein. Bei der tiefsten Stellung von &
schneidet der Stempel jedesmal. Am Anfang
und am Ende besitzt f je einen seitlichen
Vorsprung %, an dem der Blechstreifen durch
Schnellverschlul befestigt ist. Ist der ganze
BleChStreifer.l durChgelaIUfen’ S0 -Wird die Zug- Abb. 225. Selbsttitige Zufiihrung fiir Streifen.
stange f leicht durch Handgriff k zuriick- o (" 0 sisgel; b schiitten: o Fihrung
bewegt und dann der neue Arbeitsgang vor- fir b; @ Feder fiir Klinke ¢; f Schaltzahn-
bereitet. Solche Vorrichtungen lassen sich sinn- stange; %Rﬁ‘;‘;ﬁ‘;‘}‘ﬁ?ﬁ"‘E’s’fhﬁiﬁ?ﬁz‘féf streifen;
gemif auch als Teilapparate verwenden.

5b. Teilvorrichtungen. Sind die Méntel von Kapseln oder Rohren zu lochen, so
spannt man den Stanzteil durch eine Zange von auflen oder einen Spreizring von

4%
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innen fest (Abb. 226). Ein Ring o dient der Hiilse als duflere Auflage und ver-
hindert ein Aufweiten. Der Spreizring b wird durch den Kegel ¢ auseinander-
gedriickt, wobei er die Hiilse gegen den Ring klemmt. Um in die Hiilse am Um-
fang Locher einzustanzen, hat die Teilscheibe d entsprechend verteilte Ein-
frisungen, in die ein Schnappstift einfallt.

Bei selbsttitigem Teilen kommt hierzu noch der Schaltzahn. Eine andere
Art von Teilvorrichtung zeigt Abb. 227, deren Selbstbetétigung zu Formen fiihrt,
wie in Heft 44, I1. Aufl., Abb. 127 als Zickzackpresse dargestellt.

56. Getriebeelemente. Beweg-
liche Teile kommen im Stanz-

Abb. 226. Teilvorrichtung zum Lochen
von Ringen.

a Auflegering; b Spreizring; ¢ Spannkegel;
d Teilscheibe.

A

Abb. 228. Gelenkviereck. Abb. 227. Allgemein anwendbare Teilvorrichtung
fiir groBe Scheiben, Hauben usw.

werkzeugbau immer wieder vor. Thre Bewegung kann durch Kurven und Hebel
von der Drehbewegung der Exzenterwelle oder des Vorgeleges oder von der
auf- und abgehenden des Stofels abgeleitet werden. Wegen der Umstindlichkeit
der Berechnung hat man bisher die Verwendung von Gelenkvierecken, Abb. 228,
gescheut. Es sei daher auf die von H. ArT entwickelte Kurventafel hingewiesen
(Z. VDI 1941 S.69), die die Bemessung von Gelenkvierecken sehr erleichtert.

IX. Stapel- und Ladevorrichtungen.

Je straffer die Beschrinkung, je ausgesprochener die Massenfertigung, desto
groBeren EinfluBl gewinnen neben der Wahl der geeigneten Fiithrung fiir das Werk-
stiick die Vorrichtungen fiir die Stapelung und fir das Heranbringen der Werk-
stiicke an die Werkzeugfithrung. Beim Entwurf sind fiir die Stapelung moglichst
einfache, sicher arbeitende Vorrichtungen anzustreben, die den Werkstoff so stapeln,
wie es fiir den folgenden Arbeitsgang bzw. fiir die Zubringung der Werkstiicke zu
diesem am zweckméfigsten ist. Die Stapelvorrichtung einer Maschine muB also
auf die Ladevorrichtung der im Arbeitsgang folgenden Maschine abgestimmt sein.
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A. Stapelvorrichtungen.

b7. Fiir Tafeln, Biinder, Streifen. Die Mannigfaltigkeit der vorkommenden
Stanzformen hat ein Vielerlei an Vorrichtungen gezeitigt. Die Stapelung tafel-
formigen Werkstoffes ist in Heft 44, IT. Aufl., Abb. 130---132 schon besprochen.
Fir bandformigen Werkstoff ist der von der Maschine angetriebene
Haspel die einfachste Stapelvorrichtung (Abb. 229). Der Antrieb soll mit Aus-
gleichskupplung fiir Bewegungs-
unterschiede sowie mit einer

Abb. 229. Haspel als Stapelvorrichtung fiir Abb. 230. Stapelvorrichtung fiir Blechstreifen in drei verschie-
Blechbidnder. (L. Schuler AG., G6ppingen.) denen Anordnungen. (L. Schuler AG.)

Bremse ausgestattet und der Haspel selbst der Arbeitsstellung der Maschine und
der Werkzeuge anzupassen sein. Beim Zusammenarbeiten mit Zickzackpressen
mul} er sogar in waagerechter Ebene arbeiten koénnen.

Rinnen dienen zum Stapeln von Blechstreifen. Abb. 230 zeigt drei Lo-
sungen: Anstatt die Aufnahme an der Maschine waagerecht oder schrig zu be-
festigen, kann man sie auch auf Réder stellen oder
sonstwie fahrbar machen.

58. Fiir Zuschnitte. Ein Behelf ist eine unter die
Presse geschobene Kiste. Sind diese Kisten genormt
und auf die Maschinen und Betriebsfordermittel ab-
gestimmt, so kann selbst auf diese einfache Weise die
Arbeit erleichtert und verbilligt werden.

Fallen Arbeitsstiick und Abfall durch die Schnitt-
platte, so konnen sie durch eingeschobene Bleche
oder Bretter, die bis an die Schnittplatte reichen bzw.
zwischen je einer Kiste fir Werkstiick und Abfall
aufgestellt sind, leicht getrennt werden. Zuweilen findet ~ APP-231. Magazin fir runde Aus-
man auch Blechtrichter fiir das Auffangen nnd Rinnen 37 ronr: o spannﬂar;sch des Roh-'
fiir das Ableiten d-er Wer'kst,iicke verwendet, wihrend % Ifsggr‘l’;;ggtg‘tgfrd‘g:ﬁgggg;f
man den Abfall einfach in Kisten sammelt.

Das Zufiihren aus der Kiste verlangt zuvor ein Ordnen. Diese Arbeit kann
man sich sparen, wenn man die Teile gleich in entsprechender Lage auffingt.
Fiir runde Ausschnitte zeigt dies Abb.231. Die aus dem Werkzeug fallenden
Teile legen sich vor ein Gleitstiick, das im Stapelrohr haftet und schieben es vor
sich her, damit die Ausschnitte glatt aufeinanderliegen. Der Fiillungsgrad muB
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scharf iiberwacht werden. Das Rohr wird abgezogen, durch ein neues ersetzt,
wéhrend das gefiillte auf eine Ladevorrichtung geschoben werden kann (s. auch
Heft 44, Abb. 129). — Abb. 232 zeigt
eine Vorrichtung zum gleichzeitigen
Auffangen von zwei verschiedenen
Teilen. Die Auffangschieber kénnen

d-Werkstick

Abb. 233. Stapelung von Scheiben durch Schwer- Abb. 234.  Schrauben-

kraft und StoLeldruck in einer Rinne. federn zum Fiillen von
Stapelvorrichtungen.

3 @ rechter Fiihrungssteg;

aucl.l auf Rollen laufep oder zu je ¢ 1Poa Fihringetos:

zweien auf Schwenktischen ange- b unterer Fihrungssteg;

. d Werkstiick;
ordnet sein. ¢ Vorschubfedern.

Abb. 232. Stapelvorrichtung
zum Auffangen von gelochten
Teilen (Vervielfachung).
(Maschinenfabrik Weingarten,
‘Weingarten/Wiirttbg.)

Nicht immer reicht die Schwer-
kraft zur Stapelung aus. Dann
wird entweder die St6Belkraft der

Abb. 235. Von der Maschine aus angetriebene Forder- und
Stapelvorrichtung. (Fledermaus AG., Erfurt.)

Maschine benutzt, wie schematisch in

Abb.233 dargestellt, oder es wird eine For-

dereinrichtung, etwa eine Férderschnecke

(Schraubenfeder),unmittelbarmechanisch

angetrieben (Abb.234 u. 235). FiirKonser-

vendosenbdden wird die Anrollvorrich-

tung, die ebenfalls mechanisch angetrie-

ben wird, zum Stapeln benutzt (Abb. 236).

Das geordnete Stapeln von flachen Ausschnitten ist also verhaltnismiBig ein-
fach. Auf sperrige Teile sind diese Verfahren nur selten anzuwenden, weil der
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Raumbedarf fiir die Stapelung in einer Achsenrichtung zu groB wird. Fiir diese
Fille bleibt es bei dem Sammeln der Werkstiicke in Kisten und ahnlichen Be-
haltern. Das Ordnen iiberla3t man dann den Ladevorrichtungen.

B. Ladevorrichtungen.

59. Fiir Tafeln, Binder, Streifen. Ganze Tafeln werden meist von Hand
eingebracht (s. auch Teil I [Heft 44] Abb. 127). Bénder werden von Haspeln
(Abb. 229) zu einem normalen Vorschubapparat gefithrt. Streifen lassen sich
selbsttiatig durch Zusatzeinrichtungen (der Pressenfabriken) einbringen: Das
Streifenpaket wird durch Schaltung von der Maschine aus gehoben und der oberste
Blechstreifen durch Saugluft oder magnetisch angehoben, so daB die Vorschub-
vorrichtung der Presse ihn fas-
sen kann.

Eine einfache Ladevorrich-
tung fir Binder besteht aus
einem Hebel, der durch eine am
StoBel einstellbare Kurve in
pendelnde Bewegung gesetzt
wird. An diesen Hebel ist ein
weiterer gelenkig eingehéngt,
der mit einer Nase in das Loch,
das der Stempel herstellte, ein-
fallen und den Streifen vor- A G ioment Scimokertwerke AGY
ziehen kann.

60. Fiir ebene Zuschnitte. Fiir zugeschnittene ebene Teile ist die einfachste
Ladevorrichtung nichst der Hand der Saugloffel (Abb. 237). In der Wirkung ver-
wandt ist diesem Verfahren die Einwurfrinne (Abb. 238): In die Rinne werden

eine Anzahl Arbeitsstiicke eingelegt, so
daB sie voreinanderstoBen. Ist durch
den Stempel das Arbeitsstiick durch die
Schnittplatte gewandert, so rutscht in-

Abb. 239. Reibscheibe und Schwenkarm
als Ladevorrichtung.

folge der Neigung und der durch-Gleit-
rippen verringerten Reibung der Rinne
das nichste Stiick unter den Stempel, sobald dieser den Weg freigegeben hat. Auch
den Reibscheibenvorschub findet man verwendet (Abb. 239): Durch die feststehende
Fithrung werden die auf der sich drehenden Reibscheibe aufgelegten Arbeitsstiicke

Abb. 238. Einwurfrinne als Ladevorrichtung.
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vor das Werkzeug geschoben. Der im Takt des St6Bels bewegte Schwenkarm schiebt
dann das Stiick unter das Werkzeug und sperrt gleichzeitig das Vorschieben

Abb. 240. Laden durch angetriebenen Schieber.

(Erdmann Kircheis, Aue/Sachsen.)

weiterer Stiicke. Bei diesen Verfahren werden
die Werkstiicke von Hand geordnet.

Man kann aber gleich beim Stapeln ord-
nen. Die Stapel miissen in richtiger Lage
auf eine entsprechende Ladevorrichtung ge-
setzt werden. Diese treten hauptsichlich in
zwei Formen auf: mit Schieber und mit Saug-
kopf. Bei den Ladevorrichtungen mit Schie-
ber wird jeweils das unterste Stiick aus dem
Stapel entnommen durch ein von der Maschine
bewegtes Getriebe. Die Abb. 240ff. zeigen
verschiedene Antriebsmoglichkeiten: Ketten,
Hebel, Zahnradgetriebe.

Der Saugkopf nimmt jedesmal das oberste
Stiick ab und legt es meist auf eine Kontroll-
vorrichtung, von wo es in den Greifervor-
schub der Maschine gelangt. Zuweilen fin-
det man den Saugkopf durch einen Elek-
tromagneten ersetzt. Die Stapel bringt man

zur Beschleunigung des Auswechselns paarweise schwenkbar oder auf einer
Rollenbahn gelagert unter den Saugkopf.

61. Fiir geformte Zuschnitte. Geformte Teile sammelt man meist in Behiltern
und fithrt auch aus solchen zu. Es treten also zu den Zufithrungsorganen be-

sondere Apparate fiir das
Ordnen der Teile, die dessen
jeweiliger Form angepaBt
sein miissen.

a) Die gebrauchlichsten
Apparate sind so aufgebaut,
daB nur die richtig liegen-

Abb. 241. Laden durch Schieber. (Maschinenfabrik Weingarten, Abb. 242. Sortieranlage.

Weingarten /Wiirttbg.) .

H, und H, Richthebel.

den Arbeitsstiicke aufgenommen, die anderen zuriickgewiesen werden. Den Grund-
gedanken dieser Sortieranlagen gibt Abb. 242 wieder, in der durch
einen Schieber nur die lings liegenden Hiilsen aufgenommen werden und zur



Ladevorrichtungen. 57

Férderrinne abgleiten. Andere Stiicke werden unter Benutzung ihrer Form
gerichtet. In Abb. 243 wilzt die Scheibe S die Werkstiicke vor das Kurvenstiick K.
Liegt der breite Rand des Stiickes unten, so wandern die Teile durch die Rinne «

zum  Schnittwerkzeug,

liegt er oben, so werden

sie durch Rinne b in den

Sammelbehélter zuriick-

gestoflen, bis sie endlich

in der richtigen Lage vor

K kommen.

Bei den Sortieranlagen

kommt es darauf an, Ein-
Abb. 243. Sorticranlage unter richtungen anzubringen,
] Fallirilrllln:l;mgb e:[r{\'i(::fxirill'lrung; die die Wa‘hrSChelnhc}_l-
S Vorschubrinne; K Leitkurve. keit erhohen, dall die

Teile in der richtigen
Lage vor den Schieber usw. kommen. In Abb. 242
wird dies durch Pendelbewegungen zweier Richt-
hebel erreicht. Sie lockern die Fiillung des Be- ) )
hilters und lassen nur quer liegende Teile durch. Abb. 244. Sortieranlage mit Revolver-
Das gleiche Ergebnis wird erzielt, wenn ein Schieber, s SortierstdBel; R Fallrinne;
der auf und ab geht, gleichzeitig sich dreht oder @ Ausstofloch.
hin und her pendelt. In Abb. 244 werden die St6Bel s durch eine Kurvenscheibe
gesteuert. Falsch liegende Teile werden durch Offnung a ausgestoBen, richtig
liegende durch die StéBel s festge-
halten, bis sie vor der Rinne R ange-
langt sind.

Ist die Ergiebigkeit einer solchen
Anlage nicht groB genug, so verviel-
facht man sie. Fiir Kappen mit nach
innen gebogenem Rand verfihrt man
nach Abb. 245: Die umlaufende Trom-
mel a trigt Haken b, deren Abstand
voneinander sich aus der GroBe der

Abb. 245. Vervielfachte Abb. 246. Ordnen unter

Kappen erglbt. Von der Stirnseite her Sortieranlage. Benutzung einseitiger

werden der Trommel aus einer Fall- o Trommel mit Haken b; Schwerpunktlage.
¢ Trennkurve; d Fallrinne.

rinne oder dergleichen die Kappen
wahllos zugeleitet, werden von den
Haken aufgegriffen, auf die Fithrung ¢
gesetzt, von der sie bei d alle gleich-
gerichtet die Trommel verlassen.

b) Werden hohe Leistungen ver-
langt, geniigen solche Vorrichtungen
nicht. Es mul} jedes zulaufende Stiick
wahllos von der Vorrichtung aufge-
nommen und geordnet werden. Bei
einseitiger Schwerpunktslage ist dies *"5le e Workstioktorn. Ladevorrichtung.
verhéltnisméBig einfach (Abb. 246 I
u. IT). Auch die Form des Werkstiickes kann man zum Ordnen heranziehen wie
bei den Hiilsen in Abb. 247 oder Abb.248. Sehr gut ist in Abb. 249 die Aus-
nutzung der Form fiir den Ordnungsvorgang.
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Entsprechend der Vielgestaltigkeit der Stanzformen gibt es auf diesem Gebiet
ungezihlte Ausfithrungsméglichkeiten, so da8 hier nur auf die Grundsitze, nach
denen man bei der Losung solcher Aufgaben verfihrt, und auf die gebriuchlichsten
Ausfﬁhrungsmittel hin-
gewiesen werden kann.

¢) Das Werkzeug
wird aus der Fallrinne
meistens nach .dem
Schema der Abb. 250
? ﬁ } mit den Reglerteilen

l 2 fiir Zufuhr K; und K,

Abb. 249. Wendekanalin Abb. 250. Regler an espe.lst -

einer Ordnervorrichtung. dor Fallrinne. Eine #hnliche Lo-
sung ist bereits in

Abb. 242 gezeigt. Fiilltrichter leiten meist die Werkstiicke

zu den Fallrinnen. Uber deren zweckmaBige Anbringung

gibt die Abb. 251 einen Hinweis, der besonders die mit der

Mehrleistung solcher Einrichtungen verbundene Unfall-

. . - . o Abb. 251. Trichterzufithrung
sicherheit fiir den Arbeiter erkennen 1iBt. in Verbindung mit einer ge.

bogenen Fallrinne,

falinne

T
el

(Gérttner: Pressen- und

X. Kopplung von Arbeitsgiingen. Fallhimmerschutz.)

Von den geschilderten Ordneranlagen zur FliefSfertigung, d. h. zur Kopplung
von sich folgenden Arbeitsgéingen, ist nur ein kurzer Schritt, nur eine Forderungs-
frage. Die Art der Forderung ist durch Werkstiickform und Kopplungsgrad
bedingt.

62. Lose Anecinanderreihung. Fiir sperrige Teile, wie schwere Tafeln, sind in
Heft 44, Abb. 133 u. 135, fir leichtere Teile und Streifen in Abb. 130---132 und -
auch in Abb. 127 Moglichkeiten gezeigt. Genormte Stapelgestelle in Verbindung
mit Hubkarren oder bei giinstiger Maschinenaufstellung Gestelle mit ausmittigen
Ridern zum Ausgleich des mit dem Schneiden verbundenen Hohenverlustes
leisten bei geschicktem Einsatz Erstaunliches. Fiir kleinere Werkstiicke kann
man die Pressen in einfachster Form durch Gleitschienen verbinden, so daB die
gepreBten oder gestanzten Teile zum nichsten Arbeitsplatz geschoben werden
kénnen. Ahnliche Dienste tun Rollenginge mit oder ohne Antrieb.

63. Lose Kopplung. Von einer eigentlichen Kopplung von Arbeitsgingen ist
bei diesen Losungen noch nicht zu sprechen, weil immer wieder die menschliche
Hand regelnd eingreifen mufBl. Will man dieses vermeiden, so leitet man die

" Werkstiicke, anstatt sie in Behélter wandern zu lassen, gleich aus dem Werk-
zeug in Forderrinnen zur nédchsten Maschine, am einfachsten durch Schwerkraft-
férderung.

Je nach dem Gewicht des Werkstiickes im Verhaltnis zur Form ist zur
sicheren und gleichméBigen Forderung ein gewisses Gefille notig. Ergeben sich
dabei auf gréBere Entfernungen zu grofle Geschwindigkeiten, so lenkt man die
Bewegungsrichtung um, wie im Hintergrund der Abb. 252 fiir flache Ausschnitte
gezeighb. — Schwieriger wird schon ein notwendiges Verdrehen des Teiles aus
der Bewegungsrichtung, Abb. 252 fiir flache Stiicke, Abb. 253 fiir rohrfor-
mige Teile.

Hohenverluste werden durch mechanische oder Druckluftférdermittel aus-
geglichen. Abb. 252 u. 253 lassen erkennen, wie durch einen Riemen runde bzw.
rollende Werkstiicke in einer U-férmigen, senkrechtstehenden Rinne gewilzt
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werden. In anderen Fillen benutzt man Foérderbinder, bei denen sich die
Werkstiicke auf Haken aufhingen oder auf Leisten auflegen (Abb.254). Bei
leichten Stiicken ist die Saugluftférderung sicherer (Abb. 255). Steht Saug-
luft nicht zur Verfiigung, baut man einen Sauger so am hochgelegenen Sammel-
trichter seitlich an, daB kein Werkstiick in die Einrichtung geraten kann. Ahn-
lich kann man mit Prefluft ar-

beiten.
Das schwierigste Problem der
Kopplung ist das Abstimmen
der Kopplungsreihe auf eine be-
stimmte Leistung. Durch zwi-

Abb. 252. Fallrinnen fiir ebene Werkstiicke. (L. Schuler AG.) Abb. 253. Fallrinne, Senkrechtfﬁrdergr,
Im Hintergrund: 2 Einleitungen fiir eine Fallrinne, Geschwin- Umlelllkqu und Uberlauf und Verteil-
digkeitsverzégerung durch Umlenkung. Im Vordergrund: Fall- stelle fiir rohrformige Werkstiicke.
rinne mit Verdrehung der Férderebene. Anbeiden: Senkrechte (L. Schuler AG.)

Forderung durch Riemen und U-Schienen.

schengeschaltete Sammelbehalter lassen sich kleine Leistungsunterschiede, hervor-
gerufen durch kleine Betriebsstockungen einzelner Teile, ausgleichen. Auch findet
man Uberlaufe (Abb. 254) fiir solche Fille auf der entgegengesetzten Stelle der
Storung verwendet. — Bei grofien Leistungsunterschieden schaltet man eine
Weiche oder Verteilerstelle zur Beschickung von zwei oder mehreren parallel-
geschalteten Maschinenséitzen (Abb. 253 rechts) ein.

Wichtig ist die Sicherung des Arbeitsganges bei Stérungen, wozu uns heute
in der Wigetechnik und in den verschiedenen elektrischen Steuergeriten (Photo-
zelle usw.) geeignete Mittel gegeben sind.

Der Nachteil der losen Kopplung ist- der hohe Preis und der grofle Platz-
bedarf einer solchen Anlage. Sie hat aber den Vorteil, daB, wenn normalisierte
Einzelteile verwendet werden (normale Maschinen und Fordermittel), groBe
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Umstellungsfreiheit gegeben ist. Die lose Kopplung ist also die gegebene An-
lage fiir Grofireihenherstellung (Abb. 256).

Abb. 254. Hubwerk mit Uberlauf. Abb. 255, Saugluftférderer mit angebautem Sauger.
(L. Schuler AG.)

64. Zwangliufige Kopplung findet man bei der Einzweckmaschine (Automaten).
Dafiir als Beispiel der Automat fiir gesetzte und nachgel6tete Dosenzargen

Abb. 256. Lose Kopplung einer Anzahl Arbeitsgéinge. (Erdmann Kircheis.)

(Abb.257 ). Verkiirzung und Vereinfachung der Forderwege ist die Ursache der
dadurch bedingten Hochstleistungen. Von hier aus fiihrt der Weg interessanter-
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weise zuriick zum Werkzeug: iiber das kombinierte Folgewerkzeug zum Ver-
bundwerkzeug.

Abb. 257. Automat fiir gefalzte und nachgelotete Dosenzargen. (L. Schuler AG.)

Arbeitsgang: Ausecken, Falzende anbiegen, Zargenbiegen und Falzzudriicken, Lotwasser auftragen,
Zinn auftragen, Reinigen, Kiihlen.

Die Schwierigkeit der Leistungsabstimmung bringt es mit sich, dal man bei
lingeren Herstellungssitzen alle Kopplungsarten nebeneinander verwendet findet.
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