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Einfiihrung. 
Es gibt wohl kaum ein Gebiet in den verschiedenen Zweigen des Werkzeug­

baus, das so vielseitig ist, wie das der Werkzeuge fUr die Blechbearbeitung; dazu 
kommt, daB wohl auch kein anderes Gebiet so schwer schulmaBig behandelt 
werden kann wie dieses. GewiB liiBt sich manches erlernen, und es gibt neuer­
dings, beispielsweise geschaffen yom "AusschuB fiir Stanzereitechnik" im A WF, 
schon eine ganze Anzahl Normenblatter; aber unendlich viel ist auch heute noch 
rein personliche Erfahrung, die sich der einzelne nur in langjahriger 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 losen. 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 schopferisch, so 
besteht die groBe Aufgabe darin, die Moglichkeit dazu zu schaffert. Sie scheint 
gegeben, wenn dem Suchenden an Stelle von Beispielen fertiger Konstruktions­
gebaude die einzelnen Bausteine dazu geboten werden, die er leicht zu neuen 
Gebauden zusammenfiigen kann. Einen Versuch in diesem Sinne stellt das vor­
liegende Heftl dar. Es bringt eine umfangreiche Zusammenstellung der einzelnen 
Aufbauteile von Schnittwerkzeugen in verschiedenen Konstruktionsformen. 

Es solI beim Entwurf eines Werkzeuges ein Wegweiser sein und gleichzeitig 
auf die Anwendungsmoglichkeiten der einzelnen Ausfiihrungen hinweisen. Der 
Konstrukteur solI durch Vergleich der verschiedenen Konstruktionsformen unter­
einander erkennen konnen, welches in jedem Falle die fUr ihn zweckmaBige 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. WerkstoffUhrungen, 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 fUr 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 Umstande 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 
anfanglichen Forderung zur Folge. 

2. Festlegung der Belastung und Beanspruchung. Wenn die Konstruktion fest­
liegt, laBt 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 Werkstuck, 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 gro.Be 
Rolle. Sie werden bestimmt von den im Werkzeug auftretenden KriiJten und Be­
anspruchungen. Dabei ist zu beachten, da.B manchmal geradezu verschiedene 
Eigenschaften des Stempelschaftes und der Schnittplatte erwiinscht sind; denn 
der Stempelschaft dient der Druckubertragung auf den PressenstO.Bel und ist als 
solcher Druck-, Dreh- und Knickbeanspruchungen unterworfen, wahrend die 
Schnittplatte die Druck)uiiJte an den Pressentisch weiterleitet und auf diesem 
Weg neben den DruckkriiJten Dreh- und Biegungsbeanspruchungen aufnehmen 
mu.B. Das sind alles Beanspruchungen, die vollig anders geartet sind als die von 
dem Schneidenwerkstoff geforderten Eigenschaften: Druck- und Verschlei.B­
festigkeit bzw. Schnitthaltigkeit. 

3. Sinnvolles Gestalten der Schnittform. Selbstverstandlich ist yom Konstruk­
teur der herzustellenden Werkstucke auf deren moglichst vereinfachte Form zu 
achten (s. AWF Stanzereitechnik Blatt 5971). Oft hat die Umri.Blinie eines Teiles 
keinerlei Selbstzweck und bildet nur die zufallige Begrenzung einer Flache, bei 
der es nur auf die genaue Lage einer Anzahl Bohrungen zueinander ankommt. 
In solchen Fallen mu.B der Umri.B natiirlich unbedingt auf die Erfordernisse des 
Werkzeuges und der gunstigen Werkstoffausnutzung abgestellt sein (s. Heft 59). 

Oft konnen besonders bei gro.Beren Werkzeugen Kosten durch Unterteilung 
des Schneidenumrisses in einzelne Stucke gespart werden, wodurch sowohl die 
teure Innnenarbeit durch billige Au.Benbearbeitung ersetzt, als auch der Werk­
stoffverbrauch verringert wird. 

B. Die Formgebung des Stem pels. 
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 gro.Ben Schwierigkeit des ver­
langten Stempelprofils auswirken. Der Konstrukteur des Werkstuckes hat also 
hier in erster Linie auf allergro.Bte 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 

fL rtD ff.' " und meist auch in verschiedenen Stahlarten liefert. 
LJ ~ , Dabei kann man mehrere derartige Stahle gleichen 
ab e , . 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 Herstellung der Schnittplatte verzichten kann, da­
mit drei gleichen Formstiicken; 
d Beispiel mit drei verschiedenen durch, da.B man den zu bearbeitenden Werkstoff langs 

Formstiicken. einer Stempelschablone durch einen Gummistempel 
abrei.Ben la.Bt, etwa so, wie man Einwickelpapier von einer Rolle trennt. Ein 
solches Werkzeug zeigt Abb: 73 im 1. Teil (Heft 44). Man kann es bei Blechen 
bis zu 1,5 mm Dicke und bei Stuckzahlen bis zu etwa 100 verwenden. 

c) Auf diesem Wege weitergehend kommt man zum Stahllinealschnitt, der 
hauptsachlich fUr 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 600 angescharft, wie man sie in Druckereizubehorhandlungen 
fertig kaufen kann. In eine Sperrholzplatte von 15 bis 20 mm Dicke wird ent-



Die Formgebung des Stempels. 5 

sprechend der gewunschten Form ein Schlitz eingearbeitet, der etwas schmaler 
sein solI als das Stahllineal dick ist. Dieses wird dann nach dem Schlitz gebogen 
und in ihn hineingeschlagen. Man verwendet den ~ 
Schnitt zum Ausschneiden von Pappe, Leder, Gummi, 
Filz, Kork usw. ....!...JJ.l_ ....;.·-l\>-....l\ ! 7 \ \ 

d) Derartige Schnitte sind zwar schnell herzu- Abb. 2. Stempel mit Schnittplatte 
f k aus eiuem Stiick Stahl ausgesagt. stellen, er iillen aber nicht immer die an Sauber eit 

und MaBhaltigkeit des Werkzeuges gestellten Anspruche. Ein Weg, unter solchen 
Umstanden dennoch Werkstoff zu sparen - gangbar besonders bei der Herstellung 
kleinerer Werkstuckzahlen -, ist die Herstellung des Stem­
pels aus minderwertigem Werkstoff, z. B. StC-Stahlen nach 
DIN 1661, und Hii.rten im Einsatz. 

e) Ein weiterer Weg ist der, den aus der Schnittplatte 
ausfallenden Abfall unmittelbar als Stempel zu verwenden 
(Abb.2). Dies ist ohne weiteres moglich, w:enn man die 
Form der Schnittplatte mit Hilfe einer neuzeitlichen Sage­
maschine unter Schragstellung des Tisches ausschneidet. 
Das schraggeschnittene, ausfallende Stahlstuck bedarf zu­
dem bei der Fertigstellung als Stempel nur geringer Nach­
arbeit, da die Form durch das Aussagen schon gegeben 
ist. Die durch den Schragschnitt entstandene Verjungung 
des Stempels nach oben begrenzt zwar seine Lebensdauer 
in gewissem MaBe, jedoch spielt dieser Nachteil gerade in 
den Fallen die geringste Rolle, in denen die Wichtigkeit 
der Werkstoff- und Lohnersparnis am groBten ist, namlich 
dann, wenn das Werkzeug uberhaupt nur fUr kleine Stuck­
zahlen gebraucht wird. 

f) Man kann auch, um Ersparnisse bei der Stempel­
herstellung zu erzielen, den Stem pel teilen und nur den 
schneidenden Teil in Form einer niedrigen Platte aus 

Abb. 3. Unterteilen des Stem­
pels: Genormtcr Stempelkopf, 
gesenkgeschmicdet oder ge-

gossen. 

Stahl fertigen (Abb. 3). Die ubrigen Teile konnen dann AbbA. Unterteilung von Stem· 
aus minderwertigem Werkstoff, und zwar, wenn Biegungs- pel und Schnittplatte. 

beanspruchungen nicht zu befUrchten sind, besonders vor­
teilhaft aus GuBeisen hergestellt werden. 

Unterteilen fUhrt zum Stempelkopf. Dessen Form 
wird bedingt durch das Profil und die Befestigungsmoglich­
keit des Stem pels einerseits und durch die Befestigung des 
Kopfes an der Maschine andererseits. Aus Abb. 3 ist zu 
erkennen, daB damit der Werkzeugstahlverbrauch erheb­
lich herabzusetzen ist. Fur groBe Schnitte ware dennoch 
nicht viel gewonnen. Bei einfach runden Schnitten unter­
teilt man den Stempel zweckmaBig noch weiter (Abb. 4); 
doch ist dies Verfahren nur fUr 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. Abb. 5. Zerlegte Schneiden 
ein Werkzeug fur Eimer nach dem GrundriB Abb.5 auf- an Stempel und Schnittplatte 

(Stahlbesatz). 
gebaut wird: man besetzt den Stahl- oder GrauguBstempel-
kopf mit Schneidenstucken aus Werkzeugstahl. Diese einzelnen Messerstucke stutzen 
sich auf bearbeitete Kanten des GuBkorpers und sind seitlich durch Schrauben 
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zentriert, eine Art der Verriegelung, die fUr grobe Schnitte genugt. Stumpf oder 
schadhaft gewordene Teile wechselt man durch vorratige Ersatzteile aus. Jeder 
uberflussige Werkstoffverbrauch ist vermieden. Bei geschickter Anordnung der 

Abb. 6. Befestigung des Stahlbesatzcs durch Schweillen. Einzelteile 
eines Schnittrs vor dem elektrischen Verschweillen. 

Teilfugen sind die Herstel­
lungskosten wesentlich ge­
ringer, so daB der Mehrauf­
wand an Arbeit fUr die gegen­
seitige Verriegelung der Ein­
zelteile mehr als aufgehoben 
wird. Auf Kosten der Aus­
wechselbarkeit kann man die 
Zentrierarbeit bei solchen 
AusfUhrungen durch Schwei­
.Ben vereinfachen. Abb. 6 
zeigt Schnittplatte und Stem­
pel, Abb. 7 eine Schnittzeich­
nung. Darin ist A (AI) die 
Grundplatte, C(CI ) der auf 
das weiche SM-Stahlstuck 
B (BI ) aufgeschweiBte, gehar­
tete Schneidenstahl. B ist mit 
A verschraubt und verstiftet. 

Bei vielgestaltigen UmriBformen ist es wirtschaftlicher, den Stempel nicht aus 
einzelnen gebogenen Messern herzusteUen, sondern die gewunschte Ausschnitt­

Abb. 7. Schnittzciclmung 
zu Abb. 6. 

" ~ 25'" 30 mm . b ~ 80 bis 
125 mm; c ~ 25"'30 mm; 
h hangt von der Konstruktion 

des Schnittwerkzeugrs abo 

form in Segmente zu zerlegen, derart, daB 
aus einem rechtwinkligen Stuck Stahl ein 
gunstig zu bearbeitender und anzupassender 
Teil der Ausschnittform herausgearbeitet wird 
(Abb.8). 

Den Grundsatz des Zerlegens eines Stem­
pels findet man auch bei kleinen Stempeln 
angewendet, teils aus Grunden der Werkstoff­
ersparnis, teils zur Herabsetzung des Her- Abb.9. Zusam-

stellungswagnisses. Bei einer Schnittform meusetzung 

nach Abb. 9 ware es Verschwendung, den ~~~e;l~;~~~~~~ 
Stempel aus dem VoUen herauszuarbeiten. stiicken. 

Die Verwendung von Flachstahl ist naturlicher. Die Verriegelung geht aus der 
Abbildung hervor. Dnter Umstanden zwingen allein die Hartespannungen bzw. 
das Verziehen zu einer Zusammensetzung aus Teilen. Bei For­

men nach Abb. 10 waren z. B. die zu 
erwartenden Formanderungen (dunn ge" 
zeichnet) so gro.B, da.B sie durch die 
Stoffzugabe fUr das Schleifen nicht aus­
geglichen werden konnten. Sind an den 

Abb.8. Aus Segmenten Verriegelungsstellen Abrundungen gefor-
zusammengesetzter Stempel dert, SO lassen sich diese meistens mI't 

(Unteransicht). 
dem Schleifen herausholen. 

6. Stempelversteifungen. Arbeiten kleine Schnittstempel in ~~:~teWt unds:~fefIl~ 
dickem und festem Werkstoff, so kann der gewahlte Werkzeug-
stahl nicht gut genug sein, weil die Schneidenbeanspruchung bis an die Festig­
keitsgrenze der heute bekannten besten Stahle heranreicht. Der Erfahrungssatz: 
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geringster Ste.lllpeldurchmesser gleich Stoffdicke durfte den Durchschnitt treffen. 
Jedoch ist die Schneidenbelastung fUr die Stempelbemessung nicht der allein 
giiltige MaBstab; die Knickgefahr zieht meistens viel friiher 
eine untere Grenze. Bei einem VerhiiJtnis von kurzester 
Querschnittseite (oder Durchmesser) zu freier Stempelhohe 
von etwa 1: 5 bis 1: 8 miissen die Knickkrafte sorgfaltig 
gepriift werden. Mull das genannte Verhaltnis uber­
schritten werden, so verstarkt man zweckmaBig den 
Schaft durch grolleren Querschnitt (Abb. 11), oder 
man setzt z. B. wie in Abb.12 vier schwache Stempel 
kurz an einen kraftigen Schaft an. Dieses Verfahren 
laBt sich allgemein erweitern: An Stelle eines Stem­
pels, der auf seiner ganzen Lange die Form des Quer­
schnittes hat, verwendet man einen Stempel, dessen 
Schaftform maschinell leicht und genau zu fertigen 
ist (etwa ein umschriebener Kreis wie in Abb. 13 
oder ein umschriebenes Rechteck), womit zugleich 
die Herstellung der Kopf- und Fiihrungsplatte ver-

Abb. Ii. 
Versteifter 
einfachcr 
Stempel. 

E2)' ----$ --
: ' 

Abb.12. 
Yersteifung . 
von 4 schwa­
chen recht-

cckigen 
Stempeln. 

Abb.13_ 
Stempel­

profil kurz. 
Schaft von 
maschineJl 

leicht her­
steJlbarer 

Form. 

billigt wird. Der eigentliche Schneidenquerschnitt bleibt nur elmge 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 Werkzeugstahlherstellt, oder wenn 
man den Stempel dadurch versteift, daB 
man einen Mantel aus minderwertigem 
Werkstoff uber ihn zieht. Fur runde Stem­
pel haben sich zwei Formen herausgebildet 
(Abb. 15 u. 16). Angewandt werden sie 

n b 

c , 
Stiff 

Abb.14_ Stempelsicherungen gegen Verdrehen. 
(J, Schraube; b ZapfenkeiJ; c Stift. 

immer, sobald die Ersparnis an Werkzeugstahl die erhohten Herstellungskostell 
ubertrifft. Urn diese herabzusetzen, entstand die AusfUhrung Abb. 16. Sie ist da 
angebracht, wo die Herstellung einer langen, 
genau zentrischen Bohrung wegen 'des geringen 
Stempeldurchmessers Schwierigkeiten macht. 
Werden mit abnehmenden Stempeldurchmes-
sern oder bei Mehrfachschnitten durch das 
dichte Aufeinanderrucken der Stempel die 
obigen Losungen untauglich, so teilt man die 
Versteifungen und klemmt die Stempel durch 
Schrauben oder Stifte in Einfrasungen wie bei 
einem Zweibackenfutter (Abb. 17 ; die Stempel­
versteifungen werden in einem Arbeitsgang her­
gestellt) oder in je einer Einfrasung mit Zentrier­

Abb. 15 u. 16. 
Yersteifung dunner 

Stempel 
durch Hillsen. 

Abb.17. Abb.lR. 
Abb. 17 . Stempelverstei­
fungbei Vierlinienanlage, 
Abb. 18. Stempelverstei­
fungen bei Dreilinien-

anlage. 

leiste und Dreilinienanlage (Abb.18). Damit die Stempel nicht gebogen werden, ist 
genaueste Mallhaltigkeit hinsichtlich der Mittenentfernungen geboten. NaturgemaB 
wachsen diese Schwierigkeiten mit der Zahl der Stempel und der Anzahl der Ebenen, 
in denen die Stempel angeordnet sind. Haufig kann man durch zweckmaBige Anord­
nung diese Arbeiten vereinfachen (Abb.19). Die Grundsatze, nach denen man hierbei 
verfahrt, sind weiter unten bei der Besprec hung der geteilten Schni ttplatten angefiihrt. 
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Die Versteifung profilierter Stempel lauft meistens darauf hinaus, das Profil 
mit Rucksicht auf eine WerkzeugfUhrung zu einem moglichst einfach herzu­
stellenden Vieleck zu vervollstandigen. Ein Beispiel zeigt Abb. 20. 

Bei jeder Inbetriebnahme von Schnittwerkzeugen, die mit ver­
- steiftem Stempel arbeiten, ist zu beachten, daB die Stempel nie 

Abb. 19 u. 20. Versteifung 
der Stempel durch Beilagen. 

weiter durch die Schnittplatte gehen durfen, als es der 
frei aus den Versteifungen ragenden Lange des Stempels 
abzuglich Werkstoffdicke entspricht .. 

7. Werkstoff fUr die · stempel. Der Stempel ist der 
weitaus am hochsten beanspruchte Teil des Werkzeu­
ges. Die Hohe bei der Belastung schwankt jedoch sehr, 
je nach Dicke und Widerstand des zu bearbeitenden 
Bleches. Die zulassige Beanspruchung ist auBerdem von 

der Hochststuckzahl abhangig, die das Werkzeug herstellen muB. Dementsprechend 
werden viele Stahlarten fUr 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 haufig vorkommende Teile fertig oder 
moglichst weit vorgearbeitet auf Lager. DaB die damit verbundene Vereinheit­

~ 
, , 

: '. / : 

Iichung und Formbeschrankung sich auch wohl­
tuend fUr die BetriebsfUhrung auswirkt, braucht 
nicht bewiesen zu werden. 
Standig wiederkehrende Stem­
pelformen sind z. B. die Na­
deln. Der A WF schlagt in 
Stanzerei Blatt 5909 fUr a b 

Schnittstempel von 0,8 bis Abb.22. Messerstiicke. 
Abb. 21. Belspiele von Stempelformen 300 mm Durchmesser Richt- a hoch, b flach angeordnet. 

aus A WF-Blatt 5909. 
werte vorl (Abb.21). 

In manchen Werkstatten durfte es ratsam sein, Stempelkopfe je nach GroBe 
aus St 37.11 gesenkgeschmiedet oder aus StahlguB, also fUr Zapfen und obere 
Platte in einem Stuck ahnlich Abb.3, Werksnormen zu schaffen. 

Wo viel mit Werkzeugen nach Abb.5 gearbeitet wird, ist es zweckmal3ig, 
Messer nach Abb. 22 zu normen und auf Lager zu halten. Sie konnen hoch und 
flach fur Stempel und Schnittplatte verwandt werden. 

C. Die Formgebung der Schnittplatte. 
9. Verwendung von Hilfsstoffen. Bei der Gestaltung der Schnittplatte geht 

man, urn Werkzeugstahl zu sparen, ahnliche Wege wie bei der Stempelherstellung. 

,!I' '\\, 

(~) 
Hier wie dort lassen sich SM-Stahlstucke im Einsatz harten, 
verschleiBfeste VT- (HoJ;de-) oder Manganstahle in Naturharte 
verwenden. Manchmal findet man auch anstatt einer aus einem 
vollen Stuck Werkzeugstahl herausgearbeiteten Schnittplatte 
ein Werkzeugstahlblech in Gebrauch (Abb. 32), dem man durch 
Hohlpressen die notige Steifigkeit gibt. Das Hinterarbeiten 
der Schnittkanten erubrigt sich. Eine solche Schnittplatte ist 
leicht, kostet wenig und laBt sich wegen des geringen Gewichtes 

Abb.23. Schnittplatte bequem handhaben und aufbewahren. Den Arbeitsverhaltnissen 
aus hohlgepreBtem 

Werkzeugstahlblech. eines vielgestaltigen und feinen Schnittes (vorspringende Ecken) 

1 Die AWF-Stanzerei-Blatter 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 scharfen, ist gering. In Frage kommt diese Anordnung also nur fUr 
kleine, einfache Schnitte, von denen nur kleineGesamtschnittzahlen verlangt wer­
den. - Die technisch bessere Losung ergibt sich fUr die gleichen Arbeitsverhaltnisse 
bei Anwendung von Verbundstahl, bei dem ein Werkzeugstahlblech warm auf SM­
Stahl aufgewalzt ist. Solche Verbundstahle erhiilt man in Tafelform mit auf­
gewalzter Werkzeugstahlplatte und als Flacheisen mit eingewalzter Werkzeug­
stahlkante. Fur die Bearbeitung dunner Bleche hat sich dieser Werkstoff be­
wahrt. Seine geringe Neigung zum Verziehen beim Harten ist bemerkenswert. 

10. Unterteilcn und Zusammensetzen der Schnittplatte. Die bewuBte und den 
jeweiligen Verhaltnissen angepaBte Anwendung des im Verbundstahl benutzten 
Unterteilungsgrundsatzes fUhrt 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 
. d I . h W· h f S h ·tt I tt d Abb.24. Schnittplatte, In er g elC en else auc au c nl p a en anwen - ans Segmenten zusammengeBetzt. 
bar: z. B. Abb.24. Bei groBen Schnittplatten mit viel-
gestaltiger Form ist diese Anordnung zweckmaBig, 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 wegfallt. Bei einigem 
Geschick in der Zerlegung setzt sie Herstellungs­
kosten und-wagnis wesentlich herab. AndieTei­
lung einer Schnittplatte werden mancherlei An­
spruche gestellt. Einige Beispiele sollen in dieser 
Richtung Hinweise geben. 

Die Schnittplatten eines Blockschnittes (Ab­
bildungen 25 u. 26) dienen der Herstellung eines 
kleinen Radchens (Abb.27). Die Beanspruchung 
der Schneiden fUr die Radarme ist besonders 
hoch im Verhaltnis zu der Beanspruchung beim 
Ausschneiden des inneren Radumfanges. Die An­
ordnung Abb. 25 besteht aus einem kegelformigen 
Schnittring fUr den inneren Radumfang. Dieser 
Ring ist mit seinen der Verriegelung dienenden 
Nuten leicht herzustellen, ebenso das Armkreuz 
fur sich, das von allen Seiten zuganglich ist. Die 

Abb. 25. Geteilte 
Schnittplatte, 

anf AmboBplatte zu 
Btellen. 

Abb. 26. Geteilte 
Schnittplatte, 

nnterer Teil alB Am­
boBplatte dienend. 

Gefahren beim Harten, die bei der Herstellung aus einem Stuck besonders groB 
waren, sind herabgesetzt. Die Gute des Werkstoffes und der Grad der Hartung 
des Schnittringes und des Schnitteiles fUr das Armkreuz lassen sich 
den Beanspruchungen anpassen. Mit der unteren Flache stutzt sich 
die gesamte Schnittplatte auf eine Gesenk- oder AmboBplatte abo -
In Abb. 26 ist die Schnittplatte fUr den AuBenring uber die Schnitt­
platte fur das Speichenkreuz geschoben. Diese hat unten einen aus­
gedrehten Rand, auf den sich der auBere Schnittring abstutzt. Nuten 
erubrigen sich, da Stifte in diesem Rand ein Verdrehen verhindern. 

Abb.27. 

Bei kleinen Schnittplatten ist es oft unmoglich, mit Werkzeugen in der inneren 
:Form zu arbeiten. In solchen Fallen ist Teilen nicht nur eine wirtschaftliche 
sondern auch eine technische Notwendigkeit (Abb.28). Die Art der Teilung laBt 
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deutlich erkennen, daB vor allem billige Herstellung erstrebt wurde. Dieser Weg 
kommt nur fur sehr £lache, einseitig durch eine gerade Linie begrenzte Schnitte 

Abb.28. Aus Her­
stellungsgriinden 

geteilte Schnitt-
platte. 

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 gefriist werden konnen (Abb. 29). Die Hiilften 
werden durch PaBstifte aneinander befestigt. Die Drrickbeanspru­
chung beim Schneiden muB durch besondere Mittel abgefangen 
werden (iihnlich den in Abschn. 24 er-
wiihnten). Neuerdings tritt hierzu auch fi II I 1 __ 
die Schrumpfverbindung. t=-'L..J..L. __ L......J~'"""'= 

Die Teilfugen mit der Spiegelungsachse ! ; ; i ) 
zusammenfallen zu lassen, ist namentlich --t~;-C:==~l-H, 1- of-

bei mehrfacher Spiegelung der Form emp- i I ; i; \ 

fehlenswert. Die Schnittplatte Abb. 30 
zur Herstellung kleiner Ankerscheiben hat Abb. 29. Aus Preisgriiuden 
6 Spiegelungen, besteht also aus 12 glei- geteilte Schnittplatte. 

chen Fliichen, zu deren Herstellung nur ein l!'ormfriiser notwendig ist. Eine ganze 
Reihe dieser Einzelteile kann gleichzeitig hergestellt und auf Vorrat gehalten 

Abb. 30. Zwolfteilige Schnittplatte 
mit 6 Spiegelungen. 

werden, so daB beim Brechen eines Zahnes sogleich 
Ersatz zur Hand ist. Durch PaBstifte werden die 

Abb.31. Geteilte Mehrfaeh­
schnittplatte. 

(Teile habeu gleiches Profil.) 

Abb.32. Geteilte ~fehrfach­
schnittplatte, aus 3mal je 2 glei­

chen Teilcu bestehend. 

Einzelteile in die richtige Lage zueinander gebracht. - Daruber hinaus ist es nur 
ein kleiner Schritt, fUr solche Formstucke, die laufend wiederkehren, wie Abrun­
dungen usw., Normen einzufUhren, die sich fur alle moglichen Schnittplatten ver­
wenden lassen. 

Bei Mehrfachschnitten wird man die Schnittplatte nur dann aus einem Stahl­
stuck ausarbeiten, wenn das Einsetzen von Stucken fUr die verschiedenen Einzel­
schnitte in die Grundplatte aus Raummangel und anderen Grunden nicht moglich 
ist. Zuweilen scheitert die Verwendung von Mehrfachschnitten an der mangelnden 
Genauigkeit, wenn die Toleranzen der zu erstellenden Werkstucke nach hundertstel 
Millimetern gemessen werden. Auch unter diesen Umstiinden kann ein Zerlegen 
der Schneiden zum Erfolg fuhren (Abb. 31). Diese Schnittplatte liefert drei gleiche 
Ausschnitte. Die Teilung ist so gelegt, daB sich zwei gleiche Stuck ergeben, die 
be quem miteinander herzustellen sind. Die gegenseitige Verriegelung ergibt eine 
steife, widerstandsfiihige Schnittplatte. Die Einzelteile werden auf der Grund­
platte durch Schwalbenschwanz, PaBstifte und Zylinderkopfschrauben befestigt. 
Diese Befestigung ist nicht sehr gunstig (s. Abb. lO3), wird aber in der Pforzheimer 
Industrie hiiufig verwendet. Wie dies Zerlegungsverfahren die genaue Herstellung 
vielgestaltiger Formen in Mehrfachschnitten erleichtert, liiBt Abb.32 erkennen. 
Die Schnittplatte besteht aus sechs Teilen, von denen je zwei gleich sind. Die 
Schnittplatte paBt 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 Anschlagflache der 

.L 
A 

- 11 -Se/I/lilt A-B 

auBeren Teile der Schnittplatte gepreBt und durch eine 
schrage Seitenflache von dieser gehalten werden, da­
mit sie sich unter dem Arbeitsdruck nicht heraus­
heben konnen. - Flir besonders kleine Mehrfachschnitte 
empfiehlt sich zuweilen der in Abb. 33 dargestellte Weg, 
wobei der Steg durch Wahl von 
Hohe, Werkstoff, und Hartung I II ~ II ~ 111_ 
der Beanspruchung angepaBt ~", 

-j- wterlldendkanDn. Lhiebgenhdie herzu- ~_._ . 
seen en urc ruc e so eng 
zusammen, daB dennoch das ----
Teilen Schwierigkeiten macht, 
so hilft man sich dadurch, daB Abb. 34. Aus Herstellungs. 

Abb.33. Geteilte Schnittplatte man das Arbeitsstuck in zwei griinden 
mit Mittelsteg. vielfach zerlegte Schnittplatte. 

oder mehr Durchleitungen durch 
das Werkzeug fertig stanzt bzw. den Blechstreifen aufschneidet. In solchen Fallen 
kann der Abstand der Schnittplattendurchbruche das Zwei- oder Mehrfache des 

Abb.35. Abb.36. 
Abb.53 u . 36. Geteilte, verschieden einstellbare Schnittplatten. 

"AuBenstiicke; b Innenstiicke; c, c. einstellbare DurchbruchHlngen in der Schnittplatte; d eingelegte Pa/3stiicke. 

Lochabstandes im Blechstreifen betragen. Bemerkenswert ist die Schnittplatten­
teilung in Abb. 34. Solche Teilungen kommen der EinfUhrung von Normen nahe. 
Ebenso die Losung nach Abb. 35 u. 36: Aus zwei Formstucken 
sind Schnittplatten fUr Schlitze verschiedener Lange leicht her­
zustellen. SinngemaB lassen sich die Verfahren der Schnitt­
plattenteilung auch auf die Stempelkopfplatte usw. ubertragen. 

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
standen ist auch fUr Schnittplatten die Verwendung gezogener 

DDl] 
YDO 

b c 
Stahle empfehlenswert. So lassen sich z. B. die unter Abb. 28 Abb.37. Schercnmesser. 

dargestellten Schnittplatten aus Prazisionsstahl, blank gezogen 
und poliert, nach DIN 175 ausfUhren. 

12. Allgemeine Normen und Werksnormen. Runde Schnitt­
platten kommen sehr oft vor. 1m AWF-Blatt 5912 wurden des­
halb Richtlinien uber die Bemessung solcher Platten zusammen­

a glatt , alle vier Langs· 
kanten brauchbar; b mit 
Zuscharfung, zweiseitig 
brauchbar ; c mit Zu· 
scharfung und Freiwin­
kel, vier I~angskanten 

brauchbar. 

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

II. Ubertragnng der Pressenbewegnng auf das 
Werkzengoberteil. 

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 ubertragen. Die erste Art hat die graBere Verbreitung 
gefunden und einen groBen Pormenreichtum gezeitigt. 

A. Bewegungsiibertragung durch starre Verbindung. 
Der Pormenreichtum deutet darauf hin, daB die Lasung dieser Aufgabe nicht 

einfach ist. Die Ursachen dafUr liegen in der mannigfaltigen Beanspruchung einer 
solchen Verbindung. 

13. Anspriiche an die Verbindung. Der Arbeitsgang beginnt mit Leerlauf bzw. 
fUr das Werkzeugoberteil mit Zugbelastung infolge des Eigengewichtes. PlOtzlich 
kehrt sich die Beanspruchung in Druck um. Dann geht die Belastung durch Null, 
wendet sich wahrend des Abstreifens wieder in Zugbelastung und geht schlieBlich 
auf den Anfangswert zuruck. Schlagartig wird die Presse stillgesetzt. Scher­
schragen suchen das Werkzeug waagerecht zu drehen, unsymmetrischer Krafte­
angriff bewirkt Biegungsbeanspruchungen, ungleiche Blechstarke hat in gewissen 
Grenzen beides zur Folge. Aile diese Vorgange, in schnellem Wechsel aufeinander­
folgend, stellen an eine Verbindung, die in jedem Belastungszustand unbedingt 
starr bleiben muB, Anspruche, denen man nur in begrenztem MaBe 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 gegenuber einzustellen gestattet, ohne an Starrheit einzubuBen. 

Unter diesen Umstanden ist es Regel geworden, fUr jede Beanspruchungsart 
je ein besonderes Befestigungsmittel vorzusehen, um die Verbindung nicht den 
ungunstigen Wirkungen eines Belastungswechsels - die Belastungsschwankungen 
sind kaum auszugleichen - auszusetzen: Zur tJbertragung der Druckkraft kommt 
fast immer eine sorgfaltig gearlleitete Anlageflache zur Verwendung, fUr die Auf­
nahme der Drehmomente eine Reibverbindung oder eine Anschlagflache. Fur 
die Aufnahme der Zugbeanspruchung kann man fast aIle vorkommenden Be­
festigungsmi ttel verwerten. 

14. Der ZapIen als Verbindung zwischen Maschine und Werkzeug. Der Befesti­
gung des Werkzeugoberteils im StOBel kommt als Dbergang von der Maschine zum 

Tabelle 1 (zu Abb.38). Werkzeug besondere Bedeutung zu. Neben 
den obenerwahnten Porderungen hat eine 

d 

Passung: 
Bohrung B 

1 Zapfen L 

8 22 
10 25 
12 28 

16 32 
20 40 
25 45 

32 56 
40 72 
50 80 

65 100 
(80) 125 

Zapfen 

z a 

3 19 
3 19 
3 19 

5 28 
5 28 
6 35 

6 35 
8 55 
8 55 

8 55 
10 78 

b 

3 
3 
3 

3,5 
3,5 
4 

4 
7 
7 

7 
9 

solche Verbindung folgende 
Bedingungen zu erfUllen: 

1. Leichte Handhabung 
(schnell aus- und einspan­
nen); 2. gegenseitige Aus­
tauschbarkeit, um mit den 
vorhandenen Werkzeugen 
jede Presse arbeiten lassen 
zu kannen; 3. wirtschaftliche 
Herstellungsmaglichkeit. 

Die Verbindung zwischen 
Maschine und Werkzeug wird 

Abb.38. Spannzap­
fen nach DIN 810. 
Schrage der Anfra-

sung 15' 
(s. Tabelle 1). 

fast ganz allgemein durch Zapfen hergestellt, 
die sich am Werkzeug befinden und in ent­

sprechende Vertiefungen im StaBel passen. Fur diese Zapfen sind in DIN 8lO die 
Porm und Abmessungen nach Abb. 38 genormt. Der Zapfen ist zylindrisch mit 
einer schragen Anfrasung fur eine Druckschraube, die die zur Dberwindung der 
Zugbeanspruchullg notwendige Reibung erzeugt. Durch schrage Lage der Anfrasung 
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ist es dem Zapfen unmoglich, einer Zugkraft nachzugeben, weil ein erhohter An­
pressungsdruck die Folge ware. Gunstig zum bequemen Handhaben und guten 
Einpassen wirken sich geteilte Sto13el (Abb. 39) aus. Sie 
vergro13ern die Reibungsflache. In der Pforzheimer 
Schmuckwarenindustrie werden viele Stanzarbeiten 
unter Fallhammern ausgefuhrt, weil sich diese leicht 

~L 
. I . 
I I I i . , 

und schnell auf die zweckmal3ig­
ste Umformungsenergie einstellen 
lassen. Hierzu mu13 das Werk­
zeug mit betrachtlicher Vorspan­
nung in der Maschine befestigt 

Abb.39. StiiBel im Spann- werden konnen. Diese Vorspan-
teil geteilt. nung darf auch durch haufiges 

lOOsenkrecllf rur ~!ffung 

r f-~(i',""Ml ~ 
�----,l----I 

Abb. 40. Schwalbenschwanzkeil 
nach DIN 811, Werkstoff St 60.11. 

l = 72 80 90 100 
a = 28,6 36 44,5 55 

(Ausfiihrliche Allgaben im Norm-
blatt.) 

Spannen und Losen (kleine Stuckzahlen je Los) nicht beeintrachtigt werden. 
Deswegen benutzt man unter solchen Umstanden die Keilverbindung Abb.40 
nach DIN 811. 

15. Verbindung zwischen Zapfen und Werkzeug. a) Stempel und Zapfen 
aus einem Stuck ergibt die einfachste Form. Sie ist anwendbar, wenn der 
Stempelquerschnitt das Zapfenma13 um eine Flache 
uberragt, gro13 genug, um die Druckkrafte auf den 
StoBel zu ubertragen (Abb.41). Die Verhaltnisse 
werden um so ungunstiger, je hoher die Belastung 
der Stempel ist, je mehr der Stempelquerschnitt, auf 
das Zapfenma13 bezogen, abnimmt. Schlie13lich wird 
ein Bund unvermeidlich (Abb. 42). Der Zapfen darf 
keinesfalls scharfkantig in die Anschlagflache uber­
gehen; er wiirde infolge der dauernden Belastungs­
anderungen unter Kerbwirkung abplatzen. Richtig 
sind die Ausfiihrungen a und b (Abb. 41 u. 42). 

b 

Abb.41. Einstuck- Abb.42. Einstuck-
stempel. stempel mit An-

'Obergang a oder b. lagebund. 
'Obergang a oder b. 

Einen starken Auftrieb erhielt die Benutzung der "Einstuckstempel" beim un­
gefiihrten Schnitt (Freischnitt) durch die Entwicklung der TIDEL-Hobelmaschine. 
Ein Arbeitsmuster dieser Maschine zeigt Abb.43. 

b) Der Zapfen ist im Stempel befestigt. Bei zunehmender 
Stempelgro13e setzt man aus Grunden von Werkstoff- und Lohnerspar­
nis, auch um Hartespannungen im Einspannzapfen und dadurch Bruch­
gefahr zu vermeiden, den Zapfen als besonderen Teil ein. Praktisch kom­
men meist Schraubverbindungen in Betracht, und zwar so, daB 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 ausgeubte Sto13e immerhin die Moglich- Abb.43. Ein-

stuck­keit besteht, daB sich der Stempel im Zapfen einmallOst und die Schnitt- Formstempel. 
platte dann durch die geringste Verdrehung des Stempels zerstort wird. 

Eine Weiterentwicklung der Schraubverbindungen ist in Abb. 44c dargestellt. 
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 Stempelkopfe entweder aus einem Stuck oder zusammen­
gesetzt an. AWF-Blatt 5901 enthalt Formen und Abmessungen von Zapfen­
befestigungen (Abb. 44). Die Sicherung gegen Drehung fiir Form a erhoht man, 
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wenn man die Aussenkung der Platte vor dem Einnieten des Zapfens mit mehreren 
Kerben versieht. Ais Werkstoff fUr die Zapfen wiihlt man St 50.11, St 60.11, 
StC 10.61, StC 16.6l. Dabei geht man dann meist, namentlich mit Rucksicht 
auf ihre wirtschaftliche Herstellungsmoglichkeit, auf Niet- und PreBsitzver­
bindungen zwischen Einspannzapfen und Stempelkopf uber. Bei der Nietver­
bindung nimmt der Nietkopf die Zugkriifte auf, der Lochreibungsdruck wirkt einem 
Verdrehen entgegen. Aus ihm bestimmt sich der Durchmesser des Nietloches. 

Zylindrische oder kegelige Anschlag­
fJiichen dienen zur Abstutzung von 
Biegungskriiften. Wo Einrichtun­

-+-+-+d...., gen zur Herstellung von PreBsitzen 
~ vorhanden sind, sind diese billiger 

-"----1r---'-- als die Nietung. PreBsitzverbin­
Abb.44. Zapfenbefestigungen nach AWF-Blatt 5901. 

a fUr kleine Werkzeuge (nicht fUr guJ3eiserne Stempelkopf­
platten), b und c fUr mittlere, d fiir schwere Werkzeuge; 
bei c Kegelstift in zylindrisches Loch eindriicken, auch Ge-

windes tift verwendbar. 

dung kommt jedoch nur in Frage, 
wenn der Stempelkopf aus Stahl ist. 
Fur Schnitte mit groBeren riium­
lichen Abmessungen genugt der 

Einspannzapfen in der Mitte der Stempelplatte allein nicht, da sich die Platte 
bei Hochgehen des StOBels, d. h. beim Herausziehen der Stempel aus dem Werk­
stoff, verbiegen wurde. In solchen Fiillen verschraubt man die Stempelplatte 
durch weitere seitlich angebrachte Schrauben, gegebenenfalls unter Benutzung 
von Spanneisen, mit dem PressenstOBel. Vielfach dient der Zapfen dann nur 
zur Zentrierung oder er fehlt ganz. Ahnlich Abb. 4 u. 49. 

Die geschilderten Stempelkopfe konnen nunmehr fUr aIle erdenklichen Stempel. 
formen gebraucht, bei groBem Bedarf also lagermiiBig gefuhrt werden. Lager­
groBen empfiehlt das AWF-Blatt 5903. 

17. Befestigung der Stempel am Stempelkopf. Die verschiedenen Moglichkeiten, 
die Stempel im Stempelkopf zu befestigen, sollen einige Skizzen erliiutern. Man 
kann dabei grundsiitzlich zwei verschiedene Arten der Befestigung unterscheiden: 
l. unmittelbare Befestigung der Stempel im Stempelkopf, 2. Einschaltung einer 
Kopfplatte zwischen Stempel und Stempelkopf. Die Abb. 51··· 53, 55···57 
zeigen verschiedene Stempelbefestigungsarten der ersten Art, Abb.45, 49, 50 
solche der zweiten Art. 

Aufgelotet wird der Stempel hauptsachlich in Werkstatten fUr Galanterie­
waren aus Edelmetall und allenfalls Messing. Der Stempelkopf ist auf der Stirn­
flache sorgfaltig bearbeitet. Der Stempel besteht aus Werkzeugstahl von 5···8mm 
H6he, ist nicht gehartet und wird mit Zinn aufgelOtet. Die L6tung hat die Zug­
krafte aufzunehmen. Es ist also auf gleichmaBige Verteilung des Lotes zu achten, 

.ib. lO)~ C OO) 
-¥" ~ Fl' I 

$.-._ "V/._._'\ i j. 

damit nicht Biegungsbeanspruchungen im Stempel 
die Verbindung lockern. Die Verbindung ist leicht 
und billig herzustellen. Sie hat den Nachteil, daB 
eine Losung des Stempels von dem Stempelkopf 
nur durch ZerstOrung der Verbindung moglich ist. 
Neuerdings kommt auch die SchweiBverbindung 
vor (s. Abb. 6 u. 7). 

Vernietung (Abb. 45). Die Stempel stecken 
in einer stiihlernen "Kopfplatte" und sind in dieser 

Abb. 45. Nietverbindung und Kopfplatte. 
vernietet. Die Platte wird durch Schrauben am 

Stempelkopf befestigt, der als Anlagefliiche bei Druckbeanspruchung dient; der 
versenkte Nietkopf nimmt die Zugkrafte auf. In der richtigen Lage gehalten wird 
der Stempel durch die Bohrung in der Kopfplatte, diese ihrerseits durch die Be-
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festigungsschrauben im Stempelkopf und gegebenenfalls durch besondere PaBstifte. 
Diese Verbindung ist nicht so leicht und billig herzustellen wie die ge16tete oder 
geschweiBte, doch ist sie ohne Schwierigkeit zu lOBen. 

Mit abnehmender QuerschnittsgroBe bei groBer Schnittbelastung wird durch 
die Druckiibertragung vom Stempel auf den Stempelkopf dieser so hoch be­
ansprucht, daB sich durch die standigen StoBe 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 2 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 sinngemaB an­
gewandt werden. W 0 irgend moglich, vermeidet man jedoch ein Teilen der Kopf­
platte und befestigt schmale Stempel, fUr welche die 
schmalen Durchbriiche in der Kopfplatte sich nur schwer 
herstellen lassen, durch Gegenlagen. 

RichtmaBe fur Kopfplatten und die zwischenzuschal­
tenden harten Stahlplatten hat der A WF in Blatt 5912 
festgelegt. 1m AWF-Blatt 5908 sind Vorschlage fUr die 
Bemessung von Gegenlagen gemacht. 2 J 'I-

PreBsitz (Abb.46) . Die Kopfplatte eriibrigt sich. Abb.46. Prellsitzverbindungen 
Der Stempelkopf ist aus Stahl. In seine Bohrungen sind von Stempeln im Stempelkopf. 

die Schafte der Stempel (1, 2,3,4) eingetrieben. Wenn os eben moglich ist, durch­
bohrt man den Stempelkopf, so daB man den Stempel zum Auswechseln ent­
fernen kann. 

Verschraubung. Bei der Befestigung durch'Schrauben erhalt 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 fUr den Schrauben­
kopf erhalten. Dies bedeutet eine p16tzliche Querschnittsanderung - beim Harten 
ein wunder Punkt. Daraus ergibt sich fiir diese Losung die untere Verwendungs­
grenze: Der Stempel muB so groB sein, daB sich Ubergange 
allmahlich herstellen lassen, es sei denn, man arbeitet mit 
ungehartetem Stempel. - In 
Abb. 48 hat der Stempel das 
Gewinde. Verzieht er sich 
beim Harten, so wird die 
leichte Handhabung fraglich. 
Die untere Grenze ist durch 
die Befestigungsmoglichkeit Abb, 47. Ver- Abb.48. Verschraubung Abb. 49. Verschraubung 

D S 1 13 schraubung der desStempels am Stempel- eines Stempels durch ein 
gezogen: er tempe mu Schnittplatte im kopf. Zwischenstiick. 
so groB sein, daB die Schrau- Stempelkopf. 

ben neben dem Einspannzapfen des Kopfes bequem angezogen werden kOnnen. 
In beiden Fallen richtet sich die Anzahl der Schrauben nach der GroBe der Zug­
krafte und nach der von der Verbindung zu fordernden Starrheit. Je mehr Schrau­
ben, desto teurer die Herstellung, desto umstandlicher die Handhabung, desto 
schwieriger die Zentrierung. Abb.49 zeigt, wie sich fUr runde Stempel die untere 
Grenze durch ein Zwischenstiick herabsetzen laBt. Der Stempel wird durch eine 
durchbohrte Mutter gehalten und stiitzt sich mit seinem Kopf gegen eine Stahl­
platte abo Einmal angebracht, gestattet diese Verbindung leichte Bedienung 
(Auswechseln des Stem pels zum Schleifen oder Austausch gegen einen anderen 
Durchmesser, usw.) . Nachteilig ist die groBe Bauhohe. 
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Fur flache Stempel findet man unter ahnlichen Verhaltnissen Formen nach 
Abb.50. Zug und zum Teil auch Druck werden durch Reibungskrafte aufge­
nommen, die durch Festklemmen des Stempels mit Klemmplatte und vier Schrauben 
erzeugt wird. Das Anwendungsgebiet dieser Einspannung ist naturlich beschrankt. 

- In Abb. 51 ist der Stempel am Ende 
verstarkt in den Stempelkopf eingelassen 
und wird durch eine Schraube gegen den 
Kopf gezogen. Die Starrheit der Verbin­
dung hangt von der Sitzlange des Stem­
pels im Kopf abo 

Klemmung. Schrage mit Zugschraube 
(Abb. 52). Der Winkel der Schrage ist 
von der GroBe der Zugkrafte abhangig, 

die Hohe des StempelfuBes, Zahl und Abmessungen der Schrauben (s. Abschn. 12) von 
der geforderten Starrheit der Einspannung. Die Anordnung laBt sich fast allen 

Abb.50. Verschraubung: Auf­
nahme von Zug durch von 
Schrauben erzeugte Reibung. 

Abb.51. Stempel­
befestigung durch 
Haftsitz und Zug-

schraube. 

Abb. 52. Befestigung eines 
Stempelfulles durch Schrage 

und Zugschraube. 

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

Abb. 53. Befestigung eines Stempel- Abb. 54. Geteilter Stempelfull, durch 
fulles durch Schrage und Druck- Schrage gespannt. 

schraube. 

pelfUBen verwandt werden. Diese Verbindung ist fUr solche Falle entworfen worden, 
in denen der Raum zwischen StoBel urid Schnittplatte eng begrenzt ist, so daB es 
vorteilhaft ist, selbst wenn die Herstellungskosten etwas hoher ausfallen, die Stempel 
seitlich wegnehmen zu konnen, also beispielsweise bei Lochwerkzeugen, bei denen 
beim Brechen eines Stempels dieser schnell auszuwechseln sein muB. - In Abb. 53 

Abb.55. Abb.56. 
Abb. 55 u. 56. Stempelbefestignng durch 

Schrage und Druckschranbe. 

Abb.57. Stempel­
befestigung durch 

abgeflachten 
Rundkeil. 

wird der StempelfuB durch Leiste 
und Druckschraube festgeklemmt. 
Der Stempel kann sich wahrend 
des Arbeitsweges mit seiner gan­
zen ]'lache gegen den Stempelkopf 
legen. Die Handhabung ist leicht 
und gefahrlos, die Herstellung nicht 
ubermaBig schwierig. Die Starr­
heit der Verbindung ist abhangig 

von der Hohe und Lange des Schwalbenschwanzes. - In Abb. 54 ist der Stempel­
fuB geteilt, weil die Fuhrungen fur die sehr dunnen breiten Stempel sonst nur 
schwer anzubringen waren. Die beiden Leisten konnen zusammen aufgespannt 
und die Schlitze in pinem Arbeitsgang gefrast werden. Durch PaBstifte werden 
die beiden Leisten zU!3ammengehalten. - Besonders starr ist die Verbindung nach 
Abb.55. Die Schraube steht rechtwinklig zur Schrage; sie ist an ihrem Ende ab­
geflacht, so daB sie starker als in Abb. 56 druckt. Nach amerikanischen Angaben 
solI man hierbei sogar auf eine Gegenmlltter verzichten konnen. Diese Ausfuh­
rungen werden hauptsachlich am Rand groBerer Stempelkopfe benutzt, solange 
die Dr~ckschraube nicht zu lang wird. 



Kraftschliissige Bewegungsiibertragung. 17 

Die Druckschraube ist in Abb.57 durch einen Hall:ftundkeil ersetzt. Dieser 
Keil besteht aus kaltgezogenem Rundstahl, der an einer Seite stumpfwinklig 
abgeflacht ist, geneigt zur Achse fUr die Keilwirkung. Wahrend 
der runde Teil des Keils genau in das Loch im Stempelkopf paBt, 
legt sich der winklige Teil gegen eine Ausfrasung im Stempelschaft. 

Besonders leichte Austauschbarkeit er­
gibt die Konstruktion Abb. 58: der Rund­
keil ist durch ein bewegliches "Kuken" er­
setzt, das sich durch Federdruck in eine 
Aussparung des Stempels legt. Zum Aus­
wechseln wird einfach das Kuken mit einem 
Stift durch die Bohrung unterhalb des Ku­
kens hochgedruckt. Die Konstruktion be­
gegnet, bei sorgfaltiger Bemessung aller 
Teile, der Gefahr des Festziehens und Ver­

Abb. 58. S chnel\spannnng spannens der Stempel. - In Abb. 59 u. 60 
fiir Stempel. zentriert in der Querrichtung der Schwal-

Abb.59. 

Abb.60. 
Abb. 59 n. 60. 

Stempelbefestigung 
durch Schrage und 

PaBstift. 

benschwanz, in der Langsrichtung ein PaBstift. Abb.59 ist fUr kleine, Abb.60 
fUr graB ere 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, daB je weniger Werkstoff­
und Arbeitswert ein Stempel darstellt, desto weniger HersteIlungskosten· fUr die 
Verbindung trag bar sind. 

18. Normcn. :Fur aIle Hilfsteile, wi.e Schrauben, Stifte usw., sind Normen zu ver­
wenden. 

B. Kraftschliissige Bewegungsiibertragung. 
19. Bcwegung~richtung von SWiM und W crkzcug fallen grundsatzlich zusammcn. 

Wo nur kraftschlussige Verbindung zwischen Werkzeug und Presse in Betracht 
kommt, hangt man das Werkzeug ein, so daB nicht zentriert, son­
dem nur die ab- und aufgehende StoBelbewegung auf das Werkzeug 
ubertragen wird (Abb. 61·· ·63). Dies geschieht durch je eine 
Anlageflache fur Druck und Zug, zwischen 
die sich die Aufhiingung einfuhren liiBt . Der 
Zentrierung der Werkzeuge die­
nen in Rolchen Fallen besondere 
Fuhrungen. Diese Einspan­
nungsart ist also da angebracht, 
wo man befiirchten muB, daB 
die StoBelbewegung nicht genau Abb. 62. Ein- Abb.63. Einhiingevorrich-

Abb.61. Einhiinge- d d k hangezapfen. tnng fiir Stempel bzw. 
kopf. genug mit er es Wer zeugs Stempelkopfe. 

zusammenfallt. 
Das AWF-Blatt 5913 gibt Richtwerte fUr Einhangekopfe, Kupplungszapfen 

und AusstoBer an. 
20. Bewegungsrichtung von Stolle! und Wcrkzcug fallen nicht zusammen. 

Weicht die Richtung der StOBelbewegung grundsatzlich von der gewiinschten 
Stempelbewegung ab, so muB die von der Presse zu auBernde Kraft ohne un­
mittelbare Verbindung zwischen StoBel und Werkzeug auf dieses ubertragen 
werden. Dies kann geschehen 

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

Krabbe, Stanztcchnik II. 2. Anf!. 2 
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die Stempelaufnahmen fUhren. Deren unterer Teil ist durch Hebel c an den 
Rahmen b angelenkt. Druckt der StOBel das Gehause in den Rahmen, so bewegen 
sich die StempelfuBe nach innen. Damit ist die erwunschte Schnittbewegung 
erreicht. Eine Stange d, durch UmfUhrungsstangen mit 
dem StoBel verbunden, hebt bei dessen Aufgang das )lz:w:..:.'.--..,.-_-...:;'''::......;~:..:.'/'':..:.~'':..:.,./:.r-r/.:..:.>..:;w..-'1/<1~ 

Gehause a wieder in seine 

~ 
I 

Anfangslage. Unter Umstan­
den kann man a durch Feder­
druck zuruckbewegen. 

b) durch geschlossene 
Kurven (Abb.65): Am StO-
B 1 . d S·· I b £" t· t Abb.65. Bewegung der Stempel e SIn aU en a eles Ig, durch geschlossenc Kurven. 
die Gleitsteine b tragen. Diese a Saulen; b Gleitstcine; c Stem-
passen in schrag liegende Nu- pelfuf.l. 
ten des StempelfuBes c. Beim 
Abwartsgang der Saule trei­
ben die Steine b die Stempel 
zur Schnittplatte und ziehen 
sie nach vollendetem Schnitt 
bei der Aufwartsbewegung 

Abb.64. Bewegung der Stempel der Saulen wieder zuruck. durch Hebel. 
a rundes Gehiiuse; b das Gehiiuse um- Sind die im StOBel befestig­
fassendcrRahmen; c4HebeI;dStoll- ten Sa··ulen unmI·ttelbar als stange zum Heben des Gehauses a. 

Abb.67. Werkzeug 7Um Locben einer 
Kapsel am zylindriscben 1 eil. 

a 8tempel; b (neit~tii('ke; e' , c" Kur­
ven: d 1'cl:nittplattc; e Hebel; f nnd 
g Andeutunp; fiir die Stellun.cn der 
SclmittpJalte beim Arbeiten. Hel,cl e 
schicht nlittels GJeit,tiiek b die 
SchnittpJa1te nach recilts in die A us­
sparung der I~uf\"e c'. wobei dcr 
linke ::..temrel a schneidf't (Arllcits­
stellung J); danach folgt die Pc" e­
gung der RclmittpJatte von rechts 

nach links (Arbeitsstellung g). 

K b·ld Abb. 66. Fiihrungssaulen, un­
urven ausge I et, SO er- mittelbar als Kurven ausgebiJdct. 

gibt sich die Form Abb. 66. 
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-
stUlpte Gehause durch die / 
fest~tehenden Stempel rechts / 
und links gelocht. Beim I 
Abwartsgang des vVerkzeug­
oberteils wird die Schnitt­
platte durch eine Nase in die 
Aussparung des rechten Kur­
venstuckes geschoben, dann 
wieder durch diese nach links. 
Beim Hochgang der Presse 
gleitet die Schnittplatte wie­
der in die Mittellage. 

Am leichtesten herzusteI- Abb.68. Gleitstiick auf schrag-
len sind geschiossene Kur- stehender Saule. 

ven dadurch, daB man Saulen am Werkzeug oder am Unterteil schragstehend 
befestigt (z. B. Abb. 68). Wo solche Elemente dauernd gebraucht werden, empfiehlt 
sich die EinfUhrung von Werksnormen fUr SauIe, SaulenfuB und Gleitstiick. 

c) durch offene Kurven und Federn. 1st mit Rucksicht auf den Ver­
schleiB dieser Kurven oder aus anderen Grunden die geschiossene, d. h. die zwei­
seitig wirkende Kurve nicht anwendbar, so wahlt man eine offene Kurve und 
iiberlaBt Federn die Ruckwartsbewegung der Stempel. Dabei ist zu beachten, 
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daB diese }1'edern wahrend 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
fuB a beim Niedergehen des StoBels b durch die schragen 
}1'lachen an a und b in die Schnittplatte c gedriickt. Die 
Schraubenfeder e driickt ihn wieder zuriick, wahrend der 
Stift d das Herausfallen hindert. Die Ausfiihrung Abb. 70 

'----,r'--'I erreicht dasselbe mit einer Blattfeder a, die sich beim Arbeits­
gang des Stempels durch den mit­
gehenden Stift b und den ortsfesten c 

Abb.69. Bewe~ungderStem- Rpannt. - In Abb. 71 wird die 
pel durch offene Kurvcn und 

Federn. Arbeitsbewegung auf die Stempel 
a schrager StempelfuG; durch cine Kurvenscheibe a iiber- Abb.70 WI'e 6n • Ru"ckzug durch b StoOel mit Gcgenschriige; v 

c Schnittplatte und Stempel- tragen, gegen die die StempelfiiBe b Blattfeder. 

fiihruneg hii:kz~~~~~~agstift; durch Schrau benfedern gedriickt a Blattf~d~~is~e~;::e:~rrr Stift; 

werden. Die Kurvenscheibe sitzt 
auf einer Welle c, die yom StoBel aus iiber einen Schwinghebel d pendelnd bewegt 
wird. Der Aufwand erscheint zu groB. Jedoch handelt es sich im vorliegenden 

FaIle laufend um das Lochen von Rohren von verschie­
denen Durchmessern und verschiedener Lochzahl. Den 
verschiedenen Durchmessern kann man durch radiales 
Verschieben der Gehause gerecht werden, den verschie­
denen Lochzahlen durch Auswechseln der Kurvenscheiben 
und durch An-
ordnung neuer 
Gehause. 

Abb. 72. Cmkehrung 
der Bewe!'ung durch 

Zwischcnsiiicke. 

Abb. 73. Umkehrung 
der Bewegung durch 

Kugeln. 

Mittels offener Kurven kann man 
die Bewegung sogar umkehren, wie 

Abb.71. Bewegung der Stempel Abb. 72 zeigt. Ahnliche Moglichkeiten 
durch Kurvcnscheibe. erschlieBt die Verwendung von Ku­a Kurvenscheibe; b Stempelfiine; 

c pendelude Welle; d Schwing- geln in einem Rohr (Vielgelenkkette, 
hebel; I Federgehiiusc. A bb.73). 

Ahb. 74. Flache. Kurven­
stiick an runder Siiule. 

In Abb. 74 ist der Kosten halber ein £laches Kurvenstiick 
an einer runden Saule befestigt, die ihrerseits im Stempelkopf be­

Abb. 75. Kriifteaufnahme 
festigt ist und sich unten im Werkzeugunterteil nochmals fiihrt, durch Fiihrungsbliicke. 

urn dem BiegungsmQment durch die Kurven£lache zu begegnen. 
Bei groBeren Biegungsmomenten muB die Abstiitzung sorgfaltig durchgearbeitet 

werden. So sind in Abb. 75 Fiihrungsblocke groBerer Breite angewandt worden. 
Der Versc'hleiB der Kurvenfiihrung in dem Werkzeugunterteil wird durch Gleit­
beilagen herabgesetzt. Die Beilagen konnen ausgewechselt werden. Die Eiu-

2* 
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spannstelle des Kurvenstticks im Werkzeugoberteil ist bei a zur Aufnahme des 
Biegungsmomentes durch ein Winkelstiick verstarkt. Noch gtinstiger ist es, das 

Biegungsmoment an der Stelle des Entstehens abzu­
fangen (Abb. 76). RtickenfUhrung und Kurvenflachen 
sind mit Olverteilungsnuten zu versehen. 

Bewegung und Kraft konnen nicht nur rechtwinklig 
zur StoBelbewegung tibertragen werden, wie in den 

Abb.76. Abfangen des Biegungs- Abb.64···71, sondern in J'edem Winkel; auch konnen 
momentes. 

Stempel in verschiedenen Richtungen zusammen arbei-

~ ) 
ten. In der Natur der Arbeitsweise liegt es, daB derartige Verfahren nur fUr 
leichte Arbeiten verwendet werden. 

Da man nur selten tiber eine Kurvenneigung gegen die Senkrechte von 300 hinaus­
geht, ist der ableitbare Weg kleiner als der Hub der Maschine. Ftir die Beziehung 
der drei GroBen: senkrechter Weg (Hub) h, waagerechter Weg w und Neigung der 
Schrage IX gilt die Gleichung tg IX = w /h. Damit errechnet sich bei IX = 300 der 
Hub h aus dem verlangten waagerechten Weg w zu h = w /0,577 = rd. 1,75w. 

III. Befestigung des Wel'kzeuguntel'teils an del' Pl'esse. 
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 fUr Schrauben, 
Nuten in allen moglichen Anordnungen, von mannigfaltigen Querschnittsformen 
und -abmessungen. Dazu kommen noch die nach Form und GroBe recht ver­
schiedenartigen Offnungen fUr den WerkstoffdurchlaB im Tisch. Ebenso wie beim 
Befestigen des Stempels ist hier Vereinheitlichung zu wtinschen. Die bereits 
genormten T-Nuten und Spannutenformen werden leider noch nicht tiberall 
benutzt. Bearbeitete T-Nuten sind im DIN-Blatt 650 genormt, unbearbeitete in 
DIN 649 und DIN 651 festgelegt. T-Nutensteine ftir DIN 651 enthalt DIN 508. 

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

Abb. 77. Kraftespiei am Spanneisen. 

tiber das Spanneisen gemacht. Die Spann­
wirkung beruht bekanntlich auf dem Hebel­
gesetz. Es ist (Abb. 77): p. l = Q. L. Dar-

P·l Q·L 
aus folgt: Q = -L- und P = l . Das 

heiBt: der Druck Q auf das Werkzeug ist 
boi einem bestimmten Schraubendruck P 
urn SO groBer, bzw. der fUr einen bestimm­

ten Druck Q notige Druck P ist urn so kleiner, je groBer lim Verhaltnis zu List. 
Man sollte also mit der Spannschraube so nahe wie moglich an das Werkzeug rticken. 

~
. Dem steht allerdings der Wunsch entgegen, urn das 
~ ~erkzeug herum moglichst viel freien Raum und damit 

~ ~ _ _ Ubersicht zu haben. Zu der AusfUhrung des Spann­
elsens 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 WtiIbungen). Schenkeln solI etwa 2 mm breiter sein als der AuBen-

durchmesser der Schraube. Die Schraube solI einen Zapfen haben, damit die 
Mutter beim Losen nicht gleich abfallt. Die Mutter solI moglichst hoch (P/2 d) 
und gehartet sein, mit einer kugeligen Unterflache, die sich gegen eine entsprechend 
geformte Unterlegscheibe legt, damit moglichst keine Seitenschtibe auftreten. Die 
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meisten anderen Pratzen und Spanneisen, wie beispielsweise Abb. 78 u. 79 mit 
Dreipunktauflage usw., sind erst dann niit Vorteil verwendbar, wenn bei den 
Pressen die Lage der Schlitze im 
Tisch und bei den Werkzeugen 
die Hohe 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 Abb.79. Genormtes Spanneisen. 

rand oder Bohrungen und Schlitze fUr Spannschrauben besitzt. Gleichzeitig muB 
die Schnittplatte die Offnung im Tisch fUr den WerkstoffdurchlaB mit einer Flache 
iiberdecken, die groB genug ist, urn die Druckkrafte . 
auf den Pressentisch iibertragen zu konnen, ohne die 
zulassige Flachenpressung zwischen Schnittplatte und 
Tischflache zu iiberschreiten. SchlieBlich muB die 
Schnittplatte so dick sein, daB die iiber dem Werk- Abb.80. WerkzeugunterteU 
stoffdurchlaB beim Stanzen in der Schnittplatte auf- aus einem Stiick. 

tretenden Biegungsbeanspruchungen sich in zulassigen Grenzen halten (Abb.80). 
Mit Riicksicht auf die sich hieraus ergebenden Beanspruchungen der Schnitt­
platte wendet man, urn Edelstahl zu sparen, bei den meisten Schnitten ein Zwischen­
stiick an, die Frosch- oder Grundplatte. 

B. Verwendung einer Froschplatte (Grundplatte). 
23. Befestigung der Froscbplatte 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 fUr Klammern, Spannschrau­
ben usw. in Frage; haufig findet man auch Bohrungen und 
Schlitze ahnlich wie bei Maschinenschraubstocken. Eine be­
sondere Form dieser Art, bei der die Schrauben gut verdeckt Abb.81. Befestlgungder 
. d d d h b' d B d' d Wk' ht Froschplatte durch (ab-SIn ,un a er el er e wnung es er zeuges nlC gedeckte) Spaunleisten. 

hindern konnen, zeigt Abb.81. 
24. Befestigung der Schnittplatte in der Froschplatte. Folgende Befestigungen 

sind moglich: 
a) Vernieten. Urn ebene Anlageflachen zu erzielen, miissen die Nietkopfe 

versenkt werden, besonders tief der obere, der beim Schleifen de.3 Werkzeugs nicht 
beschiidigt werden darf (Abb. 82). Die 
Herstellung ist billig. Die Verbindung 
ist bei genauer Bearbeitungder Anlage­
flachen und sorgfaltigem Nieten starr 
und kann allen Beanspruchungen ge- Abb.82. Schnittplatte auf der Abb. 83. Befestigung 
recht werden. Nachteile: 1. Die sehr Grundplatte vernietet. der Schnittplatte durch 

PreEsitz. 
empfindlichen Versenkungen fUr die 
Kopfe werden beim Nieten stark erwarmt. Kaltes Nieten ist aber weniger zuverlassig. 
2. Die Schnittplatte kann von der Grundplatte nur durch Zerstorung der Verbindung 
getrennt werden. 3. Die Schnittplatte muB infolge Schwachung durch die Locher 
fiir die Nieten und fUr deren versenkte Kopfe unnotig groBe 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 a mit Hilfe zweier Bolzen 
unter einE'r Presse aus der ]'roschplatte herausgedruckt werden. MuB die Schnitt­
platte beim Einsetzen eine ganz bestimmte Lage zur Froschplatte bekommen, 
so kann das durch einen PaBstift erreicht werden (Abb.84). 

Abb.85 zeigt eine AusfUhrung fUr leichtes Handhaben. MuB die Schnitt­
platte geschliffen werden, so treibt man sie durch eine Mutter urn den abzu-

, schleifenden Betrag aus der Froschplatte heraus und 
~~l+i "-1 ~I.Lt:;LLUldl=rn· r\ I! 1 1 schleift wieder bundig. 
L ! JIU ' c) Verschrauben. Zugschrauben (Abb.86). 

Die Schnittplatte ist eingelassen und durch Schrau­Abb. R4. Befestigung der SchnittpJatte 
durch Prellsitz und Pallstift. ben gegen die Anlagefliiche gezogen. - Die Hand-

habung kann wesentlich erleichtert werden, wenn die 
Schrauben durch die Offnung im Pressentisch zu bedienen sind. Andererseits liiBt 
sich die Sicherheit der Verbindung steigern - das gilt allgemein bei der Verschrau­

bung - wenn sich die Schraubenkopfe bundig an den Pressen-

I I! I I ! I I 
Abb. 85. Prellsitz mit Abb.80. Befestigung der SchnittpJatte 
nachstrIlbarem Drnck- durch Zugschrauben und Einsenkung. 
stuck und J<'iihrnngsstift. 

Abb. 87. Befestigung der SchnittpJatte 
durch Schrauben und Pallstifte. 

tisch (oder bei Stempeln an den Stempelkopf) anlegen. Sie konnen sich im Betrieb 
dann nicht losarbeiten. Diese Anordnung 'wiihlt man daher meist fUr zusammen­

gesetzte Schnitte, wo die vielen Schrauben rlicht leicht zu 
uberwachen sind. - Der einfacheren Herstellung und Hand­
habung wegen sieht man zuweilen von einer Eindrehung 
der Froschplatte ab (Abb. 87). Die Zentrierung ubernehmen 
zwei PaBstifte. Die Schrauben sind in der Froschplatte ver­
schraubt, was zuliissig ist, solange die Schnittplatte dadurch, 

Abb. 88. Befestigung der besonders durch Versenken des Kopfes, nicht geschwiicht 
sChnittPJat~~p~~ "StempeJ- wird. 1m vorliegeriden Fall handelt es sich urn eine qua-

dratische Schnittplatte, die an den Ecken verschraubt ist. 
Der Stempelhalter enthiilt nur mehrere kleine Stempel, so daB ge­
nugend Spielraum vorhanden ist. Bei Abb. 88 sitzt die Schnittplatte 
am StoBel. Sie wird durch einen Ansatz der Froschplatte bzw. des 
Stempelkopfes zentriert. Durch die Schraubenlocher darf die Schnitt­
platte in ihrer Festigkeit nicht beeintriichtigt werden. Die Zu­
schnitte werden durch AusstoBer entfernt. 

Bei der Befestigungsweise nach Abb. 89 ist versucht, die Schwa­
chung der Schnittplatten durch die Schrauben zu vermeiden. Die 
Schnittplatte erhiilt am Rand eine der Zahl und Form der Schrauben 
entsprechende Reihe von Ausfrasungen. So kann sich die Schnitt­
platte bei Zugbeanspruchung gegen die Versenkkopfe der Schrauben 

I abstutzen. Gleichzeitig wird sie so gegen Drehen gesichert. 
Die Starrheit der letzten vier Einspannungsarten ist abhangig 

von der Tiefe der Einlassung bzw. von der Anzahl und Verteilung 
der zum Befestigen verwendeten Schrauben. 

Abb.89. Befcsti­
gung der Schnitt­

platte durch 
Schraubenkilpfe. 

Druckschrauben. Urn Druckschrauben anzubringen, muB man 
die Schnittplatte einlassen. Haufig wird der auBere Rand der Schnittplatte fUr die 
Schraubenspitzen angebohrt (Abb.90). Die Druckschrauben mussen in solcher 
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Starke und Zahl vorgesehen werden, daB durch ihren Druck die Schnittplatte 
nicht unzulassig in ihrer Form geandert wird. Abb.91 zeigt einen Versuch, die­

selbe Froschplatte allgemein zu verwenden. Die Her­
stellung ist nicht schwierig. Die Gewinde in der 
Froschplatte mussen so lang sein, daB sie sich nicht 
vorzeitig abnutzen. Die Schrau­
ben sind so zu bemessen, daB 
sie nicht knicken. tiber ihre 

Abb. 90. Befestigung der Schuitt· Anzahl gilt das zu Abb. 90 Ge-
platte durch Druckschrauben. 

sagte. Mit zunehmender Zahl 
wachsen die Zentrierungsschwie­
rigkeiten, d. h. die Handhabung 
wird umstiindlich. 

Alle Befestigungsarten sind 
Abb.91. J<'roschplatte fiir auswechsel· mehr oder minder auch dann ge­

bare Schnittplatten. 
eignet, wenn die Schnittplatte 

Abb. 92. Befestigung 
einer horni6rmigen Schnitt· 

platte. 

"hornformig", die Froschplatte also winkelformig ist. Daflir als Beispiel Abb. 92. 
Der zylindrische Bund der Schnittplatte, axial fest verschraubt, wird durch einen 
PaBstift am Verdrehen gehindert. Diese Ausfuhrung ist selbst fur Fuhrungs­
schnitte geeignet. 

d) Klemmen. Schrage und Zugschraube (Abb.93). Die Schnittplatte 
erhalt eine schwalbenschwanzformige Querschnittsform und ist auch in der Langs­
richtung leicht keilformig. Eine Schraube verhindert das 
Lockerwerden. Voraussetzung ist, daB die PaBflachen genau 
bearbeitet sind. Die Handhabung 
ist einfach, solange die Schraube 
durch die Offnung im Pressentisch 
zu erreichen ist. 

Schrage und Stift. In Abb. 94 Abb.93. Befesti~ungderSchnitt­
ist die Schraube durch einen PaB- platte durch Schwalbenschwanz 

und Zugschraube. 
stift ersetzt. Er ist seitlich anzuord-
nen, urn nicht zu hindern und um 
die Schnittplatte in ihrem hoch be­
anspruchten Teil nicht zu schwa­

\~ cLr,f \ ~ ---':"-, ~ 
chen. W 0 in besonderen Fallen ein Abb. 94. Befestigung der Schnitt-

f platte durch Schwalbenschwanz 
PaBsti t sich in der Schnittplatte und PaEstift. 

nicht anbringen laBt, kann man sich 

b 

f 

Abb. 95. Zentrieren 
der Schnittplatte durch 

Klemmstifte. 
1 Grundplattc; 2 die 
darin eingesenkte Schnitt­
platte; 3 Befestigungs· 
schrauben; a Kupfer; 

b Splinteisen. 

wie in Abb. 95 helfen: Man bohrt am Rande der Einsenkung flir die Schnittplatte 
in die Grundplatte Locher und flillt diese je zur Halfte mit Splinteisen und 
Halbrundkupfer, so daB das Kupfer nach der Schnitt­
platte zu liegt. Die Kupferstifte kann man stemmen 
und so die Schnittplatte festklemmen und die Schrauben 
gegen Lockerung sichern. Selbst wenn sich die Schnitt­
platte in der Grundplatte losgeschlagen hat, kann man Allb.96. Befestigung der Schnitt.. 
sie durch Stemmen nachrichten. platte durch Schwalbenschwanz 

Schrage und Druckschraube (Abb. 96). Die 
und Druckschraube. 

Druckschrauben vermitteln die Zentrierung in Langs- und Querrichtung und er­
zwingen Passen der Anlageflache zur Versteifung der Verbindung. Die Schrauben­
spitze muB entweder dieselbe Neigung wie die Schrage besitzen, oder die Schnitt­
platte muB der Spitze entsprechend angebohrt werden. Um die von den Schrauben 
ausgehende KraftauBerung gleichmaBig auf eine moglichst groBe Flache zu ver-
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teilen und dadurch die Schnittplatte vor schadlichen Formanderungen zu bewah­
ren, befindet sich zwischen Schrauben- und Schnittplatte zweckmaJ3ig eine Druck­

Abb. 97. Befestigung der Schnitt­
platte durcb einfache Schrage und 

Druckschraube. 

Abb. 98. Befestignng der Schnitt­
platte durch Sehrage und Druckstiick. 

leiste (wie in Abb.96). Die Starrheit der Verbin­
dung ist abhangig von der Zahl der Druckschrauben 
und der Lange der Schnittplattenfiihrung. - Nach 
Abb.97 begibt man sich des Vorteils der doppelten 

Abb.99. Auswechselbare Schnittplatten­
befestigung. 

SQhrage zugun­
sten der leichteren 
und genaueren 
Herstellung. Um 
der Verbindung 
die gleiche Starr­
heit zu geben wie 
der vorigen, muE 
der Druck der 
Schrauben vergro­
Dert werden. 

Schrage und Druckstiick. Wahrend die Ausfiihrungen in Abb.73···97 
hauptsachlich fiir langliche Schnittplatten bestimmt sind, eignet sich die Ausfiih­
rung Abb. 98 fiir runde und langliche Platten. Mit zunehmender Schraubenzahl 
und -starke wird das Werkzeug jedoch unhandlich. - Diese Konstruktion ist 

0 G) .t-
0 
0 ~ 0 ~ 0 
I , / 
0 .... ..,_ .... 
0 

!'@j~G)' : 0--: 1' I I 

: ..... .,,,,F ' ......... -'/ 

0 
0 
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in Abb.99 weiter schematisch ausgebaut, um bei verschie­
denen runden Schnittplatten, die nacheinander auf derselben 
Presse arbeiten sollen, nur eine Froschplatte benutzen zu 
miissen. Bedingung ist die Verwendung von Ringen genau 
gleicher Schrage. Andernfalls konnte die Schnittplatte sich 
schragstellen und den Stempel abbrechen, oder der Stempel 
setzte beim nach­
sten Hub auf die 
Schnittplatte auf. 
An Stelle der ke­
geligen Ringe kon­
nen bei zylindrisch 

j abgesetzten Schnitt­
platten auch ebenso 
abgesetzte Ringe 
mit Laufsitzpas­
sung verwendet wer­
den. Abb.100u.l0l 
zeigen zwei Anord-

Abb.102. Abb.103. 
Abb. 102 u. 103. Passungsspiei. Die durch die Bear­
beitungsuugenauigkeit verursachten Passungsspiele a 
bzw. b sind zur Verdeutlichung sehr vergroBert. Fiir 
ex = 45' ist b ~ 1,5a, d. h. zur Erzielung gleicher 
Starrheit mull bei Verwendung der Schrage die Bear­
beitungsgenauigkeit entsprechend gesteigert oder eine 

andere gleichwertige MaBnahme getroffen werden. 

Ahb.101. nungen fiir runde Schnittplatten, bei denen sich die Schnitt-
Abb. 100 u. 101. Befesti-
gung kleiner Schnittplat- platte auf ein Druckstiick abstiitzt, das gleichzeitig mit Hilfe 
~':,~ ~~~~de~r~c~;\tcc~~ der kegeligen Flache an der Schnitt- bzw. Gesenkplatte die 

Zentrierung erzwingt. 
Zum SchluD muE noch auf einen Nachteil der Schrage fiir die Ubertragung 

von Zug- oder Druckkraften hingewiesen werden (Abb. 102 u. 103). 1st a das aus 
der Rauhigkeit der Oberflachen und aus der Dehnung der Schrauben sich ergebende 
Spiel zwischen zwei Beriihrungsflachen, rechtwinkelig zu diesen gemessen, so 
ergibt sich bei der Verschraubung z. B. ein Spiel und damit eine Bewegungs­
moglichkeit von 2a (Abb. 102). Bei der Schrage jedoch betragt die Moglichkeit 
einer Senkrechtbewegung a + b (Abb. 103), wobei b = a/cos IX also> a ist. Bei der 
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Schrage ist also die Moglichkeit einer Bewegung (d. h . auf Grund del' Rauhigkeit 
del' Beruhrungsflachen) immer groBer als beispielsweise bei del' Verschraubung 
(bei diesel' abgesehen von der Bewegungsmoglichkeit 
im Gewinde). 

25. Allgemeine Normen und Werksnormen. Ge­
nau wie bei den Stempelkopfen werden auch runde 
Schnittplatten laufend gebraucht. RichtmaBe sind 
damit auch fUr :Broschplatten wunschenswert. :B~ur 

Konstruktionen nach Abb.81 u. 98 gab daher der Abb. 104. Schnittpiattenbefestignng 
AWl!' in Blatt 5910 Richtwerte fUr Einspannplatten nach AWF·Biatt 5910. 

(Abb.104). Da die zu bearbeitenden Blechteile nicht a Spannring mit Schranben; b mit 
Gewinde. 

immer eben sind, sondern L-, Z-, U-formig sein kon-
nen, mussen sich die Einspannplatten dem anpassen. Mit den funf verschiedenen 
Formen von Aufspannbocken, die in dem AWF-Blatt 5911 dargestellt und deren 
Abmessungen durch Richtwerte festgelegt sind, kann man die meisten dieser Auf­
gaben lOsen. 

c. Einflull der Einspannung auf die Zusammenarbeit zwischen Stempel 
und Schnittplatte. 

26. Einstellbare Stempel und Schnittplattcn. Die obigen Abbildungen haben 
gezeigt, daB mit dem Einspannen das Werkzeug entweder zwanglaufig zentriert 
wird, oder daB es eingestellt werden kann. Unter Umstanden werden sogar Lo­
sungen notwendig, mit denen nicht nul' ausgerichtet, sondern die Werkzeuge 
sogar verstellt werden konnen. Sollen Teile der in Abb. 105 dargestellten Form 
in einmaligem Durchgang 
hergestellt werden, so er- ~ !-G

o
" - 0 

gibt Abb. 106 eine einfache (/ 
Losung. Der Stempel b ist 1--___ ------"' 

in del' Kopfplatte verschieb­
bar angeordnet, lauft also 
bei den Huben, welche die 
Locher a (Abb. 105) her­
stellen, leer mit. Fur die 
Anfangs- und Endlochung 
wird del' keilformige Rie­
gel c durch cine Fuhrung 
odeI' ein Spannexzenter vor­
geschoben, so daB sich del' 
Stempel b gegen c abstut­
zen, also nicht mehr aus­
weichen kann. Mit dem 
gleichen Exzenter kann c 

Abb. 105. W erkstuck mit unrege!­
maBiger Lochanordnung. 

Abb.106. Werkzeug zum Werk­
stuck Abb. 105. 

Abb. 107. Doppeit wirkender 
Stempel. 

wieder zurftckgezogen werden. Die Kopfplatte muB fUr diesen Fall genugend dick 
bemessen sein, urn dem Stanzteil den sicheren Halt zu geben. - Sollen mit einem 
Stanzteil zwei Arbeitsgange ausgefiihrt werden, z. B. Pragen und Ausschneiden, so 
fUhrt man diese nicht gern gleichzeitig aus, weil mit dem Pragen eine Stoffbewegung 
verbunden ist, die die Gute des Schnittes beeintrachtigt. Daher ist in Abb. 107 
folgender Weg gewahlt: Die Pragung erfolgt schlagartig dadurch, daB die Saulen c 
die Hebel t zur Seite drucken und so dem unter Federdruck stehenden Stempel e 
den Weg freigeben. Del' Stempelkopf a holt den Stempel nach vollendeter Pragung 
wieder ein und bewirkt das Abgraten odeI' Ausschneiden, sobald del' Stempel e 
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in a aufsitzt. Ahnliche Verhiiltnisse (meist beim Biegen und Ziehen) schafft 
man durch eine beweglich angeordnete Schnittplatte, die sich im weiteren Ver­

Abb. lOR. Verschiebbare 
Werkzeuge. 

lauf des Hubes auf eine Anlagefliiche absttitzt und dann 
als Schnittplatte dient. - Handelt es sich darum, gleich 
groJ3e Lochungen in verschiedenen Abstiinden herzusteIlen, 
so verfiihrt man nach Abb.108. Zur VersteIlung der Einzel­
werkzeugabstiinde geniigt ein Losen und 'Viederspannen 
der Schrauben a. Zentrierung erfolgt durch Zentrierleiste 
und Distanzstiicke. Sind auch Abweichungen in Lage und 
Form verlangt, fUhrt Abb. 109 zum Ziel. Die Stempel a, b, c 
mit den Kopfplatten d sind in Schienen e verschiebbar. 
Die gegenseitige SteIlung wird durch Abstandsbleche erzielt 

und durch das Druckstiick f mit der Spannschraube g geflichert. Das zweiteilige 
Unterteil (h und i) wird durch Sechskantschrauben k zusammengehalten. Bolzen 1 
verhuten ein Verklemmen, so daB also Teil m mit der Schnittplatte n und Fiihrungs­
platte 0 eben noch bewegt werden kann. Endgultige FeststeIlung erfolgt durch die 

e 
b 

o o o • k l i 

Schrauben p. Die Werkzeuge selbst 
konnell ausgebildet werden zur Blech­
streifenfiihrung, als Seitenschneider, 
Abstreifer usw. Durch Austausch der 
Stiicke m und d sind aIle nur erdenk­
lichen Abweichungen moglich. - 1st 
die Einstellung eines solchen Werk­
zeuges fur geringe Stiickzahlen zu 
umstiindlich, so bleibt der Weg der 
Abb. llO, die es gestattet, Zusammen­
steIlungen von je zwei verschiedenen 
LochgroJ3en, fUr welche sich Stempel 
und Schnittplatten in den Tellern 

Abb. 109. Schnittwerkzeug mit veranderlichem Stempel- b I 
abstand. unter ringen assen, in verschiedenen 

T 
i 

I ' I 
--" n 

141 
J 
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Abstiinden herzusteIlen. 
27. Einflu6 auf Einrichten, Austauschen und Starr­

heit der Werkzeugc. Bei der Auswahl der Einspann­
art hiingt es von den Betriebsverhiiltnissen ab, ob 
man zwei zentrierende Einspannungen fUr Werkzeug­
oberteil und -unterteil wiihlt 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 liiJ3t. Hinsichtlich del' Aus­
tauschbarkeit lassen die Abbildungen erkennen, daJ3 
sich diese im allgemeinen bei den Stempeln leichter 
ermoglichen HiJ3t als bei den Schnittplatten. Yom 
betriebstechnischen Standpunkt aus ist dagegen nicht 
viel einzuwenden; denn die Stempel sind im allge­

Abb.110. Drehbare Werkzeugbefesti- meinen hoher beansprucht und damit mehr der Ab­
gung. (Nach Masch.-Bau 1936 S. 320). 

nutzung unterworfen oder dem Brechen ausgesetzt 
als die zugehorigen Schnittplatten. Gute Austauschbarkeit ist fUr das bewegte 
Werkzeug also von groJ3erer Bedeutung als fUr die Schnittplatte, die ohnehin beim 
Schleifen meist in der Froschplatte verbleiben kann. Wie schon fr1iher erwiihnt, 
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ist un bedingte Austauschbarkeit wegen der Verwechslungsgefahr nicht immer 
erwunscht. Es empfiehlt sich, die fur notwendig erachtete Einspannverschiedenheit 
einfach dadurch in das Werkzeug zu verlegen, daB bestimmte Einspannarten der 
Stempel bzw. der Schnittplatte je einer bestimmten Art 
von Schnitten vorbehalten bleiben. 

Zur Vereinfachung der Handhabung solI man mog­
lichst gleichartige Einspannarten flir Werkzeugober- und 
-unterteil verwenden, weil dies den Arbeitsbedingungen 
am ehesten entspricht. Hat man z. B. aus den im 
Abschn. 14 aufgeflihrten Grunden eine Befestigung des 
Werkzeugoberteils an der Presse nach DIN 811 gewahlt, 
so ist es folgerichtig, wenn man aus den gleichen Grun­
den die ubrigen Befestigungsteile entsprechend aus­
flihrt, etwa wie Abb. III zeigt. 

In dem Bestreben nach gleicher Starrheit der bei­

Abb.ll1. Pforzheimer Spanngestell 
(Oberteil). Keile d spann en mit 
drebbaren Haltern e die Kopf­
platte b mit dem Stempel gegen 
den Stempelkopf a; in gleieher 
Weise wird die SchnittpJatte auf 

del' Frosehplatte belestigt. 

den Werkzeugteile ist zu beachten, daB, wahrend bei der niedrigen, meist groBeren 
und oft eingelassenen Schnittplatte mit geringen Mitteln elne starre Befestigung 
zu erreichen ist, die Stempel infolge ihrer Bewegung hoher beansprucht sind und 
meist ziemlich weit aus der Einspannung herausragen mussen, so daB haufig zur 
Erreichung der gewunschten Starrheit besondere Fuhrungen notwendig werden. 

IV. Die 'Verkzeugfiihrung. 
A. Die Fiihruug im allgemeiuen. 

Urn flir eine starre Stempeleinspannung keine unhandlichen Abmessungen des 
Werkzeugoberteils zu erhalten, kann man die Stempel durch besondere Fuhrungen 
versteifen. 

28. Forderungen an die Werkzeugfiihrung. 1. Die Fuhrung muB starr und 
spannungsfrei sein und mit geringer Reibung arbeiten_ 2. Die Fuhrung muB leicht 
zu handhaben und ubersichtlich sein, darf beim Schleifen der Werkzeuge nicht 
hindern oder muB sich leicht entfernen lassen. Wahrend des Schneidens muB 
sie dem Arbeiter geniigend tTbersicht gewahren und bei der Werkstoffzufuhr 
nicht im Wege sein. 3. Wirtschaftliche b I 

wiinschte Genauigkeit und Giite der Fiih- c ' ~ IL aIL ._ I.,.,..~_:,- 4c 
Herstellungsmoglichkeit, damit die ge- 1':% ~ 
rung nicht der Kosten wegen herabge- 7 ~ d r 
setzt werden muB. ~=><=~~~~~e3 

X 
B. Unmittelbare Fiihrung f f f f / 

des Stempels. f 
29. Fiihrung in der Schnittplatte. Eine 

besonders einfache und billige und gleich­
zeitig sehr gute Stempelflihrung ist die 
sog. Hin terfiihrung (Abb. 112). Sie 
kann allerdings nur in besonderen Fallen 
angewendet werden, Z. B. wenn es sich 

Abb.112. 

H illtcrriil, rung 
von tempcln. 

darum handelt, Werkstiicke, bei denen a AusklinkstempeJ mit IIinterfiihrung; b Absehneide­
die Streifenbreite bereits FertigmaB hat stempel mit Hinterfiihrung; c Ansehlag fiir den Strei­
und als solche nicht weiter bearbeitet len; d Abstreifer; e Streifenfiihrung; t Sehnittplatte. 

wird, einseitig offen auszuschneiden oder abzuschneiden. Bei dieser Art der Stempel­
flihrung bekommen die Stempel an ihrer dem Werkstiick abgewendeten Hinter-
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seite einen verlangerten 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 cler Fiihrung trotz ihrer Billigkeit und Einfach­
heit auch die weitaus beste, da die die Stempel beim Schneiden seitlich abdrangen­
den Krafte von keiner anderen Fiihrungsart so gut aufgenommen werden wie von 
der verlangerten Hinterfiihrung in der Schnittplatte sell;>st. 

30. Fiihrung in besonderer Fiihrungsplatte (Abb. 205). Die Fiihrungsplatte 
entspricht mit ihren Durchlassen fUr die Stempel vollkommen der Schnittplatte, 
so daB Schnittplatte und Fiihrungsplatte zugleich bearbeitet werden konnen. Die 
Fiihrungsplatte muB so dick sein, daB die Stempel wahrend des Hubes nicht aus 

Abb. 113. Stempelfiihruugs­
platte mit Fiihrungsbuchsen. 
(Es konnen auch hohere Bund­
buchsen verwendet werden.) 

den Fiihrungen heraustreten. 1m iibrigen gelten fUr die 
Bemessung der Fiihrungsplattendicke dieselben Grundsatze 
wie fUr Lager und Fiihrung (Schmalfiihrung). Da bei der 
Bearbeitung auch gleichzeitig die Bohrungen fUr die Be­
festigung der Fiihrungsplatte auf der Schnittplatte her­
gestellt werden, sind Biegungsbeanspruchungen im Stempel 
infolge ungenauer Befestigung nicht zu befUrchten. Ver­
schiebungen de.r Fiihrungsplatte wahrend des Betriebes 
verhiiten PaBstifte. Reibung kann in den Fiihrungen auf­

treten, wenn der Stempel sich staucht. Diese Anordnung ist auBerst anpassungs­
fahig und hat daher groBe Verbreitung gefunden. Zum Schleifen der Schnitt­

platte muB die Fiihrung entfernt werden. Die Platte 
nimmt zwar dem Arbeiter zum Teil den Uberblick, 
andererseits dient sie gleichzeitig als BlechfUhrung, als 
Abstreifer und als Schutzvorrichtung. - In Abb. 113 
sind gehartete Stahlbiichsen in die Fiihrungsplatte 
gepreBt. Genauigkeit und Einfachheit der Herstel­
lung werden dadurch nicht gefiihrdet, wenn man 

Abb.114. Gute Schmierung in der bei der gemeinsamen Bearbeitung von Schnitt- und 
Stempelfiihrimg. 

:B'iihrungsplatte diese vorbohrt und diese Bohrung 
als Fiihrung fUr das groBere Bohrwerkzeug benutzt. Die oberen Kanten der 
Buchsen sind gebrochen, urn leichter schmieren zu konnen. Eine sorgfiiltige 
Durcharbeitung der Schmierung zeigt Abb. 114 (s. die Pfeile). Weiteres iiber 
die Buchsen s. Abschn. 32. 

c. lUittelbare Fiihruug des Ste.mpels. 
31. Fiihrung dureh Bolzen (Schiencn). Die einfachste mittelbare Fiihrung ist 

die eines Stempels durch einen zweiten bei Mehrfachschnitten (s. Heft 44, Abb. 79). 
~~m~~~,~~~~~~~ Allerdings muB der erste Stempel die ganze 

Fiihrungsbeanspruchung aufnehmen. LaBt man 
statt der Stempel besondere Bolzen in der Schnitt­
platte fUhren, so ist dieser Mangel behoben. 
Meist werden zwei Bolzen zur Fiihrung ange­
ordnet (auBen in Abb. 115). Die Genauigkeit der 

Abb.115. 4faches Schnittwerkzeug Fiihrung hangt davon ab, wie starr die Bolzen 
mit Bolzenfiihrung. 

eingespannt sind. Daher macht man bei Bolzen-
fiihrungen den Stempelkopf bzw. die Kopfplatte bis zu zweimal starker als beim 
PlattenfUhrungsschnitt. Diesem gegeniiber hat die BolzenfUhrung die Vorteile: 
1. mit kiirzeren Stempeln auszukommen, 2. iibersichtlich 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 fUr den Stempel in 
der :Fuhrungsplatte anbringen zu mussen. 

Einige Befestigungsarten fUr die Fuhrungsbolzen zeigen die folgenden Abbil­
dungen: Abb.1l6: PreBsitz und Vernietung, Abb.1l7: PreBsitz und Bund. Die 

Ansenkung fur den Bolzenkopf kann zur Verbesserung 

Abb.116. Abb.117. 

der Zentrierung auch in der 
Kopfplatte ange bracht wer­
den. Abb. 118: Treibsitz, 
mit Sicherung durch eine 
Druckschraube. Abb. 119: 
Verschraubung mit ausrei­
chender Vorspannung. 

Abb. 116 u.117. Bolzenbefestigung Abb.120 zeigt eine Par-
in der Kopfplatte durch PreBsitz. 

allelfiihrung durch Gleit­

Abb.118. 
Bolzenbefesti­
gung durch 

Treibsitz. 

Abb,119. 
Bolzenver­

schraubung mit 
Vorspannung. 

schienen mit einem beweglichen Abstreifer. Die Parallelfiihrung wird dort ange­
bracht, wo aus irgendwelchen Grunden die Fuhrungsplatte nicht angewendet 
r- - werden kann (weil sie den Uberblick behin-

-

dert, die Werkstoffdurchleitung erschwert, 
zu hohe Herstellungskosten verursacht, usw.). 

Sie behindert das Schleifen 
der Stempel nicht, erleich­
tert das Einrichten des 
Werkzeuges und erhoht da­
mit seine Arbeitsgeschwin­
digkeit. Hinsichtlich der 

1z Genauigkeit steht sie der 
7TjLU-o-E,"""'-r. Fuhrung durch Fuhrungs-

platte nacho 
Abb. 120. BewegJiche Schienenfiihrung der 
Stempel flir die BearbeitungspcrrigerWerk­
stiil'ke. Ansicht von unten und von voru. 
a Zapfen nach DIN 8lO; b Stempelkopf; 
c Schienen; d Stempel; e Fiihrungen iiir f; 
f bewegJiche Stempeifiihrungspiatte; g ]'e­
dern fiir die Riickbewegung von t; h An-

32. Fiihrnng dnrch San­
len (Schiellen). Technisch 
el'nwandfrel' l'st dl'e Fu"h- Abb.121. Schnittgestell mit 

J"iihrung durch 2 zugespitzte 

schiagstifte. 

rung des Stempelkopfes, Saulen. 
a mit Bronzebiichse; b mit 

wenn Werkzeugunterteil 2 gehiirteten Stahlbuchsen 
und Fuhrungsmittel ein und Olkammer. 

starres Ganzes sind. Mit solchen Fuh­
rungen liWt sich hochste Genauigkeit 
erzielen. Je nach der Art der Fuhrung 
unterscheidet man: Gleitschienenfuhrung 
oder Saulenfiihrung und Zylinderfiih­
rung. 

Der zu erzielende Grad der Genauig­
keit hangt von zwei Umstanden ab: von 
Sauberkeit, Spiel und Lange der Fiihrung 
und der Starrheit, mit der das eigent­
liche Fuhrungsmittel (Schiene, Saule) mit 
dem Werkzeugunterteil verbunden ist. 

Saulenfuhrung (Abb. 121 u. 122). Abb. 12S. NachsteJIb'are 
Saulenfiihrung. 

Werkzeuge mit Saulenfiihrung werden 
entweder mit zwei oder vier Saulen gebaut. Damit die 

Abb. 122. Schnittgestell mit 
4 Sauien. Je nach Fiihrungs­
beanspruchung: ohne Biich­
sen, mit glatten Biichsen 
(wie gezeichnet), mit Bund­
biichsen bei l'/,facherLange. 

Abnutzung die Arbeitsgenauigkeit nicht beeintrachtigt, trifft man wohl Anord­
nungen wie Abb. 123: Die Fuhrungen 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 Umstanden geniigt es hierfUr schon, die Fiihrungs-

@-

saulen anzuspitzen, a in Abb. 121. Besser ist die AusfUhrung bei b: 
In das Werkzeugoberteil sind zwei gehartete Stahlbuchsen eingepreBt, 
so daB nur oben und unten gefUhrt und dam it die Reibung geringer 
wird. Der Zwischenraum zwischen den Buchsen dient als Olkammer. 
Schmiernuten lassen sich gegebenenfalls in den Bohrungen wie auch 
an den Saulen der Fiihrung (s. Abb.241) anbringen. 

Abb.124 zeigt eine bemerkenswerte :Form der Schmierung. Die 
l!'iihrungssaule ist durchbohrt und mit einem Docht ausgefiillt, der 
das 01 aus dem unteren Toil der Bohrung zu den Kanalen a hoch­
saugt, von wo aus es in die Rillen b abflieBen 
kann. - Schmiernuten in den Saulen sind zu 
iibersehen und Ieicht zu reinigon, 
in den Biichsen liegen sie an und 
fUr sich geschiitzter und konnen 
durch Deckel wie in Abb. 125 und 
Abb. 126 abgedeckt werden. ~ 

Abb. 124. Biichsen findet man in drei Aus- Abb. 125. Abge- Abb. 126. Saulenfiihrung 
Schmierung deckte Saulen- mit Decke!. 

einer austausch· fiihrungen: Die glatte Biichse (s. fiihrung. 
baren l<'iihrungs-

saule. Abb. 121); die Bundbiichse mit 
a Schmierka- niedrigem Bund als Anschlag und als Begrenzung oder als Sicherung 

niUe; b Schmier-
rillen; c Spann- gegen das Herausziehen; schIie13lich die Biichse mit hohem Bund 

schlitz. (Abb. 127), der zur Verlangerung der Fiihrung dient. Nicht immer 
miissen die Saulen die Bauhohe des Werkzeugs aufweisen. Bei den AWF-Normen 
fUr den Stempelkopf (s. Abb. 141) sind die Naben so weit herunter gezogen, daB 

man die Saulen erheblich kiirzen kann. Entsprechend vermindert 
sich die elastische Verformung der Saulen. 

Eine gute Fiihrung kann folgenderma.Ben hergestellt werden: 
Das Werkzeugoberteil erhalt eine kegelige Bohrung und oben ein 
kurzes Gewinde (Abb. 128). Stempel und Schnittplatte werden nun 

Abb. 127. Buchse zusammengestellt, die kegelige Bohrung unten abge­
:i~:r~~::;it~U~~i deckt und dann mit Lagermetall ausgegossen. Zwei 

Anliegen der Nuten in der Bohrung hindern ein Verdrehen der 
Platte am SttiJ3eJ. 1 WeiBmetallbuchse und ermog ichen es, sie wieder 

O[J 
I 

Abb. 12R. Fiih­
rungsbiichse aus 

WeiBmetall fiir 
F iihrungssaulen. 

genau einzusetzen. Die :Mutter dient zum Nachstellen 
bei eintretendem VerschleiB. Die Reibung (Stahl auf 
WeiBmetall) ist giinstig. 

Die Befestigung der Saulen im Werkzeugunterteil 
bliebe noch zu beschreiben. Das Verfahren des Aus­
gieBens kann man auch hier anwenden, wenn man ge­
niigend groBe Haftflachen schafft (Abb. 129). Es ist 
nul' anwendbar, wenn das zum AusgieBen benutzte Abb.129. 

Metall nur einen sehr kleipen Warmeausdehnungsbei- Beispiele cinge-
h d . . h d £ . Abb . gossener Saulen. wert at un m SIC geniigen est lBt. . 121 zmgt 

eine einfache, starre Verbindung. In dem hohen Werkzeugunterteil ist die Saule 
mit PreBsitz befestigt. Ergibt sich aus Saulenquerschnitt und -hohe des Werk­
zeugunterteils kein unbedingt fester PreBsitz, so kann man ahnlich wie in Abb. 116 
den Schaft der Saule verstarken. In vielen Fallen wird es geniigen, Sicherungen 
gegen ungewolltes Herausziehen del' Saulen anzubringen. Dies kann durch Anlage­
flachen erfolgen (Abb. 117 sinngemaB abgewandelt). Die gieiche Wirkung kann 
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man einfacher durch eingelegte Drahtringhiilften erzielen, die in eine halbring­
formige Eindrehung der Saule pass en und sich im Unterteil (Abb. 130) mit 
der auBeren Rundungsseite anlegen. Oft reicht eine einfache Stiftschraube aus 
(Abb. 131). Unter Umstanden kann man auch nach Abb. 132 verfahren. Bei 
groBen Schnitten findet man Saule 
mit FuB als selbstandiges Bauelement 
(Abb.133). SoUen Werksnormen fiir 
solche FaUe eingefUhrt werden, so emp­
fiehlt es sich, diese so zu gestalten, 
daB del' FuB auch fUr Kurvensaulen 
verwandt werden kann (s. Abb. 68). 

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

~6 I I i I _. . ~ . - " . : , 
Abb.13). Abb.131. Abb.132. 

Abb. 130·' ,132. Saulensicherungcn. 
Abb. 130. l\{it Drahtring. Abb. 131. Mit Stiftschraube. 

Abb. 132. lIIit gespanntem Anlagebnnd. 

AusfUhrung 135 gibt groBere Sicherheit gegen Lockern, namentlich wenn die Saule 
mit Pre13sitz eingesetzt ist und die Mutter biindig mit dem Werkzeugunterteil ab­

schlieBt und sich gegen den Pressentisch legt. Befestigung del' Saule 
durch Klemmung laBt sich so durchfUhren (Abb.124), daB man die 
Saule anbohrt, schlitzt und durch einen kegeligen PaBstift fest an 
die vVandungen del' Froschplatte preBt. Bis zu einem gewissen 
Grad ist dadurch Auswechselbarkeit del' Fiihrungssaulen mog­
lich. 1m vorliegenden Fall muB del' 
PaBstift auBerdem so lang sein, daB 
or den Schlitz abdeckt, damit kein 
01 ausflieBt. Symmetrische Saulen­
schnitte erhalten in der Regel, urn 
falsches Zusammenbauen del' Werk­

Abb.134. 

.1 , , 

Abb.135. Abb. 133. Siinlen- zeugteile aURzuschlieBen, zwei ver­
be~~~~~gcnr~n ~uUrJ.lC.h schieden starke Saulen. Mit Riick- Abb. 134 u. 135. Saulenbefestigung 

durch Gewinde. 
sicht auf das Schleifen befestigt man 

besser eine Saule im Stempelkopf, die andere in der Froschplatte. Beim Viersaulen­
schnitt verfahrt man sinngemaB. Nicht zu empfehlen ist es, wegen des Schleifens, 
die Saulen aus del' Mitte zu riicken (Abb. 136), wenngleich die Dbersicht und die 
Handhabung dadurch sehr erleichtert 
wird. Die Fiihrung ist fragwiirdig, 
wei 1 einseitig. Als dritte bessere Mog­
lichkeit bleibt beim Zweisaulenschnitt 
der Weg, die Saulen diagonal zur 
Schnittfigur anzubringen (Abb. 137). 

Urn RichtmaBe zu geben, sei 
darauf verwiesen, daB die Firma 
Zeiss-Ikon :Fiihrungssaulen von 10 bis 
42 mm 0 in Reihen herstellt. Zweck­
maBig steUt man sie aus StC 10.61 oder 
StC 16.61 her, setzt sie ein und schleift 
sie auf genaues MaB. Zeiss-Ikon gibt 

Abb. 136. Saulcnschnitt Abb.137. Zweisaulenschnitt 
die Genauigkeit mit 0,002 mm an. mit einscitigcr Fiihrung. mit Saulen iiber Eck. 

Beziiglich der glatten Biichsen kann 
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
fUhren, daB man diese Biichsen auch als Fiihrungsbiichsen fiir Stempel (s. Abb. 113) 
benutzen kann. 
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33. Die Zylinderfiihrung (Abb. 138) kommt hauptsachlich fUr kleine, auBerst 
genaue Schnitte in Frage. Das ganze Werkzeugoberteil ist von der Fuhrung um­
geben. Das Fuhrungsmittel hat die Form einer ein- oder zweiarmigen Presse. Die 
Fuhrungsflachen sind zur Erzielung einer moglichst groBen Genauigkeit lang 
gehalten. Dadurch vergroBert sich allerdings die Bauhohe, 
so daB ein Werkzeug mit solcher Fuhrung nicht in allen 
Pressen arbeiten kann. Die beiden FiiBe fassen schlie Bend 
urn die Schnittplatte - dadurch wird die Fuhrung zen­
triert - und werden im Werkzeugunterteil verschraubt. 

Wenn sperrige Stucke in kleinen Schnitten bearbeitet 
werden sollen, gibt man dem Fuhrungskorper eine Form 
nach Abb. 139. Das Auslegerstuck 
des Fuhrungskorpers ist hohl und 
unten offen gegossen. Die untere 
Fuhrung ist, genau zentrisch aus­
gebohrt, uber 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. 

Allgemein ist zur Fuhrung durch 
Abb. 13~. Zweiarmige 

Zylinderfuhrung. 

0» 
$chnit! A-B-C 

Abb.139. Einarmige 
Zylinderfiihrung. 

c 

besondere Mittel zu sagen: Sie ist sehr anpassungsfahig und im Verhaltnis zur 
erzielten Genauigkeit wirtschaftlich herzustellen. Sie laBt sich so anordnen, daB sie 
den Arbeiter wedel' 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. Normnng. 
Normung ist die Grundlage wirtschaftlicher Planarbeit. Planung und Fest­

legung von Regelformen gestatten sorgsame Auswahl, vorsorgende Beschaffung 
und vernunftige Lagerhaltung von Rohstoffen und ermoglichen es, Einzelteile 
in wirtschaftlicher Menge vorzuarbeiten und diese Halbfertigteile griffbereit zu 
lagern. Normung affnet den Weg zur vielseitigen Verwendung der Einzelteile, 
zu ihrer Austauschbarkeit und schlieBlich zu ihrer Wiederverwendung. Die Ideal­

form der Normung ist erreicht, welin nur noch der Stempel und 
die Schnittplattenaffnung, also die mit der her-
zustellenden Form zusammenhangenden Teile ~ 
herzustellen sind. Bis diese fertig werden, kon- ~ -l-- ./"j'I: 

nen die ubrigen Teile beschafft sein. Selbst­
kosten konnen in kurzester Zeit ermittelt wer­
den. Die ganze Arbeitsvorbereitung ist damit 
festgelegt. Umfassende Arbeit ist auf diesem 
Gebiete von der Firma Zeiss-Ikon in ihren Nor­

Abb.140. Locher-Ein- malien fUr Schnitt- und Stanzwerkzeuge geleistet 
heit nach HILBERT. worden. Wie bei einem Baukasten konnen hier­

Abb. 141. Stempel­
kopf ans GnLleisen 

nach 
A WF-B1att 5905. 

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

In vielen Fallen wird man nicht einmal die Einzelaufbauteile auf Lager halten, 
sondeI'll fertig zusammengebaute Schnittwerkzeuge, Schnittkasten und Block-
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schnittkasten. Fur weitlaufige Schnitte empfiehlt JIILBERT die Verwendung einbau­
fertiger Lochereinheiten (Abb. 140), die als Freischnitte und als Schnitte mit 
PlattenfUhrung gebraucht werden konnen. Das AWF-Blatt 5904 zeigt fertige 
Schnittkasten und gibt deren zweckmaBige Zuordnung zu den Stempelkopfen 
(AWF 5903) an (Abb. 141). Das AWF-Blatt 5905 zeigt ausfUhrliche Richtwerte 
fUr Schnittgestelle mit Saulenfuhrung in ver.schiedenen Formen. 

VI. Sonstiges. 
34. Aufschllige haben den Zweck, zu verhuten, daB Werkzeugober- und -unterteil 

weiter ineinander geschoben werden als konstruktionsgemaB zulassig ist. Dies 
kann im Betrieb beim Nachfallen des StoBels 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 
Stuck Stahl mit passenden Aussparungen fUr am 
Schnittkasten vorhandene Schraubenkopfe oder, 
wenn diese nicht vorhanden sind. mit Stiften auf 
die Fiihrungsplatte oder an sonst geeignet er­
scheinenden Stellen zwischen Werkzeugober- und 
-unterteil. Meist konnen sie daher auch noch nach-

Abb 142 Rohr Abb. 143. Halbiertes 
traglich angebracht werden (Heft 59, Abb. 83). als ·Auf;chlag. Rohr als Aufschlag. 

Ebenso konnen diese Stucke am Stempelkopf be-
festigt sein, wenn es notwendig ist. Bei Schnitten mit Saulenfuhrungen kann man 
den Bund von :B'uhrungsbuchsen mit Verstarkungen der Saulen zusammen als Auf­
schlag benutzen. Man kann aber auch uber die Saulen rohrformige 
Stucke schieben (Abb. 142). Sollen diese nachtraglich angebracht 
oder eingepaBt werden, so kann man ein Rohr schlitzen oder 
halbieren (Abb. 143). 

35. Aufhanger gebraucht man, urn schwere Schnitte befor- Abb. 144. Anhilnge-zapfen. 
dern zu konnen. Man sieht daher zweckmaBig GewindelOcher 
fUr Ringschrauben nach DIN 581 vor oder fUr Anhangezapfen (Abb. 144). Sie 
konnen auch angeschweiBt werden. Das Loch im Zapfen fallt dann fort. 

VII. Abstreifer, Festhalter, Auswerfer. 
Das mIt dem Stempel - infolge der Reibung zwischen Stempel und Werk­

stoff - emporgehobene Blech yom Stempel zu losen, ist der Zweck des Abstreifers. 
Er steigert die Arbeitsgeschwindigkeit und ist ein Sicherheitsmittel gegenuber 
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 FaIle am Stempelkopf. Er wird seinen Zweck urn so besser er­
fullen, je dichter er den Stempe(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 zerstort wird. 

A. Der feste Abstreifer. 
36. Reine Abstreiferformen. Ein an der Maschine angebrachter Abstreifer 

wird nur wenigen Arbeiten genugen konnen, weil er nach der Stempelform und 
Krabbe, Stanztechnik II. 2. Auf!. 3 
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Wirkungshohe einzustellen sein muBte. Gerade die letzte Forderung bereitet 
einer einfachen, billigen, ubersichtlichen Losung Schwierigkeiten. Die Aus­

fUhrung eines sol chen 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 c dreh­
und einstellbar befestigt, die Schlitze und auf ihrer 
Unterseite Nuten haben. Hieran laBt sich del' eigent­
liche Abstreifer d durch Schraube und Feder anschrau­
ben. Sind jedoch die Augen a an del' Pre sse llicht 

I . I vorgesehen, so hilft man sich mit Abstreiferformen 
wie in Abb. 146 u. 147 . 

....L ___ -1-_-'-.:........ __ .....", ,§ Del' Abstreifer an del' Maschine ist meist nul' fUr 

Abb. 145. Allgemein verwendbarer 
Abstreif('r an drf Pressf', 

rohe Arbeiten an sperrigen Stucken zu verwenden. 
Fur ebensolche Zwecke ist del' Abstreifer del' Abb.148 
konstruiert. Trotzdem er ziemlich dicht uber del' 
Schnittplatte anzubringen ist, erschwert er den -aber­

a Augen an der Pre sse ; b Halte­
bolzen fiir die Arme c; d Abstreifer. 

Abb.Hfl. 

~itl , . 
I 

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

kann. Man stellt 
den Abstreifer 

meist aus gezoge­
nem Stahl her, so 
daB sich eine Bear­
beitung erubrigt. 
- Del' Grundsatz, 
moglichst an Bear­
beitungskosten zu 
sparen, ist in Ab­
bildung 151 u. 152 
weiter ausgebaut: 
eine einfache und 
ubersichtliche Lo­

blick nicht und erleichtert die Werkstoffzufuhr sogar durch 
eine Fuhrungsflache a. Die Herstellung kann man verein­
fa chen nach Abb. 149 
u. 150. Del' Stempel 
ist vollstandig yom 
Abstreifer umgeben, 
so daB die Anordnung 
auch bei Bearbeitung 
dunner Bleche zu ver­
wenden ist. Zwischen 
Schnittplatte undAb­
streifer stehen Zwi­
schenstucke z, so daB 
man die Hubhohe 
leicht je nach del' 
Presse einstellen 

-Io--~- 01 
Abb.150. 

o 
-0 

Abh.148. Abb.149. 

Abb.151. Abb. 152. 
Abb. 148·· '152. Abstreifer an Selmitt- oder 

Frosehplatte. 

sung, abel' fur den Arbeiter nicht ganz gefahrlos. Diese Anordnung ist nur fUr dicke 
Bleche anwendbar, fUr dunne umfaBt der Abstreifer den Stempel nicht genugend. 
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37. Abstreifer,die mit anderen Teilen des Schnittes gekoppelt sind. Der Ab­
streifer a in Abb. 153 ist in die Fuhrungsplatte eingelassen und so ausgebildet, 
daB er den Stempel an seiner ganzen inneren und auBeren Schnittlinie umgibt. 
Die Bohrung b dient zur Fuhrung. Der Stempel muB auf einer Hohe von Hub 
plus Abstreiferstarke die genaue Form des Schnittes zeigen; dahinter genugt 
einfache Zylinderform. Der Abstreifer ist vorsichtig zu befestigen, damit keine 
Spannungen im Stempel hervorgerufen werden. Trotz 

dieser Herstellungsschwierigkeiten wird diese Anordnung J 15. Ib, . , I~~'~'~ I 
wegen ihres einfachen Aufbaus einer solchen mit getrenn- .....: : ~' : . .=== = . 
tem Abstreifer innen und auBen vorzuziehen sein. 

B. Der bewegliche Abstreifer. 
38. Federnde Abstreifer. Sollen napfchenartig gezogene 

Werkstucke oder solche mit hochgebogenen Randern im 
Boden gelocht werden, so benutzt man einen am Stempel 
befestigten federnden Abstreifer. Derartige Abstreifer 

Ahb. 153. In die Fiih~ungsplatte 
eingebauter Abstreifer. 

" Abstreifcr; b Stempelfiihrung. 

haben, da sie am Werkzeugoberteil sitzen und mit dem Stempel zusammen hoch­
gehen, noch den Vorteil, daB der Arbeiter beim Einlegen der Werkstucke eine gute 
Sicht bekommt und daB der Abstteifer als Festhalter 
wirkt, da er sich eher als der Stempel gegen das Werk­
stuck preBt und es wahrend des Schneidens festhalt 
(Abb. 154 .. '157). 

Je nach Art und Anordnung der Stempel werden in 
der Abstreiferplatte ein oder mehrere Bolzen verschraubt, 
die im Stempelkopf aufgehangt sind und ein Herabfallen 
der Platte verhindern. Urn den Druck federnd aufzu- Abb.154. F edernde Abstreifer 

mit Gummipolstern. 
nehmen, benutzt man Gummipolster (Abb. 154). Bei 
diesem genugt die Reibung infolge der groBen Beruhrungsflache, um ein Verschieben 
der Abstreiferplatte gegen den Stempelkopf zu verhindern. Gefahr fUr den Stempel 

C~===~~~~:AbSfreiter u. k.sf!Jqlfer 
~:t:::::::=:t:~=tAbstreiter tL 
r ___________ ~ ksMolfer 

besteht also nicht. Nach­
teilig ist der groBe Platz­
bedarf fUr die Gummi­
polster, die auch zusam-

Abb.155. F edernder Abstreifer Abb.156. Federnder nnd gefiihrter Abb.157. Bolzenfiihrung der 
nnd Festhalter. Abstreifer nnd Festhalter. Stempel als Abstreiferfiihrnng nnd 

a Anfhangeschranben ; b Fiihrungsbolzen. Anfhangnng. 

mengedruckt genugend Raum haben mussen. -- Die Verwendung von Schrauben­
federn beseitigt dieses "Obel (Abb. 155 .. ·157). Die Federn werden so angeordnet, 
daB sie die Schrauben- oder Fuhrungsbolzen umgeben. Bei BolzenfUhrungen ist 
es zuweilen moglich, diese gleichzeitig als AbstreiferfUhrung zu benutzen (Abb. 157). 
Wahrend Gummipuffer nur bei verhaltnismaBig geringen Zusammenpressungen 
unbedenklich anzuwenden sind, kann man die Federn ganz den Verhaltnissen 
entsprechend auswahlen und durch Vorspannen die Sicherheit des Abstreifens 

3* 
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steigern. Es besteht die Gefahr, daB die Abstreiferplatte sich gegen den Stempel­
kopf verschiebt (z. B. in Abb. 155). Deshalb wird sie haufig besonders gefiihrt, 
meist durch Bolzen, die wie in Abb. 156 in der Abstreiferplatte oder wie in 
Abb. 157 im Stempelkopf befestigt sind. Die verlangerten Kopfe der Fiihrungs­
bolzen in Abb. 157 fiihren sich in der Schnittplatte, so 
daB also diese Konstruktion eine Vereinigung von Ab­

Abb.158. Abstreifer, naeh dem 
Werkstuck gestaitet. 

streifer, Festhalter und Parallel­
fiihrung darstellt. 

Nicht immer muB der Ab­
streifer flach sein. Bei schweren 
Schnitten, die groBere Bewegun­
gen im Werkstoff erwarten las­
sen, wie z. B. beim Lochen von 
GefaBen, sind besondere Formen 
nicht zu umgehen (Abb. 158). 

Damit der Abstreifer sicher 
arbeiten und auch als Festhalter 

a federnde Platte; b Abstrei- b ht d k B Abb. 159. Zweiteilige Abstreifer-
fer; c Werkstuck. ge rauc wer en ann, mu platte. 

er iiber die Stempelunterkante 
hinausgehen (s. Abb. 154) . Bei Werkzeugen ohne Fiihrung wird dadurch das Ein­
richten erschwert. Fur solche Falle wahlt man daher zweiteilige Abstreiferplatten 

f'-r'-" --L......J.,-JII , 

Abb. 160. Auswerfer, dureh 
die Presse betiitigt. 

(Abb. 159), bei denen der untere Teil zum Einrichten ab­
genommen werden kann. 

39. Abstrcifer als Auswerfer. Auswerfer dienen am 
\Verkzeugunterteil denselben Zwecken wie Abstreifer. Die 
Auswerfereinrichtungen, die sich zuweilen an den Maschinen 
finden, werden zur Bewegung der unmittelbaren Auswerfer 
oder Abstreifer benutzt (Abb. 160): Die in der Platte ver­
schraubten Bolzen gehen durch das Werkzeugunterteil; 
ihre Bewegung erhalten sie durch Hebelubertragung von 
der Maschine. Derartige Anordnungen sind einfach und 
haben den Vorteil der Zwangslaufigkeit. ,Jedoch wird die 
Auswechselgeschwindigkeit (z. B. beim Schleifen) beein­

Abb. 161. Federnbetiitigter trachtigt. - Mit dies em Nachteil hat man bei der Betati-
Auswerfer. gung des Auswerfers durch Federn nicht zu rechnen. Fur 

Abb. 162. Auswerfer mit meh-
teren Auswerferstiften. 

a Stiftsehraubpn; b Spann­
platte; c WiderJager fUr die 
Feder; d A lIswerferstifte ; 

e Auswerfer. 

den verhaltnismaBig groBen Locher der Abb. 161 sind nur 
drei oder vier Federn notwendig, je nach der verlangten 
Lange. Ihre Versenkung in der Grundplatte verhutet ein 
Ausknicken. Die Abstreiferplatte kann sich gegenuber dem 
Werkzeug nicht verschieben, weil sie sich in der Schnitt­
platte fiihrt. Allerdings lassen sich die Federn nicht nach­
stellen. Bei Verbundschnitten wurden bei mehreren Aus­
werferplatten zu viele Federn notwendig. - Abb. 162 
zeigt, wie hier Abhilfe geschaffen werden kann. Der Aus­
werfer ist unter dem Werkzeug angebracht, doch reichen 
Teile durch den WerkstoffdurchlaB im Pressentisch und 
sind so leicht zu beobachten und zu regeln. Sobald das aus­
zuschneidende Blechstuck zwischen Stempel und Aus~ 

werferplatte e festgeklemmt ist, beginnt der Schnittvorgang, wobei der Stempel 
vorgehend durch Stifte und Platte die Feder spannt. Diese Spannung befOrdert 
das ausgeschnittene Stuck, immer noch eingespannt und flach gehalten, beim 
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Zuruckgehen des Stem pels auf das Werkzeugunterteil, wo es dann leicht weg­
genommen werden kann. Die Anordnung ist sehr anpassungsfahig, z. B. konnen 
so mehrere ringformig ineinander arbeitende Auswerfer bei Verbundschnitten 
arbeiten. - Der Auswerfer Abb. 163 arbeitet nach demselben 
Grundsatz, laBt aber die Moglichkeit offen, Abfallstucke durch- I 
fallen zu lassen. - Abstreifer und Auswerferplatte des zur Her-
steHung von Ankerscheiben dienenden Schnittes sind im oberen I 
Teil der Abb. 164 dargestellt. Diese Losung war zu wahlen, I 
weil das Arbeitsstuck richtig und sicher abgestreift werden ~I " ~ 

muBte, aber eine Pre sse mit Abstreifer und 0 ' 0 

Auswerfer, auf denen solche Arbeiten ge- ' . , 
wohnlich hergestellt werden, nicht zur Ver- ,i Ii: 
fugung stand. Infolge der groBen Schnitt- I 

flache ist die hinter dem Abstreifer not- Auswerf!~~~~~3~ng mit 
wendige Kraft recht betrachtlich, so daB DurchfallOC~ttfiir Aus-

f 

B F d d G . I schm e. 
ewegung durch e ern 0 er ummlpo ster 

wegen des beschrankten Raumes nicht in Frage kommt. Ab­
streifer d und Auswerferplatte l sind in der gewohnlichen 

a 

, , 
.------+ t-------.. 

: I r' , I I 
I I , 

D D- -
Scllnfll/lltTfleJ 

Abb. 164. Be wcgliche Ab troiler nnd 
Au. werf r am \\'crk7.cugobc rtcil. 

Weise durch Bol­
zen b und Stifte c 
an einem Querbal­
ken a befestigt . 
Dieserhatinsenk- , 
rechter Richtung 
zwischen Stempel­
kopf und Kopf­
platte Bewegungs­
freiheit. Beim Nie­
dergang des Stem­
pels werden Ab­
streifer und Aus­
werfer mit ab-

if K opfplattc: Il b~w i!liehcr QIl rbnlk~n ; warts gehen, bis 
b Al1fhii ngcbol7.rn fiir d Abstrc ifc r ; c tiftc £ l 
Iiir I AIl"werrer n . Abstn'ifer ; 9 Slemp I der Auswerler ge-

I chniltplaUe. gen die Schnitt-
platte f stoBt. Dann muB der Querbalken a in die Hohe gehen. Nach Beendigung 
dieser Bewegung sind die Bleche getrennt. Das Werkzeugoberteil geht zuruck. 
Infolge der Reibung zwischen dem Querbalken a und dessen Fuhrung wird der 
Abstreifer folgen, bis er seine Kraft zu auBern hat. Dabei reiBt der Abstreifer 
den Querbalken a in seine Tieflage herab und wirft durch Auswerfer l aus. 

40. Das federnde Glied. Mit dem federnden Abstreifer sind die Federn als neuer 
l'I:Iaschinenteil aufgetreten. Einen Berechnungsbehelf fur die Bemessung von 
Federn stellt das in Heft 59, S. 13 dargesteUte Diagramm dar. Die Federn spannt 
man mit etwa 1 bis 1,5 kg je mm Schnittlange des Stempels vor und legt der 
GroBenbestimmung eine Belastung von etwa 10% des Schnittdruckes zugrunde. 
Die Lange des Federungsweges ergibt sich aus der Werkzeugkonstruktion. Ais 
Federungsstoffe kommen Stahl und Gummi in Frage, Stahl als Schniuben-, Puffer­
und Blattfeder, Gummi in geschichteten Platten und Ringen. Bei den Schrauben­
federn ist runder Drahtquerschnitt vorherrschend. Urn allen Anforderungen mit 
Riicksicht auf Platz, Federungsweg und Empfindlichkeit geniigen zu konnen, findet 
man aber auch quadratische, elliptische und flache Querschnittsformen. Bei 
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Pufferfedern, die fUr hohe Drucke bestimmt sind, ist ein hochkantstehender, nach 
den Enden zu verjungter Stahlstreifen spiralig gewickelt. Je 'nach Beanspruchung 
auf Zug oder Druck ergeben sich verschiedene Einbauformen. Zugfedern werden 

Abb. 165. Einbauformen von Zugfedern. 
a mit Ring; b mit halber Ose; c und dOse mit eingewickeitem Ring bei hoher 
Reibung; e kegelig verjiingt mit eingewickelten Ringosen, Haken oder Gewinde· 
bolzen; t diinne Zugfeder; (j eingedrehtes zylindrisches Endstiick; h eingedrehte 
flache Endstiicke aus Blech; i .l!'edergange eingebettet mit nach auBen gebogenem .l!'edercnde. (Nach Werk· 

zeugmasch. 1929 S. 143.) 

mittels then, Haken, Ringen einfach eingehiingt (Abb.165). In Abb.166 sind 
einige Einbaum6glichkeiten fur Druckfedern zusammengestellt. Genugt eine 

~ ';k 
~ 
~ 

Jl\~ I , 
I I 

~ ~ I I '" 
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Abb. 166. Einbaubeispiele von Druckfedern. 

:Feder nicht, so kann 
man auch mehrere 
ineinander anordnen. 
Mussen Stanzteile 
durch das Innere 
einer :Feder hindurch· 
bef6rdert werden, so 
muG ein Rohr im 
Inneren der Feder 
angebracht werden, 
damit sich das Stanz· 
teil nicht in der Fe· 
der fangen und den 

'" Einsenkung; b .l!'ormschraube; c ausweichender Schraubenbolzen; d Einbau· Durchgang versper. 
beispiel fiir Pufferfeder; e Druckfeder als Zugfeder angewandt. 

ren kann. Die Druck· 
federn sind im DIN· Blatt 2075 genormt. Daraus ergibt sich, daB auch Abstreifer· 
elemente fUr Pressen und Werkzeuge entworfen werden k6nnen, wie in Abb. 167 

Abb.167. Abstreiferelement. Abb. 168. Einbaubeispiele fiir 
Gummiringpuffer. 

dargestellt. Die HUlse hat 
das Federungsspiel gegen St6-
rungen von auBen zu schut· 
zen und das Ausknicken 
der :Feder zu verhuten. Die 
Schraube selbst ist mit einer 
Durchfa1l6ffnung versehen. 
Der Teller dient dem Auf· 
satz der Auswerferstifte. 

Gummipuffer haben 
den V orteil der gleichmiiGigen 
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 ungleichmaBiger Belastung neigen sie sonst dazu, in sich abzu· 
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gleiten. Mit Einlegearten wie in Abb. 169 kann man dem entgegenwirken. Nach­
teilig bleibt del' groBe Raumbedarf infolge del' Querausdehnung. Diese wiederum 
kann man benutzen, urn eine verstarkte Kraftwirkung in nul' einer Richtung zu 
erzwingen, wie dies z. B. in Abb. 169 geschehen ist. In diesel' ist den Auswerfer­
stiften mit Rucksicht auf ungleichmaBige Werkstoffdicke 
Ausweichmoglichkeit in ein vollstandig gekapseltes Gummi­
polster gegeben. 

Ahnliche Verhaltnisse kann man durch Luftkissen er­
zielen. die den Vorteil haben, daB ihr Druck genau den 
vorgeschriebenen Umstanden entsprechend gesteuert wer­
den kann. 

C. Her Auswerfer rechtwinklig zur Stempel­
und 'Verkstoffbewegung. 

Bisher hatten Festhalter und Auswerfer in erster Linie 
Abb. 169. Gekapseltes Gummi· 

den Zweck, die Arbeit des Abstreifers zu vervollstandigen. polster. 

}loglich wurde dies Zusammenfassen von Arbeitsgangen, 
weil die hierzu notwendigen Bewegungen sich unmittelbar von del' Schnittbewe­
gung ableiteten. Anders liegt del' Fall, wenn :Festhalten und Auswerfen Haupt­
tatigkeiten werden, unabhangig yom Abstreifer, wenn sie nicht in del' Schnitt­
richtung, sondern in del' Bewegungsrichtung des Stanzteils arbeiten. 

1m 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
arbciteten Teils notwendig sind. 

Bei allen dies en Am;fiihrungsformen treten zur Bewegungsumleitung die Bau­
teile wieder auf, die schon bei del' Besprechung del' PreBdruck-Richtungsanderung 
in Abschn. 20 el'wahnt sind. Es genugen hier also Hinweise auf die gangbal'en Wege. 

41. Von Hand bewegter Auswerfer. Solche Auswel'fer nehmen 
Formen an wie Abb. 170. In del' Zwischenlage a zwischen Schnitt­
platte und Abstreifer liegt 
vel'schiebbar eine Schiene b, 
die von Hand durch den H Q " ~ 
Druckknopf e bewegt wird. U b :.,0. r:-; i::1 i. ':'9: ~ 
Sie hat Kurvenflachen c, die 

e 

Stifte d verschieben. VOl' 
diesen Stiften ruht das aus­
geschnittene odeI' gelochte 
Stuck, das hierdurch seitlich 
aus dem Werkzeug bewegt 
wird. Federn f bringen Stifte 
und Schiene in die Ausgangs-I .. k Abb. liO. Yon Hand bewegter Auswerfer. 
age zuruc . a Zwischrnlage fiir das Wcrkstiick; b Schiene 

42. Sl'lbsttiitiger Answer- mit Kurven c; d Auswcrfer; e Druckknopf; 
fer (Abb. 171). Seine Wir- I Riickzugfedern. 

Abb. 171. Selbst· 
tatigcr Auswerfer. 

kung beruht darauf, daB das Stanzteil von dem Stempel beim Ruckgang mit in 
die Hohe genommen wird. Infolge del' abgeschriigten Fliiche wird del' Auswerfer 
zuruckgedruekt und die :Fedel' gespannt. Nach dem Abstreifen entspannt sieh die 
:Feder wieder und befordert das nunmehr frei bewegliehe Stanzteil wenigstens so 
weit aus dem Werkzeug, daB es be quem zu fassen ist. Wo viele Stempel gleieh­
zeitig durch das Bleeh gehen, kann man je einer Gruppe Stempel einen Auswerfer 
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zuordnen (Abb.172). Der Abstand vom Stempel zumAuswerfer darfnicht zu groB 
sein, damit das Werksttick beim Hochgehen den Auswerfer spannen kann. Bei 
groBeren Abstanden wird namentlich bei dtinneren Werkstticken der Auswerfer 

10 QlJ 

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

Abb.174. Vom Stempelkopf bewegter Aus-
werfer. 

tiber dem Stanzteil stehen bleiben, dieses bei 
der Aufwartsbewegung des Stempels mit dem 
Stanzteil also verbiegen und an den Stempel 
festklemmen. Die Wurfkraft, d. i. die Feder-

Abb. li3. llochheben des Blechstreifens zum Auswerfen. 

starke der einzelnen Auswerfer, muB sich nach 
dem vor ihnen liegenden Werkstoffgewicht 
richten. 

i St,ift am Stempelkopf; x dessen Weg beim 
Abgang des Stempels; y des sen Weg beim 
Aufgang des Stempels; a erhabenes Kurven­
stiick; b Steuerhebel wird durch c Biigel 
und rl Feder in senkrechter Lage gehalten; 

e Stofistange; f Auswerfer. Der in Abb.173 dargestellte Auswerfvorgang 
ist insofern bemerkenswert, als der Blechstreifen 

zum Auswerfen hochgehoben wird, so daB das fertige Sttick unter dem Streifen 
aus dem Werkzeug einer schragstehenden Presse herausgleiten kann. 

43. Vom 'Stempelkopf bewegter Auswerfer (Abb. 174). Am Stempelkopf ist ein 
Ausleger mit einem Stift angebracht, der beim Abwartsgang einen Hebel zuruck­
druckt und damit gleichzeitig den Auswerfer. Eine Kurve am Hebel schiebt beim 
Aufwartsgang den Auswerfer gegen das Stanzteil. Danach bringt ihn eine Feder 
wieder in die Ausgangslage zurtick. 

VIII. Werkstoff- und "r erkteilfiihrungen. 
A. W <,rkstoffiihrungen. 

44. Zweck der Fiihrung. Der Zweck ist in erster Linie: Ersparnis von Stoff 
dadurch, daB dem Arbeiter die Handarbeit erleichtert oder ganz abgenommen wird. 
Demgegentiber spielt die Erhohung der Hubzahl nur eine untergeordnete Rolle. 1st 
ein Arbeiter, nachdem er den Blechstreifen in eine ihm gtinstig scheinende Lage 
zum Werkzeug gebracht hat, im Begriff, die Kupplung der Presse auszuli:isen, so 
wird er sich mit seinem ganzen l\i:irpergewicht tiber die FuBtrittausli:isung beugen. 
Sehr leicht liiBt dabei der von den Handen ausgetibte :Fingerdruck nach und der 
Streifen wird verschoben. 1m gtinstigsten FaIle wird er weitergeschoben und 
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Werkstoff verschwendet; ebenso gut kann er aber in entgegengesetzter Richtung 
verschoben werden. Am Schnitteil wird dann vVerkstoff fehlen, und das Sttick 
ist AusschuB. 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 gefahrdet werden. a b 
Diesen Vorgangen muB eine gute Ftihrung vorbeugen. ~ c;:::::r 

45. Fiihrung in der Schnittrichtung (also meist in senkrechter ~ I I~ 
Richtung). Zur :Ftihrung der Unterseite des Bleches dient ge- Abb.175. 

wohnlich die Frosch- oder Gesenkplatte, der Oberseite die feste ~~f,~~~~~~~:~~,ai~de~~~ 
Abstreifer- oder Stempelftihrungsplatte. Sind diese nicht vor-
handen, so werden besondere Konstruktionsteile notig (Abb. 175a u . b). Die be­
weglichen Abstreifer- und Stempelftihrungen konnen nicht benutzt werden, weil 
sie gerade dann, wenn sie das Blech 
ftihren sollen, sich yom Unterwerk­
zeug entfernt haben. Ragt die 
Schnittplatte aus der Froschplatte 
hervor, kann man eine federnde 
Unterplatte anbringen (Abb. 176), 

Abb. 176. Federnde nachstell-
die sich durch Schrauben genau bare Unterfiihrung. 

auf Hohe der Schnittplatte ein­

Abb.177. Federnde Ober­
fiihrung. 

stellen laBt. Eine Gefahr, daB der Blechstreifen sich verbiegt, besteht dann nicht 
mehr. Wegen des Spiels in der senkrechtcn Ftihrung kann es vorkommen, daB 
gerade tiber der Schnittplatte der Blechstreifim hohl aufliegt: das Werkzeug 
"knallt". Durch die Anordnung nach Abb. 177 kann man sattes Aufliegen erzwingen. 

46. Fiihrung in der Qucrrichtung. Eine vollstandige Querftihrung zeigt Abb. 178. 
Die Abrundungen, die zweckmaBig auch an Ober- und Unterftihrung angebracht 
werden, sollen das Zuftihren des Werkstoffes erleichtern und sind namentlich bei 
Verarbeitung kurzer Streifen zeitsparend. Wo angangig, werden die 
Streifenquerftihrungen zusammen mit der Stempelftihrung bzw. dem 
Abstreifer durch Schrauben, durch PaBstifte oder durch beides befestigt. 

Unter dem Zusammenwirken von 
Vorschub- und FlieBbewegung tritt neben 
den Stempeln der groBte VerschleiB 
an den Ftihrungsleisten ein. Um diesen 
an der wichtigsten Ftihrungsstelle herab­
zusetzen, verwendet man gehartete Schie­
nen oder ersetzt diese durch einzelne 

~
. 0 ~ {]f'(/ndplq//f 
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gehartete Stifte (Abb. 179) . Abb.178. Vallstiindigc Querfiihrung. 

o 

[] 
Abb.179. 
Gehiirtete 

Rtifte 
als .Fiihrung. 

·0 

o 

Haufig Hegen die Betriebsbedingungen 
so, daB eine vollstandige :Ftihrung in der 
Querrichtung nicht angebracht ist (Abb. 180 
u. 181). Bei Abb. 180 ist der Stempel fast 
so groB wie die Blechstreifenbreite: infolge 
des sen verbiegt sich der Streifen nach auGen, 

CJ 1 _______ : 

und um ein Festklemmen in den Ftihrungen Abb. 180. Quer· 
fiihrung var dem 

zu vermeiden, darf das Blech also nur vor Schnitt. 

dem Schnitt geftihrt werden. Rei Abb. 181 

Abb. 181. Einseitige 
Querfiihrung fiir sperrige 

Werkstiicke. 

ist ein sperriges Blech am Rande zu bearbeiten, weshalb nur eine einseitige 
Ftihrung moglich ist. Manchmal gentigt zur Ftihrung ein einstellbares Lineal 
(Abb. 182). Um unter beliebigem Winkel schrag spannen zu konnen, wird in 
Abb. 182 das Lineal durch eine Ausftihrung nach Abb. 183 ersetzt. Dieses Lineal 
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wird durch je eine Schraube in jedem Schlitz festgespannt; der Tisch muB dazu 
paranele Langs- oder Quernuten haben. 

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

Anordnung, die Abb. 184 schematisch zeigt, ist an 
jedem Werkzeug nachtraglich leicht anzubringen. 
An beiden Fiihrungen werden an den beiden Langs­
enden abgewinkelte Osen angebracht, in die man 
zwei Zugfedern einhangt. Wird del' Streifen schmi:i1er, 
so wird die bewegliche Fiihrungsleiste dem Zug del' 
:Federn nachgeben und den Blechstreifen gegen die 
feste Ftihrung schieben. Der Stempel wird also immer 
in genau dem gleichen Abstand von dem del' festen 
Ftihrung zugekehrten Rand des Blechstreifens in den 

Abb. 1R2. Allgemcin Abh. 1h3. Ein- Werkstoff eindringen. Die gewinkelten Osen verhii­
verwendbare Quer- stellbares Linea l 

fiihrung. fiirQuerfiihrung. ten, daB die Federn der Blechzufuhr im Wege sind. 
Die Ausftihrung ist sehr billig, doch ist ihre Betriebs­

sicherheit von vielen Begleitumstanden abhangig. Daher befinden sich in Abb.185 
die Federri in del' riickwarts gelegenen Fiihrung. Die Verwendung von Schrauben-

0-. ,"_ -'::-~:;,:~ 
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Abb.11"14. Abb.11"15. Abb. 1H6. Abb.11l7. 

Abb. 184" '187. Federnde Querfiihrungen mit Schiene. 

federn ist immer mit einem erheblichen Raumbedarf verbunden. Bei Blattfedern 
ergeben sich mehrere Maglichkeiten: Abb. 186, Behelfslasung, da Feder frei liegt. 

Durch Verdrehen und Abspringen kann die Wirkung del' :Feder 
o gestOrt werden. - Will man die beweglichen 

Ftihrungsschienen del' Beeinflussung von 
au Ben entziehen, so kehrt man die Konstruk­
tion urn (Abb. 187). Beide Ftihrungen haben 

o ;4 den Nachteil, daB die :Ftihrungen del' Leisten 
I...-.L:..I... _ _ -£.:.i. I---, sehr kurz sind und weit auseinander liegen. 

Infolgedessen neigen sie zum Ecken. - Eine 
~w. ~. ~. S 

Federnde Querfiihrungen als Schmalfiihrung. bessere Lasung stent Abb. 188 dar. ie er-
schwert die Werkzeugspeisung in keiner Weise , 

da die regelnde Wirkung del' l<'tihrung erst von einem bestimmten Punkte an 
beginnt. Von auBen ist die Fiihrung in ihrer Wirksamkeit nicht zu beeinflussen. 
Von einer Fiihrung dicht neben dem Stempel ist abgesehen, weil Verformungen 
im Abfallstreifen nicht ausgeschlossen sind und die l<'iihrung dadurch behindert 
werden konnte. Als Weiterentwicklung von Abb. 188 ergibt sich das Konstruktions-



Wer kstoffiihrungen. 43 

schema der Abb. 189, in dem die bewegliche }1'iihrungsleiste durch zwei Fiihrungs­
"punkte" ersetzt ist, die sich unabhangig voneinander einstellen, also sich selbst kur-

-0 -0 
0 0 

:0 
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Abb.191. Seitensrhnei- Abb.192. DoppelterSeiten­
der als Querfiihrung. schneider als Querfiihrung. 

Abb.190. Verschiedene For· 
men von Fiihrungen nach 
Dr.·lng. OEHI,ER. (4 Bei· 

spiele.) 

a Seitenschneidcr; a Seitenschneider; b Genau-
b Genaufiihrung; fiihrung; c Vorfiihrung. 
c Vorfiihruug. 

zen Breitenande· 
rungen des zu fUh­
renden Bandes an­
passen konnen . .Ahn­
liche AusfUhrungen 
gibtAbb.190 wieder. 

W 0 die selbsttatigen Fiihrungen dieser 
Art den an die Genauigkeit des Arbeits­
Iiltiickes gesteHten :Forderungen nicht mehr 
geniigen konnen, verwendet man mit Er­
folg Seitenmesser (Abb. 191 u. 192). Der 
rohe Blechstreifen gleitet mit Spiel im er­
sten Teil der }1'iihrung c, bis er vor die ver­
engte GenaufUhrung b sti"iBt. Beim ersten 
Arbeitshub gibt der Seitenschneider adem 
Blechstreifen genau die Breite dieser Fiih­
rung. Beim zweiten Hub wird der erste 
Teil ausgeschnitten und del' Streifen fUr 
den zweiten seitlich beschnitten, usw. bei 
jedem Hub. Mit der Fiihrung ist also 
gleichzeitig ein Anschlag verbunden. Zwei 
nicht zu vermeidende Verluste bringt diese 
Anordnung mit sich: der Streifen muB urn 
den Betrag, urn den der Seitenschneider 
vor der vorderen Fiihrung vorsteht, breiter 
sein als gewohnlich - del' AbfaH wird also 
groBer -, und del' Seitenschneider bedingt 
erhohten Kraftbedarf. Die hoheren Ko­
sten miissen durch die infolge der groBeren 
Genauigkeit erzielten Vorteile aufgehoben 
werden. Moglich sind auch Vereinigungen 
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Abb. 193. Seitenschnei· 
der uud federnde Quer· 

fiihrung. 

von einfachen Seitenschneidern mit selbst- Abb.194. lIIittcnausrichter fiir genaues Arbeiten. 

1 d F ·· h d h F d d k a Lochstempel; b Abschneidemesscr; c gemeinsame rege n er u rung urc e er ruc . Schnittplatte; d ]'iihrungsplatte; e Stempelfiihrungs. 
Abb. 193 stellt eine der moglichen For- buchse fiir a; t Stempelfiihrungsbuchse fiir b; (! und h 
men dar. bewegliche Querfiihrungen mit angeschraubten gehar­

teten Fiihrungsbalmen ;; Ie Schlitten mit den Zen· 
Sowohl durch federnde }1'iihrung als ' trierarmen r und s; I Kurve zur Betatigung von k; 

n Spannfedern; m Riickzugfedern; 0 und p Zentricr· 
auch durch den einfachen Seitenschneider kurven in den beweglichen Querfiihrungen g und h 
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(Abb. 191) erhalten die Ausschnitte einen bestimmten Abstand von der einen 
Streifenseite. Mussen die Locher jedoch genau in der Mitte liegen, so wahlt man 
zwei Seitenschneider (Abb. 192). Der Verlust an Werkstoff ist dann zwar doppelt 
so groB, aber es ergibt sich so die genaueste Fiihrung. - 1st solch eine Fuhrung 

im Betrieb zu teuer, so verwendet man Streifen­
fUhrungen z . B. nach Abb. 194 fUr die Rerstellung 
einer Blattfeder nach Abb. 195: a ist der Loch­
stempel, b das Abschneidemesser, c die Schnitt­
platte, d die Fuhrungsplatte, darin eingesetzt die 

Abb.195. Arbeitsmuster , gcnau in der Fuhrungsbuchsen e und f· Rechtwinklig zur Vor-
Mitte zu lochen. schubrichtung ist in die :FuhTungsplatte eine Nute 

fur die beweglichen Einstellbacken g und h ein­
gearbeitet, die durch die Backen i den Blechstreifen rechts und links fassen. Durch 
zwei Nuten 0, p in den Einstellbacken und durch zwei Leisten r , 8 bewegt' der 
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Abb.196. 

Mittenausrichtung durch 
Richtprisma a. 

Schieber k die Einstellbacken gleichmaBig zur Mitte. 
Der Schieber k erhiilt· seine Bewegung von den 
Kurvenfliichen am Bol­
zen l. Z um Ausgleich VO,1 

Unterschieden in den 
Bandbreiten sind zwei 
Querdruckfedern m an­
gebracht, fUr den Ruck­
zug die Federn n. Fur 
ganz einfache Falle der 
Mittenausrichtung des 
Blechstreifens wahlt 
man ein Richtprisma a 

Abb. 197. Mittenausrichtung durch 
Schieber und Schienen. 

a gesteuerte Fiihrungsplatten; 
b Durchgang fiir den B1echstreifen. 

(Abb. 196), das am Stempelkopf federnd aufgehiingt und vorn in der 
Fuhrungsplatte gefUhrt ist . 

Vertragt der Werkstoff an seinen oberen Kanten nicht derartige Aus-
richtkriifte, so kann man, wenn man das Richtprisma am Streifeneintritt 

und -austritt anbringt, mit den Schriigen auch zwei Leisten a (Abb. 197) gegen 
den Werkstoffstreifen drucken: Bei der Bemessung der Schrauben und fUr den 
Hub des Werkzeugs ist zu beachten, daB je ein Teil des Rubes bzw. der Aus­
weichmoglichkeit der Schrauben fUr das Spannen, fUr das Schneiden selbst (Blech­
dickel, fUr 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 fuhren, 
langst nicht erschopft. Der Zwang, eine Fuhrung den Betriebsverhiiltnissen anzu­
passen, wird noch manche Losung finden lasFen. 

47. Anschliige. Wiihrend die Fiihrungen in senkrechter und in der Quer­
richtung namentlich zur Erhohung der Arbeitsgenauigkeit und der Vorschub­

geschwindigkeit dienen, soIl der Blechstreifen durch Anschlage, 

l j Fang- und Aufhiingestifte genau eingeteilt und vollkommen 
. ausgenutzt werden. Anschlage 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 be quem anzubringen und 

bereiten beim Nachschleifen selten Schwierigkeiten. Sie sind jedoch oft nicht uber­
sichtlich. AuBerdem behindern sie die Bewegungsmoglichkeit des Streifens im 
Werkzeug, da der Streifen nicht uber 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
Hinge einzustellen. In der Herstellung sind sie billig. 

Wiederholen sich bestimmte Abschnittlangen, so kann man leicht schaltbare 
Anschlage anbringen. Dies kann nach Art der Abb.201 oder ahnlich wie bei 

einer Revolverdrehbank geschehen, indem man die 
Drehachse der Schalttrommel waagerecht lagert. Bei 

Ii 1-
groBeren Anschlag­
langen ist zu beach­
ten, daB der Blech­
streifen herabhangt. I I ' \ 

/.QcIIslempel 

Abb.199. Einstellbarer 
Anschlag. 

Abb. 200. Anschlag mit Fcin­
einstellung. 

Abb.201. Auf verschiedcne 
Lange einstellbarer Teller­

anschlag. 

Urn ihn aufzufangen und zu stutz en , bildet man die Anschlagnase nach Abb .. 202 
aus. Ihre besondere Gestaltung ist dadurch bedingt, daB das abgeschnittene 
Blechstuck,ohne das Werkzeug zu bescha­
digen, ohne die Werkzeugbeschickung zu 
behindern, abgleiten konnen muB. 

Mit der Abb. 200 soIl gleichzeitig dar­
auf hingewiesen sein, daB zwischen erstem 
Schnitt und Anschlag noch V orschub­
felder liegen konnen, sei es - wie im 
vorliegenden Fane -, urn Raum fiir Blech­

Abb.202. 
Anschlagnase. 

Abb. 203. Selbsttatiger federn­
der Anschlag. 

a Anschlagfliiche; a Fiihrungsplatte; b Schnitt­
b Auffangfliiche; platte; c Blattfeder; d An­
c Stiitzflache. schlag; e Vorschubrichtung. 

fuhrung und Abbeforderung des Abschnittes, sei es, urn gute Ubersicht zu gewinnen. 
Anschlage sind demnach zweckmaBig fur Schnitte, in denen nur abgeschnitten 

wird, also an der Werkzeugausgangseite kein Gitter stehen bleibt. MuB man 
bei A usschnitten aus irgendwelchen Grunden ,4lJfqllschneider 

(00:;:1 
Ab/'qllschneider Schni#s!empd 
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dennoch Anschlage 
anwenden, so be­
nutzt man einen 
federnden Anschlag 
(Abb. 203). Durch 
das Hera bhangen 
des Blechstreifens 
im Augenblick des 
Abstreifens kommt 
er auBer Eingriff 
und setzt sich auf Aufsiclltquf dosWt'I'ktl'tljlll1lel'tell 

das Blech auf. Beim Abb. 204. Schnittwerkzcug mit 
Vorschieben des Ble- Abfallschneider. 

Stonzte/~ 

tJf% \b9 

Abb.205. Schnittwerkzcug mit Streifen­
trenner. 

ches fallt er selbsttatig wieder in ein Loch ein. 1st auch dieser Weg nicht gangbar, 
so muB man das Gitter vor dem Anschlag bei jedem Vorschub wegschneiden 
(Abb.204) oder wenigstens die storenden, d. h. die dem Anschlag im Weg stehen­
den Stege des Gitters beseitigen (Abb. 205, s. auch Heft 44, II. Aufl., Abb. 95) . 

Ahnlich wie man den Seitenschneider als Anschlag benutzt, kann man auch 
ein Messer von Vorschublange anbringen, das dem Anschlag den Weg frei macht. 
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Das wird darum notig, weil man selten das Gitter iiber den Anschlag he ben kann, 
ohne des sen Wirksamkeit zu beeintrachtigen. Bei Stiften (s. Abschn.48) ist das 
dagegen meist leicht moglich. 

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

Abb. 206. Beweglicher 
Anschlag. 

schlag und ermoglicht, den Blechstreifen durchzuschieben. 
Beim Loslassen des Hebels falIt 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 sto13t. Die Bohrung in der Fiihrungs­
platte muB 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 miiBte 
und den Schnittvorgang gefahrden wiirde oder selbst beim 
Schneiden festgeklemmt werden konnte. 

48. Fang- und Aufhangestifte. Anschlage sind in ihrer Form groBeren, nicht 
einfachen Schnittformen nur schwer anzupassen. Man wahlt daher in solchell. 

3 

Fallen Fangstifte. Wie Abb. 207 zeigt, sind 
sie au13erst anpassungsfahig. ZweckmaBig 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 konnen, und weil sie ausreichend 
weit von der stark belasteten Schnittkante weg­
stehen. Wenn notig, macht man sie deshalb 
hakenformig (Abb.208). Die Hakenspitze solI 
moglichst nicht unter 3 mm dick sein, da sonst 
das Anschlagen zu schwierig wird. Der Haken 

Abb.207. Aufhiingestifte und Fangstifte. muB satt und an der Anschlagstelle scharfwinklig 
an der Schnittplatte anliegen, dam it im Laufe 

der Zeit der Blechstrefen nicht unter den Haken gezogen, dieser also aufgebogen 
wird. Bei Schnitten mit Stempelfiihrungsplatte ist es immer empfehlenswert, die 

Fiihrungsplatte beim Fangstift frei zu arbeiten, um das Ge­
fiihl beim Anschlagen durch das Auge zu unterstiitzen. 1st 
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. Hakcnanschlag. breite jedoch nicht anbringen, da nur bei zwei Stiften die 
Gewahr 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 x-x dem Blech 
geniigend Steifigkeit gegen Ausbiegen zu geben. Aber auch der umgekehrte Fall 
kann eintreten, namentlich bei der Verarbeitung dickerer Bleche: der Fangstift 
vermag den Flie13bewegungen des Bleches nicht standzuhalten und wird ab­
geschert. Wenn ein zweiter Fangstift diese Erscheinung nicht zu beheben ver­
mag, ordnet man den Stift als Aufhangestift an. In Abb. 207, 1 u. 2 sind beide 
Arten Stifte eingezeichnet, um den bestimmenden Unterschied klar zu zeigen. 
Selbstverstandlich kann in jedem Fall immer nur die eine oder andere Art benutzt 
werden. 
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Beim Fangstift wird der Blechstreifen erst angehoben, dann vorgeschoben. 
Dabei fangt sich der Stift in dem zuletzt hergestellten Loch. Beim Aufhange­
stift wird dagegen der Streifen zunachst vorgeschoben, iiber den Aufhangestift 
gehoben und dann gegen den Stift als Anschlagzu­
riickgezogen. Der Aufhangestift 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 Werkstotf die Neigung, sich 
zwar gegen den Fangstift zu schieben, aber sich vom 
Aufhangestift zu entfernen; aber es liegt die Gefahr 
nahe, daB beim Aufhangen selbst der diinne Steg 
sieh verbiegt, der Vorschub des Streifens also zu 
klein wird. Bei der Anordnung von Aufhangestiften 
ist also immer darauf zu achten, daB an den Anschlag- L;d7lk:ell~ 
stellen der Steg des Abfallstreifens so stark bzw. Abb. 209. Ersatz von Anschliigen 
so gelagert ist, daB er geniigend Steifigkeit gegen durch ein Liehtkreuz zur Einstellung 

Durchbiegen und Durchfedern besitzt. nach Kiirncrsehlag oder AnriC. 

Wo nach AuriB oder Kornerschlag gearbeitet werden muB, ist die Verwen­
dung von Anschlagen unmoglich. Man sucht sie durch Lichtkreuze zu ersetzen 
(Abb.209). 

B. 'Verkteilfiihrungell. 
49. Lochsucher als Fiihrung. Bei vorgelochten Stiicken benutzt man zweck­

maBig den Lochsucher. Er findet darum namentlich bei :Folgeschnitten Ver­
wendung und arbeitet meistens mit einer der oben beschriebenen :Fiihrungen fUr 
die Senkrecht- und Querrichtung zusammen, sozusagen als Ersatz fUr einen An­
schlag oder als Erganzung 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 ungefahr urn die Mittenentfernung zwischen zwei Unterlagscheiben weiter­
geschoben, so dringt, bevor der auBere Rand ausgeschnitten wird, ein im Stempel 
befindlicher Stift mit Abrundung in das zuerst geschnittene 
I~och und bringt den Blechstreifen so unter den Stempel, 
daB die Ausschnitte genau zentrisch werden. Eine Abrun­
dung oder kegelige Zuspitzung solI es dem Lochsucher er­
moglichen, selbst bei ungenauer ZufUhrung in das Loch zu 
dringen und die richtige Schnittlage zu erzwingen. Der 
Lochsucher muB in seinem oberen Teil natiirlich zylindribch 
sein und die A bmessungen des inneren Loches 
haben unter Beriicksichtigung des zur Pas sung 
gehorenden Spiels. 

Aus Abrundung an der Spitze, Kegel und 
zylindrischem Rand ergibt sich der Zentrier­
weg, d . h. die GroBe, urn welche der Lochsucher 
das zugefiihrte Werkstiick zurechtriicken kann. 
Werte hierfiir sind im AWF Blatt 5970 vor­

~ 
W 

Abb. 210. Loch­
sucher. 

a Zentrierweg; 
b Zcntrierhub. 

Abb. 211. Loehsueher in vier 
verschiedcnen Anordnungen. 

geschlagen; Abb. 210 ist diesem Blatt entnommen. Die GroBe b ist gleiC'hzeitig 
ein MaB fUr den Hubverlust bei der Anwendung von Lochsuchern. 

Abb. 211 zeigt mehrere AusfUhrungsformen. AusfUhrung 1 ist bei kleiI,len 
Stempeln allgemein iiblich. Lochsucher und Stempel bestehen aus einem Stuck. 
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 angangig, aus zwei Teilen 
her (Ausfiihrung 2 und 3) und befestigt den Lochsucher durch kegeligen oder 
zylindrischen PreBsitz im Stempel. Ausfuhrung 3 ist insofern bemerkenswert, als 
der Stempel in seinem untereil Ende hohl ist, der Lochsucher also im oberen Teil 
des Stempels befestigt werden muB. Das ist auch notig, wenn der Stempel unten 
aus mehreren Teilen zusammengesetzt ist. Die :Folgeerscheinungen des Hartens, 
Spannungen und Volumenanderungen, gaben den AnstoB zur Ausfiihrungs. 
form 4: ein Stuck 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 Volumenanderungen verzerrte Loch 
geschlagen wurde, dessen Randfestigkeit noch durch Spannungen geschwacht 
ist. AuBerdem kann die nunmehr herzustellende Bohrung fiir den Lochsucher in 
dem weichen Eisen neu angeri8sen werden. 1m Gegensatz zum unmittelbaren Sitz 
im Stempel ist ein genau zentrischer Sitz gewahrleistet. -- Eine Grenze findet die 
Anwendung des Loclisuchers herstellungstechnisch bei dunnen Stempeln, weil 
deren Schnittkante geschwacht wird; auch sind kleine Lochsucher schwierig 
anzubringen. Unter 3 mm sollte man sie nicht ausfiihren. 

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

Bei dunnen Blechen ist der Wider stand des Stanzteils gegen Bewegung groBer 
als die Festigkeit des Lochrandes. Infolgedessen wurde der Lochsucher das Werk­
stuck nicht ausrichten, sondern verbiegen. 

50. Fiihrungen flir runde Teile. In weit hoherem MaBe gilt das oben yom Zweck 
der Fuhrung Gesagte fiir die Bearbeitung ausgeschnittener Blechstucke (Zuschnitte) 
usw. Zweckentsprechend befinden sich die Fuhrungseinrichtungen (Einlagen) fast 

immer am festen Werkzeugunterteil. Bei innen 
vorgearbeiteten Zuschnitten sind Anordnungen wie 
Abb. 212 zu empfehlen, bei auBen vorgearbeiteten Zu­
schnitten Anordnungen nach Abb. 213. Um keine zu­
satzlichen Spannungen in der Nahe der Schnittkante 

Abb. ;o~~ea~~~;t:t~nf~us~~~ftt~unen hervorzurufen, wurde bei Abb. 212 kein PreBsitz, 
sondern die dargestellte Befestigungsweise gewahlt. 

fJ::~j ~I=~I ~!::::jl~film/l1;e Man unterscheidet geschlossene, halboffene und offene 
I r ) I Einlagen. Geschlossene Einlagen sind in reiner Form nur 

I I 
bei Schnitten ohne Plattenfiihrung anwendbar: das Werk-
stuck ist schwer zuzufiihren, 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 umstandlicher als das Einbringen ist das Ent­
fernen der Zuschnitte aus der geschlossenen Fuhrung. Mildern 
kann man diese Schwierigkeiten dadurch, daB man den oberen 
Teil der Einlage schrag ausfiihrt und nur so viel yom geradeu, 
den Zuschnitt umfassenden Teil, stehen laBt, wie etwa der 

Abb.213. Schnitt mit halben Blechdicke des Zuschnitts entspricht (Abb. 213). Man 
offener Einlage. 

vermeidet so gleichzeitig, daB der Zuschnitt, wenn er mit dem 
Stempel aufwarts geht, sich infolge der Reibung an der Einlage verbiegen konnte. 
Bei der hal boffenen Einlage ist der obere kegelige Teil der Einlage nur halbseitig, 
so daB diese Form auch bei Plattenfiihrungsschnitten anwendbar ist (Abb.214). 
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Die Zuschnitte werden von der offenen Seite her zugefiihrt, zu welchem Zweck die 
etwa vorhandene Fiihrungsplatte ausgespart wird . Bei hohen Genauigkeits­
anspriichen und harten Werkstoffen empfiehlt es sich, die Einlage zu harten. 
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Bei offenen Einla­
gen behalt der Zuschnitt 
Bewegungsnioglichkeit 

in einer Richtung, die 
durch Stifte, Anschlage, 
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 Umstan-
den kommt man daher 

Abb.214. Halboffene Einlage 
mit Auswerfer. billiger zum Ziel, wenn 

man die Einlage nur aus 
einzelnen Stiicken der Gesamtform bestehen laBt 
(Abb. 215). Maachmal geniigen schon drei Stifte. 

Die geschlossene und halboffene Form der Ein­
lage vereinigt mit dem Vorteil hochster 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 groBer Teile gestaltet sich schwierig, 
wenn das Werkzeug im Verhaltnis zum Stanzteil 
klein ist. Offene Einlagen erganzt man in solchen 
Fallen zweckmaBig durch Stifte (Abb.216). Diese 
Stifte sitzen meist in Auflegeblechen a, die mit dem 
Schnittkasten verschraub1:; und verstiftet sind. Die, 
Auflegebleche versieht man mit einem Loch, um das 
Stanzteilleicht aus der Einlage entfernen zu konnen. 

Bci Z-formig vorgebogenen Stanzteilen befestigt 
man dieses Auflegeblech um das MaB der Durch­
kropfung tiefer am Schnittkasten. Um winkelformig 
gebogene Stucke zu bearbeiten, geniigt meist die 
offene Einlage, wenn man den Schnittkasten so aus­
bildet, daB der ausgebogene Teil mit der inneren 
:Flache am Schnittkasten anliegt. Eine zweckmaBige 
Einlage fUr niedrige U-Profile zeigt Abb. 217. Bei 

-*. 

J 

E9 

ill-

Abb, 215. Aufl6sung 
der l<'iihrungsieiste 
in einstellbare Fiih-

rungspunkte. 
(3 Beispielc.) 

0 

• 

Abb.216. Offene Einlage mit Fiihrungs­
stiften an einem Auflegebiech. 

a Auflegeblech; b Anlegestifte; c Loch 
in der Aufiage zum AusstoJlen derWerk­

stiicke. 

Werlrsluc/r 

Ie: 
I.' , , 
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-~- --- --------------~-
groBeren U-Profilen genugt die einfache offene Ein- ® ® @ 
lage. Man muB dann den Schnitt so bauen, daB der ,,-.... ----.. 
zweite Schenkel entweder unter dem Tisch der Presse Abb. 217 . Einlage fiir niedrige 

Platz hat, oder daB er uber die Stempelbefestigung U-Profile. 

emporragt. Das'Abgraten und Lochen von Hohlpressungen verlangt entsprechend 
der Pressung ausgearbeitete Schnittplatten und Stempelfiihrungen bzw. Nieder­
halter. Schnittplatte und Niederhalter ubernehmen in diesem Falle die Aufgaben 
einer Fiihrung. 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. Haufig sind Hohlkorper, wie Kapseln, Dosen 
u. dgl., zu lochen. Zum Lochen der Boden dient ein einfacher Bolzen yom Innen­

durchmesser der Kapsel als Ein­
lage, liber die man die Kapsel 
schiebt. Bei hoheren Formen ist 
nur der obere Rand als Fiihrung 

Abb.218. Grundplatte ausgebildet; den unteren Teil des 
als "Einlage". 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 

I I durch ein Gummipolster, das 
L--------' durch Querausdehnung unter dem 

1-a 

Abb. 219. Binlage 
fiir Kapseln. 

PreBdruck sich spreizt und da-
d h . Z t' h b' Abb. 220. Binspannvorrichtung fiir urc eIne en nerung er el- einseitig zu bearbeitende Werkstiicke . 

fiihrt. Votaussetzung ist allerdings, daB der untere a Querfiihrung; b Drehpunkt; c An­
Rand des Werkstiickes bereits beschnitten ist, so daB schlagstift; d Spannhebel mit Hand­

griff. 
das Stiick sich achsengerecht aufsetzen kann. 

52. Festhaltungen muB man benutzen, wenn Einlagen wegen der besonderen 
Form und Werkstoffart nicht zu verwenden sind. 1st 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 Langs- und Quer­
richtung sichert eine Fiihrung a 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. 

Abb. 221. Elnspannen 
eines Winkeleisens. 

1st ein Winkeleisen in 
einem bestimmten Ab­
stand yom Scheitelpunkt 
zu lochen, also in nicht 
starrer Lage, wenn man 

eine Einlage benutz~n wollte, so muB man das 
Werkstiick ebenfalls festhalten, wie dies in 
Abb. 221 ineinfacher Weisedurcheine Schraube 
erfolgt. Statt einer Schraube kann man auch 
Spannhebel und Spannexzenter benutzen. 

53. Gesteuerte Einlagen nnd 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 aucb wohl Schieberzufiihrun-
gen. In Abb. 222 wird der Schieber wahrend des 
Schneidens von der Maschine festgehalten, was 
einem einfachen Anschlagstift vorzuziehen ist. 
Solche Fiihrungengeniigen natiirlich nur beihar­
tem Werkstoff. Weicher wiirde sich verbiegen. 

-
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Abb. 222. Schieber 
als geschlossene Ein­

lage. 

a Schieber; 
b Handgriff; 

c Blockierung beim 
Schnitt. 

In Abb. 221 kann man dies dadurch erreichen, daB man den Biigel mit der 
Schraube im Unterteil verschiebbar anordnet und durch eine Kurve yom Werkzeug-
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oberteil unter Zwischenschaltung einer Feder gegen das Werksttick preBt. Ahn­
Hch kann man bei Verwendung von Spannexzentern und StoBeln eine Hebel­
verbindung einschalten. Eine selbsttatige, be­
wegliche Einlage ist in Abb.223 skizziert. Zwei 
Backen liegen unter Federdruck, gegen den sich 
ein Werkstuck a einfUhren liiBt. Steuert man eine 
dieser Backen starr vom Werkzeugoberteil aus, so 

h d· . £ h F . Z f h Abb. 223. Federnd spannende Einlage hat man sc on Ie em ac e orm emer u u rung. fiir Werkstiick a. 
54. Zufiihrungen. Die bisher besprochenen be-

weglichen Fuhrungen haben den Nachteil, daB sie keinen ununterbrochenen Be­
trieb gestatten. Sie mussen jedesmal nach dem Schnitt zuruckgezogen, geleert, 
wieder gespeist und unter das Werkzeug geschoben 
werden, ohne daB die Maschine wahrend dieser Griff­
zeiten arbeiten konnte. Wo diese verlorenen Zeiten 
EinfluB auf die Herstellungskosten ausuben, ordnet 
man daher eine Zufuhrung nach Revolverart 
an (Abb. 224). Sie ist fUr kleine Klammern entworfen, 
die aus einem kurzen, schmalen Blechstreifen durch 
zweimaliges rechtwinkliges Umbiegen entstehen und 
in ihrem mittleren Stuck zu lochen sind. Wegen des 
geringen Stuckgewichtes ist es moglich, die Teile durch 
Reibung in Bohrungen (b1 · .. b4 ) des Tellers zu fUhren. 
Dieser Teller wird nach jedem StoBelhub urn 900 

von Hand gedreht und in Schlitzen durch einen Tei­
lungshebel festgestellt. Damit die Einstellung genau 
ist,. ist der Hebel nach unten verjungt, so daB Ab­
nutzungen ohne EinfluB auf die Genauigkeit der Ein­
stellung sind. Bei b2 werden die bei b1 gelochten Stucke 

Abb. 224. Zufiihrung nach 
Revolverart. 

o Drehzapfen des Revolvertellers a; 
b ... ·o,Ladebohrungen; 0, Arbeits­
stelle; c Tellschlitze ; d Anschlag-

hebe!. 

durch einen Stift am Stempelkopf nach unten aus dem Revolverteller entfernt. 
Ais umstandlich wird haufig der Zwang empfunden, den Hebel von Hand 

bewegen zu mussen, weil es infolgedessen nicht 
moglich ist, jeden Hub auszunutzen. Abb.225 
zeigt eine selbsttatige Zufuhrung fUr 
schmale Streifen. Ein Kurvenstuck a druckt 
beim Abwartsgang einen Schlitten b entgegen 
dem Druck der Feder g nach links, wobei eine 
Zahnstange f mitgenommen wird. Beim Ruck­
gang von b falIt die an b angelenkte Klinke e 
ein bis drei Zahne weiter nach rechts in die 
Zahnstange ein. Bei der tiefsten SteHung von a 
schneidet der Stempel jedesmal. Am Anfang 
und am Ende besitzt f je einen seitlichen 
Vorsprung h, an dem der Blechstreifen durch 
SchnellverschluB befestigt ist. Ist der ganze 
Blechstreifen durchgelaufen, so wird die Zug­
stange f leicht durch Handgriff k zuruck- Abb.225. Selbsttatige Zufiihrung fiir Streifen. 

a Kurve am StoBel; 0 Schlitten; c Fiihrung 
bewegt und dann der neue Arbeitsgang vor- fiir 0; d Feder flir Klinke e; f Schaltzahn-

1 stange; (/ Riickschubfeder; h Werkstiickstreifen; 
bereitet. Solche Vorrichtungen assen sich sinn- k Handgriff; S Schnittplatte. 

gemaB auch als Teilapparate verwenden. 
55. Teilvorrichtungen. Sind die Mantel von Kapseln oder Rohren zu lochen, so 

spannt man den Stanzteil durch eine Zange von auBen oder einen Spreizring von 
4* 
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innen fest (Abb.226). Ein Ring a· dient der Hulse als auEere Auflage und ver­
hindert ein Aufweiten. Der Spreizring b wird durch den Kegel c auseinander­
gedruckt, wobei er die HUlse gegen den Ring klemmt. Um in die HUlse am Um­
fang Locher einzustanzen, hat die Teilscheibe d entsprechend verteilte Ein­
frasungen, in die ein Schnappstift einfallt. 

Bei selbsttatigem Teilen kommt hierzu noch der Schaltzahn. Eine andere 
Art von Teilvorrichtung zeigt Abb. 227, deren Selbstbetatigung zu Formen fUhrt, 
wie in Heft 44, II. Auf I., Abb. 127 als Zickzackpresse dargestellt. 

56. Getriebeelemente. Beweg­
liche Teile kommen im Stanz-

Abb. 226. Teilvorrichtung zum Lochen 
von Ringen. 

a Auflegering; b Spreizring; c Spannkegel; 
d Teilscheibc. 

Abb. 228. Gelcnkvicrcck. Abb. 227. Allgemein anwendbare Teilvorrichtung 
fUr groBe Scheiben, Hauben usw. 

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

IX. Stapel- nnd Ladevorrichtungen. 
Je straffer die Beschrankung, je ausgesprochener die Massenfertigung, desto 

grOBeren EinfluB gewinnen neben der Wahl der geeigneten Fuhrung fUr das Werk­
stuck die Vorrichtungen fUr die Stapelung und fUr das Heranbringen der Werk­
stucke an die Werkzeugfuhrung. Beim Entwurf sind fUr die Stapelung moglichst 
einfache, sicher arbeitende Vorrichtungen anzustreben, die den Werkstoff so stapeln, 
wie es fur den folgenden Arbeitsgang bzw. fUr die Zubringung der Werkstucke zu 
diesem am zweckmaEigsten ist. Die Stapelvorrichtung einer Maschine muE also 
auf die Ladevorrichtung der im Arbeitsgang folgenden Maschine abgestimmt sein. 



Sta pelvorrichtungen. 53 

A. Stapelvorrichtungen. 
57. Flir 'fafeln, Bander, Streifen. Die Mannigfaltigkeit der vorkommenden 

Stanzformen hat ein Vielerlei an Vorrichtungen gezeitigt. Die Stapelung tafel­
formigen W er kstoffes ist in Heft 44, II. Aufl., Abb.130·· ·132 schon besprochen. 

Fur ban d for mig e n We r k s t 0 ff ist der von der Maschine angetrie bene 
Haspel die einfachste Stapelvorrichtung (Abb.229). Der Antrieb solI mit Aus­
gleichskupplung fUr Bewegungs­
unterschiede sowie mit einer 

Abb.229. Haspel als Stapelvorrichtung fur Abb. 230. Stapelvorrichtung fUr Blechstreifen in drei verschie-
Blechbiinder. (L. Schuler AG., Goppingcn.) denen Anordnungen. (L. Schuler AG.) 

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

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

58. Flir 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 Arbeitsstuck und AbfaH durch die Schnitt­
platte, so konnen sie durch eingeschobene Bleche 
oder Bretter, die bis an die Schnittplatte reichen bzw. 
zwischen je einer Kiste fur Werkstuck und AbfaH 
aufgestellt sind, leicht getrennt werden. Zu weilen findet Abb.231. ll{agazin fur runde Am· 

schnitte. 
man auch Blechtrichter fur das Auffangen nnd Rinnen J! Rohr: " Spannflansch des Roh­
fur das Ableiten der Werkstucke verwendet, wahrend res ; b Bohrung in der Grundplatte; 

c Einschnappstifte; d Haltefedern . 
man den AbfaH 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 auffangt. 
Fur runde Ausschnitte zeigt dies Abb.231. Die aus dem Werkzeug fallenden 
Teile legen sich vor ein Gleitstuck, das im Stapelrohr haftet und schieben es vor 
sich her, damit die Ausschnitte glatt aufeinanderliegen. Der Fiillungsgrad muE 
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scharf iiberwacht werden. Das Rohr wird abgezogen, durch ein neues ersetzt, 
wahrend das gefiillte auf eine Ladevorrichtung geschoben werden kann (s. auch 

Abb. 232. Stapeivorrichtung 
zurn Auffangen von geiochten 

Teilen (Vervielfachung). 
(Maschinenfabrik Weingarten, 

Weingarten/Wiirttbg.) 

Heft 44, Abb. 129). - Abb. 232 zeigt 
eine V orrichtung zum gleichzeitigen 
Auffangen von zwei verschiedenen 
Teilen. Die Auffangschieber konnen 

c b 

Abb. 233. Stapeluug von Scheiben durch Schwer- Abb. 234. Schrauben-
kraft und Stolleidruck in einer Rinne. federn zum Fillien von 

auch auf RoUen laufen oder zu je 
zweien auf Schwenktischen ange­
ordnet sein. 

Stapeivorrichtungen. 
a rechter Fiihrungssteg: 
clinker Fiihrungssteg; . 
b unterer Fiihrungssteg; 
d Werkstiick; 
e Vorschubfedern. 

Nicht immer reicht die Sch wer­
kraft zur Stapelung aus. Dann 
wird entweder die StoBelkraft der 

Abb.230. 
Stapel vorricbtuul! 

gekoppelt mit Anroll­
vorrlchtung. 

(FledermausAG., Erfurt). 

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

Maschine benutzt, wie schematisch in 
Abb. 233 dargestellt, oder es wird eine For­
dereinrichtung, etwa eine Forderschnecke 
(Schraubenfeder),unmittelbarmechanisch 
angetrieben (Abb.234u. 235). FiirKonser­
vendosenboden wird die Anrollvorrich­
tung, die ebenfalls mechanisch angetrie­
ben wird, zum Stapeln benutzt (Abb. 236). 

Das geordnete Stapeln von flachen Ausschnitten ist also verhaltnismaBig ein­
fach. Auf sperrige Teile sind diese Verfahren nur selten anzuwenden, weil der 
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Raumbedarf fur die Stapelung in einer Achsenrichtung zu groB wird. Fur diese 
Falle bleibt es bei dem Sammeln der Werkstucke in Kisten und ahnlichen Be­
haltern. Das Ordnen uberlaBt man dann den Ladevorrichtungen. 

B. Ladevorrichtungen. 
59. Fur Tafeln, Bander, Streifen. Ganze Tafeln werden meist von Hand 

eingebracht (s. auch Teil I [Heft 44] Abb. 127). Bander werden von Haspeln 
(Abb.229) zu einem normalen Vorschubapparat gefiihrl. Streifen lassen sich 
selbsttatig 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 fUr Bander besteht aus 
einem Hebel, der durch eine am 
StoBel einstellbare Kurve in 
pendelnde Bewegung gesetzt 
wird. An diesen Hebel ist ein 
weiterer gelenkig eingehangt, 
der mit einer Nase in das Loch, 
das der Stempel herstellte, ein­
fallen und den Streifen vor­
ziehen kann. 

Abb. 237. SauglOffel mit Auswerferfortsatz. 
(Siemens-Schuckertwerke AG.) 

60. Fur ebene Zuschnitte. Fur zugeschnittene ebene Teile ist die einfachste 
Ladevorrichtung nachst der Hand der SauglOffel (Abb. 237). In der Wirkung ver­
wandt ist diesem Verfahren die Einwurfrinne (Abb. 238): In die Rinne werden 

t:l116~tjfl'lp.f:"1 
.5chniHa - a 

eine Anzahl Arbeitsstiicke eingelegt, so 
daB sie voreinanderstoBen. 1st durch 
den Stempel das Arbeitsstiick durch die 
Schnittplatte gewandert, so rutscht in-

Abb. 239. Reibscheibe und Schwenkarm 
als Ladevorrichtung . 

Abb. 238. Einwurfrinne ala Ladevorrichtung. folge der Neigung und der durchGleit­
rippen verringerlen Reibung der Rinne 

das nachste Stuck unter den Stempel, sobald dieser den Weg freigegeben hat. Auch 
den Reibscheibenvorschub findet man verwendet (Abb. 239): Durch die feststehende 
Fiihrung werden die auf der sich drehenden Reibscheibe aufgelegten Arbeitsstiicke 
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vor das Werkzeug geschoben. Der im Takt des StOBels bewegte Schwenkarm schiebt 
dann das Stuck unter das Werkzeug und sperrt gleichzeitig das Vorschieben 

weiterer Stucke. Bei diesen Verfahren werden 
die Werkstucke von Hand geordnet. 

Man kann aber gleich beim Stapeln ord­
nen. Die Stapel mussen in richtiger Lage 
auf eine entsprechende Ladevorrichtung ge­
setzt werden. Diese treten hauptsachlich in 
zwei Formen auf: mit Schieber und mit Saug­
kopf. Bei den Ladevorrichtungen mit Schie­
ber wird jeweils das unterste Stuck 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 
Stuck ab und legt es meist auf eine Kontroll­
vorrichtung, von wo es in den Greifervor­
schub der Maschine gelangt. Zuweilen fin­

Abb.240. Laden dnrch angetriebenen Schieber. det man den Saugkopf durch el'nen Elek­
(Erdmann Kircheis, Ane/Sachsen.) 

tromagneten ersetzt. Die Stapel bringt man 
zur Beschleunigung des Auswechselns paarweise schwenkbar oder auf einer 
Rollenbahn gelagert unter den Saugkopf. 

61. Fur geformte Zuschnitte. Geformte Teile sammelt man meist in Behaltern 
und fuhrt auch aus solchen zu. Es treten also zu den Zufuhrungsorganen be­

Abb. 241. Laden durch Schieber. (Maschinenfabrik Weingarten, 
Weingarten/Wiirttbg.) " 

sondere Apparate fUr das 
Ordnen der Teile, die dessen 
jeweiliger Form angepaBt 
sein mussen. 

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

Abb.242. SortieranIage. 
H, und H, Richthebel. 

den Arbeitsstucke aufgenommen, die anderen zuruckgewiesen werden. Den Grund­
gedanken dieser Sortieranlf1gen gibt Abb. 242 wieder, in der durch 
einen Schieber nur die" langs liegenden Hiilsen aufgenommen werden und zur 
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Forderrinne abgleiten. Andere Stucke werden unter Benutzung ihrer Form 
gerichtet. In Abb. 243 walzt die Scheibe S die Werkstucke vor das Kurvenstuck K. 
Liegt der breite Rand des Stuckes unten, so wandern die Teile durch die Rinne a 

Somme/­
oeM/ie/' 
Abb. 243. Sortieranlage unter 

Benutzung der Form. 
a Fallrinne; b Riickfiihrung; 
8 Vorschubrinne; K Leitkurve. 

zum Schnittwerkzeug, 
liegt er oben, so werden 
sie durch Rinne b in den 
Sammelbehalter zuruck· 
gestoBen, bis sie endHch 
in cler richtigen Lage vor 
K kommen. 

Bei den Sortieranlagen 
kommt es darauf an, Ein­
richtungen anzubringen, 
die die Wahrscheinlich­
keit erhOhen, daB die 
Teile in der richtigen 

a 

Lage vor den Schieber usw. kommen. In Abb. 242 
wird dies durch Pendelbewegungen zweier Richt­
hebel erreicht. Sie lockern die Fullung des Be-
h 1 d 1 1· d T'l d h Abb. 244. Sortieranlage mit Revolver-a ters un assen nur quer legen e el e urc. trommel. 

Das gleiche Ergebnis wird erzielt, wenn ein Schieber, 
der auf und ab geht, gleichzeitig sich dreht oder 

8 SortiersWBel; R Fallrinne; 
a AusstoBloch. 

hin und her pendelt. In Abb. 244 werden die StoBels durch eine Kurvenscheibe 
gesteuert. Falsch liegende Teile werden durch Offnung a ausgestoBen, richtig 
liegende durch die StoBel s festge­
halten, bis sie vor der Rinne R ange­
langt sind. 

1st die Ergiebigkeit einer solchen 
Anlage nicht groB genug, so verviel­
facht man sie. Fur Kappen mit nach 
innen gebogenem Rand verfahrt man 
nach Abb. 245: Die umlaufende Trom­
mel a tragt Haken b, deren Abstand 
voneinander sich aus der GroBe der 
Kappen ergibt. Von der Stirnseite her 
werden der Trommel aus einer Fall­
rinne oder dergleichen die Kappen 
wahllos zugeleitet, werden von den 
Haken aufgegriffen, auf die Fuhrung c 
gesetzt, von der sie bei d alle gleich­
gerichtet die Trommel verlassen. 

It 

Abb.245. Vervielfachte 
Sortieranlage. 

II Trommel mit Haken b; 

IJ 

Ij 

c Trennkurve; d Fallrinne. 

Abb.246. Ordnen unter 
Benutzung einseitiger 

Schwerpunktlage. 

u 
b ) Werden hohe Leistungen ver­

langt, genugen solche Vorrichtungen 
nicht. Es muB jedes zulaufende Stuck 
wahllos von der V orrichtung aufge­
nommen und geordnet werden. Bei 

S Abb.247. Ordnen unter Benut- Abb. 248. Ordnende 
einseitiger chwerpunktslage ist dies zung der Werkstiickform. Ladevorrichtung. 
verhaltnismaBig einfach (Abb. 246 I 
u. II). Auch die Form des Wer kstuckes 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 fUr den Ordnungsvorgang. 
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Entsprechend der Vielgestaltigkeit dar Stanzformen gibt es auf diesem Gebiet 
ungezahlte AusfUhrungsmoglichkeiten, so daB hier nur auf die Grundsatze, nach 
denen man bei der Losung solcher Aufgaben verfahrt, und auf die gebrauchlichsten 

AusfUhrungsmittel hin­
gewiesen werden kann. 
. c) Das Werkzeug 

wird aus der Fallrinne 
meistens nach . dem 

" Schema der Abb. 250 
I mit den Reglerteilen 

fUr Zufuhr KI und K2 
gespeist. 

~~~i 26~dn':r~~~~~~~~~~ Ab~e;5~'all;:~:~ an Eine ahnliche Lo-
sung ist bereits in 

Abb.242 gezeigt. Fiilltrichter leiten meist die Werkstucke 
zu den Fallrinnen. 'Ober deren zweckmaBige Anbringung 
gibt die Abb. 251 einen Hinweis, der besonders die mit der 
Mehrleistung solcher Einrichtungen verbundene Unfall­
sicherheit fur den Arbeiter erkennen laBt. 

X. Kopplung von Arbeitsgangen. 

Abb.251. Trichterzufiihrung 
in Verbindung mit einer ge­

bogenen Fallrinne. 
(Garttner: Pressen- und 

Fallhammerschutz.) 

Von den geschilderten Ordneranlagen zur FlieBfertigung, d. h. zur Kopplung 
von sich folgenden Arbeitsgangen, ist nur ein kurzer Schritt, nur eine Forderungs­
frage. Die Art der Forderung ist durch Werkstuckform und KopplungElgrad 
bedingt. 

62. Lose Aneinanderreihung. Fur sperrige Teile, wie schwere Tafeln, sind in 
Heft 44, Abb_ 133 u. 135, fUr leichtere Teile und Streifen in Abb. 130·· ·132 und . 
auch in Abb. 127 Moglichkeiten gezeigt. Genormte Stapelgestelle in Verbindung 
mit Hubkarren oder bei gunstiger Maschinenaufstellung Gestelle mit ausmittigen 
Radern zum Ausgleich des mit dem Schneiden verbundenen Hohenverlustes 
leisten bei geschicktem Einsatz Erstaunliches. Fur kleinere Werkstucke kann 
man die Pressen in einfachster Form durch Gleitschienen verbinden, so daB die 
gepreBten oder gestanzten Teile zum nachsten Arbeitsplatz geschoben werden 
konnen. Ahnliche Dienste tun Rollengange mit oder ohne Antrieb. 

63. Lose Kopplung. Von einer eigentlichen Kopplung von Arbeitsgangen ist 
bei diesen Losungen noch nicht zu sprechen, weil immer wieder die menschliche 
Hand regelnd eingreifen muE. Will man dieses vermeiden, so leitet man die 
Werkstucke, anstatt sie in Behalter wandern zu lassen, gleich aus dem Werk­
zeug in Forderrinnen zur nachsten Maschine, am einfachsten durch Schwerkraft­
forderung. 

Je nach dem Gewicht des Werkstuckes im Verhaltnis zur Form ist zur 
sicheren und gleichmaJ3igen Forderung ein gewisses Gefalle notig. Ergeben sich 
dabei auf groBere Entfernungen zu groBe Geschwindigkeiten, so lenkt man die 
Bewegungsrichtung urn, wie im Hintergrund der Abb. 252 fur flache Auslilchnitte 
gezeigt. - Schwieriger wird schon ein notwendiges Verdrehen des Teiles aus 
der Bewegungsrichtung, Abb. 252 fUr flache Stucke, Abb. 253 fur rohrfor­
mige Teile. 

Hohenverluste werden durch mechanische oder Druckluftfordermittel aus­
geglichen. Abb.252 u. 253 lassen erkennen, wie durch einen Riemen runde bzw. 
roBende Werkstucke in einer U-formigen, senkrechtstehenden Rinne gewalzt 
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werden. In anderen Fallen benutzt man Forderbander, bei denen sich die 
Werkstlicke auf Haken aufhangen oder au~ Leisten auflegen (Abb.254). Bei 
leichten Stiicken ist die Saugluftforderung sicherer (Abb. 255). Steht Saug­
luft nicht zur Verfligung, baut man einen Sauger so am hochgelegenen Sammel­
trichter seitlich an, daB kein Werkstiick in die Einrichtung geraten kann. Ahn-

Abb.252. Fallrinnen fiir ebene Werkstiicke. (L. SchnIer AG.) 
1m Hinter![rnnd: 2 Einleitnngen fiir eine Fallrinne, Geschwin· 
digkeitsverzllgernng dnrch Umlenknng. 1m Vordergrnnd: Fall· 
'inne mit Verdrehnng der Forderebene. An beiden: Senkrechte 

Fiirdernng dnrch Riemen und U·Schienen. 

lich kann man mit PreBluft ar­
beiten. 

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

Abb.253. Fallrinne, Senkrechtfiirderer, 
Umlenkung und "Oberlauf und Verteil­

stelle fiirrohrfiirmige WerkstUcke. 
(L. Schuler AG.) 

schengeschaltete Sammelbehalter lassen sich kleine Leistungsunterschiede, hervor­
gerufen durch kleine Betriebsstockungen einzelner Teile, ausgleichen. Auch findet 
man "Oberlaufe (Abb.254) flir ·solche FaIle auf der entgegengesetzten Stelle der 
Storung verwendet. - Bei groBen Leistungsunterschieden schaltet man eine 
Weiche oder Verteilerstelle zur Beschickung von zwei oder mehreren parallel­
geschalteten Maschinensiitzen (Abb. 253 rechts) ein. 

Wichtig ist die Sicherung des Arbeitsganges bei Storungen, wozu uns heute 
in der Wiigetechnik und in den verschiedenen elektrischen Steuergeraten (Photo­
zelle usw.) geeignete Mittel gegeben sind. 

Der Nachteil der losen Kopplung ist der hohe Preis und der groBe 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 fUr GroBreihenherstellung (Abb. 256). 

Abb. 254. Hubwerk mit "0berlauf. Abb. 255. SaugluftfOrderer mit angebautem Sauger. 
(L. Schuler AG.) 

64. Zwanglliulige Kopplung findet man bei der Einzweckmaschine (Automaten). 
Dafiir als Beispiel der Automat fUr gesetzte und nachgelotete Dosenzargen 

Abb.256. Lose Kopplung einer Anzahl Arbeitsgange. (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 zurtick zum Werkzeug: tiber das kombinierte Folgewerkzeug zum Ver­
bundwerkzeug. 

Abb. 257. Automat fUr gefalzte und nachgeHitete 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, daB man bei 
langeren Herstellungssatzen alle Kopplungsarten nebeneinander verwendet findet. 
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