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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und einen

Folgeschnitt zum gratfreien Schneiden von flachigen . o
Teilen. Das Entstehen von Stanzgrat wird durch ein im l \\ /J
Folgeschnittprinzip vorgelagertes starkes Prégen der _ i Y
Schneidkontur vermieden. Durch dieses Verfahren braucht \h
der Schneidstempel nur in den Streifenwerkstoff .
einzutauchen, wodurch die Standzeit der Schneidkanten
" wesentlich verléngert wird. Fig. 1 .
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zum gratfreien Schneidén von flachigen Teilen, gekennzeichnet dadurch, daB in das flachige Material von einer
Seite derart éine keilférmige Einpragung unter Druck eingebracht wird, daf eine Seite der Pradgung vorzugsweise senkrecht in
das Material eingebracht und die andere dem Abfall zugewandte Seite schrag unter einem Winkel {B) eingebracht wird und

_danach in einem zweiten Arbeitsschritt ein Stempel soweit in das Material eindringt, bis ein Abtrennen erfoligt.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR anstelie der senkrechten Einprédgung eine von der Senkrechten
abweichende schréage Einpragung erfolgt.

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daf} beim Ausschneiden von Teilen das Ausschneiden von der
gleichen Seite wie das Pragen erfolgt, wahrend beim Lochen das Ausschneiden von der entgegengesetzten Seite
durchgefiihrt wird.

4. Folgeschnitt zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daB ein in seiner Tiefenwirkung
einstellbarer Pragestempel (1) vorgesehen ist, dessen Prigeseite der Kontur des Teiles bzw. Ausschnittes folgend keilférmig
gestaltet ist, wobei eine Keilfliche vorzugsweise senkrecht zur Materialoberflache liegt und ein zweiter Schneidstempel (6) in
Vorschubrichtung gegen eine Schnittplatte (7) arbeitend angeordnet ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und einen Folgeschnitt zur Vermeidung von Grat an ausgeschnittenen Flachteilen. Solche
Teile werden benétigt, wenn fiir Prazisionsteile das nachtrigliche Entfernen des Grates eingespart werden soll, oder aus
Riicksicht auf eine Deformierung des Teiles ein Entgratvorgang nicht durchgefiihrt werden kann.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Der Einsatz von Schnittwerkzeugen zum Ausschneiden von Teilen aus Blech bewirkt im allgemeinen das Entstehen von gratigen
Kanten an der Schnittfliche, dem sogenannten Stanzgrat. Wie stark der Grat entsteht, ist von verschiedenen EinfluRfaktoren
abhingig, wie Festigkeit des Werkstoffes, der Grofle des Schneidspaltes und dem Verschlei? der Schneidkanten des
Werkzeuges. Durch eine Optimierung der Einflufaktoren kann ein Minimum der Grathdhe erreicht werden; es ist jedoch nicht
maglich, absolut gratfreie Teile herzustellen.

Nach der DE-PS 1918780 C2 kénnen nach einer speziellen Gestaltung von Stempel und Schnittplatte nur auf einer
Feinschneidpresse gratfreie Teile hergestellt werden.

Diese Vorrichtung arbeitet mit zwei das Werstiick erfassenden Stempeln, einer Matrize mit einer den Schneidspalt umgebenden
Schmalflache und einer gegen diese bewegbaren vollflachigen Matrize zum Zusammenpressen der schmalen Zone, bei der die
Stempel zum Abscheren gemeinsam gegeniiber den Matrizen verschiebbar sind. Bei dieser Lésung sind folgende Nachteile
gegeben:

Es ist eine dreifachwirkende Feinschneidpresse erforderlich und es wird mehr Material fir das Streifengitter benétigt. Im
Schnitteil sowie im Streifengitter tritt eine starke Querstauchung auf. Auerdem ist das Scharfschieifen bei der komplizierten
Stempelgestaltung auBerordentlich aufwendig. Auch ist das Verfahren fiir geringe Werkstoffdicken nicht praktizierbar.

Ziel der Erfindung

Mit der Erfindung ist ein Verfahren und Schnittwerkzeug geschaffen worden, mit dem der Schneidgrat an der Kante der
Schneidflache verhindert, eine langere Standzeit der Schnittkanten erreicht wird und das auf Normalpressen einsetzbar ist.
Das Schnittwerkzeug ist besonders fiir geringe Blechdicken geeignet und mit geringem Aufwand herstellbar.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und Schnittwerkzeug fiir eine Normalpresse zu finden, mit dem die
Gratbildung insbesondere an diinnen Blechteilen verhindert und eine verbesserte Standzeit erreicht wird. -
ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe dadurch geldst, daR zunachst eine keilformige Pragung entsprechend der Kontur des
anzuschneidenden Teiles bzw. der Lochung erfolgt, durch die eine etwa 80%ige Trennung erreicht wird. Dapei wird die eine Seite
der keilformigen Pragung vorzugsweise senkrecht in das Material eingebracht, wahrend die andere dem Abfall zugewandte
Seite schrig gestaltet ist. In der ndchsten Folge im Schnittwerkzeug wird das Teil vollig ausgeschnitten, wobei ein Niederhalter
das Streifengitter festhalt. Beim Ausschneiden von Teilen erfolgt das Ausschneiden von der gleichen Seite wie das Pragen,
wihrend beim Lochen das Ausschneiden von'der entgegengesetzten Seite durchgefiihrt wird. Das auszuschneidende Teil wird
dabei auf Grund der Verfestigung des Werkstoffes beim Pragen teilweise abgebrochen. Bei diesem Vorgang braucht der Stempel
nicht in die Schnittplatte einzutauchen, das Teil ist schon abgetrennt, bevor der Stempel zur Hélfte in den Streifenwerkstoff
eingetaucht ist. Die Schneidkante der Schnittplatte wird dabei weniger abgenutzt als beim Normalschneiden und beim
Feinschneiden. Bei diesem Verfahren ist ein Eintauchen der Stempel in die Schnittplatte nicht zu vermeiden und der in den
Schneidspalt eingequetschte Werkstoff bewirkt die starke Abnutzung der Schnittkanten sowie insbesondere die Entstehung von
Grat an den Schnittflachen. Die erfindungsgemaéfie Losung beseitigt diese Nachteile.
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Ausfiihrungsbeispiel
In der Zeichnung zeigen:

_Fig.1:. Folgeschnittzum Pragen und Ausschneiden eines Teiles, Stempel in Endstellung
Fig.2: Folgeschnittzum Pragen und Lochen, Stempel in Endstellung
Fig.3: Pragestempelzum Lochen mit AuRenschrége in Endstellung

Einzelheit A: Darstellung der Schnittflache am Teil

GemaR Fig. 1 besteht das erfindungsgemafie Folgeschnittwerkzeug aus dem bekannten, aber nicht dargestellten Niederhalter-
Saulengestell, in dem, neben anderen Funktionselementen, ein Pragestempel 1 mit einer keilformigen Pragekante 2 eingesetzt
ist. Die keilférmige Pragekante 2 folgt der Kontur des auszuschneidenden Teiles 3 und wird gebildet von einer schragen Flache 4
mit dem Winkel B zur Oberflache des auszuschneidenden Matérials und der senkrechten Flache 5. Ein nachgeordneter
Schneidstempel 6 wirkt nach dem Folgeschnittprinzip und arbeitet gegen eine Schnittplatte 7. Die Eindringtiefe det Stempel 1,7
wird bei der Exzenterpresse durch Aufschlagleisten oder bei einer hydraulischen Presse durch die Druckkraft eingestellt. Der
Schneidstempel 6 taucht dabei nur bis zur Halfte der Streifendicke 8 sin, der Pragestempel 1 dagegen bis etwa 80%.

Analog dem Ausschneiden von Teilen ohne Grat geméaf Fig.1 wird das Lochen entsprechend Fig.2 durchgefihrt. Hierbei ist di¢
schriage Flache 4 nach innen zum auszuschneidenden Abfall 9 gerichtet und die senkrechte Flache 5 bildet die AuRenkontur des
Pragestempels 1. Dabei wirkt der Lochpragestempel 1von der einen Seite und der Schneidestempel 6 von der entgegengesetztel
Seite. Fig.3 zeigt eine Maoglichkeit, beim Folgeschnitt mit gréBeren Schritt-Toleranzen zu arbeiten. Der nachfolgende
Schneidstempel 6 muf nicht genau mit der Pragung der senkrechten Flache 5, 6 gemaR Fig.1und 2 fluchten, da die hier -
vorgesehene im Winke! a stehende schrége Fidche 10 geringe Schritt-Toleranzen zulaRt. Der Winkel a sollte etwa 60° betragen.
‘Durch das Prigen entsteht an der Oberkante des Teiles 3 ein geringer Materialeinzug sowie eine volikommen gratfreie

Kante 11.

Beim Ausschneiden des Teiles 3, dessen Kontur gepragt ist, driickt der Schneidstempel 6 das Teil 3in die Schnittplatte 7. Hierbei
erfolgt ein Einzug an der unteren Kante durch die Schnittplatte, so daR gratfreie Flachteile entstehen.
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