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Werkzeug zum Herstellen von Senklichern oder Passlochern in einem Blech auf einer Stanzmaschine.

@ In einem Niederhalter (5) ist ein Stempethalter (2)
gefiihrt, an dessen Ende ein in seiner Umrissform ent-
sprechend dem gewiinschten Senk- oder Passloch geform-
ter Prigestempel (6) angebracht ist. Zur Verhinderung ei-
ner stérenden Materialaufwerfung am Rand der Senk-
oder Passlocher ist dieser Priigestempel (6) iiber einen
Schaftabschnitt (28) am Stempelhalter (2) angebracht,
dessen Durchmesser nur so gross wie der grosste Aussen-
durchmesser des prigenden Formabschnittes (13, 14) ist,
wobei dieser Schaftabschnitt (28) in der Offnung (12) des
Niederhalters (5) mit engem Spiel gefiihrt ist.
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PATENTANSPRUCHE

1. Werkzeug zum Herstellen von Senk- oder Passldchern
in einem Blech auf einer Stanzmaschine, mit einem Nieder-
halter, in dem ein Stempelhalter gefiihrt ist, an dessen Ende
ein in seiner Umrissform entsprechend dem gewiinschten
Senk- oder Passloch geformter Prigestempel angebracht ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Prigestempel iiber einen
Schaftabschnitt (28), dessen Durchmesser nur so gross wie
der grosste Aussendurchmesser seines prigenden Formab-
schnittes (13, 14 bzw. 23) gewdhlt ist, am Stempelhalter (2)
angebracht und iiber diesen Schaftabschnitt (28) in der Off-
nung (12) des Niederhalters (5) mit engem Spiel gefiihrt ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Rand der Niederhalter6ffnung (12) scharfkantig
ausgebildet ist. ,

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Absenktiefe des Stempelhalters (2) einstell-
bar ist. )

4. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass an dem mit dem Pressenstdssel (10) der Stanzmaschine
zusammenwirkenden Ende des Stempelhalters (2) eine Ein-
stellschraube (1) angebracht ist, der eine Einstellskala zuge-
ordnet ist.

5. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass im Stempelhalter (2) und/oder
Niederhalter (5) ein Kanal (24, 25) zum Zufiihren von
Schmierdl zum Priigestempel (6, 23) ausgebildet ist.

6. Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kanal (24) im Stempelhalter (2) in dem Raum (27)
miindet, der zwischen dem Schaftabschnitt (28) des Prige-
stempels (6, 23) und dem den Stempelhalter (2) fithrenden
Niederhalter (5) gebildet ist.

7. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass von dem Raum (27) zwischen dem Schaftabschnitt (28)
des Priigestempels (6, 23) und dem Niederhalter (5) minde-
stens ein Kanal (25) ausgeht, der in der Wand der Niederhal-
teroffnung (12) miindet.

8. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Stempelhalter (2) wie bei
einem Stanzwerkzeug in einem hiilsenformigen Niederhalter
(5) axial verschiebbar gefiihrt ist, in dessen ebener und auf
der Blechoberflache aufliegender Stirnfliche die den Schaft-
abschnitt (28) mit engem Spiel fithrende Offnung (12) ausge-
bildet ist.

9. Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen Niederhalter (5) und Stempelhalter (2) ein Fe-
derelement (3) angeordnet ist und der Niederhalter (5) wih-
rend des Prigevorganges mit einer durch dieses Federele-
ment (3) bestimmten Kraft auf der Blechobefseite angepresst
gehalten ist.

10. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che zum Herstellen von Passlochern, dadurch gekennzeich-
net, dass der Formabschnitt (23) mit gleichem Querschnitt in
den Schaftabschnitt (28) iibergeht und der Rand des Form-
abschnittes (23) abgerundet ist.

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug laut Oberbegriff des
unabhingigen Patentanspruches 1.

Es ist bekannt, Senkl6cher in einem Blech dadurch her-
zustellen, dass in dem Blech zunéchst ein Loch ausgestanzt
wird, dessen Innendurchmesser etwas grosser ist als der ge-
wiinschte Innendurchmesser des mit der Senkung versehenen
Loches, wobei dann mit einem der Form des gewiinschten
Senkloches entsprechenden Prégestempel in diesem Stanz-
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loch durch Materialverdrangung das gewiinschte Senkloch
geprigt wird (DE-PS 447 353, DE-AS 26 17 231, DE-OS

27 06 849 und FR-PS 998 229). Es ist bei einem Werkzeug
zum Ausfithren eines solchen Verfahrens auch bekannt, den
Prigestempel zum Ausformen des Senkloches mit dem bei-
spielsweise konischen Formabschnitt zum Ausformen der
Senkung unmittelbar an der Stirnseite eines Stempelhalters
von grosserem Aussendurchmesser anzubringen, wobei die-
ser Stempelhalter wie bei Stanzwerkzeugen iiblich in einer
entsprechenden Bohrung einer Niederhalterplatte gefiihrt
ist, die iiber Federelemente federnd an dem mit dem Pressen-
stossel zusammenwirkenden Ende des Stempelhalters ange-
bracht ist (FR-PS 998 229). Bei dem bekannten Werkzeug
besteht die Gefahr, dass sich das Blechmaterial beim Ein-
dringen des Prigestempels nach oben in den Raum aufwirft,
der durch den Ringspalt gebildet ist, der unterhalb der Ring-
flache verbleibt, die zwischen dem Aussenrand des koni-
schen Formabschnittes des Prigestempels und dem Aussen-
durchmesser des zylindrischen im Durchmesser grosser ge-
wihlten Stempelhalters entsteht. Durch das abschliessende
Absenken des Stempelhalters bis unmittelbar auf die Ober-
fldche des Werkstiickes konnte eine solche Aufwélbung zwar
wieder plattgedriickt werden, das Material kann dann aber
nicht mehr ohne weiteres nach unten verdringt werden, es
verbleibt immer eine gewisse Unebenheit am Rand des Senk-
loches in Form einer mehr oder weniger plattgedriickten
Aufwulstung oder Aufstauchung, zumindest ist die Blech-
oberfliche unmittelbar am Rand der Ansenkung verformt.
Ein Werkzeug dieser Art wire deshalb vor allem nicht fiir
moderne NC-Stanzmaschinen geeignet, bei denen nach dem
bekannten Verfahren gleichzeitig beliebige Stanzungen und
Prigungen von Senklichern eng nebeneinander ausgefiihrt
werden sollen.

Ensprechendes gilt fiir ein anderes bekanntes Werkzeug,
bei dem zwar der die Ansenkung ausformende konische
Formabschnitt mit gleichem Durchmesser in einen entspre-
chenden zylindrischen Abschnitt eines Prigestempels iiber-
geht, bei dem jedoch dieser Prigestempel nicht mit engem
Spiel in dem Blechniederhalter gefithrt ist (DE-AS
26 17 231). Abgesehen davon, dass bei diesem bekannten
Werkzeug unterhalb des konischen Formabschnittes kein
das eigentliche zylindrische Loch ausformender Prigeab-
schnitt vorgesehen ist und das Loch der Matrize wesentlich
weiter gewihlt ist als die Stirnflache dieses konischen Ab-
schnittes, besteht auch bei diesem bekannten Werkzeug der
Nachteil, dass das Material beim Absenken des Pragestem-
pels in den relativ breiten Spalt zwischen Prégestempel und
Niederhalter nach oben verdrangt wird und ausserdem auch
noch in die relativ grosse Matrizen6ffnung nach unten ver-
dringt wird, also die Blechoberfldche und in diesem Fall so-
gar auch die Blechunterfléche in unmittelbarer Umgebung
des Senkloches stark verformt wird und nicht planparaliel
bleibt.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Werkzeug aufzuzeigen,
mit dem nach dem bekannten Verfahren Senklocher und
auch Passlocher in einem Blech durch Prigen auf einer
Stanzmaschine hergestellt werden kdnnen, ohne dass dabei
eine Verformung des Bleches in unmittelbarer Umgebung
des gewiinschten Senkloches oder Passloches zu befiirchten
ist. :

Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Werkzeug laut
Oberbegriff des unabhingigen Anspruches durch dessen
kennzeichnende Merkmale gelost. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen ergeben sich aus den abhédngigen Anspriichen.

Durch den zusitzlichen Schaftabschnitt zwischen dem ei-
gentlichen Prigestempel und dem Stempelhalter ist die auf
dem Werkstiick aufliegende Niederhalter-Fliche bis unmit-
telbar an den Rand der gewiinschten Ansenkung bzw. den



Rand des gewiinschten Passloches gefiihrt und driickt also
von Anfang an auch schon vor dem Eindringen des Prige-
stempels in das Werkstiick unmittelbar anschliessend an die-
sen Rand auf die Werkstiickoberfliche und verhindert so
beim anschliessenden Materialverformen wihrend des Ein-
dringens des Prigestempels, dass Material des Werkstiickes
nach oben iiber den Rand der Ansenkung bzw. des Passlo-
ches hinausgedringt wird. Dadurch wird eine Aufwulstung
oder Aufstauchung am Rande der Senkung bzw. des Passlo-
ches von Anfang an vermieden, die Blechoberfliiche bleibt in
diesem Bereich unbeeinflusst von irgendwelchen Material-
verformungen und bleibt deshalb auch véllig eben und
gleichférmig. Ein erfindungsgemisses Werkzeug ermoglicht
es daher erstmals, solche Senkldcher oder Passlécher nach
dem bekannten Materialverdringungsverfahren durch Pri-
gen auf einer NC-Stanzmaschine gleichzeitig mit dem Aus-
stanzen beliebiger Locher aus einem Blech herzustellen, da
das erfindungsgemisse Werkzeug genauso leicht wie die
Stanzwerkzeuge an dem Drehteller der NC-Stanzmaschine
angebracht und ausgewechselt werden konnen und durch die
Erfindung eine Beeintrichtigung der Blechoberfliche unmit-
telbar in Umgebung der gewiinschten Senklécher oder Pass-
16cher mit Sicherheit vermieden ist, also auch eventuelle Be-
einflussungen von unmittelbar benachbarten Léchern in
dem Blech vermieden werden.

Mit dem erfindungsgeméssen Werkzeug konnen nicht
nur nach dem bekannten Verfahren Senklécher durch Pri-
gen hergestellt werden sondern auch Passlcher, wenn ein
entsprechender Priagestempel vorgesehen wird und nicht wie
beim Ausbilden der Senkldcher das vorgestanzte Loch einen
grosseren Innendurchmesser als das spitere Senkloch auf-
weist sondern im Gegenteil der Innendurchmesser dieses
vorgestanzten Loches etwas kleiner als der gewiinschte In-
nendurchmesser des Passloches gewihlt wird. Damit kénnen
dann mit einem solchen Werkzeug erstmals auch durch Pri-
gen sehr genau Passlocher in einem Blech ausgeformt wer-
den, und zwar wiederum zusammen mit Senkléchern oder
einfachen Stanzlchern auf ein und derselben NC-Stanzma-
schine. Solche Passlocher kdnnen mit den vorgeschriebenen
engen Toleranzen fiir den Durchmesser und die Lage auf
dem Blech nicht einfach ausgestanzt werden, beim Stanzen
reisst das Material im unteren Bereich des Loches mehr oder
weniger stark aus. Mit einem erfindungsgemissen Werkzeug
konnen dagegen erstmals auch solche Passlécher mit einem
vorbestimmten genauen Passquerschnitt iiber die gesamte
Blechdicke hergestellt werden, was bisher nur mit Reibahlen
oder Bohrmaschinen méglich war. Durch den Prigevorgang
wird die Innenwand des Passloches ausserdem extrermn glatt
und verdichtet. Mit einem erfindungsgeméssen Werkzeug
konnten auch Passlocher hergestellt werden, die einen von
der Kreisform abweichenden Querschnitt besitzen, beispiels-
weise einen ovalen oder eckigen Querschnitt. Auch beim
Ausformen dieser Passlocher wird durch das erfindungsge-
mésse Werkzeug die Blechoberfliche in unmittelbarer Um-
gebung des Passlochrandes nicht verformt, das Blech bleibt
hier vielmehr véllig planparallel und solche Passidcher kén-
nen deshalb auch unmittelbar neben anderen Ausstanzungen
ausgeformt werden.

Der Durchmesser des mit engem Spiel in der Niederhal-
terdffnung gefiihrten Schaftabschnittes richtet sich nach dem
grossten Aussendurchmesser des Formabschnittes des ei-
gentlichen Prégestempels, beim Senkwerkzeug also nach
dem Aussendurchmesser beispielsweise des konischen Form-
abschnittes, der den dusseren Rand der Ansenkung im Blech
bestimmt. Beim Passloch-Werkzeug geht der meist zylindri-
sche Passloch-Prigestempel unmittelbar iiber in den im
Durchmesser gleichen gefiihrten Schaftabschnitt. In beiden
Fillen muss der Schaftabschnitt nicht unbedingt kreisrun-
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den Querschnitt besitzen, auch der Querschnitt richtet sich
nach der Form des jeweiligen Formabschnittes zum Ausbil-
den des Senkloches bzw. des Passloches. Da mit einem erfin-
dungsgemissen Werkzeug auch von der Kreisform abwei-
chende Senkungen, beispielsweise eckige Ansenkungen, als
auch von der Kreisform im Querschnitt abweichende Passlé-
cher ausgeformt werden kénnen, kénnte auch der gefithrte
Schaftabschnitt entsprechend von der Kreisform abweichen-
den Querschnitt besitzen, die diesen Schaftabschnitt fiihren-
de Niederhalteroffnung wiirde dann entsprechenden von der
Kreisform abweichenden Querschnitt besitzen. Wichtig ist,
dass er mit engem Spiel gefiihrt ist, so dass die auf der Blech-
oberseite aufliegende Stirnfliche des Niederhalters bis un-
mittelbar an den Rand der im Blech auszuprigenden Sen-
kung heranreicht und dadurch eine Materialverdringung
nach oben ausgeschlossen ist.

Mit einem erfindungsgeméssen Werkzeug kénnen schon
in Bleche ab 0,5 mm entsprechende Senklécher oder Passlé-
cher ausgeprégt werden, es kénnen nicht nur normgerechte
Spitz- oder Flachsenkungen hergestellt werden sondern auch
beliebig geformte Sondersenkungen, bei Bedarf auch von
beiden Seiten des Bleches aus. In letzterem Falle ist auch auf
der Unterseite anstelle der Matrize ein entsprechendes Ge-
genwerkzeug vorgesehen, beispielsweise mit einem festste-
henden Préigestempel, dem ein federnd nachgiebiger Abstrei-
fer zugeordnet ist, in dessen Offnung der Prégestempel wie-
der iiber einen entsprechenden Schaftabschnitt mit engem
Spiel gefiihrt ist. In diesem Fall wirkt dann der obere durch
die Presse betitigte Stempel bzw. nur der Niederhalter eines
oberen Werkzeuges als Matrize. :

Von besonderem Vorteil ist beim zu beschreibenden -
Werkzeug noch eine Einstellschraube am Stempelhalter,
durch welche die Absenktiefe beim Prigevorgang genau ein-
gestellt werden kann, ohne dass das Werkzeug beispielsweise
aus der NC-Stanzmaschine ausgebaut werden muss. Die Ab-
senktiefe kann somit unmittelbar an der Maschine genau
eingestellt werden. Auch kann von besonderem Vorteil die
vorgesehene Schmierung des mit engem Spiel gefiihrten
Schaftabschnittes sein, wodurch ein Absetzen von Blechma-
terial am Pragestempel durch Kaltverschweissen vermieden
wird.

Ein erfindungsgemésses Prigewerkzeug kann in seiner
dusseren Gestaltung wie ein iibliches Stanzwerkzeug herge-
stellt werden und kann damit genauso wie ein Stanzwerk-
zeug in NC-Stanzmaschinen neben solchen eingesetzt wer-
den.

Die Erfindung wird im folgenden anhand schematischer
Zeichnungen an Ausfithrungsbeispielen niher erliutert.

Fig. 1 zeigt den Querschnitt durch ein Prigewerkzeug,
wie es zum Ausfithren einer Prigung auf einer iiblichen NC-
Stanzmaschine geeignet ist, und zwar mit zuriickgezogenem
Prégestempel und zum Herstellen eines Senkloches.

Fig. 2 zeigt das gleiche Werkzeug nach Fig. 1 jedoch mit
abgesenktem Prégestempel am Ende des Préigevorganges.

Fig. 3 zeigt ein Werkzeug gleicher Art jedoch mit einem
Préigestempel fiir eine Flachsenkung.

Fig. 4 zeigt ein Werkzeug fiir ein Passloch.

Das dargestelite Pragewerkzeug ist dhnlich wie ein bei
NC-Stanzmaschinen verwendetes Stanzwerkzeug aufgebaut,
es besteht aus einem Stempelhalter 2, der verschiebbar in ei-
nem hiilsenformigen Niederhalter 5 gleitend gefiihrt ist. Zwi-
schen dem Niederhalter 5 und dem oberen mit dem Stéssel
10 der Stanzmaschine zusammenwirkenden Ende des Stem-
pelhalters 2 ist {iber Druckplatten 4 eine Druckfeder 3 ange-
ordnet. Der Stempelhalter 2 ist mit der oberen Druckplatte 4
verschraubt und in der unteren Druckplatte 4 gleitend ver-
schiebbar. Das Werkzeug ist iiber den Niederhalter 5 in be-
kannter Weise an einem oberen Werkzeugtriger 8 der Ma-
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schine angebracht, an einem unteren Triger 9 der Maschine
ist eine Matrize 7 angebracht. Am oberen Ende des Stempel-
halters 2 ist eine Tiefeneinstellschraube 1 vorgesehen, die
iiber einen Nonius von Hand fein einstellbar ist. Mit ihr ist
es moglich, die Senktiefe entsprechend der Blechdicke genau
einzustellen. Am unteren Ende des Stempelhalters 2 ist der
eigentliche Prégestempel 6 angebracht, der mit seinem zylin-
drischen Schaftabschnitt 28 mit enger Passung in der Off-
nung 12 des Niederhalters 5 gefiihrt ist. Das Ende des Préige-
stempels 6 ist in dem Ausfiithrungsbeispiel nach Fig. 1 zum
Ausformen eines Loches mit Spitzsenkung ausgebildet, d.h.
anschliessend an den Schaftabschnitt 28 des Pragestempels 6
schliesst sich ein konischer Formabschnitt 13 an, der ent-
sprechend der gewiinschten Spitzsenkung geformt ist. Dieser
konische Formabschnitt 13 geht iiber in einen zylindrischen
Formabschnitt 14, dessen Durchmesser dem Lochdurchmes-
ser des gewiinschten Senkloches entspricht. Die Offnung 15
der Matrize 7 ist im Querschnitt und im Durchmesser so ge-
wihlt, dass in sie der Formabschnitt 14 mit leichtem Spiel
passt.

Zum Herstellen eines Senkloches in einem Blech 11 wird
in diesem zunéchst an der gewiinschten Stelle durch einen
vorhergehenden Stanzvorgang auf der NC-Stanzmaschine
ein zylindrisches Loch 16 ausgestanzt, dessen Innendurch-
messer etwas grosser gewihlt ist als der durch den Formab-
schnitt 14 bestimmte Innendurchmesser des Loches des her-
zustellenden Senkloches. In der Praxis wird der Durchmesser
dieses zylindrischen vorgestanzten Loches 16 etwa 10 bis

40% grosser gewdhlt als der Durchmesser des gewiinschten
Senkloches. Das Ubermass dieses Loches 16 hingt natiirlich
von der Art der Senkung, dem verwendeten Blechmaterial,
der Blechdicke usw. ab, es kann jedoch fiir jeden Fall sehr
einfach vom Fachmann mdoglicherweise durch Versuche be-
stimmt werden. Nach dem Ausstanzen des zylindrischen Lo-
ches 16 wird dann in der NC-Stanzmaschine das Prigewerk-
zeug nach Fig. 1 zur Wirkung gebracht und iiber den Stdssel
10 der Stempelhalter 2 mit dem Prigestempel 6 zusammen
mit dem Niederhalter 5 nach unten in Richtung auf das
Blech 11 abgesenkt, bis der Niederhalter 5 mit seiner Stirn-
fldche an der Blechoberseite zur Anlage kommt.

Beim weiteren Absenken des Stossels 10 wird dann an-
schliessend nur noch der Stempelhalter 2 weiter abgesenkt
und die Feder 2 zusammengedriickt, der Federdruck be-
stimmt damit auch den Anpressdruck des Niederhalters 5
auf die Blechoberfldche. Schliesslich wird die in Fig. 2 ge-
zeigte und durch die Einstellung der Tiefeneinstellschraube 1

bestimmte Prigetiefe erreicht, der Prigestempel hat die Rin- _
der des Loches 16 entsprechend der Umrissform seiner Form- :

abschnitte 13 und 14 verformt und das Blechmaterial ist

im Sinne der in Fig. 2 eingezeichneten Pfeile 17 so verdringt
worden, dass schliesslich ein in Fig. 2 dargestelltes Senkloch
18 entsteht. Da bei diesem Materialverdringungsvorgang
auch eine gewisse Verdrangung ins Blech selbst hinein statt-
findet, empfiehlt es sich, diesen Prigevorgang vor anderen
Stanzarbeiten am Werkstiick durchzufiihren, um nachtrégli-
che Verformungen der anderen Stanzarbeiten durch den
Prigevorgang zu vermeiden. Nach dem Zuriickziehen des
Pragestempels 6 durch Entspannen der Feder 3 und schliess-
lich auch dem Zuriickziehen des Niederhalters 5 entsteht auf
diese Weise ein Senkloch 18, das im Idealfall ein dem Durch-
messer des Formabschnittes 14 entsprechenden zylindri-
schen Lochabschnitt und einen sich daran anschliessenden
und der Form des Formabschnittes 13 entsprechenden koni-
schen Senkabschnitt aufweist. In manchen Fillen ist es nicht
unbedingt nétig, ein bis zur Blechriickseite durchgehend zy-
lindrisches Loch auszubilden, es geniigt beispielsweise, ein
Senkloch 19 auszuformen, das auf der Riickseite ebenfalls
etwas konisch sich erweitert. In diesem Fall findet kein voll-
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stdndiger Materialverdrangungsvorgang statt, das Material
wird im Bereich des unteren Randes des vorgestanzten Lo-
ches 16 nur teilweise verdringt. Ein solches Senkloch 19 mit
der geringeren Materialverformung besitzt den Vorteil, dass
es in geringerem Abstand von anderen Ausstanzungen aus-
geformt werden kann. In solche Senkl6cher 19 eingesetzte
Senkkopfschrauben liegen im librigen nur am Senkkopf an
und nicht an der Lochwand. Fiir Nietsenkungen oder Son-
dersenkungen wird man jedoch eine vollstdndige Verfor-
mung und Herstellung eines dem Prégestempel entsprechen-
den Loches 18 vorziehen. Wahrend des Prigevorganges ist
das Blech 11 zwischen der Stirnseite des Niederhalters 5 und
der Oberseite der Matrize 7 fest eingespannt, und zwar wird
der Spanndruck durch die Feder 3 bestimmt. Nachdem der
Pragestempel 6 mit sehr engem Spiel von beispielsweise nur
Y100 mm in der zugehorigen Offnung des Niederhalters ge-
fithrt ist, kann beim Prigevorgang das Material auch nicht
nach oben iiber die Blechoberseite hinaus abgedréngt wer-
den, es wird dadurch also eine Aufwulstung oder Aufstau-
chung am Rande der Senkung 18 bzw. 19 vermieden. Ebenso
wird auf der Riickseite des Bleches 11 ein Aufstauchen durch
das relativ enge Spiel zwischen Matrizen6ffnung 15 und
Formabschnitt 14 vermieden, dieses Spiel betrigt beispiels-
weise etwa %100 mm. Ausserdem sind die Rénder der Off-
nungen 12 und 15 sehr scharfkantig ausgebildet. Zur Erhal-
tung der Parallelitdt der Ober- und Unterseite des Bleches
auch im Bereich der Pragung wird die Matrize 7 vorzugswei-
se etwas nach oben gewdlbt ausgebildet, beispielsweise etwa
bis zu 0,5° in Richtung des Bleches gewdlbt.

Fig. 3 zeigt eine andere Form fiir den Formabschnitt des
Prégestempels 6, dieser ist in dem gezeigten Ausfithrungsbei-
spiel so geformt, dass eine Flachsenkung 20 entsteht. Der
Prigevorgang einschliesslich der vorbereiteten Ausstanzung
eines grosseren Loches 16 ist wie im Zusammenhang mit
Fig. 1 und 2 beschrieben, das Material fliesst hier nicht wie
bei der Spitzsenkung nach Fig. 1 und 2 schriig nach aussen
sondern vor allem nach unten und wird bei der Herstellung
dieser Flachsenkung 20 fast ausschliesslich im unteren Be-
reich verdichtet, wie dies in Fig. 3 wiederum durch die Pfeile
17 angedeutet ist.

Sollen auf beiden Seiten des Bleches entsprechende Sen-
kungen ausgeformt werden, so ist statt der Matrize 7 ein Ge-
genwerkzeug mit festehendem Prégestempel vorgesehen, so
dass beim Absenken des oberen Werkzeuges und Beginn des
Préigevorganges iiber den Prégestempel 6 automatisch auf
beiden Seiten die gewiinschten Senkungen ausgeformt wer-
den. Der obere und untere Préigestempel sind in diesem Fall
aneinander angepasst. Der Prigestempel 6 muss nicht unbe-
dingt Kreisquerschnitt besitzen, der Schaftabschnitt 28
konnte gegebenenfalls auch eckigen Querschnitt besitzen,
beispielsweise dann, wenn auch die Senkung eckig sein soll.
Es geniigt, wie bei Stanzwerkzeugen bekannt, die Offaung
12 des Niederhalters an diesen Schaftquerschnitt anzupas-
sen, gegebenenfalls auch die Offnung 15 der Matrize, wenn
auch das eigentliche Loch einen vom Kreis abwelchenden
Querschnitt besitzen soll und der Formabschnitt 14 entspre-
chenden Querschnitt besitzt. Auch exzentrische Senkungen
gegeniiber dem Loch kdnnen auf diese Weise hergestellt wer-
den.

Fig. 4 zeigt ein Werkzeug mit einem Prégestempel 23
zum Herstellen eines Passloches 22. Der Prigestempel 23
geht unmittelbar in den Schaftabschnitt 28 iiber und ist in
diesem Fall bis zum Ende zylindrisch, nur seine Rénder sind
vorzugsweise etwas abgerundet. Er ist wieder in der Offnung
12 des Niederhalters 5 mit engem Spiel gefiihrt. Die Offnung
15 der Matrize 7 ist diesem Stempelquerschnitt angepasst.

Zur Herstellung des Passloches 22 wird zunéchst wieder
in dem Blech 11 ein Loch 21 ausgestanzt, in diesem Fall je-



doch mit einem etwas kleineren Durchmesser als das ge-
wiinschte spétere Passloch 22. Beim Ausstanzen dieses Lo-
ches 21 reisst meist im unteren Dritte] das Material etwas
aus, das Stanzloch ist also nicht durchgehend zylindrisch
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Schmiermittel zugefiihrt, wie dies an sich bei Stanzwerkzeu-
gen dhnlicher Art bekannt ist. Zu diesem Zweck ist im Stem-
pelhalter 2 eine von seiner Stirnseite bis in den Raum 27 im
Niederhalter 5 fiihrende Bohrung 24 ausgebildet die im ein-

sondern, wie in Fig. 4 {ibertrieben dargestellt ist, unten etwas s gesetzten Zustand mit einem entsprechenden Zuflusskanal

konisch erweitert. Das Untermass des Stanzloches 21 gegen-
tiber dem Endmass des Passloches 22 richtet sich natiirlich
wiederum nach der Dicke des Bleches, dem Blechmaterial
und der Grosse des Loches, der Fachmann kann jedoch die-
ses Untermass wieder leicht bestimmen. Das vorgestanzte
Loch 21 wird dann durch das Absenken des Prigestempels
23 in einem anschliessenden Prigevorgang ausgeformt, der
Prigevorgang liuft genauso ab wie im Zusammenhang mit
dem Senkloch nach Figuren 1 bis 3 beschrieben. Beim Ein-
dringen des Pragestempels 23 in das vorgestanzte Loch 21
wird Material wieder seitlich und nach unten verdringt,
hierdurch wird das Material an der Wand des Loches stark
verdichtet. Es wird so ein Passloch 22 hoher Giite und Ge-
nauigkeit erreicht. Auch hier wird wihrend des Prigevor-
ganges das Blech 11 wieder zwischen Niederhalter 5 und
Matrize 7 gehalten und dadurch werden Aufwdlbungen auf
der Blechoberseite im Randbereich des Loches 22 vermie-
den.

Um beim Prégevorgang eine Materialablagerung am
Prégestempel 6 bzw. 23 und damit einen vorzeitigen Ver-
schleiss des Werkzeuges zu vermeiden, wird wihrend des
Prigevorganges vorzugsweise stindig ein geeignetes
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26 im Stossel 10 der Stanzmaschine fluchtet. Im Niederhalter
5 sind ausserdem entsprechende Kanile 25 ausgebildet, die
in der Wand der Offnung des Niederhalters miinden. Uber
den Kanal 26, die Bohrung 24, den Raum 27 und den Kanal
25 kann so Schmiermittel dem Prégestempel 6 zugefiihrt
werden, wie dies Fig. 1 zeigt. In gleicher Weise kann natiir-
lich auch dem Prégestempel nach Fig. 4 Schmiermittel zuge-
fiihrt werden. Bei NC-Stanzmaschinen ist es iiblich, zu ande-
ren Zwecken ein Ol-Luft-Gemisch zuzufiihren, wie dies bei-
spielsweise in dem Patent 26 37 085 beschrieben ist. Das glei-
che Ol-Luft-Gemisch kann gemiss der Erfindung iiber den
Kanal 26 zum Schmieren und Kiihlen des Prigestempels 6
bzw. 23 zugefiihrt werden.

Das erfindungsgemésse Verfahren zum Herstellen von
Pass- oder Senkl6chern kann natiirlich auch bei anderen au-
tomatisch arbeitenden Maschinen angewendet werden, bei-
spielsweise bei Exzenterpressen, Druckluftpressen oder Hy-
draulikpressen. Ein Einbau in sogenannte Folgeschnittwerk-
zeuge ist ebenfalls moglich. Ein Umbau der Maschinen ist
nicht nétig, da das Werkzeug nach der Erfindung wie ein iib-
liches Stanzwerkzeug verwendet wird.
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