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Patentanspriiche:

1. Erweiterter Gesamtschneidmechanismus fir Feinschneidwerkzeuge nach dem System des festen
Schneidstempels zur Herstellung durchsatzprofilierter Teile mit Mittenlochung, gekennzeichnet
dadurch, daR der konventionell kompakte Auswerfer aus ainer dulleren Auswerferhtilse (1) und
einer innerer. Auswerferhilse {2) besteht, wobei die &uRere Auswerferhiilse (1), betétigt iber die
Druckbolzen (3) im Werkzeugunterteil, neben dem Ausdriicken des Werkstiickes 20 aus der
Schneidplatte (4) als Schneidring fiir die Erzeugung der Durchsatzprofilierung dient und die innere
Auswerferhiilse (2), betatigt iber ein vom Feinschneidautomaten unabhéngiges zusatzliches
Kraftwirkungssystem, wiederum dem Ausdriicken des Durchsatzprofils aus der dufSeren
Auswerferhlilse (1) dient.

2. Erweiterter Gesamtschneidmechanismus nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
innere Auswerferhiilse (2) tiber eine Druckbuchse (5) von Tellerfedern (6) ihr Arbeitsvermégen
erhilt, wobei die Druckbuchse (5) unmittelbar auf den Tellerfedern (6) aufsitzt und diese solbst in
einer Zwischenplatte {7) untergebracht sind, die das separate Kraftwirkungssystem in seiner
Hohenabstimmung von Aktivteilnachschliffen unabhéngig macht und die unmittelbar unter dem
Auswerferfu®t {8) bzw. dem Sicherungsblech (9), das der Befestigung der duleren
Auswerferhiilse (1) dient, angeordnet ist.

3. Erweiterter Gesamtschneidmechanismus nach den Anspriichen 1und 2, gekennzeichnet dadurch,
daB das unter dem Lochstempel (10) angeordnete und seiner Lagefixierung dienende
Zwischenstiick (11) zusammen mit der Druckbuchse (5) eine exakte Anpassung an den
Tellerfederinnendurchmesser gestattet,

4. Erweiterter Gesamtschneidmechanismus nach den Anspriichen 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch,
daR der Schneidstempel aus einer duBeren Schneidstempelhiilse (12) und einerinneren
Schneidstempelhiilse (13) besteht, die zusammengesteckt in einem gesonderten Stempelkopf (14)
fest miteinander verbunden und durch eine Verriegelungsplatte (15) vor dem Herausrutschen
gesichert sind, wobei der Stempelkopf (14) auf konventionelle Artim Stempelfu® (16)fixiertistund
die innere Schneidstempel- {13) gegeniiber der duBeren Schneidstempelhiilse (12) um die
Durchstellhdhe des Durchsatzprofils hinausragt sowie gleichfalls als Schneidring fur die
Innenlochung dient.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebint der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen erweiterten Gesamtschneidmechanismus fiir Feinschneidwerkzeuge nach dem System des festen
Schneidstempels, Mit ihm kénnen unter Umgehung von Folgefeinschneidwerkzeugen Teile mit rotationssymmetrischer
Durchsatzprofilierung und Mittenlochung in einem Arbeitshub hergestelit werden.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Die Herstellung eines durchsatzprofilierten Teiles mit 2usitzlicher Mittenlochung, d. h. eines Teiles, bei dem eine in sich
geschlossene Innenkontur von einem Schneidstempel nur um einen bestimmten Teil der Blechdicke angeschnitten wird und
innerhalb dieses Bereiches noch eine Lochung erfolgt, 1Bt sich nach dem bekannten Stand der Technik nur mit Hilfe eines
Folgefeinschneidwerkzeuges herstellen. Das Feinschneiden ist speziell fiir die Durchsatzprofilierung unbedingt notwendig, weil
es bei diesem Verfahren zu einem werkstoffverbunderhaltenden Versetzungsabgleiten kommt, das die Festigkeitim
Schneidflachenbereich dusch dadurch auftretende Kaltverfestigung sogar noch anhebt,

Ohne die Nutzung der Feinschneidtechnik miiBten solche Teile, wenn die geometrische Form unbedingt beibehalten werden
muB, durch mechanische Bearbeitung hergestelit werden.

Ziel der Erfindung <

Ziel der Erfindung ist die Beseitigung der Nachteile und die Konstruktion eines erweiterten Gesamtschneidmechanismus fir
Feinschneidwerkzeuge, der gegeniiber Feinschneidfolgewerkzeugen sinfacher aufgebaut, in der Herstellung unkomplizierter
und damit kostengiinstiger herstellbar ist. Die Wartungszeiten der Werkzeuge, insbesondere im Zusammenhang mit
Aktivteilnachschliffen, werden erheblich verkiirzt.

Die BaugréRe der Werkzeuge verringert sich, so daf} neben einer geringen Werkzeugmasse der Einbau in kleinere

Feinschneidautomaten im Grenzfall moglich ist.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines erweiterten Gesamtschneidmechanismus fiir, Feinschneidwerkzeuge, bei dessen
Verwendung es méglich ist, mit Feinschneidwerkzeugen die Arbeitsoperationen Ausschneiden, Lochen und
Durchsatzprofilieren in einem Arbeitshub vorzunghmen. .

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch geldst, da der konventionell kompakte Auswerfer aus einer duleren
Auswerferhiilse und einer inneren Auswerferhiilse besteht, wobei die &uRere Auswerferhiilse, betétigt (iber die Druckw2lzen im
Werkzeugunterteil, neben dem Ausdriicken des Werkstiickes aus der Schneidplatte als Schneidring fiir die Erzeugung der
Durchsatzprofilierung dient und die innere Auswerferhillse, betétigt iber ein vom Feinschneidautomaten unabhéngiges
zusétzliches Kraftwirkungssystem, wiederum dem Ausdriicken des Durchsatzprofiles aus der &uBeren Auswerferhiilse dient.
Die innere Auswerferhiilse erhalt iber eine Druckbuchse von Tellerfedern ihr Arbeitsvermagan, wabei die Druckbuchse
unniittelbar auf den Tellerfedern aufsitzt und diese selbst in einer Zwischenplatte untergebracht sind, die das separate
Kraftwirkungssystem in seiner Hohenabstimmung von Aktivteilnachschliffen unabhiingig machtund die unmittelbar unter dem
AuswerferfuB bzw. dem Sicherungsblech, das der Befestigung der duBeren Auswerferhiilse dient, angeordnet ist.

Das unter dem Lochstempe! angeordnete und seiner Lagefixierung dienende Zwischenstiick gestattet zusammen mit der
Druckbuchse eine exakte Anpassung an den Tellerfederinnendurchmessar.

Der Schneidstempel besteht aus einer duBeren und einer inneren Schneidstempelhiilse, die zusammengesteckt in einem
gesonderten Stempelkopf fest miteinander verbunden und durch eine Verriegelungsplatte vor dem Herausrutschen gesichert
sind, wobei der Stempelkopf aufkonventionelle Artim Stempelfu fixiert ist und die innere Schneidstempelhiilse gegeniiber der
HuBeren Schneidstempelhiilse um die Durchstellhéhe des Durchsatzprofiles hinausragt sowie gleichfalls als Schneidring fir die
Innenlochung dient.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erliutert werden. In der Zeichnung zeigen

Fig.1: den Langsschnitt durch den Aktivteilbercich des erfindungsgemiRen erweiterten Gesamtschneidmechanismus,
Fig.2: die Einzelheit X gem. Fig.1,
Fig.3: ein erfindungsgemiRB hergestelites Werksttick.

Der erweiterte Gesamtschneidmechanismus weist im Werkzeugunterteil eine innere Auswerferhiilse 2 und eine &uflere
Auswerferhilse 1 auf, Die innere Auswerferhiilse 2 wirkt tiber Tellerfedern 6, wobei eine Druckbuchse 5, die von einem
Zwischenstiick 11 gefiihrt wird, als Kraftibertragungselement dient.

Die suBere Auswerferhiilse 1 istim AuswerferfuB 8 eingepal3t. Ein Herausrutschen wird durch das Sicherungsblech 9
vermieden.

Die Tellerfedern 6 sind in einer speziellen Zwischenplatte 7 untergebracht, um ein von Aktivteilnachschliffen unabhingiges
Kraftwirkungssystem zu gewdhrleisten.

Die Schneidplatte 4 sowie die Druckbolzen 3 entsprechen konventionellen Ausfiihrungen entsprechend dem System des festen
Schneidstempels.

Der Lochstempel 10 ist {iber das Zwischenstiick 11im Werkzeugunterteil arretiert und befestigt.

Im Werkzeugoberteil sind eine duBere Schneidstempelhiilse 12 und eine innere Schneidstempelhiilse 13 im Stempelkopf 14
aufgenommen, Die Verriegelungsplatte 16 verhindert ein Herausrutschen derselben.

Die Wirkungsweise des erfindungsgeméBen erweiterten Gesamtschneidmechanismus ist folgende:

Der Arbeitshub beginnt mit dem Einklemmen des Blechstreifens 182wischen Prefplatte 17 und Schneidplatte 4, wobei zunéchst
die innere Auswerferhiilse 2 und dann die duBere Auswerferhiilse 1 iber die Blechstreifenoberfliche auf das
Schneidkantenhshenniveau der Schneidplatte 4 gedriickt werden, Hierbei muf der Kraftwidcistand der uBeren
Auswerferhiilse 1 groRer als die erforderliche Schneidkraft zur Erzeugung des Durchsatzprofiles, aber kleiner als die
erforderliche Schneidkraft zum Ausschneiden des Werkstiickes 20 sein.

Die innere Schneidstempathiilse 13 erzeugt dann gegen den Widerstand der duBeren Auswerferhiilse 1 das Durchsatzprofil. Die
Durchsatzhéhe wird durch die MaRdifferenz zur duBeren Schneidstempethiilse 12 bestimmt.

Beim Auftreffen der uBeren Schneidstempelhiilse 12 auf die Blechstreifenoberfléche beginnt zeitgleich das Ausschneiden des
Werkstiickes 20 und das Lochen. Hierzu wird die duBere Auswerferhiilse 1 gegen den Widerstand der Druckbolzen 3 nachunten
und der Butzenauswerfer 19 nach oben gedriickt.

Beim Auseinanderfahren des Werkzeuges driickt zunéchst die duRere Auswerferhiilse 1 das Werkstiick 20 aus der
Schneidplatte 4 und anschlieBend die innere Auswerferhiilse 2 das Durchsatzprofil des Werkstiickes 20 aus wiederum der
duReren Auswerferhiilse 1.

Das Ausdriicken des Lochbutzens aus der inneren Schneidstempelhiilse 13 erfolgt zeitlich verzégert nach dem Ausheben des
Werkstiickes 20.

Bei der erfindungsgemiRen Lésung ist besonders von Vorteil, daR das Ausschneiden, das Lochen und das Durchsatzprofilieren
der Teile in einem Arbeitshub erfolgt. A

Somitwird der Einsatz der komplizierteren und fiir die Wartung zeitaufwendigeren Folgefeinschneidwerkzeuge umgangen. Bau
als auch Wartung werden erheblich kostengiinstiger. Da sich die BaugroRe des Werkzeuges verringert, kannim Grenzfall auf
einen kleineren Feinschneidautomaten zuriickgegriffen werden. Die Werkzeugmasse verringert sich.



233 7542

lo—0n | 7»
1 \Z§/76
AR, 7
N /\ 73
a1
5— i %/ e
AN S SR
2 Sl B
:/ : %\Q 6
- N\ ey N 7
A,

Fig.1




23 257

K v
ZNSANIAN]

10

20

742

A

Fig. 3



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

