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69 Stanzblech, Verfahren zu seiner Herstellung und Werkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens.

67 Stanzblech (1b; 1d) aus Stahlblech, welches minde-

stens einen von der Vorderseite abragenden, jeweils
eine Stanzkante (7b; 7d) tragenden Steg (6b; 6d) besitzt,
wobei der Normal-Abstand der Stanzkante (7b; 7d) von der
Ruickseite (4b; 4d) des Stanzblechs (1b; 1d) um ein Soll-
mass mit einer Toleranz von héchstens 0.04 mm variiert,
dadurch gekennzeichnet, dass auf der Riickseite (4b; 4d) in
mindestens einem Bereich der Stege (6b; 6d) Material
abgetragen oder aufgefiilit ist, und/oder das an beiden
Flanken der Stanzkante unmittelbar an dieser je eine durch
Driicken erzielte Vertiefung oder Aufwélbung angeordnet
ist.
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Beschreibung

Ein Stanzblech nach dem Oberbegriff des An-
spruches 1 kann verschiedenen Zwecken dienen,
wird aber insbesondere zum Stanzen von Etiketten
aus Papier oder anderem Folienmaterial verwendet.
Damit die Etiketien einwandfrei ausgestanzt werden
konnen, miissen die Stanzkanten besonders ge-
scharft sein. Dieses Scharfen der Kanten, das
nach der Erzeugung der gewiinschten Konturen mit-
tels Reliefitzen oder anderen gebrauchlichen,
spanabhebenden Herstellungsarten geschieht, er-
folgt im allgemeinen manuell durch Abziehen mit
Schieif- und Schabewerkzeugen oder auch maschi-
nell. Das Problem bei derartig hergestellten Stanz-
blechen besteht darin, das zum einwandfreien Aus-
stanzen nétige, gleiche Sollmass des Stanzbleches
(Normal-Abstand der Stanzkante von der Riicksei-
te des Stanzbleches) fir alle Stanzkanten zu errei-
chen. Allein beim maschinellen Scharfen der Stanz-
kanten wird infolge der vorhandenen Blechtoleran-
zen diese Forderung nicht erfiillt; dem manuellen
Nachschleifen sind aus Griinden der Arbeitsinten-
sitat natiirliche Grenzen gesetzt.

Die Erfindung betrifit ein Stanzblech, das fiir al-
le Stanzkanten das gleiche Sollmass aufweist, und
wird durch die im Kennzeichen des Anspruches 1 be-
schriebenen Merkmale erzielt. Mogliche und ver-
besserte Ausfithrungsformen des erfindungsge-
méssen Stanzbleches sind in den Kennzeichen der
Anspriiche 2, 3 und 4 beschrieben. Besonders
zweckméssig ist die Herstellung des Stanzbleches
nach den Kennzeichen der Anspriiche 5 bis 9, be-
ziehungsweise mit Hilfe eines Werkzeuges nach
den Kennzeichen der Anspriiche 10 bis 18.

Dabei ist wesentlich, dass das Stanzblech an sei-
ner Rickseite entweder zusétzlich in bisher uniibli-
cher Weise abiragend bearbeitet ist, was sich gege-
benenfalls in einer Geflige&inderung des Blechmate-
rials ausweist, oder dass das urspriingliche Trager-
blech mit einer unterschiedlich dicken Schicht
belegt ist.

Bei dem dem Stand der Technik entsprechenden
ersten Schritt der Herstellung von Stanzblechen
wird das Ausgangsblech mit Atzresistmasken be-
legt und danach zur Erzeugung der die Stanzkanten
tragenden Stege einem Reliefétzverfahren unter-
worfen. Das Blech wird dabei auf eine Tiefe von ca.
0.3 mm ausgenommen. Die so entstandenen Stege
haben einen ungefahr trapezformigen Querschnitt.
Bei einer nachfolgenden Feindtzung wird tberhan-
gendes Material abgetragen, die Stanzkanten-
scharfe aber nicht wesentlich verbessert. Die
Stanzkanten miissen deswegen scharf nachge-
schliffen werden. Das ist auf unterschiedliche Wei-
se moglich; so werden z.B. nach der DE-PS
3618768 auf dem Ausgangsblech zwei Atzresist-
masken unterschiedlichen Materials erst durch Tie-
fenatzung und dann durch Feindtzung entfernt, so
dass scharfe Stanzkanten enistehen. Aber hier,
wie auch in den Ublichen NC-gesteuerten maschinel-
len Verfahren, sind dem Erreichen der fiir das Soll-
mass geforderten Toleranz Grenzen gesetzt. Die-
ses Sollmass, d.h. der geforderte Normal-Abstand
zwischen Stanzkante und Rickseite des Stanz-
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blechs muss fur alle Stanzkanten gleich sein, da
beim Anpressen des Stanzblechs alle Stanzkanten
die Etikettenschicht in gleicher Weise ganz durch-
dringen missen, wobei die Tragerfolie nicht ange-
ritzt werden darf. So ist z.B. fir die gebréuchlich-
sten Dicken der Tragerfolien von 0.05 bis 0.15 mm
und einer Dicke der Etikettenschicht von ca. 0.1 mm
fur das Sollmass eine Toleranz von 0.02 mm, vor-
zugsweise 0.005 mm erwlinscht.

Fiir verschiedene Materialien, vor allem solche
mit Kunststoffkaschierung, sind Stanzbleche wiin-
schenswert, fir die in jedem Fall eine Hohentole-
ranz von 0.005 mm gefordert wird. Zusétzlich ist ge-
rade fiir diese Art von Stanzblechen die Giite der
Schneidekante von wesentlicher Bedeutung. Die
Kantenbreite ist, je nach der Ausbildung der Kante,
unterschiedlich definiert. So wird fiir abgerundete
Kanten darunter der kiirzeste Abstand zwischen
den beiden Flanken verstanden, an der Stelle, wo
die Flankenneigung in die Kantenkrimmung Uber-
geht. Fur an der Schneide mehr oder weniger flache
Kanten wird die Kantenbreite als der kiirzeste Ab-
stand definiert, der durch die Schnittpunkte der
oberen Kantenflaiche bzw. der an sie parallel zum
Stanzblech gelegten Tangente mit den beiden Flan-
ken bzw. deren Fluchtlinien festgelegt ist.

Die Kantenbreite, die die Schérfe der Kante be-
stimmt, muss fir derartige Stanzbleche jedenfalls
weniger als 0.005 mm betragen, ein Wert, der durch
die aus dem Stand der Technik bekannten Verfah-
ren, insbesondere infolge der gleichzeitigen Forde-
rung nach einer Hohentoleranz von 0.005 mm, nicht
verwirklicht werden konnte. Denn das nach dem At-
zen mit einem Ubermass versehene Stanzblech wird
zwar mit der erforderlichen Toleranz auf das Soll-
mass geschiiffen, infolge der dabei aufgrund der
Blech- und Atztoleranzen resultierenden, unter-
schiedlichen Breite der Stirnfliche der Stanzkan-
ten wird aber, sowohl bei héndischem als auch bei
NC-gesteuertem Schérfen, entweder — bei einge-
haltener Hohentoleranz — eine der Forderung nach
einer maximalen Breite von 0.005 mm entsprechende
Kante, oder aber, bei entsprechend Kkorrektem
Scharfschliff der Stanzkanten, das Héhensolimass
mit der erforderlichen Toleranz nicht erreichbar
sein.

Bei dem erfindungsgeméssen Stanzblech ist die
Sollhéhe auf die geforderte Toleranz eingestellt,
wobei diese Einstellung vollautomatisch geschehen
kann. Erfindungsgemass geschieht das dadurch,
dass beim maschinellen Bearbeiten der Stanzkanten
das Sollmass auf eniweder ausschliesslich positive
oder ausschliesslich negative Toleranz eingestellt
wird. Ein Stanzblech mit Stanzkanten positiver Tole-
ranz wird dann, dem erfindungsgeméssen Verfah-
ren entsprechend, auf seiner Riickseite abtragend
behandelt. Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass
das Sollmass Ieicht eingestellt werden kann (durch
auf Maxima einstellbare Differenzmessung, oder
dhnliche geeignete Messungen) und, dass kontrol-
liert grossflachig fir alle Stanzkanten das evil.
vorhandene Ubermass auf der Riickseite abgetra-
gen werden kann. Als Abtragungsmethode hat sich
Lappen als besonders geeignet gezeigt, da es
durch Folgewechseln der Lappplatte, der Lapprich-
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tung und des Lappmittels &usserst genau durch-
fiuhrbar ist, doch sind andere Methoden médglich,
z.B. Flachschleifen, galvanisches Abtragen, La-
serbearbeitung usw.

Alternativ dazu ist ein Auffilllen der Untermas-
se, die beim Schleifen der Stanzkanten mit negati-
ver Toleranz entstehen, mit einer Schicht von z.B.
Kunststoff, der aus einer Fliissig-Zweikomponen-
tenphase aushértet, moglich. Das kontrollierte Auf-
fiillen der Riickseite auf das Sollmass mit der gefor-
derten Toleranz erméglicht ndtigenfalls auch ein auf
das Auffiillen mit Ubermass folgendes Fein-Nach-
schleifen.

Um diesen Abtragungs- bzw. Auffiillvorgang
kontrolliert und justiert durchfilhren zu konnen,
werden die Stanzbleche auf eine genau plane Halte-
platte aufgebracht, so dass die Stanzkanten auf
dieser aufliegen und das Stanzblech fixiert ist. Das
kann entweder magnetisch, oder mit Hilfe von Vaku-
um oder ganz einfach mittels Haltestiften erfolgen.
Das Aufbringen des Stanzblechs auf einen Ma-
gnetzylinder kann fiir weitere Arbeitsvorgange von
Vorteil sein.

Das Einbringen von Distanzplétichen auf die Fla-
chen zwischen den Stegen ist besonders bei Vaku-
um- oder Magnetfixierung fir die folgenden Bear-
beitungsschritte von Vorteil, um einem zu starken
lI(Einbuchten der Zwischenflachen entgegen zu wir-
en.

Auf das Einbringen von Distanzplétichen, das in
jedem Fall mindestens einen zusétzlichen Arbeits-
schritt bedeutet, kann verzichtet werden, wenn als
Halteplatte bzw. Haltezylinder eine regulierbare
Magnetplatte bzw. ein regulierbarer Magnetzylin-
der vorgesehen wird. In gleicher Weise kann — bei
Verwendung von Vakuum — das Regulieren der Hal-
tekraft Uber unterschiedlich hohe Vakua erfolgen.
Damit wird, je nach Blechmaterial und Abstand der
einzelnen Stanzkanten, die fir den folgenden
Schieif- bzw. Lapp- oder auch Aufiragevorgang er-
forderliche Haltekraft bereitgestelit, ohne dass die
Zwischenflachen infolge unndtig hoher Haltekréfte
eingebuchtet werden.

Das nach dem erfindungsgeméssen Verfahren
hergestellte Stanzblech zeichnet sich durch schar-
fo Stanzkanten aus — die Breite liegt unter 0,005
mm — bei gleichzeitig maximaler Maschinengenauig-
keit des Solimasses. Dieses Sollmass, das rein ma-
schinell auf die oben beschricbene Weise erreicht
wird, wird allerdings aufgrund von — dem maschinel-
len Herstellungsverfahren inhdrenten — Maschi-
nentoleranzen bestimmt, wodurch sich eventuell ei-
ne Nachbearbeitung der Stanzkanten an verschie-
denen Stellen als notwendig erweist.

Derartige Stanzbleche wurden beispielsweise
auf Zylinder aufgebracht und als Stanzteile in
Druckmaschinen eingesetzt. So konnen beispiels-
weise in einem Herstellungvorgang Etiketien ausge-
stanzt und bedruckt werden.

Bis jetzt war eine Nachkorrekiur des Stanzble-
ches an den Stanzkanten in der Praxis an der
Druckmaschine nicht médglich. Mit Hilfe des erfin-
dungsgemassen Werkzeuges ist jedoch sogar eine
stellenweise Hohenkorrektur moglich, unter Beibe-
haltung der bereits vorhandenen, den erforderli-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

chen Toleranzen enisprechenden, Stanzkanten-
scharfe. Das Werkzeug besteht aus zwei in einem
Halter zusammengefassten HM-(Hartmetall)Stif-
ten, die an ihren jeweiligen Enden gegengleiche, ge-
krimmte Seitenflachen aufweisen. Sind diese Fl&-
chen als Kugelkalotten ausgeformt, so ist ihre Ferti-
gung in der gewiinschten Genauigkeit problemnios.
Die unteren Stimflachen der beiden HM-Stifte sind
zur Langserstreckung der Stifte senkrechte Fl&-
chen geringer Krimmung, die aus fertigungstechni-
schen Griinden vorzugsweise plan sind. Dadurch
wird bei der korrigierenden Bearbeitung der Stanz-
kanten ein Aufliegen der HM-Stifte auf der Ober-
flache der Zwischenrdume vermieden. Eine den
Ubergang zwischen diesen Stirnflachen und den
Seitenfiachen darstellende Rundkante mit entspre-
chend Kkleinem Kriimmungsradius verhindert das
Entstehen einer Kerbe an der Stanzkantenflanke
bei eventuell nachlassigem Aufsetzen des Werk-
zeugs.

Stellt man fest, beispielsweise bei einer Probe-
stanzung oder bei Einstellung des Stanzwerkes der
Druckmaschine, dass an unterschiedlichen Stelien
des Stanzbleches Gegenkorrekturen notwendig
sind, so wird das Werkzeug an diesen Stellen
driickend, der Stanzkante entlang, gefithrt. Dabei
wird die Schneide der Stanzkante infolge der Kriim-
mung der Seitenfldchen und der Neigung der Stanz-
kanten-Flanken vom Werkzeug hochstens umfasst
und keinesfalls breitgedriickt. Wird das Werkzeug
der Stanzkante entlang driickend bewegt, so wird
Druck nur auf die Flanken der Stanzkante, knapp
unterhalb der Kante, ausgeiibt. Dabei kommt es, je
nach Werkzeug, zu einem Aufdriicken und damit ei-
ner Erhdhung der Stanzkanten oder einem An-
driicken und damit einer Erniedrigung der Stanzkan-
ten. Die Werkzeuge zum Aufdriicken bzw. An-
driicken — fiir die Bearbeitung von Stanzkanten mit
gleichen Flankenneigungen unterscheiden sich da-
bei nur in der Grosse der Winkel, den die jeweiligen
End-Seitenflachen des Werkzeugs miteinander ein-
schliessen, wie in den Kennzeichen der Anspriiche
13 und 14 beschrieben.

Sind die beiden HM-Stifte um ihre gemeinsame
Langsachse miteinander drehbar in einem Halter ge-
lagert, so ist die Gegenkorrekiur auch gekrimmier
Stanzkanten ohne Schwierigkeit bequem durchfiihr-
bar.

Die mit Hilfe des erfindungsgemassen Werk-
zeugs mogliche Gegenkorrektur des Sollmasses be-
tragt bis zu + 0,04 mm. Als besonders vorteilhaft
bei den mit Hilfe des erfindungsgeméssen Werk-
zeugs erzielten Korrekiuren erweist sich die Tatsa-
che, dass sogar Korrekturen von Korrekturen, die
manchmal notwendig sein kénnten, moglich sind.

Die HM-Stifte, die vorzugsweise einen quadrati-
schen Querschnitt aufweisen, kénnen tber seitlich
durch den Halter gefilhrte Stiftschrauben, deren
Enden kegelformig ausgebildet sind, unter dem Mi-
kroskop justiert werden. Dazu sind am oberen Ende
der HM-Stifte schrage Flachen ausgebildet, die mit
den kegelfsrmigen Enden der Stiftschrauben zum
Eingriff kommen.

Bilden diese schrigen, oberen Endfldchen der
HM-Stifte die Seitenflachen einer abgestumpften
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Pyramide, so kénnen die HM-Stifte, je nach Abnut-
zung, um ihre L&ngsachsen gedreht, neu justiert
und Giber Klemmschrauben im Halter fixiert werden.

Die Nachbearbeitung der Stanzkanten mit dem
nicht-spanabhebenden,  driickenden  Werkzeug
erméglicht nicht nur eine Korrekiur der Stanzkan-
tenhdhe, sondern bewirkt gleichzeitig eine verbes-
serte Oberflachenbeschaffenheit der Stanzkanten-
flanken im unmittelbar der Stanzkante benach-
barten Bereich. Die nachbearbeiteten Stanzkan-
tenflanken zeigen glattere Oberfldichen und
verldngern, infolge der durch das Driicken erfolg-
ten Verdichiung an der Oberflache, die Standzeit
des Stanzblechs.

Weitere Einzelheiten ergeben sich anhand der
nachfolgenden Beschreibung von in der Zeichnung
schematisch dargesteliten Ausfilhrungsbeispielen.
Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch ein Stanzblech, eine Eti-
kettenschicht und eine Trégerfolie;

Fig. 2 einen Schnitt durch ein Stanzblech mit posi-
tiver Toleranz;

Fig. 3 einen Schnitt durch das Stanzblech der
Fig. 2, auf einer Haltefliche;

Fig. 4 einen Schnitt durch ein Stanzblech mit ne-
gativer Toleranz;

Fig. 5 einen Schnitt durch das Stanzblech der
Fig. 4, auf einer Halteflache;

Fig. & einen Schnitt durch ein Stanzblech auf ei-
nem Haltezylinder;

Fig. 7 einen Langsschnitt durch ein erfindungsge-
masses Werkzeug;

Fig. 8 einen Querschnitt durch eine Stanzkante
und einen Detailschnitt durch ein der Fig. 7 entspre-
chendes Werkzeug zum Andriicken;

Fig. 8a das Detail | der Fig. 8;

Fig. 9 einen Querschnitt durch eine Stanzkante
und einen Detailschnitt durch ein der Fig. 7 entspre-
chendes Werkzeug zum Aufdriicken und

Fig. 8a das Detail Il der Fig. 9.

Alle Figuren sind als schematisch anzusehen und
nicht massstabgetreu; sie werden zusammenhan-
gend beschrieben; gleiche Teile sind mit gleichen Be-
zugsziffern versehen, ahnliche Teile mit gleichen
Bezugsziffern, aber mit verschiedenen Indizes.

Aus Fig. 1 sind die Bedingungen beim Stanzen
von Etiketten zu sehen. Auf einer Trégerfolie 3 ist
eine Etiketienschicht 2 aufgebracht. Das Stanz-
blech 1 schneidet mit den Stanzkanten 7 seiner Ste-
ge 6 die Etiketten aus der Etikettenschicht 2. Die
Stanzkanten 7 miissen beim Anpressen des Stanz-
blechs 1, was mittels einer (nicht dargesteliten) Plat-
te oder Walze geschieht, die Etikettenschicht 2
ganz durchdringen, wobei die Trégerfolie 3 nicht an-
geritzt werden darf. Es ist ersichtlich, dass das
Sollmass h, d.h. der Sollabstand zwischen Stanz-
kanten 7 und Riickseite 4 des Stanzblechs 1, fiir al-
le Stanzkanten 7 gleich sein muss. Fir die ge-
brauchlichsten Dicken ¢ der Tragerfolien 3 von
0.05-0.15 mm und einer Dicke b der Etikettenschicht
von ca. 0.1 mm ist fiir das Sollmass h eine Toleranz
von 0.02, vorzugsweise 0.005 mm erwinscht. Das
heisst, dass das Sollmass innerhalb der erwiinsch-
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ten Toleranzbreite liegt. Der Hohlraum a zwischen
der Vorderseite 5 des Stanzblechs 1 und der Ober-
flache der Etikettenschicht 2 wird durch die Fih-
rung der (nicht dargesteliten) Platten, bzw. Walzen,
durch die das Stanzblech 1 auf die Etikettenschicht
2 gedriickt wird, bestimmt.

Fig. 2 zeigt ein Stanzblech 1a, dessen Stanzkan-
ten 7a mit positiver Toleranz bearbeitet wurden. Ein
solches Stanzblech 1b wird, wie in Fig. 3 dargestellt,
mit seinen Stanzkanten 7b auf einer Halteplatte 8a
ausgerichtet. Dabei kann es sich fiir die weitere Be-
arbeitung als zweckmassig erweisen, zwischen die
Halteplatte 8a und die freien Bereiche zwischen den
Stegen 6b Distanzplatichen 9a einzubringen. Die
Dimensionierung dieser Distanzplatichen 9a wird
durch etwas verkleinerte Efikettenabmessungen in
Lénge und Breite bestimmt sein, wéhrend die Dicke
héchstens der Summe aus dem Abstand a und der
Dicke der Efikettenschicht b entsprechen kann,
aber jedenfalls grosser als b sein sollte. Das Stanz-
blech 1b wird nun auf der Halteplatte 8a fixiert, z.B.
magnetisch, mittels Vakuum oder durch Haltestifte.

Werden Halteplatten mit veranderbarer Magnet-
kraft verwendet, so kann auf das Einbringen von
Distanzplattchen verzichtet werden.

Dann wird die Riickseite 4b des Stanzblechs 1b
mittels einer genau paralle! zur Halteplatie 8a ju-
stierten Schleifscheibe auf das Sollmass h abge-
schliffen.

Entsprechend der Fig. 4 werden die Stanzkanten
7c eines Stanzblechs 1c mit jetzt negativer Toleranz
bearbeitet. Analog zur oben beschriebenen Verfah-
rensweise werden die Stanzkanten 7d der Stege 6d,
evil. bei vorherigem Einbringen der Distanzplatt-
chen 8b, auf einer gerichteten Halteplatte 8b geeig-
net fixiert (Fig. 5). In diesem Fall muss nun, um das
geforderte Sollmass h zu erhalten, auf die Ricksei-
te 4d des Stanzbleches 1d eine Schicht 11 aufge-
bracht werden. Denkbar ist das Aufbringen einer
Schicht 11 von Kunststoff, der aus einer Flissig-
Zweikomponentenphase aushartet. Bevorzugt ist
dabei ein Auffilllen, das genau auf das Mass der
Sollhéhe h erfolgt. Sollte jedoch ein Nachschleifen
auf die Sollhdhe h nétig sein, so kann dies z.B. in
oben beschriebener Weise grossflachig und ein-
fach justierbar erfolgen.

Wie in Fig. 6 dargestellt, sind anstelle von flachi-
gen Halteplatten 8a, 8b auch Haltezylinder 12 mog-
lich. Solche Haltezylinder, die vorzugsweise Ma-
gnetzylinder mit einstellbarer Magnetkraft sein kén-
nen, gestatien das bogenformige Aufspannen des
Stanzbleches 1e, wobei das anschliessende Abtra-
gen der Riickseite 4e auf einer Rundschleifmaschi-
ne erfolgt.

Ein auf diese Weise hergestellies Stanzblech
wird also eine hichsimdgliche Genauigkeit besitzen,
die einzig durch die Toleranzen der Maschinen be-
stimmt ist. Es kann sein, dass das Hohensollmass —
bei einer garantierten Kantenbreite unter 0.005 mm —
dann immer noch nicht die geforderien Toleranzen
von 0.005 mm aufweist. Aber auch unter der Vor-
aussetzung, dass das maschinell hergestellte
Stanzblech den Toleranzforderungen fir das Ho-
hensolimass entspricht, kann es beim Ausstanzen
der Etiketten zu einem unerwiinscht ungleichmassi-
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gen Stanzvorgang kommen. Die Stanzbleche wer-
den um einen Magnetzylinder gewickelt und auf die
auf eine Tragerfolie aufgebrachte Etikettenschicht
gepresst. Je nach der Anordnung der Stanzkanten
auf der Zylinderoberflache wird der Anpressdruck
auf die Etikettenschicht unterschiedlich sein. So
werden insbesondere die in Laufrichtung verlaufen-
den Stanzkanten einen geringeren Anpressdruck
ausiiben als die dazu senkrecht liegenden. Mittels
einer Probestanzung oder auch bei Einstellung des
Stanzwerkes auf der Druckmaschine kann geprilift
werden, wo die Tragerfolie angeritzt wird, wo die Eti-
kettenschicht nicht ganz durchschnitten wird und
wo der Stanzvorgang korrekt vor sich geht. Das
heisst aber, dass eine nachbearbeitende Gegenkor-
rekiur sich als notwendig erweisen wird, die mit Hil-
fe des erfindungsgeméassen Werkzeuges — von
Hand — genau definiert moglich wird.

Fig. 7 zeigt einen Langsschnitt durch das erfin-
dungsgemésse Werkzeug. Zwei HM-Stifte 13 (HM
= Hartmetall) sind in einem Halter 14, vorzugsweise
um ihre gemeinsame Léngsachse 15 miteinander
drehbar gelagert. Die beiden HM-Stifte 13, die ei-
nen quadratischen Querschnitt aufweisen, sind an
ihrem oberen Ende durch abgestumpfte, regelméssi-
ge Pyramiden 16 begrenzt. Ihr unteres Ende wird
durch, fir das Einwirken auf die Stanzkantenflan-
ken 30 bestimmte, gekriimmte Seitenflachen 17 und
senkrecht zur Langsachse 15 liegende, vorzugswei-
se plane, Stimflachen 18 gebildet, wobei zwischen
Seitenflachen 17 und Stirnfldchen 18, um des steti-
gen Ubergangs willen, eine Rundkante 19 vorgese-
hen ist. Die Seitenflachen 17 sind vorzugsweise Ro-
tationsflachen gekrimmter Kurven um die jeweiligen
Langsachsen 20 der HM-Stite 13, beispielsweise
Kugelzonen-Oberfiachen. Uber die kegelférmig
ausgebildeten Enden von Stiftschrauben 21 und die
Seitenflachen der Pyramide 16 am oberen Ende der
HM-Stifte 13 kénnen die beiden HM-Stifte 13 unter
dem Mikroskop so justiert werden, dass die Seiten-
flachen 17 der beiden HM-Stifte 13 genau spie-
gelsymmetrisch zur gemeinsamen L&ngsachse 15 lie-
gen. Klemmschrauben 22 fixieren dann die beiden
HM-Stifte 13 im Halter 14. Die drehbare Lagerung
der HM-Stifte 13 geschieht in an sich bekannter
Weise. Dazu weist der Halter 14 eine Welle 24 mit
Wellenkopf 25, ein Radialkugellager 23, evil. eine
Feder 26, ein Lager 29 und sichernde Muttern 27
auf.

Aus den Fig. 8 und 8a bzw. 9 und 9a ist zu erken-
nen, wie die Stanzkanten 7 mit Hilfe des Werkzeugs
im Bereich ihrer Flanken 30 durch Andriicken (Fig.
8) bzw. Aufdriicken (Fig. 9) nachkorrigiert werden
kdnnen. Auf die Flanken 30 der Stanzkanten 7 —
der sie tragende Steg ist hier von den Fianken 30 al-
lein gebildet — wird das Werkzeug aufgesetzt, von
dem in Fig. 8 und 9 nur das untere Ende zu sehen ist.

Fig. 8 und 9 entsprechen einem Schnitt durch ei-
ne als erste Ebene bezeichnete Ebene, die parallel
zu einer Ebene liegt, die durch die beiden L&ngsach-
sen 20 der beiden HM-Stifte 13 bestimmt ist (und im
allgemeinen mit dieser zusammentallen wird). Die La-
ge dieser Ebene ist durch die Kontakistellen 39a
bzw. 39b (Fig. 8a bzw. 9a bestimmt, an denen die
Seitenflachen 17 und die Flanken 30 einander berih-
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ren. Der Winkel o, den die beiden Flanken 30 mitein-
ander einschliessen, und der Winkel B1, den die Tan-
genten 40 an die Seitenflachen 17 in den Kontakt-
stellen 39 miteinander einschliessen, sind in beiden
Fallen, also sowohl fiir das reduzierende (Fig. 8) als
auch fiir das erhdhende (Fig. 9) Werkzeug prak-
tisch gleich. Dort, wo die Seitenflachen 17 der bei-
den HM-Stifte 13 an deren unterem Ende 33 ausein-
anderzuklaffen beginnen, liegt das reduzierende
Werkzeug mit seinen Kontaktstellen 39a unmittelbar
an beiden Seiten der Stanzkante 7.

Fir das erhdhende Werkzeug liegen diese Kon-
takistellen 39b, an denen der Winkel B1’, zweier
Tangenten 40 an die Seitenflachen 17 gleich dem
Flankenwinkel o ist, etwas unterhalb des Punkies,
an dem die Seitenflachen 17 auseinanderzuklaffen
beginnen. Daraus ergibt sich das Erfordernis, dass
in diesem Fall der Tangentenwinkel §’, B~ etc.
Kleiner als der Winkel p1’, an den Kontaktstellen 39b
sein muss; die Tangentenwinkel p, B” etc. sind
dabei solche, die Tangenten 40", 40” etc. miteinan-
der einschliessen, die an die Seitenflachen 17 in
Punkte gelegt sind, an denen die Seitenflchen 17 im
Schnitt zur zweiten Ebene 38 parallele, gegen das
obere Ende 35 der HM-Stifte 13 verschobene Ebe-
nen 38, 38~ etc. durchdringen. Es ist also 1’ > §’
> p” > ... (Fig. 9a).

im Gegensatz dazu sind die Kontakistellen 39a
des reduzierenden Werkzeugs, wie erwéhnt und
aus Fig. 8a zu ersehen ist, im unmittelbar der Stanz-
kante 7 anliegenden Bereich; zur Schonung der
Stanzkante 7’ beim Andriicken wird also der Winkel
p1 méglichst gleich dem Winkel o sein miissen. Eine
Verletzung der Stanzkante 7' beim Andriicken ist
ausgeschlossen, weil das Werkzeug aus zwei Tei-
len, namlich den beiden HM-Stiften 13, besteht, de-
ren beide End-Seitenflachen 17a’ und 17b’ an ihrem
Schnittpunkt einen einwandfrei definierten Winkel,
der vorzugsweise gleich « ist, aufweisen.

Fig. 8 zeigt das mit seinen an den unteren Enden
33’ der HM-Stifte 13’ ausgebildeten Seitenflachen
17’ an die Flanken 30, der Stanzkante 7 angelegte
Werkzeug. Der Abstand e soll in diesem Fall redu-
ziert werden, ohne dass die Kante 7” ihrer durch die
maschinelle Bearbeitung entstandenen Schérfe
verlustig geht. Die beiden Seitenflachen 17a’ und
17b’ der beiden HM-Stifte 13’ schliessen dazu an ih-
rem Schnittpunkt einen Winkel 1 ein, der dem Win-
kel o, den die beiden Flanken 30’ miteinander ein-
schliessen, entspricht. Damit wird bei dem korrigie-
renden Driickvorgang, der der Kante 7’ entlang
vorgenommen wird, die Kante 7’ schitzend gefasst.
Der Druck auf die Seitenflanken 30" in ihrem knapp
an der Kante 7 liegenden Bereich bewirkt ein leich-
fes «Aufstauchen», wodurch Aufwdlbungen 32 an
den Flanken 30’ entstehen und der Abstand e ver-
Kleinert wird. Fig. 8a zeigt anhand des Details | aus
Fig. 8 die Aufwdibungen 32, der Abstand wurde um
A e reduziert. Es ist deutlich zu erkennen, dass die
Stanzkante 7’ bei diesem Korrekturvorgang nicht
verandert wird und ihre Scharfe somit erhalten
bleibt. Geringfiigigste Korrekturen von 0.001 mm
aufwarts sind damit moglich.

Die Seitenflachen 17’ sind Oberflachen von Ku-
gelzonen (der Umfang der Kugel ist strichpunktiert
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angedeutet), die am unteren Ende von den Stirnfla-
chen 18’ begrenzt sind. Dadurch wird beim Aufset-
zen des Werkzeuges auf die Stanzkante 7/ das un-
tere Ende 3% des HM-Stiftes 13’ nicht auf der
Oberseite 5° des Stanzbleches 1/ zum Aufliegen
kommen und die Bewegung des Werkzeuges behin-
dern. Eine Rundkante 19 zwischen Seitenfléche 17/
und Stirnflache 18’ bewirkt einen stetigen Ubergang
zwischen den beiden Fléchen, so dass keine stéren-
de Kante vorhanden ist, die bei unaufmerksamem
Aufsetzen des Werkzeuges an die Stanzkante 7
zu unerwiinschten Einkerbungen flihren kénnte.

in Fig. 9 ist analog dazu die ErhShung einer
Stanzkante 77 gezeigt, deren Abstand e’ von der
Ruckseite 4” des Stanzbleches 17 zu klein ist. Das
Werkzeug, das zwar im wesentlichen dem in der Fig.
8 dargestellien Werkzeug zum Andriicken ent-
spricht, unterscheidet sich von diesem durch die
Folge der Winkel 1’ ', B” etc., wie oben beschrie-
ben. Daher werden beim driickenden Bewegen des
Werkzeuges die Flanken 30” der Stanzkante 7~
entlang diese gegeneinander gedriickt und die
Stanzkante 7” somit gehoben. Wie aus Fig. 9a, die
das Detail Il der Fig. 9 zeigt, zu erkennen ist, wer-
den bei diesem Korrekturvorgang Vertiefungen 31
an den Flanken 30~ erzeugt; die Stanzkante 7”
wird in den zwischen den Seitenflachen 177 des
Werkzeugs, der Stanzkante 7 und den Flanken
30” liegenden, freien Raum gehoben; somit eine Er-
hohung von A ¢’ des Abstands e’ erreicht.

Der quadratische Querschnitt der HM-Stifte und
die Ausgestaltung ihrer oberen Enden in Form einer
Pyramide erlaubt nach lédngerem Gebrauch des
Werkzeugs, nach Losen der Klemmschrauben, die
Stifte um jeweils 90° zu drehen, neu zu justieren und
wieder, wie oben beschrieben, zu gebrauchen. Na-
tiirlich kénnen in gleicher Weise alle moglichen rota-
tionssymmetrischen Querschnitte, einem gleichseiti-
gen Dreieck entsprechend, sechs- oder achteckig,
oder auch rund, und enisprechend ausgeformte
obere Enden fiir die HM-Stifte vorgesehen wer-
den, um Neujustierungen vornehmen zu kénnen.

Die Ausformung von Stirnflache 18” und Rund-
kante 19~ entspricht dem in Fig. 8 beschriebenen
Werkzeug.

Das Werkzeug, sei es das reduzierende oder
das erhbhende, kann selbstverstandlich auch in
beispielsweise computergesteuerten CNC-Maschi-
nen zum Einsaiz gelangen.

Patentanspriiche

1. Stanzblech (1) aus Stahlblech, welches minde-
stens einen von der Vorderseite (5) abragenden, je-
weils eine Stanzkante (7) tragenden Steg (6) be-
sitzt, wobei der Normalabstand () der Stanzkante
(7) von der Riickseite (4) des Stanzblechs (1) um ein
Solimass (h) mit einer Toleranz von hdchstens 0.04
mm variiert, dadurch gekennzeichnet, dass auf der
Riickseite (4) in mindestens einem Bereich der Ste-
ge (6) Material abgetragen oder aufgefilllt ist,
und/oder dass an beiden Flanken (30) der Stanz-
kante (7), unmittelbar an dieser, je eine durch
Driicken erzielte Vertiefung (31) oder Aufwdlbung
(82) angeordnet ist.
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2. Stanzblech (1) nach Anspruch 1, auf dessen
Riickseite (4) Material abgetragen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gefiige des Stahlmaterials
in mindestens einem Bereich der Stege (6) an der
Riickseite (4) im Querschnittsschiiff gegeniiber den
angrenzenden Bereichen veréndert ist.

3. Stanzblech (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass es in mindestens einem
Bereich der Riickseite (4) mit mindestens einer
Schicht {11) von unterschiedlicher Dicke (d) belegt
ist.

4. Stanzblech nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Normal-Abstand (e) der Stanzkante (7) von der
Riickseite (4) des Stanzbleches (1) eine Toleranz
von hochstens 0.02 mm, vorzugsweise weniger als
0.005 mm aufweist und die Stanzkanten (7) héch-
stens 0,01 mm, vorzugsweise hochstens 0.005 mm
insbesondere hochstens 0.001 mm breit sind.

5. Verfahren zur Herstellung eines Stanzble-
ches (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
auf einem Ausgangsblech Stanzkanten (7) tragende
Stege (6) erzeugt und die Stanzkanten (7) manuell
oder maschinell bearbeitet werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Normal-Abstand (e) auf ei-
ne positive Toleranz eingestellt und anschliessend
das Ubermass auf der Riickseite (4) durch Abtra-
gen oder Spanen mit geometrisch unbestimmter
Schneidenform abgetragen wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand (e) durch Materialauf-
trag auf der Riickseite (4) des Stanzbleches (1) auf
eine positive Toleranz eingestellt wird.

7. Verfahren zur Herstellung eines Stanzble-
ches (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
auf einem Ausgangsblech Stanzkanten (7) tragende
Stege (6) erzeugt und die Stanzkanten (7) manuell
oder maschinell bearbeitet werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Normal-Abstand (e) auf ei-
ne negative Toleranz eingestellt und anschliessend
das Untermass durch Materialauftrag auf der
Riickseite (4) aufgefillit wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stanzblech (1)
auf einer Halteplatte (8a; 8b) — vorzugsweise durch
Magnetkraft, Vakuum oder Haltestifte, insbeson-
dere mit regulierbarer Haltekraft fixiert wird, wobei
die Stanzkanten (7) gegen die Halieplatte (8a; 8b)
gerichtet sind und vorzugsweise zwischen die Ste-
ge (6) Distanzplétichen (9) eingebracht werden.

9. Verfahren zur Herstellung eines Stanzble-
ches (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
auf einem Ausgangsblech Stanzkanten (7) tragende
Stege (6) erzeugt und die Stanzkanten (7) manuell
oder maschinell bearbeitet werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein nicht spanabhebendes
Werkzeug gleichzeitig auf beide Flanken (30) der
Stanzkante (7) driickend, auf diese Weise zwei
Kontakistellen (39a; 39b) definierend — unmittelbar
im Bereich der Stanzkante (7) — an den Flanken (30)
entlang gefiihrt wird.

10. Werkzeug zur Durchfilhrung des Verfahrens
nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
zwei in einem Halter (14) aneinander fixierte Hartme-
1all-Stifte (13) an ihren unteren Enden (33) Seitenfl&-
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chen (17) aufweisen, wobei in einem ersten Schnitt
durch die genannten Kontaktstellen, der parallel zur
durch die beiden Langsachsen (20) der Hartmetall-
Stifte (13) bestimmten ersten Ebene liegt — die bei-
den Seitenflachen (17) an eben diesen Kontakistel-
len einen ersten Winkel (1) miteinander einschlies-
sen, der mindestens gleich dem von den beiden
Fianken (30) eingeschlossenen zweiten Winkel (o)
ist, in weiteren, zu diesem ersten Schnitt parallelen
Schnitten jedoch, in wenigstens einer Richtung von
den Kontakistellen weg, an Schnittpunkien, die
durch eine zur Riickseite (4) des Stanzbleches (1)
parallele und durch die Kontaktstellen gehende
zweite Ebene (38) festgelegt sind, jeweils Winkel
miteinander einschliessen, die stetig zunehmen.

11. Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hartmetall-Stifte (13) in dem
Halter (14) Idsbar und insbesondere zueinander pa-
rallel angeordnet sind und dass vorzugsweise der
erste Winkel (p1) identisch dem zweiten Winkel (c)
ist.

12. Werkzeug nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenflachen (17) glei-
che, vorzugsweise um die Langsachse (20) jedes
Hartmetall-Stiftes (13) symmetrische Flachen zwei-
ter Ordnung, vorzugsweise Kugelkalotten mit einem
Radius von 0,5 bis 1,5 mm, insbesondere von etwa 1
mm, sind.

13. Werkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenfl4-
chen (17) iiber Rundkanten (19), die vorzugsweise
einen Kriimmungsradius von 0,001 bis 0,1 mm, insbe-
sondere von etwa 0,03 mm aufweisen, in Stirnfla-
chen (18) mit einer Krimmung, die vorzugsweise
gleich Null ist, stetig ibergehen (Fig. 8, Fig. 9).

14. Werkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis
18, zur Reduktion des Normal-Abstandes (e) der
Stanzkante (7) von der Riickseite (4) des Stanzble-
ches (1), dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Winkel (81) um 5 bis 50%, insbesondere um 10 bis
20%, grosser als der zweite Winkel (o) ist.

15. Werkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis
13, zur Vergrosserung des Abstandes (e), dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Winkel (a) gleich
dem ersten Winkel (81) und ein dritter Winkel (p’,
B”, ...) kleiner, vorzugsweise um 2 bis 50%, insbe-
sondere um 5 bis 20%, kleiner als der zweite Winkel
(o) ist, wobei der dritte Winkel (8, 8, ...) von den
Tangenten (40) an die Seitenflachen (17) in solchen
Punkten gebildet wird, an denen die Seitenflichen
(17) — im ersten Schnitt gesehen — von beliebigen,
zur zweiten Ebene (38) parallelen Ebenen, die ge-
gen das obere Ende (35) der Hartmetall-Stifie (13)
verschoben sind, durchdrungen werden (Fig. 9a).

16. Werkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Hartmetall-
Sifte (13) in dem Halter {14) um ihre gemeinsame
Langsachse (15) miteinander rotierbar gelagert sind.

17. Werkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die — vorzugs-
weise einen quadratischen Querschnitt aufweisen-
den — HM-Stifte (13) an ihrem oberen Ende (35) ab-
geschrégt sind beziehungsweise vorzugsweise ei-
ner — gegebenenfalls abgestumpften ~ Pyramide
(16) entsprechen, und zum Eingriff mit an den Enden
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von seitlich durch den Halter (14) geflihrten Stift-
schrauben (21) angeordneten Kegelflachen ausge-
bildet sind.

18. Werkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass Klemmschrauben
(22) zur 6sbaren Fixierung der beiden HM-Stifte
(13) in ihrem Halter (14) vorgesehen sind.
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