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69 Verfahren und Einrichtung zum Stanzen von Léchern in ein flaches Werkstick.

@ Locher werden nach dem beschriebenen Verfahren

nacheinander in das vieleckige Werkstiick gestanzt,
das in verschiedenen Winkelstellungen in Verbindung mit
seitlichen Anschlagen auf einer feststehenden Stanzmatri-
ze positioniert wird. Jedes Loch wird durch Positionierung
des vieleckigen Werksticks in einer vorbestimmten Win-
kelstellung zwischen den seitlichen Anschiagen gestanzt.
Nach dem Stanzen eines Lochs wird das Werkstick ent-
fernt, in der folgenden Winkelstellung angeordnet und zwi-
schen den seitlichen Anschidgen positioniert, um das fol-
gende Loch zu stanzen. Das Entfernen und Positionieren
des Werkstlcks in verschiedenen Winkelstellungen wird
zum Stanzen der gew{inschten Anzahl von Léchern wie-
derholt.

Die Einrichtung umfasst die Stanzmatrize (M1) mit der
geneigten Auflagefliche (M2) und dem Durchgang (M3)
fur den Stanzstempel (S1) sowie die vertikale Stempelfih-
rung (S2). Die Lécher (101-106) verlaufen infolge der ge-
neigten Anordnung der Auflageflache (M2) der Stanzmatri-
ze schrag zur Werkstickoberflache.

Die Erfindung wird insbesondere auf die Serienferti-
gung von Lochscheiben fiir Mehriochdiisen fir Einspritz-
motoren angewendet.

[HAERWNNMIGARY cH ess 306 AS



1 CH 688 306 A5 )

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stanzen
von Léchern in ein flaches Werkstuck, insbesonde-
re zur Serienfertigung von Lochscheiben fir Mehr-
lochdiisen zur Kraftstoffeinspritzung, wobei Lécher
mit einem einzigen Stanzstempel durch schrittweise
Winkelverstellung des Werkstiicks gestanzt werden.

Automatische Stanzmaschinen mit einem Dreh-
tisch zum Stanzen von Léchern nacheinander mit
einem Stanzstempel durch die schrittweise Winkel-
verstellung des Werksticks sind beispielsweise in
US-A 3 706 249 und FR-A 1 032 960 beschrie-
ben.

Lochscheiben fir Mehrlochdisen erfordern identi-
sche Lochanordnungen in jeder Scheibe, wobei un-
terschiedlich geneigte Spritzlécher im aligemeinen
erforderlich sind und wobei geringfligige Abwei-
chungen der Spritziocher beim Stanzen der Loch-
scheiben die Einspritzung von Kraftstoff beeintrach-
tigen kdénnen.

Die Serienfertigung von Lochscheiben fur Mehr-
lochdisen zum Einsatz in Einspritzmotoren ist des-
halb insofern besonders problematisch, als eine
aussert hohe Reproduzierbarkeit der Prézision der
Lochbeschaffenheit und Position jedes der in gerin-
gem Abstand voneinander gestanzten Spritzlocher
garantiet werden muss, um den einwandfreien Be-
trieb von Einspritzmotoren in grossen Serien sicher-
zustellen.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren zum Stanzen von Ldchern der eingangs
genannten Art zu schaffen, das mit relativ einfa-
chen technischen Mitteln den oben erwéhnten Pro-
blemen weitgehend Rechnung tragt und insbeson-
dere die Serienfertigung von Lochscheiben mit un-
terschiedlichen Lochanordnungen mit ausreichender
Reproduzierbarkeit der Prézision der Beschaffenheit
und Position jedes gestanzten Lochs gewahrleistet
und damit Mehrlochdusen fur den optimalen Betrieb
von Einspritzmotoren sicherstellen kann.

Das Verfahren zur Ldsung dieser Aufgabe ge-
mass der Erfindung ist im wesentlichen durch die in
Patentanspruch 1 definieten Merkmale gekenn-
zeichnet.

Schrag zur Werkstiickoberflache verlaufende Lo-
cher kénnen ferner dadurch gestanzt werden, dass
man das Werkstick auf einer Auflageflache einer
Stanzmatrize positioniert, die entsprechend geneigt
angeordnet ist.

Man kann ferner paarweise angeordnete, parallel
verlaufende Lacher stanzen, indem man das vielek-
kige Werkstick so gestaltet, dass jeweils zwei ge-
geniberliegende Seiten des Werksticks mit unter-
schiedlich tiefen Aussparungen versehen sind, wo-
bei man die seitlichen Anschlage in entsprechenden
Winkelstellungen des Werkstlcks wahlweise auf
diese Aussparungen wirken lasst.

Solche paarweise angeordneten, parallel verlau-
fenden Locher kénnen auf einfache Weise durch
seitliches Verschieben des vieleckigen Werkstiicks
mit Hilfe verstellbarer oder auswechselbarer An-
schlage schrag zur Werkstlckoberflache gestanzt
werden. Die Symmetrie der parallel gestanzten Lo-
cher in bezug auf das Werkstick wird dadurch si-
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chergestellt, dass das Werkstick verdreht wird, um
symmetrisch angeordnete Locher zu stanzen.

Die Einrichtung zur Durchfihrung des erfindungs-
gemassen Verfahrens ist im wesentlichen durch die
in Patentanspruch 1 definierten Merkmale gekenn-
zeichnet. Zum Stanzen von geneigten Loéchern
kann das Werkstiick vorteilhaft auf einer entspre-
chend geneigten Auflageflaiche der feststehenden
Stanzmatrize positioniert werden.

Dank der erfindungsgemass vorgesehenen Form
des vieleckigen Werkstiicks und der vorbestimmten
Winkelstellungen in bezug auf die seitlichen An-
schlage werden die Koordinaten der jeweils ge-
wiinschten Locher auf sehr einfache Weise genau
im Werkstiick festgelegt und damit die maximale
Reproduzierbarkeit beim Stanzen sichergestellt. Da-
mit kann man erfindungsgeméass mit einem einzigen
Stanzstempel verschiedene symmetrische Lochan-
ordnungen auf sehr einfache Weise durch die
schrittweise Winkelverstellung des Werksticks er-
zeugen.

Ausserdem kann das Werkstiick nachtraglich be-
arbeitet werden, um damit beispielsweise eine run-
de Lochscheibe mit dem gewiinschten Durchmes-
ser zu erzeugen.

Die Erfindung wird anhand von Ausfihrungsbei-
spielen erlautert, die wie folgt in der Zeichnung
schematisch dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt im Grundriss ein vieleckiges Werk-
stiick zum Stanzen von sechs Léchern nach einem
Ausfiihrungsbeispiel.

Fig. 1a bis 1f zeigen das Werkstiick nach Fig. 1
in sechs Winkelstellungen zum Stanzen einzelner
Lécher nacheinander.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt einer Einrichtung zur
Durchfithrung des erfindungsgemassen Verfahrens,
wobei das Werkstick im Schnitt entlang der Linie
-1l in Fig. 1 dargestellt ist.

Fig. 3a bis 3d zeigen im Grundriss ein vielecki-
ges Werkstiick zum Stanzen von vier Loéchern nach
einem anderen Ausfiihrungsbeispiel, das in vier
Winkelstellungen zum Stanzen der einzelnen Lo-
cher nacheinander dargestellt ist.

Fig. 4a bis 4d zeigen eine Variante des Ausflh-
rungsbeispiels nach Fig. 3a bis 3d.

Gleichartige Elemente haben dieselben Bezugs-
zeichen in den Figuren der Zeichnung. Das Werk-
stiick W6 in Fig. 1 besteht aus einem zwélfkantigen
Blech mit sechs langen Kanten 11, 12, 13, 31, 32,
33 und sechs kurzen Kanten 21, 22, 23, 41, 42, 43,
die in einem Kreis eingeschrieben und abwechselnd
am Umfang des Werksticks W6 in der folgenden
Reihenfolge angeordnet sind: 11-43-12-21-13-22-
31-23-32-41-33-42.

Fig. 1 zeigt ferner vier seitliche Anschlage A1 bis
A4, wobei die Anschiage 1, 3 und 2, 4 in Kontakt
mit den Kanten 11, 21, 31 bzw. 41 des Werkstiicks
stehen und symmetrisch in rechtwinkligen Mittellini-
en X=X und Y=Y durch den Mittelpunkt O des
Werkstiicks W6 angeordnet sind.

Die Anschlage 1 bis 4 definieren damit die Win-
kelstellung des Werksticks W6 sowie ein Koordina-
tensystem X-Y durch den Mittelpunkt 0 des Werk-
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stiicks W6, wobei die in Fig. 1 angezeigten Koordi-
naten x, y die Lage jedes zu stanzenden Lochs
festlegen.

Fig. 2 zeigt schematisch im senkrechten Schnitt
nach 11-11 in Fig. 1 eine Einrichtung zum Stanzen
von schragstehenden Lochern gemass der Erfin-
dung. Diese Einrichtung umfasst einen Stanzstem-
pel S1, eine vertikal bewegliche Stempelfihrung S2
mit einer geneigten Unterseite S3, eine Stanzmatri-
ze M1 mit einer geneigten Auflageflache M2 fiir das
Werkstiick W6 und einem vertikalen Durchgang M3
fur den Stanzstempel S1 in der Matrize M1 sowie
die im Zusammenhang mit Fig. 1 erwahnten An-
schlage A2 und A4.

Die Auflageflache M2 der Stanzmatrize und die
Unterseite S3 der Stempelfilhrung S2 sind ferner in
einem vorbestimmten Winkel zur Waagerechtebene
geneigt angeordnet, so dass das Werkstiick W6 im
selben Winkel geneigt ist und das gestanzte Loch
101 dementsprechend schrag im Werkstick W6
verlauft.

Die Stempelfiihrung S2 ist in Fig. 2 in ihrer unte-
ren Stellung gezeigt, in welcher das Werkstiick W6
zwischen ihrer Unterseite S3 und der Auflageflache
M2 schragstehend angeordnet ist, wobei der Stanz-
stempel S1 in einer Zwischenstellung steht.

Die vertikal bewegliche Stempelfiihrung S2 ist
ferner mit einer herkémmlichen, nicht gezeigten
Verstellvorrichtung verbunden, um die Stempelfiih-
rung S2 einerseits in ihre in Fig. 2 gezeigte untere
Arbeitsstellung zum Stanzen und andererseits in
ihre obere Ruhestellung zu bringen, bei welcher
das Werkstiick eingesetzt und entfernt werden
kann.

Das Werkstlick wird somit in der beschriebenen
Einrichtung nach Fig. 2 einerseits zum Stanzen ei-
nes Lochs zwischen den Anschlagen 1 bis 4 posi-
tioniert und zwischen der Auflageflache M2 und die
Unterseite S3 der Stempelfiihnrung S2 festgehalten.
Die Stempelfihrung S2 wird andererseits in ihre
obere Ruhestellung gebracht, damit das Werkstiick
zum Stanzen eingesetzt werden kann, um es da-
nach zu entfernen, in die nachste Winkelstellung zu
verdrehen und zum Stanzen des folgenden Lochs
wieder einzusetzen.

Die beschriebene Einrichtung nach Fig. 2 dient
zum Stanzen von schragstehenden Léchern in ei-
nem vorbestimmten Winkel zum Werkstiick, wobei
die Auflageflaiche M2 der Matrize M1 dementspre-
chend geneigt angeordnet ist.

Das beschriebene Werkstiick W6 in Fig. 1 dient
zum Stanzen von sechs Léchem, die gleichmassig
um den Mittelpunkt O des Werkstiicks W6 auf ei-
nem Kreis verteilt und deren Mittelpunkte mit 101
bis 106 bezeichnet sind. Das Stanzen dieser sechs
Lécher wird weiter im Zusammenhang mit Fig. 1a
bis 1f beschrieben.

Die Lage des Stanzstempels S1 in bezug auf
das Werkstick und damit der Mittelpunkt des je-
weils zu stanzenden Lochs 101 bis 106 wird durch
die Anschlage A1 bis A4 bei den in Fig. 1 darge-
stellten Koordinaten x, y des Lochs 101 im Koordi-
natensystem X-Y der Mittellinien X-X und Y-Y
durch den Mittelpunkt 0 des Werkstiicks W4 defi-
niert.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Die sechs Locher 101 bis 106 werden auf diese
Weise nacheinander gestanzt und symmetrisch an-
geordnet, wie aus Fig. 1a bis 1f hervorgeht.

Es ist aus der obigen Beschreibung ersichtlich,
dass dank der erfindungsgemass vorgesehenen
Kombination des vieleckigen Werkstiicks W6 mit
den seitlichen Anschlagen A1 bis A4 und mit der
Auflageflache M2 der Stanzmatrize, das Werkstiick
jeweils in der erforderlichen Winkelstellung zum
Stanzen eines bestimmten Lochs exakt positioniert
wird, wodurch die Koordinaten x, y jedes Lochs ein-
deutig festgelegt und mit der Achse des Stanzstem-
pels genau ausgerichtet werden, so dass identische
Locher nacheinander auf einfache Weise lediglich
durch die schrittweise Anderung der Winkelstellung
des Werkstiicks gestanzt werden.

Beim weiteren Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 3a
bis 3d dient das quadratische Werkstiick W4 zum
Stanzen von vier symmetrisch angeordneten Lo-
chern 301 bis 304, die aut &hnliche Weise wie im
Zusammenhang mit Fig. 1, 1a bis 1d und 2 bereits
beschrieben nacheinander gestanzt werden.

Die nachfolgende Beschreibung dieser Anord-
nung wird deshalb vereinfacht, um unnétige Wie-
derholungen zu vermeiden, wobei man sich im fol-
genden auf die Unterschiede zur vorangehenden
Beschreibung beschrankt.

Das in Fig. 3a bis 3d dargestellte Werkstiick W4
besteht aus einem quadratischen Blech mit vier
Kanten 311, 321, 331, 341, wobei die gegentberlie-
genden Anschlage A1, A3 und A2, A4 im gleichen
Abstand zueinander stehen, ebenfalls symmetrisch
in den rechtwinkligen Mittellinien X-X und Y-Y des
Werkstlicks W4 angeordnet sind und das Werk-
stiick auf dhnliche Weise positionieren.

In der ersten Winkelstellung zum Stanzen des
Lochs 301 stehen die vier Kanten 311, 321, 331,
341 des Werkstucks in Kontakt mit den vier An-
schlagen A1, A2, A3, A4, wobei das Werkstiick je-
weils um 90° nach links verdreht wird, um die vier
Lécher 301 bis 304 nacheinander zu stanzen, wie
aus Fig. 3a bis 3d hervorgeht.

Die beschriebene Einrichtung in Fig. 2 kann auf
gleiche Weise zum Stanzen der vier Locher 301 bis
304 im Werkstiick W4 dienen, das man zum Stan-
zen zwischen den Anschliagen A1 bis A4 auf der
Auflageflaiche M2 positioniert und jeweils um 90°
nach links verdreht, wobei diese Locher nacheinan-
der gestanzt und symmetrisch verteilt werden, wie
aus Fig. 3a bis 3d hervorgeht.

Das quadratische Werkstick W4 kann auch ge-
gebenenfalls auf ahnliche Weise zum Stanzen von
zwei Lochern dienen, wobei man das Werkstick
W4 nach dem Stanzen des ersten Lochs 301 um
180° verdreht, um das gegeniiberliegende zweite
Loch 303 zu stanzen.

Die in Fig. 4a bis 4d dargestelite Variante ent-
spricht im wesentlichen dem beschriebenen Ausfih-
rungsbeispiel nach Fig. 3a bis 3d, wobei die vier
Lécher 401 bis 404 in diesem Fall die Koordinaten
X, y im Koordinatensystem X-Y aufweisen und da-
mit im Abstand x von der Y-achse versetzt ange-
ordnet sind.

Die erfindungsgemass vorgesehene Anordnung
des vieleckigen Werkstiicks in Verbindung mit den
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seitlichen Anschlagen und der Auflageflache der
feststehenden Stanzmatrize ergibt eine spezielle
Kombination von Vorteilen, die wie folgt erlautert
werden kénnen.

(a) Dank des erfindungsgemassen Stanzverfah-
rens konnen unterschiedliche Formen des vielecki-
gen Werkstiicks in Verbindung mit den seitlichen
Anschlagen vorgesehen werden, um beliebige An-
ordnungen der Stanzlocher sicherzustellen.

(b) Das vieleckige Werkstiick wird jeweils durch
die seitlichen Anschlage in einer vorbestimmten
Winkelstellung auf der feststehenden Stanzmatrize
genau positioniert, so dass die Lage des jeweils zu
stanzenden Lochs auf der Oberseite des Werk-
stiicks durch die seitlichen Anschlage genau festge-
legt wird.

(c) Durch die erfindungsgemasse Anordnung des
vieleckigen Werkstiicks in Verbindung mit den seitli-
chen Anschlagen kénnen bei jeder vorbestimmten
Winkelstellung des Werksticks die Koordinaten des
jeweils zu stanzenden Lochs auf der Oberseite des
Werkstiicks genau definiert werden.

(d) Die relative Lage des Werkstlcks in bezug
auf den Stanzstempel sowie die genaue Ausrich-
tung der Koordinaten des zu stanzenden Lochs mit
dem Stanzstempel wird daher auf besonders einfa-
che Weise durch die seitlichen Anschlage in Ver-
bindung mit der vieleckigen Form des Werkstlicks
sichergestelit.

(e) Durch die Winkelversteliung des vieleckigen
Werkstiicks wird es nun méglich, die gewiinschten
Locher mit demselben Stempel nacheinander zu
stanzen und gleichméssig zu verteilen.

(f) Schragstehende Lécher kdnnen ferner in ei-
nem bestimmten Winkel zum Werkstick auf ahnli-
che Weise genau gestanzt werden, wobei man die
Auflagefiache far das Werkstiick auf der Stanzma-
. trize in diesem Winkel geneigt anordnet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Stanzen von Lochern in ein fia-
ches Werkstick insbesondere zur Serienfertigung
von Lochscheiben fur Mehriochdiisen zur Kraftstoff-
einspritzung, wobei Lécher mit einem einzigen
Stanzstempel durch schrittweise Winkelverstellung
des Werkstiicks gestanzt werden, dadurch gekenn-
zeichnet:

(a) dass man die gewlnschten Locher durch

schrittweise Positionierung des Werksticks in

vorbestimmten Winkelstellungen in Verbindung
mit seitlichen Anschlagen auf einer feststehenden

Stanzmatrize stanzt,

(b) dass das Werkstick in Form eines Vielecks

angefertigt und so gestaltet ist, dass es mit den

seitlichen Anschiagen auf der Auflagefldche der
feststehenden Stanzmatrize in vorbestimmten

Winkelstellungen zum Stanzen positioniert wer-

den kann,

(c) dass die Kontur des vieleckigen Werksticks

und die Anordnung der seitlichen Anschlage auf

der feststehenden Stanzmatrize der gewunschten

Anordnung der zu stanzenden Lécher derart an-

gepasst ist, dass verschiedene Seiten des Werk-
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stiicks wahlweise nacheinander in Kontakt mit
den genannten seitlichen Anschlagen auf der
feststehenden Stanzmatrize gebracht werden
kénnen, um damit das Werkstick in den ver-
schiedenen Winkelstellungen zum Stanzen ein-
deutig zu positionieren,

(d) dass man das Werkstick zum Stanzen jedes

Lochs jeweils in einer vorbestimmten Winkelstel-

lung zwischen den seitlichen Anschlagen auf der

Auflagefliache der feststehenden Stanzmatrize

positioniert, wonach man das entsprechende

Loch in das damit eindeutig positionierte Werk-

stick stanzt,

(e) dass man das Werkstiick jeweils nach dem

Stanzen eines Lochs geméass Schritt (d) von der

Auflageflache der feststehenden Stanzmatrize

entfernt und in einer folgenden Winkelstellung

anordnet, wonach man Schritt (d) wiederholt, um
das folgende Loch in das Werkstiick zu stanzen,
und

(f) dass man diese Schritte (d) und (e) so oft wie

erforderlich wiederholt, um die gewlnschte An-

zahl von Léchern in das Werkstiick zu stanzen.

2. Verfahren nach Anspruch 1 zum Stanzen von
geneigten Lochern, dadurch gekennzeichnet, dass
man das Werkstiick auf einer entsprechend geneig-
ten Auflageflache der feststehenden Stanzmatrize in
den verschiedenen Winkelstellungen zum Stanzen
zwischen den genannten seitlichen Anschlagen po-
sitioniert.

3. Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 mit einem einzigen Stanzstempel
(S1) und einer feststehenden Stanzmatrize (M1),
dadurch gekennzeichnet, dass die genannten seitli-
chen Anschlage (A1-A4) an der Auflageflache (M2)
so angeordnet sind, dass sie wahlweise mit ver-
schiedenen Seiten des vieleckigen Werkstiicks in
Kontakt gebracht werden und damit die verschiede-
nen Winkelstellungen zum Stanzen sowie die Lage
jedes Lochs im Werkstiick festlegen koénnen.

4. Einrichtung nach Anspruch 3 zum Stanzen
von geneigten Lochern, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auflageflache (M2) der feststehenden
Stanzmatrize (M1) in bezug auf den Stanzstempel
(S1) geneigt angeordnet ist.
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