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Fig. 3

tung (3) in die Stempelvertiefung eintaucht, wobei sich der ausgestanzte Materialbereich in die Stempelvertietung schiebt.

Fig. 4

(57) Abstract: The invention relates to a device, a me-
thod and a tool (1) for producing a rimmed passage in a
component (2), having a bottom die unit (4) and a punch
apparatus (3), wherein the bottom die unit (4) can be ar-
ranged on a first component side and opposite thereto the
punch apparatus (3) can be arranged on a second compo-
nent side. According to the invention, the punch appara-
tus (3) comprises a hollow punch with a punch cavity that
is matched to a bottom die portion of the bottom die unit
(4) such that during a relative movement of the bottom
die unit (4) and the punch apparatus (3) the bottom die
portion enters the punch cavity, wherein the punched-out
material area is pushed into the punch cavity.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vor-
richtung, ein Verfahren und ein Werkzeug (1) zur Her-
stellung eines Kragendurchzuges in einem Bauteil (2), mit
einer Matrizeneinheit (4) und einer Stempeleinrichtung
(3), wobei auf einer ersten Bauteilseite die Matrizenein-
heit (4) und gegeniiberliegend auf einer zweiten Bauteil-
seite die Stempeleinrichtung (3) anordenbar ist. Erfin-
dungsgemédll umfasst die Stempeleinrichtung (3) einen
Hohlstempel mit einer Stempelvertiefung, die auf einen
Matrizenabschnitt der Matrizeneinheit (4) derart abge-
stimmt ist, dass der Matrizenabschnitt bei einer Relativbe-
wegung der Matrizeneinheit (4) und der Stempeleinrich-



WO 2011/023318 PCT/EP2010/005035

~Vvorrichtung, Verfahren und Werkzeug zur Herstellung eines

Kragendurchzuges in einem Bauteil™

Stand der Technik

Bei der Herstellung von so genannten Kragendurchzigen wird ein
Bauteil durch Zugdruckbelastung umgeformt, wobei ein
zwelteiliges Werkzeug zum Einsatz kommt, das eine
Stempeleinrichtung und eine Matrizeneinheit bzw. eine
sogenannte Form- oder Aufnahmeplatte mit Durchziehbuchse
umfasst. Das Bauteil wird hierzu zwischen der
Stempeleinrichtung und der Matrizeneinheit positioniert, dann
gelocht und durch Tiefziehen und Verdrdngen wvon
Materialbereichen des Bauteils um das entstandene Loch ein
erhdhter kragenartiger Rand auf einer Bauteilseite gebildet.
Der Kragendurchzug, der auch als Blechdurchzug oder Kragen
bezeichnet wird, kann unterschiedlichen Zwecken dienen, zum
Beispiel als Gewindedurchzug fir Verschraubungen, wobei
hierfir ein Innen- und/oder AuBengewinde am Kragendurchzug

eingebracht wird.

Aufgabe und Vorteile der Erfindung

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die Herstellung von
Kragendurchzigen im Hinblick auf technische und

wirtschaftliche Gesichtspunkte zu verbessern.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Diese Aufgabe wird durch die unabhadngigen Anspriiche geldst.

In den abhdngigen Anspriichen sind vorteilhafte Weiterbildungen
der Erfindung aufgezeigt.

Die Erfindung geht zundchst aus von einer Vorrichtung zur
Herstellung eines Kragendurchzuges an einem Bauteil, mit einer
Matrizeneinheit und einer Stempeleinrichtung, die fir die
Herstellung des Kragendurchzuges positionsgenau
zusammenwirken, wobei auf einer ersten Bauteilseite die
Matrizeneinheit und gegeniiberliegend auf einer zweiten
Bauteilseite die Stempeleinrichtung anordenbar ist, und wobei
die Herstellung des Kragendurchzugs durch Ausstanzen eines
Materialbereichs aus dem Bauteil und durch Umformen von
verbleibenden Materialbereichen, die sich an den ausgestanzten
Materialbereich anschlieflen, erfolgt. Das Bauteil kann ein
Flach-, Rohr- oder Profilteil sein, insbesondere aus Blech,
wobei die Herstellung des Kragendurchzuges insbesondere an

einem flachigen Abschnitt des Bauteils vorgenommen wird.

Ein wesentlicher Aspekt der Erfindung liegt darin, dass die
Stempeleinrichtung einen Hohlstempel mit einer
Stempelvertiefung umfasst, die auf einen Matrizenabschnitt der
Matrizeneinheit derart abgestimmt ist, dass der
Matrizenabschnitt bei einer Relativbewegung der
Matrizeneinheit und der Stempeleinrichtung in die
Stempelvertiefung eintaucht, wobei sich der ausgestanzte

Materialbereich in die Stempelvertiefung schiebt.

Bei der Herstellung des Kragendurchzuges bewegen sich
wenigstens der Hohlstempel, ggf. zeitweise noch ein weiteres
Teil einer Halteanordnung fur das Bauteil, und/oder zumindest
Teile der Matrizeneinheit relativ zueinander. Dies kann z. B.
durch die alleinige Bewegung des Hohlstempels, durch die
alleinige Bewegung von zumindest Teilen der Matrizeneinheit
oder durch Bewegung sowohl des Hohlstempels als auch der
Matrizeneinheit realisiert werden. Durch die positionsgenaue
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Anordnung des Hohlstempels und der Matrizeneinheit wird zudem
eine Arbeitsachse definiert, die insbesondere mit einer
Langsachse der Matrizeneinheit bzw. der Stempeleinrichtung
zusammenfidllt. Die Arbeitsachse f&dllt iiberdies bei der
Herstellung des Durchzuges mit einer zentralen Symmetrieachse
des gebildeten Durchzuges im fest zwischen der Matrizeneinheit
und der Stempeleinrichtung gehaltenen Zustand des Bauteils

zusammen.

Das Eintauchen bedeutet also nicht, dass der Matrizenabschnitt
sich in jedem Fall bewegen muss, sondern der Matrizenabschnitt
verharrt unbewegt und der Hohlstempel bewegt sich in Richtung
auf die Matrizeneinheit bzw. den Matrizenabschnitt zu. Der
Hohlstempel ist {iber einen Antrieb zum Beispiel iber einen
Antriebskolben insbesondere hin- und herbewegbar. Die
Relativbewegung der Matrizeneinheit und der Stempeleinrichtung
erfolgt vorteilhafterweise in einem Hub. ErfindungsgemaB
kénnen wiahrend des einzigen Hubes verschiedene Abschnitte des
Hohlstempels und der Matrizeneinheit so zusammenwirken, dass
das Bauteil in diesem einen Hub vollstandig mit allen
Teilschritten herstellbar ist. Bisher konnte dies entweder nur
in zwei oder mehr Hilbben oder mit einer vergleichsweise
aufwandigen bzw. nicht serientauglichen Anordnung realisiert

werden.

Des Weiteren kann vorteilhafterweise der auszustanzende
Materialbereich sehr exakt aus dem Bauteil herausgetrennt
werden, insbesondere ohne eine scharfkantige Randausbildung
bzw. ohne Grat- und/oder Spanbildung. Bisher tritt ein
scharfkantiger Stanzrand am gebildeten Lochrand im Bauteil
regelmdBig auf, was zu Verletzungen bei Personen bzw.
Beschiadigungen an anderen Gegenstdnden beim anschliefienden
Hantieren mit dem Bauteil fiihren kann. Mit der vorgeschlagenen
Vorrichtung lidsst sich reproduzierbar ein definierter,
gleichmidBiger aber nicht scharfkantiger Rand am hergestellten
Kragendurchzug ausbilden.

Eine vorteilhafte Modifikation des Erfindungsgegenstandes

zeichnet sich dadurch aus, dass ein Niederhalter, welcher bei



WO 2011/023318 PCT/EP2010/005035
4

der Herstellung des Kragendurchzuges mit der zweiten
Bauteilseite in Anlage bringbar ist, derart vorhanden ist,
dass das Bauteil bei der Herstellung des Kragendurchzuges
zwischen der Matrizeneinheit und dem Niederhalter gehalten
ist. Mit dem Niederhalter, der gegen das an der
Matrizeneinheit abgestiitzte Bauteil in Anlage kommt, kann das
Bauteil zwischen dem Niederhalter und der Matrizeneinheit

sicher fixiert zum Beispiel geklemmt gehalten werden.

Bevorzugt kommt der Niederhalter leicht voreilend zum
Hohlstempel in Kontakt zum Bauteil, was ein absolut
zuverldssiges Festhalten des Bauteils beim Umformen bewirkt.
Das Bauteil, zum Beispiel ein Blechmaterial, wird aber
vorteilhaft erst unmittelbar bzw. kurz vor Beginn des
Umformprozesses zwischen dem Niederhalter und der
Matrizeneinheit festgeklemmt.

Nach dem Ende der Herstellung des Kragendurchzuges bleibt der
Niederhalter vorteilhaft noch so lange auf der zweiten
Bauteilseite in Anlage, dass bei einem Rickhub, der sich an
den Arbeitshub anschlieBt, zum Beispiel durch Wegbewegen des
Hohlstempels vom Bauteil, das Bauteil auf der Matrizeneinheit
liegen bleibt, bis der Hohlstempel vollstadndig aus dem Bauteil
gezogen ist. Damit ist die erfindungsgemadlBe
Herstellungsvorrichtung vorteilhaft robotertauglich nutzbar,

insbesondere da kein Selbstausgleich oder &hnliches n&tig ist.

Weiter wird vorgeschlagen, dass die Stempeleinrichtung und die
Matrizeneinheit derart ausgestaltet sind, dass das Ausstanzen
und Umformen von Materialbereichen einstufig moglich ist. Dies
ermdglicht es, den kompletten Vorgang der Herstellung des
Kragendurchzuges zu vereinfachen. Damit werden in einem
Bewegungshub zwei mit der vorgeschlagenen Matrizeneinheit
bereitgestellte unterschiedliche Durchmesser wirksam.

Bisher ist es nachteilig, dass bei Anordnungen fir das
Herstellen von praxistauglichen Blechdurchziigen ein
zweistufiges Verfahren notwendig ist. In einer ersten Stufe

wird ein Vorlochen und ein Aufweiten des betreffenden
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Abschnitts des Bauteils vorgenommen, an welche sich eine
zweite Stufe anschlieft, in der die endgiiltige Formgebung des
Blechdurchzugs erfolgt.

Dies fihrt zu langeren Taktzeiten. AuBerdem ist der
zweistufige Vorgang regelungstechnisch vergleichsweise

kompliziert.

Insbesondere kann erfindungsgemdf beim Herstellen des
Kragendurchzuges auf eine rotierende Bewegungskomponente eines
zu bewegenden Elements bzw. der Stempeleinrichtung verzichtet
werden. Bisher wird zum Beispiel versucht, durch einen
rotierenden Dorn das Herstellen des Kragendurchzuges zu
vereinfachen bzw. zu verkiirzen. Dabei ist es aber insbesondere
nachteilig, dass der rotierende Dorn, welcher auf eine
Bauteiloberflache drickt und diese punktuell unter Druck und
Hitze aufweicht und anschlieBend das Material nach unten
gezogen wird, eine sehr scharfkantige Unterbrechung bzw.

Randausbildung an dem Durchzug entsteht.

Es ist erfindungsgemdll iliberdies vorteilhaft, dass die
Stempeleinrichtung und die Matrizeneinheit derart ausgestaltet
sind, dass eine Formgebung des Bauteils beim Herstellvorgang
des Kragendurchzuges abgeschlossen ist, ohne eine Umkehr einer
beim Herstellvorgang des Kragendurchzuges anfd@nglichen
Bewegungsrichtung eines bewegten Elements der
Stempeleinrichtung und/oder der Matrizeneinheit. Damit kann
der Herstellvorgang schneller und technisch vorteilhaft
erfolgen. Insbesondere kann eine Bewegung des Hohlstempels
und/oder des Matrizenabschnitts unterbrechungsfrei bzw.
durchgehend von Anfang bis zum Ende in einem Arbeitsschritt

erfolgen. Damit lassen sich héhere Taktfrequenzen erreichen.

Vorteilhafterweise ist der Hohlstempel innerhalb des
Niederhalters beweglich aufgenommen. So kann in allen Phasen
des Herstellvorgangs bzw. wdhrend der Bewegung des
Hohlstempels das Bauteil mit Hilfe des Niederhalters
festgehalten werden. Das Weiterbewegen der Vorrichtung bzw.
des Bauteils kann unmittelbar nach dem Abheben des
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Niederhalters vom Bauteil erfolgen. Die Bewegung von
Hohlstempel und Niederhalter ist unabhingig voneinander
optimal an den gewlinschten Prozessablauf anpassbar. Dies
erfolgt insbesondere iiber eine Rechnereinheit, z. B. eine
Ubergeordnete Kontrolleinheit, z. B. eine Steuer- oder

Regeleinrichtung zur Regelung der Herstellungsvorrichtung.

Der Hohlstempel der Stempeleinrichtung ist voreilend oder
nacheilend zu dem Niederhalter ausgebildet. Damit kann der
Prozessablauf variabel gestaltet werden. Der Hohlstempel kann
also beim Herstellen des Kragendurchzuges mit dem Bauteil in
Kontakt kommen bevor oder nachdem der Niederhalter das Bauteil
kontaktiert.

Es ist auch vorteilhéft, dass der Matrizenabschnitt einen
erhaben ausgebildeten Matrizendorn umfasst, der fiir ein
passgenaues Eingreifen in die Stempelvertiefung ausgebildet
ist. Insbesondere ist die Aufenform und/oder AuBenabmessung
des Matrizendorns so ausgebildet, dass der Matrizendorn in die
Stempelvertiefung mit einem gewlinschten zum Beispiel
vergleichsweise engen Spiel eintauchen kann. Das Spiel
zwischen einer AuBenwandung des Matrizendorns und einer
Innenwandung des Hohlstempels kann exakt liber die Ausbildung
des Hohlstempels bzw. des Matrizendorns vorgegeben werden. Das
Spiel kann z. B. fir unterschiedliche Materialien verschieden
gewdhlt werden. Damit l&sst sich fiir samtliche relevanten
Bauteildicken und -materialien der auszustanzende
Materialbereich sauber und gratfrei aus dem Bauteil ausstanzen
bzw. abscheren, wodurch scharfkantige Rander, Materialabrisse
oder Grate ausgeschlossen sind. Das Vorlochen bzw. das
Durchlochen des Bauteils kann auBerdem zuverldssig und
reproduzierbar erfolgen. Insbesondere ist der auf der ersten
Bauteilseite lberstehende Rand mit im Schnitt betrachtet
rechtwinklig zueinander stehenden Bauteilabschnitten
ausbildbar.

Die Eintauchtiefe des Matrizendorns muss wenigstens so groB
sein, dass das Bauteil dabei in einem Hub durchgestanzt und
zudem das zu verformende Material bis zur Fertigstellung des
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Durchzuges entsprechend umgeformt wird, was eine
Mindesteintauchtiefe des Matrizendorns in der

Stempelvertiefung noétig macht.

Es ist weiter von Vorteil, dass die Matrizeneinheit einen
Auflageabschnitt zur Abstiitzung der ersten Bauteilseite bei
der Herstellung des Kragendurchzuges aufweist. Damit kann die
Matrizeneinheit als Auflager fiir das darauf sich abstiitzende
Bauteil dienen. Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn der
Auflageabschnitt an Abschnitten des Bauteils abstiitzend in
Kontakt kommt, die gegeniliberliegend zu den Abschnitten am
Bauteil sind, die mit dem Niederhalter in Kontakt kommen. So
kann das Bauteil sicher fixiert bzw. festgeklemmt in seiner
Bearbeitungsposition bei der Herstellung des Kragendurchzuges
gehalten werden.

Der Auflageabschnitt ist so ausgestaltet, dass er insbesondere
mit einer ringférmigen Fl&dche auf der ersten Bauteilseite
flachig in Anlage kommt. Entsprechend kann der Niederhalter so
ausgestaltet sein, dass dieser ebenfalls mit einer
ringférmigen Flache auf der zweiten Bauteilseite in Anlage
kommt, wobei die ringférmigen Kontaktfldchen auf der ersten
und der zweiten Bauteilseite zumindest anndhernd gleich grof
sind. Die Kontaktfldchen am Bauteil sind in der Regel eben
bzw. flach, da insbesondere plattenartige Bauteile umgeformt
werden, so dass fiir einen vorteilhaften Flachenkontakt mit den
Kontaktfldchen am Bauteil auch die Gegenkontaktflédche des
Niederhalters und des Auflageabschnitts flachig bzw. eben
gestaltet sind.

Weiter ist es von Vorteil, dass zwischen dem Auflageabschnitt
und dem Matrizendorn eine Matrizenkavitdat ausgebildet ist. Die
Matrizenkavitdt kann definiert in Form und Abmessung
vorgegeben werden, insbesondere vertieft relativ zum
Auflageabschnitt bzw. zu einem Ende des Matrizendorns
ausgebildet sein, wobei das Ende zur Stempeleinrichtung
gerichtet ist. Die Matrizenkavitdt stellt einen freien Raum
bereit, in welchen Material des Bauteils, das bei der
Herstellung des Kragendurchzuges umgeformt wird, ausweichen
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kann bzw. in welchen das umzuformende Material beim Herstellen
des Kragendurchzuges tiefgezogen bzw. hineingedriickt wird.

Es ist auflerdem vorteilhaft, dass zwischen dem
Auflageabschnitt und dem Matrizenabschnitt die Matrizenkavitat
derart vorhanden ist, dass bei der Herstellung des
Kragendurchzuges ein zur Matrizeneinheit gerichtetes Ende des
Hohlstempels in den Ringspalt eingreift. So kann das
benachbart zum ausgestanzten Materialbereich vorhandene
Material durch das Zusammenspiel von zumindest Auflagefléache,
Matrizenkavitdt und Hohlstempel so umgeformt werden, dass der
gewinschte Kragendurchzug gebildet wird.

Neben der Bereitstellung eines Raumes filir umzuformendes
Material ermdéglicht es die Matrizenkavitdt damit auch, dass
bei der Relativbewegung von Hohlstempel und Matrizeneinheit
das Ende des Hohlstempels bzw. z. B. ein die Stempelvertiefung
aulen begrenzender hililsenartiger Wandungsabschnitt des
Hohlstempels in der Matrizenkavitadt eintauchen kann. Die
Matrizenkavitdt muss also so abgestimmt sein, dass darin der
zu bildende iberstehende Rand des Kragens und der eintauchende
Teil des Hohlstempels Platz findet. Uber das bereitgestellte
‘Volumen und/oder die Form der Matrizenkavitdat kann somit auch
die HOhe bzw. Form des ilberstehenden Rands des Kragens
bestimmt werden, wenn man von einer gleichen Menge von
umzuformendem Material ausgeht. Bei einem geringeren Volumen
der Matrizenkavitdt, also z. B. bei einem schmaleren Spalt
zwischen Matrizendorn und einer dazu radial zur Arbeitsachse
weiter auBlen liegende Wandung der Matrizenkavitdt, wird das
umgeformte Material tiefer bzw. weiter in die Matrizenkavitédt
hineingedriickt, der Kragen steht dadurch héher an der ersten
Bauteilseite iber. Umgekehrt verhdlt es sich bei einem
grofleren Volumen der Matrizenkavitat. Das zum Umformen
bereitstehende Volumen der Matrizenkavitadt wird auflerdem durch
die GroBe bzw. Form des vorderen Teils des Hohlstempels
beeinflusst.

Die Matrizenkavit&dt ist insbesondere ringnutférmig und
konzentrisch zur Arbeitsachse ausgebildet. Die Matrizenkavitat
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wird auf die Arbeitsachse bezogen radial innen durch eine
Wandung des Matrizendorns begrenzt und radial auBen durch
einen Abschnitt der Matrizeneinheit begrenzt, der sich an die
Auflagefldche anschliefft und sich in Richtung weg von der
Stempeleinrichtung erstreckt. Die radial innere und &uflere
Wandung der Matrizenkavitat sind insbesondere parallel
zueinander, insbesondere ringstreifenfdérmig. Die Tiefe der
Matrizenkavitdt in Richtung der Arbeitsachse kann je nach
Anwendungsfall unterschiedlich sein, zum Beispiel so groB,
dass der umgeformte Materialbereich in dieser Richtung
kontaktfrei zu Matrizenabschnitten bleibt.

Der Ubergang vom Auflageabschnitt in die anschlieBende
Matrizenkavitdt kann insbesondere mit einem vorgebbaren Radius
erfolgen, um den iberstehenden Rand des Kragendurchzuges ohne
ein EinreiBen von Material am Ubergang vom flachigen Abschnitt

in den Rand bilden zu kdénnen.

Weiter wird vorgeschlagen, dass der Matrizendorn ausgestaltet
ist, eine Auflagefldche fiir die erste Bauteilseite des
bereitzustellen, welche zumindest anndhernd in einer Ebene mit
einer Abstitzfldche des Auflageabschnitts liegt. Damit wird
eine weitere Abstiitzung des Bauteils in einem zentralen
Bereich des zu bildenden Durchzugs zumindest vor dem
eigentlichen Ausstanzen erreicht. Die Auflagefldche ist
insbesondere so geformt, dass sie sich an der ersten
Bauteilseite des Bauteils flachig anlegen kann. Die von der
Auflagefldche abgestiitzte Fladche der ersten Bauteilseite
gehért zum nachfolgend ausgestanzten Materialbereich bzw. dem
sogenannten Stanz- oder Blechbutzen.

Die erfindungsgemdBe Matrizeneinheit kann als Stanzmatrize mit
Kern umschrieben werden, wobei der Matrizendorn den Kern
bildet, wobei mit zwischenliegender Matrizenkavitdt weiter
auBen der Auflageabschnitt vorhanden ist. Mit dem auf die
Stanzmatrize definiert abgestimmten Hohlstempel kénnen in
einem Arbeitshub zwei unterschiedliche Matrizendurchmesser
wirksam werden. Ein erster wirksamer bzw. innerer Durchmesser
wird mit dem Rand des Matrizendorns bzw. dessen Auflagefléache
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gebildet. Ein zweiter wirksamer bzw. &duBerer Durchmesser ist
durch den zur Arbeitsachse radial innen liegenden Rand des
Auflageabschnitts festgelegt. Beide Durchmesser kommen zum
Tragen, indem der Hohlstempel und die die Matrizeneinheit in
einem Hub sich relativ zueinander bewegen bzw. Teile davon

ineinander tauchen.

GemdR einer vorteilhaften erfindungsgemdfien Variante, weist
die Matrizenkavitdt einen Absatz auf, welcher bei der
Herstellung des Kragendurchzuges als Anschlag fiir ein Material
des Bauteils dient, dass bei der Herstellung des
Kragendurchzuges in die Matrizenkavitdt hinein umgeformt wird.
So kann insbesondere ein definiertes Ende des Durchzuges bzw.
eine zur Arbeitsachse axiale Stirnfldche des zur ersten
Bauteilseite vorstehenden Randes gebildet werden. Das
verformte Material wird durch den Anschlag begrenzt, was die
Prozessqualitat erhoht. Der Durchzug wird dadurch geometrisch
bestimmter, da die Ziehtiefe des Umformvorgangs definiert bzw.

begrenzt ist.

Die Matrizenkavitdt kann weiterhin ohne Absatz insbesondere
ohne Ambossbauteil ausgestaltet sein. Grundsdtzlich kann der
Absatz aber durch die Form der Matrizenkavitdat eingerichtet

sein, so dass ein Absatz ohne Ambossbauteil vorhanden ist.

Vorteilhafterweise ist der Absatz der Matrizenkavitdt durch
ein in die Matrizeneinheit einsetzbares Austauschbauteil
gebildet. So kann das Austauschbauteil zum Beispiel ein
hiilsenfdrmiges Einsetzteil oder Ambossbauteil wahlweise
eingesetzt oder weggelassen werden. AuBerdem kann ein
beschéddigtes oder abgenutztes Ambossbauteil leicht
ausgetauscht werden. Des Weiteren kénnen bei einer
Matrizeneinheit verschiedene Anschldge realisiert werden,
indem jeweils unterschiedliche Ambossbauteile eingesetzt sind.
Ein passendes Ambossteil kann zudem in die Matrizenkavitat

wahlweise eingesetzt werden oder weggelassen werden.

Weiter wird vorgeschlagen, dass die Matrizenkavité&dt mit
Verbindungsmitteln fiir ein Be- und/oder Entliften der
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Matrizenkavitdt versehen ist. So kann einer Schmutzbildung
vorgebeugt werden bzw. ein Wegblasen durch Druckluft oder
Absaugen iliber Unterdruck von stérenden Stoffen im Bereich der
Matrizeneinheit erfolgen. Das Absaugen bzw. Einblasen z. B.
von Luft kann iUber wenigstens eine unterhalb der

Matrizenkavitat seitlich abgehende Leitung realisiert werden.

In einer vorteilhaften Modifikation der
Herstellungsvorrichtung ist die Stempeleinrichtung derart
ausgebildet, dass der ausgestanzte Materialbereich zum freien
Ende der Stempeleinrichtung hin ausstofbar ist. Damit kann
auch in den Fadllen, in denen das Ausstoflen des Stanzbutzens
nach vorne gewiinscht wird, die erfindungsgemédfie Anordnung

Verwendung finden.

Die Konturen der Stempeleinrichtung und/oder der
Matrizeneinheit koénnen vorteilhafterweise von einer
zylindrischen Form abweichen. Die Funktionalit&dt der
erfindungsgemidBen Vorrichtung ist daher nicht auf eine im
Wesentlichen zylindrische Auflen- bzw. Innenkontur der
Stempeleinrichtung und/oder der Matrizeneinheit beschrénkt.

Weiter wird ein Verfahren zur Herstellung eines
Kragendurchzuges in einem Bauteil vorgeschlagen, wobei eine
Matrizeneinheit und eine Stempeleinrichtung fiir die
Herstellung des Kragendurchzuges positionsgenau zusammenwirken
und auf einer ersten Bauteilseite die Matrizeneinheit und
gegeniberliegend auf einer zweiten Bauteilseite die
Stempeleinrichtung angeordnet wird, und der Kragendurchzug
durch Ausstanzen eines Materialbereichs aus dem Bauteil und
durch Umformen von verbleibenden Materialbereichen, die sich
an den ausgestanzten Materialbereich anschliefien, hergestellt
wird. Erfindungsgemiaf wird der ausgestanzte Materialbereich
iber die Stempeleinrichtung abgefiithrt. Der ausgestanzte
Materialbereich bzw. der sogenannte Stanzbutzen kann
vorteilhafterweise liber diejenige Seite des zweiteiligen
Werkzeugs abgefiihrt werden, welche sich dafir besonders
eignet, da insbesondere in der Regel die Stempeleinrichtung

mit einem Antrieb und/oder anderen Versorgungseinheiten
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verbunden ist. In aller Regel wird die Stempeleinrichtung bzw.
ein Stempelelement beweglich angetrieben, was es
vergleichsweise einfach méglich macht, den Stanzbutzen in
diesem Bereich des Werkzeugs abzufihren bzw.
zwischenzuspeichern. Denn die Anbindung der Stempeleinrichtung
wird bereits mit zumindest einem entsprechenden verbindenden
Bauteil realisiert, an bzw. in dem integriert die Abfihrung
des Stanzbutzens problemlos eingerichtet werden kann. Im
einfachsten Fall kann z. B. lediglich eine Abfilihrleitung
vorgesehen werden, die nacheinender anfallenden Stanzbutzen
wegzutransportieren, wenn im Taktbetrieb nacheinander eine
Mehrzahl von Durchziigen hergestellt werden. Der Transport der
Stanzbutzen kann zum Beispiel nach dem Prinzip "einer schiebt
den ndchsten”" in einen Speicher bzw. ein Reservoir befdrdert
und dort zwischengespeichert werden. In einer weniger
taktzeitkritischen Phase des Herstellungsverfahrens bzw. von
Zeit zu Zeit kann der Speicher dann entleert werden.
Alternativ kann anstelle des Speichers iber eine Abfiihrleitung
kontinuierlich bzw. jeder Stanzbutzen einzeln ausgeschleust
werden. Der Stanzbutzen kann auch abgesaugt werden oder mit

Hilfe des Stempels nach vorne ausgestoflen werden.

Bevorzugt wird bei einer Relativbewequng der Matrizeneinheit
und der Stempeleinrichtung der ausgestanzte Materialbereich in
eine Stempelvertiefung in einem Hohlstempel der
Stempeleinrichtung geschoben. So kann im Hinblick auf den
Bereich, in welchem das Werkzeug auf das Bauteil einwirkt und
der besonders sensibel beziliglich Funktion und Platzbedarf ist,
die Abfihrung des Stanzbutzens vorteilhaft integriert werden.
Der Hohlstempel bietet sich hierzu besonders an, da in seiner
Stempelvertiefung der Stanzbutzen eingeschoben wird, so dass
eine Weiterfiihrung und Ausschleusung des Stanzbutzens von dort
die geringsten ZusatzmaBnahmen nétig macht. Die
Stempelvertiefung kann dafiir beispielsweise verlangert werden
bzw. die Abfihrleitung kann an die Stempelvertiefung
herangefiihrt und daran angeschlossen werden.

Die Erfindung betrifft auBerdem ein Werkzeug zur Herstellung
eines Kragendurchzuges, mit einer Vorrichtung, die gemaB einer
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der oben genannten Varianten ausgebildet ist. So lassen sich
die bereits oben diskutierten Vorteile fiir ein entsprechendes
zweiteiliges Werkzeug zum Herstellung des Kragendurchzuges
erzielen. Das Werkzeug kann insbesondere robotertauglich sein
bzw. an einem Roboter aufgenommen sein. Das Werkzeug ist
insbesondere anschlusskompatibel im Hinblick auf bewdhrte
Anschluss-Standards z. B. fir bekannte Clinch-, Durchsetzfilige-
bzw. Stanzwerkzeuge. So kénnen beispielsweise als
Stempelhalter und Abstreifer bestehende Systeme fiir z. B. die
Clinchtechnik genutzt werden. Als Matrizengrundkdrper kann zum
Beispiel auf existierende Clinchmatrizen zurickgegriffen
werden. Damit l&asst sich die Variantenvielfalt reduzieren und
die Flexibilit&dt der erfindungsgemafien Vorrichtung erhd&hen.
Der Stanzstempel bzw. der Hohlstempel kann auf Basis von
modifizierter Katalog- bzw. Standardware bereitgestellt
werden. Insbesondere kénnen die prozessrelevanten Werkzeugmalle

gemalh DIN gewd&hlt werden.

Der Antrieb des bewegbaren Teils der Stempeleinrichtung bzw.
des Hohlstempels kann durch bekannte Antriebsanordnungen fir
artverwandte Systeme realisiert werden, beispielsweise

hydropneumatisch, pneumatisch oder elektrisch.

Figurenbeschreibung

Nachfolgend werden weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
anhand der in den Figuren schematisch dargestellten

Ausfiihrungsbeispiele ndher erlautert.

Im Einzelnen zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht auf ein
erfindungsgemafles Werkzeug zur Herstellung
eines Kragendurchzuges mit einem dazwischen

positionierten Bauteil,

Figur 2 die Anordnung gemdfl Figur 1 in einem
Langsschnitt,
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Figur 3 einen Ausschnitt gemaB Figur 2 im Bereich des
zu bearbeitenden Bauteils kurz vor der

Herstellung des Kragendurchzuges,

Figur 4 die Anordnung gemdB Figur 3 am Ende des
Herstellvorgangs und

Figur 5 eine alternative Variante eines
erfindungsgemdfen Werkzeuges gemal der
Darstellung aus Figur 3 und 4, jedoch nach der
Herstellung eines Kragendurchzuges.

Fir sich entsprechende Bauteile des in Figur 5 gezeigten
alternativen Ausfihrungsbeispiels wurden die gleichen

Bezugszeichen aus den anderen Figuren verwendet.

Figur 1 zeigt perspektivisch ein erfindungsgemdfes Werkzeug 1
zur Herstellung eines Kragendurchzuges mit einem zu
bearbeitenden Bauteil 2, welches in reduzierter Grohle hier als

scheibenférmiges bzw. flaches Blechmaterial angedeutet ist.

Das Werkzeug 1 umfasst eine Stempeleinrichtung 3 und eine
bligelseitige Matrizeneinheit 4, zwischen denen das Bauteil 2
in definierter Lage positioniert ist. Die mit anndhernd
zylindrischer AuBenform gebildete Stempeleinrichtung 3 umfasst
einen vorderen zylindrischen Abschnitt mit einem in einem
Niederhalter 8 gefiihrten Hohlstempel 7 (siehe Figuren 2 bis 5)
und einen anschlieBenden zylindrischen Abschnitt 3a mit
gréBerem AuBendurchmesser, an den sich ein
Stanzabfallspeicher 5 mit einer Stanzabfallausleitung
anschlieflt. Der Stanzabfallspeicher 5 kann mit nicht
dargestellten weiteren Bereichen des Werkzeuges 1 verbunden
werden. Ebenso kann die Matrizeneinheit 4 iUber einen
Verbindungsabschnitt 6 an einem Gegenabschnitt aufgenommen

werden.

Figur 2 zeigt schematisiert und im Schnitt den inneren Aufbau

des erfindungsgemdfen Werkzeugs 1 mit dem aufen zylindrischen
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Hohlstempel 7, der in der Stempeleinrichtung 3 relativ zur
Matrizeneinheit 4 gemiB des Doppelpfeils Pl beweglich gefiihrt
ist. Ein Niederhalter 8 der Stempeleinrichtung 3 dient
insbesondere dazu, mit seinem stirnseitigen

Kontaktabschnitt 8a das zwischen der Stempeleinrichtung 3 und
der Matrizeneinheit 4 eingebrachte Bauteil 2 in einer
fixierten Position zu halten und gegen die Matrizeneinheit 4
zu dricken. Dabei ist der Niederhalter 8 tliber nicht n&her
dargestellte Federmittel 9 angefedert gelagert. Der
Hohlstempel 7 wird von dem Niederhalter 8 schiitzend umgeben,
wobei zur zentralen Aufnahme des Hohlstempels 7 eine

Bohrung 8b im Niederhalter 8 vorhanden ist. Der Hohlstempel 7
geht in Richtung der Matrizeneinheit 4 mit einem Ubergang 7a
in einen Bereich iber, welcher einen geringerem
AuBendurchmesser di3 aufweist und der in das Bauteil 2 beim

Umformen eingreift bzw. dieses durchstanzt.

Der Hohlstempel 7 ist innen mit einer als Stempelbohrung 10
ausgebildeten Stempelvertiefung versehen, wobei die
Stempelbohrung 10 zentral im Hohlstempel 7 iliber dessen gesamte
Lange ausgebildet ist. Am hinteren zum Stanzabfallspeicher 5
gerichteten Ende des Hohlstempels 7 miindet die

Stempelbohrung 10 in eine Verbindungsleitung 11, {iber welche
ein ausgestanzter Materialbereich aus dem Bauteil 2 bzw. ein
Stanzbutzen 18 (siehe Figur 5) in einen Speicherraum 12
abgeleitet werden kann. Der Speicherraum 12 bzw. das
Butzenreservoir ist drehlage-unabhédngig, weil durchgehend
umfdnglich ausgebildet, und kann extern zum Beispiel iiber eine
Roboterbewegung mittels eines verschiebbaren &dufleren Bundes 5a

gedffnet und wieder geschlossen werden.

Das Bauteil 2 liegt fir die Herstellung des Kragendurchzugs
mit einer ersten Bauteilseite bzw. unterseitig auf einem
ringférmig und eben ausgebildeten Auflagebereich 13 auf, der
stirnseitig an der Matrizeneinheit 4 vorgesehen ist. Zur
Positionsfixierung des Bauteils 2 drickt gegeniiberliegend zum
Auflagebereich 13 der Kontaktabschnitt 8a gegen das Bauteil 2
bzw. gegen die zweite Bauteilseite. Der Niederhalter wird
dafir leicht voreilend zum Hohlstempel 7 in Richtung zum
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Bauteil 2 bewegt. Dies zeigt Figur 3, wonach das Bauteil 2
zwischen der Stempeleinrichtung 3 bzw. dem Niederhalter 8 und
der Matrizeneinheit 4 in einer festen Position geklemmt ist.

Anschlieflend trifft der Hohlstempel 7 angetrieben auf das
Bauteil 2 und beginnt zu pressen bzw. zu stanzen. Hierbei
bildet sich ein Spannungsfeld im Bauteil 2 wie z. B. bei
bekannten Stanz- bzw. Schneidvorgdngen, so dass nach einer
Eindringtiefe der Spitze des Hohlstempels 7 im Bauteil 2 von
ca. einem Drittel bis der Halfte der Materialdicke des
Bauteils der Stanzbutzen 18 aus dem Bauteil 2 geldst ist. Ein
Verbiegen des Bauteils zu Prozessbeginn findet
vorteilhafterweise nahezu nicht statt, da zunachst ein reiner
Stanzvorgang bewerkstelligt wird. Ein Stanzschlag nach dem
Durchstanzen des Bauteils wird durch den weiterlaufenden
Herstellungsprozess mit dem Tiefziehen bzw. Verdrangen von
Material des Bauteils 2 in den herzustellenden

Kragendurchzug 19 (Figur 5) zusdtzlich gedampft.

Uber die gesamte Bewegung des Hohlstempels 7 in Richtung auf
die Matrizeneinheit 4 zu wird der Kragendurchzug 19
fertiggestellt. GemaR Figur 5 zeigt der hergestellte
Kragendurchzug 19 im Bauteil 2 einen ilberstehenden Rand an der
Unterseite 2a des Bauteils 2. Der so gebildete Rand bzw. Dom
kann mit einer Modifikation ggf. zu einem Gewindebolzen
weitergebildet werden, bei welchem das Gewinde aufen
aufgebracht wird. So kann vorteilhaft ein andernfalls
aufzuschweiflender oder eingepresster Gewindebolzen ersetzt
werden, was deutlich kostenintensiver ist als die
vorgeschlagene L&sung mit am liberstehenden Rand eingebrachtem
Gewinde.

Der Hohlstempel 7 bewegt sich nach der Umformung wieder zurilick
von der Matrizeneinheit weg in eine Ausgangsstellung

(Figur 5), die der Stellung unmittelbar vor dem Umformen des
Bauteils 2 gemdaB Figur 3 entspricht. Der beim Herstellen des
Kragendurchzuges in die Stempelbohrung 10 geschobene
Stanzbutzen 18 wird darin leicht klemmend gehalten und daher
mit dem Hohlstempel 7 von der Matrizeneinheit 4 weggenommen.



WO 2011/023318 PCT/EP2010/005035
17
Sind bereits mehrere Stempelbutzen (nicht gezeigt) durch
vorangegangene Stanzvorgdnge in der Stempelbohrung 10
vorhanden, werden diese durch das Verschieben des aktuell
ausgestanzten Stempelbutzen 18 gemeinsam weiter geschoben.

Zentral bzw. mittig an der Matrizeneinheit 4, bezogen auf eine
Arbeits- bzw. Fligeachse S in Langsrichtung der
Stempeleinrichtung 3 und der Matrizeneinheit 4, ist ein
lénglicher vorstehender Matrizendorn 14 mit zylindrischer
AuBenform ausgebildet, der an seinem stirnseitigen zur
Stempeleinrichtung 3 zugewandten Ende eine ebene

Auflagefldche 1l4a filir die erste Bauteilseite des Bauteils 2
aufweist. Die Auflageflache 14a stiitzt ebenfalls das Bauteil 2
unterseitig ab, wobei die Auflagefldche 14a zumindest nahezu
in der durch den Auflagebereich 13 gebildeten Ebene liegt.

Der Matrizendorn 14 ist positionsfest in der Matrizeneinheit 4
vorhanden und ist mit seinem AuBendurchmesser dj nur minimal
bzw. geringfiigig kleiner als der Innendurchmesser dz im
vorderen Teil der Stempelbohrung 10. Die Relativbewegung von
Hohlstempel 7 und Matrizeneinheit 4 ist erfindungsgeméB
einstufig bzw. in einem Hub méglich und erméglicht die
vorteilhafte Ausbildung eines Kragendurchzuges, insbesondere
ohne scharfe Kanten oder Grate am Bauteil 2 im Bereich eines

dabei ausgestanzten Loches 2b.

Besonders vorteilhaft ist die vorgeschlagene Matrizeneinheit 4
einfach aufgebaut, vergleichsweise wenig filigran und damit

sehr robust.

Vorteilhafterweise ist der AuBendurchmesser d3 des
Hohlstempels 7 in seinem vorderen Bereich um eine doppelte
Wanddicke D des gebildeten vorstehenden Randes des
Kragendurchzuges kleiner als ein Innendurchmesser d4 einer
Matrizenkavitat 15. Die Matrizenkavitat 15 ist hier
vorteilhaft als gleichmdfiger Ringspalt zwischen dem &duBeren
Bereich der Matrizeneinheit 4 und dem Matrizendorn 14

vorhanden.
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Die Matrizenkavitat 15 ist Uber wenigstens eine insbesondere
drei liber den Umfang der Matrizeneinheit 4 verteilte Be-
und/oder Entliftungsleitung(en) 16 zur Vermeidung bzw.
Abfihrung von Verschmutzungen am Werkzeug 1 ausgebildet.

Figur 5 zeigt eine erfindungsgemdfe Variante der
Matrizeneinheit 4, welche als einzigen Unterschied zur
Anordnung gemdfl Figur 3 und 4 einen Amboss 20 aufweist,
welcher in der Matrizenkavitdt 15 eingesetzt ist, und einen
Absatz 21 in der Matrizenkavitdt 15 bereitstellt. Mit dem
Absatz 21 wird eine ringférmige Anschlagflache 20a fir das
stirnseitige Ende des Durchzugs 19 bereitgestellt. Damit wird
eine definierte Randausbildung des Durchzugs 19 unterseitig am
Bauteil 2 definiert.

Grundsdtzlich ist anstelle der starren bzw. einteiligen
Matrizeneinheit 4 auch eine sogenannte schaltbare
Matrizeneinheit in geteilter Konstruktion nutzbar. Dies hatte
den Vorteil, dass die beiden Prozesse des Vorlochens und des
Umformens, die erfindungsgemdB gleichzeitig und ohne
Schaltvorgang ablaufen kénnen, komplett voneinander getrennt
sind und so die aufzubringende Endkraft niedriger ist. Dies
wirde eine etwas aufwandigere bzw. weniger robuste
Konstruktion noétig machen. Auflerdem wdre die Prozesstrennung
nur noch "quasi" einstufig, da eine vergleichsweise kurze
Riickwartsbewegung eines bewegten Elementes im Prozess notig
ist und damit ein geregelter Antrieb erforderlich ist,

insbesondere ein Elektroantrieb.
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Bezugszeichenliste:

2a
2b

3a

Ta

8a
8b

10
11
12
13
14
l4a
15
16
17
18
19
20
20a
21

Werkzeug

Bauteil

Unterseite

Loch
Stempeleinrichtung
Abschnitt
Matrizeneinheit
Stanzabfallspeicher
Bund
Verbindungsabschnitt
Hohlstempel

Absatz
Niederhalter
Kontaktabschnitt
Bohrung
Kontaktabschnitt
Stempelbohrung
Verbindungsleitung
Speicherraum
Auflagebereich
Matrizendorn
Auflageflédche

Matrizenkavitat

Be-/Entliftungsleitung

Materialbereich
Stanzbutzen
Kragendurchzug
Amboss
Anschlagfléache
Absatz
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Anspriiche:

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Kragendurchzuges (19) in
einem Bauteil (2), mit einer Matrizeneinheit (4) und einer
Stempeleinrichtung (3), die fir die Herstellung des
Kragendurchzuges positionsgenau zusammenwirken, wobei auf
einer ersten Bauteilseite die Matrizeneinheit (4) und
gegeniiberliegend auf einer zweiten Bauteilseite die
Stempeleinrichtung (3) anordenbar ist, und wobei die
Herstellung des Kragendurchzugs durch Ausstanzen eines
Materialbereichs aus dem Bauteil (2) und durch Umformen von
verbleibenden Materialbereichen, die sich an den ausgestanzten
Materialbereich anschlieBen, erfolgt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stempeleinrichtung (3) einen Hohlstempel (7) mit
einer Stempelvertiefung (10) umfasst, die auf einen
Matrizenabschnitt der Matrizeneinheit (4) derart abgestimmt
ist, dass der Matrizenabschnitt bei einer Relativbewegung
zwischen der Matrizeneinheit (4) und der

Stempeleinrichtung (3) in die Stempelvertiefung (10)
eintaucht, wobei sich der ausgestanzte Materialbereich (18) in

die Stempelvertiefung (10) schiebt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Niederhalter (8), welcher bei der Herstellung des
Kragendurchzuges mit der zweiten Bauteilseite in Anlage
bringbar ist, derart vorhanden ist, dass das Bauteil (2) bei
der Herstellung des Kragendurchzuges (19) zwischen der
Matrizeneinheit (4) und dem Niederhalter (8) gehalten ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stempeleinrichtung (3) und die
Matrizeneinheit (4) derart ausgestaltet sind, dass das
Ausstanzen und Umformen von Materialbereichen des Bauteils (2)

einstufig méglich ist.
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4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stempeleinrichtung (3) und
die Matrizeneinheit (4) derart ausgestaltet sind, dass die
Herstellung eines Kragendurchzuges (19) abgeschlossen ist,
ohne eine Umkehr einer beim Herstellvorgang des
Kragendurchzuges (19) anfanglichen Bewegungsrichtung eines
bewegten Elements der Stempeleinrichtung (3) und/oder der
Matrizeneinheit (4).

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprﬁche,A
dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlstempel (7) innerhalb des
Niederhalters (8) beweglich aufgenommen ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der Hohlstempel (7) der Stempeleinrichtung (3) voreilend oder
nacheilend zu dem Niederhalter (8) ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Matrizenabschnitt einen
erhaben ausgebildeten Matrizendorn (14) umfasst, dessen
AuRenform filr ein passgenaues Eingreifen in die

Stempelvertiefung (10) ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Matrizeneinheit (4) einen
Auflageabschnitt (13) zur Abstiitzung der ersten Bauteilseite
bei der Herstellung des Kragendurchzuges (19) aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Auflageabschnitt (13) und dem Matrizenabschnitt eine
Matrizenkavitdt (15) ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Auflageabschnitt (13) und dem Matrizenabschnitt die
Matrizenkavitdat (15) derart vorhanden ist, dass bei der
Herstellung des Kragendurchzuges (19) Teile des
Hohlstempels (7) in die Matrizenkavitadt (15) eingreifen.
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11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Matrizendorn (14)
ausgestaltet ist, eine Auflageflache (1l4a) fir die erste
Bauteilseite bereitzustellen, welche zumindest anndhernd in
einer Ebene mit einer Abstitzflache des Auflageabschnitts (13)
liegt.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Matrizenkavitat (15) einen
Absatz (21) aufweist, welcher bei der Herstellung des
Kragendurchzuges (19) als Anschlag fir ein Material des
Bauteils (2) dient, das bei der Herstellung des
Kragendurchzuges (19) in die Matrizenkavitdat (15) hinein

umgeformt wird.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Matrizenkavitdt (15) ohne
Absatz insbesondere ohne Ambossbauteil ausgestaltet ist.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der BAbsatz (21) der
Matrizenkavitadat (15) durch ein in die Matrizeneinheit (4)
einsetzbares Austauschbauteil (20) gebildet ist.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Matrizenkavitdt (15) mit
Verbindungsmitteln (16) flir ein Be- und/oder Entliiften der
Matrizenkavitadat (15) versehen ist.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stempeleinrichtung (3) derart
ausgebildet ist, dass der ausgestanzte Materialbereich (18)
zum freien Ende der Stempeleinrichtung (3) hin ausstoflbar ist.

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Konturen der
Stempeleinrichtung (3) und/oder der Matrizeneinheit (4) von

einer zylindrischen Form abweichen.
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18. Verfahren zur Herstellung eines Kragendurchzuges (19) in
einem Bauteil (2), wobei eine Matrizeneinheit (4) und eine
Stempeleinrichtung (3) fir die Herstellung des
Kragendurchzuges (19) positionsgenau zusammenwirken und auf
einer ersten Bauteilseite die Matrizeneinheit (4) und
gegeniiberliegend auf einer zweiten Bauteilseite die
Stempeleinrichtung (3) angeordnet wird, und der
Kragendurchzug (19) durch Ausstanzen eines

Materialbereichs (18) aus dem Bauteil (2) und durch Umformen
von verbleibenden Materialbereichen, die sich an den
ausgestanzten Materialbereich (18) anschlieBen, hergestellt
wird, dadurch gekennzeichnet dass der ausgestanzte
Materialbereich (18) iiber die Stempeleinrichtung (3) abgefihrt

wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet dass
bei einer Relativbewegung der Matrizeneinheit (4) und der
Stempeleinrichtung (3) der ausgestanzte Materialbereich (18)
in eine Stempelvertiefung (10) in einem Hohlstempel (7) der
Stempeleinrichtung (3) geschoben wird.

20. Werkzeug zur Herstellung eines Kragendurchzuges (19) mit

einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17.
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