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(54) Verfahren zur Stanzung von zwei Ubereinander angeordneten, auf einer Seite miteinander verbundenen
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flachen Teilstiicken eines Werkstiickes sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Stanzung von zwei Ubereinander angeordneten, auf
einer Seite miteinander verbundenen flachen
Teilstiicken eines Werkstlickes, wobei die beiden
Teilsticke des Werkstickes beim Stanzvorgang
durch eine zwischen den beiden Teilsticken
angeordnete Zwischenmatrize gespreizt werden,
wobei die Zwischenmatrize eine Gegenschneidkante
zur Ablangung des ersten der beiden Teilstlicke des
Werkstlicks aufweist, wobei diese
Gegenschneidkante mit einem ersten Ablangstempel
zusammenwirkt, der von einem ersten Arbeitszylinder
angetrieben wird, wobei flr die Zwischenmatrize ein
Abstlitzelement vorhanden ist, wobei vor dem
Schneidvorgang der Ablangung des ersten der beiden
Teilstlicke des Werkstlicks die Zwischenmatrize und
das Abstitzelement derart aufeinander zu bewegt
werden, dass die Zwischenmatrize unmittelbar durch
das Abstltzelement oder Uber das zwischen dem
Abstitzelement und der Zwischenmatrize
angeordnete zweite der beiden Teilstlicke des
Werkstiicks  abgestutzt wird gegenlber den
auftretenden Kraften beim Schneiden des ersten der
beiden Teilstlicke des Werksticks an der
Gegenschneidkante der Zwischenmatrize.
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Beschreibung

VERFAHREN ZUR STANZUNG VON ZWEI UBEREINANDEFiANGEORDNETEN, AUF EINER
SEITE MITEINANDER VERBUNDENEN FLACHEN TEILSTUCKEN EINES WERKSTUCKES
SOWIE VORRICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Stanzung von zwei Ubereinander
angeordneten, auf einer Seite miteinander verbundenen flachen Teilstlicken eines Werkstiickes
geman Anspruch 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach Anspruch 6.

[0002] Es ist bereits ein Verfahren bekannt, bei dem mit einem C-férmigen offenen Werkzeug
zwei Schneid- und Stanzebenen realisiert werden. Dies ist beispielsweise in der DE 197 38 251
C2 beschrieben. Dabei werden die beiden Teilstiicke des Werkstiicks mittels einer Zwischen-
matrize geteilt. Eines der Teilstlicke wird mit Stanzstempeln gestanzt, die mit der Zwischenmat-
rize zusammenwirken. Das andere Teilstlick wird mittels eines Stanzstempels gestanzt, der C-
formig ausgebildet ist und das erste Teilstick umgreift, um mit dem unteren Balken des C-
formigen Schneidstempels (zusammenwirkend mit einer Gegenmatrize) das andere Teilstlick
zu stanzen.

[0003] Bei der bekannten Stanze muss die Zwischenmatrize ausreichend stabil dimensioniert
werden, damit die Zwischenmatrize die erforderlichen Krafte beim Stanzen aufnehmen kann.
Dies fuhrt zu einer nicht unerheblichen Materialstarke der Zwischenmatrize.

[0004] Derartige Stanzen werden bendtigt, um Beschldge zu stanzen, die bei Fenstern einge-
setzt werden. Das Werkstick besteht dabei aus einer sogenannten Treibstange und einer
Stulpstange, die an einem Ende miteinander verbunden sind. Zur Vorbereitung der Fenster-
montage mussen diese Stangen auf unterschiedliche Langen gestanzt werden.

[0005] Abhangig von dem Abstand der Schnittlinie, an der die Treibstange und die Stulpstange
jeweils abgeldngt werden missen zu dem Verbindungspunkt der Treibstange mit der Stulp-
stange ergibt sich insbesondere bei geringen Absténden eine nicht unerhebliche Spreizung der
Treibstange und der Stulpstange durch die Zwischenmatrize. Dies kann u.U. auch zu uner-
wiinschten bleibenden Verbiegungen der Treibstange und der Stulpstange fiihren.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren fir einen Stanz-
vorgang sowie eine Stanze zur Durchfihrung des Verfahrens vorzuschlagen, so dass sich die
erforderliche Spreizung der Treibstange und der Stulpstange beim Stanzen von Fensterbe-
schlagen reduzieren lasst.

[0007] Diese Aufgabe wird nach der vorliegenden Erfindung gemaB Anspruch 1 geldst durch
ein Verfahren zur Stanzung von zwei Ubereinander angeordneten, auf einer Seite miteinander
verbundenen flachen Teilstlicken eines Werkstiickes, bei dem die beiden Teilstiicke des Werk-
stlickes beim Stanzvorgang durch eine zwischen den beiden Teilstlicken angeordnete Zwi-
schenmatrize gespreizt werden. Diese Zwischenmatrize weist eine Gegenschneidkante zur
Ablangung des ersten der beiden Teilstlicke des Werkstlicks auf, wobei diese Gegenschneid-
kante mit einem ersten Ablangstempel zusammenwirkt, der von einem ersten Arbeitszylinder
angetrieben wird. GemanB Anspruch 1 ist fir die Zwischenmatrize ein Abstltzelement vorhan-
den, wobei nach dem Einlegen des Werkstlicks in eine Stanze mit einer entsprechend ausge-
stalteten Zwischenmatrize vor dem Schneidvorgang an der Gegenschneidkante der Zwischen-
matrize zur Ablangung des ersten der beiden Teilstlicke des Werkstlicks die Zwischenmatrize
und das Abstlitzelement derart aufeinander zu bewegt werden, dass die Zwischenmatrize un-
mittelbar durch das Abstltzelement oder Uber das zwischen dem Abstitzelement und der Zwi-
schenmatrize angeordnete zweite der beiden Teilsticke des Werkstlicks abgestitzt wird ge-
genlber den auftretenden Kréaften beim Schneiden des ersten der beiden Teilstlicke des Werk-
stlicks an der Gegenschneidkante der Zwischenmatrize.

[0008] Vorteilhaft wird dadurch erreicht, dass die Zwischenmatrize hinsichtlich ihrer Material-
starke deutlich reduziert werden kann. Dies liegt darin begriindet, dass die Zwischenmatrize
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durch das Abstiitzelement gestitzt wird, so dass die beim Stanzvorgang auftretenden Kréfte
Uber das Abstiitzelement abgetragen werden.

[0009] Dadurch kann die Zwischenmatrize diinner ausgefuhrt werden gegenuber einer Ausfih-
rungsform, bei der die Kréfte vollstédndig Uber die Zwischenmatrize selbst abgetragen werden
mussen.

[0010] Das Abstitzelement kann so ausgestaltet sein, dass das zweite Teilstick des Werk-
stlicks zwischen dem Abstitzelement und der Zwischenmatrize eingeklemmt wird. In diesem
Fall werden die auftretenden Kréafte beim Stanzen des ersten Teilstlicke des Werkstiicks tber
die Zwischenmatrize, von dort Uber das daran anliegende zweite Teilstlick des Werkstlcks und
von dort Uber das an diesem zweiten Teilstiicke anliegenden Abstitzelement abgetragen.

[0011] Das Abstltzelement kann auch so ausgestaltet sein, dass das zweite Teilstlick des
Werkstucks in einer Rinne in dem Abstltzelement liegt. In diesem Fall wird die Zwischenmatrize
durch die Seitenwénde dieser Rinne abgestitzt. Das heiBt, dass in diesem Fall die Abstlitzung
der Zwischenmatrize unmittelbar tber das Abstlitzelement erfolgt und nicht mittelbar, indem das
zweite Teilstlick des Werkstlicks zwischen dem Abstlitzelement und der Zwischenmatrize ein-
geklemmt wird.

[0012] Es ist dabei méglich, einen Arbeitszylinder vorzusehen, durch den das Abstitzelement
auf die Zwischenmatrize zu bewegt wird und durch den das Abstltzelement bei dem Stanzvor-
gang eine entsprechende Stltzkraft aufbringt. Dies ist im Zusammenhang mit Anspruch 2 be-
schrieben.

[0013] Es ist auch mdglich, dass die Zwischenmatrize beweglich gelagert ist in Stanzrichtung
und zunidchst vor dem eigentlichen Stanzvorgang durch ein Niederdriickelement durch die
Bewegung des Arbeitszylinders zum Antrieb der Stanzstempel - unmittelbar oder mittelbar Gber
das zweite Teilstlick des Werksticks - auf das Abstitzelement gedriickt wird. Dabei ist das
Niederdriickelement federelastisch gelagert, um zunachst die Zwischenmatrize - unmittelbar
oder mittelbar - auf das Abstutzelement zu driicken und um anschlieBend in dieser Position zu
verharren und eine weitere Bewegung der Stanzstempel in Stanzrichtung zu ermdglichen.

[0014] Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 2 ist ein zweiter Arbeitszylinder vorhanden, des-
sen Arbeitsrichtung zu dem ersten Arbeitszylinder entgegengesetzt ist, wobei das Abstitzele-
ment durch den zweiten Arbeitszylinder auf die Zwischenmatrize zu bewegt wird und die Zwi-
schenmatrize unmittelbar oder Uber das zwischen dem Abstltzelement und der Zwischenmatri-
ze angeordnete zweite der beiden Teilsticke des Werkstlcks abstltzt, wenn der erste Ab-
l1angstempel auf das erste Teilstlick des Werkstlicks auftrifft.

[0015] Bei diesem Verfahren ist eine zeitlich zugeordnete Ansteuerung der beiden Arbeitszylin-
der erforderlich, so dass das Abstltzelement im richtigen Moment in Kontakt mit der Zwischen-
matrize gelangt bevor der eigentliche Stanzvorgang beginnt. Dabei soll gleichzeitig der Kontakt
zwischen dem Abstitzelement und der Zwischenmatrize nicht zu frih erfolgen, weil ansonsten
die Stltzkraft auf die Zwischenmatrize wirkt und von dieser allein abgetragen werden muss,
wenn die Kréfte beim eigentlichen Stanzvorgang noch nicht wirken.

[0016] Bei dieser Ausgestaltung ist die konstruktive Gestaltung der Anordnung der Stanzstem-
pel einfacher, die vom ersten Arbeitszylinder angetrieben werden.

[0017] Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 3 ist die Zwischenmatrize in Arbeitsrichtung des
Kolbens des ersten Arbeitszylinders beweglich gelagert, wobei Uber den ersten Arbeitszylinder
weiterhin ein Niederdrlickelement angetrieben wird, das federelastisch gelagert ist und Giber das
vor dem Auftreffen des ersten Ablangstempels auf das erste Teilstiick des Werkstlicks die
Zwischenmatrize unmittelbar oder iber das zwischen dem Abstiitzelement und der Zwischen-
matrize angeordnete zweite der beiden Teilsticke des Werkstiicks auf das Abstitzelement
gedrickt wird.

[0018] Bei dieser Ausgestaltung ist zwar die Gestaltung der Lagerung der Zwischenmatrize
aufwendiger, weil diese entsprechend beweglich gelagert sein muss. Andererseits erweist es
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sich hierbei als vorteilhaft, dass lediglich ein Arbeitszylinder vorhanden sein muss. AuBerdem ist
diese Ausgestaltung unproblematisch hinsichtlich des Zeitpunktes des Auftreffens des Stanz-
stempels auf das erste Teilstlick des Werkstlcks. Die Zwischenmatrize weicht zunéchst dem
Niederdriickelement aus, bis die Zwischenmatrize durch das Niederdriickelement - mittelbar
oder unmittelbar auf das Abstlitzelement gedriickt wird. Dabei missen vorteilhaft keine Kréafte
Uber die Lagerung der Zwischenmatrize abgetragen werden.

[0019] Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 4 ist der erste Ablangstempel federelastisch gela-
gert und weist von der Schneidkante des Ablangstempels aus gesehen in Richtung der Gutseite
des ersten Teilsticks des Werkstlicks einen Ricksprung auf.

[0020] Durch diesen Rucksprung liegt der erste Abladngstempel nach dem Durchfihren des
Stanzvorganges auf dem gestanzten ersten Teilstlick des Werkstlcks (der Treibstange) auf. Bei
einer weiteren Bewegung der anderen Stanzstempel wird die Feder der Lagerung des ersten
Ablangstempels zusammengedrickt. Der erste Ablangstempel kann dadurch auch bei einer
weiteren Bewegung der anderen Stanzstempel in dieser Position verbleiben. Die federelasti-
sche Lagerung des ersten Stanzstempels ist so dimensioniert, dass die Treibstange sicher
gestanzt wird. Das bedeutet, dass die Federkonstante so groB sein muss, dass ein sicheres
Stanzen des ersten Teilstlicks des Werkstiicks gewéhrleistet sein muss. Bei einer zu geringen
Federkonstanten wiirde bei einem Auftreffen des ersten Ablangstempels auf das erste Teilstlick
des Werkstulcks lediglich die Feder zusammengedriickt.

[0021] Der Riicksprung ist dabei groBer als die Dicke des ersten Teilstiicks des Werkstiicks.
Damit wird erreicht, dass der erste Ablangstempel erst dann an einer weiteren Bewegung ge-
hindert wird, wenn der Stanzvorgang vollstandig ausgefiihrt ist.

[0022] Weiterhin erweist es sich als vorteilhaft, wenn dieser Ricksprung geringer ist als die
Dicke der Zwischenmatrize im Bereich der Gegenschneidkante. Dadurch wird erreicht, dass
sich das Abfallmaterial nicht durch den ersten Ablédngstempel eingeklemmt wird. Das Abfallma-
terial kann dann durch einen entsprechend gestalteten Abfallkanal abgeflihrt werden. Vorteilhaft
werden dadurch nachfolgende Stanzvorgange nicht durch dieses Abfallmaterial behindert.

[0023] Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 5 bildet das Abstiitzelement einen Bestandteil
einer Gegenmatrize fir die Stanzung des zweiten Teilstlicks des Werkstlickes bzw. ist mit
dieser Gegenmatrize verbunden. Dabei werden der bzw. die Stanzstempel fir die Stanzung des
zweiten Teilstlicks des Werkstlicks ebenfalls von dem ersten Arbeitszylinder angetrieben.

[0024] Bei dieser Ausgestaltung wird zundchst das erste Teilstlick des Werkstiicks abgeléngt.
Daran anschlieBend werden die anderen Stanzstempel weiter bewegt zur Bearbeitung des
zweiten Teilstlicks des Werkstlicks. Zur Ausfiihrung des Stanzvorganges ist eine Gegenmatrize
vorhanden zu den anderen Stanzstempeln, die mit dem ersten Arbeitszylinder angetrieben
werden. Diese anderen Stanzstempel kénnen einen weiteren Ablangstempel aufweisen zur
Ablangung des zweiten Teilstlicks des Werkstlcks. Zusétzlich kann weiterhin wenigstens ein
weiterer Stanzstempel als Loch- und/oder Pragestempel vorhanden sein.

[0025] Anspruch 6 betrifft eine Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der
vorhergehenden Anspriiche. Die Vorrichtung betrifft eine Stanzvorrichtung die eine Zwischen-
matrize und ein Abstltzelement aufweist. Dabei sind zum einen das Abstlitzelement und/oder
die Zwischenmatrize so gelagert, wobei weiterhin Antriebsmittel in der Stanzvorrichtung ange-
ordnet sind, dass das Abstlitzelement und die Zwischenmatrize Gber die Antriebsmittel von
einer ersten Position in Distanz zueinander in eine zweite Position in zumindest mittelbarer
Berihrung Uberfihrt werden. Dabei weist die Zwischenmatrize eine Schneidkante auf, die mit
einem ersten Ablangstempel zusammenwirkt, der von einem ersten Arbeitszylinder angetrieben
wird. Dieser Ablangstempel ist federelastisch gelagert. Weiterhin ist wenigstens ein weiterer
Stanzstempel vorhanden, der ebenfalls Gber den ersten Arbeitszylinder angetrieben wird, wobei
dieser wenigstens eine weitere Stanzstempel mit einer Gegenmatrize zusammenwirkt, die in
Bewegungsrichtung der Stanzstempel beim Stanzvorgang hinter der Zwischenmatrize ange-
ordnet ist. Mit einer solchen Vorrichtung ist das Verfahren nach einem der vorgenannten An-
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spruche ausfihrbar.

[0026] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt. Es zeigt dabei im
Einzelnen:

[0027] Fig. 1: eine Stanzvorrichtung in einer ersten Betriebsposition,

[0028] Fig. 2: eine alternative Ausgestaltung eines Teils der Stanzvorrichtung nach
Figur 1 zur Realisierung der Relativbewegung zwischen der Gegenmatri-
ze und dem Abstitzelement,

[0029] Fig. 3 bis 7:  die Stanzvorrichtung nach Figur 1 in weiteren Betriebspositionen.

[0030] Figur 1 zeigt eine Stanzvorrichtung 1 in einer ersten Betriebsposition. Es ist zu sehen,
dass mit dieser Stanzvorrichtung ein Werkstlick gestanzt werden soll, das aus zwei Teilstlicken
3, 4 besteht, die miteinander verbunden sind. Das erste Teilstlick 3 (Treibstange) wird dabei
von dem zweiten Teilstlick 4 (Stulpstange) beim Einlegen in die Stanzvorrichtung 1 durch eine
Zwischenmatrize 2 gespreizt.

[0031] Diese Zwischenmatrize 2 weist eine Gegenschneidkante auf zum ersten Ablangstempel
5. Durch eine Bewegung des ersten Ablangstempels 5 wird das erste Teilstlick 3 im Folgenden
abgelangt. In der Darstellung der Figur 1 ist der erste Ablangstempel 5 noch in seiner Aus-
gangsposition, in der er das erste Teilstlick 3 noch nicht berthrt. Der erste Abldngstempel 5 ist
federelastisch (12) an der Kolbenstange 11 des ersten Arbeitskolbens gelagert.

[0032] Wie in Figur 1 zu sehen ist, ist die Zwischenmatrize 2 in der Materialstérke begrenzt, um
die Spreizung der Teilstlicke 3 und 4 zu begrenzen. Um die Krafte zu reduzieren, die von der
Lagerung der Zwischenmatrize 2 und auch von der Zwischenmatrize 2 aufgenommen werden
mussen als Gegenkrafte zu den Kréften, die beim Schneidvorgang des ersten Teilstlicks 3
auftreten, wird ein Abstitzelement 7 gegeniber der Zwischenmatrize 2 so in Position gebracht,
dass die Zwischenmatrize 2 (iber das Abstitzelement 7 abgestiitzt wird.

[0033] Diese Abstltzung kann erfolgen, indem das zweite Teilstlick 4 des Werkstiicks zwischen
dem Abstiitzelement 7 und der Gegenmatrize 2 eingeklemmt wird. Damit erfolgt die Abstiitzung
auch Uber das zweite Teilstick 4 des Werkstlicks.

[0034] Es ist aber beispielsweise auch mdglich (in Figur 1 nicht dargestellt), das zweite Teil-
stick 4 des Werkstlicks auf dem Abstitzelement 7 in einer Rinne zu fihren. In diesem Fall
erfolgt die Abstitzung der Zwischenmatrize 2 Uber die Seitenwénde dieser Rinne und damit
direkt Uber das Abstltzelement 7.

[0035] Es ist weiterhin ein weiterer Ablangstempel 9 zur Ablangung des zweiten Teilstlicks
vorhanden sowie ein Loch- und/oder Pragestempel 10 zur Einbringung eines Loches bzw. einer
Pragung in das zweite Teilstlick der Werkstlicks. Zu diesen Stanzstempeln 9 und 10 ist eine
Gegenmatrize 8 vorhanden. Da sowohl das Abstlitzelement 7 sowie auch die Gegenmatrize 8
beim Stanzvorgang Kréafte aufnehmen missen, erweist es sich als vorteilhaft, wenn das Abstiit-
zelement 7 an der Gegenmatrize 8 angebracht ist, bzw. unmittelbar einen Teil dieser Gegen-
matrize 8 bildet. In diesem Fall kénnen das Abstiitzelement 7 sowie die Gegenmatrize 8 ge-
meinsam gelagert werden.

[0036] Figur 1 zeigt eine Ausfiihrungsform, bei der ein zweiter Arbeitszylinder vorhanden ist, mit
dem das Abstiitzelement 7 auf die Gegenmatrize 2 zu bewegt wird.

[0037] Es ist aber auch eine Ausgestaltung vorstellbar, bei der das Abstitzelement 7 fest gela-
gert ist und die Gegenmatrize 2 beweglich. Diese Ausgestaltung ist als Auszug aus den wesent-
lichen Bauteilen der Figur 1 in Figur 2 dargestellt. Mit dem ersten Arbeitszylinder wird dann
vorteilhaft zunéchst ein Niederdriickelement 201 angetrieben.

[0038] Dieses Niederdrickelement 201 ist vorteilhaft federelastisch (203) an der Kolbenstange
11 des Arbeitszylinders abgestutzt. Die Zwischenmatrize 202 ist bei dieser Ausgestaltung be-
weglich und wird durch die Bewegung des Niederdrickelementes 201 zunachst auf das fest
gelagerte Abstitzelement 207 gedriickt. Durch die federelastische Lagerung (203) des Nieder-
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driickelementes 201 kann dieses dann in dieser Position verbleiben, wobei durch die weitere
Bewegung des Kolbens des ersten Arbeitszylinders die Stanzstempel entsprechend weiter
bewegt werden. Die federelastische Lagerung (203) wird bei der weiteren Bewegung des Kol-
bens entsprechend zusammengedrickt.

[0039] Bei dieser Ausgestaltung muss zwar die Zwischenmatrize 2 beweglich gelagert sein,
andererseits wird lediglich ein Arbeitszylinder benétigt zum Antrieb des Niederdriickelementes
201 sowie der Stanzstempel.

[0040] In Figur 2 sind lediglich der erste Ablangstempel 5 mit seinem Ricksprung 6 gezeigt
sowie die Prinzipdarstellung der Gegenmatrize 8, die bei der Ausflihrungsform nach Figur 2
ebenfalls fest gelagert ist.

[0041] Vorteilhaft ist die Zwischenmatrize 202 ebenfalls federelastisch gelagert, so dass diese
in der in Figur 1 gezeigten Position ist, wenn diese nicht durch das Niederdriickelement 201
belastet ist. Vorteilhaft ist dann im unbelasteten Zustand der Zwischenmatrize 202 ein Einlegen
bzw. Entnehmen des Werkstiicks problemlos méglich.

[0042] Figur 3 zeigt die Stanzvorrichtung nach Figur 1 in einer weiteren Betriebsposition, bei
der erste Ablangstempel 5 gerade das erste Teilstlick 3 berihrt.

[0043] Figur 4 zeigt die Stanzvorrichtung nach Figur 1 in einer weiteren Betriebsposition, bei
der das erste Teilstlick 3 gerade von dem ersten Ablangstempel 5 geschnitten wurde. Das
Abfallstiick 401 befindet sich noch in der Stanzvorrichtung 1, Der Ricksprung 6 des ersten
Ablangstempels 5 liegt gerade auf dem verbleibenden Gutstlick des ersten Teilstlicks 3 auf.

[0044] Figur 5 zeigt die Stanzvorrichtung in derselben Betriebsposition wie Figur 4, allerdings ist
in der Darstellung der Figur 5 das Abfallstiick des abgelangten ersten Teilsticks 3 Uber den
Abfallkanal bereits aus der Stanzvorrichtung gefallen.

[0045] Figur 6 zeigt die Stanzvorrichtung in einer Betriebsposition, bei der der Kolben weiter
vorgeriickt ist. Der erste Ablangstempel 5 liegt mit seinem Ricksprung 6 auf dem Gutstlick des
Teilstiicks 3 auf, das weiterhin auf der Zwischenmatrize 2 und dem Abstiitzelement 7 abgestiitzt
ist. Dadurch wird bei der Bewegung des Kolbens des Arbeitszylinders in die Position nach der
Darstellung der Figur 6 die federelastische Lagerung 12 des ersten Ablangstempels 5 zusam-
mengedriickt.

[0046] Dadurch kdnnen der Ablangstempel 9 sowie der Loch-/Préagestempel 10 weiter bewegt
werden in Stanzrichtung. Entsprechend der Darstellung der Figur 6 liegen der Ablédngstempel 9
sowie der Loch-/Pragestempel 10 gerade auf dem zweiten Teilstlick 4 auf.

[0047] Figur 7 zeigt die Stanzvorrichtung in einer Betriebsposition, bei der der Kolben 11 noch
weiter vorgerlckt ist. Die federelastische Lagerung 12 des ersten Abléangstempel 5 ist noch
weiter zusammengedrickt.

[0048] Das zweite Teilstlick 4 ist durch die noch weiter vorgeriickten Ablangstempel 9 sowie
den Loch-/Pragestempel 10 im Zusammenwirken mit der Gegenmatrize 8 gestanzt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Stanzung von zwei Ubereinander angeordneten, auf einer Seite miteinander
verbundenen flachen Teilstlicken (3, 4) eines Werkstlickes, wobei die beiden Teilstlicke (3,
4) des Werkstiickes beim Stanzvorgang durch eine zwischen den beiden Teilstiicken (3, 4)
angeordnete Zwischenmatrize (2, 202) gespreizt werden, wobei die Zwischenmatrize (2,
202) eine Gegenschneidkante zur Ablangung des ersten (3) der beiden Teilstlicke des
Werkstlicks aufweist, wobei diese Gegenschneidkante mit einem ersten Ablangstempel (5)
zusammenwirkt, der von einem ersten Arbeitszylinder angetrieben wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass flr die Zwischenmatrize (2, 202) ein Abstitzelement (7) vorhanden ist, wo-
bei vor dem Schneidvorgang der Abladngung des ersten (3) der beiden Teilstlicke des
Werkstlicks die Zwischenmatrize (2, 202) und das Abstltzelement (7) derart aufeinander
zu bewegt werden, dass die Zwischenmatrize (2, 202) unmittelbar durch das Abstitzele-
ment (7) oder Uber das zwischen dem Abstitzelement (7) und der Zwischenmatrize (2,
202) angeordnete zweite (4) der beiden Teilstlicke des Werkstiicks abgestitzt wird gegen-
Uber den auftretenden Kréaften beim Schneiden des ersten (3) der beiden Teilstlicke des
Werkstlicks an der Gegenschneidkante der Zwischenmatrize (2, 202).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter Arbeitszylinder
vorhanden ist, dessen Arbeitsrichtung zu dem ersten Arbeitszylinder entgegengesetzt ist,
wobei das Abstitzelement (7) durch den zweiten Arbeitszylinder auf die Zwischenmatrize
(2) zu bewegt wird und die Zwischenmatrize (2) unmittelbar oder Gber das zwischen dem
Abstutzelement und der Zwischenmatrize angeordnete zweite (4) der beiden Teilstiicke
des Werkstlicks abstltzt, wenn der erste Ablangstempel (5) auf das erste (3) Teilstlick des
Werkstlicks auftrifft.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenmatrize (202) in
Arbeitsrichtung des Kolbens des ersten Arbeitszylinders beweglich gelagert ist, wobei Uber
den ersten Arbeitszylinder weiterhin ein Niederdrlickelement (201) angetrieben wird, das
federelastisch gelagert ist (203) und Uber das vor dem Auftreffen des ersten Ablangstem-
pels (5) auf das erste Teilstlick (3) des Werkstlicks die Zwischenmatrize (202) unmittelbar
oder Uber das zwischen dem Abstltzelement (7) und der Zwischenmatrize (202) angeord-
nete zweite (4) der beiden Teilstiicke des Werkstlcks auf das Abstiitzelement (7) gedriickt
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Ablangstempel (5) federelastisch gelagert ist (12) und von der Schneidkante des Ab-
langstempels (5) aus gesehen in Richtung der Gutseite des ersten Teilsticks (3) des
Werkstlicks einen Ricksprung (6) aufweist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Abstiit-
zelement (7) einen Bestandteil einer Gegenmatrize (8) flr die Stanzung des zweiten Teil-
stlicks (4) des Werkstlickes bildet bzw. mit dieser Gegenmatrize (8) verbunden ist, wobei
der bzw. die Stanzstempel (9, 10) flr die Stanzung des zweiten Teilstlicks (4) des Werk-
stlicks ebenfalls von dem ersten Arbeitszylinder angetrieben werden.

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Stanzvorrichtung eine Zwischenmatrize (2, 202) und
ein Abstltzelement (7) aufweist, wobei das Abstltzelement (7) und/oder die Zwischenmat-
rize (202) so gelagert sind und weiterhin Antriebsmittel in der Stanzvorrichtung angeordnet
sind, dass das Abstltzelement (7) und die Zwischenmatrize (2, 202) Uber die Antriebsmittel
von einer ersten Position in Distanz zueinander in eine zweite Position in zumindest mittel-
barer Berlhrung tberflhrt werden, wobei die Zwischenmatrize (2, 202) eine Schneidkante
aufweist, die mit einem ersten Ablangstempel (5) zusammenwirkt, der von einem ersten
Arbeitszylinder angetrieben wird, wobei dieser Ablangstempel (5) federelastisch gelagert ist
(12), wobei weiterhin wenigstens ein weiterer Stanzstempel (9, 10) vorhanden ist, der
ebenfalls iber den ersten Arbeitszylinder angetrieben wird, wobei dieser wenigstens eine
weitere Stanzstempel (9, 10) mit einer Gegenmatrize (8) zusammenwirkt, die in Bewe-
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gungsrichtung der Stanzstempel (9, 10) beim Stanzvorgang hinter der Zwischenmatrize (2,
202) angeordnet ist.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen
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