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Vorrichtung zum Stanzschneiden von Ldchern in stabformige
Hohlkorper

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Stanzschnei-
den von Ldchern in stabformige Hohlk&rper, vorzugsweise
zum unvollstindigen Stanzschneiden von rechteckformigen
Lschern in die Oberseite des stabformigen thlkarpers und
zum gleichzeitigen Abbiegen der ausgeschnittenen Zunge.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bisher wurden Ldcher grBerer Dimensionen in stabformigen
Hohlkdrpern durch Brennschneiden erzeugt.

Dieses Verfahren ist auch durch die erforderlichen Nach-
arbeiten sehr zeitaufwendig und insbesondere bei einer
Serienproduktion untkonomisch.

Deshalb wurden auch bereits Vorrichtungen zum Stanzen

von Luchern in stabformigen Hohlktrpern (z.B. DE-0S

28 29 681) vorgeschlagen, die grunds#tzlich mit einem
Stanzmesser mit horizontalen Schneidkanten und einer
Matrize als Gegenhalter mit einer Ausnehmung entsprechend
der auszustanzenden Lochformen, die innerhalb des stab-
fsrmigen Hohlkdrpers angeordnet ist, ausgestattet sind.
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Der durch den Stanzvorgang ausgeiibte Druck wird durch
die Matrize aufgenommen.

Diese bekannten Losungen sind bei einem unvollstandlgen
Stanzschneiden und gleichzeitigem Abbiegen der ausge—
gchnittenen Zunge nicht anwendbar.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Anwendung des Stanzschneidens
bei der Erzeugung von Lochern in stabfdrmigen Hohlkbrpern,
wobel nur ein zungenformiges Ausschneiden der Oberseite
mit gleichzeitigem Abbiégen dieser Zunge erfolgen soll.

Darlegung des Vesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Stanzmesser
zu schaffen, welches ohne lMatrize einen dreiseitigen
Schnitt erzeugt und gleichzeitig die ausgeschnittene
Zunge abblegte.

ErfindungsgeméB wird die Aufgabe dadurch gelost, dal
parallele Schneiden eines Stanzmessers keilformig aus-
gebildet sind und eine vorzugsweise rechtwinklig zu
diesen angeordnete Querschneide am Scheitelpunkt der
keilformigen Schneiden vorgesehen ist. Die Seitenwinde
des stabformigen Hohlkdrpers werden fiir das Schneiden
parallel zur Lingsachse des stabfirmigen Hohlkorpers als
Gegenmesser genutzte.

Zum Stanzschneiden rechiwinklig zur ILéngsachse des stab-
formigen Hohlkdrpers wird insbesondere bei groBSeren Di-
mensionen mindestens ein dem Innenguerschnitt desselben
entsprechendes blockformiges Gegenmesser so in den Hohl-
raun des stabformigen Hohlkorpers eingefilhrt, daB dieseg
auBerhalb des zu schneidenden Loches liegt, wobel seine
Vorderkante mit dem Lochrand ilibereinstimmis.
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Die Steigung der Keilform der parallelen Schneiden des
Stanzmessers ergibt sich aus der Ldnge des zu schnei-
‘denden Loches und der Hohe des Hohlraumes des stabfor-
migen HohlkOrperse.

Das Stanzmesser ist zwischen den Schnelden als ebene
Schrigfliche ausgebildet.

' Beim Schneidvorgang erfolgt entsprechend der erfin-
dungsgem#zBen Konstruktion des Stanzmessers zuerst das
Querschneiden des Materials und dann ein kontinuier-
liches Schneiden der Parallelschnitte. Gleichzeitig
wird die ausgeschnittene Zunge mit der Schrégfléche
des Stanzmessers in den Hohlraum des stabformigen
Hohlktrpers gedriickt,

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll anhand eines Ausfithrungsbeispieles
ngher erliutert werdene
Die dazugehtrigen Zeichnungen zeigen:
Fig. 1 eine seitliche Teilansicht der Stanz-
maschine mit dem erfindungsgemslen

Stanzmesser und dem eingespannten
stabformigen Hohlksrper vor dem Schnitt

Fig. 2  Vorderansicht gem#8 Fig. 1

Fig. 3  Draufsicht auf den stabformigen Hohl-
ksrper nach dem Schnelden

Fig. 4 Lingsschnitt durch den stabftrmigen
Hohlkdrper

Die erfindungsgem#iBe Vorrichtung wird am Beispiel eines
Kastenhohlprofiles 1 dargelegt, in dessen Oberseite 2
rechteckfsrmige Langldcher 3 einzuschneiden sind, wobeil
die ausgeschnittene Zunge 4 in den Hohlraum 5 des
Kastenhohlprofiles 1 abzublegen ist.



-.-4_-

221 989

Zur Igsung dieser Aufgabe wird ein Stanzmesser 6 ver=-
wendet, dessen parallele Lingsschneiden 7 keilfﬁrmig
ausgebildet sind. Die Querschneide 8 ist rechtwinklig
zu den Lingsschneiden 7 am Scheitelpunkt derselben vor-
gesehen. '

Die Seitenwidnde 9 des Kastenhchlprofiles 1 werden als
Gegenmesser fiir die Lingsschnitte genutzt. Dés_ist
deshalb méglich, well durch die kellfdrmigen Léngs-
schneiden 7 der Stanzdruck wesentlich reduziert wird.
Zum Querschneiden ist in den Hohlraum 5 des Kastenhohl-
profiles 1 ein dem Innenquerschnitt entsprechendes
blockformiges Gegenmesser 10 so eingefiihrt, daf dieses
auBerhalb des zu schneidenen rechtwinkligen Lang-
loches 3 liegt, wobei die Vorderkante mit dem Lochrand
{ibereinstimmt.

Damit werden Deformierungen der Oberseite 2 des Kasten-
hohlprofiles 1 vermieden. ’

Die Steigung der Keilform der parallelen Lingsschnei-
den 7 ergibt sich aus der Linge des rechteckfdrmigen
Langloches 3 und der Hohe des Hohlraumes 5 des Kasten-
hohlprofiles 1, wobei das Stanzmesser 6 zwischen den
"Schneiden T;8 ebenflichig ausgefithrt ist.

Durch diese Ausbildung wird ein sauberes Abbiegen der
ausgeschnittenen Zunge 4 bis zur Unterseite 11 des
Kastenhohlprofiles 1 erreichte
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Erfindungsanspruch

* ﬁ.* VOrfi;htuﬂé'zug‘stahzschneidén‘von Lachern'in stab-
formige Hohlkorper, vorzugsweise zum unvollsténdi-
' gen Stanzschneiden von rechteckformigen Ldchern in
die Oberseite des stabformigen Hohlkérpers und zum
gleichzeitigen Abbiegen der ausgeschnittenen Zunge,
gekennzeichnet dadurch, daB parallele Schneiden (71
eines Stanzmessers (6) keilformig ausgebildet sind
und eine vorzugswelse rechtwinklig zu den parallelen
'* * Schneiden (7) angeordnete Querschneide (8) am
Scheitelpunkt der keilformigen parallelen Schnei=-
den (7) vorgesehen ist und daB die Seitenwinde (9)
des stabftrmigen Hohlktrpers (1) als Gegenmesser
fiir. das Schneiden parallel zur Lingsachse des stab-
formigen Hohlksrpers (1) genutzt werdens

2. Vorrichtung zum Stanzschneiden nach Punkt 1, gekenn-

h zeichnet dadurch, daB zum Stanzschneiden rechtwink-
llg zur Langsachse des stabfsrmigen Hohlkrpers (1)
mindestens ein dem Innenquerschnitt desselben ent-
sprechendes blockfsrmiges Gegenmesser (10) so in den
Hohlraun (5) des stabformigeén Hohlkorpers (1) einge-
fitlhrt ist, daB dieses auBerhalb des zu schneidenden
Loches (3) liegt, wobei seine Vorderkante mit dem
Lochrand iibereinstimmt., |

3. Vorrichtung zum Stanzschneiden nach Punkt 1 und 2,
~ gekennzeichnet dadurch, daB die Steigung der Keil-
form der parallelen Schneiden (7) des Stanz-
messers (6) abhingig ist von der Linge des zu schnei-
denen Loches (3) und der Hthe des Hohlraumes (5) des
stabfsrmigen Hohlkérpers (1).
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4. Vorrichtung zum Stanzschneiden nach Punkt 1 bis 3,
gekennzeichnet dadurch, daB das Stanzmesser (6)
zwischen den Schneiden (7;8) als ebene Schrig-
fliche ausgebildet ist.
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Fig. 2
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