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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Feinschneidteilen aus einem Materialstreifen
in einem Feinschneidwerkzeug, bei dem ein Material-
streifen zwischen zwei Werkzeugteilen bzw. zwischen
einer oberen Pressoder Fluhrungsplatte und einer unte-
ren Schneidplatte sowie einem oberen und unteren
Schneidstempel eingeklemmt wird und das Schneiden
im Zusammenwirken mit den oberen und unteren
Schneidstempel erfolgt wobei das Schneiden als ein un-
vollendeter Komplettschnitt entlang des Umfangs des
Feinschneidteils mit einer speziell geformten Schneid-
kante von Schneidstempel und/oder Schneidplatte so
durchgefiihrt wird, dass das Feinschneidteil an partiellen
Verbindungspartien am Materialstreifen etwa an dessen
oberen oder unteren Ebene in einer Héhenlage gegen-
Uber dem Materialstreifen zunachst stoffschllissig ange-
bunden bleibt und dann zusammen mit dem Material-
streifen in Laufrichtung des Streifens bis zu einer nach-
folgenden Entformungsstufe bewegt wird (siehe JP
11309522 A.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Herstellen von Feinschneidteilen aus einem Mate-
rialstreifen, mit mindestens einer Schneidplatte und ei-
nem Schneide stempel zum Ausschneiden des Fein-
schneidteils aus einem Materialstreifen.

).
Stand der Technik

[0003] Ausder DE 102004 032 826 A1 ist ein Verfah-
ren zum Herstellen von Stanzteilen in einem Werkzeug,
insbesondere Feinschneidwerkzeug, mittels zumindest
einem Stempel, mit dem das Stanzteil aus einem Mate-
rialstreifen herausgedriickt wird, bekannt. Beidiesem be-
kannten Verfahren wird das Stanzteil nach dem Heraus-
driicken aus dem Materialstreifen von diesem zu einem
Austrag geschoben. Der Stempel wirkt mit einem Ge-
genhalter in einer Schneidplatte beim Herausdriicken
des Stanzteils zusammen, wobei der Gegenhalter das
Stanzteil beim Offnen des Werkzeuges bis zur Oberfla-
che der Schneidplatte und der Materialstreifen von der
Schneidplatte angehoben wird. Der Materialstreifen wird
von der Schneidplatte in einem definierten Abstand an-
gehoben, der zumindest der Dicke der Stanzteile ent-
spricht.

[0004] Zwar vermeidet dieser bekannte Stand der
Technik das fir Feinschneidteile nachteilige Zurlickdriik-
ken des Feinschneidteils in den Materialstreifen, doch
wird dieser Vorteil durch Relativbewegungen innerhalb
des Werkzeuginnenraums senkrecht zur Laufrichtung
des Materialstreifens erkauft, was ein vollstandiges Off-
nen des Werkzeugs erfordert und zugleich den Aufbau
des Werkzeugs verkompliziert. Das vollsténdige Offnen
des Werkzeugs verlangt einen gréReren Offnungsweg,
wodurch die Anzahl der Pressenhiibe beschrankt wird.
Dieser bekannte Stand der Technik kann daher nicht auf
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Hochgeschwindigkeitspressen eingesetzt werden.
[0005] Andere bekannte Losungen filhren die Stanz-
teile durch Vereinzelungsvorrichtungen (siehe DE 27 48
228 A1) oder Ausblasen ab. Oftmals wird das Stanzteil
wieder in den Materialstreifen zurtickgedrickt und mit
dem Materialstreifen ausgetragen. Ein solches Zurick-
druicken hat aber den Nachteil, dass die durch das Fein-
schneiden erreichte hohe Schnittqualitat erheblich ver-
schlechtert wird. Die Rauheit der glattgeschnittenen
Funktionsflachen und deren Toleranzgenauigkeit erlei-
den durch das Zuruickdrucken entgegen der urspringli-
chen Schnittrichtung und durch das Ausdriicken erheb-
liche Qualitatseinbufien.

Aufgabenstellung

[0006] Bei diesem Stand der Technik liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen von Feinschneidteilen derart zu
verbessern, dass eine vertikale Relativbewegung zwi-
schen Materialstreifen und Feinschneidteil vollig vermie-
den wird, der notwendige Offnungs- und SchlieRweg der
Vorrichtung reduziert und bei einfachem Aufbau der Vor-
richtung ein Einsatz auf Hochgeschwindigkeitspressen
mdglich wird, wobei die Feinschneidteile keine Bescha-
digungen an den Funktionsflachen erleiden.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der
eingangs genannten Gattung mitden Merkmalen des An-
spruchs 1 und durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen
des Anspruchs 9 geldst.

[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens
und der Vorrichtung sind den Unteransprichen ent-
nehmbar.

[0009] Die erfindungsgemafRe LOsung zeichnet sich
dadurch aus, dass zum Schneiden ein in eine Aufnahme
der Schneidplatte einsetzbarer Matrizeinsatz und ein
dem Matrizeneinsatz zugeordneter Schneidstempel mit
partiellausgeformten Fasen entlangihrer Schneidkanten
verwendet werden, und dass in der Entformungsstufe
die partiellen Verbindungspartien vom Materialstreifen
ohne ein Zurtckdricken voneinander getrennt werden
wobei das Feinschneidteil und der Materialstreifen durch
ein scherkraftfreies Ausbrechen senkrecht zur Laufrich-
tung des Materialstreifens nach unten entformt werden,
wobei das entformte Feinschneidteil durch einen Fall-
schacht in der Schneidplatte abgefiihrt wird.

[0010] Nach dem erfindungsgemaRen Verfahren wird
das Feinschneidteil zu etwa 80 bis 90% seines Umfanges
komplett aus dem Materialstreifen ausgeschnitten. Es
bestehen nur noch einzelne Verbindungsbereiche oder
-punkte zwischen dem Feinschneidteil und dem Materi-
alstreifen.

Das Feinschneidteil wird nach dem unvollendeten Kom-
plettschnitt am Materialstreifen durch mindestens eine,
insbesondere zwei oder mehrere, Verbindungspartie(n)
gehalten. Diese Verbindungspartien sind dabei so anzu-
ordnen, dass sie beim spateren Ausbrechen nichtin den
Bereich der wichtigen Funktionsflachen des Fein-
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schneidteils zu liegen kommen.

[0011] Diese Verbindungspunkte zwischen Material-
streifen und Feinschneidteil entstehen durch die spezi-
elle  Formgebung an den Schneidkanten von
Schneidstempel und/oder Schneidplatten in Verbindung
mit der Kinematik der eingesetzten Feinschneidpresse,
welche unabhangig von den Dickenschwankungen des
Materialstreifens immer in dieselbe vertikale Position der
beiden maRgebenden Schneidkanten fahrt.

[0012] Tneine Aufnahme der Schneidplatte ist minde-
stens ein Matrizeneinsatz austauschbar eingesetzt und
ein dem  Matrizeneinsatz  gegenuberliegender
Schneidstempel mit partiell ausgeformten Fasen entlang
ihrer Schneidkanten zugeordnet.

Dies hat den auf3erordentlichen Vorteil, dass der Matri-
zeneinsatz durch ein stirnseitiges Nachschleifen mehr-
fach verwendbar ist, wobei der durch das Nachschleifen
entstehende H6hen- bzw. Materialverlust des Matrizen-
einsatzes durch eine oder mehrere in die Aufnahme ein-
gesetzte Unterlagen leicht zu kompensieren ist, was wirt-
schaftliche Vorteile in der Ersatzbewirtschaftung mit sich
bringt.

[0013] Der Matrizeneinsatz wird entlang seines Um-
fanges in der Aufnahme gleichmafig vorgespannt ge-
halten und Uberragt die Grundplatte der Schneidplatte
derart, dass der Matrizeneinsatz punktuell den Material-
streifen beim SchlieRen der Vorrichtung am Stempel, d.h.
vorbestimmten Stellen, festklemmen kann, ohne dass
die Grundplatte zum Eingriff gelangen kann. Mit anderen
Worten es wird das bisher UGibliche groR¥flachige Klemmen
des Materialstreifens zwischen Ober- und Unterteil ver-
mieden. Dies hat den weiteren Vorteil, dass das auf dem
bereitgehaltene bereitgehaltene Feindschneiddl nicht
nur das flachige Anpressen ungewollt verteilt wird und
dann nicht mehr in ausreichendem Masse beim Schnei-
den zur Verfugung steht.

[0014] Die Konzentration der feinschneidspezifischen
Klemmkréafte auf die Matrizeneinséatze hat weiterhin den
Vorteil, dass die Erzeugung glattgeschnittener Trennfla-
chen am Feinschneidteil unterstitzt wird.

[0015] Der Entformungsvorgang durch Ausbrechen
der Verbindungspartien zwischen Feinschneidteil und
Materialstreifen in der Entformungsstufe muss sicher-
stellen, dass keine vertikalen Scherkrafte auf die schma-
len Verbindungspartien Gbertragen werden.

[0016] Die erfindungsgeméafie Vorrichtung ist einfach
und kompakt aufgebaut und hat den groRen Vorteil, dass
der erforderliche Weg zum 6ffnen und SchlieRen von
Ober- und Unterteil erheblich verringert wird. Dies wird
dadurch erreicht, dass in einem Aufnahmeraum der
Schneidplatte ein unter gleichméaRiger Vorspannung
kraftsschliissig gehaltener Matrizeneinsatz angeordnet
ist, dem der Schneidstempel zugeordnet ist, wobei die
Schneidkanten des Matrizeneinsatzes und/oder des
Schneidstempels durch eine partiell ausgeformte Fass
zum unvollstdndigen Ausschneiden des Feinschneid-
teils aus dem Materialstreifen unterbrochen sind, derart,
dass das Feinschneidteil und der Materialstreifen durch
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partielle Verbindungspartien stoffschliissig nach dem
Schneiden miteinander verbunden sind, und dass der
Matrizeneinsatz gegeniiber der Schneidplatte einen H6-
henversatz zum partiellen Klemmen des Materialstrei-
fens an einer Press-oder Flhrungsplatte aufweist, und
dass in der Schneidplatte ein Fallschacht zum Abfiihren
der durch ein scherkraftfreies Ausbrechen vom Materi-
alstreifen abgetrennten Feinschneidteile senkrecht nach
unten zur Laufrichtung des Materialstreifens vorgesehen
ist.

[0017] Die spezielle Formgebung der Schneidkanten
von Matrizeneinsatz und/oder Schneidstempel besteht
aus einer partiell ausgeformten Fase, die in Lange und/
Dreite und/oder Neigung variieren kann und die Schneid-
kante von Matrizeneinsatz und/oder Schneidstempel
entsprechend unterbricht, so dass das Feinschneidteil
aus dem Materialstreifen nicht vollstandig ausgeschnit-
ten wird und an partiellen Verbindungspartien am Mate-
rialstreifen etwa an dessen oberen oder unteren Ebene
in einer Hohenlage gegeniiber dem Materialstreifen
stoffschllissig angebunden bleibt.

[0018] Der fir den Transport des Verbundes aus Ma-
terialstreifen und Feinschneidteil erforderliche Freiraum
innerhalb des Innenraums der Vorrichtung wird dadurch
erreicht, dass der Matrizeneinsatz gegenuber der
Schneidplatte einen Héhenversatz aufweist, der so be-
messen ist, dass der erforderliche Platz fiir die um die
Materialstédrke nach unten herausstehenden, jedoch
noch am Materialstreifen angebundenen Feinschneidtei-
le sichergestellt ist, so dass die Feinschneidteile weder
in vertikaler Richtung zurtickgedrtickt oder anderweitig
bewegt werden kdnnen.

[0019] Die gegeniber der Schneidplatte hervorste-
henden Matrizeneinsatze ermdglichen beim Klemmen
des Materialstreifens auch eine Konzentration der fein-
schneidspezifischen Klemmkrafte um die Schneidgeo-
metrie herum, was den Vorteil erbringt, dass die Qualitat
der Trennflachen am Feinschneidteil verbessert werden
kann.

[0020] Der Matrizeneinsatz ist austauschbar und nach
einem Nachschleifen auch mehrfach verwendbar. Der
durch das Nachschleifen entstehende Hohen- bzw. Ma-
terialverlust am Matrizeneinsatz lasst sich durch in den
Aufnahmeraum unter den Matrizeneinsatz gelegte Un-
terlagen verschiedener Dicke sehrleicht ausgleichen, er-
mdglicht eine flexible und kostenglinstige Ersatzteilhal-
tung mit einer hoher Materialausnutzung der Matrizen-
einsétze.

[0021] Als Vorteil ergibt sich des Weiteren, dass der
einlaufseitigin Schmiertaschen bevorratete Schmierstoff
fur den Feinschneidvorgang beim Klemmen des Materi-
alstreifens in den Taschen verbleibt, weil nur noch ein
punktuelles Klemmen des Materialstreifens rund um die
Schneidgeometrie erfolgt und das bisher ubliche flachi-
ges Klemmen des Materialstreifens zwischen Ober- und
Unterteil der Vorrichtung entfallt.

[0022] Das erfindungsgemafie Verfahren und die er-
findungsgemafe Vorrichtung zeichnen sich durch kleine
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Offnung- und SchlieRBwege aus, so dass hohe Taktzahlen
und hohe Ausbringleistungen erreicht werden koénnen,
wodurch der Einsatz von Hochgeschwindigkeitspressen
ermdglicht wird.

[0023] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung unter Bezugnah-
me auf die beigefligten Zeichnungen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0024] Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel néher erlautert werden.

[0025] Es zeigen die

[0026] Fig. 1a bis 1d eine vereinfachte schematische
Darstellung des Ablaufs des erfindungsgeméafien Ver-
fahrens und

[0027] Fig. 2 eine Schnittdarstellung der Gestaltung
derVerbindungspartie zwischen Feinschneidteil und Ma-
terialstreifen einerseits und der Gestaltung von Matrizen-
einsatz und Schneidstempel andererseits und

[0028] Mit dem erfindungsgemafien Verfahren sollen
Feinschneidteile 1 aus einem Materialstreifen 2 herge-
stellt werden.

[0029] Die Fig. 1a zeigt die erfindungsgeméafie Vor-
richtung mit eingefihrten Materialstreifen 2 im gedffne-
ten Zustand von oberem Werkzeugteil 3 und unterem
Werkzeugteil 4. Zum unteren Werkzeugteil 4 gehért eine
Schneidplatte 5, die einen Aufnahmeraum 6 flr die Auf-
nahme eines Matrizeneinsatzes 7 besitzt.

Der Matrizeneinsatz 7 ist in der Fig. 1a als ein einfach
rohrartiger Einsatz gezeigt, kann aber auch andere kom-
pliziertere Formen aufweisen. An seinem Umfang ist der
Matrizeneinsatz 7 beispielsweise durch eine nicht dar-
gestellte Verschraubung in der Schneidplatte 5 unter
gleichmaRiger Vorspannung gehalten, so dass die beim
Schneiden auftretenden Krafte sicher von Matrizenein-
satz 7 aufgenommen werden kdnnen. Der Matrizenein-
satz 7 ist somit aus dem Aufnahmeraum 6 der Schneid-
platte 5 entnehmbar und kann bei Bedarf entsprechend
nachgeschliffen werden. Durch eine in den Aufnahme-
raum 6 der Schneidplatte 5 eingelegte Unterlage 8 wird
der Héhenverlust des Matrizeneinsatzes 7 infolge des
Nachschleifens ausgeglichen. Es werden Unterlagen 8
mit unterschiedlichen Dicken bereitgehalten, so dass je
nach Grofle des Nachschliffs unterschiedliche Héhen-
verluste kompensiert werden kénnen und der Matrizen-
einsatz 7 wieder die urspriingliche Héhe erreicht.
[0030] Gegeniiber der Schneidplatte 5 weist der Ma-
trizeneinsatz 7 einen Hoéhenversatz H auf, so dass der
Matrizeneinsatz 7 deutlich iber dem Niveau der Schneid-
platte 5 liegt. Dieser H6henversatz H ist so bemessen,
dass er etwa der Materialstarke des Materialstreifens 2
entspricht. Das obere Werkzeugteil 3 und untere Werk-
zeugteil 4 der erfindungsgemafen Vorrichtung sind so-
weit gedffnet, dass der eingefiihrte Materialstreifen mit
dem angebundenen Feinschneidteil 1 ausreichend Platz
in Laufrichtung R des Materialstreifens 2 besitzt.
[0031] In der unteren Schneidplatte 5 ist dem Matri-
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zeneinsatz 7 ein Fallschacht 9 zum Abfiihren der Fein-
schneidteile 1 etwa senkrecht nach unten zur Laufrich-
tung R des Materialstreifens 2 nachgeordnet.

[0032] Dem Matrizeneinsatz 7 ist ein Schneidstempel
11 im oberen Werkzeugteil 3 zum Ausschneiden des
Feinschneidteils 1 aus dem Materialstreifen 2 und dem
Fallschacht 9 ein Ausstosser 12 zugeordnet.

Zum oberen Werkzeugteil 3 gehort eine Press- oder Flh-
rungsplatte 10, in der mindestens ein Schneidstempel
11 und mindestens ein Ausstosser 12 gefiihrt sind.
[0033] Fig. 1b zeigt den geschlossenen Werkzeugo-
berteil 3 und Werkzeugunterteil 4 mit zwischen Matrizen-
einsatz 7 und der Fihrungsplatte 10 geklemmten Mate-
rialstreifen 2. Die Klemmung erfolgt rings um die
Schneidgeometrie, so dass die feinschneidspezifischen
Klemmkrafte auf einen schmalen Bereich konzentriert
sind. Dies unterstltzt die Erzeugung glattgeschnittener
Trennflachen am Feinschneidteil 1. Durch den gegen-
Uber der Schneidplatte 5 héher gelegten Matrizeneinsatz
7 kénnen in der Schneidplatte angeordnete Schmierta-
schen entfallen und der Schmierstoffvorrat auf dem Ma-
terialstreifen steht ausschlief3lich fur den Feinschneid-
vorgang zur Verfligung.

[0034] Die Fig. 1c zeigt den Arbeitsschritt des erfin-
dungsgemalien Verfahrens, bei dem der Schneidstem-
pel 5 einen unvollstandigen Komplettschnitt im Material-
streifen 2 ausgeflihrt hat und das Feinteilschneidteil 1 zu
etwa 80 bis 90% seines Umfanges ausgeschnitten ist.
Es wird jetzt auf Fig. 2 Bezug genommen, in der das
Feinschneidteil 1 an beispielsweise einer schmalen Ver-
bindungspartie 14 mit dem Materialstreifen 2 stoffschlis-
sig nach dem Schnitt verbunden bleibt.

Der unvollstandige Komplettschnitt wird durch eine ent-
sprechende Praparation der Schneidkanten 15 von Ma-
trizeneinsatz 7 und/oder Schneidstempel 11 in Verbin-
dung mit der Kinematik der eingesetzten Feinschneid-
presse, welche unabhangig von den Dickenschwankun-
gen des Materialstreifens immer in die dieselbe vertikale
Position der Schneidkanten von Matrizeneinsatz 7 und
Schneidstempel 11 fahrt, erreicht. Die Schneidkante 15
des Matrizeneinsatzes 7 kann beispielsweise entlang ih-
res Kantenverlaufs durch eine oder mehrere Fasen 16
gebrochen sein. Es gehért naturlich zur erfindungsge-
mafen Losung, wenn die Breite und/oder Lange und/
oder Neigung dieser Fasen variieren. Dies richtet sich
nach der GréRe, Geometrie und nach ihrer Verteilung
auf dem Matrizeneinsatz 7 und/oder Schneidstempel 11
sowie nach der Dicke und Qualitat des Materialstreifens
und nach den zulassigen Formtoleranzen radial und axial
an den Anbindungspunkten, des Feinschneidteils 1, was
durch die Maf3e h und i am Matrizeneinsatz 7 und die
MaRe 1 und k am Schneidstempel verdeutlicht ist. Das
gilt auch fir die Einschertiefe T des Schneidstempels 11
in den Matrizeneinsatz 7.

[0035] Inder Fig. 1d ist gezeigt, dass der Ausstosser
12 der Entformungsstufe die Verbindungspartien 14 zwi-
schen Feinschneidteil 1 und Materialstreifen 2 scher-
kraftfrei getrennt hat und das Feinschneidteil 1 durch den
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Fallschacht 9 senkrecht zur Laufrichtung R des Materi-
alstreifens 2 nach unten abgefiihrt wird. Die Verbin-
dungspartien 14 werden durch den Ausstosser 12 weit-
gehend beschadigungsfrei ausgebrochen. Vorteilhafter-
weise werden die Verbindungspartien 14 so am Umfang
des Feinschneidteils 1 verteilt, dass diese nicht an den
Funktionsflachen dem Feinschneidteils liegen.

[0036] DerMaterialstreifen 1 bildet nach dem Schneid-
vorgang mit dem angebundenen Feinschneidteil 1 einen
Verbund, der ohne irgendeine Relativbewegung in ver-
tikaler Richtung bei gedffneter erfindungsgemafer Vor-
richtung in Laufrichtung R bis zur Entformungsstufe
transportiert werden kann, weil durch die gegenliber dem
Matrizeneinsatz 7 tiefer gelegte Schneidplatte 5 ein aus-
reichender Platz der um etwa die Materialstarke des Ma-
terialstreifens 2 nach unten herausstehenden Fein-
schneidleile 1 vorhandenist. Dies ist mitdem sehr groRen
Vorteil verbunden, dass der notwendige 6ffnungsweg bei
der erfindungsgemafen Vorrichtung so klein gehalten
werden kann, dass die Taktzahlen massiv erhdht werden
kénnen. Dies ermdglicht, den Einsatz von Hochge-
schwindigkeitspressen.

[0037] Bezugszeichenliste

Feinschneidteil 1
Materialstreifen 2
Oberes Werkzeugteil 3
Unteres Werkzeugteil 4
Schneidplatte 5
Aufnahmeraum in 5 6
Matrizeneinsatz 7
Unterlage 8
Fallschacht 9
Press- oder Fiihrungsplatte 10
Schneidstempel 11
Ausstosser 12
Verbindungspartie 14
Schneidkante 15
Fasen 16
Hoéhenversatz H
Einschertiefe T
Laufrichtung des Materialstreifens2 R
Male der Fase 16 an 7 h, i
Male der Fase 16 an 12 I, k
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Feinschneideteilen in
einem Feinschneidwerkzeug, bei dem ein Material-
streifen zwischen zwei Wcrkzeugteilen bzw. zwi-
schen einer oberen Press- oder Flihrungsplatte und
einer unteren Schneidplatte sowie einem oberen
und unteren Schneidstempel eingeklemmt wird und
das Schneiden im Zusammenwirken mit den oberen
und unteren schneidstempel erfolgt, wobei dass
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schneiden als ein unvollendeter Komplettschnitt ent-
lang des Umfangs des Feinschneidteils mit einer
speziell geformten Schneidkante von Schneidstem-
pel und/oder Schneidplatte so durchgefiihrt wird,
dass das Feinschneidteil an partiellen Verbindungs-
partien am Materialstreifen etwa an dessen oberen
oder unteren Ebene in einer Hohenlage gegeniber
dem Materialstreifen zunachst stoffschllissig ange-
bunden bleibt und dann zusammen mit dem Mate-
rialstreifen in Laufrichtung des Streifens bis zu einer
nachfolgenden Entformungsstufa bewegt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Schneiden
einin eine Aufnahme der Schneidplatte einsetzbarer
Matrizeneinsatz und ein dem Matrizeneinsatz zuge-
ordneter Schneidstempel mit partiell ausgeformten
Fasen entlang ihrer Schneidkanten verwendet wer-
den, wobei das Feinschneidteil und der Material-
streifen durch ein scherkraftfreies Ausbrechen senk-
rechtzur Laufrichtung des Materialstreifens nach un-
ten entformt werden, wobei das entformte Fein-
schneidteil durch einen Fallschacht in der Schneid-
platte abgefiihrt wird in der die partiellen Verbin-
dungspartien vom Materialstreifen scherkraftfrei
ohne ein Zuriickdriicken voneinander getrennt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feinschneidteil zu etwa 80 bis
90% seines umfanges komplett aus dem Material-
streifen ausgeschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Feinschneidteil nach dem
unvollendeten Komplettschnitt am Materialstreifen
durch mindestens eine, insbesondere zwei oder
mehrere, Verbindungspartie(n) gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Matrizeneinsatz durch ein stirn-
seitiges Nachschleifen mehrfach verwendbar ist,
wobei der durch das Nachschleifen entstehende H6-
hen- bzw. Materialverlust des Matrizeneinsatzes
durch eine oder mehrere in die Aufnahme der
Schneidplatte eingesetzte Unterlagen kompensiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Matrizeneinsatz entlang seines
Umfanges durch an die Geometrie des Feinschneid-
teils angepasste Form gleichmaRig vorgespannt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Klemmen des Materialstreifens
zwischen oberen und unteren Werkzeugteil nur
durch den Matrizeneinsatz erfolgt.

Vorrichtung zum Herstellen von Feinschneideteilen
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aus einem Materialstreifen, mit mindestens einer
Schneidplatte und einem Schneidstempel zum Aus-
schneiden des Feinschneidteils aus einem Materi-
alstreifen, dadurch gekennzeichnet, dass in ei-
nem Aufnahmeraum (6) der Schneidplatte (5) ein
unter gleichmaRiger Vorspannung kraftschliissig
gehaltener Matrizeneinsatz (7) angeordnet ist, dem
der Schneidstempel (12) zugeordnet ist, wobei die
Schneidkanten (15) des Matrizeneinaatzes (7) und/
oder des Schneidstempels (12) durch eine partiell
ausgeformte Fase (16) zum unvollstandigen Aus-
schneiden des Feinschneidteils (1) aus dem Mate-
rialstreifen (2) unterbrochen sind, derart, dass das
Feinschneidteil (1) und der Materialstreifen (2) durch
partielle Verbindungsparten (14) stoffschliissig nach
dem Schneiden verbunden sind und dass der Matri-
zeneinsatz (7 ) gegenuber der Schneidplatte (5) ei-
nen Hohenversatz (H) zum partiellen Klemmen des
Materialstreifens (2) an einer Press- oder Fiihrungs-
platte (10) aufweist, und dass in der Schneidplatte
(5) ein Fallschacht (9) zum Abfiihren des durch ein
scherkraftfreies Ausbrechen vom Materialstreifen
abgetrennten Feinschneidteiles senkrecht nach un-
ten zur Laufrichtung des Materialstreifens vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasen (16) eine unterschiedliche
Lange und/oder Breite und/oder Neigung aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Matrizeneinsatz (7) austausch-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein oder mehrere in den Aufnahme-
raum (6) unter den Matrizeneinsatz (7) angeordnete
Unterlagen (8) verschiedener Dicke zum Ausgleich
des beim Nachschleifen des Matrizeneinsatzes ent-
stehende Material- und Héhenverlustes vorgesehen
sind.

Claims

Method for producing fine blanking parts in a fine
blanking tool, wherein a material strip is clamped be-
tween two tool parts respectively between an upper
pressure pad or guiding plate and a lower cutting die
as well as between an upper shearing punch and a
lower shearing punch and the cutting is carried out
in cooperation with the upper and lower shearing
punches, wherein the cutting is realized as an in-
complete compound die alongside the circumfer-
ence of the fine blanking part with a specially formed
cutting edge of the shearing punch and/or the cutting
die in such a way, that the fine blanking part for the
time being at partial connecting sections stays ma-
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terially connected to the material strip with an eleva-
tion with regard to the material strip possibly at its
upper or lower plane and then together with the ma-
terial strip is moved in the moving direction of the
strip until a following removal stage, characterized
in that for cutting are used a die-plate inset, which
can be positioned in a seating of the cutting die, and
an allocated to the die-plate inset shearing punch
with partially shaped bezels along their cutting edg-
es, wherein the fine blanking part and the material
strip are removed downwards perpendicular to the
moving direction of the material strip by means of
fracturing without shearing force, wherein the re-
moved fine blanking part is removed through a hole
in the cutting die.

Method according to claim 1, characterized in that
the fine blanking part up to 80 to 90 % of its circum-
ference is completely cut out of the material strip.

Method according to claims 1 and 2, characterized
in that the fine blanking part after the incomplete
compound die is hold at the material strip by at least
one, in special cases by two or more, connection
section(s).

Method according to claim 1, characterized in that
the die-plate inset due to resharpening the face side
can be used repeatedly, wherein the loss of height
respectively the loss of material of the die-plate inset
created by the resharpening process is compensat-
ed by one or more spacers set into the seating of the
cutting die.

Method according to claim 1, characterized in that
the die-plate inset alongside its circumference is uni-
formly prestressed due to the shape matched to the
geometry of the fine blanking part.

Method according to claims 1 to 5, characterized
in that the clamping of the material strip between
upper and lower tool parts is realized by solely the
die-plate inset.

Device for producing fine blanking parts from a ma-
terial strip with atleast one cutting die and one shear-
ing punch for cutting the fine blanking part out of a
material strip, characterized in that in a seating (6)
of the cutting die (5) is located a die-plate (7) non-
positively hold under uniform prestress to which is
allocated the shearing punch (12), wherein the cut-
ting edges (15) of the die-plate inset (7) and/or the
shearing punch (12) are interrupted by a partially
shaped bezel (16) for incompletely cutting out the
fine blanking part (1) of the material strip (2), in such
away, that the fine blanking part (1) and the material
strip (2) are after the cutting process are materially
connected by partial connecting sections (14) and
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that the die-plate inset (7) with regard to the cutting
die (5) has an elevation (H) to partially clamp the
material strip (2) at a pressure pad or guiding plate
(10) and that in the cutting die (5) is provided a hole
(9) for perpendicularly with regard to the moving di-
rection of the material strip downwards removing the
fine blanking part broken off the material strip without
shearing force.

Device according to claim 7, characterized in that
the bezels (16) have a different length and/or width
and/or angularity.

Device according to claim 7, characterized in that
the die-plate inset (7) is exchangeable.

Device according to claim 7, characterized in that
one or several positioned in the seating (6) under
the die-plate inset (7) spacers (8) of different thick-
ness are provided to compensate the material and
height loss created by resharpening the die-plate in-
set.

Revendications

Procédé pour fabriquer des piéces de découpe fine
sur un outil de découpe fine, dans lequel une bande
de matériau est coincée entre deux parties d’outil
respectivement entre une plaque de compression
ou de guidage supérieure et une plaque de découpe
inférieure ainsi qu’entre un poingon de découpe su-
périeur et un poingon de découpe inférieur et la dé-
coupe s’effectue en interaction avec le poingon de
découpe supérieur et le poingon de découpe infé-
rieur, la découpe étant effectuée sous la forme d’'une
coupe compléte non achevée le long du pourtour de
la partie de découpage fin avec une aréte de coupe
formée spécialement du poingon de découpe et/ou
de la plaque de découpe, de telle sorte que la piéce
de découpe fine reste d’abord attachée par complé-
mentarité de matiére a des parties de liaison partiel-
les sur la bande de matériau a peu prés sur son
niveau supérieur ou son niveau inférieur dans une
position de hauteur par rapport a la bande de maté-
riau et est déplacée ensuite conjointement avec la
bande de matériau dans le sens de marche de la
bande jusqu’une étape de déformation consécutive,
dans lequel les parties de liaison partielles sont sé-
parées les unes des autres de la bande de matériau
sans force de cisaillement sans un refoulement, ca-
ractérisé en ce qu’on utilise pour la découpe un
insert de matrice pouvant étre inséré dans un loge-
ment de la plaque de découpe et un poingon de dé-
coupe attribué a l'insert de matrice avec des chan-
freins formés partiellement le long de ses arétes de
coupe, la piece de découpe fine et la bande de ma-
tériau étant déformées par une cassure sans force

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

de cisaillement perpendiculairement au sens de
marche de la bande de matériau vers le bas, la partie
de découpe fine déformée étant évacuée par un
puits de chute dans la plaque de découpe.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la pieéce de découpe fine est découpée pour
environ 80 a 90 % de son pourtour complétement
dans la bande de matériau.

Procédé selonles revendications 1 et 2, caractérisé
en ce que la piece de découpe fine est maintenue
apres la coupe compléte inachevée sur la bande de
matériau par au moins une, en particulier deux ou
plusieurs parties de liaison.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'insert de matrice peut étre utilisé plusieurs
fois par une rectification c6té avant, la perte en hau-
teur ou la perte de matériau de I'insert de matrice,
résultant de la rectification, étant composée par une
ou plusieurs rondelles insérées dans le logement de
la plaque de découpe.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'insert de matrice est précontraint de fagon
uniforme le long de son pourtour par une forme adap-
tée a la géométrie de la piéce de découpe fine.

Procédé selon les revendications 1 a 5, caractérisé
en ce que le serrage de la bande de matériau entre
la partie d’outil supérieure et la partie d’outil inférieu-
re s’effectue uniquement par l'insert de matrice.

Dispositif pour fabriquer des pieces de découpe fine
dans une bande de matériau, comprenant au moins
une plaque de découpe et un poingon de découpe
pour le découpage de la pieéce de découpe fine dans
une bande de matériau, caractérisé en ce qu’un
insert de matrice (7) maintenu par adhérence sous
pré-tension uniforme est disposé dans un espace de
logement (6) de la plaque de découpe (5), insert
auquel est attribué le poingon de découpe (12), les
arétes de coupe (15) de 'insert de matrice (7) et/ou
du poincon de découpe (12) étant interrompues par
un chanfrein (16) formé partiellement pour le décou-
page incomplet de la partie de découpe fine (1) dans
la bande de matériau (2), de telle sorte que la partie
de découpe fine (1) et la bande de matériau (2) sont
reliées par des parties de liaison (14) partielles par
complémentarité de matiere aprés la découpe et en
ce que l'insert de matrice (7) présente par rapport
a la plaque de découpe (5) un décalage en hauteur
(H) pour le serrage partiel de la bande de matériau
(2) sur une plaque de compression ou une plaque
de guidage (10) et en ce que dans la plaque de
découpe (5) est prévu un puits de chute (9) pour
I’évacuation de la partie de découpe fine séparée de
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la bande de matériau par une cassure sans force de
cisaillement, perpendiculairement vers le bas par
rapport au sens de marche de la bande de matériau.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les chanfreins (16) présentent une longueur
et/ou une largeur et/ou une inclinaison différente(s).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que l'insert de matrice (7) est amovible.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu’un ou plusieurs rondelles (8), disposées dans
I'espace de logement (6) au-dessous de l'insert de
matrice (7), d’épaisseur différente, sont prévues
pour la compensation de la perte de matériau ou de
la perte en hauteur causée lors de la rectification de
l'insert de matrice.
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