Aufbau eines Stanzwerkzeug

Beim Stanzen werden Werkstlicke aus verschiedenen Werkstoffen (Bleche, Pappe, Textilien usw.) mit
einer

Presse und einem Schneidwerkzeug gefertigt.

Das Werkzeugoberteil, der Stempel, hat die Innenform, dessen Unterteil (Matrize) eine
entsprechende

Offnung (Beispiel Locher). Die Unterlage kann auch eben sein, dann besteht das Werkstiickoberteil
aus

einem entsprechend geformten, geschlossenen Stanzmesser (z. B. an einer Lochzange).
Aneinandergereihtes periodisches Stanzen zum Ausschneiden komplexer Blechteile wird als Nibbeln
bezeichnet.

Beim Hochleistungsstanzen sind Prozesse, wie Schweilien, Bordeln, Nieten und Verformen, in
spezielle

Folgeverbundwerkzeuge integriert. Diese teilweise hochkomplizierten Werkzeuge gilt es effektiv
einzusetzen

und wirkungsvoll zu schiitzen. Eine haufige Behinderung des Stanzprozesses ist das Hochkommen
und

Mitwandern von Stanzbutzen. Diese kdnnen sowohl das Werkzeug als auch das Produkt beschadigen,
aullerdem

flhren sie zu Verzogerungen im Fertigungsprozess. Gefederte Abdruckstifte im Schneidstempel

und ein spezieller Anschliff der Stempelstirnflache sowie Kraft- oder Ultraschallsensoren im
Werkzeug sind

geeignet, diese Probleme zu vermeiden oder zu vermindern.

Eine etwas spatere — teilweise parallele — Entwicklung ist der Bandstahlschnitt. Hier werden
Kohlenstoffstahl-

Bander (Schneidlinien) gebogen, um dann in Schlitze in Sperrholzplatten eingesetzt zu werden, die
durch Dekupiersagen oder durch Laserschneiden eingearbeitet sind. Die Rdume zwischen den
Schneidlinien

sind z. B. mit Gummi gefillt, um das Auswerfen zu ermoglichen. Ein Beispiel hierfiir ist auch die
Fertigung von Bierdeckeln.

Weitere wichtige Informationen kann man auch der Checkliste fiir Stanzwerkzeuge entnehmen.
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