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Referat:

Die vorliegende Arbeit beschäftigt sich mit der Konstruktion eines Folgever-
bundwerkzeuges. Das Ziel ist es ein Werkzeug zu konstruieren, das ein Anbau-
teil für einen Dachhaken herstellt. Das Bauteil muss gelocht werden, vom Me-
tallband getrennt werden und anschließend noch gebogen werden. Die 
Schwierigkeit besteht darin, dass das Bauteil in dem Werkzeug komplett gefer-
tigt werden soll.
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0 Übersicht 

Im einleitenden Kapitel werden die Motivation und die Aufgabenstellung dieser Diplomar-

beit besprochen. Gleichzeitig erfolgt ein kurzer Überblick zu den einzelnen Kapiteln dieser 

Arbeit.  

0.1.1 Motivation 

 

In der heutigen Zeit wird überall in der Fertigung versucht die Wirtschaftlichkeit von Pro-

zessen zu verbessern, um somit Kosten zu sparen und Herstellungsdauer zu verringern. 

Das Hauptziel besteht darin, die Bearbeitungsdauer zu verringern und, wenn möglich, 

mehrere Arbeitsschritte zusammenzufassen. Dadurch verbessert sich die Wirtschaftlich-

keit erheblich. Das bedeutet, dass weniger Maschinen zur Herstellung benötigt werden 

und somit weniger Arbeiter, die diese beaufsichtigen. Die Folge daraus ist, weniger Kos-

ten und gleichzeitig schnellere Fertigung. 

Weiterhin sollten Prozesse automatisiert werden, weil dadurch eine geringere Bauteiltole-

ranz entsteht und sich somit die Qualität verbessert. 

0.2 Zielsetzung 

 

Das Diplomprojekt beschäftigt sich damit, eine Möglichkeit zu finden, um zwei Werkstü-

cke, die die gleiche Geometrie besitzen, nur aus unterschiedlichem Material bestehen 

(siehe Zeichnung), in einem fortlaufenden Prozess ohne Zwischenschritte herzustellen. 

Das Hauptziel hierbei ist, ein Folgeverbundwerkzeug zu konstruieren, das alle Arbeits-

schritte vereint. Das Werkzeug soll die Fertigkeit haben, vom Rohmaterial bis zum fertig-

gestanzten und gebogenen Bauteil, alle Arbeitsschritte zu übernehmen. 

 

Wichtige Punkte, die beachtet werden müssen: 

• gewählte Werkzeugvariante vorstellen 

 

• Funktion des Werkzeuges erklären 

 

• Berechnung der wichtigsten Kräfte (Schnittkraft, Biegekraft) 
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• Vor- und Nachteile verschiedener Varianten erläutern 

 

• Konstruktion der einzelnen Bauteile 

 

• Konstruktion jedes einzelnen Bauteils detailliert darstellen 

 

• Bauteile und Werkzeug in Zeichnungen abbilden 

 

• Einsparung an Zeit und Kosten darstellen 

 

Die Schwierigkeit besteht auch darin, dass das Bauteil mit verschiedenen Materialien her-

zustellen ist. 

Abschließend soll die Arbeit noch einmal kurz veranschaulicht werden und ein Fazit gebil-

det werden. 

Das Werkstück selbst ist ein mehrfach gebogenes Winkelstück, das an einen Dachhaken 

angeschraubt wird. Die Dachhaken sind die Befestigungselemente von Solarplatten auf 

Dächern. 

 

Abbildung 1: Artikel 0106/0003 
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0.3 Firmenvorstellung 

 

Das Thema dieser Diplomarbeit wurde von der Firma Brand Werkzeug- und Maschinen-

bau bereitgestellt. Das zu fertigende Werkzeug soll in der Firma OSUT (Oederaner Stanz- 

und Umformtechnik eingesetzt werden. 

Firma Brand Werkzeug- und Maschinenbau und OSUT sind beides Firmen, die von der 

Familie Brand geleitet werden. Dadurch stehen beide in ständiger Interaktion miteinander. 

Diese Tatsache bildet eine hervorragende Grundlage bei der Konstruktion und Herstel-

lung von Werkzeugen. 

Sie sind auf der Ringstraße 3 in 09569 Oederan zu finden. 

Die Firma Brand Werkzeug- und Maschinenbau beschäftigt sich hauptsächlich mit der 

Herstellung von IHU-Werkzeugen (Innenhochdruckumform-Werkzeugen) und verschiede-

ner Stanzwerkezeuge.  

Die Firma OSUT hat sich auf die Herstellung von Dachhaken in verschiedenen Ausfüh-

rungen spezialisiert. 

Sie sind auf der Ringstraße 3 in 09569 Oederan zu finden. 

 

 

Abbildung 2: OSUT-Logo1 

 

 

Abbildung 3: Brand-Logo2 

 

1 oederaner-stanztechnik.de 

2 brand-werkzeugbau.de 
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0.4 Kapitelübersicht 

 

Die Diplomarbeit besteht aus sechs Kapiteln.  

Als Erstes kommt eine kleine Einleitung in das Thema in Kapitel 1. Hier werden die 

Grundlagen erläutert. Ebenfalls wird hier erklärt, wie Stanzwerkzeuge aufgebaut sind und 

wo sie angewendet werden.  

In Kapitel 2 wird die Aufgabenstellung genauer erklärt und es werden Wege gesucht, 

diese zu realisieren. 

In Kapitel 3 werden die Kräfte berechnet, die notwendig sind, um das Werkzeug herzu-

stellen, die für die Konstruktion wichtig sind. 

Darauf folgt Kapitel 4, in dem jede einzelne Komponente des Werkzeuges konstruiert und 

erklärt wird.  

Anschließend kommt Kapitel 5. Hier wird kurz erklärt, wie die einzelnen Bauteile herzu-

stellen sind.  

Als nächstes folgt Kapitel 6. Da wird dargestellt, wie groß die Einsparung an Kosten und 

Zeit ist. 

Der letzte Abschnitt ist Kapitel 7. Hier ist die Bewertung und persönliche Einschätzung 

der Arbeit aus Sicht des Autors aufgeführt. 
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1 Grundlagen und Stand der Technik 

In der heutigen Zeit sind Stanz- und Folgeverbundwerkezuge aus der Praxis nicht mehr 

wegzudenken. Sie werden zum Herstellen vieler Bauteile eingesetzt. Durch Stanzwerke-

zeuge lassen sich oft komplexe Formen in kürzester Zeit fertigen. Sie werden daher häu-

fig zur Herstellung großer Stückzahlen verwendet. Häufige Erzeugnisse von Stanzwerk-

zeugen sind zum Beispiel kleine Metallplatten mit verschiedenen Löchern, Durchbrüchen 

oder auch Biegungen. Hier folgt eine prinzipielle Erklärung zum Aufbau und der Funkti-

onsweise dieser Werkzeuge. 

 

Abbildung 4: Stanzbeispiel3 

 

1.1 Stanzen: Begriffsdefinition  
 

Stanzen ist ein Fertigungsverfahren, bei dem ein Werkstück durch ein zweiteilig formge-

bendes Werkzeug in einem Hub gebogen und geschnitten werden kann. Das Werkzeug 

besteht aus einem Oberteil, wo sich der Stempel befindet, und einem Unterteil, in dem 

sich der Gegenstempel befindet. Das Werkstück liegt zwischen dem Ober und Unterteil. 

Der Stempel und der Gegenstempel passen in der Hubendstellung so ineinander, wie es 

die Form des Fertigbauteils verlangt. Beim Stanzvorgang wird die Oberseite des Werk-

zeuges durch eine Presse kraftvoll nach unten bewegt, so dass der Stempel das Werk-

stück umformt oder schneidet. 

Die am häufigsten durchgeführten Abreiten sind schneiden, biegen und tiefziehen. Viele 

Werkzeuge kombinieren diese Prozesse auch miteinander. 

 

 

3 blechbearbeitung-online.de 
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1.2 Aufbau von Stanzwerkzeugen 

 

In diesem Abschnitt wird erklärt, wie Stanzwerkzeuge prinzipiell aufgebaut sind, bezogen 

auf ein Schneidwerkzeug. 

Das Werkzeug besteht aus einem Oberteil und einem Unterteil. Im Oberteil ist der bzw. 

die Stempel befestigt. Auf dem Unterteil befindet sich die Matrize, die das Gegenstück 

zum Stempel bildet. Auf der Matrize ist eine Führungseinrichtung angebracht, die den 

Stempel positionsgetreu führt. Zwischen diese beiden wird dann das zu bearbeitende 

Blech gesteckt. 

Der Durchbruch der Matrize ist geringfügig größer als die Geometrie des Stempels. Dabei 

entsteht ein Schneidspalt. Die Größe des Schneidspaltes hat Einfluss auf die Qualität des 

zu fertigenden Werkstückes. Grat kann man zum Beispiel mit der Größe des Schneidspal-

tes regulieren. Je kleiner der Schneidspalt, desto höhere Qualitäten werden erzeugt. Der 

Nachteil ist wiederum ist, dass Reparaturen häufiger nötig werden, da der Stempel 

schneller ausbricht. 

 

Abbildung 5: Grundaufbau Stanzen4 

 

Es gibt verschieden Varianten von Stanzwerkzeugen, die unterschiedlich aufgebaut sind. 

Die zwei wichtigsten und am häufigsten verwendeten Varianten werden hier noch einmal 

vorgestellt und erklärt. 

 

 

4 blechbearbeitung-online.de 
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1.2.1 Plattengeführtes Stanzwerkzeug  

 

Zu Beginn wird hier erklärt, wie solche Werkzeuge aufgebaut sind. Wie alle Stanzwerk-

zeuge besteht auch das plattengeführte Stanzwerkzeug aus zwei zusammenhängenden 

Baugruppen, dem Oberteil und dem Unterteil.  

 

Abbildung 6: Beispiel plattengeführtes Stanzwerkzeug5 

 

1.2.1.1 Das Werkzeugunterteil  

 

Das Unterteil besteht aus einem Verbund von Grundplatte, Schneidplatte, Führungsplatte 

und den Führungsleisten. 

Als untere Auflage dient die Grundplatte. Die anderen Platten werden alle mittels Schrau-

ben und Zylinderstiften auf der Grundplatte befestigt. Diese Platte ist meist einige Zenti-

meter länger oder breiter als die anderen Platten des Unterteils, weil diese häufig auch 

dafür verwendet wird, um Spannvorrichtungen anzubringen und das Unterteil auf der 

Presse zu befestigen.  

 

5 Ingenieur-buch.de 
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Auf der Grundplatte wird die Schneidplatte befestigt, deren Aufgabe es ist, den Gegen-

stempel (Matrize) für den Schneidstempel zu bilden. In der Schneidplatte sind Löcher, die 

dieselbe Kontur wie der Schneidstempel haben, nur wenige Mikrometer größer, damit die 

entsprechende Form ausgeschnitten werden kann. 

Um zu gewährleisten, dass das Werkstück an der korrekten Position liegt, sind die Füh-

rungsleisten vorhanden. Durch diese wird das Werkstück am Verrutschen nach links und 

rechts gehindert.  

Das obere Ende des Unterteils bildet die Führungsplatte. In dieser Platte befindet sich, 

genau wie bei der Schnittplatte, dieselbe Kontur wie der Stempel. Durch sie wird gewähr-

leistet, dass der Stempel sich in der richtigen Position befindet und nicht durch äußere 

Einflüsse verschoben worden ist.  

Diese Platten und Leisten sind alle fest miteinander verschraubt und verstiftet, sodass die 

Positionen entsprechend den Vorgaben korrekt sind. Dadurch sollten beim Bearbeitungs-

vorgang keine Schäden entstehen. 

 

1.2.1.2 Das Werkzeugoberteil 

 

Das Oberteil besteht aus einem Verbund von Kopfplatte, Stempeldruckplatte, Stempelhal-

teplatte und den Schneid- bzw. Biegestempeln. 

Die Kopfplatte hat im Grunde genommen dieselbe Funktion wie die Grundplatte im Unter-

teil. Auf der Kopfplatte werden alle Platten des Oberteils angeschraubt und verstiftet. Sie 

wird an der Pressenoberseite befestigt, entweder mittels Spannvorrichtungen und Schrau-

ben, oder durch einen Einspannzapfen, der in die Kopfplatte geschraubt wird. 

Die nächste Platte unter der Kopfplatte ist die Stempeldruckplatte. Sie hat die Aufgabe, 

die Schläge und die hohen Drücke, die beim Bearbeitungsvorgang auf den Stempel wir-

ken, abzufangen und somit Verformung an den anderen Platten zu verhindern.  

Die Stempelhalteplatte ist die nächste im Verbund. Ihre Aufgabe ist es, wie der Name 

schon sagt, den oder die Stempel in ihrer Position zu halten. Dies wird meist mittels Pass-

federn oder speziellen Konturen in der Platte bewerkstelligt. 

Zuletzt bleibt nur noch der/die Stempel, die zur Bearbeitung dienen. Sie sind wie bereits 

erwähnt in der Stempelhalteplatte verankert. 

Wie auch beim Unterteil, sind die Platten hier alle fest miteinander verschraubt und verstif-

tet, damit keine Verschiebungen der Platten entstehen. 
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1.2.2 Säulengeführtes Stanzwerkzeug 

 

Das säulengeführte Werkzeug ist dem plattengeführten sehr ähnlich. Der Unterschied be-

steht darin, dass die Grundplatte und die Kopfplatte an den Ecken mit Säulen verbunden 

sind. Die Säulen sind auf einer der Platten fest verankert und in der anderen sind sie mit-

tels Gleitbuchsen befestigt. Bei der Bearbeitung führen die Säulen das gesamte Werk-

zeug und dadurch können sehr hohe Genauigkeiten erzielt werden. 

Für einfache Werkzeuge gibt es vorgefertigte Säulengestelle. Auf diese kann mit gerin-

gem Arbeitsaufwand Stempel und Matrize angebracht werden, siehe Abbildung 7. 

 

 

Abbildung 7: Beispiel säulengeführtes Stanzwerkzeug6 

 

 

 

 

 

6 Ingenieur-buch.de 
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1.3 Stanzen in der Firma OSUT 
 

In der Firma OSUT (Oederaner Stanz- und Umformtechnik) werden vielerlei verschiedene 

Stanzverfahren angewendet. Zu diesen zählen die Verfahren: Lochen, Scherschneiden, 

Biegen, Tiefziehen und auch Prägen. 

Hier werden größtenteils Bauteile in Kleinserien und teilweise auch Großserien gefertigt. 

Die hier hergestellten Bauteile reichen von kleinen Messingplättchen, bis zu Belagträgern 

oder auch Rohlinge für das Tiefziehen. Das heißt, hier werden Teile über eine große 

Bandbreite hergestellt.  

Hier folgen einige Beispiele: 

Belagträger  

 

 

 

 

 

 Platte mit Gewinden 

 

 

 

 

 

  Lochplättchen  

 

 

 

 

Abbildung 8: Belagträger 

Abbildung 9: Gewindeplatten 

Abbildung 10: Lochplättchen 
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Den Hauptanteil an hergestellten Bauteilen bilden aber die Dachhaken. Diese Dachhaken 

sind die Befestigungselemente für Solar- oder Photovoltaikanlagen auf Hausdächern. 

Diese werden hier in verschiedenen Variationen und Größen hergestellt. Das heißt, hier 

werden die Henkel und auch die Grundplatten dieser Dachhaken mittels verschiedener 

Stanzverfahren hergestellt.  

Auch hier folgen einige Beispiele dieser Bauteile:  

 Dachhakenhenkel  

  Variante 1 

 

 

 

 

 

  Variante 2 

 

 

 

 

 

 

  Grundplatte  

 

 

 

 

 

 

Abbildung 11: Dachhakenhenkel 

Abbildung 12: Dachhakenhenkel 2 

Abbildung 13: Dachhaken Grundplatte 
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Die fertig gestanzten Bauteile werden dann noch verschweißt und teilweise verschraubt, 

sodass der fertige Dachhaken herauskommt. 

Beispiele für fertige Dachhaken: 

 Variante 1  

 

 

 

 

 

 

 

Variante 2  

 

 

 

 

 

 

Variante 3  

 

 

 

 

 

 

 

Abbildung 14: Dachhaken 1 

Abbildung 15: Dachhaken 2 

Abbildung 16: Dachhaken 3 
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1.3.1 Werkstoffe für Dachhaken 

 

Die betrachteten Dachhaken, die in der Firma OSUT hergestellt werden, bestehen mit we-

nigen Ausnahmen aus zwei Stählen. 

  

1.4301 (X5CrNi18-10) 

X5CrNi18-10 ist der am häufigsten verwendete Chrom-Nickel Stahl. Er wird dank seiner 

hohen Korrosionsbeständigkeit in zahlreichen Anwendungsgebieten verwendet. Ein Nach-

teil dieses Stahls ist seine Anfälligkeit für interkristalline Korrosion, die durch das Schwei-

ßen noch verstärkt wird. Zu beachten ist, den Stahl von hohen Salz- und Chlorkonzentrati-

onen fernzuhalten. 

Dieser Stahl hat eine Dehngrenze Rp0,2 = 190 N/mm2 und eine Zugfestigkeit von  

Rm = 540 … 750N/mm2. Die Bruchdehnung beträgt A = 45%. 

Die chemische Zusammensetzung des Stahls laut Datenblatt wird wie folgt dargestellt: 

 C 

Kohlen-

stoff 

Mn 

Mangan 

Si 

Silicium 

P 

Phos-

phor 

S 

Schwefel 

Cr 

Chrom 

Ni 

Nickel 

N 

Stick-

stoff 

min - - - - - 17,5% 8,0%  

max 0,07% 2,0% 1,0% 0,045% 0,030% 19,5% 10,5% 0,1% 

  

1.4016 (X6Cr17) 

X6Cr17 ist ein ferritischer Stahl, der durch seinen hohen Chromgehalt eine gute Korrosi-

onsbeständigkeit aufweist. Im Lieferzustand ist er gegenüber interkristalliner Korrosion be-

ständig. Jedoch sollte er nicht bei hohen Salz- oder Chlorkonzentrationen verwendet wer-

den. 

Dieser Stahl hat eine Dehngrenze Rp0,2 = 240 N/mm2 und eine Zugfestigkeit von  

Rm = 450 … 600N/mm2. Die Bruchdehnung beträgt A = 20%. 
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Die chemische Zusammensetzung des Stahls laut Datenblatt wird wie folgt dargestellt: 

 C 

Kohlen-

stoff 

Mn 

Mangan 

Si 

Silicium 

P 

Phos-

phor 

S 

Schwefel 

Cr 

Chrom 

Ni 

Nickel 

N 

Stick-

stoff 

min - - - - - 16% - - 

max 0,08% 1,0% 1,0% 0,040% 0,030% 18% - - 

 

1.3.2 Werkstoffe für Stanzwerkzeuge 

 

Die für die Werkzeuge verwendeten Werkstoffe werden hier in 3 Kategorien eingeteilt.  

1. Für die tragenden Elemente: Grundplatte, Kopfplatte, Stempelhalteplatte usw. 

wird hierfür ein einfacher Baustahl 1.1730 (C45U) verwendet, da dieser keine 

große Belastung ertragen muss. 

 

2. Für die Bauteile zur Führung oder zum Abfangen der Stöße während des Bear-

beitungsvorganges: Stempeldruckplatte, Druckplatte, Führungsplatte, Abstrei-

fer, Führungsleisten. Bei diesen Bauteilen wird entweder ein niedrig legierter 

oder ein hoch legierter Werkzeugstahl verwendet, der sich auch hervorragend 

härten lässt. In diesem Fall wird dafür entweder 1.2842 (90MnCrV8) oder 

1.2767 (X45NiCrMo4) verwendet. 

 

3. Für Bauteile, die direkt im Eingriff mit dem Werkstück stehen: Schneidplatte, 

Schneidstempel, Biegestempel, Biegegesenk usw. Diese Bauteile müssen die 

ganze Last des Bearbeitungsvorganges ertragen und müssen eine hohe Härte 

besitzen. Hier wird ein hochlegierter Stahl verwendet, der für Hochleistungs-

schneidwerkzeuge geeignet ist und sich hervorragend härten lässt. Der hier 

verwendete Stahl ist 1.2379 (X155CrVMo12-1) 

 

Unter bestimmten Bedingungen werden die Schneidstempel von einigen Werkzeugen 

noch mit TiCN, TiN oder TiC Beschichtung versehen. Dies sind verschiedene Beschich-

tungsarten mit Titan. 
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2 Präzisierung der Aufgabenstellung 

Hier wird noch einmal näher erläutert, wie der Arbeitsablauf aussehen soll und wie dies 

alles realisiert werden soll.  

 

2.1 Ideenfindung 

 

Zuerst einmal musste eine Idee gefunden werden, wie es realisierbar ist, das Werkstück 

herzustellen. Hier wird ein Werkzeug konstruiert, das ein Coil7 als Rohmaterial nutzt. Um 

zu ermöglichen, dass die folgenden Arbeitsschritte wie lochen, abhacken und biegen in 

einem Werkzeug erledigt werden können, muss das Werkzeug ein Folgeverbundwerk-

zeug oder ein Gesamtwerkzeug sein. Welche der beiden Varianten sich besser eignet, 

wird im nächsten Absatz erläutert. 

 

2.1.1 Werkzeugbauarten 

 

2.1.1.1 Gesamtwerkzeug 

Ein Gesamtwerkzeug fertigt alle Schritte des zu bearbeitenden Teils in einem Hub. 

Vorteile: 

• wenig Gratbildung und nur auf einer Seite  

• hohe Genauigkeit zwischen Innen- und Außenkontur, da das Werkstück in ei-

nem Hub komplett hergestellt wird 

• sehr große Werkstücke herstellbar 

• geringe Werkzeuggröße  

• nur eine Presse nötig 

 

7 Ein Coil ist ein rund aufgewickeltes Metallband. 
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Nachteile: 

• Bruchgefahr wegen kleiner Konturabstände 

• komplizierter Auswerfprozess 

• kaum Umformarbeiten möglich, weil alles in einem Hub hergestellt wird 

 

2.1.1.2 Folgeverbundwerkzeug 

Ein Folgeverbundwerkzeug erledigt die Arbeitsschritte einzeln und nacheinander. 

 

Vorteile: 

• geeignet für Teile mit vielen Schneid- und Umformarbeiten 

• hohe Genauigkeit 

• Werkstückweitergabe durch Bandvorschub 

• komplizierte Formausschnitte möglich  

• nur eine Presse nötig 

Nachteile: 

• hoher Wartungsaufwand 

• häufig große Länge des Werkezuges durch viele Arbeitsschritte 

• Bandwölbung möglich 

 

 

2.1.1.3 Gewählte Werkzeugbauart 

Beim Gesamtwerkzeug wäre das Herstellen des Bauteils sehr kompliziert geworden, 

wenn überhaupt möglich. Das Biegen und Schneiden in einem Hub hätte die Konstruktion 

sehr schwierig gemacht. 
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Für das zu bearbeitende Teil eignet sich das Folgeverbundwerkezug am besten. Da hier 

auch Biegearbeiten durchzuführen sind.  

Gewählte Variante: Folgeverbundwerkezug 

 

2.1.2 Wahl des Streifenbildes 

 

Hier wird entschieden, wie das Streifenbild aussieht. Es gibt zwei mögliche Varianten, die 

zur Auswahl stehen. 

Variante 1: 

 

Abbildung 17: Streifenbild 1 

 

Variante 2: 

 

Abbildung 18: Streifenbild 2 
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 Variante 1 Variante 2 

Vorschub in mm 196,5 30 

Streifenbreite in mm 30 196,5 

Blechdicke in mm 5 5 

Teile je Vorschubschritt 1 1 

Fertigungsdauer gleich 

Materialverluste nur Lochabfall 

konstruktionsaufwand hoch hoch 

Kraftaufwand hoch sehr hoch 

 

Die beiden Varianten haben jeweils Vor- und Nachteile. Bei Variante 2 besteht durch die 

längere Schnittlinie beim Abhacken ein größerer Kraftaufwand.  

Seitens des Arbeitgebers ist Variante 1 gewünscht worden, da hier ein schmaleres Aus-

gangsmaterial benötigt wird.  

Gewählte Variante: Variante 1 

Der hauptsächliche Nachteil für die gewählte Variante ist, dass hier noch seitliche Aus-

werfer an das Werkzeug angebracht werden müssen, um das fertige Bauteil aus der Bie-

geform zu befördern.  

2.2 Arbeitsablauf 
  

Als Rohmaterial für das zu bearbeitende Werkstück dient ein Coil aus Stahlblech mit einer 

Stärke von 5mm und einer Breite von 30mm. 

Das Coil ist auf einer Maschine aufgespannt, die es Stück für Stück abwickelt. Das abge-

wickelt Metallband wird dann durch ein Rollenrichtwerk geleitet. Im Rollenrichtwerk wird 

das Band begradigt und alle Unebenheiten werden entfernt. Aus dem Richtwerk wird das 

Band dann zur Presse geleitet, in der sich das Stanzwerkzeug befindet. An der Presse 

befindet sich ein Vorschubregulierer, der das Blech immer genau 196,5mm heranzieht. 

Nun wird das Blech in das Stanzwerkzeug geführt und bearbeitet.  
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Als erstes wird die Rechtecktasche ausgestanzt und danach wird der Streifen weiterge-

schoben. Im nächsten Schritt wird das Vierkantloch ausgestanzt. Der Abfall der ausge-

stanzten Löcher fällt durch dafür vorgesehene Öffnungen direkt in den Schrott heraus. 

Jetzt wird das Blech durch den Vorschub weitergeführt. An der nächsten Station wird das 

Blech vom Metallband abgehackt. Direkt in derselben Position wird der Blechstreifen nach 

dem Abhacken in die Biegematrize gedrückt. Der Biegestempel drückt den abgehackten 

Streifen hier direkt in die Biegeform. Nachdem das Werkstück gebogen wurde und die 

Presse das Werkzeug wieder nach oben führt, schiebt der Auswerfer das fertige Werk-

stück seitlich aus der Biegeform auf ein Förderband. Das Förderband transportiert das ge-

lochte und gebogene Werkstück dann in eine Kiste.  
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3 Berechnungen 

3.1 Schnittkraft 
 

Die Schnittkraft ist die Kraft, die mindestens benötigt wird, um sowohl die Rechtecktasche 

und das Vierkantloch zu erzeugen, als auch das Rohteil vom Band zu trennen. Hier wer-

den die drei Kräfte erst getrennt betrachtet und anschließend zusammengerechnet. 

Die Berechnung erfolgt hier für das Material X5CrNi18-10 (1.4301), da dieses eine höhere 

Zugfestigkeit als X6Cr17 (1.4016) besitzt und daher für die Berechnung der Bearbeitungs-

kräfte relevant ist. 

 

Trennen: 

Formel: F = l · t · Rm · f   l - Länge der Schnittline 

      t - Blechdicke 

      Rm - Zugfestigkeit des Materials  

      f - Faktor für Scherschrägen 

 

Da hier keine Scherschrägen verwendet werden ist f = 1 

Die Länge der Schnittlinie ist hier gleich die Breite des Materials 𝑙 = 30𝑚𝑚 

Die Blechdicke  t = 5mm 

Die Zugfestigkeit von X5CrNi18-10 (1.4301) beträgt laut Tabellenbuch Metall von Europa 

Lehrmittel  Rm = 540 … 750N/mm2 

Um die maximale Sicherheit zu gewährleisten, wird hier der höchste Wert verwendet: 

Rm = 750N/mm2 

 

F = 30mm · 5mm · 750N/mm2 

F = 112500N = 112,5kN 
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Taschenstempel: 

Formel: F = l · t · Rm · f   l - Länge der Schnittlinie 

      t - Blechdicke 

      Rm - Zugfestigkeit des Materials  

      f – Faktor für Scherschrägen 

 

 

Hier werden Scherschrägen verwendet werden, daher f = 0,8 

Länge der Schnittlinie = Umfang der Rechtecktasche 

 

𝑙 = 2 · 20𝑚𝑚 + 2 · 7𝑚𝑚 + 𝜋 · 4 

𝑙 = 66,57mm 

 

Die Blechdicke  t = 5mm 

Die Zugfestigkeit Rm = 750N/mm2 

 

F = 66,57mm · 5mm · 0,8 · 750N/mm2 

F = 199710N = 199,71kN 
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Vierkantloch: 

Formel: F = l · t · Rm · f   l - Länge der Schnittlinie 

      t - Blechdicke 

      Rm - Zugfestigkeit des Materials  

      f – Faktor für Scherschrägen 

 

Hier werden Scherschrägen verwendet werden, daher f = 0,8 

Länge der Schnittlinie = Umfang des Vierkantlochs 

 

𝑙 = 4 · 11𝑚𝑚 

𝑙 = 44mm 

 

Die Blechdicke  t = 5mm 

Die Zugfestigkeit Rm = 750N/mm2 

 

F = 44mm · 5mm · 0,8 · 750N/mm2 

F = 132000N = 132kN 

 

Gesamte Schnittkraft: 

F = F1 + F2 + F3 

F = 199,71kN + 112,5kN + 132kN 

F = 444,21kN 

 

Die Gesamte Schnittkraft muss mindestens 444,21kN betragen. 
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3.2 Biegekraft 
 

Die Biegekraft ist die Kraft, die mindestens benötigt wird, um die beiden 95° Winkel zu er-

zeugen. 

Formel:  

F =
Rm · t2

V
· (1 +

4 · t

V
) · L 

 

Rm - Zugfestigkeit des Materials   

t – Blechdicke      

V - VEE-Öffnung ist die Breite des unteren Formkanals V = 8 · t   

L - Länge der Biegelinie    

 

gegeben: Rm = 750N/mm2 

V = 8 · t = 40mm 

t = 5mm 

L = 30mm 

Lösung: 

F =

750𝑁
𝑚𝑚2 · (5mm)2

40mm
· (1 +

4 · 5mm

40mm
) · 30mm 

F = 21093,75𝑁 = 21,09kN 

 

Das Ganze muss dann noch mit 2 multipliziert werden, da 2 Biegungen gleichzeitig im Ein-

griff sind. 

F = 21,09kN · 2 

F = 42,18kN 

Die minimale Kraft, um das Werkstück zu biegen, beträgt 42,18kN. 
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3.3 Pressenkraft 
 

Die Pressenkraft ist die Kraft, die notwendig ist, um sowohl das Vierkantloch und die 

Rechtecktasche zu stanzen, als auch das Werkstück vom Band zu trennen und die Bie-

gung herzustellen. Sie ist die Summe der Schnitt- und Biegekraft. 

F = F1 + F2 

 

F1 ist die Schnittkraft 

F2 ist die Biegekraft 

gegeben: F1 = 444,21kN 

  F2 = 42,18kN 

 

F = 444,21kN + 42,18kN  

F = 486,39kN 

Um Abrundungen, die während der Berechnung gemacht wurden, vorzubeugen, wird der 

Wert hier auf 490kN aufgerundet. 

Die Pressenkraft, die mindestens notwendig ist, um den Dachhakenwinkel herzustellen, 

beträgt 490kN. 
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3.4 Rückfederung und Radius beim Biegen 
 

Hier wird berechnet, wie stark sich das Teil nach dem Biegen zurückfedert und welcher 

Werkzeugradius benötigt wird, um das auszugleichen.  

Rückfederung: 

α1 =
α2

kR
  

α1 ist der Biegewinkel vor der Rückfederung (am Werkzeug) 

α2 ist der Biegewinkel nach der Rückfederung (am Werkstück) 

kR ist der Rückfederungsfaktor 

 

gegeben: α2 = 95° 

  kR = 0,98 lt. Tabellenbuch Metall von Europa Lehrmittel 

 

Lösung: 

 

α1 =
95°

0,98
  

α1 = 96,94°  

 

Der tatsächliche Werkzeugwinkel α errechnet sich dann aus:  

 

𝛼 = 95° − α1 + 95° 

𝛼 = 95° − 96,94° + 95° 

𝛼 = 93,06° 

Den Winkel, den der Biegestempel und die Matrize haben müssen, beträgt 93,06°. 
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Werkzeugradius: 

Der Radius für Stempel und Matrize berechnet sich wie folgt: 

r1 = kR · (r2 + 0,5 · s) − 0,5 · s 

r1 ist der Werkzeugradius 

r2 ist der Biegeradius am Werkstück  

kR ist der Rückfederungsfaktor 

s ist die Blechdicke 

 

gegeben:  r2 = 8mm 

  kR = 0,99 

  s = 5mm 

Lösung: 

 

r1 = 0,98 · (8mm + 0,5 · 5mm) − 0,5 · 5mm 

r1 = 7,79mm 

 

Der Radius für Matrize und Stempel beträgt 7,79mm. Er wird aber hier auf 7,8mm gerun-

det.  
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3.5 Schneidspalt 
 

Der Schneidspalt ist der Spalt zwischen Stempel und Matrize während diese im Eingriff 

sind. Die Matrize muss immer etwas größer sein als der Stempel. Dieser Spalt hat Ein-

fluss auf die Genauigkeit, auf den Grat, der während der Bearbeitung entsteht und auch 

auf die Oberfläche der Schnittzone. Ebenso beeinflusst dieser die Standzeit des Stempels 

und auch der Matrize. Durch einen kleinen Schneidspalt entsteht eine höhere Genauig-

keit, aber auch ein hoher Werkzeugverschleiß. Durch einen großen Schneidspalt kann 

mehr Grat entstehen, aber die Standzeit des Stempels erhöht sich auch. Nachteil dabei 

ist, dass nach dem Stanzen der Butzen wieder mit nach oben gezogen werden kann. 

 

Es gibt für die Berechnung des Schneidspaltes zwei Faustformeln: 

• Standardschneidspalt entspricht 5% der Materialdicke  

 

• optimierter Schneidspalt entspricht 9-20% der Materialdicke 

Gewählter Schneidspalt ist hier 10% der Materialdicke, da das Werkzeug hohe Stückzah-

len produzieren soll und die Gratbildung hier nicht relevant ist. Der Wert von 10% ist hier 

seitens des Arbeitgebers anhand zahlreicher Erfahrungswerte mit gleichem Material und 

gleicher Stärke bestimmt worden. 

s ist die Materialstärke 

u ist der Schneidspalt 

gegeben: s = 5mm 

 

Lösung: u = 0,1 · s  

u = 0,1 · 5mm 

u = 0,5mm 

 

 

Der Schneidspalt bei diesem Werkzeug beträgt 0,5mm und damit das Schneidspiel 1mm. 

Abbildung 19: Schneidspalt 
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4 Konstruktion 

In diesem Abschnitt wird erklärt, wie die Aufgabenstellung realisiert wird.  

Die gesamte Konstruktion des Werkezuges befindet sich mit allen wichtigen Details im fol-

genden Abschnitt. 

Das Werkzeug besteht im Unterteil aus einer Grundplatte, einer Schnittplatte, einem Bie-

gegesenk, zwei Führungsleisten, einer Führungsplatte und zuletzt noch aus einer Druck-

platte.  

Das Werkzeugoberteil besteht aus der Kopfplatte, einer Stempeldruckplatte, der Stempel-

halteplatte, den zwei Langlochstempeln, zwei Suchernadeln, dem Trennstempel und dem 

Biegestempel.  

4.1 Das Werkzeugoberteil 
 

Als erstes wird das Werkzeugoberteil vorgestellt, da dieses einen einfacheren Aufbau hat 

und das Gesamtbild besser veranschaulicht. 

Das Werkzeugoberteil besteht aus der Kopfplatte, die die Basis für das Oberteil ist. Da-

rauf folgt eine Stempeldruckplatte, deren Aufgabe es ist, die Schläge durch die beiden 

Lochstempel abzufangen. Zusätzlich sind da noch die beiden Stempelhalteplatten, eine 

für die Lochstempel und eine für den Trenn- und den Biegestempel. Dann sind da noch 

die Aufschläge, welche die Hubtiefe begrenzen. Ebenfalls auf der Kopfplatte befinden sich 

die Führungsbuchsen für die Führungssäulen. 

 

Abbildung 20: Oberteil 
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4.1.1 Stempel für Rechtecktasche 

 

Der Stempel für die Rechtecktasche wird hier beschrieben und erklärt. 

Da die Maße der Rechtecktasche 24mm x 11mm betragen sollen, ist das 

Nennmaß demzufolge gleich. Die Länge des Stempels ist mit der Dicke der 

Stempelhalteplatte und der Führungsplatte abzustimmen, sodass der Stem-

pel noch tief genug in die Schnittplatte eindringt, um die Löcher ordentlich 

zu schneiden und den Abfall aus dem Werkzeug zu befördern. Die Länge 

des Stempels beträgt hier 99,5mm. Durch die Passform des Stempels wird 

er in der Führungsplatte gefestigt und kann sich nicht bewegen. Mittels des 

M10 Gewindes in der Oberseite des Stempels wird er an der Druckplatte 

angeschraubt. Als Letztes bekommt der Stempel an der Schnittkante einen 

Dachschliff. Dieser sorgt für eine leiseren und weniger kraftaufwendigen 

Schneidvorgang. Der Werkstoff ist 1.2379 (X155CrVMo 12-1), ein hochle-

gierter Stahl, der sich hervorragend härten lässt. Die Härte des Stempels 

soll 60+2 HRC (Rockwellhärte) betragen.  

 

 

4.1.2 Stempel für quadratischen Durchbruch 

 

Der Vierkantlochstempel ist dafür zuständig, das quadratische Vierkantloch in das Werk-

stück zu stanzen. Das Maß des Durchbruches beträgt 11mm x 11mm. Die Länge des 

Stempels ist ebenfalls wie beim Rechtecktaschenstempel 99,5mm. Im oberen Bereich des 

Stempels, wo er sich in der Führungsplatte befindet, ist er deutlich breiter, um somit mehr 

Stabilität während des Arbeitsablaufes zu gewährleisten. In seiner Oberseite befindet sich 

ebenfalls ein M10 Gewinde, durch das er an der Druckplatte angeschraubt wird.  Ein 

Dachschliff wird auch hier angebracht, um Kraftaufwand und Lautstärke geringer zu hal-

ten. Die Schneidkante muss scharfkantig bleiben, um ein gratfreies Endprodukt zu erzeu-

gen. Der Werkstoff ist 1.2379 (X155CrVMo 12-1), ein hochlegierter Stahl, der sich hervor-

ragend härten lässt. Die Härte des Stempels soll 60+2 HRC (Rockwellhärte) betragen.  

 

 

Abbildung 22: Vierkantlochstempel 

Abbildung 21: 

 Taschenstempel 
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4.1.3 Trennstempel 

 

Der Trennstempel hat die Aufgabe, das Rohteil vom Metallband zu trennen. Dies ge-

schieht im fortlaufenden Prozess, nachdem die beiden Löcher eingebracht wurden. Der 

Stempel ist durch eine Schraube an der Stempeldruckplatte und der Grundplatte ange-

bracht. Durch die Passform in der Führungsplatte hat er einen festen und nicht verdreh 

baren Sitz, sodass keine Abweichungen entstehen. Die Schneidkante muss scharfkantig 

bleiben, um einen sauberen Schneidvorgang zu gewährleisten. An der Rückseite des 

Stempels, wo er am Biegestempel anliegt, hat er eine Aussparung, um nicht in den Biege-

vorgang mit einzugreifen und somit Fehler zu erzeugen. 

Wie bei den beiden Stempeln für die Durchbrüche, wird auch hier als Material 

X153CrMoV12 (1.2379) verwendet, da dieser sich hervorragend für Schneidwerkzeuge 

eignet. Ebenfalls, wie bei den vorherigen Stempeln, wird der Trennstempel auf eine Härte 

von 60+2 HRC (Rockwellhärte) gehärtet. 

 

 

Abbildung 23: Trennstempel 
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4.1.4 Biegestempel 

 

Der Biegestempel übernimmt den finalen Schritt. Das vom Metallband getrennte Werk-

stück wird direkt vom Biegestempel im selben Hub mit gebogen. Hier werden die beiden 

95° Biegungen hergestellt. Der Stempel hat zwei 93° Schrägen und drückt während der 

Bearbeitung das Werkstück in das Biegegesenk. Durch den ineinanderpassenden Biege-

stempel und das Gesenk werden die beiden Winkel hergestellt. An der Unterseite wird die 

winklige Passform angebracht und an der Oberseite befinden sich drei M10 Gewindelö-

cher. In der Stempelhalteplatte ist dieselbe Passform vorhanden, dadurch kann der Stem-

pel nicht falsch eingebaut werden. 

Wie bei den Schneidstempeln ist auch hier das Material X153CrMoV12 (1.2379), da die-

ser sich hervorragend für Schneidwerkzeuge und Umformwerkzeuge eignet. Ebenfalls wie 

bei den Schneidstempeln, wird der Biegestempel auf eine Härte von 60+2 HRC (Rock-

wellhärte) gehärtet. 

 

 

Abbildung 24: Biegestempel 
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4.1.5 Stempelhalteplatten 

 

In diesem Werkzeug sind zwei Stempelhalteplatten vorhanden. Die Aufgabe der Platten 

ist, wie der Name schon sagt, das Halten und Positionieren der Stempel. Eine für die bei-

den Durchbruchstempel und eine für den Trenn- und den Biegestempel. Die Stempel wer-

den hier mittels Durchbrüche, die genau dieselbe Passform wie die Stempel haben, in Po-

sition gehalten. Dadurch haben sie einen festen Sitz und können nicht verrutschen. Die 

Konturen für die Stempel haben nur eine Toleranz von 0/+0,02mm, damit die Stempel 

straff sitzen und keine Möglichkeiten haben, sich zu bewegen. In den Ecken sind noch Lö-

cher mit M10 Gewinde angebracht, die zum Verschrauben des Oberteils dienen. In zwei 

der Ecken sind befinden sich 8H7 Löcher, in die Zylinderstifte gesteckt werden. An der 

vorderen und hinteren Seitenfläche befinden sich jeweils noch 2 M10 Gewinde. Die Ge-

winde sind zum Einschrauben von Haken, damit die Platte leichter transportiert werden 

kann. 

Da die Kräfte, die auf die Platte wirken, gering sind, ist das Material ein einfacher Baustahl 

1.1730 (C45U).  

 

Abbildung 25: Stempelhalteplatte trennen/biegen 

 

Abbildung 26: Stempelhalteplatte lochen 
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4.1.6 Stempeldruckplatten 

 

So wie es in diesem Werkzeug zwei Stempelhalteplatten gibt, muss es hier auch zwei 

Stempeldruckplatten geben. Eine für die beiden Lochstempel und eine für den Trennstem-

pel und den Biegestempel. Sie werden zwischen der Stempelhalteplatte und der Kopf-

platte eingebaut. Die Aufgabe dieser Platten ist es, die Schläge während dem Stanzen 

abzufangen. Durch die hohen Kräfte, die auf die Stempel wirken, werden diese auf die 

darüber liegende Platte gepresst. Damit die Stempel dort keine Verformung auf der Kopf-

platte bewirken und somit das Werkzeug beschädigen, wird hier die Stempeldruckplatte 

dazwischen gebaut. Die Bohrungen, die sich auf der Platte befinden, sind Schrauben- und 

Stiftlöcher. Durch diese werden die Führungsplatten und die Kopfplatte miteinander ver-

bunden. 

Die Platte besteht aus dem Material 1.2842 (90MnCrV8). Um sicherzustellen das keine 

Verformung entsteht, wird sie auf 58±2 HRC gehärtet. 

 

Abbildung 27: Stempeldruckplatte lochen 

 

 

Abbildung 28: Stempeldruckplatte trennen/biegen 
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4.1.7 Kopfplatte 

 

Den oberen Abschluss bildet die Kopfplatte. Sie bildet die Basis des Oberteils. Von dieser 

Platte aus werden die anderen Platten des Oberteils genau positioniert. Sie werden mit 

dieser Platte verschraubt und durch Zylinderstifte genau ausgerichtet. In die drei großen 

Bohrungen, mit dem Durchmesser 50H7, werden die Führungssäulen gesteckt, die mittels 

Halteklammern verschraubt werden. Diese gewährleisten dann die Führung des gesam-

ten Werkzeuges. Diese verbinden das Oberteil mit dem Unterteil und gewährleisten eine 

positionsgetreue Führung, sodass Verschiebungen nicht möglich sind. Mittig, auf der 

Oberseite der Platte, befindet sich eine M24x1,5 Gewindebohrung. In diese Gewindeboh-

rung wird der Einspannzapfen eingeschraubt. Durch diesen wird das Werkzeugoberteil in 

der Pressenoberseite angebraucht und positioniert. An den Seitenflächen befinden sich 

noch vier M16 Gewindebohrungen, in die, zum Transportieren des Oberteils bzw. der 

Kopfplatte mit einem Kran,Ösen eingeschraubt werden können,  

Das Material, das hier verwendet wird, ist 1.1730 (C45U).  

 

 

Abbildung 29: Kopfplatte 
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4.1.8 Aufschläge 

 

Die letzten Teile, die im Oberteil noch fehlen, sind die Aufschlagklötzer. Diese sind sowohl 

im Oberteil als auch im Unterteil angebracht. Deren Aufgabe ist es die Hubtiefe zu be-

grenzen. Sie werden auf der Kopfplatte angeschraubt.  

Sie werden aus dem Werkstoff 1.1730 (C45U) hergestellt. 

 

 

Abbildung 31: Aufschlag 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Abbildung 30: Aufschlag 2 
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4.2 Das Werkzeugunterteil 
 

Das Unterteil bildet das Gegenstück zum Oberteil. Hier sind die Passformen für die Stem-

pel angebracht. Es besteht aus der Grundplatte, die die Basis für das Unterteil ist. Auf der 

Grundplatte befinden sich die Druckplatten. Darüber liegen die beiden Schneidplatten mit 

den Schneideinsätzen. Als Gegenstück für den Biegestempel ist ein Biegegesenk vorhan-

den. Zum Führen des Metallbandes und der Schneidstempel folgt die Führungsplatte. Auf 

der Grundplatte befinden sich noch die Führungsbuchsen, in welche die Führungssäulen 

hineingleiten. Zusätzlich wird hier noch die Auswerfereinheit aufgeschraubt, die das fer-

tige Werkstück aus dem Werkzeug befördert. Und zuletzt befindet sich noch der Anschlag 

auf der Druckplatte für das Biegegesenk. 

 

Abbildung 32: Unterteil 

4.2.1 Führungsplatten 

 

Die Führungsplatte hat die Aufgabe, das Metallband durch das Werkzeug zu führen und 

seitliches verrutschen zu verhindern. Somit werden hier keine Führungsleisten gebraucht. 

Ebenso ist es ihre Aufgabe, nach dem Lochen das Rohteil wieder vom Stempel zu lösen, 

falls es festklemmt. Damit fungieren sie gleichzeitig als Abstreiferplatten. Somit werden 

hier keine Führungsleisten gebraucht. In der Führungsplatte für die beiden Lochstempel 

befindet sich ein Durchbruch, der seitlich aus der Platte führt. Dieser ist zum Einrichten an 

der Presse gedacht. Die zweite Führungsplatte dient hier nur zum Weiterführen des Me-

tallbandes bis zum Trennstempel. 

Da diese Platten keine Beschädigungen durch eventuelles Verkanten erhalten sollen, 

müssen diese ebenfalls gehärtet werden. Als Material wird hier daher 1.2842 (90MnCrV8) 

verwendet und wird auf eine Härte von 58±2 HRC gehärtet.  
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Abbildung 34: Führungsplatte 1 

4.2.2 Schneidplatten 

 

Auch hier werden zwei Schneidplatten verwendet. Diese beiden enthalten jeweils eine 

Passform, welche die Matrize ist. Die Matrize bildet das Gegenstück zum entsprechenden 

Stempel. Eine Schneidplatte enthält die Matrize für die Rechtecktasche und für das Vier-

kantloch. In der anderen ist wiederum die scharfe Schnittkante für das Trennen vorhan-

den. Die Schneidplatte wird mit der Grundplatte verschraubt und auch verstiftet, da hier 

die Grundplatte die Führung durch die Führungssäulen zum Oberteil gewährleistet. 

Um Beschädigungen und Abnutzung zu vermeiden, muss hier ein hochfester und härt-

bare Schneidstahl als Werkstoff dienen. Daher wird hier 1.2379 (X153CrMoV12) verwen-

det und wird auf eine Härte von 60+2 HRC gehärtet 

 

.  

Abbildung 36: Schneidplatte 1 

Abbildung 33: Füh-
rungsplatte 2 

Abbildung 35: Schneidplatte 2 
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4.2.3 Biegeeinsatz 

 

Das Biegegesenk ist das Gegenstück für den Biegestempel. Hier wird der Rohteil nach 

dem Trennen vom Metallband in die Form gedrückt. Die Form des Biegegesenks ist dem 

Biegestempel genau entgegengesetzt. Die Winkel der Passform sind etwas kleiner ge-

wählt als beim Fertigteil, da das Werkstück nach dem Biegen noch etwas zurückfedert. 

Dadurch wird die Rückfederung ausgeglichen. Dieser Biegeeinsatz wird durch zwei 

Schrauben von unten durch die Grundplatte verschraubt und mittels einer Passfeder posi-

tioniert.    

Genau wie die Stempel oder die Schneidplatten ist dies ein Bauteil, das im direkten Kon-

takt mit dem Werkstück steht und hohen Drücken standhalten muss. Daher wird auch hier 

der Werkstoff 1.2379 (X153CrMoV12) verwendet und auf eine Härte von 60+2 HRC ge-

härtet. 

 

Abbildung 37: Biegeeinsatz 

 

 

4.2.4 Druckplatten 

 

In diesem Werkzeug befinden sich auch noch drei Druckplatten. Deren Aufgabe ist es, die 

Grundplatte zu schützen, sodass sie keine Beschädigung erhält. Zwei dieser Platten be-

finden sich unter den beiden Schneidplatten und eine unter dem Biegeeinsatz. Sie dämp-

fen den Druck, der von den Schneidplatten und dem Biegegesenk auf die Grundplatte 

wirkt.  

Die Platten bestehen aus dem Material 1.2842 (90MnCrV8). Um sicherzustellen das keine 

Verformung entsteht werden sie auf 58±2 HRC gehärtet. 
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Abbildung 38: Druckplatte biegen 

 

 

Abbildung 39: Druckplatte lochen 

 

 

Abbildung 40: Druckplatte trennen 
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4.2.5 Grundplatte  

 

Die Grundplatte ist die Basis des Unterteils. Auf ihr werden alle anderen Bauteile des Un-

terteils angeschraubt. Anhand von ihr werden die anderen Platten mittels Zylinderstifte po-

sitioniert. Sie besitzt ebenfalls die Passform der Stempel, nur ist diese hier einige Millime-

ter größer, da hier nur der Abfall hindurch fallen muss. Auf ihr befinden sich ebenfalls die 

Führungsbuchsen, in die die Führungssäulen hineingleiten. Sie besitzt eine Tasche, in der 

die Druckplatte für den Biegeeinsatz sitzt und dahinter ist der Sitz für den Anschlagklotz. 

Außerdem befinden sich an den Seitenflächen Gewindebohrungen für Kran Ösen zum 

Transportieren. Die große Aussparung an der Seite ist für ein Förderband gedacht, wel-

ches die fertigen Werkstücke aus dem Werkzeug transportiert. 

Die Grundplatte wird aus dem Material 1.1730 (C45U) gefertigt. Sie muss nicht gehärtet 

oder vergütet werden, da sie keine besonders hohen Kräfte abfangen muss 

 

 

 

Abbildung 41: Grundplatte 
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4.2.6 Anschlag 

 

Der Anschlag wird hinter dem Biegeeinsatz auf der Grundplatte angeschraubt. Mittels ei-

ner Passform an dessen Unterseine und einer Passform auf der Grundplatte wird er ge-

nau positioniert. Er dient als Vorschubbegrenzung vor dem Trennen vom Metallband. 

Ebenso sorgt er dafür, dass der Rohling beim Biegen nicht seitlich verschoben werden 

kann. Dies wird durch eine Nut gewährleistet, in die das Bauteil hineingeschoben wird. 

Und seine letzte Funktion ist, das er noch als Aufschlagklotz dient, welcher die Hubtiefe 

begrenzt.  

Auf dieses Bauteil wirken keine sonderlich großen Kräfte, daher wird hier der Werkstoff 

1.1730 (C45U) verwendet. 

 

Abbildung 42: Anschlag 

4.2.7 Aufschläge 

 

Wie auch im Oberteil, sind auch hier Aufschlagklötzer einzu-

bauen. Im Gegensatz zum Oberteil sind hier nur zwei davon 

eingebaut, da der Anschlag diese Funktion ebenfalls mit 

übernimmt und für einen der drei im Oberteil das Gegenstück 

bildet. Deren Aufgabe ist es die Hubtiefe zu begrenzen.Ssie 

werden auf der Grundplatte angeschraubt.  

Sie werden aus dem Werkstoff 1.1730 (C45U) hergestellt. 

 
Abbildung 43: Aufschlag 
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4.2.8 Distanzplatte 

 

Die Distanzplatte ist der unterste Teil und wird unter der Grundplatte angeschraubt. Sie 

hat die einfache Aufgabe, als Unterlage in der Presse zu dienen. An ihrer Unterseite be-

finden sich zwei große Nuten, die zum Transport des Werkzeugs mit dem Gabelstapler 

dienen. 

Sie besteht auch aus dem Material 1.1730 (C45U). 

 

Abbildung 44: Distanzplatte 

 

4.2.9 Auswerfer 

 

Das abschließende Teil ist der Auswerfer, welcher sich mit einem Hydraulikzylinder 

verbunden auf der Grundplatte befindet. Wenn der Zylinder ausfährt, schiebt er den 

Auswerfer knapp über dem Biegeeinsatz entlang und schiebt das Werkstück seitlich aus 

dem Werkzeug. 

Er besteht ebenfalls aus dem Werkstoff 1.1730 (C45U) da er keinen großen Kräften 

standhalten muss. 

 

 

Abbildung 46: Auswerfer 

 Abbildung 45: Auswerfereinheit 
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4.2.10 Trenn- und Biegewerkzeug 

 

Hier ist einmal eine Darstellung, wie das Werkzeug im komplett montierten Zustand aus-

sehen wird. 

 

 

Abbildung 47: Trenn- und Biegewerkzeug 

 

4.3 Auswahl der Normteile 
 

Die Auswahl der Normteile betrifft hier die Schrauben, Stifte, Führungsbuchsen und Füh-

rungssäulen. 

 

Schrauben:  

Als Schrauben werden hier einfache Zylinderkopfschrauben mit Innensechskant verwen-

det. Sie entsprechen der DIN 912 ISO 4762. 
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Abbildung 48: Zylinderschraube8 

Zylinderstifte: 

Die hier verwendeten Zylinderstifte entsprechen der DIN 7979 / ISO 8735. 

 

Abbildung 49: Zylinderstifte 

 

8 schraubenbude.de 
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Führungsbuchsen: 

Hier werden Führungsbuchsen mit Bund und Bronzebeschichtung verwendet. Sie ent-

sprechen der DIN 9831 / ISO 9448-7. 

 

Abbildung 50: Führungsbuchse9 

 

Führungssäulen: 

Und zuletzt noch die verwendeten Führungssäulen. Sie stammen aus der DIN 9825 / ISO 

9182-5. 

 

Abbildung 51: Führungssäulen10 

 

9 tecnorm.de 

10 daytonprogress.de 
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5 Herstellung 

In diesem Kapitel wird erklärt, wie die einzelnen Platten und Bauteile herzustellen sind.  

Die Platten und Leisten werden mit 2-3mm Aufmaß zugesägt und dann mittels CNC-Fräs-

maschinen gefertigt. Bei allen Platten, die eine Wärmebehandlung benötigen, wird ein 

Aufmaß von 0,3mm gelassen. Diese werden dann wärmebehandelt und danach auf das 

richtige Maß geschliffen. Für die Passungsbohrungen und Taschen wird nur ein Startloch 

von 5mm gebohrt. Nach dem Härten und Flachschleifen werden diese durch Drahterodie-

ren hergestellt.  

Die Schneid- und Biegestempel werden direkt aus bereits vorher gehärtetem Material her-

gestellt. Sie werden auch drahterodiert. Anschließend müssen die Oberflächen nur noch 

geschliffen oder poliert werden. 

Alle Schrauben, Zylinderstifte, Führungssäulen und Gleitbuchsen sind Normteile und wer-

den fertig bestellt und gekauft. 

Nachdem alle Teile vorhanden und gefertigt sind, kann das Werkzeug montiert werden. 

Nach der Montage wird es in eine Presse eingebaut und kann getestet und genutzt wer-

den. 
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6 Wirtschaftlichkeit 

Das Ziel des Ganzen ist die Wirtschaftlichkeit der Herstellung der Artikel 0106/0003 zu 

verbessern. Deshalb wird hier ein kleiner Vergleich hinzugefügt. 

Die alte Herstellungsmethode beinhaltete zwei Arbeitsprozesse. Als erstes das Stanzen, 

das heißt die Herstellung der beiden Durchbrüche und das Trennen vom Metallband. Der 

zweite Arbeitsschritt war das Biegen an einer Kantbank. 

Dauer der Arbeitsschritte beim Herstellen mit zwei Prozessschritten:  

 

 DAUER JE 1000 TEILE  

STANZEN ≈ 17 min 

BIEGEN ≈ 114 min 

GESAMT 131 min 

 

Dauer der Herstellung mit dem neuen Folgeverbundwerkzeug: 

 

 DAUER JE 1000 TEILE 

FOLGEVERBUNDWERKZEUG ≈ 45 min 

 

 

Die Dauer der Bearbeitungsprozesse wurden hier ohne Einrichtungszeit berechnet. 

Preis des Bauteils: 4,91€ 

 

 

 

 



54   Wirtschaftlichkeit 

Berechnung: Beispiel Herstellung innerhalb 10 Stunden. 

Gegeben:  10ℎ = 600𝑚𝑖𝑛 

    1000𝑠𝑡𝑘/45𝑚𝑖𝑛 

1000𝑠𝑡𝑘/131𝑚𝑖𝑛 

 

Lösung: 2 Schritte:   

Stückzahl =
600min · 1000stk

131min
· 4,91€ 

   Stückzahl = 4580stk 

   Gewinn = 4580stk · 4,91€ 

   Gewinn = 22487,8€ 

Lösung: 1 Schritt: 

    

Stückzahl =
600min · 1000stk

45min
 

   Stückzahl = 13333stk 

   Gewinn = 13333stk · 4,91€ 

   Gewinn = 65465,03€ 

 

Variante 2 erzeugt einen theoretischen Gewinn von 42977,23€ mehr. Das alles ist ohne 

Materialkosten, Verschleiß und Arbeiterlohn berechnet. Der Preis zur Herstellung des 

Werkzeuges ist auch nicht berücksichtigt. Trotz allem ist das ein beträchtlicher Unter-

schied.  

➔ Die Herstellung des Folgeverbundwerkzeuges ist bei hohen Stückzahlen sehr 

wirtschaftlich und zu empfehlen. 
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7 Ergebnisse und Bewertung 

In diesem Kapitel werden die Ergebnisse noch einmal zusammengefasst und eine Bewer-

tung der Ergebnisse aus der Sicht des Autors vorgenommen. 

7.1 Ergebnisse 
 

Das Thema der Diplomarbeit wurde von der Firma Brand Werkzeug- und Maschinenbau 

bereitgestellt. Das Ziel war es, ein Stanzwerkzeug zu konstruieren, das den Dachhaken-

winkel vollständig herstellt.  

Nach der Findung des Themas wurden die Grundlagen und der Stand der Technik bei 

Stanzwerkzeugen erläutert. Anschließend mussten Ideen für den Werkzeugtyp und das 

Streifenbild gefunden werden. Danach wurde kurz der Arbeitsablauf des Werkzeuges im 

Betrieb geschildert. 

Nun folgten die Berechnungen der Schnitt- und Biegekräfte sowie die Winkelberechnung 

für den Biegestempel und das Biegegesenk. 

Darauf folgte die Konstruktion der einzelnen Bauteile. Diese wurde unterteilt in das Werk-

zeugoberteil und das Werkzeugunterteil. Hier wurde auch erklärt, wie die Platten und an-

deren Bauteile miteinander verknüpft sind. Dabei wurden das Material und die Wärmebe-

handlung der Teile festgelegt.  

Folgend war eine theoretische Berechnung der Wirtschaftlichkeit. 

Als letztes wurde dann eine kurze Schilderung der Herstellung der Teile gegeben. 

 

7.2 Bewertung 
 

Im Rahmen des Diplomprojektes ist es gelungen, alle Muss Kriterien des Pflichtenheftes 

zu erfüllen. Des Weiteren wurden die Grundlagen zu Stanzwerkzeugen erläutert und wel-

che wichtigen Arten es gibt. 

Durch das Einsetzen eines Folgeverbundwerkzeuges kann ein Schritt bei der Herstellung 

des Dachhakenwinkels gespart werden. Dadurch werden Geld und Zeit gespart, die dann 

anderweitig eingesetzt werden können. 



56   Literatur 

Literatur 

Ingenieur-buch.de: https://www.ingenieur-buch.de/media/blfa_fi-

les/9783658201067-Leseprobe.pdf 

 

de.harsle.com:  https://de.harsle.com/So-berechnen-Sie-die-Biegekraft-

f%C3%BCr-Ihre-Pressemaschine-id3677552.html 

 

Tabellenbuch Metall  Tabellenbuch Metall, Europa Lehrmittel, 45., neu bearbeitete 

und erweiterte Auflage 

  

tecnorm.de https://www.tecnorm.de/pdf/TECNORM-F%C3%BChrungs-

elemente.pdf 

 

daytonprogress.de https://www.daytonprogress.de/files/dayton/downloads/kata-

loge-misumi/DE_Guide-elements-DIN-ISO.pdf 

 

schraubenbude.de https://www.schraubenbude.de/maschinenschrauben/zylin-

derschraube-mit-innensechskant-din-912/zylinderschraube-

mit-innensechskant-iso-4762-ehem-din-912-88-blank/ 

 https://www.schraubenbude.de/stifte/zylinderstifte-mit-innen-

gewinde-din-7979/ 

 

blechbearbeitung-online.de https://blechbearbeitung-online.de/wp-content/uplo-

ads/2019/06/stanzteile-fertigung-1.jpg 

https://blechbearbeitung-online.de/wp-content/uplo-

ads/2019/04/stanz-biegeteile.jpg 

oederaner-stanztechnik.de 

brand-werkzeugbau.de 



Anlagen  57 

Anlagen 

Zeichnung Bauteil 0003/0106 

Zeichnung Kopfplatte  

Zeichnung Stempeldruckplatte 1 

Zeichnung Stempeldruckplatte 2 

Zeichnung Vierkantlochstempel 

Zeichnung Taschenstempel 

Zeichnung Trennstempel 

Zeichnung Biegestempel 

Zeichnung Stempelhalteplatte 1 

Zeichnung Stempelhalteplatte 2 

Zeichnung Aufschlag 

Zeichnung Aufschlag rund 

Zeichnung Grundplatte 

Zeichnung Druckplatte 1 

Zeichnung Druckplatte 2 

Zeichnung Druckplatte 3 

Zeichnung Schneidplatte 1 

Zeichnung Schneidplatte 2 

Zeichnung Führungsplatte 1 

Zeichnung Führungsplatte 2 

Zeichnung Biegeeinsatz 

Zeichnung Anschlag 

Zeichnung Distanzplatte  

Zeichnung Auswerfer 

Zeichnung Oberteil 

Zeichnung Unterteil 

Zeichnung Folgeverbundwerkzeug 

Stückliste 

 
  





Selbstständigkeitserklärung   

Selbstständigkeitserklärung 

Hiermit erkläre ich, dass ich die vorliegende Arbeit selbstständig und nur unter Verwen-

dung der angegebenen Literatur und Hilfsmittel angefertigt habe.  

Stellen, die wörtlich oder sinngemäß aus Quellen entnommen wurden, sind als solche 

kenntlich gemacht.  

Diese Arbeit wurde in gleicher oder ähnlicher Form noch keiner anderen Prüfungsbehörde 

vorgelegt. 

 

Witzschdorf den 19 Juli 2023 

 

 

Josua Illgen 



 95
° 

 95
° 

 R8 

 5
 

 1
15

 

 44 

 54 

 3
0 

 11 
 10  6  24 

 R2 

 1
1 

a

Zust. Änderung Datum Name

a R2 hinzu 26.07.2021 M.K.

   

Datum

Norm

1
Revision

Steinke

Gewicht

Bearb. 12.07.2010

Ers.d.

zul.Abweichungen

Ers.f.

0.2 kg

Werkstoff/Halbzeug

Name

Bl.

Gepr.

A4 1.4301 (X5CrNi18-10)
Benennung

Blatt

1:1

Artikel 0003

Maßstab

Zeichnungsnummer

angabe
für Maße o. Tol.- Anzahl

ISO2768-c
format

Zeichnungs-

- -
1

Oberfläche:

ISO1302
-0,5

+0,5
anders festgelegt
DIN6784, wenn nicht
Werkstückkanten nach

gestreckte Länge: 196,5



 95
° 

 95
° 

 R8 

 5
 

 1
15

 

 44 

 54 

 3
0 

 11 
 10  6  24 

 R2 

 1
1 

a

Zust. Änderung Datum Name

a R2 hinzu 26.07.2021 M.K.

   

Datum

Norm

1
Revision

Steinke

Gewicht

Bearb. 01.11.2011

Ers.d.

zul.Abweichungen

Ers.f.

0.2 kg

Werkstoff/Halbzeug

Name

Bl.

Gepr.

A4 1.4016 (X6Cr17)
Benennung

Blatt

1:1

Artikel 0106

Maßstab

Zeichnungsnummer

angabe
für Maße o. Tol.- Anzahl

ISO2768-c
format

Zeichnungs-

- -
1

Oberfläche:

ISO1302
-0,5

+0,5
anders festgelegt
DIN6784, wenn nicht
Werkstückkanten nach

gestreckte Länge: 196,5



 125  125  70  150 

 4
5°

 

 
73 

 0
 

 2
5 

 5
4 

 5
5 

 9
2 

 1
10

 

 1
52

 

 2
12

 

 2
48

,5
 

 2
50

 
 2

80
 

 3
06

 

 3
85

 

 4
15

 

 4
50

 
 4

44
 

 4
77

,5
 

 5
06

 
 5

10
 

 5
35

 

 5
60

 

 0 

 60 
 70 

 140 

 180 

 220 

 290 
 300 

A
A

A

 12 x M8  6 x 18  M24x1.5  15 x M10 

 4 x 8H7 

 3 x 50H7 

 1
6 

 2
0 

SCHNITT A-A

MAßSTAB 1 : 4

0,01 A B

0,01 A B

 4 x M16 

 3
2 

 3
60

 

 25 

 50 
0,01 A 0,01

0,01
0,01

Kopfplatte

Rz 25

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

A3

BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:5

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

001

1

1.1730 C45U
J. IIllgen 18.07.2023
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A4

BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:5

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2379 (X155CrVMo 12-1)

016

gehärtet 60+2 HRC
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  26  
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A4

BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:5

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2842 (90MnCrV8)

003

gehärtet 58±2 HRC
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BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:2

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2379 (X155CrVMo 12-1)

004

gehärtet 60+2 HRC
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BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:2

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2379 (X155CrVMo 12-1)

005

gehärtet 60+2 HRC
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BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:2

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2379 (X155CrVMo 12-1)

006

gehärtet 60+2 HRC
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BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:2

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2379 (X155CrVMo 12-1)

007

gehärtet 60+2 HRC
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KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.1730 C45U
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DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.1730 C45U
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BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:
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und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023
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1.1730 C45U
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ENTGRATEN
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KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.1730 C45U
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BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:
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1

1.1730 C45U
J. IIllgen 18.07.2023
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BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2842 (90MnCrV8)

013

gehärtet 58±2 HRC
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OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2842 (90MnCrV8)
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gehärtet 58±2 HRC
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BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2842 (90MnCrV8)
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gehärtet 58±2 HRC
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WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2379 (X155CrVMo 12-1)

016

gehärtet 60+2 HRC
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OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2379 (X155CrVMo 12-1)
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gehärtet 60+2 HRC
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WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2842 (90MnCrV8)

018

gehärtet 58±2 HRC
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BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2842 (90MnCrV8)

019

gehärtet 58±2 HRC
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BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.2379 (X155CrVMo 12-1)
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gehärtet 60+2 HRC
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OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.1730 C45U
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SCHNITT A-A

Distanzplatte

Rz 25

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

A3

BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:5

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

022

1

1.1730 C45U
J. IIllgen 18.07.2023
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Auswerfer

Rz 25

A4

BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:2

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

J. Illgen 18.07.2023

1

1.1730 C45U

023



  560  

  3
60

  

Oberteil

Rz 25

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

A3

BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:5

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

024

1

1.1730 C45U
J. IIllgen 18.07.2023



  3
60

  

  700  

Unterteil

Rz 25

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

A3

BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:10

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

025

1

1.1730 C45U
J. IIllgen 18.07.2023



AA

SCHNITT A-A

MAßSTAB 1 : 5

Folgeverbundwerkzeug

Rz 25

Brand Werkzeug-
und Maschinenbau
Gmbh

A3

BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:10

ZEICHNUNGSNR.

BENENNUNG:

ANZAHL:

WERKSTOFF:

DATUMNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
NACH DIN ISO 2768-1 m

GEPR.:

BEARB.:

026

1

1.1730 C45U
J. IIllgen 18.07.2023



Positionsnummer Benennung Beschreibung Menge 

1 Kopfplatte  1 

2 Stempeldruckplatte 1  1 

3 Stempeldruckplatte 2  1 

4 Schneidstempel 11x11  1 

5 Schneidstempel 24x11  1 

6 Trennstempel  1 

7 Biegestempel  1 

8 Stempelhalteplatte 1  1 

9 Stempelhalteplatte 2  1 

10 Aufschlag  4 

11 Aufschlag rund  1 

12 Grundplatte  1 

13 Druckplatte 1  1 

14 Druckplatte 2  1 

15 Druckplatte 3  1 

16 Schneidplatte 1  1 

17 Schneidplatte 2  1 

18 Führungsplatte 1  1 

19 Führungsplatte 2  1 

20 Biegeeinsatz  1 

21 Anschlag  1 

22 Distanzplatte  1 

23 Auswerfer   1 

24 Hydraulikzylinder  1 

25 Führungssäule ⌀50 x 297 3 

26 Führungsbuchse ⌀50 x 70 3 

27 Halteklammern M8 24 

28 Zylinderstift 8 x 60  8 

29 Zylinderstift 8 x 40 8 

30 Zylinderschraube M8 x 16 24 

31 Zylinderschraube M10 x 45 6 

32 Zylinderschraube M10 x 60 10 

33 Zylinderschraube M10 x 100 8 

34 Zylinderschraube M10 x 120 1 

35 Zylinderschraube M10 x 90 8 

36 Zylinderschraube M12 x 80 10 

37 Zylinderschraube M10 x 70 4 

38 Zylinderschraube M6 x 30 2 

39 Zylinderschraube M6 x 40 2 

40 Passfeder  20 x 30 x35 1 

41 Zylinderschraube M6 x 70 4 
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