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Feinschneiden bietet im Vergleich
zum Stanzen wesentliche Vorteile

Das Stanzen hat seit vielen Jahren seine Tauglichkeit als formgebendes Trenn-

verfahren zur Herstellung von Serienteilen bewiesen. Immer leistungsfahigere Maschinen
und Automaten sind hoch produktiv. Dennoch werden Teile immer 6fter
feingeschnitten, weil durch den Glattschnitt eine Nachbearbeitung entfallt.

JURGEN FURST
S tanzen ist wohl eine der altesten Bear-

beitungsformen fiir Metall. Mit den ent-

sprechenden Pressen lassen sich heute
diinne und dicke Bleche gleichermaflen mit
grofler Geschwindigkeit stanzen. Mit dem
Feinstanzen, das in den 50er-Jahren in der
Schweiz entwickelt wurde, kam ein langsa-
meres, aber sehr prizises Stanzverfahren
hinzu, das alle Schnittflichen mit einem
Glattschnitt versieht, der hochste Anspriiche
erfiillt (Bild 1). Mit dem Prizisionsstanzen
lassen sich auch starke Bleche mit hoher
Qualitat ahnlich dem Feinstanzen, aber mit
hoherer Geschwindigkeit bearbeiten.

Stanzautomaten erzielen bei diinnen
Blechen hohe Hubzahlen

Niemand stellt heute das seit {iber 100 Jahren
nahezu unveranderte Stanzen infrage. Durch
die Entwicklung der Pressen, hohere und
vielfiltigere Stahlqualititen sowie den we-
sentlich verbesserten Werkzeugbau mit im-
mer besseren Werkzeugmaschinen hat sich
das Stanzen von einer recht brachialen Art
der Blechbearbeitung zu einem immer pri-
ziseren Verfahren entwickelt. Stanzmaschi-
nen und -automaten leisten inzwischen Un-
glaubliches. Firmen, wie beispielsweise
Trumpf und Bruderer, bieten hierfiir Hoch-
leistungsmaschinen und -automaten. Mit bis
zu 2000 Hiiben pro Minute jagen Stempel in
Matrizen und stanzen Grof3serien an Flach-
teilen aus Blechstreifen oder -tafeln heraus.
Als Oberteil des gehdrteten Werkzeugs weist
der Stempel die Innenform auf, die Matrize
hat als Unterteil eine dementsprechende Off-
nung. Das Blech befindet sich zwischen
Jurgen Fiirst ist Medienfachmann fiir Unternehmen

der Investitionsgiiterindustrie in 70734 Fellbach, Tel.
(07 11) 51 09 99 11, juergen.fuerst@suxes.de
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Das Feinschneiden erfordert einen aufwendigen und durchdachten Werkzeugbau, mit dem sich

dann beste Ergebnisse erzielen lassen.

Stempel und Gesenk beziehungsweise Mat-
rize. Der Stempel bewegt sich nach unten
und taucht in die Matrize ein. Dabei bewegen
sich die Kanten von Stempel und Matrize am
sogenannten Schneidspalt parallel aneinan-
der vorbei und trennen so das Blech. Deshalb

wird das Stanzen auch als Scherschneiden
bezeichnet. Als Ergebnis entstehen kratzer-
frei umgeformte Teile in hohen Stiickzahlen.

Beim Stanzvorgang beriihrt der Stempel
zunichst das Blech und beginnt es zu verfor-
men. Durch Druckerhéhung steigen die
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Bild 1: Feinschneiden ermdglicht die Herstellung hochpraziser Teile, deren Schnittflachen nicht

nachbearbeitet werden miissen.

Scherkriften an den Werkzeugkanten so weit
an, bis die Spannung im Innern des Materi-
als schlieflich so grof} ist, dass das Blech
entlang der Schnittkontur reifSt. Das ausge-
stanzte Blechstiick, der Stanzbutzen, wird
nach unten ausgestof3en. Beim Zuriickfahren
l6sen Abstreifer die Blechtafel oder das Band
vom Stempel. Je nach Bedarf entspricht ent-
weder der ausgestanzte Butzen oder die ste-
hen bleibende Blechkontur dem gewiinsch-
ten Teil.

Die oben genannten hohen Hubzahlen
sind natiirlich nur bei entsprechend diinnen
Blechen mit 0,5 bis zu wenigen Millimetern
und sehr kurzen Hiiben realisierbar. Typi-
sche Teile gehen zum Beispiel in die Mikro-
elektronik, in die Medizintechnik oder in die

Bild 2: In der Fein-
schneidpresse
kénnen durchFol-
geverbundwerk-
zeuge verschiede-
ne Bearbeitungs-
schritte kombi-
niert werden.

Feinmechanik, beispielsweise in die Uhren-
industrie. Haufig werden die Stanzvorgange
mit Folgeverbundwerkzeugen um weitere
Bearbeitungsschritte wie Pragen, Bordeln,
Biegen oder Nieten erginzt.

Feinschneiden erzeugt fertige
Funktionsflachen

Werden die Bleche dicker, reduzieren sich
nicht nur die Hub- und Stiickzahlen, es sind
natiirlich auch Pressen mit grofleren Kriften
notwendig. Mit zunehmender Dicke des Ma-
terials und mit groleren Presskriften ist
allerdings ein anderes Problem verbunden.
Wenn der Stempel im Material Druck aus-
iibt, um es zu trennen, bietet das Material
natiirlich einen bremsenden Widerstand.
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Bild 4: Mit dem 2003 von Carl Wiist entwickel-
ten Prazisionsstanzen erhalten bestimmte,
vom Kunden vorgegebene Bereiche einen
100%-igen Glattschnitt.

Am unteren Ende des Materials wird dieser
Widerstand schlagartig gebrochen und der
Stempel saust mit einer grofen Beschleuni-
gung durch die restliche Blechdicke. Bei die-
sem sogenannten Schnittschlag reif3t das
Material an den Kanten ungewollt mehr Ma-
terial mit und die untere Kante franst quasi
aus. Soll das fertige Teil spéter exakte, recht-
winklige Schnittkanten haben, muss es nach-
bearbeitet werden.

Diese Nachbearbeitung kann entfallen,
wenn die Blechteile feingeschnitten werden.
Feinschneiden ermdglicht die Herstellung
hochpriziser Teile durch spanloses Trennen
und - wenn gewiinscht - gleichzeitiges Um-
formen. Anders als beim normalen Stanzen
fahrt der Stempel beim Feinschneiden von
unten nach oben. Hierzu wird das Rohma-
terial mittels einer sogenannten Ringzacke
entlang der Schnittkontur festgehalten. Erst
dann schneidet ein Stempel mit der ge-
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wiinschten Form das Metall. In Verbindung
mit einem wesentlich verringerten Schneid-
spalt (circa 0,5% der Blechdicke) erreicht
man zwar einen zylindrischen Schnittanteil
von bis zu 100% der Blechdicke mit exakt
rechtwinkligen Schnittkanten, aber bei diin-
nen Blechen wird der Schnittspalt sehr klein.
Hier sind zur Fithrung aufwendige Saulen-
gestelle erforderlich. In der Presse kdnnen in
Folgeverbundwerkzeugen weitere Bearbei-
tungsschritte, wie zum Beispiel Senken, Pra-
gen, Kropfen oder Durchsetzen, mit dem
Feinschneiden kombiniert werden (Bild 2).

Der Schnittschlag ist beim
Feinschneiden endgiiltig eliminiert

Der Werkzeugsatz ist beim Feinschneiden
aufwendiger gestaltet und besteht im Ver-
gleich zum Stanzen zusitzlich aus einem
Gegenstempel und einem Niederhalter, die
das Blech vor und wihrend des Schneidvor-
ganges festpressen. Dadurch wird beim
Schervorgang ein Spannungszustand indu-
ziert, der sich moglichst im Druckspan-
nungsbereich befindet. So erhoht sich das
Umformvermogen des Werkstoffes und die
Schnittflichen des Bauteils weisen keine Ab-
risse oder Bruchfléchen auf. Das Werkstiick-
material verformt sich plastisch, bis der
Stempel vollstandig durch das Blech hin-
durchgefahren ist - es ergibt sich kein plotz-
licher Abriss des Materials. Diese abrissfrei-
en Schnittflichen konnen ohne weitere
Nachbearbeitung als Funktionsfldchen ein-
gesetzt werden. Erfunden hat das Fein-
schneiden Fritz Schiess aus Lichtensteig
(Schweiz), das gleichnamige Unternehmen
wird heute in dritter Familiengeneration ge-
fuhrt. Das Feinschneiden benétigt eine drei-
fach wirkende Presse, die sich durch eine

Bild: Schmid

besonders hohe Fithrungsgenauigkeit des
Stoflels und einen steifen Pressenrahmen
auszeichnet. Beim Feinschneiden wird das
Werkstiick iiber einen Auswerfer ins Werk-
zeug zuriickgedriickt, um anschliefSend tiber
die sogenannte Gegenhalterkraft ausgesto-
en und schliefilich ausgeblasen beziehungs-
weise ausgerdaumt zu werden. Seit 1958 bau-
en Unternehmen wie die von Fritz Bosch
gegriindete und heute zur Franke Gruppe
gehorende Feintool AG und die wiederum
zu Feintool gehérende Heinrich Schmid AG
entsprechende Feinschneidpressen, die eine
wirtschaftliche Herstellung von Teilen mit
Blechdicken zwischen 0,5 und etwa 17 mm
ermoglichen.

Konnten frither beim Feinschneiden nur
rund 40 bis 50 Hiibe pro Minute gefahren
werden, so erreichen moderne Pressen heu-
te Hubzahlen bis zu 100 Hiiben pro Minute
und mehr (Bild 3). Insbesondere die Linear-
technik mit Servosteuerung, die Schmid
2004 zur Serienreife gebracht hat, bewirkte
eine deutliche Steigerung der Hubzahlen.
Vor allem jedoch konnte durch den Servo-
antrieb mit entsprechender Steuerung der
Schnittschlag endgiiltig abgestellt werden.

Feinschneiden ist mittlerweile auch
in hohem Tempo maéglich

Aufgrund des servogesteuerten Hydraulik-
antriebs kann die exakt geregelte Geschwin-
digkeit innerhalb jedes einzelnen Krafthubs
jedem Prozess angepasst werden. Ein im Eil-
gang durchgefithrter Tasthub verkiirzt die
Zykluszeit genauso wie ein kiirzerer Off-
nungshub, wenn diinne Teile geschnitten
werden sollen. Durch die flexible Geschwin-
digkeitseinstellung fiir jeden Schritt lasst sich
beispielsweise die Schnittgeschwindigkeit
nach langsamem Anschneiden sogar unter
Volllast wieder beschleunigen. Um beim
Pragen besseren Materialfluss zu erreichen,
kann der Stofel kurzzeitig mit kleiner Ge-
schwindigkeit bewegt werden.

Der servogesteuerte Hydraulikantrieb, der
auf einem hydromechanischen Lageregel-
kreis basiert, ermdglicht aufgrund kiirzerer
Ventilschaltzeiten und schnellerer Bewegun-
gen groflere Hubzahlen. Durch einen AC-
Servomotor wird die Stoflelbewegung tiber
ein Regelventil hydraulisch verstarkt. Der
Servomotor gibt den Sollwert vor. Der Hyd-
raulikzylinder fithrt diese Vorgaben danach
exakt aus. Mit dieser Technologie erreichen
die Pressen die variabel einstellbare und ex-
akt geregelte Geschwindigkeit. Auf Messen
hat Schmid vor Publikum in Weltrekordtem-
po mit 105 Hiben pro Minute auf einer
400-t-Presse Feinschneidteile produziert. In
Kundenanwendungen auf 160-t-Pressen sind
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Stanz- und Feinschneidverfahren im Vergleich.
Vor der Entscheidung fiir das geeignete Verfahren
miissen die Anforderungen an die Teile gepriift

werden.
Kriterium Stanzen Prézisionsstanzen| Feinstanzen
Stlickzahl sehr hoch hoch hoch
Blechdicke bis 24 mm bis 20 mm bis 17 mm
Werkzeuge einfach komplex aufwandig
Anforderungen | niedrig kombiniert hoch
an Konturen

Quelle: Suxes

inzwischen sogar 140 Hiibe pro Minute und mehr in laufender
Produktion realisiert. Die Teileart und die Verwendung ent-
scheiden letztendlich tiber das Verfahren.

Natiirlich sind diese 140 Hiibe nicht mit den oben geschil-
derten 2000 Hiiben beim Stanzen vergleichbar. Auflerdem ist
bei 17 bis 20 mm Blechdicke die Grenze des Feinschneidens
bereits erreicht. Dariiber kommen entweder wieder stiarkere
Stanzmaschinen oder ginzlich andere Trennverfahren zum
Einsatz. Bei der Entscheidung fiirs Stanzen oder fiirs Feinschnei-
den geben die Faktoren Materialart und -dicke, Stiickzahlen,
Verwendung und eben die geforderte Giite der Schnittflichen
den Ausschlag, ob in eine Stanzmaschine oder eine wesentlich
teurere und langsamere Feinschneidpresse investiert werden
sollte (Tabelle).

Eine dazwischen liegende Produktionsform hat 2003 das
schwiébische Familienunternehmen Carl Wiist GmbH & Co. KG
mit dem Prazisionsstanzen entwickelt. Damit lassen sich auch
starke Bleche mit hoher Qualitdt ahnlich dem Feinstanzen be-
arbeiten. Der Vorteil im Vergleich zu herkdmmlichen Stanz-
verfahren liegt in der Moglichkeit, Prézisionsstanzen und kon-
ventionelles Stanzen in einem Werkstiick gezielt zu mischen.
Dabei erhalten bestimmte, vom Kunden vorgegebene Bereiche
einen 100%-igen Glattschnitt (Bild 4). Andere, unwichtigere
Bereiche, wie zum Beispiel die AuSenkonturen eines Werk-
stiicks, werden konventionell gestanzt und sind so kostengiins-
tiger als beim Feinstanzen. Durch intelligente Konstruktion der
Stanzwerkzeuge werden Einzug, Glattschnitt und Ausbruch
gezielt anders gestaltet. So kann an den gewiinschten Stellen
eine Qualitat wie beim Feinstanzen erreicht werden.

Wenn Serienteile mit groffen Liefermengen gefragt sind, dann
ist das Feinschneiden aufgrund der Geschwindigkeit meistens
im Hintertreffen. Stanzflansche fiir den Automobilbau zum
Beispiel werden oft in groflen Stiickzahlen gefertigt. Jahreslose
bis 1.600.000 Stiick beziehungsweise 12.000 Stiick pro Tag sind
keine Seltenheit. So kann ein Stanzflansch fiir eine Abgasanlage
mit einer Funktionskontur innen und einer untergeordneten
Kontur auflen in der geforderten Stiickzahl auf einer Presse
gefertigt werden. Der Flansch ist 20 mm stark. Die Innenkontur
ist eine Funktionskontur und wird als Glattschnitt gefertigt. Die
Auflenkontur sowie die Locher fiir die Befestigungsschrauben
werden konventionell gestanzt. Die Hubgeschwindigkeit sinkt
auch bei Metallteilen bis 20 mm nicht unter 80 min™. Fiir die
beschriebenen Anforderungen hat sich das Prazisionsstanzen
als drittes Stanzverfahren in tiber einhundert Jahren Stanzge-
schichte etabliert. MM
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