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Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthilt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm IS0 21223:2019, die vom Tech-
nischen Komitee ISO/TC 29, Small tools, erarbeitet wurde, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten
wird.

Das zustandige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA121-03-02 AA ,Werkzeuge der
Stanztechnik” im DIN-Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den englischen Text.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen liber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungs-
organisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird tiblicherweise
von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema
hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee vertreten zu sein.
Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Themen eng mit der Internationalen
Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen AnnahmekKriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der I1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren. Details
zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der Einleitung
und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und bedeutet
keine Anerkennung.

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung [SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie I1SO die Grundséatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berticksichtigt, sieche www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 29, Small tools, Unterkomitee SC 8, Tools for pres-
sing and moulding erarbeitet.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.
html zu finden.
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Einleitung

Dieses Dokument wurde auf der Grundlage von ISO8695 und der chinesischen nationalen Norm
GB/T 8845-2017 erarbeitet.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Begriffe fiir die Hauptarten von Werkzeugen der Stanztechnik, ihre Merkmale und
mafilichen Eigenschaften fest. Einige dieser Begriffe beziehen sich auf Bauteile, deren Funktionen in Anhang A
dargestellt sind.

Dieses Dokument ist fiir die Bezugnahme durch Nutzer und Hersteller von Werkzeugen der Stanztechnik vor-
gesehen.

Dieses Dokument dient dem Verstdndnis technischer Begriffe und ist flir die Kommunikation und den Handel
mit Werkzeugen der Stanztechnik anwendbar.

ANMERKUNG  Die Bilder sind nur als Beispiele zur Veranschaulichung der Begriffe angegeben.

2 Normative Verweisungen

Es gibt keine normativen Verweisungen in diesem Dokument.

3 Begriffe

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: verfiighar unter http://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/
3.1 Klassifizierung

3.1.1
Presswerkzeug
Stanzwerkzeug
Umformwerkzeug

Werkzeug zur Herstellung eines Produktes unter Druck durch Trennen, Formen oder Fiigen von metallischem
und nichtmetallischem Flachzeug oder Profilen durch Umformen mit einem Schneidwerkzeug einschliefilich
Ausschneidwerkzeug (3.1.2), Ziehwerkzeug (3.1.5), Biegewerkzeug (3.1.3), Formstanze (3.1.6), Folgewerkzeug
(3.1.8) und Verbundwerkzeug (3.1.7) usw.

3.1.2
Ausschneidwerkzeug
Werkzeug zum Trennen von Blechmaterial entlang einer geschlossenen Profillinie

3.1.21

Ausstanzwerkzeug

Ausschneidwerkzeug (3.1.2) zum Trennen von Material und zur Herstellung eines Produkts mit einem geschlos-
senen Aufdenprofil, das aus einem Ausschneidstempel (3.2.6.1) und einer Schneidplatte (3.2.5) besteht

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild A.1.

3.1.2.2
Perforierwerkzeug
Ausschneidwerkzeug (3.1.2) zum Trennen von Material und zur Herstellung eines Produktes mit geschlossenem
Innenprofil
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3.1.2.3

Feinschneidwerkzeug

Ausschneidwerkzeug (3.1.2), bei dem die Blechumformzone unter einer dreidimensionalen Druckbelastung
gestanzt wird, um ein Produkt mit hoher Oberfldchenglitte und hochprazisen Abmessungen zu formen

3.1.2.4
Abschneidwerkzeug
Ausschneidwerkzeug (3.1.2) zum Trennen von Blechmaterial entlang eines nicht geschlossenen Profils

3.1.2.5

Beschneidewerkzeug

Ausschneidwerkzeug (3.1.2) zum Abschneiden von iiberschiissigem Material an der Kante eines bearbeiteten
Teils

3.1.2.6

Nachschneidwerkzeug

Ausschneidwerkzeug (3.1.2) zum Abschneiden einer geringen Materialmenge entlang der Schnittkanten oder
-l6cher zur Verbesserung der Maf3haltigkeit des Produkts und zur Verringerung des Rauigkeitswerts des
geschnittenen Abschnitts

3.1.3

Biegewerkzeug

Presswerkzeug (3.1.1) zum Biegen eines Schnittteils oder Werkstiicks unter einem bestimmten Winkel und
zum Erhalt einer bestimmten Form

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild A.2.

3.14

Rollbiegewerkzeug

Presswerkzeug (3.1.1) zum Einrollen der Werkstiickkante in eine bestimmte Form, beispielsweise zur Herstel-
lung einer hohlen Rolle

3.15

Ziehwerkzeug

Presswerkzeug (3.1.1) zum Ziehen eines Schnittteils zu einem Hohlkoérperprodukt oder -werkstiick oder zur
weiteren Verdnderung der Form und Abmessungen des Hohlkérper-Werkstiicks

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild A.3.

3.1.5.1

Weiterziehwerkzeug

Ziehwerkzeug (3.1.5) zum Weiterziehen eines Werkstiicks in der gleichen Richtung des vorangegangenen Zieh-
vorgangs

3.1.5.2
Stiilpziehwerkzeug
Ziehwerkzeug (3.1.5) zur Bérdelung der Innenwand eines Hohlkorper-Werkstiicks

3.1.5.3
Hydroziehwerkzeug
Ziehwerkzeug (3.1.5), bei dem ein Fluid zum Ziehen eines Teils verwendet wird

3.1.6

Formstanze

Presswerkzeug (3.1.1) zur Erzeugung einer plastischen Verformung ohne einen Niederhalter im Blech- oder
Schnittteilmaterial, um ein Produkt zu formen
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3.1.6.1

Ausbauchwerkzeug

Formstanze (3.1.6) zur Erzeugung einer plastischen Zugverformung im Inneren eines hohlen Schnittteils, um
ein Produkt mit konvexer Trommelform zu erhalten

3.1.6.2

Bordelwerkzeug

Formstanze (3.1.6) zum Aufrichten der Werkstiickkante oder um einen bestimmten Winkel eines geraden Flan-
sches zu formen

3.1.6.3

Entgratungswerkzeug

Formstanze (3.1.6) zum Aufrichten der Werkstiicklochkante oder um einen bestimmten Winkel eines geraden
Flansches zu formen

3.1.6.4
Einhalswerkzeug
Formstanze (3.1.6) zur Verringerung der radialen Abmessung eines hohlen oder rohrférmigen Werkstiickendes

3.1.6.5

Aufweitwerkzeug

Formstanze (3.1.6) zur Vergrofierung der radialen Abmessung eines hohlen oder rohrformigen Werkstiicken-
des

3.1.6.6

Hydroformwerkzeug

Formstanze (3.1.6), welche ein Fluid als Mittel zur Kraftiibertragung nutzt, die mit einem Schneidstempel
(3.2.6.1) oder einer Schneidplatte (3.2.5) fiir die Formgebung eines Produktes arbeitet

3.1.6.7

Mikroumformwerkzeug

Umformwerkzeug (3.1.6), mit dem in dem der plastischen Umformung unterzogenen Teil eines Produkts min-
destens zweidimensionale Abmessungen im Submillimeterbereich erreicht werden

3.1.6.8

Kalibrierwerkzeug

Umformwerkzeug (3.1.6), das zum Nacharbeiten eines Produkts verwendet wird, um die geforderte Form, die
geforderten Abmessungen und die geforderte Prazision zu erreichen

3.1.6.9

Prigewerkzeug

Umformwerkzeug (3.1.6), das zum Aufpressen eines konvex konkaven Abdrucks auf der Produktoberflache mit
Anderung der Werkstoffdicke zwischen Ober- und Unterseite verwendet wird

3.1.7

Verbundwerkzeug

Einstationenpresswerkzeug (3.1.1), das gleichzeitig zwei oder mehr Pressvorgange in einem Hub der Presse
ausfithren kann

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild A.4.

3.1.7.1

aufrechtes Verbundwerkzeug

Verbundwerkzeug (3.1.7), bei dem der Schneidstempel zum Kombinationsstanzen (3.2.6.3) in der Kopfplatte
(3.2.3) und die Schneidbuchse (3.2.6.4) und der Schneidstempel (3.2.6.1) in der Grundplatte (3.2.4) montiert
sind

Documents
8 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN ISO 21223:2020-06


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-21223-2020-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-21223-2020-06

- Entwurf -
E DIN ISO 21223:2020-06

3.1.7.2

umgekehrtes Verbundwerkzeug

Verbundwerkzeug (3.1.7), bei dem der Schneidstempel zum Kombinationsstanzen (3.2.6.3) in der Grundplatte
(3.2.4) und die Schneidbuchse (3.2.6.4) und der Schneidstempel (3.2.6.1) in der Kopfplatte (3.2.3) montiert sind

3.1.8

Folgeverbundwerkzeug

Presswerkzeug (3.1.1), bei dem der Materialstreifen bei einem Hub der Presse schrittweise mit festem Vorschub
zugefiihrt werden kann, und das dabei gleichzeitig mehrere Stanzvorgiange an mehreren Stationen, die in der
Richtung des Werkstoffvorschubs angeordnet sind, ausfiihren kann

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild A.5.

3.1.9
einstufiges Werkzeug
Presswerkzeug (3.1.1), das bei einem Hub der Presse einen Stanzvorgang ausfiihrt

3.1.10

kombiniertes Werkzeug

Presswerkzeug (3.1.1), das durch Demontage und Montage einer Kombination von Werkzeugkomponenten ver-
schiedene Stanzvorgdnge ausfiihrt oder verschiedene Produkte herstellt

3.1.11

Transferwerkzeug

Presswerkzeug (3.1.1) zur gleichzeitigen Ausfiihrung mehrerer Umformvorgange bei einem Hub der Presse an
zweioder mehr Stationen, die in der Vorschubrichtung angeordnet sind, bei dem die Zufiihrung des Werkstiicks
mittels einer automatischen Ubertragungseinrichtung erfolgt

3.1.12

flexibles Werkzeug

Presswerkzeug (3.1.1), das jeweils Produkte nach verschiedenen Spezifikationen durch Kontrollzustande ver-
schiedener Arbeitsstationen herstellt

3.1.13

Warmumformwerkzeug

Presswerkzeug (3.1.1), mit dem erwdrmte Metallbleche formgestanzt und anschlief3end durch Abkiihlen gehar-
tet werden

3.1.14

Multifunktions-Umformwerkzeug

Presswerkzeug (3.1.1) mit mehreren Funktionen wie z. B. automatisches Lochen, Stapeln, Zahlen, Biindeln,
Schragstellen und Schutzfunktion usw.

3.1.15

kostengiinstiges Werkzeug

Presswerkzeug (3.1.1) mit einfachem Aufbau, einem kurzen Fertigungszyklus und geringen Kosten, das fiir
Kleinserien- oder Vorserienfertigung geeignet ist

3.1.15.1
Gummi-Werkzeug
kostengiinstiges Werkzeug (3.1.15) , dessen Aktivteile (3.2.6) aus Gummi gefertigt sind

3.1.15.2
Kunstharz-Werkzeug
kostengiinstiges Werkzeug (3.1.15), dessen Aktivteile (3.2.6) aus einem Hochpolymerwerkstoff gefertigt sind
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3.1.15.3

Werkzeug aus einer Legierung mit niedrigem Schmelzpunkt

kostengiinstiges Werkzeug (3.1.15), dessen Aktivteile (3.2.6) aus einer Legierung mit niedrigem Schmelzpunkt
gefertigt sind

3.1.16
Flachstanz-Werkzeug
Presswerkzeug (3.1.1) zur Glattung eines Produkts, um die geforderte Prazision der Ebene zu erreichen

3.2 Bauteile und Teile

3.2.1

Sdulengestell

Unterbaugruppe, die in der Regel aus einer Grundplatte (Matrize (3.2.6.2), Stempelhalteplatte (3.2.23.4)) und
einer Kopfplatte (Kdfighalter (3.2.23.4) des Schneidstempels (3.2.6.1)) besteht, wobei in einer der beiden Plat-
ten Fiihrungssdulen (3.2.23.1) und in der anderen die zugehdrigen Fiihrungsbuchsen (3.2.23.2) verbaut sind

3.2.1.1

genormtes Siulengestell

Sdulengestell (3.2.1), das durch Montage von Bauteilen zusammengestellt ist, welche genormte, serienmafiig
hergestellte Bauarten und Abmessungen aufweisen und in gewissem Mafse austauschbar sind

3.2.1.2
Schnellwechsel-Saulengestell
Sdulengestell (3.2.1), in das mehrere unterschiedliche Abdruckstiicke (3.2.8) eingebaut werden kénnen

3.2.1.3

Saulengestell, 2 Fiihrungssaulen hintenstehend

Sdulengestell (3.2.1), bei dem Fiihrungssdulen (3.2.23.1) auf der Riickseite der oberen und unteren Platte mon-
tiert sind

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sdulengestelle (3.2.1) mit 2 hintenstehenden Fithrungssédulen eignen sich besonders fiir Ein-
verfahrenswerkzeuge mit Einlegearbeiten bei sperrigen Werkstiicken.

3.2.1.4

Saulengestell, zwei Fiihrungssiulen diagonalstehend

Sdulengestell (3.2.1), bei denen Fiihrungssdulen (3.2.23.1) diagonal zueinander an den Eckpunkten der oberen
und unteren Platte montiert sind

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Sdulengestelle (3.2.1) mit diagonal stehenden Saulen eignen sich fiir Folgewerkzeuge (3.1.8)
mit mehreren Arbeitsschritten, allerdings nur bei dementsprechend schmalen Werkstiicken.

3.2.1.5

Saulengestell, 2 Fiihrungssaulen mittigstehend

Sdulengestelle (3.2.1), bei denen Fiihrungssdulen (3.2.23.1) spiegelsymmetrisch zueinander an den Eckpunkten
der oberen und unteren Platte montiert sind

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Sdulengestelle (3.2.1) mit mittig stehenden Fiihrungssaulen finden hauptsachlich bei Einver-
fahrenwerkzeugen, wie z. B. Ausschneidwerkzeugen (3.1.2), Verwendung.

3.2.1.6

Sdulengestell, 4 Fithrungssdaulen

Sdulengestell (3.2.1), bei dem Fiihrungssdulen (3.2.23.1) an den vier Eckpunkten der Kopf- und Grundplatte
montiert sind

3.2.1.7

Saulengestell fiir Feinschneidwerkzeug

Sdulengestell (3.2.1) mit hoher Steifigkeit und hoher Prazision der Fiihrungselemente, das fiir das Feinschnei-
den geeignet ist
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3.2.1.8

Sdulengestell mit Gleitfithrung

Sdulengestell (3.2.1), bei dem zur Fiihrung der Grund- und Kopfplatte (3.2.3 und 3.2.4) Gleitfiihrungselemente
verwendet werden

3.2.1.9

Sdulengestell mit Walzfithrungen

Sdulengestell (3.2.1), bei dem zur Fiihrung der Grund- und Kopfplatte (3.2.3 und 3.2.4) Walzfiihrungen, vor-
zugsweise Kugel- oder Rollenfithrungen, verwendet werden

3.2.1.10

Sdulengestell mit gefederter Fiihrungsplatte

Sdulengestell (3.2.1), bei dem zwischen der Grund- und Kopfplatte (3.2.3 und 3.2.4) eine weitere Platte, die
gefederte Fiihrungsplatte (3.2.23.5), eingefligt ist

3.2.2

Grund- /Kopfplatte

Teil des Sdulengestells (3.2.1), der am Pressenstofdel oder Pressentisch befestigt ist, an dem die Aktivteile
(3.2.6), Fiihrungselemente (3.2.23) und Fithrungsplatten positioniert sind

3.2.3
Kopfplatte
Werkzeugteil, das am Pressenst6fiel montiert ist

3.24
Grundplatte
Werkzeugteil, das auf dem Pressentisch (Matrize) montiert ist

3.2.5
Schneidplatte
Teil des Presswerkzeugs (3.1.1)

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Schneidplatten (3.2.5) enthalten die Durchbriiche fiir die Schneidstempel (3.2.6.1) der ein-
zelnen Arbeitsstufen.

3.2.6
Aktivteil
Bauteil, welches unmittelbar die Formen und Abmessungen des Produkts herstellt

3.2.6.1

Schneidstempel

Aktivteil (3.2.6), das das Gegenstiick zur Matrize (3.2.6.2) bildet und bei Scherschneidprozessen zum Aus-
schneiden oder Lochen eingesetzt wird

3.2.6.1.1
runder Schneidstempel
Schneidstempel (3.2.6.1) mit zylindrischem Profilkérper-Abschnitt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 1.

3.2.6.1.2
Schneidstempel mit Auswerfer
Schneidstempel (3.2.6.1) mit Aufnahmebohrungen flir Auswerferstifte (3.2.25.6)

3.2.6.1.3
Schnellwechsel-Schneidstempel
Schneidstempel (3.2.6.1), der schnell demontiert und ausgewechselt werden kann
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3.2.6.1.3.1
Schneidstempel mit Kugelverschluss
Schnellwechsel-Schneidstempel (3.2.6.1.3), der mittels eines Kugelverschlusses montiert und gehalten wird

3.2.6.2
Matrize
Aktivteil (3.2.6), das bei Scherschneidprozessen zum Ausschneiden oder Lochen eingesetzt wird

3.2.6.2.1
Rundmatrize
zylinderférmige Matrize (3.2.6.2)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 2.

3.2.6.2.2
Schnellwechsel-Matrize
Matrize (3.2.6.2), die schnell demontiert und ausgewechselt werden kann

3.2.6.3
Schneidstempel zum Kombinationsstanzen
Aktivteil (3.2.6), das sowohl als Schneidstempel (3.2.6.1) als auch als Schneidbuchse (3.2.6.4) dient

3.2.6.4
Schneidbuchse
Einsatz der als Matrize (3.2.6.2) dient

3.2.7

Schrumpfring

kreisformiges Buchsenbauteil, das die Schneidbuchse (3.2.6.4) umfasst und eine Presspassung mit der Matrize
(3.2.6.2) hat, um deren Festigkeit zu erhéhen

3.2.8
Abdriickstiick
Aktivteil, das im Schneidstempel (3.2.6.1) oder in der Schneidbuchse (3.2.6.4) verbaut ist

3.2.9
Abschnitt
Aktivteil (3.2.6), das als Hauptkorper des Umform-Bauteils zusammengefiligt wird

3.2.10

Seitenschneider

Aktivteil (3.2.6), das zum Einbringen von Einkerbungen an der Seitenkante von Blechmaterial verwendet wird,
um den Vorschub zu begrenzen

3.2.11
Vorschubbegrenzung
Begrenzung des Vorschubs von Blechmaterial durch einen festen Anschlag

3.2.11.1
Positionierstift
Bauteil, das zur ordnungsgemafden Positionierung des Blechmaterials oder Werkstiickes dient

3.2.11.2
Aufnahmeplatte
Plattenbauteil, das zur ordnungsgemafden Positionierung des Blechmaterials oder Werkstiickes dient

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Um sicherzustellen, dass das Blech/der Streifen ordnungsgemafs in das Werkzeug gefiihrt
wird und um Ausknicken zu verhindern.
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3.2.12
Anschlagbolzen
Bauteil zur Ermittlung des Vorschubs des Blechmaterials

3.2.13
Anschlagfinger-Stift
Bauteil zur Ermittlung der Anfangs-Zufiihrposition des Blechmaterials

3.2.14

Sucherstift

Formstempel mit abgerundeter Spitze, der in im Vorfeld gefertigte Bohrungen mit unterschiedlichen Formen
eindringt, um die Lage des Streifens innerhalb des Werkzeugs zu ermitteln und ordnungsgemafd anzuordnen

3.2.15

Streifenheber

Bauteil zum Anheben des Materials, das bearbeitet wird und manchmal auch zur Fithrung des Vorschubs des
Blechmaterials

3.2.16
Streifenfithrungsschiene
Bauteil zum Fiithren des Blechmaterials

3.2.17
Druckplatte
Plattenbauteil zum Aufbringen und Verteilen des Pressdrucks und zum Angleichen der Hohe

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe 10 von Bild A.4.

3.2.18
Stempelhalteplatte
Plattenbauteil zum Befestigen von Aktivteilen (3.2.6)

3.2.19

gefederte Fithrungsschiene

zur Beseitigung des seitlichen Spiels zwischen dem Blech- oder Streifenmaterial und der Streifenfiihrungs-
schiene (3.2.16) verwendetes Plattenbauteil

3.2.20
Anschlagstiick
Platten- oder Blockbauteil zur Aufnahme der seitlichen Kraft

3.2.21
Aufschlagstiick
Bauteil zur Begrenzung des Hubs oder der Position des Stanzwerkzeugs

3.2.22

automatische Zufiihrung

automatischer Vorschubmechanismus

Einrichtung, die zur Einstellung des Vorschubs fiir das Blech- oder Streifenmaterial verwendet wird

3.2.23

Fiihrungselement

Bauteil, mit dem die Fiihrung fiir die Bewegung sichergestellt wird und mit dem die Prazision der relativen
Lage der Kopf- und Grundplatte (3.2.3 und 3.2.4) wahrend des Betriebs bestimmt wird

3.2.23.1

Fiihrungssaule

Sdulenbauteil, das auf die Fiihrungsbuchse (3.2.23.2) (oder Aufnahmebohrung) abgestimmt ist, um die Bewe-
gung zu steuern und die Prazision der relativen Lage der Kopf- und Grundplatte (3.2.3 und 3.2.4) zu bestimmen
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3.2.23.2

Fiithrungsbuchse

Bauteil, das auf die Fiihrungssdule (3.2.23.1) abgestimmt ist, um die Bewegung zu steuern und die Prazision
der relativen Lage der Kopf- und Grundplatte (3.2.3 und 3.2.4) zu bestimmen

3.2.23.3
Kugel-/Rollenkifig
Rundbuchse

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Kugel- und Rollenkifige werden unter Vorspannung montiert, so dass eine spielfreie Fiih-
rung vorliegt. Kugel- und Rollenkéfige sind mit sehr genau hergestellten Walzkérpern gefertigt und so im Kafig befestigt,
dass eine ungehinderte Abrollbewegung erfolgt und die Walzkorper nicht aus dem Kugel- und Rollenkafig herausfallen.

3.2.234

Stempelhalteplatte

Filhrungsbegrenzung, um den Kugelkdfig (3.2.23.3) auf der Fiihrungssdule (3.2.23.1) oder in der Fiihrungs-
buchse (3.2.23.2) einzugrenzen

3.2.23.5
Schneidbuchsenhalteplatte
Plattenbauteil , zur Fiihrung der Werkzeugbaugruppe

3.2.23.6

Gleitplatte

Plattenbauteil, das liber eine hohe Harte oder Schmiereigenschaften verfiigt, um die relative Lage verschiede-
ner Teile in der Kopfplatte (3.2.3) und der Grundplatte (3.2.4) ordnungsgemaf? zu steuern

3.2.24
Aufspannelement
Bauteil zum Aufspannen des Blechmaterials

3.2.24.1
Halbzeug-Auflageplatte
Plattenbauteil zur Unterstiitzung des Blechmaterials, das dem Werkzeug zugefiihrt wird

3.2.24.2

Niederhalter

Platten- oder Blockbauteil, das dazu verwendet wird, das Blechmaterial auf die Schneidbuchse (3.2.6.1) oder
Matrize (3.2.6.2) zu driicken

3.2.24.3

Blechhalter

Bauteil in einem Schneid- oder Umformwerkzeug (3.1.6), das dazu verwendet wird, die Werkstoffkante des
Blechs niederzuhalten, um den Durchflusswiderstand des Werkstoffs anzupassen und um Faltenbildung zu
verhindern

3.2.244

Ringzacke

gezacktes Ringbauteil in einem Feinschneidwerkzeug (3.1.2.3), das zum Erzeugen einer starken dreidimensio-
nale Druckspannung verwendet wird und mit dem das Rutschen des Blechmaterials von der Oberfldache der
Ausstanzschicht und das Auftreten von Risserscheinungen auf der Schneidflache verhindert werden

3.2.25
Abstreifelement
Bauteil, mit dem ein Produkt und Abfalle aus der Form geldst oder ausgeworfen werden

3.2.25.1
Auswerferdruckplatte
Plattenbauteil zur Ubertragung der Auswerfkraft der Presse auf das Bauteil
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3.2.25.2
Vorschubplatte
Plattenbauteil, mit dem das Werkstiick zur ndchsten Arbeitsstation geschoben wird

3.2.25.3
Abstreifplatte
Plattenbauteil zum Abstreifen des Produktes vom Werkzeug

3.2.25.3.1

feste Abstreifplatte

Abstreifplatte (3.2.25.3), die in der beweglichen Halfte fest angebracht ist und auféerdem auch als Fiihrung fiir
den Schneidstempel (3.2.6.1) wirkt

3.2.25.3.2

elastische Abstreifplatte

Abstreifplatte (3.2.25.3), die Uiber ein elastisches Element das Abstreifen und Niederhalten bewirkt, die eben-
falls zum Schutz und Fiihren des Schneidstempels (3.2.6.1) dient

3.2.25.4
Schulterschraube
stabformiges Bauteil, das die Abstreifplatte (3.2.25.3) verbindet und den Abstreifabstand der Platte einstellt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe 2 von Bild A.1.

3.2.25.5
Gegenhalter-Federboden
Blockbauteil zum Auswerfen eines Produkts oder von Abfillen aus der Matrize (3.2.6.2)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe 12 von Bild A.1.

3.2.25.6

Auswerferstift

stabformiges Bauteil, mit dem Produkte, Stanzbutzen und Abfille oder erstarrtes Material hinausgestofden
werden

3.2.25.7

Druckbolzen

stabformiges Bauteil zur Verbindung der Auswerferdruckplatte (3.2.25.1) mit dem Gegenhalter-Federboden
(3.2.25.5) und zur Ubertragung der Auswerfkraft der Presse

3.2.25.8

Auswerferbolzen

stabformiges Bauteil, das durch die Bohrung des Einspannzapfens (3.2.27) fiihrt und die Kraft des Presse Pres-
senstofiel auf die Pressplatte (3.2.25.1) des Auswerfers Uibertragt

3.2.25.9

Verbindungsstab (Druckbolzen)

stabformiges Bauteil, das in der Kopfplatte befestigt ist und die Abstreifkraft (3.3.38) auf die Ziehkissenplatte
(3.2.25.10) tbertragt

3.2.25.10

Ziehkissenplatte

Bauteil, die an der Grundplatte montiert ist und die Kraft des Ziehkissens (3.2.25.12) auf den Auswerferstift
(3.2.25.6) iibertragt

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe 10 von Bild A.1.
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3.2.25.11

ZiehKkissenstift

stabformiges Bauteil, das die Ziehkissenplatte (3.2.25.10) verbindet und Kraft auf die Pressplatte (3.2.24.2), den
Niederhalter (3.2.24.3) oder die Abstreifplatte (3.2.25.3) libertragt

3.2.25.12

Ziehkissen

Einrichtung zur Ubertragung der Auswerfkraft (3.3.39) auf den Niederhalter (3.2.24.3) oder den Gegenhalter-
Federboden (3.2.25.5)

3.2.25.13
Trennmesser
Bauteil, das verwendet wird, um Abfalle wahrend des Stanzvorgangs abzuschneiden

3.2.26
Stempelschutzbuchse
Buchsenbauteil zur Verbesserung der Steifigkeit von feingliedrigen Schneidstempeln (3.2.6.1)

3.2.27

Einspannzapfen

Werkzeugzentrierer

Verbindungsbauteil zur Herstellung einer Uberlappung der Mittelachse des Werkzeugs und der Presse und zur
Befestigung der Kopfplatte (3.2.3) am Pressenstofiel

3.2.271
selbstzentrierender Einspannzapfen
Einspannzapfen (3.2.27) mit selbstzentrierender Wirkung

3.2.28

Keiltreiber

Mechanismus, der durch die gemeinsame Nutzung von Treiber und Schieber (3.2.29) eine vertikale Bewegung
in eine waagerechte oder abgeschragte Bewegung umsetzen kann

3.2.28.1

Rotations-Keiltreiber

Keiltreiber (3.2.28), durch den der Funktionsschieber (3.2.29) (Schaft), der im Allgemeinen zylindrisch ist, eine
Drehbewegung ausfiihrt

3.2.28.2
Pendel-Keiltreiber
Keiltreiber (3.2.28), durch den der Funktionsschieber (3.2.29) eine Pendelbewegung um die Achse ausfiihrt

3.2.29

Schieber

Bauteil, das sich wie ein Keil wirkend entlang der gednderten Richtung fiir Schneid- oder Umformfunktion
hin- und herbewegt

3.2.30
Gleitplatte
Plattenbauteil, das auf der Gleitfliche montiertist und iiber eine hohe Harte oder Schmiereigenschaften verfiigt

3.2.31
Mechanismus zur Abfallbeseitigung
Mechanismus, der Schneidbutzenspane/Abfall sammelt und aus dem Werkzeug oder der Presse befordert
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3.2.32

Vorschuberkennungs-Sicherheitsmechanismus

Einrichtung, mit der eine fehlerhafte Vorschubsituation des automatischen Vorschubmechanismus (3.2.22)
erkannt wird, so dass anschlieflend der Arbeitsbereich verlassen wird und das Gerat rechtzeitig angehalten
wird

3.2.33

Erkennungseinrichtung fiir die Streifenféorderung

Einrichtung zur Erkennung einer Situation, bei der die Forderung von Streifenmaterial an eine bestimmte Posi-
tion bei einem automatischen Hochgeschwindigkeits-Stanzvorgang fehlerhaft war, so dass das Gerat anschlie-
end rechtzeitig angehalten wird

3.2.34

Erkennungseinrichtung fiir den unteren Umkehrpunkt

Einrichtung zur Erkennung einer Situation, in der die Erreichung des unteren Umkehrpunkts bei einem
automatischen Hochgeschwindigkeits-Stanzvorgang fehlerhaft war, so dass das Gerat anschliefiend rechtzeitig
angehalten wird

3.2.35

Einrichtung zur Verhinderung des Umherspringens von Abfall

Hilfseinrichtung, die auf das Werkzeug gesetzt wird, um bei einem Stanzvorgang das Umherspringen von Abfal-
len zu verhindern

3.2.36
Sicherheitsabtrennung
diinnes Blech, das am Werkzeug als Schutzvorrichtung montiert wird

3.2.37

Temperatursteuerungssystem

Temperatursteuereinrichtung, die zur Steuerung der Temperatur des Werkzeugs wéahrend einer Erwdarmung
oder Abkiihlung verwendet wird

3.3 Konstruktionselemente

3.3.1

Schneidkante

aktiver Abschnitt des Schneidstempels (3.2.6.1), der Blechmaterial unmittelbar stanzt oder locht, um die gefor-
derten Formen und Abmessungen zu erhalten

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe 6 von Bild 1.

3.3.2
Schneiddurchmesser
Abmessung, die dem Lochdurchmesser (3.3.10) im Bauteil entspricht

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe 5 in Bild 1 und IS0 8695:2010, Bild 11.

3.3.3
Lange des Schneidzapfens
maximale Arbeitslange des Schneidzapfens

3.34

Schneidstempelschaft

Abschnitt des Schneidstempels (3.2.6.1), der in entsprechender Bohrung in der Stempelhalteplatte (3.2.23.4)
des Schneidstempels (3.2.6.1) gehalten wird

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe 10 in Bild 1.
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3.3.5
Durchmesser des Schneidstempelschaftes
Nenndurchmesser des Schneidtempelschaftes (3.3.4)

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe 9 in Bild 1 und IS0 8695:2010, Bild 12.

3.3.6

reduzierter Durchmesser des Schneidstempelschaftes

Durchmesser des verringerten Schaftabschnitts, der am Eindriickende des Schneidstempels (3.2.6.1) eingestellt
ist, damit dieser ordnungsgemaf? in die Stempelhalteplatte (3.2.23.4) des Schneidstempels (3.2.6.1) eingedrtickt
wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe 8 in Bild 1.

3.3.7
Ubergangsradius
Verbindungsradius des Schafts oder Anschlusses mit dem Schneidzapfen (3.3.1)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe 7 in Bild 1 und ISO 8695:2010, Bild 11.

3.3.8
Gesamtldange des Schneidstempels
Gesamtldnge zwischen den beiden Enden des Schneidstempels (3.2.6.1)

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe 3 in Bild 1 und ISO 8695:2010, Bild 11.
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