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Vorwort

In diesem Fachbuch finden die Auszubildenden der  Berufe Werkzeug-

mechanikerin und Werkzeugmechaniker bzw. Feinwerkmechanikerin 
und Feinwerkmechaniker Schwerpunkt Werkzeugbau die für ihre Aus-

bildung notwendigen relevanten Lerninhalte.

Fort- und weiterbildungswillige Schülerinnen und Schüler sowie 
 Studentinnen und Studenten an Fach- und Hochschulen erhalten viele 
Anregungen für Verfahren und Werkzeuge in der Stanz-, Umform- und 
Formentechnik. 

Die 19. Auflage wurde an wenigen Stellen aktualisiert.
Die Auflage wurde sorgfältig durchgesehen und korrigiert, besonders 
wurde auf neue bzw. zurückgezogene Normen geachtet.

Um die geforderte Handlungskompetenz zu stärken, bleiben die am 
Schluss der Abschnitte Stanztechnik, Formenbau und Vorrichtungsbau 
eingefügten Fallbeispiele erhalten. Diese eignen sich besonders als 
Lernsituationen für den Unterricht im Lernfeld, weil sie neben den 
fachlichen Aspekten der Technologie und der Werkstofftechnik auch 
noch Inhalte der Arbeitsplanung und technische Berechnungen enthal-

ten. Dies gilt ebenso für die erweiterte Beispielsammlung Kapitel 7. 
Besonderer Wert liegt auf dem Anwendungsbezug und der Problem -

orientierung sowie der Relevanz zur Abschlussprüfung Teil 2. 

Um das Unterrichtskonzept „Lernen im Lernfeld“ zu stärken, sind auf 
den Seiten 346 bis 365 die Lernfelder 5 bis 14 für Werkzeugmecha -

niker/innen bearbeitet. Für jedes Lernfeld wird ein Vorschlag für  einen 
Lerngegenstand gemacht und das Lernfeld in Lernsituationen aufge-

teilt. 

Das Medienpaket (siehe Umschlaginnenseite vorne) enthält über 
700 Bilder und Tabellen, die Lösungsvorschläge für die im Buch ge-

stellten Wiederholungsfragen sowie Animationen und Präsentationen 
aus dem Fertigungsbereich Stanz- und Umformtechnik. 

Die mit roten Zahlen gekennzeichneten Wiederholungsfragen haben ei-

nen erhöhten Schwie rigkeitsgrad.

Im Sachwortbereich werden die technischen Fachbegriffe sowohl in 
deutscher als auch in englischer Sprache angeben, um das Textver-

ständnis in englischer Fachliteratur zu fördern.  

Besonderer Dank gilt den auf Seite 367 aufgeführten Firmen und  
Organisationen, die den Autoren wertvolle Unterstützung gewährten. 

Für Anregungen und kritische Hinweise an die E-Mail-Adresse  
lektorat@europa-lehrmittel.de, die zu einer weiteren Vervollständi-

gung und Verbesserung des Buches beitragen können, sind Autoren 
und Verlag aufgeschlossen und dankbar.

Eisingen, im Frühjahr 2025 Autoren und Verlag
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1.1 Begriffsbestimmungen

Das Stanzen gehört zu den spanlosen Fer -
tigungsverfahren. Der Begriff fasst mehrere
Schneid-, Umform- und Formverfahren zusam-
men (Tabel le 1). Mit einem Stanzwerkzeug kann
man beispielsweise zerteilen, umformen oder
fügen.

Mit Hilfe der Stanztechnik fertigt man vorwie-
gend Werkstücke aus Blechstreifen, Metall -
bändern, Platten oder Bahnen aus Kunststoff,
Papier, Leder, Textilien und aus Dichtungswerk-
stoffen. Die zweiteiligen, formgebundenen Werk-
zeuge werden meist in Pressen eingebaut und
besitzen ein Ober- und ein Unterteil.

Die eingesetzten Werkzeuge bezeichnet man als
Zerteilwerkzeuge, Umformwerkzeuge und Füge-
werkzeuge. In Verbundwerkzeugen können die
einzelnen Verfahren kombiniert werden.

Zerteilen ist nach DIN 8588 ein spanloses Trenn-
verfahren. Die hauptsächlich angewendeten Ver-
fahren sind das Scherschneiden und das Keil-
schneiden.

Durch Umformen (DIN 8582) kann an einem
fe sten Körper eine bleibende Formänderung her-
beigeführt werden. Die Benennung der Werkzeu-
ge erfolgt meist durch die Angabe des Fer ti -
gungs verfahrens, z.B. Biegewerkzeug.

Fügen ist nach DIN 8593 das Zusammenbringen
zweier oder mehrerer Werkstücke in fester Form
durch Einpressen, Falzen oder Nieten.

1.2 Zerteilen

1.2.1 Scherschneiden

Scherschneiden ist das Zerteilen von Werkstof-
fen durch zwei Schneiden, die sich aneinander
vorbeibewegen.

Der Verlauf der Schneiden am Werkzeug und der
Verlauf der Schnittlinien am Werkstück können
dabei sowohl offen als auch geschlossen sein
(Bild 1).

Begriffe, die das Werkzeug betreffen, erhalten
die Stammsilbe „Schneid-“, wie z.B. Schneid-
stempel, Schneidplatte (Bild 2a). Begriffe, die
das Werkstück betreffen, erhalten die Stamm -
silbe „Schnitt-“, wie z.B. Schnittfläche, Schnitt-
kante (Bild 2b).

Tabelle 1: Verfahren der Stanztechnik

   Zerteilen

   Umformen

   Fügen

   Verfahren          Werkzeuge und Vorgang

Bild 1: Scherschneiden

Bild 2: Begriffe am Werkzeug und am Werkstück



Abfall durch
Beschneiden

z. B. Schmiedeteil
Abfall durch
Abgratschneiden

SchnittteilSchnittlinieZwischenform

SchnittteilAbfall durch AusklinkenZwischenform

SchnittteilAbfall durch LochenZwischenform

Band oder 
Streifen

Abfall

SchnittlinieSchneidstempel Schnitt-
teile

ohne
Abfall

mit
Abfall

Abfall durch
Ausschneiden Schnittteil

Band oder 
Streifen

    Ausschneiden ist das                                                                                                            Werkstücke mit
    Schneiden längs einer                                                                                                           genauen
    in sich geschlossenen                                                                                                            Außenformen
    Schnittlinie zur Her- 
    stellung der Außenform
    eines Werkstückes.
    

    Abschneiden ist das                                                                                                              Einfache Werkstücke,
    Schneiden entlang einer                                                                                                       Außenform wird nur
    offenen Schnittlinie.                                                                                                               teilweise geschnitten
    Das Abschneiden kann 
    ohne oder mit Abfall 
    erfolgen.
    
    

    Lochen ist das Schneiden                                                                                                     Werkstücke mit
    des Werkstoffes längs                                                                                                           genauen
    einer in sich geschlosse-                                                                                                       Innenformen
    nen Schnittlinie zur 
    Herstellung beliebiger 
    Innenformen.

    Ausklinken ist das                                                                                                                 An Werkstücken,
    Herausschneiden von                                                                                                            die nicht in einem
    Flächenteilen an der                                                                                                               Arbeitsgang
    Außen- oder Innenform                                                                                                         bearbeitbar sind
    längs einer offenen
    Schnittlinie.

    Einschneiden ist das teil-                                                                                                       Vorbereitung für
    weise Trennen am oder                                                                                                        Biege- und
    im Werkstück entlang                                                                                                            Zieharbeiten
    einer offenen Schnittlinie.

    Beschneiden ist das                                                                                                               Form- und maßgenaue
    Trennen von Rändern                                                                                                           Teile
    oder Bearbeitungszu-
    gaben an Werkstücken                                                                                                          Abgraten von Rändern
    längs einer offenen
    oder geschlossenen 
    Schnittlinie. 
    

    Abgratschneiden ist das                                                                                                       Überstehender
    Entfernen der Grate an                                                                                                          Werkstoff an Guss- und
    Guss-, Schmiede- oder                                                                                                          Schmiedeteilen, der
    Formpressteilen.                                                                                                                    scharfe Kanten erzeugt

   1

1.2.2 Scherschneidverfahren

Die Fertigungsverfahren beim Scherschneiden können unter anderem nach der Lage der Schnittlinie
eingeteilt werden. Die einzelnen Verfahren heißen:

            ➟   Ausschneiden                        ➟   Einschneiden                         ➟   Trennschneiden
            ➟   Abschneiden                         ➟   Beschneiden mit                   ➟   Knabberschneiden
            ➟   Lochen                                         Abgratschneiden                  ➟   Feinschneiden
            ➟   Ausklinken                             ➟   Nachschneiden

8                                                                          Stanztechnik

    Verfahren                                     Ausgangsform     Fertigungsablauf     Endform            Anwendung

   Tabelle 1: Scherschneidverfahren



kontinuierliches Scherschneiden

Schermesser

mehrhubiges, fortschreitendes Scherschneiden

Schermesser

einhubiges oder
mehrhubiges
Scherschneiden

einhubiges Scherschneiden

Abfall durch
Feinschneiden

SchnittteilStreifen

X
(mit Schneidstempel 
dargestellt)

Vorschublinie

X

Schneidstempel

Abfall je
Schnitt

1. Schnittteil

2. Schnittteil

zwei Endformen
Schnittlinie

SchnittteilAbfall durch
Nachschneiden

vorgeschnittenes
Teil

1

1.2.3 Lage der Schneiden beim Scherschneiden

Scherschneiden lässt sich auch nach der Lage der Schneiden zueinander und nach dem Arbeits-
vorgang unterscheiden und bezeichnen (Tabelle 2).

                                                                              Zerteilen                                                                             9

    Verfahren                                     Ausgangsform     Fertigungsablauf     Endform            Anwendung

Tabelle 1:  Scherschneidverfahren (Fortsetzung)

    Nachschneiden ist das                                                                                                          Vorgeschnittene
    Abtrennen schmaler                                                                                                              Werkstücke, die eine
    Ränder entlang offener                                                                                                         glatte, senkrechte
    oder in sich geschlossener                                                                                                    Schnittfläche
    Schnittlinien an vorge-                                                                                                          benötigen
    schnittenen Werkstücken.

    Trennschneiden ist das                                                                                                         Endformen, die aus
    Schneiden längs einer                                                                                                           demselben Ausgangs-
    offenen oder in sich ge-                                                                                                         teil bestehen sollen
    schlossenen Schnittlinie,
    wobei aus der Ausgangs-
    form mehrere Werk-
    stücke hergestellt werden.

    
    Knabberschneiden ist                                                                                                            Werkstücke, die von
    das stückweise Abtrennen                                                                                                    Hand oder mit einer
    von Werkstoffteilchen                                                                                                           Maschine bearbeitet
    entlang einer offenen                                                                                                            werden und eine
    Schnittlinie bei einer                                                                                                             freie Kontur besitzen.
    beliebig verlaufenden 
    Vorschublinie.

    Feinschneiden ist das                                                                                                            Dicke Werkstücke,
    Schneiden eines Werk-                                                                                                          die eine genaue, recht-
    stoffes zur Herstellung                                                                                                          winklige und glatte
    von Innen- und Außen-                                                                                                          Schnittfläche benötigen
    formen, die rechtwinklig 
    zur Planfläche des Werk-
    stückes liegen und eine 
    geringe Oberflächenrau- 
    heit aufweisen.

Tabelle 2: Einteilung des Scherschneidens

    Ziehende 
    Schneiden

    Drückende
    Schneiden

                                                      Vollkantig Schneiden                                              Kreuzend Schneiden



1

1.2.4 Schneidvorgang

Beim Scherschneiden mit Schneidwerkzeugen

wird der Werkstoff mit dem Schneidstempel

und der Schneidplatte zerteilt. Der Schneid -

vorgang läuft in mehreren Stufen ab (Bild 1).

1. Stufe: Elastische Verformung

Der Werkstoff wird durch den eindringenden

Stem pel zunächst elastisch verformt.

2. Stufe: Bleibende Verformung

Beim weiteren Eindringen des Stempels in den

Werkstoff werden die Werkstofffasern noch wei-

ter gedehnt. Die Elastizitätsgrenze des Werkstof-

fes wird überschritten, so dass eine bleibende

Verformung eintritt. Der Werkstoff wird von

außen nach innen zur Schneide des Stempels

gezogen. Dadurch bilden sich am Schnittteil Ein-

ziehrundungen.

3. Stufe: Abscherung

Dringt der Stempel noch weiter ein, wird die

Scherfestigkeit des Werkstoffes überschritten.

Der Werkstoff wird an der Schneidekante der

Schneidplatte und des Schneidstempels abge-

schert und bildet Schnittflächen. Im weiteren

Verlauf entstehen von den Schneidkanten aus

Risse, die aufeinander zulaufen.

4. Stufe: Bruch

Die Festigkeit des Restquerschnittes ist jetzt so

gering, dass sich die Rissbildung beim weiteren

Eindringen des Stempels fortsetzt, bis der Bruch

des Werkstoffes eintritt. Die Bruchfläche verläuft

jedoch nicht senkrecht, sondern schräg zur

Schnittstreifen- bzw. Schnittteiloberfläche.

5. Stufe: Glättung der Schnittflächen

Nach dem Trennen des Werkstoffes wird der

zurückgleitende Stempel an den Seitenflächen

durch den Werkstoff stark beansprucht. Beim

Rückhub drücken die Rückverformungskräfte Fe

(Elastizität des Werkstoffes) auf den Stempel.

Dadurch entsteht eine weitere Glättung der

Schnittfläche. Durch einen Abstreifer muss der

anhaftende Streifen abgestreift werden, wenn

der Stempel zurückgeht.

6. Stufe: Rückfederung

Nach dem Rückhub des Stempels federt der

Werkstoff zurück. Diese Rückfederung führt da-

zu, dass Lochungen etwas kleiner und ausge-

schnittene Teile etwas größer als der Stempel-

durchmesser bzw. der Schneidplattendurch-

bruch werden.
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Bild 1: Schneidvorgang
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Aus-
schneid-
stempel

Schneidplatte Anschlagwinkel

Schnitt-
streifen

Stempel-
kopf

Zwischenlagen

Abstreifer

Grundplatte
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1.3.1 Einteilung nach dem 

Fertigungsverfahren

Die Fertigungsverfahren des Scherschneidens
werden in der Tabelle 1 auf der Seite 8 aufge-
führt und dargestellt. Die zugehörigen Werkzeu-
ge werden dementsprechend als Ausschneid-
werkzeuge, Abschneidwerkzeuge, Lochwerkzeu-
ge usw. bezeichnet.

1.3.2 Einteilung nach dem 

Fertigungsablauf

Werden die Schneidwerkzeuge nach dem Ferti-
gungsablauf unterteilt, so wird die Anzahl der im
Schneidwerkzeug angewendeten Verfahren so-
wie deren Reihenfolge zur Bezeichnung heran-
gezogen (Bild 1).

1.3.2.1 Einverfahrenschneidwerkzeuge

Beim Einverfahrenwerkzeug kommt immer nur
ein Verfahren zur Anwendung, z.B. Abschnei-
den oder Lochen oder Beschneiden.

Mit dem Ausschneidwerkzeug können Schnitt-
teile mit einer Endform oder mit einer Zwi-
schenform, einer so genannten Platine, herge-
stellt werden (Bild 2). Das ausgeschnittene Teil
kann dann in ein Lochwerkzeug eingelegt und
gelocht werden. Für jeden Arbeitsgang ist ein
Hub und ein eigenes Werkzeug erforderlich.

Der Werkstoffstreifen wird eingeschoben und an
einem Anlagewinkel angeschlagen. Der Anlage-
winkel dient als Anschlag, so dass damit eine
gleich  bleibende Stegbreite am Schnittstreifen
entsteht und der Stempel allseitig schneiden
muss. Bild 2 zeigt das Arbeitsprinzip.

Die Genauigkeit der Lage der Innen- zu der Au -
ßen  form hängt sowohl von der Güte der Werk-
stückaufnahme als auch von der jeweiligen
Stempelführung ab. Wird nur ein Verfahren an-
gewendet, so hängt die Genauigkeit allein von
der Stempelführung ab. Damit das Werkzeug auf
den Pressentisch gespannt werden kann, sind
die Werkzeuge mit einer Grundplatte versehen.
Weil der Werkstoff beim Zerteilen zurückfedert,
nimmt der hochgehende Stempel den Schnitt-
streifen mit, der dann an einer Abstreiferplatte
zurückgehalten wird (Bild 3).
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1.3 Schneidwerkzeuge
Nach DIN 8588 werden Werkzeuge für das Scherschneiden kurz als Schneidwerkzeuge bezeichnet.
Die Benennung kann dabei nach folgenden Gesichtspunkten erfolgen: Fertigungsverfahren, Ferti-
gungsablauf, konstruktiver Aufbau.

Schneidwerkzeuge

Bild 3: Ausschneidwerkzeug ohne Führung

Bild 2: Arbeitsprinzip beim Einverfahren-
Ausschneidwerkzeug

Bild 1: Einteilung der Schneidwerkzeuge 
nach dem Fertigungsablauf

Einverfahren-
schneid-

werkzeuge

Mehrverfahren-
schneid-

werkzeuge

Gesamt-
schneid-

werkzeuge

Folge-
schneid-

werkzeuge



Schnittteil

GrundplatteAuswerfer
Blattfeder

vorge-
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Das vorgeschnittene Werkstück (Platine) kann in
einem zweiten Werkzeug, z.B. einem Lochwerk-
zeug, weiterverarbeitet werden. Für die genaue
Lagebestimmung der eingelegten Platinen wird
eine Werkstückaufnahme vorgesehen, die
gleichzeitig auch als Zwischenlage dient. Diese
bestimmt den notwendigen Abstand zwischen
dem Abstreifer und der Schneidplatte (Bild 1).

Für das Entfernen des gelochten Schnittteiles
aus dem Werkzeug wird sowohl ein Abstreifer
vorgesehen, der das Werkstück von den hochge-
henden Stempeln abstreift, als auch ein Auswer-
fer, der es aus dem Werkzeug befördert (Bild 1).
Ist dies nicht möglich, so werden zum Entfernen
die Einlegehilfen, wie Pinzetten, Zangen usw.
oder Druckluft verwendet.

Wird aus bestimmten Gründen gefordert, dass
die entstehenden Grate jeweils auf einer Seite
liegen sollen, so wird dies durch ein entspre-
chendes Einlegen der Platine erreicht (z.B.
Gratseite nach unten oder Gratseite nach oben).

Die Stempel sind, wenn nur kleine Stückzahlen
gefertigt und geringe Genauigkeitsansprüche
gestellt werden, ohne eigene Führung, das 
heißt, sie werden nur durch den Pressenstößel
geführt, in den das Werkzeugoberteil ein -
gespannt ist. Sollen hingegen genaue Schnitt -
teile und große Stückzahlen angefertigt werden,
so müssen die Stempel zusätzlich geführt wer-
den, und die Abstreifer platte erhält die Funktion
 einer Führungsplatte (vgl. Bild 1, Seite 27).

Damit das Werkzeug besser und leichter auf dem
Pressentisch befestigt werden kann, ist es sinn-
voll eine Grundplatte zu verwenden (Bild 2).

Wird zum Beispiel nur ausgeschnitten, so ist es
zweckmäßig, die Schneidplatte in eine Spann-
platte (Spannfrosch) aus Gusseisen einzusetzen
(Bild 3). Dabei erhält die Schneidplatte einen
Außen- und der Spannring einen Innenkegel.
Der Spannring wird mit einem Feingewinde oder
mit 4 bis 6 Zylinderschrauben gegen die Spann-
platte gezogen. Er zentriert durch den Kegel die
Schneidplatte. Bei dieser Ausführung kann die
Schneidplatte leicht ausgewechselt und eine
Spannplatte für viele Werkzeuge ähnlicher
Größe verwendet werden.

Einverfahrenwerkzeuge werden überwiegend
bei einfachen und großen Schnittteilen ange-
wendet.
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Bild 2: Folgeschneidwerkzeug mit Plattenführung

1.3.2.2 Mehrverfahrenwerkzeuge

Folgeschneidwerkzeug

Beim Folgeschneiden werden verschiedenartige Schneidverfahren nacheinander und in direkter
Folge in einem Werkzeug angewendet (Bild 1).

Soll das Schnittteil Bild 1b hergestellt werden, so
wird mit einem Hub der Schnittstreifen sowohl
gelocht, als auch der bereits gelochte Teil des
Schnittstreifens ausgeschnitten. Anschließend
muss der Streifen exakt um den Vorschub V vor-
geschoben werden, damit die Lage der Löcher
zum Schneidplattendurchbruch für das Aus-
schneiden genau stimmt.

Die Herstellung eines Schnittteiles erfolgt in
mehreren Hüben. Die Anzahl ist davon abhän-
gig, in wie viel Stufen der Fertigungsablauf auf-
geteilt wird. Bei dem Schnittteil Bild 1 sind zwei
Hübe notwendig: einmal Lochen und einmal
Ausschneiden.

Durch die Aufteilung der Fertigung in Stufen ist
es möglich auch schwierige Werkstückformen
bei großer Maßgenauigkeit herzustellen. Der
Aufwand lohnt sich allerdings nur bei größeren
Stückzahlen.

Besonderheiten bei Folgeschneidwerkzeugen

Die gewählte Aufteilung der Fertigung in mehre-
re Stufen führt zu dünnen Stempeln, die dann im
Werkzeug durch Platten und Säulen gestützt
werden. Dies erst führt zur notwendigen Lagege-
nauigkeit und Stabilität der Stempel (Bild 2).
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   1

Eine große Anzahl von Stufen führt zu einer Ver-
längerung der Schneidplatte und zu einer Ver-
längerung des Folgeschneidwerkzeuges.

Wäre z.B. eine zusätzliche Rechtecklochung im
Schnittteil (Bild 1) verlangt, so würden die Ab-
stände „a“ zwischen den Schneidkanten der
Bohrung und der Rechtecklochung sehr klein
werden. Beim Härten oder beim Schneidvor-
gang könnten dann an diesen Stellen Risse auf-
treten. Deshalb muss eine zusätzliche Stufe für
das Lochen eingebaut werden.

Liegen die Durchbrüche von zwei aufeinander
folgenden Stufen zu dicht beieinander, so kann
mit einer „Leerstufe“ gearbeitet werden.

Folgeschneidwerkzeuge werden für kleinere,
komplizierte Schnittteile verwendet, wenn  diese
in größeren Stückzahlen gefertigt  wer den.

Gesamtschneidwerkzeuge

Beim Gesamtschneiden werden in einem
 Werkzeug verschiedenartige Schneidverfahren
gleichzeitig angewendet (Bild 2).

Beim Gesamtschneiden ist der Ausschneidstem-
pel im Unterteil des Werkzeuges befestigt. Er
dient gleichzeitig als Schneidplatte für die Innen-
form (Bild 2a).

Bewegen sich die Lochstempel und die Aus-
schneidplatte durch die Pressenbewegung nach
unten, so dringen sie zuerst in den Schnittstrei-
fen ein. Anschließend dringen die Lochstempel
etwas in ihren Schneidplattendurchbruch ein
und drü cken die Butzen nach unten. Gleichzeitig
drückt die Ausschneidplatte den Streifen und
den gefederten Abstreifer nach unten. Der
Schnittstreifen umgibt dann den Ausschneid-
stempel.

Das Schnittteil wird dadurch in die Ausschneid-
platte hineingedrückt, wobei der gefederte Aus-
stoßer nach oben geschoben wird (Bild 2b).

Werden nun die Ausschneidplatte und die
 Lochstempel nach oben zurückbewegt, so
drücken die Federn 1 den Abstreifer und somit
auch den Streifen nach oben. Gleichzeitig
drücken die Federn 2 und der Ausstoßer das
Schnittteil nach unten in den Streifen zurück
(Bild 2c).

Beim Weiterschieben des Streifens wird das
Schnittteil aus dem Streifen entfernt.
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1

Zur Herstellung eines Schnittteiles ist immer nur
ein Hub erforderlich, weil gleichzeitig gelocht
und ausgeschnitten wird. Beim Gesamtschnei-
den können Werkstücke mit gleich bleibend ex-
akter Lage der Innenform zur Außenform herge-
stellt werden.

Besonderheiten der 
Gesamtschneidwerkzeuge

Der Ausschneidstempel ist mit dem Unterteil
verschraubt und verstiftet. Die Schneidplatte
und der Lochstempel sind im Oberteil befestigt.
 Diese  Anordnung von Stempel und Schneid-
platte ist notwendig, damit der Abfall nach unten
durch den Ausschneidstempel fallen kann 
(Bild 1).

Der Ausstoßer hat neben dem Ausstoßen des
Schnittteiles die Aufgabe, die Lochstempel zu
füh ren. Er muss deshalb in der Schneidplatte mit
sehr geringem Spiel gleiten. Die Lochstempel
sind auf diese Weise bis zum Eindringen in den
Schnittstreifen geführt.

Sind die Lochstempel zu nahe beieinander oder
liegen sie zu nah an der Außenform, so besteht
die Gefahr, dass die Wanddicken in der Schneid-
platte bzw. im Ausschneidstempel zu klein wer-
den (Bild 2). An diesen Stellen können bei der
Wärmebehandlung oder während des Werk -
zeug einsatzes Risse entstehen.

Voraussetzung für die kleinen
 Lagetoleranzen (0,01 mm bis
0,02 mm) sind sehr genaue Füh -
rungen im Gesamtschneidwerk-
zeug (Bild 3).

Der Fertigungsaufwand wird sich
erst lohnen, wenn die Werkstücke
nicht nur sehr genau sein müssen,
sondern auch in sehr großer
Stückzahl benötigt werden.

Vorteilhaft ist, dass die beim
 Gesamtschneiden entstandenen
Grate immer auf derselben Werk-
stückseite liegen.

Mit Gesamtschneidwerkzeugen
werden Werkstücke hergestellt,
bei denen die Lage der Innen- zur
Außenform sehr  genau sein
muss und die in großen Stück-
zahlen benötigt werden.
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1.3.3 Einteilung nach dem konstruktiven

Aufbau

Werden Schneidwerkzeuge nach ihrem kon-
struktiven Aufbau unterteilt, so wird die Art der
Stempelführung zur Bezeichnung verwendet
(Bild 1).

1.3.3.1 Schneidwerkzeuge ohne Führung 

(Freischneidwerkzeuge)

Beim Schneidwerkzeug ohne Führung wird der
Schneidstempel zum Werkzeugunterteil inner-
halb des Schneidwerkzeuges nicht geführt. Die
Führung erfolgt allein durch den Pressenstößel
(Bild 2).

Schneidwerkzeuge ohne Führung sind einfache,
kostengünstig herzustellende Schneidwerk -
zeuge. Sie  werden meist als Einverfahrwerkzeu-
ge zum Schneiden runder Scheiben oder von an-
deren einfachen Formen mit geringer Stückzahl
verwendet.

1.3.3.2 Schneidwerkzeuge mit Führung

Bei diesen Werkzeugen erfolgt die Führung des
Schneidstempels mit Hilfe von Führungsplat-
ten, durch Führungssäulen oder durch die
Schneidplatte.

Schneidwerkzeuge mit Plattenführung

Bei einem Schneidwerkzeug mit Plattenführung
werden die einzelnen Stempel durch eine mit
dem Werkzeug fest verbundene Führungsplatte
in die Schneidplatte geführt (Bild 3).

Führungs- und Schneidplatte, Zwischenlagen
und die Grundplatte sind mit Zylinderstiften fi-
xiert und verschraubt. Die Stempel können da-
her seitlich nicht ausweichen und die Schneid-
platte beschädigen (Bild 1, Seite 17).

Die Zwischenlagen, die gleichzeitig als Streifen-
führung dienen, sollen nur 5 mm bis 8 mm hoch
sein, um die Stempel bis dicht über die Schneid-
platte zu führen. Außerdem kann mit den Fin-
gern nicht zwischen Stempel und Schneidplatte
hineingegriffen werden.

Die geschlossene Bauweise erschwert die Über-
wachung des Schneidvorganges und des Werk-
stofftransportes. Nachteilig sind auch die relativ
kurzen Gleitführungen und die nicht immer
güns tigen Gleitverhältnisse. Dies führt, vor allem
bei seitlichen Kräften, schnell zu Verschleiß.
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Bild 2: Schneidwerkzeug mit Säulenführung

Schneidwerkzeuge mit Säulenführung

Bei einem Schneidwerkzeug mit Säulenführung
erfolgt die Führung der Stempel durch zwei, 
bei großen Werkzeugen auch durch vier gehär-
tete, geschliffene und geläppte Säulen 
(Bild 2).

Die Säulen sitzen in der Regel mit Übermaß im
Werk zeugunterteil. Im Gegensatz zur Platten-
führung wird bei der Säulenführung nicht der
einzelne Stempel geführt, sondern das ganze
Oberteil. Durch den großen Abstand der Füh -
rungssäulen ergibt sich eine wesentlich bessere
Führung als bei einer Plattenführung.

Außerdem besteht eine viel größere Lebens -
dauer, weil die längeren Gleitflächen und die
bessere Abstimmung der Gleitwerkstoffe auch
bei ungünstigen Kraft verhältnissen nur geringen
Verschleiß zulassen.
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Für dünne Stempel muss auch hier eine Füh -
rungsplatte eingebaut werden (Bild 1).

Schneidwerkzeuge mit Schneidplattenführung

Bei Schneidwerkzeugen mit Schneidplatten-
führung erfolgt die Führung des Stempels durch
die Schneid platte. Der nicht schneidende Teil
des Stem pels wird so weit verlängert, dass die-
ser in den Schneidplattendurchbruch eintaucht.

Mit Knab berschneidwerkzeugen (Bild 2) werden
Blechteile an ihren Rändern beschnitten. Die
Blechbewegung kann durch Entlangfahren an ei-
ner Schablone oder durch eine NC-Steuerung er-
folgen.

Ausklinkwerkzeuge (Bild 3) verwendet man zum
Schneiden von Formen am Rand eines Werk-
stückes, unter anderem zum Ausklinken großer
Rotor- und Statorteile, sowie zum Ausklinken
grob gezahnter Sägen.
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1.3.4 Besondere Schneidwerkzeuge

1.3.4.1 Beschneidwerkzeuge

Mit Beschneidwerkzeugen werden bereits ge-
formte, meist durch Tiefziehen hergestellte
Hohlteile oder vorgearbeitete Teile an ihren
Rändern durch einen zusätzlichen Arbeitsgang
beschnitten. Damit können die Teile mit saube-
ren Kanten und maßhaltig hergestellt werden
(Bild 1).

Werden die Teile in das Beschneidwerkzeug ein-
gelegt, so ist darauf zu achten, dass sie immer ei-
ne bestimmte Lage erhalten und fest in die Auf-
nahme geklemmt werden.

Die Lage der Werkstücke wird durch einen Auf-
nahmeteil des Werkzeuges bestimmt (Bild 2a).
Seine Form richtet sich nach dem Werkstück. Je
nach Werkstück wird man dessen Umriss, Form,
Durchbrüche oder Kombinationen davon für die
Aufnahme vorsehen. Das Festhalten des einge-
legten Werkstückes wird durch einen Niederhal-
ter besorgt (Bild 2b).

Ergeben sich beim Beschneiden Außenabfälle,
so ist entweder ein Abstreifer notwendig oder es
werden Abfalltrenner vorgesehen (Bild 2c). Sie
zerteilen den Abfall in kurze Stücke, die leicht
entfernt werden können.

Bei Beschneidwerkzeugen mit Keiltrieb (Bild 3)
werden die Werkstücke auf einen senkrecht ste-
henden Aufnahmedorn gesteckt. Der Aufnahme-
dorn entspricht der Innenform des fertigen Zieh-
teils. In der Höhe, die das Ziehteil erhalten soll,
befinden sich die Schneidkanten. Die Schneid-
messer sind auf Schiebern befestigt, die seitlich
durch Keilstempel nach innen geschoben und
durch Zugfedern oder zwangsweise durch die
Keilstempel zurückgezogen werden. Die Anzahl
der Messer und damit der Schieber und Keil-
stempel richtet sich nach der Form der Werk-
stücke. Meist sind drei oder vier erforderlich, da-
mit eine günstige Schneidrichtung entsteht und
ein kurzer Weg der Messer erreicht wird. Um
glatte Schnittflächen zu erhalten, soll jedes Mes-
ser in den Schneidbereich des benachbarten
Messers übergreifen. Darum müssen die
Schneidbewegungen der Messer nacheinander
erfolgen. Man erreicht das, indem man die Steu-
erflächen der Keilstempel versetzt anordnet und
den Pressenhub entsprechend groß einstellt. Die
schrägen Flächen der Keilstempel haben in der
Regel einen Winkel von 30° zur Bewegungsrich-
tung des Stempels.
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Das in eine Bockstanze (Bild 1) eingebaute
 Beschneidwerkzeug ist ein einfaches Werkzeug.
Mit ihr wird der überstehende Rand der Zieh-
teile durch mehrere Stößelniedergänge abge-
trennt.

Mit Schüttelbeschneidwerkzeugen (Bild 2), auch
Rüttel-, Wackel-, Taumel- oder Pendelschneid-
werkzeuge genannt, werden die Werkstücke im
Allgemeinen sauberer und genauer als mit Keil-
trieb-Beschneidwerkzeugen, doch müssen die
Schneidkanten der Werkzeuge öfter nachge-
schliffen werden.

Das zu beschneidende Ziehteil wird mit der
Öffnung nach oben in die Schneidplatte einge-
legt. Der am Oberteil des Säulengestelles befes -
tigte Stempel senkt sich beim Niedergang des
Pressenstößels zuerst nur so tief, dass seine
Schneidkanten denen der Schneidplatte in waa-
gerechter Ebene genau gegenüberstehen. Dann
drücken Distanzbolzen die auf federnden Stiften
ruhende Schneidplatte mit nach unten. Die
Schneidplatte hat außen Kurvenleisten, die an
feststehenden Keilleisten entlanggleiten. Die
Kurvenleisten sind so angeordnet, dass einer
hohlen Kurvenform immer eine erhabene ge-
genüberliegt. Dadurch wird die Schneidplatte
mit dem Ziehteil horizontal nacheinander von
 allen Seiten gegen die Schneidkante des Stem-
pels geschoben. Der überstehende Rand des
Ziehteiles wird von den Schneidkanten des
Stempels, der die Schüttelbewegung nicht mit-
macht, abgetrennt.

Da sowohl Beschneidwerkzeuge mit Keiltrieb als
auch Schüttelbeschneidwerkzeuge viele dem
Verschleiß unterworfene, bewegliche Teile ha-
ben, sind Instandsetzungsarbeiten öfter als bei
anderen Beschneidwerkzeugen notwendig.

1.3.4.2 Abgratschneidwerkzeuge

Beim Abgraten wird der Grat von Gesenk-
schmiedestücken und Pressteilen abgetrennt
(Bild 3).

Der Durchbruch der Schneidplatte entspricht der
Außenform der Werkstücke. Der Stempel darf
unten nur dann eben sein, wenn die Pressteile
oben eine genügend große ebene Fläche haben.
Ist dies nicht der Fall, so muss eine dem Werk-
stück entsprechende Form in den Stempel ein-
gearbeitet werden. Die Werkstücke fallen nach
dem Abgraten durch die Schneidplatte oder wer-
den von einem Ausstoßer nach oben ausge-
stoßen.
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