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1 Schneidlinien fiir Rotationsstanzformen zur
Wellpappenverarbeitung (Stanzen gegen einen
weichen Belag )

1.1 Standard Scheidlinien fliir Rotationsstanzformen
Standardhéhen sind 23,8 /24,4 /24,8 / 25,4 /26,1 mm

1.1.1 Hartewerte

1.1.1.1 Hartewerte fir schneidengehartete Schneidlinien
Einhartetiefe: mindestens 0,1 mm

H2/HF 51-56 HRC oder 520 -620 HV Schneidenharte
34 - 38 HRC oder 340 - 380 HV Kdérperharte

H3/HF 51-56 HRC oder 520 -620 HV Schneidenharte
40 - 46 HRC oder 400 - 460 HV Kdérperharte

1.1.1.2 Hartewerte fir nicht schneidengehartete Schneidlinien

H2 34 - 38 HRC oder 340 -380 HV

H3 40 - 46 HRC oder 400 - 460 HV

H4 49 - 53 HRC oder 520 -580 HV

1.1.2 Biegefahigkeit
Material Matrize Stempel

Dicke | Harte | Winkel B r1 s Nr. | Winkel o r Nr.
1,05 H2 65° 1,5 6 E5 45° 1,00 S3
1,05 H3 75° 1,5 10 E6 45° 1,00 S3
1,42 H2 75° 1,5 10 E7 45° 1,00 S3
1,42 H3 110° 1,5 10 ES 45° 1,00 S3
2,0 H2 110° 2,0 15 E9 50° 1,5 S4

(2,13)

Rotations-Stanzformen Linienstandard

Seite 4



Europaische Stanzform-Union

1.1.3 Priifmethode

Die Biegefahigkeit kann mit folgenden
Biegemodellen Uberprift werden: A

114 Dickentoleranzen nach EN 10140/C

Dicke S Toleranz

1,05 mm + 0,020 mm
1,42 mm + 0,025 mm
2,00 mm + 0,030 mm

1.1.5 Hohentoleranzen

Bei allen Héhen H + 0,06 mm
I
S
1.1.6  Planheit

Die Planheit wird quer zum Kdérper gemessen.
Die zuldssige maximale Toleranz ergibt sich ]
aus der Hoéhe H.
Zulassige Toleranz: X = max. 1 um/mm,
z.B. bei 23,8 mm Materialhdéhe

T

X =23,8 x0,001= max. 0,024 mm.
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1.1.7 Sabelformigkeit

Kantengeradheit der Schneide bzw. des
Rickens bei 1 m Stiicken: ? :
L

Lange =L = 1.000 mm

X max. = 1,2 mm bei Linien ohne
Ruckenklinkung
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1.1.8 Verdrehung

Zulassige Verdrehung auf 1 m Lange: max. 10°

1.1.9 Ebenheit
Am freihdngenden Stab gemessen,

nur tolerierbar fur in Staben & 1 m Lange geliefertes
Material ohne Rickenklinkung:

Lange =L =1.000 mm
X =max. 10 mm

1.1.10 Mittigkeit der Schneide

Bezogen auf die Schneidengeometrie,
bei doppelseitiger Fase und doppelseitiger Facette:

M =+ 0,04 mm bei 1,05 mm Starke
M =+ 0,05 mm bei 1,42 und 2,0 mm Starke
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1.2 Anschliffe und Schneidenformen

Aufgrund der besonderen Anschliffe und Schneidenformen im
Rotationsbereich wurden die doppelseitige Facette, einseitige Facette und
die einseitige Schneidlinie flir den Anwendungsfall Rotation nicht weiter
definiert.

Auch Wellenschneidlinien, in der Schneide gewellt und durchgehend gewellt
wurden fir den Anwendungsfall Rotationsstanzen nicht standardisiert.

1.2.1 Beispiele fiir Rotationsschneidlinien-Profilformen

Doppelseitige Fase Doppelseitige Fase Einseitige Fase
(zweier Schliff) (einseitiger Schiliff) (einseitiger Schiliff)
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1.2.2 Beispiele fiir Zahnformenformen

"SpitZ"
(spitzer Zahn - spitzer Grund)

IIRundII
(spitzer Zahn - runder Grund)

"Welle"

(runder Zahn - runder Grund)
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2 Rillinien in Hohen von 20 bis < 30 mm

2.1 Standard Rillinien

2.1.1 Harte 34 - 38 HRC r
oder
340 - 380 HV
2.1.2 Hohentoleranz H =Hobhe
Toleranz: H +0/-0,04 mm
2.1.3 Rillinienradius s = Dicke { T
r=s:2r ‘
Toleranz: r +0/-0,05 mm i
|
S
2.1.4 Ubergang Tangentialer Ubergang von der Geraden zum Radius
gratfrei.
2.1.5 Sonstige Sonstige Toleranzen wie Dickentoleranz, Planheit,
Toleranzen Sabelférmigkei und Ebenheit sind unter Punkt 1.1,

Standard Schneidlinien flr Rotationsstanzformen,
beschrieben und werden auch fir Rillinien itbernommen.
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2.2

2.2.1
2.2.2
2.2.3
2.2.4

2.2.5

2.2.6

2.2.7

2.2.8

Kopfriller, rund

Hohentoleranz
Rillinienradius
Ubergang
FuBhohe

FuRdicke

Kopfdicke

Mittigkeit

Sonstige Toleranzen

H+0/-0,06 mm

Kd
r wie Punkt 2.1.3 r
wie Punkt 2.1.4 _
Fh=18,0 mm +1 /-0 mm Jr —T

|
Fd wie Dicke S bei Punkt | T
1.1.4 i i

|
Kd + 0,03 mm |

Fd

Mittigkeit von Kopf zu Ful3 = + 0,05 mm

Sonstige Toleranzen wie Dickentoleranz, Planheit,
Sabelférmigkei und Ebenheit sind unter Punkt 1.1,
Standard Schneidlinien flir Rotationsstanzformen,

beschrieben und werden auch fir Kopfriller
ubernommen.
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2.3

2.3.1
2.3.2
2.3.3
2.34
2.3.5

2.3.6

2.3.7

2.3.8

Kopfriller, flach

Hohentoleranz
Rillinienradius
Ubergang
FuBhohe
FuBdicke

Kopfdicke

Mittigkeit

Sonstige Toleranzen

wie Punkt 2.2.1 r
r=0,3 mm =( 0,05 mm)
wie Punkt 2.2.3
wie Punkt 2.2.4

wie Punkt 2.2.5

wie Punkt 2.2.6

Mittigkeit von Kopf zu Fuld wie Punkt 2.2.7

Sonstige Toleranzen wie Dickentoleranz, Planheit,
Sabelférmigkeit und Ebenheit sind unter Punkt 1.1,
Standard Schneidlinien, beschrieben und werden
auch fur Kopfriller, flach Gbernommen.
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3.1

3.2

3.3

34

3.5

Perforationslinien fiuir Rotation

Hohen von 20 < 30 mm A B
Verhaltnis Steg / Schnitt (Teilung) " ; " D
|_

Verhaltnis Steg (A) : Schnitt (B) t
Teilungstoleranz:

Steg A +0,1 mm

Schnitt B +0,1 mm

Die Linienstarke ist immer die
kleinstmdgliche Teilung!

Gilt nur fir axiale, nicht fir radial gebogene
Linien.

Stegtiefe

Die Stegtiefe (T) ist vom Besteller anzugeben.

Sonstige Toleranzen

Die sonstigen Toleranzen sind unter Punkt 1.1, Standard
Schneidlinien fur Rotationsstanzformen, beschrieben.

Rapport / Wiederholgenauigkeit

Der Rapport hat eine Toleranz von 0,2 mm gemessen auf 200 mm, bei
axialen Linien ohne Rickenausklinkung.

Standardteilungen

Standardteilungen (A:B) sind 3:3, 4:4, 5:5, 6:6, 7:7, 8:8, 10:10, 12:12 (jeweils
in mm).
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4 Rill / Schneid-Linien, doppelseitig, H3 in Hohen von
20 <30 mm

4.1 Teilungstoleranzen A B

)

Teilungstoleranzen bei axialen Linien ohne 4‘ r
Ruckenausklinkung bei max. 200 mm H
Mellange

RH

4.1.1 Rillteil A=+0,1Tmm

4.1.2 Schneidteil B + 0,1 mm

4.2 Hohentoleranzen

4.2.1 Schneidteil RH = 0,06 mm

4.2.2 Rillteil RH + 0,06 mm

4.3 Rapport/Wiederholgenauigkeit

Gemessen an gerader Linie: + 0,2 mm auf 200 mm

4.4 Standardteilungen

Standardteilungen (A:B) sind 3:3, 4:4, 5.5, 6:6, 7:7, 8:8, 10:10, 12:12 (jeweils
in mm).
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Im Rucken ausgeklinkte Linien, ungebogen

5.1 MaRe und Toleranzen der

Ausklinkungen | >
| THEEE

-

E

5.1.1 Tiefe der Ausklinkung (t): 13 mm, £0,2 mm

5.1.2 Breite der Ausklinkung (a): 4 mm, £0,1 mm

5.1.3 MaB zwischen den Ausklinkungen (b): 7 mm, 0,1 mm

Toleranzen auf den Durchmesser an gebogenen
Rotationslinen

Diese Toleranz wird am Innendurchmesser gemessen.

Sie betragt -3 bis =10 mm.
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