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Garvin’s Matrizenstossmaschine,

Von der Garvin Machine Co. in New York wird fiir
die Herstellung massiver Matrizen (Fig. 21), wie solche
zum Ausstanzen der Armaturscheiben an Elektromotoren
gebraucht werden, die in Fig. 22 gezeigte Btossmaschine
gebaut. Sowohl der Sehlittenfiibrung a als auch dem
Stahlhalter » kinnen kleine Neigungen gegen den mit
Kreistheilwerk versehenen Aufspanntisch mit Kreuzsehlitten

Fig. 1.
Stanzring.

Pig. 23. Fig. 28,

Schreibmaschi- Stossmaschine der
nenhabel, iFarvin Machine Co.

gegeben werden. Nach American Machinist, 1892 Bd. 15
Nr, 20*%8. 2, werden in stdhlernen Stanzringen (Fig. 21)
96 Stiick Zahnnuthen von 3 mm Breite und 6 mm Tiefe
in 2 Arbeitsstunden eingearbeitet. Diese Maschine kann
aber ebenso gut zur Herstellung beliebig geformter Stanz-
formen, wie solche fiir Schreibmasehinenbebel (Fig. 23)
gebrancht werden, in Anwendung kommen.

J. 1. Lueas® Yerbundstanze.

Bei grisseren Abmessungen der Werkstiicke werden
massive Stanzen nicht nur kostspielig, sondern auch im
Betriebe sehr gefihrdet. Deshalb werden in nenerer Zeit
solche Stanzwerkzenge aus einer grosseren Anzahl Einzel-
theile, die ohne Verbindungssehrauben bis 300 und dariiber
ansteigen, zusammengebaut. Fiir Armaturringe von 300

Fig. .
Lueas’ Verbundstanze.

bis 600 mm Durchmesser (Fig. 25), bis 120 Zahnschnitte
enthaltend, ist in Fig. 24 nach American Machinist, 1897
Bd. 20 Nr.11*8. 210, esine solche Verbundstanze vor-

gefiihrt. Die untere aus Stahlguss gefertigte Scheibe a
trigt die Ringmatrize / und daran

{..:NJUT-"LIE% anschliessend einen zweiten Ring g,

@ %, an dessen Aussenrand dis einzelnen
c.i,: = Zobomatrizen h angesetzt sind, die
= O S mit den Zahnstempeln & am Ober-
% /5 ring i in Uebereinstimmung stehen.
""nﬂa’tﬂ_ﬂi‘ﬂﬁ@é Dieser Tragring i, sowie die Loeb-
Yo 4 stanze ¢ sind an der oberem Stahl-

gusscheibe d festgemacht, wihrend die
Abwerfringe [ und m unter Feder-
druck, von Btiften getragen, stehen. Zur Sicherung der
gegenseitigen richtigen Lage sind starke Fithrungsstifte f
in der Untermatrize festgemacht, welche sich in Bohrungen
der Oberstanze filhren. Nebst den Susseren Zabneinschnitten
(Fig. 25) wird mit dem Nabenloch gleichzeitig noch die
Keilnuth eingestanzt, so dass die 400 mm im Durchmesser

Lucas' Verbundstanze,
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gihlende eiserne Armaturscheibe (Fig. 25) von 0,625 mm
Blattstirke, welche annihernd 6850 mm Schnittkanten-
linge misst, in einem Arbeitsgange mit Anfwendung von
120 t Kraft sauber ausgestanzt wird.

E. W. Bliss’ Stanz- und Schnittwerke fiir grosse
Armaturen.

Beim Ausstanzen grosser Armaturringe miissen durch
den Schnittstempel vorerst die Auswerffedern zusammen-
gepresst werden und man kann erst nach Ueberwindung
dieses Widerstandes zum eigentlichen Bchnitt #ibergehen;
dies bedingt eine unnithige Beanspruchung der Presse,
mmal die Auswerffedern sebr kriiftig sein miissen. Nach
American Machinist, 1896 Bd. 19 Nr, 49 * 8, 1130, sind die
Stanzpressen der FE. W, Bliss Co. in Brooklyn, N. Y., mit
Auswerfstiften versehen, welche auf die Druckringe wirken
und von Unrundscheiben betrieben werden, deren Gestiinge
ginen unteren Querbiigel bethitigen. In Fig. 26 ist eine
gewbhnliche Ringsehnittstanze geszeigh, bei welcher die
Bussere Ringmatrize @ an die Grundplatte angedreht ist,
wihrend die innere Ringmatrize b darauf geschraubt ist.
Zudem ist bei ¢ noch die Matrize fiir die Keilnuth an-
gesetzt, wihrend der Aufhelfring d durch Schranben f in

Fig. 20.
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Bliss’ Btanz- und Schnittwerke fiir grosse Armaturen.

der Hochlage begrenzt, durch Stifte g aber getragen und
mittels Unrundscheiben wie vorbemerkt bethiitigt wird,
In dbnlicher Weise sind die Oberstanzen 4 und i mit den
Abdriickringen % und ! ausgebildet, deren Druckstifte m
und # an stellbaren Gestellriegeln ihren Amnschlag finden,
so dass beim Hochgang des Stanzschlittens die Abdriick-
ringe k und I suriickgebalten werden. Selbstverstindlich
sind noch Tragschrauben o und p vorhanden, sowie in ¢
der Schnittstempel fiir den Nabenkeil angesetzt ist.

Fine Verbesserung ist in der nmgekehrten Anordnung
(Fig. 27) gefunden, indem der ausgestanzte Nabenkern
durch das Matrizenloch » gestossen wird, wodurch die
Abdriickstifte m (Fig. 26) bezieh. die Abdriickscheibe k in
Wegfall kommen und dadurch eine Vereinfachung erzielt
wird. Bei Abmessungen fiber 700 mm Durchmesser miissen
die Ringstanzen segmentartig zusammengebaut werden.
Grossere Armaturringe werden in der Neuzeit mittels
Zirkelscheren ausgeschnitten, worauf die weitere Bearbei-
tung unter Stanz-, Btoss- oder Friisemaschinen erfolgt.

Von der E. W. Bliss Co. in Brooklyn, N. Y., ist die
in Fig. 28 dargestellte Zirkelschere anch fiir inneren Ring
schnitt eingerichtet, indem das Lager der oberen Messer-
welle @ durch das Handrad b gehoben und das Messer ¢
suf das Dlech angedriickt werden kann., Ebenso ist fir
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