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Hochkommende Stanzbutzen 

Ursache und Vorhersage von hochkommenden Stanzbutzen

Motivation/Ausgangssituation 
Die Wirtschaftlichkeit des Scherschneidverfahrens 

wird maßgeblich von seiner Prozessstabilität be-

stimmt. Neben dem Verschleiß des Werkzeugs gehö-

ren hochkommende Stanzbutzen zu den häufigsten 

Prozessstörungen, die zu ungeplanten Ausfällen füh-

ren. 

Unter bestimmten Bedingungen, z.B. hohen Hubzah-

len und fortgeschrittenem Stempelverschleiß, können 

Butzen nach der Werkstofftrennung am Stempel haf-

ten und wieder aus der Matrize gezogen werden 

(siehe Abbildung 1). 

Abbildung 1: Am Stempel haftender Butzen 

Diese Butzen bleiben entweder in der geschnittenen 

Kontur des Stanzgitters stecken oder lösen sich vom 

Schneidstempel ab. Lose Butzen im Werkzeug kön-

nen Ausschussteile (siehe Abbildung 2), Behinderung 

des Streifenvorschubs, Schneidkantenbeschädigung 

oder Werkzeugbruch hervorrufen. 

 

Abbildung 2: Durch hochkommende Stanzbutzen verursachte 
Bauteildefekte 

Lösungsansatz 
Das Haften des Butzens am Stempel wird im Wesent-

lichen durch Schmierstoffadhäsion, Unterdruckbildung 

zwischen Butzen und Stempel und der Gratumklam-

merung hervorgerufen. Diesen Haftkräften sind die Lö- 

sekräfte des Butzens vom Stempel durch Butzenrei-

bung im Matrizenkanal sowie Beschleunigungs- und 

Gewichtskräften entgegengestellt. Diese Mechanis-

men werden getrennt voneinander in Abhängigkeit von 

Prozessparametern und Werkstoffeigenschaften 

quantifiziert. Hierzu erfolgten zuerst simulative FE-Un-

tersuchungen, anschließend werden mit dem Ver-

suchswerkzeug die Teilkräfte experimentell bestimmt 

(siehe Abbildung 3).  

 

Abbildung 3: Werkzeugkonfigurationen zur Messung der einzel-
nen Haft- und Lösekräfte zwischen Butzen und Stempel 

Ergebnisse 
Als Ergebnis wird ein Richtlinienkatalog erstellt, wel-

cher zur Gefahrenbewertung von hochkommenden 

Stanzbutzen herangezogen werden kann. 

Fazit 
Durch die Möglichkeit, hochkommende Stanzbutzen 

vorherzusagen, können bekannte Abhilfemaßnahmen 

bereits in der Werkzeugentwicklung wissensbasiert 

eingesetzt und kostenintensive, werkzeugseitige 

Nachbesserungen nach der Trial-and-Error-Methode 

in der Einarbeitsphase bzw. beim Auftreten während 

der Produktion vermieden werden. 
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