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1 Verfahrensdefinition

Entsprechend der Definition in DIN 8588 wird in
der Hauptgruppe , Trennen“/Untergruppe ,,Zertei-
len“ das Scherschneiden definiert als ,,Zerteilen von
Werkstiicken zwischen zwei Schneiden, die sich unter
Einhalten eines definierten Schneidspaltes (1) anein-
ander vorbeibewegen®, Bild 1. Dabei entsteht kein
formloser Stoff als Abfall. Im Normalfall wird das
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Bild 1. Scherschneidverfahren

2 KenngréBen an Schnittflichen

Abfall Schnitteil
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Verfahren als einhubiges Scherschneiden eingesetzt,
bei dem der Schnitt entlang der gesamten Schnittlinie
in einem Hub erfolgt. Es treten die Varianten Scher-
schneiden im offenen Schnitt (z.B. Abschneiden, Be-
schneiden) und Scherschneiden im geschlossenen
Schnitt (z.B. Ausschneiden, Lochen, Beschneiden)
auf.
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Die SchnittflichenkenngréBen fiir das Fertigungsverfahren Scherschneiden gehen aus Bild 2 hervor.

Bild 2. SchnittflaichenkenngroRen beim Scherschneiden

be, he  Kanteneinzugsbreite, -hGhe

bs. hs/s Glattschnitthéhe/Glattschnittanteil

o Glattschnittwinkel

Rs Rauheit der Glattschnittflache

hg, hg/s Bruchflachenhohe/Bruchflachenanteil
B Bruchflachenwinkel

Ry Rauheit der Bruchflache
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bs. he Schnittgratbreite/-hohe

bgrz beeinflulRite Randzone
(HV, Grundharte; HV, Harte nach dem
Schneidvorgang)

ba schalenformiger Abrif3
bg, hg  EinriRbreite/EinriBhohe
s Blechdicke

Diese Darstellung ist nicht maRstabsgerecht und gilt fir Innen- und AuRenkonturen.
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3 REM-Aufnahme und Rauheit der Schnittflache

Diec Aufnahme mit dem Rasterelektronenmikroskop zeigt eine schergeschnittene Blechprobe aus C10:

s=2,0 mm, R, =400 N/mm?. Der bezogene Schneidspalt (u/s) betrug 5%. Man erkennt deutlich die Glattschnitt-
und die Bruchfliche.

Bild 3. REM-Aufnahme einer
schergeschnittenen Blechprobe
R.oin=2,95 um,

R.=3,54 pm,
R,=0,32 um,
Rpax=3,47 pm

Bild 4. Rauheitsprofil der Schnittflache Lage der MeRstrecke: Mitte des Glattschnitts parallel zur
Schnittkante

4 EinfluB der ProzeBparameter auf die KenngroBen
Das Schneidergebnis wird von folgenden Parametern beeinfluBt (Tabelle 1).

Tabelle.1. Ubersicht iber den iiberwiegenden
EinfluR der ProzeBBparameter auf die KenngroRen
(bezogen auf Stahlblech)
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KenngrolRen HIEANM AR )
Kanteneinzug be, he | x x| x| x| x
Glattschnittwinkel ol x| x| x
Glattschnittrauheit Rs | x X | x X
Glattschnittanteil hs/s | x x | % X
schalenformiger Abrif X X | x
Bruchflachenwinkel Bl x x
Bruchflachenrauheit Rg | % X | x
Bruchflachenanteil hg/s | x x | % > | x
Schnittgrat bo. hg | x| x| x| x| x| x
beeinfluBte Randzone brz | % x| x [ x X
EinriR X{ x| x| x| x]x

"} Schneidgeschwindigkeit = Auftreffgeschwindigkeit des
Schneidstempels auf den Werkstoff

Die folgenden Diagramme geben nur tendenzielle Zusammenhiinge wieder. Sie wurden zwar durch MeBreihen
gesichert, konnen aber nur als Beispiele herangezogen werden.



