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1 Verfahrensdefinition und Ubersicht

Nachschneiden ist Abtrennen schmaler Rinder von
vorbearbeiteten Blechstiicken (z.B. durch Scher-
schneiden) mit dem Ziel, maBhaltige AuBen- und In-
nenformen mit glatten, moglichst einriB3- und abriB-
freien Schnittflichen mit verbessertem Traganteil zu
erzeugen.

Fir das Nachschneiden werden Werkzeuge nach
dem in Bild 1 gezeigten Prinzip mit Stempel kleiner
bzw. groBer als Schneidmatrizendurchbruch verwen-
det. Im ersten Fall wird der Schneidspalt u= 0,05 mm
gewéhlt, und der Stempel taucht ganz in die Schneid-
matrize ein; im zweiten Fall wird jedes Werkstiick
durch das nachfolgende in die Schneidmatrize ge-
driickt. Die Schneidmatrize wird in der Regel mit
einem Schragungswinkel i =10° bis 16° ausgefiihrt,
bei Mehrfach- oder Folgeschneidwerkzeugen jedoch
mit y =0°.

Die Werkzeuge werden auf mechanischen und
hydraulischen Pressen eingesetzt. Pressen in Sonder-
bauart arbeiten mit dem St6Belniedergang tiberlager-
ten Schwingungen mit Frequenzen um 12 Hz und
Amplituden um 0,10 mm; mit diesen werden kolk-
artige Ausbriiche kurz vor Beendigung des Nach-
schneidevorgangs vermieden. Unabhédngig davon, ob
die durch vorausgegangenes Scherschneiden erzeug-
ten Blechausschnitte in oder entgegen der urspringli-
chen Schneidrichtung beim Nachschneiden eingelegt
werden, ergibt sich die gleiche Schnittflichenqualitit
bei gleicher Nachschneidzugabe i. Bei diinneren Ble-
chen bis s=3mm wird jedoch ein Nachschneiden
entgegen der urspriinglichen Schneidrichtung emp-
fohlen, da dabei die Durchbiegung vom Scherschnei-
den kompensiert werden kann. Bei dickeren Blechen
mit §>3 mm ist diese Durchbiegung ohnehin gerin-
ger, so dal} die urspringliche Schneidrichtung beim
Nachschneiden beibehalten werden kann.

Bild 1. Prinzip des Nachschneidens

1 Stempel kleiner als Schneidmatrizendurchbruch
2 Stempel groRer als Schneidmatrizendurchbruch
hg Hohe der Bruchflache

i Nachschneidezugabe

Y Schragungswinkel der Schneidmatrize

u Schneidspalt
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Das Nachschneiden kann sowohl im Ganzen oder
partiell an Bereichen von Werkstiicken mit héheren
Anforderungen an die Schnittflichenqualitdt ange-
wandt werden. Die Qualitidt des Ergebnisses hidngt
vom Werkstiick-Werkstoff (Geflige, Hairte), vom
Werkzeug und der Nachschneidezugabe i ab.

2 KenngréBen an Schnittflachen

Durch Nachschneiden erzeugte Schnittflichen wer-
den durch die KenngroBen von Bild 2 beschrieben.
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Bild 2. KenngroBen an Schnittflachen beim Nachschneiden

be, he Kanteneinzug

hs, hs/s Glattschnittflache, Glattschnittflachenanteil
o Glattschnittflaichenwinkel

Rs Rauheit der Glattschnittflachen

B Bruchflachenwinkel

Rg Rauheit der Bruchflache

bg. hg Breite und Hohe der Bruchflache

bg, hg Schnittgrat

ba, ha Schalenformiger Abrifd

bg, hg Einrifl3

brz BeeinfluRte Randzone

HV,, HV,  Werkstoffharte vor/nach dem Schneiden

Diese Darstellung ist nicht maRstabsgerecht und gilt fir Innen-
und AuRenkonturen.

3 REM-Aufnahme der Schnittfldche,
Rauheit der Schnittflache

Bild 3 zeigt in einer Aufnahme mit dem Rasterelek-
tronenmikroskop die typische Schnittflichenausbil-
dung ciner nachgeschnittenen Probe. Die senkrecht
zur Schnittkante verlaufende Riefenstruktur ist deut-
lich zu erkennen; im unteren Teil finden sich schalen-
formige, flache Abrisse, die aber nicht regelmiBig
auftreten missen. Im glattgeschnittenen Bereich Ay
konnen in Abhingigkeit von Werkstoff und Nach-
schneidezugabe vereinzelt Einrisse (siche Bild 2) auf-
treten; diese und auch die Abrisse lassen sich durch
mehrfaches Nachschneiden beseitigen oder abschwa-
chen. Beim Abreilen der abgescherten Nachschnei-
dezugabe i entsteht auf der gesamten Schnittlinge
eine schmale Bruchzone mit der Hohe hg. Dieser
Wert hdngt von Schneidzugabe, Werkstoff und
Werkstoffzustand ab.



