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1 Verfahrensdefinition kleinen Schneidspalt und die dreifache Kraftwirkung
Feinschneiden ist Anschneiden, Ausschneiden und kann das Werkstiick ein- und abriBifrei geschnitten
Lochen von Werkstiicken aus Metallflachprodukten, werden. Diese Schnittflichen sind ohne Nacharbeit
Profilen und Halbfabrikaten. Durch den gezielt ver- als Funktionsflichen verwendbar. Das Arbeitsprin-
dnderten Spannungszustand-in der Scherzone durch zip mit Schneidplatte, Schneidstempel, Fiithrung
Einpressen einer Ringzacke in den Werkstoff, den (PreBplatte) und Auswerfer zeigt Bild 1.

Bild 1. Arbeitsprinzip des Feinschneidens

Fr Ringzackenkraft 1 Fihrung (PreRplatte) 6 AusstofRRer
Fs Gegenkraft 2 Schneidplatte (Matrize) 7 Feinschneidwerkstoff
Fs  Schnittkraft 3 Schneidstempel 8 Feinschnitteil
Fra Abstreiferkraft 4 Auswerfer 9 Innenformabfall
Foa Auswerferkraft 5 Innenformstempel
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Bild 2. KenngroRen an Schnittflichen beim Feinschneiden
Diese Darstellung ist nicht maf3stabsgerecht und gilt fur AuRen- und Innenformen.
Bleckdicke s Woulstbreite bw
Kanteneinzugbreite be schalenformige AbriRhohe ha
Kanteneinzughohe he schalenformige Abrillbreite ba
Glattschnitt hs Gratbreite bg
Glattschnittanteil hs/s Grathohe hg
AbriR hr Schnittflaichenkantenwinkel o
Abrianteil hg/s verfestigter Randbereich brx
EinriRlange I (HV, Grundharte; HV; Harte nach dem Schneiden)
Einribreite bg Rauheit der Glattschnittflache Rq

Wulsthéhe hw
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3 Schnittflichenbeschaffenheit

3.1 REM-Aufnahme und Rauheit

Bild 3 ist eine REM-Aufnahme einer feingeschnitte-
nen Schnittfliche. Geschnitten wurde der unlegierte
Einsatzstahl C10 mit einer Zugfestigkeit von
400 N/mm?. Die Blechdicke maB 2 mm. Der absolute
Schneidspalt betrug 0,01 mm, der bezogene Schneid-
spalt 0,5% der Dicke s. Geschnitten wurde auf einer
hydraulischen Feinschneidpresse mit 4000 kN Ge-
samtkraft mit einer Schneidgeschwindigkeit von
14 mm/s. Die dabei erzielte Rauheit ist in Bild 4,
Rauheitsprofil, dargestellt.
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Bild 3. REM-Aufnahme einer feingeschnittenen Flache
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Bild 4. Rauheitsprofil nach DIN 4768 der in Bild 3 dargestellten Schnittflache
Lage der MelRstrecke in der Mitte der Blechdicke und parallel zur Schnittkante

R,0in=4,36 um, R,=0,46 pm

3.2 Glattschnitt, AbriB, Einri

Eine feingeschnittene Flache kann iiber die gesamte
Blechdicke (100% von s) glattgeschnitten sein. Es
konnen jedoch auch Ein- und Abrisse auftreten, wo-
bei der EinriB vorwiegend vom Werkstoffzustand des
Schnitteiles und der Abril von der GroéBe des
Schneidspaltes abhingt.

Das Bild 5 gibt Definitionen fir diese Zusammen-
hinge an.

EinriR

Bild 5. Definition fur Glattschnitt, Abri und Einriy
hsi/sin% | 100 | 100 | 90 | 75 | 50
hsolsin% | | 90 | 75 | I

s Blechdicke

hs1/s min. Glattschnittanteil bei Abrily

hs»/s min. Glattschnittanteil bei schalenférmigem Abril%

ba schalenformige Abribreite

bamax und die Summe aller b, kann bei Bedarf vom An-
wender festgelegt werden

Einrisse konnen auch nach Oberflachenvergleichsnormal

Nr. 1, 2, 3 oder 4 (Richtlinie VDI 3345) klassifiziert wer-

den.

In der Praxis wird bei der Bestimmung des Glatt-
schnittanteiles die Kanteneinzugstiefe hg nicht be-
riicksichtigt. Der Mindest-Glattschnittanteil bei Ab-
riB hg; und der Mindest-Glattschnittanteil bei
schalenféormigem Abrill werden daher auf die Werk-
stoffdicke s bezogen. Die Zeichnungsangabe erfolgt
in prozentualen Glattschnittanteilen. So bedeutet
z.B. die Angabe 100/90, daB3 das Teil iiber die ge-
samte Dicke s feingeschnitten ist. Es sind jedoch
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Bild 6. Beispiel: Zeichnungseintrag an einem Feinschnitteil bei
verschiedenen Glattschnittangaben
Die Zeichnungseintrage konnen auch, wie teilweise in
der Praxis Ublich, mit Angabe des R,-Wertes erfolgen
(siehe hierzu Richtlinie VDI 3345).



