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1. Aligemeines

Das Feinschneiden ist ein Fertigungsverfahren der Stanz-
technik. Feinschnitteile weisen eine glatte Schnittfliche

auf und sind nach dem Entgraten einbaufertig. Die hohe
Form- und Mafigenauigkeit der in einem Arbeitsvorgang

hergestellten Teile gewéihrleistét eine gleichbleibend gute
Qualitit der Erzeugnisse bei niedrigen Fertigungskosten.

Feinschnitteile werden iiberall dort eingesetzt, wo Flichen
mit grofiter Oberflichengenauigkeit bei kleinsten Tole-
ranzen der Mae gefordert werden; aufferdem dort, wo
eine optisch gute Oberfliche erwiinscht ist.

2. Prinzip des Feinschneidens
Zum Feinschneiden ist die Kenntnis folgender Einfluf-
grofen und deren Abhingigkeit zueinander notwendig.
Feinschneidmaschine,
Feinschneidwerkzeug,
Feinschneidwerkstoff,
Schmierstoff.

Bild 1 zeigt den Unterschied zwischen einem normal-
und einem feingeschnittenen Teil.
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Bild 1. Unterschied zwischen normal- und feingeschnittenem Teil

Zu Bild 1a:

Normalgeschnittene Teile weisen auf der Schnittfliche
eine Abrif¥fliche auf, die bis zu ca. 70 % der Werkstoff-
dicke betragen kann.

Zu Bild 1b:

Feingeschnittene Teile zeichnen sich durch eine iiber-
wiegend abriBifreie glatte Schnittfliche aus.

Die Schnittflichen haben eine Gratseite und eine Einzug-
seite. Der Einzug kann bei extremen Verhiltnissen des
Querschnittes (Werkstoffdicke zur Breite der Kontur,
z.B. bei Zahnriddern) bis zu 30 % der Werkstoffdicke
betragen. Die Rauheit Ra betrigt, abhingig von Werk-
stoffdicke und Werkstoff, 0,2 um bis 3,6 um.

Die erreichbaren Maftoleranzen liegen in den Toleranz-
klassen ISO 6 bis 11.
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2.1. Arbeitsprinzip

Zum Herstellen von Feinschnitteilen wird eine spezielle
Maschine mit der Schneidkraft (Fg) der Gegenkraft (F)
und der Ringzackenkraft (Fg) benotigt, Bild 2.

Der Werkstiickwerkstoff wird vor dem Schneidvorgang
mittels Ringzacke mit der Ringzackenkraft F, aufer-
halb der Schnittlinie auf die Schneidplatte gespannt.
Die Gegenkraft F; spannt den Werkstoff innerhalb der
Schnittlinie gegen den Schneidstempel. Der Schneidvor-
gang erfolgt somit im eingespannten Zustand (Bild 2).
Nach Beendigung des Schneidvorganges wird die Ring-
zackenkraft und die Gegenkraft abgeschaltet, das Werk-
zeug 6ffnet sich und die Funktion dieser beiden Krifte
andert sich.
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Bild 2. Bezeichnung der Krafte im Feinschneidwerkzeug
1 Schneidplatte FS Schneidkraft
2 PreBplatte (Fiihrung) Fgr Ringzackenkraft
3 Stempel Fg Gegenkraft
4 Innenformstempel F g a Abstreiferkraft

5 Auswerfer Fga Auswerferkraft
6 AusstoRer
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Die Ringzackenkraft F wirkt als Abstreiferkraft Fp .
Diese Kraft streift das Stanzgitter vom Schneidstempel
und st6ft die Innenformabfille aus dem Schneidstempel.

Die Gegenkraft F; wirkt als Auswerferkraft F;, und
stofdt das Werkstiick aus der Schneidplatte, Bild 3.

2.2. Maschinenkrifte und Berechnung
Die Feinschneidmaschine ist eine dreifach wirkende
Presse.

Neben der Schneidkraft wirken die Ringzacken- und die
Gegenkraft. Nach erfolgtem Schneidvorgang wird die
Ringzackenkraft zur Abstreiferkraft und die Gegenkraft
zur Ausstoerkraft.

Schneidkraft

Die Grofle der Schneidkraft ist abhidngig von der Schnitt-
linienldnge, von der Dicke und der Festigkeit des zu
schneidenden Werkstoffes. Sie berechnet sich nach der
Formel:

Fg=L-s R, -f;, (N)

L Summe der Schnittlinienlinge
Innen- und Aufenform (mm)

s Werkstoffdicke (mm)

R Zugfestigkeit des Feinschneidwerkstoffes
(N/mm?)
f;, 0,6bis0,9
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Bild 3. Arbeitsablauf beim Feinschneiden

Werkzeug gedffnet, Werkstoff eingefiihrt

Werkzeug geschlossen, Werkstoff inner- und auRerhalb der
Schnittlinie mittels der Ringzacken- und Gegenkraft ein-
gespannt.

Werkstoff angeschnitten durch Schnittkraft Fg, Haltekréfte
FR und Fg wirksam.

StéRelhub beendet, Teil in Schneidplatte, Innenformabfall
in Schneidstempel eingeschnitten.
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@ Ringzackenkraft und Gegenkraft sind abgeschaltet, das Werk-
zeug wird geoffnet.
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Anstelle der Ringzackenkraft wirkt nun die Abstreiferkraft
zum AusstoBen der Innenformabfille und zum Abstreifen
des Stanzgitters.

Anstelle der Gegenkraft wirkt nun die Auswerferkraft zum.
AusstoBen des Teils aus der Schneidplatte. Es beginnt der
Werkstoffvorschub.

Feinschnitteile und Innenformabfélle werden ausgeblasen
oder ausgeraumt. Der Werkstoffvorschub wird beendet.

Der Faktor f, ist abhingig vom Verhiltnis der Dehn-
grenze zur Zugfestigkeit, Bild 4.

Die erforderliche Schneidkraft ist neben den in der For-
mel aufgefiihrten Faktoren zusitzlich noch von der
Schneidkantenbeschaffenheit von Schneidstempel und
Schneidplatte, der Grofe des Schneidspaltes, der geo-
metrischen Form des Teiles, der Art des Schmierstoffes,
- der Oberflichenrauheit der Schneidelemente und der
Werkstoffdickentoleranz abhingig. In der Praxis wird
der Faktor f, mit 0,9 angesetzt. Damit ergibt sich die
Rechnungsformel:

Fg=L-s R 09 (N)

10

08

fi —»

0.7 4

0.6

05
05 06 07 08 Q9 10

ReIRm—’

Bild 4. Richtwerte fiir den Faktor f4 zur Berechnung der Schneid-
kraft bezogen auf das Verhaltnis von Dehngrenze zur Zugfestig-
keit R /R, (nach Timmerbeil)

Mit der errechneten Schneidkraft ist die kleinstmogliche
zum Einsatz gelangende Feinschneidmaschine bestimmt.

Ringzackenkraft
Die Ringzackenkraft ist n6tig, um eine Ringzacke mit

‘vorgegebener Form, Hohe und Linge in den Werkstoff

einzupressen, und ist abhingig von der Festigkeit des Fein-
schneidwerkstoffes. Die Ringzackenkraft errechnet sich
niherungsweise nach der Formel:

Fg=f, Ly h Ry (N)

f, Faktor, etwa 4

Ly Ringzackenlinge (mm)
h Ringzackenh6he (mm)
R_  Zugfestigkeit (N/mm?)

m
Gegenkraft
Die Gegenkraft hat die Aufgabe, das Teil wihrend des
Schneidvorganges auf den Stempel zu klemmen. Diese
Kraft ist abhingig von der Flichengrofie des Schnitt-
teiles und der spezifischen Gegenkraft. Die Formel
lautet:

Fg=A4,-q5 (N)

F; Gegenkraft (N)

A  Fliche des Feinschnitteils (mm?)

g spezifische Gegenkraft (N/mm?)
Der Wert von q g liegt zwischen 20 und 70 N/mm?2. Bei
grofflichigen dicken Teilen betrigt der Wert 70 N/mm?2,

bei diinnen, kleinflichigen Teilen 20 N/mm?2. In der
Praxis wird fiir Fg 10 bis 20 % von Fg eingesetzt.

Abstreifer- und Ausstoferkraft
Nach dem Schneidvorgang wirkt die Ringzackenkraft als



