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Das Scherschneiden ist ein wichtiges Verfahren zum spanlosen Trennen metallischer Materialien. Eine beson-
dere Rolle fir die Qualitatsbewertung des Prozesses spielt die Ausbildung der Schnittflache. Viele bisherige
Arbeiten beschéftigen sich daher mit dem Einfluss unterschiedlicher Prozessparameter, wie der Schneidkan-
tengeometrie, der Schnittgeschwindigkeit sowie dem Schneidspalt, auf die Ausbildung der Schnittflache. Das
Materialversagen tritt in der Scherzone bei Erreichen der Schubbruchgrenze auf, welche abhangig vom Defor-
mations- sowie vom Spannungszustand ist. Das Materialverhalten wird dabei maf3gebliche durch die Dehnung,
die Dehnrate sowie die Temperatur bestimmt. Diese Grof3en treten in der Scherschneideinflusszone wahrend
des Schneidvorgangs in Wechselwirkung. Eine ganzheitliche Beschreibung dieses komplexen Wirkzusammen-
hangs ist bisher nicht moglich.

Ziel dieses Forschungsvorhabens ist es daher, eine Mess- und Auswertemethodik zu entwickeln, die eine syn-
chrone Untersuchung der Dehnung, Dehnrate und Temperatur in der Scherzone ermdglicht. Das Werkstoffver-
halten wird durch die Messung der Prozessgréf3en quantitativ unter Beriicksichtigung der drei Prozessparame-
ter, dem Schneidspalt, der Schneidkantengeometrie der Aktivelemente und der Schneidgeschwindigkeit bewer-
tet. Hierzu wird ein Scherschneidwerkzeug aufgebaut, das erstmals eine in-situ hochaufgeltste Messung der
auftretenden lokalen Dehnungen, Dehnraten und Temperaturen des Werkstoffs in der Schneideinflusszone in
Abhangigkeit der Schneidstempelgeschwindigkeit und Schneidstempeleindringtiefe erlaubt. Abbildung 1 zeigt
beispielhaft a) die Verschiebungsfelder sowie b) die daraus abgeleiteten Dehnungsfelder wahrend eines Scher-
schneidvorgangs. Die Interpretation der Messverlaufe zusammen mit einer integrierten Schneidkraft-Weg-Mes-
sung ermd@glicht eine erweiterte Beschreibung des Materialverhaltens beim Scherschneiden bis zum Rissbe-
ginn. Daraus werden die Spezifikationen einer Materialkarte flir die Scherschneidsimulation abgeleitet. Die Ent-
wicklung und Erprobung der Mess- und Auswertemethodik bildet einen wichtigen Meilenstein und die Basis fur
die Erstellung eines Metamodells zur Vorhersage der Schnittflachenausbildung.
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Abbildung 1: a) Verschiebungsfelder u in x-Richtung sowie v in y-Richtung; b) Dehnungen @xx, @yy sowie @xy abgeleitet aus den in a)
dargestellten Verschiebungsfeldern
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