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In der Blechverarbeitung zahlt das
Scherschneiden zu den am haufigsten
angewandten Fertigungsverfahren, da
die Fertigung von Blechteilen stets mit
Trennvorgdngen verbunden ist. Ein
umfassendes Versténdnis des Prozes-
ses ist daher zur stetigen Verbesse-
rung und Weiterentwicklung aber auch
zur Vermeidung 6konomischer Verluste
unerlasslich.

Ein wesentlicher Aspekt, zu dem bis-
lang keine konkreten Aussagen getrof-
fen werden koénnen, ist die Tempera-
turerh6hung in der Scherzone des Ble-
ches. Wéhrend des Scherschneidvor-
ganges dissipiert ein groRRer Teil der
Schneidarbeit in der Verformungszone
als auch an den Reibflachen in Warme
und fuhrt zu einer merklichen Erwar-
mung der Werkzeugelemente und des
Blechwerkstoffes. Diese Tempera-
turerhéhung hat vielfaltige Auswirkun-
gen auf den Scherschneidprozess und
dessen Auslegung. Aufgrund der Tem-
peraturabhangigkeit des Blechwerk-
stoffverhaltens kann die Schnittfla-
chenausbildung beeinflusst werden.
Zudem stellt die Temperaturerh6hung
in der FE-Scherschneidsimulation ei-
nen wichtigen Eingabeparameter dar.
Neben der Veranderung der Blech-
werkstoffeigenschaften koénnen auch
lokale Einflisse auf das mechanische
Verhalten der Werkzeugwerkstoffe und
somit den Werkzeugverschlei3 auftre-
ten.

Ziel dieses Projektes ist es daher, wah-
rend des Scherschneidvorganges den
Verlauf der Temperatur direkt an der
Schneidkante des Scherschneidstem-
pels unter verschiedenen Prozesspa-
rametern aufzuzeichnen. Aufgrund der
begrenzten Zuganglichkeit der Mess-
stelle, den auftretenden sehr grol3en
oOrtlichen und zeitlichen Temperatur-
gradienten und den hohen mechani-
schen Belastungen an der Schneidkan-
te werden an die Temperaturmess-
technik hochste Anforderungen ge-

stellt. Der Einsatz kommerziell erhaltli-
cher Systeme ist fir diese Messung
nicht maoglich.

Ein Sensorkonzept, welches auf dem
Prinzip eines Werkzeug - Werkstlck -
Thermoelementes (siehe Abbildung-1)
basiert, wurde daher entwickelt und in
ein Scherschneidwerkzeug integriert.
Dieses Messkonzept ermdglicht eine
instantane Messung des Verlaufes der
Temperatur direkt an der Schneidkante
des Scherschneidstempels. Um einen
Zusammenhang zwischen der Tempe-
ratur an der Schneidkante und der re-
sultierenden  Thermospannung des
Werkzeug - Werkstick - Thermoele-
mentes herstellen zu kénnen, wurde ein
Versuchstand zur Kalibrierung aufge-
baut.

Stempel

Niederhalter

elektrisch isolierte Teile

Matrize Blech

Abbildung-1: Messprinzip Werkzeug-Werk-
stiick-Thermoelement

Zur Analyse des Einflusses ausgewahl-
ter Prozessparameter auf den Tempe-
raturverlauf werden Scherschneidver-
suche durchgefihrt, wobei folgende
Grol3en variiert werden:

e Schneidspalt,

e Schneidgeschwindigkeit und

e Bedlung.
Zudem werden vier verschiedene
Blechwerkstoffe aus Stahl, die sehr

haufig in der blechverarbeitenden In-
dustrie zu finden sind, untersucht.
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