Gratfreie  Schnittflachen

schneiden

Dipl.-Ing Peter Sachnik

Das Scherschneiden gehért zu den
am haufigsten angewandten Trenn-
verfahren in der Blechbearbeitung.
Schergeschnittene Bauteile weisen
verfahrensbedingt einen unerwiinsch-
ten Grat auf (Gefahr von Funktions-
stérungen, eingeschrankter Korrosi-
onsschutz, Verletzungsrisiko, erhoh-
ter Werkzeugverschleil3, etc.).

Aktuell kommt in der Industrie eine
Vielzahl von Verfahren zur Anwen-
dung, welche in einem nachgeschal-
teten Prozess den Grat entfernen.
Dieser zusétzliche Prozessschritt ist
mit hohen Kosten verbunden.

Ziel dieses Forschungsvorhabens ist
die Erzeugung von Schnittflachen
ohne Ausbildung von Grat, wobei
gleichzeitig eine hohe Prozesssicher-
heit, geringe Investitionskosten und
eine hohe Ausbringung ermoglicht
werden sollen.

Um die Gratfreiheit gewahrleisten zu
kénnen, dringt im ersten Prozess-
schritt (Pragestufe) ein Formelement
in den Blechwerkstoff ein
(Abbildung 1).
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Abbildung 1: Schematische Darstellung zur
Verhinderung von Gratbildung

Durch den Kerbeffekt und die Kaltver-
festigung wird das Formanderungs-
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vermoégen im Bereich moéglicher Grat-
bildung erschépft. Beim anschliel3en-
den Scherschneiden findet durch die
Vorverformung keine  Gratbildung
statt. Das neue Verfahren wird als
Prage-Scherschneiden bezeichnet.
Ergebnisse experimenteller Vorver-
suche bestédtigen die Annahme der
Gratfreiheit beim Prage-
Scherschneiden (Abbildung 2).
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Abbildung 2:  Vergleich  der  Schnittfla-
chenauspragungen (Werkstoff: DC04)

Im Forschungsprojekt werden folgen-
de Verfahrensparameter untersucht:
- Kerbeinpragung einsei-
tig/lzweiseitig
- einstufig/zweistufiges Verfah-
ren
- Form und Lage der Kerbgeo-
metrie
- unterschiedliche Schneidspal-
te
- verschiedene Werkstoffe
- offener und geschlossener
Schnitt
- ausgewahlte  Verrundungen
der Schneidaktivelemente um
unterschiedliche Zustande der
Aktivelemente nachzubilden
Mit optimalen Parametereinstellungen
erfolgen anschlieRend Dauerhubun-
tersuchungen hinsichtlich Prozess-
stabilitat und -genauigkeit. Die ge-
wonnen Erkenntnisse flieRen in Richt-
linien ein, welche die EinflussgroRen
auf den Prozess zusammenfassen.
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