Prufmethode fur Werkzeugverschleil
beim Scherschneiden / Stanzen

Prifanlage:

Beschreibung:

Werkzeugverschlei3 ist beim
Scherschneiden und Stanzen von
wesentlicher Bedeutung flr die
Bauteilqualitdit und die Prozess-
stabilitdt. Eine gesicherte und
kostenglinstige Beurteilung im
realen Fertigungsprozess ist jedoch
kaum moglich. Statt dessen bietet
sich die Nachbildung in einem
Laborversuch unter Beruck-
sichtigung der Charakteristika des
Umformprozesses an.

Technische Daten:

Blechmaterial:

Werkstoff frei wahlbar
Dicke bis 2 mm
Breite 20-50 mm

nur Coilmaterial

Kraft-
aufnehmer

Schneid-
stempel

Dazu wurde in Zusammenarbeit mit
dem PtU der TU Darmstadt eine
standardisierte Prifmethode fir
das Scherschneiden entwickelt.
Zur Analyse des Verschleil3-
verhaltens werden nach einem
genau definierten Prifschema
Schneidversuche (geschlossener
Schnitt) im Dauerversuch von bis zu
200.000 Huben unter konstanter
Beanspruchung durchgefihrt.
AnschlieBend wird Uber Verander-
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a) Runder Schnitt:

b) Eckiger Schnitt:

ungen der Kraftverlaufe und
verschiedene VerschleiRmess-
groBen das VerschleiBverhalten
beurteilt und verglichen.

Durch die Variation einzelner
Systemparameter (Blech, Werk-
zeug, Schmierstoff) kdnnen so die
VerschleiReigenschaften verschie-
dener Komponenten aus der
Fertigungspraxis unter gleichen
Prafbedingungen bewertet und
miteinander verglichen werden.

Priifergebnis:

Schnittflache
am Butzen

Werkzeug: geschlossener Schnitt
freie Geometrie (rund, eckig)

Werkstoff frei wahlbar

am butzen

Schmierstoff: frei wahlbar

Schmierstoffmenge:  frei wahlbar aertachenvermessung der Verschleimarke :

Normalbelastung: frei wahlbar )y \

Beanspruchung: Hubzahl: bis 600 1/min H » \ &
Umfang: bis 200.000 Hiibe AN /"‘
Presskraft: bis 400 kN schneid A"
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Prifmethode fiir Werkzeugverschleif§ F'mh
bei der Blechumformung

Anwendungsbeispiel: WerkzeugverschleiB verschiedener Schneidstempel

carbon based coating

unbeschichteter Stempel

Blechmaterial: CuzN37
Sl Werkzeug: runder Stempel
e Durchmesser 6mm
Schneidspalt 11,4%
Schmierstoff: keine Schmierung
Schmierstoffmenge:  Trocken
Hubfrequenz: 200 1/min
Hubzahl: 40.000 / 200.000
Mantelflache Stempel-
S0x geschwindigkeit: ca. 0,5 m/s
Anwendungsbeispiel: Schnittqualitat verschiedener Stempelwerkstoffe
verschleilBarmer Stempel verschlissener Stempel
Blechmaterial: TRIP 700

Gratbildung

Werkzeug:

Schmierstoff:

runder Stempel
Durchmesser 6mm
Schneidspalt 11,4%

Stanzol

Schmierstoffmenge: ~ Uberschuss
Hubfrequenz: 200 1/min
Hubzahl: 40.000
Scher-
und Stempel-
Bruchzone geschwindigkeit: ca. 0,5 m/s
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