ZERTEILEN

Zerteilen

Trennen von Werkstilicken, ohne
dass dabei Spéane entstehen
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Messerschneiden BeiBschneiden Scherschneiden
Zerteilen von Werkstlicken mit Zerteilen von Werkstlicken Zerteilen von Werkstlicken zwi-
einer keilformigen Schneide zwischen zwei keilférmigen schen zwei Schneiden, die sich

Schneiden, die sich aufein- aneinander vorbeibewegen
ander zubewegen
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ZERTEILEN durch Messerschneiden

Der Werkstoff wird durch ein einschneidiges keilformiges
Werkzeug zerteilt.

Wirkung des Keils

Die Keilférmige Schneide dringt in den Werkstoff ein (Ein-
kerben), keilt ihn auseinander (Spalten, RiRbildung) und
drangt ihn auseinander (Bruch).

1. Einkerben durch Keilwirkung 2. Spalten durch Keilwirkung 3. Bruch durch Keilwirkung
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Die Kraft F wirkt auf die Schneide
und tberwindet die Zusammenhalt-
krafte (Kohasionskrafte) der Werk-
stoffteilchen. Diese werden wvom
eindringenden Keil verdrangt und

Mit zunehmender Eindringtiefe
wachst der Widerstand gegen die
Werkstoffverdrangung. Durch die
Wirkung der Seitenkrafte entsteht
bei sproden Werkstoffen ein der
Schneide voreilender Riss.

Bei tieferem Eindringen des Keils
werden die Kohéasionskrafte im
Restquerschnitt kleiner. Schliel3lich
drangen die Seitenkrafte das Werk-
stiick schlagartig auseinander.

bilden einen Wulst.

Einfluss des Keilwinkels

Fe: Schneidkraft
Fp: Zerteilkraft

verdrangte
Werkstoffmenge \

bei gleich groRer Schneidkraft und bei gleichem Werkstoff gilt:

: Keilwinkel 8 klein grof

. Werkstoffverdrangung klein groR
Bruch- Schnitt- Zerteilkraft Fp gro gering
flache flache Verschleild groB gering

Schnittfléche

Schnittflache




Werkzeuge

Flachmeif3el (DIN 6453) AushaumeiBBel Locheisen (DIN 7200) Rohrschneider

Kopf

Schaft

~Schneide
gehartet

gerade, offene gekrimmte,offene gekrimmte,geschlossene geschlossene
Schnittlinie Schnittlinie Schnittlinie Schnittlinie

| weiche
| Werkstoffe

Abscheren am
Schraubstock

Rohrabschneider

a) Locheisen b) Meillel




Zerteilen durch BeiRschneiden

BeiRschneiden ist Trennen mit zwei keilformigen Schnei-

den, die sich aufeinander zu bewegen.
Beim Aufeinandertreffen der beiden Schneiden ist der

Trennvorgang beendet.

Werkzeuge

Kneifzange

Seitenschneider

Hebelvarnschneider

Bolzenschneider

Abschroten



Zerteilen durch Scherschneiden

Grundlagen

Beim Scherschneiden bewegen sich zwei Schneiden an-
einander vorbei und verschieben Werkstoffteilchen bis zur

vollstandigen Trennung gegeneinander.

1. Verformungs-Phase 2. Schnitt-Phase

3. Bruch-Phase

Trennflache

Die Trennflache zeigt Verformung durch Einkerbung, eine

Schnittflache und eine Bruchflache.

Einkerbung

Schneidenwinkel
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. Schneidspalt




Schneidvorgang

Abschneiden

z. B. Abschneiden
mit Scheren

Schittlinie

Oftene Schnittlinie

= Schneiden
-—

Trennen

Schneidspalt
= Lochen

Schnittlinie

Geschlossene Schnittlinie
z. B. Lochen und
Ausschneiden mit
Schneidwerkzeug!)

Werkzeuge

Werkzeug

Verwendung

Handblechschere ﬁq___eﬂ'—*/
>

Lochschere

Durchgangsschere

Handhebelschere

Tafelschere

fur kurze, gerade bzw.
schwach gekriimmte Schnitte
fur kurvenférmige Schnitte

fir lange gerade Schnitte

fur gerade bzw.
schwach gekriimmte Schnitte

fur Platten und Tafeln




Hebeltafelschere

Bewegungs-
richtung

Dreh-
punkt

Tafelschere

Anwendungsbeispiel:
Blech flr Spritzschutz

® Ziehender Schnitt
® Fortlaufendes Schneiden bei gekriimmter Schneide

Ober- Nieder-
messer halter

\
\ Schneid-

\spalt

® Fir lange Schnitte
® Fir Feinbleche
® Die Bleche werden in einem Hub zerteilt

400

Mit Trennschnitt;
® Parallele Schneiden
® Schlagartiger Schnitt

Mit ziehendem Schnitt:
® Fortlaufendes Schneiden
bei schrager Schneide

Bewegungsrichtung

1.

Bewegungsrichtung

Nieder-
fhalter__

® Durch fortlaufendes Schneiden
geringer Kraftaufwand

® Abgeschnittenes Teil wird
geringfiigig verformt

® Vollkantiges Schneiden bedingt stetige Hichstschneidkraft

= Abgeschnittenes Teil wird nicht verformt

Schneidspalt




Anwendungsbeispiel: Trager mit Halteblech

Bewegungs-
richtung des
Obermessers

Dreh-
punkt

Obermesser

— Untermesser m Mehrfache Hebeliibersetzung,
daher fiir Grobbleche bis ca. 12 mm
Dicke geeignet

m Lange Schnitte erfordern mehrere Hiibe

® Mit zusatzlichen Vorrichtungen kénnen
Profil- und Stabstahle zerteilt werden

Vorrichtung fiir
Profil-Stabstahle

1 Maschinenscheren fiir Grobbleche und Profilstabe

Schnittverlauf

Nach dem Verlauf der Schnittlinie und der Lage zum
Werkstuck ergeben sich unterschiedliche Scherschneid-

verfahren
Fertigungs- Abschneiden Ausklinken Beschneiden Einschneiden Kreisschneiden Lochschneiden
verfahren
Zeichnerische
Darstellung
Bedeutung meist ein langer, zwei aufeinander ein oder mehrere ein oder mehrere Schneiden einer Schneiden einer
gerader Schnitt zulaufende Schnitte | Schnitte Schnitte, kein Abfall | AuRenkseisform Innenkreisform
Bevorzugte
Scherenart
Durchlaufschere | Ideale Schere Gerade Schere Lochschere
Gerade Schere
Geschlossener Schnitt
Ausschneiden Lochen
t” Ll
Abfall Werkstick
Werkstuck © Abfall




