wo 2016/177824 A1 I} 000 OO

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges
Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales
Veroffentlichungsdatum
10. November 2016 (10.11.2016)

~.
~
~

=

\

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2016/177824 Al

WIPOIPCT

(51) Internationale Patentklassifikation:
B21D 28/16 (2006.01)

B21D 28/26 (2006.01)

AM, AQO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW,
BY, BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK,
DM, DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM,

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2016/060079 GT, HN, HR, HU, ID, IL, IN, IR, IS, JP, KE, KG, KN, KP,

(22) Internationales Anmeldedatum: KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LU, LY, MA, MD, ME,

4. Mai 2016 (04.05.2016) MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ,

L OM, PA, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW, SA,

(25) Einreichungssprache: Deutsch SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, TM,

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch ?’V’ IR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM,

(30) Angaben zur Prioritit: .. L .

102015 106 859.1 4. Mai 2015 (04.05.2015) pp (84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir

Jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,

(71) Anmelder: FRAUNHOFER-GESELLSCHAFT ZUR GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, ST,

FORDERUNG DER ANGEWANDTEN FORSCHUNG Sz, TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG,

E.V. [DE/DE]; Hansastral3e 27C, 80686 Miinchen (DE). KZ, RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH,

. . . CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE,

(72) glr'é‘lsl(ll(;ﬁr(.D]IE{)OTT, Mathias; Koloniestraie 33, 01219 IS, IT, LT, LU, LV, MC, MK. MT, NL, NO, PL. PT, RO,

' RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CIL, CM,

(74) Anwalt: GRUNECKER PATENT- UND GA, GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

RECHTSANWALTE PARTG MBB; Leopoldstralic 4, Veriffentlicht:
80802 Miinchen (DE). ’

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absat

(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir 3 ‘ ’

Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,

(54) Title: METHOD FOR SHEARING HIGH-STRENGTH MATERIALS, AND CUTTING TOOL ARRANGEMENT

54) Bezeichnung VERFAHREN ZUM SCHERSCHNEIDEN HOCHFESTER WERKSTOFFE UND
SCHNEIDWERKZEUGANORDNUNG
11 1 2
29\ 7\ 1r1 3\ | . ]
TV o
EBETEL
SRR . —
b~d 7 7 —j_ﬁ
P A A
InSatatal ala et A
43

FIG. 1

(57) Abstract: The invention relates to a method and a cutting tool arrangement for shearing high-strength materials, characterized
in that the shearing is carried out against a fluid-based damping force of a damping fluid supply (8) and the cutting tool arrangement
has a cutting tool (20) arranged in a damping fluid supply (8) in the region of a cutting contour opening (4a) of a cutting plate or
cutting die (4) of the cutting tool (20), in particular in order to carry out the method. The damping fluid supply (8), preferably a
lubricating oil or another damping liquid which, if necessary, contributes to the damping force in the form of a counter force to a
cutting force of the cutting punch (3) by virtue of its viscosity, produces a counter force acting on the cutting punch (3) during the
shearing process and thus leads to a substantial reduction of a cutting impact such that even conventional cutting tools can be used to
shear high-strength steel sheet materials in a reliable manner.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Verfahren zum Scherscheiden hochfester Werkstoffe und Schneidwerkzeuganordnung Die Erfindung betrifft ein Verfahren und
eine Schneidwerkzeuganordnung zum Scherschneiden hochfester Werkstoffe, die sich dadurch auszeichnen, dass das
Scherschneiden entgegen einer fluidbasierten Déampfungskraft eines Dampfungsfluidvorrates (8) erfolgt, und die
Schneidwerkzeuganordnung, insbesondere zur Durchfithrung dieses Verfahrens, ein Schneidwerkzeug (20) angeordnet, in einem
Dampfungstluidvorrat (8) im Bereich eines Schneidkonturdurchbruches (4a) einer Schnittplatte bzw. Schneidmatrize (4) des
Schneidwerkzeuges (20) aufweist. Der Dampfungsfluidvorrat (8), vorzugsweise Schmierdl oder eine andere, ggf. zur
Dampfungskraft als Gegenkratt zu einer Schnittkraft des Schneidstempels (3) auch durch ihre Viskositdt beitragende
Dampfungstliissigkeit fiihrt wihrend des Scherschneidprozesses zu einer Gegenkraft auf den Schneidstempel (3) und damit zu
einer deutlichen Reduzierung eines Schnittschlages, so dass auch herkémmliche Schneidwerkzeuge prozesssicher zum
Scherschneiden hochfester Stahlblechmaterialien einsetzbar werden.



WO 2016/177824 PCT/EP2016/060079

Verfahren zum Scherschneiden hochfester Werkstoffe und Schneidwerkzeuganordnung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Scherschneiden hochfester Werkstoffe, insbesondere
von Stahlblech sowie eine Schneidwerkzeuganordnung, insbesondere zur Durchfilhrung dieses

Verfahrens.

EP 0 920 932 A1 beschreibt und beansprucht ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Lochen
eines Blech-Werkstlickes (2), wobei dessen eine Seite einem unter Hochdruck stehenden
Dampfungsfluid (D) ausgesetzt wird und die andere Seite des Werkstlickes (2) der Einwirkung

eines in einem Werkzeug gefuhrten Stempels (10) ausgesetzt ist.

AT 384 186 B beschreibt einen Gegenhalter fir eine aus Oberteil und Unterteil bestehende
Stanzpresse flr stanzfahige Metalle, der es gestattet, Feinstanzvorgéange ohne grof3en kon-
struktiven Aufwand auszufithren. Hierfur wird eine Schnittplatte (3) mit einem Konturdurchbruch
(K) verwendet. Zwischen dieser Schnittplatte (3) und einem Hydraulikmedium ist in dem Unter-
teil B ein Gegenhalter (4) und ein Stempel (12) angeordnet, so dass die Schnittplatte (3) nicht in

Kontakt mit dem Hydraulikmedium steht oder anordenbar ist.

Das Scherschneiden hochfester Stahlbleche ist vielfach durch Uberlastung der entsprechenden
Schnittstempel, wie auch durch Kaltaufschweilungen am Werkzeug beim Stanzen und Loch-
schneiden von Stahl mit einer Zugfestigkeit von bis zu 100 MPa bei geringem Schneidspalt

nicht prozesssicher moglich.

Eine besondere Rolle spielt in diesem Zusammenhang der bei hoch- und hdchstfesten
Stahlgiten bedeutende Einfluss sekundarer Effekte, wie z. B. des Schnittschlages, der zu einer
hohen Gesamtbelastung des gesamten Werkzeugsystems filhrt. Der Schnittschlag wird beim
Scherschneiden durch vielerlei werkzeugtechnische Malinahmen bekampft, wobei zumeist das
Gesamtsystem Schneidwerkzeug-Pressensttf3el gegenlber dem System Werkzeugunter-
teil/Pressentisch aufderhalb des Werkzeuges mittels pressenseitiger Vorrichtungen oder mittels

Zusatzelementen gedampft wird.

So ist es z. B. bekannt, durch aulierhalb des Werkezeuges zwischen Pressentisch und Pres-
senstolRel angeordnete Dampfungszylinderanordnungen (sog. Schnittschlagdampfern) auf eine

Verringerung des Schnittschlages hinzuwirken.

Diese Art der Dampfung verhindert die dynamische Belastung der Schneidstempel beim

Schneidprozess jedoch nicht.
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Beim Fein- oder Genauschneiden ist es desweiteren Ublich, den Schnittschlag direkt am
Schneidelement zu dampfen, wobei hierzu ein gefederter Gegenhalter eingesetzt wird. Ein sol-
cher Werkzeugaufbau ist jedoch aufwendig und kostenintensiv, da der Gegenhalter unabhangig
vom Pressenhub angetrieben werden muss, um den Schneidabfall nicht durch den gelochten
Streifen zu schieben. Auf’erdem muss der aus der Matrize herausgedriickte Abfall vor jedem

erneuten Hub durch eine weitere horizontale Bewegung ausgeworfen werden.

Ein solches pressenimmanentes System ist z. B. aus der DE 10 2005 021 028 B4 bekannt. Aus
der DE 10 2009 048 483 ist eine Vorrichtung zur Schnittschlagdampfung fiir Pressen bekannt,
bei der der Maschinenraum durch eine vom Arbeitsantrieb zur Bearbeitung des Werkstlickes
ausgeUbter Arbeitskraft elastisch verformt wird, und der Arbeitsantrieb eine Steuergrof’e zur

Ermittlung der Arbeitskraft vorsieht.

Auf diese Weise werden zwar schnittschlagbedingte Werkzeugbeanspruchungen vermindert,

allerdings wird dies mit einer Verringerung der Steifigkeit des Pressenrahmens erkauft.

Anhnliche Losungen fiir Schnittschlagreduktionen finden sich auch in den Druckschriften
DE 10 2009 038 715 A1, WO2005/120 741 A2, DE 10 2005 045 454 A1 oder DE 10 2013 015
180 A1; allerdings wird hierbei stets in das sensible System von Pressenstdfiel, Werkzeugauf-
bau und Pressentisch eingegriffen, zum Teil unter Verringerung der prozessbedingt erwlinsch-
ten maximalen Rahmensteifigkeit der Presse, so dass das Problem der Schnittschlagbekamp-

fung auf andere Weise als bisher gelést werden sollte.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Scherschneiden hochfester
Werkstoffe und eine entsprechende Schneidwerkzeuganordnung, vorzugsweise zur Durchfuh-
rung dieses Verfahrens, anzugeben, das ohne Eingriffe in den Werkzeugaufbau bzw. das Sys-
tem aus Presse und Schneidwerkzeug auskommt, zugleich aber eine wirksame Verringerung

des Schnittschlages beim unkompliziertem Aufbau gestattet.

AulRerdem sollen herkdmmliche Schneidwerkzeuge verwendbar sein und auch auf einfache

Weise ein Nachrusten bestehender Pressen-Schneidwerkzeug-Systeme mdglich sein.

Diese Aufgaben werden hinsichtlich des Verfahrens erfindungsgemal durch die Merkmale des
Patentanspruches 1 geldst. Hinsichtlich der Schneidwerkzeuganordnung erfolgt die erfindungs-

gemalle Lésung gemal Patentanspruch 10.

Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche.



WO 2016/177824 PCT/EP2016/060079

3

Grundgedanke der vorliegenden Erfindung ist die Anordnung des Schneidwerkzeuges in einem
Dampfungsfluidbad bzw. einem Dampfungsfluid (Dampfungsfluidvorrat), der unmittelbar auf den
Scheidvorgang einwirkt, indem zumindest die Matrize einschliel3lich des Werkstlckes, vor-
zugsweise bis Uber die Unterkante der Abstreiferplatte, in einen Dampfungsfluid (Dampfungs-
fluidvorrat) eingetaucht ist. Beim Schneidprozess, d. h. bei dem kontinuierlichen Durchdringen
des Schneidstempels durch den Blechwerkstoff, wird das Dampfungsfluid (das sich unterhalb
des Durchdringungsbereiches des Schneidstempels durch das Werkstlick befindet), verdrangt,
wobei durch die mit dem Eintauschen des Stempels in den Dampfungs- bzw. Druckfluidvorrat
einhergehende Druckerhéhung der Schnittschlag deutlich reduziert wird. Vorzugsweise findet
sich das Schneidwerkzeug partiell in einem quasi druckdichten Gefal3, das aus einer ersten
Dampfungsfluid-Druckkammer (Dampfungsfluidbad) und einer mit dieser Uber eine Drosselstel-
le verbundenen, vorzugsweise offenen Fluid-Uberlaufkammer (Uberlauf-Fluidvorrat) besteht,
zwischen denen sich eine Drosselstelle befindet, die steuerbar, d. h. hinsichtlich ihres Stro-
mungswiderstandes, den sie dem unter Druck geratenden Druckfluid aus der ersten Damp-
fungsfluidkammer entgegensetzt, steuerbar, bzw. die in Abhangigkeit von der Arbeitskraft als

ein Mal} fur den Schnittschlag regelbar ist.

Durch die nach Durchtrennen des Werkstiickes mittels des Schneidstempels, der in die Damp-
fungsfluidkammer eintritt, erfolgende Verdrangung des Fluids in die Uberlaufkammer, Idsst sich
die Dampfungskraft durch Einstellung es Stromungsquerschnittes der Drosselstelle zwischen

den beiden Dampfungsfluidvorraten einstellen.

Vorzugsweise ist das Schneidwerkzeug zur Bildung der Schneidwerkzeuganordnung in einen

Flissigkeitsvorrat mit Dampfungsflissigkeit, vorzugsweise Schmierdl, eingesetzt.

Beim Schneidprozess wird das Dampfungsfluid (vorzugsweise eine Dampfungsfllissigkeit) ver-
drangt und der Druck des Fluides in des Dampfungsfluidkammer (Fluid-Druckkammer, Damp-
fungsfluidbad) wird durch das Uberstromen des Fluides aus der Dampfungsfluidkammer in die
Fluid-Uberlaufkammer mittels eines definierten Querschnittes, d. h. der Steuerbarkeit der Dros-

selstelle, geregelt.

Der Fluiddruck des Dampfungsfluides in das der Schneidstempel wahrend des Schneidprozes-
ses eintritt, dampft die stoRartige Bewegung des Schneidstempels beim Durchtrennen des

Blechwerkstoffes und damit den Schnittschlag.

Beim Rickhub des Schneidstempels baut sich Uber die regelbare Drosselstelle in umgekehrter
Richtung ein Druckgleichgewicht zwischen Fluid-Druckkammer (Dampfungsfluid) und Fluid-

Uberlaufkammer auf (Riickfluss des Dampfungsfluides).
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Der generelle Vorteil des erfindungsgemalRen Verfahrens und der erfindungsgemalien
Schneidwerkzeuganordnung liegen darin, dass konventionell verfligbare Schneidwerkzeuge
einschliefdlich zugehdriger Pressen mit der erfindungsgemalien Ldsung prozesssicher flr das
Schneiden hdchstfester und ultrafester Stahle benutzt werden kdnnen. Die dampfende Wirkung
des Dampfungsfluides (Dampfungsfliissigkeit) senkt die Bruchneigung des Schneidstempel-
werkstoffes wahrend des Schneidprozesses erheblich. Dadurch wird die Verwendung sehr fes-
ter aber bruchanfalliger Werkzeugwerkstoffe moglich, die die Voraussetzung fur hohe Stand-
mengen und Standzeiten der Werkzeuge ist. Die Umspllung der Schnittzone nach dem
Schnittprozess mit dem Dampfungsfluid, vorzugsweise Schmierdl, sorgt zusatzlich fir eine star-
ke Entlastung der Aktivteile des Schneidwerkzeuges durch einen Minimierung der Reibung zwi-
schen einer Stempelmantelflaiche und dem Blechwerkstoff (Blechhalbzeug), so dass Kaltauf-
schweildungen am Schneidstempel vermieden werden; Uberdies wird die Prozesswarme durch

das Dampfungsfluid besser abgefihrt.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Ausflihrungsbeispieles und zugehoriger Zeich-

nungen naher erlautert. In diesen zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Schneidwerkzeuganordnung mit einem
Schneidwerkzeug in einer Dampfungsfluidanordnung wahrend eines Scherschneid-

prozesses;

Figur 2 eine schematische Darstellung einer Schneidwerkzeuganordnung nach Figur 1 wah-
rend eines Rickhubes des Schneidstempels nach Ausschneiden bzw. Lochen eines

Werkstluckes, und

Figur 3 eine schematische Darstellung einer Schneidwerkzeuganordnung nach Figur 1 oder
2 in schematischer in einer Arbeitsweise der Verarbeitung eines kontinuierlich zuge-

fuhrten Blechwerkstoffes von einem Blechwerkstoffwickel (Coil).

Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung eine Schneidwerkzeuganordnung 100 mit einem
Werkzeugaufbau eines Schneidwerkzeuges 20, wie es zum Lochen oder Ausschneiden (Stan-
zen) von Blechwerkstiicken 7 verwendet wird. Das Schneidwerkzeug 20 weist im Wesentlichen
eine Kopfplatte 1, eine Andruck- oder Niederhalterplatte 2, die federelastisch iiber Federn 11 an
der Kopfplatte 1 gelagert ist, sowie einen mit der Kopfplatte 1 verbundenen Schneidstempel 3
auf, der entlang seiner stirnseitigen Umfangskante eine Schneidkontur bzw. Schneidkante der
Geometrie des Werkstuckes aufweist. Je nachdem, ob es sich um Lochen oder Ausschneiden
handelt, bildet das ausgestanzte Materialstiick 10 (siehe Figur 2) entweder das Werkstiick oder
den Schneidabfall.
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Zusammen mit diesen, ein Oberwerkzeug bildenden Elementen, ist ein Unterwerkzeug oder
Schneidmatrize bzw. Schnittplatte 4 vorgesehen, die einen der Schneidkontur des Schneid-
stempels 3 entsprechenden Schneidkonturdurchbruch 4a aufweist, unter Ublicher Belassung

eines entsprechenden Schneidspaltes zum Schneidstempel 3.

Das Schneidwerkzeug 20 ist insoweit von konventionellem Aufbau, ist jedoch zum Scherschneiden
von hochfesten Blechwerkstoffen wie hochfester Stahle, die zu einem erheblichen Schnittschlag
fuhren, dadurch zu einer Schneidwerkzeuganordnung weitergebildet, dass das Schneidwerkzeug
20 hinsichtlich des Unterwerkzeuges bzw. der Schnittplatte 4 und des Bereiches, in dem sich das
Werkstlck 7 befindet, vorzugsweise aber bis zu oder Uber einen Unterkante der Andruck- oder Nie-
derhalterplatte 2 in einem Dampfungsfluidvorrat (Dampfungsfluid) angeordnet ist, bei dem es sich
vorzugsweise um Schmierdl handelt und der sich einerseits in einem quasi druckdicht (oder druck-
aufbauend) abgeschlossenen Gefaly 5 und damit auch innerhalb des Schneidkonturdurchbruches
4a der Schnittplatte (Schneidmatrize) 4 befindet und in den Figuren mit 8 bezeichnet ist, im vorlie-
genden Fall aber auch in einer Uberlaufkammer (Fluid-Uberlaufkammer, Uberlauf-Fluidvorrat) 6

aufgenommen ist.

Der Scherschneidprozess erfolgt also entgegen der Dampfungsfluid-Gegenkraft, der in dem
grundsatzlich quasi druckdicht abgeschlossenen Gefald befindlichen Dampfungsflissigkeit 8
bzw. des Dampfungsfluides, so dass der Schnittschlag wesentlich gedampift ist und eine wirk-

same Reduktion der dynamischen Belastung des Schneidstempels 3 erfolgt.

Fir eine Steuerung der Dampfungskraft ist es vorgesehen, dass das druckdichte Gefal’ (Fluid-
Druckkammer, Dampfungsfluidbad, Dampfungsfluidvorrat) 5 vorzugsweise Uber eine steuerbare
Drosselstelle 9 mit einer Fluid-Uberlautkammer (Uberlauf-Fluidvorrat) 6 verbunden ist, auf die z.
B. nur der Atmospharendruck einwirkt und die fur eine Aufnahme der aus dem druckdichten
Gefald 5 in Verbindung mit dem Eintauchen des Schneidstempels in diese verdrangten FlUssig-

keitsvolumens der Dampfungsflissigkeit (Dampfungsfluid) 8 vorgesehen ist.

Eine derartige, entweder die Fluid-Druckkammer § innerhalb oder auf3erhalb der Dampfungs-
anordnung mit der Fluid-Uberlaufkammer 6 verbindende, steuerbare Drosselstelle 9, gestattet
durch Steuerbarkeit des Stromungswiderstandes flr die Verdrangung des Dampfungsfluides
bzw. der Dampfungsflissigkeit, hier vorzugsweise von Schmierdl, in Verbindung mit dem
Scherschneidvorgang die Einstellung der den Schnittschlag zumindest teilweise kompensieren-

den Dampfungskraft.

Es ist selbstverstandlich, dass die hier nur schematisch dargestellte Behalteranordnung mit

dem Gefall bzw. der Fluid-Druckkammer (Dampfungsfluidvorrat, Dampfungsfluidbad) 5 und der
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Fluid-Uberlaufkammer (Uberlauf-Fluidvorrat) 6 hinsichtlich ihrer Wandungen entsprechend

druckwiderstandig zu dimensionieren sind.

Selbstverstandlich kdnnen auch andere Arten eines Dampfungskraft-Einstellmechanismus ge-
wahlt werden, indem z. B. die aus der Stempelbewegung resultierende Druckerhéhung inner-
halb der Fluid-Druckkammer § durch elastische Wandeinbauten in dieser zur Aufnahme des
verdrangten Flissigkeitsvolumens ausgebildet sind. Auch kann das gesamte System ein-
schlieRlich der Fluid-Uberlaufkammer 6, d. h. unter entsprechender Vorgabe fest einstellbarer
Dampfungskrafte ausgebildet sein, so dass groftere Dampfungskraft in Abhangigkeit von den
Prozessparametern des Scherschneidprozesses vorgegeben werden kann, es also sich dann
um ein geschlossenes System handeln kann (Verzicht auf eine Uberlaufkammer). Das
Schmierdl 8 als Dampfungsflissigkeit reicht zumindest vorzugsweise bis Uber eine untere Kan-
te (die in Schneidrichtung des Schneidstempels 3 vorauslaufende Kante) der Andruck- oder
Niederhalterplatte 2, so dass alle flr den Scherschneidprozess wesentlichen Elemente, hier
insbesondere der Schneidkonturdurchbruch 4a in der Schnittplatte (Schneidmatrize) 4 sich un-
ter dem Druckeinfluss des Dampfungsfluidvorrates (Dampfungsfluid) 8 befinden und innerhalb

desselben angeordnet sind.

Beim Scherschneidprozess, d. h. bei dem kontinuierlichen Durchdringen des Schneidstempels
3 durch den Blechwerkstoff 7 wird entsprechend das Dampfungsfluid 8 zu einem erhdhten
Dampfungs-Gegendruck veranlasst, bzw. gezielt verdrangt und der Druckanstieg des Damp-
fungsfluides 8 in der Fluid-Druckkammer 5 (Dampfungsfluidbad) wird hier vorzugsweise durch
die Regelung des Uberstrdmens des Dampfungsfluides 8 aus der Fluid-Druckkammer (Damp-
fungsfluidbad) 5 in die Uberlautkammer 6 mittels der vorzugsweise hinsichtlich ihres Stré-
mungsquerschnittes regelbaren Drosselstelle 9 geregelt. Auf diese Weise wird der beim Durch-
trennen des Werkstlickes entstehende Schnittschlag durch Fluid-Gegendruck wirksam reduziert
und das Material des Schneidstempels insbesondere im Bereich der umlaufenden Schneidkan-
te wesentlich entlastet, so dass auch das Problem von Kaltaufschweildungen an dem Schneid-

stempel 3 durch dieses Ausfilhrungsbeispiel geldst wird.

In Figur 1 zeigt der neben der Drosselstelle 9 nach oben gerichtete Pfeil die Strémungsrichtung

des Dampfungsfluides 8 wahrend des Scherschneidvorganges an.

In Figur 2 ist das Schneidwerkzeug nach Durchtrennen des Werkstoffmateriales und Trennen
des Materialstiickes 10 aus dem Werkstoffverbund 7 gezeigt. In Verbindung mit der sich hie-
raus ergebenden in Pfeilrichtung (siehe Kopfplatte 1) ergebenden Bewegung des Schneidstem-

pels 3 und der Druckentlastung des Dampfungsfluides 8 innerhalb der Fluid-Druckkammer 5,
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kommt es zu einem Riickfluss von Dampfungsfluid 8 aus der Fluid-Uberlaufkammer 6 (Uber-
lauf-Fluidvorrat) in die Druckkammer § (was in Figur 2 durch den neben der Drosselstelle 9 dar-

gestellten, nach unten weisenden Pfeil symbolisiert ist).

Es entsteht in diesem Zusammenhang also ein Druckausgleich zwischen Fluid-Druckkammer
(Dampfungsfluidbad) 5 und Fluid-Uberlaufkammer 6, die es auch gestattet, dass schergeschnit-
tene Materialstiick 10 aus der Fluid-Druckkammer 5 zu entfernen. Dieses sinkt entweder unter
Schwerkrafteinfluss auf den Boden der Fluid-Druckkammer 5 oder wird in einer hier nicht ndher
dargestellten Weise ggf. auch durch ein spezielles Abférderungssystem aus der Fluid-

Druckkammer 5 abgefdrdert.

Figur 3 verdeutlicht die unveranderte Moglichkeit der Verfahrensfuhrung des Scherschneidens
der Werkstiicke von einem Blechwerkstoffwickel (Coil), wie dies ein Ubliches Serienverfahren

fur das Scherschneiden von Blechmaterial ist. Der Blechmaterialwickel ist mit (12) bezeichnet.

Die Schneidwerkzeuganordnung 100 mit dem Dampfungsfluidvorrat gestattet die Verwendung
konventioneller und in Ublicherweise verfiigbarer Schneidwerkzeuge 20 fiir das Scherschneiden
hdchstfester und ultrahochfester Stéahle zu nutzen und hierbei eine hohe Prozesssicherheit zu

erreichen.

Die Dampfungswirkung des Dampfungsfluides 8 reduziert die Bruchneigung des Schneidstem-
pelwerkstoffes wahrend des Schneidprozesses erheblich. Dadurch wird die Verwendung sehr
fester, aber bruchanfalliger Werkzeugwerkstoffe moglich, eine Voraussetzung fir hohe Stand-
mengen der Werkzeuge und fiir eine wirtschaftliche sinnvolle Anwendung derselben. Uberdies
bedingt die Umspllung der Schnittzone wahrend des Scherschneidens nach dem Scher-
schneidprozess und Abtrennen des Werkstlickes bzw. Schneidabfalles mit dem Dampfungsfluid
8, insbesondere Schmierdl, zusatzlich eine starke Entlastung der Aktivteile (Schneidstempel 3,
Schnittplatte 4), durch die deutliche Entlastung aller Aktivteile in Folge einer Minimierung der
Reibung zwischen der Mantelflache des Schneidstempels 3 und dem Blechwerkstoff 7, d. h.
dem Werkstickmaterial 7 aus dem das Ausschneiden bzw. Lochen des Schneidstlickes 10)
erfolgt ist. Hierdurch werden Kaltaufschweiungen am Schneidstempel vermindert sowie Uber-
dies ein Kuhlungseffekt durch Ableiten auftretender Prozesswarme erreicht. Die Erfindung ist

fur das Scherschneiden hochstfester Stahlblechteile besonders geeignet.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Schneidwerkzeuganordnung zum Scherschneiden
hochfester Werkstoffe, die sich dadurch auszeichnen, dass das Scherschneiden entgegen einer
fluidbasierten Dampfungskraft eines Dampfungsfluidvorrates erfolgt, und die Schneidwerkzeug-

anordnung, insbesondere zur Durchflihrung dieses Verfahrens, ein Schneidwerkzeug angeord-
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net, in einem Dampfungsfluidvorrat im Bereich eines Schneidkonturdurchbruches 4a einer

Schnittplatte bzw. Schneidmatrize des Schneidwerkzeuges aufweist.

Der Dampfungsfluidvorrat, vorzugsweise Schmierdl oder eine andere, ggf. zur Dampfungskraft
als Gegenkraft zu einer Schnittkraft des Schneidstempels auch durch ihre Viskositat beitragen-
de Dampfungsflissigkeit filhrt wahrend des Scherschneidprozesses zu einer Gegenkraft auf
den Schneidstempel und damit zu einer deutlichen Reduzierung eines Schnittschlages, so dass
auch herkdbmmliche Schneidwerkzeuge prozesssicher zum Scherschneiden hochfester Stahl-

blechmaterialien einsetzbar werden.
Liste bevorzugter Ausflihrungsbeispiele der Erfindung

1. Verfahren zum Scherscheiden hochfester Werkstoffe, insbesondere von Stahlblech,
wobei das Scherschneiden entgegen einer fluidbasierten Dampfungskraft eines Damp-

fungsfluidvorrates (8) erfolgt.

2. Verfahren nach Ausflhrungsbeispiel 1, wobei das Scherschneiden in einem Dampfungs-
fluidbad (8) erfolgt.

3. Verfahren nach Ausfilhrungsbeispiel 1 oder 2, wobei ein Schneidstempel (3) nach
Durchtrennen eines Werkstiickmaterials einem auf eine Stirnfliche des Schneidstem-

pels (3) wirkenden dampfungsfluidbasierten Dampfungs-Gegendruck ausgesetzt wird.

4. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Ausfilhrungsbeispiele 1 bis 3,
wobei zumindest eine Schneidmatrize (4) eines Schneidwerkzeuges (20) in einem

Dampfungsfluidvorrat (8) angeordnet wird.

5. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Ausfilhrungsbeispiele 1 bis 4,
wobei eine Dampfungskraft von einem im Wesentlichen abgeschlossenen Dampfungs-

fluidvorrat (5) zum Kontakt mit einem Schneidstempel (3) aufgebracht wird.

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Ausfilhrungsbeispiele 1 bis 5,
wobei mit einem in einer Fluid-Druckkammer (5) abgeschlossenen Dampfungsfluidvorrat

(8) Uiber eine Drosselstelle(9) ein Uberlauf-Fluidvorrat (6) verbunden wird.

7. Verfahren nach Ausfilhrungsbeispiel 6, wobei der Uberlauf-Fluidvorrat (6) vom Atmo-

spharendruck beaufschlagt wird.

8. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Ausfilhrungsbeispiele 1 bis 7,

wobei sich zumindest eine Unterkante einer Andruckplatte (2), die wahrend eines



10.

11.

12.

13.

14.

15.
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Schneidvorganges in Kontakt mit einem in einem Schneidwerkzeug (20) zum Scher-
schneiden angeordneten Werkstiickmaterial (7) ist, in dem Dampfungsfluidvorrat (8) be-
findet.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Ausfilhrungsbeispiele 1 bis 8,

wobei das Dampfungsfluid eine Dampfungsflussigkeit (8), insbesondere Schmierdl ist.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Ausfilhrungsbeispiele 1 bis 9,
umfassend einen Schneidvorgang unter Zufihrung eines Werkstlickmateriales (7) von

einem Blechmaterialwickel (12) (Coil).

Schneidwerkzeuganordnung zum Scherschneiden hochfester Werkstoffe, insbesondere
zur Durchfihrung eines Verfahrens nach einem der vorhergehenden Ausfihrungsbei-
spiele 1 bis 10, umfassend ein Schneidwerkzeug in einen Dampfungsfluidvorrat im Be-
reich eines Schneidkonturdurchbruches (4a) einer Schnittplatte (4) des Schneidwerk-

zeugs (20).

Schneidwerkzeuganordnung nach Ausfihrungsbeispiel 11, umfasssend eine erste, ins-
besondere druckdicht abgeschlossene Dampfungsfluidkammer (5), die den Bereich ei-
nes Schneidkonturdurchbruches (4a) der Schnittplatte (4) enthalt und eine, vorzugswei-
se vom Atmospharendruck beaufschlagte, Fluid-Uberlaufkammer (6), die mit der ersten
Dampfungsfluiddruckkammer (5) durch eine, vorzugsweise steuerbare, Drosselstelle (9)

verbunden ist.

Schneidwerkzeuganordnung nach Ausflhrungsbeispielen 11 oder 12, wobei das
Schneidwerkzeug (20) zumindest bis oberhalb einer Unterkante einer Andruckplatte (2)
in einer Dampfungsfluidanordnung (8) aufgenommen, insbesondere in Schmierdl, ein-

gesetzt ist.

Schneidwerkzeuganordnung nach Ausfuhrungsbeispielen 12 oder 13, wobei die, vor-
zugsweise steuerbare, Drosselstelle (9) aulierhalb einer Gefafltanordnung, die das

Dampfungsfluid (8) enthalt, angeordnet ist.

Schneidwerkzeuganordnung nach zumindest einem der vorhergehenden Ausfihrungs-
beispiele 11 bis 14, wobei das Schneidwerkzeug (20) eine Kopfplatte (1), eine Andruck-
platte (2), zumindest einen Schneidstempel (3) mit Schneidkontur sowie zumindest eine

Schneidmatrize (4) mit einem Schneidkonturdurchbruch (4a) aufweist.
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16. Schneidwerkzeuganordnung nach zumindest einem der vorhergehenden Ausfihrungs-
beispiele 11 bis 15, wobei ein Werkstoffmaterial (7) als Werkstoffmaterialband von ei-

nem Blechwickel (12) (Coil) zuflhrbar ist.
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Verfahren zum Scherscheiden hochfester Werkstoffe, insbesondere von Stahlblech,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Schneidmatrize (4) eines Schneidwerkzeuges
(20) in einem Dampfungsfluid (8) angeordnet wird, und das Scherschneiden entgegen

einer fluidbasierten Dampfungskraft des Dampfungsfluids (8) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Scherschneiden in

einem Dampfungsfluidbad (5) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schneidstem-
pel (3) nach Durchtrennen eines Werkstlickmaterials einem auf eine Stirnflache des
Schneidstempels (3) wirkenden dampfungsfluidbasierten Dampfungs-Gegendruck aus-

gesetzt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Dampfungskraft von dem im Wesentlichen abgeschlossenen

Dampfungsfluidbad (5) zum Kontakt mit dem Schneidstempel (3) aufgebracht wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit dem in dem Dampfungsfluidbad (5) abgeschlossenen Damp-

fungsfluid (8) tiber eine Drosselstelle (9) eine Fluid-Uberlaufkammer (6) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Fluid-Uberlaufkammer

(6) vom Atmospharendruck beaufschlagt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich zumindest eine Unterkante einer Andruckplatte (2), die wah-
rend eines Schneidvorganges in Kontakt mit einem in einem Schneidwerkzeug (20) zum
Scherschneiden angeordneten Werkstiickmaterial (7) ist, in dem Dampfungsfluid (8) be-
findet.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Dampfungsfluid eine Dampfungsflissigkeit (8) ist.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche 1 bis 8, gekenn-
zeichnet durch einen Schneidvorgang unter Zufihrung eines Werkstickmateriales (7)

von einem Blechmaterialwickel (12) (Coil).
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Schneidwerkzeuganordnung zum Scherschneiden hochfester Werkstoffe zur Durchftih-
rung eines Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9, gekenn-
zeichnet durch ein Schneidwerkzeug, das im Bereich eines Schneidkonturdurchbru-
ches (4a) einer Schneidmatrize (4) des Schneidwerkzeugs (20) in einem Dampfungsfluid

ist.

Schneidwerkzeuganordnung nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch ein erstes ab-
geschlossenes Dampfungsfluidbad (5), das den Bereich eines Schneidkonturdurchbru-
ches (4a) der Schnittplatte (4) enthalt und eine vom Atmospharendruck beaufschlagbare
Fluid-Uberlaufkammer (6), die mit dem ersten Dampfungsfluidbad (5) durch eine Dros-

selstelle (9) verbunden ist.

Schneidwerkzeuganordnung nach Anspruch 10 oder 11 dadurch gekennzeichnet,
dass das Schneidwerkzeug (20) zumindest bis oberhalb einer Unterkante einer An-

druckplatte (2) in dem Dampfungsfluid (8) aufgenommen ist.

Schneidwerkzeuganordnung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Drosselstelle (9) auRerhalb einer Gefalkanordnung, die das Dampfungsfluid (8)

enthalt, angeordnet ist.

Schneidwerkzeuganordnung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche 10
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Schneidwerkzeug (20) eine Kopfplatte (1),
eine Andruckplatte (2), zumindest einen Schneidstempel (3) mit Schneidkontur sowie die

Schneidmatrize (4) mit einem Schneidkonturdurchbruch (4a) aufweist.

Schneidwerkzeuganordnung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche 10
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkstoffmaterial (7) als Werkstoffmaterial-

band von einem Blechwickel (12) (Coil) zufUhrbar ist.

Schneidwerkzeuganordnung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche 11

bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Drosselstelle (9) steuerbar ist.
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