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Das Schneiden - Die Messer sind die Basis

Um bei Produktqualitdit und Materialhandling sichere Fortschritte zu erzielen,
wunschen die meisten Firmen Material mit niedrigem oder keinem Schnittgrat. Um
den optimalen Schnitt jedoch zusammen mit dem geringsten Schnittgrat
durchzufiihren, ist es wichtig zu verstehen, wie der Spalt- / Schervorgang ablauft.

Obwonhl friher gedacht wurde, dass
das gespaltete / geschnittene
Material in voller Dicke geschnitten
wurde, wissen wir heute, dass nur ein
teilweiser Anschnitt erfolgt, dann
bricht der Rest. Das ideale Ziel beim
Spalten oder Scheren ist, daf3 der
Materialbruch von der Schnittkante
des oberen Messers perfekt parallel
mit der Bruchkante des unteren
Messers verlauft. Diese Bruchkante
wird "Scherebene" genannt. Wenn
jedoch diese Bruchkanten oder die
Schnittebene nicht miteinander
parallel verlaufen, konnen Schnitt-
grate und andere verwandte Pro-
bleme entstehen. Dies wiederum
kann als Folge andere sekundare
Verarbeitungs- und Herstellungsver-
fahren beeintrachtigen.

ORDENTLICHER BRUCH

MESSER

J

MATERIAL-
ETARKE

T

|
DREIECK —}'l\

SCHNITTLUFT

MESSER

Um einen optimalen Schnitt zu erzielen ist es aul3erst wichtig, dass die richtige
Schnittluft hinsichtlich der Eintauchtiefe beibehalten wird, die notwendig ist, um den

benotigten Bruch zu erzielen.
erkennen, wie und warum die
Fahigkeit, Kantenbeschaffenheit zu
identifizieren, der ordnungs-
gemale Maschinenzustand und
deren Einstellung, die richtigen
Messer und deren Pflege einen
gleich bleibenden gratfreien Zu-
stand erzielen lassen. Die
"Schertheorie™ ist nicht mehr
Theorie, sondern Praxis.

Die folgenden Abbildungen sollen helfen zu

UNTERES MESSER [

OBERES MESSER

"UBERROLLER" UND
POLIERVORGANG
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Grundsatzlich wird beim Schneiden von Material eine Druckkraft eingesetzt, die die
Zugfestigkeit des Materials Ubersteigt. Dadurch bricht das Material. Das ist eine
sehr einfache Beschreibung, die jedoch fur unsere Zwecke ausreicht. Wahrend
des Schervorgangs ereignen sich viele andere Vorgénge.

Erstens wird die Flache,
die mit dem Messer in
Kontakt kommt, verformt
und es bildet sich ein
"rollover" (Uberroller).
Zweitens wird ein Tell
der Kante geglattet. Dies
bezeichnet man als
"knife shear” oder UNTERES MESSER [
"penetration”  (Messer- :
Eintauchtiefe).

Die Eintauchtiefe wird
durch die Zugfestigkeit
des Materials bestimmt. Danach findet der Bruch des Materials statt. Der Winkel
des Bruches liegt in dem Bereich zwischen 7° bis 12° und hangt von der Art des zu
schneidenden Materials ab - wie z. B. Nichteisenmetall, Stahl, usw. Zuletzt wird ein
Grat an der Kante, die dem Rollover gegenuberliegt, entstehen.

OBERES MESSER

Die Schnittluft zwischen den Messern ist fur den
Zustand des Spaltes bzw. der Scherkante maRgeblich. PERFEKTER SCHNITT
Wenn die Schnittluft fur eine bestimmte Materialstéarke
und -festigkeit richtig eingestellt ist, wird der Schnitt-
winkel exakt parallel mit der scharfen Messerkante ver-
laufen. Wenn dies verwirklicht ist, wird die korrekte

Schnittkante erzielt.

Dieser Schnittkantenzustand ist weltweit akzeptiert und minimiert durch
Rollscherenmesser bedingte Spannungen, Wdélbung und Kantenaufbau. Dies ist
fur den Endverbraucher wichtig, der das Material ohne durch Kantenbeschaffenheit
verursachte Probleme walzen, rollen, schweil3en, biegen, bearbeiten usw. kann.

Bis vor einigen Jahren wurde allgemein geglaubt, dal3 ein Grat ausschlief3lich
durch stumpfe Messer hervorgerufen wird. Heute weil3 man, dass dies nur eine
Ursache von vielen ist. Die folgenden Abbildungen zeigen einige Bedingungen, die
zu Gratbildung fuhren. Wenn man die Schnittkante betrachtet und feststellt, dai3
die Kantenbeschaffenheit gut, der Schnittgrat aber nicht akzeptabel ist, dann ist die
Ursache ein stumpfes Messer.

2008-06 NLT Schneidseminar.doc 3/20
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Die Abbildung zeigt einen tatsachlichen Querschnitt
des Materials, das mit einwandfreier Messer-
einstellung und -kantenbeschaffenheit gespalten wird.
Man sieht einen Uberdimensionierten Grat auf der
oberen Schnittstelle (links). Wie man sehen kann, hat
das Material die Kontur der Messerkante an-
genommen. Der Schnittgrat unten ist von dem
scharfen Messer, der Grat oben wurde von einem
stumpfen Messer verursacht worden.

Das Schneiden von dinnem Material ist

normalerweise am  schwierigsten. Das SCHNITTPUNKT ZU ENG EINGESTELLT

Messerbaupersonal neigt dazu, die Messer
so einzustellen, dass die Schnittluft weniger
als ideal ist (zu eng). Wenn die Schnittluft zu
klein ist, wird die Messerkante mit der
Scherebene falsch eingerichtet und fihrt zu
einem Absatz (step) unter dem
AuRendurchmesser des Messers. Wenn das
Messer scharf ist, wird es diesen Absatz
sprungweise abschneiden. Das Stlck, das
abgeschnitten wird, ist ein Schneidsplitter,
der oft wie ein Stick Draht aussieht. Das
gleiche Phanomen kann auch bei Scheren
auftreten, wenn die Abstande zu eng gewahilt
werden. Die Splitter kommen bei Stapeln
(von Metallplatten) als feine Drahtfaden vor.

| OBERES MESSER

UNTERES MESSER

ABSATZ

2008-06 NLT Schneidseminar.doc
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Jeder Spaltanlagen-Betreiber hat wahrscheinlich schon Erfahrungen mit diesen
Vorkommnissen. Sobald das Messer etwas stumpf wird, wird der Splitter
umgebogen und in die Kante hineingedriickt, anstatt abgeschnitten zu werden. Die
Kante des Coils wird nicht matt aussehen, sondern glanzend oder der
Eindringbereich wird tiefer als normal fur diese Qualitat des Metalls erscheinen.

SCHNITTLUFT ZU ENG EINGESTELLT

SCHNITTLUFT ZU ENG

MESSER MESSER

8 sTUMPFES
MESSER

Diese Coils werden normalerweise eine Ubermafige Wolbung aufweisen. Eine
ubermaRige Uberlappung oder Eintauchtiefe wird bendétigt, um das Material zu
spalten, da sich die Messerwellen durchbiegen, das Material sich verformt und das
Streifenbreitenmal® wird reduziert. Die Messer und die Separierscheiben werden
an ihren Seitenflachen Kaltaufschweil3ungen bekommen. Die Partikelchen werden
stoRweise weitertransportiert und die Bremsrollen werden rasiermesserdhnliche
Einschnitte aufweisen. Wenn der Endverbraucher das Material erhélt, wird er auch
Probleme bei deren Verarbeitung haben. Die Splitter werden sich aufbauen,
Fuhrungen verstopfen, Schweil3nahte auseinander brechen lassen und die Coils
werden eine Ubermallige Wolbung aufweisen.

Beim Schneiden von Material mit groReren Blechdicken "
oder von harterem diinnerem Material mit engem SO ERBEETIE
horizontalem Schneidspalt sieht man eine doppelte

Scherebene bzw. sekundaren Schervorgang. Dies ist ein
Verformungsbereich, der Ublicherweise in der Mitte der
Bruchzone liegt. :

2008-06 NLT Schneidseminar.doc 5/20
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Man wird auch einen starken Schnittgrat erhalten. Man muss bedenken, dass
hinter der Sekundarscherzone eine Bruchzone liegt. Wenn das Material bearbeitet
oder geschweifl3t wird, kbnnte es zu einer
Erweiterung dieser Bruchzone kommen
und einen neuen Bruch hervorrufen. Bei
Stahl, Edelstahl und Kupferlegierungen
wird sich die Bruchkante mit einem
Winkel von ca. 9° fortsetzen.

SEHR ENG EINGESTELLTE SCHNITTLUFT

© | OBERES MESSER

DOPPELTE
SCHEREBENE

Bei Aluminium wird der Winkel der
Scherebene kurz fortgesetzt, dann wird
sich der Bruch um 90° wenden und sich
weiter parallel zu beiden  Ober-
flachenseiten des Metalls fortsetzen.

UNTERES MESSER

Wenn_dle:* Schnlttluft_ bei _dunnem Mate_rlal T —————
Zu weit elngeste”t wird, findet wieder eine (DUNNES MATERIAL)

falsche Ausrichtung des Winkels der
Scherebene zur Messerkante statt.

Man sieht eine starke Ausbildung des
"Rollover"-Effektes tber die Eintauchzone
und einen starken Grat auf der
gegenuberliegenden Seite. Der Radius
auf der Unterseite des Grates wird
beinahe dem gegenuberliegenden
Rollover-Radius gleichen. Das Material
sieht so aus, als wére es abgebogen oder
abgequetscht, statt gespalten worden zu
sein.

MESSER [

MESSER

UBERMASSIGE SCHNITTLUFT

2008-06 NLT Schneidseminar.doc 6/20
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Bei dickem Material und einer grof3en T ——————————
Schnittluft wird die geschnittene Kante (DICKES MATERIAL)

mit dem Kantenzustand bei dinnerem
Material identisch sein. Es wird jedoch vEsser Tl
eine dinne dunkle Linie in der Mitte der
Bruchzone bemerkt. Hier treffen sich die
beiden Bruchvorgénge. Diese Linie ist
nur ein Schatten und wird Ublicherweise
bei den Schnitten, deren Grat nach
unten zeigt, erscheinen.

MESSER

Wenn geschnitten oder gespalten wird, besteht eine direkte Korrelation zwischen
der Schnittluft und der Messer-Eintauchtiefe. Die Eintauchtiefe wird durch die
Zugfestigkeit oder Streckgrenzwerte des Materials festgelegt, wéahrend die
Schnittluft durch die Mitarbeiter eingestellt wird.

Als Faustregel gilt: je harter das Material, umso geringer der Schnittanteil, der vor
Erreichen der Bruchzone bendtigt wird und je weicher das Material, umso groRRer
die notwendige Messer-Eintauchtiefe, daher bendtigt héarteres Material mehr
Schnittluft als weicheres Material.

Man denke an Glas. Um Glas zu schneiden, muss man nur die Oberflache
anritzen. Nachdem dieses erfolgt ist, kann es sauber an der Stelle abgebrochen
werden. Dieses kann auf harte Materialien mit hoher Zugfestigkeit und
Streckgrenze ubertragen werden. Obwohl es notwendig ist hochfestes Metall tiefer
als ein Stick Glas anzuschneiden, ist die Messereindringtiefe minimal im
Verhaltnis zu der Lange (Tiefe) der Bruchstelle, die daraus resultiert. Je gro3er die
Lange der Bruchstelle, desto mehr Schnittluft wird bendtigt, um eine richtige
Ausrichtung der Scherebene aufrechtzuerhalten.

Im Gegensatz dazu muss beim Schneiden eines weichen Stlickes Fensterkitt
dieses vollstandig durchgeschnitten werden. Wahrend die meisten weichen
Materialien brechen, lange bevor das Messer sie 100%ig durchgeschnitten hat, ist
die Eindringtiefe des Messers verglichen mit der Bruchstellentiefe weit gréf3er.
Wenn ein geringerer Bruch entsteht, so ist weniger Schnittluft erforderlich, um die
richtige Scherebene zu erhalten.

Dieses wird durch die folgende Abbildung gezeigt:

2008-06 NLT Schneidseminar.doc 7120
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Bei Einsatz der von z.B. 5-7% Schnitt-
luft wird far nicht gehartetes Aluminium
mit ca. 1055 N/mm?2 Zugfestigkeit die
korrekte Kantenbeschaffenheit 50 / 50
(Schnitt / Bruchverhaltnis) betragen.

Bei Weichstahl
Kupfer, mittlerer

(Flusstahl), weichem

Aluminiumlegierung
(ALMG3) mit etwa 246 N/mm?
Zugfestigkeit und einer horizontalen
Schnittluft von 10% der Materialstarke
ist die korrekte Kantenbeschaffenheit
25/75.

Fur hochfesten Stahl, leg. Kupfer,
weichen Edelstahl, 7075 Aluminium
usw. mit etwa 420-632 N/mm?2

Zugfestigkeit und einer Schnittluft von
15-18% der Materialstarke wird die
Kantenbeschaffenheit 15/85 sein.

Nicht gehartetes Aluminium
(50/50 Eindringtiefe)

MESSER
—5
MATERIAL-
4 STARKE
SCHNITT-
LUFT
MESSER

FLUSSSTAHL (25/75 EINDRINGTIEFE)

MESSER

-
MATERIAL-
, STARKE
- '___.'_,‘_.‘_ |

. | MESSER

SCHNITTLUFT

HOCHFESTER STAHL, 7075 ALUMINIUM,
WEICHER EDELSTAHL (15/85 EINDRINGTIEFE)

MESSER ’;iz'*'.
B a8

| -
f MATERIAL-
| , STARKE
SCHNITTLUFT —>te—

MESSER
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Fur Edelstahl, hoch kohlenstoffhaltigen
Stahlen,  Beryllium-Kupferlegierungen
und hochlegierten Stahlsorten mit einer
Zugfestigkeit von 703-1265 N/mm?2 und
einer Schnittluft von 20-25% der
Materialstarke  wird die  Kanten-
beschaffenheit 5/95 sein.

EDELSTAHL, STAHL MIT HOHEM KOHLEN-
STOFFGEHALT (5/95 EINDRINGTIEFE)

MESSER

=
l MATERIAL-
STARKE

SCHNITTLUFT —=

MESSER

Anmerkung:  Schnittluftabstande grof3er als 26% kdnnen zu Messerausbriichen

fuhren.

Alle Beispiele zeigen die

gleiche  Materialstarke, GBERES
jedoch mit unterschied- MESSER
lichen Materialfestig-

keiten. Man beachte die
unterschiedlichen

Langen der  Scher-
ebenen mit einem kon-
stanten Winkel von ca.
9°. Wenn wir die Zug-

die Schnittluft vergrol3ert

e ) : UNTERES
festigkeit erhdhen, wird MESSER

BANDEINZUGS-
RICHTUNG
-

ERSTER KONTAKT
BIS JETZT PASSIERT NICHTS

und die Uberlappung re-

duziert. Mit dem Einstellen der horizontalen Schnittluft versucht man nun die
Scherebene mit der Messerkante auszurichten.

2008-06 NLT Schneidseminar.doc
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Uberlappen (vertikaler Abstand)

Es ist wichtig zu verstehen, wann und ab welchem Punkt im Spalt/Schervorgang
das Abtrennen der Streifen stattfindet. Der einzige Teil des Streifens, der mit der
Seite des Messers in Berihrung kommt, ist die Eindring- oder Trennschneidezone.
Wenn die horizontale Schnittluft richtig eingestellt ist, wird diese glatt polierte oder
blanke Zone, auch bei weichem Aluminium, nie Giber 50% der Materialstéarke sein.

OBERES
MESSER

I

I. BANDEINZUGS-

| RICHTUNG
______________ PRt

| _/ :

T g 'g 3

i 4T-T\

! ERSTER
UNTERES ’ KONTAKT
MESSER ' SCHERVORGANG UND

| VOLLSTANDIGER BRUCH

Das bedeutet, dass das Material getrennt wird, bevor diese Stelle die Messer trifft.
Warum ist es dann in manchen Féllen notwendig, die Messer zu uberlappen ?

Die Hauptgrinde hierfir sind das Durchbiegen der Wellen, stumpfe Messer,
Female-Auswerferringe mit zu geringem AulRendurchmesser, und, was am
wichtigsten ist, zu enge horizontale Schnittluft. Unter normalen Bedingungen und
mit einer richtigen Maschineneinstellung sollte es nie erforderlich sein, die Messer
zu Uberlappen. Wenn die Bedingungen jedoch weniger als perfekt sind, muss das
Bedienungspersonal haufig die Messer Uberlappen, damit das Material geschnitten
werden kann. Eine zu starke Uberlappung wird jedoch zu beschleunigter
Messerabnutzung, Verformung der Coils, Woélbung, welligen Randern und zu
KaltaufschweiBungen an den Messern fihren. Daher ist es niemals
wunschenswert die Messer zu Uberlappen.

Es gibt viele Tabellen, die aufzeigen, wie die korrekte Uberlappung fiir eine
bestimmte Materialstarke ist. Die Materialstéarke ist ein Teil davon. Aber auch die
Anzahl der Schnitte, die Zugfestigkeit des Materials, die horizontale Schnittluft, die
Schérfe der Messer, der Durchmesser der Gummi-Auswerferringe usw. spielen
alle eine Rolle bei der Bestimmung der Tiefe der Uberlappung. Eine genaue
Tabelle, die alle diese Variablen beriicksichtigt, existiert nicht.
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Der Schermesserkopf

Bei der Auswertung von Spaltanlagen ist es wichtig, dass das Gerist fur die
Mindestmaterialstarke ausgelegt ist,
die gespalten werden sollte. Wahrend
der Wellendurchmesser und die KW-
Zahl die maximale Anzahl der Schnitte
bestimmen, die bei einer bestimmten
Materialstarke gemacht werden kann,
wird die Genauigkeit oder Prazision
des Geristes das dunnste Material
bestimmen, das effektiv geschnitten
werden kann bei annehmbarer
Schnittqualitat.

1. Es ist wichtig, dass der Wellenbund an oberer und
unterer Messerwelle exakt unter einem Winkel von 90°
ausgefihrt und das ein maximaler Seitenschlag < 10 %
der engsten Schnittluft eingehalten wird. Zum Beispiel
beim Spalten von Materialstarken von 0,25 bis 3,80 mm
sollte der Schlag ca. 0,0025 mm betragen. Es ist nicht
schwierig, eine Welle zu dieser Spezifikation zu
schleifen. Wenn Sie jedoch nicht die richtige Art von
Lagerung verwenden, wird eine perfekte Welle einen
Schlag dieser GroR3e Uiberschreiten.

2. Das Wellenendspiel basiert auch auf
der Qualitat der maschinellen
Bearbeitung und der ausrichtenden
Bohrung. Es ist mdglich, die Lagerung
vorzuspannen um ein "0"-Endspiel zu
erhalten. Es ist auch wichtig den
Messerschlag zu kontrollieren, be-
sonders bei Langsteilscheren mit
direkter Zustellung per Spindelhub-
getriebe.
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3. Die Parallelitat der Welle sollte
innerhalb 0,025 mm bis 0,050 mm
liegen. Wenn die Wellen nicht
zueinander parallel liegen, wird die
Geometrie des Messers hinsichtlich
des Streifens gedndert werden; der
Streifen wird auch eine Wodlbung
erhalten. Es ist auch wichtig zu
bemerken, dass die Parallelitat bei
Belastung kontrolliert werden sollte.

4. Versatz der Wellen zueinander werden durch fehlerhafte maschinelle
Bearbeitung verursacht und sind teuer in der Korrektur.

5. Die Geradheit der Wellen sollte kontrolliert werden.

6. Wellenbundversatz kann korrigiert werden, indem man zuerst versucht den
genauen Versatz festzustellen. Dann schleift man zwei diinne Abstandsringe, um
diesen Zustand zu korrigieren. Wenn z. B. der Versatz 0,25 mm betragt, sollte ein
Ring um 0,25 mm dinner als der andere geldppt werden. Der dinnere Ring wird
auf einer Welle angebracht, wahrend der dickere auf der anderen Welle installiert
wird. Dieses wird den Wellenbund auf null bringen. Alle anderen Tests und
Korrekturen sollten erfolgen, bevor der Versatz kontrolliert wird. Diese
Abstandsringe werden "master spacers" genant.

7. Die endgultige Kontrolle bei L&angsteilscheren, die mit mindestens 150 m/min
oder mehr laufen, ist der Dehnungsunterschied in den Wellen. Wahrend des
Spaltvorgangs werden die Wellen sich aufheizen und sich in der L&angsrichtung
ausdehnen. Wenn die Lagerungen richtig vorgespannt sind, die Dichtungen nicht
zu fest anliegen und der richtige Schmierstoff verwendet wird, werden die Wellen
sich zusammen ausdehnen. Falls eine Welle warmer wird als die andere, wird die
Schnittluft einen engeren / lockeren Zustand annehmen. Dieser Zustand ist schwer
zu entdecken, hauptsachlich deswegen, weil die Maschine fir diese Kontrolle
abgestellt werden muss und sich die Wellen dadurch ausreichend abkihlen
konnen, somit wieder die richtige Schnittluft eingestellt ist.
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Werkzeugbestiickung

OBERE MESSER

20-30% DER
SENKRECHTEN
BELASTUNG

LU [TTT]

AUSWERFERRINGE NICHT
DARGESTELLT - WEGEN
UBERSICHTLICHKEIT

UNTERE MESSER

Wir haben festgelegt, dass der wichtigste Faktor bei der konstanten Erhaltung von
richtig geschnittenen Kanten die horizontale Schnittluft ist. Um die genaue
Schnittluft aufrechtzuerhalten, muss man auch die richtige Werkzeugbestiickung
haben. Der Durchmesser des Messers sollte mindestens 50 bis 60 mal der
maximalen Materialstarke betragen, damit der richtige Schneidwinkel gegeben ist.
Ein zu steiler Winkel wird den Wellen zu hohe Trennlasten auferlegen, kann zu
Messerausbrichen fihren und bedeutende von dem Trennvorgang verursachte
Spannungen in das Material einfuhren. Die Starke des Messers sollte ausreichend
sein, um einer horizontalen Ablenkung zu widerstehen. Eine gute Faustregel ist
normalerweise das Vierfache der maximalen Materialstarke.

Arten des verwendeten Werkzeugstahls

Es gibt einen groBen Bereich von verfigbaren Werkzeugstahlsorten fir die
Herstellung von Scher- und Spaltmessern: von Schnellstahlsorten mit auf3er-
gewodhnlichen Standzeiteigenschaften, der vielseitigen Gruppe der Kohlenstoff-
stahlsorten mit hohem Chromanteil, die
hohe Standzeiten mit etwas
StoRRfestigkeit kombinieren bis zu
wirklich sto3festen Stahlsorten, die sich
fur das Schneiden von grof3en
Materialstarken eignen.
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Sowohl Messerhersteller als auch ihre

Kunden haben vergeblich die perfekte STOSSFESTE STAHLE

Stahlsorte gesucht, eine Sorte, die sich = B

far al!e Sch_n(-::ldanwendupgen eignet. Man A —

hat diese bis jetzt noch nicht gefunden. KOHLENSTOFF-

Man muss einen Ausgleich zwischen SR EHRENMANTEIL
Verschlei3festigkeit und Stol3festigkeit SCHNELL-STAHLE,

| HOCHLEGIERTE

finden. Es ist wichtig, dass der | STAHLE

Maschinenhersteller und der Endver-
braucher gemeinsam mit dem Messer-
lieferanten arbeiten, um den besten
Kompromiss flir irgendeine bestimmte
Anwendung zu finden; ein Kompromiss,
der die wenigsten Verluste mit sich bringt.

ZAHIGKEIT

VERSCHLEISSFESTIGKEIT

Schnellstahlsorten und hochlegierte Stahlsorten werden grundsatzlich flr
Spaltarbeiten bei Materialien von geringeren Starken (im allgemeinen 1,50 mm
oder weniger bei Flusstahlsorten oder Material mit gleicher Zugfestigkeit)
eingesetzt. Es existieren viele Arten von Schnellstahl oder hochlegiertem Stahl,
einschlieBBlich der verhaltnismaiig neuen pulvermetallurgischen Stahlsorten, die
bei einem hdheren Preis eine bessere Zahigkeit und Verschlei3festigkeit bieten.
Allgemein werden seit Jahren Messer aus Stahlsorten mit hohem Kohlenstoff- und
Chromgehalt verwendet, weil diese Sorten die Fahigkeit besitzen, eine scharfe
Schneidkante zu behalten. Bei Materialien mit groReren Starken werden jedoch
ganz andere chemische Zusammensetzungen und Hartegrade bendtigt. Ein
Messer, das spezifisch fir das Schneiden von Material mit 6,50 mm Stéarke
konzipiert wurde, wird beim Schneiden von diinneren Materialien nicht die richtigen
VerschleiBeigenschaften besitzen. Es gibt viele Arbeitsbereiche, in denen der
Benutzer vorteilhaft zwei verschiedene Messersatze verwenden sollte, einen Satz
fur dickeres und einen Satz fur diinneres Schneidgut.

Bei einer Diskussion von Verschleil3 sind
sowohl die Harte als auch die chemische
Zusammensetzung des Messers wichtige
Faktoren. Es kann daher ein Fehler sein, die
eine ohne die andere zu diskutieren. Bei einer
gegebenen Harte wird z.B. ein Messer mit
hohem Kohlenstoff- und Chromgehalt einfach
wegen seiner chemischen Zusammensetzung
bessere Standzeiteigenschaften besitzen als
ein Messer aus stol3festem Werkzeugstahl.
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Jedes Werkzeug, das auf einer Welle der Spaltanlage gebaut wird, sollte als Tell
des Werkzeugsatzes betrachtet werden. Messer, Distanzringe, gummierte
Auswerferringe, Stahlauswerferringe, Kunststoffausgleichsringe und Spannmuttern
sollten wie Prazisionswerkzeuge behandelt werden. Ende der 70er Jahre wurde
die ultraprazise Werkzeugbestiickung in der Spaltindustrie eingefuhrt. Diese
Werkzeuge hatten eine Dickentoleranz von + 0,001 mm, d.h. ein Flnfzigstel der
Dicke eines menschlichen Haares! Aufeinander gestapelt konnte diese Art von
Werkzeugen kumulative Fehler leicht minimieren. Jetzt, nachdem computerisierte
Wellenbauprogramme eingefiihrt worden sind, kénnen Toleranzfehler im Bereich
von kumulativen Fehlern mit fast "0" betrachtet werden. Allerdings kann dieser
Grad an Prazision selbst bei richtigem Aufbau der Werkzeuge leicht verloren
werden, wenn bei der Aktivierung der
hydraulischen  Spannmuttern  nicht
ordnungsgemalfe Sorgfalt verwendet
wird. Hydraulische Spannmuttern sind
schon in der Industrie standardmaliig
geworden. Unglucklicherweise hat es
wenig Forschung hinsichtlich dieser
Klemm-Muttern und deren Auswirkung
auf die geklemmten Werkzeugen
gegeben. Vor einigen Jahren wurden
Untersuchungen mit hydraulischen
Spannmuttern durchgefihrt.

Es wurde festgestellt, dass die zusammengesetzten Werkzeuge um einige
Tausendstel Millimeter komprimiert werden kdnnen, wenn genug Druck durch eine
Mutter ausgetbt wurde. Bei einer Wellenlange von 228,6 mm und 690 bar Druck
durch die Mutter wurde jedes Werkzeugteil um 0,001 mm oder mehr komprimiert.
Bei nur 50 Werkzeugteilen und Uberdruck auf der Mutter konnte die Lange des
Satzes leicht um mehr als 0,05 mm reduziert werden. Daher ist es wichtig, einen
konstanten Druck bei jedem Spannvorgang und auf jeder Welle anzuwenden. Eine
leichte Methode, dieses zu erreichen, ist das Montieren eines Druckmessers auf
der Fettspritze. Wenn die Werkzeuge richtig verwendet werden und ein konstanter
Druck gebraucht wird, kann man sicher sein, dass die richtige horizontale
Schnittluft beibehalten wird.

Ein anderer Faktor ist die Messerpflege und
das Nachschleifen. Betreiber von Spaltanlagen
haben oft den Eindruck, dal} ein neuer Satz
Messer langer scharf bleibt als Messer, die
nachgeschliffen worden sind. Wenn die
Messer  ordnungsgemall  nachgeschliffen
worden sind, ist dies nicht der Fall.
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Die Qualitdt des Schleifvorgangs ist ein
wichtiger Faktor flr den Langzeitbetrieb der
Spaltanlage. GroR3e Sorgfalt sollte ange-
wendet werden um sicherzugehen, dass
die Messer gemdall der ursprunglichen
Spezifikation geschliffen oder gelappt
werden.

Es ist zusatzlich wichtig, dass genug Material wahrend des Schleifvorganges
entfernt wird. Das Messer einfach nachzuarbeiten kann u.U. nicht ausreichen.
Wahrend des Spaltvorganges konzentriert sich Warme auf den Kanten der
Messer. Daraus resultiert, dass die Messerkante im Laufe der Zeit gehartet wird.
Es ist daher beim Nachschleifen wichtig, ausreichendes Metall zu entfernen - um
Metall in dem urspringlichen Zustand zu erhalten. Wenn dieses nicht geschieht,
kann dies in einem vorzeitigen Stumpfwerden der Messer resultieren. Es ist auch
wichtig, die Messer nach dem Schleifvorgang zu entmagnetisieren. Die meisten
Schleifmaschinen verwenden magnetischen Spannaufnahmen, dadurch kdnnen
magnetische Spannungen in die Messer Ubertragen werden.

Lose Gummiringe

Die Qualitat der losen Auswerferringe steigt weiter. Die Gummispezifikationen
werden nicht mehr rein nach Vermutung erstellt. Die grundlegenden Regeln fir
einen Auswerferring sind, dal3 er sich aus zwei Harten zusammensetzt, einem
inneren harteren und einem aul3eren weicheren Gummi. Die Male Ringe sollten
einen AulRendurchmesser besitzen, der groRer als das Messer ist und 10 bis 15
Punkte harter als die Female Ringe. Die Female Ringe haben den Durchmesser
des Messers oder weniger; sie sind niemals gro3er. Der groReren und harteren
Male Ringe heben das Material von der "toten" Kante des Messers ab und
verhindern dadurch Messerspuren. Die Female Ringe missen den Messern beim
Eintauchen Platz geben. Wenn nicht ausreichender Platz zwischen den Male und
den Female Ringen besteht, wird eine bedeutende zusatzliche Last auf die Wellen
einwirken, dies kann zu Durchbiegung fuhren. Die Female Streifen kdnnen
zusatzlich neben dem Messer verformt werden.
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UNTERE
MESSER *

Der Female Ring wirft nicht nur die Spaltsplitter zwischen den Messern aus, er
stutzt auch den Streifen wéhrend des Spaltvorganges ab.

Wenn nur eine Blechdicke auf der Spaltanlage geschnitten wird, wird ein Satz Male
und Female Ringe ausreichen. Durch die Anforderung zur Bearbeitung
verschiedener Materialstarken an einer Spaltanlage werden mehrere Satze von
Male und Female Ringen bendtigt. Ein Beispiel wére eine Spaltanlage, die 0,25 —
5,00 mm Materialstarken verarbeitet. Diese Anlage kénnte 2 Male und 5 Female
Ringsatze haben. Je nach verfigbarem Geld kénnte diese Anforderung mit einigen
Kompromissen auf 1 Satz Male und 3 Satz Female Ringe reduziert werden.

Pflege und Handhabung der Werkzeugbestlckung

In Anbetracht der engen Toleranzen in der
Herstellung von allen Werkzeugteilen sowie
der damit verbundenen Kosten muf
besondere Vorsicht fir die Aufrechterhaltung
dieser Toleranzen verwendet werden. Fir den
Transport der Messer muss man Stahlk&sten
mit einer Innenverkleidung aus Holz und
Trennwande zwischen den Messern haben.
Die Holz-Innenverkleidung sollte so robust
ausgefuhrt werden, daf} sie jeglichen Kontakt
zwischen den Messern und dem Metallkasten verhindert. Die Késten sollten mit
Stahldeckeln versehen werden, sowie Vorrichtungen fir das Heben durch Krane
oder Gabelstapler besitzen.
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Distanzringe sollten auch vor Kontakt mit Metall geschitzt werden. Haltegestelle
fur Distanzringe sollten hélzerne Haltestangen anstatt einzelne Schlitze besitzen.
Das Stangensystem gestattet ein schnelles Entfernen und Wiedereinsetzen der
Zwischenringe und gewabhrleistet, daf3 der Kontakt zwischen den Scheiben nur auf
den  Seitenflachen  stattfindet.
Dadurch wird die Maoglichkeit
geringer, dal? Kratzer und Kerben
auf den prazisionsbearbeiteten
Oberflachen entstehen.

Die  Abbildung zeigt einen
schlechten Messerlagerungs- und -
Einrichtungsbereich. Es besteht
nicht nur das Risiko, dass die
Werkzeuge beschadigt werden;
der Zeitaufwand far das
Zusammenstellen eines jeden
Satzes ist auch groler.

Distanzringe sollten monatlich entgratet und geolt werden. Ein Messerhersteller
kann einen geeigneten Entgratstein und rosthemmende Olsorten empfehlen. Alle
Oberflachen in der Werkzeuglagerung sollten aus weichem Material bestehen.
Gummiteile sollten auch geschitzt und trocken gehalten werden. Wenn das
Material unter Verwendung von feuchten Gummiringen geschnitten wird, wird die
Feuchtigkeit in die Coils eindringen und Verfarbungen oder Nichtakzeptanz
verursachen.

Werkzeuge ohne Kunststoffausgleichsringe bieten die beste Bedienerfreundlichkeit
und die engsten Toleranzen. Es ist heute Ublich, eine neue Spaltanlage mit
shimless tooling Werkzeugen auszuriisten (Werkzeugsatz ohne Kunststoff -
Ausgleichsringe). Eine echte Prasentation mit den Vorteilen der shimless tooling
Werkzeuge wirde einige Stunden in Anspruch nehmen. Falls Sie beabsichtigen
solch einen neuen Werkzeugsatz fir
irgendeine bestimmte Anwendung zu
kaufen, nehmen Sie sich Zeit, um alle
verfliigbaren Systeme zu untersuchen.
Vergessen Sie auch nicht, dal3 dies
ein vollstdndiger Werkzeugsatz ist.
Computerprogramme  kdénnen  ge-
andert werden, der Werkzeugsatz
nicht. Informieren Sie sich, bevor Sie
neues Werkzeug kaufen.
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Bis heute existiert keine Industrienorm hinsichtlich annehmbarer Grathohe. Einige
Richtlinien werden jedoch unten aufgelistet:

Produkt Materialstarke Maximale Grath6he
Verzinktes Blech 0,127 mm bis 0,508 mm 0,0127 mm
Kaltgewalzt+verzinkt bis 0,508 mm 0,0127 mm
kaltgewalzt tiber 0,508 mm 2% der Materialstarke
warmgewalzt alle 3% der Materialstéarke

Mit der richtigen Werkzeugbestiickung, Maschineneinstellung und einem guten
Verstandnis der mechanischen Prozesse kdnnen Sie standig gespaltene Coils von
hoher Qualitat herstellen, die nur ein Minimum an Grat aufweisen. Alles, was
bendtigt wird ist viel Arbeit, Zeit und Geduld.
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Die Automatik-Systeme der NLT optimieren auch Ihre Spaltanlage, wir liefern aus
einer Hand ein programmgesteuertes, werkstiickoptimiertes System mit auf3erster
Préazision und schonender Werkzeugaufnahme.
Die absolute Malkontrolle, die Wiederholgenauigkeit und geringere
Schleifintervalle steigern auch lhre Produktivitat.

Unsere Erfahrung bei nun 25 gelieferten Anlagen wird auch Sie begeistern!

ﬁ; -'c-

' v ~Pertal, Rogoter =
Portal Roboter PRCS10® ¥ fur sehivere Werk -

fur groRe Anlagen, schwere Werkzeuge: g

Portal Roboter PRCS30° Automatischer Streifenseparierer ASS10°
fuir leichtere Werkzeuge kompakte Bauform
geringe Bauhothe, halboffene Bauform Separierwellenbau innerhalb einer Minute

ALLES AUS EINER HAND!

Die Spezialisten fur die Bereiche Engineering,
Software und Steuerung.
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Bitte setzen Sie sich mit uns in Verbindung!

NLT Norder Lagertechnik GmbH & Co. Maschinenbau KG

Stellmacherstr. 2 Tel:  +49 (0)4931 — 178400
Fax: +49 (0)4931 — 178401
D - 26506 Norden www.norderlagertechnik.de

mail: nlt@glave.de
g Y,




