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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung
des Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenz-
bedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblattern geregelt sind, moglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Weitere aktuelle Informationen sind im Internet
abrufbar unter www.vdi.de/3349.

Einleitung

Die nachfolgend beschriebenen Schneidelemente
sind Bestandteile von Schneidwerkzeugen oder
Verbundwerkzeugen, in denen Schneidoperationen
ausgefiihrt werden. Die zu beschneidenden Werk-
stiicke sind dabei meist umformtechnisch hergestell-
te Teile bzw. deren Ausgangsformen (Platinen).

Das Fertigungsverfahren, bei dem die Schneidseg-
mente eingesetzt werden, wird als Scherschneiden
bezeichnet und ist nach DIN 8588 unter dem Ver-
fahren Zerteilen der Hauptgruppe Trennen zuge-
ordnet.

1 Anwendungsbereich

Diese Richtlinie ist giiltig fiir das Schneiden von
Stahl-Feinblechen mit einer Dicke von bis
2,99 mm und Mittelblechen mit einer Dicke von
3,0 mm bis 4,75 mm.

Aufgrund des breiten Spektrums der zum Einsatz
kommenden Blechgiiten und der sich daraus erge-
benden Anforderungen an die Auslegung der Seg-
mente soll sich der Giiltigkeitsbereich dieser Richt-
linie auf die Bearbeitung von Blechgiiten mit einer
Zugfestigkeit bis maximal 500 N/mm? bezichen.
Fiir Blechgiiten im hoéher- und hdchstfesten Be-
reich sind spezielle Auslegungskriterien zu beriick-
sichtigen.

Alle Rechte vorbehalten © Verein Deutscher Ingenieure e.V., Dusseldorf 2023

Preliminary note

The content of this standard has been developed in
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying),
storage in data processing systems and translation,
either of the full text or of extracts.

The use of this standard without infringement of
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the
VDI Notices.

We wish to express our gratitude to all honorary
contributors to this standard.

Further current information is available on the In-
ternet at www.vdi.de/3349.

Introduction

The trim steels described in the following are com-
ponents of trimming dies or other dies for cutting
operations. The workpieces to be cut are usually
parts produced by forming processes or the initial
blanks thereof.

The manufacturing process in that the trim steels
are used is referred to as shearing; according to
DIN 8588, it belongs to the main group separating
under the severing process.

1 Scope

This standard is applicable to the cutting of thin
sheets of steel up to 2,99 mm thickness and medi-
um sheets of between 3,0 mm and 4,75 mm thick-
ness.

In view of the broad spectrum of sheet grades used
and the resulting requirements for the designing of
the segments, the scope of this standard shall refer
to sheet grades having a tensile strength up to
500 N/mm?* maximum.

Special design criteria are to be considered for
sheet grades in the high-strength and maximum-
strength range.
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