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Mechanische Verfahren N

zur Werkstoff-Trennung .-

(U berS|Cht) Datum

1.1 Allgemeines
Nach DIN 8580 ist Trennen das Spanen und Zerteilen von Werkstoffen.

TRE&;NEN

SPANEN ZERTEILEN

werden in dem Lehrgang (Teil A und C) ausfiihrlich behandelt,

1.2 Mechanische Trennverfahren

Verfahren (Bild 1/14 bis 1/16, Seite 4).
1.2.1 Spanende Trennverfahren (Bild 1/1 bis 1/13)

Entsprechend dieser Definition (Begriffsbestimmung) gilt fir alle Trennverfahren, daB dort, wo man eines
der Verfahren anwendet, der ortliche Zusammenhalt des Werkstoffs aufgehoben (getrennt) wird.

Die wichtigsten mechanischen Trennverfahren sind in der folgenden Ubersicht bildlich dargestelit. Sie

Mechanische Trennverfahren unterteilt man in spanende Verfahren (Bild 1/1 bis 1/13) und zerieilende

Sagen Feilen MeiBeln

Schaben

Bild 1/1 Bild 1/2 Bild 1/3 Bild 1/4
Bohren Senken Reiben Innengewinde- AuBengewinde-
schneiden schneiden
Bild 1/5 Bild 1/6 Bild 1/7 Bild 1/8 Bild 1/9
StoBen und Hobeln Drehen Frésen Schieifen
Bild 1/10 Bild 1/11 Bild 1/12 Bild 1/13

Alle Rechte, einschlieBlich die der Vervielfaltigung, Ubertragung und Ubersetzung vorbehalten.
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1.2.2 Zerteilende Trennverfahren (Bild 1/14 bis 1/18)
Trennen Schneiden Lochen
Bild 1/14 Bild 1/15 Bild 1/16
(Keilschneiden) (Scherschneiden)
4 Alle Rechte, einschlieBlich die der Vervielfaltigung, Ubertragung und Ubersetzung vorbehalten. Nachdruck nicht gestattet.
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Der Keil als o
-1 Werkzeugschneide S

2.1 Alilgemeines

Zum Zerteilen und Spanen von Werkstoffen bendtigt man Werkzeuge, deren Schneiden keilférmig aus-
gebildet sind.

Beim Trennen dringt die keilférmige Werkzeugschneide in den Werkstoff ein und zerteilt ihn oder hebt
Spéne von ihm ab.
Damit die Schneide aber eindringen kann, muB sie immer hérter als der zu bearbeitende Werkstoff sein.

Je nach der Festigkeit der zu trennenden Werkstoffe, verwendet man Schneiden, deren Keile unter-
schiedliche Winkel haben.

2.2 Schneidkeil

2.2.1 Schlanker Schneidkeil (kleiner Keilwinkel)

Schlanke Schneidkeile (Bild 2/1) haben eine geringe Werkstoffverdrangung; sie dringen deshalb ,leicht"
in den Werkstoff ein. Die dazu erforderliche Kraft (Schnittkraft) ist entsprechend klein und die Widerstands-
fahigkeit des Keils gering.

Den Winkel 8 (beta) bezeichnet man als Keilwinkel.

Verwendung:
p An Werkzeugen zum Bearbeiten von Werkstoffen mit geringer

Festigkeit, z.B. flr Holz, Aluminium, Blei u.a.m.

Bild 2/1: Schlanker Schneidkeil

2.2.2 Stumpfer Schneidkeil (groBer Keilwinkel)

Stumpfe Schneidkeile (Bild 2/2) haben eine groBe Werkstoffverdringung; sie dringen verhaltnisméBig
»~schwer" in den Werkstoff ein. Die erforderliche Kraft (Schnittkraft) ist groBer und die Widerstandsfahigkeit
des Keils hoher als bei schlanken Schneidkeilen.

Verwendung:

An Werkzeugen zum Bearbeiten von sproden Werkstoffen und von

Werkstoffen mit hoher Festigkeit, z.B. fiir Stahl, GrauguB u.a.m.

Bild 2/2: Stumpfer Schneidkeil

Alle Rechte, einschlieBlich die der Vervielfaltigung, Ubertragung und Ubersetzung vorbehalten. Nachdruck nicht gestattet. 5
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2.3 Trennvorgang (Keilwirkung)

2.3.1 Trennen durch Zerteilen

Beim Zerteilen (Bild 2/3 bis 2/5) erfolgt das Trennen der Werkstiicke durch seitliche Spaltkréfte, die beim
Eindringen des Schneidkeils in den Werkstoff entstehen.

Aufgabe: Benennen Sie die einzelnen Stufen beim Zerteilen (Bild 2/3 bis 2/5)!

i F

F

ﬁ

Bild 2/3: Einkerben Bild 2/4; RiBbildung Bild 2/5: Teilen

2.3.2 Trennen durch Spanen

Beim Spanen (Bild 2/6 bis 2/8) erfolgt das Abtrennen der Spéne durch die Vorwartsbewegung des
Schneidkeils parallel zur Werkstiickoberflache. Dabei ist darauf zu achten, daB zwischen dem Werkzeug
und dem Werkstiick ein gentigend groBer Winkel besteht. Man bezeichnet diesen Winkel als Frei-
winkel & (alpha). Vom Winkel ¢ ist die Reibung und die Erwarmung abhangig.

Aufgabe: Benennen Sie die einzelnen Stufen beim Spanen (Bild 2/6 bis 2/8)!

e e N

Bild 2/6: Einkerben Bild 2/7; RiBbildung Bild 2/8: Spanen

2.4 Winkel und Fldchen an der Werkzeugschneide und am Werkstiick

Werkzeugschneiden heben nur dann Spane ab, wenn an der Schneide folgende Winkel vorhanden sind:
Freiwinkel, Keilwinkel und Spanwinkel (Bild 2/9).

Zur kirzeren Schreibweise werden diese Winkel mit den griechischen Buchstaben « (alpha), g (beta)
und ¥ (gamma) gekennzeichnet. Entsprechend den Winkeln an der Werkzeugschneide bezeichnet man
die Flachen am Schneidkeil als Spanflache und Freifldche. Die Flache am Werkstlick nennt man

Schnittflache.
Es bedeuten:
1 a= Freiwinkel .
-«-— B— Keilwinkel
2 y= Spanwinkel
. a+B+y= 90°
1 = Spanfldche
2 = Freiflache
Bild 2/9: Winkel und Flidchen an der Werkzeugschneide 3 = Schnittflache
und am Werkstiick
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