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1. Allgemeine Information

Dieses Heft ist Teil des von der RUHR-
KOHLE AG entwickelten Ausbildungskon-
zeptes METINA (methodenintegrierte Aus-
bildung). Das Konzept umfasst flir wesent-
liche Ausbildungsabschnitte des betrieb-
lichen Ausbildungsplanes folgende schrift-
liche Unterlagen:

1. Theoretische Informationen
2. Ausbilderleitfaden

3. Praxisunterlagen

4. Unterlagen fiir Auszubildende

Das Ausbildungskonzept geht davon aus,
dass die in der Ausbildungsordnung gefor-
derten Qualifikationen in systematisch
organisierten Unterlagen bzw. lehrgangs-
ahnlichen Lernprozessen vermittelt wer-
den.

Drehen ist Teil des Ausbildungsabschnittes
»Maschinelle Werkstoffbearbeitung“ und
wird in Lehrgangsform angeboten.

Weitere Lehrgange dieses Ausbildungsab-
schnittes sind:

» Frasen

Jeder Lehrgang ist in sich geschlossen und
vermittelt praxisnah Fertigkeiten, Kennt-
nisse und typische Verhaltensweisen, wie
sie im betrieblichen Ausbildungsrahmen-
plan vom Industriemechaniker gefordert
werden. Der Auszubildende soll durch aus-
gewihlte Ubungen Grundfertigkeiten erler-
nen, elementare Arbeitstechniken erkennen
und vertiefen.
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2. Zuordnung des Drehens

Die Fertigungsverfahren sind

DIN 8580 in 6 Hauptgruppen aufgeteilt.

nach

Urformen Umformen Figen

. Stoffeigen-
Beschichten schaftsdnderung

Trennverfahren sind nach DIN 8580 in

5 Untergruppen eingeteilt.

Zerteilen

|

Abtragen Zerlegen Reinigen
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Die maschinellen spanabhebenden Be-
arbeitungsverfahren sind nach DIN 8589
(Teil 0) wie folgt unterteilt:

|
| |

Spanen mit geometrisch unbestimmter Spanen mit geometrisch bestimmter
Schneide Schneide
Schleifen Bohren Reiben Frasen

Die Drehverfahren sind nach DIN 8589
(Teil 1) unterteilt.

Schrauben-

drehen Formdrehen | | Walzdrehen

Plandrehen | |Runddrehen| | Profildrehen

Merke

Die Fertigkeit Drehen ist im Bereich der
maschinellen Werkstoffbearbeitung ein
spanabhebendes Bearbeitungsverfahren
und gehort nach DIN 8580 zu den trennen-
den Fertigungsverfahren.
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3. Allgemeine Grundlagen

Beim Drehen erfolgt die Spanabnahme
durch eine kreisformige Schnittbewegung.
Hierdurch werden hauptséchlich rotations-
symmetrische Werkstlicke (Wellen, Ach-
sen, Buchsen, Gewindebolzen usw.) ge-
fertigt.

Das verwendete Werkzeug hei3t Drehmei-
Bel und hat eine geometrisch bestimmte
Schneide.

Schnittbewegung

Die Drehbewegung des Werksttickes nennt
man Schnittbewegung. Die Anzahl der
Werkstlickumdrehungen pro Minute be-
zeichnet man als Umdrehungsfrequenz. Die
Umdrehungsfrequenz (n) wird in der Einheit
Umdrehungen pro Minute (min-1) angege-
ben.

Vorschubbewegung (Vorschub)

Durch die Vorschubbewegung wird der
DrehmeiBel an dem sich drehenden Werk-
stlick entlanggefiihrt. Die Vorschubbewe-
gung bewirkt zusammen mit der Schnitt-
bewegung eine stetige Spanabnahme. Der
Vorschub (f) wird in der Einheit Millimeter
pro Umdrehung angegeben.

Zustellbewegung (Schnittiefe)

Durch die Zustellbewegung wird der Dreh-
meiBel auf die erforderliche Schnittiefe ein-
gestellt. Die Schnittiefe (ap) wird in der
Einheit Millimeter angegeben.
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Schneidkeil

Bei allen spanabhebenden Werkzeugen ist
die Schneide keilférmig.

Der Schneidkeil wird durch Freiflache und
Spanflache gebildet.

Die Flache, auf welcher der Span abrollt,
wird als Spanflache bezeichnet.

DieFlache, die der Schnittflache zugewandt
ist, bezeichnet man als Freiflache.

Die Hauptschneide ist die Kante zwischen
Frei- und Spanflache.

Die Winkel am Schneidkeil der Werkzeug-
schneide werden nach DIN 6581 bezeich-
net.

Der Keilwinkel 3 (beta)

ist der Winkel zwischen der Freiflache und
der Spanflache. Bei hoher Festigkeit des zu
zerspanenden Werkstoffs ist ein groBer
Keilwinkel zu wahlen. Bei weicheren Werk-
stoffen kann der Keilwinkel entsprechend
kleiner sein.

Als Freiwinkel a (alpha)
wird der Winkel zwischen der Werkstiicko-
berflache und der Freiflache des Schneid-
keils bezeichnet. Bei der Metallbearbeitung
haben sich Freiwinkel zwischen 6° und 8°
als vorteilhaft erwiesen.

Der Spanwinkel y (gamma)

beeinflusst sehr stark die Spanbildung. Er
liegt zwischen der Waagerechten zur
Schnittflache und der Spanflache.

Span-, Keil- und Freiwinkel ergeben beim
DrehmeiBel zusammen immer einen Winkel
von 90°.
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Bei allen spanenden Trennverfahren wer-
den durch den in den Werkstoff eindringen-
den Schneidkeil Spane herausgetrennt. Die
Form dieser Spane kann sehr unterschied-
lichsein. Manunterscheidet folgende Span-
arten:

ReiBspane

sind kurz und unregelmaBig geformt, da sie
aus dem Werkstoff herausgerissen werden.
Diese Spanform tritt besonders bei der
Grobbearbeitung auf, wenn z. B. mit groBer
Schnittiefe, niedriger Schnittgeschwindig-
keit und groBem Vorschub gearbeitet wird.

FlieBspane

sind lang und zusammenhangend. Sie bil-
den sich beim Bearbeiten von weichen und
zdhen Werkstoffen. Weitere Voraussetzun-
gen fur den FlieBspan sind eine hohe
Schnittgeschwindigkeit und ein DrehmeiBel
mit einem groBen Spanwinkel. FlieBspéne
behindern den Arbeitsablauf, da sie oft
schwer zu entfernen sind.

Sie erhdéhen die Unfallgefahr und kénnen
die Werkstuckoberflache beschéadigen.

Scherspane

sind unregelméaBig zusammenhéngend. Sie
entstehen bei zahen Werkstoffen, mittleren
Schnittgeschwindigkeiten und bei kleinen
bis mittleren Spanwinkeln. Die Oberflach-
engute des Werkstlickes wird nicht so wie
beim FlieBspan erreicht.

Merke

Grundsatzlich sind kurze Spéne anzustre-
ben. Sie haben folgende Vorteile:

» Geringe Unfallgefahr

» Hohe Oberflachengtite
» Gute Spanabfuhr
Dies wird bei FlieBspanen erreicht durch:
» Spanleitstufen am DrehmeiBel
\ P Einsatz schwefelhaltiger Werkstoffe
(Automatenstahle)
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