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Trennen

DerVorgang des Trennens kann in sechs Gruppen unterteilt werden:

1. Zerteilen
e 2.Spanen
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1. Zerteilen

Zerteilen meint, ein Werkstlck spanlos trennen!
(Span = formloser Stoff, Werkstoffteilchen)

Keilschneiden mit:

* einschneidigen Werkzeugen
z. B. FlachmeifB3el

« 2zweischneidigen Werkzeugen
z. B. Kneifzange, Seitenschneider

e Scherschneiden

z. B. Papierschere, Allzweckschere,
Formscheibenschere, Blechschere
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2.Spanen

Spanen meint, mechanisches Abtrennen von Spanen:
z.B. beim Sagen, Feilen, Schleifen, Bohren, Frasen und Schaben

Der Keil dringt parallel zur Werkstuckoberflache in den
Werkstoff ein

* staucht das Material
e esbildet sich ein voreilender Riss = Abscheren

e schiebt den Span an der Spanflache hoch, bis der Span
letztlich bricht.

Je sproder das Material:
* desto weiter vorauseilend ist der Riss und
* desto kleiner der Span.
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2.Spanen

Freiwinkel a:

* verantwortlich fur Reibung
und damit Warme und
Verschleil3

* jegroBer a, desto geringer

die Reibung, Warme und
Verschleil3

Keilwinkel B:

verantwortlich fur die
Spanarbeit

je kleiner B, desto groBer
die Trennkraft (leichteres
Eindringen), allerdings
leichtere Abnutzung

Je harter das zu
bearbeitende Material,
desto groBBer muss B
gewahlt werden

Gbanwinkel Y: \

* Kleine Spanwinkel fuhren zu einer
starken Stauchung der Spane

* Beisehr harten Materialien wird
man einen kleinen Spanwinkel bzw.
groBen Keilwinkel wahlen, um eine
stabile Schneide zu erzielen

* Beipositiven Spanwinkeln spricht

man vom Schneiden, bei negativen

k Spanwinkeln vom Schaben /

. 6
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2.15agen

Sageblatt 2 Vielzahl aneinandergereihter Keilschneiden

Zahnteilung: Zahnzahl auf 25,4 mm (1 Zoll)

Weiche Werkstoffe

Harte und zdhe
Werkstoffe

Diinne Werkstlicke

grob gezahnte Blatter
(Zahnteilung: 16)

- Spane werden durch
grofB3e Zahnlicken besser
abgefuhrt

fein gezahnte Blatter
(Zahnteilung: 32)

- Zerspanarbeit wird auf
mehrere Zahne verteilt

feines Sageblatt

- Es sollten mindestens
zwei Zahne im Eingriff
sein

z.B. Aluminium, Kupfer,
Kunststoffe

z.B. Stahl

z.B. Formscheibe
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2.15agen

Freischnitt

Durch Reibung werden Werkzeug, Werkstuck
und Spane erwarmt.

Folge:
* Ausdehnung des Werkzeugs
* Verengung der Schnittfuge

- Das Sageblatt wirde bald eingeklemmt
werden.

Abhilfe:
Wellen oder Schranken der Sagezahne
« die Sagefuge wird kunstlich verbreitert

* die Gefahrdes Einklemmmens des Sageblatts
wird verringert.
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2.15agen

Laubsage: Puksage:

Der Schnitt Der Schnitt
erfolgt auf erfolgt auf Stof3.
Zug

Laubsageblatter gibt es in gerader und gedrillter Ausfuhrung.

« gerade Sageblatter
Far Kurvenschnitt auf der Stelle sagen und Werkstlck dabei
drehen (nicht zu stark drehen, das Sageblatt kann reil3en!)

« gedrillte Sageblatter
Sagerichtung sogar seitlich oder ruckwarts moglich
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2.15agen

Tipps zum Einspannen des Sageblattes:
* Sageblatt biegt sich stark durch - Spannung zu gering
e SageblatterreiBen haufig -  Spannung zu hoch

« Sage hakt beim nach oben Flhren (Rlckhub)
oder rutscht auf dem Werkstick 2  Richtung der Zahnchen priifen

Tipps zum Sagen:

* leichte Kerbe an der Schnittfuge; die Puksage beim Ansagen etwas schrag ansetzen
* Gleichmallige Bewegung und keine Verkippung der Sage

« Sagen entlang einer Linie - weiter voraus auf die Linie schauen, nicht auf das

Sageblatt .

e leichter Druck genugt - Ruckhub immer ohne Druck! .
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2.2 Feilen

Auf einer Flache hintereinander und nebeneinander
angeordnete Keilschneiden. Die Feile dringt jedoch nicht so tief
in das Material ein, wie beim Sagen.

Aufbau der Feile
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2.2 Feilen

Raspelhiebige Feilen:

fur die grobe Bearbeitung von Holz und Kunststoff.
Besitzen einzelne und weit auseinanderstehende Zahne

Einhiebige Feilen:
hauptsachlich fur weiche Werkstoffe

Kreuzhiebige Feilen:

Universalfeilen fur alle harten und sproden Werkstoffe,
sowie zur Bearbeitung von Kunststoffen. Versatz
ermoglicht kurze gebrochene Spane und vermeidet
Riefenbildung.
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2.2 Feilen

Hieb- | Hiebzahl OF- Span-
Nr. jecm Bearbeitung abnahme Werkstoff
4-1 h
Grober © ° Schruppen Weiche
Hieb 1 6-17 Vorfiihren >0,5 mm Werkstoffe
2 9-23 Vorschlichten zwischen O,2
3 1328 | Schlichten | UN9O>mm
Feiner 4 16-34 . . weniger als Harte
Hieb Feinschlichten 0,2 mm Werkstoffe
5-8 mehr

Eine hohe Hiebnummer bedeutet eine hohe Hiebzahl und damit

eine kleine Zahngrof3e!
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2.2 Feilen

Tipps zum Feilen:

Auf richtige Druckverteilung achten: Nurwahrend des VorstoBens
drucken, Ruckhub ist immer drucklos!

Gesamte Lange des Feilenblatts ausnutzen

Bewegungsrichtung waagerecht in Richtung der Feilenachse, die Feile
um eine halbe Feilenbreite nach rechts oder links verschieben

Fallt die Facette stets in die gleiche Richtung ab, drehen Sie das
Werkstlck ofter.

Handhabung und Pflege der Feilen:

Kein Wasser oder Flussmittel an das Feilenblatt bringen: Korrosion

zur Kunststoffbearbeitung keine Metallfeile verwenden -
Feilen nicht aufeinander legen: unmittelbarer Kontakt lasst die

Feilenblatter stumpf werden

Zum Reinigen die Drahtbursten benutzen - nurin Richtung (!) des Hiebs! 14
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2.3 Schleifen -

Schleifen = Spanen mit geometrisch unbestimmter Schneide (= Schleifkorn)
Bsp.: Schmirgeln, Handschliff, Automatenschliff

Schleifvorgang an Diamantschleifscheiben
1. Diamantkorn schlagt auf das Glas;

es entstehen kleine Risse und Sprunge
2. Diamantkorn schlagt auf bereits angesprungenes Glas;

es entstehen neue Springe und erste Splitter
brechen heraus, welche vom gleichen Korn

ausgeraumt werden. .

3. Diamantkorn setzt den Prozess fort .
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2.3 Schleifen

Bindung - Material, in welchem die Korner festgehalten werden.
Bsp.: Klebstoff beim Schleifpapier; gesintertes Metall bei Diamantschleifscheibe

(Sintern =vermengen, erwarmen und komprimieren von pulverformigen Ausgangsstoffen)

Selbstscharfeeffekt - Bindung sollte Schleifkorn bis zum Stumpfwerden festhalten;
stumpfe Korner sollten rechtzeitig herausbrechen konnen

Unterscheidung der Bindemittel:

 Weiche Bindung:
Bei harten Werkstoffen = Schleifkorner werden schnell stumpf
neue, scharfe Korner mussen schnell freigelegt werden!

 Harte Bindung: .

Bei weichen Werkstoffen = Schleiftkorner werden langsam stumpf
neue, scharfe Korner mussen langsam freigelegt werden!
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2.3 Schleifen

Funktion des Wassers beim Schleifen

Kiihlung:

Schleifgeschwindigkeit verursacht hohe Temperaturen (Uber 1000° C). Hitze
muss vom Wasser abgefluhrt werden.

Achtung: Ohne Wasser wlrden sich die Diamanten in Graphit umwandeln!

(Erkennbar an grauer Farbung des Schleifschlammes = Schleifwirkung nicht
mehr gegeben!)

Sprengmittel:
Wasser dringt in Risse und Sprunge ein. Dort verdampft es durch die
Reibungshitze und sprengt so Glassplitter ab. .

Transportmittel: .
Die anfallenden Splitter miUssen vom Wasser fortgeschwemmt werden. v
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2.4 Bohren -

Schnittkraft wird erzeugt durch:
* kreisformige Schnittbewegung des Bohrers
* Vorschubkraft in Richtung der Rotationsachse

Hauptschneide: Das eigentlich spanabhebende Werkzeug
Flihrungsfase: Gibt dem Bohrer FGhrung im Bohrloch

Querschneide: Verbindet die Hauptschneiden
(verbraucht etwa 40% der Vorschubkraft - kann durch Vorbohren verhindert werden)

Spannut: Ermoglicht Abtransport der Spane und Zufuhr des
Kdhlungsmittels

Spitzenwinkel: Wird von den Hauptschneiden gebildet und bestimmt
die Lange der Hauptschneiden -

Spanwinkel: Je harter der zu bohrende Werkstoff, umso kleiner der
Spanwinkel .
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2.4 Bohren

Tipps zum Bohren

 Kunststoffe zUgig bohren - Bohrer lauft heil3
e  Kurzvordem Durchbohren den Bohrer entlasten.

So vermeiden Sie ein Durchdricken des Bohrers und ein
Ausplatzen an der Glasruckseite.

e Bohrerbeilaufendem Motor zuruckziehen.
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2.5 Frasen

Frasen - spanendes Formgebungsverfahren

Nutenfraser
Fraszahne weisen einen 120 Grad Winkel auf.
(wird zur Fertigung von Winkelnuten verwendet)

Scharnierbettfraser/Mantelstirnfraser
Fraszahne sitzen an der Mantel- und Stirnflache.

(wird zum Ausfrasen des Scharnierbetts in einem
Kunststoffbligel verwendet)
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2.6 Schaben

Dreikant-Hohlschaber
 Abkanten von spitzen und kantigen Erhebungen
 Entgraten von organischen Brillenglasern

« Glatten einer Oberflache = Der Schaber wird schrag zu den Riefen gefuhrt.
Nach jedem Durchschaben wechselt man die Schabrichtung um 90 Grad.

.21



