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1. Trennen

Fur die Augenoptische Werkstatt sind zwei Trennverfahren relevant.

Die Grundform aller zerteilenden und spanenden Werkzeuge ist der Keil.

Zerteilen: Spanen:

A
I

Bsp.: Seitenschneider Bsp.: Formscheibenschere
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2.Spanen

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

Je harter das Material desto kleiner der Span.

Keilwinkel B
*  Verantwortlich fur die
Spanarbeit

* Beiharten Materialien
groBer Winkel fur mehr
Stabilitat und weniger
Verschleil3

Freiwinkel a

Verantwortlich flr Reibung

und damit Warme und
Verschleil3

Grof3er Winkel wird
angestrebt

&

(Spanwinkel Y

Verantwortlich fur die
Stauchung der Spane

Positiver Spanwinkel =
Schneiden

Negativer Spanwinkel =
Schaben

~

J
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2.1Spanen - Sagen

Sageblatt: Viele aneinandergereihte Keilschneiden
Zahnteilung: Zahnzahl auf 25,4 mm (1 Zoll)
Feine Zahnteilung -> harte Materialien
Grobe Zahnteilung =2 weiche Materialien

Laubsage: Schnitt erfolgt auf Zug
Gedrilltes Sageblatt = Sagen in alle Richtungen moglich
Gerades Sageblatt - Gerade Schnitte

Puksage: Schnitt erfolgt auf Stof3
Gerades Sageblatt 2 Gerade Schnitte
Zahne geschrankt = Schnittfuge breiter
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2.2 Spanen - Feilen

Feilenblatt: Hintereinander und nebeneinander angeordnete Keilschneiden.

Raspelhiebige Feilen

Weiche Werkstoffe

Grobe Bearbeitung
>0,5 mm

Einhiebige Feilen
gerade/schrag

Vorwiegend weiche
Werkstoffe

Kreuzhiebige Feilen
vermeidet Riefenbildung

Hiebnummer
1 =weiche Werkstoffe
3 = harte Werkstoffe

Feine Bearbeitung
0,5-0,2 mm

Je groBBer die Hiebnummer, desto feiner das Feilenblatt

und desto geringer der Abtrag.
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2.3 Spanen - Schleifen

Schmirgeln, Handschliff, Automatenschliff

Schleifkorn Geometrisch unbestimmte Schneide

Material, in welchem Schleifkorner festgehalten werden.
Schleifpapier - Klebstoff

Bindung Diamantschleifscheibe = gesintertes Metall (Sintern =vermengen,
erwarmen und komprimieren von
pulverformigen Ausgangsstoffen)

Selbstscharfeeffekt | Stumpfe Korner brechen rechtzeitig heraus und neue werden freigelegt.

.7
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2.4 Spanen - Bohren

Schnittkraft Vorschubkraft
Rotation des Bohrers Eindringen des Bohrers
(Maschine anschalten) (Betatigung Hebel)

Hauptschneide: Das eigentlich spanabhebende Werkzeug

Querschneide: Verbindet die Hauptschneiden

Spitzenwinkel: Je harter das Material, desto kleiner der
Winkel.
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2.5 Spanen - Frasen

Nutenfraser (120°Winkel)
Fertigung von Fassungsnuten

Scharnierbettfraser/Mantelstirnfraser
Frasen eines Scharnierbettes in einem Kunststoffbugel

Kugelkopffraser
Frasen einer rundlichen Vertiefung

Senkfraser
Frasen einer zylinderformigen Vertiefung
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3. Fugen

Durch FUgen werden zwei oder mehrere Werkstucke miteinander verbunden.
FlUgeverbindungen kdnnen auch unterteilt werden in

Beweglich
(in festgelegten Grenzen)
z. B. Gelenke, Bugelscharnier

und
Fest
Losbar Unlosbar
Ohne Zerstorung des Nur durch Zerstorung des
Verbindungselementes oder der Elementes oder der Bauteile
verbundenen Bauteile & alle Teile z.B. Nieten, Loten, SchweiB3en, 4
sind weiterverwendbar Kleben, Kitten .10

z.B. Schraubverbindungen
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3.1 Stoffschluss

Wirkt durch Molekularkrafte

Kohasion:

Zusammenhangskraft im gleichen Stoff (z. B. Oberflachenspannung Wasser)

Adhasion:

Anhangskraft zwischen zwei verschiedenen Stoffen (z. B. Wasser an der Fensterscheibe)

« Kitten (Kaltverschweif3en)
* Loten
* Kleben
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3.2 Formschluss und Kraftschluss

Formschluss: Mechanisches Ineinandergreifen geometrischer Formen (Scherkrafte)

Kraftschluss: Reibungskrafte zwischen den Oberflachen der zu verbindenden Teile

Nieten:
In der Augenoptik Gberwiegend fur
Scharnierbefestigung

Schrauben:

Je kleiner die Steigung, desto groBer die Reibung

- destoweniger leicht 10st sich die Schraube
(Selbsthemmendes Gewinde)

Steigung:
Anstieg des Gewindes bei
einer Umdrehung.

Unlosbare Flgeverbindung

Losbare Fligeverbindung
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