Feta – Frage 10


FETA Frage 10

Trennen: Untergruppen,

Spanen – Einführung, Drehen – Begriffe usw., Bsp für zerspanen durch drehen,

Werkzeugverschleiß, Standzeit;

Spanen
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Bild 5,34
Gliederung und Verfalzensiibersicht: Spancn
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Einführung:
Unter Spanen versteht man einen Trennvorgang bei dem mit Hilfe der Schneiden, Werkstoffschichten in Form von Spänen abgetrennt werden.
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Beispiel fir Zerspanen durch
Drehen: Fertigungsablauf bei der
Herstellung euner Kugelschreiber-
spitze [nach: MIKRON, Biel, CH]
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Spanen mit geometrisch bestimmter Schneide

Grundbegriffe: 
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a, Schneidbewegung: Bewegung zwischen Werkstück und Werkzeug

b, Vorschubbewegung: Bewegung zwischen Werkstück und Werkzeug, die zusätzlich mit der Schneidbewegung Spanabnahme ermöglicht

c, Winkelbewegung: Resultierende aus a, und b,

Spanen mit geometrisch unbestimmter Schneide

Kennzeichen für diese Verfahrensgruppe sind Werkzeuge die mit einer Vielzahl von Schneidkristallen arbeiten. Eigentliche Bearbeitungswerkzeuge sind scharfkantige Körner auf harten kristallinen Stoffen. Überwiegend werden synthetisch hergestellte Schleifwerkstffe eingesetzt.

Geometrie des Schneidteils: 
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Geometrische Groen am Schneidkeil, ubliche Werte und ihre technologischen Auswirkungen

geometr. Groge bl Werte | Auswirkungen

Frewinkel o e Weiner Winkel: steigende Schncidenstabilitat
groRer Winkel: _abnehmender Reibverschlci

Spanwinkel 7 G| Kleiner Winkel: steigende Schneidenstabilitit
sroer Winkel:  bessere Spanbildung, bessere Oberfliche
sinkende Schautdlzaft
abnehmender Retbverschlei

Einsecllwinkel T0°7.100" | Kleiner Wankel: abnehmender Verschleif
grofier Winkel: _vermindertes Rattem, sinkende Schnistkraft

[rr——— . O leiner Winkel: gOnstiger Spanablaut
groer Winkel:_grRere Passivkraft, grofere Standzeit

Spitzenwinkel ¢ 55°.90° | Mleiner Winkel: groBere Freiheiten bei der herstellbaren
Werkstickgeometrie
srofier Winkel:  sceigende Schnewdenstabilitit
Swirtschaftliche Wendeplatie |4 Ecken)

Seimadis 7 OA-mm | g Radibessere Oberfichenqualiit
Foomee dios: simkende Schntutkran, sinkende Rattemelgung





Spannmechanismus:
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Schnittgeschwindigkeit





Beim Einlängen des Schneidteils in das Werkstück kommt es zunächst zu einer plastischen Verformung. Nachher brechen Werkstückpartikel heraus und es entstehen Reißspäne mit verschiedenen Spanformen (siehe unten)
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Kräfte beim Zerspanen
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Werkzeugverschleiß

Durch mechanische, thermische und damit verbundene chemische Beanspruchung wird die Schneide spangebender Werkzeuge abgenützt. Dabei treten folgende Verschleißformen auf:

a, Schneidkantenausbrüche

b, mechanischer Reibverschluss

c, Aufbauschneidenbildung
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Standzeit

Erreicht der Verschleiß an der Schneide eine best. Größe, ist die Schneide nicht mehr einsatzfähig. Die Schneide hat das Ende ihrer Standzeit erreicht. Die zulässige Größe des Verschleißes ist abhängig vom verlangten Bearbeitungsergebnis (Maßtoleranz, Oberflächengüte, usw.)

Für allgemein gültige Angaben wird als Standzeitkriterium die VB (= Freiflächen-Verschleißmarkenbreite) benutzt.
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Ermittlung der wirtschaftl. (kostengünstigsten) Standzeit und Schnittgeschwindigkeit

Die Fertigungskosten setzen sich aus Kostenanteilen zusammen, die teils von der Schnittgeschwindigkeit unabhängig aber auch teils von ihr abhängig sind.
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