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Spanentstehung

Werkstidckstod! Ck53
Schneidstoff HW -P30
) Shruktur im Werksbilck Schnittgeschwindigkelt v - 100 m/min
Spanungsquerschnitt ap-1' = 2-0, 315 mm?
Scherebers ] 2
! 4

Struktur im Span

Fraifliche
S LA
Spanfliche
Schnittfliche |
Drahmeltiel
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Spanarten

(1) FlieRspan (2) Lamellenspan (3) Scherspan (@) Reifspan
W % 7 i \
NN
Kontinuierliche auf Grund diskontinuierliche  Spane werden
Spanentstehung  thermischer oder Spanentstehung nicht abgetrennt,
elastomechanischer sonder von der
Vorgange Oberflache
Lamellenbildung mit abgerissen
hoher

Bildungsfrequenz
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Spanarten - Ubersicht

Fliessspan Lamellenspan Scherspan Reissspan
L Scherung, Scherung; teilweises
Stationarer : S . :
Werkstoffiluss _dlskontl_nwer- od_er vollstand_lges Heraus_,relssen
Abtrennung durch liches Fliessen Reissen und wieder quasi ohne
(begunstigt durch ~ Verschweissen in der Verformung
Scherebene .
Schwingungen) Scherebene
]};‘i‘rf;lgfggg Hoch Mittel Mittel Niedrig
- Duktiler WS - Mittelfester WS - Mittelfester WS - Sproder WS
Werkstoffs
Schnitttiefe Gering Mittel Gross Gross
Schnitt- : 3y _
geschwindigkeit Hoch Mittel (H6her) Niedrig
Spanwinkel Gross Mittel Mittel Klein :
(auch negativ)
Oberflache Glatt Glatt Glatt Rau
- ETH I'WF
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Spanvergleich bei
identischem Werkstoff:

Material: Bleifreier
Automaten-
stahl

Vorschub f: 0.1 mm/U

Schnitttiefe ay: 2 mm

RN
Lt %

Schnittgeschwindigkeit v,:

20 m/min 80 m/min 80 m/min
Werkzeug:
Al,O beschichtet unbeschichtet Al,O, beschichtet
ETH I'WF
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Spanformen

|

N

T

=»schlechter Abtransport

= Beschadigungen am
Werkzeughalter und
Schneidkante

= Gefahrdung des
Bedieners

: Flach-
Band- Wirr- i
spane | spine WE&“{?A

ule Ziirich

Schrag-
wendel-

spdne
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lange kurze "
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spdne spane spdne p spane
=» Schlechte Oberflache
=»instabile Verhaltnisse,
Schwingungen
=> Gefahrdung des
Bedieners
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Spanformen - Einflusse

Werkstaff c L 45 125) BY
Schwefelgehalt | -5 20,002 %
+5 20,030 %
Schneidstoff TIC/TiN besch, HM
Spanformgeomelria ALF
Schnittgeschwindigkeit - v, = 160 - min !
Vorschub L 0.1 mm, 0.25mm
eingeschiifien aingesintert Schnittiafe a, = 25 mm
g aufgesetzt Schneidteilgeometrie K = 78 /=080 u=6"/
r, = 0.8 mm
=5 2 0.002%] +5 - 0,03%
- Spanform/Spanformklasse
schruppen
J | Vorschub f = 0.25 mm
Spanformgeom. A a
Ansfilhrungen von Spanleitstufen Sehlichten - S
1.0 - Verschub f = 0,1mm - ‘: -
2 Werkstockstolt (C3SN | | | Epanfﬂrmgeum. F WL R TEERA .
mm Schrettgaschw ve = 100 memart [ 1 1
Schinetdsiotf HM P25 E
08 w | g fa| s ] % .EB Einfluf des Schwelelgehalis auf die Spanform
a &= -6* |-6* |80° | 70" | 0.8 mm ‘(u"’ e —
| 4 | -3 v : @
0.7 . chalspnne : , § Schmiaden  Harten £ o
s / 7 7/// - 7 1 it 3
Qng EN Tm—— 7 L
N A N = of al o
40 7 "’K 7] 2ylinar. 2l N P, “A
S 05 :?Eﬁl:-\iEt e T e,
:3 IE B Zeil 1 et
! 0.4 1 .E' Tk LR Y 1 chem. Zusammensetzung
i LK & . -
03r E t‘&‘:\] c Si_ | wn | P 5
' = . B 045 | mz | 077 | 0015 | 0035
027 i @ ~% Zerspanbedingungen
by i chniflgeschw v w - min®!
0.1 Wirrspdne i e bt 3y = 25 m
Verschub I = 0315 mm L
| | J | i FER Herngrol’]e Schnsidsiaft TiC- a0y -besch HM K
| ] e Korngrofie
O g 1 2z 3 ¢t 5 6 7 8 9 mml = 28 um WS S i &Y "0z um
Schnittiefe ql:' e - | o | ED" [l ID,E mm

Bereich giinstiger Spanform bei Werkzeugen mit Spanformstufen /KONO(/ Hanfiul der- Wanmehchonding i e Spanfoen
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Schneide —

Geometrie und

Benennung

Schnittbewegung

NS

Vi
Vorschubbwegung
Schnittiefe

Bewegungen beim Spanen

s ETH

Eidgenissische Technische hschule Zirich

A Schnittrichtung

f,_,-' Schaft

/'-—:,:’

Vorschubrichtung

Spanﬂlléic he

A
|
Nebanschneide '-.III

\

Freifldchenfase der

Mebenschneide — Hauptschneide

e Spanflachenfase der

. Hauptschneide
Nebenfreifldche ."II \
/ ﬁ"ﬁ Freiflichenfase der
/ b Hauptschneide
Schneidenecke \
mit Eckenrundung \ .
Hauptfreifliche
IWF
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Schneide — Geometrie und
Benennung

Neben-

freiflache Spanflache

Schnitt A - B

Freiflache
Schneiden-

Hauptschneide — €bene
Righan: Hauptflrelflache L
schneide Schneidenecke
= Bezugsebene
Vorschub- A
richtung < E
Vi
BEZUQS' derung der Ferspankraftiamonn enten
\ ebene % e St Wby
r— | 4 ElnfluBgrdlen e . o
Vo rschub- Ke“meB- . = -...h-.FIJr 3 W r.rsr.l;:n‘:-uru Pad,:jl.r:rd':
= Smanwinkel ‘if?' 5 L‘r\'-l. E0% Lj A0%
Bezeichnung am Drehwerkzeug (nach DIN 6580 und 6581) g l ' - - -
£ — s W P By
N " " 5 = selgungswinkel | 5% i L% 10.0%
a- Freiwinkel k- Einstellwinkel o - B
B' KGilWlnkel (900‘( {1+ Y)) &- ECkGHWll’lkel 2 Spanwinkel ‘ L% | ‘ 0% A0%
Y- Spanwinkel A- Neigungswinkel *Tj — |
! Melgungswinkel ‘ ‘ 1, 5% | -‘ Li% w‘ 10,0%
Einflulf des Span- und Neigungswinkels auf die Zerspankrafthomponenten
. ETH IWF
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Schneidteilgeometrie

Schneiden und Flachen am Schneidteil eines Bohrers

Werkzeug-

achse

n hule Ziirich 10/16
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Verschleiss - Aufbauschneide

02

Werkstocksiot CRSIN
@ mmf- Schneidstolf P30 =
Spanungsquerschnitt 3y F=2-0 315 mme

|

%um
P N
¥

=
=

=0 - Schneidteilgpomelris

d=l &l we] R

73 ¢ i 20 30 mhin oo & | 10PH-4 07 60°) 1
Schnittgeschwtndigkeit Ve Schnittzeit t_ = 30 min

LS
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Verschleiss - Aufbauschneide

,;? Max. Schnittgeschwindigkeit
—
v —1— Min. Schnittgeschwindigkeit

Bereich der Aufbauschneide

Auswirkungen auf:

» Werkstiick:
- Schlechte Oberflache
- Schlechte Masshaltigkeit

* Werkzeug:
- Erndhter Freiflachenverschleiss
- Weniger Kolkverschleiss am WZ

ETH I'WF
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Verschleiss am Werkzeug

ks
=
m -
= Freiflachen-
verschleid

Freiflache

A
Spanfldache
Kolkverschleifl
55 s e
1 T
A
Vy Schnitt A-A
KM Yo Spanwinkel

* =1 KL ag Freiwinkel

a  Kolkverschleil * - - - }yo SVY ggmﬁiaﬁceh%versatz in Richtung
e . e 3 S
b Freiflachenverschiel 2! SN SVa Schpeidenversatz in Richtung
Hauptschneide = - % Freifliche
¢ Freiflichenverschleif * VB Versc'hlelﬂma-;kenbrelte
Nebenschneide E# Eg:t!{;g?:“bre‘ e
KM  Kolkmittenabstand d. h, Abstand
™ der tiefsten Stelle der Kolkung
o von der jeweiligen Schneide

ETH IWF
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Verschleiss am Werkzeug

0 km

55 km

Vc=300m/min

F=0.2 mm/U

Ap=2mm

Grundkorper20MnCrS5 IWF
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Quellen

W. Konig, F. Klocke; Fertigungsverfahren — Drehen, Frasen, Bohren;
7., Korrigierte Auflage, Springer Verlag Berlin, 2002

DIN 6581 Okt. 1985; Bezugssysteme und Winkel am Schneidteil des
Werkzeuges

ISO 3002/1-1982(E); Basic quantities in cutting and grinding —
Part 1. Geometry of the active part of cutting tools

ISO 3002/3-1984(E); Basic quantities in cutting and grinding —
Part 3: Geometric and kinematic quantities in cutting

ISO 841:2001(E); Industrial automation systems and integration — Numerical
control of machines — Coordinate system an dmotion nomenclature

Institutsinterne Versuche
Unterlagen zum Zerspanungskurs des Institutes von 1984
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