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1. Offener Schneidvorgang
1.1 Abschneiden (Trennen)

Vollstindiges Trennen, einer in sich nicht
geschlossenen Linie.

1.2 Einschneiden

Teilweises Trennen einer offenen Schnitt-
linie.

—

1.3 Beschneiden

Vollstandiges Trennen einer offenen, oder
in sich geschlossenen Linie. Abschneiden
von iberfliissigem Restwerkstoff von fla-
chen oder hohlen Teilen.

2. Geschlossener Schneidvorgang
2.1 Ausschneiden

Vollstindiges Trennen einer in sich ge-
schlossenen Linie.

2.2 Lochen

Vollstindiges Trennen einer in sich ge-
schlossenen Linie, aus einem Einzelteil,
oder aus einem Streifen.

2.3 Nachschneiden

Herstellen von FertigmaBen durch zusitzli-
ches Abschneiden (Schaben) z.B. einer Be-
arbeitungszugabe.

2.4 Feinschneiden

Ausschneiden oder Lochen, wobei der
Werkstoff allseitig eingespannt ist. Dabei
werden in einem Arbeitsgang die gleichen
Giitegrate erreicht, wie beim Nachschnei-
den.

2.5 Abgratschneiden

Vollstindiges Abtrennen des Grates an
GuBteilen, FormpreB- oder Schmiedeteilen.

Bild: Unterteilung der Scherschneidverfahren natk 8688 /7/
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Bild: Scherschneiden /7/
a) offener Schnitt; b) geschlossener Schnitt

Beachte: d
e
Begriffe am Werkzeug werden +——
mit "Schneid"- gebildet, T
(z.B. Schneidkeil, -kraft) "

LR

Begriffe am Werkstlick werden
mit "Schnitt"- gebildet
(z.B. Schnittkante, -flache)
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Bild: Prinzipdarstellung beim Ausschneiden odc.....
1 Schneidstempel; 2 Blech; 3 Schneidplatte;utcBmesser Schneidplatte;
d Durchmesser SchneidstempeglSehneidkraft; u Schneidspalt; s Blechdicke
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Bild: Auswirkungen des Schneidspaltes u auf dienBidkraft ks und die Schnittqualitat /3/
a) Schneidspalt zu klein; b) richtig; c) zul§ro




Trennen

-16 -
Spanen
Spanen
mit geometrisch
bestimmten
Schneiden
321 11BR2 3213 | |28 32I7 31218 B2l
Orehen ||Bohren ||Frisen ||Hobeln |} Réumen ||Sagen Feilen Burst- || Schaben
Senken Stoflen Raspeln | | spanen || Meifeln
Reiben
DINSS8911] [OINBSEIT2 | | OINBSBI T3 | | DINESEI T4 | |DINBSBI TS| [DINGSEITS | |DiNeSes T7 | [onesegTe | | OiNesesTs

Bild: Einteilung der spanenden Fertigungsverfahrgeometrisch bestimmte Schneiden /1/
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Bild: Einteilung der spanenden Fertigungsverfahrg@ometrisch unbestimmte Schneiden /1/
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Bild: Flachen, Fasen, Schneiden und Schneideneskdbreh- oder HobelmeifRel
(nach DIN 6581) /3/
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Bild: Lage der Hauptschneide zum Werkstiick und 8pgsgroéf3em undh in Abhangigkeit vom
Einstellwinkelk /9/
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Bild: Komponenten der Zerspankraft beim Drehen /3/
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Bild: Entwicklung der Schnittgeschwindigkeiten berehen /3/
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fr Keilnuten und Taschen
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Bild Gegenlauf- und

Gleichlauffrasen /9/

Bild:
a) Umfangs-, b) Stirn-,
c) Stirnumfangsfrasen
110/

Bild:
Fraswerkzeuge /2/
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Bild
Span-
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fen /2/

v Schnittgeschwindigkeit
vp tangentiale Vorschub-

geschwindigkeit

a, Eingriffsdicke

Bezeichnung Eigenschaften Anwendung
Normalkorund 92...97 % Al;03. Hohe Hirte und Stahlguss, Temperguss,
Zihigkeit. Fiir groBe Schleifkrifte Schmiedeeisen. Fiir grobe
Schleifarbeiten mit grofier
Zerspanleistung.
Edelkorund 99 % AlyO3. Sproder als Hochlegierte, hitzeempfindliche
Normalkorund. Fiir mittlere Stihle, Werkzeuge. Fiir
Schieifkrifte Schleifarbeiten mit grofien
Berithrungsflachen
rubinroter Edelkorund | 97 % AlO3, 1,5 % Cr203. Werkzeuge, Zahnradbearbeitung.
Schleiftechnisch giinstige kubische | Fithrungsbahnen. Rund-, Flach-,
Kornform. Hohe Harte, Zahigkeit und | Profilschleifen.
Abriebsfestigkeit
schwarz | 98 % SiC. Hohere Zahigkeit Gusseisen, Hartguss, hochlegierte
C-Stihle, Al, Cu, Messing,
Silicium- Kunstharze, Gummi, Gestein, Glas,
carbid Porzellan
griin 99,5 % SiC. Hohere Hirte und Hartmetall, Hartguss, Hartglas,
Splitterfreudigkeit Hartkeramik (Schneidkeramik)
Diamant hohe Hirte NE-Metalle, Nichtmetalle,
gleichzeitiges Schieifen von
Hartmetall und Stahl
Bomitrid CBN wesentlich hohere gehirtete und HSS-Stihle,
Wirmebestindigkeit als Diamant Gusswerkstoffe auf Eisenbasis

Bild: Eigenschaften und Anwendung wichtiger Scinteiel /2/
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Bild: Gesperrte 11 Richtungssinne eines eingehanigédes durch Formschluss der Paarungsflachen
A) Baugruppe; B) Richtsemne
a Basisteil; b Fugeteil; s Fligeweg



