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Bei der Spanbildung
sind verschiedene Arten
erkenntlich. [die am
leichtesten erkenntlichen
sind der Reil- und der
Flielispan, d. h. bei
dem einen springt das abgeschnittene Material in Form von kleinen
Stickchen weg, wihrend bei dem anderen das Material scheinbar fast
ausgehoben wird, wobei sich je nach den Vorschitben ein mshr oder
weniger starker und fortlaufender Span bildet. Dieser Vorgang ist
daraus ersichtlich, vorausgesetzt, dall das Werkzeug in Ordnung ist,
indem man sich zunichst den zu bearbeitenden Werkstoff ansicht.
Das Gehige des Werkstoffes spielt dabei die grifite Rolle, Meistens
nennen wir ihn in dem ersteren Falle spride. Kommt noch dazu, dal
der Spanwinkel klein gehalten worden ist und die Schnittgeschwindig-
keit falsch war, so darf man sich dann nicht wundern, wenn durch
diesen ersichtlich falschen Arbeitsvorgang, dem Bilden cines Reilispans,
eine unchene Bearbeitungsfliche entsteht, Fin FlieBspan wird nur dann
entstehen, wenn der Werkstoff den Vorteil cines weichen Materials
hat, mit prozentual hoher Schnittgeschwindigkeit gearbeitet werden
kann und auBerdem cine geringe Spantiefe genommen wird, Dann wird
die bearbeitete Fliche in Ordnung secin, weil sic ganzlich eben ist.
Dies erkennt man z. B, beim Messing daran, daB dic Fliche dann in
allen Farben schimmert. Zwischen diesen beiden Arten von Span-
bildung gibt es noch den Abscherspan, welcher sich bei hartem Werk-
stoff, wie legiertem Stahl, hartgezogenem Messing usw., bildet.

Wie schon erwihnt, trigt zu diesen Arten von Spanbildung noch
dic Werkzeugschneide bei. Wir kennen hierfir den Spanwinkel, den
Keilwinkel und den Freiwinkel, wobei die beiden letzteren den Schneid-
oder Schnittwinkel bilden. Der Freiwinkel richtet sich danach. ob der
Drehstahl auf die Mitte des zu bearbeitenden Drehteiles cingestellt ist,
denn die Nichtbeachtung des letzteren Punktes kann simtliche an-
gegebenen Winkel fehlerhaft machen, weil dadurch ein gane anderes
Bild entsteht. Es sei darum extra betont, daB die Einstellung des
Drehstahles auf die zu bearbeitende Werkstoffmitte von  grofer
Wichtigkeit ist. Am besten kann man sich davon tberzeugen — vor-
usgesctzt, dall es uberhaupt miglich ist —, wenn man zunachst das
Werkstiick plandreht. Bleibt kein Zapfen stehen, so ist die Finstellung
richtig. Ein Abwiirgen eines eventuell entstandenen Zapfens ist zu
vermeiden, weil der Drehstahl hierbei cinhaken und
dadurch unangenchme Folgen herbeifithren kann.

Abb. 7. Seitensiahl
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Abb. 8a. Abstechsiahl
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et schon bei dem nicht so gebrauchlichen
Breitschlichtstahl der Fall ist.
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An Hand eines Beispiels, dem Drehen einer i
Dreh - Formstahl

Aufzugwelle, zeigt die Abb. 9 die Anwendung
der verschiedenen Drehstihle, ohne daB mit
dem Handstichel nachgeholfen werden mulfd,

Es ist vielleicht weniger bekannt, dall die
Umdrehungszahl mit dem Handschwungrad
bei dem  Uhrmacherdrehstuhl, ausgenommen
eventuell die Wahl der kleinsten Drehrolle,
keineswegs die gewiinschte Zahl ergibt, denn
abgeschen von den davernden Schwankungen
bei dieser korperlichen monotonen Arbeit sind
dic Bewegungen doch zu langsam, um voll-
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standig zu sein. Schon niher kommt man mit {Mengenfertiqgung)
dem Fuld - Schwungrad, da hierbei die grofie Abb. 8b

Ubersctzung eine schnelle Umdrehungszahl er-
maoglicht, In den letzten Jahren kommt der
Antrieb durch den praktischen SchwerfuBmotor immer mehr auf, wobei
die Anwendung des Widerstandes cine vorteilhafte Regulicrung der Um
drehungszahl fur alle Werkstoffe gestattet, Die Drehzahl ist nimlich
susammen mit dem Durchmesser des zu bearbeitenden Bestandteiles
fur die Ermittlung der Schnittgeschwindigkeit von Bedeutuns, Die
schnittgeschwindigkeit (v) wird aus diesen Werten ermittelt. Bei einer
Umdrehung beschreibt der Punkt A einen Weg (Abb. 10), der gleich
dem Umfang eines Kreises ist, also d 7. Durch den Tachometer wird
die Umdrchungszahl .n" in einer Minute festgestellt. Folglich ist der
beschriebene Weg d- 4, und weil der Durchmesser in Millimeter an-
gegeben ist, ist
L:l o] i | ]
—Jogp ™/ min.
Aus dieser Formel kann nun umgekehrt die Drehzahl aus der
Schnittgeschwindigkeit  ermittelt werden. Die Werte der  Schnitt-
geschwindigkeit erhalt man aus Tafeln, die erfahrungsgemifle Zahlen

ecnthalten (Tafel 11).

Fir die Schneidfihigkeit ist der Keilwinkel maf- Klemmiutter .

gebend, wihrend der Spanwinkel den Span bildet. e 3(3
[3ie Formen der Drehstihle gibt es in den ver- f\ 'S N

schiedensten Ausfuhrungen, wie Schrupp-, Seiten-, - B =

Abstech- und Formstihle usw, Zu grober Arbeit \\,ff
findet der Schruppstahl in Abb. 3—5 Verwendung.
In der Mechanik unterscheidet man zwischen dem
geraden und dem gebogenen Schruppstahl (Abb. 6a
. b), dagegen bezeichnet man in der Uhrmacherei
den sogenannten Spitzschlichtstahl (Abb. 4) meist
irrtumlicherweise als Schruppstahl.  Ausdrehungen
mit scharfen Kanten entstehen entweder mit dem
rechten oder linken
seitenstahl  (Abb. 7),
wobei noch zu erwih-

nen ist, dald diese eine
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Form (a und b) aus
Urinden der Vermei-

dung eines Quetschens —
oder Schabens an an- 1 it

derer Stelle des zu be-

arbeitenden  Gegen

standes haben.  Ab- "

stech-  undd Form-
stihle (Abb. Sa u. h)
singd Sunderanterti-
Bungen, welche mit
der ganzen Schneid-
kante (a) nur in einer
Richtung in den Werk-
stobk eingreifen, so wie

Zapfen -Vierkant und Radarsalz vordrehen

Gewindeansalz drehen
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Kérner andrehen

Zasten-Vierkent und Radansalz nachdrehen
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MNufe eindrehen

Abb. 9.
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