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Produktionstechnik in der Metallbearbeitung

Lange Spane ade

Zum Leidwesen der serienfertigenden
Industrie entstehen bei der Drehbearbei-
tung von NE-Metallen, wie Aluminium,
Berge von langen Spénen. Diese verstop-
fen nicht nur den Innenraum der Bear-
beitungsautomaten, sie beschidigen zu-
dem durch riickschlagenden Spanfluss
das sauber gedrehte Werkstiick oder
verursachen gar den Bruch des kostba-
ren Diamantwerkzeugs. Mechanische
Spanbrecher schafften bisher kaum Ab-
hilfe. Vielmehr erzeugten sie eine zu-
sdtzliche Angriffsstelle fiir die Spine,
die sich in die Liicke zwischen Aufsatz
und Schneide einfadelten.

Mit einem definiert auf die PKD-
Schneide aufgebrachten >dreborid-chip-
breaker< erméglicht Jakob Lach, Hanau,
den kontrollierten  Spanbruch beim
Schlichten.

Der sich beim Drehen aufbauende
Span wird ohne Einstellaufwand selpst
bei kleinsten Spantiefen und Vorschii-
ben von etwa 0,4 bis 0,8 mm hinter der
Schneide gebrochen.

Einsatzbedingungen der Werkzeuge:
Schnittgeschwindigkeit Ve bis 3000 m/
min bei einem Vorschub f von 0,25
mm/U.
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