I./11.:
Zielfunktion: t, U MIN

Restriktion:
Standzeit min. 60 min
Oberflachenrauheit
Spanform
Krifte
I1I.
[1.]  siehe Arbeitsblatt
[2.]
[2.1.]
L0 T 7 T T T T | — Werkstoff C45
mm |- Bondspane _L_ | Brockelspone ]
/ {\{Q‘\zj Spanbrech - .
a8 —7 YN stdcke 1 ve =100 bis 1202
< a6f Berech W Werkzeug:
§ a5t ? L;’;i;ff;n (UL Drehmeif3el, bestiickt
S . .
et g / mit einer Wendg-
a3k & g# | wnge | schneidplatte mit
i m wenael- definierter ~ Schneid-
a2 - Spone .
teil- und Spangeom.
a7 e
W/Iffs,oanfe
17 1

g 7 2 3 4 5 6 7 & G mm /7
Schnitttiefe a,

00 Aus Spanformdiagramm fiir Schnitttiefe a, = 5mm [ f=0,7mm gewihlt!

80—

3

8

L
Q

30

20

theoretische Rauhtiefe thh
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Vorschub f

O Aus Theoretische Rautiefediagramm fiir R, ,, = 63pm und r,=0,8 [J = 0,63mm gewihlt!




f= 481, 'R, =+/8-0,8mm-0,063mm = 0,635 mm

0 Aus Berechnung [J f=0,635mm errechnet

0 von O [ O ermittelten Werten wird der kleinste einstellbare Wert genommen!

[ fi,.=0.,63mm
[2.2.] _
T=As;- vl fh=A - v A=Ay
As=9,84- 107 DN tan e = |Ag|
mm * -mm"*
Ay, =-325 Ay=-2,1
Standzeitdiagramm:

300 T IRER B
mmin \ \ \ i T = f(v,, )
200 \ a, =5 mm

'

150 N — zuldssige
NS AL TN Verschleifmarken-
. © > \x.- v:'% breite VB = 0,8mm
<k \ \ \3 | Aus dem
3 | \ \ | Diagramm:
ER, \

I 54/\ | \ ] ve=1102
40
. L\

20 1 i 1111 i
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Schnitt:gesch windigkeit v, min

]

Berechnung: T =A;- sz o

V.= T ’Tz: 60min- m”*? - mm™* -
RN 9,84-10” min*: - min- 0,637>' mm™*

ve=110,133 2 [l ve=110-2-gewihlt !

min




S Ve=m-d-n 0 n=-e= 1% _350 14 min
TC'd TE'O,lm _—

0  n=350min" gewihlt!

=0,63mm - 350 min”' =220,5 oo

min

[2.3.]
=1, +1+1,+ 1 mit ly = 3mm, 1z = 3mm, I, = 300mm,
a .
l,=—"— mit y, = 75°
tany,
1=3mm + Smm + 300mm + 3mm = 307,34mm
tan75°
= = Ldm_ 100mm 7 307.34mm _ g 395 i 1min 2365
f-v, 0,63mm 110000
Berechnung Q:

exakt (mit Schnittgeschwindigkeit am mittleren Durchmesser)

ve=n-d-n=n-9,5cm - 350min" = 10445,796 <

min

Q=a,-f-v.=0,5cm- 0,063cm - 10445,796 = = 329 em’

min

als Ndherung (mit maximaler Schnittgeschwindigkeit):

Q=a, f-v.=0,5cm - 0,063cm - 11000 <™ = 346,5 <o

min

faISCI:l—I"IChtlg_ 100% = 346,5 o —3329 mi . 100% = 5.3 %
richtig 329 <

min

Fehler =

Der Fehler betriagt 5,3%.

[2.4.] geg.: 500 Wellen, T =60 min pro Schneide, 4 Schneiden pro Platte,

ly=300mm, y,=75°, l,= %
tany,
=1+ 1= 2™ 300mm = 301,34mm

tan 75°



[2.5.]

Werkstoft: C45

Ve = 90 bis 125 -2

1

Schnittzeit t,=

1 30L34mm

500:1.=T-4-z

VIRV

spezifische Schnittkraft
spezifische Vorschubkraft

Giltigkeitsbedingungen:
Yo = 6°

7\,3300

min

arbettsscharfe Schneide

fon. 0,63mm-350 -

C

N

min

= 1,367 min

T-4

z=2,8
[ Es werden 3 Wendeschneidplatten bendtigt!

5= 500-t, _ 500-1,367 min
60min- 4

ke= K¢ hh
ke= Kye+ h&
kp =Ky - "
Fo=a, - f ke
Ff‘éip'f k1
Fp=a, f-k

h=1f"siny = 0,63 mm - sin75° = 0,6085mm
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a08 agl a2 a3 g5 4.8 10 mm 20
Spanungsdicke h
N
K2C:-O,l4 K]C:2180 R
mm 2C
o N
Kzf = -0,68 K]C =343 K
mm 2f
v N
sz = -0,48 K]C =263 27K
mm
ke=Kic - h®¢
ke = Kjp- b
k.= Klp . thp



. N =+ 0,6085""* mm">=2337 X
mm- -mm-’

k.=Kic - h®“=2180

ke=Kie- b5 =343 —— . 0,6085"% mm":" = 480,84 X
mm" -mm’
_ Kop _ N 0,48 K,C _ N
kp=Kip h*"=263 ————— - 0,6085"*mm*:‘=333,82 X
mm” -mm "’

Fc=a, f-h. =5mm - 0,63mm - 2337 . =7361,55N

mm?

Fr=a, - f-hy =5mm - 0,63mm - 480,84 "= 1514,65 N

F,=a,-f-h, =5mm - 0,63mm - 333,82-%.=1051,53 N

mm?

F=,F +F + F = \[(736155N)* + (1514,65N)> + (1051,53N)> = 7589 N

[2.6.]
E.=F.-1,  mit le=104,458-2 1393 min = 145,51m
= 2MM L 200mm =301,34mm
tan 75°

fiir 1 Welle: E.=7361,55N"-145,51m =1100281,141 Ws=0,306 kWh

fiir 500 Wellen: E.=0,306 kWh - 500 =152,82 kWh

fiir 1 Welle: Er=1514,65N - 0,30134 m =456,42 Ws=0,000127 kWh

fiir 500 Wellen: E¢= 0,000127 kWh - 500  =0,0634 kWh

Anteil von E; an E; bei 500 Wellen: 99,96 %
Anteil von Eran E; bei 500 Wellen: 0,04 %

E._FE-1 _ E _ 1100281,141 Ws 54005 -
Vo Al a,-fl 0,5cm-0,063cm-14551cm ~— =
[28] .................................................................................................................................................
P =F. v, =7361,55N- 104458 n  _WeminW_ = 12816 kW
P, =F.- ve =7361,55N 1102 WemindW = 13 496 kW
P, -P 13,496kW —12,816kW

Fehler = CP - 100% = - 1900% = 5,31%

12,816kW



min

P, =F¢-vy=1514,65N - 0,2205 5= sk = 10,0056 kW

P_=P,_+P,_=0,0056kW + 12,816 kW = 12,8216 kW

Anteil von P, an P,_ ca. 99,96 %
Anteil von P, an P ca. 0,04 %

[2.9.]

n= ﬁ mit qu = Pmotor |:| Pmotor: % =19,28 kW

b

I=— =25 mm

3-2,1-10°-X..0,05mm

mm?

_ 4\/7361,55N -(25mm)’ -12

amin = 14.47 mm

Der genormte Schaftquerschnitt von 16x16 (in mm) sollte mindestens gewahlt werden.

c-m-AS Q

_ 1100,281kJ

80% = 880,225k]
100%

m=V:p mitV=Q -t (Qaus2.3.)

m =329 1,367 min - 0,0079 &= 3,553 kg

min cm

Q _ 88k(J),225kJ — 4156 K
c-m 0,57kg—_K-3,553kg

AS =

A8 + Sraum = 9span  Spantemperatur [°C]
20°C +415,6 °C =435,6° C

Die maximale Spantemperatur betragt 435,6 °C.



h=f"-siny
ke=Kic* h*:¢
Fc=a,-f-h
E.=F. 1

EC
ec:

a,-f-1,
PC:FC VC
Pmot:&

n
Q:E0+Ek
Ag= 2

c-m

SSpan = A9 + Sraum

=0,63 - sin 45°

N

mm? - mm™

=2180

=5mm - 0,63mm - 2441,67 >

mm?

_ 1119153,06]
0,5cm-0,063cm-14551cm

. -0,14 K,C
0,445 " mm

=0,445 mm

=2441,67 N

=7691,245 N

7691,245 N - 145,51m = 1119153,06 Ws = 0,31 kWh

=2441,67 -

=——="—cm?

=7691,245N - 1102 WemindW_ = 14,1 kW
- L4 lkW =20,14 kW
0,7

=1119153,06J + 456,42 J=1119609,48 J = 1120 kJ

_ 1119,60948kJ
0,575 -3,553kg

kg-K

=552,8 K

=20°C +552,8 °C=572,8 °C

Die maximale Spantemperatur betragt 572,8 °C.

fir y=75°

fiiry,=45°

Auswertung

ke =2337 X
Fe~7362 N
ec = 2400,5 -

cm?

PMotor = 19,28 kW

Yspan = 435,6 °C

ke =2441,67 2
Fe~ 7691 N

e. = 2441,67

J
cm?

PMotor = 20,14 kW

Yspan = 572,8 °C

fiir den kleineren Winkel . ist der k. —Wert
um 4,48 % hoher!

fiir den kleineren Winkel y;, ist der F.—Wert
um 4,47 % hoher!

bei y,= 45° Anstieg von e.um 1,72%

bei y,= 45° muss ein Motor mit einer 4,47 %
hoheren Leistung verwendet werden! ==>
Energieverbrauch!!

31,5% hoher ist die Spantemperatur (bei y, =
45°)

==>> Materialbeanspruchung




