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Gegeben:

Wertevorrat der Standzeit: 15 min <T =120 min

Taylorfunktion: T=A*v™

Werkzeug 1: Innendrehen mit Hartmetallschneidplatte 1
ds =160 mm
ap =4 mm
Kr = 90°

Vet 60 = 151 m/min
VceT 120 = 119 m/min

Werkzeug 2: Aulendrehen mit Hartmetallschneidplatte 2
d> =296 mm
ap=2mm
K= 75°
VceT 60 = 163 m/min
VeT 120 = 127 m/min

Werkzeug 2: AuRendrehen mit Hartmetallschneidplatte 3
ds =? mm
ap =4 mm
Kr = 45°
Vet 60 = 123 m/min
VceT 120 = 96 m/min

Taylorfunktion: T=A*v™

Cc

A1 => A4 fir Werkzeug 1
A2 => A, fur Werkzeug 2
Az => A4 fur Werkzeug 3
Az1  => A, fur Werkzeug 1
Az => A, fur Werkzeug 2
Azz  => A, fur Werkzeug 3



Berechnungen Werkzeug 1

richtige Schnittgeschwindigkeit fir Werkzeug 1 nach Berlicksichtigung des Verfahrensfaktor
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Bestimmung v¢ris

T =15min
15 = A11 *VcT15A21
15

1
( jAm
Vs =| ——
cT15
A11

m
Veris = 229%

T120 = A11 * VcT120A21
120 = A,, 113"

120
1134



Berechnungen Werkzeug 2

Ermittlung von A, und Ay,
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Berechnungen Werkzeug 3

Ermittlung von Az und Ay

T60 = Ay *V 10"
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Drehzahlbestimmung fiir Werkzeuge 1 und 2 fiir die Standzeiten
T =15 min und T =120 min, um Drehzahliberdeckung zu ermitteln

vV, =m*d*n
d, =160mm = 0,16m
d, =d, +2a, =296mm +4mm = 300mm = 0,3m

Werkzeug 1
n(VcT15): Ters _ 229m ; :M
n*d, m=*0,16m*min
Veri2o 113m -
n(v = = =225min
(Verian) nxd, w*016m*min ~—
Werkzeug 2
n(VcT15): Torts _ 229m : 22635—W
n*d, 7w*03m=*min
n(VcT120): Terizo _ 113m :M

nxd, w*0,3m=*min

=> der Drehzahlbereich liegt zwischen 225 min™ und 285 min™

rechnerische Bestimmung des Faktor K und der gemeinsamen Drehzahl
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Bestimmung der Werte fiir T, Werkzeug 1 und 2 bei fester Drehzahl n=278min

\Y; n=278min" *d, *n_140—
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\Y; n=278min" *d, *n = 262—
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T( = 140%) 64 min
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Probe

T, =K=*T,
64min=4+16min q.e.d.

Durchmesserbestimmung Werkzeug 3 (rechnerisch)

(T =16min) = 226mm
,(T=32min)=176mm|  Bedingung d,, = 226mm
(T =48min)=153mm|d, >d,und d, <d }d32:176mm
,(T =64min)=138mm



Bestimmung Stiickzahlen fiir minimale Standzeit T = 16 min

gegeben: L=44,5mm

v, =f*n=02mm=*278min~' =556 » 561

f=0,2mm

T=16min

min min
T=ixt,
t, = L =0,79min = 0,8min
Vi -
i= tl => 20 Stuck
Werkzeugwechselplan
Taktzeiten Stlckzahlen | Werkzeug 1 | Werkzeug 2 | Werkzeug 3 | Werkzeug 3
[min] d=226mm d=176mm
16 20 X X
32 40 X X X
48 60 X X
64 80 X X X X




