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Blatt B1-01

HF 1: Herstellen von Werksticken LEPNSIEUATION: v eeeeeeeeseees e

Einfluss der Schnittgeschwindigkeit NBIMTIE. e eseees e eenesesenene
auf Schnittkrafte und Werkstiickoberflache KIASSE: veeeeeerreeeeereenen. DatUM: «eoeeeeeeeeeeeeeeenenenns

| Information

Die Schnittgeschwindigkeit ist die Relativgeschwindigkeit zwischen Werksttick und
Werkzeug. Sie stellt eine wichtige Schnittbedingung dar und wird vorwiegend von
der Art des Werkstoffs, des Schneidstoffs und der Bearbeitungsart bestimmt.

| Planung ‘
Maschine:........... Lelt-undZugsplndeldrehmaschlne ...................................................
Emco MAT - 20D

Kemmhater:... PTGNR2020K16 v
Wondeplatien: .. TNMG 160408 Cermet
Halbzeug: ... RADIN1013, @50x300,C45
Schnittdaten: ..... v C:50m/m|n,100m/m|n,200m/m|n ..............................................
............................ f= 0196 mm/Umdr, a,=0§mm
Messgeréte: ....... e IektronlschesSchnlttkraftmessgerat ...............................................

| Durchfiihrung

Versuche mit unterschiedlichen Schnittgeschwindigkeiten durchfiihren, dabei
Daten fir Vorschubkraft, Passivkraft, Schnittkraft aufzeichnen, Eingriffszeit
stoppen, Eingangsleistung, Schnittleistung ermitteln, gemittelte Rautiefe (R,)
messen, Cut-off entsprechend dem Vorschub (periodischem Profil) einstellen.

| Auswertung/Bewertung
Drehlange in mm

V¢ in m/min 50 100 200
FsinN 290 260 240
Fiin N 140 102 83
Foin N 193 146 119
R, in um 15,6 11,6 10,7
Zeit fur Drehl. in s 20 10 5
P in kW 0,24 0,42 0,74
P in kW 0,4 0,74 1,7

1. Welche Wirkung hat eine héhere Schnittgeschwindigkeit auf die:
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2. Welche Anforderungen werden an die Schneidstoffe bei hohen Schnittgeschwindigkeiten gestellt?
Schneidstoffe mlissen harter und verschleiBfester bzw. beschichtet sein.
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Blatt B1-02

HF 1: Herstellen von Werksticken LEPNSIEUATION: v eeeeeeeeseees e

Einfluss des Einstellwinkels
auf die Schnittkrafte

| Information

Der Einstellwinkel definiert die Lage der Hauptschneide zur Drehachse. Er beein-
flusst den Zerspanungsvorgang.

| Planung

Maschine:........... e attralebinsesaol S

............................ TP EMCOMAt 20 D) e 6= 072,807 k = 45° ... 75°
Werkzeug:......... o GO 1618 HOB (¢ = 907) e

eeeseesresesesnee SWRCR 1616 HOB (= 757) . oeeeesesseesresessss et T
eerveesesesieenee SWTCR 1BTB OB (1 = 60°) e

evervresnresrssesn SNDCR TBTE HOB (1€ = 457) et ses s O

Wendeplatte: eeeeIGON-FOIM HM P25 (7= 0,4) et & & @
............................ von Firma Komet = Keine DIN e

Halbzeug: ... RADIN1018, G40 MM C45 e =90 > 90
Messgerat: ......... Kistler Piezo Schnittkraftmesser @ @ e

e othOmeter Tastschnittger@t M2P e

R e T e

SCRNItAAtEN: .../ L2 T i oo

| Durchfiihrung

Drehversuche mit den vorgegebenen Werkzeugen und Schnittdaten an demselben
Halbzeug durchfihren (Drehlange pro Versuch ca. 20 mm). F, Fy, F, messen,
R,-Wert messen. Spandicke h und Spanbreite b berechnen.

| Auswertung/Bewertung

Einstell- Krafte in N R, h b
winkel F. F; Fy

90° 613 372 59 4,82

75° 626 362 128 4,79

60° 643 342 212 5,09

45° 658 287 322 55

1. Warum ist die Passivkraft bei 90° Einstellwinkel sehr klein und steigt dann bei kleinerem Winkel sehr stark an?

Bei 90° kann FP nur im Bereich vom Eckenradius wirken, bei kleinem Einstell-

winkel auch im Bereich der Hauptschneide.

2. Welche Folge hat die groBe Passivkraft F, bei 45° Einstellwinkel auf das Drehen langer diinner Drehteile?

Teile werden evtl. durch Passivkraft abgedrangt und verlieren die Zylinderform.

3. Warum ist der R,-Wert bei 90° kleiner?..NePenschineide schneidet nach. @ e

4. Welche Auswirkung hat die Veranderung des Einstellwinkels auf das Verhaltnis h/b, auf die Spanbildung und die Standzeit?
Dinner, breiter Span ergibt langeren Span, der VerschleiBangriff wird auf eine

5. Wie lasst sich der kleinere Einstellwinkel begriinden?
Kleiner Einstellwinkel x ist fir die Schruppbearbeitung gtinstig,




