5.3286-347

Lernfeld 9 P Schleifen P

Nennen Sie ein Beispiel, bei dem das AuBenrundschleifen mit Quervorschub dem mit Langs-
vorschub vorzuziehen ist.
Wenn eine drallfreie Oberfliche gefordert ist, wie das bei Gleitflichen fiir Radial-
wellendichtringen erforderlich ist, kommt das Auf3enrundschleifen mit Quervorschub
zum Einsatz.

Begriinden Sie, warum beim AuBenrundschleifen mit Lingsvorschub ein Uberlauf erforderlich ist
und geben Sie daflir die GroBe an.
Der Uberlauf ist notig, weil sonst zu wenig abgeschliffen wird. Er betrigt 25 ... 50 %
der Schleifscheibenbreite.

Innenrundschleifen

Beim Innenrundschleifen ist der Schleifscheibendurchmes-
ser kleiner als der zu bearbeitende Werkstlickdurchmesser.
Welche Nachteile hat das auf den Schleifprozess?
» Oftlassen sich die gewiinschten Schnitt-
geschwindigkeiten nicht realisieren.
* Die lange Kontaktzone verschlechtert die

Zerspanungsbedingungen.
¢ Die Kiihlschmiermittelzufuhr wird erschwert.
¢ Die Abfuhr von Spénen und verschlissenen Schleifkérnern ist schwierig.

Vergleichen Sie die Zustelltiefe und die Vorschubgeschwindigkeit beim Innenrundschleifen mit dem
AuBenrundschleifen.
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Sowohl die Zustelltiefe als auch die Vorschubgeschwindigkeit sind im Vergleich zum
Aufdenrundschleifen zu verringern.

Spitzenloses AuBenrundschleifen

m Wird beim spitzenlosen AuBBenrundschleifen im Gleich- oder Gegenlauf geschliffen?
Schleifscheibe

R R o

Im Gegensatz zu den anderen Schleifverfahren

geschieht das spitzenlose Auf3enrundschleifen
im Gleichlauf.
Werksttick

Wie wird die Werkstlickvorschubgeschwindigkeit v,, und
die axiale Vorschubgeschwindigkeit v¢, erzeugt?

Die Regelscheibe iibertrigt ihre Umfangsge- i
schwindigkeit auf das Werkstiick, wodurch v, fineal
entsteht. Durch die Schriagstellung der Regelscheibe wird bei ihrer Drehbewegung v,

erzeugt.
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Lernfeld 10 » Optimieren der Fertigungswirtschaftlichkeit

5.372-376

Interpretieren Sie das nebenstehende Bild.

Wenn die Wiper-Geometrie statt der Stan-
dard-Geometrie zum Einsatz kommt, wird
bei gleichem Vorschub eine wesentliche Ver-
besserung der Oberflichenqualitat erzielt,
d. h. die Rautiefe halbiert sich. Um die gleiche
Oberflachenqualitat wie bei der Standard-
Geometrie zu erhalten, kann der Vorschub
bei der Wiper-Geometrie verdoppelt werden,
was zu einer Halbierung der Hauptnutzungs-
zeit beim Schlichten fiihrt und damit die
Fertigungskosten reduziert.

Wiper-Geometrie Standard-Geometrie

Steigerung der
Fertigungsqualitat

Gleicher Vorschub
= doppelt so hohe Oberflachengite

oder:

Steigerung der

Doppelter Vorschub
Produktivitat

= Halbierung der Hauptnutzungszeit

Optimieren unter 6kologischen Gesichtspunkten

Welche drei Bereiche miissen Sie beachten, wenn Sie die Umweltbelastung bei der Zerspanung

reduzieren wollen?

¢ Betriebs- und Hilfsstoffe

Wie sind die bei der Zerspanung anfallenden Ole und
Kihlschmierstoffe zu entsorgen?
Sie sind Gefahrstoffe, die als Sondermiill
fachgerecht zu entsorgen sind.

Welche zwei Moglichkeiten kdnnen Sie anwenden, um
die Kiihlschmierstoffe zu vermeiden bzw. zu verringern?
* Trockenbearbeitung
¢ Minimalmengen-Kiihlschmierung (MMKS)

Das nebenstehende Bild zeigt die Energiebilanz eines
Bearbeitungszentrums. Zeigen Sie Moglichkeiten auf,
wie Sie als Fachkraft bei dem Bearbeitungszentrum
Energie einsparen kdnnen.
* Maschine in den Bearbeitungspausen aus-
schalten

* nicht benotigte Hilfsaggregate abschalten

* Energieeffizienz

¢ Materialeffizienz
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KihImittel Hebepumpe
Transformatoren
Steuerungskomponenten
Kiihlung Schaltschrank (Lifter)
Spaneforderer (Spirale, Kratzer)
Absaugung Arbeitsraum
Netzgerat

Hydraulik Pumpe

Achsantriebe

Motorspindel
Riickkiihlaggregat

KiihImittel Hochdruckpumpe

0,0%

12,8%

8,9%
9,5%
9,5%
5,0% 10,0% 15,0% 20,0%

] K'Lihlschmier'pumpe und nicht nur das Ventil abschalten

* Stromungswege der Absaugung freihalten

H Wodurch kénnen Sie die Materialeffizienz steigern?

Rohlinge nicht gréfler als notig anfordern bzw. Einsparungen vorschlagen.
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S5.420-442

e Lernfeld 11 P Komplettbearbeitung auf der Drehmaschine

Drehen mit einer Arbeitsspindel und vier gesteuerten Achsen

n Bezeichnen Sie die Achsen der Drehmaschine in dem dargestellten Bild.

E Welche Bearbeitungsoperationen erfordern bei dem unten
dargestellten Werkstlick eine vierte gesteuerte Achse?
e Frasen der beiden Rechtecktaschen
* Frasen der Kreistaschen (wenn nicht gebohrt
wird)
Zentrieren der & Bohrungen
Bohren der Bohrungen fiir M&
Gewindebohren M&
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Allgemeintoleranzen nach DIN 1SO 2768-mK-E V Ra 3,2

Von dem dargestellten Verteiler aus 25CrMo4 sind acht Stlick von einer Rohrstange von 80 mm Aul3en-
und 35 mm Innendurchmesser zu drehen und zu frasen. Dazu steht eine Drehmaschine mit vier gesteuer-
ten Achsen zur Verfligung.

Folgende Werkzeuge werden in der aufgefiihrten Reihenfolge genutzt.

T1 Linker Eckdrehmeif3el k = 95°, € = 80°, P25
T2 Linker Eckdrehmeif8el k = 107,5°, € = 55°, P25
T3 Bohrstange k = 95°, £ = 80°, P25

T4 VHM-Fraser G19,@14,z=3

T5 HSS-NC-Anbohrer G19, @14, 90°

T8 VHM-Bohrer G19, @6,6

T7 HSS-Gewindebohrer G19 M8

T8 Abstechdrehmei3el Typ N, b =2,2
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5.497-516

Lernfeld 12 P Vorbereiten und Durchfiihren eines Einzelfertigungsauftrags w

Beschreiben Sie zunachst den Spannvorgang der
Drehvorrichtung und in diesem Zusammenhang
die Funktion und Aufgabe der Aufnahme (Pos. 3).

‘-5
Q\T\\f =gl
‘\,/““/\
(,((((c Bl

///

Das Werkstiick wird in die  Aufnahme (3)

eingelegt und zugleich positioniert. Zum Span-

nen bewegt sich der Spannbolzen (7) nach

links . Der Spannstern (5) libertragt die Be-
wegungen auf die  Spannhaken (6) . Dabei
gleiten die Spannhaken Uber die Schragen der

Filhrungssegmente (4) |, schwenken dann

nach innen und pressen das Werkstlick an die
Ringfliche der Aufnahme (3) . Durch die
Kegelpfanne (9) und die Kugelscheibe (10) lasst
sich der Spannstern (5) auf dem Spannbolzen (7)
schwenken. Dadurch wird bei allen drei Spannhaken eine  gleichmafiige  Spannung erreicht.

Planung
n Erlautern Sie die Werkstoffbezeichnung der Aufnahme (Pos. 3).

50CrMo4 (1.7228) ist ein legierter Vergiitungsstahl mit 0,5 % Kohlenstoff,
1 % Chrom und Spuren von Molybdan. Der Werkstoff ist fiir Bauteile mit hoher
Beanspruchung und gréf3eren Vergiitungsdurchmessern geeignet.

E Welche Eigenschaften des Werkstoffs werden durch die Legierungselemente beeinflusst?

Legierungselement Eigenschaft

Chrom (Cr) Chrom erhéht unter anderem die Zugfestigkeit und Streck-
grenze und senkt die kritische Abkiihlgeschwindigkeit
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Molybdan (Mo) Molybdin erhsht unter anderem die Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Verschleif3festigkeit und die Hartbarkeit.

B a) Bestimmen Sie mithilfe des Tabellenbuchs, welche mechanischen Eigenschaften dieser Werkstoff
50CrMo4 besitzt.
50CrMo4 besitzt eine hohe Zugfestigkeit R,, = 900 - 1200 N/mm?, eine hohe
Streckgrenze R, = 900 - 1100 N/mm?und eine Bruchdehnung A= 10-12 %.

b) Welchen Einfluss haben diese mechanischen Eigenschaften auf den Zerspanvorgang bei der
Fertigung der Aufnahme?
Aufgrund der hohen Festigkeitswerte ist eine hohe Schnittkraft notwendig. Dadurch
werden die Schneiden der Werkzeuge stark belastet. Der Leistungsbedarf der Werk-
zeugmaschinen bei iiblichem Spanungsquerschnitt ist hoch.

Name: Klasse: Datum:
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5.517-558

Lernfeld 13 » Organisieren und Uberwachung von Fertigungsprozessen ‘,k

Statistik in der Fertigungstechnik
Urwertliste und Histogramm

Um den Aufwand und die Kosten fiir die Qualitatssicherung gering zu halten, werden bei kleineren
und mittleren Serien oft alle (100%-Kontrolle), bei Serienfertigung jedoch nur ein Teil der Produkte
(Stichproben) gepriift.

n Werden in einer Serienfertigung nur Stichproben geprift, werden die Messergebnisse
statistisch ausgewertet. Dadurch erhdlt man wichtige Informationen tiber den Fertigungs-

prozess. Dabei gilt je mehr Messwerte zur Verfligung stehen, desto genauer
werden die statistischen Aussagen und die Uberwachung des Fertigungsprozesses.

E Die Auswertung der Messwerte flihrt zu Grafiken und Kennzahlen. Nennen Sie zwei wichtige
grafische Darstellungsformen.
Die grafische Darstellung der bei einer Stichprobenpriifung gewonnen Messwerte
kann in einem Histogramm und einer Gauf3kurve erfolgen.

B Erldutern Sie den Begriff der Urwertliste.

Eine Urwertliste stellt die Grundlage fiir die statistische Auswertung von Mess-
daten dar. Die Messwerte werden hier in der Reihenfolge ihrer Aufnahme in eine Tabel-
le eingetragen. In der Praxis werden die Messergebnisse nach der Aufnahme an den
Rechner weitergeleitet.
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n Die Zahlenkolonen der Urwertlisten sind wenig aussagekraftig. Eine Urwertkarte stellt die Werte
der Urwertliste grafisch dar und erméglicht so eine erste Einschdtzung der (Stich-)probenmesswer-
te. Eine deutlich anschaulichere Darstellung ist mithilfe von Histogrammen méglich. Beschreiben
Sie in welchen Schritten ein solches Histogramm erstellt wird.

Messwerte Die Urwerteliste enthdlt alle Messwerte in der Reihenfolge ihrer Aufnahme.
Urwertliste

Die Klassenweite W wird aus der Spannweite R und der Anzahl
Klassenweite der Messwerte n ermittelt.

Die Klassen werden gebildet. Dazu wird oft mit dem kleinsten
Klassen gemessenen Mafd x,,;, begonnen.

. . Die Haufigkeitstabelle wird aus den Klassen und der jeweiligen
Haufigkeits-
tabelle Anzahl der Messwerte erstellt.

Aus der Haufigkeitstabelle wird das Histogramm erstellt und

Histogramm
ausgewertet.
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