Prifung FV2 Prof. Peters S8 2000

11 Aunfgaben, insgesamnt 92 Punkte erreichbar

1 Diexe Kimusur isf nicht offiziell cusgeteilf worden, alse nicht gevade dem Prof, unter die Nuse halten 11

Aufgabe 1: (4P)

a)
Warum gelingt es mut Einlippenbohrern Lécher mit groBem L/D-Verhiltnis bei geringem
Verlauf und hoher Bohrungswandqualitiat herzustellen und wieso ist dies mit konventionellen

Wendelbohrem nicht maglich 7

b)
Welchen Vorted hat das BTA-Verfahren gegeniiber dem Einlippentieflochbohren ?

Aunleabe 2 : (7P

a)
Im Siene einfacher Spineentsorgung strebt man in der Zerspanung ublicherweise kurz
brechiende Spine an. Durch welche Mopglichkeiten lasst sich die Spanform becinflussen 7

Nennen sie 2

b}
Trotz der hohen VerschleiRanfallipkeit gepniiber Hartmetallen haben HSS-Schneidstoffc in
der Zerspantechnik weiterhin grole Bedeutung. Wann und warum setzt man heute HSS-

Werkzeuge ein ?

c)

Welches sind die Hauptbestandteile der 1Hartmetalle ?

d)
Was  wversteht  man  unter © Aufbauschneiden  und  warum  méchte  man  die
Aufbauschneidenbildung in der Zerspanung vermeiden 7

€)

Durch welche Mabnahme {isst sich die Aufbauschneidenbildung vermeiden und welcher
Effekt fuhrt dabei zur Abnahme der Aufbauschreidenbildung ?

Aufaabe 3 : (12P)

Eine Durchgangsbohrang soll mit folgenden Schuittdaten von 10mm auf 20mm aufgebohmt
werden.

Vorschub 0,28 mm/TS
Drehzahl des Bohrers ¢ 320 U/min
Spilzenwinkel 118°
Freiwinkal : g

a)

Berechnen sie die kleinste an den Hauptschrciden avftretende Schnittgeschwindigkeit.



b)
Berechnen sie die Vorschubgeschwindigkeit des Bohrers.

c)

Bestimmen sie die Spanungsbreite.

d)
Bestimmen sie die Spanungsdicke.

e)

Bestimmen sie den  Wirkseitenfreiwinkel und prifen sie ob die geplante
Vorschubgeschwindigkeit zuidssig ist.

Aufgabe 4 : (13P)

An geschmiedeten Zahnradrohlingen soll die Innenbohrung durch Riumen erzeugt werden.
Die vorgeschmiedete Bohrung mit einem Durchmesser von 55mm soll auf 60mm vergrofBert
werden.

Welche Fertigungszeit ergibt sich pro Teil, wenn

a)

jeweils 1 Zahnradrohling bearbeitet wird ?

b)

jeweils 3 Zahnradrohlinge aufeinander gespannt bearbeitet werden ?

Linge der Bohrung im Rohling : 50mm

Schiichtvorschub : 0,004mm

Schruppvorschub ; ‘ 0,05mm

Reservezihne . 5

Schlichtzihne : 10

Betrag der Verfahrgeschwindigkeit des Raumschliittens :
0,3 m/s

Spanraumzahl : 10

Die Nebenzeit zum Lisen und Klemmen des Werkzeuges und zum Werkstiickwechsel und
Anfahren des ersten Schruppzahns an das Werkstiick betrage in beiden Fillen 3 s.

c)
Um welchen Faktor steigt di¢ maximale Durchzugkratt beim Ubergang von Fall a) nach b) ?

d)
Warum weisen AuBBenrdumwerkzeuge keine Kalibrierzahnung auf ?



Aufgabe 5 : (11P)
Beim Flachenschleifen setzt man sowohl das Umfangs- als auch Stirnschleifen ein.

- In welchen Anwendungsfillen ist das Stirnschleifen von Vorteil ? Begriinden sie ihre
Entscheidung.

- In welchen Anwendungsfillen ist das Umfangsschleifen von Vorteil ? Begriinden Sie
lhre Entscheidung.

- Was versteht man unter der ,Hirte® einer Schlei

- Die Profilerzeugung bei Korundschleifscheiben wird meist mit Diamantschletf-

scheiben durchgefithrt. Wie erzeugt man die Profile an Diamantschleifscheiben ?
- Was versteht man unter CD-Schleifen ?

- Warum schaltet man Schleifscheibenantriebe nach Arbeitsende iiblicherweise nicht
direkt ab, sondern lisst sie eine gewisse Zeit im Leerlauf weiterlaufen ?

- Warum koénnen beim spitzenlosen Schleifen sehr enge Toleranzen eingehalten
werden?

Aufgabe 6 : (SP)

Wieviele nutzbare Schneidkanten haben quadratische Wendeschneidplatten mit
- positiver Schneidengeometrie, ?
- negativer Schneidengeometrie 7

Welchen Vor- und welchen Nachteil haben runde Wendeschneidplatten ?

Warum setzt man bei Kreissdgeblattern in der Regel keine Wendeschneidplatten ein ?

Beim Stirnfrasen von Stahl mit Hartmetallwendeschneidplatten der Qualitat HM-P-15 treten
nach kurzer Zeit Querrisse an den HM-Wendeschneidplatten auf bevor nennenswerter
Freiflachenverschleil erkennbar ist.

Welche Malinahmen ergreifen Sie, um Abhilfe zu schaffen, ohne die Taktzeit zu verlingern ?
Nennen Sie 2 MaBnahmen.

Aufgabe 7 : (7P)

a)

Ordnen Sie die folgenden Schneidstoffe nach der GréBe der mit ihnen realisierbaren
Spanwinke] (absteigende Reihenfolge).
Keramik - HSS - Hartmetall

b)
Begriinden sie die gewihlte Reihenfolge.



c)

Welchen Nachteil hat ein zu klein gewihlter Freiwinkel ?

d)
Welchen Nachteil hat ein zu grof} gewihliter Frteiwinkel ?

e)

Ordnen Sie die folgenden Schneidstoffe nach der GroBe der wirtschaftlich méglichen
Schnittgeschwindigkeit (abnehmende Reihenfolge).

Keramik - HSS - Hartmetall

f)
Begriinden Sie die gewihite Reihenfolge.

Aufgabe 8 : (6P)

a)

Wodurch unterscheiden sich — abgesehen von den Werkzeugen — die Fertigungsverfahren
Schleifen und Honen ?

b)

Berm Honen zylindrischer Durchgangsbohrungen arbeitet man Gblicherweise mit
Uberlauflingen der Hohnleisten von etwa 1/3 Honleistenlinge. Skizzieren Sie die
Bohrungskontur, die sich ergibt, wenn der Uberlauf auf ca. 1/6 der Honleistenldnge reduziert

wird.

. e
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c)
Durch welche MaBnahme gelingt es, im Falle des dargestellten Beispiels einer abgesetzten
Bohrung die Zylindrizitatsfehler beim Honen zu minimieren ?




Aufgabe 9 : (8P)

Ein Werkstiick soll ahnlich der Skizze plangefrist werden.

Fraserdurchmesser ; 80 mm
Einstellwinkel : 75°
Anzahl der Schneiden : 5

Schnittgeschwindigkeit : 120 m/min
Vorschubgeschwindigkeit : 380 mm/min

Schnitteingriff a.: 50 mm
Schnitttiefe - 3 mm
a)

Berechnen Sie die Spanungsbreite.

b)
Bestimmen Sie die maximale Spanungsdicke ; tragen Sie in der Skizze ein, wo diese
maximale Spanungsdicke aufiritt.

¢)
Wieviele Schneiden sind durchschnittlich im Eingriff' ?

Aufgabe 10 : (8P)

Durch Wilzfrisen soll ein 402éhniges, geradverzahntes Zahnrad mit einem
Teilkreisdurchmesser von 400mm hergestellt werden. Zum Einsatz kommt ein eingingiger
Wilzfraser mit einem Wirkdurchmesser von 80mm. Die Schnittgeschwindigkeit betrigt 2m/s.

a)

Mit welcher Drehzahl muf das Werkrad rotieren ?

b)
Um welchen Winkel mul} der Wilzfraser wihrend der Bearbeitung zur Werkradachse geneigt
werden ?

)

Was versteht man unter dem Begriff , shiften” bei der Zahnradherstellung ?



Aufgabe 11 : (8P)

Aus Zerspanungsuntersuchungen zur Ermittlung des Einflusses der Schnittgeschwindigkeit
auf die Standzeit liegen folgende Ergebnisse vor :

Standzeit bei Schnittgeschwindigkeit von 5 m/s betrdigt 20 min.
Standzeit bei Schnittgeschwindigkeit von 3 m/s betrdgt 40 min.

Berechnen Sie die mogliche Standzeit fiir eine Schnittgeschwindigkeit von 1 m/s.

Formelsammlung
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t=3.Jh-1-R



FvV2-Skript Beispielaufgaben

Seite 5

Aufgabe 4

Die Stirnflache einer Welle mit D=400mm soll geplant werden.
Gegeben:

Vemax=om/s

f=0,2mm/U

a) Berechnen Sie die Hauptzeit fur n=const. und fir v.=const.
b) Berechnen Sie die Hauptzeit, wenn die Drehzahl nye=1000U/min betragt

a)
n = const.
th = IL = ra rl
v f-n
mim
v SODDT U
n= e = =239~
2-nt-r 2-m-200mm s
- nfg?’“m = 41845 = 7min
02——.239—
U S
Ve = const.
n 27 2
t, = Arf -
h f'Vc (a i )
b= — n — -(200mm)? = 209,4s = 3,5min
02— 3000— N
U [
b)

Berechnung des Radius, bei dem n=1000U/min erreicht wird

y 3000MM
r=—¢ - S 1:28,65mm
2N 5 1667

s

1

Berechnung der Haupizeit

tyy = o (7 —17) = T -{(200mm)? - (2865mm)?)= 205s
Ve 027 3000

(= r,—n _ 2865mm _86s

fn g™ 4ge7!
U s

t, = 205s + 86s = 21365
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Frasen
Aufgabe 5
Schnittkrafte und Leistungen beim Frasen

Ein Werkstlick aus St52 soll durch mittiges Stirnfrésen bearbeitet werden.

Gegeben;

Fraserdurchmesser D=125mm

Werkstlickbreite b=100mm

Vorschub pro Schneide =0,2mm

Schnitttiefe ap=4mm

Einstellwinkel 75°

Zahnezahl 1 bzw. 6
Ke1.1=1580 nfmm?
M.=0,27

a) Bestimmen Sie Eintritts-, Austritts-, und Eingriffswinkel

b) Bestimmen Sie die maximale Schnittkraft

a)
Eintrittswinkel
L. 2.2 p.100mm
cosg, =22 2__—08=09,=367°

D D 125mm

Austrittswinkel

b 100mm
28, %3 7% 08 1433
COSQ, = o2 _ = — 08 = o, - 1433°
¢2="p D 125mm P2

Eingriffswinkel

0, =0, — 0, =1433° ~36.7° = 106,6°
b)

Fc =b-h'™ 'kc1.1
h=f, -sing-siny
h ist maximal f(r ¢=90°, minimal flr ¢=36,7° oder 143,3°

d .
e = ——(f, -sin@-siny)"™ -k, , = m-(o,zmm -sin90° - sin75°)" % . 1580 = 1970N
siny, T sin75° mm?
d
Fopn = =22 (F, -sing-sing)' ™ -k, , =—"™__ (0.5mm - sin36,7°- sin75°) °27 . 1580 . ~ 1353N
siny, © o 8in75° mm?

® 2000 by Steffen Peuker
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Raumen

Aufgabe 7

In ein Werkstack aus CK45 soll eine Bohrung von Durchmesser 38mm auf D=40mm
geraumt werden. Die Lange der Bohrung betragt 30mm.

Spanungsdicke beim Schruppen = 0,03mm

Spanungsdicke beim Schlichten = 0,004mm

Spanraumzahl R = 17

a} Bestimmen Sie die erforderliche Teilung der Schruppzéhne und die durchschnittlich
im Eingriff befindlichen Schneiden.

b) Wie groB} ist die groRte Durchzugskraft, wenn ein Sicherheitsfaktor von 1,4
eingerechnet und eine verschleibedingte Krafterhdhung von 30% bertcksichtigt
werden soll 7 (Ke1 1=1150 N/mm?; m,=0,235)

¢) Berechnen Sie die gesamte Zahnungsiange des Werkzeuges wenn 13
Schlichtzahne und 5 Reservezihne bendtigt werden.

a)

t>3-vh-I-R = 3-/003mm-30mm-17 = 117mm

z,=r=—TT 5563
t 117mm
b)
F, =b-h™ K, -2, = 40mm- x-0,03" °¥*.1150 3 - 29650N
mm

F,pee = F. - 1413 = 53963N

cges
c)

Dicke, die abgetragen werden muss

a:D—d_40mm—38mm B
2 2

Tmm

Dicke, die 13 Schlichtzdhne abtragen
ag =2zg-hg =13-0,004mm = 0,052
Damit ergibt sich die Anzahl der Schruppzahne zu:

a-a; 1mm-0052mm

=316=32
h 0,03mm

a-ag=h-z2>z=

Gesamtzahnezahl = 32+13+5=50

Raumnadellange

[=z-t=50-117mm = 585mm
© 2000 by Steffen Peuker
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Aufgabe 6

Ermitteln Sie mit den Werten aus Aufgabe 5 die Schnittkraft in Abhangigkeit von der
Mittenspanungsdicke und die dafiir notwendige Spindelantriebsleistung bei v.=2m/s.

Fomges = __22 -b-f, -siny - (cos ¢, — cos ¢, )-K_(h_)
T
h, = 180 f,-siny - (cos ¢, —cos g, ) = _ 180 0,2mm - sin75° - (cos 37,6° - cos 143,3°) = 0,166m
TP, - 106,6°
k.(h,)=k.,-h™ = 15530-—”—.0,166-"-27 - 2566
' mm? mm?
6 4mm : N
F o= -0.2mm - sin75° - (cos 37,6° — c0s143,3°)- 2566 — = 3125N
N 2.m sin75° mm?
P= ch.ges Vo

p :3125N-2? ~ 6250W

@ 2000 by Steffen Peuker



