Arbeitsplane in der Fertigung BKBTV-Tutorial

vimeo.com/bkbtvtutorial

In der Arbeitsvorbereitung werden Arbeitsplane und Montageplane erstellt. Damit wird sichergestellt,
dass die Fertigung optimiert durchgefiihrt wird und die Qualitatsstandards eingehalten werden.

Arbeitsplan zum CNC Frasen

Das Ubungsbauteil soll durch Frisen hergestellt werden. Die Programmierung mit PALmill5 kennen wir schon.
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Arbeitspléne in der Fertigung
Ein typischer Arbeitsplan zum Bauteil PALmill5-Ubung sieht wie folgt aus:

m Arbeitsvorgang | Werkzeug, Prifmittel | SchnittgréRRen

Halbzeug priifen, Messschieber, StahimaRstab, Rohmaterial, fest
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einspannen und Messuhr eingespannt,
ausrichten Werkzeug-
bewegung

bericksichtigen
vc siehe Tabellenbuch,

20 Werkstlicknullpunkt Werkstlicknull-
setzen punkt gemaf z.B. 75 m/min flr HSS-
Zeichnung Fraser beschichtet.
30 Kontur frasen, Schaftfraser T1 (d=14) ve= 75 m/min Bearbeitung schruppen.
schruppen vf=260 mm/min v
f2=0,038mm z=4 n=—<
n=1700 1/min dx*T
ae=7/mm ap=10mm i=2
40 Bohren Bohrer T2 (d= 12) ve= 50 m/min, f=0,27 mm
vf= 358 mm/min
n=1326 1/min
50 Werkstulick Messschieber, Lehre Eventuell
ausspannen und vorhandenen Grat
prifen. entfernen.

ve, Vf, n, fz und z immer angeben bzw. berechnen.

ae und ap ergeben sich aus der Wahl des Fraswerkzeugs.

i ist die Anzahl der Frasdurchgange, bis das Mal3 erreicht ist.
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Arbeitsauftrag: Erstelle einen Arbeitsplan zur CNC-Fertigung des Bauteils Frdsen mit Schréige.
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Die Arbeitsplane zum Bohren an der Sdulenbohrmaschine sind so aufgebaut, wie die Arbeitsplane beim CNC-Frasen. Es gibt allerdings Unterschiede in
den Tatigkeiten. Beim manuellen Bohren miissen wir die Bauteile Anzeichnen, Kérnen und eventuell im Mal$ der Bohrerquerschneide vorbohren.

Arbeitsplan zum Bohren
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Arbeitspléne in der Fertigung

Ein typischer Arbeitsplan zum Bauteil PALmill5-Ubung sieht wie folgt aus:

m Arbeitsvorgang | Werkzeug, Prifmittel | SchnittgréRRen

Halbzeug prifen Messschieber, StahimaRstab,
20 MafRe anzeichnen und Hohenreiller, Hammer,
Kornen Korner

30 Halbzeug fest

einspannen.
40 Bohren Bohrer, Durchmesser 12mm
50 Werkstiick Messschieber, Lehre
ausspannen und
prifen.

ve, Vf, n, und f immer angeben bzw. berechnen.

Nicht vergessen:
Zuerst immer das Halbzeug (Rohteil) priifen.
Zum Schluss immer das fertige Bauteil priifen.

ve= 50 m/min
vf= 358 mm/min
f=0,27 mm
n=1326 1/min

Die K6rnung muss
die Querschneide

zentrieren kdnnen.

Schraubstock
sichern.

Auf Arbeits-
sicherheit achten.

Eventuell
vorhandenen Grat
entfernen.
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vc siehe Tabellenbuch,
z.B. 50 m/min fur HSS-
Bohrer.

vC
n=
dx*T
Ufzn*f
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Arbeitsauftrag: Erstelle einen Arbeitsplan zur Fertigung der Bohrungen des Bauteils Frdsen mit Schréige.
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