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Schleifbock
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Methodische Hinweise

Umkonstruktion des Schleifbockes von einem SchweiBteil in ein GuBteil

- Perspektivische Darstellung

- Zusammenbau-Zeichnung

- Einzelteilzeichnung

- Stiicklisten

- Technologischer ProzeB des GieBens

- Funktionsanalysen (Baugruppe/Bauteil)
- Kosteniiberlegungen

- Verfahrensvergleich SchweiBen-GieBen
- GieBereitechnische Zeichenregeln

- GieBereitechnische Modellzugaben

- Teilung von Modellen

Planung einer Modelleinrichtung
Lésungsfindung

Umkonstruktion als Fertigteil

Fertigungszeichnung GuB

Modelle
Handmodelle
| ]
Naturmodell Kernmodell
I I | f |
geteilt ungeteilt geteilt ungeteilt
Uber der in der Aufstampf-
Ruckwand Ruckwand boden
(Variante A)  (Variante B) {Variante C)
Kriterien: - Formgerecht
- GieBgerecht
- Putzgerecht

Méglichkeiten: Naturmodell
- geteilt
* (ber der Riickwand (Variante A)
¢ in der Ruckwand (Variante B)
- ungeteilt
* mit Aufstampfboden (Variante C)

Funktionsanalysen (Baugruppe / Bauteil)
Technologischer ProzeB des GieBens
Fertigungszeichnung GuBteil
Modellplanungszeichnung
ModellriBzeichnung

Kriterien fur den Vergleich mit anderen Lésungen
Vergleichende Beurteilung der Losungen

Maoglichkeiten: - ModellriBzeichnung fir Kernmodeli
- Arbeitsplan zur Herstellung einer gieBfertigen Form
- Ubertragung auf ein anderes Projekt: Biegevorrichtung
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Welche Anforderungen werden an
den Schleifbock gestellt?
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zu 3: Die MaBtolerierung richtet sich nach der Funktion:
- Breite des Schleifbockes hat darauf keinen EinfluB3.
- Hohe bis Bohrungsmitte ist wichtig fir die Riemenlinge.
- Genaues Einpassen der Rillenkugellager nétig.

zu 5: Die Erreichbare gemittelte Rauhtiefe R, bei normaler Ferti-
gung betragt R, 63.

zu 7: Die Abdeckung der Schleifscheibe muB plan aufliegen. Sie
kann erreicht werden, indem mit besonderer Sorgfalt einge-
formt wird, oder indem die Fliche nach dem GieBen spa-
nend bearbeitet wird.

zu 8: Durchgangsbohrungen werden durch Bohren hergestellt, da
fiir so kleine Bohrungen der Modell- und Formaufwand zu
groB ist.

zu9: SchweiBverfahren E:  LichtbogenhandschweiBen
SchweiBposition h/w:  Horizontal und Wannenlage
Zusatzwerkstoff RR(c)6: RR: Umhiillungstyp der Stabelektro-
de Rutilumhiilite Elektrode
(c): Fiir Wurzellagen und fiir ange-
rostete, verzunderte und ver-
zinkte Werkstoffe. Wechsel-
strom oder Gleichstrom
6: Kennziffer der Elektrodenklasse

zu 10: -Gefahr der Verunreinigungen in der SchweiBnaht
-Schwierig zu putzen.
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Funktionsanalyse Baugruppe Schleifbock

Welche Funktion erfiillt die Baugruppe?

Zu 1 bis 3:

zu 4 - Schleifscheiben drehen sich mit Umfangsge-
4 schwindigkeiten bei z.B.Rundschleifen von Stahl
3 3 mit 25-40 m/s. Die dazu erforderlichen hohen
S oA | Drehfrequenzen sind fast nur durch Ubersetzun-
Dl 5473,’%!3,,7 : gen zu erreichen. '

W‘i“ : - Der Riementrieb trennt Schwingungen des Mo-
s IN- : tors von den Schwingungen der Scheibe und
AG D nimmt das Anlaufmoment elastisch auf. Er

‘. schont somit die Lager.
> !
——— zu 5: 2wischen dem Rundriemen und der Riemenschei-
' be besteht KraftschiuB.
zu 6. Die Welle wird mit zwei einreihigen Rillenkugel-
lagern gelagert. Sie konnen mittiere radiale und
geringe axiale Krifte aufnehmen. Sie eignen sich
fiir hohe Drehfrequenzen.
zu 7. H7/j6 PaBsystem: Einheitsbohrung.
Passungsart: Passung mit Ubergangstoleranz-
feld.
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zu 8: Die Buchse sichert gegen axiales Verschieben und stellt den
Abstand der beiden Rillenkugellager her.
zu 9: Der Gewindestift sichert die Riemenscheibe (Pos.8) gegen

axiales Verschieben und treibt {iber FormschluB die Welle
und damit die Schleifscheibe an.

zu 10: - Kontrolle des Lagerfettes
- Kontrolle der Riemenspannung
- Abrichten der Schleifscheibe
- Kontrolle der Befestigungsschrauben.
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1) o Name: ..o Arbeitsauftrage zur Biegevorrichtung
Datum Klasse: .....coocevvoiieciaeeenen, (Transfer)
Arbeitsunterlagen: e Biegevorrichtung (Isometrie)

Das Problem:

Vorgabe

Aufgaben:

e Biegevorrichtung (Explosionszeichnung)
e Biegevorrichtung (1.000.00)

o Stlckliste (1.001.00)

* Grundplatte (1.000.01)

* Matrize (1.000.02)

¢ Seitenteil (1.000.03)

Vor lhnen liegen die Zeichnungen und die Stlckliste einer Biegevor-
richtung. Mit ihrer Hilfe werden aus Blechstreifen kleine Rohrschel-
len gebogen. Die nichtgenormten Einzelteile dieser Vorrichtung
wurden bisher ausschlieBlich spanend hergestellt.

Innerbetriebliche Uberlegungen fuhrten zu dem Vorschlag, aus Ko-
stengrinden einige Einzelteile zu einem Bauteil zusammenzufassen
und als GuBstlick herzustellen. Die ldee ist, aus den beiden Seiten-
teilen (Pos.3) und der Grundplatte (Pos.1) einen Lagerbock zu kon-
struieren.

Werkstoff: GGG-40

Naturmodell

Handformverfahren

Synthetischer NaBguBsand mit tonigem Binder (Bentonit)

1. Erstellen Sie eine ModellriBzeichnung entsprechend dem erfor-
derlichen Planungsprozef3.

2. Die Welle kann nicht mehr, wie in der montierten Version vorge-
sehen, gelagert werden.
Skizzieren Sie einen Lésungsvorschlag, wie die Welle im GuB3-
stack gelagert und montiert werden kann.
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Verfahrensvergleich Kosten

Wie 1aBt sich der Schleifbock preiswert herstellen?

Herstellkosten

Modellkosten

zu 1:

DM

2700 —
2400 —
2100 —
1800 —
1500 —
1200 —

900 —

600 —

i 300 —
y

A

zu 2:

zu 3:

zu 4.

Zus:

Zu 6:

zu 7.

L A N A
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15

Stiickzahl

Herstellungskosten: GeschweiBter Schleifbock: 1200,- DM
Gegossener Schleifbock: 1100,- DM
Die Herstellungskosten fiir einen geschweiBten Schleifbock
betragen 240,- DM.

Um den Schieifbock gieBen zu kénnen, bendtigt man zuerst
eine Modelleinrichtung. Die Herstellungskosten dieser Ein-
richtung betragen 500,- DM.

Eine Losungsmaoglichkeit besteht darin, daB man zuerst im
Diagramm eine Waagerechte in Hohe der Fixkosten zieht
AnschlieBend errichtet man bei z. B.10 Stiick eine Senkrechte
und ermittelt so die Hohe der variablen Kosten.
Zeichnerische Losung:

Kostengleichheit der beiden Verfahren herrscht im Schnitt-
punkt der beiden Kurven. Zieht man von diesem Punkt eine
Senkrechte nach unten, so ergibt sich beim Auftreffen auf
die x-Achse die Grenzstiickzahl. Fiir die Herstellung des
Schleifbockes liegt sie bei 5 Stiick.

Rechnerische Lésung:

Schnittpunkt der Kurven: GeschweiBter = Gegossener Schleifbock
Schieifbock 240 x = 500 + 120 x
x = 4,16 Stiick

Die Herstellungskosten eines Plattenmodelles wiiren héher
als die einer Modelleinrichtung. Der Fixkostenanteil erhoht
sich. Da auf einem Plattenmodell aber mehrere Teile gleith-
zeitig abgegossen werden, sinkt der Anteil der variablen
Kosten.
Die Grenzstiickzahl liegt bei 15 Stiick.
Rechnerische Lésung:
Schnittpunkt der Kurven: Modell = Plattenmodell

500 + 120 x = 1400 + 60 x

x = 15 Stiick
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