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Kurzfassung

Gegenstand des hier vorgestellten Forschungsvorhabens sind Schnittkraftmessungen

auf einem Bearbeitungszentrum im Hochgeschwindigkeitsbereich zur Ermittlung von

Schnittkraftkennwerten diverser Holzwerkstoffe. Nach den Beschreibungen der Lite-

ratur zu diesem Thema, die eine Basis sowohl für die Berechnungen als auch für die

Versuchsaufbauten darstellt, wird auf die Wirkungsweisen sämtlicher verwendeter

Komponenten der Versuchsaufbauten eingegangen und die dabei vorherrschenden

Versuchsbedingungen aufgeführt. Abschließend werden die aufgenommenen Daten

mit Hilfe spezieller Computersoftware analysiert und bewertet.

Die Auswertung setzt auf Berechnungsverfahren früherer Arbeiten auf, um die Ver-

gleichbarkeit mit bereits vorhandenen Auswertungsergebnissen zu wahren. Im Hin-

blick auf Vergleichsversuche werden die Vorgänge und Arbeitsschritte detailliert be-

schrieben, sofern dies nicht in vorangegangenen Arbeiten geschehen ist. Für die Ver-

suchsdurchführung wurden mehrere Holzwerkstoffe ausgewählt, die aufgrund ihres

Marktanteils von wirtschaftlicher Bedeutung sind.

Schlagworte

• High Speed Cutting

• Neuartige Holzwerkstoffe

• Versuchsdurchführung

• Schnittkräfte und -leistung

• Schnittkraftkonstanten
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4.1 Der Versuchsaufbau . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 15

4.1.1 Homag BOF 41 - Die Versuchsmaschine . . . . . . . . . . 15

4.1.2 Die Werkzeuge . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 17

4.1.3 Die Stahlplatte . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 19

4.1.4 Die Kistler-Messplattform . . . . . . . . . . . . . . . . . . 20

4.1.5 Der Ladungsverstärker . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 22

4.1.6 Das Messdatenerfassungssystem DAStar . . . . . . . . . . 24

4.1.7 Der Beschleunigungsaufnehmer . . . . . . . . . . . . . . . 26

4.1.8 Der Lichtreflexsensor . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 27

4.1.9 Der Einsatz des Computers . . . . . . . . . . . . . . . . . 28



FH Rosenheim

Schlussbericht AiF-Forschungsvorhaben:

Zerspanungsprozesse für neue HWS Seite IV

4.2 Die eingesetzten Holzwerkstoffe . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 29

4.3 Die Versuchsdurchführung . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 31

4.3.1 Versuchsparameter . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 31

4.3.2 Versuchsvorbereitungen . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 31

4.3.3 Versuchsablauf . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 32

5 Die Auswertung 34

5.1 Werkzeuge der Auswertung . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 34

5.2 Problematik der Auswertung . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 35

5.3 Angewandte Auswertungsmethode . . . . . . . . . . . . . . . . . . 36

5.4 Lösungsansätze . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 41

6 Die Ergebnisse 47

7 Fazit und Ausblick 51

Anhang IX

Literatur XIX


