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Zusammenfassung. Die Optimierung der Zerspanparametern in der spanenden Fertigung auf die
vollautomatischen Fertigstrassen kann nicht mehr in klassischer Art gemacht werden, weil in diesem Fall
fehlt der Arbeiter und seine Belohnung, d.h. in Fertigkosten fehlt der Anteil welcher in direkter Beziehung mit
der Arbeitskosten ist. Die vollautomatischen Fertigstrassen enthalten nur numerischgesteuerten
Werkzeugmaschinen und, neben der allbekannten Vorteile, ersheint ein anderer Vorteil, b.z.w. die
Méglichkeit die Verschleisskurven zu bestimmen.

1. EINLEITUNG

Die spanende Fertigung auf vollautomatischen Fertigstrassen hat die Eingeschaft
dass kein Arbeiter auf die Werkzeugmaschine arbeitet. In diesem Fall bildet die
Belohnung des Arbeiters keinen Anteil der Fertigkosten. Die hergestellte
Maschinenelemente werden dadurch billiger und ihre Qualitat besser.

Die optimale Zerspangeschwindigkeit v hangt von der optimalen Standzeit T durch
die allbekannte Taylorische Beziehung
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und die wirtschaftlich optimale Standzeit T kann mit der Formel berechnet werden:
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in dem m=das Taylorische Exponent, Ky die Unkosten des Werkzeuges auf seine
Standzeit T, L der Lohn der Arbeiter in Einheiten per Minute. Auf Fertigstrassen ist
L o=0 und die Standzeit kan nicht mehr ermittelt werden.

2. DIE STANDZEIT UNTER VERWENDUNG DER ANDEREN KOSTEN

In klassischer Art werden die Formeln (1) und (2) verwendet. Die Belohnung Lx
kann mit anderen Unkosten ersetzt werden, Unkosten welche in Einheitem per Minute
beschrieben werden kénnen und von der Zerspanparameternwerte abhéngig sind. Die

ndtige Leistung der Maschine P passt sehr gut zum diesen Zweck. Diese Leistung kann
aus die Zerspankraft F, und Zerspangeschwindigkeit v berechnet werden

F,=Cg, t 2 .s'F (3)

in dem t=die Spantiefe, s=der Vorschub, Cr,,xF,.yF, =Quotienten und Exponenten.
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P=F,-v (4)

Wenn Pg=der Preis der elekirische Energie und Tp die Grundzeit der

Verarbeitung, lassen sich die Unkosten der Verarbeitung eines Werkstlickes wie unten
berechnet werden

Tp

Ustk=Tb-P~Pe+KW7 (5)
welche beim Drehen wird
L-n-D L-n-D 1
Sk =J000-v-s 2 €T "W l000.v-s T
oder
L-z-D Kw —m-1
Uecp =——— | Fo - Po+——-T 6
stk 1000-s ( z e C, ] (6)

mit L=die verarbeitete Lange, D=der Werksticksdurchmesser. Die Minimisierung der
Unkosten Ugy, gibt weiter

dUStk =0
aTr

oder
(m-1).TM2=0

und dadurch finden wir T=0, ein unméglicher Wert.

Andere solche Kosten, welche zusammen mit der Grundzeit einen bestimten Anteil
der Unkosten bilden kénnen, fihren zur dieselben Schlussfolgerung, b.z.w. T7=0. Man
kann entscheiden, die klassischen Methoden oder jede andere Methode welche dieselbe
Form der Unkosten hat, aus zwei Komponenten, b.z.w. eine Komponente enthalt den
Anteil der Werkzeugskosten und die andere den Anteil der von der Grundzeit abhangige
Kosten, passen sich nicht fir die Optimierung der Zerspangeschwindigkeit auf
vollautomatischen Fertigstrassen.

3. ANDERE BEZIEHUNGEN FUR DIE STANDZEIT, ZERSPANGESCHWINDIGKEIT
UND UNKOSTEN DER FERTIGUNG

In “Die Optimierung der Zerspanparametern auf rechnerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen” von demselben Author in dieser Zeitschrift und in [4], ergibt sich,
auf ganz anderen Verschleisstheorie, die Unkosten der spanende Fertigung
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(7)

T .Tm P, .TM1-q .7m-1
Ugpe = LD (LA T Cyp Py T Pns T )

J

in dem Res=Nachschleifenreserve der Schneide, Py =Versorgungspreis des
Werkzeuges, Ppg=der preis des Nachschleifens der Schneide, Cygund q Quotienten und
exponenten aus einer in [6] entwickelte Beziehung

ve=SvB (8)
T4

Die minimale Unkosten ergeben sich durch o Ugg /o T =0, b.z.w.
m-LA-T+M-(m—1—q)-T_q+Pns-(m—1):0 (8)
Res
Wenn L4 =0 haben wir

CvB AW (1) _1_q). T~ 4 Pog - (m-1)=0 (9)
Res

deren L&sung gibt die optimale Standzeit T

In dem Beitrag “Die Optimierung der Zerspanparametern auf rechnerisch
gesteuerten Werkzeugmaschinen” von demselben Author, in dieser Zeitschrift und in [4]
ist empirisch nachgewiessen dass in alle Falle 0<m<1 und g>0. Dadurch ist die Formel
(10) nicht léssbar, b.z.w. keine optimale Standzeit kann berechnet werden.

4. SCHLUSSFOLGERUNG

Die Beziehungen (2), (6) und (10) beweissen, auf ganz verschiedenen Grlinde,
dass auf vollautomatische Fertigstrassen keine wirtschaftlich optimale Standzeit méglich
ist. Wenn in der Fertigungskosten keine Belohnung eingeschlossen ist, hat der Begriff
"wirtschaftlich optimale Standzeit" keine Bedeutung. Auf vollautomatische Fertigstrassen
kann nur die optimale Standzeit flir die maximale Produktivitdt verwendet werden, b.z.w.

1-m
T=——t 11
—hw (11)

in dem t,, die Dauer des Nachschleifens oder des Ersetzens des Werkzeuges ist oder

andere Standzeiten wie z.B. die Standzeit welche das gleichzeitige Ersetzen der
Werkzeuge oder der Werkzeugsschneiden bringt.
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Die Unkosten auf vollautomatischen Fertigstrassen kdnnen kleiner oder grésser
sein, in Beziehung mit anderen Zwecke (die Produktivitat, der Bedarf des Marktes u.a.),
aber keinmal optim.
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