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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 fiir die Berechnungen als auch fiir die
Versuchsaufbauten darstellt, wird auf die Wirkungsweisen sdmtlicher verwendeter
Komponenten der Versuchsaufbauten eingegangen und die dabei vorherrschenden
Versuchsbedingungen aufgefiihrt. AbschlieBend werden die aufgenommenen Daten

mit Hilfe spezieller Computersoftware analysiert und bewertet.

Die Auswertung setzt auf Berechnungsverfahren fritherer Arbeiten auf, um die Ver-
gleichbarkeit mit bereits vorhandenen Auswertungsergebnissen zu wahren. Im Hin-
blick auf Vergleichsversuche werden die Vorgéange und Arbeitsschritte detailliert be-
schrieben, sofern dies nicht in vorangegangenen Arbeiten geschehen ist. Fiir die Ver-
suchsdurchfiihrung wurden mehrere Holzwerkstoffe ausgewéhlt, die aufgrund ihres

Marktanteils von wirtschaftlicher Bedeutung sind.

Schlagworte

High Speed Cutting

Neuartige Holzwerkstoffe

Versuchsdurchfithrung

Schnittkrifte und -leistung

Schnittkraftkonstanten
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