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0.1 Berechnungsbeispiel: Passfeder nach DIN 6892

0.1.1 Berechnungsmodul starten

Melden Sie sich auf der Startseite www.eAssistant.eu mit |hrem Benutzernamen und lhrem Passwort an.
Offnen Sie das Berechnungsmodul aus dem Listenfenster ,Berechnungstyp” im Project Manager.

0.1.2 Berechnungsbeispiel

Fiir die folgende Welle-Nabe-Verbindung soll ein Festigkeitsnachweis durchgefiihrt werden (siehe auch DIN
6892, Beispiel E.2). Die folgenden Eingabewerte sind vorgegeben:

Wellendurchmesser = 60 mm
Anwendungsfaktor =175
NabenauRendurchmesser Dy = 120 mm
Berechnungsmethode =B
Betriebsnenndrehmoment T,c.,, = 1.950 Nm

min. Reibschlussmoment Tr.in = 1.250 Nm

max. Lastspitzendrehmoment T, = 3.900 Nm
Lastspitzen Ny, = 500

Werkstoff Welle = (45 vergiitet
Werkstoff Nabe = 34CrNiMo6 vergiitet
Passfeder = DIN 6885.1 AB 18 x 11 x 100
Werkstoff Passfeder = 34CrNiMo6 vergiitet
Normlidnge Passfeder = 100 mm

Anzahl Passfedern =1

Eingaben Methode B:

Belastungsart = Lastrichtungswechsel mit zeitlich langsamem Momentenanstieg
Lastrichtungswechsel = 108

max. Riickwirtsdrehmoment T},,00Rueck = 3900 Nm

Kleiner AuRendurchmesser D, = 120 mm

GroBer Aullendurchmesser Do = 120 mm

Breite der Nabe innerhalb von [, =91 mm

Axialer Abstand ag =455 mm

Schragung/Rundung Wellennutkante s; = 1.0 mm

Schragung/Rundung Nabennutkante s, = 1.0 mm

0.1.3 Durchfiihrung der Berechnung

Geben Sie die Eingabewerte ein. Bereits wihrend Sie die Daten in die Eingabefelder eingeben, wird die Berech-
nung automatisch durchgefiihrt. Dabei kann es vorkommen, dass bei der Eingabe der Daten die Ergebnisse
rot markiert werden. Fahren Sie trotzdem mit der kompletten Eingabe lhrer Daten fort. Bei der Eingabe der
Lastspitzen wahlen Sie aus der Listbox den Eintrag ,eigene Eingabe” aus. Geben Sie in das nebenstehende
Eingabefeld den Wert ,500" ein.

%) eassistant - GWJ-Technology - Palifederberechnung DIN 6892 - Mozilla Firefox =10 x|

5 Offnen |@ Speichern ||_ Lokal Berechnen |-ﬂ Zurlick | Yorwars | Protokoll H? Einstellungen |@ Hilfe |

Eingabefeld fir Wellendurchmesser in mm

Wellendurchrnesser (d) [rm] |6E|.E| @ Betriehsnenndrehmorment (T_nenn) [Nrm] |195E|.E|
Anwendungstakior (K_2) ﬂ|1.?5 min. Reibschlufmoment (T_Rmin} [Nm] |1250.D

Mabenauendurchmesser {D2) [mm] |1 200 max. Lastspizendrehmoment (T_max) [Nm] |3BDD.D
Berechnungsmethade |C 'I Eingaben Methode B | Lastspitzen {MN_L) |eigeneEingabe j |SDD.D

Abbildung 1: Eingabe der Daten



Berechnungsmethode B

Eine iiberschldgige Berechnung nach Methode C ist hier wegen der Richtungsumkehr des Momentes nicht
moglich. Wahlen Sie die Berechnungsmethode B aus.

&%) eassistant - GWJ-Technology - PaBfederberechnung DIN 6892 - Mozilla Firefox i =] ]

Protakall |& Einstellungen |@ Hilfe: |
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Eingabedialog fur die fiir Rechenmethode B hendtigten Eingabewsrte

Wiellendurchmesser (d) [mm] IBD.D Betriehsnenndrehmoment (T_nenn) [Mm] |1950.D
Anwen dungstaktor (K_s ﬂ|1 75 min. ReibschiuBmament (T_Rmin) [Mm] |125n 0
Mabenaulendurchmesser {D32) [mm] 120.0 mazx. Lastspitzendrehmoment (T_maz) [hm] |3QDD.D

Berechnungsmethode |El 'I Eingaben Methode B |‘ Lastspitzen {MN_Ly IeigeneEingabe j ISDD.D

Abbildung 2: Berechnungsmethode B auswahlen

Das Fenster ,,Eingabewerte Methode B* dffnet sich und alle notwendigen Eingaben zur Methode B kénnen
erginzt werden.

]
Belastungsart: |Wechse|momentmitzeitlich langsamem Momentenanstieg. j /N
Lastrichtungswechsel (M_i |10%6wwechsel x| |1000000 0 =&
max. Rickwarsdrehmoment (T_maxRick) [Nm] IW a

A

Kleiner Auiendurchmesser hei ahgesetzter Mabe (O1) [mm] W 7 (’ 7
Grofer AuBEndurEhmesser hel ahgesetter Mabe (D) [mm] [rza0 ? / W
Breita der Naba mit D2 innarhall |_tr (¢} [rarm] N L g :
Axialer Abstand zwischen Lastein- und -ahleitungsstelle (a0) [mm] I? - K

I +E—%
[~ Kantenbrechung der Pakiader als Schrigung an Welleihaba (bernehmen?
Schragung oder Rundung an YWellennutkante {s_1) [mm] |1D_
Sehragung oder Rundung an Nabennutkants (s_2) [mm] [fo be

oK | Abbracher

Abbildung 3: Berechnungsmethode B

Hinweis: Mochten Sie spiter Verdnderungen bei den Eingaben vornehmen, so klicken Sie auf den Button
,Eingaben Methode B und Sie gelangen wieder in die Eingabemaske.

Eingaben zur Welle und Nabe

Legen Sie den Werkstoff der Welle und der Nabe fest. Im Beispiel ist der Werkstoff fiir die Welle mit ,,C45
vergiitet” vorgegeben, der Werkstoff fiir Nabe ist ,34CrNiMo6" vergiitet. Beide Werkstoffe lassen sich sofort
aus der Listbox auswahlen.

Welle Nabe
Werkstof | |C45 vergiitet = |10s02 =] Werkstoff ||34CrNiM06vergUtet = [18582 =]
tragende Lange {1_tr1}) [mm] [CH|107.0 tragende Lange {1_tr2} [mm] [ |107.0

Abbildung 4: Auswahl des Werkstoffes fiir Welle und Nabe

Waihlen Sie den Werkstoff aus der Listbox oder klicken Sie auf den Button ,Werkstoff*, um zur Werkstoffdaten-
bank zu gelangen. Auch hier kénnen Sie den Werkstoff ausw3hlen. AuRerdem erhalten Sie jeweils zusitzliche
Informationen zur Quelle, Materialwert, Streck-/Dehngrenze, Harteeinflussfaktor sowie zum Stiitzfaktor.



Eingaben zur Passfeder

Fiir ein komfortables Arbeiten steht lhnen eine Passfederauswahl nach DIN 6885 Blatt 1 bis 3 zur Verfiigung.
Hier kénnen Sie die Passfederform und GroRe auswihlen. Die zugehdrigen genormten Langen fiir die Passfe-
derformen sind ebenfalls hinterlegt. Die Abmessungen fiir die Passfeder sind wie folgt vorgegeben: DIN 6885.1

AB 18 x 11 x 100

Normldnge

Um die Normladnge der Passfeder festzulegen, wahlen Sie in der Listbox den Wert ,, 100" aus.

PaRfeder

Paltfeder IDIM BE85-1 A18x11x100
werkstor | [17Crivos =ll|1.8587 =i | Anzahl Parfedern Gi_p)

Mormldnge [mim)

tragende Lange (I_tr3) [mm]

Passfederauswahl

Abbildung 5: Normlange

Klicken Sie auf den Button ,Passfeder”, um die Passfederform auszuwéahlen.

PaRfeder

Palifeder PO GE85-1 41811 k100

e
Wetkstaff |]1 TCNIMOR

x| 16587 |

Abbildung 6: Button , Passfeder”

In der Geometriedatenbank wird die passende genormte Passfeder angezeigt. Wahlen Sie die Passfedergeo-
metrie ,DIN 6885 Blatt 1-8/1968" sowie die Passfederform ,AB" aus der Listbox aus. Mit dem Button , OK"
tibernehmen Sie die Werte in die Hauptmaske.

Faﬁfeder Auswahldialog g

Auswahl der Paltfedergeametrie nach: |DIN 6895 Blatt 1 - 8/1968

d_min d_max b h bl 12 r1

65 8 7 4.4 0.6
65 5 20 1z 7.5 4.9 0.8
5 85 22 14 9 5.4 0.8
a5 95 25 14 9 5.4 0.8
95 110 28 18 10 6.4 0.8
110 130 32 1a 11 Tod 0.8
130 150 38 a0 12 d.4 1.2
150 170 40 2z 13 9.4 1.2
170 200 45 25 15 1.4 1.2
200 230 50 28 17 11.4 1.2
230 260 56 32 20 12.4 2
260 290 63 32 20 l2.4 2
290 330 70 36 22 14,4 2
330 380 a0 an 25 15.4 3
330 440 a0 45 25 17,4 3 ﬂ

I~ Eigene Eingabe
aktueller & d [mm]:
Fir @ d dber [mm]:
Fiir @ d bis [rarm):
Breite b [mm]:

Hiahe h [mm]:

Muttiefe YWelle t1 [mm):
Muttiefe Mabe t2 [mrm]:

j Palifederform: |AB 'I

.
[
[0
—
—

Kantenbrechung r1 [mm]; I

x|

Ok |

Abbruch

Abbildung 7: Auswahldialog fiir die Passfedergeometrie

Wahlen Sie die Passfedergeometrie ,DIN 6885 Blatt 1-8/1968" sowie die Passfederform ,AB" aus der Listbox
aus. Mit dem Button ,,OK" iibernehmen Sie die Werte in die Hauptmaske.



Auswahl des Werkstoffes

Wahlen Sie direkt aus der Listbox den vorgegebenen Werkstoff ,,34CrNiMo6 vergiitet” aus. Brauchen Sie
detailliertere Informationen zum Werkstoff, dann gelangen Sie iiber den Button ,Werkstoff* in die Werkstoff-
datenbank.

Pakfeder

Palifeder ||DIN B553-1 AB16x11x100
Warkstofr [ [34CrNiMo6 vergitet >lf1e582 =]

Abbildung 8: Werkstoff fiir die Passfeder

Tragende Lange

Die tragende Linge I;, errechnet sich automatisch aus der bereits angegebenen Normlinge. Uber die Listbox
wahlen Sie die Anzahl der Passfedern aus. Als Anzahl haben wir eine Passfeder vorgegeben.

MNarmlange [mm] lh @
tragende Lange (I_tr3) [mrn] 91.0 @I
Anzahl Palifedern (i_p) -

e, istdie Paltfederlange Itr so zuwihlen, dalk fir das Verhaltnis in

Abbildung 9: Tragende Lange und Anzahl der Passfeder

0.1.4 Ergebnisse

Die Sicherheiten bei der Betriebsbelastung und bei der maximalen Belastung fiir alle drei Komponenten (Welle,
Nabe und Passfeder) werden bereits wihrend der Eingabe im Ergebnisfeld iibersichtlich angezeigt. Nach jeder
abgeschlossenen Eingabe wird sofort neu durchgerechnet. Die Angaben der Ergebnisse erfolgt jeweils fiir die
aquivalente Flachenpressung, die Flachenpressung bei Lastspitze sowie die Sicherheit bei Betriebsbelastung
und Spitzenbelastung.

Ergebnis: Welle: Mabe: FPalfeder:
Pressung [M/mm? ! Sicherheit bei T_nenn: 43292 | 032 387.54 1 0.86 43292 | 0.42
Prassung [Nimim® 1 Sicherheit bei T_max 43292/ 1.54 36754 1 4.06 43292 | 1.99

Abbildung 10: Ergebnis der Berechnung

In diesem Berechnungsbeispiel werden die Sicherheiten fiir die Welle, Nabe und Passfeder rot markiert. Das
bedeutet, dass die Mindestsicherheiten nicht erfiillt werden. AuBerdem erhalten Sie eine entsprechende Mel-
dung im Meldungsfenster. Die Passfederverbindung ist fiir dieses Beispiel nicht geeignet. Die vorgesehene
Passfederverbindung erweist sich aufgrund der permanenten dynamischen Belastung als nicht dauerfest.

\Wegen des ungleichmaiigen Tragens der Paifeder dberihrer Lange, ist die Palfederldnge tr so zu wahlen, dalt fiir das Verhaltnis ltr
Die Mindestsicherheiten wurden nicht erreicht.

1| | ol

Abbildung 11: Meldungsfenster



Auslegung des Wellendurchmessers auf Mindestsicherheit

Mit einem Klick kann die Passfederverbindung so ausgelegt werden, dass die vorgegebene Sollsicherheit von
»1.2" erreicht wird. Klicken Sie dazu auf den Auslegungsbutton (Taschenrechner) fiir den Wellendurchmesser.

Auslegen des \Wellendurchmessers auf Mindestsicherheit

Wiellendurchmesser (d) [mm] 60.0
Anwendungsfaktor (k_A) ﬂ IT
MNabenaulendurchrmessar (D2 [mim] IW
Berechnungsmethode B v Eingaben Methode B

Abbildung 12: Auslegungsbutton fiir den Wellendurchmesser

Jetzt wird der neue Wellendurchmesser bestimmt.

Auslegen des \Wellendurchmessers auf Mindestsicherheit

T T
wellendurchmesser (d) [mmi {J11s @
Anwendunasfaktor (K_A) ﬂ 1.75
MabenauRendurchmesser (D23 [mim] |1'2E|.EI

Berechnungsmethode |El vI Eingaben Wethode B

Abbildung 13: Neuer Wellendurchmesser

Der Wellendurchmesser betragt jetzt d = 111.88 mm. Damit ist Sicherheit von mindestens 1.2 erfiillt und die
Passfeder ist somit fiir diesen Anwendungsfall geeignet. Durch einen anderen Werkstoff kann die Sicherheit
sogar noch erhéht werden.

Ergebnis: Welle: Mabe: Palfeder:
Pressung [Mimrm?) § Sicherheit bei T_nenn: 11674 1 1.20 97.583 | 3.40 116.74 f 2.44
Pressung [Nimm? f Sicherheit bei T_masx 116.74 4 570 97.53 16.15 116.74 1 11.56

Abbildung 14: Ergebnis

Da sich durch die Auslegung der Wellendurchmesser deutlich vergroRert hat, wurde auch automatisch eine neue
Passfedergrofe ermittelt. Klicken Sie auf den Button ,Passfeder”, dann wird lhnen automatisch die groRere
Passfeder angezeigt.

B rabifeder Auswahldialog x|
Auswahl der Palfedergeometrie nach: |DIN 6385 Blatt 1 - 81968 j FPalkfederform: |AB 'I
d_min d_max h h 1 2 1
75 a5 22 14 E 5.4 0.s |~ [ FEigeneEingabe
a5 a5 i 14 g 5.4 0.8 :
aktueller @ d [mm 111.88
i [mim] I
g 7.4 Fir @ d dber [mm]: |11D.|ZI
130 50 36 20 1z G4 1ag ) ) -
150 170 a0 2z 13 a.4 1.z Fiir & d his [mm]: |13U_I.l
170 200 45 25 15 10.4 1ug: i .
Breite b [mm]: |32.u
z00 230 50 28 17 11.4 1.2 ! ]
230 260 56 3z 20 1z2.4 2 Hahe h [mm]: |IE€[I
260 290 63 32 20 1z2.4 2 :
290 330 70 36 22 14.4 2 Huttiefe Welle t1 [mm]: |11.[I
200 =0 o 40 30 Lid 3 Muttiefe Nake 12 [mm]: [ra
3aE0 440 a0 45 Z8 7.4 3
a4n 500 100 50 31 19.5 3 Kantenbrechung r1 [mmy; IEI 8
oK | Abbruch |

Abbildung 15: Neue Passfeder



0.1.5 Dokumentation: Protokoll

Uber den Button ,Protokoll" kénnen Sie ein Protokoll erzeugen. Dieses Protokoll enthilt die Angabe der
Berechnungsmethode, alle Eingabedaten sowie die detaillierten, nachvollziehbaren Berechnungsergebnisse.

DIN 6892 - Mozilla Firefox

Yarwits | Protakall | 5F

En |r>Zur[JcI-< | instellungen |

Abbildung 16: Button ,,Protokoll”

Uber ein Inhaltsverzeichnis gelangen Sie schnell zu den fiir Sie wichtigen Daten. Hieriiber lassen sich die
gewiinschten Ergebnisse schnell aufrufen. Das Protokoll steht lhnen im HTML- und im PDF-Format zur
Verfiigung. Sie kdnnen das erzeugte Protokoll zum Beispiel im HTML-Format abspeichern, um es spater in
einem Web-Browser wieder oder im Word fiir Windows zu &ffnen.

E%) Protokoll PaBifederberechnung DIN 6892:1998-11 - Mozilla Firefox I ] 3
Datei Bearbeiten  Ansicht  Chronik  Lesezeichen  Extras  Hilfe
2
werwendete Berechnungsmethode: B
Aulendurchmesser Nabe(D): 120.0 mm
Aguivalentes Crehmoment(Tag): 34125 Nm
Aguivalente Umfangskraft{Fag): 1137500 N
Urmfangskraft hei Lastspitzen(Frpa.): 1300000 N
Lastrichtungswechselfaktar{fy): 0.316
Lastverteilungsfaktor(kK)ambda): 1.276
Reibschlubifaktor(ke: 0.744
Traganteilfaktor Aguivalentknueq): 1.0
Traganteilfaktor Lastspitze(Knumax): 1.0
Wwelle
Materialname: C45 vergiitet
Materialnumrmer: 1.0503
Datenherkunft: DIM 743, DIN EM 10084, Datenbank FORMAT, Datenbank
Stahlwissen NaviMat 3.1, DIN EMN 10083-2:1996-10, DIN
7190:2001-02
Materialart: Duktil e
Streckgrenze(Ra): 370.0 Mfmm*
Stutefaktorifs): 1.2
HartesinfluRfaktor(fy): 1.0
Tragende Langeilyy): 91.0 mm
MNuttiefa(ty ) 7.0 mm
Lastspitzenhaufigkeitsfaktor(fy ) 15
Tragende Nuttiefe(tyy): 2.624 mm
Schragung oder Rundung(sy): 1.0 mrm
Aquivalents Flachenpressunalpieg): 432.921 Nfmm?
Flachenpressung bei Lastepitzeipy max): 432,921 M/mm?
Zulassige Flachenpressungipyzul): 44,0 M/mm? El

Abbildung 17: Berechnungsprotokoll

Das Berechnungsprotokoll l3sst sich drucken oder speichern:

- Um das Protokoll zu speichern, rufen Sie das Menii , Datei” auf und klicken Sie anschlieRend auf ,Spei-
chern unter”.

- Klicken Sie auf das Drucken-Symbol, so kann das Protokoll gedruckt werden.

- Klicken Sie auf das PDF-Symbol, so wird das Protokoll im PDF-Format aufgerufen. Um das Protokoll
im PDF-Format zu speichern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das PDF-Symbol. Wahlen Sie
in dem nun folgenden Kontextmenii ,,Ziel speichern” aus.



0.1.6 Berechnung speichern

Nach der Durchfiihrung Ihrer Berechnung kdnnen Sie diese speichern. Sie haben dabei die Moglichkeit, entweder
auf dem eAsisstant-Server oder lokal auf [hrem Rechner zu speichern. Klicken Sie auf den Button , Speichern”
in der obersten Zeile des Berechnungsmoduls.

¥%) eassistant - GW3-Technology - PaBifederberechnung DIN 6892

@Oﬁnn |QSpeichern ||_ okal [@ Berechnen |r>Z

Abbildung 18: Button ,Speichern”

Haben Sie die Option ,lokal“ im Project Manager und im Berechnungsmodul aktiviert, so so 6ffnet sich der
Windows-Dialog zum Speichern der Berechnung auf lhrem Rechner.

Hinweis: Um die Option ,Lokales Speichern” zu aktivieren, darf kein Berechnungsmodul geéffnet sein.

7
Speichern in: @ Desklop j &l

Abbildung 19: Windows-Dialog zum Speichern

Haben Sie diese Option nicht aktiviert, so &ffnet sich ein neues Fenster und Sie konnen lhre Berechnung auf
dem eAssistant-Server speichern.

xl
Projekie Diateien

Default

Dateiname

I Speichern | Abbrechen |

Abbildung 20: Berechnung speichern

Geben Sie unter ,Dateiname” den Namen lhrer Berechnung ein und klicken Sie auf den Button ,Speichern®.
Klicken Sie anschliefRend im Project Manager auf den Button , Aktualisieren”, Ihre gespeicherte Berechnung
wird in dem Listenfenster , Dateien” angezeigt.

Fiir weitere Fragen, Informationen oder auch Anregungen stehen wir lhnen jederzeit gern zur Verfii-
gung. Sie erreichen unser Support-Team iiber die E-Mail eAssistant@gwj.de oder unter der Telefon-
Nr. +49 (0) 531 129 399-0.




	Berechnungsbeispiel: Passfeder nach DIN 6892
	Berechnungsmodul starten
	Berechnungsbeispiel
	Durchführung der Berechnung
	Ergebnisse
	Dokumentation: Protokoll
	Berechnung speichern


