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0.1 Berechnungsbeispiel: Presssitz nach DIN 7190

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

Es soll ein zylindrischer Presssitz gegen Rutschen ausgelegt werden. Die folgenden Eingabewerte sind vorge-
geben:

Fugendurchmesser = 50 mm
Lange =20 mm
AuBendurchmesser Nabe = 95 mm
Innendurchmesser Welle = 30 mm
Drehmoment =80 Nm
Axialkraft =125N
Drehzahl = 2.000 min/-1
Betriebstemperatur =25°C
Betriebsfaktor =12
Reibfaktor axial =0.15
Reibfaktor umfang =0.15
Werkstoff Welle = 20MnCr5
Oberflache Welle = N6
Werkstoff Nabe = (C45 vergiitet
Oberflache Nabe =Rz=6

0.1.3 Durchfithrung der Berechnung

Geben Sie die Beispieldaten ein. Bereits wahrend 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.
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Abbildung 1: Eingabe der Daten

Hinweis: Beachten Sie bitte bei der Vorgabe der Toleranzpaarung insbesondere Kapitel ,Passungsauswahl”.
Weiterhin ist bei der Definition der Oberflachenqualitit der Nabe zu beachten, dass der hier vorgegebene



Wert iiber die benutzerdefinierte Eingabe erfolgen muss. Dazu brauchen Sie nur in der entsprechenden Listbox
.Benutzerdefiniert” auswahlen und kénnen dann den gewiinschten Wert in das nebenstehende Eingabefeld
eintragen.

Passungsauswahl

Zur Auswahl der moglichen Toleranzpaarung und um zum Passungsrechner zu gelangen, klicken Sie auf den
Button , Auswahl”.
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Abbildung 2: Button ,,Passungsauswahl”

Aktivieren Sie im Passungsrechner die Option,Nur Vorzugspassungen anzeigen” und klicken Sie auf den Button
»Passungen suchen".
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Passungsauswahl i e
Gewshite Passung (S0H7/s6): o=l =l [s =lls =]

I” Eingahe sigener Toleranzen aktivieren

Oheres Abmalk (ES/es) [am] |25.0 |58.0

Unteres Abmal (Elfei) [um] ||j|.D |43.D
Mennmal der Passung [mrn] 50.0
Passungsart |Prer$nassung
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Passungsauslegung

IT Bereich |AngmeinerMaschinenbau ;I [ -|| 1
Kleinstes Ubermalk Uk [um): 17.72
Grifktes Ubermaf Ug [umi: 12469

urYorzugspassungen anzeigen

I Ohen angegebena Toleranz filr Mahe verwenden (H7)

™ Ohen angegehene Taleranz filr Welle verwenden (s6)

Mogliche Passungen I 'I Passungen suchen

Ok | Abbrechen |

Abbildung 3: Vorzugspassung aktivieren

Ihnen werden zwei Passungen vorgeschlagen.

W Mur¥orzugspassungen anzeigen
I Ohen angegebene Toleranz filr Mahe verwenden (HT)
I Ohen angegebena Taleranz filr Walle verwenden (S8

Mogliche Passungen Passungen suchen |

I Abbrechen |

Abbildung 4: Passungsvorschlag



Wahlen Sie die Passung H7/s6 aus und bestatigen Sie mit dem Button ,,OK".

Passungsauslegung

IT Bereich |AngmeinerMaschinenbau ;I [ -|| 1

Kleinstes Ubermalk Uk [um): 17.72
Grifites Ubermaf Ug [umi: 12469

¥ MurYorzugspassungen anzeigen.
I Ohen angegebene Toleranz filr Nahe verwenden (H7)

I Oben angegebene Taleranz filr Welle verwenden (SB)

Passungen suchen

Mogliche Passungen

Ok | Abbrachen |

Abbildung 5: Passung auswahlen

Auslegung des maximalen Drehmomentes

Aufgrund der Passungsauslegung hat sich bereits eine Sicherheit nahe der vorgegebenen Mindestsicherheit
ergeben. Mit Hilfe der Auslegung konnen aber auch weitere GroRen hinsichtlich der Ausnutzung der Min-
destsicherheit optimiert bzw. gepriift werden. So kann z.B. das maximale Drehmoment unter Ausnutzung der
vorgegebenen Mindestsicherheit fiir Rutschen (Sr = 1.2) bestimmt werden. Die Vorgabe der Mindestsicherheit
erfolgt iiber den Meniipunkt ,Einstellungen”. Klicken Sie auf den Auslegungsbutton (Taschenrechner) neben
dem Eingabefeld fiir das Drehmoment.
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Abbildung 6: Button , Auslegung”

Jetzt wird das Drehmoment bestimmt.

Ergebnis:

Sicherheit gegen Rutschen o 8@6 48)

Sicherheit gegen Yerfarmung: Welle: 53901731 .. 3.18) Mabe: 463 (14.54 . 275)
Sicherheit gegen Bruch: wielle: 785 (25,18 ... 4 65) Mabe: 7.88 (34.75 .. 4.69)

Abbildung 7: Mindestsicherheit

In diesem Fall betrdgt das maximale Nenndrehmoment 83.60 Nm. Wenn Sie jetzt einen hoheren Wert als
83.60 Nm eingeben, so wird die Sicherheit gegen Rutschen unterschritten.

Das Ergebnisfeld wird rot markiert. Sie erhalten auch entsprechende Hinweise im Meldungsfenster.

Ergebnis:

Sichetheit gegen Rutschen: [3vz(ae.ez8) |

Sicherheit gegen Yerformung: Wielle: 8381731 ..318) Mabe: 4 63 (14.94 . 2.79)
Sicherheit gegen Bruch: wWelle: 7.85 (26.18 ... 4.65) MNabe: 7.88 (24.75 ... 4.59)

Abbildung 8: Ergebnisfeld



Klicken Sie jetzt wieder auf den Auslegungsbutton (Taschenrechner), dann wird wieder das maximal mdogliche
Nenndrehmoment ermittelt (83.60 Nm) und die vorgegebene Mindestsicherheit von 1.2 wird erfiillt.

0.1.4 Ergebnisse

Die Angabe der Ergebnisse erfolgt jeweils fiir das mittlere, kleinste und groRte UbermaR der Presspassung.
Wird eine der vorgegebenen Sicherheiten unterschritten, so wird diese rot markiert. Die Ergebnisse werden
Ilhnen bereits wihrend der Eingabe iibersichtlich angezeigt. Nach jeder abgeschlossenen Eingabe sofort neu
durchgerechnet.

Ergebnis:

Sicherheit gegen Rutschen: 40(1.25.. BT5)

Sicherheit gegen Yerformung: Welle: 539017.31 ..3.18) Mabe: 463 (14.54 . 275)
Sicherheit gegen Bruch: Welle: 7.85 (25.18 ... 4.65) Nabe: 7.88 (24.75 ... 4.59)

Abbildung 9: Ergebnisse

0.1.5 Dokumentation: Protokoll

Klicken Sie am Ende Ihrer Berechnung auf den Button ,,Protokoll”.

DIN 7190 - Mozilla Firefox

En |nZur[Jck | @ oits instellungen |

Pratokall | SF

Abbildung 10: Button ,,Protokoll*

Das Protokoll enthilt ein Inhaltsverzeichnis. Hieriiber lassen sich die gewiinschten Ergebnisse schnell aufrufen.
Es werden lhnen alle Eingaben sowie Ergebnisse aufgefiihrt. 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.

i
Datei Bearbeiten  Ansicht  Chronik  Lesezeichen  Extras  Hilfe
B
Drehzahl{n): 2000.0 1/min
DrehmomentiT): 80.0 Nm
Betriebsfaktor: 1.2
Betriebsdrehmoment(Ty): 96.0 Nm
Axialkraft(Fa.): 125.0N
Radialkraft(F,): 00N
Biegemoment{Mg: 0.0 Nm
umfangskraft(F,): 3840.0 N |
\Werkstaffkennnummer: 1.7147
Werkstoff: 20MnCra
Kammentar: -

Abbildung 11: Berechnungsprotokoll

Das Berechnungsprotokoll ldsst 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 lhrer Berechnung kdnnen Sie diese speichern. Sie haben dabei die Mglichkeit, entweder
auf dem eAsisstant-Server oder lokal auf Ihrem Rechner zu speichern. Klicken Sie auf den Button , Speichern”
in der obersten Zeile des Berechnungsmoduls.
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Abbildung 12: 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 Ihrem Rechner.

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

2l x|
Speichern in: ,[’_Tg Desktop d (€

Abbildung 13: 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.

e x|
Projekte Dateien

Diefault

Abbildung 14: Berechnung speichern

Geben Sie unter ,Dateiname” den Namen lhrer Berechnung ein und klicken Sie auf den Button ,Speichern®.
Klicken Sie anschlieBend 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.
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