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Problemstellung 
Die Entwicklung des Verfahrens Klebpressen 
ist das Ergebnis einer fruchtbaren Zusam· 
menarbeit zwischen dem Kombinat Fort· 
schritt Landmaschinen, VEB Erntemaschinen 
Neustadt, Stamm betrieb, Betriebsteil Auto· 
matisierungstechnik Leipzig, und dem VEB 
Prüf· und Versuchsbetrieb Charlottenthal. 
Im Bild 1 sind bevorzugte Einsatzfälle des 
Verfahrens Klebpressen dargestellt. Entspre· 
chend der Nabenvielfalt müssen spezielle 
Verschleißbuchsen bereit gehalten wer· 
den. 
Bislang übliche Verfahren des Einbringens 
von Verschleißbuchsen waren das Ein ­
schweißen, Einpressen oder Einkleben. 
Stirnseitiges Einschweißen ist bei Werkstoff­
eignung weit verbreitet, stellt aber eine Not­
lösung hinsichtlich der Wiederholbarkeit 
dar. Zu Kleb- und Preßverbindungen solcher 
Buchsen wurde bereits in [lJ informiert. 
Den bekannten Nachteilen einer KIebverbin­
dung, wie 
- Einhaltung der Rundlaufforderungen und 
-geringe Scherfestigkeit, besonders bei 

mangelhafter Arbeitssorgfalt, 
stehen allerdings wichtige Vorteile gegen­
über: 
- geringe Toleranzanforderungen 
- keine Passungsrostbildung 
- keine Freßneigung bei Wiederholfügun-

gen 
- häufige Wiederholbarkelt 
- aufgrund fehlender Radialspannungen ist 

Dünnwandigkeit möglich . 
Die Vorteile einer Klebverbindung sind ge­
nau die Nachteile einer Preßverbindung und 
umgekehrt. Dabei ist festzustellen, daß die 
meisten Nabenkonstruktionen eine künftige 
Instandsetzung nicht berücksichtigen, so daß 
nach dem Ausbohren des verschlissenen In· 
nenprofils oft nur ungenügende Restwand­
dicken verbleiben, die die notwendigen Ra­
dialspannungen .einer Preßverbindl.Jng nicht 
aufnehmen können . Eine Symbiose der Vor­
teile der Verfahren Einkleben und Einpres­
sen ist im Verfahren Klebpreisen gelun­
gen. 

Wirkungsweise 
Geometrisch gesehen handelt es sich beim 
Klebpressen um eine Querpreßverbindung 
(Schrumpfverbindung), deren beide Füge­
partner bei Raumtemperatur ein Übermaß 
der Fügeflächen zueinander aufweisen. 
Durch thermische Weitung des Außenteils 
wird ein Fügespiel erreicht, so daß eine Fü· 
gung von Hand mit dem mit Klebstoff bestri· 
chenen Innenteil möglich wird. Nach dem 
Fügen findet der Temperaturausgleich statt, 
wodurch das Fügespiel aufgehoben wird und 
sich eine Radialspannung einstellt. 
Die Temperatur des Außenteils wird so ge­
wählt, daß der Klebstoff sehr schnell aushär­
tet und nicht aus der sich verengenden Fuge 
fließen kann. Es wird dadurch einer allseiti ­
gen Normalkraft ausgesetzt. Polymere sind 
in diesem Druckzustand in der Lage, eine 
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Bild 1. Ein Teil des Erprobungssortiments 

mehrfache Scherspannung (z. B. aus einem 
Drehmoment) als unter Normalbedingungen 
aufzunehmen. Deshalb ist eine KIebpreßver­
bindung mechanisch gesehen eine hochfe­
ste Klebverbindung . 

Herstellung 
Die Fügeflächen werden durch Drehen 
oder/und Schleifen in der Qualität IT 7 her­
gestellt. Geräumte Bohrungen können auch 
in der Grundtoleranz IT 8 liegen . Die Ober­
flächenrauhelten sollen 0,030 mm nicht 
übersteigen. Das mittlere Kaltübermaß be­
trägt etwa 0,001 vom Fügedurchmesser . 
Sichtbare Oberflächenfettigkeit ist zu beseiti­
gen, ansonsten genügt ein trockenes Über­
wischen . Festhaftende Rostreste stören 
nicht. 
Das Außenteil wird je nach Durchmesser, Fe­
stigkeitserfordernis und Verhältnis der betei ­
ligten kalten und warmen Werkstoffvolumina 
auf 200 bis 350·C im Ofen erwärmt. Das 
kalte tnnenteil wird zweckmäßIgerWeise von 
einem Fügedorn aufgenommen und mit kalt­
härtendem Epoxidharzklebstoff dünn bestri­
chen . Das dem Ofen entnommene Warmteil 
kommt auf eine zugehörige Unterlage, und 
die Buchse wird zügig gefügt (Bild 2) . Nach 
dem Abkühlen ist die Verbindung sofort voll 
belastbar. 

Festigkeit 
Wie in [2J ausgewiesen, kann die Verbin­
dung ohne besondere Maßnahmen 6 N/mm2 

Torsions-Wechselspannung ertragen. Damit 
werden etwa 90% aller Instandsetzungsfälle 
abgedeckt. 
Durch folgende besondere Maßnahmen kön­
nen etwa 12 N/mm2 erreicht werden: 
- Füllstoffzusätze 
- Temperaturerhöhung 
- Übermaßvergrößerung 
- erhöhte Fertigungssorgfalt 
- Korrektur der äußeren Nabenkontur. 
Bisher wurde den Verfahrensentwicklern 

Bild 2. Fügen der Verschleißbuchse mit einem Fü · 
gedorn 

kein landtechnischer Einsatzfall bekannt, wo 
durch die Größe des Drehmoments oder 
durch zu geringe Restwanddicke nach dem 
Ausbohren keine Verschleißbuchse erfolg­
reich eingebracht werden konnte. 
Die Angaben beziehen sich auf mindestens 
6 Wiederholfügungen. Für eine einmalige 
statische Sonderfügung kann mit dem 
Klebpressen eine Scherfestigkeit bis 100 N/ 

. mm2 garantiert werden . 

Lösen/Wlederholfügungen 
Ein für Wiederholfügungen gewolltes Lösen 
verschlissener Buchsen wird unter einer 
Presse bei einer Druckscherspannung von 
etwa 50 N/mm 2 vollzogen . Bei großflächl-
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gen, dünnwandigen Ausführungen kann zum 
Schutz vor Deformation durch. eine thermi· 
sche Vorschädigung des Klebfilmes bei 325 
bis 360·C dessen Festigkeit um 50% vermin· 
dert werden. 
Nach dem Auspressen der Altbuchse wird 
die Nabenbohrung auf der Drehmaschine 
mit einem Metallradiergummi gereinigt, und 
die neue Buchse kann gefügt werden. 

Spezielle Eigenschaften 
Durch Klebpressen entstandene Verbindun· 
gen haben folgende Eigenschaften: 
.- Beim Abkühlen zentriert sich die Verbin· 

dung recht gut von selbst. Der aus unter· 
schiedlicher Klebfilmdickenverteilung auf· 
tretende Achsenfehler liegt, bezogen auf 
die Nabenbreite, unter 0,01 mm. 

- Herstellungsbedingte, radiale Formfehler 
an dünnwandigen Buchsen und Naben· 
bohrungen werden durch die sich einstel· 
lende Radialspannung korrigiert und sind 
bis ±O,02 mm ohne Einfluß auf Festigkeit 
und Rundlauf. 

- Das Buchseninnenprofil kann vor (Fertig· 
buchse als Kaufteil) . oder nach dem 
Klebpressen geräumt oder gestoßen wer· 
den . 

- Besonders bei dünnwandigen Buchsen 
mit Fertigprofil ist durch die Radialspan· 
nung eine Verkleinerung des Innendurch·. 
messers meßbar. Die Instandhalter schät· 
zen diese Tatsache, da z. B. ausgebuchste 
Graugußnaben mit den hßherfesten und 
mehrere Kampagnen überdauernden, 
aber dennoch maßlieh vorgeschädigten 
Wellen gepaart werden müssen. Dadurch 
wird ein verschleißförderndes Anfangs· 
spiel kompensiert. 

- Die Verbindun!,l ist ölfest, und Passungs· 
rost tritt nicht auf. 

- Fast alle handelsüblichen kalthärtenden 
Epoxidharzsysteme sind verwendbar. 

- Klebpr~ssen ist ein handwerkliches Ver· 
fahren, das ohne zusätzliche Investitionen 
in jeder Kleb·, Gieß· und laminierwerk· 
statt durchführbar ist. 

- Klebpressen erlaubt die gezielte Werk· 
stoffoptimierung zur Verbesserung von 
Verschleißpaarungen (Verbundwerk· 
stoffe). 

Anwendungsfälle . 
Vorrangig im VEB Prüf· und Versuchsbetrieb 
Charlottenthal wird seit 1986 die Einsatzer· 

probung von 15 geometrisch verschiedenen 
Positionen absolviert, wie sie Im Bild 1 darge· 
stellt sind . Bei den 60 Prüflingen hat es dabei 
seither keinen Ausfall gegeben, der auf des 
Verfahren Klebpressenzurückzuführen 
wäre. 
Seit dem Jahr 1988 setzen der VEB landtech· 
nisches Instandsetzungsw'erk Dingelstädt 
und der VEB Kreisbetrieb für landtechnik 
ludwigslust je 5 Positionen serien mäßig 
durch Klebpressen instand (u . a. die Kegel· 
radwelle des Kartoffelernters E686 und die 
Führungsbuchse vom Fahrwerkvariator des 
Mähdreschers E512 bzw. des Feldhäckslers 
E280/E281). 
Das Klebpressen eignet sich auch für Getrie· 
beteile. Es bietet sich besonders dann an, 
wenn bei zu geringen Stückzahlen das Ver· 
fahren "Umformen mit Werkstoffverdrän· 
gung" aufgrund der hohen Ausrüstungsko· 
sten unrentabel wird . Bei Grauguß ist das 
Einbringen einer Buchse ohnehin die einzige 
lösungsmöglichkeit. Weitere Einsatzgebiete 
sind Verschleißringe auf Wellen, Hohlwel· 
lenkonstruktionen, axiale Sicherungen (auch 
von Wälzlagern), Befestigung von Radspur· 
krä.nzen und Zahnrad bandagen sowie alle 
Rundverbindungen, die gegen Mikrowan· 
dern und Gleichlaufabweichungen absolut si·" 
eher sein müssen. 
Die notwendige Restwanddicke der ausge· 
bohrten Nabe beträgt bei Stahl etwa 3 mhl, 
bei Graugußnaben aus GGl-20 etwa 5 mm. 
Die Dicke der Buchsenwandung sollte 3 mm 
nicht unterschreiten . Im Einzelfall beträgt 
diese Wanddicke unter der nach dem 
Klebpressen geräumten Nut bei der Füh· 
rungsbuchse des Fahrwerkvariators des 
Mähdreschers E512 bzw. des Feldhäckslers 
E 280/E 281 nur noch 1 mm (Bild 3) . 
Für die notwendige thermische Aufweitung 
ist ein Mindestfügedurchmesser von 25 mm 
erforderlich . An den Versuchsteilen wurden 
bisher 36 bis 95 mm realisiert . 
Für 17 Positionen von FORTSCHRITT·Er· 
zeugnissen liegen in den Erzeugnisgruppen· 
leitbetrieben die "Technischen Angaben zur 
Ersatzteilinstandsetzung (TAlETI)" zum Kleb· 
pressen vor. Bestellungen zu Verschleiß· 
buchsen sind an den Maschinenhersteller zu 
richten. 
Ende 1989 wird über den VEB Prüf· und Ver· 
suchsbetrieb Charlottenthal eine umfassende 
KDT·Richtlinie zum Klebpressen erhältlich 
sein. Bis dahin sollten interessierte Anwen· 

Untersuchungen zur Veredelung und Haltbarkeit 
instand gesetzter Einzelteile 
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Bild 3. Versci)leißbuchse mit Nut in der instand 
gesetzteo Führungsbuchse des Fahrwerk· 
variators E512/E280/E281 

der den VEB Prüf· und Versuchsbetrieb 
Charlottenthal, Abteilung VT IETI, od.er den 
VEB Erntemaschinen Neustadt, Stammbe· 
trieb, Betriebsteil Automatisierungstechnik 
leipzig, Abteilung EZI, konsultieren . 
Das Verfahren ist patentre'thtlich ge· 
schützt [3]. Nachnutzer wenden sich in 
Schutzrechtsfragen an den Betriebsteil Auto· 
matisierungstechnik leipzig. Diese Pflicht 
entfällt beim Bezug fertiger Buchsen aus den 
Betrieben des VEB Kombinat Fortschritt 
landmaschinen. 
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1. Elnlehung 
Mit der ständigen Vergrößerung des lei· 
stungsumfangs der Einzelteilinstandsetzung 
(ETI) und der Erweiterung des instandset· 
zungswürdigen Sortiments nimmt die Bedeu· 
tung wissenschaftlich begründeter Untersu· 
chungsergebnisse instand gesetzter Einzel· 
teile hinsichtlich ihres Haltbarkeitsverhaltens 
und möglicher Einsatzparameter zur Verlän· 
gerung der Nutzungsdauer zu. 
Zielstellung ist es, die in [1, 2] herausgearbei­
teten verfahrensbedingten Festigkeitsverlu· 
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ste und die einsatzbedingte Werkstoffermü· 
. dung der Einzelteile weitgehend zu kompen· 
sieren. Die damit verbundenen Erweiterun· 
gen bisher üblicher Einzelteilinstandset· 
zungstechnologien durch spezielle Arbeits· 
gänge bzw. gezielte Auswahl bekannter Ver· 
fahren waren Gegenstand umfangreicher 
Untersuchungen. 
Auf der Basis der bereits in (3] . genannten 
Verfahrensuntersuchungen zur Oberflächen· 
veredelung wird über folgende erreichte Er· 
probungsergebnisse zur Einzelteilinstandset· 

zung berichtet: 
- Induktionshärten des Profils von Keilwel· 

len 
- Kurzzeitgasnitrieren des Profils vO'n Keil· 

wellen 
- Glattwalzen bzw. Festwalzen für ver· 

schleiß· bzw. ermüdungsgefährdete Bau­
teilabschnitte 

- verschiedene Einzelteilinstandsetzungsva· 
rianten für Auslegerverbindungsbolzen 
der Mobilkrane bzw. ·bagger T174 und 
T188. 
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