
kräfte zu erhalten, andererseits müssen sie bei der entlo
stenden Schwingbewegung von den stntisrhpn Kräften sllb
I.rohiert werden, so daß bei schneller Fohrt die Häder zeit
weise den Kontakt ZUr Fahrbahn verlieren . Das stellt ei np 
große Gefahr für das Fahrstabilitä~verhalten der Ma.~chinp 
dar, da bei mangelnder Bodenhaftung die Maschine auch 
nicht ausreichend gelenkt werden kann. Das führt zu un
kontrollierten Bewegungen bzw. zum seitlichen VersetZl'n 
der Maschine unabhängig vom Fahrer . . 

Ans ßild 1 ist zu erkennp.n, daß das Gefiihl dps mangelhaf
ten Ansprechens lIuf Lenkbe\\"egungen eintritt, wenn die nach 
oben geschilderter Methode ermittelten repräsentativen dyna
mischen vertikalen Radkräfte etwa gleich den statischen sind. 
Daher konnte auf sI"hr schlechtem Feldweg nicht mehr mit 
22 km/h gefahren werden. 

Diese Höchstgeschwindigkeiten können jl'doch nicht bl'i allen 
praktiscll vorkommenden FahrbahnbeschaHenheiten erreicht 
werden. Der Festigk!'itsberechnung und der Haltharkeitsprü
fung werden deshalb nur solche Geschwindigkeiten ZlIgrunde 
gelegt, die vom Durchschnitt der Fahrer auf den verschiede-

Neues Verfahren zum PoHeren 

nen typischen Fahrbahnen erreicht werden. Höhere Fahrge
schwindigkeiten Rls die für die jeweiligp. Landmaschine zuge
lassenen führ!'n auch auf augenscheinlich gut eingeschiitzten 
FRhrbahnen zu vorzeitigen Rahmenschäden und erforde.-n 
dadurch zusätzliche Ersatzteile und Instandsetzungsaufwand. 

3. Schlußfolgerung 

Die vom Hersteller zugelassenen Höchstgeschwindigkeiten 
dürfen aus den unter 2. genannten Gründen weder bei gezo
genen bz\\". aufgesaueltl'n Lllndmaschincn noch beim Schlep
pen von selbstfahrenden Landmasrhinen iibprsehrillell 
werden. 
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1. Prohlemst.ellung 

Auf vielen Gebieten der MetallbeRrbeitung werden Oherflä
ehen \'on besonderen Güten gefordert, um unter anderem 
den Verschleiß und die Korrosion zu verringern sowie die 
Dauerfestigkeit und das Aussehen zu verbessern . 

Dazu sind viele Verfahren und Maschinen entwickelt wor
den und innerhalb einzelne,' Verfahren wiederum verschie
dene \ 'erfahrensvarialllen . In dieser Abhandlung wird nur auf 
das Polieren metallischer Werkstücke eingegangen / j I . 

Bisher sind im wesentlirhen folgende Polierverfahrell zum 
Einsatz gekommen: 

Verfahren mit gebundenem Polie rmittel (Polierleinwand 
und feste Polierscheibe) 

Verfahren mit elastisch gebundenem Poliermittel (Gummi 
und Elastomerscheiben) 

Verfahren mit ungebundenem Poliermillel (Polierpasten 
auf Filzscheiben usw.) . 

In der Praxis gibt es aber Fälle, bei denen die aufgezeigten 
Verfahren den technologischen Forderungen nicht voll ge
recht werdtn, so z, B. beim Polieren von Kurbelwellenzap
fen. 

Die Oberfläche des Kurbelwellenzapfens hat im wesentlichen 
folgende Funktionen zu erfüllen : 

widerstandsfähig gegen GleitvcrschleiU zu sein 

dem Olfilm eine gute Huftung ZII geben 

die Dauerfestigkeit günstig zu beeinflussen 

gute Notlaufeigenschaften zu gewährleisten. 

Diese Forderungen werden mit einem neuen Werkzeug und 
Verfahren zum Polieren in einem bisher nicht möglichen 
Ausmaß erfüllt. 

2, Beschreibung des Werkzeugs und des Verfahrens 

Das Werkzeug und das VcrCahn>1I zum Polieren besteht darin, 
daß das Poliermiucl mit einem eine vernachlässigbar ge-

126 

ringe spezifische Adhäsion bl"itzp.nden p. lll.~tiscl"," t;mhiil
lungsmillel (Silikonkautschuk) verbunden ist. Dadurch sind 
die Polierköl'ller in dem elastischen Umhüllungsmiltel beweg
lich gelagert. Weiterhin läßt sich auch die Bewegung de~ Po
liemlillels im Umhüllungsmittel durch die 13enetzung des Po
Ii crmillels vor dem Vergießen mit cinem Trennmittel C1'zielen . 
Das Werkzeug führt die Bewegung eines elastischen Plun
gers aus, vibriert und muß mit einer Flächenanillge am Werk
stück oder das Werkstück am Werkzeug bewegt w('.rden. \lit 
dem Werkzeug gegen scharfe Kantell zu polieren ist nur b('
dingt möglich, da der Verschleiß des Werkzeugs unvertret
bnr groß wird. Dureh das neue .Werkzeug und Polil'rverfllh
ren lassen sich folgende Vorteile erreichen: 

--

relativ großt>. KOMlahmessungen sinti anw!'lltibar "nti dn
mit ist Ilin s('hnelles Polieron mö~lieh 

es treten keine Aufbauschneiden ein 

der Einlaufeffekt wird ,um großen Teil \'(lI'we~A'enom
men 

es werden nur die H.ouhigkeitsspitzen ahgl'sichl'rt oder 
breitgedrückt, wodurch ein relativ groller Traganteil der 
Oberfläche Z\lr Hauhtiefe erreicht wird (Bild J lind Tafel 
1 und 2) 

-
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Talei!. Rauheitswerte von Kurbelwellen, die mit 4er im Bild ~ darg~ · 

1i't~Jlt("n l'oliermnsfhinf' poli('TI wurden 

Teil· Uf"Rrbl'it.unl{Ssrl Rt Rp Ra Körnung 
Nr. pm pm pm 

c. 

nllT 1lf'!l:chliHplI 'i.~ l ,fi I ,O~ J1 
mit dem n r "pn "('rlnhrt'n pulirTt .1, ti I),~ !).11 20 
mit dem neuen Verfahren poliert 1,9 0,5 0,2:; 20 
mit dem neuen VedRbrr n poliert 3.1 I') 0,23 20 
mit Polif"rpust,t' 6.9 2 I. .- 0,97 
mit Schmirgellf'inwand 3,7 1,3 0,37 ~ 
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durch die Elastizität des Cmhüllungsmittels ist ein Polie
ren 7.. B. VOll unlerschierllirhen Rodien orler Fonnen mög· 
lieh 

RRllhigkeitstiil.". für rlen Otfihn hleiben erh .. lten (Bild I) 

PS trilt keinr Hirfenhildung auf 

rlas Werkzeug schärft sich rlurch rlie Ilelativbewegung 
Z\Im Werkstück selbst unrl schält den abgetragenen 
Werkstiickwerkstoff sowie verbrauchtes Polier- unrl Um· 
hüllungsmillel aus der Hearbeitungszone aus 

rlas Werkzeug läßt sich einfnch herstellen und damit sinrl 
Vorteile wie Selbstnnf"rtigung des Werkzeugs, 
Anpassen an die unterschiedlichsten Aufgabetl , 
geringe Lagerbestände, Einsatz von vorhandenen Maschi· 
nen, beliebige Formen tlsw. 
erreichhar 

es lassen sidl mehrere V.'erkzeuge gleichzeitig an clller 
Maschine einset7.en (Bild 2) 

der Einsatz rles Werkzeug>; ist auf einfachste Art, z. H. 
als Zange (Bilrl 3) möglim 

die technologL5chen Parnml'ter sind; Sclmittgeschwindig
keit 7.wischen 10 unrl 50 m/mill, Anpreßdruck ungefähr 
0,5 kph:m1 (möglichst üher Druc.kfprler). . 

Bei rl en Kurbelwellen , rli e mit dem ~P,lIen Werkzeug und 
Verfahren auf der im Bild 4 rlR/'gestellten Maschine poliert 
wurden, sine! die in Tafel:l dargest!'lIten Houheitswerte im 
Vergleich zu Rnrleren Poliervl'rfahren und zum Schleifl'n 015 

. Ausgang&wprt gemNis('n worrlcn . 

Die Messungen wurden mit Hilf(' eines Tastsmllittmeßgeräts 
im VEB Carl Zeiss Jena und im Prüf· und Versuchsbetrieb 
Charlottenthal rlurchgeführt. Die Anzahl rll'r aufgeführten 
\1eßreihen wurde enL'I'rechen,1 rll'T cingC'chiitzten Bedeulung 
rler ErgebnL<se ausgewöhlt , so rlaß für das neue Werkzeuf.!' 
IInrl Verfahren 8 und für dit, anderen Verfahren je 3 ~leß· 
rpihl'n in Talel 2 auftt,~nommell \\'urrlen. 

Rilo 2. " -.. rkzrll51""nrrlnung ::I 11 ( dt"r Pnli,.rmll~rhinr rif"~ 1,1\\' r..,.im · 
menthAI . 

Bild 3. PolierzlIngp 

In Auswertung rler ~'II'ßergebnisse kann fes tges tp.1I 1 werden. 
daß das neue Werkzeug und Verfahren die bisher bekannten 
Verfahren übertrifft , was l'in(,11 I'rhl'hlichen tP<'hnischen Fort· 
schrill bedeutN. 

Oie Anwenrllln/{ des W~rkU'. u/{s IIne! VprfRhrl'n~ prf"lttt bisht'T 
in 6 Betrieben bei rler Fl'rtigbearheitung rll'r nachge6chlif
fenen Kllrbl'lwellen. Oil' Erg('bni,se zeigen, daß bl'jm Einsal7. 
rl ... r Polierznnge (Bilrl ;~) an rll'r Kurbeh;'elle rles K-IOO-~Ioto..,. 
kein .. Festläufer mehr hf'kannt geworden sinrl . 

3. Hinweise 7.lIr H"rstellung rle~ Werl!zeug~ 

t im das hf'schrieb<.>ne W.,rhl'u/{ (Bilrl .'l) hprwstpllpn, ;~t 
folgl'ndes crforderlic.h; 

Man benötigt pinen Grunrlkörper (ßiJrl Ii). rll'r m;1. radiall'n 
",tnd axialen Nuten, die nach inf'!en zu hreiter werden. so 
nusgearbeitet ist . rlaß er das Poliergernisc.h fonnschliissig· 
umgibt. Aus r;ründcn der Materinlein5parnng sollte dieser 
nicht ganz umgossen sein. 

Der Grundkörper wird in eilll'r Vorric.htung (Bilrl I. rloppeltl' 
Ausführung zur 2Cachen i'lntznng des Kerns) aufgenommen : 

Bild ~. ( ~esa mtRnsid1t rlE'T rolic rmmsmin r tf~~ LI " . (;rimmf'f1thal 
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Bild 5 Bild 6 Bild i. Gießvorrichtung mit Abdeckfolie 
Poli~rwerkzeug für PoliermAschinr, Grundkörper dE'-8 Polierwerkz~ugjll 

Zu beachten ist dabei, daß der Grundkörper mil seiner 
Außenfläche an rler VOrJ;chtun~ anlie~t unrl miui~ nn~eorrl
net ist. 

Anschließend wird das Poliergemisch um rlen C;rundkörper 
und in die Gießvorrichtung gegossen. Die glatte Obernäche 
des Polierkörpers erhält man durch eine Abdeckfolie. die 
auf die Gießvorrichtung mit dem Poliergemisch gedrückt 
wird (Bilrl 7). Durch die geringe Adhäsion des Silikon kau t
schuks läßt sich der im Bild 5 dargestellte Polierkörper leicht 
aus der Gießvorrichtung nach dem Aushärten entfernen. 
Danach muß der Polierkörper weitere Zeit aushärten. bevor 
er zum Einsatz kommen darf. 
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't. Zusammenfassung 

Da..~ im Prüf- und \"ersllehsbC'tril'h (harlottpnlhnl cntwir.kl'ltr 
neue Werkzeug \lnd Vcrfahrl'n z\lm Polieren w"rrlp hesrhri,,
hl'n. Die PolierversudlC mit rlip$PITl ~'erkze\ll!" I'rA"Hhell A"iill
stigcre Rauhigkeitswerll' ols alle herkömmlichen V"rfahrcn. 
;\fäherc technolo~ische Daten ._owie Angaben üb"r da~ p,.teiltp 
Patent werden vom Priif- unrl Ve"suchsbetrieh (hnriottl'll
thai auf Anfra~e gegebp.n. 
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2.4.4, Klutenz..or9törer 

Alle erwthllleD Erdabllcheideeinrlchtungen arbeiten auf mlUel9chweren Döden nur bei 
optimaler Feuchtigkeit (12 bla 161.) und bei guter Boden9truktur wfrlederullellend, UnUlr 
schwierigeren Bedlng\mgen verlassen die Im vorigen Abschnitt behandelten Abscheide
vorrichtungen auBer Kartoneln, Kraut und Steinen auch gröBere Erdkillten. c... Ab
trennen du KartoHelJusuts aus dieser Milchun( Ist am leichtesten, da seine physika
lischen Eigenschaften yöllig andere sind ala die der Ubrigen Bestandteile. Dl.gegen Ist 
das AussOfldern von Knollen mit einer DIchte voa et", I kg/dmJ von den Erdkluten 
(1,5 ble 2,1 kg/dmJ ) und von den Steinen (1, B bill 2,7 kg/dmJ ) weIlentIIch schwieriger 

Die Möglichkeit, Erdkluten vorher zu zerkleinern, w1rd durch Ihre Dl:'uckfesllpeil be
grenzt, die der Druckfestigkeit rlcr Knollen angenlihen und oft such ..... elentltch Uberlegen 
Ist (5. nfel 2.2). DIele belden Eigenschaften der Erdltluten verursachen ernsthafte 
Schwierigkeiten beim Aussondern und geben die Erkll!:rung dafUr, daß spezielle Einrich
tungen zum Zerkleinern voa Erdklufen (Dl1d 2. 2!» z:icmllch selt!!n (z. Z" nur In Sammel
rodern der DDR und UdSSR) angewendet ..... erd!<n und Ihre Dnuchharkeit umltrllten ItU 
[1. a§]. F.ln~ z.uütz:Hche Aufgabe der Kluten7..()reLÖrer Ist du Abreißen der Knollen vom 
KsrtoHelkraul 

Dlld 2.29. Elnrjchtungen~m ZerdrUeJeen VOll Erdkluten 
.) zusammengeSetzt auS! zwei luftgefUliten Gumml_Iu'n (Klutenbillone): b) lousammen
gesetzt !IUS einer pneumatischen Wllze und einem Förderband: I, a Siebkette: 2 Kluten" 
ballon; ~ Föroorband: c) Schema zum Festlegen des DurchmC8sers Oder ZerdrUck
wal7.('n In AohängigkeH vom Durchmesser d der Knol1en oder Erdltluten: Q Gewicht von 
t;rdkluten oder Knollen: FN NOrmRldru~kknft der WIlILC. 2a Spaltwelte lowl9chen den 
W:\1.I:en 

Die Qualluit der Arbeit von Einrichtungen, die lua einem Pa.ar luhgefUlIter GlJmml
walzen (Klulenbal1one) oder eitler über dem Fördcrband a.ngebrachten pneuTl'Llltlschcn 
WII.Iz.e"beltehen, Ist von der Art und Feuchllgkelt des Bodens IIbhlingig. Eigene Unter
suchungen In Sammelrodern, die mit tlle!ltlr Art Klutenzerltörer aUlgestlllet Will ren 
teigen, daß pneuTI'LIltlsche Kluten_lloM nur einen abg('lctZlen (nicht fest gedrUckten) 
Boden mit Erdkluten von m1ndostcns ] 2'l' Feuchtigkeit zufrledenltellend z('rkleinern. 
Sie sind dsgegen nicht Im Stande, den g-Ielchen r.atürllch abgesetzten Boden mit gerln
gel"er Feuchtigkeit oder Erdkluton, dlc durch ZullammendrUcken dea Bodens unter den 

agrnrlechnik ' :.!~" ,Ig" 11,..(1;;, .\Iär~ I!-Ji~-. 




