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1. Einleitung 
Die Verfahren der Umformtechnik bieten hinsichtlich effektiver 
Werkstoffausnutzung und Erhöhung der Qualität ir]stand gesetzter 
-EInzelteile eindeutige Vorteile. Aufgrund der Forderungen nach stän· 
diger Sortimentserweiterung instand setzbarer Einzelteile sowie Erhö­
hung der Nutzungsdauer wird zukünftig die Anwendung umform­
technischer Verfahrenslösungen sowohl für die Neuinstandsetzung 
als a~ch für Verfahrenssubstitutionen bei bestehenden Aufarbei· 
tungsvarJanten eine zunehmende Bedeutung erlangen. Damit ver­
bunden sind die Forderungen nac:;h der Beurteilung der umformtech­
nischen Instandsetzbarkeit und der Zuordnung möglicher Verfahrens­
prinzipe entsprechend den insta~d zu setzenden Formelementen am 
Bautei!. Nachfolgend sollen dazu notwendige Entscheidungshilfen 
vermittelt werden. 

2. Charakteristik der umformtechnischen Instandsetzung 
Nach Untersuchungen in [11 bestehen zwischen der Neuteilfertigung 
und der Instandsetzung von Einzelteilen grundsätzlich Analogien, die 
eine weitgehende Anwendung und Übertragung fertigungstechni· 
scher Erkenntnisse auf die Einzelteilinstandsetzung möglich machen. 
Der für die Instandsetzung wesentliche Unterschied besteht vor al­
lem in der Ausgangsform, da hier ein bereits vorhandenes, aber 
durch die Nutzungsphase geschädigtes Fertigteil vorliegt, das nur 
z. T. örtlich begrenzt in 'seiner Fertigform wiederhergestellt werden 
muß. Dabei sind gleichzeitig auch die stofflichen Eigenschaften ent­

. sprechend den geforderten Qualitätsparametern zu sichern, um die 
funktionelle Austauschbarkeit der instand gesetzten Einzelteile zu ge­
währleisten. 
Für die umformtechnische Instandsetzung sind neben den in [11 dar­
gestellten Voraussetzungen zur Anwendung von Umformverfahren 
folgende Charakteristika zu berücksichtigen: 
- Fertigungsgeschichte und Einsatzcharakteristik des geschädigten 

Einzelteils (Vorgeschichte) 
- örtlich begrenzter Verschleiß und ganzteilige oder begrenzte Er: 

müdung 
..,. örtlich begrenzte 'Werkzeugkontaktbereiche 
- örtlich differenziertes ' Umformvermögen 

Tafel 1. Zuordnung umformtechnischer Kenng~ßen 

Geometrieaspekt 

- Grundform (GF) 
- Instandsetzungsform-

element (ISFE) 
- dem ISFE benachbarte 

FormelemElnte (FE) bzw. 
Nebenformelemente (NFE) 
im ISFE 

- Ergänzungsformelemente (HE) 
- Abmessungen und 

Abmessungsverhältnisse 
- Verschleißgröße 
- Lage, Form und Umgebung 

. möglicher Werkstoffreserven 
- Konturen und Querschnitte, 

die nicht beeinflußt werden dürfen 
- Zugänglichkeit zur 

Werkstoff reserve 
- Kerbwirkungen 

Werkstoffaspekt 

- chemische Zusammensetzung 
- Behandlungszustand 
- Schädigungsiustand (Ermüdung) 
- Möglichk~it des Abtragens 

von geschädigten Schichten 
in Zonen großer Umformung 
(Kontaktflächen) 

- Verfahrensparameter' 
(Umformgrad, 
Umformgeschwindigkeil, 
Umformtemperatur) 

- Vorbehandlung 
- Spannungszu$tand 
- Umformvermögen· 

Bild 1 
Bestimmung des 
Ausgangszustands 
(E Eingangsgröße) 

E: Konstruktive und technologische 
Fertigungsunter/agen des Neutei/s 

I<lassifizierung 
auf der 6rundlage von [J] 

Analyse von NFEan instand 
zu setzenden FE 

Bestimmung von Lage, Größe und Form 
der instand zu setzenden FE 

Bestimmung von Schädigungsart 
und -größe sowie Schädigu ngsort 

Überprüfung derumformtechnischen 
Instandsetzung 

verhältnismäßig kleine Werkstoffverschieblingen 
- instandsetzungsbezogene Modifizierung von Verfahrenskenngrö-

Ben. 
Ausgehend von der Analyse und Beurteilung der" Vorgeschichte" 
des instand zu setzenden Einzelteils muß mit Hilfe aussagefähiger 
Kenngrößen die umformtechnische Instandsetzbarkeit eingeschätzt 
bzw. beurteilt werden. 

. Generell lassen sich die möglic;;hen Kenngrößen dem Geometrie· 
bzw. Werkstoffaspekt zuordnen (Tafel 1). Durchgeführte Analysen er­
geben zwei grundsätzliche Schlußfolgerungen: 
- Es gibt eine Reihe von Formelementekombinationen, die an ver· 
_ schiedenen Einzelteilen gleich auftreten oder sich zumindest ähn­

lich sind . Sie lassen sich in Gruppen zusammenfassen . 
Eine Reihe bestimmter Formelementekombinationen (Vorzugs· 
kombinationen) lassen sich nur nach bestimmten Verfahrensprinzi­
pen instand setzen . . 

Da theoretisch unendlich viele Kombinationen von Grundform, Form­
elementen, Nebenformelementen und Ergänzungsformelementen 
und ihrer örtlichen Lage existieren, von denen jede einzelne schon ' 
die Anwendung des Umformens unmöglich machen kann, ist es aus­
gehend vom Geometrieaspekt nicht möglich, ein jede Kombina~ion 
berücksichtigendes Alternativprogramm zur Entscheidungsfindurig 
"umformtechnisch Instand setzbar - nicht umformtechnisch instand 
setzbar" zu erstellen. 

3. Überprüfung der umformtechnischen Instandsetzbarkelt 
Ausgehend von bisherigen Erkenntnissen und unter Beachtung in· 

.. standsetzungsspezifischer Restriktionen wurde ein Algorithmus zur 
Überprüfung der Anwendbarkeit der umformtechnischen Instandset­
zung erstellt, der aus folgenden Teilen besteht [2): 
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Prüfung auf umformgerechte Brund fE 
(Kompliziertheit, Spannmöglichkei~ 
Zugänglichkeif, Kanten ujo. Gravuren 

I 
Prüfen, ob Abmessungen und Masse 

, den Richt werten entsprechen 

I 
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nutzbare Materialreserve 
vorhanden? 
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Materia/reserve auffragbar ? 
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r halfen ist bzw. FesfiegendE!.f Grenzmaßes 

I I zu erreichender Endzusfand 

I
-Abmessungen 
- To/eraJlzen 
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nötiger Nacharbeiten 

I 
I 
I 
I 
I 
I 

L 

L_______ _ ____ ~ 
I-Biö~2-:--- 6eomefrieD -, 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

'-__________________ Jj 

I formzDfle hohe SpaJlnungsspitzen zu 
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Bestimmung des Ausgangszustands (Bild 1) 

+ Brenzen 
• für welche 

FE geeignet 
• erreichbare 

Oualität 
• max. Abmes­

sungen und 
Massen 

• minriAbmes­
sungen und 
Massen 

• erreichbare 
Umformkraft 

• Brenzstück­
zahlen 

• Schädigungs­
grenzen ! 

• sonstige posi­
tive oder 
negative 
Effekte 

+ Grobfech/Jo-, 
logie . 

- Überprüfung der umformtechnischen Instandsetzljarkeit (Bild 2). 
Dabei wurde vorausgesetzt, daß an einem Einzelteil nur eine geringe 
Anzahl Instand zu setzender Formelemente vorhanden ist, so daß 
sich deren Gruppierung und die gemeinsame Überprüfung auf um· 
formtechnische Instandsetzbarkeit meist als nicht notwendig erwei· 
sen. Damit ist eine Analogie zur Formelementeherstellung [4) gege· 
ben. 
Ausgehend von der Priorität des Geometrieaspekts erfolgt die Über· 
prüfung der umformtechnischen Instandsetzbarkeit In zwei Schritten. 
Dabei bezieht sich der yorgeschlagene Algorithmus vorerst nur auf 
die technische und technologische Möglichkeit der Anwendung von 
Umformverfahren . 
Zuerst erfolgt die Überprüfung auf der Grundlage von Grundform 
und Instandsetzungsformelementen, wobei das In [3) vorgestellte 
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Bild 2. 

II1Iock~--

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
j 
I 

chemische Zusammensetzung 
und Befügezustand 
(Polymorphie) 

Werkstoffeigenschaffen 
- Festigkeit, Zähigkeit 
- Temperaturbeständigkelt 
-Umformfestigl<eif 
-Umform widerstand 
-Umformverm6gen 

Ermüdung und Alterung 
- Schädigungsgröße 
- SchädigungsbIld 
Prilfen, ob die Schädigungsgeschwindig­
keit beeinflußbar ist und bis zu welcher 
Schädigungsgrenze 

Änderungen des Werkstof'fzustandsd.J1rch 
- Wärmeeintrag 
- Kalt-und Wartnverfestigung 
- Vermischung mit Zusatzwerkstoffen 
- Texturbildung 

Auftragen von Werkstoffreserven 
berücksichtigen 
- Ist es nötig und möglich? 
- Welche neue" Kenngrößen ergeben sich 
. inderSchweiß~und iJbergangszone? 
- Muß die aufgetragene Schicht vor dem 

Umformen vorbearbeitet werden? 

L: ___ _ 
IBloc;:':-- -- -Entscheidung I 
I ~....L..--..--, I 

umform technisch 
I instand setzbar ? I 

I 
I 
I L ___ _ 

Algorithmus zur Überprüfung der Instandsetzbarkelt (E Eingangs· 
gröBe, A Ausgangsgröße, 15 Instandsetzung); 
1) die zerstörten FE, NFE, EFE sind durch Nacharbeitleicht wiederher· 

stellbar oder für die Funktion des Einzelteils nicht maßgebend 
2) wenn ja, dann Berücksichtigung In Block 3 -

Ordnungsschema für die Einzelteilinstandsetzung genutzt wird. Ist 
das Ergebnis dieses Schrittes positiv, wird die weitere Prüfung unter 
Berücksichtigung weiterer Instandsetzungsformelemente, Neben­
formelemente und Ergänzungsformelemente sowie der Spezifik der 
Einzeltellinstandsetzung vorgenommen. Aussagen 'zur Wirtschaftlich­
keit sind durch einen technologischen Variantenvergleich zu erarbei­
ten. 
Der im Bild 2 dargestellte Algorithmus kann entsprechend dem Be­
darf für die Instandsetzungsprozeßgestaltung um folgende Blöcke er· 
weitert werden : 
- Optimierung durch Variantenvergleich, wenn mehrere Verfahren 

möglich sind 
Variantenvergleich mit nichtumformtechnischen Verfahren nach 
Standard TGL 21 639 

- Auswahl der Umformmaschine 

agrartechnlk, Berlln 39 (1989) 12 



, Tafel 2., InstBndsetzbare Formelelemente (ET Einzelteile) 

1.1. 
1.2. 
1.3. 
1.4. 

1.5.1. 
1.5.2. 
1.5.3. 
1.6.1, 
1.7.1 . 
1.7.2. 
1.7,3. 

2.1. 
2.2. 
2.3. 
2.4. 

2.5.1. 
2.5.2. 
2.5.3. 

' 2.5.4. 
2.5.5. 
2.5.6. 
2.5.7. 
2.5.8. 
2.5.9. 
2.6.2. 
2.6.3. 
2.6.4. 
2.6.7. 
2.6.8. 
2.6.9. 
2.7.1. 
2.7.2. 
2.7.3. 
2.7.4. 
2.7.5. 
2.7.6. 
2.7.7. 
2.7.8. 
2.7.9. 

3.1. 
3.2. 
3.3. 
3.4. 

lange rotatIonssymmetrische ET 
Kegelfläche - außen ' 
kein NFE 

~,~ 
Verbrennungsmotorenventile ohne Einschleifschlitz 
VerbrennungsmotorenventIle mit Elnschlelfschlitz 
Sonstige Kegelflächen enthaltende ET, wie Wellen, Zapfen, Ventile 
produktionswIrksam mit VP 1 Im VEB LlW Demmln 

-VP 1 
VP2 
VP 3, VP 2, VP 1 

lange ro~tionssymmetrische ET 
Zylinderfläche - außen 
kein NFE oder radiale Nuten/Absätze 

Wellen, Zapfen u. ä. Teile 
Achsschenkel 
Preßpassungen 
Hlnterachstragrohr 
Hydraulikkolben 
Tauchkolben 
Wälzlagerrollen 
Kolbenbolzen 
Stoßdämpferkolben , 
produktionswirksam mit VP5 in der UdSSR 
produktlQnswlrksam mit VP 5 In der UdSSR 
produktionswirksam mit VP 4 in der UdSSR 
produktionswirksam mit VP 9 in der CSSR 
produktIonswirksam mit VP 12 In der UdSSR ' 
produktIonswirksam mit VP 13 In der UdSSR 
VP 4, VP 5, VP 6, VP 7 + (VP 4, VP 5, VP 6) 
VP 4, VP 4 + VP 7, VP 5 + VP 7 
VP 5, VP 5 + VP 7 
VP 4, VP 4 + VP 7 
VP 4, VP 5, VP 6, VP 7 + (VP 4, VP 5, VP 6) 
VP Ht 
VP 9 
Vp 1,1 , VP 12 ' 
VP 13 

kurze oder lange rotationssymmetrische ET 
ebene Fläche - mehrfach - außen 
keine NFE 

3.5.1. Kolben vom Verbrennungsmotor 4 VD 14,5/12 SRW 
3.6.1 . produktionswirksam mit VP 8 
3.7.1. VP 8 • 

4.1. 
4.2. 
4.3. 
4.4. 

4.5.1. 
4.5.2. 
4.5.3. 
4.5.4. 

4.6.1 . 
4.6.2. 
4.6.4. 
4.7.1. 
4.7.2. 
4.7.3. 
4.7.4. 

5.1. 
5.2. 
5.3. 
5:4 . 

. kurze (mit Einschränkung auch lange) rotatIonssymmetrische ET 
. Zyllnderfläche Innen 

kein NFE 

Bronzebuchsen 
Zahn· und Kettenzwischenräder ohne Nabe 
Zahn· und Kettenzwischenräder mit Nabe 
Zahn· und Kettenräder mit Synchroneinrichtung 
oder Schaltl/erzahnungskranz 
produktionswirksam mit VP 14 In der UdSSR 
produktionswirksam mit VP 15 Im VEB LlW Demmln 
produktIonswirksam mit VP 15 Im VEB LlW Demmln 
VP 9, VP 14 
VP 15 
VP 16, VP 17 
VP 15, VP 19 

kurze oder lange rotationssymmetrische ET 
sphärische Fläche - außen 
kein NFE 

...,~ .~ 
~ 

5.5.. 1. Kugelbolzen (Kfz·Lenkung) 
5.7.1. VP 1, VP 2, VP 8, VP 11 

• agrart&chnlk, Berlin 39 (1989) 12 

6.1. 
6.2. 
ID. 
6.4. 

massive Kant· und Formteile 
Zylinderfläche - außen 
kein NFE 

6.5.1. Gelenkwellen kreuze 
6.6.1 . Produktionswirksam mit VP 9 in der CSSR 
6.7.1. VP10,VP11 

7.1. 
7.2. 
7.3. 
7.4. 

hebeiförmige Teile 
Zylinderfläche - außen 
kein NFE, benachbarte Hohlkehlen möglich 

7.5.1. Kurbelwellen 
7.6.1. produktionswirksam mit VP 3, VP 4 in der UdSSR 
7.7.1. VP3,VP4 

8.1 . 
8.2. 
8.3. 
8.4. 

(kurze) oder lange rotatlonssymmetrlsctie ET 
Keil· oder ZahnweIlenprofIl 
kein NFE 

8.5.1 . Zapfwellen, Gelenkwellen, SchaltgetriebeweIlen 
8.7.1. VP8,VP18 

9.1 . 
9.2. 
9:3. 
9.4. 

9.5.1. 
9.5.2. 
9.7.1. 
9.7.2. 

(kurze) oder lange rotationssymmetrische ET 
Keil· oder Zahnnabenprofil 
kein NFE 

Zahnräder mit Nabe 
GelenkwellenhGlse (SchiebestUck) 
VP 16, VP 18, VP 17 
VP 18 

kurze rotationssymmetrische ET _ 10.1 . 
10.2. Verzahnung - -zylindrisch - außen - Geradverzahnung oder Ketten· 

radverzahnung 
10.3. 

10.4. 

keine FE in der Kraftübertragungszone in Richtung der 
Umformkraft (Werkzeugbewegung), wie z. B. Freistiche, 
Schaltl/erzahnungen, Synchroneinrichtungen 

g ,J:t b=t pE{ 

AFd~~,' 
SAn 

10.5.1. Zahnräder, Schalträder, Kettenräder 
10.6.1 . produktionSWirksam mit VP 2 und VP 15 im VEB L1W Demmln 
10.7.1. VP 2, VP 15, VP 19, VP 20, VP 21 

11.1 . kurze rotationssymmetrische ET 
11 .2. Verzahnung - zylindrisch - außen - Kettenrad· oder 

Geradverzahnu ng 
11 .3. keine FE in der Kraftübertragungszone in Richtung der 

Umformkraft 
11 .4. wie 10.4., Jedoch Zahnbreitenverschleiß 

11 .5.1. Za~nräder, Kettenräder, Schalträder 
11 .6.1 . produktionswirksam mit VP 15 und VP 19 Im VEB LlW Pritzwalk 
11 .7.1. VP 15, VP 19 

- Auswahl bzw. Konstruktion des Umformwerkzeugs auf der Grund· 
lage der Ermittlung von Kraft· ,und Arbeitsbedarf. 

Teile dieses Programmablaufplans können zweckmäßig mit Hilfe ei· 
nes Rechners abgearbeitet werden. Das erhöht die Produktivität der 
Instandsetzungsvorbereitung und läßt den Technologen mehr Raum 
für 'schöpferische Tätigkeiten . Erste Rechnerprogramme dazu liegen 
vor. 

4. Verfahrenslösungen zur Anwendung von Umformverfahren 
In der EInzeIteIlInstandsetzung 

Die Überprüfung der umformtechnischen Instandsetzbarkeitsetzt die 
Kenntnis bereits angewandter umformtechnischer Lösungen voraus. 

. Der vorliegende Überblick über instand setzbare Formelemente und 
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zugeordnete Verfahrensprinzipe ist ein erster Schritt zur Erarbeitung 
eines Datenspeichers für die umformtechnische Instandsetzung. Da· 
mit werden gleichzeitig eine Verbindung von der Instandsetzung zur 
Neuteilfertigung hergestellt und der Aufbau eines einheitlichen Sy· 
stems Neuteilfertigung -Instandsetzung weiter vorangebracht. . 
Die in Tafel 2 zusammengestellte Übersicht über instand setzbare 
Formelemente kann ständig aktualisiert werden . Die übersichtliche 
Darstellung wird durch die Anwendung eines dreisteIligen dekadi­
schen Schlüssels erreicht, der folgenden Aufbau hat: 
- 1. Stelle 

fortlaufende Numerierung der Einzelteil·Formelement-Kombina­
ti on 

- 2. Stelle ' 
alle. Angaben zur Einzelteil -Formelement-Kombination 
. 1 Grundform nach [3] 

2 instand zu setzendes Formelement nach [3] 
3 Angaben zu Nebenformelementen am Instandsetzungsform-
element . 
4 Skizze 
5 Beispiele für diese Kombination 
6 Hinweise auf Produktionswirksamkeit 
7 Verfahrensprinzip zur Instandsetzung 

- 3. Stelle 
- fortlaufende ' Numerierung der Beispiele, wenn die 2. Stelle 

gleich 5 ist . 
- Kennzeichnung, welches Beispiel produktIonswirksam ist, wenn 

die 2. Stelle gleich 6 ist 
- Kennzeichnung möglicher Verlahrensprinzipe, wenn die 

2. Stelle gleich 7 ist. 
wird fortgesetzt 

Aus Diplomarbeiten des Jahres 1988 der Ingenieurhochschule 
Berlin-Wartenberg 

Hofmann, F. 
Untersuchungen zur mehrfachen Wärmebehandlung 
von Einsatz- und Vergütungsstahl 
Ausgehend von einer Analyse der in der landtechnischen Einzelteilin· 
standsetzung angewendeten Wärmebehandlungsverfahren werden 
Untersuchungen an Laborprqben durchgeführt, die ausgewählten 
Wärmebehandlungen unterzogen wurden. Ziel ist es, das Verhalten 
des Werkstoffs bei einer mehrfachen Wärmebehandlung kennenzu­
lernen, wie sie unter den Bedingungen der wiederholten Einzelteilin ­
standsetzung auftritt. Die Wärmebehandlungen werden an praktisch 
angewendete Technologien angelehnt. Als Vergleichskenngrößen 
kommen die techn ische Streckgrenze RRO.2' die Kerbschlagzähigkeit 
KCV und die Oberflächenhärte zur Anwendung . Die Untersuchungen 
werden durch Schliffb1tder vervollständigt. 
Beim Einsatzstahl 16MnCr5 kommt es bei mehrmaliger Wiederho­
lung des Karbonitrierhärtens zu Karbidanhäufungen In der Rand· 
zone. 
Die mehrfach wiederholte Wärmebehandlung zeigt beim Vergü ­
tungsstahl C35 keine nennenswerten Veränderungen der Kennwerte . 
Ein Normalisieren des Vergütungsstahles 50CrV4 vor der Vergütung 
führt zu erheblichen Festigkeitssteigerungen . Abschließend werden 
Hinweise zu weiterführenden Untersuchungen gegeben, die die auf­
gestellten Theorien bestätigen könnten . 

Bombowsky, F. 
Untersuchung zur Aufarbeitung der Kolbenbohrung von Diesel­
motoren ml«els Elektronenstrahlschweißen 
Hubkolben in Verbrennungsmotoren unterliegen einer ·hohen Bela ­
stung und daher auch einem hohen Verschleiß . Um den Anteil ver· 
schrotteter Kolben Zu senken, werden Varianten aufgestellt und in 
Versuchen erprobt, die zur Aufarbeitung der Kolbenbohrung'führen 
sollen. Es wird das Verfahren des Elektronenstrahlschweißens ver· 
wendet. _ 
Ausgehend von der Probenform wurde eine Vorrichtung konstruiert 
und gebaut, auf der die Varianten erprobt wurden, die einen Flüs­
sigphasen- oder einen Festphasenprozeß beinhalten . 
Die Vorversuche zeigen, daß ein Arbeiten im Flüsslgphasenprozeß 
keine technologisch nutzbaren Effekte bei der Schweißung von Kol­
benbohrungen ergibt. Für die Festphasenvariante werden bestimmte 
nutzbare Ergebnisse ermittelt. In Auswertung der durchgeführten Un­
tersuchungen und Versuchsschweißungen werden Probleme aufge­
worfen, die Gegenstand weiterer Untersuchungen sein sollten . 

Bundermann, Helke 
Untersuchungen zum Aufbau einer Datenbank für Förderml«el 
In Auswertung fördertechl'lischer Fachliteratur werden die FÖrdermit­
tel in Stetlg- und Unstetigfördermittel unterteilt, wichtige technische 
Parameter ausgewählt und erläutert sowie die Rechentechnik hin­
sichtlich der Hardware- und Softwareeinsätze dargestellt. 
Von ausgewählten Förderern werden Datenbanken erstellt. Infolge 
der großen Anzahl der Daten der vorhandenen Hardware Ist es not-

wendig, die· Daten nach der Unterteilung der Fördermlttel zu struktu­
rieren und sie weiter 'zu untergliedern. 
Rechenausdrücke zeigen den Aufbau der Datenbank. Mit einer kur­
zen Dokumentation ist eine Anleitung zum Zugriff auf die Datenbank 
gegeben . 

Kramer, E. 
Meßelnrlchtung zum Erml«eln von Bodenspannungen 
unter der Einwirkung von Radfahrwerken 
Bei der Untersuchung des Standes der Sensortechnik werden Er­
kenntnisse über eine Reihe. anwendbarer neuartiger Drucksensoren 
gewonnen . Unter Berücksichtigung der .Anforderungen an Meßge­
ber und an vorhandene fertigungstechnische Möglichkeiten werden 
das Konzept eines Meßgebers vorgestellt und seine Konstruktion be-
schrieben. . 
Der konstruierte Meßwertgeber bewies bei Labor- und Feldversu­
chen seine Eignung für den vorgesehenen Verwendungszweck. Die 
ermittelten Ergebnisse werden vorgestellt und unter Verwendung 
ausgewählter Theorien diskutiert. 
Nebe.n bekannten Versuchsaufbauten wird das Konzept einer neuen, 
mikroprozessorgesteuerten Meßwerterfassungsschaltung vorge­
stellt, die einen größeren LlmJang und eine höhere Qualität der Ver-

. suchsdurchführung ermöglicht . 

Mehner, D. 
Erarbeltung und Systematlsierung von Berechnungs- und 
Auslegungsgrundlagen von Systemlösungen der 
WärmerOckgewinnung 

Für die Projektierung von Wärmerückgewinnungseinrichtungen 
(WRGE) werden notwendige thermodynamische Grundlagen zusam­
mengestellt und erläutert sowie eine ÜberSicht über die in der DDR 
prodUZierten Wärmerückgewinnungseinrichtungen gegeben . 
Die rechnerge~tützte Projektierung wird als bestimmend herausge­
stellt, und die dafür notwendigen Stoffkennwerte, Kennzahlen und 
Größen werden dargestellt und strukturiert. Zur Auswahl einer für 

_den jeweiligen Anwendungszweck günstigen Wärmerückgewin ­
nungseinrichtung werden die Herangehensweise beschrieben und 
zwei Komplexe von AU$wahlkriterien vorgestellt, die für weitere Ar- ' 
beiten als Ausgangsmaterial dienen können . Außerdem werden alle 
notwendigen Daten für die Auswahl und Berechnurig von Wärme­
rückgewlnnungseinrichtu,ngen aufgelistet und eine Struktur erarbei­
tet . Die endgültige Struktur der Daten und ihr Umfang richtet sich 
letztendlich nach dem gewählten Datenbanksystem und den Pro­
grammen . Am Beispiel von REDABAS wird eine mögliche Struktur 
gezeigt. In dem für den Projektierungsprozeß von Wärmerückgewin ­
nungsanlagen aufgestellten Programmablaufplan wird eine Unterglie­
derung In Blöcke und Tellblöcke (Unterprogramme) vorgenommen. 

Fortsetzung auf Seite 576 . 




