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Tafel 3 enthdlt einen Uberblick iiber bisherige umformtechnische

. Verfahrenslosungen [1, 2]. Die Einarbeitung dieser Verfahrensprin-
zipe in Tafel 2 ergibt den derzeitigen Stand der verfahrenstechni-
schen Anwendungsméglichkeiten.

5. SchluBfolgerungen

Zur Uberpriifung der umformtechnischen Instandsetzbarkeit werden

Grundsétze und Algorithmen als eine Voraussetzung zur Entschei-

dungsfindung vorgestelit. Durch konsequente Anwendung der Algo-

rithmen und weitere wissenschaftliche Durchdringung sind folgende

Effekte erreichbar:

— Steigerung der Effektivitat der Tatigkeit der Technologen durch
planmaBige und rechnergestiitzte Arbeitsweise

- Einflhrung stufenarmer und energiesparender ProzefBldsungen
durch Anwenden von Umformverfahren

- wissenschaftlich begriindete Verfahrensdeterminierung in der Ein-
zelteilinstandsetzung

- Erhéhung der Qualitét instand gesetzter Einzelteile und damit Erho-
hung der Verfligbarkeit der Landtechnik

— standige Erweiterung des Instandsetzungssortiments.

Tafel 3.  Umformtechnische Verfahrenslosungen

6. Zusammenfassung

Im Beitrag werden Algorithmen zur Beurteilung der umformtechni:
schen Instandsetzbarkeit als Voraussetzung fiir die Anwendung um
formtechnischer Verfahrenslgsungen in der Aufarbeitung von Einzel
teilen vorgestellt. Im Uberblick werden formelementbezogene an
wendbare Verfahrensprinzipe dargestelit, die zur Einfihrung von
Umformverfahren eine notwendige Entscheidungshilfe bilden.
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Verfahrensprinzip (VP)/Erlauterungen  Skizze Grenzbedingungen Grobablauf .

VP 1: Gesenkpressen mit Kegel- — Ermidung (Risse) — Matrize vorwdrmen
stempel; - NFE — induktiv erwirmen
1 Stempel, 2 Einzelteil, — maximaler Verschlei — Gesenkpressen
3 Matrize — Schweibarkeit des Grundwerk- ~ spanende Nachbearbeitung
(Beispiel: stoffs — Wirmebehandlung
Ventilinstandsetzung) (fir Mehrfachinstandsetzung)

VP 2: Gesenkpressen im — Geometrie — {Normalisierung)
geschlossenen Gesenk; — Ermudung (Risse) — Erwdrmen
1 Stempel, 2 Matrize, — VerschleiRgrenzmaR — Umformen
3 Matrizenhalter, — NFE — spanende Nachbearbeitung
4 Einzelteil, 5 Auswerfer ~ Schweiflbarkeit — Fertigbearbeitung
(Beispiel: {fur Mehrfachinstandsetzung)
Ventilinstandsetzung)

VP 3: Glattwalzen mit geneigten — erreichbare Rauhtiefe R, = 2um - Werkstoffauftrag
Rollen; 1 Einzelteil, 2 um 120° — Oberflachenhirte — spanende Bearbeitung
oder 180° versetzte Rollen —~ Zugénglichkeit — Glattwalzen

— maximaler und minimaler (oder Festwalzen bzw. MaRwalzen’
Durchmesser

(werkzeugabhingig)

VP 4: Glattwalzen mit Rollenwerkzeug; - Harte = 45HRC — Werkstoffauftrag
1 Niederhalter, 2 Antriebs- — Bruchdehnung — spanende Bearbeitung
und Kraftrolle, — Gestaltabweichungen — Glattwalzen .
3 Einzelteil, 4 Glattrolle — Kreisformfehler — (Polieren)

— Werkstiickdurchmesser

VP 5: Elektromechanische - maximaler VerschleiB 0,35 mm ~ induktionserwarmung
Bearbeitung; - Zugdnglichkeit — Profilieren
1 Wasserzerstauber, 2 Einzel- — Verringerung des Traganteils, — Giatten (1 oder 2 Stufen)
teil, 3 Glattwerkzeug, aber hohere Verschleifestig- — Abschrecken

4 Profilierrolle, 5 induxtor

keit durch Martensitbildung
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Verfahrensprinzip (VP)/Erlduterungen Skizze

Grenzbedingungen

Grobablauf

VP 6:

2-Stufen-Kalt-Umformung
Prinzip wie VP 5 ohne
Erwdarmung und Abschreckung

VerschleiBgrenzmaR
Ermidung

Zuginglichkeit

Zugfestigkeit = 950N - mm~2
VerschleiR 0,2 mm

Normalisieren
Profilieren
Glatten
Nachbehandlung

VP 7:

Schwingungsverfahren
Glétteinrichtung mit Schwin-
gungsiberlagerung zur Nach-
bearbeitung

VP 8:

Profilquerwalzen;
1 Profilwalze, 2 Einzelteil

(Beispiel: Kolbeninstandsetzung)

Steifigkeit des Einzelteils
maximaler Verschleif3
einmal instandsetzbar
Materialduktilitat

Walzen mit
300N - mm-~%;

Drehzahl 50 min-'; Uberwalzzahl

rd. 20
Fertigdrehen

VP 9:

Stauchen (freies);
1 Stempel, 2 Einzelteil,
3 Stempel

maximaler Verschlei
d/L-Verhéltnis
SchweiBbarkeit

(bei Mehrfachinstandsetzung)
Instandsetzungshaufigkeit

im Normalfall 1

Vorbereitung
(Hochfrequenz-)erwarmung
Stauchen

Fertigbearbeitung
Nachbehandlung

VP *™

Gesenkpressen mit PreR-
sektionen-Werkzeug;

1 Stempel, 2 Einzelteil,

3 Pref3sektion, 4 Sektions-
halter, 5 Auswerfer

oy

e
o4
N

\

N

NN

P
7 {
“4

il

/]

Kaltumformung nur fiir weiche
Werkstoffe

maximaler Verschleil
minimale Wanddicke

maximal zulassige Hohenverringe-

rung

Erwarmung
Umformung
Nacharbeiten
Wirmebehandlung
Feinbehandlung

VP 11:

Weiten mit Dorn;
1 Dorn, 2 Einzelteil,
3 Gegenhalter

Durchmesserverhaltnisse
minimale Wanddicke
Knickung

maximaler Verschleif
Nebenformelemente

Vorbereitung
Wirmebehandlung
Aufweiten

Nachbearbeitung
Wirmebehandlung (Harten)
Fertigbearbeitung

VP 12:

Thermisches Aufweiten
Weiten durch Erwdrmung und
nachfolgende Abschreckung
mit Wasser

maximaler Verschleifl
Ermiidung
Verformungen

Induktionserwédrmung
Abschrecken
Fertigbearbeiten

VP 13:

Glatten mit Rollen;
1 Gléattrolle, 2 Einzel-
teil, 3Dorn

maximale Riefentiefe
Materialharte

Glatten ohne Nacharbeit

VP 14:

Druckumformung (umschlieBend);

1 Stempel, 2 Matrize,
3 Dorn, 4 Einzelteil,
5 Unterwerkzeug

maximaler Verschleifl
Lingenverkirzung
Wanddicke
d/L-Verhiltnis

Normalisieren
Umformen
Nacharbeiten
Wirmebehandlung
Fertighearbeitung

/P 15:

Gesenkpressen mit Druckwulst-

element; 1 Stempel mit Druckwulst,

Querschnittverringerung
Verschleil < 2,5mm

(Werkstoffreserve auftragen)
Erwidrmen (induktiv)

/P 16:

2 Dorn, 3 Matrize, 4 Ein- oL s Werkstoffreserve Umformen
zelteil, 5 Auswerfer ‘@ 2 SchweiBbarkeit Nachbearbeiten
(Beispiel: Zahn- und Ketten- 7 3 Zugénglichkeit Wirmebehandlung
radinstandsetzung) NN 4 e Ermidung (Risse) (Fertigbearbeiten)
PR 5 Werkzeugfertigung
T Ausbriiche
F

Umformen mit Sektionenwerkzeug;

1 Niederhalter, 2 Stempel,
3 Segmente, 4 Dorn, 5 Ein-
zelteil, 6 Feder, 7 Auflage

maximaler Verschlei
Langenverkiirzung
Durchmesserabnahme
minimale Wanddicke

minimaler und maximaler AuRen-

durchmesser
(werkzeugbedingt)

(Werkstoffreserve auftragen)
Erwdrmen {induktiv)
Umformen

Nachbearbeiten
Wirmebehandiung
(Fertigbearbeiten}
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Verfahrensprinzip (VP)/Erlduterungen

Grenzbedingungen

Grobabfauf

VP 17: Radiales Stauchen;
1 Dorn, 2 Stempel,
3 Niederhalter, 4 Einzelteil,
5 Auflage, 6 Auswerfer

verringerung
— Kegelwinkel

durchmesser
- Risse, Ausbriiche

— maximaler Verschleil
- Léngen- und AuBendurchmesser-  —

— minimale Wanddicke

— Erwérmen (induktiv)
Umformen

— Nachbearbeiten

—~ (Wérmebehandlung)
— (Fertigbearbeiten)

-~ minimaler und maximaler AuBen-

VP 18: Profillingswalzen

(innen und auBen);

— gleichmiBiger Verschleil

~ VerschleiRgroBe

(Widrmebehandlung)
oder Erwdrmen

1 Walzrollen, — Wiérmebehandlungszustand — Umformen
2 Einzelteil — minimale Wanddicke — Nachbearbeiten
(fir innen) — Wirmebehandlung
— geometrische Verhéltnisse — Fertigbearbeiten
— Schweilbarkeit
VP 19: Durchsetzen; F — Zahnbreitenverschleifl — Erwdrmen
1 Stempel, 2 Einzelteil, i = 10.% der Neuteilzahn- -~ Umformen
3 Dorn, 4 Matrize, 5 Aus- 2. breite; —~ Nacharbeiten
werfer ke /‘i' 3. < 25 % bei Auftrag- ~ Wirmebehandlung
(Beispiel: Zahn- und \— D 2 schweiBung - Fertigbearbeiten
Kene‘:wradinstandsetzung) "%&gﬁ\&k\{-}?g - — Ausbriiche, Risse
: /Jll‘\§lillll‘ -3 — SchweiRbarkeit
BAVN
VP 20: Walzpressen; — Verschleif = 2,5mm - Erwérmen
1 Stempel, 2 Zahnprofil- — Ausbriche, Risse — Umformen
welle, 3 Einzelteil, — Querschnittsverringerung — Nachbearbeiten

4 Dorn, 5 Unterwerkzeug
(Beispiel: )
Zahnradinstandsetzung)

— Zuginglichkeit
— SchweiBbarkeit
— Werkstoffreserve

— Wirmebehandlung
— Fertigbearbeiten

VP 21: Stirnwalzen; — Verschleil =2,5mm — Erwérmen

1 Stempelrad, 2 Synchroni- — Ausbriche, Risse — Umformen

sator, 3 Feder, 4 Begrenzungs- — Querschnittsverringerung — Nacharbeiten

rad, 5 Einzelteil, — Werkstoffreserve — Wirmebehandlung

" 6 Dorn, 7 Auswerfer — Zugénglichkeit — Fertigbearbeiten
(Beispiel:
Zahnradinstandsetzung)
[ J . [

Kurz informiert ;
11. CIGR-Kongref3 gesteuerten, individuellen, akustischen gestellt an Beispielen von kapazitiven

Der 11. Internationale KongreR fur Landwirt-
schaftstechnik der ,Internationalen Kommis-
sion fir Technik in der Landwirtschaft”
(CIGR) fand vom 4. bis 8. September 1989 in
Dublin, Irland, statt. Die CIGR ist eine inter-
nationale Organisation, in der 32 Lander
tiberwiegend durch Ingenieurverbénde,
aber auch durch Einzelmitglieder vertreten
sind. Von der CIGR werden in 5jahrigem
Turnus Weltkongresse veranstaltet. Am Kon-
greR in Dublin beteiligten sich Gber 500 Teil-
nehmer aus mehr als 50 Landern ailer Konti-
nente.

Die rd. 450 Vortrage, die in 5 Sektionen ge-

halten wurden, vermittelten zu einem breiten

Spektrum von Fragen neue Erkenntnisse,

die von der Gestaltung und Nutzung von

Technik und baulichen Anlagen Uber die

Nutzung von Boden, Wasser und Energietra-

gern bis hin zur Ergonomie, Betriebswirt-

schaft und Ausbildung reichten.

Solche Themenkomplexe waren:

— Mechanisierung und Automatisierung der
Tierproduktion mit Berichten zum Ver-
suchseinsatz von Melkrobotern (Fa. Mon-
talescot), zu einem System des computer-

142

Abrufens von Schweinen zur Fiitterung
mit dem Ziel, eine Erh6hung der Ausla-
stung von Futterautomaten zu erreichen
(Fa. Wierenga/Hopster) sowie zu den Aus-
wirkungen der Mechanisierungs- und Au-
tomatisierungslésungen und der Gestal-
tung baulicher Anlagen auf das Verhalten
der Tiere und die Effektivitat der Tierpro-
duktion. .

Reduzierung des Aufwands in der Boden-
bearbeitung mit Ergebnissen einer 10jahri-
gen Vergleichsuntersuchung auf Langpar-
zellenanlagen mit unterschiedlichen Bo-
denarten, wobei die Einfllisse von ver-
schiedenartigen- Bodenbearbeitungsver-
fahren auf die technische Leistungsfahig-
keit, die Bodenstruktur, die biologische
Aktivitat, die Pflanzenkrankheiten und den
Ertrag dargestellt wurden. Im Vergleich
der Pflanzenertrage wurde die tenden-
zielle Uberlegenheit des Einsatzes von
Schwergrubber bzw. Fligelschargrubber
mit Rotoregge gegeniber der Nutzung
von Pfligen ausgewiesen (Fa. Tebriigge).
Entwicklung, Erprobung und Nutzung von
Sensoren fur die Pflanzenproduktion, dar-

Feuchtigkeitsfiihlern, Infrarot-Thermome-

tern, Grashéhenmessern und Verdun-

stungsmessern (Fa. Werkhoven).
Dipl.-Ing. H.-P. Sandmann

Anmerkung der Redaktion: Nahere Informa-
tionen sind beim Autor (Ministerium fir
Land-, Forst- und Nahrungsgiterwirtschaft,
Képenicker Allee 39-57, Berlin, 1157, Tel.
5 05 31 40) zu erfragen.

*

Berichtigung zum Priifbericht Nr. 953
Sowohl im Prifbericht Nr. 953 (Tischannah-
medosierer ADB84 mit Austrageférderer
L486 A) der Zentralen Priifstelle fiir Landtech-
nik Potsdam-Bornim als auch dadurch be-
dingt in der im Heft 3/1988 der ,agrartech-
nik” veroffentlichten Kurzfassung ist ein Feh-
ler enthalten.

Die Breite des AD84 in Arbeitsstellung be-
tragt nicht 5740 mm, sondern richtig
4740 mm.

Die Zentrale Prifstelle bittet darum, diese fal-
sche Angabe zu entschuldigen und zu korri-
gieren. Dipl.-Agr.-Ing. W. Matiaske, KDT
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