kridflte zu erhalten, andererseils miissen sie bet der entla-
stenden Schwingbewegung von den statischen Kriiften sub-
trahiert werden, so daB bei schneller I'ahrt die Réder zeit-
weise den Kontakt zur Fahrbahn verlieren. Das stellt eine
groBe Gefahr fiir das Fahrstabilitdtsverhalten der Maschine
dar, da bei mangelnder Bodenhaftung die Maschine auch
nicht ausreichend gelenkt werden kann. Das fiihrt zu un-
kontrollierten Bewegungen bzw. zum seitlichen Versetzen
der Maschine unabhiéngig vom Fahrer. -

Avs Bild 1 ist zu erkennen, daB das Gefithl des mangelhaf-
ten Ansprechens auf Lenkbewegungen eintritt, wenn die nach
oben geschilderter Methode ermittelten reprisentativen dyna-
mischen vertikalen Radkrifte etwa gleich den statischen sind.
Daher konnte auf sehr schlechtem Feldweg nicht mehr mit
22 km/h gefahren werden.

Diese Héchstgeschwindigkeiten kdnnen jedoch nicht bei allen
praktisch vorkommenden Fahrbahnbeschaffenheiten erreicht
werden. Der Festigkeitsberechnung und der Haltbarkeitsprii-
fung werden deshalb nur solche Geschwindigkeiten zugrunde
gelegt, die vom Durchschnitt der Fahrer auf den verschiede-
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nen typischen Fahrbahnen erreicht werden. Héhere Fahrge-
schwindigkeiten als die fiir die jeweilige Landmaschine zuge-
lassenen fithren auch auf augenscheinlich gut eingeschiitzten
Fahrbahnen zu vorzeitigen Rahmenschiden und erfordem
dadurch zusiitzliche Ersatzteile und Instandsetzungsaufwand.

3. SchluBfolgerung

Die vom Hersteller zugelassenen Hochstgeschwindigkeiten
diirfen aus den unter 2. genannten Griinden weder bei gezo-
genen bzw. aufgesattelten Landmaschinen noch beim Schlep-
pen von selbstfahrenden Landmaschinen iiberschritten

werden.
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t. Problemstellung

Aufl vielen Gebieten der Metallbearbeitung werden Oherfli-

chen von besonderen Giiten gefordert, um unter anderem

den VerschleiB und die Korrosion zu verringern sowie die

Dauerfestigkeit und das Aussehen zu verbessern.

Dazu sind viele Verfahren und Maschinen entwickelt wor-

den und innerhalb einzelner Verfahren wiederum verschie-

dene Verfahrensvarianten. In dieser Abhandlung wird nur auf

das Polieren metallischer Werkstiicke eingegangen /1/.

Bisher sind imn wesentlichen [olgende Polierverfahren zum

Einsatz gekommen:

— Verfahren mit gebundenem Poliermittel (Policrleinwand
und feste Polierscheibe)

— Verfahren mit elastisch gebundenem Poliermittel (Gummi-
und Elastomerscheiben)

— Verfahren mit ungebundenem Poliermittel (Polierpasten
auf Filzscheiben usw.).

In der Praxis gibt es aber Fille, bei denen die aufgezeigten

Verfahren den technologischen Forderungen nicht voll ge-

recht werden, so z. B. beim Polieren von Kurbelwellenzap-

fen.

Die Oberfliche des Kurbelwellenzapfens hat im wesentlichen

folgende Funktionen zu erfiillen:

— widerstandsfihig gegen Gleitverschleill zu seimn

— dem Ulfilm eine gute Haftung zn geben

— die Dauerfestigkeit giinstig zu beeinflussen

— gute Notlaufeigenschaften zu gewihrleisten.

Diese Forderungen werden mit einem ncuen Werkzeug und

Verfahren zum Polieren in einem bisher nicht méglichen
Ausma$ erfullt.

2. Beschreibung des Werkzeugs und des Verfahrens

Das Werkzeug und das Verfahren zum Polieven besteht darin,
daB das Poliermittel mit einem eine vernachldssigbar ge-
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ringe spezifische Adhésion besitzenden elastischen Umbhiil-
lungsmittel (Silikonkautschuk) verbunden ist. Dadurch sind
die Polierkérner in dem elastischen Umhiillungsmittel beweg-
lich gelagert. Weiterhin a8t sich auch die Bewegung des Po-
liermittels in Umhiillungsmittel durch die Benetzung des Po-
liermittels vor dem VergieBen mit einem Trennmittel erzielen.
Das Werkzeug fiihrt die Bewegung eines elastischen Plun-
gers aus, vibriert und mufBl mit einer Flichenanlage am Werk-
stiick oder das Werkstiick am Werkzeug bewegt werden. Mit
dem Werkzeug gegen scharfe ICanten zu polieren ist nur be-
dingt moglich, da der VerschleiB des Werkzeugs unvertret-
bar groB wird. Durch das neue Werkzeug und Polierverfah-
ren lassen sich folgende Vorteile erreichen:
— relativ groBe Kornabinessungen sind anwendbar und da-
mit ist ein schnelles Polieren méglich
— es treten keine Aufbauschneiden ein
— der Einlaufeffekt wird zum groBen Teil vorweggenom-
men
— es werden nur die Rauhigkeitsspitzen ahgesichert oder
breitgedriickt, wodurch ein relativ grofler Traganteil der
Oberfliche zur Rauhtiefe erreicht wird (Bild 1 und Tafel
| und 2)
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Bild 1. Traganteil nach dem MeBschrieb des TastschnittmeBgerits
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Tafel {. Rauhcitswerte von Kurbelwellen, die mit der im Bild 4 darge-
stellten Poliermaschine poliert wurden

Teil- Bearbeitungsar! Ry Rp Ry Kérnung
Nr. . pum pm pm

t nur geschliffen 7,8 3,6 1,06 a2

2 mit dem neuen Verfahren poliert 3,6 0,8 0,31 20

] mit dem neuen Verfahren poliert {,9 0,5 0,25 20

4 mit dem neuen Verfabren poliert 3,1 1,2 0,23 20

A mit Polierpaste 6,9 2,4 0,97

6 mit Schmirgelleinwand 37 1,3 0,37 8

Alle Rauheitswerte sind Durchschnittswerte aus 3 Messungen je Kurbel-
wellenzapfen.

‘afel 2. Gemessene Werte des Profiltraganteils ty
ichnitt-  Mil dem neuen Werkzeug und geschliffene  Mit Paste Mit Leine-
lefe € Verfahren polierte Megstellen Me@istellen  polierte wand
MeBstellen olierte
felstelien
m % %y % o,
0 0 0 0 0 n 0 0 0 0 0 0 0 0 0o 0 0
B 10 10 46 0 8 3 22 4 o 0o 0 0 0 0o 0 0
70 .50 94 27 100 24 65 29 0O 0 1 10 5 1o o0 0 0
A5 100 B0 100 82 63 90 75 0o 0 4 0 o0
) 100 100 091 96 93 19 18 AT 28 46 27 14 8
ha 100 100 98 65 67 64
] 00 22 27 44 74 66 73 87 91 95
) 97 99 100
32 60 73 90 80 94 100
75 86 86 95 88 97
! 90 98 96 98 98 98
? 9% 100 100 98 99 99
100 100 100 100

— durch die Elastizitit des Umbhiillungsmittels ist ein Polie-
ren z. B. von unterschiedlichen Radien oder Formen mog-
lich

— Rauhigkeitstiler fiir den (Jifilin bleiben erhalten (Bild 1)

— es tritt keine Riefenhildung auf

— das Werkzeug schirft sich durch die Relativbewegung
zum  Werkstiick selbst und schilt den abgetragenen
Werkstiickwerkstoff sowie verbrauchtes Polier- und Um-
hiillungsmittel aus der Bearbeitungszone aus

— das Werkzeug l@Bt sich einfach herstellen und damit sind

Vorteile wie Selbstanfertigung des Werkzeugs,
Anpassen an die unterschiedlichsten Aufgaben,

geringe Lagerbestinde, Einsatz von vorhandenen Maschi-
nen, beliebige Formen usw.

erreichbar

— es lassen sich mchrerc Werkzeuge gleichzeitig an ciner
Maschine einsetzen (Bild 2)

— der Einsatz des Werkzeugs ist auf einfachste Art, z. B.
als Zange (Bild 3) méglich

— die technologischen Parameter sind: Schnitigeschwindig-
keit zwischen 10 und 30 m/min, AnpreBdruck ungefahr
0,5 kp/em? (moglichst iiber Druckfeder).

Bei den Kurbelwellen, die mit dem neuen Werkzeug und
Verfahren auf der im Bild 4 dargestellten Maschine poliert
wurden, sind die in Tafel 1 dargestellten Rauheitswerte im
Vergleich zu anderen Polierverfaliren und zum Schleifen als
Ausgangswerl gemessen worden,

Die Messungen wurden mit Hilfe cines TastschuittmeBgerits
im VEB Carl Zeiss Jena und im Priif- und Versuchsbetrieb
Charlottenthal durchgefiihrt. Die Anzahl der aufgefiihrten
MeBreihen wurde entsprechend der cingeschiitzten Bedeutung
der Ergebnisse ausgewiihlt, so daB fir das neue Werkzeug
und Verfahren 8 und fiir die anderen Verfahren je 3 MeB-
reihen in Tafel 2 aufgenommen wurden.
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Rild 2. \\'Prkzrugnnnrr!mmg auf der Poliermaschine des 1LIW Grim-
menthat

Bild 3. Polierzange

In Auswertung der MeBergebnisse kann festgestellt werden.
daB das neue Werkzeug und Verfahren die bisher bekannten
Verfahren iibertrifft, was einen erheblichen technischen Fort-
schritt bedeutet.

Die Anwendung des Werkzeugs und Verfahrens erfolgt bisher
in 6 Betrieben bei der Kertigbearbeitung der nachgeschlif-
fenen Kurbelwellen. Die Ergebnisse zeigen, daB beim Einsatz
der Polierzange (Bild 3) an der Kurbelwelle des K-700-Motors
keine Festldufer mehr hekannt geworden sind.

3. Hinweise zur Herstellung des Werkzeugs

Um das beschriebene Werkzeug (Bild 3) herzustellen, ist
folgendes erforderlich:

Man benétigt einen Grundkérper (Bild 6), der mit radialen
“und axialen Nuten, die nach innen zu breiter werden. so
ausgearbeitet ist, daB er das Poliergemisch formschliissig:
umgibt. Aus Griinden der Materialeinsparung sollte dieser
nicht ganz umgossen sein.

Der Grundkérper wird in einer Vorrichtung (Bild 7. doppelte
Ausfiibrung zur 2fachen Nntzung des Kerns) aufgenommen.

Bild 4. Gesamtansicht der Policrmaschine des LIW Grimmenthal




Bild 5 Bild 6
Polierwerkzeug fiir Poliermaschine

Zu beachten ist dabei, daB der Grundkdrper mit seiner
AuBenfliche an der Vorrichtung anliegt und mittig angeord-
net ist.

Anschlielend wird das Policrgemisch um den Grundkérper
und in die GieBvorrichtung gegossen. Die glatte Oberfliche
des Polierkdrpers erhdlt man durch eine Abdeckfolie, die
auf die Gie8vorrichtung mit dem Poliergemisch gedriickt
wird (Bild 7). Durch die geringe Adhision des Silikonkaut-
schuks 1aBt sich der im Bild 5 dargestellte Polierkdrper leicht
aus der GieBvorrichtung nach dem Aushirten entfernen.
Danach muB der Polierkorper weitere Zeit aushirten. bevor
er zum Einsatz kommen darf.

Bild 7. GieBvorrichtung mit Abdeckfolie

Grundkorper des Polierwerkzeugs

4, Zusammenfassung

Das im Priif- und Versuchsbetrieh Charlottenthal entwickelte
neue Werkzeug und Verfahren zum Polieren wurde heschrie-
hen. Die Polierversuche mit diesem Werkzeug ergaben giin-
stigere Raubigkeitswerte als alle herkémmlichen Verfahren.
Nihere technologische Daten sowie Angaben iiber das erteilte
Patent werden vom Priif- und Versuchsbetrieb Charlotten-
thal auf Anfrage gegeben.
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2.4.4. Klutenzorstorer

Alle erwihnten Erdabacheideelnrichtungen arbeften auf mittelschweren Bbden nur bel
optimaler Feuchtigkelt {12 bla 16%) und bei guter Bodenatruktur zufriedenstellend. Untor
schwlerigeren Bedingungen verlaasen die im vorigen Abschnitt behandelten Abacheide-
vorrichtungen auBer Kartoffeln, Kraut und Steinen auch gréflere Erdkluten. Das Ab-
trennen des Kartoffelkrauts aus dieser Mischung ist am leichtesten, da melne physika-
lischen Eigenschaften villig andere sind ala die der ibrigen Bestandieile. Dagegon ist
das Aussondern von Knotlen mit einer Dichte von etwa 1 kg/dm? von den Erdkluten
(1,5 bls 2,1 kg/dm3) und von den Stelnen (1,8 bls 2, 7 kg/dm3) wesentlich schwieriger.
Die Muglichkeit, Erdkluten vorhor zu zerkleinern, wird durch thre Drucklestigkeit bo-
grenzt, die der Druckfestigkelt der Knollen angenkihert und oft such wesentlich lberlegen
(st (s. Tufel 2.2). Diese botden Eigenschaften der Erdkluten verursachen ornsthafte
Schwlorigkelten beim Aussondern und geben die Erklirung daflir, daf speziello Elnrich-
tungon zum Zerklefnorn von Erdkluten (DI1d 2.29) ziemlich selten (2. Z. nur in Sammel-
rodern der DDR und UdSSR) angewendet werden und Lhre Brauchbarkeit umatritten fst
{2.38]. Fine zustitzliche Aufgabe der Klutenzeretsrer lat dag AbreiBen der Knollen vom
Kartoffelkraut B

Bild 2.28. Efnrichtungen zum Zerdriicken von Erdkluten

a) aus zwei 1 Gummiwalzen {Klutenballone): b) zusammen-
gesetzt aus einer pneurnatischen Walze und einem Fdrderband: 1, 3 Slebkette; 2 Kluten-
balton; 4 Férdorband; ¢) Schema zum Featlegen des Durchmeasers D der Zerdrlck-
walzen In Abhingigkeit vom Durchmesser d der Knollen oder Erdkluten; Q Gewicht von
Erdkluten oder Knolien; F); Normrldrugkkraft der Walzc. 2a Spaltweite zwlschen den
Walzen

Die Qualitat der Atbelt von Elnrlchtungen, dle aua elnem Paar luftgefullter Gummi-
walzen (Klutenballone) oder elner Uber dem Forderband angebrachten pneumatischen
Walze'bestehen, (st von der Art und Feuchtigkeil des Bodens abhingig. Eigene Untor-
suchungen an Sammelrodern, dle mit dioser Art Klutonzerstdrer ausgestattet waren
zeigen. dall pneumatlsche Klutenwalzen nur elnen (nicht festgedrickten)
Boden mit Erdkluten von mind 125 Feuchti zufr lend zerkleinern,
Sie sind dagegen nicht im Stande, den glelchen ratiirlich abgesetzten Boden mit gerln-
gerer Fouchtigkeft oder Erdkluten, dic durch Zusammendriicken des Bodens unter den
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