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Schweiligerechtes Konstruieren im Landmaschinenbau

Von Ing. H. THOMKE (KdT) Leipzig *)

DK 631.3:621.791:62.002.2

Zu diesem Thema sind in dieser Zeilschvift bereils mehveve Beitvige erschienen, die die Grundlage des schweif3-
gerechten Konstruievens behandelten. Auch unseve Ingenieure und Techniker des Landmaschinenbaues haben
sich schon ernsthaft mit einer Uberarbeitung der Konstruktionen und wirtschaftlichen Gestaltung des Fertigungs-
durchlaufs beschiftigt. Das beweisen eine ganze Reihe neuer, moderner Landmaschinen, bei denen die neuesten
Evkenninisse der Schweifitechnik schon in der Konstruktion beviicksichtigt wurden. Trolzdem besteht fhr unsere
Landmaschinen-Konstruktewre nach wie vor die Verpflichtung zur personlichen Weiterbildung auf dem Gebiet dey
Schweiftechnik, um das Wissen zu beveicheyn und den technischen Fortschritt in der Landmaschinen-Industyie

schnelley zu vevwivklichen.

Die Schweitechnik ist als moderne Fertigungsmethode im In-
dustriezweig Landmaschinenbau nicht mehr zu entbehren. An
Stelle der alten Schraub- und Nietkonstruktion ist heuté schon
an allen Jandwirtschaftlichen Maschinen und Geriten die mo-
derne SchweiBkonstruktion in den Vordergrund geriickt. Sie
gewahrleistet bei richtiger Anwendung neben der Leichtbau-
weise auch einen wirtschaftlichen Fertigungsablauf der Pro
duktion und eine schnelle und wirtschaftliche Reparatur unserer
Landmaschinen. Deshalb darf der Konstrukteur sich bei seiner
Konstruktion nicht an vorhandene und bekannte Niet- oder
GuBkonstruktionen klammern, sondern er soll bei einer schweil3-
gerechten Gestaltung der Bauteile auch die wirtschaftlichen Ge-
sichtspunkte in den Vordergrund stellen. Hierzu ist notwendig,
daB der Konstrukteur sich vor Beginn der Konstruktion vom
Vorhandensein der betrieblichen Fertigungsmdéglichkeiten iiber-
zeugt. In Zweifelsfallen ist der SchweiBingenieur aus der Ferti-
gung oder der Technologie zu Rate zu ziehen. Zu beriicksich-
tigen ist immer, daB die Liefertermine bei einer Schweil-
konstruktion meist sehr kurz sein kdnnen und die Gefahr der
AusschuBlieferung gering ist. Weiterhin sind die Baukosten fiir
eine Schweifvorrichtung meistens kleiner als die beachtlichen
Kosten des Modellbaues. Eine SchweiBausfilhrung hat auch
noch den Vorteil, daB sie meistens das Gesamtgewicht der
Maschine verringert, und daB die Materialpreise bedeutend nied-
riger sind als bei einer GuBkonstruktion. Die Materialkosten
betragen uberschlagig fiir:

Bleche  -,20 bis -,40 DM/kg
Grauguf8 -,70 bis 1,20 DM/kg
StahlguB -,90 bis 1,80 DM/kg.

Diese Faktoren sind vom Konstrukteur zu erwigen und ent-
sprechend dem volkswirtschaftlichen Nutzen bei den Konstruk-
tionen zu bericksichtigen.

Im folgenden soll der grundsatzliche Weg in der Gestaltung
von gelenkigen Stabanschliissen betrachtet werden, da gerade
¢iese an Landmaschinen und Geréten sehr oft und in den ver-
schiedensten Formen anzutreffen sind. Die zu wahlende Losung
bleibt unter Berilicksichtigung aller Forderungen des jeweiligen
Bedarisfalles jedoch dem Konstrukteur tberlassen.

A. Zweiwandige Rohrstab-Gelenkaugen

Bild 1. Wellenlagerung, die mittels
zweiwandiger Rohrstab-Ge-
lenkaugen ausgefiihrt ist.
Diese Konstruktion ist un-
zweckmiBig und kann durch
die Anwendung einer anderen,
besser geeigneten Konstruk-
tion  wirtschaftlicher und
auch schweitechnisch giin-
stiger gestaltet werden

—

Bild 2. U-formig verformtes Blech,
das als Gelenkgabel stumpf
mit dem Rohr mit einer
durchlaufenden Kehlnaht ver-
schweiBt ist
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Bild 3.

Bild 4.

Bild 5. Einfache
staltung einer Gelenk-

gabel,

bellaschen aus Blech
gefertigt sind. Bei der
SchweiBung muB da-
rauf geachtet werden,

Gelenkgabel unter Verwen-
dung eines StahlguB- oder
Schmiedeteils. Fiur Stumpf-
schweifung (Abbrennschwei-
Bung) besonders geeignet

Ahnliche Ausfiihrung wie in
Bild 3, wenn das Gabelstiick
aus dem Vollen gefertigt
werden muB. In der Skizze
ist ein Zentrieransatz fir die
SchmelzschweiBung angedeu-
tet worden

Ge-
wobei die Ga-

daB sanfte Nahtaber-

gidnge entstehen. Wenn
exforderlich, mufB die

SchweiBnaht bearbei-
tet werden

Vi)
Bild 8. Gestaltung der Gelenkgabel

mit gespreizten Gabellaschen
und Zwickelblechen zur Auf-
nahme der Spreizkrafte. Auch
hier muB mit geniigend Sorg-
falt geschweiBt werden, da-
mit ein sanfter Nahtiibergang
entsteht. Wenn erforderlich,
mufB die SchweiBnaht bear-
beitet werden

B. Zweiwandige Rundstab-Gelenkaugen

Bild 7. Geschmiedete

oder Stahl-
Gelenkgabel. Diese ist far
StumpfschweiBung (Abbrenn-
schweiung) besonders ge-
eignet. Bei Anwendung der
SchmelzschweiBung mub die
X-Naht angewendet werden

AT




358

H. THQMKE:

Schweifigerechies Konstruieren im Landmaschinenbau

Agrartechnik 6. Jg-
Heft 8 August 1956

Bild 8. Einfache Gestaltung

einer Gelenkgabel. Diese wird angewendet,

wenn der Mittenabstand beider Gabellaschen ungefidhr dem Stab-

durchmesser entspricht. Hier
SchweiBausfithrung geachtet werden

Bild 9.

Bild 10.

muf jedoeh

auf eine sorgfiltige

Gestaltung einer Gelenkgabel
bis zu einer Maulweite von
etwa 2,5d. Der Steg kann
auch durch Breiten des Rund-
stahls erzeugt werden. In die-
sem Fall muBl man aber dar-
auf achten, dafB -der Quer-
schnitt durch das Ausschmie-

den nicht vermindert wird.
Wenn eine groBere Maul-
weite erforderlich ist, mul}

der Steg T-Querschoitt er-
halten

Gestaltung einer Gelenk-
gabel fir sehr groBe Maul-
weiten (>2,54d). Doch ist
diese Konstruktion wegen
des auftretenden Schweill-
verzuges der Konstruktion
nach Bild 9 mit T-Steg zu
unterlegen

(. Zweiwandige Flachstab-Gelenkaugen (Gelenkachse senkrecht

zur Stabbreite)

Bild 11,

Bild 12.

| Bild 13.

Pz Vi1 S3)
N
E Bild 14.
A
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Gelenkgabel als Schmiede-
oder  StahlguBteil, evtl
durch Brennschneiden her-
gestellt. Diese ist fiir Stumpf-
sehweiBung (Abbrennschwei-
Bung) besonders geeignet.
Sie stellt schweiBtechnisch
und festigkeitsmaBig die
beste Losung dar

Gelenkauge 4#dhnlich dem
Bild 11, doch setzt diese
Fertigung eine einwandfreie
SchweiBarbeit voraus

Gelenkauge, das cbenfalls
sehr sorgfaltig verschweift
werden mufB, da an der Ga-
belstelle Sprengkrifte auf-
treten, die nur bei einwand-
freier SchweiBarbeit aufge-
nommen werden. Wenn mog-
lich, sollte die StoBstelle
auch auf der Innenseite ge-
schweiBt werden. Ist eine
groBere Maulweite erforder-
lich, so muB der Steg T-
Querschnitt erhalten, wie ia
der Seitenansicht {~.—.-.)
angedeutet

Gelenkaugen-Ausfihrung in
einfacher Form. Bei groéBe-
ren Materialdicken mul an
Stelle der Kehinaht eine K-
Naht vorgesehen werden

Bild 15. Ausfiihrung eines

Gelenk-
auges fir untergeordnete
Zwecke. Durch die AuBer-
mittigkeit treten erhebliche

Zusatzkrifte auf, die der
Konstrukteur  beriicksich-
tigen mu@

(AgAZ18E 15
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D. Zweiwandige Flachstab-Gelenkaugen (Gelenkachse parallel
zur Stabbreite)

Bila 186.

Bild 17.

ﬂ_
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Gelenkgabel als Schmiede-
oder  StahlguBiteil herge-
stellt. Diese ist fiir Stumpf-
sehweiBung (Abbrennschwei-
Bung) besonders geeignet.
Unabhingig von dem Ver-
haltnis der Maulweite zur
Stabbreite ergibt sie eine
hochwertige Ausfihrung

Einfache Gelenkgabel, wenn
die Maulweite gleich der
Stabbreite ist. Bei dynami-
schen Beanspruchungen ist
die Anordnung von Ent-
lastungsbohrungen bzw.
-kerben, wie im Bild ange-
deutet (~~), zu empfehlen

et
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Bild 18.

Bild 18.
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Gelenkaugen-Ausfithrung
in einfacher Form fir unter-
geordnete Zwecke. Diese
Ausfithrung ist nicht ge-
eignet fiir wechselnde und
schwellende Belastungen.
Der Konstrukteur mul} die
Zusatzbiegung im Gelenk-
stiick und das Aufbiegen der
Maulweite durch die
Schweischrumpfungen be-
achten

Verschiedene Beispiele fuar
die Gestaltung von Gelenk-
augen, wenn die Maulweite
groBer ist als die Flachstahl-
breite. Der Konstrukteur
mulBl aber beachten, dal
durch die AuBermittigkeit
des Lastangriffes an den
Einspannstellen der Gabel-
laschen Zusatzkrifte auf-
treten
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E. Einwandige Rohrstab-Gelenkaugen

Bild 20.

Gelenkauge unter Verwen-
dung eines StahlguBi- oder
Schmiedeteils. Dieses ist fir
StumpfschweiBung {Ab-
brennsehweiBung) beson-
ders geeignet. 1n der Skizze
ist oben ein Zentrieransatz
fir die SchmelzschweiBung
und unten die Vorbereitung
fiir die AbbrennschweiBung
angedeutet worden




Agrartechnik
Heft 8 Augu

6. Jg.
st 1956

H. THOMKE: Schweifgerechtes Konstruieren im Landmaschinenbau

359

Bild 21,

Bild 22,

F. Einwandige Rundstab-Gelenkaugen

a5d
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Bild 23.

Bild 24.

Einfache und doch hoch-
wertige  Gestaltung eines
Gelenkauges an einem Rohr-
stab. Hierbei soll die Wand-
dicke der eingeschweilten
Buchse etwa der der Rohr-
wand entsprechen

Verschiedene Beispiele fiir
die Gestaltung eines Ge-
lenkauges an einem Rohr-
stab. Das Augenblech ist
immer iber den Schlitz des
Rohres hinauszufiihren, da-
mit man eine StoSdeckung
erhidlt. Bei Schwell- und
Wechsellast miissen  die
Uberginge der Stirnkehl-
nihte sauber bearbeitct
werden

Gelenkauge mit geschmiede-
tem oder StahlguBteil. Fir
StumpfschweiBung (Ab-
brennschweiBung) beson-
ders geeignet

Ahnliche Ausfiihrung wie in
Bild 23, doch ist hier das
Gelenkauge aus dem Vollen
gefertigt. Ebenfalls gut fiit
die StumpfschweiBung (Ab-
brennschweiBung) gecignet.
Doch eignet sie sich nicht
fir hohe spezifische Gelenk-
driicke

Bild 25.Y Gestaltung eines cinfachen

Bild 26.

Gelenkaugcs, sie ist der Ge-
staltung nach Bild 23 fast
gleichwertig, doch missen
die Schweilnihte, beson-
ders die Stirnkehlndhte sehr
sorgfaltig ausgefihrt wer-
den. Es kann auch das Stab-
ende breitgeschmicdet und
das Gelenkauge stumpf an-
geschweilt werden. Hierbei
ist aber darauf zu achten,
daB durch das Ausschmie-
den keine Querschnittsver-
minderung ecintritt

Vercinfachte Form unter
Verwendung eines Vierkant-
kopfes. Eine Verbesserung
des Anschlusses kann man
erreichen, indem man das
Stangenende ausschmiecdet

G. Einwandige Flachstah-Gelenkaugen (Gelenkachse senkrecht

zZur

Bild 27.

Bild 28.

Bild 29.

Bild 30.

Stabbreite)

Gelenkaugenausfiihrung un-
ter Verwendung eines
Schmiede- oder StahlguB-
teils. Fiir StumpfschweiBung
(Abbrennschweilung) gut
geeignet und ergibt gute
Dauerfestigkeitswerte

Ahnliche, doch vereinfachte
Ausfithrung wie in Bild 27.
Nur fiar SchmelzschweiBung
geeignet; kommt groften-
teils fiir Finzelfertigung in
Betracht

Einfachc Ausfihrung eincs
Gelenkauges, bei Auftrcten
kleinerer IKrifte gut ge-
eignet. Wenn der Lochre:-
bungsdruck fir die Dicke s
zu groB ist, muB man ein
Rohr einschweien oder
dickeres Material
Augenblech verwenden und
die Dicke s keilférmig ab-
hobeln

Billige Ausfilthrung, die fir
kleinere Krifte geeignet ist.
Hier muB fiir den Abbau
der Spannungen und fir ein
besseres Anpassen eine Ent-
lastungskerbe {Bohrung)
vorgesehen wcrden. Man
kann das Vierkantstiick auch
durch ein Rundstahlstiick er-
setzen, doch wird dann die
SchweiBnaht kiirzer
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H. Einwandige Flachstab-Gelenkaugen (Gelenkachse parallel
zur Stabbreite)

Bild 31.

Bild 32.

Bild 33.

Hochwertiger AnschluB un-
ter Verwendung eines
Schmiede- oder GuBteiles.
Ist auch fiir Stumpfschwei-
Bung (AbbrennschweiBung)
gut gceignet

iZinfache
lenkauges,

Form eines Ge-
doch ist diese
Form nur fir Schmelz-
schweiBung zu empfehlen.
Bei sorgfiltiger Ausfithrung
ist sie auch fiir groBere
Krifte ausreichend

Verhiltnism4Big wirtschaft-
liche Gestaltung eines Ge-
lenkauges, besonders wenn
die Dicke des Augenbleches
etwa der der Blechdicke ent-
spricht. Bei schwellender
Beanspruchung miissen die
Stirnnahte sehr sorgfaltig
ausgefithrt sein und cs emp-
fiehlt  sich auch, Ent-
lastungsbohrungen anzu-
bringen
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Die Gestaltung von Gelenkaugen an Walzprofilen tritt im In-
dustriezweig Landmaschinenbau kaum auf. Sollten aber an Kon-
struktionen solche erforderlich sein, so lassen sich die oben ge-
zeigten Beispiele auch ohne weiteres auf diese Falle ubertragen
und der Konstrukteur kann nach seinen Berechnungen und dem
jeweiligen Verwendungszweck solche Stabanschliisse schweil3-

technisch

glinstig gestalten?).
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%) Siehe aueh das Verzeichnis der schweiBtechnischen Literatur des VEB
Verlag Technik auf der letzten Umschlagseite.





