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Kapitel 1

Einleitung

Zahnradvorformen werden konventionell gieBtechnisch oder im Gesenkschmiedever-
fahren hergestellt. Beide Verfahren erfordern Werkzeuge, in denen die Werkstiick-
form als Gravur eingearbeitet ist. Die Flexibilitdt dieser Verfahren ist minimal, da
zur Herstellung verschiedener Vorformgeometrien jeweils spezielle Werkzeugsatze
notwendig sind.

Eine héhe Fexibilitit bietet dagegen ein kombiniertes Verfahren aus Driicken und
Walzen. Das Verfahren erlaubt die Fertigung verschiedener Vorformgeometrien mit
einer Werkzeugkonfiguration und somit das kostengiinstige Erstellen kleiner Los-
groBen, was im Sinne des industriellen Wettbewerbs ist.

CERTTEE ‘-\
SIS\
Y

Abbildung 1.1: Flexibilsierungspotential des Driick-Walz-Verfahrens



KAPITEL 1. EINLEITUNG 2
1.1 Kurzbeschreibung des Driick-Walz-Verfahrens

Anhand der Vorform-Fertigung eines Stirnrades erkennt man schon das Prinzip des
Driick-Walz-Verfahrens. Die definierten Flichen der Vorform werden mit drei Werk-
zeugelementen hergestellt. Im ersten Schritt wird eine Ronde am AuBendurchmesser
gestaucht, um eine Materialanhaufung zu erreichen. Als zweites werden die Flanken
der Zahnrad-Vorform gewalzt, so daB die Vorform ihre grobe Gestalt vorweist. I
dritten Schritt erhilt die Vorform ihre endgiiltige Geometrie. Man beschreibt diesen
Prozef als

Flankenwalzen
. : l ]’.'-ﬁ‘?.i)l,’:i".""i
T 8B
Vorwalzen Fertigwalzen

Abbildung 1.2: Beschreibung der Prozesse im Diagramm

e radiales Vorwalzen (Reduzierung des Rondendurchmessers)
e axiales Flankenwalzen

e radiales ['ertigwalzen (Umformen der inneren Radius)

Alle drei Unterprozesse sind nach DIN 8582 den Druckumformverfahren zuzuord-
nen. Das radiale Vorwalzen und axiale Flankenwalzen kénnen in die Untergruppe
Querwalzen eingeordnet werden. Diese beziehen sich auf endliche Werkstiickradien.
Die Behandlung des Innenradius der Materialanhdufung findet gegen Ende des Um-
formprozesses gleichzeitig mit dem radialen Vorwalzen statt. Ab diesem Vorgang sind

radiale Vor- und Fertigwalzen gemeinsam in die Untergruppe Driick-Walz-Verfahren
eingeordnet. :

1.2 Problemstellung

Am Institut Produktionstechnik und Umformmaschinen an der Technischen Hoch-
schule Darmstadt werden die Technologien der sowohl Stirn- als auch Kegelradvor-



1.3. KONKRETISIERUNG DER AUFGABENSTELLUNG 3

formen mit verschiedenen Geometrien mittels Driick-Walz-Verfahren erforscht.

Bei dem Driick-Walz-Verfahren besteht das Problem, daB nicht alle Vorformen die
gewiinschte Geometrie erhalten. Dies begriindet sich aus der Wegungenauigkeit der
Werkzeuge. Man vermutet, dafi durch Krafteinwirkung wéahrend des Umformvor-
ganges aul das Werkzeug eine Abweichung der Krafteinleitung vom Werkzeug auf
die Ronde ensteht. Um dieser Abweichung entgegenzuwirken benétigt das Werkzeug
eine Fiithrung. In dieser Studienarbeit wird die Radialkraftfiihrungeinheit konstru-
iert. Fir diesen Zweck liegt schon eine Lésung vor, die optimiert werden muB. Diese
Lésung besteht aus einer Platte und einer Paffeder.
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Abbildung 1.3: Die zu optimierende vorhandene Lésung

1.3 Konkretisierung der Aufgabenstellung

Wie vorher schon erwahnt ist das Ziel der vorliegenden Studienarbeit, ein Radial-
k?'aftfiihrung zu konstruieren, die die schon vorhandene Lésung optimiert. Durch
diese Optimierung versucht man beim Driick-Walz-Verfahren die auftretenden Feh-
le.r zu vermeiden und bessere Steuerungen zu erreichen. Im folgenden Bild werden
die bisherigen typisch auftretenden Versagenfille gezeigt.
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Abbildung 1.4: Versagenfille Faltenbildung (links) und Ausknicken
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