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Kapitel 1 

Einleitung 

Zahnradvorformen werclen konventionell giel3technisch oder im Gesenkschrnieclever­
fahren hergestellt. Beide Verfahren erforclern 'vVerkzeuge, in clenen die Werksti.i ck­
form als Gravur eingearbeitet ist. Die Flexibilitat dieser Verfahren ist minimal, cla 
zur Herstellung verschieclener Vorformgeometrien jeweils spezielle \iVerkzeugsatze 
notwendig sind. 

Eine hohe Fexibilitat bietet dagegen ein kombiniertes Verfahren aus Dri.icken uncl 
Walzen. Das Verf ahren erlaubt die Fertigung verschiedener Vorformgeometrien mit 
einer 'vVerkzeugkonfiguration und somit <las kostengi.instige Erstellen kleiner Los­
grol3en, was im Sinne des inclustriellen Wettbewerbs ist. 

Abbilclung 1. 1: Flexibilsierungspotential des Dri.ick-Walz-Verfahrens 
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1.1 Kurzbeschreibung des Driick-Walz-Verfahrens 

Anhancl cler Vorform-Fertigung eines Stirnrades erkennt man schon clas Prinzip des 
Driick-vValz-Verfahrens. Die definierten Flachen cler Vorform werden mit drei vVerk­
zeugelementen hergestellt. Im ersten Schritt wire! eine Ronde am A ul3enclurchmesser 
gestaucht, um eine iV[aterialanhauf ung zu erreichen. Als zweites werden die F_lanken 
der Zahnrad-Vorform gewalzt, so clal3 die Vorform ihre grobe Gestalt vorwe1st. Im 
clritten Schritt erhalt die Vorform ihre endgiiltige Geometrie. Man beschreibt cliesen 

ProzeB als 

Flankenwalzen 

Vorwalzen Fertigwalzen 
A bbilclung 1.2: Beschreibung cler Prozesse im Diagrarnm 

• racliales Vorwalzen (Recluziernng des Rondendurchmessers) 

• axiales Flankenwalzen 

• racliales Fertigwalzen (Umformen der inneren Radius) 

Alie clrei Unterprozesse sincl nach DIN 8582 den Druckumformverfahren zuzuord­
nen. Das racliale Vorwalzen und axiale Flankenwalzen konnen in die Untergruppe 
Querwalzen eingeordnet werden. Diese beziehen sich auf enclliche \Verkstiickraclien. 
Die Behancllung des lnnenraclius der Materialanhaufung finclet gegen Ende des Um­
form prozesses gleichzeitig mit elem radial en Vorwalzen statt. Ab cliesem Vorgang sine! 
racliale Vor- uncl Fertigwalzen gemeinsam in die U ntergruppe Driick-\i\Talz-Verfahren 
eingeorclnet. · 

1.2 Proble1nstellung 

Am Institut Produktionstechnik und Umforrnmaschinen an der Technischen Hoch­
schule Darmstadt werden die Technologien cler sowohl Stirn- als auch Kegelradvor-
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formen mit verschiedenen Geometrien mittels Druck-·walz-Verfahren erforscht. 

Bei dem Dri.ick-Walz-Verfahren besteht das Problem, daf3 nicht alle Vorformen die 
gewiinschte Geometrie erhalten. Dies begriindet sich aus der vVegungenauigkeit der 
Werkzeuge. Nlan vermutet, daf3 <lurch Krafteinwirkung wahrend des Umformvor­
ganges auf <las Werkzeug eine Abweichung cler Krafteinleitung vom Werkzeug auf 
die Ronde ensteht. Um dieser Abweichung entgegenzuwirken benotigt das \1/erkzeug 
eine Fi.ihrung. In clieser Stuclienarbeit wird die Raclialkraftfi.ihrungeinheit konstru­
iert. Fi.ir diesen Zweck liegt schon eine Losung vor, die optimiert werden muf3. Diese 
Losung besteht aus einer Platte und einer Pafifeder. 

"" l1 

" 

.,, 

ii 

Abbilclung 1.3: Die zu optimierende vorhandene Losung 

1.3 Konkretisierung der Aufgabenstellung 

Vlie vorher schon erwahnt ist <las Ziel der vorliegenden Studienarbeit ein Radial­
k'.·aftfi.ihn~n~ zu konstruieren, die die schon vorhanclene Losung opti1~1 iert. Durch 
d1ese Optnrnerung versucht man beim Dri.ick-Walz-Verfahren die auftretenden Felt­
l~r z~ ver'.neiclen ~nd bessere Steuerungen zu erreichen. Im folgenclen Bild werclen 
die b1shengen typ1sch auftretenclen Versagenfalle gezeigt. 



KAPITEL 1. EINLEITUNG 4 

Abbildung 1.4: Versagenfalle Faltenbilclung (links) uncl Ausknicken 
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