Gefordert durch:

% Bundesministerium
flr Wirtschaft
und Technologie

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages

Das IGF-Vorhaben 11170B der Forschungsvereinigung Forschungsgesellschaft
Stahlverformung e.V. wurde Uber die AiIF im Rahmen des Programms zur Forderung
der industriellen  Gemeinschaftsforschung und —entwicklung (IGF) vom
Bundesministerium fir Wirtschaft und Technologie aufgrund eines Beschlusses des
Deutschen Bundestages gefordert.

Die Langfassung des Abschlussberichtes kann bei der FSV, Goldene Pforte 1, 58093
Hagen, angefordert werden.



Forschungsqgruppe Draht und Federn der TU limenau

Technologien zur Herstellung von
Schraubendruckfedern mit hOherem elastischen
Formanderungsvermdgen und verbessertem
Setzverhalten

Wichtigste Zielstellung dieses Forschungsthemas [1], das wiederum durch Dr.-Ing. Uwe
Otzen mit initilert wurde, war die bessere Auslastung des Federmaterials. Die infolge
der Draht- und Schraubenfederherstellung im Federdraht enthaltenen Eigenspan-
nungen sollten zun&chst minimiert werden, um anschlieBend gunstig gerichtete
Eigenspannungen einbringen zu kénnen, die ein groReres elastisches Formanderungs-
vermogen der Schraubenfeder ermdglichen. Die Einhaltung der Reihenfolge von
Eigenspannungsverringerung und —erzeugung spielte dabei eine besondere Rolle.

Da das elastische Formanderungsvermogen maf3geblich von der Torsionsflie3grenze
des zur Feder verarbeiteten Drahtes abhangt, wurde ein Torsionsprufstand fir dinne
Drahte entwickelt und gebaut. Damit konnte die TorsionsflieRgrenze an Drahten
verschiedener Durchmesser und Materialien und ihre Veranderung durch die
verschiedenen Arbeitsschritte zur Federherstellung gemessen werden. Insbesondere
die Arbeitsgdnge Anlassen und Vorsetzen (Vortordieren) wurden in diesem
Zusammenhang untersucht.
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Bild 1:  Prototyp eines Bild 2:  Einfluss von Anlassen und Vortordieren (Vorsetzen) auf
Torsionsprifstandes der die Torsionsfliegrenze
Firma TIRA

Groflien Raum nahmen Untersuchungen zu veranderten Federwindetechnologien ein.
Besonders hervorzuheben ist dabei das Torsionswinden, bei dem die Steigungs-
erzeugung durch Verdrehung des Drahtes um seine Achse realisiert wurde.

Als fur die Praxis gunstigste Mdglichkeit zur Erzeugung von Torsionseigenspannungen,
die der spateren Belastungsrichtung entgegengesetzt gerichtet sind, erwies sich das


http://www.tu-ilmenau.de/maschinenelemente/forschung/fdf/

Vorsetzen der Schraubendruckfedern mit groRem Setzbetrag nach vorangegangenem
Anlassen. Die gewéhlte Anlasstemperatur war dabei fur das Energiespeichervermégen
optimal (Bild 3).
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Bild 3:  Auf die Federmasse bezogenes elastisches Formanderungsvermogen als Funktion der
Anlasstemperatur (6lschlussvergiteter Draht)

Die durch den Arbeitsschritt Vorsetzen in den Draht eingebrachten ginstig gerichteten
Eigenspannungen fuhren zwar zu einer betrachtlichen Vergrof3erung des elastischen
Formanderungsvermdgens der Schraubenfedern, andererseits hat das Vorsetzen
infolge unterschiedlich groRer Teilverformungen der Ubergangswindungen zwangs-
laufig die Schiefstellung der Federenden zur Folge. Dieser Konflikt zwischen héherer
Auslastung und entstehender Schiefstellung kann nur gelost werden, wenn bereits im
Federwindeprozess die End- und Ubergangswindungen so gefertigt werden, dass sich
nach dem Vorsetzen Federn mit geraden Federenden und geforderter zylindrischer
Mantellinie ergeben. Bisher existierten fir die Fertigung der Ubergangswindungen
keinerlei genormte Vorgaben. Sie sind vom Federhersteller frei wahlbar und werden
deshalb in den meisten Fallen fir den sogenannten Fertigungsausgleich genutzt.
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