Das 5. Norddeutsche-Kolloquium-Schrau-
ben-Verbindungen fand am 13. April 2018
statt. Die Organisation des Kolloquiums
erfolgte durch das Institut fiir Konstruktion
und Produktentwicklung IKP und wurde
wieder von Prof. Andreas Meyer-Eschen-
bach geleitet.

An dem ganztigigen Kolloquium nahmen
47 Personen teil, davon 24 Personen aus
der Industrie. Der Empfang ab 8:30 Uhr
ermoglichte die ersten Vorgespriche. Um
9:30 Uhr begriifite dann der Leiter des De-
partments Maschinenbau und Produktion

Prof. Thomas Frischgesell die Teilnehmer
aus den Industriebetrieben und Hochschu-
len.

Begriifsung durch Prof. Frischgesell

Nach einer kurzen Programmiibersicht be-
gannen dic Vortrdge aus Forschung und
Praxis:

Direktverschrau-
Meyer-Eschenbach

® Vorspannkraft bei
bungen,  Prof.
(HAW Hamburg)

® Montageverfahren und deren Funkiti-
onseinfliisse am Beispiel Zylinderkopf-
verschraubung, Hr. Rajabi, Hr. Knoth
(Fa. Porsche)

® Zukiinftige
Schraubenverbindung und den Schraub-
prozess aus Sicht eines Automobilher-
stellers, Dr. v. Minden (Fa. Daimler)

Anforderungen an die

@® Reiberregte  Schwingungen  beim
Anziehen von Schraubenverbindungen,

Hr. Baramsky (TU Hamburg)

Norddeutsches-Kolloquium-
Schrauben-Verbindungen 2018

5

Teilnehmerinnen und Teilnehmer des Kolloguiums

® Kleines Moment bitte! — Kunststoffe
erfolgreich verschrauben Hr. Schlegel
(Fa. Desoutter)

® Zukunft Elektrifizierung - Schraubver-
bindungen im Stromfluss, Hr. Stahl (Fa.
Arnold Umformtechnik)

Die Zeit unmittelbar nach den Vortrigen
und in den Pausen wurde wieder fiir Dis-
kussion und Erfahrungsaustausch genutzt.
Hierbei bot die Aula fiir die Kombination
aus Empfang, Vortrigen und Pausendis-
kussionen eine ideale Umgebung. Die un-
mittelbare Ndhe zum Labor fiir Maschi-
nenelemente und Tribologie (MuT) war
dabei sehr hilfreich.

Somit wurden wieder einige Priifstinde im
Labor gezeigt und ausgewihlie Versuche
kurz durchgefiihrt und erliutert.

Die Abbildung rechts zeigt den Verschrau-
bungspriifstand, mit dem z.B. Direktver-
schraubungen untersucht werden. Hierbei
ist an dem Schwenkarm (6) der elektro-
nisch gesteuerte Stabschrauber (4) gela-
gert, der das Drehmoment in die eigent-
liche Priifeinheit (5) einleitet, welche als
Einzelheit in der Abb. 4 sichtbar ist.

An dem elektronisch gesteuerten Stab-
schrauber werden maximale Drehmo-
mente und Drehzahlen eingestellt und im
Programm gespeichert. Das Drehmoment

wird nun in den
Schraubenkopf der
selbstfurchenden
Schraube einge-
leitet. Das Schrau-
bengewinde erzeugt
in der Bohrung des
Versuchsdoms das
erforderliche Mut-
durch
die plastische und

tergewinde

teilweise elastische
Verformung des
Furchens.

Nach dem Ab-
schluss dieser Gewindeformung wird
schlieBlich die Vorspannkraft erzeugt, mit

Verschraubungspriifstand im Labor MuT

Selbstfurchende
Schraube

Kraftmessring

Stahlhilse

Priifeinheit im Verschraubungspriifsiand



dem Kraftmessring erfasst und wiederum

im Programm gespeichert. Besonders in-
teressant ist hierbei die Messung der er-
reichten Montagevorspannkraft {iber einen
definierten Zeitraum. Bei Kunststoffdi-
rektverschraubungen ldsst sich so bereits
nach 2 Sekunden ein Vorspannkraftverlust
von ca. 20 % feststellen. In der Abbildung
5 ist ein Ausschnitt eines Kraft-Zeit-Dia-

Vorspannkraft FV / Fmax

Zait [l

Abb. 5: Vorspannkrafiverlust unmittelbar
nach der Montage

gramms erkennbar. Hier ist die Zeitspan-
ne von 0,2 Sekunden vor dem Anziehen
bis 1,1 Sekunden nach dem Anziehen dar-
gestellt.

Abb. 6: Reibweripriifstand fiir metrische Schraubenverbindungen
von M5 bis M24

Die hierfiir verantwortlichen Relaxations-
vorginge bei Kunststoffen verursachen
weitere Vorspannkraftverluste.

In mehreren Forschungsreihen, die im
Labor durchgefiihrt wurden, wurden be-
reits erfolgreiche Anséitze zur Verringe-

rung des Vorspannkraftverlustes gefunden.
Die Forschung hierzu geht kontinuierlich
weiter. Hierbei wird auch der stetige Dia-
log mit der Industrie angestrebt.

Im Labor wurde weiterhin der Reibwert-
priifstand gezeigt, mit dem bereits zahl-
reiche Versuche an metrischen Schrau-
benverbindungen durchgefiihrt wurden, s.
Abbildung 6. Mit diesem Priifstand kénnen
gleichzeitig die erzeugte Vorspannkraft
und die Drehmomente unter dem Schrau-
benkopf und im Gewinde gemessen und
damit auch die Reibwerte unter dem Kopf
und im Gewinde ermittelt werden.

Die Gespriche und Diskussionen bei dem
Kolloquium bestétigten den regelméafBigen
Bedarf zu Vortriagen und Fachgesprachen.

Zum Abschluss des Kolloquiums wurden
wieder offene Forschungsfragen gesam-
melt und aktuelle Themen in der Industrie
diskutiert. Hierbei wurde festgestellt, dass
es in der Industrie einen intensiven Schu-
lungsbedarf zu Schraubenverbindungen
gibt.

GroBe Firmen haben dies seit Jahren er-
und bereits
zahlreiche  interne
Schulungen mit ei-
genen  Fachleuten
durchgefiihrt.  Das
Angebot an Schu-

kannt

lungen speziell fiir
Mitarbeiter in klei-
nen und mittleren
Unternehmen koénnte
insbesondere im
norddeutschen Raum
grofler sein. Somit
wurde der Veranstal-
ter dieses Kolloqui-
ums ermuntert, zu-
kiinftig auch Schulungen anzubieten.

Die Themen der bisher finf Kolloquien
von 2014 bis 2018 zeigten eine grofie Viel-
falt von Anwendungen in verschiedenen
Branchen mit diversen Zielrichtungen,
Schwerpunkten und Trends.

Das Institut TKP wird weiterhin anwen-
dungsnah zu konventionellen Schrauben-
verbindungen und zu Direktverschrau-
bungen fiir den Leichtbau forschen. Hierzu
werden weitere Bachelortheses, Master-
projekte und Mastertheses durchgefiihrt
sowie ein Forschungsantrag in Kooperati-
on mit mehreren Firmen erarbeitet.

Nach der erneuten groflen und positiven
Resonanz des NKSV.2018 erfolgen nun
die Vorbereitungen fiir das 6. Kolloquium.
Das NKSV.2019 wird am Freitag, den 5.
April 2019 stattfinden. Néhere Informati-
onen hierzu erscheinen Anfang Januar auf
der Homepage:

www. haw-hamburg.de/ti-mp/ikp

Dariiber hinaus werden zukiinftig Schu-
lungen angeboten. FEine Basisschulung
zu Schraubenverbindungen erfolgt am
30.11.2018 an der HAW Hamburg. Diese
Schulung wird von Prof. Frank Koppenha-
gen und Prof. Andreas Meyer-Eschenbach
durchgefiihrt und im Praxisteil von Fa. Ar-
nold Umformtechnik unterstiitzt. Weitere
Schulungen sind fiir die folgenden Jahre
geplant.

Termintibersicht:

Basisschulung Schraubenverbindungen
am 30. November 2018 und NKSV.2019
am 5. April 2019

Autor dieses Beitrags:

Prof. Dr.-Ing. Andreas Meyer-Eschenbach
Tel.: 040 42875-8715, -8780

E-Mail: andreas.meyer-eschenbach(@
haw-hamburg.de

Homepage: http://www.haw-hamburg.de/
ti-mp/ikp.html



