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Bestehende Hinterradfederungen von Mountainbikes setzen
auf rein mechanische oder pneumatische Prinzipien. Die
Idee der vorangehenden Industriearbeit, eine rein hydrauli-
sche Federung basierend auf einem Polydimethylsiloxan zu
entwickeln, soll mittels der Konstruktion, Berechnung, Fer-
tigung und Inbetriebnahme eines Funktionsmusters getestet
werden. Es gilt zu untersuchen, ob das angedachte Prinzip
eines Hochdruckzylinders in Plungerbauweise (Abb. 1)
funktioniert und eine reprasentative Federkennlinie aufge-
nommen werden kann.
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Abb. 1: Funktionsmuster

Den ersten Konstruktionsentwurf der Industriearbeit gilt
es grundlegend zu iiberarbeiten und wo erforderlich an-
zupassen. Parallel werden Festigkeitsnachweise hochbean-
spruchter Komponenten durchgefiihrt, bevor die Ubergabe
an die hochschulinterne Fertigung erfolgt. Wahrend der
Fertigungszeit erfolgt die Evaluierung geeigneter Sensoren
seitens der Messtechnik und die Planung des Priifstandes.
Mit dem gefertigten Funktionsmuster wird der Prifstand
(Abb. 2) in Betrieb genommen und die Messreihe gestartet.
In einem ersten Schritt werden Funktionstests durchgefiihrt,
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um die statische Dichtheit sowie ein luftfreies Befiillen des
Zylinders sicherzustellen. Die zweite Phase dient dem sta-
tischen Federkennliniennachweis. Es werden unterschied-
liche Eintauchtiefen angefahren und die zeitlichen Verldufe
der Fluidtemperatur und des Druckes aufgezeichnet.

Abb. 2: Prifstand

Die Messungen zeigen, dass das angedachte Konzept funkti-
oniert und mit dem erarbeiteten Priifstand eine reprisentati-
ve Federkennlinie aufgenommen werden kann (Abb. 3). Die
evaluierte Stangendichtung von Trelleborg weist keinerlei
Leckage auf und tiberzeugt durch ihren mehrteiligen Auf-
bau. Eine Uberarbeitung empfiehlt sich im Bereich der sta-
tischen Dichtungen und dem Entliiftungskonzept. In einem
néchsten Schritt sollen dynamische Tests durchgefiihrt wer-
den, um die Grossenordnung fiir eine stationédre Betriebs-
temperatur zu erhalten.

Federkennlinie bis 63.5mm

4500 100%
.
4000 e
s
i 80%
3500 o
3000 P 60%
. X
—_ - »” -
= 2500 g
& ¥ 40% .g
© —
£ 2000 & g
2
1500 205 <
1000
0%
500 —
F
o -20%
0 10 20 30 40 50 60
Wee [mml

Abb. 3: Federkennlinie





