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Drahtvorziehanlage fur Kaltstauchdraht bis zu 30 mm.
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Werkzeugwechsel sind in kurzer Zeit moglich durch gute Zuginglichkeit zum Werkzeugraum und mitgeliefertem Kran
Bllder: Heinrich Schmid

Schweizer Taumeltechnik
fur weiBBrussische Traktoren

An den weiBrussischen Traktorenhersteller Belarus lieferte die Schweizer Heinrich Schmid AG eine

400-Tonnen-Taumelpresse. Auf ihr werden nun Differentialkegelrader fiir zwei Getriebebaureihen

gefertigt, die friiher zerspanend hergestellt wurden. Die Verfahrenskombination des Taumelns mit

dem Warmschmieden bringt deutliche Vorteile gegeniiber dem bisherigen, teureren Verfahren

der Massivumformung und Zerspanung. AuBerdem ist die Oberflichenqualitat besser.

Die jiingst nach Minsk gelieferte Taumel-
press-Anlage der Heinrich Schmid AG mit
maximal 400 Tonnen Presskraft ging zusam-
men mit einer Handlinganlage fiir das auto-
matisierte Be- und Entladen an das Trakto-
renwerk Belarus. Die Minsker Traktoren
Werke gehéren mit ihrer Marke Belarus zu
den groBten Traktorenherstellern der Welt,
Die Herstellung von Differentialkegelradern
fir die Traktoren ist jiingst modernisiert
und komplett umgestellt worden. Teil des
Auftragspakets waren auBerdem die An-
wendungsentwicklung fiir zwei Kegelrad-
paare, die Entwicklung und Herstellung der
dazu gehorenden Werkzeuge, die Inbetrieb-
nahme in der Schweiz sowie die Installation
und Inbetriebnahme in Minsk. Abgewickelt
wurde das gesamte Projekt fir den fir die
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Heinrich Schmid AG neu gewonnenen Kun-
den von der Swiss Trading Group mit Biiros
in Rapperswil und in Minsk.

Einer der groliten Traktorenhersteller der
Welt modernisiert seine Produktion

»Die Bestellung gehort zu einem umfangrei-
chen Modernisierungsprogramm des Trak-
torenwerks Belarus, das seine zum Teil 40
Jahre alten Produktionsanlagen auf den
neuesten technischen Stand bringen will*,
erklart Sergej lokov, Prisident der Swiss
Trading Group, die die Partner 2005 zu-
sammen brachte. Belarus ist die Traktoren-
marke der Minsker Traktoren Fabrik. Das
1946 gegriindete Unternehmen gehort zu
den groBiten Traktorenherstellern der Welt
und fertigt vier Baureihen. Zum Modell-

spektrum gehoren Minitraktoren mit 6 bis
12 PS, kleine Modelle mit 20 bis 35 PS, viel-
seitige, 50 bis 150 PS starke Traktoren, die
beispielsweise auch im Reisanbau eingesetzt
werden sowie grof3e, 155 bis 300 PS starke
Vielzwecktraktoren und Schlepper. Rund
40000 Mitarbeiter des weiBrussischen
Staatsbetriebs stellen pro Jahr 40000 bis
60000 Traktoren her, die in mehr als 60
Lander der Welt geliefert werden. Traditio-
nell bedingt gehen die meisten der land-
wirtschaftlichen Maschinen in die Lander
des friilheren Ostblocks und nach Asien.
Das Ende des Kalten Krieges und die zuneh-
mende Globalisierung sorgen in Minsk je-
doch einerseits fiir einen erweiterten Ab-
satzmarke, andererseits aber fir einen er-
hohten Modernisierungsdruck.



Fiir die beiden mittleren Traktorenbaurei-
hen werden nun die Differentialkegelrider
auf der neuen Taumelanlage hergestellt. Je
Traktor werden sechs Kegelrider verbaut,
zwei Achswellenrader und vier kleinere
Ausgleichskegelriader. Die Fertigungstiefe
bei Belarus ist, wie bei vielen Staatsbetrie-
ben Ublich, traditionell sehr hoch und liegt
bei nahezu einhundert Prozent. So wurden
auch bisher die Differentialkegelrider selbst
hergestellt. In einem Fras- und Raumverfah-
ren, wurde auf 40 Jahre alten Maschinen
eine so genannte Revacycle®-Verzahnung
hergestellt. Die Zerspanung von Rohlingen
war stets sehr zeitintensiv und die Oberfla-
chenqualitit geniigte den heutigen Quali-
tatsanspriichen nicht mehr. Zudem sind die
Materialkosten bis iiber 70 % hoher als beim
Taumel-Umformverfahren. Diese Mehrkos-
ten konnen bei den hohen Rohstoffpreisen
nicht mehr gerechtfertigt werden.

Mit Schmieden und anschlieBendem Taumeln
zur Endform der Verzahnung

Durch die Kombination von einfachem
Warmschmieden und anschlieBendem Tau-
meln kénnen beide Verfahren ihre Vorteile
bestens zur Geltung bringen und so einen
insgesamt gunstigeren Prozessverlauf mit
gleichzeitig besseren Endergebnissen erzie-
len. Die Rohlinge der Kegelrider werden
warm geschmiedet, und haben anschlieBend
ca. 65 % ihrer endgiiltigen Kontur. In einer
Taumel-Operation wird die Endkontur fer-
tig kalt geformt, die Verzahnung ist in ihrer
Endform. Die Heinrich Schmid AG hat die
Auslegung fiir die Verzahnung entwickelt
und die Vorgaben an die Schmiederohlinge
festgelegt. Musterteile wurden zunichst ge-
frast, um die Funktionalitit zu prifen und
sicherzustellen. Von Belarus kamen im Vor-
feld mit der Gehduseform und dem zu iiber-
tragenden Drehmoment die Vorgaben, die
im Wesentlichen denen der Vorgingerteile
entsprachen,

Gegeniiber dem Zerspanen erreicht das
Taumelpressen eine bis zu 30 % hohere
Bruchfestigkeit und um 40 % hohere Biege-
wechselfestigkeit. Die Verzahnungsgenauig-
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Inbetriebnahme der Taumelanlage fir Belarus in ﬂir\sk
bel der Heinrich Schmid AG in Jona.

keit nach DIN 3965 erreicht eine ISO Tole-
ranzqualitat der Stufe IT8. Beim Zerspanen
waren es nur [T 9. Die Kosten liegen beim
Taumeln gegeniiber dem Zerspanen bei le-
diglich 80 Prozent und das bei einer wesent-
lich besseren Oberflichenqualitit von
R, = 0,3 gegeniiber R, = 2,0. Vorrausset-
zung dafiir ist, dass der Schmiedeprozess
Rohlinge in der vorgegebenen Qualitdt
liefert.

Die geschmiedeten Rohlinge werden vom
Schmiedewerk angeliefert und geschmiert.
Zugefiihrt werden sie iiber eine vollauto-
matische Bandanlage hinter der Maschine.
Erreichen die Teile die Maschine, werden
sie tiber einen Elevator auf das Niveau des
Werkzeugs gebracht. Etwa 60 Zentimeter
Héhendifferenz werden so iiberwunden,
bevor die Rohlinge in das Werkzeug einge-
legt werden. Sechs bis zehn Teile pro Minu-
te werden anschlieBend getaumelt. Die Jah-
resproduktion soll zunichst rund 600 000
Differentialkegelrader betragen. Eine Aus-
weitung auch fiir die anderen Modelle ist
bereits angedacht.

Unbekannte Taumeltechnologie liefert
einsatzbereite Verzahnungen

Die relativ unbekannte Taumel-Technologie
ist ein Kalt-Umformverfahren, bei der die
Umformkraft stets nur auf eine Teilflache
des Werkstiickes wirkt. Wahrend das unte-
re Gesenk das Rohteil gegen das obere Ge-
senk presst, fiihrt das obere Gesenk eine
kreisférmig, taumelnde Bewegung in einem
bestimmten Taumelwinkel um die Taumel-
achse aus. Die GroBe des Taumelwinkels
liegt zwischen null und zwei Grad. Der
Werkstoff wird quasi in das Gesenl ,einge-
walzt", So wird immer nur auf eine Teilfla-
che des Werkstiickes Kraft ausgeiibt. Die
Reibung ist dadurch wesentlich geringer als
beim FlieBpressen und der Werkstoff flieit
ohne groBen Widerstand in radialer Rich-
tung (Roll-Gleitreibung statt nur Gleitrei-
bung). Dadurch iiberschreitet die maximal
auftretende Spannung nur unwesentlich die
FlieBspannung des Werkstiicks. Durch die
kleinere Kontaktflache und die giinstigeren
Reibungsverhiltnisse ist die bendtigte Um-
formkraft bis tiber zehnmal kleiner als beim
FlieBpressen. Trotzdem kénnen durch die
taumelnde Bewegung des Obergesenkes
groBe Umformgrade absolut rissfrei reali-
siert werden. Beim vergleichbaren FlieB3-
pressen erschwert die Reibung an den Ge-
senkflichen den radialen Werkstofffluss.
Die Spannung (Flachenpressung) istim Zen-
trum des Werkstiickes am groBten und
nimmt gegen den freien Rand ab. Die maxi-
male Spannung liegt umso hoher, je groBer
die Reibung ist. Sie kann beim konventio-
nellen FlieBpressen ein Mehrfaches der
FlieBspannung erreichen. Da die Herstel-
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Die Traktoren von Belarus — hier die stirksten Modelle mit
300 PS - gehen iberwiegend nach Osteuropa und nach Asien |

lung der Gesenke keine grofien Kosten ver-
ursacht, rentiert sich das Taumeln auch bei
kleinen Serien. Die Taumel-Technologie eig-
net sich fiir alle mehr oder weniger rotati-
onssymetrischen Teile, wie beispielsweise
Flansche, Kupplungsteile oder eben Kegel-
rider. Sie wird vor allem von Automobilzu-
lieferern angewandt, hat aber ein wesent-
lich groBeres Anwendungsfeld,

Bedingt durch das Verfahren und den Auf-
bau der Maschine ist das Taumelpressen ein
einstufiges Umformverfahren. Mit einem
Hub des PressenstéBels wird nur eine Um-
formstufe ausgefiihrt. Diese Umformung
wird jedoch durch mehrere Taumelbewe-
gungszylklen erreicht. Die erschitterungs-
freie Umformung durch Taumeln bei Raum-
temperatur ermoglicht die spanende Wei-
terverarbeitung in unmittelbarer Nahe. Bei
Belarus werden die Differentialkegelrader
tiber eine Rutsche ausgebracht, anschlie-
Bend an der Riickseite auf Mal gedreht, ge-
bohrt, geraumt und schlieBlich gehirtet.
Die eigentliche Verzahnung ist nach dem
Taumeln einsatzfertig. ,,\Wir sind uns sicher,
dass bei Belarus mit dem neuen Produkti-
onsverfahren der Differentialkegelrider ein
deutlicher Modernisierungsschub erkenn-
bar ist", betont Sergej lokov. Bei der Hein-
rich Schmid AG ist man mit dem Projekt
sehr zufrieden. Insbesondere die Planung
der Verzahnungen und die Konstruktion so-
wie Erstellung der Werkzeuge in einer
Hand hat zu einer schnellen Realisierung
des gesamten Projektes beigetragen.

»= Heinrich Schmid Maschinen- und
Werkzeugbau AG
Grinfeldstrasse 25
8645 Jona
Schweiz
Tel.: +41 55 2252111
Fax: +41 55 2252404
E-Mail: info@schmidpress.ch
Internet: htep://www.schmidpress.ch

Belarus RUP Minsk Tractor Works
Dolgobrodskaya St 29

220009 Minsk

Republic of Belarus

Tel.: +375 17 2306908

Fax: +375 17 2308548

E-Mail: sales@tractors.com.by
Internet: http://www.tractors.com.by
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