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TAUMELPRESSEN

Oberflichenschonende Alternative
zur Massivumformung und Zerspanung

Die Verfahrenskombination des Taumelns mit dem Warm-
schmieden bringt deutliche Vorteile gegeniiber dem bis-

herigen, teureren Verfahren der Massivumformung und
Zerspanung. AuRerdem ist die Oberflichenqualitat besser.
Die Schweizer Heinrich Schmid AG entwickelt und pro-
duziert seit 1980 Taumelpressen in verschiedenen GréRen
von 300 bis 800 t Presskraft. An den weilrussischen Trak-
torenhersteller Belarus lieferte das Unternehmen jetzt

eine 400-t-Taumelpresse.

ReinHArRD BUHRER

ie Minsker Traktoren Werke

gehoren mit ihrer Marke

Belarus zu den grofiten
Traktorenherstellern der Welt. Die
Herstellung von Differenzialkegelri-
dern fiir die Traktoren ist jiingst mo-
dernisiert und komplett umgestellt
worden. Auf der neuen Taumelpres-
se werden nun Differentialkegelrider
fiir zwei Getriebebaureihen gefertigt,
die frither zerspanend hergestellt
wurden. Die Taumelpress-Anlage
mit maximal 400t Presskraft wurde
zusammen mit einer Handlinganlage
fiir das automatisierte Be- und Ent-
laden geliefert. Teil des Auftragspa-
kets waren auflerdem die Anwen-
dungsentwicklung fiir zwei Kegel-
radpaare, die Entwicklung und Her-
stellung der dazu gehérenden Werk-
zeuge, die Inbetriebnahme in der
Schweiz sowie die Installation und
Inbetriebnahme in Minsk.

Modernisierte Produktion
fiir Traktorenhersteller

Die Bestellung gehort zu einem um-
fangreichen Modernisierungspro-
gramm des Traktorenwerks Belarus,

Reinhard Bithrer ist Verkaufsleiter fiir Tau-
melpressen bei der Heinrich Schmid Ma
schinen- und Werkzeugbau AG in 8645
Fel. (D041-55)2252428,
Fax (0041-55)2 1241 89, reinhard.buchrer@

Jona, Schweiz,

schmidpress.ch
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Bild: Heinrich Schmid AG

das seine zum Teil 40 Jahre alten Pro-
duktionsanlagen auf den neuesten
technischen Stand bringen will. Ver-
antwortlich fiir die gesamte logisti-

Das obere Gesenk

der Taumelpresse
taumelt kreisforgig

um das Werkstiick

und ,walzt” den
Werkstoff oberfla-
chenschonend in

das untere Gesenk. &

-

sche Abwicklung des Projektes war
die Swiss Trading Group. Belarus ist
die Traktorenmarke der Minsker
Traktoren Werke. Das 1946 gegriin-
dete Unternehmen gehért zu den
grofiten Traktorenherstellern der
Welt und fertigt vier Baureihen. Zum
Modellspektrum gehéren Minitrak-
toren mit 6 bis 12 PS, kleine Modelle
mit 20 bis 35 PS, vielseitige, 50 bis
150 PS starke Traktoren, die bei-
spielsweise auch im Reisanbau ein-
gesetzt werden, sowie grofie, 155 bis
300 PS starke Vielzwecktraktoren
und Schlepper.

Fiir die beiden mittleren Trakto-
renbaureihen werden nun die Diffe-




renzialkegelriader auf der neuen Tau-
melanlage hergestellt. Je Traktor
werden sechs Kegelrider verbaut,

zwei  Achswellenrider und  vier
kleinere Ausgleichskegelrider. Die
Fertigungstiefe bei Belarus ist, wie
bei vielen Staatsbetrieben tiblich, tra-
ditionell sehr hoch und liegt bei na-
hezu 100%. So wurden auch bisher
die Differenzialkegelrider selbst her-

gestellt.

Durch Schmieden und Taumeln
zur Endform gelangen

In einem Fris- und Raumverfahren,
wurde auf 40 Jahre alten Maschinen
eine so genannte Revacycle-Verzah-
nung hergestellt. Die Zerspanung
von Rohlingen war stets sehr zeitin-
tensiv und die Oberflichenqualitit
gentigte den heutigen Qualititsan-
spritchen nicht mehr. Zudem sind
die Materialkosten bis tiber 70% ho-
her als beim Taumel-Umformverfah-
ren. Diese Mehrkosten konnen bei
den hohen Rohstoffpreisen nicht
mehr gerechtfertigt werden.

Durch die Kombination von ein-
fachem Warmschmieden und an-
schliefendem Taumeln kénnen bei-
de Verfahren ihre Vorteile bestens
zur Geltung bringen und so einen

insgesamt giinstigeren Prozessverlauf

mit gleichzeitig besseren Endergeb-
nissen erzielen. Die Rohlinge der
werden

Kegelrider warm  ge-

schmiedet und haben anschliefiend
zirka 65% ihrer endgiiltigen Kontur.

[UMFORMTECHNIK FIIVIQ ]

In einer Taumel-Operation wird die
Endkontur fertig kaltgeformt, die
Verzahnung ist in ihrer Endform. Die
Heinrich Schmid AG hat die Ausle-
gung flir die Verzahnung entwickelt
und die Vorgaben an die Schmiede-
rohlinge festgelegt. Musterteile wur-
den zuniichst gefrist, um die Funk-
tionalitit zu priifen und sicherzustel-
len. Von Belarus kamen im Vorfeld
mit der Gehiuseform und dem zu

Bild 1: Inbetrieb-
nahme der Taumel-
anlage fiir Belarus
in Minsk bei der
Heinrich Schmid AG
in Jona.

Bild 2: Die Handlin-
ganlage hinter der
Taumelpresse sorgt
fir automatisiertes
Be- und Entladen
der Teile.
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Bild 3: Automa-
tische Zufiihrung
der Schmiederoh-
linge.

Bild 4: Der Schmie-
derohling vor dem
Taumelprozess.

Bild 5: Nach dem
Taumeln ist das Dif-
ferenzialkegelrad in

seiner endgliltigen
Form. Eine anschlie-
Rende Endbearbei-
tung sorgt fiir die
Einsatzfahigkeit.
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iibertragenden Drehmoment die
Vorgaben, die im Wesentlichen de-
nen der Vorgingerteile entspra-
chen.

Im Vergleich zum Zerspanen er-
reicht das Taumelpressen eine bis zu
30% hohere Bruchfestigkeit und eine
um 40% hohere Biegewechselfestig-
keit. Die Verzahnungsgenauigkeit
nach DIN 3965 erreicht eine 1SO-
Toleranzqualitit der Stufe I'T8. Beim
Zerspanen war es nur I'T9. Die Kos-
ten liegen beim Taumeln gegeniiber
dem Zerspanen bei lediglich 80%,
und das bei einer wesentlich besseren
Oberflichenqualitit von Ra = 0,3
gegentiber Ra = 2,0. Vorraussetzung
dafiir ist, dass der Schmiedeprozess
Rohlinge in der vorgegebenen Qua-
litiit liefert.

Die geschmiedeten Rohlinge wer-
den vom Schmiedewerk angeliefert
und geschmiert., Zugefiihrt werden
sie tiber eine automatische Bandan-
lage hinter der Maschine. Erreichen
die Teile die Maschine, werden sie
tiber einen Elevator auf das Niveau
des Werkzeugs gebracht. Etwa 60 cm
Hohendifferenz werden so (iberwun-
den, bevor die Rohlinge in das Werk-
zeug eingelegt werden, Sechs bis zehn
Teile pro Minute werden anschlie-
lend getaumelt.

Die Jahresproduktion soll zu-
nachst rund 600 000 Differenzialke-
gelrader betragen. Eine Ausweitung
auch fiir die anderen Modelle ist be-
reits angedacht.

Taumeltechnologie liefert
einsatzbereite Verzahnung

Die relativ unbekannte Taumel-Tech-
nik ist ein Kalt-Umformverfahren,
bei dem die Umformkraft stets nur
auf eine Teilfliche des Werkstiickes
wirkt, Wihrend das untere Gesenk
das Rohteil gegen das obere Gesenk
presst, fiihrt das obere Gesenk eine
kreisformig taumelnde Bewegung in
einem bestimmten Taumelwinkel
rund um die Taumelachse aus. Die
Grofle des Taumelwinkels liegt zwi-
schen O und 2",

Der Werkstoff wird quasi in das
Gesenk ,,eingewalzt”. So wird immer
nur auf eine Teilfliche des Werkstii-
ckes Kraft ausgeiibt. Die Reibung ist
dadurch wesentlich geringer als beim



Fliepressen und der Werkstoff flief3t
ohne groflen Widerstand in radialer
Richtung (Roll-Gleitreibung statt nur
Gleitreibung). Dadurch tiberschreitet
die maximal auftretende Spannung
nur unwesentlich die Flieflspannung
des Werkstiicks.

Durch die kleinere Kontaktfliche
und die giinstigeren Reibungsver-
hiltnisse ist die benétig-te Umform-
kraft bis iiber zehnmal kleiner als
beim FlieSpressen. Trotzdem kénnen
durch die taumelnde Bewegung des
Obergesenkes groflfe Umformgrade
absolut rissfrei realisiert werden.
Beim vergleichbaren Flief3pressen
erschwert die Reibung an den Ge-
senkflichen den radialen Werkstoff-
fluss.

Die Spannung (Flichenpressung)
ist im Zentrum des Werkstiickes am
grofiten und nimmt gegen den freien
Rand ab. Die maximale Spannung
liegt umso hoher, je grofler die Rei-
bung ist. Sie kann beim konventio-
nellen Flieflpressen ein Mehrfaches
der Fliespannung erreichen. Da die
Herstellung der Gesenke keine grofi-
en Kosten verursacht, rentiert sich
das Taumeln auch bereits bei kleinen
Serien.

Der Einsatz der Taumel-Techno-
logie eignet sich fiir alle mehr oder
weniger rotationssymmetrischen
Teile, wie beispielsweise Flansche,
Kupplungsteile oder eben Kegelri-
der. Sie wird vor allem von Automo-
bilzulieferern angewandt, hat aber
ein wesentlich grofleres Anwen-
dungsfeld.

Mehrere Taumelbewegungen
in einer Umformstufe

Bedingt durch das Verfahren und
den Aufbau der Maschine ist das
Taumelpressen ein einstufiges Um-
formverfahren. Mit einem Hub des
Pressenstofiels wird nur eine Um-
formstufe ausgefithrt. Diese Umfor-
mung wird jedoch durch mehrere
Taumelbewegungszyklen erreicht.
Die erschiitterungsfreie Umformung
durch Taumeln bei Raumtemperatur
ermoglicht die spanende Weiterver-
arbeitung in unmittelbarer Niihe des
Prozesses,

Bei Belarus werden die Differen-
zialkegelrider tiber eine Rutsche aus-

Bilder: Heinrich Schmid AG

gebracht, anschlieffend an der Riick-
seite auf Mafd gedreht, dann gebohrt,

gerdumt und schliefflich gehirtet.
Die eigentliche Verzahnung ist nach
dem Taumeln einsatzfertig.

Bei Belarus ist mit dem neuen
Produktionsverfahren der Differen-
zialkegelrider ein deutlicher Moder-
nisierungsschub erkennbar. Bei der
Schweizer Heinrich Schmid AG ist
man mit dem Projekt und der Um-
setzung sehr zufrieden. Insbesonde-
re die Planung der Verzahnungen
und die Konstruktion sowie die Er-
stellung der Werkzeuge in einer
Hand hat zu einer schnellen Reali-
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sierung des gesamten Projektes bei
getragen.

Rund 40 000 Mitarbeiter des weifs-
russischen Staatsbetriebs stellen pro
Jahr 40 000 bis 60 000 Traktoren her,
die in mehr als 60 Linder der Welt
geliefert werden. Traditionell bedingt
gehen die meisten der landwirt-
schaftlichen Maschinen in die Lan-
der des fritheren Ostblocks und nach
Asien. Das Ende des Kalten Krieges
und die zunehmende Globalisierung
sorgen in Minsk jedoch einerseits fiir
einen erweiterten Absatzmarkt, an-
dererseits aber flir einen erhohten

Modernisierungsdruck.
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Bild 6: Die Verzah-
nung ist nach dem
Taumelprozess in
ihrer endgiiltigen

Form.
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