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- Verzahnen

Umstellung bewirkt hohere Wirtschaftlichkeit, Qualitdt und Umweltvertraglichkeit

Taumelnd zu hoherer Produktivitat

Volkswagen wechselt bei der Herstellung von Differenzialkegelradern nach und

nach von der Verzahnungs- zur Umformtechnik - mit besten Erfahrungen.

Kl Die Einfithrung der Taumeltechnik zur Herstellung der Differenzialkegelrdder wurde

bei Volkswagen sorgfiltig geplant

—> Volkswagen geht bei der Fertigung von
Differenzialkegelridern neue Wege. Das
Werk Kassel fertigt die Getriebeteile seit
2006 parallel zum Verzahnungsverfahren
auch im Taumelverfahren. »Die Einfiih-
rung der Taumeltechnik wurde sorgfiltig
geplante, berichtet Sénke Riisch. Der pro-
movierte Maschinenbauingenieur ist ver-
antwortlich fiir Umformtechnik im Ge-
triebebau im Volkswagenwerk Kassel. »Von
Anfang an wollten wir nicht nur eine alter-
native Fertigungstechnologie ins Spiel brin-
gen, sondern fiir das Zukunfisthema »Pri-
zisionsumformung Getriebeteilec einen
innovativen Gesamtprozess installiereng,
erldutert Risch.

In 5 statt 45 s zur Endkontur

Nahezu die Halfte der tiber sechs Millio-
nen jihrlich hergestellten Fahrzeuge des
Konzerns werden mit einem Getriebe aus
Kassel ausgeliefert. Bei 11200 taglich pro-
duzierten Getrieben sind jeden Tag 44 800

Kegelrider notig. Die Fertigungstiefe ist
sehr hoch und liegt bei fast 100 Prozent.
Bisher wurden Differenzialkegelrider in
einem Frés- und Raumverfahren gefertigt.
Die Zerspanung der gedrehten oder ge-
schmiedeten Rohlinge ist jedoch mit 45 s
je Teil sehr zeitintensiv. Uber 40 Prozent der
Kegelridder werden nun auf zwei Taumel-
pressen im Umformverfahren hergestellt.
Die benétigen nur 5 s fiir ein Teil, und die
Verzahnung ist danach in der Endkontur.
Die Taumelpressen vom Typ »T 300« mit

maximal 3000 kN Presskraft hat die Hein-
rich Schmid Maschinen- und Werkzeug-
bau AG aus Jona/Schweiz geliefert (Bild 1).
Erreichen die Rohlinge via Band die
Taumelpresse, werden sie tiber einen Ele-
vator auf das Niveau des Werkzeugs ge-
bracht und in das Werkzeug eingelegt.
Zwolf Teile pro Minute werden dann ge-
taumelt. Im Anschluss sorgt eine Abgrat-
einheit fiir gratfreie Kegelrider. Die kon-
nen nun den Folgeprozessen zugefiihrt
werden, wo die Kalotte in ihre Endform
gedreht und die Bohrung endbearbeitet
wird. »Ausgelegt sind die Pressen auf je
12000 Teile pro Tag« (Bild 2), betont Rein-
hard Biihrer, Verkaufsleiter bei Schmid.

Jahrlich 2000 Tonnen einsparen

Das Einsatzgewicht des geschmiedeten
Rohteils betrdgt mit 415 g gegentiber 930 g
beim Zerspanungsprozess nur noch weni-
ger als die Hilfte (Bild 3). »Mit 55 Prozent
weniger Material sparen wir im Jahr (iber
2000 Tonnen Stahl eing, sagt Riisch. Ver-
tahrensbedingt kann auferdem bei in-
telligenter Verzahnungsauslegung fiir das
Taumeln eine glinstigere Stahlsorte ver-
wendet werden: neben Ni-legiertem Ein-
satzstahl auch normal legierter Stahl.
Trotzdem weisen die getaumelten Teile ei-
ne hohere Festigkeit auf, denn nach dem
Umformen ist der Faserverlauf der Stahl-
teile ungebrochen. Messungen haben ge-
zeigt, dass gegeniiber dem Zerspanen die
Bruchfestigkeit um 30 Prozent und die
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Das Einsatzgewicht des geschmiedeten Rohteils betrdgt beim Taumelverfahren mit 415 g
weniger als die Hélfte - 2000 Tonnen Stahl werden jahrlich eingespart
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Rund 20000 Kegelridder werden im Taumelverfahren auf Schmid-Pressen hergestellt

Biegewechselfestigkeit um 40 Prozent ho-
her ist. Die Verzahnungsgenauigkeit nach
DIN 3965 erreicht eine ISO-Toleranzqua-
litiit der Stufe I'T8, beim Zerspanen nur [T
9. Die Kosten fallen beim Taumeln deut-
lich geringer aus als beim Zerspanen, und
das bei wesentlich besserer Oberflichen-
qualitiit von Ra = 0,3 gegeniiber Ra = 2,0.
Bei den getaumelten Kegelrddern zeigt sich
dies in einem sehr guten Tragbild.

»Die Tragbilder haben bei uns grofe Be-
deutungg, betont Rusch. »Sie zeigen uns,
nachdem die Kegelrider auf einer Praf-
anlage etliche 100000 km in realistischer
Anordnung gelaufen sind, wie stark die
Belastungen und der Abrieb an den Flan-
ken sind.« Je besser die Tragbilder, umso
grofler die Laufruhe des Fahrzeugs bei der

Hightech-Beschichtungslinien fiir Walzfraser

Global verzahnt

Jahrlich werden weltweit bis zu zwei Milliarden Zahnrader
in Autogetriebe verbaut. Bei ihrer Produktion setzen die Auto-
mobilzulieferer leistungsfihige beschichtete Wiilzfriser ein.

Kurvenfahrt. Durch spezielle Gestaltung
lassen sich bei getaumelten Kegelridern
nahezu optimale Tragbilder erreichen.
Die relativ unbekannte Taumeltechno-
logie ist ein Kalt-Umformverfahren, bei
dem die Umformkraft stets nur auf eine
Teilfliche des Werkstiicks wirkt. Wihrend
das untere Gesenk das Rohteil gegen das
obere Gesenk presst, fithrt das obere Ge-
senk eine kreisfdrmige, taumelnde Bewe-
gung in einem bestimmten Winkel um die
Taumelachse aus. Der Werkstoff wird qua-
si in das Gesenk reingewalzt«. So wird im-
mer nur auf eine Teilfliche des Werkstiicks
Kraft ausgeiibt. Die bendtigte Umform-
kraft ist bis iiber zehnmal kleiner als beim
FlieBpressen. Trotzdem lassen sich grofle
Umformgrade absolut rissfrei realisieren.

Da die Herstellung der Gesenke keine gro-
fen Kosten verursacht, rentiert sich das
Taumeln auch bei kleinen Serien. Die Tau-
meltechnologie eignet sich fiir alle nahezu
rotationssymmetrischen Teile, wie Flan-
sche, Kupplungsteile oder eben Kegelri-
der. Bithrer fiigt einen wichtigen Aspekt
hinzu: »Der Taumelprozess verursacht kei-
ne Vibrationen. Die Pressen kann man also
fertigungslogistisch ideal aufstellen.«
Auch die geforderten Verbesserungen
und Einsparungen bei Betrachtung des
Gesamtprozesses sind in Kassel eingetre-
ten. So werden insgesamt fiinf von zwolf
Bearbeitungsschritten eingespart. Durch
raumsparende Gestaltungsmoglichkeiten
der Kegelrider ergeben sich Gewichtsvor-
teile, schlieflich beriihrt der Leichtbau im
Automobilbau heute ausnahmslos alle Tei-
le. Die Taumelmaschinen arbeiten dank der
geringen Umformkraft sehr energieeffi-
zient. Zudem werden weniger Maschinen
als beim Zerspanen benétigt. Da Taumel-
pressen verfahrensbedingt ohne Kiihl- und
Schmiermittel auskommen, fordern sie
den Umwelt- und Gesundheitsschutz.«

Heinrich Schmid Maschinen- und
Werkzeugbau AG

CH-8645 Jona

Tel. +41 55 2252428

Fax +41 55 2124189

- www.schmidpress.ch

Damit die Werkzeuge lange Biss be-
halten, hat Cemecon spezielle Beschich-
tungen fiir Walzfraser entwickelt

schichtung fit gemacht, sondern auch das
Produktions- und Vertriebspersonal ent-
sprechend aufgestockt und ausgebildet.

Damit die Zahnrider prizise im Getriebe laufen, erfordern ih-
re komplizierten Geometrien eine exakte Bearbeitung. Mit einer
speziellen Beschichtungslinie fiir Wilzfriser liefert Cemecon,
Wiirselen, die Basis fiir angepasste, ausdauernde Werkzeuge.

Da alle groBBen deutschen Automobilhersteller heute Produk-
tionsstitten im Ausland betreiben, werden beschichtete Wiilzfri-
ser und Schneidrider auch in China oder der Tschechischen Re-
publik stark nachgefragt. Um die Logistik so unkompliziert wie
moglich zu gestalten, sind Beschichtungszentren vor Ort eine
schnelle und wirtschaftlich sinnvolle Lésung. Daher hat Cemecon
seine Niederlassungen in China (Peking, Suzhou) und im tsche-
chischen Ivancice nicht nur technologisch fiir die Wilzfrdser-Be-
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Neben den Beschichtungszentren in Chi-
na und Tschechien wurden aber auch die Ka-
pazititen am Stammsitz Wiirselen ausgebaut: Facharbeiter wur-
den eingestellt und Produktionsflichen erweitert, um der stetig
wachsenden Nachfrage entsprechen zu kénnen. Dabei wird jede
Werkzeugbeschichtung mit dem Kunden prizise auf die Anwen-
dung abgestimmt. So sind Qualitit und Service in allen Beschich-
tungszentren weltweit eng verzahnt. i

Cemecon AG, 52146 Wirselen
Tel, 02405 4470100, Fax 02405 4470399
= www.cemecon.de



