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Anwenderbericht

Taumelnd zu hoherer

Produktivitat
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Volkswagen geht bei der Herstel-
lung von Differenzialkegelradern
neue Wege. Das Werk Kassel fer-
tigt die Getriebeteile seit 2006
parallel zum Verzahnungsverfah-
ren auch im Taumelverfahren mit
Maschinen der Schweizer Hein-
rich Schmid AG. Die Erfahrungen
beziiglich Produktivitat, Qualitat
und Umweltvertraglichkeit sind
so gut, die weitere Ausweitung
der Technologie ist geplant.

B » p  Die Einfithrung der Taumeltech-
nik zur Herstellung der Differenzialkegel-
rdder wurde von einem Expertenteam un-
terstiitzt und sorgfiltig geplant®, erzahlt
Sonke Riisch. Der promovierte Maschinen-
bau-Ingenieur ist verantwortlich fiir Um-
formtechnik im Getriebebau im Volkswa-
gen Werk Kassel. ,Von Anfang an wollten
wir jedoch nicht nur eine alternative Ferti-
gungstechnologie ins Spiel bringen, son-
dern fiir das Zukunftsthema Prazisionsum-
formung Getriebeteile einen innovativen

den mindestens vier Kegelrdder verbaut.
Bei 11 200 Getrieben, die tdglich im Werk
Kassel produziert werden, sind jeden Tag
44 800 Kegelrider nétig. Die Fertigungstie-
fe bei Volkswagen ist dabei sehr hoch und
liegt bei nahezu einhundert Prozent,
Bisher wurden Differenzialkegelriader
in einem Fris- und Raumverfahren herge-
stellt, Hierzu wird auf Gleason Maschinen
eine so genannte Revacycle-Verzahnung in
ein gedrehtes oder geschmiedetes Rohteil
gefrast. Die Zerspanung der Rohlinge ist

Die Kosten liegen beim Taumeln deutlich
unter denen beim Zerspanen

Gesamtprozess installieren, Der sollte fiir
die Herstellung der Kegelrider auch bei
den iibergreifenden Schwerpunktthemen
Leichtbau, Energiceffizienz und Umwelt-
vertraglichkeit deutliche Votteile erbrin-
gen”, schildert Riisch die Vorgaben.

Im Volkswagen-Werk Kassel werden pro
Jahr rund 2,8 Millionen Getriebe gefertigt.
Damit wird nahezu die Hilfte der tiber
sechs Millionen jahrlich hergestellten Fahr-
zeuge des Konzerns mit einem Getriebe
aus Kassel ausgeliefert. Je Getriebe wer-

12

jedoch mit 45 sec/Teil sehr zeitintensiv.

- Uber 40 Prozent des téglichen Bedarfs an

Differenzialkegelridern wird nun auf zwei
Taumelpressen im Umformverfahren her-
gestellt.

Die bendtigen lediglich fiinf Sekunden
fiir ein Teil, die Verzahnung ist danach in
der Endkontur. Die Taumelpressen vom
Typ ,T 300° mit maximal 3 000 kN Press-
kraft hat die Heinrich Schmid Maschinen-
und Werkzeugbau AG, Jona, geliefert. Die
erste Presse wurde Anfang 2006 installiert,

Mit der Taumelpresse
,T 300* werden die
Produktionsprozesse
der Industrie optimal
unterstiitzt.

die zweite im Friihjahr 2008. Die Rohlinge
werden von der Schmiede angeliefert und
iiber eine vollautomatische Bandanlage
zugefiihrt. Erreichen die Teile die Taumel-
presse, werden sie in einer Handlinganla-
ge iiber einen Elevator auf das Niveau des
Werkzeugs gebracht. Etwa 60 Zentimeter
Hohendifferenz werden so iberwunden,
bevor der Rohling in das Werkzeug einge-
legt wird. Zwolf Teile pro Minute werden
dann getaumelt. Anschlieffend sorgt eine
Abgrateinheit flir gratfreie Kegelrdder. Die
kénnen nun den Folgeprozessen zugefithrt
werden, wo die Kalotte in ihre Endform
gedreht und die Bohrung endbearbeitet
wird. Die Tagesproduktion auf den beiden
Maschinen betrdgt im zum Teil mannlosen
Dreischichtbetrieb rund 10 000 Differenzi-
alkegelrdder je Maschine. ,,Ausgelegt sind
die Pressen auf je 12 000 Teile pro Tag“,
betont Reinhard Bithrer, Verkaufsleiter bei
Schmid. Zurzeit werden Kegelrider fiir die
Kraftiibertragung von 250 und 350 Nm fiir
Motoren bis 100 PS und 250 PS Leistung
getaumelt. Eine Ausweitung flir weitere
Kegelrider ist bereits angedacht.

»Neben der Einhaltung der mit Schmid
erarbeiteten sehr kurzen Zykluszeit haben
wir weitere sehr gute Erfahrungen mit
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dem Taumeln gemacht®, betont Riisch. So
betrigt das Einsatzgewicht des geschmie-
deten Rohteils mit 415 Gramm gegeniiber
930 Gramm beim Zerspanungsprozess nur
noch weniger als die Hilfte. ,Mit 55 Pro-
zent weniger Material je Kegelrad kénnen
wir im Jahr {iber 2 000 Tonnen Stahl ein-
sparen. Bei der Preisentwicklung fiir Stahl
ist das bedeutend®, so Riisch weiter.
Verfahrensbedingt kann aufferdem bei
intelligenter Verzahnungsauslegung fiir
das Taumeln eine andere, glinstigere
Stahlsorte verwendet werden. Neben Ni-
legiertem Einsatzstahl kommt beim Tau-
meln auch normal legierter Stahl zum Ein-
satz. Trotzdem weisen die getaumelten
Teile eine hohere Festigkeit auf, denn nach
dem Umformprozess ist der Faserverlauf
der Stahlteile ungebrochen.
Frithere Messungen von
Schmid im Zusammenhang
mit einem anderen Projekt
haben gezeigt, dass man mit
dem Taumelpressen gegen-
iiber dem Zerspanen eine um
30 Prozent héhere Bruchfes-
tigkeit und um 40 Prozent ho-
here Biegewechselfestigkeit
erreicht. Die Verzahnungs-
genauigkeit nach DIN 3965

Gesenk ,eingewalzt’, So wird immer nur
auf eine Teilfldche des Werkstlickes Kraft
ausgeiibt. Die Reibung ist dadurch wesent-
lich geringer als beim FlieBpressen und der
Werkstoff flielst ohne grofsen Widerstand
in radialer Richtung (Roll-Gleitreibung
statt nur Gleitreibung). Dadurch iiber-
schreitet die maximal auftretende Span-
nung nur unwesentlich die Fliefspannung
des Werlkstiicks. Das resultiert in einem un-
gebrochenen Faserverlauf des Stahls und
ergibt die hoheren Festigkeiten und die
bessere Oberflachenqualitiit.

Weniger Umformkraft

Durch die kleinere Kontaktflache und die
giinstigeren Reibungsverhiltnisse ist die
benétigte Umformkraft bis tiber zehnmal
kleiner als beim Fliel3pressen. Trotzdem
kénnen durch die taumelnde
Bewegung des Obergesenkes
grolle Umformgrade absolut
rissfrei realisiert werden. Da
die Herstellung der Gesenke
keine grofien Kosten verur-
sacht, rentiert sich das Tau-
meln auch bei kleinen Seri-
en. Die Taumeltechnologie
eignet sich fiir alle mehr
oder weniger rotationssyme-

. . . kAR
erreicht eine ISO-Toleranz- Z 3 trischen Teile, wie Flansche,
qualitidt der Stufe IT8. Beim ,,D:‘E Pressen Kupplungsteile oder eben
Zerspanen sind es nur IT 9. Sind HUfje Kegelrdder. Und Buhrer fiigt
Die Kosten liegen beim Tau- 12 000 Teile pro einen wichtigen Aspekt hin-
meln deutlich unter denen T&g HUSQEIEgt. i« zu: ,Der Taumelprozess ver-

beim Zerspanen und das bei
einer wesentlich besseren
Oberflichenqualitit von Ra =
0,3 gegeniiber Ra = 2,0. Bei
den getaumelten Differenzialkegelrddern
zeigt sich dies in einem sehr guten Trag-
bild. Je besser die Tragbilder, umso grofer
die Laufruhe des Fahrzeugs bei der Kur-
venfahrt. Durch spezielle Gestaltungs-
moglichkeiten kénnen bei den getaumel-
ten Kegelrddern nahezu optimale Tragbil-
der erreicht werden.

Die relativ unbekannte Taumeltechnolo-
gie ist ein Kalt-Umformverfahren, bei der
die Umformkraft stets nur auf eine Teilfla-
che des Werkstiickes wirkt. Wihrend das
untere Gesenk das Rohteil gegen das obere
Gesenk presst, fiihrt das obere Gesenk eine
kreisférmige, taumelnde Bewegung in ei-
nem bestimmten Winkel um die Taume-
lachse aus. Der Werkstoff wird quasi in das

Reinhard Biihrer, Ver-
kaufsleiter bei Schmid

ursacht keine stérenden Vi-
brationen. Die Pressen kén-
nen somit auch fertigungs-
logistisch ideal innerhalb
eines gesamten Prozesses aufgestellt
werden.“Uber die technischen und mate-
rialspezifischen Aspekte hinaus, zeigen
sich in Kassel auch die geforderten Ver-
besserungen und Einsparungen bei Be-
trachtung des gesamten Prozesses. So
werden insgesamt fiinf von zwolf Bear-
beitungsschritten eingespart. 444
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' Heinrich Schmid Maschinen- und Werkzeugbau

~ www.schmidpress.ch
Yolkswagen
www.volkswagen.de
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