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Massivumformverfahren finden sich vor allem in der Serienfertigung der

Fahrzeugindustrie. Dabei kommen unterschiedliche Verfahren zur Anwendung, wie
beispielsweise Walzen, Gesenkschmieden, Kaltumformen, FlieBpressen und andere.
Einige zukunftsorientierte Verfahren werden hier vorgestellt.

DIETMAR KUHN

n der Massivumformung konkurriert eine
Vielfalt von Verfahren untereinander und
mil spanenden Bearbeitungsverfahren, Bei
allen geht es um die Erzeugung von Bauteilen
aus unterschiedlichen metallischen Werk-
stoffen wie Stihlen und Nichteisenmetallen,
die meist eine Volumenreduzierung als Er-
gebnis haben. Heute dominieren besonders
die hoch- und hiherfesten Stahlwerkstoffe.
Ein weit verbreitetes Umformverfahren ist
das Prizisionsschmieden zur Herstellung
nahezu einbaufertiger Werkstiicke (soge-
nannte Netshapes oder endkonturnahe Geo-
metrien). Entscheidend ist dabei einzig die
Genauigkeit, die erreicht wird. Die mogli-
chen Toleranzen liegen mit £ 0,1 mm in den
Bereichen 1T8 bis 1T6. Das Prizisions-

schmieden ermoglicht vor allem in der
Warm-Kalt-Umformung oder in der Halb-

warmumformung die Herstellung von hoch-
festen und komplexen Bauteilen. ,,Durch die
Nutzung verfahrensspezifischer Gestaltungs-
freiriume kénnen am Bauteil zusitzliche
Funktionen wie Taschen, Anschlige oder
Olnuten integriert werden', sagt Dr. Stefan
Witt, CTO der Sona BWL Priizisionsschmie-
de GmbH in Remscheid. Werden Priizisions-
teile in einem einzigen Umformvorgang
gefertigt, konnen nachfolgende, meist kos-
tenintensive Arbeitsschritte, wie etwa die
spanende Bearbeitung, eingespart werden,

Mit dem Taumelverfahren
zu hoherer Produktivitit

Das Taumelverfahren gilt als relativ unbe-
kannte Kaltumformtechnik, bei der die Um-
formkraft stets nur auf eine Teilfliche des
Werkstiickes wirkt. Wihrend das untere Ge-
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senk das Rohteil gegen das obere Gesenk
presst, fiihrt letzteres eine kreisformige, tau-
melnde Bewegung in einem bestimmten
Winkel um die Taumelachse aus, Der Werk-
stoff wird dabei quasi in das Gesenk einge-
walzl.

»Dadurch, dass immer nur auf eine Teil-
fliche des Werkstiickes Kraft ausgetibt wird,
ist die Reibung wesentlich geringer als bei-
spielsweise beim Flieflpressen und die ma-
ximal auftretende Spannung liegt nur unwe-
sentlich tiber der der Flielspannung’, sagt
Philipp Kauth, Umformexperte bei der Hein-
rich Schmid AG im schweizerischen Jona.
So behilt das Werkstiick einen ungebroche-
nen Faserverlauf und erhilt eine hihere Fes-
tigkeit sowie bessere Oberflichenqualitit,
Die Umformkraft ist etwa zehnmal kleiner
als beim Fliefpressen. Seit einigen Jahren hat
sich die Volkswagen AG fiir das Taumelum-
formen von Differenzialkegelridern ent-
schieden. Heute werden téglich rund 10.000
solcher Kegelrider in Kassel produziert. Mit
55% weniger Material pro Kegelrad spart
VW damit jihrlich etwa 2000 t Stahl,

Rundkneten und Axialformen gehoren
zur Kaltumformung. Dort, wo hohe Um-
formgrade bei einem breiten Geometriespek-
trum und stetige Ubergiinge sowie wechseln-
de Geometrie gewlinscht werden, eignet sich
das Rundkneten. Umgeformt werden kin-
nen sowohl stangen- wie auch rohrformige
Werkstiicke. Die Felss GmbH bietet dafiir
sowohl einzelne Maschinen wie auch kom-
plette Transferlinien an.

Das Taumelverfahren leistet einen Beitrag zur
Massivumformung. Die Umformkraft wirkt da-

| bei nur auf eine Teilfliche des Werkstiickes.



Im Portfolio des Umformmaschinen-
Spezialisten spielt auch das Axialformen
eine bedeutende Rolle. Damit kinnen bei-
spielsweise Aufienverzahnungen auf dick-
und diinnwandigen Rohren aufgebracht
werden. Ebenso sind Innenverzahnungen
mdéglich, die auch in Sacklécher eingearbei-
tet werden kénnen. ,Durch Axialformen
gefertigte Verzahnungen sind hinsichtlich
Qualitit und Wirtschaftlichkeit konkurrenz-
los", sagt Dr. Winfried Richter, Geschiiftsfiih-
rer der Felss GmbH.

Mit Vorformanlagen lassen sich
Formlinge kostengiinstig herstellen

Um bei axial geformten Achsen und Wellen
hohere Umformgrade zu erreichen, hat Felss
die sogenannte Frequenzmodulation paten-
tieren lassen. Durch die Uberlagerung hoher
Frequenzen auf die Umformbewegung der
Matrize und des Verzahnungsdornes bietet
die inkrementelle Umformung alle Méglich-
keiten einer hochprizisen Verzahnung bei
geringen Umformkriften. Insbesondere eig-
net sich das Axialumformen fiir Fahrzeug-
teile wie Antriebswellen, Lenkwellen und
Getriebewellen.
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Bauteile, die mit dem Taumelverfahren herge-
stellt wurden.

In der Regel werden massivumgeformte
Teile in mehreren Stufen hergestellt, beson-
ders dann, wenn das Bauteil in einem Gesenk
umgeformt wird. Dabei werden die Grenzen
durch das Umformvermégen und den Fluss
des Werkstoffes sowie durch das Werkzeug
vorgegeben, In diesem Fall ist es tiblich, mit
sogenannten Vorformanlagen zu arbeiten.

Die Lasco Umformtechnik GmbH hat
kiirzlich die Vorformanlage AR-D320 vor-
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gestellt. Das effiziente Reckaggregat wurde
als flexibel einsetzbare Schmiedeanlage zur
inkrementellen Formgebung entwickelt. Die
Anlage besteht aus der Umformmaschine
und den zwei Manipulatoren. Bei der Um-
formmaschine handelt es sich um eine hori-
zontal arbeitende Presse mit zwei sich aufei-
nander zu bewegenden Stifieln, die einer
Sinusbewegung folgen und hydraulisch an-
getrieben werden.

Da die Bewegung der Stéflel nicht durch
eine Ventilsteuerung realisiert wird, arbeitet
die Hydraulik stofifrei und mit einem hohen
Wirkungsgrad. Die Presse liefert 3200 kN
Presskraft je Umformstempel bei 200 Hiiben
pro Minute. Die beiden Manipulatoren sind
komplett servomotorisch angetrieben, schie-
nengebunden und hingend angeordnet. So
kannen beispielsweise Rohlinge mit Abmes-
sungen von 220 mm x 220 mm und einem
Maximalgewicht von 200 kg aufgenommen
werden.

Einblick in die vielen Moglichkeiten der
Massivumformung gibt die Forschungsma-
trix Massivumformung des Industrieverban-

des Massivumformung e.V. unter: http://

www.metalform.de/forschung.html
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