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(57) Zusammenfassung

Zur vereinfachten Herstellung eines hochfesten Spulenkorpers

aus einer Aluminiumlegierung werden folgende Verfahrensschritte vor-

~ geschlagen: a) Strang- oder FlieBpressen eines im wesentlichen zylin-
drischen Spulen-Rohlings (5); b) Abldngen des Spulen-Rohlings (5)
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Beschreibung
Spulenkdérper und Verfahren zu dessen Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Spulenkérper und ein Verfahren
zu dessen Herstellung gemdB den oberbegrifflichen Merkmalen
des Patentanspruches 1 bzw. 16.

Aus der DE 39 08 223 C2 ist ein derartiger Spulenkdérper fiir
fadenférmiges Wickelgut bekannt, wobei zwei
Spulenkorperhdlften aus einer Leichtmetallegierung an ihren
stumpf aneinander angesetzten Kernrohrenden durch eine
Reibschweifnaht fest miteinander verbunden sind. Die
Spulenkorperhdlften sind hierbei durch FlieBpressen
hergestellt, wobei jedoch der Gestaltung des Spulenkdérpers
durch das FlieBpreB8verfahren bestimmte geometrische Grenzen
gesetzt sind, da ab einem bestimmten Durchmesser der
Spulenflansche die Wandstdrke der Endflansche gegeniiber einem
relativ groBen Durchmesser sehr gering ist und somit
Inhomogenitdten in den Spulenkdrperhilften entstehen kénnen,
die die Festigkeit des Spulenkérpers herabsetzen. Hierbei
kommt der Festigkeit des Spulenkdrpers eine wesentliche
Bedeutung zu, da die Endflansche des Spulenkorpers,
insbesondere beim Aufwickeln von hochfesten Elastik- oder
Synthesegarnen auseinandergedriickt werden und somit hohen
Belastungen ausgesetzt sind.

Dariberhinaus sind auch aus mehreren Teilen geschweifte oder
zusammengeschraubte Spulenkérper bekannt, die jedoch aufgrund
der Aufbiegung der Endflansche Spalte entstehen lassen, in
die die inneren Wicklungen des Wickelgutes eingreifen und
somit festgeklemmt werden. AuBerdem sind auch gegossene
Spulenkérper bekannt, die jedoch den auftretenden
Belastungen, insbesondere im Ubergangsbereich zwischen dem
Wickelrohr und den Endflanschen nicht gewachsen sind und
somit brechen kénnen. Diese Gefahr besteht selbst bei aus
Vollmaterial herausgedrehten Spulenkérpern, da durch den
scharfen Ubergang im Eckbereich zwischen den Endflanschen auf
das Wickelrohr und den unterbrochenen Faserverlauf
Kerbwirkungen entstehen, die zum Bruch fithren kénnen. Diese
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Ausfiihrung ist durch den hohen Materialverbrauch und lange
Bearbeitungszeit fiir grdéBere Serien aus Kostengriinden nicht
geeignet.

Demzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen
Spulenkérper und ein Verfahren zu dessen Herstellung
anzugeben, mit dem eine héhere Festigkeit des Spulenkoérpers
bei zugleich geringem Herstellungsaufwand erreicht wird.

Diese Aufgabe wird geldst mit einem Verfahren gemaf den
Merkmalen des Anspruches 1 bzw. mit einem Spulenkdérper gemas
den Merkmalen des Anspruches 16.

Durch die einstiickige Herstellung des Spulenkdérpers unter
vorzugsweise gleichzeitigem Umformen der beiden Enden eines
im wesentlichen zylindrischen Spulenrohlings wird ein
ununterbrochener Faserverlauf, insbesondere in dem kritischen
Ubergangsbereich von dem Wickelkérper zu den Endflanschen
erreicht. Hieraus resultiert eine besonders hohe Festigkeit
des Spulenkérpers. Zugleich wird durch die einstiickige
Ausbildung des Spulenkérpers ein betrachtlich verringerter
Herstellungsaufwand erreicht, da gegeniber dem Stand der
Technik nicht mehr mehrere Einzelteile gesondert hergestellt
werden miissen, die dann in zeitaufwendiger Weise
zusammengefiigt werden missen. Zudem ergibt sich eine
Reduzierung der erreichbaren Toleranzen, da Fehlstellungen
der Bauteile zueinander, beispielsweise Parallelitats- oder
Achsenfehler vermieden werden, so daB der Spulenkorper
endmaBgenau herstellbar ist und mit sehr geringem AufmaB fur
die abschliefende Feinbearbeitung durch Uberdrehen auskommt.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der
Unteranspruche.

Nachfolgend werden vier Ausfithrungsbeispiele des
Herstellungsverfahrens fir einen Spulenkorper anhand der
Zeichnung nadher erlédutert und beschrieben. Es zeigen:
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Fig. 1 ein Ablaufdiagramm zur Darstellung einer
Spulenkérper-Herstellung gemdB einer ersten und
zweiten Ausfuhrung

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Form fir eine dritte
Ausfihrung; und

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Form fir eine vierte
Ausfihrung.

In Fig. 1 ist im unteren Bereich das Endprodukt des
vorgeschlagenen Herstellungsverfahrens dargestellt, ndmlich
ein Spulenkdrper 1, der im wesentlichen aus einem
Wickelkérper 2 und zwei stirnseitigen Endflanschen 3 besteht.
Zur Aufspannung des Spulenkérpers 1 mit entsprechenden, nicht
ndher dargestellten Lagerungen, sowie zur Gewichtsreduzierung
weist der Spulenkdérper 1 eine mittige Bohrung 4, vorzugsweise
eine Durchgangsbohrung auf, wie dies im rechten Teil in der
Schnittdarstellung angedeutet ist. Der Spulenkorper 1 weist
hierbei eine Ldnge 1 auf, sowie einen ununterbrochenen
Faserverlauf, wie dies in der Schnittdarstellung anstatt
einer Schraffur angedeutet ist. Hieraus ist ersichtlich, das
insbesondere in dem kritischen Ubergangsbereich zwischen
Wickelkérper 2 und den Endflanschen 3 der Faserverlauf des
Ausgangsmaterials, bevorzugt die Aluminiumlegierung AlZnMgCu
0,5 (DIN 7022) der geometrischen Form angepaBt ist und im
Gegensatz zu von aus Vollmaterial gedrehten Spulenkorpern
nicht unterbrochen ist.

Nachfolgend wird das Verfahren zur Herstellung eines
derartigen Spulenkdérpers 1 mit zwei alternativen Verfahren,
insbesondere der Kaltverformung durch Bérdeln (linke Spalte
der Zeichnung) und Warmverformung durch Schmieden (rechte
Spalte der Zeichnung) ndher beschrieben, wobei jedoch die
einleitenden und abschlieBenden Verfahrensschritte identisch
sind. Als erster Verfahrensschritt wird zunachst ein
zylindrischer Spulenrohling 5 in Form eines Stranges mittels
eines Stempels 10 aus einem vorgewarmten PreBblock 11
hergestellt, der durch eine Matrize 12 an die Vorderseite des
Stempels 10 gedriickt wird. Hierzu wird bevorzugt ein
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indirektes StrangpreBverfahren angewendet, wobei der
PreBstempel 10 hohl ausgefithrt ist, durch den der den Spulen-
Rohling 5 bildende PreBstrang austritt. Hierdurch wird ein
homogener Faserverlauf erreicht. Der PreBstrang ist fir die
in der rechten Spalte dargestellte Warmverformung durch
Schmieden als Vollmaterial ausgebildet, wihrend fiir die in
der linken Spalte dargestellte Herstellungsalternative durch
Kaltumformen ein rohrférmiger Spulen-Rohling 5 bendétigt wird.
Un diesen rohrférmigen Spulen-Rohling 5 herzustellen, ist fur
das Strangpressen ein strichliert dargestellter Dorn 13
vorgesehen, der in die Matrize 12 hineinragt und an einem
VerschluBstick 14 gelagert ist. Beim Strangpressen wird
hierbei das VerschluBstiick 14 zusammen mit der den PreSblock
11 bildenden, auf etwa 360 bis 420°C erwarmten
Aluminiumlegierung nach links gegen den Stempel 10 bewegt, so
daB der PreBstrang hierbei als Rohr austritt.

Im Verfahrensschritt b wird dann der Spulen-Rohling 5, der
entweder als Rohr oder als Vollmaterial ausgebildet ist, auf
die gewlinschte Spulenkérperlinge 1 abgelangt, wobei jedoch
ein zur Ausbildung der Endflansche 3 erforderlicher
MaterialiiberschuB entsprechend dem UbermaB x (an beiden Enden
Jeweils die Halfte x/2) beriicksichtigt ist. Wenn
beispielsweise die Spulenkérperldnge 1 = 150 mm betragt, ist
zur Ausbildung der Flansche (wiederum abhangig von deren
Enddurchmesser) etwa ein UbermaB von x = 20 mm
berticksichtigt, so daB der Spulen-Rohling 5 etwa auf eine
Lange von 170 mm im Verfahrensschritt b abgelangt wird. Durch
das in dem Verfahrensschritt a in Strichpunktlinien
angedeutete Abtrennen von dem PreBgutstrang ergeben sich
somit an den Stirnseiten des Spulen-Rohlings 5 die Enden 6.

Wie beim Verfahrensschritt b in der rechten Spalte in
Strichpunktlinien dargestellt ist, kann der zentrale Bereich
des Spulen-Rohlings 5, der dann den Wickelkérper 2 bildet,
durch Schmieden mit Schmiedewerkzeugen 15 in seinem
Durchmesser reduziert werden, so daB sich eine hantelférmige
AuBenform ergibt. Um hierbei eine méglichst gute
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MaBgenauigkeit zu erreichen, wird hierbei der Spulen-Rohling
5 wahrend der Bearbeitung der sich gegenilberliegenden
Schmiedewerkzeuge 15 gedreht, wie dies mit dem
strichpunktierten Pfeil 7 angedeutet ist. Dieses Verfahren
mit zusdtzlicher radialer Durchmesserreduzierung eignet sich
insbesondere fir Spulenkérper, die einen im Vergleich zum
Durchmesser des Wickelkérpers 2 besonders grofen Durchmesser
der Endflansche 3 aufweisen. Die im Bereich der Enden 6
verdickten Bereiche (hier punktiert dargestellt) dienen nach
dem Stauchen in axialer Richtung der Ausbildung der
Endflansche 3. Hierbei ist die axiale Lange dieser verdickten
Bereiche ebenfalls mit einer axialen Lange von jeweils x/2 so
gewahlt, daB deren Volumen nach dem Stauchen dem Volumen der
Endflansche 3 entspricht.

Zunachst soll nunmehr das Umformen (Schritt c) bei
Raumtemperatur durch Bérdeln der beiden Enden 6 des
rohrférmig ausgebildeten Spulen-Rohlings 5 beschrieben
werden, wie dies in der linken Spalte der Zeichnung
dargestellt ist. Vor dem Umformen bei Raumtemperatur wird
zunachst der Spulen-Rohling 5 noch spannungsfrei- oder
weichgegliht, wobei dies bei etwa 340 bis 400°C lber zwei bis
vier h érfolgt, dann mit einer geringen Temperaturabfallrate
von 25°C/h auf 200 bis 250°C abgekihlt wird, dieser
Temperaturwert dann eine bis funf h gehalten wird, bevor der
weichgeglithte Spulen-Rohling 5 ohne weitere besondere
MaBnahmen abgekihlt wird. Der so warmebehandelte Spulen-
Rohling 5 wird dann in ein backenférmiges Spannwerkzeug 21
eingespannt, das rotierbar ist und eine axiale Lidnge
entsprechend dem Spulenkérper 1 minus der Dicke der beiden
Endflansche 3 aufweist. Unter Rotation des Spulen-Rohlinges 5
wird dann seitlich ein kegelfdrmiges Bdérdelwerkzeug 20 an die
beiden Enden 6 angepreft, so daf die Enden 6 des Spulen-
Rohlings 5 auf einen Winkel von etwa 120° aufgeweitet werden,
wie dies im rechten Bildteil angedeutet ist. Da dieses
Bérdeln oder Aufspreizen der Enden 6 im weichgegliihten
Zustand erfolgt, sind keine Haarrisse oder dgl. zu
befirchten. Da das Anpressen der Werkzeuge 20 simultan und
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symmetrisch erfolgt, z. B. mit Hydraulik-Zylindern, kann das
Spannwerkzeug 21 relativ leicht dimensioniert sein, da sich

die Krafte kompensieren.

Bei relativ kleinem Durchmesser der Endflanschen 5 ist auch
ein Aufspreizen um 180° und damit zur Endform des
Spulenkdérpers 1 méglich. Bevorzugt wird jedoch in einem
zweiten Umformschritt das kegelig aufgespreizte Ende 6 (hier
nur in der unteren Halfte strichliert dargestellt) durch ein
Rollierwerkzeug 22, wiederum unter Rotation des Spulen-
Rohlings 5 bis zur parallelen Ausrichtung der Enden 6
rolliert, wobel die AuBeren Enden des Endflansches 3 an das
Spannwerkzeug 21 angedriickt werden und somit eine exakte
parallele Ausrichtung der beiden Endflansche 3 erreicht wird.
Zudem wird durch das Rollieren die AuBenflache des
Spulenkorpers 1 bereits geglattet, so daB an dieser Flache
ggfs. eine Endbearbeitung durch Uberdrehen entbehrlich ist.
Anstatt dem Rollieren kann auch eine Verformung mittels
elektromagnetischer Felder erfolgen, wobei in das
Spannwerkzeug 21 Wicklungen eingebettet sind, die den kegelig
vorgeformten Endbereich des Spulen-Rohlings 5 an die
Stirnseiten des Spannwerkzeuges 21 heranziehen.

Nach Lésen des Spannwerkzeuges 21 liegt somit der zwischen
den Verfahrensschritten ¢ und d dargestellte, eingangs
beschriebene Spulenkdérper 1 vor. AnschlieBend wird dieser
Spulenkérper im Verfahrensschritt d noch durch Erwdrmen auf
eine Temperatur von 400 bis 450°C iber eine Dauer von 25
Minuten und anschlieBendem Abschrecken in Wasser gehartet,
sowie im Verfahrensschritt e gealtert, wobel diese
Warmebehandlung bevorzugt ein Erwarmen auf 100 bis 130°C mit
einer Haltedauer von drei bis sechs h, anschliefendes Erhdéhen
der Temperatur auf 130 bis 160°C mit einer Haltedauer von
sechs bis zehn h und einem anschlieBenden Abkilhlen in Luft
umfaBt.

Nachfolgend wird nunmehr das Umformen bei Schmiedetemperatur
von bevorzugt 360 bis 420°C aus dem beim Verfahrensschritt b,
rechte Spalte, dargestellten Spulen-Rohling 5 beschrieben.
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Der Spulen-Rohling 5 weist hierbei einen im wesentlichen
zylindrischen Querschnitt auf, kann jedoch auch, wie
vorstehend beschrieben, in der in Strichpunktlinien
dargestellten Hantelform vorliegen. Dieser Spulen-Rohling 5
wird in einem backenférmigen, in Art eines Gesenks
geschlossenen Spannwerkzeug 31 gehalten. Fir die Ausbildung
der Endflansche 3 weist dieses Spannwerkzeug 31 auf beiden
Seiten jeweils eine an die Form der Endflansche 3 angepaBte
scheibenférmige Aussparung 32 auf, in die das iberschiissige,
punktiert dargestellte Material gemdB dem UbermaB x mit
scheibenférmigen PreBwerkzeugen 30 auf beiden Seiten des
Spannwerkzeuges 31 gleichzeitig eingepreft wird (vgl. die in
Strichlinien dargestellte Auswélbung). Im rechten Bildteil
ist hier der Anfang des PreBvorganges gezeigt, im linken
Bildteil das Ende der Umformung. Dieses Einpressen in die
Aussparung 32 kann hierbei in einem einzigen Hub erfolgen,
jedoch auch mit kurzen Schldgen in Art des Schmiedens
erfolgen. Die scheibenférmigen PreB- oder Schmiedewerkzeuge
30 weisen in ihrem Zentrum bevorzugt einen Zapfen 33 auf, der
in dem fertiggestellten Spulenkérper 1 eine Vertiefung 34
ergibt, die zum Eindrehen der Lagersitze dient. AuBerdem
erméglicht dieser Zapfen 33 eine bessere Materialumlenkung in
die Aussparung 32 beim Zusammenpressen der scheibenférmigen
PreBwerkzeuge 30. Wie in der Abbildung darunter dargestellt
ist, kann der Zapfen 33 auch eine gréBere axiale Lange
aufweisen, so daB eine tiefere Vertiefung 34 entsteht, die
bis auf einen mittleren Steg 36 der Durchgangsbohrung 4 des
Spulenkorpers 1 entsprechen wirde. Hierdurch ergibt sich eine
wesentliche Gewichtsreduzierung des Wickelkérpers 2, sowie
ein verbessertes radiales FlieBverhalten in die Aussparung 32
zur Bildung der Endflansche 3. Hierzu kann auch ein von den
Schmiede- oder PreBwerkzeugen 30 unabhadngiges
Eindrickwerkzeug 35 vorgesehen sein, das einen gréBeren Hub
als das Schmiede- oder PreBwerkzeug 30 aufweist. Hierdurch
wird erreicht, daB das Eindriicken der Vertiefung 34 erst bei
geschlossener Aussparung 32, also beim Anliegen des
scheibenférmigen PreB- oder Schmiedewerkzeuges 30 an dem
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Spannwerkzeug 31 erfolgt und somit kein Material austreten
kann.

Nach O6ffnen des Spannwerkzeuges 31 ergibt sich wiederum der
vor dem Verfahrensschritt d dargestellte Spulenkdérper 1, der
entsprechend den vorhergehenden Angaben anschliefend
ausgehartet und gealtert wird.

Durch die dargestellten Herstellungsverfahren fir den
Spulenkorper 1 ergibt sich ein optimaler Faserverlauf und
damit eine hohe Festigkeit bei zugleich verringertem
Fertigungsaufwand und reduzierten Fertigungstoleranzen. Der
so hergestellte Spulenkérper braucht somit nur noch durch
Uberdrehen feingearbeitet zu werden, wobei aufgrund der
geringen Fertigungstoleranzen, insbesondere hinsichtlich
Parallelitdt der Endflansche 3, minimale Spanmengén
abgenommen werden brauchen. Hierdurch ergibt sich eine

weitere Beschleunigung des Herstellungsverfahrens.

In Fig. 2 ist eine Abwandlung zu dem vorstehend beschriebenen
Schmiede-Verfahren dargestellt. Hierbei ist anstatt zwei
Eindriickwerkzeugen 35 nur noch ein einziger Pref- oder
Eindrickstempel 35 vorgesehen. Der Spulen-Rohling 5 (in
Strichpunktlinien dargestellt) besteht aus Vollmaterial und
wird in den aus den PreBwerkzeugen 30 und 31 gebildeten Form-
Hohlraum mit Aussparungen 32 eingelegt. Nach SchlieBen dieser
Form wird der Eindriickstempel 35 hier nach links bewegt, so
daB dieser eine strichliert dargestellte Vertiefung 34 im
Spulen-Rohling 5 bildet und diese zentralen Materialanteile M
(punktiert dargestellt) nach auBen in die Aussparungen 32 zur
praktisch gleichzeitigen Bildung der Endflansche 3 gedriickt
werden, wie dies mit den doppelt-strichpunktierten
Auswélbungen angedeutet ist. Es sei darauf hingewiesen, daB
das von dem Eindrickwerkzeug 35 verdrangte Volumen dem
Volumen der zu bildenden Endflansche 3 entspricht und damit
ebenfalls eine Art UbermaB x entsprechend der Bezeichnung in
Fig. 1 bildet.

In Fig. 3 ist eine weitere Ausfiilhrung dargestellt, wobei als
Spulen-Rohling 5 ein FlieBprefteil 50 verwendet wird. Es kann



WO 93/20003 PCT/EP93/00828
-9-

jedoch auch der Rohling mit dem durch Bérdeln kegelig
aufgespreizten Ende 6 (gemdB Fig. 1, Schritt c, linke Spalte)
in die Form eingesetzt werden. Wesentlich ist hierbei, dag
der hier untere Endflansch 3 nur relativ grob vorgefertigt zu
sein braucht, da die Endform des Spulenkdrpers durch die
Beaufschlagung mit dem PreBwerkzeug 30 hergestellt wird.
Dabei wird zum einen das hier kappenfdérmige nach oben
stehende Ubermaf x in die Aussparung 32 gedrickt und zum
anderen der Druck auch zum unteren Endflansch 3 ubertragen
(vgl. strichlierter Pfeil), so daB beide Aussparungen 32 zum
gleichzeitigen Bilden der maBgenauen Endflansche ausgefillt
werden. In die zentrale Vertiefung 34 ist hierbei ein Dorn 40
eingesetzt, der sich mit absenkendem PreBwerkzeug 30 mit
absenkt und dabei verhindert, daB das von oben her
verdichtete Material nach innen ausweichen kénnte.
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1. Verfahren zur Herstellung eines Spulenkérpers aus einer
Aluminiumlegierung, wobei der Spulenkérper einen
zylindrischen Wickelkérper zur Aufnahme von Wickelgut,
insbesondere Synthesegarn, und demgegeniber
durchmessergréBere Endflansche aufweist, nmit folgenden
Verfahrensschritten:

a) Strang- oder FlieBpressen eines im wesentlichen
zylindrischen Spulen-Rohlings (5);

b) Abldngen des Spulen-Rohlings (5) auf die gewlnschte
Spulenkérperldnge (1) plus einem zur Ausbildung der
Endflansche (3) erforderlichen UbermaB (Xx):

c) Umformen der beiden Enden (6) des Spulen-Rohlings (5)
zu den Endflanschen (3);

d) Harten des Spulenkdrpers (1); und

e) Altern des Spulenkdrpers (1).

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da8
das Pressen (Schritt a) als indirektes Strangpressen
durchgefithrt wird, wobei ein hohler PreBstempel (10)
vorgesehen ist, durch den der Spulen-Rohling (5) als
Strang austritt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
das Strangpressen bei 360 bis 420°C erfolgt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da8
das Umformen (Schritt c) bei Raumtemperatur durch Bordeln
der beiden Enden (6) des rohrformig ausgebildeten Spulen-
Rohlings (5) erfolgt, wobei dieser zuvor weichgegliht
wurde.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

hg]

i
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das Weichglithen bei 340 bis 400°C fur zwei bis vier h
erfolgt, dann der Spulen-Rohling (5) mit einer maximalen
Temperaturabfallrate von 25°C/h auf 200 bis 250°C
abgekihlt wird, dann bei dieser Temperatur fir eine bis
funf h gehalten wird und anschlieBend auf Raumtemperatur
abgekihlt wird. '

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dag

das Bérdeln mit kegelig geformten, sich
gegeniberliegenden Bordelwerkzeugen (20) unter einer
Rotationsbewegung des in einem Spannwerkzeug (21)
eingespannten Spulen-Rohlinges (5) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, das

dem Bérdeln als weiterer Verfahrensschritt ein Rollieren
der vorgeformten Endflansche (3) unter rechtwinkligem
Andriicken der Endflansche (3) an das Spannwerkzeug (21)
far den Spulen-Rohling (5) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Umformen (Schritt c) bei Schmiedetemperatur aus einem
Spulen-Rohling (5) mit vollem Querschnitt erfolgt, dessen
Enden (6) um das beidseitige UbermaB (x) mit Schmiede-
oder PreBwerkzeugen (30) in die Form der Endflansche (3)
aufweisende Aussparungen (32) gestaucht werden.

Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB
das Umformen bei 360 bis 420°C erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, daB

in den auf Schmiedetemperatur erwarmten Spulen-Rohling
(5) an seinen, die Endflansche (3) bildenden Enden (6)
beim Umformen eine Vertiefung (34) eingedriickt wird.
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Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daB .
das Eindrickwerkzeug (35) einen gréBeren Hub als das
Schmiede- oder PreBwerkzeug (30) aufweist. ’ &

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, daB

vor dem Umformen der Endflansche (3) der mittige, den
Wickelkdrper (2) bildende Bereich des Spulen-Rohlings (5)
in seinem Durchmesser durch Schmieden mit radial
angreifenden Schmiedewerkzeugen (15) zu einem

- hantelfdormigen Schmiedekérper reduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Spulen-Rohling (5) wahrend des Schmiedens rotiert.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Harten (Schritt d) des Spulenkdrpers (1) bei einer
Temperatur von 400 bis 450°C mit einer Hartedauer von 25
Minuten erfolgt, wonach der Spulenkérper (1) in Wasser
abgeschreckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, daB .

das Altern (Schritt e) bei 100 bis 130°C iber drei bis
sechs h erfolgt, dann die Temperatur auf 130 bis 160°C
erhoéht wird und iber sechs bis zehn h gehalten wird und
anschlieBend der Spulenkérper (1) in Luft abgekihlt wird.

ha

Spulenkorper aus einer Aluminiumlegierung, wobei der
Spulenkorper einen zylindrischen Wickelkorper zur

)

Aufnahme von Wickelgut, insbesondere Synthesegarn, und
demgegenuber durchmessergrofere Endflansche aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Spulenkorper (1) einstickig durch gleichzeitiges
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Umformen der beiden Enden (6) eines zylindrischen Spulen-
Rohlings (5) hergestellt ist.

Spulenkorper nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Spulen-Rohling (5) aus Vollmaterial besteht, dessen
Volumen dem Endvolumen des Spulenkérpers (1) entspricht
und dessen zentrale Materialanteile (M) zur Bildung der
Endflansche (3) von wenigstens einem Eindriickwerkzeug
(35) unter Bildung einer Vertiefung (34) verdrangt
werden.

Spulenkorper nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Spulen-Rohling (5) ein FlieBpreBteil (50) mit einer
Vertiefung (34) und einem teilweise angeformten oder
gebordelten Endflansch (3) ist und von einem Schmiede-
oder PreBwerkzeug (30) an dem anderen Ende (6)
beaufschlagt ist.

Spulenkérper nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, daB

in die Vertiefung (34) ein Dorn (40) eingesetzt ist, der
beim Absenken des Schmiede- oder Prefwerkzeuges (30)
ebenfalls absenkbar gelagert ist.
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