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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Lagerbolzen-Bauteils (2) zur Befestigung an
einem Lehnenteil (1) eines Fahrzeugsitzes und zum FEinsatz in eine Lageraufnahme eines Sitzrahmens, wobei das Lagerbolzen-
Bauteil (2) einen Befestigungsbereich (3) zur Befestigung an dem Lehnenteil (1) des Fahrzeugssitzes und einen Bolzen (4) zum
schwenkbaren Einsatz in eine Lageraufnahme des Sitzrahmens aufweist. ErfindungsgemaB ist vorgesehen, dass das Lagerbolzen-
Bauteil (2) als Umformteil aus Stahlblech hergestellt wird. Dies kann insbesondere durch eine Folgeverbundverfahren, insbesondere
direkt durch Abwickeln von einem Coil, erfolgen.
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Verfahren zum Herstellen eines Lagerbolzen-Bauteils

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Lagerbolzen-
Bauteils und ein hierdurch hergestelltes Lagerbolzen-Bauteil.

Bei Fahrzeugsitzen mit schwenk- und/oder klappbarer Riickenlehne
wird die Lehnenachse im Allgemeinen durch einen am Lehnenteil ausgebil-
deten Bolzen gebildet, der in eine Lageraufnahme bzw. ein Lagerauge des
Sitzrahmens eingesetzt wird. Diese Lageranbindung muss hinreichend stabil
sein, um die bei normaler Fahrt auftretenden Kréfte, und ergénzend die bei

einem méglichen Crash auftretenden hohen Krafte aufzufangen.

Hierzu wird im Allgemeinen ein kaltgepresstes und nachfolgend heif?
geschmiedetes Bauteil verwendet, das einen langlichen Befestigungsbereich
und einen Bolzen aufweist, wobei der langliche Befestigungsbereich am Leh-
nenteil bzw. dessen Struktur angeschweilt wird und der Bolzen sich von
dem Befestigungsbereich aus nach auf’en erstreckt und ein Innengewinde
aufweist, in das eine Schraube eingeschraubt wird. Dieser vorstehende Bol-
zen mit der eingesetzten Schraube dient somit als Lagerbolzen zur Definition

der Schwenkachse.

Derartige kalt gepresste und geschmiedete Bauteile aus Stahl sind hin-
reichend fest, um die erforderlichen Krafte und Momente aufzufangen. Sie

sind jedoch recht kostspielig in der Herstellung und weiterhin relativ schwer.

Die DE 101 33 708 C1 zeigt ein Befestigungssystem fiir eine geteilte
Kraftfahrzeug-Fondlehne, bei dem zwei Lehnenteile und ein zwischen ihnen
angeordneter Mittenbeschlag durch einen Lagerbolzen verbunden sind, der
einen hinreichend langen Bolzenschaft aufweist, wobei an seinem freien En-

de zwei beabstandete Einstiche ausgebildet sind.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Die CH 639 178 A zeigt einen selbstsichernden Lagerbolzen zur Siche-
rung gegen axiale Verschiebung beim Einbau in Maschinenteilen, der aus
einem gebogenen Blechstreifen hergestellt ist. Hierdurch wird ein hohler,
rohrartiger Bolzen gebildet, in dem Langsschlitze ausgebildet sein kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen
eines Lagerbolzen-Bauteils zu schaffen, das bei geringen Herstellungskosten
eine sichere Lageranbindung und ein geringes Gesamtgewicht erméglicht.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach Anspruch 1 gelést. Die
Unteranspriiche beschreiben bevorzugte Weiterbildungen. Hierbei ist ergan-
zend das erfindungsgemaR hergestelite Lagerbolzen-Bauteil vorgesehen.

ErfindungsgemaR wird somit ein Herstellungsverfahren geschaffen, mit
dem das Lagerbolzen-Bauteil nicht als Kaltpress- und Schmiedeteil, sondern
als Umformteil aus Blech hergestellt wird. Hierdurch kann es leichter und mit
geringeren Herstellkosten ausgebildet werden.

Vorteilhafterweise wird das Lagerbolzen-Bauteil hierbei einteilig als
Blechumformteil hergestellt, wobei sowohl der Bolzen als auch der Befesti-
gungsbereich durch ein Umformverfahren mit mehreren aufeinanderfolgen-
den Prozessschritten hergestellt werden kénnen. Durch eine derartige Kalt-
umformung wird die Festigkeit des Stahlblechs erhéht, so dass es abschlie-
Bend eine hohe Festigkeit zur Aufnahme der einwirkenden Krafte und Mo-
mente aufweist.

Zur Herstellung kann ein Ausgangsblech aus einem hinreichend ver-
formbaren, duktilen, kostengtinstigen Stahl direkt vom Coil abgewickelt und
in mehreren Prozessschritten verformt werden. Hierbei wird vorzugsweise
auch der Bolzen einteilig ohne Schweiinaht aus dem Stahlmaterial geformt
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und entsprechend der hintere Anbindungsbereich in gewiinschter Dicke aus-
geformt. Zur Ausbildung des Bolzens als Tube bzw. rohrférmiger Ansatz
kann eine Tubenzieh-Technologie eingesetzt werden, bei der in mehreren
aufeinander folgenden Prozessschritten zunachst ein Napf in das Ausgangs-
blech eingezogen wird und die so ausgebildete Tube nachfolgend in mehre-
ren Prozessschritten gestaucht wird. Bei dieser Herstellung kann ein Folge-
verbund-Verfahren eingesetzt werden, bei dem das Ausgangsblech in ein-
zelnen Schritten durch ein Folgeverbundwerkzeug geschoben wird, bis in
den aufeinander folgenden Umformschritten die gewiinschten Formgebun-
gen erreicht sind; im letzten Arbeitsgang werden die Teile vom Blechstreifen
abgetrennt.

Erfindungsgemaf wird vorteilhafterweise eine axiale Nachfihrung des
Materials des Ausgangsblechs durchgefiihrt, um eine Ausdinnung der Tu-
benwand zu verhindern bzw. die gewiinschte Wanddicke zu erreichen, die
nachfolgend durch Stauchen weiter vergréRert wird.

Die SchweilRung kann z.B. durch CO2-Schweilen oder auch durch La-
serschweil3en erfolgen. Zum LaserschweilRen werden vorteilhafterweise an
der Unterseite des Befestigungsbereiches ein oder mehrere Flansche ange-
bracht. So kann ein vorderer Flansch zur Befestigung am &uReren Trager
des Lehnenteils und ein hinterer Flansch zur Befestigung an einer inneren
Blechplatte oder einem Quertriager des Lehnenteils dienen.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der beiliegenden Zeichnungen
an einer Ausfilhrungsform erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Lehnenteils mit befestig-
tem Lagerbolzen-Bauteil;
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Fig. 2 eine weitere perspektivische Ansicht des Lagerbolzen-
Bauteils;

Fig. 3 eine Seitenansicht des Lagerbolzen-Bauteils;

Fig. 4 eine Draufsicht auf das Lagerbolzen-Bauteil.

Fig. 5 einen Axialschnitt durch die Tube bei der Herstellung des
Bolzens.

Ein Lehnenteil 1 eines Fahrzeugsitzes ist schwenkbar an einem in den
Figuren nicht gezeigten Sitzrahmen gelagert. Das Lehnenteil 1 kann insbe-
sondere eine Riickenlehne, oder auch z.B. eine Durchlade oder ein anderes
klappbares Funktionslehnenteil, z.B. mit Tischfunktion, sein.

Das Lehnenteil 1 ist an dem Sitzrahmen in einer Lehnenachse A
schwenkbar gelagert, die durch ein am Lehnenteil 1 befestigtes Lagerbolzen-
Bauteil 2 und eine am Sitzrahmen ausgebildete, das Lagerbolzen-Bauteil 2
aufnehmende, hier nicht gezeigte Lageraufnahme (Lagerauge) definiert ist.

Das Lagerbolzen-Bauteil 2 weist einen hinteren Befestigungsbereich 3
und einen vorderen Bolzen 4 auf. Der Befestigungsbereich 3 dient der Befes-
tigung am Lehnenteil 1. Der Bolzen 4 ragt in seitlicher Richtung - entlang der
Achse A - seitlich vor zum Einsatz in die Lageraufnahme des Sitzrahmens.

Erfindungsgeman ist das Lagerbolzen-Bauteil 2 als einteiliges Blech-
Umformteil aus Stahl ausgebildet. Ergénzend kénnen an der Unterseite des
Befestigungsbereichs 3 seitlich vorstehende Flansche 5a, b befestigt werden,
um eine Anbringung am Lehnenteil 1 durch LaserschweilRen zu ermdglichen.
Hierbei kann z. B. ein vorderer Flansch 5a zum Aufsetzen auf einen Vertikal-

trager des Lehnenteils 1 und ein hinterer Flansch 5b zum Aufsetzen auf ein
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mittleres Blech oder einen Quertrager des Lehnenteils 1 angebracht werden.
Grundsatzlich kann das Lagerbolzen-Bauieil 2 jedoch auch ohne diese Flan-
sche 5a, b ausgebildet und z.B. durch CO2-SchweiRen am Lehnenteil 1 be-

festigt werden.

Der Befestigungsbereich 3 nimmt in seiner Héhe — wie z.B. in Figur 3 zu
erkennen ist — zum Bolzen 4 hin vorteilhafterweise stetig zu. Der Befesti-
gungsbereich 3 ist an seinem rechten, vorderen Ende auf eine Kante 1a des
Vertikaltragers des Lehnenteils 1 gesetzt und dort mittels einer Vertikal-
schweilRung befestigt. Der Bolzen 4 ist z. B. in seinem hinteren Bereich zu-
nachst etwas konisch und in seinem vorderen Bereich rohrférmig ausgebil-
det. Er weist ein Loch 4a mit einem Innengewinde 9 zur Aufnahme einer
Schraube 8 auf, die — in an sich bekannter Weise — in die Lageraufnahme
des Sitzrahmens eingesetzt wird. Die Schraube 8 ist hierbei nur schematisch
dargestellt.

Die Herstellung des erfindungsgemaéfien Lagerbolzen-Bauteils 2 erfolgt
durch einen mehrstufigen Umformprozess. Hierbei kann ein Folgeverbund-
verfahren eingesetzt werden, bei dem ein Ausgangsblech direkt von einem
Coil aus kostenglinstigem duktilen Stahl abgewickelt und durch ein Folge-
verbundwerkzeug gefthrt wird. Zunédchst wird der Bolzenschaft als Tube 4b
hergestellt, indem in das Ausgangshblech ein Napf 10 mit groRerem Durch-
messer eingezogen wird und somit eine Tube 4b mit grélRerem Durchmesser
und gréRerer Lange ausgebildet wird. Nachfolgend wird die derartig ausge-
bildete Tube 4b durch Stauchen in ihrer Lange und ihrem Durchmesser ver-
kleinert unter Erhéhung ihres Wanddurchmessers, wozu in mehreren

Prozessschritten ein Gesenk auf die Tube 4b einwirk{.

Die Herstellung des Bolzens 4 kann in mehreren, z. B. zwélf bis sech-
zehn Tiefziehvorgangen erfolgen. Fig. 5 zeigt sehr schematisch einen Axial-
schnitt bei einem derartigen Tiefziehvorgang. Das Ausgangsblech 11 ist auf
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einer Matrize 12 aufgenommen; der Napf 10 wird in den einzelnen Tiefzieh-
vorgéngen jeweils in Richtung R1 definiert durch das Ausgangsblech 11 ge-
zogen. Um eine Ausdiinnung der Wand der Tube 4b zu verhindern, sind vor-
zugsweise Nachfuhrmittel 14 vorgesehen, die Material fur die Tubenwand in
Richtung R2 nachfiihren, so dass eine definierte Wanddicke d erreicht wird.

Nach Fertigstellung des Bolzens 4 wird der Befestigungsbereich 3 durch
ein oder mehrere weitere Prozessschritte hergestellt, wobei z. B. ein einziger

Tiefziehvorgang ausreichend sein kann.

Das Innengewinde 9 in dem Loch 4a des rohrférmigen Bolzens 4 kann
bereits durch Rollformen in dem Umformwerkzeug oder auch nachfolgend
durch Gewindeschneiden ausgebildet werden.

Die in dem vom Coil abgewickelten Blechstreifen ausgebildeten Lager-
boizen-Bauteile 2 werden abschlieRend im letzten Schritt vom Werkzeug ab-
geschnitten. Nachfolgend kdnnen wahlweise die Flansche 5 angebracht wer-
den, falls derartige Flansche nicht bereits in dem Ausgangsblech mit ausge-
bildet werden.

Das Lagerbolzen-Bauteil 2 wird somit einteilig hergestellt und weist kei-
ne Schweiflndhte auf. Das Ausgangsblech kann z.B. eine Dicke von 2,5 mm
aufweisen.
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Patentanspriiche

. Verfahren zum Herstellen eines Lagerbolzen-Bauteils (2) zur Befesti-

gung an einem Lehnenteil (1) eines Fahrzeugsitzes und zum Einsatz
in eine Lageraufnahme eines Sitzrahmens,

wobei das Lagerbolzen-Bauteil (2) mit einem Befestigungsbereich (3)
zur Befestigung an dem Lehnenteil (1) des Fahrzeugssitzes und ei-
nem Bolzen (4) zum schwenkbaren Einsatz in eine Lageraufnahme
des Sitzrahmens hergestelit wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Lagerbolzen-Bauteil (2) als Umformteil aus Stahlblech hergestelit
wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das La-

gerboizen-Bauteil (2) als einteiliges Umformteil durch Kaltverformung
aus Stahlblech hergestellt wird.

. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass ein Stahlblech in mehreren aufeinander folgenden
Prozessschritten verformt wird.

. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein

Ausgangsblech in einem Folgeverbund-Verfahren verformt wird.

. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das

Ausgangsblech durch ein Folgeverbundwerkzeug geschoben und in
aufeinander folgenden Umformschritten verformt wird, bis die Form-
gebung des Lagerbolzen-Bauteils (2) erreicht ist.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeich-

net, dass zuné&chst der Bolzenschaft des Bolzens (4) als Tube herge-
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stellt wird, wobei in das Ausgangsblech ein Napf (10) eingezogen
wird.

. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass zu-

nachst der Napf (10) derartig eingezogen wird, dass eine erste Tube
mit einem groReren Durchmesser und gréRerer Lénge als die Tube
des spateren Bolzens ausgebildet wird und nachfolgend die erste Tu-
be durch Stauchen in ihrer Ldnge und ihrem Durchmesser verkleinert
wird unter Erhéhung ihrer Wanddicke (d).

. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass zur

Durchftihrung des Stauchens in mehreren Prozessschritten ein Ge-
senk auf die Tube (4b) einwirkt.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Tube ausgebildet wird, indem das Ausgangsblech
(11) zwischen dem Napf (10) und einer Matrize (12) in mehreren Tief-
ziehvorgangen verformt wird.

10.Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass zur Er-

hshung der Wanddicke (d) der Tube (4b) Material in axialer Richtung
nachgefiihrt wird.

11.Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekenn-

zeichnet, dass nach der Ausbildung des Bolzens (4) der Befesti-
gungsbereich durch ein oder mehrere Prozessschritte ausgebildet

wird.

12.Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass zur

Ausbildung des Befestigungsbereichs ein oder mehrere Tiefziehvor-
génge, z. B. nur ein einziger Tiefziehvorgang, durchgefiihrt wird.
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13.Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Ausgangsblech (11) ein Stahlblech direkt von ei-
nem Coil abgewickelt und verformt wird.

14.Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass in ei-
nem letzten Verformungs-Arbeitsgang die hergestellten Lagerbolzen-
Bauteile vom Blechstreifen abgetrennt werden,

15.Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Bolzen (4) ein Innengewinde (9) ausgebildet

wird.

16.Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass das
Innengewinde (9) bereits durch Rollformen in dem Umformwerkzeug
ausgebildet wird.

17.Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass das
Innengewinde (9) nach der Umformung nachfolgend durch Gewinde-
schneiden ausgebildet wird.

18.Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Unterseite des Befestigungsbereichs (3) ein
oder mehrere seitlich vorstehende Flansche (5a, 5b) zur Laserver-
schweiRung an einem Lehnenteil (1) ausgebildet werden.

19.Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Flansche (5) beim Umformverfahren im Ausgangsblech ausgebildet

werden.
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20.Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Flansche (5) nach dem Umformverfahren angebracht werden.

21.Lagerbolzen-Bauteil, das durch ein Verfahren nach einem der vorheri-

gen Anspriiche hergestellt ist.
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