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. "Innengewindes einer. Hillsensteinschraube aus einer aus Rohr fe

. bestehenden Hiilse, wobei das eine Ende gequetscht und das andere

Ende der Hiilse, z.B., mit einem Ziehring, eingezogen und mit einem

Innengewinde versehen wird. Ziel der Erfindung ist die

| Verringerung der durch VerschleiBteile verursachten
-Stéranfédlligkeit der Fertigungseinrichtung. Der Erfindung

liegt die Aufgabe zugrunde, den Verfahrensschritt — Herstellen

.des Innengewindes ~ zu verédndern. Erfindungsgemds wird das

‘Innengewinde mit einem stindig in einer Drehrichtung

rotierenden, einen verjlingsten Schaft aufweisenden Gewindeformer;
der vor dem Einziehen des Hillsenendes in die Hiilse einzufilihren

“ist, vom Hlllseninneren aus hergestellt, — Fig.4 -
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Titel N .

Verfahren zur Herstellung eines Innengewindes einer
Hiillsensteinsgchraube

- Anwendungsgebiet der Emfindung

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Herstellung eines
Innengewindes einer Hillsensteinschraube aus einer aus Rohr
bestehenden Hillse, wobei das eine Ende geguetscht und das
andere Ende der Hiilse, z. Be mit einem Ziehring, eingezogen
und mit einem Innenzewinde versehen werden. |

Charakteristik der bekannten technischen I@sungen

~ Es ist bekannt, Hilsen und dhnliche Werkstiicke, z. B. Hilsen=—
gsteingchrauben, mittels Gewindeschneidbochrer mit einem Innen-
gewinde zu versehen. Weiterhin ist bekannt, Innengewinde mittels
sogenannter Gewindeformer spanlos herzustellen. |
Belm Einbringen von Innengewinde mittels Gewindeschneidbohrer
oder Gewindeformer in z., B, Hiilsensteinschrauben wird nach

dem Hineindrehen, also bel tiefster Stellung des Gewindewerk-
zeuges, ein Schaltvorgang der Fertigungseinrichtung erforder-
lich, um das Gewindewerkzeug -aus der Hiilgsensteinschraube wieder
zu entfernen, Nachtellig wirkt sich bei dieser bekannten
Verfahrensweise der Schaltvorgang, insbesondere bei automati-
sierten Anlagen zur Massenfertigung, auf das Bestreben zur
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' Grhéhung der Maschinenlaufzeit aus. Nachteilig ist weiterhin

bei der bekannten ISsung der hohe technische Aufwand zum
Abbremsen und Kuppeln der Arbeitsspindel des Gewindewerk-
zeuges und der durch VerschleiB der Brems-, Kuppel- und

Behalteinrichtung erforderliche Wartungsaufwand.

Ziel der Emflndung

Das Zlel der Erfindung besteht darln, dile durch VerschleiB-.
teile verursachte Storanfélligkeit der Fertigungseinrichtung
wesentlich zu verringern; . |

| Darlegung des Wesens der Erflndung
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der

eingangs genannten Art anzugeben, bei dem der Verfahrens-
schritt - Hergtellung des Innengewlndes - veréndert wird.

ErfindungsgemidB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB das

Innengewinde mittels eines einen verjingten Schaft aufweisen-—
den Gewindeformers, der vor dem Einziehen des Hilsenendes in
die Hiilse einzufiihren ist, vom Hiilgeninneren aus, beginnend
mit dem Gewindebeilende des Gewindeformers an der kegligen
Innenfliche am eingezogenen Hillsenende, hergestellt wird.
'berraschenderweise hat sich gezeigt, daB sich ein Innen-
gewinde in Hilsensteinschrauben auch herstellen 148%, wenn
der Gewindeformer mit seinem Gewindeteilende, vom Hiilsen—
inneren aus beginnend, arbeitet. Dazu ist erforderlich, daB
der Gewindeformer einen verjingten Schaft aufweist und
stindig in der dem Drehsinn des herzustellenden Gewindes
entgegengesetzten Drehrichtung rotiert, Weiterhin ist er-
forderlich, daB innerhalb des Bereiches des verjiingten

~ Schaftes des Gewindeformers das Hiilsenende suf einen Innen-

durchmesser eingezogen wird, der fiir die Ausformung der
Gewindeginge erforderlich ist., Beim axialen Herausfiihren des
Gewindeformers aug der Hilsensteinschraube wird der Gewindéf
former in der nunmehr durch Einziehen verengben Offnung der

 Hillsensteinschraube wirksam und formt das Innengewinde.
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Dabei wird die keglige Innenfliche am eingezogenen Hiilsenende
zum leichten Eindringen des Gewindeteilendes des Gewinde—
formers in das eingezogene Hiilsenende gehutzb. Die wesent—
lichen Vorteile der Erfindung bestehen darin, daB der Gewinde—
former sténdig in einer Drehrichtung rotiert und daB damitlf"‘
alle der Drehrichtungsumkehr dienenden Bremg~, Kuppel- und

. Behaltvorginge entfallen.

Ausfiihrungsbeigpiel -
Die Erfindung soll nachfolgend an einem Ausfilhrungsbeispiel

-néher erléutert werden. Die dazugehdrigen Zeichnungen zeigen

in den Figuren 1 bis 6 den Verfahrensablauf zur vollsténdigen
Herstellung einer Hiilsensteinschraube in schematischer Dar-
stellung. Fig. 1 zeigt die Bearbeitungsstation fir Hiilsen-
steinschrauben mit eingeschwenkbtem als Rundschalttrommél'aus-

. gebildetem Werkstiicktriger 1 und "eingesetzter Hillse 2 sowie

des in Ausgangsstellung befindlichen Gewindeformers 3y Zieh-
ringes 4 und der Haltevorrichtung 5. Dabei rotiert der Gewinde-
former 3 sténdig in der dem Drehsinn des herzustellenden Ge~
windes 14 (Fig. €) entgegengesetzten Drehrichtung. Das an der
Hiilse 2 angequetschte Bade 6 (Fige. 2) wird mit einer als
Quetschzange ausgebildeten Halteeinrichtung 5 erzeugt. Die
Halteeinrichtung 5 bleibt wihrend des gesamben Arbeitsbaktes
wirksam., Der Gewindeformer 3 wird dann axial durch das andere
offene Ende in die erste Zwischenform.? eingefihrt, wobei der
Innendurchmesser der ersten Zwischenform 7 geringfugig grbBer
igt als der Durchmesser des verwendeben Gewindeformers 3.

In Fige 3 ist dargestellt, wie beim weiteren Einfiihren des
Gewmndeformers 3 in die erste Zwischenform 7 der Ziehring 4
das innerhalb degs Bereiches des verjingben Schaftes 8 des
Gewindeformers 3 befindliche Ende der ersten Zwischenform 7
auf einen fiir die Ausformung der Gewindeginge notwendigen
Innendurchmessers 9 einzieht und dadurch die zweite Zwischen-
form 10 erzeugt. Beim axialen Herausfiihren deg stidndig in der
dem Drehsinn des herzustellenden Innengewindes 14 (Fig. 6)
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entgegengesétzten Drehrichbung rotierenden Gewindeformers 3

aus der zweiten Zwischenform 40 dringt der Gewindeformer 3,

beginnend mit dem Gewindeteilende 11, in die keglige Innen-

fléche 12 und damit in das eingezogene Hillsenende 13 der .
zweiten Zwischenform 10 ein und formb, wie in}Fig; 4 da:ge-
stellt, das Innengewinde 4. Dadurch entsteht die Fertigform
der Hiilsensteinschraube 15. In Fige 5 ist der in Ausgangs-
stellung zurlickgefiihrte Ziehring 4 und Géwindeformer 3 sowie
die Fertigform der Hiilsensteinschraube 15 dargestellt;

Fig. 6 zeigt die gedffnete Halteeinrichtung 5 und den zum
Weitertakten und AusstoBen der Fertigform der Hulsenstein-
gschraube 15 mit Innengewinde 14 bereiten Werkstiicktriger 1e

{
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Erfindungsanspruch

Verfahren zur Herstellung eines Innengewindes einer Hillsen-
gteinschraube aus einer aus Rohr bestehenden Hﬁlse,'wobei
ein Ende gequetscht und das andere Eide der Hillse, z. B.
mit einem Ziehring, eingezogen und mit einem Innengewinde
versehen werden, dadurch gekennzeichnet, daB das Innen-

' gewinde mittels eines einen verjiingten Schaft aufweisgsenden
Gewindeformers, der vor dem Einziehen des Hiilsenendes in
die Hiilse einzufiihren ist, vom Hiilseninneren aus, beginnend
it dem Gewindeteilende des Gewindeformers an der kegligen
Innenfléiche am eingezogenen Hiilsenende, hergestellt wird.
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