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(54) Title: METHOD FOR PRODUCTION OF A LINK ROD WITH U-SHAPED CROSS SECTION FROM SHEET METAL

FOR A CAR MULTI-LINK AXLE

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES IM QUERSCHNITT U-FORMIGEN LENKERS AUS BLECH

FUR EINE PKW-MEHRLENKERACHSE

(57) Abstract: The invention relates to a link rod made from a one-piece sheet metal shell with a U-shaped cross-section for a car
multi-link axle. The sheet metal shell is made from a moulded piece of two mirror-image opposing part shells (1, 2) and a spine (3)
connecting said part shells (1, 2). Bearing eyes (4, 5) are provided at both ends of the sheet metal shell, each formed from a pair
of through holes (4a, 4b, 5a, 5b) in the part shells (1, 2). According to the invention, external collars (4c, 4d, 5¢, 5d) with internal
bearing support surfaces (de, 4f, Se, 5f) may be obtained for the bearing eyes (4, 5) with a narrow construction for the link rod, in
other words, with closely arranged part shells (1, 2), by means of a stepwise forming in which the holes (4a, 5a, 4b, 5b) are firstly
produced and the edges thereof bent to form the collars (4c, 4d, 5c, 5d) on part shells (1, 2) which have not yet been brought parallel
¥ by bending. Only afterwards is what is to become the second part shell (2) bent such as to be parallel to the first part shell (1). The
¥ hole is then produced on the second part shell (2) and the bending of the edges of the holes (4b, 5b) carried out through the holes

(4a, 5a) of the first part shell (1).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf einen von einer einteiligen Blechschale gebildeten im Querschnitt U-
formigen Lenker fiir eine PKW-Mehrlenkerachse. Die Blechschale ist als Formteil zweier spiegelbildlich zueinander angeordneter
Teilschalen (1, 2) und eines diese Teilschalen (1, 2) verbindenden Riickens (3) ausgebildet. An den
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beiden Enden der Blechschale sind Lageraugen (4, 5) vorgesehen sind, die jeweils von einem Paar fluchtender Locher (4a, 4b, Sa,
5b) in den Teilschalen (1, 2) gebildet sind. Um bei schlanker Bauform des Lenkers, d.h. eng beieinander liegenden Teilschalen (1,
2) fiir die Lageraugen (4, 5) auBenseitige Kragen (4c, 4d, Sc, 5d) mit innenseitigen Lagertragflichen (de, 4f, Se, 5f) zu erhalten,
erfolgt die Formgebung stufenweise, indem zunéchst an einer der noch nicht durch Umbiegen in Parallellage zueinander gebrachten
Teilschalen (1, 2) die Locher (4a, 5a, 4b, 5b) und das Umbiegen ihrer Rénder zur Bildung der Kragen (4c, 4d, 5c, 5d) erfolgt. Erst
danach wird die spitere zweite Teilschale (2) umgebogen, so dass sie parallel zur ersten Teilschale (1) liegt. Uber die Locher (4a, 5a)
der ersten Teilschale (1) erfolgt dann die Lochung und das Umbiegen der Rénder der Locher (4b, 5b) an der zweiten Teilschale (2).
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Verfahren zum Herstellen eines im Querschnitt U-formigen

Lenkers aus Blech fiir eine PKW-Mehrlenkerachse

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
von einer einteiligen Blechschale gebildeten, im
Querschnitt U-fdrmigen Lenkers fir eine PKW-
Mehrlenkerachse, bei dem die Blechschale als Formteil
zweler spiegelbildlich zueinander angeordneten
Teilschalen und eines diese Teilschalen verbindenden
Riickens ausgebildet ist und an ihren beiden Enden
Lageraugen aufweist, die jeweils von einem Paar
fluchtender Locher in den Teilschalen mit an den Randern
der L&cher vorgesehenen innerseitige Lagertragflachen

bildenden Kragen gebildet sind.

Lenker fir die Aufhangung eines federnd in einem Fahrzeug
abgestiitzten Laufrades sind in verschiedenen Ausfiihrungen
bekannt. Sie haben die Aufgabe, das beim Fahren sich
gegeniber dem Fahrzeug bewegende Rad zu fihren. Deshalb
kommt es darauf an, dass diese Lenker bei leichtem
Gewicht eine hohe Steifigkeit haben. AuBlerdem sollen sie
wegen des beengten Bauraumes mdoglichst schlank sein.
Diese Forderungen werden im Vergleich zu massiven Lenkern

vor allem von Blechschalen gebildeten Lenkern erfillt.

Ein aus der Patentliteratur bekannter Lenker der eingangs
genannten Art (DE 103 34 192 Al) lasst sich auch
vergleichsweise einfach durch einen Ziehvorgang und

anschlieBRenden Biegevorgang herstellen. Eine aufwendigere
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Fertigungsstufe durch Verschweilen der Teilschalen
entfallt also. Bei diesem Lenker sind allerdings nur
einfache Lo&cher flr Lageraugen vorgesehen. Das bedeutet,
dass zusatzliche MabBnahmen fir die Aufnahme der
Lagerbuchsen entweder an den L&chern oder den
Lagerbuchsen selbst vorgenommen werden missen. Auch ist
seine Steifigkeit wegen der einfachen Lochungen fir die
Lageraugen nicht optimal. Ob ein solcher Lenker Eingang

in die Praxis gefunden hat, ist nicht bekannt.

Bei einem bekannten Verfahren zum Herstellen eines
Lenkers der eingangs genannten Art (WO 02/074562 A2)
werden in einem flachen Blechzuschnitt Ldcher mit
innenseitigen Lagertragflachen geformt. Dann werden in
zwel aufeinander folgenden Verfahrensschritten der erste
Schenkel des spateren U-Profils und dann der zweite
Schenkel des spadteren U-Profils jeweils um 90° umgebogen,
so dass der beide Schenkel verbindende Rlicken entsteht
und beide Schenkel parallel zueinander liegen. Bei dieser
Art der Fertigung ist es schwierig, die gemeinsamen
Lagerflachen bildenden L&cher exakt zueinander

auszurichten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren
flir die Herstellung eines Lenkers fiir eine PKW-
Mehrlenkerhinterachse aus einem Blechzuschnitt zu
schaffen, das bei schlanker Bauform des Lenkers mit
integrierten Lagertragflachen leicht durchgefithrt werden
kann. Insbesondere soll die Fertigung des Lenkers bei
andauernder Anbindung an einem von einem Coil

abgewickelten Band erfolgen kodnnen.
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Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs

genannten Art durch folgende Merkmale geldst:

In einem Blechzuschnitt wird der Riucken des

spateren U-Profils geformt.

Der erste Schenkel des spdteren U-Profils wird um

90° umgebogen.

Der umgebogene erste Schenkel wird an seinen
beiden Enden gelocht und die Ré&nder der L&cher
werden nach auBen unter Bildung von Kragen mit

innenseitigen Lagertragfliachen umgeformt.

Der zweite Schenkel des spateren U-Profils wird
umgebogen, so dass er zum ersten Schenkel

parallel liegt.

Der umgebogene zweite Schenkel wird an seinen
beiden Enden gelocht und die Ré&nder der L&cher
nach auBen unter Bildung von innenseitigen
Lagertragfldchen umgeformt, wobei die dafir
bendtigten Loch- und Formwerkzeuge die Locher im
ersten Schenkel durchgreifen und von diesen

gefihrt werden.

Das erfindungsgemdfRe Verfahren zeichnet sich dadurch aus,

dass ausschlieBlich durch Umformungen ein schlanker

Lenker (kleiner Innenabstand der Schenkel) mit

groRfldchigen Lagertragfldchen geschaffen wird. Trotz des

geringen

innenseitigen Abstandes der Schenkel k&nnen

wegen der verschiedenen Fertigungsstufen unter

Beriicksichtigung der Zuganglichkeit der Schenkel
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problemlos die auBenseitigen Kragen mit den

Lagertragflé&chen geformt werden.

Die Formgebung des Rickens erfolgt in der ersten Stufe
der Formgebung vorzugsweise durch Tiefziehen oder
Pressen. Am Ende der Fertigung sollte der Lenker zur
Verbesserung seiner MaRBgenauigkeit noch kalibriert

werden.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Fertigung der
Lenker ,coil-fallend™ erfolgt, d.h. an einem vom Coil
abgewickelten Band erfolgt. Auch bei andauernder
Anbindung des fir den Lenker vorgesehenen Blechteils am
Band lassen sich die verschiedenen Fertigungsschritte
durchfiihren. Dies geschieht nach einer Ausgestaltung auf

folgende Art und Weise:

® Das Blechteil wird mit seinen spateren Schenkeln
im Blechband freigeschnitten, so dass es nur noch
mit den Enden seines spdteren Rickens mit dem

Blechband verbunden ist.

® Der Ricken wird mit U-f&rmigem Querschnitt
geformt, wobei die Schenkel in der Blechebene
verbleiben oder in eine parallele Lage dazu

verlagert werden.

¢ Der erste Schenkel wird um 90° umgebogen, so dass
er fluchtend in den angrenzenden Langsrand des

Rickens ibergeht.

® Das komplette Blechteil wird im Blechband unter
Verdrillung der an den Enden des Rickens

angebundenen Bereiche um 90° verdreht, so dass
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der umgebogene Schenkel wieder in der

Blechbandebene oder parallel dazu liegt.

® Nach der Lochung des ersten Schenkels und dem
Umbiegen der Rander der Locher wird das komplette

Blechteil zurlickgedreht.

¢ Der zweite Schenkel wird um 90° umgebogen, so
dass er fluchtend in den angrenzenden Langsrand
des Riuckens iUbergeht und parallel zum ersten

Schenkel liegt.

® Das komplette Blechteil wird im Blechband unter
Verdrillung der an den Enden des Rickens
angebundenen Bereiche um 90° verdreht, so dass
beide Schenkel parallel zur Blechbandebene

liegen.

¢ Es erfolgt die Lochung des zweiten Schenkels und
das Umbiegen der Rander der Locher iUber die

Locher im ersten Schenkel.

®¢ Die Lochrander werden gemeinsam fluchtend

kalibriert.

¢ Das zum Lenker fertig gestellte Blechteil wird an

den Enden des Rickens vom Blechband getrennt.

Bei diesem Verfahren erfolgt die Formgebung und die
Orientierung des Blechteils zur Arbeitsrichtung in
optimaler Weise. Damit die Arbeitsrichtung nur von einer
Seite des Bandes aus erfolgt, werden die Drehrichtungen
so gewahlt, dass die Arbeitsrichtung fir alle Umformungen

die Gleiche ist.
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Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer ein
Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung nédher

erlautert. Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1 ein Ausfihrungsbeispiel eines
erfindungsgemdflen Lenkers in perspektivischer

Darstellung und

Fig. 2 a-e eine Abfolge der einzelnen Fertigungsstufen,
links in Draufsicht und rechts im Schnitt nach

Linie I-I der linken Darstellung.

Der in Fig. 1 dargestellte Lenker ist aus einer
einteiligen Blechschale aus Stahl geformt. Sein
Querschnittsprofil ist U-fdrmig. Die einteilige
Blechschale besteht also aus zweili die Schenkel des U-
Profils bildenden Teilschalen 1, 2 und einem den
Verbindungssteg der Schenkel bildenden und damit die
Teilschalen 1, 2 verbindenden Riicken 3. An den Enden des
Lenkers sind Lageraugen 4, 5 vorgesehen. Die Lageraugen
4, 5 werden von in den Teilschalen 1, 2 ausgebildeten
Lochern 4a, 4b, 5a, b5b gebildet, deren Rédnder unter
Bildung von auBeren Kragen 4c, 4d, 5c, 5d mit
innenseitigen Lagertragfldchen 4e, 4f, 5e, 5f nach auben

umgebogen sind.

Der Lenker hat eine schlanke Bauform. Typische Langen
liegen bei 300 - 500 mm. Die Breite (Abstand der
AubBenseiten der Teilschalen 1, 2) liegt bei 30 - 40 mm
bei einer Materialstirke des aus Stahl bestehenden

Bleches von 2,0 bis 2,5 mm.



WO 2007/147695 PCT/EP2007/054955

Die Herstellung eines solchen Lenkers erfolgt bis auf die
Herstellung der Locher fir die Lageraugen ausschlieBRlich
durch Umformung und vorzugsweise bei andauernder
Anbindung an einem von einem Coil abgezogenen Band. Wie
dies im Einzelnen geschieht, ist in Fig. 2a - 2e
dargestellt. Bei dieser Art der Fertigung erfolgt die
komplette Fertigung ausschlieRlich von einer Bandseite
aus, wie in den einzelnen Figuren die Pfeile A fir die

Arbeitsrichtung zeigen.

Im ersten Schritt der Fig. 2a wird ein fir die einteilige
Blechschale benttigtes Blechteil T im Blechband B
freigeschnitten, so dass es nur noch mit den Endbereichen
R:, R, seines spateren Rlickens 3 mit dem Blechband B

verbunden 1st.

Im zweiten Fertigungsschritt der Fig. 2b erfolgt die
Formgebung des spateren Rickens 3. Die Formgebung erfolgt
durch Tiefziehen oder Pressen. Dabei werden entweder die
spateren Teilschalen 1, 2 aus der Blechbandebene
herausbewegt, wobei der Ricken 3 in der Blechbandebene
verbleibt oder Ricken 3 wird aus der Blechbandebene
herausgedriickt und die Teilschalen 1, 2 verbleiben in der

Blechbandebene.

Im nachsten Fertigungsschritt der Fig. 2c¢ wird der
Schenkel fur die erste Teilschale 1 um 90° umgebogen, so
dass sie fluchtend in den angrenzenden Rand des Rickens 3

ibergeht.

Dann erfolgt im Fertigungsschritt 2d eine Drehung des
kompletten Blechteils T um 90°, wobeili eine

Materialverdrillung des angebundenen Materials an den
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Enden R:;, R, des Riickens 3 erfolgt, so dass die Teilschale
1 parallel zur Blechbandebene oder sogar in der
Blechbandebene zu liegen kommt. In dieser Lage der
Teilschale 1 erfolgen an den Enden der Teilschale 1 die
Herstellung der Locher 4a, 5a und das Umbiegen ihrer
Rander, so dass Kragen 4c, 5c mit innenseitigen

Lagertragflachen 4e, 5e entstehen.

Dann wird gemaB Fig. 2e das komplette Blechteil T wieder
zurlickgedreht und dann der Schenkel flir die zweite
Teilschale 2 um 90° umgebogen, so dass sie der ersten

Teilschale 1 gegeniberliegt.

Im nachsten Fertigungsschritt gemaB Fig. 2f erfolgt unter
Verdrillung der Materialanbindungen an den Enden R:, R:
des spéateren RlUckens 3 eine Verdrehung des kompletten
Blechteils T um 90°, so dass die erste Teilschale 1 der
Arbeitsrichtung A zugekehrt liegt. In dieser Lage erfolgt
dann die Lochung und die Formgebung der Lochrander in der
zweiten Teilschale 2, indem die dafiir benttigten Loch-
und Umformwerkzeuge aus der unveranderten Arbeitsrichtung
A Uber die Locher 4a, ba in der ersten Teilschale 1

zugefihrt werden.

Im letzten, nicht weiter dargestellten Fertigungsschritt
wird das komplette Blechteil T wieder zurlickgedreht. Nach
einer Kalibrierung lber die fluchtenden Rander der Lo&cher
4a, 4b, ba, 5b und Abtrennen des Blechteils T an den
Enden R;, R, vom Blechband B ist der Lenker fertig.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines von einer einteiligen
Blechschale gebildeten, im Querschnitt U-fdrmigen
Lenkers fir eine PKW-Mehrlenkerachse, beil dem die
Blechschale als Formteil zweier spiegelbildlich
zueinander angeordneten Teilschalen (1, 2) und eines
diese Teilschalen (1, 2) verbindenden Rluckens (3)
ausgebildet ist und an ihren beiden Enden Lageraugen
(4, 5) aufweist, die jeweils von einem Paar
fluchtender Ldcher (4a, 4b, b5a, 5b) in den
Teilschalen (1, 2) mit an den Radndern der Ldcher
(4a, 4b, ba, 5b) vorgesehenen innerseitige
Lagertragflachen (4e, 4f, 5e, 5f) bildenden Kragen
(4c, 4d, bc, 5d) gebildet sind,
gekennzeichnet durch

folgende Fertigungsschritte:

¢ Tn einem Blechzuschnitt wird der Rucken des

spateren U-Profils geformt.

® Der erste Schenkel des spateren U-Profils wird um

90° umgebogen.

® Der umgebogene erste Schenkel wird an seinen
beiden Enden gelocht und die Ré&nder der L&cher
werden nach auBen unter Bildung von Kragen mit

innenseitigen Lagertragfliachen umgeformt.
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¢ Der zwelite Schenkel des spateren U-Profils wird
umgebogen, so dass er zum ersten Schenkel

parallel liegt.

® Der umgebogene zweite Schenkel wird an seinen
beiden Enden gelocht und die Ré&nder der L&cher
nach auBen unter Bildung von Kragen mit
innenseitigen Lagertragfldchen umgeformt, wobei
die dafir bendtigten Loch- und Formwerkzeuge die
Locher im ersten Schenkel durchgreifen und wvon

diesen gefihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeilichnet, das s
die Formgebung des Rickens durch Tiefziehen oder

Pressen erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeilichnet, das s
der Lenker nach Fertigstellung der Lo&cher kalibriert

wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeilichnet, das s
die verschiedenen Fertigungsschritte bei andauernder
Anbindung des umzuformenden Blechteils an einem

Blechband durchgefihrt werden:

® Das Blechteil wird mit seinen spateren Schenkeln
im Blechband freigeschnitten, so dass es nur noch
mit den Enden seines spdteren Rickens mit dem

Blechband verbunden ist.

® Der Ricken wird mit U-f&rmigem Querschnitt

geformt, wobei die Schenkel in der BRlechbandebene
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verbleiben oder in eine parallele Ebene dazu

verlagert werden.

¢ Der erste Schenkel wird um 90° umgebogen, so dass
er fluchtend in den angrenzenden La&ngsrand des

Rickens ibergeht.

® Das komplette Blechteil wird im Blechband unter
Verdrillung der an den Enden des Rickens
angebundenen Bereiche um 90° verdreht, so dass
der umgebogene Schenkel wieder in der

Blechbandebene oder parallel dazu liegt.

® Nach der Lochung des ersten Schenkels und dem
Umbiegen der Lochrédnder wird das komplette

Blechteil zurlickgedreht.

¢ Der zweite Schenkel wird um 90° umgebogen, so
dass er fluchtend in den angrenzenden Langsrand

des Ruckens ubergeht.

® Das komplette Blechteil wird im Blechband unter
Verdrillung der an den Enden des Rickens
angebundenen Bereiche um 90° verdreht, so dass
beide Schenkel parallel zur Blechbandebene

liegen.

¢ Es erfolgt die Lochung des zweiten Schenkels und
das Umbiegen der Lochrander lber die Ldcher im

ersten Schenkel.

®¢ Die Lochrander werden gemeinsam fluchtend

kalibriert.
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¢ Das zum Lenker fertig gestellte Blechteil wird an

den Enden des Rickens vom Blechband getrennt.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeilichnet, das s
die Drehrichtungen beim Verdrehen des Blechteils im

Blechband so gewahlt werden, dass die Arbeitsrichtung

fir alle Umformungen die Gleiche ist.
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