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(57)Die Erfindung bezieht sich auf das Umformen von Hohlkoerpern. Ziel der Erfindung ist ein kontinuierticher
Fertigungsfiul® durch eine hohe Verfuegbarkeit und Automatisierung der Einrichtung und deren geringe Gestehungs- und
Wartungskosten. Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Einrichtung zum mechanischen Ausbiegen von
Kraftfahrzeugachsen, die in den Fertigungsflul einer Serienfertigung einordenbar ist. Das Wesen der Erfindung
besteht darin, daR die Zangenarme 3 der Werkstueckkontur entsprechende Anlageflaechen 1 und senkrecht dazu
entsprechende Stuetzflaechen 2 aufweisen, mit dem Zugkopf 5 durch den Gelenkbolzen 4 und die Arbeitszylinder 22
sowie die Kolbenstange 19 des hydraulischen Arbeitszylinders 18 mit dem Zugkopf 5 und dessen Gehaeuse 11 mit den
inneren Stuetzrollen 6 und den auefleren Stuetzrolien 12 verbunden sind. Anwendungsgebiet der Erfindung ist das
Umformen von Kraftfahrzeugachsen. -Figur 1-
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Einrichtung zur Herstellung von Kraftfehrzeugachsen
Anwendungsgebiet der Erfindung

Das Anwendungsgebiet der Erfindung ist das Umformen von
Hohlkorpern. Objekte der Anwendung sind Einrichtungen
zum Umformen von Kraftfahrzeugachsen.

Charakteristik der bekannten technischen Idsungen

Bel einer bekannten Vorrichtune zur Herstellung von Hin-
terachsgehdusen gemdaB DE-PS 41 45 92 werden in einer
ersten Umformstufe in die langlichen Schlitze eines er-
warnten Rohres Backen eingefiihrt und durch Druck auf
die Schlitzkontur der Schlitz erweitert,
In einer zweiten Umformstufe wird das vorgeformte Werk-
stick zwischen zwei, der AuBenkontur des Werkstuckes
entsprechenden &duBeren und zwei der Innenkontur entspre-
chenden inneren Formblocken durch einen Keil zu einer
kreisrunden Form mit nach innen ragenden Profilstegen
auseinandergedriickt,
Diese Vorrichtung hat den Nachteil, daB die Reibfl&chen
zwischen Keil und inneren Formblocken gegen Verschmutzung,
insbesondere Zunder, ungeschiitzt sind, dadurch schnell
verschleiflen und das wegen der hohen Flachenpressung und
Warmeeinwirkung reichlich erforderliche Schmiermittel
besonderer Qualitdt, die Werkstiicke und der Arbeitsplatz
verschmutzt und durch Verdunstung die Arbeitskraft ge-
fahrdet,
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Die erforderliche Erwarmung fiihrt zu hohen Energiekosten
und durch die GroBflachigkeit des Werkstiickes zu einer
starken Belastung der Arbeitskraft durch Warmestrahlung.
Die Vorrichtung ist somit flir eine automatische Serien-
fertigung nicht einsetzbar, Aus der Darstellung der
Vorrichtung zum Erweitern des Schlitzes in der ersten
Unformstufe konnen keine konkreten Anhaltspunkte zur
Gestaltung dieser Vorrichtung abgeleitet werden, die
fir die praktische Anwendung brauchbar waren,

Weitere Nachteile bestehen darin, daB die Ubergangsra-
dien zwischen Ausgangsprofil und Ausbiegung frei geformt
werden, wodurch Ungenauigkeiten entstehen, die insbe-
sondere bei asymmetrischer Lage der Ausbiegung in Rich=-
tung der Langsachse wegen der Nahe der Federauflage zu
Qualitatsproblemen filhrt sowie durch VWanddickenunter-
schiede des Ausgangsprofiles Unsymmetrien der Ausbie-~
gung senkrecht zur Léngsachse entstehen,

Es sind weiterhin Einrichtungen bekannt, die nach dem
Prinzip der Explosivumformung arbeiten, aber nicht
tiberall und in jedem Falle anwendbar sind.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die fertigung von Achsgehdu-
sen fiir Kraftfahrzeuge rationeller zu gestalten, den
Aufwand der Fertigung sowie die Wartungs- und Werkzeug-
kosten zu senken und die Arbeits- und Lebensbedingungen
zu verbessern,

Das Wesen der Erfindung

Die_technische Aufgabe

Die technische Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung
einer Einrichtung zur Fertigung von Kraftfahrzeugachsen,
die einen kontinuierlichen FertigungsfluB und einen hohen
Automatisierungsgrad zuldBt sowie eine hohe Qualitat und
Formgenauigkeit des Werkstiickes garantiert.
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Die Merkmale der Erfindung bestehen darin, daB in einer
ersten Unformstation ein Zangenpaar der Ausschnittkon-
tur des Werkstilickes entsprechende und in einer zweiten

5 Unformstation ein weiteres Zangenpaar der Profilinnen-
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kontur entsprechende Anlagefldchen und senkrecht zu
diesen angeordnete Stiitzflachen aufweisen, zwischen de-
ren Ebenen ein Gelenkbolzen die die Zangen bildenden
zwel Zangenarme und einen Zugkopf in einer mehrschnit-—
tigen Verbindung miteinander koppelt. Zwischen den Zan-
genarmen und dem Zugkopf ist je ein Arbeitszylinder
angebracht,

Auf einer Schlittenfihrung ist ein Gehduse angeordnet,
an dem auswechselbare innere und duBere Stiitzrollen
befestigt sind. In das Gaechduse integriert ist ein
hydraulischer Arbeitszylinder mit einem in dessen Ab-
schluB deckel befindlichen verstellbaren Anschlag,

Die Kolbenstange trigt den die Zangen enthaltenden Zug-
kopf, der in einer Fuhrung des Gehiduses zentriert ist,
Zwischen Schlittenfiihrung und Gehiduse ist ein innerer
und zwischen Schlittenfihrung und Zugkopf ein #uBerer
Festanschlag angeordnet,

Jeder der zweli Umformstationen sind ein axialer Voran-
schlag, an beiden Enden des Werkstiickes Jje eine Quer-
zentriereinrichtung und zwei mit Fixierbolzen versehene
Fixiereinrichtunsgen mit angelenkten Arbeitszylindern in
Yerbindung mit je einem Wegeventil mit den drei Schalt-
stellungen Anlegen, Xurzschluf und Sperren zugecordnet,
Das in die erste Umformstation einfahrende kalte Werk-
stiick wird durch den axialen Voranschlag gestoppt,
mittels der Querzentriereinrichtung ausgerichtet, von
den Fixierbolzen erfaft und in der Wegeventilstellung
Anlegen in Langs- und Querrichtung nach dessen Ausschnitt
fixiert,

Mittels der Arbeitszylinder zwischen Zugkopf und Zangen-—
armen schlieBen die beiden sich gegeniiberliegenden Zangen-
paare,
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Durch Einfahren des Kolbens des in das Gehduse inte-
grierten Arbeitszylinders legen sich deren Anlagefla-
chen im Ausschnitt des Werkstiickes an.,

Die auf den Zylinder wirkende Keaktionskraft verschiebt
das Gehduse auf der Schlittenfilhrung und legt die in-
neren und #uBeren Stilitzrollen am Werkstiick an, Das wei-
tere Einfahren des Kolbens bewirkt das Ausbiegen des
Werkstiickes, bis dieser am im AbschluBdeckel befindli-
chen, versbellbaren Anschlag anschlagt, wobei die be-
sondere Lage des Gelenkbolzens zu einer auf die Stiitz-
flachen wirkenden Komponente der Zugkraft fihrt und
durch deren Anlage am Werkstilick dessen Ebenheit gewidhr-
leistet. Die inneren Stiitzrollen formen den Ubergangs—
radius am Werkstiick, wdhrend die &uBeren Stitzrollen
dessen Geradheit gewdhrleisten. In der Wegeventilstel-
lung "KurzschluB" sind die Fixiereinrichtungen axial
frei beweglich und folgen der Verkiirzung des Ausschnit-
tes beim Ausbiegen,

Die Fixiereinheiten arretieren in der Wegeventilstellung
"Sperren" das Werkstiick, wdhrend die ausfahrende Lolben-
stange die Zange von diesem 16st, der Zugkopf gegen den
inneren Festanschlag fahrt und durch die Reaktions-
kraft auf den hydraulischen Arbeitszylinder das Gehduse
am duBeren Festanschlag anfdhrt und gleichzeitig die
inneren und &uBeren Stiitzrollen vom Werkstiick abheben,
Die Arbeitszylinder am Zugkopf O0ffnen die Zangenpaare,
Nach dem Anheben der Fixierbolzen, des axialen Voran-
schlages und der Offnung der Querzentriereinrichtungen
wird das Werkstilick zur zweiten Umformstation weiterge-
geben, Die Funktion der zweiten Umformstation gleicht
der ersten, nur liegen die Anlagefldchen der Zangenpaa-
re an der Profilinnenkontur an.
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Die zum Ausfiihrungsbeispiel gehorenden Zeichnungen zeigen

in

Fige1 die perspektivische Darstellung des in der Aus=-
schnittkontur anliegenden Zangenpaares mit den
Stitzrollen

Fige.2 Die Schnittdarstellung der an der Innenkontur an-
liegenden Zangenpaare

Fige3 die Draufsicht einer der Umformstationen

Fig.4 einen Schnitt durch eine der Umforustationen

Fig.5 die Ansicht der Fixiereinrichtungen

Fig.6 den GrundriB einer Einrichtung zum Umformen von
Kraftfahrzeugachsen

Fige 7 bis 10
Darstellung von Beispielen mit der Einrichtung
herstellbarer Achsformen

GensB Fig.1 ist in einer ersten Umformstation ein Zangen-
paar mit an der Ausschnittkontur anliegender inlageflé-
che 1 und senkrecht kierzu angeordneter Stiitzflédche 2
der Zgngenarme % vorgesehen., Zwischen der durch die
Stlitzflachen 2 gebildeten Ebene verbindet ein Gelenkbol-
zen 4 die Zangenarme 3 mit dem Zugkopf 5 in einer mehr-
schnittigen schwenkbaren Verbindung, Die dem Uberganzs-
radius des Werkstiickes entsprechenden inneren Stitzrol~
len 6 liegen am Werkstiick an und nehmen die durch die
Zgngenarme 3 eingeleiteten Umformkrifte auf, Die durch
die Lage des Gelenkbolzens 4 auf die Stiitzflachen 2
wirkende Lraftkomponente der Zugkraft gewdhrleistet die
Ebenheit des Werkstiickes im Umformbereich.

Durch am Lagerbock 7 angelenkte Arbeitszylinder 22 werden
die Zangen geoffnet und geschlossen,

In der Fig.2 ist das Zangenpasar der zweiten Umformsta-
tion mit an der Profilinnenkontur anliegenden Anlagefléa-
che 8 und senkrecht hierzu angeordnete Stiutzfldche 9 der
Zangenarme 10 dargestellt,

Die Fig.3 stellt eine der Umformstationen in der Drauf-
sicht dar und zeigt ein durch die Zangenarme 10 gebil-
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detes Zangenpaar mit Gelenkbolzen 4 und dem am Gehdu-
se 11 in der Fihrung 14 gefiihrten Zugkopf 5,
Am Gehduse 11 sind die die inneren Stiitzrollen 6 und
die duBeren Stitzrollen 12 tragenden auswechselbaren und
dem Werkstiick anpaBbaren Tragarmpaare 13 befestigt,
Die Fig.4 zeigt im Schnitt die Schlittenfihrung 15 mit
den die Bewegung des Gehiuses 11 auf der Schlittenfiih-
rung 15 begrenzenden inneren Festanschlag 16 und duBe-
ren Festanschlag 17. In das Gehduse 11 ist der hydrau-
lische Arbeitszylinder 18 integriert, dessen Kolbenstan-
ge 19 den Zugkopt 5 trigt. Der Kolbenweg und damit die
GroBe der Ausbiegung wird vom im AbschluBdeckel 20 be-
findlichen, gegen das Druckmedium abgedichteten An-
schlag 21 begrenzt.
Die zwischen den Zangenarmen 10 und dem Zugkopf 5 ange-
ordneten Arbeitszylinder 22 6ffnen und schlieBen die
Zangenarme 10,
Die Fig.5 zeigt den ausschwenkbaren axialen Voraanschlag
2% zum Halt des Werkstiickes auf der Fordereinrichtung,
Die an beiden Enden des Werkstiickes angeordneten Quer-
zentriereinrichtungen 24, bestenend aus Anschlagen,
Zabhnstangen und Ritzel, angetrieben durch einen Zahn-
radmotor, zentrieren dieses senkrecht zur Langsachse
und beziiglich der AuBenkontur vor, Die exakte Lagebe-
stimmung erfolgt durch die in das Werkstiick eintauchen-
den Fixierbolzen 25, die in den in Achsrichtung des
Werkstiickes beweglichen Fixiereinrichtungen 26 gefihrt
sind und durch die Arbeitszylinder 27 in der Stellung
"Anlegen'" des Wegeventils 28 gegen die verstellbaren
Festanschlége 29 gedriickt werden.
In der Wegeventilstellung "KurzschluB" folgen die Fixier-
bolzen der Lageveranderung der Fixierpunkte beim Aus=-
biegen, wihrend in der Wegeventilstellung "Sperren" die
Fixierbolzen das Werkstiick gegen die Schiebung der
zuriickfahrenden Zangenarme abstitzen,
Die Fig.6 zeigt den GrundriB der Einrichtung mit dem

Zufiihrrollengang 30, dem Vereinzeler 31, der angetriebenen
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Rollenbahn %2, der ersten Umformstation 33, der zwei-
ten Umformstation 34, dem Auswerfer 35 und der Abfihr-
rollenbahn 26,

Bei glinstigen Umformbedingungen kann die gesamte Umfor-
nung auch nur mittels einer Umformstation ausgefiihrt
werden.,

Die Fige. 7,8,9 und 10 zeigen Peispiele von mit der Ein-
richtung herstellbaren Formen von Kraftfahrzeugachsen
mit den Formelementen Ausgangsprofil 37, Ubergangsradi-
us 38, Biegeradius 39 und Tangente 40,

Die beschriebene Einrichtung ist durch die Anwendung
der Kaltumformung bei automatischer Arbeitsweise bei
kurzen Taktzeiten fiir die Serienfertigung besonders
geeignet. Die Aufwendungen filir die werkstiickgebundenen
Teile der Einrichtung sind gering und die Umrilistung

zur Verarbeitung differenzierter Werkstiicktypen mit
geringem Zeitaufwand moglich.
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Erfindungsanspruch

.

Einrichtung zur Herstellung von Kraftfahrzeugachsen,
mit einer Ausbiegung zur Aufhahme des Achsantriebes,
aus einem mit¥ Lochungen versehenen Hohlprofil durch
senkrecht zu dessen Langsachse wirkende aufspreizende
Formbacken, dadurch gekennzeichnet, daB in einer
ersten Umformstation die Zangenarme (3) der Ausschnitte-
kontur entsprechende Anlageflichen (1) und in einer
zweiten Umformstation die Zangenarme (10) der Profil-
innenkontur entsprechende Anlageflichen (8) und senk-
recht dazu entsprechende Stiitzflichen (2;9) aufweisen,
in einer mehrschnittigen Verbindung durch den in einem
Bereich zwischen den Ebenen der Stiitzflachen angeord-
neten Gelenkbolzen (4) mit dem Zugkopf (5) verbunden
sind und zwischen den Zangenarmen (3;10) und dem Zug-
kopf (5) je ein Arbeitszylinder (22) angelenkt ist.

2s

Einrichtung zur Herstellung von Kraftfahrzeugachsen,
gemédB Pkt.1, dadurch gekennzeichnet, daB auf einer
Schlittenfithrung (15) ein Gehduse (11) mit daran be-
festigten auswechselbaren Tragarmpaaren (13), inneren
Stiitzrollen (6) und &ZuBeren Stitzrollen (12), in einer
Fiihrung (14) der Tragarme (13) der Zugkopf (5) und in
das Gehduse (11) integriert ein hydraulischer Arbeits-
zylinder (18) mit in dessen AbschluBdeckel (20) be-
findlichen verstellbaren Anschlag (21) sowie zwischen
Schlittenfiihrung (15) und Gehduse (11) der inhere Fest~
anschlag (16) und zwischen Schlittenfihrung (15) und
Zugkopf (5) der duBere Festanschlag (17) angeordnet sind.

s

Einrichtung zur Herstellung von Kraftfahrzeugachsen,
gemdB Pkt., 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB in
jeder der Umformstationen ein axialer Voranschlag (23),
zwel Querzentriereinrichtungen (24) und zwei mit
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Fixdierbolzen (25) versehene Fixiereinrichtungen (26),

mit angelenktem Arbeitszylinder (27) in Verbindung

mit einem Wegeventil (28) mit den drei Schaltstellun-

gen "Anlegen", "furzschluB" und "Sperren' asngeordnet
5 sind.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen !
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