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Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung grofer Kugellazerringe, insbesonders
fir Lenkkrénze von Fahrzeuganhingern.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung groBer
Kugellagerringe, insbesondere flir Lenkkrdnze von Fahrzeugan-
hingern.

Das Verfahren ist vorrangig in der metallurgischen Walzindu-
strie bel der Herstellung vorprofilierter Halbzeuge, sowie im
Bereich der spanlosen Fertigformung, etwa durch Biegen, sowie
der spanlosen Fertigprofilierung, etwa durch Rollen, realisier-
bar.

Die vom Verfahren betroffenen Erzeugnisse finden vorrangig im
Anhdngerbau der Fahrzeugindustrie Anwendung.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

GemdB dem DDR-Wirtschaftspatent 29 375, - sind
Kugellenkkrinze fir Anhdnger bekannt, die handelsiibliches Win- '
kelprofil, dessen Kugelbahnprofil nach dem Rundbiegen, Richten
und Schweiflen kaltprofiliert wird, als Ausgangsmaterial einset-
zen. Es wird damit erreicht, daf relativ wenig Aufwand in die
Herstellung des Halbzeuges investiert wird und dle notwendige
Verformungsarbeit erst beim oder nach dem Rundblegen, also im
Bereich der Anwendungsstufe des Ausgangsmaterials, vorgenommen
wird. Diese unbestrittenen Okonomischen Vorteile bei der Her-
stellung des Halbzeuges haben jedoch wesentliche technische
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Mingel bei der Kaltprofilierung, zum Beispiel dem Rollen des
Kugelbahnprofils, zur Folge.

Durch die groBe Kaltverformung sind nur Materialgiiten einsetz-
bar, die eine optimale Grenznutzungsdauer des EKugelbahnprofils
nicht gewdhrleisten.

Zusidtzlich sind konstruktive Kompromisse an den belastbaren Um-~
schlingungswinkel des Kugelbahnprofils erforderlich, da die
Uberginge vom Krimmungsradius zur Teilungsebene der Kugelbahn-
profile technologisch bedingte grofe Radien besitzen.

Aufgrund der zusidtzlichen Belastung der KugellenRkrinze durch

Kippmomente und Massenkrdfte, insbesondere auch durch vertikale
Kraftkomponenten bei der Ubertragung der formschliissigen Siche-
rungskrifte zwischen Lenkkranz-Oberring und Lenkkranz-Unterring,
ist jedoch eine spielfreie Lagerung in jeder Belastungsebene
notwendig, die vom Stand der Technik des DDR~Patents 29 375 des-
halb ebenfalls nicht zufriedenstellend erzielt werden kann.

Weiterhin beansprucht das DDR-Ausschliefungspatent 25 095,

ein Verfahren, mit dem ein
stdhlerner Rohling durch Rundbiegen und Schweiflen zu einem end-
losen Ring umgeformt wird; anschliefend zwischen zwei planen,
in ihrer Ebene ein Gleiten des Ringes gestattende Druckflédchen
eingespannt und in dieser Einspannung durch die Einwirkung radi-
aler Krifte auf dem ganzen Umfang tangential bis iiber die
Fliefgrenze beansprucht und dabei zu einem genau ebenen und im
Durchmesser kalibrierten, spannungslosen Ring fertiggeformt
wixrd.
Diese vorgenannte technische Losung befafit sich Jedoch aus-
schlieBlich mit einer Vorrichtung zum Strecken des fertigprofi-
lierten Ringes, wdhrend sie zur Profilierung des Ausgangsmate-
rials mit Ausnahme verbaler Hinweise auf "Ziehen" oder "Formen
der Kugellaufbahnen nach dem Rundbiegen" keinen konkreten Bei-
trag enthalt.
Das durch die vorgenannte Patentschrift betroffene Verfahren
zum Spreizen und Kalibrieren eines fertigprofilierten Ringes
ist deshalb nicht Gegenstand der nachstehend beschriebenen Er-
findung.
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Zlel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens zur
Herstellung grofler Kugellagerringe, insbesondere fiir Lenkkrin-
ze von Fahrzeuganhidngern, mit dem eine spanlose Formgebung
ohne die genannten Nachteile mdglich ist, relativ hohe liateri-
algiten zum Einsatz kommen ktnnen und hohe Formgenauigkeit des
gesamten Profilquerschnitts erreicht wird, ohne dafl auch nur
annfhernd so viel Aufwand wie etwa beim Zliehen des Ausgangs-
materials oder bei der spanabhebenden Herstellung notig ist.

Das Wesen der Exrfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, durch spanlose Form-
gebung, vorzugsweise durch Warmwalzen, das das Kugelbahnprofil
enthaltende Ausgangsprofil des Lenkkranz-Oberrings und Ienk-
kranz-Unterrings so weit vor- bzw. fertigzuverformen und vor-
bzw. fertigzuprofilieren, dafl durch die nachfolgenden spanlo-
sen Prozesse wie Rundbiegen, Schweiflen, Rollen, Strecken und
Richten keine nennenswerten Querschnittsénderunéen des Profils
erforderlich sind, sondern gleichzeitig mit dem Rundbiegen des
Kugellenkkranz—-0Oberrings und Kugellenkkranz-Unterrings ledig-
lich eine Restverformung der Lage der Schenkel der Kugellager-
ringe zueinander erfolgt.

Die Aufgabe der Exrfindung besteht ferner darin, durch spanlose
Vorprofilierung den Querschnitt des Kugelbahnprofils derart

zu gestalten, dafB konstruktiv bestimmbare Traglinien des Kugel-
lagers entstehen, zwischen denen Freirdume, beispielsweise
Schmiertaschen, angeordnet sind, die von auBen fiir die Schmie-
rung des Kugellagers zugéingig sein sollen.

Erfindungsgemidf wird die Aufgabe dadurch gelost, dafl die frei-
en Enden der beiden Schenkel der vorzugsweise warmgewalzten
Profilstiicke zundchst in einer Ebene koaxial angeordnet sind
und die Schenkel gegeniiber dem innenseitigen Radius einen ge-
meinsamen, etwa einen Rechten Winkel einschliefenden Schnitt-
punkt aufweisen, so dafl durch lediglich geringfligige Restver-
formung des gekriimmten Schenkels in die Gestalt eines unge-
kriimmten Querschnitts, die gleichzeitig mit oder nach dem Rund-
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biegen erfolgt, ein durch zwei senkrecht zueinander verlau-
fende Schenkel gebildeter Lenkkranz-—-Oberring und Lenkkranz-
Unterring herstellbar ist.

Erfindungsgemdl wird die Aufgabe ferner dadurch geliust, dasB
vor, widhrend oder nach dem Rundblegen der Profilstiicke in das
Kugelbahnprofil des Lenkkranz-Ober- und Lenkkranz-Unterrings
Traglinien, vorzugsweise durch Warmwalzen oder Rollen, einge-
bracht werden, wodurch zwischen zwei Traglinien jeweils ein
Freiraum, etwa eine Schmiertasche, entsteht, der liber einen
Schmierkopf von aullen zugdngig ist.

Erfindungsgemsaf wird die Aufgabe schlieBlich noch dadurch ge-
lost, daB die durch die Traglinien gekennzeichneten Kugelbahn-
profile nach dem Rundbiegen der Profilstiicke, beispielsweise
durch Rollen, fertigprofiliert und gegldttet werden.

Die Erfindung wird an einem Ausfiihrungsbeispiel nachstehend

ndher erlidutert. Die dazugehdrigen Zeichnungen zeigen in

Fig. 1: einen Kugellenkkranz mit Ober- und Unterring gleichen
Profils (Z-Form) '

Fig. 2: einen Kugellenkkranz mit Ober~ und Unterring unglei-~

~ cher Profile (U-Form)

Fig. 3: den Querschnitt eines warmgewalzten Profilstiicks gemidfB
Fig. 1

Fig. 4: den Querschnitt eines warmgewalzten Profilstiicks fir
den Un%erring gemidfl Fig. 2

Fig. 5: den U~formigen Querschnitt des Kugellenkkranzes nach
dem Rundbiegen der Profilstiicke

Fig. 6: den Z-formigen Querschnitt des EKugellenkkranzes nach
dem Rundbiegen der Profilstiicke

Fig. 7f den Querschnitt des EKugelbahnprofils nach dem Rollen
der Traglinién

Die bevorzugte Ausfiilhrungsform in Z-Profil gemifl Fig. 1 be-
steht aus zwei gleichen Profilsticken gemdR Fig. 3.

Der Lenkkranz—-Oberring 1 wie auch der Lenkkranz-Unterring 2
besitzen somit den gleichen Querschnitt 13 des Ausgangsprofils
und werdén deshalb in entgegengesetzter Richtung gemdsB Fig. 6
rundgebogen. Dieses Rundbiegen erfolgt derart, dafl der unpro-
filierte Querschnitt 13 des Lenkkranz-Unterrings 2 zum Mittel-
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punkt des Lenkkranzes zeigt, wdhrend der unprofilierte Quer-
schnitt 13 des Lenkkranz-Oberrings 1 vom Mittélpunkt des Lenk-
kranzes weg zeigt.

Bine nicht bevorzugte Ausfihrungsform in U-Profil besteht aus
zwel ungleichen Profilstiicken gemd3 Fig. 3 und Fig. 4; und
zwar derart, daf der unprofilierte Querschnitt 13 des Lenk-
kranz-Oberrings 1°', wie auch der unprofilierte Querschnitt
12 des Lenkkranz-Unterrings 2', vom Mittelpunkt des Lenkkran-
zes abgewandt sind.

Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform in Z-Profil werden die Pro-
filsticke durch Warmwalzen profiliert und von Stange auf linge
geschnitien. Durch Biegen der Profilstiicke, beispielsweise
durch eine Drei-Walzen-Biegemaschine, wird anschliefiend ein
offener Ring hergestellt, dessen beide Enden durch Schweifen
zu einem geschlossenen Ring unldsbar verbunden werden. Durch
anschlieBendes Profilieren, beispielsweise Rollen, werden die
in der Walzlage befindlichen unprofilierten Schenkel 5 in die
Funktionslage 9 gebracht, so dafl der gesamte unprofilierte
Schenkel 5 gegeniiber dem innenseitigen Radius 6 zusammen mit
dem profilierten Schenkel 7 einen einen Rechten Winkel 16 ein-~
schlieflenden Querschnitt bildet. Gleichzeitig wird erforderli-
chenfalls das warmgewalzte EKugelbahnprofil 8 fertigprofiliext.

Bei einer nicht bevorzugten Ausfilhrungsform in U-Profil gemif
Fig. 2 besteht der lenkkranz-Oberring 1' aus einem Profilstiick
gemd Fig. 3 und der Lenkkranz-Unterring 2' aus einem Profil-
stiick gemd Fig. 4. Nach dem Rundbiegen und SchweifBlen ist hier-
bel der unprofilierte Schenkel 5' in die Funktionslage 10 und
der profilierte Schenkel 7' in die Funktionslage 11, ebenfalls
durch Rollen, zu bringen. Bei dem so erzielten Lenkkranz-Unter-
ring 2' sind somit beide Schenkel des Profilstiicks gemdfB Fig. 4
nach dem Rundbiegen restzuverformen, wihrend beim Lenkkranz—
Oberring 1!, ebenfalls wie beim Lenkkranz-Oberring 1, lediglich
der Schenkel 5 restzuverformen ist.

Bei einer besonders ginstigen Ausgestaltung der Erfindung wer-
den durch Warmwalzen in das Kugelbahnprofil 8 Traglinien 14 und
14' eingebracht, wodurch neben diesen Traglinien Freirdume 15
und 15' entstehen, die mittels Schmierkdpfen 4 von auflen mit
Fett versehen werden konnen. Auch diese Traglinien werden
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durch das beschriebene Profilieren erforderlichenfalls fertig-
profiliert und geglittet.

Die so geschaffenen Kugellenkkranzringe werden anschlieflend
mittels bekannter Streck—- und Spreizvorrichtungen gedehnt und
dabel das endgiiltige MaB spannungsfrei fixiert.

In iiblicher Weise werden der Lenkkranz-Oberring 1 und der ILenk-
kranz-Oberring 2 abschlieBlend mit der Kugelreihe 3 formschliis-
sig miteinander verbunden, verschlossen und gesichert.
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Erfindunzsansvriiche

1. Verfahren zur Herstellung grofer Kugellagerringe, insbeson-
dere fir Lenkkrdnze von Fahrzeuganhingern, dessen einteili-
ge, vorzugswelse aus Stabstahl warmgewalzte Profilstiicke zu
einem Lenkkranz-Ober- und einem lankkranz-Unterring gebogen
und geschweillt sind, Jjewells eine eine einreihige Kugelkette
aufnenmende Kugelbahn, die spznlos vorprofiliert ist und
uber die Kugelkette den Lenkkranz-Ober- und Lenkkranz-Unter-
»ing formscrlissig verbindet, besitzen, d adurch ge -
kXennzeichnet , daB die freien Enden der beiden
Schenkel (5, 7) zundchst in einer Ebene koaxial angeordnet
sind und die Schenikel gegeniliber dem innenseitigen Radius (6)
einen gemeinsamen, -etwa einen Rechten Winkel (16) einschlie-
3enden Schhittpunkt aufweisen, so daB durch lediglich geringe
Restverfornung des gekrﬁmmten Schenkels (5) in die Gestalt
eines ungekrummnten querschnitits, die nach dem Rundbiegen er-
folgt, ein durch zwei senkrecht verlaufende Schenkel (9, 7)
gebildeter Lenkkranz-Oberring (1) und Lenkkranz-Unterring (2)
hersiellbar ist.

2. Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor, wihrend oder nach dem Rundbiegen
der Profilstiicke (12, 13) in das Kugelbahnprofil (8) des
Lenkkranz— Cber- und Lenkkranz-Unterrings (1, 2) Traglinien
(14, 14'), vorzugsweise durch Warmwalzen oder Rollen, einge-
bracht werden, wodurch zwischen zwei Traglinien (14, 14')
jeweils ein Freiraum, etwa eine Schmiertasche (15, 15') ent-
steht, der liber einen Schmierkopf (4) von auBen zugdngig
iste

3. Verfahren nach Punkt 4 und 2, dadurch ge -
kennzeichnet , daB die Traglinien (14, 14') des
Kugelbahnprofils (8) nach dem Rundbiegen der Profilstiicke
(12, 13) vorzugsweise durch Rollen fertigprofiliert und ge-
glattet werden.
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