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本发明涉及一种用于成形地制造至少在一

侧封闭的空心轴(200)的方法，所述方法具有以

下步骤：‑提供管子(100)；‑将所述管子(100)径

向成形(U)为空心轴(200)，所述空心轴(200)具

有多个具备不同直径的区段，其中，所述空心轴

(200)的至少一个端部(210)在直径方面减小，从

而产生细的遗留孔(220)；‑用浇铸料(300)封闭

所述遗留孔(220)。本发明还涉及一种按照所述

方法制造的空心轴(200)，其中，空心轴尤其是传

动轴或者转子轴。
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1.一种用于成形地制造至少在一侧封闭的空心轴(200)的方法，所述方法具有以下步

骤：

‑提供管子(100)；

‑将所述管子(100)径向成形(U)为空心轴(200)，所述空心轴(200)具有多个具备不同

直径的区段，其中，所述空心轴(200)的至少一个端部(210)在直径方面减小，从而产生细的

遗留孔(220)；

‑用浇铸料(300)封闭所述遗留孔(220)。

2.按照权利要求1所述的方法，其特征在于，所述空心轴(200)的相关端部(210)在直径

方面减小，从而产生具有细的遗留孔(220)的坚固的锟颈状的端部区段。

3.按照上述权利要求之一所述的方法，其特征在于，细的遗留孔(220)具有≤7.0mm2、优

选≤3.0mm2并且尤其≤1.0mm2的横截面积。

4.按照上述权利要求之一所述的方法，其特征在于，在壁厚不变的情况下进行径向成

形(U)。

5.按照上述权利要求之一所述的方法，其特征在于，通过径向锻造或者旋转锻造进行

径向成形(U)。

6.按照上述权利要求之一、尤其权利要求5所述的方法，其特征在于，在无芯棒的情况

下进行径向成形(U)。

7.按照上述权利要求之一所述的方法，其特征在于，使用可硬化的液体密封材料或者

液体粘接材料作为所述浇铸料(300)。

8.按照上述权利要求之一所述的方法，其特征在于，在遗留孔(220)的内端部上具有在

径向成形(U)时一同产生的底切部，在封闭遗留孔(220)时所述底切部通过浇铸料(300)被

填堵。

9.按照上述权利要求之一、尤其权利要求8所述的方法，其特征在于，所述遗留孔(220)

通过切削加工而设有侧凹式轮廓(222)，在封闭遗留孔(220)时所述侧凹式轮廓通过浇铸料

(300)被填充。

10.一种按照上述权利要求之一所述的方法制造的空心轴、尤其传动轴或者转子轴，其

中，借助径向成形(U)制造出的空心轴(200)具有多个具备不同直径的区段并且至少在一个

端部(210)上在直径方面减小并且具有细的遗留孔(220)，其中，所述遗留孔(220)用浇铸料

(300)封闭。
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成形地制造封闭的空心轴的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种用于成形地制造至少在一侧封闭的空心轴的方法。本发明还涉及

一种按照所述方法制造的空心轴，其中，所述空心轴尤其是传动轴或者转子轴。

背景技术

[0002] 文献DE  197  25  453  C2描述了一种通过挤压滚筒由管子(10)制造具有封闭的端

部(31)的空心轴(20)的方法，为此使用布置在管子或工件内的挤压工具(51)。去除挤压工

具后，管子的至少一个端部可以进一步缩回并且封闭。也就是说，工件在至少一个位于外部

的区域中如此成形，从而产生封闭的端部，使异物不能进入。

发明内容

[0003] 按照本发明的方法，建议一种另外的非常经济的用于成形地制造至少在一侧封闭

的空心轴的方法，所述方法相对于已知方法具有多种优点。本发明也扩展到一种按照根据

本发明的方法制造的空心轴。针对两个发明内容，本发明改进设计和设计方案相应地由下

文的说明以及附图得出。

[0004] 按照本发明的方法制造包括下述步骤：

[0005] ‑提供(金属的)管子，其中，所述管子尤其是从相应的半成品管上分离出的管件；

[0006] ‑将所述管子径向成形为空心轴，所述空心轴具有多个具备不同直径的区段(轴向

的轴区段)(例如在文献DE  197  25  453  C2中所示)，其中，所述空心轴的至少一个端部在直

径方面(在径向成形时)减小，从而产生或保留(仅仅)细的遗留孔；

[0007] ‑利用浇铸料封闭所述(细的)遗留孔。

[0008] 本发明规定，空心轴的至少一个待封闭的(轴向)端部在径向成形时在直径方面适

宜地减小，从而在该端部或该端部区段中产生细的遗留孔，或者保留狭窄的通道，然后借助

浇铸料将其封闭和密封。这考虑到的是，仅通过径向成形不能通过合理的耗费实现油密封。

通过保留的遗留孔可以减小成形力并且以此可以使用其他的、尤其更经济的径向成形方法

(见下文)。此外还可以实现在冷态中的成形以及甚至无芯棒的成形。

[0009] 优选的是，空心轴的相关的或者待封闭的端部在直径方面如此减小，从而产生坚

固的锟颈状的端部区段，所述端部区段具有细的、尤其轴向贯穿锟颈状的区段的遗留孔或

者剩余孔洞。

[0010] 术语“细的”遗留孔优选理解为，该遗留孔小于管子的壁厚，尤其小于管子的壁厚

的0 .5倍，和/或遗留孔具有的横截面或者横截面积小于/等于7 .0mm2，优选小于/等于

5.0mm2，特别优选小于/等于3.0mm2，尤其小于/等于1.0mm2，和/或遗留孔尤其在横截面形状

是圆形或者基本上是圆形时，具有小于/等于3.0mm，优选小于/等于2.0mm，尤其小于/等于

1.0mm的直径。优选的是，遗留孔构造为在目前情况下在技术上可实现的一样细或者窄，即

尽可能最细或者最窄。

[0011] 优选的是，在壁厚不明显改变的情况下进行径向成形，使得所制造的空心轴的壁
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厚与管子的壁厚基本一致。也即径向成形优选以不变的壁厚进行。

[0012] 术语“径向成形”理解为，在将管子成形为空心轴时，力基本上沿径向施加并且金

属材料以此基本上沿径向，尤其径向向内成形。优选的是，径向成形在冷状态下进行，即在

室温下进行，其中也可以规定，管子在加热的状态下成形。优选的是，径向成形通过径向锻

造或旋转锻造进行，为此另参考相关技术文献。通过径向锻造或旋转锻造也实现具有保持

不变壁厚的成形(见上文)。尤其在没有芯棒或者内部工具的情况下，即无芯棒或者不用芯

棒地进行径向成形、尤其径向锻造或旋转锻造。然而也可以规定使用芯棒。

[0013] 作为用于封闭遗留孔的浇铸料优选使用可硬化的液体密封材料或者液体粘接材

料，尤其以树脂为基的可硬化的液体密封材料或者液体粘接材料。根据密封材料或粘接材

料，所述硬化可以例如通过化学的自反应、输入热量或输入光(紫外线照射)进行。

[0014] 在遗留孔的(轴向的)内端部上可以具有或构造出在径向成形时一同产生的、尤其

属于空心轴的内轮廓的底切部或侧凹部，在封闭遗留孔时所述底切部或侧凹部通过浇铸料

被填堵。由此实现浇铸料的底切式或侧凹式的固定。

[0015] (在用浇铸料封闭之前)遗留孔可以通过切削加工而设有侧凹式轮廓，在封闭遗留

孔时所述侧凹式轮廓通过浇铸料被填充。由此同样实现浇铸料的侧凹式的固定。侧凹式轮

廓优选连同用于切削再处理或者最终处理(例如外轮廓的车外圆)的定心锥(锥形的定心

孔)一起产生，从而不需要额外的制造步骤。然后定心锥也可以用浇铸料填充。

[0016] 按照根据本发明的方法制造的空心轴、尤其传动轴(用于车辆传动装置)或转子轴

(用于电动车马达或发电机)，其特征在于，借助径向成形制造的空心轴具有多个具备不同

直径(外径)的区段并且至少在一个端部上在直径方面减小，使得(仅有)细的遗留孔或者窄

的通道存在，其中，所述遗留孔用浇铸料封闭。改进方案和设计方案类似于根据本发明的方

法地获得。

附图说明

[0017] 以下示例性地且以非限制的方式参照附图进一步阐述本发明。在附图中示出和/

或以下所描述的特征可以是本发明的通用特征和本发明的相应改进方案，与具体特征组合

无关。

[0018] 图1示出用于制造空心轴的管子的未按照比例的剖面示意图。

[0019] 图2示出由图1的管子通过径向成形制造的空心轴的未按照比例的剖面示意图。

[0020] 图3示出用于封闭在图2的空心轴的端部上的遗留孔的多个实施例的未按照比例

的剖面示意图。

[0021] 图4示出用于按照图2和图3制造空心轴的可行的过程链的示意图。

具体实施方式

[0022] 图1示出仅部分显示的金属管100。如图2所示，由管子100通过径向成形U制造出具

有多个具有不同直径(外径)的区段的空心轴200，其中，空心轴200也仅部分地示出。在径向

成形U时，空心轴200的所示(右侧)端部210在直径方面如此程度地减小，以便产生具有较细

的遗留孔或者较窄的通道220的结实的锟颈状的端部区段。遗留孔220尤其从外部用浇铸料

300、例如液体密封材料或液体粘接材料封闭，从而使空心轴200的相关的端部210密封并且
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尤其油密封。空心轴200的另外的端部可以保持开放或以同样的方式封闭。

[0023] 图3(未按比例地)示出用于利用浇铸料300封闭遗留孔220的不同的实施方式。在

图3a所示的实施方式中，属于空心轴200的内轮廓230的底切部或侧凹部用浇铸料300填堵，

由此实现(硬化的或者固化的)浇铸料300的抗内压的底切式或侧凹式的固定。在图3b所示

的实施方式中，遗留孔220通过切削加工配有锥形(或者类似的)定心孔或者定心锥221以及

侧凹式轮廓222，其在封闭遗留孔220时用浇铸料300填充，以构成抗内压和抗外压的锚固效

果。图3c示出一种实施方式，其是图3a和图3b中所示实施方式的组合。

[0024] 用于制造这种端侧封闭的空心轴200的过程链可以如图4所示包括下述步骤：

[0025] (10)提供管子(100)；

[0026] (20)将所述管子(100)尤其通过径向锻造或旋转锻造而径向成形(U)为空心轴

(200)，其中，至少一个轴向端部(210)在直径方面如此减小，从而仅还存在细的遗留孔

(220)(可选的是在此也可以通过成形、尤其通过径向成形产生至少一个齿部)；

[0027] (30)对空心轴(200)进行切削再处理，其中，遗留孔(220)可以配设有定心锥(221)

和/或侧凹式轮廓(222)(可选的是在此还可以通过切削加工产生至少一个齿部)；

[0028] (40)尤其在传动轴的情况下对空心轴(200)进行硬化；

[0029] (50)尤其在传动轴的情况下对硬化的空心轴(200)进行切削式硬处理；

[0030] (60)必要时清洁空心轴(200)；

[0031] (70)用浇铸料封闭一个或多个遗留孔(220)。

[0032] 附图标记列表

[0033] 10        步骤

[0034] 20        步骤

[0035] 30        步骤

[0036] 40        步骤

[0037] 50        步骤

[0038] 60        步骤

[0039] 70        步骤

[0040] 100       管子

[0041] 200       空心轴

[0042] 210        端部(端部区段)

[0043] 220        遗留孔

[0044] 221        定心锥

[0045] 222        侧凹式轮廓

[0046] 230       内轮廓

[0047] 300        浇铸料

[0048] U          径向成形
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图1

图2

图3

图4
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