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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON ACHS- ODER WELLENZAPFEN *

(57) Die Erfindung hat das Ziel, ein fiir die industrielle Massenfertigung einsetzbares Verfahren
zur Herstellung von Achs- oder Wellenzapfen elliptischen bzw. balligen Querschnitts, insbesondere
von Zapfen spanlos vorgeformter Zapfenkreuzkdrper, welche dem Ubertragen von
Drehmomenten in Gelenkwellen oder dergleichen dienen, zu entwickeln, welcher bei geringstem
Fertigungsaufwand eine gleichbleibende Qualitat der Zapfen gewdhrleistet. Das Verfahren soli
aufgabengemanR einfach und jederzeit mit demselben Ergebnis reproduzierbar sein und den beim
Harten auftretenden Verzug zur Erzielung der notwendigen Elliptizitat der Zapfen ausnutzen.
Erreicht wird dies durch die Verfahrensschritte: (a) Mechanisches Bearbeiten jedes Zapfens eines
Zapfenkreuzkdrpers, (b) Oberflaichenharten jedes mechanisch bearbeiteten Zapfens in solch
definierter Tiefe und Harte, daf? sich nach dem Harten an vorbestimmter Stelle des Zapfens eine
Elliptizitat, bzw. Balligkeit ergibt, (c) Entzundern und/oder entgraten jedes mechanisch
bearbeiteten und einer Oberfldchenhartung ausgesetzten elliptischen bzw. balligen Zapfens.
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Verfahren zum Herstellen von Achs- oder Wellenzapfen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Achs-
oder Wellenzapfen, welche im wesentlichen einen elliptischen
bzw. balligen Querschnitt aufweisen und mit ihrer kleineren
Achse des Ellipsen-Querschnitts jeweils parallel zu einer in
im wesentlichen konstanter Richtung auf den Zapfen einwirken-
den Radialkraft angeordnet sind, insbesondere von Zapfen span-
los vorgeformter Zapfenkreuzkérper, welche dem Ubertragen von
Drehmomenten in Gelenkwellen oder dergleichen dienen.,

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Der DE-PS 12 51 595 14Bt sich die Lehre entnehmen, bei Gleich-
lauf-Verschiebegelenken, insbesondere fiir Gelenkwellen mit
schwimmender Verbindung, die Langsrillen zum Zwecke der Ver-
meidung von Zwéngungen der Kugeln auBer durch Anwendung der
iblichen mechanischen Herstellungsverfahren, wie etwa Raumen,
Bohren, Frasen oder Schleifen, auch unter Ausnutzung oder auch
alleiniger Anwendung des beim Hirten der Léngsrillen auftre-
tenden Verzuges herzustellen, um auf diese Weise die Vorspan~
nung der Laufkugeln léngs der Verschiebestrecke in gewiinschter
Weise variieren zu kénnen. Es werden hierfir jedoch keine
praktikablen Regeln angegeben, so daB dieses Herstellungs-
verfahren nicht ohne tiefere Durchdringung sowohl in theore-
tischer als auch in praktischer Hinsicht Anwendung finden
kann.

Bekannt (DE-PS 14 25 952) sind ferner Achs- oder Wellenzapfen
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fir eine entlang einem Rollweg bewegbare Vorrichtung zum
Tragen einer gegeniiber dem Zapfen im wesentlichen nicht um-
laufenden, aus einer oder mehreren im wesentlichen konstanten
Richtungen wirkenden Last, insbesondere fiir Nockenablaufrollen,
Der Zapfen oder ein auf diesem sitzender Lagerinnenring bildet
dabei die innere Abwélzbahn fiir die Walzkérper, welche einen
auBeren, auf dem Rollweg abrollenden Laufring unmittelbar ab-
stutzen., Die Angriffszone fir die bei der Lastabstiitzung auf-
tretenden Driicke oder Krafte am Zapfen weist dem Ldsungsvor-
schlag zufolge einen gegeniiber den von ihr auBerhalb liegenden
Zonen in kontinuierlichem Obergang &rtlich vergréBerten Krim-
mungsradius auf,

Bei diesem Vorschlag wird zum Zwecke &rtlicher VergréBerung
des*Krﬁmmungsradius‘fertigungsméﬁig U. a. vorgeschlagen, wih-
rend. der Bearbeitung in die Bohrung des Zapfens ein Hilfs-
stliick einzusetzen, welches eine elastische‘Dehnung in Richtung
eines Durchmessers des Ringes verursacht und nach erfolgter
Bearbeitung wieder entfernt wird, Es liegt auf der Hand, daB
ein derartiges Herstellungsverfahren aufwendig und hinsicht-
lich des angestrebten Erfolges mit Unwigbarkeiten behaftet
ist. Es ist fir eine industrielle Mengenfertigung ungeeignet,

Ziel der Erfindqgg

Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Herstellungsver~
fahrens, welches fir die industrielle Massenfertigung einsetz-
bar, bei geringstenm Fertigudgsaufﬁand eine gleichbleibende
Qualitét und die notwendige MaBgenauigkeit der Achs- oder
Wellenzapfen gewshrleistet,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Gem&R der Aufgabe dieser Erfindung soll das Verfahren die
Méngel und Nachteile der bisherigen Herstellungsmethoden aus-
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schlieBen, einfach sowie jederzeit mit demselben Ergebnis
reproduzierbar sein, und den beim Hérten auftretenden Verzug
zum Zwecke der Erzielung notwendiger Elliptizitét bzw, Ballig-
keit der Zapfen oder dgl. ausnutzen.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgem&R durch folgende Ver-
fahrensschritte:

(a) jeder Zapfen eines Zapfenkreuzkérpers wird einer hinrei-
chenden, dem Anwendungszweck geniigenden mechanischen Bear-
beitung unterworfen,

(b) jeder mechanisch bearbeitete Zapfen wird einer Oberfléa-
chenhértung definierter Tiefe und Harte unterworfen,
derart, daf sich nach dem Harten an vorbestimmter Stelle
des Zapfens eine Elliptizit&dt bzw, Balligkeit ergibt, und

(c) jeder mechanisch bearbeitete und einer Oberfléchenhéartung
ausgesetzte elliptische bzw, ballige Zapfen wird entzun-
dert und/oder entgratet.

In sinnvoller Ausgestaltung dieses Verfahrens erfolgt die me-
chanische Bearbeitung jedes Zapfens in an sich bekannter Weise
spanend, etwa durch Runddrehen auf einer Drehmaschine oder
dergleichen, m

Die Hérte der Zapfenoberfldche betrégt vorteilhafterweise
etwa 6044465 HRC (= 710...810 HV 30), das Entzundern erfolgt
mittels eines an sich bekannten Waschprozesses.

Anstelle der Anwendung eines Waschprozesses oder auch zusétz-
lich zu diesem 1&Rt sich das Zapfenkreuz schlieBlich in an
sich bekannter Weise auch entgraten.
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Mit der vorgeschlagenen Erfindung geht eine Reihe von Vor-
teilen einher:

Durch geschickte Anwendung dieser an sich bekannten Herstel-
lungsschritte und deren sinnvollen gegenseitigen Ablauf-Zuord-
nUng ergibt sich ein einfaches, indes aber recht effektvolles
Verfahrah zum Herstellen von Achs- oder Wellenzapfen,

Von besonderem Vorteil zeigt sich hierbei u. a., daB die nach
der Orehbearbeitung bisher zwingend erforderliche und auch
"entsprechend'kostenaufwendige Schleifoperation entbehrlich ist.
Die bei der Drehbearbeitung entstehenden Riefen auf der Ober-
flache der Zapfen erweisen sich sogar als vorteilhaft, indem
sie eine Schriégstellung der Walzkérper, beispielsweise Nadeln

?«,oder dgl., verhindern. Die W&lzkérper werden stets auf der

,Zapfenlaufbahn gehalten, ohne daB sie in Axialrichtung Bewe-
gungen auszufihren vermogen. Hierdurch ist eine Beschédigung
des Laufbuchsen-Bodens oder des Anschlages in Richtung der
Zapfenkreuzmitte praktisch ausgeschlossen, Die von der Dreh-
bearbeitung herrihrenden Querriefen bewirken eine bessere
Schmierung der Zapfenoberfliche und auch eine bessere Lastver-
teilung entlang der Nadeln, indem durch mikroskopische, pla-
stische Verformung der Riefen der Zapfen unter Drehmoment eine
ideale Form erhdlt und die Nadeln durch die Riefen in axlaler
Richtung besser gefuhrt werden,

Vorteilhaft ist bei der vorgeschlagenen Erfindung auch, daB
die Tiefe der Oberfléchenhértung verringert werden kann, weil
durch Wegfall des nachfolgenden Fein- bzw. Fertigschleifens
der Zapfen keinen weiterer Werkstoffabtrag erfolgt. Die Zap-
fen-Oberflache beh&lt auch damit die erforderliche Harte, weil
der vielfach eine schleifbedingte Hirteminderung hervorrufende
sog. “Blauschliff" nicht mehr auftritt, Dariber hinaus bleiben
die Oberfléchenspgnnungen erhalten, wodurch letztlich die Le-
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bensdauer erhdht wird,

Ausfihrungsbeispiel

Das erfindungsgeméRe Verfahren soll nachstehend anhand des in
der Zeichnung dargestellten Block-Diagrammes nédher erliutert
werden:

In Station 1, etwa einer Drehmaschine, werden die bereits span-
los vorgeformten Zapfen eines Zapfenkreuzkdrpers mechanisch
bearbeitet, Diese Bearbeitung besteht im wesentlichen in einer
relativ groben Drehbearbeitung der einzelnen Zapfen., Hierbei
entstehende Drehriefen kénnen ohne weiteres inkauf genommen
werden.,

Nach erfolgter Drehoperation gelangen die Zapfenkreuzkérper zu
einer Station 2, einer Hartevorrichtung, In dieser werden die
Oberfléachen der drehbearbeitenden Zapfen einsatzgehirtet. Als
zweckméBig erweist sich hierbei eine Hirtetiefe von etwa
0,4,..0,6 mm bei einer Harte von etwa 60,..65 HRC (=710...,810
HV 30/.

In der nachfolgenden Station 3, einem chemischen Bad, wird der
durch die Haérteoperation entstandene Zunder beseitigt, so daB
die Zapfenkreuze samt ihren in vorstehend beschriebener Weise
bearbeiteten Zapfen nach Verlassen des Bades praktisch einbau-
fertig sind. Anstelle der Zunderbeseitigung oder zusatzlich
lassen sich die Zapfenkreuze auch mechanisch entgraten.
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Erfiddungggnspruch

1. Verfahren zum Herstellen von Achs- oder Wellenzapfen, wel-

3e

che im wesentlichen einen elliptischen bzw. balligen Quer-

schnitt aufweisen und mit ihrer kleineren Achse des Ellip-
sen-Querschnitts jeweils parallel zu einer in im wesent-
lichen konstanter Richtung auf den Zapfen einwirkenden
Radialkraft ahgeordnet sind, insbesondere von Zapfen span-
los vorgeformter Zapfenkreuzkdérper, welche dem Ubertragen
von Drehmomenten in Gelenkwellen oder dgl. dienen,

gekennzeichnet durch folgende Verfahrenschritte:

a) jeder Zapfen eines Zapfenkreuzkérpers wird einer hin-
reichenden, dem Anwendungszweck genigenden mechanischen
- Bearbeitung unterworfen,

b) jeder mechanisch bearbeitete Zapfen wird einer Oberflé-
Chenhértung definierter Tiefe und Harte unterworfen,
derart, daB sich nach dem Harten an vorbestimmter Stelle
des Zapfens eine Elliptizitdt bzw, Balligkeit ergibt,
und : - ’

c) jeder mechanisch bearbeitete und einer Cberflachenhér-
tung ausgésetzte elliptische bzw, ballige Zapfen wird
entzundert und/oder entgratet,

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
mechanische Bearbeitung jedes Zapfens in an sich bekannter

Weise spanend, etwa durch Runddrehen auf einer Drehmaschine

oder dgl. erfolgt.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
‘Harte der Zapfenoberfldche etwa 60...65 HRc (= 710...810

HV 30) betrigt.
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Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB das
Entzundern mittels eines an sich bekannten Waschprozesses

~ oder dgl, erfolgt.,

Se

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da® das
Entgraten in an sich bekannter Weise mittels eines Dreh-
stahles erfolgt.,

Hierzu 1 Seite Zeichnung
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