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(57) Die Erfindung bezieht sich auf das Umformen von kastenférmigen Hohlkdrpern., Ziel der Erfin-
dung ist der verringerte Kostenaufwand flir die Hersteliung der Einrichtung und die Senkung der
Werkzeugkosten: Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Einrichtung zum mechanischen
Ausbiegen von Krafifahrzeugachsen, die fiir den Vor- und Fertigzug nur eine Umformstation beno-
tigt. Das Wesen der Erfindung besteht darin, daf3 die Zangenarime 1 eingesetzte Biegebacken 2 auf-
weisen, an denen flr den Vor- und Fertigzug kombiniert, eine der Kontur des vorgeweiteten Aus-
schhitts des kastenformigen Hohlprofils 3 entsprechende ersie Anlageflache 4 und unter einem
Winke! 6 hierzu eine der inneren Fertigkontur des kastenférmigen Hohlprofils 3 entsprechende -
zweite Anlageflache 5 angeordnet sind. Anwendungsgebiet der Erfindung ist das Umformen von
Kraftiahrzeugachsen. — Fig.2 —
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Einrichtung zur Herstellung von Kraftfahrzeugachsen
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Das Anwendungsgebiet der Erfindung ist das Umformen von
kastenférmigen Hohlkdrpern., Objekte der Anwendung: sind
Einrichtungen zum Umformen von Kraftfanrzeugachsen ’
mittels aufspreizenden Formbacken,

Chavakteristik der bekannten technischen Lisungen

‘ Bel einer bekannten Vorrlchtung zur Herstellung von
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Kraftfahrzeugachsen, wie in DD-Patentanmeldung WP

B 21 D/ 213 911 beschrieben, werden in einer ersten Um~
formstufe in die Ausschnittkontur eines kastenfdrmigen
Hohlprofils Zangenarme eingeschwenkt und deren Anlage-
fléchen im Ausschnitt des Werkstilickes angelegt, nachdem
innere und &dufere Stltzrollen an die WerkstiickauBenkon=~
tur gegengestellt wurden, und das Werkstiick vorgebogen,
wobel eine Komponente der Biegekraft die Zangenarme zu~
sammenhidlt . | o ‘

In einer zweiten Umformstufe, die der erstgenannten dhn-
lich gestaltet ist, werden die Anlageflichen weiterer
Zgngenarme an der Innenkontur des kastenfOrmigen Hohl-
profils angelegt und das Werkstlck fertiggebogen.

Diese Vorrlchtunv hat den Nachtell. daB zur kompletten
Herstellung eines Werkstucks entweder eine Umformstati-
on zwischen Vor- und boru;gzug ‘bei losweiser Fertigung
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um@erusteu werden maﬁ oder zZwel Unformstationen, die
evtl. miteinander verkettet werden, erforderlich sind.
Das Unformen in nur eilnem Zug ist nur bei gunSuigen
Umfoxmbedlngunwen méglich und nicht {iberall und in je-
den F511 anwendbars

Ein weiterer Nachtell besteht darin, daB die Snege des
Werkstiicks im Bereich des Ubergangsradius der Ausbile-
gung zum geraden kastenformigen Hohlprofil beim Um- '
formen ausbeulen konnen, BEs ist auBerdem von Nachteil,
daf der gesambe Zangenarm dem VerschleiB unterliegt.
Ziel der Brfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Kosten- iur die Herstel-
lung von Einrichtungen zur Fertlaung von Achsgehausen
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fir Kraftfahrzeugachsen zu verringern, die Werkzeug-
kosten zu senken und die aufgezeigten Nachteile zu be-
seitigen,

Das Wesen der Erfwndung

00 s 029 235 Wz o v 200 e e 0 5T W T D B ) BT G e G B3

Die_technische Aufgabe

Die techulgohe Aufgabe der Erfindung ist die Schaiﬁung
einer Einrichtung zur Fertigung von Kraftfahrzeugach=-
sen, in der mit einer Werkstlckspannung innerhalb einer
Unformstation der Vor- und Fertigzug zeitlich nachein-

“ander durchgeflhrt werden kinnen, dle Parallelitét der

Stege im Bereich der Ubergangsradien zum geraden Hohl-
profil gewdhrleistet ist sowie die verschleiBfenden Tel=
le der Zangenarme leicht auswechselbar gestaltet wer-
den koénnen,

Die Merkmale der Frf;ndung

 Bine Binrichtung zur Herstellung von Kraftfahrzeugachsen_
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nit einer Ausbiegung zur Aufnahme des Achsantriebs, aus
einem mit Lochungen versehenen kastenformigen Hohlpro-
f£il, besitzt senkrecht zur I&ngsachse des Hohlprofils
wirkende Zgngenarme, g

‘Die Merkmale der Brfindung bestehen darin, daB die Zan=

genarme eingesetzte Biegebacken aufweisen, an denen fir

~den Vor- und Fertigzug kombiniert, eine dem mittleren
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Teil der Eontur des vorgeweibeten Ausschnitte des Kas-
tenformigen Hohlprofils entsprechende erste Anlageflé-
che und unter einem Winkel hierzu eine dem mittleren
Teil der inneren Fertigkontur des kastenfarmigen Hohl-~

profils entsprechende zweite Anlagefliche angeordnet
sind, vorzugswexse unter e1nem.W1nkel von 15 .

Die Zengenarme sind mit zwel um 90 versetzt zueinan-

der angeordneten Aufnahmenatun versehen, die die von
der eingesetﬁten Biegebacke -iibertragenen Schubkrifte
und Momente aufnehmen und das leichte Auswechseln der
Biegebacken und deren Fixierung ermdglichen.

- Die Zangenarme sind in ihrer Innen- und AuBenform zy-

- 20

lindrisch ausgebildet, wodurch sich bei gewdbrleisteter
Festigkeit glinstige Fertigungsmbglichkeiten ergeben.
Die Biegebacken sind im sich gégenﬁbexliegenden Bereich
ihrer AuBenkonturen mdenderfdrmlg verzehnt, wodurch -
auch bel engen Ausschnitten die erfordérliche Biege~‘
Lestigkelt erreicht wird. '

Auf den inneren Stitzseguenten sind beioerseltlg Nie~
derhalteplatten angeordnet, die die Parallelitst der

~ Stege im Bereich der Ubergangsradien zum geraden Hohl-

profil ﬂewahrlelsuen.

- Zum Vorzug wird die erste Anluqeilache durch Einschwen~.

25

ken der Zangenarme zum Eingriff in den Ausschnitt des
Terkstiickes gebracht und vorgeformt. Nach dem Entlasten‘
der Zangenarme wird die zweite Anlageflédche durch wei-
teres Einschwenken der Zangenarme zum Eingriff in die

Innenkontur des Hohlprof&ls gebracht und zum Fertlgtell

. ausgeformte

Durch die Vereinigung des Vor- und Fertlgzuges in einer
Unforustation wird eine hohe Auslastung des Grundfonds
und sowit eine hohe Skonomische Wirkung erreicht.
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Die Brfindung soll nachstehend an einem insfithrungs=—

beispiei naher erliutert werden.

Die zugehOrigen Zeichnungen zeigen in .

Fig.1 elnen Schnitt durch die Biegezangen und das
kastenfdrmige Hohlprofil zu Beginn des Unforme
vorganges beim Vorzug;

‘Fige2 einen Schnitt durch die Biegezangen und das

kastenfdrmige Hohlprofil zum Ende des Umform=—
- vorganges beim Fertigzug

Fig.3 eine Draufsicht auf die Biegezangen

15

Fig.4 einen Schnitt durch die Stiitzsegmente mit ihren
Niederhalteplatten.

In einer Einrichbtung zur Herstellung von Kraftfahrzeug-
achsen ist gemiB Fig.1 ein Zangenpaar, bestehend aus
Zangenarmen 1 wmit Biegebacken P vorgesehen, Die Dar-

- stellung zeigt das Zangenpaar ;u Beginn des Unformvor-
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ganges beim Vorzug, Die Bleﬁebachen 2 besitzen den

‘mittleren Teil der Kontur des vorgeweiteten Ausschnitts

des kastenfdrmigen Hohlproflls 3 entsprechende Anlageu
fl&chen 4, 4

Fig.2 zeigt das gleiche Zangenpaar bestehend aus Zan~
genarmen 1 mit Biegebacken 2 zum AEnde des Unformvorgan=~
ges beim Fertigzug. An den Biegebacken 2 sind dazu An~
lagefléohen 5> vorgesehen, die dem mittleren Teil der
inneren Fertigkontur des kastenformigen Hohlprofils 3
entsprechen, Die beiden Anlageflichen 4 und 5 sind
unter einem Winkel 6, vorzugsweise unter 150, zueinan-
der geneizgt, |

Die Zangenarme 1 sind in lhrer Innenform9und AuBenform
10 zyllnderformlg gesvaltet und besitzen Aufnahuenuten
7 und 8, die um 90° zueinander versetzt sind, zur Auf-
nahme der Biegebacken 2, wobsi die Aufnahmenuten 7 die )
Schubkrafte und die Aufnahmenuten 8 die liomente aufneh=
men..- ‘

Fig.3 geigt die Draufsicht'deé Zangenpasres mit den
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Zangenarmen 3 zu Beginn des Umformvorganges.

Die Zsugenarme 1 besitzen eine misnderfdrmige Verzah-
nung 11, L

Fig.4 zeigt‘@ie inneren Stilitzsegmente 12 in Arbeitsstel-
lung. An den Stiitzsegmenten sind beiderseitig Nieder~ '
halteplatten 1% angebracht. _

Die Vorformung des Werkstiickes erfolgt so, daB die
Anlagefléche 4 zum'VGrzug durch Einschwenken der Zan=-
genarme 1 zum Eingriff in den Ausschnitt des kasten-
formigen Hohlp:ofilg 3 gebracht und vorgeformt wird.
Nach Entlasten der Zangenarme 1 wird die Anlageflé~

che 5 durch weiteres Einschwenken der Zangenarme 1 zum
Eingriff in die Innenkontur des k&sfenférmigen Eohl-
profils 3 gebracht und zum Fertigteil ausgeformt.,
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Einrichtung zur Herstelluny vz Kraftfahrzeugachsen

mit einer Ausbiegung zur Aufnahme des Achesutriebs

aus einem mit Lochungen versehenen késtenfbrmigen Hohl=-
profil durch senkrecht zu dessen L&ngsachse wirkende,
im Vor- und Feftigﬁug'aufspreizende.Formbacken;

dadurch gekennzeichnet, daB die dem mittleren Teil der
Kontur des vorgeweiteten Ausschnitts des kastenfirmi-
gén Hohlprofils entsprechendsn Anlagefléchen (4) ge-
meinsam mit der dem mittleren Teil der .inneren Fertig-

.kontur des kestenfirmigen HChlprofils'(B) entsprechen=

den Anlagefléchen (5) an einer Biegebacke (2) und zu~- .
einander unter einem Winkel (6), der vorzugsweise 130
betrégt, angeordnet sind. '

2e . )

Einrichtung zur Herstellung von Kr&ftfahbzeugaehsen
gemdfB Pkt 1, dadurch gekennzéichnet, daB die Blege~-
zangenariue (1) in ihrer Tnnenforn (8) sowie ihrer Aus-
senform (10) zylinderfiérmig ausgebildet und mit zwei
um 90° zieinander versetzten Aufnahmenuten (7:8) ver=
sehen sind und die Zangenarme (1) und Biegebacken (2)

eine mianderfdrmige Verzahnung (11) bes itzen.

2s.

Einrichtung zur Herstellung von Kraftfahrzeugachsen
gemdB Pkt. 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daf auf

den inneren Stiitzsegmenten (12) beiderseitig Niederhale

teplatten (13) angeordnet sind.

- Hierzu 3% Blabt Zeichnungen 1}
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