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(57) Abstract: The invention relates to a method for the non-machining
production of an external thread on workpieces made of metal for use as a
stable connecting or fastening clement, and to a device suitable for
performing said method. The split-die tool for "compressing” or "expanding"
has at least two jaws (4) that can be moved towards one another, said jaws
having an arc-shaped inner wall with thread profiling (6) as a negative mould
surface, and at least one fixed or movable jaw (5) with an inner wall not
having a thread profile. This jaw or these jaws (5) without thread profiling
take on the function of a guide or support in the process, both for the blank
and the adjoining jaws that can be moved towards one another.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
spanlosen Herstellung eines Aullengewindes auf Werkstiicken aus Metall zur
Verwendung als stabiles Verbindungs- oder Befestigungselement, sowie eine
zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung. Das zum "Pressen”
oder "Aufweiten" eingesetzte Backenwerkzeug besitzt mindestens zwei
zustellbare Backen (4) mit einer bogenttrmigen Innenwandung mit einer als
Negativ ausgebildeten Gewindeprofilierung (6) und mindestens eine
feststehende oder bewegliche Backe (5) mit einer gewindeprofilfreien
Innenwandung. Diese Backe oder Backen (5) ohne Gewindeprofilierung
ibernehmen verfahrenstechnisch die Funktion einer Fiihrung oder
Abstiitzung, einerseits fiir den Rohling und andererseits fiir die angrenzenden
zustellbaren Backen.
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Verfahren und Vorrichtung zur spanlosen Herstellung eines Auftengewindes auf Werk-

stiicken aus Metall

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur spanlosen Herstellung eines Aulienge-
windes auf Werkstiicken aus Metall zur Verwendung als stabiles Verbindungs- oder Be-
festigungselement, sowie eine zur Durchfihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung.
Zur Herstellung von AulRengewinden auf metallischen Werkstlicken sind zwei klassische
Verfahrensarten bekannt, die in Abhangigkeit von der Grofde des Gewindes, der Gestalt
des Werkstlickes und/oder der Harte des metallischen Werkstoffes in der Praxis Anwen-
dung finden, das Walzen bzw. Rollen oder Schneiden von Gewinden.

Beim Walzen bzw. Rollen werden Maschinen mit zwei oder drei angetriebenen Rundrollen
oder sich zueinander bewegenden Flachbacken (Parallelbacken) eingesetzt. Das Gewin-
de kann auch mittels in Drehmaschinen eingespannten Rollkdpfen erzeugt werden, wobei
das Werkstlick angetrieben wird.

Das Kaltwalzen von Gewinde auf dinnwandigen Hohlteilen mittels eines Profilwalzwerk-
zeuges ist z. B. aus der DE 195 36 817 A1 bekannt.

Das Walzen oder Rollen von Aul3engewinde auf hohlzylindrischen Werkstiicken aus Me-
tall hat als Massenfertigung in der Praxis die grofdte Bedeutung erlangt. Voraussetzung
hierfur ist jedoch, dass die hohlzylindrischen Werkstiicke eine ausreichende Wanddicke
aufweisen. Die Wanddicke sollte beim Gewindewalzen auf Zweirollenwalzmaschinen
mindestens ca. 1/5 des Aullendurchmessers/Wandstarke und auf Dreirollenwalzmaschi-
nen ca. 1/8 des Auliendurchmessers/Wandstarke betragen.

Liegt das Verhaltnis unter diesem Wert, so lasst sich das Gewinde nur durch eine spa-
nende Bearbeitung herstellen oder mittels Rollképfen auf Drehmaschinen. Das Herstellen
der Gewinde auf Mehrspindeldreh- oder Gewindeschneidautomaten ist jedoch material-
und zeitaufwendiger als bei einer umformtechnischen Herstellung.

Bei der Herstellung von Auliengewinden durch spanabhebende Formgebung auf Drehau-
tomaten mittels Drehmeil3el 1asst sich keine pressblanke kaltverfestigte Oberflache erzie-
len.

Aus der EP 2 156 909 A2 ist zur Herstellung von Schrauben oder Gewindebolzen aus
metallischem Vollmaterial bekannt, dass in einer ersten Pressstufe in einen vorgefertigten
Rohling mehrere in axialer Richtung verlaufende Ausnehmungen in einem festgelegten
radialen Abstand eingeformt werden. In einer zweiten Pressstufe wird der vorgefertigte
Rohling in ein mehrteiliges Backenwerkzeug mit einer die Auf3enkontur bildenden Innen-

profilierung eingelegt, derart dass sich an den Stellen, wo die Pressbacken gedffnet sind,
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die Ausnehmungen befinden. Durch Schlie3en der Backen wird mittels radialer Kraftein-
wirkung auf den schaftférmigen Abschnitt des Rohlings eine radiale Auf3enkontur ge-
presst.

Aus der WO2010/0307551 A2 ist ein Verfahren zur spanlosen Herstellung eines Aul3en-
gewindes auf hohlfdrmigen Werkstlicken aus Metall bekannt, wobei innerhalb einer Mehr-
stufenpresse mit einem verschiebbaren Schlitten und einer stationdren Werkzeugtra-
gereinheit als Ausgangsmaterial Draht oder Stangenmaterial zugeflihrt und stufenweise
zu einem fertigen hohlférmigen Rohling umgeformt wird. In einer weiteren Stufe wird der
vorgefertigte hohlférmige Rohling in ein mehrteiliges Backenwerkzeug mit einem Form-
hohlraum, dessen Innenwandung mit einer als Negativ ausgebildeten Gewindeprofilierung
versehen ist, eingelegt und im geschlossenen Zustand des Backenwerkzeuges in die
zentrale Offnung des Rohlings mindestens ein Dorn eingefiihrt und dabei der Rohling mit-
tels des Dornes aufgeweitet wird, wobei die Konturen der Gewindeprofilierung durch ei-
nen radialen Materialfluss ausgeflllt werden.

Bei beiden vorgenannten Pressverfahren sind alle Backen des Backenwerkzeuges zu-
stellbar und mit einer als Negativ ausgebildeten Gewindeprofilierung versehen.

Um zu verhindern, dass wahrend des Press- oder Aufweitvorganges Material zwischen
die Backen gelangen kann, wird ein Rohling eingesetzt, der an den Stellen, wo die Ba-
cken des Backenwerkzeuges zusammentreffen, in Langsrichtung verlaufende schmale
Einbuchtungen oder Ausnehmungen aufweist.

Bezogen auf die jeweilige Baugrdfie des Werkstlickes lassen sich die Ausnehmungen in
ihrer Gréfe nur unwesentlich verandern. Dadurch ist die Gestaltungsfreiheit beim Gewin-
depressen zur Herstellung einschraubbarer Verbindungs- oder Befestigungselemente mit
Unterbrechungen des Gewindes bzw. gewindefreien Bereichen, wie sie beispielsweise
zur Durchleitung von Medien oder zum Einleiten von Drehmomenten mittels Schrauben-
schlussel erforderlich sind, stark eingeschranki.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur spanlosen Herstellung eines
AulRengewindes auf Werkstiicken aus Metall zu schaffen, das beim Gewindepressen un-
terschiedliche Gestaltungsmaoglichkeiten hinsichtlich der Ausfiihrung der Werkstiicke er-
maoglicht und innerhalb einer Mehrstufenpresse einsetzbar ist.

Ferner soll eine zur Durchflihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung bereitgestellt
werden.

Erfindungsgemalf wird die Aufgabe durch die in den Anspriichen 1 und 2 angegebenen
Merkmale geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Verfahrensweise sind Gegenstand der

Anspriiche 3 bis 9. Eine zur Durchflihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung ist Ge-
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genstand des Anspruchs 10. Weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung sind in den An-
sprichen 11 bis 13 angegeben.

Die vorgeschlagene Verfahrensweise ist zur Herstellung eines Aul3engewindes auf mas-
siven oder hohlférmigen Werkstiicken aus Metall durch einen Pressvorgang oder durch
Aufweiten eines hohlfdrmigen Rohlings mittels eines Dornes vorgesehen. Unter den Be-
griff Gewindepressen fallt auch das sogenannte ,Aufweiten®.

Die erfindungsgemal} hergestellten Formteile mit Auldengewinde werden als stabile Ver-
bindungs- oder Befestigungselemente eingesetzt. Hierbei kann es sich um Schrauben,
Wellen, Fittings, Gehausebauteile oder dgl. handeln.

Die Erfindung ermdglicht die Herstellung unterschiedlicher Ausfiihrungen an Befesti-
gungs- oder Verbindungsmitteln in besonders wirtschaftlicher Weise mittels Gewinde-
pressen.

Das zum ,Pressen® oder ,Aufweiten” eingesetzte Backenwerkzeug besitzt mindestens
zwei zustellbare Backen mit einer bogenférmigen Innenwandung mit einer als Negativ
ausgebildeten Gewindeprofilierung und mindestens eine feststehende oder bewegliche
Backe mit einer gewindeprofilfreien Innenwandung. Diese Backe oder Backen ohne Ge-
windeprofilierung Ubernehmen verfahrenstechnisch die Funktion einer Flihrung oder Ab-
stltzung, einerseits fir den Rohling und andererseits fur die angrenzenden zustellbaren
Backen.

Uber die gewindefreien Backen kann erforderlichenfalls noch eine Presskraft erzeugt
werden, um auf die gewindefreie Flache des Rohlings eine Profilierung, Pragung, Kenn-
zeichnung oder Signierung aufzubringen, oder eine funktionsbedingte Verformung zu er-
zeugen, wie z.B. ein Kanal bei Olablassschrauben.

Erforderlichenfalls kann die Innenwandung dieser Backen die Innenwandung der anderen
zustellbaren Backen in Zustellrichtung Uberragen.

Wenn das Aullengewinde auf einem massiven Rohling erzeugt werden soll, so wird ein
vorgeformter Rohling eingesetzt, der einen nach innen gerichteten, verformten Abschnitt,
z.B. in Form einer Abflachung, aufweist. Zusatzlich besitzt der Rohling an den Stellen, wo
die Backen des Backenwerkzeuges zusammentreffen, in Langsrichtung verlaufende,
schmale Einbuchtungen oder Ausnehmungen, die unbedingt vorhanden sein missen.
Der Rohling wird im gedffneten Backenwerkzeug so positioniert, dass die Ausnehmungen
genau in der Trennebene der Backen liegen und der verformte Abschnitt sich genau im
Wirkungsbereich der gewindefreien Backe befindet. Wahrend der SchlieRbewegung des
Backenwerkzeuges gelangt die Innenwandung dieser Backe in Kontakt mit dem verform-

ten Abschnitt des Rohlings. Sie liegt entweder an, wenn die Verformung beispielsweise
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eine gerade Abflachung ist, oder greift in diese ein, wenn es sich um eine Vertiefung han-
delt.

Im weiteren Verlauf der SchlieBbewegung werden aufgrund der unter Krafteinwirkung
zustellbaren Backen auf der Auflenwand bzw. Mantelflache des Rohlings mindestens ein
oder mehrere Gewindeabschnitte gepresst. In Langsrichtung verlaufende Gewindeab-
schnitte sind durch die im Rohling eingeformten Ausnehmungen unterbrochen.

Bei Einsatz von hohlférmigen Werkstlicken unterscheidet sich die Verfahrensweise nur
dadurch von der vorstehend beschriebenen, dass in den hohlférmigen Rohling ein nicht
verformbares Stlitzelement eingeschoben wird, das an der Innenwandung des Rohlings,
zumindest im Pressbereich, anliegt. Das Stltzelement kann als massives Teil ausgefihrt
sein, das den Hohlraum ausftllt, oder auch als rohrférmiges Teil. In seiner Geometrie
muss es jedoch so ausgeflihrt sein, dass es passgenau in den Hohlraum des vorgeform-
ten Rohlings einschiebbar ist.

In analoger Weise werden iber die SchlieBbewegung der zustellbaren Backen auf der
Aulenwand bzw. Mantelflaiche des Rohlings mindestens ein oder mehrere Gewindeab-
schnitte gepresst.

Wird das Aufliengewinde des hohlformigen Werkstlicks durch ein sogenanntes Aufweiten
erzeugt, so wird das Backenwerkzeug vor oder nach dem Einfliihren bzw. Einlegen des
vorgeformten Rohlings geschlossen und der Rohling gegen ein axiales Verschieben gesi-
chert.

Der vorgeformte Rohling muss wieder so positioniert werden, wie eingangs bereits er-
wahnt. Unter Krafteinwirkung wird in den Rohling ein Aufweitdorn eingeschoben, um
durch einen Materialfluss die als Negativ ausgefiihrte Gewindeprofilierung an der Innen-
wand der zustellbaren Backen auszufiillen und so das entsprechende Aufdengewinde zu
erzeugen.

Der verformte Abschnitt des Rohlings, der gewindefrei beiben soll, kann als gerade ver-
laufende Flache oder Abflachung ausgefiihrt sein und sich Uber die gesamte Lange oder
nur einen Abschnitt des Rohlings erstrecken. Der Rohling kann durch Tiefziehen oder
andere Stauch- und/oder Flie3pressstufen vorgeformt werden.

Ein Vorteil der Erfindung besteht darin, dass auf Rohlinge mit geometrisch unterschiedli-
che Querschnittsformen, wie z.B. Dreieck, Viereck, Sechseck oder Kombinationen von
gerade, schrag und bogenformig verlaufenden Abschnitten, mittels Gewindepressen ein
AulRengewinde nur auf bestimmten Flachen aufgebracht werden kann.

Der Rohling kann z.B. in einer Vorformstufe zu einer Querschnittsform mit zwei gegen-

Uberliegenden bogenférmigen Abschnitten und zwei gegenliberliegenden geraden oder
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abgeflachten Abschnitten umgeformt werden, wobei nur auf den bogenférmigen Abschnit-

ten ein Auldengewinde erzeugt wird.

Die zustellbaren Backen zur Erzeugung des Auldengewindes kdnnen nebeneinander oder

gegenlberliegend zueinander angeordnet sein. Die Bewegung der Backen kann in axialer

und/oder radialer Richtung erfolgen.

Bei einer beweglichen Anordnung der gewindeprofilfreien Backen werden diese synchron

mit den anderen Backen bewegt. Die gewindeprofilfreie Backe kann als feststehendes

Bauteil Bestandteil der Matrize bzw. Backenfiihrung sein.

Eine zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung besteht mindestens aus

einem Backenwerkzeug mit mehreren beweglichen Backen, die in einer ringformigen Fih-

rung auf keilférmigen Fihrungsflachen gefiihrt und in axialer und/oder radialer Richtung

bewegbar sind. Mindestens zwei Backen besitzen eine bogenférmige Innenwandung mit

einer als Negativ ausgebildeten Gewindeprofilierung. Mindestens eine weitere feststehen-

de oder bewegliche Backe besitzt eine gewindeprofilfreie Innenwandung. Bei einer be-

weglichen Ausflhrung dieser Backe liegt diese am Rohling an und ist hauptsachlich in

axialer Richtung verschiebbar. Die Backenflihrung ist von einem Armierungsring umge-

ben.

Alle beweglichen Backen sind von einer Offenstellung in eine Schlief3stellung und umge-

kehrt bewegbar und liegen in Schlief3stellung am Rohling an. Zwischen Backenfiihrung

und Backen findet eine Relativbewegung statt.

Bei einem hohlférmigen Rohling kommt z.B. ein unter Krafteinwirkung stehender Aufweit-

dorn zum Einsatz, der mindestens nur an den Stellen, wo sich eine als Negativ ausgebil-

dete Gewindeprofilierung befindet, einen Aufweitvorgang auslost.

Wenn das Gewinde von aulen aufgepresst werden soll, ist ein axial bewegliches, in den

hohlférmigen Rohling einflihrbares, nicht verformbares Stiitzelement vorgesehen, das im

eingeschobenen Zustand an der Innenwandung des Rohlings anliegt.

Alle Umformvorgange fiir den Rohling und das Gewindepressen kénnen innerhalb einer

Mehrstufenpresse durchgefiihrt werden.

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel naher erldutert werden.

In der zugehorigen Zeichnung zeigen

Fig. 1 die einzelnen Verfahrensstufen a), b) und ¢) zur erfindungsgemafien Herstellung
einer massiven Schraube, in vereinfachter Darstellung,

Fig. 2 einen Schnitt gemal der Linie A-A in Fig. 1, Abb. a) und Abb. b) in vergrofierter
Darstellung,

Fig. 3 die einzelnen Verfahrensstufen a), b), ¢) und d) zur erfindungsgemafien Herstel-

lung eines Hohlteils mit AuRengewinde, in vereinfachter Darstellung,
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Fig. 4 einen Schnitt gemal der Linie A-A in Fig. 3, Abb. b) und Abb. ¢) in vergroRerter
Darstellung,

Fig. 5 die einzelnen Verfahrensstufen a), b) und ¢) zur erfindungsgemafien Herstellung
eines Hohlteils mit Aufdengewinde mittels Aufweitdorn, in vereinfachter Darstel-
lung,

Fig. 6 einen Schnitt gemal der Linie A-A in Fig. 5, Abb. a) und Abb. b) in vergrofierter
Darstellung,

Fig. 7 eine weitere Ausfiihrung eines Backenwerkzeuges mit vier beweglichen Backen,
als Querschnittdarstellung, und

Fig. 8 eine weitere Ausfiuihrung eines Backenwerkzeuges mit zwei beweglichen Backen
und einer feststehenden bzw. ortsfesten Backe, als Querschnittdarstellung.

Die Verfahrensstufen a), b) und c) zum Pressen eines Aul3engewindes auf einen aus

Vollmaterial bestehenden massiven Rohling 1 sind in Fig. 1 gezeigt.

Die zugehorige Schnittdarstellung gemaf} der Linie A-A zu Stufe a) und b) ist in Fig. 2 zu

sehen. Der vorgeformte Rohling 1 wird in ein gedffnetes Backenwerkzeug eingelegt, das

aus zwei axial und radial verschiebbaren Backen 4 mit jeweils einer bogenformigen In-
nenwandung mit einer als Negativ ausgebildeten Gewindeprofilierung 6 besteht. Oberhalb
des Backenwerkzeuges ist ein stationares Matrizenoberteil 2 angeordnet.

Die beiden Backen 4 sind unmittelbar nebeneinander angeordnet. Die dritte Backe 5 be-

sitzt eine glatte Innenwandung ohne Gewindeprofilierung und ist im Wesentlichen nur

axial verschiebbar. Die Backen 4 und 5 sind in einer Backenfiihrung 3, die von einem
nicht ndher gezeigten Armierungsring umgeben ist, beweglich angeordnet. Die radiale

und axiale Zustellung der Backen 4 erfolgt Uber keilférmige Flhrungsflachen, wie in Fig. 1

deutlich zu sehen. Die Querschnittsform des unteren Abschnittes des Rohlings 1 ist in Fig.

2, Abb. a) zusehen. Der Rohling 1 besitzt drei in Langsrichtung verlaufende schmale Ein-

buchtungen bzw. Ausnehmungen 7, die sich an den Stellen befinden, wo die Backen 4, 5

zusammentreffen. Diese sind nur in Fig. 2 zu sehen.

Der Schlie3vorgang fir die Backen 4, 5 des Backenwerkzeuges wird durch eine entspre-

chend hohe Krafteinwirkung auf die Backenflihrung 3 ausgeldst. Diese Ausflihrungsmog-

lichkeit ist in der Zeichnung dargestellt. Die Zustellkraft fir die Bewegung der Backen
kann auch Uber die Backen erfolgen, in diesem Fall bleibt die Backenfiuhrung in ihrer Posi-
tion. Im praktischen Einsatz wird diese Ausflihrung bevorzugt.

Die beiden Backen 4 mit einer als Negativ ausgebildeten Gewindeprofilierung werden

radial zugestellt und bewirken die Ausbildung des Gewindes auf dem Schaft des Rohlings

1, wie in den Abbildungen b) in Fig. 1 und 2 zu sehen. Die gewindefreie Backe 5 veran-

dert ihre Lage nicht.
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Der Schaft des Rohlings bzw. der noch unfertigen Schraube, besitzt einen Gewindeab-
schnitt, iber einen Umfang vbn ca. 250° und einen abgeflachten Abschnitt (Fig. 2, Abb.
b)).

Nach dem Offnen bzw. Auseinanderfahren der Backen 4 wird das Formteil 1 mit AuRen-
gewinde aus dem Werkzeug entfernt. (Fig. 1, Abb. ¢)).

Der Kopf des Formteils bzw. der Schraube kann dann nachtriglich in weiteren an sich
bekannten Umformstufen noch zu seiner endgiiltigen Form umgeformt werden.

In den Figuren 3 und 4 ist das Pressen eines AuRengewindes auf den Schaft eines hohl-
formigen Teils gezeigt.

Der Aufbau des Werkzeuges ist analog wie vorstehend erldutert. Der durch Tiefziehen
oder FlieBpressen vorgeformte Rohling 11 besitzt einen hohlen Schaft und einen ringfor-
migen Bund 20 und wird in das Backenwerkzeug mit den Backen 14 und 15 eingelegt
(Abb. a)), die in der Backenfiihrung 13 beweglich gefiihrt sind. Zusétziich ist noch ein be-
weglicher Stempel 18 angeordnet, der in dem Matrizenoberteil 12 gefiihrt ist. Der Stempel
18 wird nach unten bewegt und bleibt in dieser Lage (Abb. b)). Das Backenwerkzeug ist
noch gedftnet. ‘

Wie in Abb. ) gezeigt wird das Backenwerkzeug geschlossen, wobei die als Negativ aus-
gebildeten Gewindeprofilierungen 16 der Backen 14 in den Schaft des Rohlings 11 die
Gewindeabschnitte pressen. Der untere, in den Schaft des Rohlings ragende ‘Teil des
Stempels 18 dient als Stiitzelement.

Ansonsten treffen auf dieses Beispiel auch die zu den Figuren 1 und 2 gemachten Aus-
fiihrungen zu. Der hohiférmige Schaft des Rohfings 11 besitzt ebenfalls drei in Langsrich-
tung verlaufende schmale Einbuchtungen bzw. Ausnehmungen 17.

in den Figuren 5 und 6 ist die Herstellung des Auiengewindes mittels eines Aufweitdor-
nes 28 gezeigt. Der Rohling 21 besitzt einen hohlen Schaft und einen ringférmigen Bund
30 und wird in das Backenwerkzeug mit den Backen 24 und 25 eingelegt und dieses ge- -
schiossen (Abb. a)). Der Aufbau des Backenwerkzeuges entspricht der vorher beschrie-
benen Ausfiihrung. Der Unterschied besteht lediglich darin, dass die Backen 24, 25 im
geschlossenen Zustand mit dem Schaft des Rohiings 21 in Beriihrungskontakt stehen.
Zum Gewindepressen wird der Stempel mit dem Aufweitdorn 28 in den hohiférmigen
Schaft gepresst und dadurch das AuBengewinde geformt.(Abb. b)). in Abb. c) ist die ab-
schlieBende Entformung gezeigt.

in den vorgenannten Figuren sind gleiche Bauteile mit der gleichen Endziffer gekenn-
zeichnet, analog der Kennzeichnung in Fig. 1 und 2, wobei 22 das Matrizenoberteil, 23 dié
Backenfithrung, 26 die Gewindeprofilierung der Backen und 27 die Einbuchtungen bzw.
Ausnehmungen im Schaft des Rohlings bedeuten.
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In Fig. 7 ist ein Backenwerkzeug gezeigt, das vier bewegliche Backen 34 und 35 besitzt,
die jeweils gegenuberliegend zueinander angeordnet sind. Die bogenformige innenwan-
dung der beiden Backen 34 ist mit einer als Negativ ausgebildeten Gewindeprofilierung
versehen. Die beiden anderen Backen 35 sind gewindefrei. Der Rohling 31 besitzt zwei
gegeniiberliegende bogenformige Abschnitte und zwei gegeniiberliegende abgeflachte
gerade Abschnitte, die bezogen auf die Kreisform, nach innen gerichtet sind.
Auf die bogenférmigen Abschnitte wird durch die SchlieB- und Pressbewegung der Ba-
cken 34 das AuBengewinde geformt, wobei der Pressbereich durch ein in den Hohiraum
eingeschobenes Stiitzelement 38 abgesichert ist, das in der Abbildung nicht ndher zu
sehen ist. Die Herstellung erfolgt analog wie zu Fig. 3 erldutert.
Um die Backenfiihrung 33 ist eine ringférmige Armierung 39 angeordnet, da beim Gewin-
depressen vergleichsweise hohe Kréfte auftreten.
Der Rohling hat an den Stellen, wo die Backen 34, 35 des Backenwerkzeuges zusam-
mentreffen, in Langsrichtung verlaufende schmale Einbuchtungen bzw. Ausnehmungen
37. Die vier Ausnehmungen sind im Querschnitt bogenfﬁrmig.
Der vordere ebene Abschnitt der Backen 35 liegt wihrend der Sghlielsbewegung des Ba-
ckenwerkzeuges an der jeweiligen abgeflachien Seite des Rohlings 31 an.
Die in Fig. 8 gezeigte Ausfihrung entSpriéht an sich der in Fig. 2 gezeigten Schnittdarstel-
lung, lediglich mit dem Unterschied, dass nur die beiden Backen 44 mit einer als Negativ
| ausgebildeten Gewindeprofilierung beweglich angeordnet sind. Die dritte, gewindefreie
Backe ist als ortsfest angeordnetes Bauteil Bestandteil der Backenfilhrung 43. Die Abbil-
dung a) zeigt das Backenwerkzeug im gedffneten und die Abbildung b) im geschlossenen
Zustand. Der Rohling 41 besitzt ebenfalls drei Ausnehrhungen 47. Die Rohlinge und her-
gesteliten Formteile rfxit AuBengewinde entsprechen denen gemaR der Figuren 1 und 2.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur spanlosen Herstellung eines Aullengewindes auf massiven Werksti-
cken aus Metall zur Verwendung als stabile Verbindungs- oder Befestigungselemen-
te, wobei in ein gedffnetes Backenwerkzeug mit mindestens zwei zustellbaren Ba-
cken (4, 44) mit einer bogenformigen Innenwandung mit einer als Negativ ausgebilde-
ten Gewindeprofilierung (6) und mindestens einer feststehenden oder beweglichen
Backe (5) mit einer gewindeprofilfreien Innenwandung, ein vorgeformter massiver
Rohling (1) eingeschoben wird, der einen nach innen gerichteten, verformten Ab-
schnitt, bezogen auf eine Kreisform, aufweist, in dem der vordere Abschnitt der fest-
stehenden oder beweglichen Backe (5) mit gewindefreier Innenwandung anliegt oder
eingreift, und der Rohling (1) an den Stellen, wo die Backen des Backenwerkzeuges
zusammentreffen, in Langsrichtung verlaufende schmale Einbuchtungen (7) aufweist,
und durch die SchlieRbewegung der unter Krafteinwirkung zustellbaren Backen auf
der AulRenwand bzw. Mantelflaiche des Rohlings mindestens ein oder mehrere Ge-

windeabschnitte gepresst werden.

2. Verfahren zur spanlosen Herstellung eines Auf’engewindes auf hohlformigen Werk-
stlicken aus Metall zur Verwendung als stabile Verbindungs- oder Befestigungsele-
mente, wobei in ein gedffnetes Backenwerkzeug mit mindestens zwei zustellbaren
Backen (14, 24) mit einer bogenférmigen Innenwandung mit einer als Negativ ausge-
bildeten Gewindeprofilierung (16, 26) und mindestens einer feststehenden oder be-
weglichen Backe (15, 25) mit einer gewindeprofilfreien Innenwandung, ein vorgeform-
ter hohlférmiger Rohling eingeschoben wird, der einen nach innen gerichteten, ver-
formten Abschnitt, bezogen auf eine Kreisform, aufweist, in dem der vordere Ab-
schnitt der feststehenden oder beweglichen Backe mit gewindeprofilfreier Innenwan-
dung anliegt oder eingreift, und der Rohling (11, 21) an den Stellen, wo die Backen
des Backenwerkzeuges zusammentreffen, in Langsrichtung verlaufende schmale
Einbuchtungen (17, 27) aufweist, und entweder in den hohlfdrmigen Rohling (11) ein
Stitzelement (18) eingeschoben wird, das an der Innenwandung des Rohlings an-
liegt, und durch die SchlieBbewegung der zustellbaren Backen auf der Aulenwand
bzw. Mantelflache des Rohlings mindestens ein oder mehrere Gewindeabschnitte
gepresst werden, oder das Backenwerkzeug vor oder nach dem Einflihren des Roh-
lings (21) geschlossen wird, der Rohling gegen ein axiales Verschieben gesichert und

in den Rohling ein Aufweitdorn (28) eingeschoben wird, wodurch auf der Auf3enwand
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bzw. Mantelflache des Rohlings an den Stellen, wo sich die Backen mit Gewindeprofi-

lierung befinden, mindestens ein oder mehrere Gewindeabschnitte gepresst werden.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
verformte Abschnitt des Rohlings als gerade verlaufende Flache oder Abflachung
ausgefiihrt ist und sich Uber die gesamte Lange oder nur einen Abschnitt des Roh-

lings erstrecki.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rohling durch Tiefziehen oder andere Stauch- und/oder FlieRpressstufen vorgeformt

wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rohling in einer Vorformstufe zu einer Querschnittsform mit zwei gegeniiberliegenden
bogenférmigen Abschnitten und zwei gegeniberliegenden geraden oder abgeflach-

ten Abschnitten umgeformt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die zu-
stellbaren Backen mit einer als Negativ ausgebildeten Gewindeprofilierung neben-
einander oder gegenuberliegend zueinander angeordnet sind und in radialer und/oder

axialer Richtung bewegt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
oder mehrere bewegliche Backen mit einer gewindeprofilfreien Innenwandung syn-

chron mit den anderen Backen in radialer und/oder axialer Richtung bewegt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die fest-

stehende Backe Bestandteil der Matrize oder Backenflihrung ist.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass auf eine
der gewindefreien Flachen wahrend der SchlieRbewegung der Backen eine Profilie-

rung, Pragung oder Signierung erfolgt.

10. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus einem Backenwerk-

zeug mit mehreren Backen besteht, die in einer ringférmigen Fihrung (3, 13, 23, 33,

10
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11.

12.

13.

43) auf keilférmigen Fihrungsflachen geflihrt und in axialer und/oder radialer Rich-
tung bewegbar sind, wobei mindestens zwei Backen (4, 14, 24, 34, 44) eine bogen-
formige Innenwandung mit einer als Negativ ausgebildeten Gewindeprofilierung (6,
16, 26, 36) aufweisen und mindestens eine weitere feststehende oder bewegliche
Backe (5, 15, 25, 35) mit gewindeprofilfreier Innenwandung vorgesehen ist, die am
Rohling (1, 11, 21, 31, 41) anliegt oder eingreift, oder bei einer beweglichen Ausfih-
rung am Rohling anliegt oder eingreift und ihre Position beibehalt oder in axialer
Richtung verschiebbar ist, und die Backenflihrung (33) von einem Armierungsring

(39) umgeben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass alle beweglichen Ba-
cken von einer Offenstellung in eine Schlief3stellung und umgekehrt bewegbar sind

und in Schlief3stellung am Rohling anliegen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass
ein unter Krafteinwirkung stehender Aufweitdorn (28) vorgesehen ist, der mindes-
tens an den Stellen, wo sich eine als Negativ ausgebildete Gewindeprofilierung (26)

befindet, einen Aufweitvorgang auslost.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass ein
axial bewegliches, in den hohlférmigen Rohling einfihrbares, nicht verformbares
Stutzelement (18) vorgesehen ist, das im eingeschobenen Zustand mindestens im

Pressbereich an der Innenwandung des Rohlings anliegt.

11
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