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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zum Biegerichten eines wellenférmigen Bauteils

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Biegerichten eines wellenférmigen Bauteils (10), insbe-
sondere einer Antriebswelle fiir einen Kraftwagen, mit den
Schritten: Abstiitzen des Bauteils (10) an einer ersten und
zweiten Stltzstelle (18, 20) des Bauteils (10) derart, dass
das Bauteil (10) ausschlieBlich um eine Drehachse (22) ei-
ner Vorrichtung (12) zum Biegerichten des Bauteils (10) ro-
tierbar gelagert ist; Rotieren des Bauteils (10) um die Dreh-
achse (22) und Messen einer Rundheitsabweichung (d) des
Bauteils (10) an einer Messposition (34) des Bauteils (10),
welche in Richtung einer Bauteillangsachse zwischen den
beiden Stitzstellen (18, 20) angeordnet ist, wobei das Bau-
teil (10) an der Messposition (34) in Abhangigkeit von der
gemessenen Rundheitsabweichung (d) biegegerichtet und
dabei um die Drehachse (2) rotiert wird. Des Weiteren betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung (12) zum Biegerichten eines
wellenférmigen Bauteils (10), insbesondere einer Antriebs-
welle fir einen Kraftwagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Biegerichten eines wellenférmigen
Bauteils der in den Oberbegriffen der unabhéngigen
Patentanspriiche angegebenen Art.

[0002] Wellenférmige Bauteile, insbesondere An-
triebswellen fir Kraftwagen, sind zumeist Bautei-
le mit einem hohen Schlankheitsgrad und einer ro-
tationssymmetrischen Geometrie. Insbesondere An-
triebswellen fur Kraftwagen werden haufig einem
Hartungsvorgang unterzogen, wodurch sich uner-
winschte Verzige an derartigen Antriebswellen aus-
bilden kénnen. Zum einen kann dies zu unerwiinsch-
ten Unwuchten wahrend des Betriebs der Antriebs-
welle und zum anderen auch zu unerwiinschten Ver-
kippungen wahrend der Weiterverarbeitung derarti-
ger Antriebswellen flhren.

[0003] Die DE 19737231 A1 zeigt ein gattungsgema-
Res Verfahren und eine gattungsgemafie Vorrichtung
zum Biegerichten eines wellenférmigen Bauteils. Das
Bauteil wird an einer ersten und einer zweiten Stltz-
stelle derart abgestutzt, dass das Bauteil ausschliel3-
lich um eine Drehachse einer Vorrichtung zum Biege-
richten des wellenférmigen Bauteils rotierbar gelagert
ist. Anschlielend wird das Bauteil um die Drehachse
rotiert und eine Rundheitsabweichung des Bauteils
an einer Messposition des Bauteils gemessen, wel-
che in Richtung einer Bauteilldngsachse zwischen
den beiden Stltzstellen angeordnet ist. Nachdem die
Rundheitsabweichung des Bauteils an der Messpo-
sition erfasst worden ist, mit anderen Worten also
der sogenannte Rundlauffehler oder auch Schlag des
Bauteils gemessen worden ist, wird mittels einer NC-
Achse ein entsprechender Biege-Hub ausgefiihrt, um
das Bauteil entsprechend biegezurichten.

[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein verbessertes Biegerichten eines wellenfor-
migen Bauteils zu ermdglichen, so dass die Auf3en-
kontur des wellenférmigen Bauteils moglichst parallel
zu einer gedachten Mittelachse des Bauteils liegt.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Biegerichten eines wellenférmigen Bauteils sowie
durch eine Vorrichtung zum Biegerichten eines wel-
lenférmigen Bauteils mit den Merkmalen der unab-
hangigen Patentanspriiche geldst. Vorteilhafte Aus-
gestaltungen mit zweckmafigen und nicht-trivialen
Weiterbildungen der Erfindung sind in den abhangi-
gen Anspriichen angegeben.

[0006] Um ein verbessertes Biegerichten eines wel-
lenférmigen Bauteils zu ermdglichen, ist es bei dem
erfindungsgemaflen Verfahren vorgesehen, dass
das Bauteil an der Messposition in Abh&ngigkeit von
der gemessenen Rundheitsabweichung biegegerich-
tet und dabei um die Drehachse rotiert wird. Im Ge-
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gensatz zu dem aus der DE 19737231 A1 bekannten
Verfahren zum Biegerichten ist es also erfindungsge-
mal vorgesehen, dass das Richten des wellenférmi-
gen Bauteils durch Uberdriicken entgegen der Aus-
buchtung, welche die Rundheitsabweichung bewirkt,
schon wahrend der Rotationsbewegung des Bauteils,
insbesondere durch eine stationdre Kraft einer ent-
sprechend daflr ausgebildeten Abstltzeinheit gegen
die verzogene Geometrie des wellenférmigen Bau-
teils, bewirkt wird.

[0007] Wahrend des Biegerichtvorgangs ist das wel-
lenférmige Bauteil also in stédndiger Rotation, wo-
durch ein besonders homogener Verschleifld und eine
besonders hohe Langlebigkeit entsprechender Ma-
schinenkomponenten bei der verwendeten Vorrich-
tung zum Biegerichten des Bauteils erzielt werden
kann. Des Weiteren erfolgt ein allmahliches Driicken
bei der Rotation des wellenformigen Bauteils zum
Verringern der Rundheitsabweichung, wodurch ein
besonders homogenes Materialgefiige an der ent-
sprechenden Biegestelle der Messposition des Bau-
teils erzielt wird. Durch das erfindungsgemale Ver-
fahren wird das wellenférmige Bauteil in Bezug auf
seinen Durchmesser biegegerichtet, was erhebliche
Qualitatsvorteile, insbesondere bei anschlieBendem
spitzenlosen AuRRenrundschleifen mit sich bringt.

[0008] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
ist es vorgesehen, dass das Messen der Rundheits-
abweichung und das Biegerichten so haufig wieder-
holt werden, bis die an der Messposition gemesse-
ne Rundheitsabweichung einen vorgegebenen Wert
unterschreitet. Mit anderen Worten wird also in ei-
ner iterativen Schleife aus entsprechendem Mess-
vorgang und darauffolgendem Richtvorgang so lan-
ge durchgefihrt, bis die Geometrie des wellenférmi-
gen Bauteils den vorgegebenen Anforderungen ent-
spricht. Es erfolgt also eine Art Schlagmessungsite-
ration, wobei diese damit endet, dass das Ergebnis
der Schlagmessung der erforderlichen Toleranz ent-
spricht. Entspricht das Ergebnis der Schlagmessung
nicht der erforderlichen Toleranz, so wird die gan-
ze Prozedur nochmals wiederholt. Das wellenférmige
Bauteil wird mit anderen Worten also gemag einem
in Abhéngigkeit von der gemessenen Rundheitsab-
weichung ermittelten beziehungsweise errechneten
Richtwert entsprechend solange plastisch verformt,
bis die Schlagmessung der erforderlichen Toleranz
entspricht.

[0009] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist es vorgesehen, dass vor dem Messen der
Rundheitsabweichung des Bauteils die Stitzstellen
gegenuber jeweiligen Messeinheiten zentriert ange-
ordnet werden. Mit anderen Worten wird das Bau-
teil dadurch in eine Art Fadenkreuz der betreffenden
Messeinheiten verbracht. Dadurch wird eine beson-
ders exakte Vermessung entsprechend der Rund-
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heitsabweichung an dem wellenférmigen Bauteil er-
moglicht.

[0010] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform der Erfindung ist es vorgesehen, dass
nach dem Biegerichten des Bauteils an der Messpo-
sition jeweilige Rundheitsabweichungen an weiteren
Messpositionen gemessen werden und das Bauteil
an den weiteren Messpositionen in Abhangigkeit von
den jeweiligen Rundheitsabweichungen biegegerich-
tet wird, wéhrend das Bauteil um die Drehachse ro-
tiert wird. Mit anderen Worten kdnnen also auch wei-
tere Schlagmessungsiterationen an weiteren Mess-
positionen des wellenférmigen Bauteils durchgefuhrt
werden. Dadurch kann das gesamte wellenférmige
Bauteil an mehreren Stellen biegegerichtet werden,
so dass sich insgesamt eine AulRenkontur an dem
wellenférmigen Bauteil ergibt, welche mdglichst par-
allel zu der gedachten Mittelachse des Bauteils liegt.
Zum einen kénnen dadurch axiale Verkippungen des
Bauteils wahrend nachfolgender Bearbeitungsschrit-
ten, wie beispielsweise dem spitzenlosen Aullen-
rundschleifen, verhindert werden. Zum anderen wer-
den die Eigenschaften des wellenférmigen Bauteils
bei dessen spaterer Verwendung erheblich verbes-
sert.

[0011] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung zum Bie-
gerichten eines wellenférmigen Bauteils, insbeson-
dere einer Antriebswelle fir einen Kraftwagen, um-
fasst eine erste und eine zweite Abstitzeinheit, mit-
tels welchen eine erste und eine zweite Stltzstelle
des Bauteils ausschlief3lich rotierbar um eine Dreh-
achse der Vorrichtung lagerbar ist. Des Weiteren um-
fasst die Vorrichtung eine Antriebseinheit, mittels wel-
cher das Bauteil um die Drehachse rotierbar ist. Zu-
dem umfasst die Vorrichtung noch eine Messein-
heit, mittels welcher eine Rundheitsabweichung des
Bauteils an einer in Richtung einer Bauteillangsach-
se zwischen den Stitzstellen angeordneten Mess-
position des Bauteils messbar ist. Die erfindungsge-
male Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass
die Vorrichtung eine weitere Abstitzeinheit umfasst,
welche in Abhéngigkeit von der gemessenen Rund-
heitsabweichung zum Biegenrichten des Bauteils ra-
dial zur Drehachse bewegbar ist und mittels welcher
das Bauteil an der Messposition ausschlief3lich rotier-
bar um die Drehachse lagerbar ist. Vorteilhafte Aus-
fuhrungen des erfindungsgeméafRen Verfahrens sind
als vorteilhafte Ausfihrungen der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung anzusehen, wobei hier insbesonde-
re die Vorrichtung entsprechende Mittel umfasst, mit
denen die Verfahrensschritte durchflhrbar sind.

[0012] Vorzugsweise handelt es sich bei den Ab-
stitzeinheiten um sogenannte Linetteneinspannun-
gen, wodurch ein Ausfedern oder Verbiegen des
wellenférmigen Bauteils an einer bereits gerichteten
Stelle verhindert wird, wodurch beim Biegerichten
insbesondere eine grolie Zeitersparnis erzielbar ist.
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Zudem kann das wellenférmige Bauteil bei einer Um-
drehung mit mindestens zwei llinettenférmigen Ab-
stltzeinheiten gleichzeitig gerichtet werden, wodurch
ebenfalls eine entsprechende Zeitersparnis erzielbar
ist.

[0013] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung bevorzugter Ausfliihrungsbeispiele so-
wie anhand der Zeichnung. Die vorstehend in der Be-
schreibung genannten Merkmale und Merkmalskom-
binationen sowie die nachfolgend in der Figurenbe-
schreibung genannten und/oder in den Figuren allei-
ne gezeigten Merkmale und Merkmalskombinationen
sind nicht nur in der jeweils angegebenen Kombina-
tion, sondern auch in anderen Kombinationen oder in
Alleinstellung verwendbar, ohne den Rahmen der Er-
findung zu verlassen.

[0014] Die Zeichnung zeigt in:
[0015] Fig. 1 eine Seitenansicht einer Antriebswelle;

[0016] Fig. 2 eine schematische Perspektivansicht
einer Vorrichtung zum Biegerichten, in welcher die
Antriebswelle angeordnet ist;

[0017] Fig. 3 eine schematische Seitenansicht der
Antriebswelle, bevor diese erstmalig an einer ersten
Messposition biegegerichtet wird;

[0018] Fig. 4 eine weitere schematische Seitenan-
sicht der Antriebswelle nachdem diese erstmalig bie-
gegerichtet worden ist und bevor diese an weiteren
Messpositionen biegegerichtet wird; und

[0019] Fig. 5 eine weitere schematische Seitenan-
sicht der Antriebswelle.

[0020] Ein wellenférmiges Bauteil in Form einer An-
triebswelle 10 ist in einer Seitenansicht in Fig. 1 ge-
zeigt. Bei der Antriebswelle handelt es sich um ei-
ne Welle, welche in einem Getriebe eines Kraftwa-
gens eingesetzt wird. Derartige Antriebswellen 10
werden Ublicherweise gehartet, wodurch sich an den
Antriebswellen 10 unerwiinschte Verziige ergeben
kénnen. Derartige Verziige auliern sich Ublicherwei-
se in unerwinschten Rundheitsabweichungen, wel-
che auch als sogenannte Rundlauffehler oder als
Schlag bekannt sind. Derartige Rundheitsabweichun-
gen kénnen zu unerwiinschten Schwingungen und
Gerauschen flihren, wobei es auch zu einem un-
gleichmafigen Eingriff von Verzahnungen der An-
triebswelle 10 im Betrieb kommen kann, was zu ei-
nem erhohten Verschleil fihrt.

[0021] In Fig. 2 ist eine insgesamt mit 12 bezeich-
nete Vorrichtung zum Biegerichten der Antriebswel-
le 10 gezeigt, wobei die Antriebswelle 10 innerhalb
der Vorrichtung 12 angeordnet ist. Die Vorrichtung 12
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umfasst eine erste Abstitzeinheit 14 und eine zweite
Abstltzeinheit 16, mittels welchen eine erste Stiitz-
stelle 18 und eine zweite Stlitzstelle 20 der Antriebs-
welle 10 ausschlieBlich rotierbar um eine Drehachse
22 der Vorrichtung 12, welche in Langsrichtung der
Vorrichtung 12 verlauft, lagerbar ist.

[0022] Die Abstiitzeinheiten 14, 16 sind als soge-
nannte LlUnetten ausgebildet und umfassen jeweils
drei Rollen 24, welche in einem Winkel a von 120
Grad zueinander angeordnet sind. Eine oder mehre-
re der Rollen 24 der Abstlitzeinheit 14 dienen dabei
als Antriebseinheit, mittels welcher die Antriebswelle
10 um die Drehachse 22 rotierbar ist.

[0023] Die Vorrichtung 12 umfasst des Weiteren wei-
tere Abstltzeinheiten 26, 28, 30, die ebenfalls jeweils
drei Rollen 24 umfassen, die in 120 Grad zueinan-
der angeordnet sind. Die Abstltzeinheiten 26, 28,
30 kénnen dabei an entsprechenden Messpositionen
32, 34, 36 an der Antriebswelle 10 angeordnet wer-
den, wobei die Antriebswelle 10 an den entsprechen-
den Messpositionen 32, 34, 36 mittels der Abstitz-
einheiten 26, 28, 30 ebenfalls ausschlieRlich rotierbar
um die Drehachse 22 der Vorrichtung 12 lagerbar ist.

[0024] Die Vorrichtung 12 umfasst dariiber hinaus
eine Mehrzahl von als Messeinheiten dienende La-
serabstandsmessgerate 38, welche unbeweglich mit
der Vorrichtung 12 verbunden und dazu ausgebil-
det sind, jeweilige Distanzen zur Antriebswelle 10,
beispielsweise zwischen den Rollen 24 versetzt hin-
durch beziglich des Aulendurchmessers der An-
triebswelle zu messen. Vorliegend sind die Laserab-
standsmessgerate 38 jeweils mit einem Winkel 3 von
120 Grad zueinander angeordnet. Mittels der Laser-
abstandsmessgerate 38 ist es mdglich, eine jeweilige
Rundheitsabweichung der Antriebswelle 18 an den
Stitzstellen 18, 20 beziehungsweise an den Messpo-
sitionen 32, 34, 38 zu messen.

[0025] Die Abstiitzeinheiten 26, 28, 30 kdnnen in
Abhangigkeit von einer jeweils an den Messpositio-
nen 32, 34, 36 gemessenen Rundheitsabweichung
der Antriebswelle 10 radial zur Drehachse 22 bewegt
werden, um die Antriebsachse 10 an diesen Stellen
biegezurichten. Mit anderen Worten kénnen die Ab-
stlitzeinheiten 26, 28, 30 in Richtung einer Hochach-
se z und einer Querachse y der Vorrichtung 12 ver-
fahren werden.

[0026] Neben der in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungs-
form der Vorrichtung 12 ist es alternativ auch mog-
lich, dass statt der bewegbaren Abstltzeinheiten 26,
28, 30 eine oder mehrere, hier nicht dargestellte, in
der Vorrichtung 12 vorgesehene Rollen zum Biege-
richten der Antriebswelle 10 vorgesehen sind. Dabei
kann die Antriebswelle 10 zwischen jeweiligen Spit-
zen 39 der Vorrichtung 12 gehalten werden.
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[0027] In Fig. 3 ist die Antriebswelle 10 in einer sche-
matischen Seitenansicht gezeigt, bevor diese erst-
malig biegegerichtet worden ist. In der vorliegenden
Darstellung ist die Vorrichtung 12, in welcher die An-
triebswelle 10 angeordnet ist, nicht dargestellt. Nach-
folgend wird ein Verfahren zum Biegerichten der An-
triebswelle 10 naher erlautert. Die Antriebswelle 10
wird zunéchst in die gedffneten Abstitzeinheiten 14,
16 gelegt und anschlieRend werden die Abstiitzein-
heiten 14, 16 geschlossen, so dass die Antriebswelle
10 an ihren beiden Stltzstellen 18, 20 ausschlielich
rotierbar um die Drehachse 22 der Vorrichtung 12 ge-
lagert ist. Anschlief3end wird die Antriebswelle 10 mit-
tels einer oder mehrerer der Rollen 24 der Abstiitz-
einheiten 14, 16 in Rotation versetzt und durch eine
Laserabstandsmessung mittels der Laserabstands-
messgerate 38 im Bereich der Stiitzstellen 18, 20 je-
weils in die Mitte der Laserabstandsmessgerate 38,
beziehungsweise in den Messschnittpunkt der Laser-
abstandsmessgerate 38, im Bereich der jeweiligen
Stltzstellen 18, 20 bewegt.

[0028] Durch eine anschlieRend gleichzeitige Rota-
tion der Antriebswelle 10 und einer Laserabstands-
messung im Bereich der Messposition 34 wird die
Rundheitsabweichung d, beziehungsweise der soge-
nannte Rundlauffehler, der Antriebswelle 10 bezogen
auf die Verbindungsachse 22 zwischen den beiden
Stitzstellen 18, 20 mit einem zugehdrigen Rotations-
winkel ermittelt, wodurch der gréfite Schlag bezie-
hungsweise die gréfite Rundheitsabweichung d der
Antriebswelle 10 ermittelt wird.

[0029] Anschlieffend wird die hier nicht dargestellte
Abstitzeinheit 28 entsprechend in die Verbindungsli-
nie 22 an der Messposition 34 bewegt und geschlos-
sen. Bei weiterer Rotation der Antriebswelle 10 tUber-
driickt nun die Abstilitzeinheit 28 an der Messpo-
sition 34 die Antriebswelle 10 mit einem entspre-
chend errechneten Wert in Abhangigkeit von der zu-
vor gemessenen Rundheitsabweichung d im ermittel-
ten Rotationswinkel tUber die Verbindungslinie 22.

[0030] Dadurch wird die Antriecbswelle 10 mittels
der hier nicht dargestellten Vorrichtung 12 an der
Messposition 34 biegegerichtet, so dass die Rund-
heitsabweichung d an der Messposition 34 verrin-
gert wird. Anschlielend wird die Abstltzeinheit 28
geodffnet. Durch gleichzeitige Rotation der Antriebs-
welle 10 und einer erneuten Laserabstandsmessung
an der Messposition 34 wird der Rundlauf der An-
triebswelle 10 bezogen auf die Verbindungslinie 22
mit einem zugehdrigen Rotationswinkel erneut ermit-
telt, um den gréBten Schlag, also die grofite Rund-
heitsabweichung d, zu ermitteln. Wenn das Ergeb-
nis der Laserabstandsmessung an der Messpositi-
on 34 nicht einer vorgegebenen erforderlichen Tole-
ranz entspricht, so wird der zuvor beschriebene Bie-
gerichtvorgang und die sich daran anschlieRende La-
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serabstandsmessen so oft wiederholt, bis das Ergeb-
nis der erforderlichen Toleranz entspricht.

[0031] Mit anderen Worten erfolgt eine erste Schlag-
messungsiteration bezulglich der Messposition 34,
welche erst damit endet, dass das Ergebnis der
Schlagmessung beziehungsweise der Erfassung der
Rundheitsabweichung d an der Messposition 34 ei-
ner vorgegebenen erforderlichen Toleranz entspricht.
Die Rollen 24 der als Liinette ausgebildeten Absttitz-
einheit 28 Uberdriicken die Antriebswelle 10 also
an der Messposition 34 mit einem entsprechend er-
rechneten Richtwert also solange plastisch, bis die
Laserabstandsmessung der Rundheitsabweichung d
der Antriebswelle 10 der erforderlichen Toleranz ent-
spricht.

[0032] In Fig. 4 ist die Antriebswelle 10 nach dem
abgeschlossenen Biegerichten an der Messposition
34 gezeigt. Nachfolgend wird eine zweite Schlagmes-
sungsiteration beziiglich der Messposition 32, 36 er-
lautert. Durch gleichzeitige Rotation der Antriebswel-
le 10 und eine entsprechende Laserabstandsmes-
sung an den Messpositionen 32, 36 mittels der je-
weiligen Laserabstandsmessgerate 38 wird wieder-
um der entsprechende Rundlauffehler d', d", bezie-
hungsweise der groRte Schlag, mit dazugehdrigem
Rotationswinkel an den Messpositionen 32, 36 ermit-
telt. Aus den Datensatzen von Rundlauffehlern d', d"
und dazugehdrigen Rotationswinkeln wird also der je-
weils gréte Schlag ermittelt.

[0033] Die Rollen 24 der als Llnetten ausgebilde-
ten Abstltzeinheiten 26, 30 werden wiederum ent-
sprechend in die Verbindungslinie 22 an die Mess-
positionen 32, 36 bewegt und geschlossen. Die Ab-
stutzeinheiten 26, 36 Uberdriicken nun wiederum die
Antriebswelle 10 mit dem entsprechend errechneten
Wert im ermittelten Rotationswinkel Uber die Verbin-
dungslinie 22 zum Biegerichten der Antriebswelle 10
an den Messpositionen 32, 36.

[0034] Anschlielend werden die Abstltzeinheiten
26, 28, 30 gedffnet. Durch gleichzeitige Rotation der
Antriebswelle 10 und Laserabstandsmessungen an
den Messpositionen 32, 34, 36 werden die Rundlauf-
fehler d, d', d" der Antriebswelle 10 zu der Verbin-
dungslinie 22 mit zugehdrigen Rotationswinkeln er-
mittelt. Wenn das Ergebnis der vorgegebenen erfor-
derlichen Toleranz an den Messpunkten 32, 34, 36
entspricht, so ist der Biegerichtvorgang abgeschlos-
sen und die Antriebswelle 10 wird aus den Abstitz-
einheiten 14, 16, 26, 28, 30 enthnommen.

[0035] Falls das Ergebnis nicht der erforderlichen
Toleranz entspricht, so wird der Biegerichtvorgang
je nach Abweichung an den Messpositionen 32, 34
und/oder 36 entsprechend wiederholt, und zwar so-
lange, bis die erforderliche Toleranz bezuglich der
Messpositionen 32, 34, 36 erreicht ist. Dadurch lie-
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gen die Aulenkonturen der Antriebswelle 10 nach
Abschluss des Biegerichtens im Wesentlichen paral-
lel zu der gedachten Mittelachse der Antriebswelle
10. Dadurch werden zum einen die Laufeigenschaf-
ten der Antriebswelle 10 im Betrieb erheblich verbes-
sert und zum anderen auch eine axiale Verkippung
der Antriebswelle 10 wahrend einer nachfolgenden
Bearbeitung, beispielsweise bei einem spitzenlosen
AuRenrundschleifen, weitestgehend verhindert.

[0036] In Fig. 5 ist die Antriebswelle 10 nach dem
Abschluss des Biegerichtens bezlglich der Messpo-
sitionen 32, 34, 36 dargestellt. Um die Rundheits-
abweichung der Antriebswelle 10 Uber ihre gesam-
te Lange zuverlassig zu verringern, ist es zudem
madglich, an weiteren Messpositionen 42, 44 entspre-
chende Biegerichtvorgdnge analog zum zuvor be-
schriebenen Vorgehen vorzunehmen. Mittels weite-
rer, nicht naher bezeichneter Abstiitzeinheiten, wel-
che durch an den Messpositionen 42, 44 schematisch
dargestellte Rollen 24 gekennzeichnet sind, kann die
Antriebswelle 10 an den Messpositionen 42, 44 bie-
gegerichtet werden.

[0037] Die als Linetten ausgebildeten Abstitzein-
heiten 14, 16, 26, 28, 30 kbnnen zudem als Belade-
vorrichtung der Vorrichtung 12 genutzt werden. Zum
Beladen der Vorrichtung werden jeweilige Rollen 24
der Abstltzeinheiten 14, 16, 26, 30 derart verfahren,
dass die Antriebswelle 10 in die Abstltzeinheiten 14,
16, 26, 30 eingelegt werden kann. Je Abstltzeinheit
14, 16, 26, 30 wird dabei nur eine Rolle 24 verfahren.

[0038] Im Gegensatz zur erlduterten Vorrichtung 12
und erlauterten Verfahren ist es auch mdglich, das
Biegerichten der Antriebswelle 10 anhand entspre-
chender Verzahnungen an der Antriebswelle 10 vor-
zunehmen. Dabei ersetzen auf die Verzahnungen an
der Antriebswelle 10 angepasste Zahnrader an den
Abstitzeinheiten 14, 16, 26, 28, 30 — je nach Anord-
nung der Zahnréder an der Antriebswelle 10 — die
glatten Rollen 24.

Bezugszeichenliste

10 Antriebswelle
12 Vorrichtung
14 Abstlitzeinheit
16 Abstlitzeinheit
18 Stltzstelle

20 Stltzstelle

22 Drehachse

24 Rolle

26 Abstlitzeinheit
28 Abstlitzeinheit
30 Abstlitzeinheit
32 Messposition
34 Messposition
36 Messposition
38 Laserabstandsmessgerat
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Messposition
Messposition

Winkel

Winkel
Rundheitsabweichung
Rundheitsabweichung
Rundheitsabweichung
Langsachse
Querachse
Hochachse
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Biegerichten eines wellenférmi-
gen Bauteils (10), insbesondere einer Antriebswelle
fur einen Kraftwagen, mit den Schritten:

— Abstltzen des Bauteils (10) an einer ersten und
zweiten Stltzstelle (18, 20) des Bauteils (10) derart,
dass das Bauteil (10) ausschlieBlich um eine Dreh-
achse (22) einer Vorrichtung (12) zum Biegerichten
des Bauteils (10) rotierbar gelagert ist;

— Rotieren des Bauteils (10) um die Drehachse (22)
und Messen einer Rundheitsabweichung (d) des
Bauteils (10) an einer Messposition (34) des Bauteils
(10), welche in Richtung einer Bauteillangsachse zwi-
schen den beiden Stitzstellen (18, 20) angeordnet
ist;

dadurch gekennzeichnet, dass

das Bauteil (10) an der Messposition (34) in Abhan-
gigkeit von der gemessenen Rundheitsabweichung
(d) biegegerichtet und dabei um die Drehachse 22,
rotiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Messen der Rundheitsabwei-
chung (d) und das Biegerichten so haufig wiederholt
werden, bis die an der Messposition (34) gemessene
Rundheitsabweichung (d) einen vorgegebenen Wert
unterschreitet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass vor dem Messen der Rund-
heitsabweichung (d) des Bauteils (10) die Stitzstel-
len (18, 20) gegeniber jeweiligen Messeinheiten (38)
zentriert angeordnet werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Biegerichten des Bauteils (10) an der Messpositi-
on (34) jeweilige Rundheitsabweichungen (d', d") an
weiteren Messposition (32, 36) gemessen werden
und das Bauteil (10) an den weiteren Messpositionen
(32, 36) in Abhangigkeit von den jeweiligen Rund-
heitsabweichungen (d', d") biegegerichtet wird, wah-
rend das Bauteil (10) um die Drehachse (22) rotiert
wird.

5. Vorrichtung (12) zum Biegerichten eines wellen-
férmigen Bauteils (10), insbesondere einer Antriebs-
welle fir einen Kraftwagen, mit
— einer ersten und einer zweiten Abstitzeinheit (14,
16), mittels welchen eine erste und eine zweite Stitz-
stelle (18, 20) des Bauteils (10) ausschliel3lich rotier-
bar um eine Drehachse (22) der Vorrichtung (12) la-
gerbar ist;

— einer Antriebseinheit (24), mittels welcher das Bau-
teil (10) um die Drehachse (22) rotierbar ist;

— einer Messeinheit (38), mittels welcher eine Rund-
heitsabweichung (d) des Bauteils (10) an einer
in Richtung einer Bauteillangsachse zwischen den
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Stltzstellen (18, 20) angeordneten Messposition (34)
des Bauteils (10) messbar ist;

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung (12) eine weitere Abstutzeinheit (28)
umfasst, welche in Abhangigkeit von der gemesse-
nen Rundheitsabweichung (d) zum Biegerichten des
Bauteils (10) radial zur Drehachse (22) bewegbar ist
und mittels welcher das Bauteil (10) an der Messpo-
sition (34) ausschlieRlich rotierbar um die Drehachse
(22) lagerbar ist.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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