(19) (1ODE 10 2004 009 519 A1 2004.12.09

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2004 009 519.1 1) intcl”: B21K 3/00
(22) Anmeldetag: 27.02.2004 B21K 1/46
(43) Offenlegungstag: 09.12.2004
(66) Innere Prioritat: (72) Erfinder:
103 20 922.0 09.05.2003 Clemm, Oliver, 30167 Hannover, DE
(71) Anmelder: (56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht zu
Volkswagen AG, 38440 Wolfsburg, DE ziehende Druckschriften:
DE 10142805 C2
(74) Vertreter: DE 4408371 C1
Beck & Rossig - European Patent Attorneys, 81541 DE 199 43 805 B4
Miinchen DE 10257 471 A1
DE 2853230 A1

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enthommen
Rechercheantrag gemaf § 43 Abs. 1 Satz 1 PatG ist gestellt.

(54) Bezeichnung: Vorrichtung und Verfahren zur umformtechnischen oder urformenden Herstellung von spiralfor-
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nen

(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung zur umformtech-
nischen oder urformenden Herstellung von spiralférmigen
Laufbahnen an Innen- und AuB3enteilen von Gleichlaufge-

lenken in VL-Bauart mit gekreuzten Laufbahnen umfasst 7 8
ein Konturwerkzeug (1) mit einer Negativ-Kontur der Lauf- 10
bahnen, bestehend aus einem ersten Werkzeugteil (5) mit

Negativ-Konturen (6) fiir rechtssteigende Laufbahnen und 14

einem zweiten Werkzeugteil (7) mit Negativ-Konturen (8)
flr linkssteigende Laufbahnen, die zur Bildung des Kontur- 45
werkzeugs (1) zusammenschiebbar sind. Die beiden Werk-

o]
N

zeugteile (5, 7) sind zum Entformen eines gefertigten In- :

nen- bzw. AuBenteils relativ zueinander verdrehungsfrei

axial auseinanderziehbar. Dies vereinfacht die Fertigung

von spiralférmigen Laufbahnen (3). Insbesondere lassen 5 1
sich diese umformtechnisch oder urformend weitgehend

endbearbeiten, so dass eine Frasbearbeitung entweder 6 9
vollstandig entfallen oder auf eine Feinbearbeitung verrin- 9 6
gert werden kann. Zudem wird der Spannungsverlauf an 12
dem jeweiligen Bauteil verbessert. Weiterhin wird ein ent- 13

sprechendes Herstellungsverfahren angegeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der
Herstellung von Innen- und Aufenteilen von Gleich-
laufgelenken in VL-Bauart mit gekreuzten Laufbah-
nen. Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf
eine Vorrichtung zur umformtechnischen oder urfor-
menden Herstellung von spiralférmigen Laufbahnen
an derartigen Gelenkbauteilen, bei der ein Kontur-
werkzeug mit einer Negativ-Kontur der Laufbahnen
aus einem ersten Werkzeugteil mit Negativ-Konturen
fur rechtssteigende Laufbahnen und einem zweiten
Werkzeugteil mit Negativ-Konturen fir linkssteigende
Laufbahnen besteht, die zur Bildung des Konturwerk-
zeugs zusammenschiebbar sind. Weiterhin wird ein
entsprechendes Herstellungsverfahren angegeben.

[0002] Gleichlaufgelenke in VL-Bauart weisen Ubli-
cherweise zwischen dem Innenteil (Nabe) und dem
AuRenteil (Gelenkstiick) gekreuzte Laufbahnen auf.
Dadurch ergeben sich sowohl an dem Innenteil als
auch an dem Auflenteil in der Abwicklung jeweils
gleiche Anzahlen rechtssteigender und linkssteigen-
der Laufbahnen.

Stand der Technik

[0003] Aufgrund der komplexen Formgebung wer-
den die Laufbahnen Ublicherweise spanend herge-
stellt, indem beispielsweise mittels eines Formfrasers
eine Laufbahn nach der anderen gefrast wird. Weiter-
hin ist bekannt, die Laufbahnen durch Rdumen her-
zustellen, wobei dann meist zwei Bahnen gleichzeitig
bearbeitet werden. Als Ausgangsmaterial dienen in
beiden Fallen geschmiedete Rohlinge. Diese Vorge-
hensweise ist dahingehend nachteilig, dass die durch
das Schmiedeverfahren erzielten, vorteilhaften
Randverfestigungen bei der nachfolgenden spanen-
den Bearbeitung zu einem nicht unwesentlichen Teil
wieder entfernt werden.

[0004] Aus diesem Grunde wird bereits seit langem
angestrebt, VL-Gelenkbauteile umformtechnisch her-
zustellen. Hierbei bereiten die Laufbahnen aufgrund
der abwechselnden Steigungsrichtungen beim Ent-
formen des gefertigten Werkstlicks erhebliche
Schwierigkeiten, da letzteres nicht ohne weiteres aus
dem Formwerkzeug herausgezogen werden kann,
weil die unterschiedlichen Steigungsrichtungen eine
Axialbewegung blockieren. Die Folge hiervon sind
konstruktiv auferordentlich aufwendige Formwerk-
zeuge. Dies betrifft insbesondere die Herstellung der
GelenkauRenteile, da fur solche aufgrund der innen-
liegenden Laufbahnen das Formwerkzeug nicht ein-
fach seitlich abgezogen werden kann.

[0005] In diesem Zusammenhang offenbart die US
4,768,368 A ein Formwerkzeug zur Herstellung eines
Gelenkaufenteils, bei dem die Kontur fiir die Innen-
seite einschliel3lich der Laufbahnen durch mehrere
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Segmente gebildet wird. Diese Segmente tragen ab-
wechselnd Negativ-Konturen fir Laufbahnen mit un-
terschiedlicher Steigungsrichtung. Zum Entformen
lassen sich die Segmente einer Steigungsrichtung
radial nach innen aus den gefertigten Laufbahnen he-
rausbewegen, so dass dann die verbleibenden Seg-
mente axial entfernt werden kdnnen. Es ist ohne wei-
teres ersichtlich, dass diese Vorgehensweise ein
konstruktiv aufwendiges Formwerkzeug erfordert,
handhabungstechnisch umstandlich ist und daher
eine hohe Anfalligkeit fur Stérungen aufweist.

[0006] Ein entsprechend kompliziertes Formwerk-
zeug wird auch in der DE 101 42 805 A1 beschrie-
ben. Dieses weist eine Vielzahl von Bauelementen
auf, mit denen die Aulienkontur eines Gelenkinnen-
teils gebildet wird, um einen Grinling zu pressen
bzw. zu sintern.

[0007] Weiterhin ist aus der DE 44 08 371 C1 ein
dreiteiliges Innenwerkzeug bekannt, mit dem sich ein
GelenkauRenteil aus einem Rohrstiick umformtech-
nisch herstellen lasst. Das Innenwerkzeug umfasst
dabei ein mit Nuten versehenes Kernteil, in das von
beiden Seiten her Stabe fiir die Ausbildung der Lauf-
bahnen eingeschoben werden. An die so gebildete
AuBBenkontur wird dann das Rohrstick angeformt.
Zum Entformen werden die Stabe, die je Seite von je-
weils einer Spindel gehalten sind, in einer Drehbewe-
gung aus dem Werkstuck herausgezogen. Anschlie-
Rend wird dann das Kernteil entfernt. Um die Innen-
kontur des GelenkaulRenteils zu kalibrieren, wird die-
ser Vorgang mit einem modifizierten, namlich aus
mehreren Segmenten zusammengesetzten Kafig
wiederholt, der durch einen zuséatzlichen Dorn radial
aufspreizbar ist. Auch hier ist der Aufwand fir das
Formwerkzeug somit auferordentlich hoch.

[0008] SchlieRlich ist aus der GB 2 132 541 A eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art bekannt, bei
der die Negativ-Kontur fur ein Gelenkauenteil durch
zwei axial zueinander verschiebbare Werkzeugteile
gebildet wird, wobei an einem Werkzeugteil spiralfor-
mige Negativ-Konturen fir rechtssteigende Laufbah-
nen und an dem anderen Werkzeugteil spiralférmige
Negativ-Konturen fir linkssteigende Laufbahnen vor-
gesehen sind. Zwischen diesen Negativ-Konturen
sind jeweils ebenfalls spiralférmige Nuten vorgese-
hen, in welche Segmente des anderen Werkzeugteils
eingreifen, die die jeweiligen Negativ-Konturen tra-
gen. Um die beiden Werkzeugteile axial miteinander
zu verbinden, missen diese folglich gegeneinander
verdreht werden. Dies hat zur Folge, dass auch beim
Entformen eine Drehbewegung der Werkzeugteile
relativ zueinander erforderlich ist. Bei dem Form-
werkzeug nach der GB 2 132 541 A werden denn
auch die beiden Werkzeugteile zur gleichen Seite hin
aus dem gefertigten Werkstiick herausgezogen. Um
ein Blockieren zu vermeiden, muss dies fir die
rechtssteigenden und linkssteigenden Negativ-Kon-
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turen separat erfolgen. Auch in diesem Fall ergibt
sich damit insbesondere flr ein GelenkaulRenteil auf-
grund der zwangslaufig engen raumlichen Bedingun-
gen eine komplizierte Handhabung flir das Form-
bzw. Konturwerkzeug.

Aufgabenstellung

[0009] Davon ausgehend liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, die umformtechnische und urfor-
mende Herstellung von spiralférmigen Laufbahnen
an Innen- und AuRenteilen von Gleichlaufgelenken in
VL-Bauart mit gekreuzten Laufbahnen zu vereinfa-
chen.

[0010] Hierzu wird eine Vorrichtung mit den Merk-
malen von Patentanspruch 1 vorgeschlagen. Diese
umfasst ein Konturwerkzeug mit einer Negativ-Kon-
tur der Laufbahnen, bestehend aus einem ersten
Werkzeugteil mit Negativ-Konturen fur rechtssteigen-
de Laufbahnen und einem zweiten Werkzeugteil mit
Negativ-Konturen fir linkssteigende Laufbahnen, die
zur Bildung des Konturwerkzeugs zusammenschieb-
bar sind. Die Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus,
dass die beiden Werkzeugteile zum Entformen eines
gefertigten Innen- bzw. AuRenteils relativ zueinander
verdrehungsfrei axial auseinanderziehbar sind, um
dabei automatisch das Gleichlaufgelenkinnenteil
bzw. -aulenteil in einer Drehbewegung freizugeben.

[0011] Durch die Verwendung von lediglich zwei
Werkzeugteilen bleibt die Struktur des Formwerk-
zeugs aullerordentlich einfach und unanfallig gegen
Stoérungen. Da diese relativ zueinander auseinander-
gezogen werden, werden die insbesondere bei der
GB 2 132 514 A bestehenden Raumprobleme ver-
mieden.

[0012] Eine weitere Vereinfachung folgt daraus,
dass die Werkzeugteile beim Entformen nicht ge-
dreht werden mussen, womit hierfir ansonsten erfor-
derliche Antriebsmittel entfallen. Zudem gewahrleis-
tet die erfindungsgemafRe Entformungsprozedur ein
sicheres weil zwangslaufiges Entformen des Werk-
stlicks, ohne dass hierzu eigens Ruckhaltevorrich-
tungen flr dasselbe benétigt wirden.

[0013] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung eignet
sich insbesondere fur die Fertigung von AufRenteilen,
I&sst sich jedoch auch zur Herstellung von Innentei-
len verwenden.

[0014] Gegenuber der DE 44 08 371 C1 unterschei-
det sich die Erfindung durch den einfacheren Aufbau
des Formwerkzeugs, das fur die Herstellung der
Laufbahnen mit lediglich zwei anstatt drei Kompo-
nenten auskommt. Das erfindungsgemale Werk-
zeug wird dadurch robuster. Zudem erfolgt das Ent-
formen des Werksticks automatisch beim translato-
rischen Auseinanderbewegen der beiden Werkzeug-
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teile, wohingegen nach der DE 44 08 371 C1 eine Ab-
stimmung der drei Werkzeugkomponenten unterein-
ander sowie zusatzlich die Einbringung einer Dreh-
bewegung notwendig ist.

[0015] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind in den Patentanspriichen angegeben.

[0016] Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung
sind an der Vorrichtung weiterhin Einrichtungen zum
umformtechnischen Anformen des Innen- bzw. Au-
Renteils an das Konturwerkzeug vorgesehen. Als
Fertigungsverfahren kommen hierbei insbesondere
Schmieden, Kneten und Explosionsumformen in Be-
tracht. Dabei ist es grundsatzlich mdéglich, die Ge-
lenkteile mittels des Konturwerkzeugs endzubearbei-
ten, so dass ein nachfolgender, spanabhebender
Fertigungsprozess vollstandig entfallt und die beim
Umformen aufgebrachten Randverfestigungen erhal-
ten bleiben. Jedoch kann an den Umformprozess
auch ein spanabhebender Vorgang anschliel3en. Der
Eingriff in die Kontur Iasst sich hierbei jedoch auf eine
Feinbearbeitung beschranken, um den vorherr-
schenden Spannungsverlauf im Bauteil mdglichst
wenig zu beeinflussen.

[0017] Alternativ kdnnen auch Einrichtungen zum
urformenden Anformen des Innen- bzw. AulRenteils
an das Konturwerkzeug vorgesehen sein, so dass die
Gelenkteile sich durch Gielten oder Sintern herstel-
len lassen.

[0018] Gemal einer weiteren, vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung sind die Negativ-Konturen fir
die Laufbahnen an Segmenten des ersten und zwei-
ten Werkzeugteils ausgebildet. Dabei sind die Seg-
mente eines Werkzeugteils im zusammengeschobe-
nen Zustand der Werkzeugteile an dem anderen
Werkzeugteil abgestitzt, wodurch sich bei der Ferti-
gung entstehende Krafte verformungsarm aufneh-
men lassen.

[0019] Die Abstitzung kann in radialer Richtung er-
folgen. Es ist jedoch auch moglich, dass sich die Seg-
mente untereinander abstitzen. Vorzugsweise sind
hierzu an diesen Keilflachen ausgebildet, die im zu-
sammengeschobenen Zustand gegeneinander anlie-
gen. Hierdurch wird ein Formring gebildet, der beson-
ders stabil ist.

[0020] Vorzugsweise bilden die Segmente der bei-
den Werkzeugteile gemeinsam einen massiven Voll-
korper als druckfesten Kern. Dies lasst sich beispiels-
weise dadurch verwirklichen, indem an einem Werk-
zeugteil die Segmente untereinander verbunden
sind. Im zusammengeschobenen Zustand greifen
dann in radiale Zwischenrdume untereinander
nicht-verbundene Segmente des anderen Werkzeug-
teils ein. Dies ermdglicht eine optimale Abstitzung al-
ler Segmente, woraus im Endeffekt eine besonders
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hohe Genauigkeit an den Laufbahnen resultiert.

[0021] In vorteilhafter Ausgestaltung sitzen die Seg-
mente der Werkzeugteile jeweils auf einer Halteplat-
te, welche die Negativ-Kontur fir eine Stirnseite des
Innenteils bzw. Aul3enteils bildet. Damit sind die we-
sentlichen formgebenden Elemente in die beiden
Werkzeugteile integriert. Die Auflenkontur des Au-
Renteils bzw. die Innenkontur des Innenteils, an wel-
che geringere Genauigkeitsanforderungen gestellt
werden kénnen, werden durch die vorstehend er-
wahnten umformtechnischen bzw. urformenden Ein-
richtungen hergestellt.

[0022] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung kann ein Werkzeugteil auch als Matrize aus-
gebildet werden. Hierdurch lasst sich ohne groRRen
Zusatzaufwand gleichzeitig die Aulenkontur eines
GleichlaufgelenkauRenteils bzw. die Innenkontur ei-
nes Gleichlaufgelenkinnenteils mitabbilden. Die vor-
stehend erlauterten Konfigurationen eigen sich so-
wohl fir urformende wie auch fir umformtechnische
Fertigungsverfahren.

[0023] Als besonders geeignet stellt sich insbeson-
dere das Gesenkschmieden dar. Vorzugsweise ist in
diesem Fall ein Werkzeugteil ein Schmiedgesenkun-
terteil, das andere Werkzeugteil hingegen ein
Schmiedegesenkoberteil. Zudem ist ein Schmiede-
hammer vorgesehen, der auf das Schmiedegesenko-
berteil und gegebenenfalls auch auf das zu schmie-
dende Aulen- bzw. Innenteil einwirkt.

[0024] Soll ein GleichlaufgelenkauRenteil herge-
stellt werden, bilden gemaR einer vorteilhaften Aus-
gestaltung das Schmiedgesenkunterteil und das
Schmiedegesenkoberteil einen Ringspalt, in den der
Schmiedehammer zumindest teilweise eindringt. Flr
ein zu schmiedendes Gleichlaufgelenkinnenteil kann
hingegen in dem Schmiedegesenkoberteil eine
Durchtritts6ffnung vorgesehen werden, in die der
Schmiedehammer zumindest teilweise eindringt, um
auf das Werkstlick unmittelbar einzuwirken. Hier-
durch Iasst sich das Innenteil bereits mit einer Vertie-
fung versehen, so dass der spatere Fertigungsauf-
wand fur eine Durchgangsoéffnung, die gegebenen-
falls mit einer Innenverzahnung oder dergleichen ver-
sehen werden kann, verringert wird. Hieraus resul-
tiert eine gute Materialausnutzung, die sich in einem
geringen Massenverhaltniss von Rohling zu fertigem
Werkstlick niederschlagt.

[0025] Als weiteres, besonders geeignetes Ferti-
gungsverfahren stellt sich das Sintern dar. Dazu kann
beispielsweise ein Werkzeugteil als ein unteres Sin-
terformwerkzeug und das andere Werkzeugteil als
ein oberes Sinterformwerkzeug vorgesehen werden.
Mittels eines Presswerkzeugs, das auf das obere
Sinterformwerkzeug und ggf. auch auf das zu pres-
sende Aulen- bzw. Innenteil einwirkt, lassen sich
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letztere mit hoher Genauigkeit herstellen.

[0026] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung kénnen hierbei gleichzeitig Offnungen
und/oder Vertiefungen in das Werkstuck eingebracht
werden, so dass eine diesbezlgliche Nachbearbei-
tung entfallt. Beispielhaft seien hierzu Lochéffnungen
im Flansch eines Gelenkauf3enteils genannt, Uber
welche dieses an einem Einbauort festlegbar ist. Er-
findungsgemal kann zu diesem Zweck ein Loch-
formwerkzeug vorgesehen werden, das durch das
untere Sinterformwerkzeug hindurchfiihrbare Nega-
tiv-Konturen fur an dem zu pressenden Gleichlaufge-
lenkauBenteil bzw. -innenteil vorzusehende Offnun-
gen oder Vertiefungen aufweist.

[0027] Die obengenannte Aufgabe wird weiterhin
geldst durch ein Verfahren zur umformtechnischen
oder urformenden Herstellung von spiralférmigen
Laufbahnen an Innen- und Aufenteilen von Gleich-
laufgelenken in VL-Bauart mit gekreuzten Laufbah-
nen, bei dem ein Konturwerkzeug mit einer Nega-
tiv-Kontur der Laufbahnen durch Zusammenschie-
ben aus einem ersten Werkzeugteil mit Negativ-Kon-
turen fir rechtssteigende Laufbahnen und einen
zweiten Werkzeugteil mit Negativ-Konturen fur links-
steigende Laufbahnen gebildet wird. Anschlielend
wird das Innen- bzw. AuRenteil umformtechnisch
oder urformend an die Negativ-Konturen angeformt.
Das erfindungsgemafie Verfahren zeichnet sich vor
allem dadurch aus, dass beim anschlieRenden Ent-
formen des gefertigten Innen- bzw. Aullenteils die
beiden Werkzeugteile relativ zueinander verdre-
hungsfrei axial auseinandergezogen werden.

[0028] Die hiermit verbundenen Vorteile wurden be-
reits oben im Zusammenhang mit der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung erlautert. Nach der Fertigung
werden die beiden Werkzeugteile translatorisch von-
einander entfernt. Das Werkzeug vollfihrt hierbei
aufgrund der spiralférmigen Laufbahnen eine Dreh-
bewegung relativ zu den Werkzeugteilen, die sich ge-
geneinander jedoch nicht verdrehen, sondern aus-
schliel3lich in Richtung der Gelenkteilachse bewegt
werden.

[0029] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des Ver-
fahrens werden die beiden Werkzeugteile gleichzeitig
bewegt. Es ist jedoch auch mdglich mit einem festste-
henden und einen hin und her bewegbaren Werk-
zeugteil zu arbeiten.

[0030] Zudem kénnen mit den beiden Werkzeugtei-
len gleichzeitig die Stirnseiten geformt werden.

Ausfiuhrungsbeispiel
[0031] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von

in der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispie-
len naher erlautert. Die Zeichnung zeigt in:
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[0032] Fig. 1 eine raumliche Darstellung der Werk-
zeugteile eines Konturwerkzeuges gemal einem
ersten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung in einem
auseinandergezogenen Zustand zusammen mit ei-
nem Gelenkaulenteil,

[0033] Fig. 2 eine weitere raumliche Darstellung der
in Fig. 1 dargestellten Situation,

[0034] Fig. 3 eine raumliche Darstellung der Werk-
zeugteile eines Konturwerkzeuges gemal einem
zweiten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung in einem
auseinandergezogenen Zustand zusammen mit ei-
nem Gelenkaulenteil,

[0035] Fig. 4 eine Teilschnittansicht in raumlicher
Darstellung des in Fig.3 dargestellten Gesenk-
schmiedewerkzeugs mit Werkstlck im geschlosse-
nen Zustand,

[0036] Fig. 5 eine raumliche Darstellung der Werk-
zeugteile eines Konturwerkzeuges gemal einem
dritten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung in einem
auseinandergezogenen Zustand zusammen mit ei-
nem Gelenkinnenteil,

[0037] Fig. 6 eine Teilschnittansicht in raumlicher
Darstellung des in Fig.5 dargestellten Gesenk-
schmiedewerkzeugs mit Werkstlck im geschlosse-
nen Zustand,

[0038] Fig. 7 eine raumliche Darstellung der Werk-
zeugteile eines Konturwerkzeuges gemal einem
vierten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung in einem
auseinandergezogenen Zustand zusammen mit ei-
nem Gelenkaulenteil,

[0039] Fig. 8 eine weitere raumlicher Darstellung
des in Fig.7 dargestellten Sinterwerkzeugs mit
Werkstuick.

[0040] Die Fig. 1 und 2 zeigen ein Konturwerkzeug
1 einer Vorrichtung zur Herstellung von spiralférmi-
gen Laufbahnen an Gelenkteilen von Gleichlaufge-
lenken in VL-Bauart mit gekreuzten Laufbahnen. Die
folgenden Ausfiuhrungen beziehen sich auf die Her-
stellung eines Gelenkaufenteils 2 mit Laufbahnen 3
an der Innenseite 4. Jedoch lassen sich auf entspre-
chende Weise auch Gelenkinnenteile mit auenseiti-
gen Laufbahnen herstellen.

[0041] Bei Gleichlaufgelenken in VL-Bauart sind an
dem Aufenteil 2 und an dem nicht dargestellten In-
nenteil sowohl rechtssteigende als auch linkssteigen-
de Laufbahnen vorgesehen. Ublicherweise verlaufen
die Laufbahnen geradlinig in einem Steigungswinkel
von etwa 15 Grad zur Bauteilldngsachse. Im vorlie-
genden Fall werden jedoch modifizierte Laufbahnen
3 verwendet, die sich in der Art einer Spirale um die
Bauteillangsachse erstrecken. Die Steigung dieser

2004.12.09

Spiralen ist dabei so gewahlt, dass sich ahnliche
Schragungswinkel wie bei geraden Laufbahnen nach
konventioneller Fertigung ergeben.

[0042] Im Falle eines Gelenks mit sechs Kugeln fol-
gen die Laufbahnen sowohl am Innenteil als auch am
AulBenteil 2 jeweils abwechselnd einer rechtssteigen-
den und einer linkssteigenden Spirale, wobei alle
Laufbahnen 3 betragsgleiche Gewindesteigungen
aufweisen. Die Laufbahnen 3 sind dabei gleichmafig
am Umfang verteilt. Es sind jedoch auch andere An-
ordnungsmuster fur die Laufbahnen 3 denkbar. Zu-
dem konnen weniger oder mehr als sechs Laufbah-
nen 3 je Innenteil bzw. je AulRenteil 2 vorgesehen
sein.

[0043] Zur Herstellung dieser Laufbahnen 3 ist das
Konturwerkzeug 1 zweiteilig ausgefihrt. Wie die
Fig. 1 und 2 zeigen, besteht dieses aus einem ersten
Werkzeugteil 5 mit Negativ-Konturen 6 fiir rechtsstei-
gende Laufbahnen und einem zweiten Werkzeugteil
7 mit Negativ-Konturen 8 fur linkssteigende Laufbah-
nen.

[0044] Die spiralférmigen Negativ-Konturen 6 bzw.
8 sind jeweils als Erhebungen an auRen bogenférmi-
gen Segmenten 9 bzw. 10 ausgebildet, die jeweils
von einer Halteplatte 11 bzw. 12 in Richtung der Bau-
teillangsachse abstehen. Dabei weisen alle Segmen-
te 9 bzw. 10 einer Halteplatte 11 bzw. 12 Nega-
tiv-Konturen 6 bzw. 8 mit gleicher Steigungsrichtung
auf, wahrend sich die Steigungsrichtungen zwischen
den Halteplatten 11 und 12 unterscheiden. Jedoch
sind die Steigungen in allen Fallen betragsmafig
gleich. Bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel
sind folglich alle Negativ-Konturen 6 an der Halteplat-
te 11 des ersten Werkzeugteils 5 rechtssteigend aus-
gebildet, wohingegen die Negativ-Konturen 8 an der
Halteplatte 12 des zweiten Werkzeugteils 7 linksstei-
gend ausgebildet sind.

[0045] Zwischen benachbarten Segmenten 9 bzw.
10 eines jeden Werkzeugteils 5 bzw. 7 befinden sich
Zwischenrdume, die derart konfiguriert sind, um ein
Segment 10 bzw. 9 des jeweils anderen Werkzeug-
teils 7 bzw. 5 aufzunehmen. Dies geschieht, indem
die beiden Werkzeugteile 5 und 7 koaxial zusammen-
geschoben werden. Eine Drehbewegung findet hier-
bei nicht statt. Vielmehr sind die Zwischenrdume und
Segmente so ausgebildet, dass eine solche nicht
moglich ist.

[0046] Wie insbesondere Fig. 2 enthommen wer-
den kann, sind an einem Werkzeugteil, hier dem ers-
ten Werkzeugteil 5 die Segmente 9 untereinander
verbunden, und zwar zusatzlich zu der Fixierung an
der Halteplatte 11. Der zwischen diesen Segmenten
9 vorgesehene Kern 15 steift die Segmente 9 in Ra-
dialrichtung aus. Dies hat den Vorteil, dass bei einem
umformtechnischen Pressvorgang die Verformungen
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an den Segmenten 9 und damit an den Negativ-Kon-
turen 6 sehr gering bleiben, was sich in einer hohen
Form- und MaRRgenauigkeit der Laufbahnen 3 nieder-
schlagt. Zudem lassen sich so ausreichend hohe
Krafte fir eine gegebenenfalls gewiinschte umform-
technische Endbearbeitung der Laufbahnen 3 auf-
bringen.

[0047] An dem anderen Werkzeugteil, hier dem
zweiten Werkzeugteil 7 sind die Segmente 10 unter-
einander nicht verbunden. Im zusammengeschobe-
nen Zustand mit dem ersten Werkzeugteil 5 greifen
die Segmente 10 jedoch in die Zwischenraume zwi-
schen den Segmenten 9 ein und stiitzen sich dort ra-
dial ebenfalls an dem Kern 12 ab, wodurch ein mas-
siver, verformungsarmer Vollkérper gebildet wird.

[0048] Dabei kann Uber die Flanken 13 bzw. 14 der
Segmente 9 und 10 eine Zentrierung der beiden
Werkzeugteile 5 und 7 gegeneinander erzielt werden.
Durch eine leichte, sich in Axialrichtung 6ffnende An-
schragung oder Konizitat wird ein passgenaues axia-
les Zusammenschieben erleichtert.

[0049] Zum Entformen eines gefertigten Innen- bzw.
AuRenteils 2 sind die Werkzeugteile 5 und 7 verdre-
hungsfrei in entgegengesetzte Richtungen axial aus-
einanderziehbar. Dadurch behindern sich diese nicht.
Dies gilt entsprechend auch fiir die zugehérigen An-
triebseinrichtungen die, da, hier keine Drehbewe-
gung bendtigt wird, besonders einfach ausgefuhrt
werden koénnen. Prinzipiell kommen hierbei dem
Fachmann bekannte Linearantriebe in Frage.

[0050] Weiterhin weist die Vorrichtung zum Anfor-
men des Innen- bzw. AuRenteils 3 an das Kontur-
werkzeug 1 geeignete umformtechnischen Einrich-
tungen auf, mit denen sich ein Rohling z. B. durch
Schmieden, Kneten oder Explosionsextrudieren an
das Konturwerkzeug 1 anschmiegen lasst.

[0051] Alternativ kann auch ein urformendes Anfor-
men des Innen- bzw. Auf3enteils an das Konturwerk-
zeug 1 erfolgen, beispielsweise durch Gieflen oder
Sintern.

[0052] Dabei wird die Innenkontur des Gelenkau-
Renteils 2 durch lediglich zwei starre Werkzeugteile 5
und 7 festgelegt. Diese Werkzeugteile 5 und 7 inte-
grieren bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel
Uber die Halteplatten 11 und 12 zusatzlich die Nega-
tiv-Konturen fir die Stirnseiten des Innenteils bzw.
Auflenteils 2, womit der Bauteilaufwand auf Seiten
des Formwerkzeugs aulRerordentlich gering bleiben.

[0053] In einer Abwandlung des Ausflihrungsbei-
spiels ist es denkbar, die Werkzeugteile 5 und 7 je-
weils aus mehreren Teilen zusammenzusetzen. Je-
doch bleibt in allen Fallen gewahrleistet, dass zur Bil-
dung des Konturwerkzeugs 1 lediglich eine axiale
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Translationsbewegung zum Zusammenschieben und
zum Auseinanderziehen der beiden Werkzeugteile 5
und 7 erforderlich ist.

[0054] Nachfolgend soll nun kurz ein vorteilhafter
Fertigungsablauf unter Verwendung der obenge-
nannten Vorrichtung erlautert werden.

[0055] Hierbei werden zunachst das erste Werk-
zeugteil 5 mit Negativ-Konturen 6 fiir rechtssteigende
Laufbahnen und das zweite Werkzeugteil 7 mit Nega-
tiv-Konturen 8 fur linkssteigende Laufbahnen zu ei-
nem Konturwerkzeug 1 ausschlieBlich axial zusam-
mengeschoben.

[0056] AnschlieRend wird das Aulienteil 2 umform-
technisch oder urformend an die Negativ-Kontur des
Konturwerkzeugs 1 angeformt. Gleichzeitig werden
dabei mit den beiden Werkzeugteilen 5 und 7, die in
Axialrichtung fest zusammengepresst werden, die
Stirnseiten des GelenkauRenteils 2 geformt.

[0057] Nach Fertigstellung des AuRenteils 2 werden
die beiden Werkzeugteile 5 und 7 verdrehungsfrei in
entgegengesetzte Richtungen rein translatorisch
auseinandergezogen. Das AulRenteil 2 vollfiihrt hier-
bei bedingt durch die spiralférmigen Laufbahnen 3 re-
lativ zu den Werkzeugteilen 5 und 7 eine Drehbewe-
gung, wohingegen die Werkzeugteile 5 und 7 selbst
sich nicht gegeneinander verdrehen. Dabei kann
auch ein Werkzeugteil 5 bzw. 7 axial festgehalten und
lediglich das andere Werkzeugteil hin und her bewegt
werden. In jedem Fall bewegt sich jedoch das Werk-
stuick mit halber translatorischer Geschwindigkeit wie
die Werkzeugteile relativ zueinander.

[0058] Ein zweites Ausflhrungsbeispiel ist in den
Fig. 3 und 4 dargestellt. Dessen Werkzeugteile 5 und
7 entsprechen in bezug auf die Negativ-Konturen 6,
8 der Laufbahnen und in bezug auf die Segmente 8
bzw. 10 dem ersten Ausflihrungsbeispiel. Allerdings
ist bei dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel das Kontur-
werkzeug 1 ein geteiltes Gesenkschmiedewerkzeug,
wobei das erste Werkzeugteil 5 ein Schmiedgesenk-
unterteil 16 und das zweite Werkzeugteil 7 ein
Schmiedegesenkoberteil 17 ist. Das Schmiedege-
senkunterteil 16 bildet hier beispielhaft die linksstei-
genden Laufbahnen und das Schmiedegesenkober-
teil 17 die rechtssteigenden Laufbahnen. Weiterhin
ist ein Schmiedehammer 18 vorgesehen, der auf das
Schmiedegesenkoberteil 17 einwirkt. Es ist hierbei
auch mdglich, das zu schmiedende Werkstlck, hier
ein Auf3enteil 2 eines VL-Gleichlaufgelenks mit spi-
ralférmigen Laufbahnen direkt mit dem Schmiede-
hammer 18 zu beaufschlagen.

[0059] Das Schmiedegesenkunterteil 16 ist als Ma-
trize ausgebildet, welche die AuRenkontur eines
GleichlaufgelenkauRenteils abbildet. Die topfartige
AuRenschale 19 umgibt die untereinander verbunde-
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nen und mit den Negativ-Konturen 6 versehenen
Segmente 9, die vom Gesenkunterteilboden nach
oben stehen. Die Segmente 10 des Schmiedegesen-
koberteils 17 greifen zwischen die Segmente 9 des
Schmiedegesenkunterteils 16, wobei sich die jeweils
benachbarten Segmente 9 und 10 Uber Keilflachen
20 bzw. 21 in Umfangsrichtung aneinander abstltzen
und einen Formring bilden. Jedoch ist auch eine radi-
ale Abstitzung der Segmente 10 des Schmiedege-
senkoberteils 17 an dem Schmiedegesenkunterteil
16 mdglich.

[0060] In geschlossenen Zustand des Konturwerk-
zeugs 1 bilden das Schmiedgesenkunterteil 16 und
das Schmiedegesenkoberteil 17 einen Ringspalt 22,
in den der Schmiedehammer 18 zumindest teilweise
eindringt. Wie Fig. 4 zeigt, ist der Schmiedehammer
18 mit Vorspriingen 23 an dem Schmiedegesenko-
berteil 17 gefihrt und drickt unmittelbar auf das
Werkstuck 2.

[0061] Bei der Herstellung eines Gleichlaufgelen-
kauRenteils 2 werden zunachst die beiden Gesenk-
teile 16 und 17 zusammengeflgt. Anschlielend wird
ein ringférmiger Rohling eingelegt und mittels des
Schmiedehammers 18 geschmiedet. Nach der Ferti-
gung werden die Werkzeugteile 5 und 7, d. h. das
Schmiedegesenkunterteil 16 und das Schmiedege-
senkoberteil 17 translatorisch voneinander entfernt.
Bleibt das Schmiedegesenkunterteil 16 unbewegt, so
muss lediglich das Schmiedegesenkoberteil 17 nach
oben verfahren werden. Dabei vollfihrt das Werk-
stick 2 bedingt durch die spiralférmigen Nega-
tiv-Konturen 6 und 8 eine Drehbewegung relativ zu
den beiden Innenwerkzeugen 16 und 17 und bewegt
sich translatorisch mit der halben Geschwindigkeit
des Schmiedegesenkoberteils 17 nach oben. Die
beiden Innenwerkzeuge 16 und 17 verdrehen sich
dabei jedoch nicht gegeneinander.

[0062] Das Gesenkschmieden kann auch zur Her-
stellung von Gleichlaufgelenkinnenteilen bzw. Kugel-
naben verwendet werden, wie das dritte Ausfih-
rungsbeispiel in den Fig. 5 und 6 zeigt. In diesem Fall
bilden wiederum ein Schmiedegesenkunterteil 24 als
erstes Werkzeugteil 5 und ein Schmiedegesenkober-
teil 25 als zweites Werkzeugteil 7 ein Konturwerk-
zeug 1 zur Abbildung der Laufbahnen 26 des Gleich-
laufgelenkinnenteils 27 mit entsprechender Nega-
tiv-Kontur im zusammengefligten Zustand. Hierbei
sind das Schmiedegesenkunterteil 24 und das
Schmiedegesenkoberteil 25 aufgrund der Verzah-
nung der Segmente 9 und 10 gegeneinander nicht
verdrehbar, jedoch entlang ihrer Langsachse zuein-
ander verschiebbar. Bei dem hier dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel ist das Schmiedegesenkunterteil 25
wiederum als topfartige Matrize ausgebildet, welche
gleichzeitig die weitere Auflenkontur des Gleichlauf-
gelenkinnenteils 27 abbildet. Die Segmente 10 des
Schmiedegesenkoberteils 25 stlitzen sich entweder
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Uber Keilflachen an den Segmenten 9 des Schmiede-
gesenkunterteils 24 oder an radialen Wandabschnit-
ten des letzteren ab.

[0063] Nach dem Zusammenfligen der Werkzeug-
teile kann ein entsprechend vorgewarmter Wellen-
rohling durch die mittige Durchtritts6ffnrung 28 des
Schmiedegesenkoberteils 25 in das Konturwerkzeug
1 eingebracht und mittels eines Schmiedehammers
29 geschmiedet werden. Das Entformen erfolgt wie
bei dem zweiten Ausflhrungsbeispiel durch eine
translatorische Relativbewegung zwischen dem
Schmiedegesenkunterteil 24 und dem Schmiedege-
senkoberteils 25, infolge derer das Werkstlick 27 in
einer Drehbewegung automatisch freigegeben wird.

[0064] Im Zentrum des Schmiedegesenkunterteils
24 kann eine Vorwdlbung 30 vorgesehen werden, so
dass das entstehende Schmiedewerkstlck 27 vor-
genapft ist. In entsprechender Art und Weise kann
auch der Schmiedehammer 29 einen Vorsprung 31
aufweisen, um auf der gegenuberliegenden Stirnsei-
te des Werksticks 27 eine Vertiefung auszubilden.
Dadurch wird erreicht, das an dem Werkstlick 27 zur
Ausbildung einer Durchgangsoffnung und einer fir
eine Nabe gegebenenfalls bendtigten Steckverzah-
nung weniger Material ausgestanzt, ausgebohrt oder
ausgedreht werden muss. Damit wird weniger Roh-
material zur Erstellung des Halbzeugs bendtigt, wo-
durch das Verhaltnis zwischen Rohling und fertigem
Werkstuck kleiner und damit giinstiger wird.

[0065] Das vierte Ausfliihrungsbeispiel in den Fig. 7
und 8 bezieht sich auf eine Herstellung eines Gleich-
laufgelenkaulienteils 2 durch Sintern. Die Formge-
bung der Werkzeugteile 5 und 7 entspricht im we-
sentlichen derjenigen des zweiten Ausfiihrungsbei-
spiels. In diesem Fall ist das erste Werkzeugteil 5 ein
unteres Sinterformwerkzeug 32 und das zweite
Werkzeugteil 7 ein oberes Sinterformwerkzeug 33.
Weiterhin ist ein ringférmiges Presswerkzeug 34 vor-
gesehen, das auf das obere Sinterformwerkzeug 33
und gegebenenfalls auch auf das zu pressende Au-
Renteil 2 einwirkt. Das untere Sinterformwerkzeug 32
ist wiederum als Matrize ausgebildet.

[0066] Bei scheibenférmigen Gelenken werden zur
Befestigung des Gelenks beispielsweise an einem
Getriebeausgangsflansch in der Regel Schrauben
verwendet. Die hierzu benétigten Offnungen im Ge-
lenkstiick bzw. Auenteil 2 lassen sich bei dem hier
vorgeschlagenen Verfahren ebenfalls mit einformen.
Zu diesem Zweck wird ein Lochformwerkzeug 36 vor-
gesehen, das durch das untere Sinterformwerkzeug
32 hindurchflihrbare Negativ-Konturen 36 flir an dem
zu pressenden Gleichlaufgelenkaufienteil 2 bzw. -in-
nenteil vorzusehende Offnungen und/oder Vertiefun-
gen aufweist. Wie Fig. 8 zeigt, sind bei dem vierten
Ausfihrungsbeispiel in dem unteren Sinterformwerk-
zeug 32 Durchgangso6ffnungen 37 ausgebildet, durch
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welche sich an einer Platte 38 gehaltene Stabe 39 als
Negativ-Konturen 36 in den Formhohlraum des Kon-
turwerkzeugs 1 erstrecken.

[0067] Sind die beiden Innenformwerkzeuge 32 und
33 und das Lochformwerkzeug 35 montiert, so wird
ein Sinterpulver in den Formhohlraum gefullt und mit-
tels des Presswerkzeugs 34 bis zur gewtlnschten
Dichte gepresst.

[0068] Nach der Fertigung werden die Werkzeugtei-
le 5 und 7 wie folgt demontiert: zunachst wird das
Lochformwerkzeug 35 translatorisch nach unten ge-
fahren. Das Presswerkzeug 34 kann davor, wahrend-
dessen oder danach nach oben gefahren werden.
AnschlieRend werden die Sinterformwerkzeuge 32
und 33 unter automatischer Freigabe des Werk-
stlicks 2 translatorisch auseinanderbewegt. Es ist je-
doch auch moglich, das Presswerkzeug 34 und das
obere Sinterwerkzeug 33 gemeinsamen nach oben
zu verfahren und relativ zueinander unbewegt zu las-
sen. Wahrend das obere Sinterwerkzeug 33 nach
oben fahrt, wird das Werkstlick 2 durch die spiralfor-
migen Bahnen in eine Drehbewegung versetzt und
entformt. Die Sinterwerkzeuge 32 und 33 verdrehen
sich dabei jedoch nicht gegeneinander.

[0069] Die vorstehend anhand verschiedener Aus-
fuhrungsbeispiele erlauterte Erfindung ermoglicht
eine erhebliche Vereinfachung der Fertigung von spi-
ralférmigen Laufbahnen an Innen- und Auflenteilen
von Gleichlaufgelenken in VL-Bauart mit gekreuzten
Laufbahnen. Insbesondere lassen sich diese um-
formtechnisch oder urformend weitgehend endbear-
beiten, so dass eine Frasbearbeitung entweder voll-
standig entfallen oder auf eine Feinbearbeitung be-
schrankt werden kann. Zudem wird der Spannungs-
verlauf an dem jeweiligen Bauteil verbessert.

[0070] Die Ausgestaltung des Konturwerkzeugs er-
moglicht Gberdies ein einfaches Entformen des ferti-
gen Bauteils.

[0071] Seine massive Ausgestaltung als Vollkérper
vermeidet Verformungen und beglinstigt eine hohe
MaRgenauigkeit der Laufbahnen.

[0072] Die Erfindung ist jedoch nicht auf das darge-
stellte Ausflihrungsbeispiel beschrankt, sondern um-
fasst vielmehr alle in den Patentanspriichen angege-
benen Lésungen.

Bezugszeichenliste

Konturwerkzeug
Aulenteil

Laufbahn
Innenseite

erstes Werkzeugteil
Negativ-Kontur

OB WN-=
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7 zweites Werkzeugteil
8 Negativ-Kontur
9 Segment
10 Segment

11 Halteplatte
12 Halteplatte

13 Flanke
14 Flanke
15 Kern

16  Schmiedegesenkunterteil
17 Schmiedegesenkoberteil
18  Schmiedehammer

19 Matrize

20 Keilflache

21 Keilflache

22 Ringspalt

23 Vorsprung

24 Schmiedegesenkunterteil
25 Schmiedegesenkoberteil
26 Laufbahn

27  Gleichlaufgelenkinnenteil
28  Durchtrittsoffnung

29  Schmiedehammer

30 Vorwodlbung

31 Vorsprung

32  unteres Sinterformwerkzeug
33  oberes Sinterformwerkzeug
34 Presswerkzeug

35 Lochwerkzeug

36 Negativ-Kontur

37  Offnung
38 Platte
39 Stab

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur umformtechnischen oder urfor-
menden Herstellung von spiralférmigen Laufbahnen
an Innen- und AuRenteilen von Gleichlaufgelenken in
VL-Bauart mit gekreuzten Laufbahnen, umfassend
ein Konturwerkzeug (1) mit einer Negativ-Kontur der
Laufbahnen, bestehend aus einem ersten Werkzeug-
teil (5) mit Negativ-Konturen (6) flr rechtssteigende
Laufbahnen und einem zweiten Werkzeugteil (7) mit
Negativ-Konturen (8) fir linkssteigende Laufbahnen,
die zur Bildung des Konturwerkzeugs (1) zusammen-
schiebbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
beiden Werkzeugteile (5, 7) zum Entformen eines ge-
fertigten Gleichlaufgelenkinnenteils bzw. -auflenteils
relativ zueinander verdrehungsfrei axial auseinan-
derziehbar sind, um dabei automatisch das Gleich-
laufgelenkinnenteil bzw. -auf3enteil in einer Drehbe-
wegung freizugeben.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Negativ-Konturen (6, 8) an
Segmenten (9, 10) des ersten und zweiten Werk-
zeugteils (5, 7) ausgebildet sind, wobei die Segmente
(9, 10) eines Werkzeugteils (5, 7) im zusammenge-
schobenen Zustand der Werkzeugteile (5, 7) an dem
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anderen Werkzeugteil (5, 7) abgestitzt sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Segmente (10) des einen
Werkzeugteils (7) radial an dem anderen Werkzeug-
teil (5) abgestutzt sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Segmente (9, 10) untereinan-
der abgestutzt sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Segmente (9, 10) Uber Keil-
flachen aneinander abgestitzt sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Segmente (9, 10)
der beiden Werkzeugteile (5, 7) gemeinsam einen
massiven Vollkdrper bilden.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass an einem Werkzeug-
teil (5) die Segmente (9) untereinander verbunden
sind und radiale Zwischenrdume ausbilden, in wel-
che die untereinander nicht-verbundenen Segmente
(10) des anderen Werkzeugteils (7) im zusammenge-
schobenen Zustand eingreifen.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeugteil (5)
als Matrize ausgebildet ist, welche die AuRenkontur
eines GleichlaufgelenkaulRenteils bzw. eines Gleich-
laufgelenkinnenteils abbildet.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Segmente (9, 10)
der Werkzeugteile (5, 7) jeweils auf einer Halteplatte
(11, 12) sitzen, welche die Negativ-Konturen fir je
eine Stirnseite des Innenteils bzw. Auf3enteils bilden.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass Einrichtungen zum
umformtechnischen Anformen des Innen- bzw. Au-
Renteils an das Konturwerkzeug (1) vorgesehen
sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeugteil
(5) ein Schmiedgesenkunterteil (16, 24) und das an-
dere Werkzeugteil ein Schmiedegesenkoberteil (17,
25) ist, und dass ein Schmiedehammer (18, 29) vor-
gesehen ist, der auf das Schmiedegesenkoberteil
(17, 25) und gegebenenfalls auch . auf das zu
schmiedende AuRen- bzw. Innenteil einwirkt.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schmiedgesenkunterteil (16)
und das Schmiedegesenkoberteil (17) einen Rings-
palt (22) bilden, in welchen der Schmiedehammer
(18) zumindest teilweise eindringt.
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13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schmiedegesenkoberteil
(25) eine Durchtritts6ffnung (28) aufweist, in die der
Schmiedehammer (29) zumindest teilweise eindringt,
um auf ein zu schmiedendes Gleichlaufgelenkinnen-
teil unmittelbar einzuwirken.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass Einrichtungen zum
urformenden Anformen des Innen- bzw. AuBenteils
an das Konturwerkzeug (1) vorgesehen sind.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeugteil
(5) ein unteres Sinterformwerkzeug (32) und das an-
dere Werkzeugteil ein oberes Sinterformwerkzeug
(33) ist, und dass ein Presswerkzeug (34) vorgese-
hen ist, das auf das obere Sinterformwerkzeug (33)
und gegebenenfalls auch auf das zu pressende Au-
Ren- bzw. Innenteil einwirkt.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das untere Sinterformwerkzeug
(32) und das obere Sinterformwerkzeug (33) einen
Ringspalt bilden, in welchen das Presswerkzeug (34)
zumindest teilweise eindringt, um auf ein zu pressen-
des Gleichlaufgelenkauf3enteil (2) unmittelbar einzu-
wirken.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das obere Sinterformwerkzeug
eine Durchtrittséffnung aufweist, in die das Press-
werkzeug zumindest teilweise eindringt, um auf ein
zu pressendes Gleichlaufgelenkinnenteil unmittelbar
einzuwirken.

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass weiterhin ein
Lochformwerkzeug (35) vorgesehen ist, welches
durch das untere Sinterformwerkzeug (32) hindurch-
fuhrbare Negativ-Konturen (36) fir an dem zu pres-
senden Gleichlaufgelenkauf3enteil (2) bzw. -innenteil
vorzusehende Offnungen und/oder Vertiefungen auf-
weist.

19. Verfahren zur umformtechnischen oder urfor-
menden Herstellung von spiralférmigen Laufbahnen
an Innen- und AuRenteilen von Gleichlaufgelenken in
VL-Bauart mit gekreuzten Laufbahnen, bei dem ein
Konturwerkzeug (1) mit einer Negativ-Kontur der
Laufbahnen durch Zusammenschieben aus einem
ersten Werkzeugteil (5) mit Negativ-Konturen (6) fur
rechtssteigende Laufbahnen und einem zweiten
Werkzeugteil (7) mit Negativ-Konturen (8) fur links-
steigende Laufbahnen gebildet wird, und anschlie-
Rend das Innen- bzw. AuRenteil umformtechnisch
oder urformend an die Negativ-Konturen angeformt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass beim anschlie-
Renden Entformen des gefertigten Innen- bzw. Au-
Renteils die beiden Werkzeugteile (5, 7) relativ zuein-
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ander verdrehungsfrei axial auseinandergezogen
werden, um dabei automatisch das Gleichlaufgelen-
kinnenteil bzw. -aulenteil in einer Drehbewegung
freizugeben.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Werkzeugteile (5, 7)
gleichzeitig bewegt werden.

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass lediglich ein Werkzeugteil (5, 7)
bewegt wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass mit den beiden
Werkzeugteilen (5, 7) gleichzeitig die Stirnseiten ge-
formt werden.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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