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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung eines stangenférmigen Bauteils

(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes einstlckigen, stangenférmigen Bauteils aus Metall, ins-
besondere aus Stahl, durch Kaltverformen, wobei an einen
Hauptschaft (2) mindestens ein Endstlick (3, 12) angeformt
ist, ist so ausgebildet, dass aus einem mit einer Axialboh-
rung versehen zylindrischen Rohling durch Driickwalzen zu-
nachst unter Durchmesserreduzierung das Endstlick (3) ge-
formt und dann der Hauptschaft (2) als Rohr gestreckt wird,
bei gleichzeitiger Wandstarkenverringerung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines stangenférmigen Bauteils nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Derartige Bauteile finden in unterschiedlichs-
ten Bereichen Verwendung, wobei konkret auf den
Einsatz bei einer Radaufhangung eines Kraftfahrzeu-
ges verwiesen wird, wo das Bauteil als Querlenker
vorgesehen ist.

[0003] Dabei unterliegt das Bauteil partiell einer re-
lativ starken Belastung, die sich auf zumindest einen
Endbereich konzentriert.

[0004] Damit ist die Konfiguration des Bauteiles vor-
gegeben, d.h., dass das mindestens eine Endstiick
stabil mit einer entsprechend dicken Wand ausge-
fuhrt ist, wenn das Endstlick eine zentrale Bohrung
aufweist, oder massiv als Vollkdrper.

[0005] Die zentrale Bohrung kann der Aufnahme ei-
ner weiteren Komponente dienen und im Querschnitt
rund oder eckig sein.

[0006] Zur Herstellung eines solchen stangenférmi-
gen Bauteils sind verschiedene Verfahren bekannt,
die jedoch allesamt mit erheblichen Nachteilen behaf-
tet sind.

[0007] Beispielhaft sei auf die spanlose Formgebung
durch Schmieden verwiesen, bei dem das Endstiick
in seinem Durchmesser gegeniber dem Hauptschaft
reduziert wird, wobei allerdings die beschriebene
notwendige Wandstarke des Endstlicks auch beim
Hauptschaft bleibt, d.h., der Materialeinsatz fir die-
ses bekannte Bauteil ist relativ hoch und die Wand-
starke im Bereich des Hauptschaftes tiberdimensio-
niert. Erst recht, wenn der Hauptschaft aus einem
Vollmaterial geschmiedet ist.

[0008] Naturgemal ergeben sich daraus unakzepta-
ble Herstellungskosten, zumal solche Bauteile in sehr
grof3en Stiickzahlen hergestellt werden.

[0009] Neben dem Uber das Erforderliche hinausge-
hende hohen Materialverbrauch tragt auch die auf-
wendige Fertigung durch das Schmieden zu den ho-
hen Fertigungskosten bei, so dass das bekannte Ver-
fahren nicht geeignet ist, den steten Forderungen
nach einer Kostenoptimierung zu entsprechen.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der gattungsgemafRen Art so weiterzuent-
wickeln, dass das stangenférmige Bauteil mit gerin-
gerem Materialeinsatz sowie geringerem Fertigungs-
aufwand herstellbar ist.
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[0011] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0012] Mithilfe des neuen Verfahrens ist eine be-
lastungsoptimierte Herstellung des stangenférmigen
Bauteils moglich mit der Folge, dass ein Rohling ent-
sprechend dem geforderten Materialvolumen einge-
setzt werden kann.

[0013] Insbesondere kann der als Rohr ausgebilde-
te, gering belastete Hauptschaft mit einer diesbeziig-
lich optimierten Wandstéarke gefertigt werden, die sich
ausschlieRlich an den auftretenden Belastungen ori-
entiert und nicht, wie beim Stand der Technik, an den
fertigungstechnischen Mdéglichkeiten.

[0014] Der zum Einsatz kommende Rohling, der
durch das erfindungsgemafe Verfahren weiterbear-
beitet wird, kann aus einem Abschnitt eines gezoge-
nen oder geschweifdten Rohres oder einem Rundma-
terial bestehen, das zunachst durch spanende Be-
arbeitung mit einer axialen Bohrung, zweckmaRiger-
weise einer Sackbohrung, versehen wird.

[0015] Zur Kkaltverformenden Bearbeitung durch
Drickwalzen wird dieser Rohling auf einen Dorn ge-
steckt, der in einem ersten Arbeitsschritt stirnseitig
einen im Durchmesser dazu kleineren Werkzeugstift
aufnimmt, an den durch Druckrollen ein Endabschnitt
des Rohlings unter Durchmesserverkleinerung ge-
druckt wird.

[0016] In einem zweiten Arbeitsschritt wird dann
gleichfalls durch die Drtickrolle, wobei zweckmali-
gerweise mehrere, umfanglich verteilte Druckrollen
zum Einsatz kommen, der Hauptschaft bis zu seiner
gewinschten Lange gestreckt. Dabei wird die Wand-
stérke des Schaftes gegeniber der des Endstlicks
reduziert.

[0017] Durch die Kaltverformung sowohl des End-
stlickes wie auch des Hauptschaftes erfolgt eine Kalt-
verfestigung des Gefliges, aus der sich héhere Fes-
tigkeitswerte ergeben, die insbesondere fir den Ein-
satzzweck als Querlenker einer Radaufhangung be-
sonders bedeutsam ist.

[0018] Nach einem weiteren Gedanken der Erfin-
dung ist, ebenfalls durch Driickwalzen, an das ande-
re Ende des Hauptschaftes ein zweites Endstilick an-
geformt, das allerdings einen gréReren Durchmesser
aufweist als der Hauptschaft selbst, um das insoweit
fertiggestellte Bauteil vom Dorn abziehen zu kénnen.

[0019] Der Hauptschaft selbst kann partiell unter-
schiedliche Aulendurchmesser aufweisen, ebenso
wie unterschiedlich dicke Wandbereiche, immer un-
ter der MalRgabe, dass das Bauteil problemlos ent-
nommen werden kann.
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[0020] Denkbar ist auch das Bauteil nach dem
Drickwalzen weiterzubearbeiten, beispielsweise
durch vorzugsweise spanloses Einbringen einer In-
nen- und/oder AuBenverzahnung. Selbstversténdlich
sind, je nach Erfordernis, auch andere zusatzliche
Formgebungen an dem Bauteil denkbar.

[0021] Weitere vorteilhafte Ausbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.

[0022] Das erfindungsgemalie Verfahren sowie ein
nach dem Verfahren hergestelltes Bauteil werden
nachfolgend anhand der beigefligten Zeichnungen
nochmals beschrieben.

[0023] Es zeigen:

[0024] Fig. 1 einen ersten Verfahrensschritt durch
ein schematisch dargestelltes Bearbeitungswerk-
zeug

[0025] Fig. 2 einen zweiten Verfahrensschritt,
gleichfalls mit einem schematisch dargestellten
Werkzeug

[0026] Fig. 3 ein nach dem Verfahren hergestelltes
Bauteil in einer Seitenansicht

[0027] Fig. 4 einen Teil-Langsschnitt durch das Bau-
teil gemaR der Linie IV-1V in Fig. 3.

[0028] In der Fig. 1 ist ein Werkzeug dargestellt, mit
dem durch Driickwalzen ein einstlickiges stangen-
férmiges Bauteil aus Metall, insbesondere aus Stahl
herstellbar ist.

[0029] Das Werkzeug weist einen vertikal gestellten,
rotierenden Dorn 4 auf, auf den ein Rohling 1 in Form
eines Rohres aufgesteckt wird, wie im linksseitigen
Halbschnitt zu erkennen ist.

[0030] Stirnseitig in den Dorn 4 greift ein Werkzeug-
stift 5 ein, der endseitig mit einem Zapfen 10 verse-
hen ist, der in eine daran angepasste Bohrung des
Dornes 4 eingesteckt ist.

[0031] Auf dem Werkzeugstift 5, der an einer Werk-
zeugaufnahme 9 gehalten ist, ist ein Niederhalter 7
gelagert, der gegen den Druck von Federn 8, die
sich an der Werkzeugaufnahme 9 abstiitzen, auf dem
Werkzeugstift 5 axial verschiebbar ist.

[0032] Weiter weist das Werkzeug mindestens ei-
ne Drickrolle 6 auf, die mit dem Rohling 1 in Ein-
griff kommt und durch Driickwalzen durch Andriicken
an den Werkzeugstift 5 ein zylindrisches Endstlick 3
formt, wobei der Niederhalter 7 in Endstellung einen
Anschlag bildet.
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[0033] Das im rechten Halbschnitt erkennbare End-
stiick 3 ist im Aufiendurchmesser kleiner als ein
Hauptschaft 2, der in einem zweiten, der Fig. 2 ent-
nehmbaren Verfahrensschritt bearbeitet wird.

[0034] Hierbei wird mittels der Drickrolle 6 der
Hauptschaft 2 axial gestreckt, wobei die Wandstarke
gegenuber der des Rohlings 1 reduziert wird.

[0035] Das Werkzeug weist flr diesen Bearbei-
tungsgang einen Gegenhalter 11 auf, in dem das freie
Ende des Endstlicks 3 einliegt, wozu der Gegenhal-
ter 11 eine angepasste Ausnehmung aufweist.

[0036] In einem weiteren Verfahrensschritt kann an
dem dem Endstick 3 abgewandten Ende ein zwei-
tes Endstiick 12 angeformt werden und zwar eben-
falls durch Driickwalzen mittels der Driickrolle 6, wo-
bei dieses zweite Endstlick 12 mehrere Abschnitte
mit gegeniiber dem Hauptschaft 2 grofieren Aulden-
durchmessern aufweist (Fig. 3). Denkbar ist auch
die Ausbildung mit kleineren AuRendurchmessern,
allerdings mit gleich groRem oder gréRerem lichten
Durchmesser gegeniiber dem des Hauptschaftes 2.

[0037] In der Fig. 4 ist der aufgeschnittene Bereich
des an den Hauptschaft 2 angeformten Endstlicks 3
dargestellt, wobei deutlich zu erkennen ist, dass die
Wand des Endsticks 3 wesentlich dicker ist als die
des Hauptschaftes 2.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines einstiickigen,
stangenformigen Bauteils aus Metall, insbesonde-
re aus Stahl, durch Kaltverformen, wobei an einen
Hauptschaft (2) mindestens ein Endstlck (3, 12) an-
geformt ist, dadurch gekennzeichnet, dass aus ei-
nem mit einer Axialbohrung versehen zylindrischen
Rohling durch Driickwalzen zundchst unter Durch-
messerreduzierung das Endstick (3) geformt und
dann der Hauptschaft (2) als Rohr gestreckt wird, bei
gleichzeitiger Wandstarkenverringerung.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als zylindrischer Rohling ein Rohrab-
schnitt oder ein mit einer axialen Bohrung versehener
Stab verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass durch Driicken mittels einer
Driickrolle die Wand des Endstuicks (3) verdickt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
dem ersten Endstlick (3) gegenulberliegenden En-
de ein zweites Endstlick (12) durch Driickwalzen an-
geformt wird, mit zumindest einem Bereich, dessen
Auflendurchmesser unterschiedlich ist zu dem des
Hauptschaftes (2), wobei der lichte Durchmesser des
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zweiten Endstlicks (12) gleich oder grof3er ist als der
des Hauptschaftes (2).

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Hauptschaft (2) Bereiche mit unterschiedlichen Au-
Rendurchmessern angeformt werden.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass bei Ein-
satz eines mit einer Axialsackbohrung versehenen
Rohlings das Endstlck (3) als zylindrisches Vollstiick
ausgebildet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Axial-
bohrung des Endstiicks (3) im Querschnitt rund oder
mehreckig ausgeformt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Drickwalzen Bereiche des Bauteils spanlos bearbei-
tet werden, wobei Innen- und/oder Aul3enverzahnun-
gen oder dergleichen angeformt werden.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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