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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
Verfahren zur Herstellung einer Schiebeverbindung mit-
tels Rundkneten, bestehend aus einem hülsenähnli-
chen metallischen Außenteil mit einer Innenprofilierung
und einem metallischen Innenteil mit einer Außenprofi-
lierung. Derartige Schiebeverbindungen werden insbe-
sondere in Lenkgestängen von Kraftfahrzeugen einge-
setzt.
[0002] Es ist allgemein bekannt, eine Innenprofilie-
rung eines hülsenähnlichen metallischen Außenteils,
die beispielsweise als Längsverzahnung ausgeführt
sein kann, durch Rundkneten über einen entsprechend
profilierten Dom zu erzeugen. Ein solches Verfahren ist
beispielsweise in der EP 0 721 816 A beschrieben. Wei-
terhin ist es bekannt, eine als Längsverzahnung ausge-
führte Außenprofilierung eines metallischen Teils durch
ein entsprechend geformtes Rundknetwerkzeug zu er-
zeugen. Derartige Verfahren sind beispielsweise in der
FR 1 208 404 A und in der FR 2 299 926 beschrieben.
Sollen jedoch auf diese Weise getrennt hergestellte, mit
einer Innenprofilierung versehene hülsenähnliche Au-
ßenteile sowie mit einer Außenprofilierung versehene
Innenteile als in Längsrichtung ineinander verschiebba-
re Teile Verwendung finden, so erweist es sich als aus-
gesprochen problematisch, eine möglichst spielfreie
Schiebeverbindung zwischen diesen Teilen sicherzu-
stellen.
[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art dahinge-
hend weiterzuentwickeln, daß damit hergestellte Schie-
beverbindungen bzw. deren Außen- und Innenteile
möglichst spielfrei verschiebbar sind.
[0004] Dies wird erfindungsgemäß durch ein Verfah-
ren nach Anspruch 1 oder nach Anspruch 3 erreicht.
Hierbei wird als Schablone zur Erzeugung der Profilie-
rung das jeweils entsprechende Gegenstück der Schie-
beverbindung verwendet. Es wird also entweder zuerst
auf dem Innenteil eine Außenprofilierung oder in dem
Außenteil eine Innenprofilierung angebracht. Anschlie-
ßend wird das Innenteil zumindest abschnittsweise in
das Außenteil eingeschoben. Daran anschließend wird
von außen auf das Außenteil mit einem Rundknetwerk-
zeug eingewirkt, so daß entweder die Außenprofilierung
des Innenteils zur Erzeugung der Innenprofilierung des
Außenteils oder aber die Innenprofilierung des Außen-
teils zur Erzeugung der Außenprofilierung des Innen-
teils genutzt wird. Die auf diese Weise erzeugten Profi-
lierungen entsprechen sich derart exakt, daß eine aus-
gesprochen spielfreie Längsverschiebbarkeit zwischen
dem Außenteil und dem Innenteil erzielt werden kann.
[0005] Vorteilhafterweise weisen dabei jeweils die mit
der Profilierung versehenen Abschnitte des als Scha-
blone dienenden Teils eine größere Härte auf als die Ab-
schnitte des jeweils anderen Teils, in das oder auf das
eine Profilierung ein- oder aufgebracht werden soll. Auf
diese Weise wird gewährleistet, daß durch das Rund-

kneten die Profilierung auf das jeweils andere Teil über-
tragen wird, ohne die bereits vorhandene Profilierung
wesentlich zu beeinträchtigen.
[0006] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung ist während des Rundkne-
tens zwischen den durch das Rundknetwerkzeug anein-
ander gepreßten Abschnitten von Außenteil und Innen-
teil ein Trennmittel angeordnet, wobei als Trennmittel
vorzugsweise Öl, Fett oder eine Kunststoffbeschichtung
Verwendung findet. Das Trennmittel verhindert, daß
während des Rundknetens das Außenteil und das In-
nenteil miteinander verschweißt werden.
[0007] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung kann während
des Rundknetens das Außenteil und/oder das Innenteil
eine oszillierende Bewegung in Längsrichtung ausfüh-
ren. Diese oszillierende Bewegung kann zusätzlich oder
alternativ zu dem Trennmittel Verwendung finden, um
ein Aneinanderschweißen von Außenteil und Innenteil
während des Rundknetens zu verhindern.
[0008] Das Rundkneten kann kalt durchgeführt wer-
den, wobei vorzugsweise Stahl verarbeitet werden
kann. Bei anderen Materialien, wie beispielsweise Ma-
gnesium, werden das Außenteil und das Innenteil wäh-
rend des Rundknetens vorteilhafterweise erwärmt.
[0009] Gemäß alternativer Ausführungsformen des
erfindungsgemäßen Verfahrens kann das Innenteil ent-
weder als Vollprofil oder aber auch als Rohr ausgeführt
sein.
[0010] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung werden deutlich anhand der nachfolgen-
den Beschreibung bevorzugter Ausführungsbeispiele
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen.
Darin zeigen

Fig. 1 eine schematische Längsschnittansicht durch
eine Vorrichtung zur Durchführung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens;

Fig. 2 eine Querschnittansicht entlang der Linie ll-ll
in Fig. 1 ohne das Rundknetwerkzeug

[0011] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, umfaßt eine Vor-
richtung zur Durchführung eines Verfahrens beispiels-
weise zur Herstellung einer Innenprofilierung 4 eines
hülsenähnlichen metallischen Außenteils 1 ein zumin-
dest teilweise in das Außenteil 1 eingeschobenes me-
tallisches Innenteil 2, das abschnittsweise mit einer Au-
ßenprofilierung 5 versehen ist. In dem abgebildeten
Ausführungsbeispiel sind sowohl die Innenprofilierung
4 als auch die Außenprofilierung 5 als Längsverzahnun-
gen ausgeführt. Wie aus Fig. 1 ebenfalls ersichtlich ist,
erstreckt sich die Außenprofilierung 5 des Innenteils 2
nur bis zu einer Verjüngung 6 des Innenteils 2. Die Au-
ßenprofilierung des Innenteils 2 ist zuvor auf bekannte
Weise auf dieses aufgebracht, z. B. mittels eines
Ziehrings.
[0012] Zur Herstellung einer Innenprofilierung 4 in
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dem Außenteil 1 ist es vorteilhaft, das Material des In-
nenteils 2 zumindest in dem mit der Außenprofilierung
5 versehenen Bereich härter auszuführen als den ent-
sprechenden Bereich des Außenteils 1. Hier bietet sich
beispielsweise gehärteter Stahl als Material des innen-
teils 2 und normaler Stahl als Material des Außenteils 1
an. Zur Erzeugung der Innenprofilierung 4 wirkt von au-
ßen ein Rundknetwerkzeug 3 mit einer Anlagefläche 9
auf das Außenteil 1 ein. In Fig. 1 ist die hämmernde ra-
dial ausgerichtete Bewegung des Rundknetwerkzeugs
3 durch den Pfeil 8 angedeutet. Die Anlagefläche 9 des
Rundknetwerkzeugs 3 wirkt nur jeweils auf einen
Längsabschnitt der Außenseite des Außenteils 1 ein.
[0013] Um während des Rundknetens ein Verschwei-
ßen von Außenteil 1 und Innenteil 2 miteinander zu ver-
meiden, kann das Innenteil 2 eine oszillierende Bewe-
gung in Längsrichtung gemäß dem Pfeil 7 ausführen.
Es besteht weiterhin die Möglichkeit, anstelle des Innen-
teils 2 das Außenteil 1 in der gleichen Richtung oszillie-
ren zu lassen. Zusätzlich dazu besteht auch die Mög-
lichkeit, beide Teile 1, 2 in Längsrichtung gemäß dem
Pfeil 7 gegeneinander oszillieren zu lassen.
[0014] Weiterhin kann zwischen Außenteil 1 und In-
nenteil 2 im Bereich der Profilierungen 4, 5 ein Trenn-
mittel eingesetzt werden. Als Trennmittel bieten sich
beispielsweise Öl, Fett oder aber auch eine Kunststoff-
beschichtung eines oder beider Teile 1, 2 an. Das Trenn-
mittel kann zusätzlich oder alternativ zu der oszillieren-
den Bewegung eingesetzt werden, um ein Zusammen-
schweißen von Innenteil 2 und Außenteil 1 beim Rund-
kneten zu vermeiden.
[0015] Es besteht ebenso die Möglichkeit, umgekehrt
eine Außenprofilierung 5 des Innenteils 2 dadurch zu
erzeugen, daß das Innenteil 2 in ein bereits mit einer
Innenprofilierung 4 versehenes Außenteil 1 aus im ent-
sprechenden Abschnitt härteren Material als das Mate-
rial des Innenteils 2 eingeführt wird. Anschließend wird
durch Rundkneten die Innenprofilierung 4 des Außen-
teils 1 entsprechend in eine Außenprofilierung 5 des In-
nenteils 1 übertragen.
[0016] Außenteil 1 und Innenteil 2 bilden nach ihrer
Herstellung Bauteile für ein Automobil-Lenkgestänge.
Das erfindungsgemäße Verfahren kann sowohl bei Um-
gebungstemperatur als auch bei erhöhten Temperatu-
ren durchgeführt werden. Es zeigt sich, daß insbeson-
dere Stahl kalt verarbeitet werden kann, wogegen bei-
spielsweise Magnesium besser bei höheren Tempera-
turen rundgeknetet werden kann.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0017]

1 Außenteil
2 Innenteil
3 Rundknetwerkzeug
4 Innenprofilierung
5 Außenprofilierung

6 Verjüngung
7 Pfeil für oszillierende Bewegung
8 Pfeil für Rundknetbewegung
9 Anlagefläche von 3

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Schiebeverbindung
mittels Rundkneten, bestehend aus einem hülsen-
ähnlichen metallischen Außenteil (1) mit einer In-
nenprofilierung (4) und einem metallischen Innen-
teil (2) mit einer Außenprofilierung (5), wobei die In-
nenprofilierung (4) des Außenteils (1) der Außen-
profilierung (5) des zumindest abschnittsweise in
Längsrichtung des Außenteils (1) in dieses ein-
schiebbaren metallischen Innenteils (2) im Bereich
der ineinander verschiebbaren Abschnitte der bei-
den Teile (1, 2) zumindest im wesentlichen ent-
spricht, bei dem:

- zunächst auf dem Innenteil (2) der Schiebever-
bindung die Außenprofilierung (5) angebracht
wird,

- anschließend das Innenteil (2) der Schiebever-
bindung zumindest abschnittsweise in das Au-
ßenteil (1) der Schiebeverbindung eingescho-
ben wird, und

- im eingeschobenen Zustand mit einem von au-
ßen auf das Außenteil (1) einwirkenden Rund-
knetwerkzeug (3) die der Außenprofilierung (5)
des Innenteils (2) entsprechende Innenprofilie-
rung (4) des Außenteils (1) erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die mit der Außenprofilierung (5) ver-
sehenen Abschnitte des Innenteils (2) eine höhere
Härte aufweisen als die mit der Innenprofilierung (4)
zu versehenden Abschnitte des Außenteils (1).

3. Verfahren zur Herstellung einer Schiebeverbindung
mittels Rundkneten, bestehend aus einem hülsen-
ähnlichen metallischen Außenteil (1) mit einer In-
nenprofilierung (4) und einem metallischen Innen-
teil (2) mit einer Außenprofilierung (5), wobei die
Außenprofilierung (5) des Innenteils (2) der Innen-
profilierung (4) des hülsenähnlichen metallischen
Außenteils (1), in das das Innenteil (2) in dessen
Längsrichtung zumindest abschnittsweise ein-
schiebbar ist, im Bereich der ineinander verschieb-
baren Abschnitte der beiden Teile (1, 2) zumindest
im wesentlichen entspricht, bei dem:

- zunächst in dem Außenteil (1) der Schiebever-
bindung eine Innenprofilierung (4) angebracht
wird,

- anschließend das Innenteil (2) der Schiebever-
bindung zumindest abschnittsweise in das Au-
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ßenteil (1) der Schiebeverbindung eingescho-
ben wird, und

- im eingeschobenen Zustand mit einem von au-
ßen auf das Außenteil (1) einwirkenden Rund-
knetwerkzeug (3) die der Innenprofilierung (4)
des Außenteils (1) entsprechende Außenprofi-
lierung (5) des Innenteils (2) erzeugt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die mit der Innenprofilierung (4) ver-
sehenen Abschnitte des Außenteils (1) eine höhere
Härte aufweisen als die mit der Außenprofilierung
(5) zu versehenden Abschnitte des Innenteils (2).

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daß die Profilierungen (4,
5) als Längsverzahnungen ausgeführt sind.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß während des Rund-
knetens zwischen den durch das Rundknetwerk-
zeug (3) aneinandergepreßten Abschnitten von Au-
ßenteil (1) und Innenteil (2) ein Trennmittel ange-
ordnet ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß als Trennmittel Öl, Fett oder eine
Kunststoffbeschichtung verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daß während des Rund-
knetens das Außenteil (1) und/oder das Innenteil
(2) eine oszillierende Bewegung in Längsrichtung
ausführen.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daß das Außenteil (1) und
das Innenteil (2) während des Rundknetens er-
wärmt werden.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daß das Innenteil (2) als
Vollprofil ausgeführt ist.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daß das Innenteil (2) als
Rohr ausgeführt ist.

Claims

1. Method of producing a sliding joint by means of ro-
tary swaging, consisting of a sleeve-like metallic
outer part (1) with an internal profile (4) and a me-
tallic inner part (2) with an external profile (5), the
internal profile (4) of the outer part (1) at least es-
sentially corresponding to the external profile (5) of
the metallic inner part (2), which can be pushed into

the outer part (1) at least in sections in the longitu-
dinal direction of the latter, in the region of those
sections of the two parts (1, 2) which can be dis-
placed one inside the other, in which:

- first of all the external profile (5) is provided on
the inner part (2) of the sliding joint,

- then the inner part (2) of the sliding joint is
pushed, at least in sections, into the outer part
(1) of the sliding joint, and

- the internal profile (4), corresponding to the ex-
ternal profile (5) of the inner part (2), of the outer
part (1) is produced in the pushed-in state with
a rotary swaging tool (3) acting from outside on
the outer part (1).

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the sections of the inner part (2) which are provided
with the external profile (5) have greater hardness
than the sections of the outer part (1) which are pro-
vided with the internal profile (4).

3. Method of producing a sliding joint by means of ro-
tary swaging, consisting of a sleeve-like metallic
outer part (1) with an internal profile (4) and a me-
tallic inner part (2) with an external profile (5), the
external profile (5) of the inner part (2) at least es-
sentially corresponding to the internal profile (4) of
the sleeve-like metallic outer part (1), into which the
inner part (2) can be pushed at least in sections in
the longitudinal direction of the outer part (1), in the
region of those sections of the two parts (1, 2) which
can be displaced one inside the other, in which:

- first of all an internal profile (4) is provided in
the outer part (1) of the sliding joint,

- then the inner part (2) of the sliding joint is
pushed, at least in sections, into the outer part
(1) of the sliding joint, and

- the external profile (5), corresponding to the in-
ternal profile (4) of the outer part (1), of the inner
part (2) is produced in the pushed-in state with
a rotary swaging tool (3) acting from outside on
the outer part (1).

4. Method according to Claim 3, characterized in that
the sections of the inner part (1) which are provided
with the internal profile (4) have greater hardness
than the sections of the inner part (2) which are pro-
vided with the external profile (5).

5. Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the profiles (4, 5) are designed as
longitudinal tooth systems.

6. Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that, during the rotary swaging, a sepa-
rating agent is arranged between those sections of
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outer part (1) and inner part (2) which are pressed
against one another by the rotary swaging tool (3).

7. Method according to Claim 6, characterized in that
the separating agent used is oil, grease or a plastic
coating.

8. Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the outer part (1) and/or the inner
part (2) performs an oscillating movement in the lon-
gitudinal direction during the rotary swaging.

9. Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that the outer part (1) and the inner part
(2) are heated during the rotary swaging.

10. Method according to one of Claims 1 to 9, charac-
terized in that the inner part (2) is designed as a
solid section.

11. Method according to one of Claims 1 to 9, charac-
terized in that the inner part (2) is designed as a
tube.

Revendications

1. Procédé pour la réalisation d'un assemblage cou-
lissant par rétreinte, se composant d'une pièce ex-
térieure métallique (1) en forme de douille avec un
profilage intérieur (4) et d'une pièce intérieure mé-
tallique (2) avec un profilage extérieur (5), dans le-
quel le profilage intérieur (4) de la pièce extérieure
(1) correspond au moins sensiblement au profilage
extérieur (5) de la pièce intérieure métallique (2)
pouvant être insérée dans la pièce extérieure (1) au
moins partiellement dans le sens longitudinal de
celle-ci dans la région des parties des deux pièces
(1, 2) pouvant coulisser l'une dans l'autre, dans le-
quel

- le profilage extérieur (5) est d'abord réalisé sur
la pièce intérieure (2) de l'assemblage coulis-
sant,

- ensuite la pièce intérieure (2) de l'assemblage
coulissant est insérée au moins en partie dans
la pièce extérieure (1) de l'assemblage coulis-
sant, et

- en position insérée, le profilage intérieur (4) de
la pièce extérieure (1) correspondant au pro-
filage extérieur (5) de la pièce intérieure (2) est
réalisé avec un outil de rétreinte (3) agissant
par l'extérieur sur la pièce extérieure (1).

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que les parties de la pièce intérieure (2) pour-
vues du profilage extérieur (5) présentent une du-
reté plus élevée que les parties de la pièce exté-

rieure (1) à munir du profilage intérieur (4).

3. Procédé pour la réalisation d'un assemblage cou-
lissant par rétreinte, se composant d'une pièce ex-
térieure métallique (1) en forme de douille avec un
profilage intérieur (4) et d'une pièce intérieure mé-
tallique (2) avec un profilage extérieur (5), dans le-
quel le profilage extérieur (5) de la pièce intérieure
(2) correspond au moins sensiblement au profilage
intérieur (4) de la pièce extérieure métallique en for-
me de douille (1), dans laquelle la pièce intérieure
(2) peut être insérée au moins partiellement dans
le sens longitudinal de celle-ci, dans la région des
parties des deux pièces (1, 2) pouvant coulisser
l'une dans l'autre, dans lequel

- un profilage intérieur (4) est d'abord réalisé
dans la pièce extérieure (1) de l'assemblage
coulissant,

- ensuite la pièce intérieure (2) de l'assemblage
coulissant est insérée au moins en partie dans
la pièce extérieure (1) de l'assemblage coulis-
sant, et

- en position insérée, le profilage extérieur (5) de
la pièce intérieure (2) correspondant au profila-
ge intérieur (4) de la pièce extérieure (1) est
réalisé avec un outil de rétreinte (3) agissant
par l'extérieur sur la pièce extérieure (1).

4. Procédé suivant la revendication 3, caractérisé en
ce que les parties de la pièce extérieure (1) pour-
vues du profilage intérieur (4) présentent une dure-
té plus élevée que les parties de la pièce intérieure
(2) à munir du profilage extérieur (5).

5. Procédé suivant l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 4, caractérisé en ce que les profilages (4,
5) sont réalisés sous la forme de dentures longitu-
dinales.

6. Procédé suivant l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 5, caractérisé en ce qu'un agent de sé-
paration est disposé, pendant la rétreinte, entre les
parties de la pièce extérieure (1) et de la pièce in-
térieure (2) pressées l'une contre l'autre par l'outil
de rétreinte (3).

7. Procédé suivant la revendication 6, caractérisé en
ce que l'on utilise comme agent de séparation une
huile, une graisse ou un revêtement de matière
plastique.

8. Procédé suivant l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 7, caractérisé en ce que la pièce exté-
rieure (1) et/ou la pièce intérieure (2) exécutent un
mouvement oscillant dans le sens longitudinal pen-
dant la rétreinte.
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9. Procédé suivant l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 8, caractérisé en ce que la pièce exté-
rieure (1) et la pièce intérieure (2) sont chauffées
pendant la rétreinte.

10. Procédé suivant l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 9, caractérisé en ce que la pièce intérieu-
re (2) est constituée par un profilé plein.

11. Procédé suivant l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 9, caractérisé en ce que la pièce intérieu-
re (2) est constituée par un tube.
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