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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Besfestigungs- oder Verbindungsmitteln mit
radialen Aussenkonturen, insbesondere Schrauben oder Gewindebolzen

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
und ein Verfahren zur Herstellung von Befestigungs-
oder Verbindungsmitteln mit radialen Aufenkonturen,
insbesondere Schrauben oder Gewindebolzen, aus me-
tallischem Vollmaterial, .

In einer Pressstufe Il in den schaftférmigen Ab-
schnitt des Rohling (8b) werden mehrere in axialer Rich-
tung verlaufende Ausnehmungen (13) in einem festge-
legten radialen Abstand eingeformt. Innerhalb der Mehr-
stufenpresse wird in einer weiteren Verfahrensstufe 1V
der vorgefertige Rohling (8b) mit den Ausnehmungen
(13) in ein mehrteiliges Backenwerkzeug (4), dessen

5 10 2a2

Pressbacken (15,16,17) mit einer die Auenkontur bil-
denden Innenprofilierung (18) versehen sind, beiim Aus-
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gangszustand geoffneten Backen (15,16,17), so einge-
legt, dass sich an den Stellen, wo die Backen (15,16,17)
gedffnet sind, Ausnehmungen (13) befinden. Wahrend
der SchlieRbewegung der Backen (15,16,17) mittels ra-
dialer Krafteinwirkung auf den schaftférmigen Abschnitt
des fertigen Rohlings (8b) wird auf diesen mindestens
eine radiale AuRenkontur gepresst, wobei durch die in
axialer Richtung verlaufenden Ausnehmungen (13) ver-
hindert wird, dass wahrend des Pressvorganges Material
zwischen die Backen (15,16,17) des Backenwerkzeuges
(4) gelangt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Befestigungs- oder Verbindungsmit-
teln mit radialen AuRenkonturen, insbesondere Schrau-
ben oder Gewindebolzen, aus metallischem Vollmateri-
al, und eine zur Durchflihrung des Verfahrens bestimmte
Vorrichtung.

[0002] Aus metallischem Volimaterial bestehende
Schrauben oder Gewindebolzen mit Durchmessern bis
zu M36 werden als Massenartikel in an sich bekannter
Weise nach dem KaltflieRpressverfahren auf mehrstufi-
gen Pressen hergestellt.

[0003] Als Ausgangsmaterial wird auf Spulen aufge-
wickelter "Draht" eingesetzt und nach entsprechender
Vorbehandlung (Abhaspeln, Abrichten) in mehrstufigen
Pressen, durch Umformvorgange (Stauchen, Reduzie-
ren, Abgraten) der Schraubenrohling hergestellt.
[0004] In einer sogenannten Mehrstufenpresse sind
mehrere Werkzeugeinheiten, bestehend aus Stempel
und Matrize sowie Hilfswerkzeugen angeordnet, in de-
nen die einzelnen Umformvorgange in definierter Rei-
henfolge, stufenweise, durchgefiihrt werden. Zur Her-
stellung eines Schraubenrohlings, ausgehend von
Drahtmaterial, sind z.B. drei Pressstufen erforderlich:
Stauchen, Vorformung des Schraubenkopfes, endguilti-
ge Ausformung des Schraubenkopfes. Nach der dritten
Stufe liegt der fertige Schraubenrohling vor. Auf diesen
wird in einem nachfolgenden separaten Prozess durch
Gewindewalzen oder Gewinderollen spanlos das Au-
Rengewinde geformt. Dabei wird die Oberflache des Ge-
windeteils durch Einwirkung radialer Krafte plastisch ver-
formt.

[0005] Bekannt sind auch KaltflieRpressen mit inte-
grierter Gewindewalzmaschine.

[0006] Bekannt ist auch die Herstellung von Schrau-
ben durch Warmpressverfahren auf Schmiedepressen.
Das in Stangenform eingesetzte Rundmaterial wird nach
dem Ablangen vollstandig oder partiell (in Gas-, OI- oder
Induktionséfen) auf Schmiedetemperatur (abhangig vom
Werkstoff; bis zu 1250 °C) erwarmtund in Pressen partiell
umgeformt. Zur Fertigstellung solcher Schrauben wer-
den anschlieBend meist zerspanende Verfahren (CNC-
Drehen, Gewindeschneiden) angewandt, wobei die Ge-
winde iberwiegend spanlos auf Gewinderollmaschinen
(2- oder 3-Rollen-Maschinen) hergestellt werden.
[0007] DasWarmpressverfahrenistjedoch nurfirklei-
ne bis mittlere Stlickzahlen und Durchmesser bis M200
geeignet sowie fir schwer umformbare Materialien.
[0008] Zur Herstellung von Schrauben nach dem Kalt-
flieBpressverfahren und anschlieRendem Aufrollen des
AuRengewindes mittels Gewindewalzmaschinen sind
zwei getrennte Umformverfahren erforderlich. Wahrend
der Herstellung des Schraubenrohlings auf der
KaltflieBpresse wird dieser iUber den gesamten Quer-
schnitt plastisch verformt. Der dabei erzeugte Material-
fluss erfolgt am Schaft lberwiegend in axialer Richtung
und am Kopf in radialer Richtung. Beim Aufrollen des
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Gewindes mittels einer Gewindewalzmaschine wird die
erforderliche Verformung nur an der Oberflache durch
mehrfaches Uberrollen erzeugt, unter radialer Kraftein-
wirkung.

[0009] AusderDE 197 23 634 A1 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Verbindungsschrauben fiir die Mébelin-
dustrie bekannt. Aus einem Drahtrohling wird In einer
Mehrstufenpresse mit bis zu sechs Stufen durch Stau-
chen und FlieBpressen ein nietférmiger Schraubenroh-
ling hergestellt. Dies erfolgt In Stauch- und FlieRpress-
stationen mittels geeigneter Pressstempel, die mit zuge-
horigen Matrizen zusammenwirken. Der fertige Schrau-
benrohling wird anschlieRend einer Gewinderollmaschi-
ne zugefiihrt, auf der mittels Rollbacken das Gewinde
aufgerollt wird.

[0010] Gemafl dem bekannten Stand der Technik sind
zur Herstellung von Gewindeschrauben zwei unter-
schiedliche Maschinensysteme, Mehrstufenpresse und
Gewindewalzmaschine, mit verschiedenen Werkzeugen
erforderlich. Mehrstufenpresse und Gewindewalzma-
schine erfordern aufgrund der unterschiedlichen Kraft-
einleitungen gesonderte Antriebselnheiten.

[0011] Die zur Herstellung von Gewindeschrauben er-
forderlichen Maschinensysteme sind in ihrer Beschaf-
fung und Unterhaltung sehr kostenaufwendig.

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Befestigungs- oder Ver-
bindungsmitteln mit radialen AuRenkonturen, Insbeson-
dere Schrauben oder Gewindebolzen, zu schaffen, das
eine wirtschaftlichere Fertigung, insbesondere auf einer
Mehrstufenpresse, ermdglicht. Ferner soll eine zur
Durchfiihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung ge-
schaffen werden.

[0013] Erfindungsgeman wird die Aufgabe durch die
Im Anspruch 1 angegebenen Merkmale geldst. Vorteil-
hafte Weiterbildungen der Verfahrensweise sind Gegen-
stand der Anspriiche 2 bis 6. Die zur Durchflihrung des
Verfahrens vorgesehene Vorrichtung ist Gegenstand
des Anspruchs 7. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vor-
richtung sind in den Anspriichen 8 bis 15 angegeben.
[0014] Aus einem Rohling aus metallischem Vollma-
terial, wie z.B. einem abgelangten Drahtabschnitt, wird
durch einen oder mehrere Pressvorgange ein vorgefer-
tigter Rohling mit einem schaftférmigen Abschnitt, auf
dem eine bestimmte radiale AuRenkontur, vorzugsweise
ein Gewinde, gebildet werden soll, hergestellt. Die An-
zahl der FlieRpressstufen ist sowohl vom Rohling als
auch von der Geometrie des Endproduktes abhangig. In
einer der vorgelagerten Pressstufen (FlieBpressvorgan-
ge) werden in den schaftférmigen Abschnitt mehrere In
axialer Richtung verlaufende Ausnehmungen in einem
festgelegten radialen Abstand eingeformt. In einer wei-
teren Stufe wird der fertige Rohling in ein mehrteiliges
Backenwerkzeug mit Im Ausgangszustand gedffneten
Backen so eingelegt, dass sich mindestens an den Stel-
len, wo die Backen gedffnet sind, sich In axialer Richtung
erstreckende Ausnehmungen befinden. Die einzelnen
Backen des Presswerkzeuges besitzen an ihrer Innen-
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seite zur Ausbildung der radialen AuRenkontur eine ent-
sprechende Innenprofilierung als Negativ.

[0015] Durch SchlieBen der Backen mittels radialer
Krafteinwirkung wird auf den schaftférmigen Abschnitt
des fertigen Rohlings die gewlinschte radiale AuRenkon-
tur gepresst. Durch die In den schaftférmigen Abschnitt
des Rohlings eingeformtem Ausnehmungen wird verhin-
dert, dass wahrend des Pressvorganges Material zwi-
schen die Backen des Backenwerkzeuges gelangt. Im
Bereich der sich in axialer Richtung erstreckenden Aus-
nehmungen wird wahrend des Pressvorganges keine ra-
diale AuBenkontur erzeugt.

[0016] Die Ausnehmungen kénnen bogenférmig oder
auch halbkrelsformig ausgefiihrt sein. lhre GroR3e ist ab-
hangig von der Grofle der zu formenden AuRRenkontur
bzw. des Gewindes.

[0017] Die Tiefe sollte geringfligig gréfRer sein als die
Halfte der Differenz zwischen AuRendurchmesser und
Kerndurchmesser der zu formenden Aufzenkontur bzw.
des Gewindes.

[0018] Die Breite der Ausnehmungen sollte minde-
stens so groB sein, wie der Offnungsspalt zwischen den
Backen, Im Zustand, wenn die Backen in Berihrungs-
kontakt mit dem Rohling gelangen. Zur Ausformung der
Ausnehmungen sind an der Innenseite der Schaftmatrize
In ihrer Geometrie entsprechend ausgebildete wulstfor-
mige Abschnitte angeordnet.

[0019] Durch das Pressen der Auflenkonturen und
den dadurch bedingten Materialfluss In radialer Richtung
wird aulRerdem eine Verfestigung der Oberflache des
schaftformigen Abschnittes erreicht. Die so erzeugten
Profilierungen zeichnen sich durch eine héhere mecha-
nische Belastbarkeit aus. Die Verfahrensstufen zur Her-
stellung der Befestigungs- oder Verbindungsmittel mitra-
dialen AulRenkonturen erfolgen vorzugsweise Innerhalb
einer Mehrstufenpresse.

[0020] Mittels der vorgeschlagenen Verfahrensweise
kénnen in besonders wirtschaftlicher Weise Befesti-
gungs- oder Verbindungsmittel mit radialen AuRenkon-
turen hergestellt werden. Bevorzugtes Anwendungsge-
biet ist die Herstellung von Schrauben aller Art sowie
Gewindebolzen. Die Gewinde kdnnen in ihrer Geometrie
unterschiedlich ausgebildet sein. Unter dem Begriff ra-
diale AuRenkonturen sind aufer Gewinde auch andere
Profilierungen zu verstehen, wie z.B. einzelne Rillen oder
Hinterschneidungen, die z.B. als Arretierungshilfen fiir
die Befestigungs- oder Verbindungsmittel dienen. Diese
kdénnen tber den gesamten Umfang des schaftférmigen
Abschnittes oder auch nur an bestimmten Stellen ange-
ordnet sein. Als Befestigungs- oder Verbindungsmittel
kommen solche in Frage, die einschraub- oder ein-
schlagbar sind. Hierzu z&hlen beispielsweise auch
Schraubnéagel, Rillennagel, Ankernagel oder Haken.
[0021] GemaR einer weiteren Ausgestaltung richtet
sich vorzugsweise die Anzahl der in den schaftférmigen
Abschnitteingeformten, In axialer Richtung verlaufenden
Ausnehmungen nach der Anzahl der Backen des Bak-
kenwerkzeuges. In bestimmten Anwendungsfallen kann
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es auch zweckmafig sein, mehr Ausnehmungen einzu-
formen als Backen vorhanden sind.

[0022] Beispielsweise kénnen In den schaftférmigen
Abschnitt sechs in axialer Richtung verlaufende Ausneh-
mungen eingeformt werden, wodurch der Rohling radial
in sechs Segmente unterteilt wird. In diesem Fall ist fur
das nachfolgende Pressen der radialen Auf3enkonturen
ein Backenwerkzeug mit drei Backen vorgesehen. Die
radialen Aufienkonturen befinden sich dann auf den ein-
zelnen Segmenten.

[0023] In Abhangigkeit von der Form des herzustellen-
den Befestigungs- oder Verbindungsmittels kann der
schaftformige Abschnitt zylindrisch oder konisch ausge-
bildet sein. Die konische Ausbildung des Schaftes erfolgt
wahrend einer der vorgelagerten Press- oder Stauchstu-
fen innerhalb der Mehrstufenpresse.

[0024] Wahrend des Pressens der radialen Auen-
kontur in den Rohling sollte dieser an einer Ausdehnung
in Langsrichtung gehindert werden. Hierzu sind im Bak-
kenwerkzeug entsprechende Anschlagmittel vorgese-
hen.

[0025] Die zur Bewegung der Backen des Backen-
werkzeuges erforderliche radiale Kraftkomponente kann
Uber die anliegende Presskraft des in der Mehrstufen-
presse angeordneten Schlittens erzeugt werden. Dies ist
einzusatzlicher Vorteil, da auf einen gesonderten Antrieb
fur die SchlieR- und Offnungsbewegung des Backen-
werkzeuges verzichtet werden kann. Die axiale Pres-
skraft des Pressschlittens kann mittels eines oder meh-
rerer keil- oder kegelférmiger Elemente, die an den Bak-
ken des Backenwerkzeuges angreifen, in eine radiale
Kraftkomponente umgewandelt werden. Hierzu werden
entweder die Backen oder die keil- bzw. kegelférmigen
Elemente synchron verschoben. Zum Offnen des Bak-
kenwerkzeuges erfolgt die Bewegung in entgegenge-
setzter Richtung.

[0026] Fir bestimmte Anwendungsfdlle kann es
zweckmafig sein, den Rohling vor dem Pressen der Au-
Renkontur zu erwadrmen, entweder halbwarm, bis auf
Temperaturen von ca. 700 °C, oder warm, bis auf Tem-
peraturen von ca. 1200 °C. Die Erwarmung kann direkt
in einem beheizbaren Backenwerkzeug oder in einer ge-
sonderten, vorgeschalteten Heizeinrichtung erfolgen.
[0027] Eine zur Durchfiihrung des Verfahrens geeig-
nete Vorrichtung ist vorzugsweise als Mehrstufenpresse
ausgefiihrt, die eine feststehende Werkzeugtragerein-
heit und einen In Richtung zur Werkzeugtragereinheit
verfahrbaren Schlitten aufweist, sowie mindestens ein
FlieRpresswerkzeug und ein nachgeschaltetes Backen-
werkzeug mit mindestens zwei radial beweglichen
Pressbacken, die an ihrer Innenseite eine als Negativ
ausgebildete radiale Profilierung besitzen. Das
FlieBpresswerkzeug besteht aus einer Kopfmatrize und
einer Schaftmatrize, wobei die Schaftmatrize auf dem
Schlitten und die Kopfmatrize, gegeniberliegend, auf der
Werkzeugtragereinheit angeordnet Ist. Die Schaftmatri-
ze besitzt an ihrer Innenseite mindestens zwei in axialer
Richtung verlaufende wulstférmige Abschnitte, die radial
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in gleichem Abstand wie die Offnungsspalten zwischen
den Pressbacken des Backenwerkzeuges angeordnet
sind. Die Vorrichtung, Insbesondere das Backenwerk-
zeug, ist mit Arretierungselementen ausgeristet, die
wahrend der SchlieBbewegung der Pressbacken eine
Langenausdehnung des Im Werkzeug befindlichen Roh-
lings verhindern. Das Backenwerkzeug steht mit einer
Antriebseinheit zur radialen Bewegung der Pressbacken
in die SchlieR- und Offnungsstellung In Verbindung.
[0028] Das Backenwerkzeug kann auch mit einer ei-
genen Antriebseinheit ausgerustet werden. Maschinen-
technisch gesehen ist es jedoch von Vorteil, wenn die
radiale Bewegung der Pressbacken in die Schlie3- und
Offnungsstellung (iber die Bewegung des Schlittens aus-
geldst wird. Das Backenwerkzeug kann entweder auf der
Werkzeugtragereinheit oder dem Schlitten angeordnet
sein. Analog kann auch die Anordnung von Kopfmatrize
und Schaftmatrize des FlieRpresswerkzeuges geandert
werden.

[0029] Am Schlitten oder an der Werkzeugtragerein-
heit befindet sich ein Betatigungselement, Uber das die
radiale Verschiebung der Pressbacken ausgeltst wer-
den kann.

[0030] Das Backenwerkzeug besteht vorzugsweise
aus einem auferen Ring, in dem die Pressbacken radial
verschiebbar gelagert sind, wobei die Mantelflachen der
Pressbackenunddie Innenflache des Ringes kegel- oder
keilférmig ausgebildet sind, derart, dass bei axialer Ver-
schiebung des Ringes oder der Pressbacken die
Pressbacken In die SchlieR- und Offnungsstellung be-
wegbar sind. Entweder ist der Ring feststehend und die
Backen noch zusatzlich axial beweglich oder die Backen
sind nur radial beweglich und der Ring axial verschieb-
bar. In Abhangigkeit von der konstruktiven Auslegung
des jeweiligen Backenwerkzeuges kann der Ring ein-
oder mehrteilig ausgefihrt sein.

[0031] Die Auslésung der axialen Bewegung des Rin-
ges oder der Backen erfolgt Uber ein Betatigungsele-
ment, das beispielweise als Ringbund ausgebildet ist,
der an einer der Stirnseiten der Pressbacken oder des
auleren Ringes angreift. Wenn sich das Backenwerk-
zeug am Werkzeugtrager befindet, so ist der Ringbund
an dem Schlitten angeordnet bzw. umgekehrt. An der
Innenseite der Schaftmatrize kdnnen auch mehrere
wulstférmige Abschnitte angeordnet sein, deren Anzahl
groRer ist als die Anzahl der vorhandenen Pressbacken.
[0032] Das FlieRpresswerkzeug kann mit Auswerfern
ausgeristet sein, wobei mindestens ein Auswerfer als
Formstempel zur Ausformung einer Innenkontur, z.B. als
Innensechskant des Schraubenkopfes, ausgebildet ist.
Die Bewegung der Auswerfer wird Uiber einen separaten
Antrieb gesteuert. Die Mehrstufenpresse kann auch wei-
tere Press- oder Stauchwerkzeuge enthalten sowie eine
Abschervorrichtung zum Abléangen des zugefihrten
Drahtes.

[0033] Die Erfindung wird nachstehend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel zur Herstellung einer Innensechskant-
Schraube erlautert. In der zugehdrigen Zeichnung zei-
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gen:
Fig. 1  die einzelnen Verfahrensstufen zur erfindungs-
gemaflen Herstellung einer Innensechskant-
Schraube in chronologischer Reihenfolge, In
vereinfachter Darstellung,

einen Schnitt gemal der Linie B-B des
FlieRpresswerkzeuges (ohne Rohling) der Ver-
fahrensstufe Il In Fig. 1,

einen Schnitt gemal der Linie A-A des Gewin-
depresswerkzeuges der Verfahrensstufe 1V in
Fig. 1, bei gedffnetem Backenwerkzeug und
einen Schnitt geman der Linie A-A des Gewin-
depresswerkzeuges der Verfahrensstufe IV in
Fig. 1, bei geschlossenem Backenwerkzeug.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0034] Die In der Fig. 1 vereinfacht dargestellten Ver-
fahrensstufen | bis IV zur erfindungsgemafen Herstel-
lung einer Innensechskant-Schraube erfolgen Innerhalb
einer Mehrstufenpresse, die als Drei-Stufenpresse aus-
gefiihrt Ist. Die nicht néher dargestellte Mehrstufenpres-
se besitzt in an sich bekannter Bauart ein Maschinenge-
stell mit einem verschiebbaren Schlitten 5 sowie einer
stationaren Werkzeugtragereinheit 6. AuRerdem sind ein
Abscherwerkzeug 1 (Verfahrensstufe 1) sowie zwei
FlieBpresswerkzeuge 2, 3 (Verfahrensstufen Il und IIl)
und ein Gewindepresswerkzeug 4 (Verfahrensstufe 1V)
angeordnet. Die beiden FlieBpresswerkzeuge 2 und 3
bestehen jeweils aus einer Kopfmatrize 2a, 3a und einer
Schaftmatrize 2b, 3b. Die Kopfmatrizen 2a und 3a sind
im verschiebbaren Schlitten 5 und die gegenuberliegen-
den Schaftmatrizen 2b und 3b In der stationaren Werk-
zeugtragereinheit 6 angeordnet, wobei auch eine umge-
kehrte Anordnung mdglich ist.

[0035] Der als Ausgangsmaterial zugefiihrte Draht 7
wird In der Verfahrensstufe | mittels des Schermessers
1 auf eine vorgegebene Lange abgelangt und der abge-
langte Drahtabschnitt 8 mittels einer nicht ndher gezeig-
ten Greifer- oder Transportvorrichtung In den Formhohl-
raum der Schaftmatrize 2b des ersten FlieRpresswerk-
zeuges 2 eingelegt. Der Formhohlraum der Schaftmatri-
ze 2b ist in seiner Tiefe durch einen in der Schaftmatrize
2b eingepassten ersten Auswerfer 9 begrenzt. In der
Kopfmatrize 2a ist ebenfalls gegeniiberliegend zu dem
ersten Auswerfer 9 ein zweiter Auswerfer 10 angeordnet,
durch den der Formhohlraum der Kopfmatrize 2a be-
grenzt wird. Durch die Bewegung des Schlittens 5 in
Richtung zur stationaren Werkzeugtragereinheit 6 wird
der eingelegte  Drahtabschnitt  durch  einen
KaltflieRpressvorgang in der Verfahrensstufe Il vorge-
staucht, unter Ausbildung einer schraubenkopféhnlichen
Form am oberen Teils des Drahtabschnittes 8a. Nach
Beendigung der Verfahrensstufe Il und der Bewegung
des Schlittens 5 in seine Ausgangsposition wird der vor-
geformte Schraubenrohling 8a mittels der Auswerfer 9
und 10 zu einer Greifer- oder Transportvorrichtung be-
wegt. Die Betatigung der Auswerfer 9 und 10 erfolgt mit-
tels einer gesonderten Antriebseinheit, unabhangig von
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der Bewegung des Schlittens 5. Der Schraubenrohling
8a wird anschlief3end mittels der Greifer- oder Transport-
vorrichtung in den Formhohlraum der Schaftmatrize 3b
des zweiten FlieRpresswerkzeuges 3 eingelegt. Der
Formhohlraum der Schaftmatrize 3b und der Kopfmatri-
ze 3aist analog wie bei dem ersten FlieRpresswerkzeug
2 durch Auswerfer 11 und 12 begrenzt. An der Innenseite
der Schaftmatrize 3b sind drei sich In axialer Richtung
erstreckende wulstférmige Abschnitte 24 (Fig. 2) ange-
ordnet, die zur Ausformung der in axialer Richtung ver-
laufenden Ausnehmungen 13 in dem schaftférmigen Ab-
schnitt des Schraubenrohlings 8a wahrend des
FlieBpressvorganges in der Verfahrensstufe Il bestimmt
sind. Die wulstférmigen Abschnitte 24 sind In einem de-
finierten radialen Abstand zueinander angeordnet, da
sich die Ausnehmungen 13 mindestens an den Stellen
befinden miissen, wo die Backen des nachfolgenden Ge-
windepresswerkzeuges 4 geéffnet sind bzw. sich schlie-
Ren. Durch Bewegung des Schlittens 5 in Richtung zur
stationaren Werkzeugtragereinheit 6 wird der vorgeform-
te Schraubenrohling 8a durch einen weiteren
KaltflieBpressvorgang In der Verfahrensstufe Il umge-
formt, wobei Schraubenkopf und der Schaft ihre endgil-
tige Form erhalten. Mittels des oberen Auswerters 11,
der zugleich als Pressstempel dient, wird die Innen-
sechskant-Ausnehmung im Kopf des Schraubenrohlings
8a geformt. Der nach Beendigung der Verfahrensstufe
[l erhaltene fertige Schraubenrohling 8b hat einen Schaft
mit drei sich in axialer Richtung erstreckenden identi-
schen Ausnehmungen 13, die radial in einem Abstand
von 120° zueinander angeordnet sind. Nach Beendigung
der Verfahrensstufe lll wird der Schlitten 5 wieder in seine
Ausgangsposition bewegt.

[0036] Nach dem FlieBpresswerkzeug 3 ist in der
Werkzeugtragereinheit 6 ein Gewindepresswerkzeug 4
angeordnet. Im gezeigten Beispiel besteht dieses aus
einem auleren, in axialer Richtung verschiebbaren Ring
14, in dem drei Backen 15, 16, 17 radial beweglich ge-
lagert sind.

[0037] Die Backen 15, 16, 17 besitzen an ihrer Innen-
seite eine als Gewinde 18 ausgebildete Profillerung als
Negativ. Der dufiere Ring 14 ist auf einer kegelférmigen
Mantelflache 19 der Backen 15, 16, 17 gefiihrt, die sich
in Richtung der Offnungsbewegung des Schlittens 5 ver-
jingt. Der auere Ring 14 besitzt eine, mit dieser korre-
spondierenden, kegelférmige Innenflache 20. Im geoff-
neten Zustand des Backenwerkzeuges 4 Uberragt der
auBere Ring 14 die In Richtung zum Schlitten 5 zeigen-
den Stirnseiten der Backen. Gegeniiberliegend zu dem
axial verschiebbaren Ring 14 Ist In dem Schlitten 5 ein
Uberstehender Ringbund 21 angeordnet, der wahrend
der Zustellbewegung des Schlittens 5 an der benachbar-
ten Stirnflache des Ringes 14 angreift. Wahrend der Zu-
stellbewegung des Schlittens 5 wird der duRere Ring In
axialer Richtung bewegt, wodurch die Pressbacken 15,
16, 17 zum Pressen des Gewindes In radialer Richtung
verschoben werden.

[0038] Zur Realisierung der Verfahrensstufe IV wird
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der fertige Schraubenrohling 8b mittels der Auswerfer
10, 11 aus dem FlieRpresswerkzeug 3 entfernt und mit-
tels einer Greifer- oder Transportvorrichtung in das ge-
offnete Backenwerkzeug 4 gelegt. Dabei wird der
Schraubenrohling 8b so positioniert, dass sich die drei
Im Schaft eingeformten Ausnehmungen 13 genau an der
Stelle befinden, wo die Pressbacken 15, 16, 17 gedffnet
sind (Offnungsspalt 25), wie in Fig. 3 gezeigt. In dem
Schlitten 5 ist noch ein beweglicher Auswerfer 22 ange-
ordnet, der mit einem Ende in der Innensechskant-Aus-
nehmung des Schraubenkopfes anliegt. Gegenliberlie-
gend zu diesem ist In der Werkzeugtragereinheit 6 eben-
falls ein weiterer beweglicher Auswerfer 23 angeordnet,
der an der Stirnseite des Schaftes des Schraubenroh-
lings 8b anliegt.

[0039] Zum Pressen des Gewindes in den Schaft des
Schraubenrohlings 8b wird der Schlitten 5 zugestellt, da-
beider duflere Ring 14 verschoben und Uber die bewirkte
radiale Bewegung der Pressbacken 15, 16, 17 das Ge-
winde 26 geformt. Die beiden Auswerfer 22, 23 behalten
wahrend des Gewindepressvorganges ihre Ausgangs-
lage bei und verhindern somit wahrend des Pressens
eine Ausdehnung des Schraubenrohlings 8b In Langs-
richtung. AnschlieRend wird der Schlitten 5 wieder in sei-
ne Ausgangslage zuriick bewegt, das Gewindepress-
werkzeug 4 gedffnet und die fertige Schraube ausgewor-
fen.

[0040] Das Gewindepresswerkzeug kann in seinen
konstruktiven Details auch anders ausgelegt werden.
Von Vorteil Ist jedoch, wenn die Offnungs- und
SchlieRbewegung der Pressbacken Uber die Bewegung
des Schlittens realisiert wird.

[0041] Dieeinzelnen Verfahrensstufen|bis IV erfolgen
im praktischen Betrieb synchron. Die einzelnen Press-
werkzeuge sind z. B. fluchtend in einer Reihe angeord-
net.

[0042] Die Anzahl der dem abschliefienden Gewinde-
pressvorgang vorgelagerten KaltflieRpressstufen ist ab-
gangig von der Form und Geometrie des jeweils herzu-
stellenden Befestigungs- oder Verbindungsmittels. In
Abhangigkeit vom eingesetzten Ausgangsmaterial (Me-
talidraht) kann es auch erforderlich sein, den Schrauben-
rohling vor dem Gewindepressen zu erwarmen. Das Ge-
windepresswerkzeug kann mit einer zuséatzlichen Behei-
zung ausgeristet sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Befestigungs- oder
Verbindungsmitteln mit radialen AuRenkonturen,
Insbesondere Schrauben oder Gewindebolzen, aus
metallischem Vollmaterial, dadurch gekennzeich-
net, dass in einer ersten Pressstufe in einen vorge-
fertigten Rohling mit mindestens einem schaftférmi-
gen Abschnitt fiir eine vorgesehene radiale Auf3en-
kontur in den schaftférmigen Abschnitt mehrere in
axialer Richtung verlaufende Ausnehmungen (13) in
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einem festgelegten radialen Abstand eingeformt
werden, und In einer zweiten Pressstufe der vorge-
fertige Rohling mit den Ausnehmungen (13) In ein
mehrteiliges  Backenwerkzeug (4), dessen
Pressbacken (15, 16, 17) mit einer die Auf3enkontur
bildenden Innenprofilierung versehen sind, bei im
Ausgangszustand gedffneten Pressbacken (15, 16,
17) so eingelegt wird, dass sich an den Stellen, wo
die Pressbacken gedffnet sind, Ausnehmungen (13)
befinden, und durch Schlieen der Backen mittels
radialer Krafteinwirkung auf den schaftférmigen Ab-
schnitt des fertigen Rohlings mindestens eine radia-
le AuRBenkontur gepresst wird, wobei durch die in
axialer Richtung verlaufenden Ausnehmungen (13)
verhindert wird, dass wahrend des Pressvorganges
Material zwischen die Backen des Backenwerkzeu-
ges (4) gelangt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Anzahl der in axialer Rich-
tung verlaufenden Ausnehmungen (13) nach der An-
zahl der Backen des Backenwerkzeuges (4) richtet
oder gréRer ist als die Anzahl der Backen des Bak-
kenwerkzeuges (4).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der fertige Rohling
wahrend des Pressens der radialen AuRenkontur an
einer Ausdehnung In Langsrichtung gehindert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Pressstufe innerhalb einer Mehrstufenpresse
mit einem verschiebbaren Schlitten (5) und einer sta-
tionaren Werkzeugtragereinheit (6) erfolgen, wobei
zur Vorfertigung des Rohlings als Ausgangsmaterial
Metalldraht (7) eingesetzt wird, der abgelangt und
der abgelangte Drahtabschnitt stufenweise, in einer
oder mehreren FlieBpress- oder Stauchstufen, zum
Rohling umgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die zur Bewegung
der Backen des Backenwerkzeuges (4) erforderliche
radiale Kraftkomponente Uber die in der Mehrstufen-
presse bewirkte Verschiebung des Schlittens (5) er-
zeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Mantelflache
der Backen des Backenwerkzeuges mindestens ein
axial verschiebbares keil- oder kegelférmiges Ele-
ment angreift, Uber das mittels des beweglichen
Schlittens der Mehrstufenpresse die Schlie3- und
Offnungsbewegung des Backenwerkzeuges erfolgt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahren nach
einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn-
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10.

1.

12.

13.

zeichnet, dass diese mindestens ein FlieRpress-
werkzeug (3) und ein nachgeschaltetes Backen-
werkzeug (4) mit mindestens zwei radial bewegli-
chen Pressbacken (15, 16, 17), die an ihrer Innen-
seite eine als Negativ ausgebildete radiale Profilie-
rung (18) besitzen, umfasst, das FileBpresswerk-
zeug (3) aus einer Kopfmatrize (3a) und einer Schaft-
matrize (3b) besteht, die an ihrer Innenseite minde-
stens zwei In axialer Richtung verlaufende
wulstférmige Abschnitte (24) besitzt, die radial In
gleichem Abstand wie die Offnungsspalten (25) zwi-
schen den Pressbacken (15, 16, 17) des Backen-
werkzeuges (4) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese mit Arretierungselementen
(22, 23) ausgerustet ist, die wahrend der Schlielbe-
wegung der Pressbacken (15, 16, 17) eine Langen-
ausdehnung des Rohlings (8b, 23) verhindern.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass FlieRpresswerkzeug (3) und
Backenwerkzeug (4) innerhalb einer Mehrstufen-
presse mit einer feststehenden Werkzeugtragerein-
heit (6) und einem In Richtung zur Werkzeugtrage-
reinheit (6) verfahrbaren Schlitten (5) angeordnet
sind, wobei die eine Matrize (3a) des FlieRpress-
werkzeuges (3) auf dem Schlitten (5) und die andere
Matrize (3b) gegenuberliegend auf der Werkzeug-
tragereinheit (6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Backenwerk-
zeug (4) mit einer Antriebseinheit zur radialen Be-
wegung der Pressbacken (15, 16, 17) In die Schliel3-
und Offnungsstellung In Verbindung steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Backenwerk-
zeug (4) entweder auf der Werkzeugtragereinheit (6)
oder dem Schlitten (5) montiert Ist und am Schlitten
(5) oder an der Werkzeugtragereinheit (6) ein Beta-
tigungselement (21) angeordnet ist, Uber das die
Pressbacken (15, 16, 17) radial verschiebbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Backenwerk-
zeug (4) aus einem ein- oder mehrteiligen dufl3eren
Ring (14) besteht, in dem die Pressbacken (15, 16,
17) radial verschiebbar gelagert sind, wobei die Man-
telflachen (19) der Pressbacken 15, 16, 17) und die
Innenflache des Ringes (14) kegelférmig ausgebil-
det sind, derart, dass bei axialer Verschiebung des
Ringes (14) oder der Pressbacken (15, 16, 17) die
Pressbacken (15, 16, 17) In die Schliel3- und Off-
nungsstellung bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-



14.

15.
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durch gekennzeichnet, dass an den Innenseiten
der Schaftmatrize (3b) mehrere in axialer Richtung
verlaufende wulstférmige Abschnitte (24) angeord-
net sind, deren Anzahl gréR3er als die Anzahl der vor-
handenen Pressbacken ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die wulstférmigen
Abschnitte (24) bogenférmig ausgebildet sind, und
deren maximale radiale Erstreckung geringfugig
groRer Ist als die Halfte der Differenz zwischen Au-
Rendurchmesser und Kerndurchmesser der zu for-
menden Auflenkontur.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite der wulst-
férmigen Abschnitte (24) mindestens so grof ist wie
der Offnungsspalt (25) zwischen den Pressbacken
(15, 16, 17), im Zustand, wenn die Backen in Bertih-
rungskontakt mit dem Rohling (8b) gelangen.
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