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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Achsteileinheit enthaltend ein Achsteil, wobei das Achsteil einen Stutzen zur Aufnahme
eines Flhrungsrohres und ein Flihrungsrohr aufweist. Eine solche Achsteileinheit ist Bestandteil einer Achse insbesondere
einer Hinterachse firr einen Anhanger.

[0002] Eine bekannte Konstruktion von Achsen besteht darin Fihrungsrohre direkt an die Langslenker und die Achss-
chenkel zur Aufnahme der Radtrédger ebenso an die Langslenker anzuschweissen. Die zu verschweissenden Teile sind in
der Regel aus Stahl hergestellt. Mittels eines durchgehenden Verbindungsrohrs, in welches beidseitig ein Flihrungsrohr
mit angeschweisstem Langslenkern und Achsschenkel eingesteckt ist, wird eine Achse gebildet. Nachteilig an einer sol-
chen Achse ist der hohe Zeitaufwand durch das Verschweissen der einzelnen Teile miteinander und dementsprechend
die hohen Kosten fiir die Herstellung einer solchen Achse.

[0003] Durch eine Gusskonstruktion kann der Aufwand des Verschweissens eingespart werden, das heisst, dass der
Langlenker und der Achsschenkel durch ein Gussteil gebildet werden. Jedoch stellt sich dann das Problem des Anbrin-
gens des Flihrungsrohres, da der hohe Kohlenstoffgehalt des Gussteils eine Schweissung, welche den Anforderungen
entspricht so gut wie verunmaoglicht.

[0004] Die DE 10 2009 019 320 A1 beschreibt eine Verbundlenkerhinterachse bei welcher zwei gegossene Langslenker
zur Aufnahme von Radtragern durch ein Querprofil miteinander verbunden sind. Die Verbindung wird durch elektromag-
netisches Pulsschweissen erzeugt. Durch das Verschweissen wird unter anderem eine stoffschlissige Verbindung erzeugt.

[0005] Nachteilig daran ist, dass um einen guten Stoffschluss zu erzielen, die Oberflachenglite wie auch die Abmessun-
gen der zu verschweissenden Teile sehr genau sein missen, wodurch eine Verwendung der Gussteile im Rohzustand
verunméglicht wird. Zudem besteht das hohe Risiko von Rissbildung bei Schweissungen von Gussteilen. Ein weiterer
Nachteil besteht darin, dass die Spule um das elektromagnetische Feld flir die Schweissung zu erzeugen zweiteilig sein
muss, ansonsten last sich die Achse nach dem Anschweissen des zweiten Langslenkers nicht mehr aus der Spule ent-
fernen, was den Aufbau der Spule verkompliziert.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung eine Achsteileinheit und ein damit verbundenes Verfahren vorzuschlagen, welches
keine stoffschllissige Verbringung aufweist und dadurch nachteilige Gefligeveranderungen vermieden werden. Zudem
sind die Herstellzeiten fiir eine Achse zu minimieren und dadurch Kosten einzusparen.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch gelést, dass das Fuhrungsrohr auf dem Stutzen des Achsteils
angeordnet ist und durch Umformen rein formschlliissig mit dem Stutzen verbunden wird. Dadurch, dass eine Stoffschlis-
sigeverbindung vermieden wird, ist es mdglich ein Gussteil als Achsteileinheit vorzusehen mit welchem das Fiihrungsrohr
verbunden ist, ohne dass das Risiko von Rissbildungen entsteht.

[0008] Das Umformen des Fihrungsrohres wird elektromagnetisch durchgefiihrt. Der Umformvorgang bzw. Figevorgang
basiert darauf, dass das Material der magnetisch beaufschlagten Komponente, hier das Flihrungsrohr, Uber die Streck-
grenze hinaus plastisch verformt wird und dadurch einen Formschluss mit dem Stutzen erzielt, ein Stoffschluss ist dabei
unerwiinscht. Zudem kann auf eine spanende Bearbeitung des Stutzens verzieht werden, da keine hohen Ansprliche an
die Oberflachengite wie auch nicht an die Abmasse der zu verbindenden Teile gestellt sind. Der Querschnitt des Stutzens
weist eine erfindungsgemésse Form auf, die eine formschliissige Verbindung zwischen dem Fiihrungsrohr und dem Stut-
zen ermdglicht. Der Querschnitt ist vorzugsweise polygonférmig, insbesondere ein Vierkant welcher allseitig tailliert ist,
wobei die Ecken abgerundete sein kénnen. Genauso eignet sich ein runder Querschnitt. Auch Stutzen, die einen Umfang
haben, welche einen wellig verlaufenden Kreisumfang aufweisen, kénnen ebenso eingesetzt werden. Durch die Ausge-
staltung der Form des Stutzens kann ein optimaler Formschluss erzeugt werden, der gewéhrleistet, dass die Verbindung
zwischen Stutzen bzw. Achsteil und Fihrungsrohr den Anforderungen geniigt.

[0009] Eine bevorzugte Ausflihrungsform des Stutzens besteht darin den Stutzen konisch zu gestalten.

[0010] Die Erfindung erstreckt sich weiterhin auf ein Verfahren zur Herstellung einer entsprechenden Achsteileinheit ent-
haltend ein Achsteil, wobei das Achsteil einen Stutzen zur Aufnahme eines Flihrungsrohres und ein Flhrungsrohr auf-
weist, wobei das Flihrungsrohr auf dem Stutzen angeordnet und dort umgeformt wird, so dass ein Formschluss entsteht.

[0011] Vorzugsweise wird das Flhrungsrohr durch elektromagnetisches Umformen durchgefiihrt, beispielsweise durch
Electro Magnetic Forming (EMF).

[0012] Die Erfindung zeichnet sich zusatzlich dadurch aus, dass das Achsteil durch Giessen hergestellt wird und dadurch
das Achsteil einteilig ist.

[0013] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird anhand der Figuren beschrieben, wobei sich die Erfindung nicht nur
auf das Ausflhrungsbeispiel beschrankt. Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgemasse Achsteileinheit auf einer Seite einer Achse eines An-
hangers und

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Flgestelle des Flihrungsrohres mit dem Stutzen.
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[0014] Die in Fig. 1 dargestellte Zeichnung zeigt eine erfindungsgeméasse Achsteileinheit 1, welche in das Verbindungs-
rohr 6 eingeflihrt ist. Eine Achse, vorzugsweise eine Achse eines Anhéngers weist ein Verbindungsrohr 6 auf, an welchem
beidseitig eine Achsteileinheit 1 eingesteckt ist. Das Achsteil 2 weist vorzugsweise einen Achsschenkel 4 auf, an welchen
ein Radtréager zur drehbaren Lagerung des Fahrzeugrads angebracht ist (nicht dargestellt). Das Achsteil 2 weist zudem
einen Stutzen 3 auf, welcher zur Aufnahme des Flhrungsrohres 5 dient. Das Achsteil 2 ist vorzugsweise ein einteiliges
Gussteil. Dank der Herstellung des Achsteils 2 durch ein Giessverfahren kann das Achsteil 2 einteilig hergestellt werden,
was eine hohe Zeitersparnis bringt im Vergleich mit Achsteileinheiten, welche mehrteilig sind und die Einzelteile zusam-
mengeschweisst werden missen. Am Stutzen 3 ist das Fihrungsrohr 5 angeordnet, welches durch Umformen mit dem
Stutzen 3 formschlissig verbunden ist. Wichtig ist dabei, dass kein Stoffschluss bendtigt wird, da ein Stoffschluss in Ver-
bindung mit Gussteilen, dadurch dass Gussmaterial einen hohen Kohlenstoffanteil aufweist und spréde Phasen aufweist,
zur starken Rissbildung bei Schweissungen neigt. Des Weiteren ist eine spanende Bearbeitung flir eine Schweissverbin-
dung zwingend notwendig, da eine gute Oberflachenglte sowie genaue Abmessungen Voraussetzungen fir eine gute
Schweissverbindung sind. Das macht bei herkdmmlich hergestellten Achsen, welche durch einen Stoffschluss miteinan-
der verbunden sind, eine Bearbeitung des Achsteils zwingend notwendig. Dadurch, dass bei der vorliegenden Erfindung
auf einen Stoffschluss verzichtet wird, kann durch die Einsparung der Bearbeitung die Herstellzeit verkirzt werden. Das
Umformen bzw. das Flgen des Fuhrungsrohres erfolgt elektromagnetisch vorzugsweise durch Electro Magnetic Forming
(EMF). Der Stutzen 3 benétigt keine spanende Bearbeitung nach dem Giessprozess, da keine hohen Anforderungen an
die Oberflachenglte wie auch nicht an die Genauigkeit der Abmasse gestellt sind um eine formschllissige Verbindung zu
erzielen. Der Stutzen 3 weist einen Querschnitt auf, der eine formschlissige Verbindung erméglicht. Vorzugsweise weist
der Stutzen 3 einen polygonférmigen Querschnitt auf, der beispielsweise allseitig tailliert ist, wie in Fig. 2 dargestellt. Das
FUhrungsrohr 5 weist einen Querschnitt auf, durch den ein problemloses aufschieben auf den Stutzen 3 moglich ist. Das
heisst, dass das Flhrungsrohr 5, einen genligend grossen Innendurchmesser aufweist um es auf den unbearbeiteten
Stutzen 3 aufzuschieben. Die Form des Querschnitts des Flihrungsrohres 5 kann dem des Stutzens 3 entsprechend oder
auch eine runde Querschnittsform des Fihrungsrohrs 5 ist denkbar, da durch den Umformvorgang sich das Fiihrungsrohr
5 im Bereich der Fligestelle dem Stutzen 3 optimal anpasst. Als weitere denkbare Form bzw. Kontur des Stutzens 3 wére
die, dass der Umfang des Stutzens 3 einen wellig verlaufenden Kreisumfang aufweist.

Zudem ist der Stutzen 3 vorzugsweise konisch ausgebildet. Eine spezielle Ausgestaltung besteht darin, dass der Konus
des Stutzens in Richtung Achsteil schmaler wird.

[0015] Das Verfahren der vorliegenden Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass wie bereits vorab erwéhnt, das Achsteil
2 nach dem Giessen nicht nachbearbeiten werden muss um eine formschllssige Verbindung mit dem Flhrungsrohr 5
zu erreichen, welche den geforderten Anspriichen entspricht. Das auf dem Stutzen 3 angeordnete Fiihrungsprofil 5 wird
durch Umformen bzw. Fligen ausschliesslich formschlissig mit dem Stutzen 3 verbunden. Das Umformen bzw. Flgen
wird elektromagnetisch erreicht, vorzugsweise durch Electro Magnetic Forming. Das Achsteil wird vorab durch ein Giess-
verfahren hergestellt auch andere Verfahren sind bekannt und verwendbar.

Durch das erfindungsgemésse Verfahren besteht die Mdglichkeit eine einteilige Spule zur Erzeugung des Elektromagnet-
felds vorzusehen. Die Achsteileinheit 1 kann nach dem Umformen bzw. Fligen problemlos aus der Spule herausgezogen
werden, da das Umformen nur auf einer Seite des Flihrungsrohres 5 stattfindet. Zur Bildung der Achse wird das Fiihrungs-
rohr 5 anschliessend in ein Verbindungsrohr 6 gesteckt, wo kein Umformvorgang mehr stattfindet.

Bezugszeichenliste
[0016]
1 Achsteileinheit

Achsteil

Stutzen

2

3

4 Achsschenkel
5 Fihrungsrohr
6

Verbindungsrohr

Patentanspriiche

1. Achsteileinheit (1) enthaltend ein Achsteil (2), wobei das Achsteil (2) einen Stutzen (3) zur Aufnahme eines Fiihrungs-
rohres (5) und ein Flhrungsrohr (5) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Flhrungsrohr (5) auf dem Stutzen
(3) des Achsteils (2) angeordnet ist und durch Umformen formschliissig mit dem Stutzen (3) verbunden ist.

Achsteileinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Achsteil (2) ein einteiliges Gusssteil ist.
3. Achsteileinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Achsteil (2) einen Achsschenkel (4) aufweist.
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Achsteileinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die formschlissige Umformung elektromagnetisch
erfolgt.

Achsteileinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzen (3) einen polygonférmigen Querschnitt
zur formschllissigen Verbindung aufweist.

Achsteileinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Umfang des Stutzens (3) einen wellig verlaufen-
den Kreisumfang aufweist.

Achsteileinheit nach einer der Anspriiche 1 oder 4 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzen (3) konisch mit
geringer werdender Querschnittflache in Richtung Achsteil (2) ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Achsteileinheit (1) enthaltend ein Achsteil (2), wobei das Achsteil (2) einen Stutzen
(3) zur Aufnahme eines Fuhrungsrohrs (5) und ein Flhrungsrohr (5) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das
FlUhrungsrohr (5) auf dem Stutzen (3) positioniert und dort umgeformt wird, dass eine formschliissige Verbindung
zwischen Stutzen (3) und Fihrungsrohr (5) entsteht.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Umformung elektromagnetisch durchgefiihrt wird.
Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Achsteil (2) einteilig gegossen ist.

Achse mit mindestens einer Achsteileinheit nach einem der Ansprliche 1 bis 6.
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