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(5§7) Abstract

The invention relates to a flowtuming device (1; 101) for producing an internal geared wheel (17) with inner toothing, one set of
which is slanted. The workpiece (9) is held by a retaining member (16; 116) during shaping of the first inner toothing. The workpiece (9)
is held by the first toothing on the first shaping tool (2; 102) during shaping of the second inner toothing. Once the internal geared wheel
(17) has been finished, the rotational coupling between both shaping tools (2, 4; 102, 104) is detached. The internal geared wheel (17) is
detached from the slanted toothing(s) by means of a stripping member (18).




(587) Zusammenfassung

Driickwalzvorrichtung (1; 101) zur Herstellung eines Hohlrades (17) mit Innenverzahnungen, von denen mindestens eine eine
Schrigverzahnung ist. Das Werkstlick (9) wird von einem Haltemittel (16; 116) wihrend des Formens der ersten Innenverzahnung gehalten.
Wihrend des Formens der zweiten Innenverzahnung wird das Werkstiick (9) von der ersten Verzahnung auf dem ersten Formwerkzeug
(2; 102) gehalten. Nach Fertigstellung des Hohlrades (17) wird die Drehkopplung zwischen den beiden Formwerkzeugen (2, 4; 102, 104)
gelost. Mit mindestens einem Abstreiforgan (18) wird das Hohlrad (17) von dem oder den Schrigverzahnungen gelost.
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Driickwalzvorrichtung und Verfahren zur Herstellung von

Hohlrddern mit zwei Innenverzahnungen

Die Erfindung betrifft eine Drlckwalzvorrichtung und
ein Verfahren zur Herstellung von Hohlra&dern mit zwei
axial hintereinander angeordneten Innenverzahnungen,
von denen mindestens eine eine Schragverzahnung ist.
Unter einer Schragverzahnung ist auch ein Gewinde zu

verstehen.

Hohlrdder mit Innenverzahnungen aus Stahllegierungen
und anderen metallischen Werkstoffen werden insbeson-
dere zur Kraftibertragung bei angetriebenen Radern von
beispielsweise Lastkraftwagen oder Traktoren einge-
setzt. Hohlrdder dieser Art weisen an ihren stirnsei-
tigen offenen Enden von auflen zugdngliche Innenverzah-
nungen auf. Die beiden Innenverzahnungen kdénnen einen
unterschiedlichen Durchmesser aufweisen, wenn das Hohl-
rad zum Beispiel in einem Getriebe verwendet wird. Das

Hohlrad kann eine Geradverzahnung, bei der die Z&hne
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parallel zu der Drehachse verlaufen, aufweisen oder

eine Schriagverzahnung bzw. ein Gewinde.

In der WO 96/20050 ist ein Verfahren zur Herstellung
von innenverzahnten Teilen beschrieben, bei dem Hohlré-
der mit zwel Innenverzahnungen hergestellt werden, in-
dem Drilickrollen das Werkstlck Uber Formwerkzeugen
Drlickwalzen. Dabei sind jedoch nur Hohlr&der mit beid-

seitiger Geradverzahnung herstellbar.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstel-
lung von innenverzahnten Teilen dahingehend zu verbes-
gsern, daff auch Teile mit zwei Innenverzahnungen, von
denen mindestens eine eine Schrégverzahnung ist, ein-
fach herzustellen sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdfs mit den Merkmalen
der Anspriche 1 bzw. 8 geldst.

Die Erfindung schlagt eine Drlckwalzvorrichtung vor,
die ein erstes und zweites Formwerkzeug mit jeweils
einer Aufenverzahnung, Drickrollen zum Drickwalzen
eines auf den untereinander verbundenen Formwerkzeugen
sitzenden Werkstilickes und ein Haltemittel, das das
Werkstiick wdhrend des Driuckwalzens der ersten Innenver-
zahnung auf dem ersten Formwerkzeug gegen Verdrehen
sichert, aufweist. Mindestens eines der Formwerkzeuge
weist eine Schréagverzahnung auf, bei der die einzelnen
Zahne nach Art eines Gewindes unter einem Winkel zu der
Langsachse des Formwerkzeuges verlaufen. Mindestens ein
Abstreiforgan ist vorgesehen, das das fertiggestellte
Hohlrad von dem oder den Formwerkzeugen mit Schrigver-
zahnung unter Relativdrehung zwischen Formwerkzeug und
Hohlrad abschiebt. Wahrend der Herstellung des Hohlra-
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des sind die beiden Formwerkzeuge drehfest miteinander
verkoppelt. Nach der Herstellung wird diese drehfeste
Kopplung aufgehoben, so daff sich das eine Formwerkzeug
zusammen mit dem Hohlrad dreht, wdhrend das Hohlrad mit
Hilfe des Abstreiforgans von dem anderen Formwerkzeug
geldst wird. Dadurch wird erreicht, daR einstlckige
Hohlridder mit zwel Innenverzahnungen, von denen min-
destens eine Schrédgverzahnung ist, in einem Arbeitsgang
hergestellt werden koénnen, d.h. ohne das Werkstiuck um-

spannen zu miissen.

Das Haltemittel kann eine das zweite Formwerkzeug umge-
bende verschiebbare HlUlse sein. Die Hllse prefft das
Werkstlick gegen das erste Formwerkzeug wahrend die
erste Innenverzahnung geformt wird. Die Hlulse halt
dabei das Werkstlick auf den Formwerkzeugen und sichert
es gleichzeitig gegen Verdrehen. Danach wird die Hllse
zurlickgezogen, um die zweite Innenverzahnung formen zu
kdénnen. Das Werkstlck wird dann durch die erste Verzah-

nung auf dem Formwerkzeug festgehalten.

Das Haltemittel kann auch ein Prdgeorgan des ersten
Formwerkzeuges sein, wie z.B. eine Stirnverzahnung. Bei
Beginn der Umformung wird das Werkstlck durch die An-
prelBkraft der Drluckrollen auf diese Stirnverzahnzung
geprefft, so dall eine Verdrehung des Werkstlckes ohne

weitere Haltemittel verhindert wird.

In einer Dbevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung
steht eines der Formwerkzeuge von einem Werkzeughalter
ab, der in dem anderen Formwerkzeug verschiebbar ge-
fihrt ist wund zur Drehmitnahme an diesem angreifen
kann. Die beiden Formwerkzeuge sind alsc von einer

Seite her frei zuganglich, so daR das Werkstick einfach
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auf die beiden Formwerkzeuge aufgeschoben werden kann
und das fertiggestellte Hohlrad einfach von den beiden
Formwerkzeugen abgeschoben werden kann. So kénnen auch
Hohlrdder hergestellt werden, die hinter einer Verzah-
nung einen Absatz aufweisen, der einen kleineren Durch-
messer als die Verzahnung hat, denn das Hohlrad wird
von den Formwerkzeugen abgestreift. Das Formwerkzeug
muf? nicht durch den Absatz kleineren Durchmessers her-

ausgezogen werden.

In einer weiteren Ausfiihrungsform weist das dem ersten
Formwerkzeug zugewandte Ende des zweiten Formwerkzeuges
einen kleineren Durchmesser als die Aufenverzahnung des
zweiten Formwerkzeuges auf. Dies ermdglicht eine ein-
fache konstruktive Gestaltung der Drlckwalzvorrichtung,
da das zweite Formwerkzeug einfach in eine Stirnbohrung
des ersten Formwerkzeuges eingeschlossen wird und nach
Fertigstellung des Hohlrades auch einfach herausgezogen
werden kann, sowohl aus dem ersten Formwerkzeug als
auch aus dem Hohlrad, da das Ende des Formwerkzeuges
aufgrund seines kleineren Durchmessers durch die Innen-

verzahnung bewegt werden kann.

Anhand der Zeichnungen werden Ausflhrungsbeispiele der

Erfindung erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausfihrungsbeispiel wahrend der For-

mung der ersten Verzahnung,

Fig. 2 das erste Ausfihrungsbeispiel wahrend der For-

mung der zweiten Verzahnung,
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Fig. 3 das Abstreifen des Hohlrades und,
Fig. 4 ein zweites Ausfihrungsbeispiel.

Bei dem Ausfihrungsbeispiel der Figuren 1 bis 3 weist
die Driickwalzvorrichtung 1 ein erstes Formwerkzeug 2 in
Form eines Hohldorns auf. Dieses ist drehbar an der
Welle einer Maschine befestigt. Die Maschine ist in den
Figuren nicht dargestellt; sie befindet sich 1links
neben der Druckwalzvorrichtung 1. Das Formwerkzeug 2
weist an seinem der Maschine abgewandten Ende eine

Schragverzahnung 3 auf.

Ein zweites Formwerkzeug 4 verl&uft in dem zentralen
Hohlraum des ersten Formwerkzeuges 2 und steht aus
einer stirnseitigen Offnung des ersten Formwerkzeuges 2
hervor. Es ist an einem wellenseitigen Werkzeughalter 5
befestigt, der sich in dem zentralen Hohlraum befindet
und von der Maschine gedreht und axial bewegt werden
kann. Der verschiebbare Werkzeughalter 5 greift mit
einer Konusfl&che 7 in einen entsprechenden Innenkonus
des ersten Formwerkzeuges 2 zur Drehmitnahme ein. Zur
Erzeugung einer konischen Klemmung zwischen dem Werk-
zeughalter 5 und dem ersten Formwerkzeug 2 wird mit
einem von der Maschine betdtigten Hohldorn 8 gegen das
erste Formwerkzeug 2 geprefit. Das zweite Formwerkzeug 4
weist an seinem vorstehenden Ende eine Parallelverzah-
nung 6 auf, die einen kleineren Durchmesser als die
Schragverzahnung 3 hat. Die beiden Formwerkzeuge 2,4
bestehen aus chrom- oder molybdénhaltigen Werkstoffen,

die verglitet und oberfl&chengehirtet sind.

Gemdfs Figur 1 ist das zu einem Hohlrad zu formende

Werkstilick 9 bereits derart vorgeformt, daf3 sich jeweils
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ein kurzer rohrfdrmiger Umfangsbereich 9a bzw. 9b Uber
dem Anfang der Verzahnungen 3 bzw. 6 befindet. Diese
rohrfdérmigen Bereiche 9a,%b haben eine gréfere Wand-
stdrke als das herzustellende Hohlrad, da die rohrfodr-
migen Bereiche 9a,9% 2zu grdflerer Lange und geringerer
Wandstérke drlickgewalzt werden. Der die beiden Rohrbe-
reiche 9a,9b verbindende radiale Bereich 9c¢ des Werk-
stlckes 9 hingegen weist schon die gewlnschte Wand-

starke auf, da er keiner Verformung unterliegt.

Driickrollen 10 aus Hartmetall oder HSS-Stahl formen das
Werkstlick 9 auf den Formwerkzeugen 2,4. Die DrlUckrollen
10 sind in einer radialen Ebene angeordnet und drehen
sich um ihre Mittelachse 11 bei gleichzeitigem Vor-
schub. Die Drlckrollen 10 werden mit einer radialen
Kraft gegen das Werkstlick 9 gepreft. Der so aufge-
brachte Druck kann beispielsweise > 35 t betragen. Damit
die Drtuckrollen 10 den kompletten Umfang des
Werkstlickes 9 gleichm&fig bearbeiten, muf? eine rotato-
rische Relativbewegung zwischen dem Werkstlick 9 und den
Drickrollen 10 erfolgen. Dazu k&énnen entweder die Form-
werkzeuge 2,4 mit dem darauf festgehaltenen Werkstick 9
gedreht werden oder die Drickrollen 10 kdénnen um das

Werkstlick 9 umlaufend bewegt werden.

Ein reitstockseitiger Dorn 12 der Maschine weist ein
Federpaket 13 auf, das um einen Zentrierzapfen 12a des
reitsteckseitigen Dorns 12 angeordnet ist. Der Zen-
trierzapfen 12 greift in eine stirnseitige Zentrierdff-
nung 14 des zweiten Formwerkzeuges 4 ein. Der Dorn 12
ist axial verfahrbar. Dieser Aufbau bildet eine Aus-
stoBvorrichtung 15, die den Werkzeughalter 5 aus der
konischen Pressung mit dem ersten Formwerkzeug 2 ldsen

kann. Der reitstockseitige Dorn 12 und auch die Verzah
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nung 6 des zweiten Formwerkzeuges 4 sind von einer ver-
schiebbaren Haltehlilse 16 umgeben, die das Werkstlick 9

auf den Formwerkzeugen 2,4 drehfest hilt.

Am Anfang der Drlckwalzoperation wird das Werkstlick 9
von der Reitstockseite her auf die beiden Formwerkzeuge
2,4 aufgeschoben, wobei die Ausstoflvorrichtung 15 und
die Haltehlllse 16 zurlckgefahren, also von dem zweiten
Formwerkzeug 4 getrennt sind. 2Zur Fixierung des Werk-
stlckes 9 wird dann die Haltehlilse 16 vorbewegt. Sie
pref3t das Werkstliick 9 gegen die Stirnseite des ersten
Formwerkzeuges 2. Der maschinenseitige Hohldorn 8 wird
vorgefahren, bis das Federpaket 13 gegen den in Posi-
tion gefahrenen reitstockseitigen Dorn 12 in zusammen-
geprefdten Zustand anliegt. Dadurch wird bewirkt, dafR
der Werkzeughalter 5 eine konische Klemmung mit dem
ersten Formwerkzeug 2 eingeht, was zu einer drehfesten
Koppelung der beiden Formwerkzeuge 2 und 4 fuhrt.
Gleichzeitig wird das Federpaket 13 der Ausstofdvorrich-
tung 15 unter Druck gesetzt. Das erste Formwerkzeug 2,
der Werkzeughalter 5 mit dem zweiten Formwerkzeug 4,
der Hohldorn 8, die Ausstofvorrichtung 15 und die Hal-
tehlilse 16 Dbilden also zusammen mit dem Werkstlick 9
eine sich drehende Einheit.

Die Drilckrollen 10 werden nun an den rohrfdrmigen Be-
reich 9a des Werkstlckes 9, der den Anfang der Schrag-
verzahnung 3 des ersten Formwerkzeuges umgibt, herange-
fahren. Jede Driickrolle 10 rotiert dabei um ihre Achse
11. Die Drlckrollen 10 werden gemeinsam auf die Ma-
schine hin bewegt, wobei sie das Material des Werk-
stlickes 9 vor sich herschieben und gleichzeitig in die
Schragverzahnung 3 des ersten Formwerkzeuges 2 drlicken,

so dafd in dem Werkstlick 9 eine Innenverzahnung ent
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steht. Unten in Fig. 1 ist eine Drlckrolle 10a in End-
stellung gezeigt, sowie die fertiggestellte erste In-

nenverzahnung des Werkstlickes 9.

Die Figuren 1 und 2 zeigen jeweils zwei Bearbeitungs-
schritte. In der oberen Halfte der Figuren ist jeweils
die Driickrolle 10 sowie das Werkstick 9 bei Beginn der
Umformung und in der unteren H&lfte jeder Figur bei

Ende der Umformung gezeigt.

In Fig. 2 ist gezeigt, wie die zweite Innenverzahnung
geformt wird. Nachdem die erste Verzahnung fertigge-
stellt wurde, wird die Haltehlilse 16 zurtckgezogen, da
das Werkstlck 9 nun von der ersten Schragverzahnung
gehalten wird. Wahrend die erste Verzahnung in Gleich-
laufdrickverfahren hergestellt wurde, bei dem die Vor-
schubrichtung der Drlckrollen 10 der MaterialfluRrich-
tung entspricht, wird die zweite Verzahnung im Gegen-
laufdrlickverfahren hergestellt. Hierbei fliefft das Ma-
terial entgegengesetzt zur der Vorschubrichtung der
Drickrollen 10. Ausgehend von einer Anfangsstellung 10b
der Driuckrollen 10 werden diese auf das erste Formwerk-
zeug 2 zu bewegt. Dabei wird der punktuell unter der
Drickrolle 10 weich werdende Werkstoff in die Kontur
der Parallelverzahnung 6 gepreRft und dabei in Richtung
des Reitstockes gedrﬁckt, so daf® das Innengewinde des
Werkstlickes 9 vollstdndig ausgebildet i1ist, wenn die

Drlckrollen 10 die Endstellung 10c erreicht haben.

Anhand von Fig. 3 wird nun erldutert, wie das fertigge-
stellte Hohlrad 17 aus der Drickwalzvorrichtung 1 ent-
nommen wird. Nachdem die Drickrollen 10 von dem Hohlrad
17 wegbewegt worden sind, wird der maschinenseitige

Hohldorn 8 =zurlckbewegt, so dafR das Federpaket 13 den
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Werkzeugtrdger 5 mit dem 2zweiten Formwerkzeug 4,
welches die Parallelverzahnung 6 aufweist, aus der ko-
nischen Klemmung in dem ersten Formwerkzeug 2 heraus-
drtickt. Aufgrund der Parallelverzahnung 6 des zweiten
Formwerkzeuges 4 kann dieses in dem Hohlrad 17 wverscho-
ben werden. Falls die zweite Verzahnung 6 eine Schrag-
verzahnung ist, wird die ldésbare Drehkopplung zwischen
erstem Formwerkzeug 2 und zweitem Formwerkzeug 4 auf
andere Weise realisiert, da das =zweite Formwerkzeug 4
dann nicht mehr axial in dem Hohlrad 17 verschoben wer-
den kénnte. Die Drehkupplung kann z.B. mit Sperr-
klinken, die in das andere Formwerkzeug eingreifen und
nach Fertigstellung des Hohlrades 17 wieder zurlckge-

zogen werden, realisiert werden.

Nachdem die Drehkopplung zwischen den beiden Formwerk-
zeugen 2,4 aufgehoben wurde, wird eine Abstreifhillse
18, die das erste Formwerkzeug 2 umgibt, gegen die
Stirnflache des Hohlrades 17 gedrickt. Die Ab-
streifhtilse 18 weist an ihrer gegen das Hohlrad 17
drlckenden Stirnseite ein Axiallager 19 auf, so dal
translatorische, jedoch keine rotatorischen, Bewegungen
Ubertragen werden. Zum Abldsen des Hohlrades 17 wird
die Abstreifhiilse 18 gegen die Stirnseite des Hohlrades
17 gedrickt, so daR dieses drehend von dem ersten Form-
werkzeug 2 abgeschoben wird. Gleichzeitig gleitet das
Hohlrad 17 in Richtung Reitstock und wird so vom ersten
Formwerkzeug 42 drehend abgeschoben. Das geldste Hohl-
rad 17', das hier gestrichelt dargestellt ist, kann aus
der DrlUckwalzvorrichtung 1 entnommen werden, sobald die
Ausstofvorrichtung 15 zur Reitstockseite wverfahren wird

und so von dem zweiten Formwerkzeug 4 getrennt ist.
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Falls auch die zweite Verzahnung 6 eine Schragverzah-
nung ist, wird eine zweite Abstreifhllse vorgesehen,
die auf der Ausstofivorrichtung 15 verlduft, um das
Hohlrad 17 auch von der zweiten Verzahnung in gleicher

Weise zu losen.

In Fig. 4 ist ein zweites Ausflhrungsbeispiel der
Driickwalzvorrichtung 101 gezeigt. Das erste Formwerk-
zeug 102 weist ebenfalls eine Schréagverzahnung 3 auf.
Es 1ist jedoch nicht als Hohldorn ausgebildet, sondern
rohrférmig mit einer stirnseitigen zentralen Offnung,
in die das zweite Formwerkzeug 104 eingreift. Das
zweite Formwerkzeug 104 weist eine Parallelverzahnung 6
auf und ist mit dem reitstockseitigen Werkzeugdorn 12
fest verbunden.

Zum Einlegen des Werkstlickes in die Drilickwalzvorrich-
tung 101 wird zunachst der reitstockseitige Werkzeug-
dorn mit dem =zweiten Formwerkzeug 104 aus dem ersten
Formwerkzeug 102 herausgezogen und das Werkstlick auf
dem ersten Formwerkzeug 102 positioniert und an-
schiieflend das zweite Formwerkzeug 104 durch das Werk-
stlick hindurch in die Offnung des ersten Formwerkzeuges
102 eingeschoben. Eine drehfeste Kopplung der beiden
Formwerkzeuge 102,104 kann durch Zusammenpressen der
beiden Formwerkzeuge 102,104 oder z.B. durch nicht dar-
gestellte Sicherungsklinken erfolgen. Anschlieffend wird
wie oben beschrieben, die erste Innenverzahnung ge-
formt. Eine Haltehlilse ist nicht zwingend notwendig, da
das erste Formwerkzeug 102 eine stirnseitige Verzahnung
116 aufweist, gegen die das Werkstlick von den Drilickrol-
len am Anfang des Umformprozesses gepreft wird, so dafR
das Werkstiick und das erste Formwerkzeug 102 eine dreh-

feste Verbindung eingehen. Zusatzlich kann jedoch noch
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eine Haltehililse vorgesehen sein. Auch die zweite Innen-
verzahnung wird wie oben beschrieben geformt. Nachdem
das Hohlrad 17 fertiggestellt wurde, wird die Drehkopp-
lung zwischen den beiden Formwerkzeugen 102,104 geldst,
die Abstreifhlilse 18 gegen das Hohlrad 17 gepreft und
das erste Formwerkzeug 102 aus der Innenverzahnung des
Hohlrades 17 herausgedreht. Der reitstockseitige Werk-
zeugdorn 12 wird aus dem Hohlrad 17 herausgezogen, so
daf? dieses aus der Druckwalzvorrichtung 101 entnommen
werden kann.
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PATENTANSPRUCHE

1. Drtckwalzvorrichtung (1;101) =zur Herstellung eines
Hohlrades (17) mit 2zwei Innenverzahnungen, mit
einem jeweils eine Auflenverzahnung (3,6) auf-
weisenden ersten (2;102) und zweiten (4;104) Form-
werkzeug, wobel die beiden Formwerkzeuge (2,4;
102,104) zum Drlckwalzen verdrehsicher miteinander
koppelbar sind, mit Drlckrollen (10) zum Drlckwal-
zen eines auf den untereinander verbundenen Form-
werkzeugen (2,4;102,104) sitzenden Werkstlickes (9)
und mit einem Haltemittel (16;116), das das Werk-
sttick (9) wéhrend des Driickwalzens der ersten In-
nenverzahnung auf dem ersten Formwerkzeug (2;102)
gegen Verdrehen sichert,
daduzrch gekennzeilichnet,
daf? mindestens ein Formwerkzeug (2;102) eine
Schragverzahnung (3) aufweist, und daf mindestens
ein in Langsrichtung bewegbares Abstreiforgan (18)
vorgesehen ist, das nach Aufheben der gegenseitigen
Kopplung der beiden Formwerkzeuge (2,4;102,104) das
fertiggestellte Hohlrad (17) von einem Formwerkzeug
(2;102) mit Schragverzahnung
(3) unter Relativdrehung zwischen Formwerkzeug
(2;102) und Hohlrad (17) abschiebt.

2. Druckwalzvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dafd das Haltemittel eine das zweite

Formwerkzeug (4;104) umgebende Hllse (16) ist.

3. Drlckwalzvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, da® das Haltemittel ein

Prageorgan (116) des ersten Formwerkzeuges (102)
ist.
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WO 98/53934 PCT/EP98/02922

4. Driuckwalzvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, da3 das Abstreifor-
gan (18) eine auf einem Formwerkzeug (2;102) ver-
schiebbare mit einem Axiallager (19) gegen das
Hohlrad (17) driickende Hlilse ist.

5. Druckwalzvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dalk das eine Form-
werkzeug (4) von einem Werkzeughalter (5) absteht,
der in dem anderen Formwerkzeug (2) verschiebbar
gefihrt ist und 2zur Drehmitnahme an diesem an-

greift.

6. Drlckwalzvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daR an dem freien Ende des einen
Formwerkzeuges (4) eine Ausstof3vorrichtung (15)
zum Lbésen der Drehmitnahme nach Herstellungsende
angreift.

7. Drickwalzvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daR das mit dem ersten Formwerkzeug
(102) gekoppelte Ende des zweiten Formwerkzeuges
(104) einen kleineren Durchmesser als die AufRen-
verzahnung (6) des zweiten Formwerkzeuges (104)
aufweist, so daf3 das zweite Formwerkzeug (104) aus
dem Hohlrad (17) herausziehbar ist.

8. Verfahren zur Herstellung von Hohlr&dern (17) mit
zwel Innenverzahnungen, von denen mindestens eine
eine Schragverzahnung ist, mit einer Vorrichtung
(1;101), die ein Jeweils eine AuRenverzahnung
(3,6) aufweigendes erstes (2;102) und zweites
(4;104) Formwerkzeug hat und Drluckrollen (10) zum

Drlickwalzen eines Werkstlickes (9) auf den AuRen

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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verzahnungen (3,6) der Formwerkzeuge (2;102,4;104)
mit den folgenden Schritten:

Aufsetzen des Werkstickes (9) auf die Formwerk-
zeuge (2;102,4;104),

drehfestes Koppeln der Dbeiden Formwerkzeuge
(2;102,4;104),

Aktivieren mindestens eines Haltemittels
(16;116) zur Drehsicherung des Werkstlickes (9)
wahrend des Driickwalzens der ersten Innenver-
zahnung auf dem ersten Formwerkzeug (2;102),
Drtuckwalzen auf dem ersten Formwerkzeug
(2;102),

Drickwalzen auf dem zweiten Formwerkzeug
(4;104),

Lésen der Drehsicherung zwischen den beiden
Formwerkzeugen (2,4;102,104),

Abschieben des Hohlrades (17) von einem Form-
werkzeug (2;102) mit einem Abstreiforgan (18)
und

Trennen des Hohlrades (17) wvon dem anderen
Formwerkzeug (4;104).
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