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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES UMFORMTEILS

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Umformteils (9) aus
einer Ronde (1), wobei die Ronde (1) in Rotation versetzt
und an einen Auf3enrand der Ronde (1) mindestens eine
Stauchrolle (50) radial zugestellt wird, welche eine um-
laufende Formnut (56) aufweist. Der AulRenrand der Ron-
de (1) wird zu einem verdickten Bereich gestaucht, wel-
cher entsprechend der Formnut (56) der Stauchrolle (50)
zu einer verdickten Randkontur geformt wird. Beim radi-
alen Stauchen werden an einem AufRenbereich der Ron-

de (1) mindestens zwei axiale Umformrollen (41, 42) zu-
gestellt, welche beim Formen der Randkontur mitwirken.
GemaR der Erfindung ist vorgesehen, dass die zwei axi-
alen Umformrollen (41, 42) zumindest in einer Anfangs-
phase des radialen Stauchens an dem verdickten Be-
reich mit einem axialen Formgebungsabstand zueinan-
der zugestellt werden, welcher kleiner ist als eine axiale
Breite der Formnut (56) der Stauchrolle (50), wobei der
verdickte Bereich axial riickgestaucht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Umformteils aus einer Ronde, bei dem die
Ronde in Rotation versetzt und an einen Auf3enrand der
Ronde mindestens eine Stauchrolle radial zugestellt
wird, welche eine umlaufende Formnut aufweist, der Au-
Renrand der Ronde zu einem verdickten Bereich ge-
staucht wird, welcher entsprechend der Formnut der
Stauchrolle zu einer verdickten Randkontur geformt wird,
und beim radialen Stauchen an einen AuRenbereich der
Ronde seitlich mindestens zwei axiale Umformrollen an-
oder zugestellt werden, welche beim Formen der Rand-
kontur mitwirken, gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Stauchrolle
mit einem Rollengrundkdrper mit einem Stauchbereich,
welcher eine umlaufende Formnut zum Stauchen und
Formen eines Randbereichs der Ronde aufweist, gemaf
dem Oberbegriff des Anspruchs 9.

[0003] Weiterhin betrifftdie Erfindung eine Vorrichtung
zum Herstellen eines Umformteils aus einer Ronde, mit
einer Antriebseinrichtung zum rotierenden Antreiben ei-
ner Ronde und mit mindestens einer Stauchrolle, welche
an die Ronde zum Stauchen des AuRenrandes der Ron-
de radial zustellbar ist, gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 12.

[0004] Es ist bekannt, eine Ronde, also ein rotations-
symmetrisches Blechwerkstlick, durch radiales Zustel-
len einer Stauchrolle mit einer umlaufenden Stauch- oder
Formnut zum Bilden einer Materialansammlung zu stau-
chen. In die Materialansammlung kann dann beispiels-
weise eine Verzahnung zum Bilden eines Zahnrades
oder eines Starterkranzes spanlos eingeformt oder span-
nabhebend eingeschnitten werden. Aufgrund der radia-
len Zustellung der Stauchrolle werden erhebliche radiale
Krafte auf die Ronde ausgelbt. Um ein Abknicken des
Rondenrandes beim Stauchen zu vermeiden, ist es aus
der DE 102 11 135 B4 bekannt, die Ronde durch seitliche
Stltzrollen unmittelbar unterhalb des Stauchbereiches
abzustitzen.

[0005] Aus der DE 196 02 298 C2 ist es zudem be-
kannt, die seitlichen Stiitzrollen als eine Art seitliches Wi-
derlager einzusetzen, das zur radialen Ausformung des
Randwulstes der Ronde beitragt. Dabei kénnen die Um-
formrollen einen radial innenliegenden unteren Rand der
Randkontur mitausformen.

[0006] Beim radialen Stauchen eines Rondenrandes
mittels einer Stauchrolle mit umlaufender Formnut treten
erhebliche Belastungen an der Stauchrolle auf. Sobald
der Nutgrund der Formnut mit dem RondenaulRenrand
in Kontakt steht, wird durch die radiale Zustellung der
Stauchrolle Material der Ronde zunachst axial zu beiden
Seiten verdrangt. Das verdrangte Material wird mit zu-
nehmender radialer Zustellung dann entlang den Flan-
ken der Stauchrolle in radialer Richtung nach innen ge-
leitet und weiter verdickt, wobei der Rondendurchmesser
allmahlich verkleinert wird. Dabei tritt entlang den Flan-
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ken der Formnut eine erhebliche Reibung aufgrund der
unterschiedlichen Bewegung zwischen Ronde und
Stauchrolle in Umfangsrichtung auf. Es kann sich eine
entsprechend starke Reibungserwdrmung ergeben,
durch welche die Gefiigestruktur des Werkstucks beein-
trachtigt werden kann.

[0007] Zur Minderung der Belastungen ist aus der WO
96/22847 A1oderder US 5,878,493 Abekannt, das Stau-
chen stufenweise mit mehreren verschiedenen Stauch-
rollen durchzufiihren, welche unterschiedliche Flanken-
winkel in den Formnuten aufweisen. Die Verwendung
einer Vielzahl unterschiedlicher Stauchrollen ist kosten-
und zeitaufwandig.

[0008] Der Erfindung liegt Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren, eine Stauchrolle und eine Vorrichtung anzuge-
ben, mit welchem ein Umformteil aus einer Ronde be-
sonders effizient unter Verdickung des Rondenrandes
bearbeitet werden kann.

[0009] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit dem
Merkmal des Anspruchs 1, eine Stauchrolle mit dem
Merkmal des Anspruchs 9 sowie eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 12 gel6st. Bevorzugte
Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den jeweils ab-
hangigen Anspriichen angegeben.

[0010] Das erfindungsgemafe Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass die zwei axialen Umformrollen zu-
mindest in einer Anfangsphase des radialen Stauchens
an den verdickten Bereich mit einem axialen Frontge-
bungsabstand zueinander zugestellt werden, welcher
kleiner ist als eine axiale Breite der Formnut der Stauch-
rolle, wobei der verdickte Bereich axial riickgestaucht
wird.

[0011] Eine Grundidee der Erfindung bestehtdarin, zu-
mindest in einer Anfangsphase des radialen Stauchens
einer Ronde die mindestens eine Stauchrolle dadurch
zu entlasten, dass diese Seitenflanken des verdickten
Bereiches unmittelbar durch zwei axiale Umformrollen
beaufschlagt werden. Der axiale Abstand der beiden ge-
geniberliegenden Umformrollen ist dabei so eingestellt,
dass dieser zumindest bereichsweise kleiner ist als eine
axiale Breite der Formnut der Stauchrolle. Durch die zwei
axialen Umformrollen wird also der verdickte Bereich
nach Austritt aus der Formnut der Stauchrolle axial zu
einer Dicke riickgestaucht, welche kleiner ist als eine
Breite der Formnut. Durch dieses Riickstauchen des ver-
dickten Bereiches in axialer Richtung reduziert sich bei
Wiedereintritt des rlckgestauchten Bereiches in die
Stauchrolle die Kontaktflache und damit die Reibung zwi-
schen den Flanken der Formnut und den Flanken des
verdickten Bereiches. Hierdurch reduzieren sich ent-
sprechend die Belastung der Stauchrolle, der Reibungs-
verschlei} sowie die Reibungserwdrmung in der Um-
formzone. Damit I13sst sich ein insgesamt schonenderes
Umformen sowohl fiir das Geflige des Werkstiicks als
auch fur die Stauchrolle selbst erreichen.

[0012] Eine besonders gute Reibungsreduktion lasst
sich nach einer Weiterbildung der Erfindung dadurch er-
reichen, dass die mindestens zwei axialen Umformrollen
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unmittelbar hinter und/oder vor der Stauchrolle an- oder
zugestellt werden. Dabei kénnen die paarweise ange-
ordneten Umformrollen nur wenige cm hinter oder vor
der Stauchrolle angeordnet sein.

[0013] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der
Erfindung besteht darin, dass die zwei axialen Umform-
rollen wahrend des Stauchens axial zueinander verstellt
werden. Die axialen Umformrollen weisen jeweils eine
Drehachse auf, welche radial gerichtet zur Drehachse
der Ronde ist. Der axiale Abstand der zwei axialen Um-
formrollen zueinander ist eine Strecke, welche vorzugs-
weise parallel zur Drehachse der Ronde ist. Die Dreh-
achsen der axialen Umformrollen kdnnen gegeniber der
Radialrichtung auch angewinkelt sein, so dass ein Riick-
stauchen auch an schraggerichteten Flanken des ver-
dickten Randbereiches der Ronde ermdglicht wird.
Durch ein axiales Verstellen der Umformrollen zueinan-
der kann die Kontaktflache zwischen Ronde und Um-
formrollen eingestellt werden, wobei sich entsprechend
die Reibung verandert. Insbesondere zum Ende des ra-
dialen Stauchens kann ein axialer Abstand der axialen
Umformrollen zueinander vergroRert werden, so dass
ein Endformen im Wesentlichen durch die Formnut der
Stauchrolle erfolgt. Die Umformrollen kénnen radial vor-
springende Abséatze aufweisen, welche als eine An-
schlag- oder Stopkante dienen, um etwa eine radiale In-
nen- oder Unterseite der Randkontur zu formen.

[0014] Weiterhin ist es nach einer Ausfiihrungsvarian-
te des erfindungsgemafien Verfahrens vorteilhaft, dass
die zwei axialen Umformrollen wahrend des Stauchens
radial verstellt werden. Hierdurch kann insbesondere ei-
ne Anpassung an eine allmahliche Verringerung des
Rondendurchmessers beim Stauchen erfolgen.

[0015] Fireine prazise Formung der verdickten Rand-
kontur ist es nach einer Ausfiihrungsvariante der Erfin-
dung vorteilhaft, dass in einer Endphase des radialen
Stauchens die axialen Umformrollen von dem verdickten
Bereich beabstandet werden und der verdickte Bereich
durch die mindestens eine Stauchrolle zu der Randkon-
tur endgeformt wird. Dabei ist die Formnutin der Stauch-
rolle entsprechend der zu bildenden Randkontur der
Ronde ausgebildet.

[0016] Eine besonders effiziente Verfahrensvariante
besteht nach einer Weiterbildung der Erfindung darin,
dass in derselben Einspannung der Ronde ein Auflen-
rand mit der angeformten verdickten Randkontur auf ein
Driickwerkzeug umgelegt und ein Umfangswandbereich
geformtwird. Die Ronde wird dabei zwischen dem Driick-
werkzeug und einem Gegenhalter eingespannt. In einem
ersten Schritt wird eine Randverdickung durchgefiihrt,
wobeidann anschlieRend in derselben Einspannung der
verdickte Bereich der Ronde auf das Driickfutter umge-
legt wird. Hierdurch kann ein zylindrisches oder topffor-
miges Werkstlick mit einer Innenkontur vorzugsweise
entsprechend der Auflenkontur des Driickwerkzeugs
spanlos hergestellt werden.

[0017] Dabei ist es besonders vorteilhaft, dass das
Umlegen mittels mindestens einer Stauchrolle durchge-
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fuhrt werden. Die Stauchrolle hat dabei eine mehrfache
Funktion. Durch diese Multifunktions-Stauchrolle kann
die Anzahl notwendiger Driickrollen und der Werkzeuge
reduziert werden.

[0018] Zum effizienten Formen nach einer erfindungs-
gemalen Verfahrensvariante ist es vorteilhaft, dass
beim Umlegen die verdickte Randkontur in eine AulRen-
profilierung, insbesondere ein Keilnutprofil oder eine Ver-
zahnung eingeformt wird, welche an dem Drickfutter
ausgebildet ist. Es bildet sich an der Umfangswand ein
entsprechendes Innenprofil aus. Grundsatzlich kdnnen
auch andere Profile und Konturen eingeformt werden.
[0019] Die erfindungsgemafRe Stauchrolle ist dadurch
gekennzeichnet, dass zusatzlich ein radial vorspringen-
der Driickbereich vorgesehen ist, welcher zum Driicken
und/oder zum Drickwalzen ausgebildet ist.

[0020] Die Stauchrolle kann somit eine doppelte Funk-
tion erflllen. Sie dientzum radialen Stauchen mit radialer
Kraftaufbringung sowie zum Umlegen des radialen
Randbereiches der Ronde axial auf das Drickfutter, wo-
bei im Wesentlichen axiale Krafte aufgebracht werden.
Die Stauchrolle ist somit mit einem Drehlager ausgebil-
det, welches sowohl radiale als auch axiale Kréfte auf-
nimmt.

[0021] Einebevorzugte Ausflihrungsvariante der erfin-
dungsgemalen Stauchrolle besteht darin, dass der
Stauchbereich in einem axialen Mittenabschnitt und der
Driickbereich in einem seitlichen Randabschnitt des Rol-
lenkorpers angeordnet sind. Der Driickbereich ist dabei
radial vorspringend und weist einen Driickradius auf.
[0022] Besonders vorteilhaft ist es nach einer Ausfiih-
rungsvariante, dass der Driickbereich im Querschnitt ei-
ne radial vorspringende Nase mit einem Driickradius und
einer Einlauf- und/oder Auslaufschrage aufweist. Die
Einlaufschrage kann dabei insbesondere so ausgebildet
sein, dass ein Umlegen des radial gerichteten Ronden-
abschnitts durch eine Axialbewegung der Stauchrolle er-
folgt.

[0023] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung zum Her-
stellen eines Umformteils aus einer Ronde ist dadurch
gekennzeichnet, dass die vorbeschriebene Stauchrolle
vorgesehen ist.

[0024] Dabei ist es nach einer Ausfiihrungsform der
Erfindung besonders bevorzugt, dass zum Einspannen
der Ronde ein Druckfutter vorgesehen ist, an welchem
eine AulRenprofilierung ausgebildet ist, auf welche ein
Randabschnitt der Ronde zum Bilden eines Umformteils
mit Innenprofilierung umlegbar ist. Das Druickfutter ist da-
bei Teil einer Spanneinrichtung, wobei die Ronde zwi-
schen Drickfutter und einem Gegenhalter axial einge-
spannt wird. Durch die vorausgehende Verdickung steht
ausreichend Material zur Verfiigung, um die AufRenpro-
filierung zuverlassig auszufillen.

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von be-
vorzugten Ausflihrungsbeispielen weiter beschrieben,
welche schematisch in den beigefligten Zeichnungen
dargestellt sind. In den Zeichnungen zeigen:
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Fig. 1  eine Teilquerschnittsansicht durch eine erfin-
dungsgemale Vorrichtung beim Beginn eines
radialen Stauchens einer Ronde;

Fig. 2 eine Darstellung gemaf Fig. 1 zum Ende des
radialen Stauchens der Ronde;

Fig. 3 eine Teilquerschnittsansicht der Ronde vor
dem Stauchen;

Fig. 4 eine Teilquerschnittsansicht der Ronde nach
dem Stauchen;

eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung entsprechend Fig.
2

Fig. 5

Fig. 6  eine Teilquerschnittsansicht der erfindungsge-
mafen Vorrichtung beim Umlegen eines Ron-
denrandes auf ein profiliertes Drickfutter; und
Fig. 7  eine Teilquerschnittsansicht entsprechend Fig.
6 beim Endformen eines Umformteiles.

[0026] GemaR Fig. 1 wird bei einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung 10 zum Herstellen eines Umformteiles
eine rotationssymmetrische Ronde 1 aus einem Blech-
material zentrisch zwischen einem Drickfutter 12 und
einem Gegenhalter 20 axial eingespannt. Uber einen
nicht dargestellten Drehantrieb wird die eingespannte
Ronde 1 in Rotation versetzt.

[0027] Radial von auen wird eine Stauchrolle 50 mit
einem Rollengrundkérper 52 an einen AulRenrand der
Ronde 1 zugestellt. An dem Rollengrundkérper 52 ist in
einem Mittenabschnitt ein Stauchbereich 54 mit einer
umlaufenden Formnut 56 ausgebildet. Der AuRenrand
der Ronde 1 wird in der Formnut 56 aufgenommen, wel-
che eine AuRenkontur des zu stauchenden Rondenbe-
reiches vorgibt.

[0028] Der Rollengrundkérper 52 ist an einer Stauch-
rollenwelle 74 angebracht, welche Uber ein Radiallager
76 und eine Axiallageranordnung 78 in einem Halter 80
drehbar gelagert ist. Uber die Lagerung mittels Radial-
lager 76 und Axiallager 78 kdnnen sowohl Umformkrafte
in radialer Richtung und in axialer Richtung aufgenom-
men werden.

[0029] Radial gegeniberliegend zur Stauchrolle 50
sind eine erste axiale Umformrolle 41 und eine zweite
axiale Umformrolle 42 vorgesehen, welche gegentiiber-
liegend axial an die umzuformende Ronde 1 angestellt
werden. In dem Umformbereich weisen die erste axiale
Umformrolle 41 und die zweite axiale Umformrolle 42
einen axialen Formgebungsabstand auf, welcher kleiner
ist als eine axiale Breite der Formnut 56 der Stauchrolle
50. Die beiden Umformrollen 41, 42 sind jeweils an einer
Rollenwelle 43 angebracht, welche drehbarin einem ers-
ten Rollenhalter 45 beziehungsweise einem zweiten Rol-
lenhalter 46 gelagert sind. Der erste Rollenhalter 45 und
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der zweite Rollenhalter 46 sind verstellbar an einem Fiih-
rungstrager 48 gelagert. Die Verstellung kann Uber eine
nicht dargestellte Verstelleinrichtung, insbesondere
Stellzylinder oder einen Spindelantrieb erfolgen.

[0030] Durch radiales Zustellen der Stauchrolle 50 an
die rotierende Ronde 1 wird der AuRenrand der Ronde
1 gestaucht. Dabei legt sich das gestauchte Material zu-
nachst an einen Nutgrund 59 und anschliefend an Flan-
ken 58 der Formnut 56 an. Anders als am Nutgrund 59
weisen die Flanken 58 der Umformrolle 50 und das an-
liegende Material der Ronde 1 eine unterschiedliche Be-
wegungsrichtung auf. Zur Reduzierung der Reibung wer-
den an dem sich verdickenden Rondenrand die beiden
axialen Umformrollen 41, 42 axial zugestellt, wobei ein
gewisses axiales Riickstauchen, beispielsweise von et-
wa 10 % der Wanddicke, des verdickten Bereiches der
Ronde 1 erfolgt. Hierdurch wird beim Wiedereintritt des
verdickten Bereiches in die Stauchrolle 50 ein Reibungs-
kontakt zumindest vermindert. Hierdurch reduzieren sich
der Reibungsverschleil}, eine gefligeschadigende Rei-
bungserwarmung sowie eine Belastung der Stauchrolle
50 erheblich.

[0031] Zum Ende der Formung der verdickten Rand-
kontur 3 der Ronde 1 kénnen die axialen Umformrollen
41, 42 zumindest auf einen axialen Abstand entspre-
chend der Breite der Formnut 56 weiter beabstandet wer-
den, so dass die verdickte Randkontur 3 an der Ronde
1 mafRgeblich durch die Kontur der Formnut 56 der
Stauchrolle 50 geformt wird.

[0032] In den Figuren 3 und 4 ist verdeutlicht, dass
beim radialen Stauchen ein AuRendurchmesser der
Ronde 1 abnimmt, wobei gleichzeitig eine verdickte
Randkontur 3 entlang des Auflenrandes gebildet wird.
[0033] Eine Endphase der Formung der verdickten
Randkontur 3 mit der Stauchrolle 50 und den beiden axi-
alen Umformrollen 41, 42, ist schematisch in Fig. 5 ge-
zeigt. Fig. 5 ist ebenfalls zu entnehmen, dass an einer
AuBenseite des Druckfutters 12 eine AufRenprofilierung
14 vorgesehenist. In dem dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel ist die AuRenprofilierung 14 als ein axiales Keilnut-
profil ausgefuhrt.

[0034] Mittels einer oder mehrerer Stauchrollen 50
kann der AuRenrand der Ronde 1 mit der verdickten
Randkontur 3 auf die AuRenprofilierung 14 des Driick-
futters 12 axial umgelegt werden, wie schematisch in Fig.
6 dargestelltist. Hierzuist die erfindungsgemafe Stauch-
rolle 50 neben dem mittigen Stauchbereich 54 mit der
Formnut 56 mit einem randseitigen Driickbereich 60 ver-
sehen. Am Driickbereich 60 ist eine radial vorspringende
Nase 62 mit einem Driickradius vorgesehen, welcher ei-
nerseits in eine Einlaufschrage 64 und andererseits in
eine Auslaufschrage 66 tbergeht. Weiterhin kann die er-
findungsgemafRe Stauchrolle 50 noch einen gegeniiber-
liegenden Stirn-Driickbereich 70 aufweisen, mit wel-
chem eine Vorderseite des umzuformenden Werkstlicks
bearbeitet werden kann. Alternativ oder ergédnzend kann
zum Umlegen eine weitere Driickwalzrolle 30 an dem
Umfang des Werkstlicks zugestellt werden.
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[0035] Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
kann zum Endformen des Umformteiles 9 abschlieRend
gemal der Darstellung von Fig. 7 noch ein Stirnprofil 16
eingeformt werden. Hierzu kann an eine Vorderseite des
Umformteiles 9 die Stauchrolle 50 mit einem Stirn-Driick-
bereich 70 zugestellt werden. Die nur schematisch an-
gedeutete Stauchrolle 50 weist in dem Stirn-Driickbe-
reich 70 eine vorspringende, etwa rechtwinklige Driick-
kante auf.

[0036] Nach Abschluss des letzten Formgebungs-
schritts wird das Umformteil 9 vom Driickfutter 12 mittels
einer verschiebbaren, ringférmigen Auswerfereinrich-
tung 90 ausgestolRen und abgenommen. Das Umformteil
9 kann ein Kupplungslamellentrager fur ein Automatik-
getriebe sein. Sodann kann zum Formen eines weiteren
Werkstlicks eine neue Ronde 1 in die Vorrichtung 10
zugestellt und zwischen dem Driickfutter 12 und dem
Gegenhalter 20 eingespannt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Umformteils (9) aus
einer Ronde (1), bei dem

- die Ronde (1) in Rotation versetzt und an einen
AuBenrand der Ronde (1) mindestens eine
Stauchrolle (50) radial zugestellt wird, welche
eine umlaufende Formnut (56) aufweist,

- der AufRenrand der Ronde (1) zu einem ver-
dickten Bereich gestaucht wird, welcher ent-
sprechend der Formnut (56) der Stauchrolle
(50) zu einer verdickten Randkontur (3) geformt
wird, und

- beim radialen Stauchen an einen AuRenbe-
reich der Ronde (1) seitlich mindestens zwei axi-
ale Umformrollen (41, 42) an- oder zugestellt
werden, welche beim Formen der gegeniber-
liegenden Randkontur (3) mitwirken,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die zwei axialen Umformrollen (41, 42)
zumindest in einer Anfangsphase des radialen
Stauchens an den verdickten Bereich mit einem
axialen Formgebungsabstand zueinander zu-
gestellt werden, welcher kleiner ist als eine axi-
ale Breite der Formnut (56) der Stauchrolle (50),
wobei der verdickte Bereich axial riickgestaucht
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens zwei axialen Umformrollen (41,
42) unmittelbar hinter und/oder vor der Stauchrolle
(50) an- oder zugestellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
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10.

1.

dadurch gekennzeichnet,

dass die zwei axialen Umformrollen (41, 42) wah-
rend des Stauchens axial zueinander verstellt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die zwei axialen Umformrollen (41, 42) wah-
rend des Stauchens radial verstellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass in einer Endphase des radialen Stauchens die
axialen Umformrollen (41, 42) von dem verdickten
Bereich beabstandet werden und der verdickte Be-
reich durch die mindestens eine Stauchrolle (50) zu
der Randkontur (3) endgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass in derselben Einspannung der Ronde (1) ein
AuBenrand mit der angeformten verdickten Rand-
kontur (3) auf ein Driickfutter (12) umgelegt und ein
Umfangswandbereich (8) geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Umlegen mittels der mindestens einen
Stauchrolle (50) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Umlegen die verdickte Randkontur (3) in
eine Aulenprofilierung (14), insbesondere ein Keil-
nutprofil oder eine Verzahnung eingeformt wird, wel-
che an dem Drickfutter (12) ausgebildet ist.

Stauchrolle, insbesondere zum Durchfiihren eines
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

mit einem Rollengrundkdérper (52) mit einem Stauch-
bereich (54), welcher eine umlaufende Formnut (56)
zum Stauchen und Formen eines Randbereiches ei-
ner Ronde (1) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass zusatzlich mindestens ein radial vorspringen-
der Druckbereich (60) vorgesehen ist, welcher zum
Driicken und/oder Driickwalzen ausgebildet ist.

Stauchrolle nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stauchbereich (54) in einem axialen Mit-
tenabschnitt und der Driickbereich (60) in einem seit-
lichen Randabschnitt des Rollengrundkérpers (52)
angeordnet sind.

Stauchrolle nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Druickbereich (60) im Querschnitt eine ra-
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dial vorspringende Nase (62) mit einem Driickradius
und einer Einlauf- und/oder Auslaufschrage (64, 66)
aufweist.

Vorrichtung zum Herstellen eines Umformteils aus
einer Ronde (1), insbesondere nach einem Verfah-
ren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

mit einer Antriebseinrichtung zum rotierenden An-
treiben einer Ronde (1) und mit mindestens einer
Stauchrolle (50), welche an die Ronde (1) zum Stau-
chen des AuRenrandes der Ronde (1) radial zustell-
bar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Stauchrolle (50) nach einem der Anspri-
che 9 bis 11 vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Einspannen der Ronde (1) ein Driickfutter
(12) vorgesehen ist, an welchem eine Aufenprofi-
lierung (14) ausgebildet ist, auf welche ein
Randabschnitt der Ronde (1) zum Bilden eines Um-
formteiles (9) mit Innenprofilierung umlegbar ist.

Geidnderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

1.

2,

Verfahren zum Herstellen eines Umformteils (9) aus
einer Ronde (1), bei dem

- die Ronde (1) in Rotation versetzt und an einen
AuBenrand der Ronde (1) mindestens eine
Stauchrolle (50) radial zugestellt wird, welche
eine umlaufende Formnut (56) aufweist,

- der AufRenrand der Ronde (1) zu einem ver-
dickten Bereich gestaucht wird, welcher ent-
sprechend der Formnut (56) der Stauchrolle
(50) zu einer verdickten Randkontur (3) geformt
wird, und

- beim radialen Stauchen an einen AuRenbe-
reich der Ronde (1) seitlich mindestens zwei axi-
ale Umformrollen (41, 42) an- oder zugestellt
werden, welche beim Formen der gegeniber-
liegenden Randkontur (3) mitwirken,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die zwei axialen Umformrollen (41, 42)
zumindest in einer Anfangsphase des radialen
Stauchens an den verdickten Bereich mit einem
axialen Formgebungsabstand zueinander zu-
gestellt werden, welcher kleiner ist als eine axi-
ale Breite der Formnut (56) der Stauchrolle (50),
wobei der verdickte Bereich axial riickgestaucht
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens zwei axialen Umformrollen (41,
42) unmittelbar hinter und/oder vor der Stauchrolle
(50) an- oder zugestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zwei axialen Umformrollen (41, 42) wah-
rend des Stauchens axial zueinander verstellt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die zwei axialen Umformrollen (41, 42) wah-
rend des Stauchens radial verstellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass in einer Endphase des radialen Stauchens die
axialen Umformrollen (41, 42) von dem verdickten
Bereich beabstandet werden und der verdickte Be-
reich durch die mindestens eine Stauchrolle (50) zu
der Randkontur (3) endgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass in derselben Einspannung der Ronde (1) ein
AuBenrand mit der angeformten verdickten Rand-
kontur (3) auf ein Driickfutter (12) umgelegt und ein
Umfangswandbereich (8) geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Umlegen mittels der mindestens einen
Stauchrolle (50) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Umlegen die verdickte Randkontur (3) in
eine Aulenprofilierung (14), insbesondere ein Keil-
nutprofil oder eine Verzahnung eingeformt wird, wel-
che an dem Drickfutter (12) ausgebildet ist.

Vorrichtung zum Herstellen eines Umformteils aus
einer Ronde (1), nach einem Verfahren nach einem
der Anspriiche 1 bis 8,

mit einer Antriebseinrichtung zum rotierenden An-
treiben einer Ronde (1) und mit mindestens einer
Stauchrolle (50) mit einer Formnut (56), welche an
die Ronde (1) zum Stauchen des AuRenrandes der
Ronde (1) zu einem verdickten Bereich radial zu-
stellbar ist, und

mit mindestens zwei axialen Umformrollen (41, 42),
welche seitlich an die Ronde (1) zustellbar sind,
dadurch gekennzeichnet,

dass beim Stauchen die zwei axialen Umformrollen
(41,42) an den verdickten Bereich der Ronde (1) mit
einem axialen Formgebungsabstand zueinander zu-
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gestellt sind, welcher kleiner ist als eine axiale Breite
der Formnut (56) der Stauchrolle (50).

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Einspannen der Ronde (1) ein Driickfutter
(12) vorgesehen ist, an welchem eine Aufenprofi-
lierung (14) ausgebildet ist, auf welche ein
Randabschnitt der Ronde (1) zum Bilden eines Um-
formteiles (9) mit Innenprofilierung umlegbar ist.
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