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(57) Zusammenfassung:

20

(57) Abstract: The invention relates to a method for pro-
ducing an internally or externally toothed cup-shaped sheet
material component with teeth that run in parallel to the
center axis of the cup, especially of a clutch plate carrier,
and a corresponding device. The aim of the invention is to
devise a method and a device which allow the production
of profile rollers (28), said rollers controlling the true run-
ning, dimensional accuracy and the surface of the cup-sha-
ped sheet material component (12.1; 12.2) having an inter-
nally and externally profiled wall in the shape of teeth, in
such a manner that they guarantee a specitically variable
position during production. The method according to the
invention is characterized in that an untoothed cup-shaped
sheet material component (12.1; 12.2) is slid onto a pick-
up mandrel (20) which has an external toothing correspon-
ding to the internal toothing of the sheet material compo-
nent to be produced and the external profile is then rolled
onto the cup-shaped sheet material component by pressing
the cup-shaped sheet material component together with the
pick-up mandrel by means of a set of protile rollers rolling
off in parallel to the center axis on the sheet material com-
ponent while exerting a radial pressure, thereby pressing
the material into the grooves of the pick-up mandrel, and a
displacement of every profile roller (28) of the set of profi-
le rollers towards the pick-up mandrel (20) taking place in
the region of the open end of the cup-shaped sheet material
component to be formed, thereby forming the desired profi-
le of the forming internally and externally toothed region at
the open end of the sheet material component due to a pres-
sure relief and removal of the sheet material component so
treated.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
Erklirungen gemifl Regel 4.17: 2 Buchstabe g)

—  Erfindererkldrung (Regel 4.17 Ziffer iv)

Die vorliegende Erfindung betritft ein Verfahren zur Herstellung eines innen- und auBlenverzahnten topfformigen Blechteils mit
parallel zur Toptmittelachse verlaufenden Zéhnen, insbesondere eines Kupplungslamellentrdgers, und eine Vorrichtung hierzu.
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schatfen, bei dem die Profilrollen (28), die den
Rundlaut, die Mafhaltigkeit und die Obertldche des topftormigen Blechteils (12.1; 12.2) mit innen und auflen zahnartig profilier-
ter Wandung steuern, eine gezielt verdnderbare Position im Zuge des Verfahrensablaufes gewahrleisten. Diese Aufgabe wird
durch ein Verfahren der genannten Gattung geldst, wobei ein unverzahntes topftérmiges Blechteil (12.1; 12.2) auf einen mit einer
der zu erzeugenden Innenverzahnung des Blechteils entsprechenden Aullenverzahnung ausgebildeten Aufnahmedorn (20) gescho-
ben und sodann das Auflenprofil auf das topfformige Blechteil aufgewalzt wird, indem das topfférmige Blechteil zusammen mit
dem Aufnahmedorn durch eine parallel zur Mittelachse auf dem Blechteil unter Ausiibung eines radialen Druckes abrollenden
Profilrollensatz gepresst wird, wodurch der Werkstoff in die Zahnnuten des Aufhahmedorns eingedriickt wird, und wobei im Be-
reich des offenen Endes des zu formenden topfférmigen Blechteils eine Wegverschiebung von jeder Profilrolle (28) des Profilrol-
lensatzes zum Aufnahmedorn (20) hin erfolgt und hierdurch am oftenen Ende des Blechteils sich das Sollprofil des entstehenden
innen- und auflenverzahnten Bereiches durch eine Druckentlastung und Entnahme des derart verzahnten Blechteils einstellt.
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Verfahren zur Herstellung eines innen- und aufRenverzahnten topfférmigen
Blechteils und eine Vorrichtung hierzu

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines innen- und au-
Renverzahnten topfférmigen Blechteils mit parallel zur Topfmittelachse verlaufenden
Zahnen, insbesondere eines Kupplungslameilentrégers, und eine Vorrichtung hierzu.

Bei der Fertigung von innen- und aufenverzahnten topfférmigen Blechteilen, bei-
spielsweise topfférmigen Kupplungslamellentrdgern oder &hnlichen Werkstlicken mit
einer zylindrischen Grundstruktur, werden mit deren Herstellung hohe Genauigkeiten
und Prazision erwartet. Insbesondere kommt es auf eine Genauigkeit des Rundlaufes
bei Einhaltung der zylindrischen Grundstruktur an.

Es handelt sich demnach um hochwertige topfférmige innen und auRen zahnartig
hergestellte Blechteile, die zum grofen Teil in hoher Stiickzahl, auch fir Automatik-
getriebe, benétigt werden. Daher sind neben qualitativen Merkmalen auch niedrige
Kosten bei deren Herstellung wichtige Gesichtspunkte bei der Konzipierung einer
Herstellungseinrichtung fur derartige Blechteile.

Aus der DE 20 17 709 A ist ein derartiges Verfahren zum Einrollen von Léngsnuten in
zylindrische Werkstiicke bekannt, welches eine Wandprofilierung des Blechteils in
einem Arbeitsgang mittels einer Presse zulasst.

Ein entsprechend ausgebildetes Rollwerkzeug kann ein topfférmiges Blechteil (Rohteil)
in einem Arbeitshub in ein innen und aufen zahnartig profiliertes Fertigprofil ausfor-
men. Dabei lauft bei jedem Pressenhub ein Walzenvorgang am Blechteil ab, wobei ein
kranzartig ausgebildeter Profilrollensatz das gewiinschte AuBenprofil in die Mantel-
flache des Blechteils einwalzt.

Der Profilrollensatz ist dabei im Unterwerkzeug der Vorrichtung um den Umfang des
herzustellenden Blechteils positioniert. Das Blechteil ist mittels eines Aufnahmedornes
im Oberwerkzeug befestigt. Wird das Oberwerkzeug Uiber den St6Rel der Presse be-
tatigt, so wird das topfférmige Blechteil zwischen dem Rollensatz hindurch gepresst.
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Die Profilrollen der Vorrichtung selbst besitzen hierbei einen relativ kleinen Durch-
messer, wobei deren Achsbolzen in Richtung Stutzringseite jeweils von zwei Stitz-
rollen beim Einrollvorgang entlastet sind.

Die Stiitzrollen sind dabei iibereinander in der senkrechten Mittelebene der betref-
fenden Profilrolle ausgebildet, jedoch unter einem spitzen Winkel zur Waagerechten
geneigt, und zwar zwecks Ableitung der entstehenden Einrollkrafte in den Stiitzring.

Weiterhin sind die Profilrollen einzeln zum Blechteil bzw. dessen Aufnahmedorn hin
radial voreinstellbar, wobei dies am betreffenden Aufnahmekérper mittels Keilstiicken
zwischen Stitzrollenpaar und dem &uf3eren Stitzring erfolgt.

Sowohl die Profilrollen als auch deren jeweilige zwei Stiitzrollen sind in einem einzigen
entsprechend massereichen Aufnahmekérper angeordnet, sodass eine relativ sichere
Krafteweiterleitung beim Einrollvorgang von Langsnuten in das zylindrische Werkstlick
bis in den Armierungsring erfolgen kann.

Die Aufnahmekérper fur Profilrollen und Stitzrollen bilden beabstandet aneinander
gereiht den kranzférmigen Profilrollensatz.

Das Unterwerkzeug lasst sich demnach rotationssymmetrisch aufbauen, wobei die das
Profil des Blechteils erzeugenden einzelnen Profilrollen regelméfRig und mit einheitli-
chem Winkel zueinander entlang des Umfanges des Blechteils verteilt sind. Infolge
dessen und infolge der sich ergebenden rotationssymmetrischen Kréfteaufteilung
wihrend eines Umformvorganges sind die einzelnen von den jeweiligen Profilrollen
hergestellten Nuten untereinander praktisch gleich. Es wird insbesondere eine ab-

safzfreie Kontur erreicht.

Der Nachteil des Verfahrens ist, dass unterschiedliche Blechmaterialien aus unter-
schiedlichen Materialchargen zu MaRabweichungen im Rundlauf und an der Oberfl&-
che fithren kénnen. Weiterhin bedarf die Abstimmung des Werkzeuges bis auf Sollmaf
einen erheblichen Arbeitsaufwand und Zeitbedarf bei der Werkzeugherstellung oder

der Revision/Instandhaltung.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
schaffen, bei dem die Profilrollen, die den Rundlauf, die MaRhaltigkeit und die Ober-
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flache des topfférmigen Blechteils mit innen und auBen zahnartig profilierter Wandung
steuern, eine gezielt veranderbare Position im Zuge des Verfahrensablaufes gewahr-
leisten.

Diese Aufgabe wird einerseits durch ein Verfahren zur Herstellung eines innen- und
aulRenverzahnten topfférmigen Blechteils mit parallel zur Topfmittelachse verlaufenden
Zahnen, insbesondere eines Kupplungslamellentragers, geldést, wobei ein unver-
zahntes topfférmiges Blechteil auf einen mit einer der zu erzeugenden Innenverzah-
nung des Blechteils entsprechenden AuBenverzahnung ausgebildeten Aufnahmedorn
geschoben und sodann das AuRenprofil auf das topfférmige Blechteil aufgewalzt wird,
indem das topfférmige Blechteil zusammen mit dem Aufnahmedorn durch eine parallel
zur Mittelachse auf dem Blechteil unter Ausiibung eines radialen Druckes abrollenden
Profilrollensatz gepresst wird, wodurch der Werkstoff in die Zahnnuten des Aufnah-
medorns eingedriickt wird, und wobei im Bereich des offenen Endes des zu formenden
topfférmigen Blechteils eine Wegverschiebung von jeder Profilrolle des Profilrollen-
satzes zum Aufnahmedorn hin erfolgt und hierdurch am offenen Ende des Blechteils
sich das Sollprofil des entstehenden innen- und aulRenverzahnten Bereiches durch
eine Druckentlastung und Enthahme des derart verzahnten Blechteils einstelit.

Die Aufgabe wird ferner durch eine Vorrichtung zur Herstellung eines innen- und au-
Renverzahnten topfférmigen Blechteils mit parallel zur Topfmittelachse verlaufenden
Zahnen, insbesondere eines Kupplungslamellentragers, geldst, wobei die Vorrichtung
ein Werkzeugteil mit einem umlaufend angeordneten Profilrollensatz, dessen Profil-
rollen konzentrisch zu dem Blechteil Profilrollenachsen quer zur Werkstiickachse
aufweisen, und ferner ein weiteres Werkzeugteil mit einem Aufnahmedorn mit zahn-
artig profilierter AuRenkontur fur das Blechteil aufweist, wobei das Werkzeugteil mit
dem Profilrollensatz und der Aufnahmedorn des weiteren Werkzeugteils koaxial zu-
einander bewegbar ausgebildet sind, und wobei jede Profilrolie schwimmend in einer
geteilten Lagerschale in einem im Wesentlichen rechteckig ausgebildeten Profilrol-
lenhalter angeordnet ist.

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte und zweckmaRige Weiterbildungen des er-
findungsgeméBen Verfahrens bzw. der erfindungsgeméfen Vorrichtung angegeben.

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, den abwérts gerichteten Hub einer Um-
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formpresse fiir einen Rollumformvorgang innerhalb eines Werkzeuges zu nutzen, bei
dem je nach Bauteilkontur ein mehrdimensionales Rollen entlang einer rotatorischen
AuBenkontur méglich ist. Durch die wahrend des Hubes beweglichen Rollen kénnen
MaRabweichungen korrigiert und weiteres Fertigungsschleifen fur die
Soll-Toleranzerreichung am Blechteil bei der Vorrichtungsherstellung eingespart
werden. Dies gilt im Besonderen bei hohen Bauteilen, die z.B. bei Getriebewerkstiicken
eine ebenso hoch drehzahlfeste Form erhalten miissen wie Blechteile mit niedriger
Bauteilhéhe. Bei einem kritischen Verhaltnis von Bauteilnéhe zu Blechdicke kann sich
aufgrund anisotroper Eigenschaften des Blechmaterials eine ungewollte geéffnete, d.h.
im Werkstlickdurchmesser nicht homogene MaRtoleranz ergeben (Tulpenform). Hierzu
ist es noétig, die Rollen entsprechend berechneter und eingearbeiteter Konturen wah-
rend der Umformung nicht stationdr zum Umfang des Blechteils, sondern beweg-
lich/verstellbar anzuordnen, um diesem Effekt entgegenzuwirken. Eine Negativaus-
bildung des Blechteil-Aufnahmedornes ist hierbei zu beriicksichtigen.

Das erfindungsgemafe Verfahren geht dabei vom Grundsatz her davon aus, dass ein
unverzahntes topfférmiges Blechteil auf einen mit einer der zu erzeugenden Innen-
verzahnung des Blechteils entsprechenden AuRenverzahnung ausgebildeten Auf-
nahmedorn geschoben und sodann das Aufenprofil auf das topfférmige Blechteil
aufgewalzt wird, indem das topfférmige Blechteil zusammen mit dem Aufnahmedorn
durch eine parallel zur Mittelachse auf dem Blechteil unter Ausiibung eines radialen
Druckes abrollenden Profilrollensatz gepresst wird, wodurch der Werkstoff in die
Zahnnuten des Aufnahmedorns eingedriickt wird.

Erfindungsgemanf wird das vorbeschriebene Verfahren derart vervollkommnet, dass im
Bereich des offenen Endes des zu formenden topfférmigen Blechteils eine Wegver-
schiebung von jeder Rolle des Profilrollensatzes zum Aufnahmedorn hin erfolgt und
hierdurch am offenen Ende des Blechteils der entstehende innen- und auBenverzahnte
Bereich sich durch eine Druckentlastung und Entnahme des derart verzahnten
Blechteils das Sollprofil einstelit.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des beschriebenen Verfahrens wird darin gesehen,
dass gegen Ende des Verzahnungswalzvorganges jede Profilrolle des Profilrollen-
satzes in radiaier Richtung wahrend der Zahnformbildung im Bereich 0,01 bis 4 Mil-
limeter entsprechend der Negativausbildung des Dornes verschoben wird.
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Die Vorrichtung zur Ausiibung des erfindungsgeméaRen Verfahrens ist derart gestalitet,
indem ein Werkzeugteil einen umlaufend angeordneten Profilrollensatz umfasst,
dessen Profilrollen konzentrisch zu dem Blechteil Profilrollenachsen quer zur Werk-
stlickachse aufweisen, ferner ein Werkzeugteil einen Aufnahmedorn mit zahnartig
profilierter AuBenkontur fir das Blechteil besitzt und das Werkzeugteil mit dem Pro-
filrollensatz und der Aufnahmedorn des anderen Werkzeugteils koaxial zueinander
bewegbar ausgebildet sind. Diese Grundausbildung der Vorrichtung wird erfindungs-
gemaR ausgestaltet, dass jede Profilrolle schwimmend in einer geteilten Lagerschale in
einem im Wesentlichen rechteckig ausgebildeten Profilrollenhalter angeordnet ist.

Dabei kann gemaR einer bevorzugten Ausfithrungsvariante der Erfindung zwischen
den Profilrollenhaltern ein gemeinsames keiiférmiges Fihrungsteil vorgesehen sein
und jeder Profilrollenhalter zum Haltering hin mittels eines Keilelementes radial ver-
stellbar in Richtung des auszubildenden Blechteils ausgebildet sein.

Weiterbildungen der Vorrichtung werden darin gesehen, dass eine Ansteuerung der
Keilelemente zur radialen Verstellbarkeit in Richtung des auszubildenden Blechteils
sowie deren Riucknahme durch StéRelelemente am Oberwerkzeug vorgesehen ist.

Eine Ansteuerung der Keilelemente zur radialen Verstellbarkelt in Richtung des aus-
zubildenden Blechteils kann auch mittels servo-elektrischen Antrieben hublagenab-
hangig vorgesehen sein.

Andererseits kann die radiale Verstellbarkeit auch servo-hydraulisch hublagenabhéan-
gig frei programmierbar vorgesehen sein.

Es ist bei den oben ausgefiihrten Ausfilhrungsformen der erfindungsgemafien Vor-
richtung besonders giinstig, wenn mittels einer Druckschmierung {iber eine Schmier-
mittelleitung Schmiermittel an die Profilrollen einbringbar ist.

Dariiber hinaus ist es bei diesen Varianten von Vorteil, wenn mittels einer Druck-
schmierung tber eine Schmiermittelleitung Schmiermittel flir den jeweiligen Verstell-
mechanismus einbringbar ist.

Gemaéf einer weiteren Variante ist die erfindungsgeméafe Vorrichtung so gestaltet,
dass jede Profilrolle in Richtung zum auszubildenden Blechteil bewegbar ausgebildet



WO 2009/124534 PCT/DE2009/000463

ist.

In einer weiteren giinstigen Weiterbildung der Erfindung sind die Profilrollen in radialer
Richtung zum zu bildenden Blechteil wahrend des StoRelabwartshubes beweglich
ausgebildet und mittels Auswerfer oder Kissen/Zieheinrichtung der Presse nach/mit
Hubende in die Ausgangslage zurlick versetzbar.

Entsprechend eines weiteren Ausfithrungsbeispiels der erfindungsgeméafien Vorrich-
tung ist jeder Profilrollenhalter einteilig ausgebildet.

Nach einer weiteren Variante der vorliegenden Erfindung kénnen mehrere erfin-
dungsgeméafe Vorrichtungen Gbereinander angeordnet sein.

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines schematischen Ausfithrungsbeispiels
noch naher erldutert.

In den Zeichnungen zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Presse mit einer Vorrichtung zur
Herstellung eines innen- und aulRenverzahnten topfférmigen Blechteils in
Vorderansicht,

Figur 2 linksseitig von oben nach unten isometrische Ansichten vom topfférmi-
gen unbearbeiteten Blechteil bis zum verzahnten Fertigteil und
rechtsseitig von oben nach unten die jeweiligen dazugehdrenden Schnitt-
sowie Profil-Darstellungen,

Figur 3 einen Ausschnitt einer isometrischen Teilansicht eines Werkzeugteiles
zum Herstellen von innen- und aulenverzahnten topfférmigen Blechtei-
len ohne Deckplatte und Aufnahmedorn bzw. Auswerfereinrichtung, mit
Profilrollenhalter, Profilrolle, geteilter Lagerbuchse, Fiihrungskeile, Hal-
tering sowie Keilelemente mit Verstellelementen zwecks Radialwegver-
stellung wahrend des Formprozesses,

Figur 4 eine schematische Draufsicht in Mittel-Schnittdarstellung auf das
Werkzeug gemaf Fig. 3,



WO 2009/124534 PCT/DE2009/000463

Figur 5 eine Schnittdarstellung A-A nach Fig. 4 durch eine gesamte Rollenebene
mit einem topfférmigen Blechteil in Ausgangsstellung,

Figur 6 eine Schnitidarstellung nach Fig. 5 zu Beginn der Verzah-
nungs-Umformung,

Figur 7 eine weitere Schnittdarstellung nach Fig. 6 wahrend der Verzahnungs-
umformung am topfférmigen Blechteil, wobei eine radiale Wegver-
schiebung der Profilrollenhalter in Richtung Verzahnungsausbildung er-
sichtlich ist und

Figur 8 einen Schnitt gemal den Fig. 5 bis 7 durch die Rollenebene zum Ende
der Verzahnungsausbildung des topfférmigen Blechteils, wobei die ra-
diale Wegverschiebung der Profilrollenhalter beendet ist und mit Auswurf
des fertigen verzahnten Blechteils aus der Vorrichtung sich das Sollprofil
der Verzahnung insgesamt einstellt.

Die Fig. 1 zeigt eine Presse 10, welche zur Herstellung eines innen und auf’en ver-
zahnten Blechwerkstiickes oder Blechteils 12.1 bis 12.6 gemaR Fig. 2 einsetzbar ist.
Diese Presse 10 besitzt einen StéRel 14 und einen ortsfesten Tisch 16 (Pressenantrieb
bzw. Zuganker sind nicht naher beschrieben). Zwischen dem Stéfel 14 und dem Tisch
16 ist eine Vorrichtung angeordnet, die ein Werkzeugteil 18 mit einem teilsichtbaren
Aufnahmedorn 20 fiir das zu verzahnende Blechteil 12.1 bis 12.6 tragt (in Fig. 1 nicht
sichtbar), desweiteren ein Werkzeugteil 22, welches einen umlaufend angeordneten
Profilrollensatz 24 (in Fig. 1 ebenfalls nicht sichtbar) beinhaltet. Die Presse 10 liefert
prinzipiell mit jedem Arbeitshub bei Bestiickung mit einem Ausgangsteil 12.1/12.2 ein
Fertigteil 12.5/12.6.

In Fig. 2 sind zwecks Ubersichtlichkeit jeweils Arbeitsfolgen vom unbearbeiteten
Blechteil 12.1/12.2 zum verzahnten Blechteil 12.5/12.6 verfahrensseitig dargestellt.
Das unbearbeitete topfférmige Blechteil 12.1 ist in isometrischer Ansicht sowie in
Schnitt- und Profil-Darstellungen 12.2 gezeigt. Das Ende der Walz-/Rollumformung
zeigt die isometrische innen und auBen verzahnte Ansicht des Blechteils 12.3, wobei
entsprechende Schnitt- und Profil-Darstellungen 12.4 beinhalten.
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Hier soll aufgezeigt werden, wie verfahrensseitig durch eine gesteuerte
Walz-/Rollumformung des zu erzeugenden zahnartigen Profils radial zum entstehen-
den Profil hin vorgegangen wird, um beispielsweise einer sogenannten Tulpenform
nach aufien durch eine wie aufgezeigte Verformung der Walz-/Rollumformung zu
begegnen. Die isometrische Ansicht des fertigen verzahnten Blechteils 12.5 stellt sich
nach Druckentlastung mit dem Ausbringen des fertigen Teiles ein. Damit ist das ge-
forderte Sollprofil des verzahnten Blechteils erreicht. Entsprechende Schniti- und
Profil-Darstellungen sind am ausgeworfenen fertigen verzahnten Blechteil 12.6 sich-
tbar.

Die Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt einer isometrischen Teilansicht der Vorrichtung, und
zwar ein Teilstlick eines Werkzeugteils 22 mit Profilrollensatz 24 bei abgenommener
Deckplatte 26. Auf der Grundplatte 44 sind kranzartig Profilrollenhalter 38 mit den
stirnseitig positionierten Profilrollen 28 schwimmend in jeweils geteilten Lagerbuchsen
32 angeordnet. Eine entsprechende Druckschmierung fur diese Anordnung der Pro-
filrollen 28 ist in den Fig. 5 bis 8 aufgezeigt. Zwischen den Profilrollenhaltern 38 be-
finden sich jeweils feststehende Fiihrungskeile 40. Samtliche Profilrollenhalter 38 sind
auf der Grundplatte 44 in FUhrungsnuten 36 zwecks radialer Fihrung einzeln beweg-
lich gelagert. Hinter jedem Profilrollenhalter 38 zum Haltering 42 hin sind die vertikal
bewegbaren Keilelemente 30 platziert, welche (iber Verstellelemente 34 wahrend des
Roll-/Walzvorganges zwecks Sollverzahnungsausbildung des topfférmigen Blechteils
12.1 bis 12.6 ihre radiale Wegeverschiebung erhalten.

In Fig. 4 ist eine schematische Draufsicht in Mittel-Schnittdarstellung auf das Werk-
zeugteil 22 gemaR Fig. 3 ausgewiesen. Diese Abbildung soll das in Fig. 3 schon néaher
beschriebene Werkzeugteil 22 im Prinzip ergdnzen, um den relativ einfachen Werk-
zeugaufbau der Anordnung und Ausbildung von Profilrollenhaltern 38 mit Profilrollen 28
in den Lagerbuchsen 32, den zwischen den Profilrollenhaltern 38 fest angeordneten
Fithrungskeilen 40 und den hinter den Profilrolienhaltern 38 jeweils vorgesehenen Keil-
elementen 30, die sich am Haltering 42 abstiitzen, zu demontieren. Das zu formende
topfférmige Werkzeugteil 12.1 bis 12.4 nimmt dabei linksseitig in der Fig. 4 die zentrale
Mittelstellung ein, wenn diese Fig. 4 als vollstéandig ausgefiihrte Figur ergénzt, erkannt
ist. Rings um das zu formende Blechteil 12.1 bis 12.4 ist der in Fig. 3 schon bezeich-
nete Profilrollensatz 24 angeordnet, wobei die einzelnen Profilrollenhalter 38, in Flih-
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rungsnuten 36 jeweils gefiihrt, iber die Keilelemente 30 mit deren vertikalen Vers-
teliméglichkeiten durch Verstellelemente 34, eine gesteuerte Wegverschiebung in
radialer Richtung wahrend des Roll-/Walzvorganges ermdéglichen.

Damit ist ein bisher im Stand der Technik auftretender Nachteil, namlich die Ausbildung
einer sogenannten Tulpigkeit, von innen und aufen verzahnten topfférmigen Blech-
werkstiicken, gezielt ausschaltbar. Weiterhin lassen sich Rundiauf und Oberflachen-
qualitét durch gezielte Steuerung der radialen Wegeverschiebung positiv beeinflussen.

In Fig. 5 bis Fig. 8 ist ein Verfahrensablauf zur Herstellung eines innen und aufien
verzahnten topfférmigen Blechteils mit parallel zur Topfmittelebene verlaufenden
Zahnen angegeben, wobei die Steuerung der Keilelemente 30 Uber die Versteliele-
mente 34 nur im Prinzip aufgezeigt ist. Die Ausgangsstellung des Roll-/Walzvorganges
ist in Fig. 5 abgebildet.

Der Werkzeugteil 18 mit Aufnahmedorn 20 fur das topfférmige Blechteil 12.1/12.2 ist
dabei am StéRel der Presse 14 (Fig. 1) befestigt. Dementsprechend ist der Werk-
zeugteil 22 mit dem Profilrollensatz 24, bestehend aus Profilrollenhaltern 38 mit Pro-
filrollen 28 in Lagerbuchsen 32 einschlieBlich angeordneten Keilelementen 30 im
Haltering 42 zwischen der Deckplatte 26 und der Grundplatte 44 auf dem Pressentisch
16 verankert.

In Fig. 6 ist der Beginn der Roll-/Walzumformung des AuBenbereiches des topfformi-
gen unbearbeiteten Blechteils 12.1/12.2 gezeigt. Die erforderliche Negativausbildung
des Werkstiick-Aufnahmedornes 20 ist in anschaulicher Weise dargestelit.

Mit Fig. 7 ist die Formbildung des innen und auBen verzahnten topfférmigen Blechteils
12.3/12.4 in etwa zur Hélfte schon durch die Roll-\Walzumformung erfolgt, indem das
Werkzeugteil 18 mit Aufnahmedorn 20 in der gezeigten Pfeilrichtung durch den StéRel-
abwaértshub verschoben wurde. Die im Profilrollenhalter 38 schwimmend gelagerten
Profilrollen 28 vollziehen die gewiinschte Zahnformbildung entsprechend der ge-
steuerten vertikalen Bewegungen der Keilelemente 30 mit radialen entstehenden Weg-
komponenten der Profilrollenhalter 38 jeweils zum zu bildenden Blechformteil
12.1/12.2 bzw. 12.3/12.4 hin. Die gesteuerten Bewegungen der kranzartig angeord-
neten Keilelemente 30 sind durch Pfeildarstellungen in Nahe der Verstellelemente 34
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gegeben.

Das Ende der Roll-/Walzumformung der Verzahnung des topfférmigen Blechteils
12.3/12.4 bzw. 12.5/12.6 veranschaulicht schlieBlich die Fig. 8. In dieser Fig. 8 sind,
wie schon vorbenannt in den Fig. 5, 6 und 7, die radialen Wegverschiebungen der
Profilrollenhalter 38 mit den entsprechenden formgebenden Profilrollen 28 zum Auf-
nahmedorn 20 unter Zwischenschaltung des zu verformenden Blechteils volizogen. Es
bedarf hier lediglich noch einer Ruckfiihrung des Werkzeugteiles 18 mit Aufnahmedorn
20 unter Mitwirkung des Gegenhalters/Auswerfer 50, um das fertige verzahnte
Blechteil 12.3/12.4 bzw. 12.5/12.6 aus dem Bereich der Gesamtvorrichtung auszub-
ringen, wobei letztlich infolge der erfolgenden Druckentlastung sich das gewiinschte
SolimaR der Verzahnung des endgeformten Blechteils einstellt.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines innen- und auBenverzahnten topfférmigen
Blechteils mit parallel zur Topfmittelachse verlaufenden Zéhnen, wobei ein un-
verzahntes topfférmiges Blechteil auf einen mit einer der zu erzeugenden In-
nenverzahnung des Blechteils entsprechenden AuBenverzahnung ausgebildeten
Aufnahmedorn geschoben und sodann das AuRenprofil auf das topfférmige
Blechteil aufgewalzt wird, indem das topfférmige Blechteil zusammen mit dem
Aufnahmedorn durch eine parallel zur Mittelachse auf dem Blechteil unter Aus-
ibung eines radialen Druckes abrollenden Profilrollensatz gepresst wird, wodurch
der Werkstoff in die Zahnnuten des Aufnahmedorns eingedriickt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich des offenen Endes des zu formenden topfférmigen Blechteils
(12.1 bis 12.6) eine Wegverschiebung von jeder Profilrolle (28) des Profilrolien-
satzes zum Aufnahmedorn hin erfolgt und hierdurch am offenen Ende des
Blechteils sich das Sollprofil des entstehenden innen- und aufienverzahnten
Bereiches durch eine Druckentlastung und Entnahme des derart verzahnten
Blechteils einstellt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass gegen Ende des
Verzahnungswalzvorganges jede Profilrolle (28) des Profilrollensatzes in radialer
Richtung wahrend der Zahnformbildung im Bereich 0,01 bis 4 Millimeter ent-
sprechend der Negativausbildung des Aufnahmedornes verschoben wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines innen- und auf’enverzahnten topfférmigen
Blechteils mit parallel zur Topfmittelachse verlaufenden Zahnen, welche ein
Werkzeugteil (22) mit einem umlaufend angeordneten Profilrollensatz (24),
dessen Profilrollen (28) konzentrisch zu dem Blechteil Profilrollenachsen quer zur
Werkstlickachse aufweisen, und welche ferner ein weiteres Werkzeugteil (18) mit
einem Aufnahmedorn (20) mit zahnartig profilierter Auenkontur fiir das Blechteil
aufweist, wobei das Werkzeugteil (22) mit dem Profilrollensatz (24) und der
Aufnahmedorn (20) des weiteren Werkzeugteils (18) koaxial zueinander be-
wegbar ausgebildet sind,

dadurch gekennzeichnet,
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dass jede Profilrolle (28) schwimmend in einer geteilten Lagerschale (32) in ei-
nem im Wesentlichen rechteckig ausgebildeten Profilrolienhalter (38) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den
Profilrolienhaltern (38) ein gemeinsames keilférmiges Fihrungsteil (40) vorge-
sehen ist und jeder Profilrollenhalter (38) zum Haltering (42) hin mittels eines
Keilelementes (30) radial verstelibar in Richtung des auszubildenden Blechteils
(12.1 bis 12.6) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ansteuerung
der Keilelemente (30) zur radialen Verstellbarkeit in Richtung des auszubildenden
Blechteils (12.1 bis 12.6) sowie deren Riicknahme durch Stoelelemente (34) am
Oberwerkzeug (18) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ansteuerung
der Keilelemente (30) zur radialen Verstellbarkeit in Richtung des auszubildenden
Blechteils (12.1 bis 12.6) durch servo-elektrische Antriebe hublageabhéngig
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ansteuerung
der Keilelemente (30) zur radialen Verstellbarkeit in Richtung des auszubildenden
Blechteils (12.1 bis 12.6) durch servo-hydraulische Antriebe hublageabhangig frei
programmierbar vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass jede Profilrolle
(28) in Richtung zum Blechteil (12.1 bis 12.6) bewegbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass jede Profilrolle in
radialer Richtung zum zu bildenden Blechteil (12.1 bis 12.6) wahrend eines
Stokelabwartshubes beweglich ausgebildet ist und mittels Auswerfer oder Kis-
sen/Zieheinrichtung nach oder mit Hubende in eine Ausgangslage zurlick ver-
setzbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
jeder Profilrollenhalter (38) einteilig ausgebildet ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
mittels einer Druckschmierung tber eine Schmiermittelleitung (48) Schmiermittel
an die Profilrollen (28) einbringbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
mittels einer Druckschmierung tber eine Schmiermittelleitung (48) Schmiermittel
fur den Verstellmechanismus einbringbar ist.

Vorrichtung nach einen der Anspriiche 3 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Vorrichtungsanordnungen tbereinander angeordnet vorgesehen sind.
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