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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Rollumformverfahren zur Herstellung von langsverzahn-
ten Profilkdrpern in topfformigen zylindrischen Werkstlk-
ken gemaR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Bei der Fertigung von Profilkérpern, wie bei-
spielsweise von Lamellentragern von Schaltelementen
oder ahnlichen Werkstiicken umfassend eine zylindri-
sche Grundstruktur sind die erzielbare Genauigkeit und
Oberflachenqualitat von besonderer Bedeutung.

[0003] Ausder DE 20 17 709 A1 der Anmelderin geht
ein Verfahren zur Herstellung von Profilkdrpern hervor,
im Rahmen dessen ein Rollwerkzeug verwendet wird,
um das Werkstuick aus einem Rohling mit glatter AuRen-
kontur mittels einer Presse herzustellen, wobei jeder
Pressehub aus einem Rohling ein Werkstiick ausformt.
Hierbei ist vorgesehen, dass bei jedem Pressehub ein
Walzvorgang durchgefiihrt wird, bei dem entlang des
Umfanges des zu bearbeitenden Werkstlickes regelma-
Rig und mit einheitlichem Winkel zueinander angeordne-
te Profilrollen das gewtiinschte AuRenprofil in die Man-
telflache des Werkstiickes eindriicken. Die verfahrens-
gemal von den jeweiligen Profilrollen hergestellten Nu-
ten sind untereinander gleich, wobei eine absatzfreie Au-
Renkontur erreicht werden kann.

[0004] In nachteiliger Weise wird bei dem bekannten
Verfahren die Drehung und somit das Abrollen der Pro-
filrollen nur durch die bei der Umformung wirkenden Kraf-
te zwischen einem Werkstiick und einer Profilrolle er-
zeugt, wodurch ein nicht definierbarer Schlupf der Pro-
filrolle gegeniiber dem Werkstiick entsteht, was bei ei-
nem in Langsrichtung unregelmafig ausgefiihrten Profil
in MalRungenauigkeiten resultiert. Ferner entsteht beim
Einfahren der Profilrolle in das Material eine Zone, in der
die Zahnflanke nicht vollstandig ausgebildet ist.

[0005] In der DE 195 06 391 A1 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Profilkérpern beschrieben, im Rahmen
dessen die Profilrollen derart angetrieben werden, dass
die Umfanggeschwindigkeit im Umformbereich mit der
Geschwindigkeit des Werkstlickes Ubereinstimmt, wo-
durch der Schlupf zwischen den Profilrollen und den
Werkstlicken weitgehend vermieden wird; in nachteiliger
Weise ist zur Durchfiihrung des Verfahren ein aufwen-
diger und teurer konstruktiver Aufbau erforderlich.
[0006] Ublicherweise wird das Rollumformverfahrenin
einer Stufenpresse am Topfboden der topfférmigen zy-
lindrischen Werkstlicke begonnen, wobei verfahrensbe-
dingt Material aus dem Kopf in die Flanken und in den
Zahnfluss flie3t, wodurch im Bereich des Topfbodens ei-
ne mangelhafte Zahnausformung auftritt.

[0007] Um dieses Problem zu Isen, ist im Rahmen
der WO 2006/066525 A1 ein Verfahren zur Herstellung
von Langsnuten in zylindrischen Werkstucken unter Ver-
wendung eines Rollumformverfahrens mit vorgeschalte-
tem Vorformverfahren vorgeschlagen, wobei mittels des
Vorformverfahrens Materialanhdufungen in den Eckbe-
reichen des Rohlings realisierbar sind. Dadurch wird Ma-
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terial an den Stellen des Rohlings angehauft, an denen
bei der eigentlichen Rollumformung die Profilrollenin das
Material eintauchen, so dass optimierte Profiltraganteile
und Blechdicken fiir das Rollumformverfahren erzielt
werden konnen. Als Vorformverfahren kénnen hierbei
Prageverfahren und/oder Stauchverfahren durchgefihrt
werden. Nach Beendigung des Rollumformverfahrens
kann jedoch ein Stauchen bzw. Zuriickpragen in
MaRproblemen an der Verzahnung resultieren.

[0008] Des weiteren ist aus der EP 0728 540 A1 ein
Werkzeug zur Blechumformung bekannt, insbesondere
fur eine Presse, um ein Formteil aus Blech mit einem
zahnférmigen oder wellenférmigen Profil zu versehen.
Das bekannte Werkzeug weist ein Werkzeugunterteil
und ein Werkzeugoberteil auf, die zur Umformung des
Formteils zusammenwirken, wobei das Umformen in ei-
nem Arbeitsgang erfolgt und zum Ausbilden des zahn-
férmigen oder wellenférmigen Profils Formrollen vorge-
sehen sind, die zum Formteil gerichtet auf einem Kreis-
umfang angeordnet sind. Hierbei sind die Formrollen in
Erganzung des Reibschlusses mit dem Formteil mit ei-
nem Antrieb ausgestaltet, der sie um die eigenen Achsen
antreibt.

[0009] AusderDE 102006025034 A1istein Verfahren
zur Herstellung von Langsnuten in zylindrische Werk-
stiicke bekannt, bei dem mittels konzentrisch angeord-
neten Profilsegmentscheiben ein Profil am Umfang des
Werkstlickes erzeugt wird. Hierbei werden die Profilseg-
mentscheiben zu jedem Zeitpunkt des Umformvorgan-
ges durch einen Antrieb bewegt; der Antrieb ist unab-
hangig von der Abwéalzbewegung der Profilsegment-
scheiben auf dem Werkstlick.

[0010] Beider Serienfertigung von verzahnten Lamel-
lentrégern aus einem gezogenen Blechzylinder nach
dem Stand der Technik wird das Werkstlick mit der ge-
schlossenen Flache d.h. den Boden des Zylinders durch
die Rollstufen gefahren, wobei die freidrehenden Profil-
rollen das Material an den Rollstempel andriicken, so-
dass dieser die gewlinschte Zahnform erhélt. Um das
Endprofil zu erhalten, sind mindestens zwei Rollstufen
notwendig, da sonst das Material dieser Umformung
nicht standhalt und reilt; in der Regel umfasst ein der-
artiges Rollumformverfahren drei Rollstufen.

[0011] Hierbei entsteht der Nachteil, dass am Uber-
gang vom Boden zum Zahnkopf viel Material in Richtung
auf das offene Ende einfallt, was bedeutet, dass am
Zahnkopf ein Materialeinzug entsteht, der bei derartigen
Umformvorgangen Ublich ist.

[0012] Demnach beginnt das nutzbare Profil, d. h. die
fertige Zahnausformung nicht im Bereich des Bodens,
sondern einige Millimeter oberhalb des Bodens, was dar-
in resultiert, dass die Lamellentrager entsprechend lan-
ger ausgefiihrt werden missen, um die geforderte An-
zahl von Lamellen formschlUssig tragen zu kdnnen. Dies
wiederum resultiert in einer unerwiinschten Erhéhung
der Getriebebauléange sowie des Getriebegewichts.
[0013] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Rollumformverfahren zur Herstellung von
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langsverzahnten Profilkdrpern in topfférmigen zylindri-
schen Werkstiicken anzugeben, durch dessen Durch-
fuhrung das nutzbare Profil der Langsverzahnung maxi-
miertwird. Insbesondere soll die Zahnausformung im Be-
reich des Bodens des Werkstiicks optimiert und der be-
schriebene nachteilige Materialeinzug am Zahnkopf
weitgehend reduziert werden.

[0014] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 gelost. Eine weitere erfindungsgema-
Re Ausgestaltung geht aus dem Unteranspruch hervor.
[0015] Demnach wird ein Rollumformverfahren vorge-
schlagen, im Rahmen dessen das topfformige zylindri-
sche Werkstlick in einer ersten Rollstufe nach dem Stand
der Technik mit dem Boden zuerst durch eine Rollstufe
gefahren wird, wobei vorzugsweise bei diesem ersten
Rollvorgang die Zahnkopfe in einem vorgegebenen ge-
ringem Maf Uberwalzt wird, wodurch das Werkstiick an-
nahernd zylindrisch bleibt.

[0016] Durch den Schritt der- Uberwalzung wird ein
Austulpen des Werkstlicks wahrend der Durchfiihrung
des Verfahrens vermieden.

[0017] Das topfférmige zylindrische Werkstiick wird
anschlieend mit seinem offenen Ende zuerst durch zu-
mindest eine weitere Rollstufe gefahren; vorzugsweise
wird das in der Regel als Blechtopf ausgefiihrte Werk-
stiick durch zwei weitere Rollstufen gefahren. Durch die-
sen Vorgang flieRt das Material in Richtung Boden und
formt dort die Z&hne optimal aus. Durch diese Vorge-
hensweise weist z.B. ein Lamellentrager im Bodenbe-
reich eine optimale Zahnausformung auf, in der Lamellen
aufgenommen werden koénnen.

[0018] Durch die erfindungsgemafle Konzeption be-
ginnt das tragende Profil am Boden des topfférmigen zy-
lindrischen Blechteils, wobei die gleiche Anzahl an Roll-
stufen benétigt wird, wie nach dem Stand der Technik.

[0019] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
beigeflgten Figur beispielhaft naher erlautert.

[0020] Imoberen TeilderFiguristdie Anordnungeines
topfférmigen zylindrischen Blechteils 1 bei jedem Roll-
vorgang A, B, C gezeigt, wobei der Pfeil 2 die Richtung
veranschaulicht, in die das Blechteil 1 durch die entspre-
chende Rollstufe gefahren wird. Im mittleren Teil der Fi-
gur ist jeweils ein Schnitt senkrecht zur Langsachse des
Blechteils 1 nach der jeweiligen Rollstufe bzw. dem je-
weiligen Rollvorgang gezeigt, wobei eine Detailansicht
des durch den Kreis 4 markierten Bereiches nach jeder
Rollstufe Gegenstand des unteren Teils der Figur ist. Vor
dem Beginn des Rollumformverfahrens wird das Blech-
teil nach dem Stand der Technik durch Ziehen, Abstrek-
ken und/oder Lochen bearbeitet.

[0021] GemaR der Erfindung und bezugnehmend auf
den linken oberen Teil in der Figur wird zu Beginn des
Rollumformverfahrens beim Rollvorgang A das Blechteil
1 mit dem Boden 3 zuerst durch die Rollstufe gefahren,
wobei im Rahmen einer Weiterbildung der Erfindung bei
diesem ersten Rollvorgang der Zahnkopf in einem vor-
gegebenen Mald Uberwalzt wird, wodurch das Blechteil
1 anndhernd zylindrisch bleibt.
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[0022] Das Blechteil 1 wird anschlieRend im Rahmen
des Rollvorgangs B mit seinem offenen Ende zuerst
durch eine zweite Rollstufe gefahren, wie anhand des
mittleren oberen Teils der Figur veranschaulicht. Durch
diese Vorgehensweise flieRt das Material in Richtung auf
den Boden des Blechteils 1 und formt dort die Zéhne
optimal aus.

[0023] In einem nachsten Schritt wird im Rahmen ei-
nes dritten Rollvorgangs C das Blechteil 1 erneut mit sei-
nem offenen Ende zuerst durch eine Rollstufe gefahren,
wie aus dem rechten oberen Teil der Figur ersichtlich,
um eine optimale Umformung des Blechteils zu erhalten.

Bezugszeichen

[0024]
1 Blechteil

2 Richtung in die das Blechteil 1 durch eine Rollstufe
gefahren wird

3 Boden des Blechteils 1

4  Bereich des Blechteils 1, der vergroRert dargestellt
ist

A Rollvorgang
B  Rollvorgang

C Rollvorgang

Patentanspriiche

1. Rollumformverfahren zur Herstellung von langsver-
zahnten Profilkdrpern in topfférmigen zylindrischen
Werkstlicken, wobei das topfférmige zylindrische
Werkstlick (1) im Rahmen eines ersten Rollvor-
gangs (A) mit dem Boden (3) zuerst durch eine erste
Rollstufe gefahren wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkstlck (1) nach dem ersten Rollvor-
gang (A) im Rahmen zumindest eines weiteren Roll-
vorgangs (B, C) mit seinem offenen Ende zuerst
durch zumindest eine weitere Rollstufe gefahren
wird.

2. Rollumformverfahren zur Herstellung von langsver-
zahnten Profilkdrpern in topfférmigen zylindrischen
Werkstlicken, nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim ersten Rollvorgang (A) die
Zahnkopfe in einem vorgegebenen Mal} tUberwalzt
werden, um ein Austulpen des Werkstlicks wahrend
der Durchfiihrung des Verfahrens zu vermeiden.
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Claims

1. Roll forming method for producing longitudinally
toothed profiled bodies in pot-shaped cylindrical
workpieces, wherein the pot-shaped cylindrical &
workpiece (1) is moved with the bottom (3) first
through a first rolling stage within the scope of a first
rolling process (A), characterized in that, after the
first rolling process (A), the workpiece (1) is moved
with its open end first through at least one further 70
rolling stage within the scope of at least one further
rolling process (B, C).

2. Roll forming method for producing longitudinally
toothed profiled bodies in pot-shaped cylindrical 15
workpieces according to Claim 1, characterized in
that, during the first rolling process (A), the tips of
the teeth are rolled over to a predefined extent, in
order to avoid protrusion of the workpiece when the
method is being carried out. 20

Revendications

1. Procédé de fagonnage par roulage pour la fabrica- 25
tion de corps profilés cannelés dans des pieces cy-
lindriques en forme de pot, la piece cylindrique (1)
en forme de pot, dans le cadre d’une premiére opé-
ration de roulage (A), étant amenée avec le fond (3)
d’abord a travers une premiére étape de roulage, 30
caractérisé en ce que la piece (1), apres la premié-
re opération de roulage (A), est amenée dans le ca-
dre d’au moins une opération de roulage supplémen-
taire (B, C), avec son extrémité ouverte d’abord a
travers au moins une étape de roulage supplémen- 35
taire.

2. Procédé de fagonnage par roulage pour la fabrica-
tion de corps profilés cannelés dans des pieces cy-
lindriques en forme de pot selon la revendication 1, 40
caractérisé en ce que lors de la premiere opération
de roulage (A), les crétes des cannelures sont rela-
minées dans une mesure prédéfinie, afin d’éviter un
tulipage de la piece pendant la mise en oeuvre du
procédé. 45
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