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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Rollverfahren und ein
Werkzeug zur Herstellung von zylindrischen Werkstuk-
ken, mit Langsnuten, mittels Umformrollen mit einer ver-
besserten Lagerung. AuRerdem soll optional dem eigent-
lichen Rollvorgang eine in das Werkzeugintegrierte Zieh-
stufe vorgeschaltet werden.

Stand der Technik

[0002] Bei der Fertigung von Profilkérpern, wie bei-
spielsweise Lamellentrdger von Kupplungen, Zahnrie-
menscheiben oder dhnlichen Werkstlicken mit einer zy-
lindrischen Grundstruktur, werden haufig hohe Genau-
igkeiten und Prazision gefordert. Insbesondere kommt
es auf Genauigkeit und die Oberflachenqualitéat an.
[0003] Bei den beschriebenen Werkstiicken handelt
es sich um hochwertige Fertigungsteile, welche teilweise
in grof3er Stiickzahl hergestellt werden. Somit sind neben
den qualitativen Merkmalen auch die Kosten und die
Ausbringung wichtige Kriterien bei einer Produktionsan-
lage fiir solche Werkstlicke.

[0004] Zur Herstellung der oben beschriebenen Werk-
stiicke offenbart die DE 20 17 709 A1 ein geeignetes
Verfahren. Ein spezielles Rollwerkzeug ermdglicht es,
das Werkstlick aus einen Rohling mit glatter AuRenkon-
tur mittels einer Presse herzustellen, wobei jeder Pres-
senhub aus einem Rohling ein Werkstuick ausformt. Bei
jedem Pressenhub lauft ein Walzenvorgang ab, bei dem
die Profilrollen das gewilinschte AufRenprofil in die Man-
telflache des Werkstlickes eindriicken. Die Profilrollen
sind dabei in einem Unterwerkzeug entlang des Umfan-
ges des zu bearbeitenden Werkstiickes angeordnet.
Wird das Werkstiick mittels eines am StéRel der Presse
befestigten Oberwerkzeuges zwischen die Rollen ge-
presst, stlitzen sich diese an Stitzrollen mit entsprechen-
der Lagerung ab.

[0005] Das Unterwerkzeug lasst sich rotationssyme-
trisch aufbauen, wobei die das Profil des Werkstiickes
erzeugenden einzelnen Profilrollen regelmaflig und mit
einheitlichem Winkel zueinander entlang des Umfanges
des Werkstlickes verteilt sind. Infolge dessen und infolge
der sich ergebenden rotationssymmetrischen Krafteauf-
teilung wahrend eines Umformvorganges sind die ein-
zelnen von den jeweiligen Profilrollen hergestellten Nu-
ten untereinander praktisch gleich. Es wird insbesondere
eine absatzfreie Kontur erreicht.

[0006] Der Nachteil des Verfahrens ist, dass vor dem
Rollverfahren bereits ein konturnah vorgeformter Roh-
ling vorhanden sein muss. Das heif3t, der Rohling muss
in einem separaten Umformverfahren, beispielsweise ei-
nem Ziehverfahren hergestellt werden. Ein weiterer
Nachteil in der oben beschriebenen Ausfiihrung liegt im
konstruktiven Aufbau der Profilrollenabstiitzung Uber die
Stitzrollen. Diese Ausflihrung ermdglicht zwar einen ver-
kleinerten Profilrollendurchmesser, ist aber baulich
durch die Anordnung der Stitzrollen sehr aufwendig und
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kostenintensiv. AulRerdem resultiert daraus eine grofRe
Bauhoéhe des Werkzeuges.

[0007] Die US 2,751,872 offenbart eine Vorrichtung
zur Ausbildung einer Nut an einem topfférmigen Artikel.
Die JP 2003 191 025 offenbart eine Vorrichtung und ein
Verfahren, wonach ein Werkstiick wahrend eines Pres-
senhubes zuerst zylindrisch verformt und anschliel3end
mittels Profilrollen ein Profil am Umfang des Werkstlicks
erzeugt wird.

Aufgabe und Vorteil der Erfindung

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein
Verfahren und ein Werkzeug zu entwickeln, womit eine
Qualitatsverbesserung fiir die mit einem Werkzeug ent-
sprechend des einleitenden Standes der Technik bear-
beiteten Werkstlicke erreicht werden kann.

[0009] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Ver-
fahren nach dem Oberbegriff des Anspruch 1, durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruch 1 und aus-
gehend von einem Werkzeug nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 5, durch die kennzeichnenden Merkmale des
Anspruch 5 gel6st. In den Unteranspriichen sind vorteil-
hafte und zweckmaRige Weiterbildungen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens bzw. des erfindungsgema-
Ren Werkzeugs angegeben. Der Erfindung liegt der Ge-
danke zugrunde, den abwarts gerichteten Hub einer Um-
formpresse fiir einen kombinierten Umformvorgang, be-
steht aus Tiefziehen und Rollumformen innerhalb eines
Werkzeuges zu nutzen. Vorteilhaft wirkt sich dabei aus,
dass die Bauhdhe des Werkzeugteiles, welches fir die
Rollumformung vorgesehen ist, durch eine neuartige
Profilrollenlagerung deutlich reduziert wird. Die Lage-
rung der Profilrollen besteht aus zwei Lagerschalenhalf-
ten, welche die Profilrollen auf dem tberwiegenden Teil
der Umfénge der Profilrollen umhdillen. Auf der der Werk-
stiick zugewandten Seite ragen die Profilrollen und den
Lagerschalenhélften hinaus. Zwischen den Profilrollen
und den Lagerschalen wird Schmiermittel Gber eine
Druckschmierung eingebracht. Die beiden Lagerscha-
lenhalften sind vorzugsweise massiv ausgefiihrt und in
ihrer Bauhdhe nur unwesentlich héher als der Umfang
der Profilrollen. Dies ermdglicht im oberen Bereich des
Werkzeuges einen Ziehring anzubringen. Dieser
Ziehring hat zusammen mit dem Stempeloberteil, wel-
ches mitdem StdRel fest verbunden ist, die Aufgabe, den
fiir den Rollvorgang erforderlichen zylindrischen Rohling
aus einer ebenen Platine tiefzuziehen. Dies geschieht
vorzugsweise blechhalterlos. Der Aufbau des Werkzeu-
ges lasst es allerdings ebenso zu, den Ziehvorgang mit-
tels eine zuséatzlich installierten Blechhalters durchzufiih-
ren.

[0010] Aufgrund der geringen Bauhdhe des erfin-
dungsgemafien Werkzeuges ist es ebenso denkbar,
dass mehrere Rollenséatze in Hubrichtung eingebaut wer-
den und somit der Rollenumformvorgang mehrstufig er-
folgen kann.

[0011] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
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ergeben sich aus dem, anhand,der Zeichnungen darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel.

[0012] Es zeigen:

Figur 1 Werkzeug mit Stempel und Platine zu Beginn
des Tiefziehvorganges

Figur2  Werkzeug mit Stempel und Rohling wéahrend
des Roll- umformvorganges

Figur 3  Rolleinheit in einer Draufsicht

Beschreibung eines Ausfliihrungsbeispiels

[0013] Figur 1 zeigt das erfindungsgemale Werkzeug
1 in einer Schnittdarstellung. Das Werkzeug 1 besteht
aus einer Zieheinheit 6 und einer Rolleinheit 7. Die Ziehe-
inheit 6 wiederum besteht aus einem Stempeloberteil 2,
welches fest mit dem St6Rel 4 verbunden ist und aus
einem Stempelunterteil 3, welches iber die Hubeinheit
5 vertikal verfahrbar ist.

[0014] In Figur 1 ist die Position zu Beginn des Zieh-
vorganges dargestellt. Der StéRRel 4 mit dem Stempelun-
terteil 2 hat sich bereits soweit nach unten bewegt, dass
die Umformung der Platine 8 beginnen kann. Dabei wird
die Platine 8 Uber den Ziehring 9 nach unten gezogen.
Das Stempeloberteil 3 wird nach unten verdrangt. Durch
die Kontur des Stempeloberteils 2 sowie durch die Aus-
gestaltung des Ziehrings 9 ergibt sich nach dem Zieh-
vorgang ein Rohling 10, der als Ausgangsform fiur den
sich anschlieRenden Rollumformvorgang dient.

[0015] In Figur 2 ist eine Position wahrend des Roll-
umformvorganges dargestellt. Zu sehen ist die Rollein-
heit 7 mit der oberen Lagerschale 11 und der unteren
Lagerschale 12. Die beiden Lagerschalenhélften 11, 12
dienen zur Aufnahme bzw. Lagerung der Profilrollen 13.
Diese Profilrollen 13 sind am Umfang der Rolleinheit 7
verteilt angeordnet. Der Rohling 10 wird nun durch die
vertikale Abwartsbewegung des StdRels 4 mit dem.
Stempeloberteil 2 an den Profilrollen vorbeigefiihrt und
erhalt dadurch das sich aus der Anordnung der Profilrol-
len ergebende Langsnutenprofil am Auflendurchmes-
ser. Am duleren Rand des erfindungsgemafen Werk-
zeuges 1 ist ein Schmieranschluss 14 zu sehen. Uber
diesen Schmieranschluss 14 und ber die Schmierlei-
tung 15 wird mittels einer Druckschmierung Schmiermit-
tel zwischen die Lagerschalenhélften 11, 12 und die Pro-
filrollen gedriickt. Dieses Schmiermittel umhdillt die Pro-
filrollen 13 und tritt in dem Bereich, in dem die Profilrollen
13 mit dem Roh ling 10 in Eingriff stehen, aus den La-
gerschalen wieder aus und wird einem Schmiermittel-
kreislauf zugefuhrt. Der Schmiermittelaustritt im Bereich
der Umformung beglinstigt den Rollumformvorgang und
hat eine Qualitatsverbesserung des Rollergebnisses zur
Folge.

[0016] Nach dem Umformvorgang bewegt sich der
Stolel 4 mit dem Stempeloberteil 2 wieder nach oben,
wahrend das fertig umgeformte Werkstlick mittels der
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Hubeinheit 5 ebenfalls nach oben gefah ren wird. An-
schlieBend kann das werkstiick 10 von einer Automati-
sierungsvorrichtung gegriffen und weitertransportiert
werden. Nachdem eine neue Platine 8 in das erfindungs-
gemale Werkzeug 1 eingelegt wird kann die kombinierte
Zieh- und Rollumformung von neuem beginnen.

[0017] In Figur 3 ist die Anordnung der Profilrollen 13
deutlich zu erkennen. Diese sind im Umfang, entspre-
chend der Endkontur des Werksttickes 10, angeordnet.
Ebenfalls dargestellt ist die untere Lagerschale 12, in der
die Profilrollen 13 gelagert bzw. gefiihrt werden.

[0018] Beispielsweise kann wie bereits erwdhnt die
Rolleinheit 7 mehrfach libereinander angeordnet werden
um so ein mehrstufiges Rollumformen zu ermdglichen.
Ebenfalls denkbar ist, dass die Zieheinheit 6 zusatzlich
mit einem geregelten Blechhalter ausgerustet wird.

Bezugszeichenliste
[0019]

Werkzeug
Stempeloberteil
Stempelunterteil
StoRel
Hubeinheit
Zieheinheit
Rolleinheit
Platine

9 Ziehring

10  Rohling

11 obere Lagerschale
12 untere Lagerschale
13 Profilrollen

14  Schmieranschluss
15  Schmierleitung

O~NO OO WON -

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von zylindrischen Werk-
stlicken unter Verwendung eines Rollumformverfah-
rens, bei dem mittels konzentrisch angeordneten
Profilrollen (13) ein Profil am Umfang eines Werk-
stlickes erzeugt wird, wobei ein Rohling (10), wel-
cher als Ausgangsform fiir das Rollumformverfahren
dient, mittels eines Umformverfahrens, welches dem
Rollumformverfahren vorgeschaltet ist aus einer
ebenen Platine (8) hergestellt wird und dass dieses
Umformverfahren und das Rollumformverfahren un-
ter dem selben StoRel (4) wahrend des selben Sto-
Relabwartshubes ausgefiihrt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels einer Druckschmierung
Uber eine Schmierleitung (15) Schmiermittel zwi-
schen Lagerschalenhélften (11, 12) fiir die Profilrol-
len (13) und den Profilrollen (13) so eingebracht wird,
dass das Schmiermittel die Profilrollen (13) umhullt
und in dem Bereich in dem die Profilrollen (13) mit
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dem Werkstlck (10) in Eingriff stehen wieder aus
den Lagerschalen austritt und einem Schmiermittel-
kreislauf zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Umformverfahren, welches dem
Rollumformverfahren vorgeschaltet ist, ein Tiefzieh-
verfahren ist.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Rollumformverfahren,
welches sich dem Tiefziehverfahren anschlief3t,
mehrstufig, das heil’t mittels mehreren tibereinander
angeordneten Rolleinheiten 7, erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass das Tiefziehverfahren und das Rollum-
formverfahren mittels eines gemeinsamen Werk-
zeuges (1) erfolgen.

Werkzeug zur Herstellung von zylindrischen Werk-
stlicken unter Verwendung eines Rollumformverfah-
rens, umfassend konzentrisch angeordnete Profil-
rollen (13), mittels denen ein Profilam Umfang eines
Werkstlickes erzeugt wird, wobei sich oberhalb min-
destens einer, aus konzentrisch angeordneten Pro-
filrollen (13) bestehenden Rolleinheit (7) eine Ziehe-
inheit (6) befindet, innerhalb welcher eine Platine (8)
mittels eines Stempeloberteils (2) Uber einen
Ziehring (9) gezogen wird, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Druckschmierung vorgesehen ist, die
derartausgebildetist, dass tiber eine Schmierleitung
(15) Schmiermittel zwischen Lagerschalenhalften
(11, 12) fur die Profilrollen (13) und den Profilrollen
(13) so eingebracht wird, dass das Schmiermittel die
Profilrollen (13) umhillt und in dem Bereich in dem
die Profilrollen (13) mit dem Werkstlck (10) in Ein-
griff stehen wieder aus den Lagerschalen austritt und
einem Schmiermittelkreislauf zugefihrt wird.

Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Presskraft vom Stempeloberteil
(2) Uber die Platine (8) auf das Stempelunterteil (3)
wirkt, welches wahrend des Umformvorganges nach
unten verdrangt wird.

Werkzeug nach Anspruch 5 und 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Rolleinheiten (7)
Ubereinander angeordnet sind.

Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspri-
che 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Umformung der Platine (8) ein geregelter Blechhal-
ter einsetzbar ist.

Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspru-
che 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine
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Hubeinheit (5) zur Bewegung des Werkstlicks (10)
nach oben, nach dessen Umformvorgang, vorgese-
hen ist.

Claims

Method for producing cylindrical workpieces by us-
ing a roll-forming method, in which by means of con-
centrically arranged profile rollers (13) a profile is
produced on the circumference of a workpiece,
wherein a blank (10), which is used as the starting
form for the roll-forming method, is produced from a
flat plate (8) by means of a forming method, which
is arranged upstream of the roll-forming method, and
said forming method and the roll-forming method are
performed beneath the same ram (4) during the
same ram downwards stroke, characterised in that
by means of pressurised lubrication through a lubri-
cant line (15) lubricant is introduced between the
bearing shell halves (11, 12) for the profile rollers
(13) and the profile rollers (13), so that lubricant sur-
rounds the profile rollers (13) and in the region in
which the profile rollers (13) are in engagement with
the workpiece (10) exits the bearing shells and is
supplied to a lubricant circuit.

Method according to claim 1, characterised in that
the forming method, which precedes the roll-forming
method, is a deep-drawing method.

Method according to claim 1 and 2, characterised
in that the roll-forming method, which follows the
deep-drawing method, is performed in multiple stag-
es, that is by means of a plurality of rolling units (7)
arranged above one another.

Method according to one or more of the preceding
claims 1 to 3, characterised in that the deep-draw-
ing method and the roll-forming method are per-
formed by means of a common tool (1).

Tool for producing cylindrical workpieces by using a
roll-forming method, comprising concentrically ar-
ranged profile rollers (13), by means of which a pro-
file is formed on the circumference of a workpiece,
wherein above at least one roller unit (7) consisting
of concentrically arranged profile rollers (13) a draw-
ing unit (6) is located, inside which a plate (8) is drawn
by means of a upper die part (2) by a drawing ring
(9), characterised in that pressurised lubrication is
provided, which is designed such that via a lubrica-
tion line (15) lubricant is introduced between the
bearing shell halves (11, 12) for the profile rollers
(13) and the profile rollers (13), so that lubricant sur-
rounds the profile rollers (13) and in the region, in
which the profile rollers (13) are in engagement with
the workpiece (10), exits the bearing shells and is
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supplied to a lubricant circuit.

6. Tool according to claim 5, characterised in that the
pressing force of the upper die part (2) acts via the
plate (8) on the lower die part (3), which is forced
downwards during the forming procedure.

7. Tool according to claim 5 and 6, characterised in
that a plurality of roller units (7) are arranged above
one another.

8. Tool according to one or more of claims 5to 7, char-
acterised in that for shaping the plate (8) a control-
led plate holder can be used.

9. Tool according to one or more of claims 5 to 8, char-
acterised in that a lifting unit (5) is provided for mov-
ing the workpiece (10) upwards, after its forming pro-
cedure.

Revendications

1. Procédé de fabrication de piéces cylindrique, utili-
santun procédé de transformation par roulage selon
lequel, on réalise un profil a la périphérie d’'une piéce
a l'aide de galets profilés (13) installés de maniére
concentrique,
procédé selon lequel

- on réalise une ébauche (10) constituant la for-
me premiére pour le procédé de roulage a I'aide
d'un procédé de transformation en amont du
procédé de roulage, en partantd’une platine pla-
ne (8), et

- on effectue ce procédé de transformation et le
procédé de roulage sous le méme poussoir (4)
au cours de la méme course de descente du
poussoir,

procédé caractérisé en ce que

par un graissage sous pression par l'intermédiaire
d’'une conduite de graissage (15), on introduit de
I'agent lubrifiant entre les moitiés des coupelles de
palier (11, 12) des galets de profil (13) et les galets
de profil (13) de fagon que I'agent de lubrification
enveloppe les galets de profil (13) et ressorte des
coupelles de palier dans la zone dans laquelle les
galets profilés (13) sont en prise avec la piece (10)
et l'agent lubrifiant est reconduit dans le circuit
d’agent lubrifiant.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le procédé de transformation en amont du procédé
deroulage, est un procédé d’emboutissage profond.

3. Procédé selon les revendications 1 et 2,
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caractérisé en ce que

le procédé de transformation par roulage qui fait sui-
te au procédé d’emboutissage profond, se compose
de plusieurs étapes, c’est-a-dire qu'il est fait a l'aide
de plusieurs unités de galets (7) superposées.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes 1 a 3,

caractérisé en ce que

le procédé d’emboutissage profond et le procédé de
transformation par roulage, se font a I'aide d’un outil
commun (1).

Outil pour la fabrication de pieces cylindriques utili-
sant un procédé de transformation par roulage com-
prenant des galets profilés (13) installés de maniére
concentrique et a I'aide desquels, on réalise un profil
a la périphérie d’'une piéce,

outil dans lequel

au-dessus d’au moins une unité (7) composée de
galets profilés (13) concentriques, il y a une unité
d’emboutissage (6) a I'aide de laquelle, on étire la
platine (8) avec une partie supérieure de poingon (2)
dans une bague d’étirage (9),

outil caractérisé par

- un graissage sous pression réalisé pour intro-
duire de I'agent lubrifiant par une conduite de
graissage (15) entre les moitiés de coupelles de
palier (11, 12) des galets profilés (13), et dans
les galets profilés (13), de fagon que I'agent lu-
brifiant enveloppe les galets profilés (13) et res-
sorte des coupelles de palier de la zone dans
laquelle les galets profilés (13) sont en prise
avec l'outil (10) et revienne dans un circuit
d’agent lubrifiant.

Outil selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

la force de compression est exercée par la partie
supérieure (2) du poingon par I'intermédiaire de la
platine (8) sur la partie inférieure (3) du poingon qui
est refoulée vers le bas au cours de I'opération de
transformation.

Outil selon les revendications 5 et 6,
caractérisé par
plusieurs unités a galets (7) superposées.

Outil selon 'une ou plusieurs des revendications 5
a’v,

caractérisé en ce qu’

un serre-flan régulé pour transformer la platine (8)
est utilisable.

Outil selon l'une ou plusieurs des revendications 5
as,
caractérisé par
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une unité de soulévement (5) pour soulever la piéce
(10) vers le haut aprés sa transformation.
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