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Abstract (en)
The method involves reducing an outer diameter of a workpiece (9) by applying outer reshaping rollers (24) of an outer shaping unit. The rollers
are designed such that enveloping surfaces of treads of the rollers define an enveloping frustum, and tips of enveloping cones are located on
rotation axes of the rollers. The rollers are arranged such that the rotation axes of the rollers and the enveloping cones intersect at a point (21) of a
workpiece axis (22). The workpiece is reshaped by a process of flow forming by radially applying external reshaping rollers. An independent claim is
also included for a device for producing a rotationally symmetrical workpiece.

Abstract (de)
Bei einem Verfahren zur Fertigung von Werkstlicken, wird ein im Wesentlichen rotationssymetrisches Werkstiick (4, 9, 33) mit einer Werkstlickachse
(22) konzentrisch mit einem im Inneren des Werkstlcks (4, 9, 33) vorgesehenen Innendorn (3, 16) aufgespannt und mittels Driickwalzen durch
radiales Andriicken von auBeren Umformrollen (7) umgeformt. Die Wanddicke des Werkstiicks (4) wird dazu wenigstens abschnittweise reduziert.
Der Innendurchmesser (18, 41) des Werkstticks (33) wird durch Andriicken von inneren Umformrollen (11) einer Innenumformeinheit erweitert.
Die inneren Umformrollen (11) sind so ausgebildet, dass die Hullflachen ihrer Laufflachen jeweils einen Hullkegelstumpf definieren und die
Spitzen der jeweils zugehdrigen Hullkegel auf den Drehachsen der inneren Umformrollen liegen. Die inneren Umformrollen (11) werden weiter so
angeordnet, dass sich ihre Rollendrehachsen und die Hullkegel (20) alle in einem Punkt auf der Werstlickachse (22) schneiden. Der Innendorn (3,
16) wird mit dem Werksttick (4, 9, 33) um die Werkstiickachse (22) oder die inneren und/oder duBeren Umformrollen drehend angetrieben. Der
AuBendurchmesser des Werkstiicks (33) wird durch Andriicken von &uBeren Umformrollen (24) der AuBenumformeinheit reduziert. Dabei sind die
auBeren Umformrollen (24) so ausgebildet, dass die Hullflachen ihrer Laufflachen jeweils einen Hullkegelstumpf definieren und die Spitzen der
jeweils zugehorigen Hullkegel (31) auf den Drehachsen (34) der duBBeren Umformrollen (24) liegen. Die duBBeren Umformrollen (24) werden weiter
so angeordnet, dass sich ihre Rollendrehachsen (34) und die Hullkegel (31) alle in einem Punkt (21) auf der Werkstiickachse (22) schneiden.
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