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@ Vorrichtung zum Umformen eines rotationssymmetrischen Blechkdrpers, beispielsweise eines
Riemenscheibenrohlings.

@ Es wird eine Vorrichtung zum Umformen eines
Riemenscheibenrohlings beschrieben, beispielsweise
zur Hersteliung von Poly-V-Profilen. Der Blechkdrper
~ ist von einem ringfGrmigen Werkzeug umgeben, wel-
ches exzentrisch auf einem Innenexzenter angeord-
net ist, der sich wiederum exzentrisch auf einem
AuBenexzenter befindet. Der AuBenexzenter rotiert
koaxial zur Mittelachse des Blechk&rpers. Durch
eine Relativbewegung des Innenexzenters gegen-
{iber dem AuBenexzenter wird der Ringkdrper radial
‘_nach auBen bewegt, so daB er in Eingriff mit dem
Blechktrper gelangt und auf diesem abrolit, wéhrend
er eine exzentrische Drehbewegung um den Blech-

c"kc‘jrper ausfiihrt. 2
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Vorrichtung zum Umformen eines rotationssymmetrischen Blechkdrpers, beispielsweise eines Rie-
menscheibenrohlings

Die Erfindung betrifit sine Vorrichtung zum

Umformen eines rotationssymmetrischen Blechk&r-
pers, beispieisweise eines Riemenscheibenrohlings
mit einer zentrischen Blechkdrperachse, der eine
zur BlechkGrperachse koaxiale AuBenfiiche mit ei-
nem nach auBen offenen U-f8rmigen Querschnitt
aufweist, und mit einem drehbar gelagerten Prige-
werkzeug, wobei das Werkzeug auf der AuBenflad-
che des Blechkdrpers abrollt.
Derartige Blechkdroper dienen hiufig als Rohling
zur Herstellung von Riemenscheiben. Dabei wird
als erster Herstellungsschritt zundchst aus einer
Blechscheibe ein Blechtopf gepreft, dessen Au-
Benfldche zundchst einem glatien Zylindermantel
entspricht. AnschlieBend wird in den Zylinderman-
tel ein nach auBen offenes U-férmiges Profil geroillt,
in welchem in einem weiteren Herstellungsschritt
das gewlinschie Profil eingepragt ist.

Hierfir wird der Blechkdrper drehbar einge-
spannt und mit einem drehbar gelagerten, schei-
benférmigen Werkzeug beaufschlagt, wobei das
Werkzeug und der Blechkdrper aufeinander abrol-
len. Die Breite des Werkzeugs ist so bemessen,
daBl es bei einem quer zur Blechkdrperachse ver-
laufenden Vorschub zwischen die beiden U-Schen-
kel gelangt. Durch mehrere volistindige Umdre-
hungen des BelchkSrpers unter gleichzeitigem
Werkzeugvorschub erhéit man die gewlinschte
Profiltiefe.

Wird der Blechk&rper dabei mit dem Werkzeug
mit radialem Druck beaufschiagt, so neigt das
Blech dazu, diesem Druck auszuweichen, indem es
vor dem Eingriffspunki einen Riickstau bildet. Dies
kann zu Rundlauf-Ungenauigkeiten filhren, die wie-
der korrigiert werden miissen. Der Rickstau ist
abhiingig von der Grdfe des Offnungswinkels zwi-
schen den Stirnseiten des Blechkdrpers und des
Werkzeugs. Je gréfer der Offnungwinkel ist, desto
gréBer ist der Rickstau. Aufgrund des stirnseitigen
Eingriffs kann der Offnungswinkel jedoch konstruk-
tionsbedingt nicht in der gewiinschten Weise ver-
kieinert werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art anzuge-
ben, mit welcher eine Verkleinerung des Offnungs-
winkels erreicht werden kann.

Diese Auigabe wird dadurch gelfst, daB das
Werkzeug als Innenzylinder ausgebildet ist, wel-
cher auf einem drehbar gelagerten Innenexzenter
exzentrisch angeordnet ist, und daB die Drehachse
des Innenexzenters exzentrisch an einem treiben-
den Aufienexzenter angeordnet ist, der koaxial zur
Blechk&rperachse drehbar ist, so daB eine Relativ-
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bewegung des Innen- und des AuBenexzenters ei-
nen quer zur Blechk&rperachse gerichteten Vor-
schub erzeugt.

Die Erfindung hat den Vorteil, daB durch den
Eingriff eines Innen- und eines AuBenzylinders der
zugehdrige Offnungswinkel optimal verkleinert wer-
den kann. Ein weiterer besonders grofer Vorteil ist
darin zu sehen, daB der Blechkdrper drehfest an-
geordnet werden kann, da das Werkzeug wihrend
des Prégevorgangs um das Werkstiick kreist. Es
kann daher die relativ aufwendige drehbare Lage-
rung des Werkstlicks entfallen. Bei den bekannten
Verfahren mufte beispielsweise das Werkstlick auf
dem freien Ende einer Welle, bzw. zweier Wellen-
enden,die gegenseitig unter axialer Vorspannung
stehen, angeordnet sein, wobei ein Ausweichen
des Wellenendes bei der seitlichen Druckbeauf-
schiagung durch das Werkzeug nicht ausgeschlos-
sen werden konnte. Ebenso mufte ein dreh bares
Gegenlager fiir den Hohlraum des Blechk&rpers
vorgesehen werden. Nicht zuletzt wird die gesamte
Vorrichtung dadurch vereinfacht, daB kein eigener
Werkstlick-Antrieb und keine Synchronisation mit
dem Werkzeugantrieb vorhanden zu sein braucht.
Durch die drehieste Lagerung des Werkstlicks wird
auch das Anbringen und Betreiben einer Kiihlvor-
richtung erleichtert, so daB die bei der Verformung
auftretende Hitze auf einfache Weise vom Werk-
stlick abgefiihrt werden kann.

Die Erfindung macht sich den Gedanken zunut-
ze, daB der Werkzeugvorschub und das Einfahren
des Werkzeugs zwischen die beiden U-Schenkel
des Blechk&rpers bzw. die enigegengesetzte Be-
wegung durch eine auf einfache Weise steuerbare
Relativbewegung zwischen dem Innen- und dem
AuBenexzenter erfolgen kann.

Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
besteht darin, daB sie mit einem Wechselfutter zur
Aufnahme unterschiedlicher Werkzeugringe verse-
hen ist. Das hat den Vorteil, daB die Umriistung auf
unterschiedlich  Blechkdrper-Durchmesser  oder
Poly-V-Profile auf einfache Weise und in kurzer
Zeit vorgenommen werden kann. Das Wechselfut-
ter kann also wahlweise mit unterschiedlichen
Werkzeug-innenringen versehen werden.

Eine andere bevorzugte Weiterbildung der Er-
findung besteht darin, daB der Innen- und der Au-
Benexzenter gegen eine Relativbewegung federnd
vorgespannt sind. Somit wird wahiweise sicherge-
stellf, daB der Innenexzenter in die Arbeitsstellung,
in welcher er mit dem Blechk&rper in Eingriff steht,
oder in eine Freigabestellung, in welcher die Vor-
richtung bestlickt werden kann, zurlickgesteilt wird.

Eine bevorzugte Anordnung ist darin zu sehen,
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daB, der Innenexzenter durch die Feder in der Aus
gangsposition gehaiten ist, und da eine entgegen
der Pederkraft wirkende, den Innenexzenter beauf-
schiagende Bremse vorhanden ist. Wird die Brem-
se betitigt, so erfolgt die gewlinschte Auslenkung
des Innenexzenters gegeniiber dem AuBenexzen-
ter. Es handelt sich also um ein kraftgesteuertes
System, welches auf einfache Weise realisierbar
und betreibbar ist.

Das Steuern der Vorrichtung wird dadurch wei-
ter vereinfacht, daf die Bremse mit einem End-
schalter Dies hat den Vorteil, daB die Bremse beim
Erreichen einer vorgegebenen Auslenkung bzw. ei-
nes vorgegebensn Werkzeugvorschubs freigibt und
der Innenexzenter aufgrund seiner Vorspannung in
die Ausgangsposition zurilickgefiihrt wird.

Eine besonders wirkungsvolle und einfache
Realisierung der Bremse besteht darin, da8 sie als
Wirbelstrombremse ausgebildet ist.

Alternativ dazu kann es auch zweckmigig sein,
daB die Bremse als mechanische Bremse, bevor-
zugt als Backenbremse, ausgebildet ist.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung dargestelifen Ausfiihrungsbei-
spiels weiter beschrieben.

Fig. 1 zeigt schematisch einen Querschnitt
durch eine Einzelheit der Vorrichtung in der Aus-
gangsposition.

Fig. 2 zeigt schematisch einen Querschnitt
durch die Einzelheit gemaB Fig. 1 in einer Arbeits-
position.

Fig. 3 zeigt schematisch eine Seitenansicht
der Einzelheit in der Arbeitsposition.

Fig. 4 zeigt schematisch eine Ansicht der
Vorrichtung in der Ausgangsposition und

Fig. 5 zeigt schematisch eine Ansicht der
Vorrichtung gemag Fig. 4 in der Arbeitsposition.

In der Querschnittsdarstellung der Fig. 1 ist ein
insgesamt drehfest angeordneter topffGrmiger
Blechk&rper 1 veranschaulicht, der als Rohling flr
ein Antriebsrad, beispielsweise eine Poly-V-Rie-
menscheibe, dient. Er weist ein konzentrisch zu
einer Blechkdrperachse 2 angeordnetes Scheibent-
eil 3 auf, an dessen Aufenumfang ein zur Blech-
kdrperachse 2 koaxialer Zylindermantel angeordnet
ist, welcher einen nach auBen offenen U-fSrmigen
Querschnitt aufweist. Die beiden U-Schenkel 5 die-
nen beim fertigen Aniriebsrad als seitliche Begren-
zungen einer Lauffidche 6, die von dem die beiden
U-Schenkel 5 verbindenden Zylindermantel-Teil ge-
bildet wird. Um den Blechkdrper 1 ist sin als Innen-
zylinder 7 ausgebildetes Werkzeug mit dem ent-
sprechenden negativen Poly-V-Profil drehbar ange-
ordnet. Die Fig. 1 zeigt eine Ausgangsposition, in
welcher sich der Innenzylinder 7 auBerhalb der U-
Schenkel 5 befindet. Es wird deutlich, daf der
Blechkdrper 1 in dieser Ausgangsposition ungehin-
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dert in den Innenzylinder 7 verbracht werden kann.

Die Fig. 2 veranschaulicht eine Arbeitsposition,
in welcher der Innenzylinder 7 gegenlber der Aus-
gangsposition in der Weise radial versetzt ist, daB
er sich an einer Seite des BlechkSrpers 1 zwischen
den U-Schenkeln 5 befindet, so daB das Poly-V-
Profil 8 mit der Lauffliche 6 in Eingriff gelangt. Die
Lingsachse 9 des Innenzylinders 7 kommt dabei
neben der Blechkdrperachse zu liegen, d.h. der
Innenzylinder 7 rotiert bei einer Drehung exzen-
trisch um den Blechk&rper 1. Auf diese Weise rollt
der Innen zylinder 7 auf dem Blechkdrper 1 unter
Ausprigung eines Poly-V-Profils auf der Lauffldche
6 ab.

in der Fig. 2 ist ferner beispielhaft ein Wech-
selfutter 12 eingezeichnet, welches den als Kreis-
ring ausgebildeten Innenzylinder 7 aufnimmt. Das
Wechselfutter 12 gestattet einen Austausch des
Innenzylinders, wenn eine Anderung des Profils
oder des Innendurchmessers gewlnscht wird. Das
Wechselfutter 12 ist Bestandteil eines AuBenexzen-
ters, der im Zusammenhang mit den Fig. 4 und 5
beschrieben ist.

In der Fig. 3 ist die Arbeitsposition in einer
Seitenansicht gezeigt. Aus Griinden der Ubersicht-
lichksit sind die U-Schenkel 5 im Bereich der Ein-
griffsstelle des Innenzylinders 7 mit der Lauffldche
6 weggeschnitten. Ein Offnungswinkel zwischen
der Lauffliche 6 des Blechk&rpers 1 und dem
Innenzylinder 7 ist mit dem Bezugszeichen 10 ver-
sehen. Es wird deutlich, daB der Offnungswinkel 10
umso kleiner wird, je mehr sich die Radien des
Innenzylinders 7 und der Lauffliche 7 anpassen.
Ferner ist auch ersichtlich, daB der minimale Radi-
us des Innenzylinders 7 durch den AuBenradius der
U-Schenke!l 5 bestimmt wird.

Die Ansichten gem&B Fig. 4 und 5 veranschau-
lichen, auf welche Weise der Innenzylinders 7 an-
getrieben und mit einem radialen Vorschub beauf-
schlagt wird. Der Innenzylinder 7 befindet sich auf

© ginem Innenexzenter 11 exzenirisch zu dessen

Drehachse 15, Uber welche er drehbar auf einem
Auflenexzenter 14 gelagert ist. Der Aufienexzenter
14 ist um die BlechkGrperachse 2 drehbar ange-
ordnet. Dagegen ist die Rotationsachse 15 des
innenexzenters 11 versetzt zur Blechk&rperachse 2
angeordnet. Bei siner Drehung des In nenexzenters
11 bewegt sich der Innenzylinder 7 daher auf einer
Krsisbahn.

In der dargesteliten Ausgangsposition ist der
Innenexzenter 11 so gedreht, da der Innenzylinder
7 den Blechkdrper 1 in axialer Richtung freigibt.
Die Winkellage - in dieser Ausgangsposition ist
durch einen Anschlag 17 festgelegt.

Der Innenexzenter 11 ist gegeniiber dem Au-
Benexzenter 14 mit Hilfe einer Feder 18 in dieser

_ Stellung gehalten. Bei einer Drehung des Aufienex-

zenters 14 bewegt sich seine Rotationsachse 15
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auf siner Kreisbahn 20 um die Blechkdrperachse 2.

Wird hierbei der Innenexzenter 11 im Uhrzei-
gersinn gegen die Federbesauischlagung gedreht,
so gelangt der Innenzylinder 7 in Eingriff mit dem
BlechkSrper 1, wie in Fig. 5 verdeutlicht. Die
Lingsachse 9 des Innenzylinders 7 rotiert dabei
auf einer Kreisbahn 13 koaxial zur Blechk&rperach-
se 2. Wie im Zusammenhang mit Fig. 3 bereits
erwadhnt, rollt der Innenzylinder 11 dabei auf dem
feststehenden Blechkdrper 1 ab.

Die maximale Verdrehung des Innenexzenters
11 gegenliber dem AuBenexzenter 14 wird durch
ginen weiteren Anschiag 21 bestimmt.

Die Winkelverdrehung des Innenexzenters 11
bezliglich des AuBienexzenters 14 wird durch eine
auf den Innenexzenter 11 wirkende Bremse er-
reicht, die so ausgebildet ist, daB sie lageunabhin-
gig auf den Innenexzenter 11 wirki und ein Dreh-
moment auslibt. Sie kann beispielsweise als flie-
gende Backenbremse ausgebildet sein. Im Hinblick
auf eine Uber sichtliche Darstellung ist sie in den
Figuren nicht dargestelit. Wird auf den Innenexzen-
ter 11 bei einer Drehung des AufBenexzenters 14
entgegen dem Uhrzsigersinn ein Drehmoment im
Uhrzeigersinn ausgeibt, so fiihit dieser eine Dre-
hung um seine Rotationsachse 15 gemiB Pfeil 16
aus, wobei er gegen die Federkraft ausgelenkt
wird, bis eine weitere Auslenkung durch den weite-
ren Anschiag 21 verhindert wird.

Der AuBenexzenter 14 wird im dem dargestell-
ten Beispiel Uber eine zylindrische Schnecke 23
angetrieben, deren Verzahnung in Eingriff mit einer
entsprechenden Verzahnung auf der zylindrischen
Stirnseite des Auflenexzenters 14 steht.

Anhand der Figuren wird nachfolgend die

Funktion der Vorrichtung beschrieben.
Zundchst wird in der Ausgangsposition der ge-
wiinschte Innenzylinder 7 mit Hilfe des Wechselfut-
ters 12 am Innenexzenter 11 drehbar befestigt.
Wenn der Blechk&rper 11 in den Innenzylinder
gebracht und dort gesichert ist, wird der AuBenex-
zenter {ber die Schnecke 23 angetrieben und in
Rotation um die Blechkdrperachse 2 versetzt. So-
lange dabei der Innenexzenter 11 am Anschlag 17
anliegt, rotiert er exzentrisch um den Blechk&rper
1, ohne dafl der Innenzylinder 7 den Blechkdrper 1
beriihrt.

Sobald die Bremse 22 betdtigt wird, wird der
Innenzyiinder 7 durch Auslenkung des Innenexzen-
ters 11 auf eine weiter auBen liegende Kreisbahn
versetzti, so daB das Poly-V-Profil 8 mit der Lauffld-
che 6 in Eingriff gelangt. Aufgrund der Drehlage-
rung des Innenzylinders 11 erfolgt dabei keine Re-
lativbewegung zwischen Innenzylinder 11 und Lauf-
fidche 8.

Je grdfer die vom Innenzylinder 7 durchlaufene
Kreisbahn wird, desto tiefer wird das Poly-V-Profil 8
in die Lauffldche 6 eingeprégt. Erreicht hierbei der
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Exzenter 11 den weiteren Anschlag 21, so wird ein
Endschalter (nicht dargestellt) betdtigt, welcher ein
L&sen der Bremse 22 bewirkt. Dadurch wird der
Innenexzenter durch die Feder 18 wieder in die
Ausgangsposition zurlckgestellt und der Blechké&r-
per 1 kann aus der Vorrichiung entnommen wer-
den.

In den Figuren sind zur Verdeutlichung der
Funktion der Erfindung die Gré8enverhiltnisse, ins-
besondere die exzenirischen Anordnungen, stark
Ubertrieben dargestelit.

Wenngleich in der vorstehenden Beschreibung
auf die Bearbeiiung eines topfférmigen Rohlings
bezug genommen ist, ist die Erfindung nicht auf
eine derartige Rohlingform begrenzt. Es ist auch
mdglich, aus einen scheibenfdrmigen Rohling
(nicht dargestellt) mittels eines Innenzylinder-Werk-
zeugs einen Topf herzustellen, wobei das
Innenzylinder-Werkzeug anstelle des in Fig. 1 ge-
zeigten Poly-V-Profils ein im wesentlichen halb-
kreisfdrmiges Hohlprofil aufweist. Sinngemis k&n-
nen auch weiiere Bearbeitungen wie Stauchen,
Spalten, Einziehen, Polieren u.i. mittels entspre-
chender Werkzeuge ausgeflhrt werden.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Umformen eines rotations-
symmetrischen Blechk&rpers mit einer zenirischen
Blechkdrperachse, bsispielsweise einem Rohling
flr eine Riemenscheibe, der eine zur Blechkdrper-
achse koaxiale AufBienfiiche mit einem nach aufen
offenen U-férmigen Querschnitt aufweist, und mit
ginem drehbar gelagerten Prigewerkzeug, wobei
das Werkzeug auf der AuBienfliche des Blechkdr-
pers abraollt,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Pridgewerkzeug als Innenzylinder (7) aus-
gebildet ist, welcher auf einem um seine Mittelach-
se (15) drehbar gelagerten Innenexzenter (11)
drehbar angeordnet ist, und daB die Drehachse
(15) des Innenexzenters (11) exzentrisch an einem
treibenden AuBenexzenter (14) angeordnet ist, der
koaxial zur Blechk&rperachse (2) drehbar ist, so
daB eine Relativbewegung des Innen-und des Au-
Benexzenters (11,14) einen quer zur Blechkdrper-
achse (2) gerichteten Vorschub erzeugt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Innenexzenter mit einem Wechselfutter
(12) zur Aufnahme unterschiedlicher Werkzeugrin-
ge versehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Innen- und der AuBenexzenter (11,14) ge-
gen eine Relativbewegung federnd vorgespannt
sind.



7 EP 0 319 979 A1

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch.gekennzeichnet,
daB der Innenexzenter (11) durch die Feder (18) in
einer Ausgansposition gehalten ist, und daf eine
den Innenexzenter (11) beaufschiagende, gegen 5
die Federkraft wirkende Bremse vorhanden ist.
5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB ein Endschalter vorhanden ist, welcher bei
einer vorgegebenen Auslenkung des 10
Innenexzenters(11) die Bremse 18st.
6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, )
daB die Bremse als Wirbeistrombremse ausgebil-
det ist. 15
7. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dap die Bremse als mechanische Bremse ausgebii-
det ist.
8. Vorrichtung nach Anspruch 7, .20
dadurch gekennzeichnet,
daB die Bremse als Backenbremse ausgebildet ist.
9. Vorrichtung nach sinem der vorhergehenden
Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, 25
daB der Innenexzenter (11) als Kreisscheibe ausge-
bildet ist, die in einem kreisf6rmigen Lager am
AuBenexzenter (14) gelagert ist.
10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 8, 30
dadurch gekennzeichnet,
daB der Innenexzenter (11) als Hebelarm ausgebil-
det ist, der winkelverschieblich am AuBenexzenter
(14) angelenkt ist.
11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 35
bis 8, _ :
dadurch gekennzeichnet,
daB der Innenexzenter (11) als Schieber ausgebil-
det ist, der radial auf einer geraden Bahn ver-
schiebbar auf dem AuBenexzenter (14) angeordnet 40
ist.

45

50
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