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@ Vorrichtung zur Erzeugung von eingeformten Konturierungen auf dem Aussenumfang von
rotationssymmetrischen Werkstucken aus Blech sowie Verfahren zum Betreiben der Vorrichtung.

@ Vorrichtung (1) zur Erzeugung von eingeformten
Konturierungen (73,74,75) in Form von regelmaBigen
oder unregelmiBigen Verzahnungen und/oder Mar-
kierungen auf dem AuBenumfang (71) von rotations-
symmetrischen Werkstilicken (7) aus Blech, wobei
die Vorrichtung (1) wenigstens eine in Drehung ver-
setzbare Spindel (11,21) mit einer Werkstiickaufnah-
me (12,22) und wenigstens eine zustellbare Druck-
rolle (8) umfaBt, mit
- einem in Spindel-Axialrichtung auf den
Werkstlick-AuBenumfang aufsetzbaren, zu dem
Werkstlick (7) konzentrischen und mit diesem
drehbaren Aufnahmering (3).

wenigstens einem Prigestempel (4,4"), radial
verschieblich in einer zugehd&rigen Gleitflihrung
(31) in dem Aufnahmering (3) gelagert ist und
dessen Ldnge in Radialrichtung um wenigstens
das radiale TiefenmaB der Konturierung
(73,74,75) grbBer ist als die radiale Dicke des
Aufnahmeringes (3), und

einem den Aufnahmering (3) und den/die darin
gefilhrten Prigestempel (4,4') radial auBensei-
tig umgebenden, schwimmend am Aufnahme-
ring (3) gelargerten Andruckring (5), mittels der
Druckrolle(n) (8) einseitig mit einer radial ein-
wirts gerichteten Kraft beaufschlagbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie ein
Verfahren zum Betreiben der Vorrichtung.

Aus der DE-PS 37 11 927 ist u.a. eine Vorrich-
fung zur Herstellung von an ihrem AuBenumfang in
axialer Richtung profilierten, insbesondere verzahn-
ten metallischen Hohlk&rpern aus rotationssymme-
trisch vorgeformten HohlkSrpern bekannt, wobei
die Profilierung nach Zustellen wenigstens einer
Profilrolle mittels dieser durch Driicken erzeugt
wird und wobei schrittweise in radialer Richtung
umgeformt wird. Die Vorrichtung ist eine Driickma-
schine mit einer Hauptspindel und einem auf dieser
angeordneten Futter sowie mit mehreren, nachein-
ander zum Einsatz kommenden Profilrollen zuneh-
mender Profilierungstiefe, die mit einem einstellba-
ren Drehzahlverh3linis zur Hauptspindel antreibbar
sind. Diese Vorrichtung ist flr den genannten
Zweck insbesondere wegen ihrer hohen Produk-
tionsgenauigkeit sehr gut einsetzbar; es wird je-
doch als nachteilig angesehen, daB der Steue-
rungsaufwand flr die Einstellung und Einhaltung
des jeweils erforderlichen Drehzahlverhiltnisses re-
lativ hoch ist und daB die Bearbeitungszeit je Werk-
stlick wegen des aufeinanderfolgenden Einsaizes
mehrerer Profilrollen vergleichsweise lang ist.

Es stellt sich daher die Aufgabe, eine Vorrich-
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit
der unter Erhaltung der hohen Produktionsgenauig-
keit bei vermindertem Steuerungsaufwand kiirzere
Bearbeitungszeiten je Werkstlick erreicht werden
kdnnen. AuBierdem soll ein Verfahren zum Betrei-
ben einer solchen Vorrichtung angegeben werden.

Die Losung des ersten Teils dieser Aufgabe
gelingt erfindungsgemaB durch eine Vorrichtung
der eingangs genannten Art mit den kennzeichnen-
den Merkmalen des Patentanspruchs 1.

Vorteilhaft wird bei dieser neuen Vorrichtung
nur ein Antrieb der Spindel bend&tigt, da alle ande-
ren drehenden Vorrichtungsteile von der Spindel
aus unmittelbar oder mittelbar mitdrehbar sind. Der
Steuerungsaufwand bei dieser Vorrichtung bleibt
dadurch sehr niedrig, was zu glinstigen
Herstellungs- und Betriebskosten der Vorrichtung
beitrdgt. Zugleich ist die Konturierung des Werk-
stlicks mittels eines einzelnen Werkzeuges, im we-
sentlichen bestehend aus Aufnahmering und
Pragestempel(n), erzeugbar, was kurze Stlckzeiten
und damit eine konstenglinstige Werkstlickbearbei-
tung gewdhrleistet. Weiterhin ist ein wesentlicher
Vorteil der Erfindung, daB der Aufnahmering, die
Pragestempel und deren Anordnung und Verteilung
im Aufnahmering in weiten Grenzen frei wahlbar
sind, was die Erzeugung von praktisch beliebigen
Konturierungen erlaubt. Die Pridgestempel k&nnen
problemlos mit groBen Fihrungsflachen ausgestat-
tet werden, was eine exakte, klemmfreie und ver-
schleiBarme Fihrung gewdhrleistet, wobei die
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Orientierung der Prdgestempel ebenfalls in weiten
Grenzen frei festlegbar ist, was z.B. schrigverlau-
fende Verzahnungen oder sonstige spezielle Kontu-
rierungen ermdglicht.

Bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den Unteranspriichen 2
bis 8 angegeben.

Zur L6sung des zweiten Teils der Aufgabe wird
ein Verfahren zum Betreiben der erfindungsgemi-
Ben Vorrichtung vorgeschlagen, welches durch die
im Kennzeichen des Anspruchs 9 angegebenen
Verfahrensschritte gekennzeichnet ist. Mittels die-
ses Verfahrens k&nnen mit der zuvor beschriebe-
nen Vorrichtung die vorgesehenen Konturierungen
mit geringem Steuerungsaufwand und unter sehr
hoher Genauigkeit in den AuBenumfang des zu
bearbeitenden Werkstlickes eingebracht werden.

Eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens ist
im Patentanspruch 10 angegeben. Hierdurch wird
vorteilhaft eine mehrfache Bearbeitung, insbeson-
dere weitere Umformung, des Werkstlickes ohne
ein Umspannen und ohne einen Maschinenwechsel
ermdglicht, was zu einer konstenglnstigen Ferti-
gung der Werkstlicke wesentlich beitragt.

Die weiteren Umformungen bestehen bevor-
zugt darin, daB mittels einer oder mehrerer aufein-
anderfolgend radial zugestellter, neben der Druck-
rolle vorgesehener Driickrollen in Umfangsrichtung
umlaufende Konturen in das Werkstlick einge-
drickt werden. Mit dieser Verfahrensausgestaltung
und der entsprechenden Vorrichtung kénnen also
sowohl die Umformvorgénge einer Ublichen Drlick-
maschine als auch die neuen Verfahrensschritte
zur Erzeugung der Konturierung des AuBenumfan-
ges des Werkstlicks mit einer einzigen Werkstik-
kaufspannung durchgefiihrt werden.

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung liegt dar-
in, daB unabhdngig von der radialen Stellung der
Druckrolle und der Lage des Andruckringes stets
eine gleichbleibend genaue, geometrisch exakte
Zuordnung zwischen dem Werkstiick bzw. dessen
AuBenumfang einerseits und dem Aufnahmering
mit den Pridgestempeln andererseits gewihrleistet
ist. Mit der erfindungsgeméBen Vorrichtung und
nach dem zugeh&rigen Verfahren lassen sich des-
halb hinsichtlich ihrer Form und Lage hochgenaue
Konturierungen am AuBenumfang von rofations-
symmetrischen Werkstlicken erzeugen. Bei den
Werkstlicken, die mit der neuen Vorrichtung und
dem neuen Verfahren herstellbar sind, kann es sich
z.B. um Zahnriemenscheiben, um Riemenscheiben
mit Einstell- und/oder Montagemarkierungen oder
um Inkrementalgeber flir Winkel- und/oder Dreh-
zahlmessungen handeln.

Ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung sowie ein Ablaufbeispiel des Ver-
fahrens zum Betreiben der Vorrichtung werden im
folgenden anhand einer Zeichnung erldutert. Die
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Figuren der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Vorrichtung im L&angsschnitt
teils in Ansicht, wobei die rechte
Hilfte der Figur die Vorrichtung im
Zustand vor und die linke Halfte der
Figur den Zustand wi3hrend der Be-
arbeitung des Werkstlickes darstellt,
die Vorrichtung aus Figur 1 im Quer-
schnitt entlang der Linie Il - Il in
Figur 1,
die Vorrichtung in einer gednderten
Ausfihrung im Teil-Ldngsschnitt und
ein Beispiel flir ein bearbeitetes
Werkstlck.

Wie die Figur 1 der Zeichnung zeigt, besteht
das hier dargestellte Ausflihrungsbeispiel der Vor-
richtung 1 im wesentlichen aus zwei Spindeln,
ndmlich einer ersten, in der Figur 1 oberen Spindel
11 und einer zweiten, in der Figur 1 unteren Spin-
del 21. Jede der beiden Spindeln 11 und 21 ist mit
einer Werkstlickaufnahme 12 bzw. 22 an ihrem
Stirnende ausgestattet, die zwischen sich ein rota-
tionssymmetrisches Werkstilick 7, hier eine Keilrie-
menscheibe, einspannen. Zumindest eine der bei-
den Spindeln 11 und 21 ist mit einem hier nicht
eigens dargestellten Drehantrieb ausgestattet, wo-
bei jedoch bevorzugt vorgesehen ist, daB beide
Spindeln 11 und 21 synchron antreibbar sind.

Konzentrisch zur unteren Spindel 21 ist im
Schiebesitz auf dieser ein Aufnahmering 3 ange-
ordnet, der mittels eines Tragrings 30 zur Spindel
21 axial verschieblich, jedoch in Umfangsrichtung
unverdrehbar gehalten ist. Die Spindeln 11 und 21
und der Aufnahmering 3 sind gemeinsam um eine
zentrische Drehachse 39 durch den Spindelantrieb
bzw. die Spindelantriebe drehbar.

Im rechten Teil der Figur 1 ist der Zustand der
Vorrichtung 1 vor der Bearbeitung des Werkstik-
kes 7 dargestellt, in welchem der Aufnahmering 3
sich in einer nach unten verschobenen Ausgangs-
stellung befindet. Der untere Teil des Aufnahmerin-
ges 3 dient mit seiner glattflichigen Innenumfangs-
fliche 32 der Flhrung des Aufnahmerings 3 auf
der Spindel 21. In seinem oberen Endbereich ist
der Aufnahmering 3 mit umlaufend verteilten, radial
verlaufenden Gleitfiihrungen 31 in Form von Aus-
nehmungen versehen, wovon in der Figur 1 in
deren rechten Teil eine Gleitflihrung 31 sichtbar ist.
Die Gleitfihrungen 31 dienen zur Aufnahme jeweils
eines Pragestempels 4, der im rechten Teil der
Figur 1 aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht einge-
zeichnet ist. Seine Form ist aber aus dem linken
Teil der Figur 1 ersichtlich.

AuBen um den Aufnahmering 3 herum verlduft
ein Andruckring 5, der an dem Aufnahmering 3
mittels eines Fihrungsflansches 51 schwimmend
gelagert ist. Nach innen hin besitzt der Andruckring
5 eine Uber den gr&Bten Teil seiner Hohe reichen-

Figur 2

Figur 3

Figur 4
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de, eine Zylinderfliche beschreibende Innenum-
fangsflache 52. Nach auBen hin weist der Andruck-
ring 5 eine ebenfalls eine zylindrische Flache bil-
dende AuBenumfangsfliche 50 auf.

Zwischen dem Aufnahmering 3 und dem An-
druckring 5 ist weiterhin ein Stitzring 6 angeord-
net, der ebenfalls schwimmend gelagert ist. Der
Stutzring 6 ist durch eine Krafteinrichtung 60, hier
mehrere in radialer Richtung laufende Schrauben-
federn zwischen Aufnahmering 3 und Stitzring 6,
mit einer radial nach auBen weisenden Kraft vorbe-
lastbar. Alternativ kann die Krafteinrichtung 60 auch
ein elastisch kompressibler Ring, eine hydraulische
oder pneumatische Einrichtung oder eine andere
geeignete Einrichtung sein. Mit seinem oberen
Stirnbereich liegt der Stitzring 6 genau unterhalb
der Gleitfihrung 31 und bildet eine radial duBere,
in radialer Richtung bewegliche Unterstitzungsfl-
che flir den Pridgestempel 4 in der Gleitflihrung 31.

Oberhalb der Anordnung aus Aufnahmering 3,
Andruckring 5 und Stiitzring 6 ist im rechten Teil
der Figur 1 das Werkstlick 7 erkennbar, das hier
mit einer im wesentlichen V-f6rmigen Keilriemen-
nut 72 sowie einem in Axialrichtung gesehen dar-
Uberliegenden zylindrischen AuBenumfangsbereich
71 ausgebildet ist, wobei letzterer mit einer Kontu-
rierung versehen werden soll, die mittels der Pri-
gestempel 4 erzeugt wird und wozu hier die Werk-
stlickaufnahme 12 an der ersten, oberen Spindel
11 mit einer entsprechenden Negativkonturierung
13 ausgebildet ist.

In dem links von der Drehachse 39 liegende
Teil der Figur 1 ist die Vorrichtung in einem Zu-
stand wahrend der Bearbeitung des Werkstlicks 7
dargestellt. Der Aufnahmering 3 ist nunmehr ent-
lang seiner Innenumfangsfliche 32 und der AuBen-
umfangsfliche der Spindel 21 soweit nach oben
verschoben, daB der in Figur 1 im linken Teil der
Darstellung sichtbare Prigestempel 4 genau in
Hbhe des zylindrischen AuBenumfangsbereiches
71 des Werkstlicks 7 liegt. Ein weiterer Unter-
schied zu dem im rechten Teil der Figur 1 darge-
stellten Zustand der Vorrichtung 1 besteht darin,
daB nun der Andruckring 5 aus seiner zu dem
Aufnahmering 3 konzentrischen Lage in eine ex-
zentrische Lage verschoben ist. Diese Verschie-
bung erfolgt mittels einer in radialer Richtung zu-
stellbaren Druckrolle 8, die um eine parallel zur
Drehachse 39 verlaufende Drehachse 89 frei dreh-
bar ist. Wahlweise kann hier auch ein zum Spindel-
antrieb synchroner Antrieb fiir die Druckrolle 8 vor-
gesehen sein. Mit ihrer AuBenumfangsflache liegt
die Druckrolle 8 an der AuBenumfangsfliche 50
des Andruckringes 5 an und bewegt diesen in dem
der Druckrolle 8 zugewandten Bereich radial ein-
wiérts, d.h. in Figur 1 nach rechts. Durch diese
Bewegung des Andruckringes 5 werden die Prige-
stempel 4 jeweils in dem der Druckrolle 8 zuge-
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wandten Bereich des Aufnahmeringes 3 ebenfalls
radial einwirts bewegt, wobei die Stirnseiten 40
der Pragestempel 4 unter Verformung des AufBen-
umfangsbereiches 71 des Werkstlicks 7 in diesen
eingedriickt werden. Die Zustellung der Rolle 8
erfolgt solange, bis der Andruckring 5 eine maxi-
male, der gewlinschten Konturierungstiefe entspre-
chende Exzentrizitdt erreicht hat, wodurch am Au-
Benumfangsbereich 71 des Werkstlicks 7 die ge-
wiinschte Konturierung, hier eine Verzahnung 73,
hergestellt ist.

Wie aus dem linken Teil der Figur 1 weiter
ersichtlich ist, hintergreift der obere Endbereich
des Stltzringes 6 eine an dem Prigestempel 4
vorgesehene Haltenase 43, wodurch die auf den
Stutzring 6 mittels der Krafteinrichtung 60 ausge-
Ubte Kraft auf die einzelnen Prigestempel 4 als
Rickstellkraft Ubertragen wird.

Aus dem in der Figur 2 gezeigten Querschnitt
entlang der Linie Il - Il in Figur 1 wird besonders
die gegenseitige Verschiebung von Andruckring 5
und Prigestempeln 4 einerseits sowie Aufnahme-
ring 3 andererseits deutlich, wobei hier der Zustand
der maximalen Exzentrizitdt des Andruckringes 5
am Ende des Bearbeitungsvorganges dargestellt
ist. Weiterhin zeigt die Figur 2, daB sowohl der
Aufnahmering 3 als auch der Andruckring 5 jeweils
kreisrund ausgebildet sind und sich nur in ihrem
Durchmesser unterscheiden. Der Innendurchmes-
ser des Aufnahmeringes 3 entspricht dabei im we-
sentlichen dem AuBendurchmesser des zu bearbei-
tenden Werkstlicks 7, das in der Figur 2 nicht
eigens dargestellt ist, wobei ein flir das Aufsetzen
und Abziehen notwendige Bewegungsspiel zwi-
schen den beiden Durchmessern vorgesehen ist.
Weiterhin zeigt die Figur 2, daB die radiale Erstrek-
kung der Prigestempel 4 gréBer ist als die radiale
Dicke des Aufnahmerings 3, in dem die Prdge-
stempel 4 mittels Flhrungsflichen 41 sowie Gleit-
fihrungen 31 radial verschieblich gefiihrt sind. Die
radiale Erstreckung der Prégestempel 4 Ubersteigt
dabei die radiale Dicke des Aufnahmeringes zumin-
dest um den Betrag der Tiefe der zu erzeugenden
Konturierung am AuBenumfangsbereich 71 des
Werkstlickes 7.

Der Innendurchmesser des Andruckringes 5
wiederum ist so gewdhlt, daB er bei konzentrischer
Anordnung zum Aufnahmering 3 so an den Rik-
kenflichen 42 der Prdgestempel 4 anliegt, daB
diese mit ihrer Stirnseite 40 genau mit der Innen-
umfangsfliche 32 des Aufnahmeringes 3 abschlie-
Ben.

In dem in der Figur 2 gezeigten Zustand, in
welchem nach Zustellung der Druckrolle 8 der An-
druckring 5 seine maximale Exzentrizitdt erreicht
hat, ragen die Pragestempel 4 in dem der Druck-
rolle 8 zugewandten Bereich des Aufnahmeringes 3
um die Tiefe der gewlinschten Konturierung Uber
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den Innenumfang 32 des Aufnahmeringes 3 vor.
Um 90" nach beiden Richtungen von diesem Be-
reich entfernt, d.h. in der Figur 2 oben und unten
am Aufnahmering 3, liegen die Stirnseiten 40 der
Pradgestempel 4 genau blindig zur Innenumfangs-
fliche 32 des Aufnahmeringes 3. In dem um 180°
von der Druckrolle 8 entfernten Bereich des Aui-
nahmeringes 3, d.h. in der Figur 2 rechts, sind die
Stirnseiten 40 der Prigestempel 4 um einen der
Konturierungstiefe entsprechenden L3ngenbetrag
in radialer Richtung nach auBen hinter die Innen-
umfangsfliche 32 des Aufnahmeringes 3 zurlickge-
flihrt. Die Verbindungslinie der Stirnseiten 40 samt-
licher Pragestempel 4 ist in dieser Figur als strich-
punktierter Kreis eingezeichnet.

Im Zentrum der Darstelung der Figur 2 sind
hier zwei parallel verlaufende Drehachsen 39 und
59 eingezeichnet, die senkrecht zur Zeichungsebe-
ne verlaufen und von denen die Drehachse 39 dem
Aufnahmering 3 und die Drehachse 59 dem An-
druckring 5 zugeordnet ist.

Aufgrund der zuvor beschriebenen Dimensio-
nierungen der einzelnen Teile liegt die Innenum-
fangsfliche 52 des Andruckringes 5 stdndig an den
Rickenfldchen 42 samtlicher Prdgestempel 4 an,
wodurch die Prigestempel 4 die exzentrische Ro-
tation des Andruckringes 5 mitmachen.

SchlieBlich ist in der Figur 2 noch in deren
oberem Teil angedeutet, daB die Prigestempel 4
problemlos unterschiedliche Formen, z.B. unter-
schiedliche Erstreckungen in Umfangsrichtung oder
in axialer Richtung, haben k&nnen.

Figur 3 der Zeichnung zeigt eine gednderte
Ausflihrung der Vorrichtung 1, wobei die Teile die-
ser Vorrichtung 1 in ihrer gednderten Ausflihrung
mit den Bezugsziffern versehen sind, die den glei-
chen Teilen der zuvor beschriebenen Ausflihrung
der Vorrichtung 1 entsprechen. Zur Vereinfachung
der Darstellung ist dabei nur die linke Hilfte der
Vorrichtung 1 links von der Drehachse und gleich-
zeitig Symmetrieachse 39 dargestellt. Im oberen
Teil ist die Werkstlickaufnahme 12 teilweise sicht-
bar, an die sich nach unten hin das Werkstlick 7
mit seinem zentralen Nabenteil 70, seiner auBien
umlaufenden Keilriemennut 72 und seinem zylindri-
schen AuBenumfangsbereich 71 anschlieft. Unter-
halb des Werkstlickes 7 ist wieder die zweite
Werkstlickaufnahme 22 der zweiten Spindel 21
sichtbar. Links von der Spindel 21 ist der diese
umgebende Aufnahmering 3 sichtbar, der hier im
Unterschied zu der zuvor beschriebenen Ausfiih-
rung der Vorrichtung 1 mit zwei Gleitflihrungen 31
und 31" ausgebildet ist, wobei die obere Gleitfiih-
rung 31 zur Aufnahme des Prigestempels 4 und
die untere Gleitflihrung 31" zur Aufnahme eines
zweiten Prigestempels 4' dient. Radial nach auBen
folgt dann wieder der Andruckring 5, wobei auch
hier zwischen Aufnahmering 3 und Andruckring 5
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der Stiitzring 6 angeordnet ist. Die Krafteinrichtung
60 besteht hier aus einem elastisch kompressiblen
ringfGrmigen Kd&rper, der zwischen einer AuBenfli-
che des Aufnahmerings 3 und einer Innenfliche
des Stitzringes 6 angeordnet ist.

Wird der Aufnahmering mit den Prdgestempeln
4, 4" sowie dem Audruckring 5 und dem Stitzring
6 bei der Vorrichtung 1 gemaB Figur 3 in axialer
Richtung nach oben in seine Arbeitsstellung verfah-
ren, gelangen die Prigestempel 4, wie zuvor bei
der ersten Ausflihrung der Vorrichtung 1 beschrie-
ben, in Gegenlberstellung zum zylindrischen Au-
Benumfangsbereich 71 des Woerkstlickes 7, wih-
rend der untere Prigestempel 4' in Gegenliberstel-
lung zur in der Figur 3 unteren Flanke der V-
férmigen Keilriemennut 72 gelangt und dort eine
Kerbmarkierung 75 erzeugt. Um ein ungehindertes
Einfahren des unteren Prigestempels 4' radial ein-
wirts zu ermdglichen, ist die untere Werkstiickaui-
nahme 22 an der entsprechenden Stelle ihres Au-
Benumfanges mit einer passenden Negativkonturie-
rung 23, hier eine Ausnehmung, versehen. Mit der
hier beschriebenen Vorrichtung 1 werden also in
einem Arbeitsgang zwei voneinander in axialer
Richtung getrennte Konturierungen an dem Werk-
stlick 7 angebracht.

Figur 4 schlieBlich zeigt ein mit der zuvor be-
schriebenen Vorrichtung 1 und dem zugehdrigen
Verfahren zum Betreiben der Vorrichtung herge-
stelltes Werkstlick 7 in einer Stirnansicht. Den mitt-
leren Teil des Werkstlickes 7 bildet der Nabenteil
70 mit einer zentralen Durchbrechung 70' z.B. zur
Aufnahme einer Achse. Radial nach auBen folgen
dann die hier verdeckte Keilriemennut 72 sowie der
zylindrische AuBenumfangsbereich 71, der hier be-
reits mit einer zahnférmigen Konturierung, die als
Inkrementverzahnung dient, versehen ist. Die Inkre-
mentverzahnung 73 besteht aus einzelnen einge-
formten Vertiefungen, wobei eine Abflachung 74 als
Sondermarkierung einmalig im Verlauf des Umfan-
ges des Werkstlicks 7 auftritt. In die eine Flanke
der Keilriemennut 72 ist die Einzelmarkierung 75 in
Form einer Kerbe eingebracht, die z.B. als
Montage- oder Einstellmarkierung dient.

Die Z&hne bzw. Vertiefungen der Verzahnung
73 im AuBenumfangsbereich 71 sind dabei in
gleichméBigem Abstand Uber den gesamten Um-
fang des Werkstlicks 7 verteilt, jedoch in der Figur
4 aus Grlnden der Vereinfachung der Zeichnung
nur Uber ein Teilbereich des Umfangs dargestellt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Erzeugung von eingeformten
Konturierungen in Form von regelmiBigen
oder unregelmiBigen Verzahnungen und/oder
Markierungen auf dem AuBenumfang von rota-
tionssymmetrischen Werkstlicken aus Blech,
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wobei die Vorrichtung wenigstens eine in Dre-
hung versetzbare Spindel mit einer Werkstlk-
kaufnahme und wenigstens eine zustellbare
Druckrolle umfaft,

gekennzeichnet durch

- einen in Spindel-Axialrichtung auf den
Werkstlick-AuBenumfang (72) aufsetzba-
ren, zu dem Werkstlick (7) konzentri-
schen und mit diesem drehbaren Aufnah-
mering (3),

- wenigstens einen Prigestempel (4, 4'),
der radial verschieblich in einer zugeh&ri-
gen Gleitflihrung (31) in dem Aufnahme-
ring (3) gelagert ist und dessen Lidnge in
Radialrichtung um wenigstens das radia-
le TiefenmaB der Konturierung (73, 74,
75) grbBer ist als die radiale Dicke des
Aufnahmeringes (3), und

- einen den Aufnahmering (3) und den/die
darin gefiihrten Prigestempel (4, 4') ra-
dial auBenseitig umgebenden, schwim-
mend am Aufnahmering (3) gelagerten
Andruckring  (5), der mittels der
Druckrolle(n) (8) einseitig mit einer radial
einwirts gerichteten Kraft beaufschlagbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen Aufnahmering (3) und
Andruckring (5) ein Stitzring (6) mit radialem
Spiel angeordnet ist, der den/die Prigestempel
(4, 4") unterstiitzend unter diesem/diesen liegt
und der durch eine Krafteinrichtung (60) mit
einer radial nach auBen wirkenden Kraft vorbe-
lastbar ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Stiitzring (6)
den/die Prdgestempel (4, 4') hintergreift und
daB der/die Pragestempel (4, 4') durch die
Krafteinrichtung 60) und den Stitzring (6) mit
einer radial nach auBen wirkenden Kraft vorbe-
lastbar ist/sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 3, gekennzeichnet durch zwei
synchron antreibbare, fluchtende Spindeln (11,
21) mit je einer Werkstiickaufnahme (12, 22),
wobei die Werkstlickaufnahmen (12, 22) das
Werkstlick (7) von der einen und der anderen
Seite aufnehmend und zwischen sich einspan-
nend aneinander anprefibar sowie zum Ein-
und Ausfiihren des Werkstiicks (7) voneinan-
der entfernbar sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
in dem Aufnahmering (3) in zwei oder mehr



9 EP 0 463 200 A1

axial gegeneinander verschobenen Ebenen je-
weils ein oder mehrere Prigestempel (4, 47)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
der Aufnahmering (3) auf einem zu der Spindel
(11; 12) bzw. zu der einen Spindel (11; 12)
konzentrischen, auf dieser axial verschiebli-
chen und zu dieser verdrehfesten Tragring (30)
angebracht ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
die Werkstlickaufnahme (12, 22) in dem hinter
der Konturierung (73, 74, 75) des Werkstlicks
(7) liegenden Bereich mit einer entsprechen-
den Negativkonturierung (13, 23) versehen ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
die Werkstlickaufnahme (12, 22) in dem hinter
der Konturierung (73, 74, 75) des Werkstlicks
(7) liegenden Bereich glattflichig ausgebildet
ist.

Verfahren zum Betreiben der Vorrichtung nach
wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 8, ge-
kennzeichnet durch die folgenden Verfahrens-
schritte:
a) das Woerkstlick (7) wird auf die
Werkstlickaufnahme(n) (12, 22) gespannt,
b) der Aufnahmering (3) mit Pragestempel-
(n) (4, 4") und Andruckring (5) wird konzen-
frisch auf das Werkstlick (7) aufgesetzt und
die Anordnung aus Werkstiick (7), Aufnah-
mering (3), Prigestempel(n) (4, 4') und An-
druckring (5) wird durch Antrieb der
Spindel(n) (11, 21) in Drehung versetzt,
c) die Druckrolle (8) wird in radialer Rich-
tung zugestellt und drlickt im Verlauf der
Werkstlickbearbeitung den Andruckring (5)
aus seiner zundchst konzentrischen Lage
nach und nach in eine zunehmend exzentri-
sche Lage, wobei der Andruckring (5) mit
seiner Innenumfangsfliche (52) umlaufend
den/die Pragestempel (4, 4') jeweils in dem
der Druckrolle (8) zugewandten Bereich des
Aufnahmeringes (3) zunehmend radial nach
innen verschiebt und in den Werkstlick-Au-
Benumfang (72) eindriickt,
d) nach Erreichen der dem gewiinschien
TiefenmaB der Konturierung (73, 74, 75)
entsprechenden maximalen Exzentrizitat
des Andruckringes (5) wird die Druckrolle
(8) zurlickgefahren, der Antrieb der Spindel-
(n) (11, 21) abgeschaltet, der Aufnahmering
(3) mit Pragestempel(n) (4, 4') und Andruck-
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ring (5) in axialer Richtung vom Werkstlick
(7) abgezogen und

e) das Woerkstlick (7) wird von der/den
Werkstlickaufnahme(n) (12, 22) abgenom-
men.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

11.

zeichnet, daB zwischen den Verfahrensschrit-
ten a) und b) und/oder zwischen den Verfah-
rensschritten d) und e) weitere Umformungen
des Werkstlicks (7) in derselben Aufspannung
zwischen den Woerkstlickaufnahmen (12, 22)
vorgenommen werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die weiteren Umformungen darin
bestehen, daB mittels einer oder mehrerer auf-
einander folgend radial zugestellter, neben der
Druckrolle (8) vorgesehener Driickrollen in Um-
fangsrichtung umlaufende Konturen (72) in das
Werkstlick (7) eingedrlickt werden.
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