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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Driickwalzmaschine zum spanlosen Anformen einer
Nabe (5) an einem Werkstlick (1). Eine Rolle (10) mit
einer spitzwinkeligen Trennkante (12) wird an ein rotie-
rendes Werkstiick zugestellt. Ein Materialbereich (3)
wird dabei etwa V-férmig abgezweigt, wobei dieser Ma-
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Verfahren und Driickwalzmaschine zum spanlosen Anformen einer Nabe

terialbereich nachfolgend durch mindestens eine Nach-
formrolle (20) zu der Nabe endgeformt wird. Erfindungs-
gemal weist die Nachformrolle eine axiale Anschlags-
flache (22) auf, durch welche eine axiale Erstreckung
des V-férmig abgezweigten Materialbereiches begrenzt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft zum einen ein Verfahren
zum spanlosen Anformen einer Nabe an einem Werk-
stliick, bei dem eine Rolle mit einer spitzwinkeligen
Trennkante an das um eine Rotationsachse rotierende
Werkstlick zugestellt und ein Materialbereich etwa V-
férmig abgezweigt wird, wobei dieser Materialbereich
nachfolgend durch mindestens eine Nachformrolle zu
der Nabe endgeformt wird. Die Erfindung betrifft zum
anderen eine Drickwalzmaschine mit mindestens einer
Rolle mit einer spitzwinkeligen Trennkante und mit ei-
nem Drickfutter zum Aufnehmen und Halten des Werk-
stlicks, wobei das Drickfutter relativ zu der Rolle rotie-
rend antreibbar ist.

[0002] Ein gattungsgemaler Stand der Technik geht
beispielsweise aus der DE 975 677 oder der DE 41 15
423 A1 hervor. Bei beiden bekannten Verfahren wird
mittels einer Rolle mit einer spitzwinkeligen Trennkante,
welche auch als Spaltoder Schneidrolle bezeichnet
wird, an einer ebenen Ronde ein Materialbereich im
Querschnitt V-férmig abgezweigt oder abgespalten. Auf
Grund der spitzwinkeligen Trennkante kann die Rolle re-
lativ leicht in das Werkstlick eindringen, so dass auch
nur geringe Umformkréafte zum Zustellen der Spaltrolle
notwendig sind. Auf Grund der geringen Umformkrafte
wird auch das Materialgeflige sowohl des verbliebenen
radialen Werkstiickbereiches als auch des abgezweig-
ten Werkstuckbereiches nicht allzu stark belastet. Ins-
besondere die Gefahr der Bildung von Gefligerissen in-
nerhalb des Werkstlicksgefiiges bleibt gering. Dies gilt
vor allem, wenn eine Zustellung der Spaltrolle entspre-
chend der Lehre der DE 41 15 423 A1 von der Aul3en-
kante an ohne ein axiales Eindriicken in das Werkstiick
ausschlieBlich radial erfolgt. Allerdings kann sich hierbei
ein relativ langer Materialzweig bilden, dessen Werk-
stoff nicht vollstdndig zum Ausbilden der Nabe genutzt
werden kann.

[0003] Zum spanlosen Anformen einer Nabe ist es
aus der DE 44 44 526 C1 weiter bekannt, an eine Sei-
tenflache einer Blechplatine eine Driickrolle mit einem
relativ groften Driickradius zuzustellen, durch welche
Werkstlckmaterial zum Ausbilden der Nabe in einen
Aufnahmeraum gedrtckt wird. Der Aufnahmeraum ist
um einen mittigen Werkzeugstift gebildet und durch ei-
nen Anschlag an einem Vorsetzer begrenzt. In Abhan-
gigkeit von der GroRe dieses Aufnahmeraumes soll die
Wanddicke der anzuformenden Nabe bestimmt werden
kénnen. Bei diesen bekannten Verfahren sind jedoch re-
lativ hohe axiale und radiale Umformkrafte auf das
Werkstlck auszuuben. Es sind entsprechend aufwan-
dige Maschinen vorzusehen, wobei das Problem be-
steht, dass bei einer Uberbeanspruchung des Materia-
les die anzuformende Nabe abreien kann.

[0004] Ein insgesamt werkstiickschonenderes Ver-
fahren ist aus der DE 198 49 981 A1 bekannt, bei wel-
chem mittels einer speziellen Umformrolle eine Nabe
spanlos angeformt wird. Die spezielle Umformrolle um-
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fasst eine Trennkante und einen sich daran unmittelbar
anschlieBenden Stauchbereich, dessen Auflienprofil
der AuRenumfangskontur der anzuformenden Nabe an-
gepasst ist.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Driickwalzmaschine anzugeben,
mit welchen eine Nabe besonders gefiigeschonend und
wirtschaftlich bei gleichzeitig hoher Gestaltungsfreiheit
anformbar ist.

[0006] Die Aufgabe wird durch Verfahren mit den
Merkmalen der Anspriiche 1 und 8 sowie durch eine
Driuckwalzmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs
11 geldst. Bevorzugte Ausfiihrungen der Erfindung sind
in den jeweils abhangigen Anspriichen angegeben.
[0007] Das erfindungsgemafe Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass die Nachformrolle eine axiale An-
schlagsflache aufweist, durch welche eine axiale Er-
streckung des V-férmig abgezweigten Materialberei-
ches begrenzt wird. Mit dem erfindungsgeméafien Ver-
fahren wird zunachst ein Materialbereich mittels einer
Rolle mit einer spitzwinkeligen Trennkante abgezweigt,
wobei aufgrund der spitzwinkeligen Kontur der Rolle nur
geringe Umformkrafte aufgebracht werden missen. Auf
Grund der speziellen Kontur der Rolle kdnnen die Um-
formkrafte sehr zielgerichtet in das Werkstlick einge-
bracht werden. Hierdurch wird das Werkstiickgefiige
geschont. Die Gefahr von einer Uberbeanspruchung
des Gefliges sowie des Entstehens von Gefligerissen
ist deutlich vermindert. Gleichzeitig kann aber auch eine
hohe Gestaltungsfreiheit und eine hervorragende Ma-
terialausnutzung erfolgen, da durch die Nachformrolle
der V-formig abgezweigte Materialbereich in seiner
axialen Erstreckung begrenzt wird. Mit der Nachform-
rolle ist somit sogar eine Verdickung des abgezweigten
Materialbereiches zum Anformen der Nabe mdglich.
[0008] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht dar-
in, dass die Rolle mit der spitzwinkeligen Trennkante
aus einem besonders hochfesten Werkzeugstahl oder
einem anderen besonders verschleil’festen Material
gefertigt werden kann. Aufgrund der einfachen Formge-
bung kann diese Rolle trotz des teuren und grundsatz-
lich schwer zu bearbeitenden Werkstoffes kostengtin-
stig gefertigt werden. Da die Rolle auf die eigentliche
Form der anzuformenden Nabe keinen mafgeblichen
Einfluss hat, kann die spitzwinklige Rolle fir eine Viel-
zahl von Nabenformen eingesetzt werden. Ein Nachar-
beiten der Rolle, etwa durch Schleifen ist ohne weiteres
moglich, ohne dass hierdurch die Kontur der anzufor-
menden Nabe beeintrachtigt werden wirde.

[0009] Die Nachformrolle kann wegen der andersar-
tigen Beanspruchung aus einem einfacheren Werkstoff
gefertigt werden. Somit kann eine kostengiinstige An-
passung des Verfahrens an geanderte Nabenformen
ohne Weiteres erfolgen. Ein Einlaufradius an der Nach-
formrolle kann beliebig gewahlt werden. Hierdurch kann
ein Fufiradius an der Nabe beliebig gewahlt werden.
[0010] Besonders wirtschaftlich ist es nach der Erfin-
dung, wenn die axiale Anschlagsflache der Nachform-
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rolle an einer Ausnehmung ausgebildet ist, durch wel-
che eine AuRenkontur und eine axiale Lange der anzu-
formenden Nabe vorgegeben wird. Die Ausnehmung
kann dabei ein konvexes oder konkaves oder ein son-
stiges Profil, wie Stufen, Nuten etc. aufweisen, welches
sich in entsprechender Weise an der Au3enkontur der
anzuformenden Nabe abbildet.

[0011] Fir das Geflige des Werkstoffs ist es beson-
ders schonend, wenn die Rolle mit der spitzwinkeligen
Trennkante von einer Anfangsposition an dem Werk-
stlick bis zu einer Endposition zugestellt wird, an wel-
cher die Nabe an dem Werkstlick axial vorspringt. Die
Rolle mit der spitzwinkeligen Trennkante wird bis zum
FuRbereich der Nabe zugestellt. Die Nachformrolle
braucht sich in diesem Fall daher nur bis an den Rand
des FuRbereiches erstrecken.

[0012] Abhangig von der gewiinschten Form der Na-
be kann zunéachst die Zustellung der Rolle mit der spitz-
winkeligen Trennkante erfolgen, wobei die Zustellung
der Nachformrolle erst nach Abschluss der Ausformung
des V-férmigen abgezweigten Bereiches erfolgt. Fir ei-
ne besonders kurze Bearbeitungszeit ist es erfindungs-
gemal, dass die Nachformrolle an den V-formig abge-
zweigten Materialbereich zugestellt wird, noch bevor die
Rolle mit der spitzwinkeligen Trennkante ihre Endposi-
tion erreicht hat. Bei dieser Ausflihrung erfolgt die Zu-
stellung der Nachformrolle um eine bestimmte Zeit-
spanne versetzt, so dass durch das Nachformen das
Abspalten oder Abzweigen des V-féormigen Materialbe-
reiches nicht behindert wird.

[0013] Eine weitere vorteilhafte Verfahrensvariante
besteht darin, dass die Nabe zwischen der Nachform-
rolle und einem Werkzeugdorn ausgeformt wird. Die Au-
Renkontur des Werkzeugdorns kann zylindrisch oder
mit einem konvexen oder konkaven Profil, beispielswei-
se mit einer Verzahnung oder Umfangsnuten versehen
sein.

[0014] Das Werkstlick kann an dem Driickfutter in be-
liebiger Weise entlang seines Umfanges oder an der
Randkante gehalten sein. Nach der Erfindung ist es je-
doch bevorzugt, dass das Werkstick in seinem Mitten-
bereich gehalten wird. Das Halten kann durch einen so-
genannten Gegenhalter erfolgen, welcher gleichzeitig in
das Werkstiick zentriert und dessen AuRenbereich den
Werkzeugdorn bildet.

[0015] Als Ausgangswerkstlick kann eine ebene Ble-
chronde oder eine sonstige Vorform aus einem Blech-
oder Gussmaterial sein. Zum Anformen der Nabe wird
die Rolle ublicherweise an einem im Wesentlichen radi-
al verlaufenden Werkstuickbereich radial zugestellt. Fur
besondere Werkstuckformen ist es jedoch auch erfin-
dungsgemal, dass die Rolle mit der spitzwinkeligen
Trennkante radial und gleichzeitig axial zugestellt wird.
So kann beispielsweise ein Werkstiickbereich mit einer
sich in radialer Richtung &ndernden Wanddicke erstellt
werden.

[0016] Ein weiteres erfindungsgeméafles Verfahren
zum spanlosen Anformen einer Nabe ist dadurch ge-
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kennzeichnet, dass ein radial duRerer Werkstlickbe-
reich axial in eine Vertiefung eines Drickfutters ge-
driickt wird, so dass ein radial innerer Werkstiickbereich
um einen definierten Betrag axial vorsteht, dass an dem
vorstehenden inneren Werkstlckbereich eine Rolle zu-
gestellt wird, durch welche eine Wanddicke des inneren
Werkstuckbereiches verringert wird, und dass das da-
bei anfallende Werkstlickmaterial zur Nabe geformt
wird. Dieses erfindungsgemaRe Verfahren kann dann
zum Einsatz kommen, wenn zum Anformen einer Nabe
nicht das gesamte Material einer Blechronde oder eines
radialen Werksttckbereiches zur Materialabnahme be-
nétigt wird. Ein axiales Einpressen der Rolle mit einer
lokal erheblichen Beanspruchung des Werkstlickgef-
ges, wie es im Stand der Technik erforderlich ist, wird
nach der Erfindung dadurch vermieden, dass ein defi-
nierter aulBerer Werkstlickbereich um einen Teilbetrag
der Wanddicke axial riickversetzt wird. Auf diese Weise
entsteht ein vorstehender innerer Werkstlickbereich, an
dessen AuBenkante eine Umformrolle in einfacher Wei-
se zugestellt werden kann.

[0017] Dieses erfindungsgemale Verfahren kann
insbesondere mit einer Rolle mit einer spitzwinkeligen
Trennkante sowie der nachfolgenden Zustellung einer
Nachformrolle gemaR dem vorbeschriebenen Verfah-
ren eingesetzt werden. Der radial innere, vorstehende
Werkstlickbereich kann jedoch auch mit einer anderen
bekannten Umformrolle zum spanlosen Anformen einer
Nabe in seiner Werksttickdicke verringert werden.
[0018] Dabei ist es erfindungsgemaf, dass der vor-
stehende innere Werkstlickbereich in seiner Wanddicke
um den Betrag verringert wird, um welchen dieser axial
gegeniiber den gedriickten duReren Werkstiickbereich
vorsteht. Nach Anformen der Nabe entsteht so trotz der
partiellen Wanddickenverringerung eine praktisch ebe-
ne Werkstuckflache.

[0019] Auch bei diesem Verfahren kann jede beliebi-
ge Halterung des Werkstiicks am Driickfutter gewahlt
werden. Eine bevorzugte Mdéglichkeit besteht nach der
Erfindung darin, dass beim Driicken des au3eren Werk-
stlickberexches diese radial erweitert und gegen einen
ringfdrmigen Absatz an dem Drickfutter geformt und
dabei eingespannt wird. Das Werkstlick wirde sozusa-
gen kraft- und/oder formschlissig in eine Ringform ein-
gepresst werden, wobei nach Beendigung der Bearbei-
tung das Werkstiick durch eine AusstoReinrichtung am
Driickfutter ausgeworfen wird.

[0020] Hinsichtlich der Driickwalzmaschine ist die Er-
findung dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich eine
Nachformrolle mit einer axialen Anschlagsflache vorge-
sehen ist und dass die Nachformrolle rdumlich und zeit-
lich versetzt zur Rolle mit der spitzwinkeligen Trennkan-
te zustellbar ist. Mit einer derartigen Drickwalzmaschi-
ne lasst sich das erfindungsgemafe Verfahren ausfiih-
ren, so dass sich die vorbeschriebenen Vorteile bei der

erfindungsgeméalRen Driickwalzmaschine entspre-
chend ergeben.
[0021] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von



5 EP 1 362 652 A1 6

bevorzugten Ausfihrungsformen weiter erlautert, wel-
che schematisch in den Zeichnungen dargestellt sind.
In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  eine erste Ausfihrungsform des erfindungs-
gemalien Verfahrens in drei unterschiedlichen
Verahrensstadien in einer stark schematisier-
ten Teilquerschnittsansicht;

Fig. 2  eine schematische Anordnung der Umformrol-
len bei dem erfindungsgemafRen Verfahren;
Fig. 3 eine weitere Ausfluhrungsform eines erfin-
dungsgemalen Verfahrens in drei Verfahrens-
stadien gemal der Ansichtsform von Fig. 1;
Fig. 4  eine weitere Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemalen Verfahrens in drei Verfahrensstadi-
en gemal der Ansichtsform von Fig. 1; und
Fig. 5 ein weiteres erfindungsgemafies Verfahren in
funf Verfahrensstadien in einer stark schema-
tisierten Teilquerschnittsansicht.

[0022] GemaR Fig. 1a wird ein rondenférmiges Werk-
stiick 1 an einem Driickfutter 15 mit einer Auflageflache
angeordnet und mittels eines Werkzeugdornes 16, wel-
cher gleichzeitig als Gegenhalter dient, axial festge-
spannt. An den freien Rand des um eine Rotationsach-
se 14 rotierenden Werkstlcks 1 wird eine Rolle 10 mit
einer spitzwinkeligen Trennkante 12 radial in einem spit-
zen Anstellwinkel zugestellt.

[0023] Entsprechend der Darstellung von Fig. 1b wird
durch die Rolle 10 die Wanddicke des Werkstuicks 1 ver-
ringert, wobei ein Materialbereich 3 im Querschnitt etwa
V-férmig abgespalten wird. Bei diesem Spalten mit der
Rolle 10 bleibt das Werkstiickgeflige in dem abgezweig-
ten Materialbereich 3 und insbesondere in dem dicken-
verrringerten radialen Wandbereich 4 weitgehend un-
verandert. Radumlich versetzt und zeitlich nachfolgend
wird an den abgezweigten Materialbereich 3 eine Nach-
formrolle 20 mit einer Ausnehmung 24 sowie einer zur
Rotationsachse 14 radial gerichteten axialen An-
schlagsflache 22 zugestellt. Die axiale Anschlagsflache
22 begrenzt die axiale Erstreckung des V-férmig abge-
zweigten Materialbereichs 3. Durch weiteres radiales
Zustellen der Nachformrolle 20 entsprechend Fig. 1c
kann so eine Materialverdickung des abgezweigten Ma-
terialbereichs 3 entsprechend der Kontur der Ausneh-
mung 24 erfolgen. Die Endform der Nabe 5 wird bei die-
ser Ausfuhrungsform zwischen dem Werkzeugdorn 16
und der Ausnehmung 24 der Nachformrolle 20 ausge-
bildet.

[0024] Die raumlich und zeitlich versetzte Zustellung
der Rolle 10 zu der Nachformrolle 20 an das Werkstiick
1 wird in Fig. 2 schematisch dargestellt. Die Rolle 10
und die Nachformrolle 20 sind an einer einzigen Drick-
walzmaschine gelagert, wobei deren Zustellachsen um

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

120° versetzt um die Rotationsachse angeordnet sind.
An einer weiteren Zustellachse 9, welche ebenfalls um
120 versetztist, kann beispielsweise eine weitere Nach-
formrolle vorgesehen werden. Diese kann einen Kali-
briervorgang oder einen speziellen Futradius am Uber-
gang der Nabe 5 zu dem radial verlaufenden Bereich
des Werkstilicks 1 vorgeben.

[0025] Eine Verfahrensalternative istin den Fig. 3a bis
3c dargestellt, wobei im Unterschied zu dem Verfahren
nach Fig. 1 die Rolle 10 mit der spitzwinkeligen Trenn-
kante 12 nicht nur radial, sondern gleichzeitig auch axial
an das Werkstlick 1 zugestellt wird. Auf diese Weise
wird an dem verbliebenen radialen Werksttickbereich 4
eine sich zur Rotationsachse 14 hin verjlingende Wand-
dicke eingestellt. Ein derartiger Wanddickenverlauf
kann fur Getriebeteile mit einer gewiinschten speziellen
Flexibilitat vorteilhaft sein.

[0026] Die weitere Verfahrensvariante gemafR den
Fig. 4a bis 4c basiert ebenfalls auf den zuvor beschrie-
benen Ausfiuhrungsformen, wobei im Unterschied zu
der Ausfiihrungsform von Fig. 1 die Rolle 10 mit der
spitzwinkeligen Trennkante 12 nicht an der Randkante,
sondern in einem mittleren Bereich des rondenférmigen
Werkstiicks 1 gemaR Fig. 4a ansetzt.

[0027] Die Rolle 10 wird zunachst in Schneidrichtung
entsprechend der spitzwinkeligen Trennkante in das
Werkstlck 1 eingefahren, um so eine Beeintrachtigung
des Werktlickgefliges des Werkstiicks 1 weitestgehend
zu vermeiden. Die Verschieberichtung verlauft vertikal
zur Drehachse 11 der Rolle 10 und ist in Fig. 4b sche-
matisch durch einen Pfeil dargestellt. Nach Erreichen
einer bestimmten axialen Position erfolgt die weitere Zu-
stellung der Rolle 10 wie bei der Ausfuhrungsform von
Fig. 1in radialer Richtung, wobei nachfolgend in der be-
reits beschriebenen Weise die Nachformrolle 20 zum
Endformen der Nabe 5 zugestellt wird.

[0028] Wie aus Fig. 4c deutlich zu erkennen ist, kann
die Nachformrolle 20 von dem verdilinnten, radial ver-
laufenden Werkstlickbereich 4 axial etwas beabstandet
sein. Der FuRradius am Ubergang zwischen der Nabe
5 zu dem radialen Werkstlickbereich 4 kann durch die
Rolle 10 oder eine separate Formgebungsrolle erfolgen.
[0029] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren kén-
nen die Umformkrafte weitgehend gleichméaRig auf das
Abzweigen des Materialbereichs 3 durch die Rolle 10
mit der spitzwinkeligen Trennkante 12 und auf eine oder
mehrere Nachformrollen 20 zum Aus- und Endformen
des Nabenbereichs 5 aus dem V-férmig abgezweigten
Materialbereich 3 verteilt werden. Es kann daher mit ins-
gesamt geringeren maximalen Umformkraften gearbei-
tet werden, was sowohl schonend fiir das Werkstuck als
auch fur die Driickwalzmaschine ist. Der Verschlei und
der Wartungsaufwand sowie der Energiebedarf zur Zu-
stellung der Rollen werden vermindert. Auf Grund der
insgesamt geringeren Belastung der Werkzeuge be-
steht auch die Mdglichkeit, die Umformgeschwindigkeit
zu erhdhen und damit die Fertigungszeit je Werkstick
zu verkirzen.



7 EP 1 362 652 A1 8

[0030] Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist in den
Fig. 5a bis 5e dargestellt. Ein rondenférmiges Werk-
stiick 1 wird an einem Druckfutter 15 mittels eines Werk-
zeugdorns 16 eingespannt, welcher gleichzeitig als ein
Gegenhalter zum mittigen axialen Anpressen des Werk-
stlicks 1 gegen das Driickfutter 15 dient. Nachdem das
Werkstlick 1 um die Rotationsachse 14 in Drehung ver-
setzt ist, wird mittels einer Anpressrolle, welche im vor-
liegenden Fall die Nachformrolle 20 ist, ein &uRerer
Werkstuakbereich 6 in eine ringférmige Vertiefung 18 in
Druckfutter 15 gedriickt, wie Fig. 5b zeigt. Es entsteht
so ein rlickversetzter radial dulRerer Werkstlickbereich
6 sowie ein innerer vorstehender Werksttickbereich 7.
[0031] Gemal Fig. 5¢ wird an dem duf3eren Randvor-
sprung 8 des inneren Werkstlickbereiches 7 eine Rolle
10 mit einer spitzwinkeligen Trennkante 12 radial zuge-
stellt. Hierdurch wird der innere Werkstlckbereich 7 in
seiner Wanddicke um den vorstehenden Wanddicken-
betrag verringert, wobei sich ein V-férmig abgezweigter
Materialbereich 3 ausbildet. Durch rdumliches und zeit-
lich versetztes Zustellen einer Nachformrolle 20 mit ei-
ner Ausnehmung 24 und einer axialen Anschlag flache
22 wird die axiale Erstreckung des abgezweigten Mate-
rialbereichs 3 begrenzt. Durch weiteres radiales Zustel-
len der Nachformrolle 20 kann dieser Materialbereich
verdickt und zu der gewtiinschten Form der Nabe 5 end-
geformt werden.

[0032] Wie aus Fig.5e zu erkennenist, wird durch die-
ses Verfahren ein Werkstiick 1 mit einer Nabe 5 und ei-
nem &ufleren Werkstlickbereich 6 mit einer Wandver-
dickung geschaffen, wobei jedoch die bearbeitete Stirn-
seite eben ausgebildet ist.

[0033] Am auleren Werkstlickbereich 6 steht somit
ausreichend Material zur Verfiigung, welcher gegebe-
nenfalls fiir eine weitere spanlose oder spanabhebende
Bearbeitung zu einem gewiinschten Getriebeteil dienen
kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum spanlosen Anformen einer Nabe (5)
an einem Werkstiick (1), bei dem eine Rolle (10) mit
einer spitzwinkeligen Trennkante (12) an das um ei-
ne Rotationsachse (14) rotierende Werkstick (1)
zugestellt und ein Materialbereich (3) etwa V-férmig
abgezweigt wird, wobei dieser Materialbereich (3)
nachfolgend durch mindestens eine Nachformrolle
(20) zu der Nabe (5) endgeformt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Nachformrolle (20) eine axiale Anschlags-
flache (22) aufweist, durch welche eine axiale Er-
streckung des V-férmig abgezweigten Materialbe-
reiches (3) begrenzt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die axiale Anschlagsflache (22) der Nach-
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formrolle (20) an einer Ausnehmung (24) ausgebil-
det ist, durch welche eine AulRenkontur und eine
axiale Léange der anzuformenden Nabe (5) vorge-
geben wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Rolle (10) mit der spitzwinkeligen Trenn-
kante (12) von einer Ausgangsposition an dem
Werkstuck (1) bis zu einer Endposition zugestellt
wird, an welcher die Nabe (5) an dem Werkstiick
(1) axial vorspringt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Nachformrolle (20) an den V-férmig abge-
zweigten Materialbereich (3) zugestellt wird, noch
bevor die Rolle (10) mit der spitzwinkligen Trenn-
kante (12) ihre Endposition erreicht hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Nabe (5) zwischen der Nachformrolle (20)
und einem mittigen Werkzeugdorn (16) ausgeformt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Werkstlick (1) in seinem Mittenbereich
gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Rolle (10) mit der spitzwinkligen Trenn-
kante (12) radial und gleichzeitig axial zugestellt
wird.

Verfahren zum spanlosen Anformen einer Nabe,
insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

- dass ein radial aul3erer Werkstiickbereich (6)
axial in eine Vertiefung (18) eines Drickfutters
(15) gedrickt wird, so dass ein radial innerer
Werkstiickbereich (7) um einen definierten Be-
trag axial vorsteht,

- dass an dem vorstehenden inneren Werk-
stiickbereich (7) eine Rolle (10) zugestellt wird,
durch welche eine Wanddicke des inneren
Werkstuickbereiches (7) verringert wird, und

- dass das dabei anfallende Werkstliickmaterial
zur Nabe (5) geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der vorstehende innere Werkstlickbereich (7)
in seiner Wanddicke um den Betrag verringert wird,
um welchen dieser axial gegenuber dem gedriick-
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ten dulReren Werkstlickbereich (6) vorsteht.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Driicken des duRReren Werkstlckberei-
ches (6) dieser radial erweitert und gegen einen
ringférmigen Absatz an dem Druckfutter (15) ge-
formt und dabei eingespannt wird.

Driickwalzmaschine, insbesondere zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1
bis 10,

mit mindestens einer Rolle (10) mit einer spitzwin-
keligen Trennkante (12) und mit einem Druckfutter
(15) zum Aufnehmen und Halten des Werkstlicks
(1), wobei das Driickfutter (15) relativ zu der Rolle
(10) rotierend antreibbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass zuséatzlich eine Nachformrolle (20) mit ei-
ner axialen Anschlagsflache (22) vorgesehen
ist und

- dass die Nachformrolle (20) raumlich und zeit-
lich versetzt zur Rolle (10) mit der spitzwinkli-
gen Trennkante (12) zustellbar ist.
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