EP 3 369 494 A1

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 369 494 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
05.09.2018 Patentblatt 2018/36

(21) Anmeldenummer: 17158852.8

(22) Anmeldetag: 02.03.2017

(51) IntCl:
B21D 22/14(2006.07) B21D 37/04 (2006.01)
B21D 53/28(2006.01) B21H 1/04 (2006.07)
B21H 5/02 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(71) Anmelder: Leifeld Metal Spinning AG
59229 Ahlen (DE)

(72) Erfinder:

¢ NILLIES, Benedikt
59227 Ahlen (DE)

* VAN BALEN, Jacob
3155 PB Maasland (NL)

(74) Vertreter: Wunderlich & Heim Patentanwilte

Partnerschaftsgesellschaft mbB
Irmgardstrasse 3
81479 Miinchen (DE)

(54) UMFORMROLLE SOWIE VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM UMFORMEN

(67)  Die Erfindung betrifft eine Umformrolle mit ei-
nem Rollenkérper, entlang dessen AuRenumfang min-
destens eine umlaufende Formnut angeordnet ist, wel-
che zum Aufnehmen und Stauchen eines Randberei-
ches eines Werkstiicks ausgebildet ist. GemaR der Er-

findung ist vorgesehen, dass die Formnut an einem ring-

férmigen Einsatz ausgebildet ist, welcher I6sbar an ei-
nem Rollengrundkérper gehalten ist. Die Erfindung um-
fasst weiterhin eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Umformen eines Werkstiicks unter Verwendung dieser
Umformrolle.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Umformrolle mit ei-
nem Rollenkérper, entlang dessen AuRenumfang min-
destens eine umlaufende Formnut angeordnet ist, wel-
che zum Aufnehmen und Stauchen eines Randberei-
ches eines Werkstlicks ausgebildet ist, gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung
zum Umformen eines Werkstlicks mit mindestens einer
rotierend antreibbaren Spindel, an welcher ein Werk-
stlick eingespannt und mit welcher das Werkstiick in Ro-
tation versetzbar ist, gemalk dem Oberbegriff des An-
spruchs 13.

[0003] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Umformen eines Werkstlicks, bei dem mindestens
eine Umformrolle mitmindestens einer Formnut an einen
Rundbereich eines rotierend angetriebenen Werkstiicks
zugestellt wird, wobei der Randbereich des Werkstlicks
in der Formnut aufgenommen und unter Anformen einer
Wandstarkenverdickung radial gestaucht wird, geman
dem Oberbegriff das Anspruchs 14.

[0004] Es ist bekannt, eine Ronde, also ein rotations-
symmetrisches Blechwerkstlick, durch radiales Zustel-
len einer Stauchrolle mit einer umlaufenden Stauch- oder
Formnut zum Bilden einer Materialansammlung zu stau-
chen. In die Materialansammlung kann dann beispiels-
weise eine Verzahnung zum Bilden eines Zahnrades
oder eines Starterkranzes spanlos eingeformt oder span-
abhebend eingeschnitten werden.

[0005] Aufgrund der radialen Zustellung der Stauch-
rolle werden erhebliche radiale Krafte ausgetibt. Um ein
Abknicken des Rondenrandes beim Stauchen zu vermei-
den, istes aus der DE 102 11 135 B4 bekannt, die Ronde
durch seitliche Stltzrollen unmittelbar unterhalb des
Stauchbereiches abzustiitzen.

[0006] Aus der DE 196 02 298 C2 ist es zudem be-
kannt, die seitlichen Stlitzrollen als eine Art seitliches Wi-
derlager einzusetzen, das zur radialen Ausformung des
Randwulstes der Ronde beitragt.

[0007] Beim radialen Stauchen eines Rondenrandes
mittels einer Stauchrolle mit umlaufender Formnut treten
erhebliche Belastungen auch an der Stauchrolle auf. So-
bald der Nutgrund der Formnut mit dem Rondenaul3en-
rand in Kontakt steht, wird durch die radiale Zustellung
der Stauchrolle Material der Ronde zunachst axial zu bei-
den Seiten verdrangt. Das verdrangte Material wird mit
zunehmender radialer Zustellung dann entlang den Flan-
ken der Stauchrolle in radialer Richtung nach innen ge-
leitet und weiter verdickt, wobei der Rondendurchmesser
allmahlich verkleinert wird. Dabei tritt entlang den Flan-
ken der Formnut eine erhebliche Reibung aufgrund der
unterschiedlichen Bewegung zwischen Ronde und
Stauchrolle in Umfangsrichtung auf. Es kann sich eine
entsprechend starke Reibungserwdrmung ergeben,
durch welche die Gefiigestruktur des Werkstlicks beein-
trachtigt und die Stauchrolle thermisch belastet werden
kann.
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[0008] Zur Verminderung der Belastungen ist es aus
der WO 96/22847 A1 oder der US 5,878,493 A bekannt,
das Stauchen stufenweise mit mehreren Stauchrollen
durchzuflihren, welche unterschiedliche Flankenwinkel
inden Formnuten aufweisen. Die Verwendung einer Viel-
zahl unterschiedlicher Stauchrollen ist kosten- und zeit-
aufwendig.

[0009] Ahnliche Verfahren zum Anstauchen einer Ble-
chronde mittels einer Stauchrolle gehen aus der DE 196
35 152 A1 und der EP 0 764 482 A1 hervor.

[0010] DerErfindungliegtdie Aufgabe zugrunde, eine
Umformrolle, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Umformen eines Werkstlicks anzugeben, mit welchem
ein Randbereich eines Werkstlicks besonders effizient
verdickt werden kann.

[0011] Die Aufgabe wird durch eine Umformrolle mit
den Merkmalen des Anspruchs 1, eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 13 beziehungsweise
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
14 gel6st. Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind in den jeweiligen abhangigen Anspriichen angege-
ben.

[0012] Die erfindungsgemaRe Umformrolle ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Formnut mit einem ring-
férmigen Einsatz ausgebildet ist, welcher I6sbar an ei-
nem Rollengrundkdrper gehalten ist.

[0013] Eine Grundidee der Erfindung besteht darin, ei-
ne Umformrolle nicht einteilig sondernin spezieller Weise
mit einem Rollengrundkérper und einem daran ange-
brachten ringférmigen Einsatz auszubilden. Der ringfor-
mige Einsatz ist dabei I6sbar an dem Rollengrundkdrper
gehalten. Er kann so bei Verschleil® einfach ausgewech-
selt werden. Somit kann der Rollengrundkérper mit der
Lagerung der Rolle beibehalten werden, wahrend nur
der ringfédrmige Einsatz zu wechseln ist. Dies reduziert
die Materialkosten sowie den Wartungsaufwand.
[0014] Zudem besteht ein weiterer Vorteil der erfin-
dungsgemalen Umformrolle darin, dass der ringférmige
Einsatz aus einem anderen, vorzugsweise
verschleilfesterem und/oder reibungséarmerem, Materi-
al gebildet ist, wie der Rollengrundkérper. Der Rollen-
grundkdrper kann dabei insbesondere aus einem (ubli-
chen und damit kostengtinstigen Stahl gebildet sein. Der
ringfdrmige Einsatz kann aus einem kostenaufwendige-
ren Material gebildet werden, wobei der Materialeinsatz
begrenzt ist. Zudem besteht die Méglichkeit, dass bei
einer Anderung des herzustellenden Werkstiicks in ein-
facher Weise der ringférmige Einsatz mit einer geander-
ten Formnut eingesetzt werden kann. Dies reduziert die
Werkzeugkosten und erhéht die Einsatzflexibilitat.
[0015] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
besteht darin, dass der ringférmige Einsatz axial an dem
Rollengrundkérper eingespannt ist. Da Ublicherweise ei-
ne radiale Zustellung zwischen der Umformrolle und dem
rotierenden Werkstlick erfolgt, wird so der ringférmige
Einsatz mit der Formnut im Wesentlichen nur mit Druck-
kraften belastet. Dies erlaubt den Einsatz besonders fes-
ter und harter Materialien fir den ringférmigen Einsatz.
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Harte Materialien sind haufig spréde und neigen zur Riss-
bildung bei Zugbelastungen.

[0016] Eine bevorzugte Art der Befestigung des ring-
férmigen Einsatzes liegt nach der Erfindung darin, dass
der Rollengrundkdérper einen radial vorstehenden Absatz
aufweist, welcher einen Axialanschlag bildet, gegen den
der ringférmige Einsatz axial gespannt ist. Ein axiales
Einspannen kann tiber geeignete Einspann- oder Befes-
tigungsmittel erfolgen, etwa mittels Schrauben.

[0017] Besonders vorteilhaft ist es nach einer Weiter-
bildung der Erfindung, dass zum axialen Einspannen des
ringférmigen Einsatzes ein Befestigungsring vorgese-
hen ist. Der Befestigungsring liegt dabei vorzugsweise
flachig an einer entsprechenden Anlageflache des ring-
férmigen Einsatzes an. Die axialen Spannkréafte kénnen
etwa mittels Befestigungsschrauben aufgebracht wer-
den, welche zwischen dem Befestigungsring und dem
Rollengrundkérper angeordnet sind.

[0018] Eine besonders effiziente Befestigungsart wird
nach einer Weiterbildung der Erfindung dadurch erreicht,
dass der Befestigungsring mittels Schrauben an dem
Rollengrundkérper gehalten ist. Die Schrauben sind da-
bei vorzugsweise in Achsrichtung angeordnet, um eine
axiale Spannkraft an dem Befestigungsring aufzubrin-
gen. Vorzugsweise sind mehrere Schrauben gleichma-
Rig verteilt entlang der Stirnseite des Befestigungsringes
angeordnet.

[0019] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung besteht darin, dass der Rollengrundkérper ei-
ne umlaufende Aufnahmeflache mit einem Auf3endurch-
messer aufweist und dass der ringférmige Einsatz einen
Innendurchmesser aufweist, welcher passend zu dem
AuBendurchmesser der Aufnahmeflache ausgebildet ist.
Dabei entspricht der Auliendurchmesser der Aufnahme-
flache am Rollengrundkdrper unter Bildung einer leichten
Spielpassung dem Innendurchmesser des ringférmigen
Einsatzes. Hierdurch wird eine gute Kraftiibertragung der
Umformkréafte von dem ringférmigen Einsatz auf den in-
nen liegenden Rollengrundkérper ermdglicht. Alternativ
kann an der Aufnahmeflache eine Gleitbuchse oder ein
Radiallager angeordnet sein. Damitkann der ringférmige
Einsatz relativ zum Rollengrundkdrper drehen. Hier-
durch kénnen Spannungen vermieden werden, wenn
zwischen Werkstuck und Umformrolle unterschiedliche
Umfangsgeschwindigkeiten auftreten.

[0020] Eine besonders verschleiRfeste Umformrolle
wird nach einer Weiterbildung Erfindung dadurch erzielt,
dass der ringférmige Einsatz ein Hartmetall aufweist. Da-
bei kann der ringférmige Einsatz durchgehend aus dem
Hartmetall gebildet sein. Alternativ kann auch nur eine
Oberflache des ringférmigen Einsatzes, insbesondere in
der Formnut aus dem Hartmetall gebildet sein. Dabei
kann das Hartmetall vorzugsweise durch eine entspre-
chende Hartung eines metallischen Grundkérpers des
ringférmigen Einsatzes zumindest bereichsweise erfol-
gen. Vorzugsweise kann der ringférmige Einsatz insbe-
sondere im Bereich der Formnut oberflachenbearbeitet,
vorzugsweise geglattet oder poliert sein. Hierdurch wird
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die Reibung zwischen Werkstlick und dem ringférmigen
Einsatz reduziert.

[0021] Eine weitere Verbesserung des Verschleildver-
haltens kann nach einer Weiterbildung der Erfindung da-
durch erzielt werden, dass der ringférmige Einsatz ein
Keramikmaterial aufweist. Vorzugsweise ist der ringfor-
mige Einsatz insgesamt oder zumindest teilweise aus
dem Keramikmaterial gebildet. Insbesondere bestehtder
ringférmige Einsatz im Bereich der Formnut aus dem Ke-
ramikmaterial oder ist mit einer Keramikbeschichtung
versehen, etwa mittels einer Pulverbeschichtung, wie
CVD oder PVD. Keramikmaterial ist besonders ver-
schleil’fest und hat zudem den Vorteil, dass dieses ho-
heren Betriebstemperaturen Stand halten kann. Dies er-
laubt groRere Umformkrafte und/oder eine Einsparung
von Kihlsuspension. Zudem kann eine Umformung bei
einer deutlich erhéhten Temperatur durchgefiihrt wer-
den, so dass neben einer Kaltumformung auch eine War-
mumformung mit einer Gefligednderung im Werkstuick-
material oder ein gezielte Temperaturharten des verdick-
ten Bereiches erfolgen kann.

[0022] Grundsatzlich kann die Formnut eine beliebige
Formgebung aufweisen. Besonders zweckmaRig ist es
nach einer Weiterbildung der Erfindung, dass die Form-
nut im Querschnitt U-férmig oder V-férmig ausgebildet
ist. Die Formnut kann sich dabei zur offenen Seite hin
leicht erweitern, was sich positiv auf die entstehenden
Reibungskrafte auswirken kann.

[0023] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsvariante
der Erfindung besteht darin, dass zusatzlich mindestens
ein radial vorspringender Driickbereich vorgesehen ist,
welcher zum Driicken und/oder Driickwalzen ausgebil-
det ist. Die Umformrolle kann dabei eine doppelte Funk-
tion erfillen. Sie dientzum radialen Stauchen mit radialer
Kraftaufbringung sowie zum Umlegen des radialen
Randbereiches des Werkstlicks axial auf ein Driickfutter,
wobei im Wesentlichen axiale Krafte aufgebracht wer-
den. Die Umformrolle ist dabei vorzugsweise mit einem
Drehlager ausgebildet, welches sowohl radiale als auch
axiale Krafte aufnehmen kann.

[0024] Einebevorzugte Ausflihrungsvariante der erfin-
dungsgemalen Umformrolle besteht weiterhin darin,
dass der Stauchbereich in einem axialen Mittenabschnitt
und der Drickbereich in einem seitlichen Randabschnitt
des Rollengrundkérpers angeordnet sind. Der Driickbe-
reich istdabei radial vorspringend und weist einen Driick-
radius auf. Besonders vorteilhaft ist es nach einer weite-
ren Ausflihrungsvariante, dass der Drickbereich im
Querschnitt eine radial vorspringende Nase mit einem
Druckradius und einer Einlauf- und/oder Auslaufschrage
aufweist. Die Einlaufschrdge kann dabei insbesondere
so ausgebildet sein, dass ein Umlegen des radial gerich-
teten Rondenabschnitts durch eine Axialbewegung der
Stauchrolle erfolgt.

[0025] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung zum Um-
formen eines Werkstlicks ist dadurch gekennzeichnet,
dass die zuvor beschriebene Umformrolle vorgesehen
ist. Es kdnnen die zuvor beschriebenen Vorteile mit der
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Vorrichtung erzielt werden, welche insbesondere eine
Ubliche Driick- und/oder Drickwalzmaschine ist.

[0026] Das erfindungsgemale Verfahren zum Umfor-
men eines Werkstlicks ist dadurch gekennzeichnet, dass
eine Umformrolle zugestellt wird, wie sie zuvor beschrie-
ben wurde. Vorzugsweise wird das Verfahren mit der zu-
vor beschriebenen Vorrichtung zum Umformen durchge-
fuhrt. Bei dem erfindungsgeméafien Verfahren stellen
sich die zuvor beschriebenen Vorteile der erfindungsge-
mafen Umformrolle ein.

[0027] Dabei ist es nach einer Ausflihrungsvariante
derErfindung bevorzugt, dass zu einem bestimmten Zeit-
punkt ein ringférmiger Einsatz der mindestens einen Um-
formrolle von einem Rollengrundkérper entfernt und
durch einen neuen ringférmigen Einsatz ersetzt wird.
Grundsatzlich kann die Umformrolle insgesamt von der
Vorrichtung entfernt und erst in diesem ausgebauten Zu-
stand der ringférmige Einsatz gewechselt werden. Be-
sonders vorteilhaft ist es, dass der ringférmige Einsatz
gewechselt wird, wahrend der Rollengrundkdrper mit der
Rollenlagerung weiter an einem Support der erfindungs-
gemalen Vorrichtung angebracht ist. Die Vorrichtung
weist vorzugsweise mehrere erfindungsgemae Um-
formrollen auf.

[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles weiter beschrieben,
welches schematisch in der beigefligten Zeichnung dar-
gestellt ist. Die einzige Zeichnung zeigt einen Teilquer-
schnitt durch eine erfindungsgemafie Umformrolle 10.
[0029] Die Umformrolle 10 weist einen Rollengrund-
kérper 12 auf, welcher tber einen inneren Befestigungs-
bereich 18 an einer Lagereinheit, insbesondere einer
Rollenspindel angebracht werden kann. Die Rollenspin-
delistin bekannter Weise drehbar an einem verfahrbaren
Rollensupport gelagert.

[0030] Der Rollengrundkdrper 12 weist eine etwa mit-
tige Aufnahmeflache 13 auf, welcher an einer Seite durch
einen radial vorstehenden Absatz 14 begrenzt wird. Der
Absatz 14 dient als ein axialer Anschlag fir einen ring-
férmigen Einsatz 20 mit einer darin ausgebildeten um-
laufenden Formnut 22. Die Formnut 22 ist zum Aufneh-
men und Anstauchen eines Randbereiches eines nicht
dargestellten Werkstlicks ausgebildet, um an einer Au-
Renseite eines Werkstlicks, insbesondere einer Metall-
ronde, eine Materialverdickung zu bilden. In die Materi-
alverdickung kann eine Verzahnung zum Herstellen ei-
nes Getriebeteiles eingebracht werden.

[0031] Ein Innendurchmesser des ringférmigen Ein-
satzes 20 ist an einen AuRendurchmesser der ringférmi-
gen Aufnahmeflache 13 angepasst, so dass der ringfor-
mige Einsatz 20 passend auf der Aufnahmeflache 13 auf-
geschoben werden kann.

[0032] Zum Befestigen des ringférmigen Einsatzes 20
wird an der freien linken Seite ein Befestigungsring 30
an eine Befestigungsflache 15 des Rollengrundkérpers
12 aufgesetzt. Mittels Schrauben 34 wird beispielsweise
der Befestigungsring 30 gegen den ringférmigen Einsatz
20 und den Rollengrundkérper 12 gespannt. Dabei treten
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die Schrauben 34 in Eingriff mit Gewindebohrungen 16,
welche in den Rollengrundkérper 12 eingebracht sind.
Alternativ kann der Befestigungsring 30 auch anders
kraft- und/oder formschlissig befestigt sein, beispiels-
weise durch ein Gewinde direkt auf den Rollenkérper 12
aufgeschraubt sein. Der Rollengrundkérper 12 und der
Befestigungsring 30 kénnen aus einem Ublichen Werk-
zeugstahlmaterial gefertigt sein. Hingegen ist der ring-
férmige Einsatz 20 mit der Formnut 22 aus einem ande-
ren Material gebildet, vorzugsweise einem héarteren Ma-
terial. Der ringférmige Einsatz 20 kann ein Hartmetall
und/oder ein Keramikmaterial aufweisen.

[0033] Der vorstehende Absatz 14 ragt radial iber den
ringférmigen Einsatz 20 nach auRen vor, wobei ein
Driickbereich 40 mit einer vorstehenden Nase 42 gebil-
det ist. Mit diesem Driickbereich 40 kann durch die Um-
formrolle 10 auch eine Driick- oder Driickwalzoperation
durchgefiihrt werden. Somit stellt die gezeigte Umform-
rolle 10 eine Kombirolle dar, welche mittels der Formnut
22 einradiales Anstauchen eines Werkstiicks und mittels
des Drilickbereiches 40 ein herkdbmmliches Umformen,
insbesondere ein Driicken oder Driickwalzen, durchfiih-
ren kann.

[0034] Die Umformrolle 10 ist zur Durchfiihrung eines
Umformverfahrens vorgesehen, bei dem das Werkstiick
in eine Rotation versetzt wird. Die Umformrolle 10 wird
relativ zu dem Werkstiick zugestellt, wobei die Umform-
rolle 10 das Werkstiick kontaktiert und in Rotation um
eine Rollenachse 11 versetzt wird. Durch Aufbringen ent-
sprechender radialer und/oder axialer Krafte kann ein
gewlnschtes Anstauchen und/oder ein axiales Umfor-
men des Werkstiicks erfolgen.

Patentanspriiche

1.  Umformrolle mit einem Rollenkérper, entlang des-
sen Aulenumfang mindestens eine umlaufende
Formnut (22) angeordnet ist, welche zum Aufneh-
men und Stauchen eines Randbereiches eines
Werkstlicks ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Formnut an einem ringférmigen Einsatz
(20) ausgebildet ist, welcher Idsbar an einem Rol-
lengrundkdérper (12) gehalten ist.

2. Umformrolle nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der ringférmige Einsatz (20) axial an dem Rol-
lengrundkdrper (12) eingespannt ist.

3. Umformrolle nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rollengrundkérper (12) einen radial vor-
stehenden Absatz (14) aufweist, welcher einen Axi-
alanschlagbildet, gegen denderringférmige Einsatz
(20) axial gespannt ist.
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Umformrolle nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum axialen Einspannen des ringférmigen Ein-
satzes (20) ein Befestigungsring (30) vorgesehen
ist.

Umformrolle nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Befestigungsring (30) mittels Schrauben
(34) an dem Rollengrundkdérper (12) gehalten ist.

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

dass der Rollengrundkérper (12) eine umlaufende
Aufnahmeflache (13) mit einem AulRendurchmesser
aufweist und

dass derringférmige Einsatz (20) einen Innendurch-
messer aufweist, welcher passend zu dem Aulen-
durchmesser der Aufnahmeflache (13) ausgebildet
ist.

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

dass der ringférmige Einsatz (20) ein Hartmetall auf-
weist.

Umformrolle nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der ringférmige Einsatz (20) ein Keramikma-
terial aufweist.

Umformrolle nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Formnut (22) im Querschnitt U-férmig oder
V-férmig ausgebildet ist.

Umformrolle nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass zusatzlich mindestens ein radial vorspringen-
der Druckbereich (40) vorgesehen ist, welcher zum
Drucken und/oder Driickwalzen ausgebildet ist.

Umformrolle nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der ringférmige Einsatz (20) mit der Formnut
(22) in einem axialen Mittenabschnitt und der Driick-
bereich (40) in einem seitlichen Randabschnitt des
Rollengrundkérpers (12) angeordnet sind.

Umformrolle nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Driickbereich (40) im Querschnitt eine ra-
dial vorspringende Nase (42) mit einem Driickradius
und einer Einlauf- und/oder Auslaufschrage auf-
weist.

Vorrichtung zum Umformen eines Werkstiicks mit
mindestens einer rotierend antreibbaren Spindel, an
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14.

15.

welcher ein Werkstlick eingespannt und mit welcher
das Werkstlick in Rotation versetzbar ist, und
mindestens einer Umformrolle (10), welche relativ
zu dem Werkstlick zustellbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Umformrolle (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 12 vorgesehen ist.

Verfahren zum Umformen eines Werkstlicks, bei
dem mindestens eine Umformrolle (10) mit mindes-
tens einer Formnut (22) an einen Randbereich eines
rotierend angetriebenen Werkstlicks zugestellt wird,
wobeider Randbereich des Werkstlcks in der Form-
nut (22) aufgenommen und unter Anformen einer
Wandstarkenverdickung radial gestaucht wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Umformrolle (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 12 zugestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass zu einem bestimmten Zeitpunkt ein ringférmi-
ger Einsatz (20) der mindestens einen Umformrolle
(10) von einem Rollengrundkérper (12) entfernt und
durch einen neuen ringférmigen Einsatz (20) ersetzt
wird.
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