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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung einer Rolle durch Tiefziehen

durch Tiefziehen, bei dem eine Blechronde (5) in einer
Presse in mehreren Zugen zu einer Rolle (10) mit einer zy-
lindrischen Umfangswand (12), einem hieran angeordne-
ten Radialsteg (14) und einer koaxial zur Umfangswand
(12) am Radialsteg (14) angeordnten Nabe (16) geformt
wird,

— wobei die Blechronde (5) in einer ersten Zugrichtung zu
einem topfférmigen Vorzug (30) mit einem zylindrischen
Wandbereich (32), der die zylindrische Umfangswand (12)
bildet, und einem Bodenbereich (34) tiefgezogen wird,
dadurch gekennzeichnet ,

—dass der Bodenbereich (34) in entgegengesetzte Zugrich-
tung nach innen zwischen den zylindrischen Wandbereich
(32) gestiilpt wird, und

— dass am Bodenbereich (34) unter Ausbildung des Radial-
stegs (14) die Nabe (16) etwa axial mittig zum Radialsteg
(14) angeordnet wird, welcher selbst etwa axial mittig zur
Umfangswand (12) angeordnet wird.

(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung einer Rolle S—-
I
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Rolle durch Tiefziehen gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

Stand der Technik

[0002] Rollen- oder Radkdérper mit einer zylindri-
schen Umfangswand und einem Radialsteg stellen
Maschinen- und Getriebeelemente dar, welche in
den vielfaltigsten Bereichen Anwendung finden. Fir
diese bedeutenden Maschinen- und Getriebeele-
mente bestehen zahlreiche Fertigungsverfahren. So
kénnen diese Teile durch GieRen, Schmieden, durch
spanabhebende Bearbeitung oder als Schweilteile
hergestellt werden. In der Regel sind diese vorge-
nannten Verfahren fertigungstechnisch aufwandig
und mit einem entsprechenden Zeit- und Kostenauf-
wand verbunden.

[0003] Es ist weiter bekannt, beispielsweise aus der
DE 197 23 073 A1, eine Rolle durch spanloses Um-
formen einer Blechronde zu fertigen. Das spanlose
Umformen einer Blechronde ermdéglicht ein schnelles
und zugleich wirtschaftliches Fertigen. Bei dem gat-
tungsgemafen Verfahren zur Herstellung wird eine
Blechronde in einfacher Weise zu einem Ring mit Bo-
den geformt, wobei die zylindrische Ringwand die
Umfangswand bildet, wahrend der Boden die Naben-
scheibe darstellt. Eine derartige Ausbildung einer
Rolle hat jedoch hinsichtlich der Kraftaufnahme
Nachteile und ist aufgrund der vorgegebenen Werk-
stiickgeometrie auch nur fir begrenzte Anwendungs-
falle einsetzbar.

[0004] Aus der DE 2 014 039 A ist ein Umformver-
fahren zur Herstellung von Verschlussschrauben,
insbesondere von Olablassschrauben, aus einer
Ronde bekannt, bei dem auf eine Zugumformung
mehrere Stilpzige folgen.

[0005] Die FR 1271 182 offenbart ein Verfahren zur
Herstellung eines Rohres mit verstarkten Rohrenden.
Bei diesem bekannten Verfahren wird zunachst ein
Rand am Ende des Rohres ins Rohrinnere gebogen
und dieser anschlieRend entlang der Rohrinnenwand
ins Rohrinnere gezogen.

[0006] Aus der DE 27 43 642 A1 ist eine mehrstufi-
ge Werkzeugeinrichtung zum spanlosen Umformen
metallischer Hohlkérper durch Tiefziehen und/oder
Abstreckziehen bekannt.

Aufgabenstellung

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung einer Rolle anzugeben,
welches bei einer einfachen Fertigung durch Tiefzie-
hen eine besonders hohe Stabilitdt und Formenviel-
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falt der gewlinschten Rolle zulasst.

[0008] Die Aufgabe wird nach der Erfindung durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1
geldst. Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den abhangigen Ansprichen angegeben.

[0009] Ausgehend von einem gattungsgemalien
Verfahren ist die Erfindung unter anderem dadurch
gekennzeichnet, dass die Blechronde in einer ersten
Zugrichtung zu einem topfférmigen Vorzug mit einem
zylindrischen Wandbereich und einem Bodenbereich
tiefgezogen wird, dass der Bodenbereich in entge-
gengesetzter Zugrichtung nach innen zwischen den
zylindrischen Wandbereich gestilpt wird und dass
der zylindrische Wandbereich zu der Umfangswand
und der Bodenbereich zu dem Radialsteg ausgebil-
det werden, welcher axial innerhalb des zylindrischen
Wandbereiches liegt.

[0010] Ein Aspekt der Erfindung liegt darin, bei der
topfféormigen Zwischenform den Bodenbereich in zu-
mindest einem weiteren Tiefziehschritt axial nach in-
nen zu stilpen, so dass dieser Bodenbereich etwa
axial mittig innerhalb der zylindrischen Umfangswand
der zu formenden Rolle angeordnet wird. Bei Ausfor-
mung des Bodenbereiches zu dem Radialsteg ge-
wahrt diese etwa mittige Anordnung eine weitgehen-
de symmetrische Kraftaufnahme, wenn die Rolle als
ein Getriebeteil eingesetzt wird. Die Rolle kann bei-
spielsweise ohne eine profilierende Bearbeitung der
Umfangswand als eine Spannrolle eingesetzt wer-
den. Selbstverstandlich kénnen an der so tiefgezoge-
nen Rolle in bekannter Weise weitere Profilierungen,
beispielsweise in die Umfangswand eingearbeitet
oder eingeformt werden.

[0011] Eine besonders grol’e Gestaltungsfreiheit
bei der Ausformung des Bodenbereichs zu dem Ra-
dialsteg wird erfindungsgemafl® dadurch erreicht,
dass der Bodenbereich mit einer konvexen Form ver-
sehen wird. Diese konvexe, vorzugsweise etwa halb-
kugelartige, Form kann unmittelbar beim Tiefziehen
der Blechronde mit einem entsprechend ausgeform-
ten Tiefziehstempel oder in einem separaten Tief-
ziehschritt durchgefiihrt werden.

[0012] Die Gestaltungsfreiheit ist erfindungsgeman
weiter dadurch erhéht, dass nach dem nach-in-
nen-Stiilpen in den Bodenbereich eine Offnung ein-
gestanzt wird.

[0013] Dieses Verfahren ist in vorteilhafter Weise
noch dadurch weitergebildet, dass der Rand der Off-
nung zum Bilden einer zylindrischen Nabe aufgewei-
tet wird, welche koaxial zur Umfangswand ist. Die
Nabe kann dabei so ausgebildet sein, dass diese zur
Aufnahme eines Walzlagers dient, wobei der Naben-
durchmesser mit dem AuRendurchmesser des
Norm-Walzlagers eine Presspassung bilden kann.
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[0014] Eine besonders effiziente Ausgestaltung ei-
ner Walzlageraufnahme oder einer Nabe wird nach
der Erfindung dadurch erzielt, dass zwischen dem zy-
lindrischen Wandbereich und dem Bodenbereich
eine nach innen gerichtete Stufe mit einem definier-
ten Radialabschnitt und einem Axialabschnitt ausge-
bildet wird, wobei eine innere Haube ausgeformt ist,
dass die innere Haube axial nach innen in Richtung
des zylindrischen Wandbereichs unter Verkirzung
des Axialabschnitts der Stufe gestilpt wird und dass
dabei eine Nabe ausgebildet wird.

[0015] Nach der Erfindung ergibt sich eine beson-
ders stabile Anordnung dadurch, dass die Nabe etwa
mittig zum Radialabschnitt der Stufe angeordnet
wird.

[0016] Weiter ist es erfindungsgemal, dass ein An-
drick- oder Kalibrierzug zum Endformen der Um-
fangswand, des Radialstegs und/oder der Nabe
durchgefiihrt wird. Dieser ebenfalls auf einer Tief-
ziehpresse mit entsprechenden Kalibrierwerkzeugen
durchfiihrbare Arbeitsschritt flihrt zu einer besonders
genauen Endform.

[0017] Bei dem vorgenannten Verfahren zur Her-
stellung einer Nabe ist es weiter bevorzugt, dass die
Nabe zusammen mit dem Radialabschnitt unter axia-
ler Verkirzung des zylindrischen Wandbereichs nach
innen gestulpt wird. Hierdurch wird eine besonders
stabile Anordnung der Rolle erreicht, wobei die zylin-
drische Nabe und die gebildete Umfangswand nicht
nur koaxial sondern auch in axialer Richtung etwa
mittig zueinander angeordnet sind.

[0018] Ein einfaches und zugleich kostenglinstiges
Verfahren ist dadurch gewahrleistet, dass der verblie-
bene zylindrische Wandbereich zur Umfangswand
der Rolle geformt wird und dass der Radialabschnitt
etwa mittig zur Umfangswand angeordnet wird und
dabei den Radialsteg bildet.

[0019] Fur eine besonders wirtschaftliche Ausfih-
rung des Verfahrens ist es erfindungsgemaf vorge-
sehen, dass das Formen auf einer Presse mit einem
Folge-Verbundwerkzeug durchgefihrt wird. Bei ei-
nem derartigen Folge-Verbundwerkzeug sind die ein-
zelnen Press- oder Tiefziehwerkzeuge in Reihe ne-
beneinander auf einer einzigen Presse montiert, wo-
bei nach jedem Pressenhub das Werkstiick zu dem
nachfolgenden Teilwerkzeug weitergeférdert wird. An
diesem Teilwerkzeug wird dann jeweils ein Arbeits-
schritt wahrend eines Pressenhubes durchgefuhrt.

Ausfiihrungsbeispiel

[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
bevorzugten Ausflihrungsbeispielen weiter erlautert,
welche in den Zeichnungen dargestellt sind. In den
Zeichnungen zeigen:

[0021] Fig.1a bis Fig. 1f schematische Quer-
schnittsansichten eines nach der Erfindung bearbei-
teten Werkstlicks nach einzelnen Arbeitsschritten
und

[0022] Fig.2a bis Fig.2m schematische Quer-
schnittsansichten eines weiteren erfindungsgeman
bearbeiteten Werkstlicks nach einzelnen Arbeits-
schritten.

[0023] Gemal den Fig. 1a bis Fig. 1f ist die erfin-
dungsgemale Herstellung einer Rolle 10 mit einer
zylindrischen Umfangswand 12 einem Radialsteg 14
sowie einer Nabe 16 aus einer nur teilweise in Fig. 1a
dargestellten Blechronde 5 beschrieben. In einer
Tiefziehpresse wird die Blechronde 5 zu einem topf-
férmigen Vorzug 30 spanlos umgeformt.

[0024] Der Vorzug 30 ist aus Fig. 1b zu ersehen
und umfasst einen zylindrischen Wandbereich 32 so-
wie einen kugelkalottenformigen Bodenbereich 34.
Die konvexe Form des Bodenbereichs 34 ist erfin-
dungsgemal’ so gewahlt, dass ausreichend Material
zum Bilden der Nabe 16 sowie des Radialstegs 14
gemal den nachfolgenden Schritten zur Verfiigung
steht.

[0025] Der konvexe Bodenbereich 34 wird anschlie-
Rend in einem weiteren Tiefziehschritt axial nach in-
nen gestllpt, wobei die in Eig. 1c gezeigte Einstul-
pung 31 gebildet wird. Diese Einstulpung 31 wird
durch einen nachfolgenden Umformschritt definiert
ausgeformt, wobei ein mittiger, ebener Scheibenbe-
reich 33, ein sich daran anschlieBender angewinkel-
ter Bereich 35 sowie ein innerer Zylinderbereich 37
ausgeformt werden. Bei diesem Umformschritt von
Fig. 1d wird der Radius eines Falzes 29, welcher
beim vorausgegangenen Einstllpen entstanden ist,
flachgedruckt, wobei der innere Zylinderbereich 37
an der Innenwand der zylindrischen Umfangswand
12 zur Anlage kommt. Der ebene Scheibenbereich
33 wird bei diesem Umformschritt mit einem definier-
ten Abstand von einer Mittenebene 19 ausgebildet,
welche sich senkrecht zur Mittenachse 18 durch de-
ren axiale Mitte erstreckt.

[0026] AnschlieBend wird dann ebenfalls auf einer
Presse eine mittige Offnung 36 ausgestanzt, wie
Fig. 1e zu entnehmen ist. Durch einen weiteren Pres-
senschritt wird ein Rand 38 der Offnung 36 zur Bil-
dung der Nabe 16 hochgestellt. Hierzu wird ein ge-
eigneter Pressenstempel verwendet, wobei das
Hochstellen oder Hochbiegen so erfolgt, dass sich
die ausgebildete Nabe 16 etwa symmetrisch zu bei-
den Seiten der Mittenebene 19 erstreckt. Die so aus-
gebildete Nabe 16 schlieRt sich unmittelbar an den
angewinkelten Bereich 35 an, welcher den Radial-
steg 14 bildet, wie aus Fig. 1f zu ersehen ist.

[0027] In den Eig. 2a bis Fig. 2m wird eine weitere
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Ausfuhrung der Erfindung zur Herstellung einer Rolle
10" mit einer zylindrischen Umfangswand 12', einem
Radialsteg 14' und einer Nabe 16" erlautert.

[0028] Zunachst wird beispielsweise von einem auf-
gespulten Flachband eine in Fig. 2a gezeigte Blech-
ronde 5' ausgestanzt. Diese wird zu einem Vorzug
30" mit einem zylindrischen Wandbereich 32' und ei-
nem im Wesentlichen ebenen Bodenbereich 34" ge-
formt, wie Fig. 2b zu entnehmen ist. Ein bei diesem
Schritt verbliebener Tiefziehrand 28 wird in nachfol-
genden Arbeitsschritten gemal den Fig. 2¢ und
Fig. 2d abgeschnitten oder ausgestanzt. In dem im
Querschnitt etwa U-férmigen Vorzug 30" wird weiter
eine innere Stufe 40 mit einem Axialabschnitt 42 und
einem Radialabschnitt 44 vorgeformt, wobei gleich-
zeitig eine Haube 46 ausgebildet wird, wie aus
Fig. 2e zu ersehen. In einem weiteren Pressenschritt
gemal Fig. 2f wird die Stufe 40 weiter ausgeformt,
wobei der Axialabschnitt 42, der Radialabschnitt 44
und die Haube 46 ihre definierte vorgesehene Form
erhalten.

[0029] Die so geformte Haube 46 wird gemaf
Fig. 2g definiert axial so nach innen gestiilpt, so dass
ein zylindrischer Nabenbereich 48 etwa axial mittig
zu dem Radialabschnitt 44 angeordnet ist. Anschlie-
Rend wird in einen radial verlaufenden Nabenbereich
50 eine mittige Offnung 36' eingestanzt, wie Fig. 2h
zu entnehmen ist. Dabei verbleibt eine radial verlau-
fende Borde 52, welche in den zylindrischen Naben-
bereich Ubergeht.

[0030] AnschlieRend wird der Bereich der Nabe 16"
endgeformt, wobei ein beim Einstilpen entstandener
Falz 29" unter Ausbildung eines definierten Radius
flachgedruckt wird. Dieser Radius an dem Falz 29" ist
auch vorteilhaft fur ein Einpressen eines Walzlagers
in die Nabe 16", wobei die ausgebildete Borde 52 als
ein Anschlag zur Definierung der axialen Lage eines
eingepressten Walzlagers dient. Die ausgeformte
Nabe 16' ist in Eig. 2i gezeigt.

[0031] Zur Ausformung der zylindrischen Umfangs-
wand 12' der Rolle 10" wird gemal dem Verfahrens-
schritt von Fig. 2j die geformte Nabe 16’ zusammen
mit dem Radialabschnitt 44 unter Verkiirzung des zy-
lindrischen Wandbereichs 32' nach innen gestulpt,
wobei ein weiterer Falz 27 gebildet wird.

[0032] Gemal den Verfahrensschritten von Fig. 2k
und Fig. 21 wird der zylindrische Wandbereich 32" un-
ter Verringerung des Durchmessers radial nach in-
nen eingedruckt, wobei der Falz 27 flachgedrickt
wird. Im Fertigdrick- und Kalibrierschritt gemaf
Eig. 21 wird die zylindrische Umfangswand 12' der
Rolle 10" endgeformt und in einem abschlieRenden
Verfahrensschritt gemaR Fig. 2m wird die mittige Off-
nung 36" unter Verklirzung der Borde 52 zur Endform
ausgestanzt.

[0033] Mit dem vorbeschriebenen erfindungsgema-
Ren Verfahren wird eine Rolle 10" erzeugt, welche
eine stabile Nabe 16' sowie eine koaxial dazu ange-
ordnete zylindrische Umfangswand 12" aufweist. Der
die Nabe 16' und die zylindrische Umfangswand 12"
verbindende Radialsteg 14" ist dabei mittig hierzu an-
geordnet, was fur eine hohe Belastungsaufnahme
der Rolle 10" glinstig ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Rolle durch
Tiefziehen, bei dem eine Blechronde (5) in einer
Presse in mehreren Zigen zu einer Rolle (10) mit ei-
ner zylindrischen Umfangswand (12), einem hieran
angeordneten Radialsteg (14) und einer koaxial zur
Umfangswand (12) am Radialsteg (14) angeordnten
Nabe (16) geformt wird,

— wobei die Blechronde (5) in einer ersten Zugrich-
tung zu einem topfférmigen Vorzug (30) mit einem zy-
lindrischen Wandbereich (32), der die zylindrische
Umfangswand (12) bildet, und einem Bodenbereich
(34) tiefgezogen wird,

dadurch gekennzeichnet ,

— dass der Bodenbereich (34) in entgegengesetzte
Zugrichtung nach innen zwischen den zylindrischen
Wandbereich (32) gestiilpt wird, und

— dass am Bodenbereich (34) unter Ausbildung des
Radialstegs (14) die Nabe (16) etwa axial mittig zum
Radialsteg (14) angeordnet wird, welcher selbst etwa
axial mittig zur Umfangswand (12) angeordnet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bodenbereich (34) mit einer kon-
vexen Form versehen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem nach-innen-Stilpen
in den Bodenbereich (34) eine Offnung (36) einge-
stanzt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rand (38) der Offnung (36) zu der
Nabe (16) aufgeweitet wird, welche zylindrisch und
koaxial zur Umfangswand (12) ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem zylindrischen Wandbereich (32)
und dem Bodenbereich (34) eine nach innen gerich-
tete Stufe (40) mit einem definierten Radialabschnitt
(44) und einem Axialabschnitt (42) ausgebildet wird,
wobei eine innere Haube (46) ausgeformt ist,
dass die innere Haube (46) axial nach innen in Rich-
tung des zylindrischen Wandbereichs (32) unter Ver-
kirzung des Axialabschnitts (42) der Stufe (40) ge-
stulpt wird und
dass dabei die Nabe (16) ausgebildet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
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dadurch gekennzeichnet, dass ein Andriick- oder Ka-
librierzug zum Endformen zumindest der Umfangs-
wand (12), des Radialstegs (14) oder der Nabe (16)
durchgefiihrt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nabe (16) zusam-
men mit dem Radialabschnitt (44) unter axialer Ver-
kiirzung des zylindrischen Wandbereichs (32) nach
innen gestulpt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Formen auf einer
Presse mit einem Folge-Verbundwerkzeug durchge-
fuhrt wird.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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