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@ Radscheibe, insbesondere Mehrfach-V-Riemenscheibe und Verfahren zur Herstellung von rotationssymmetrischen

Korpern aus spanlosverformbarem Material.

@ Bei einer Mehrfach-V-Riemenscheibe sowie einem Ver-
fahren zur Herstellung von rotationssymmetrischen Kérpern,
wie Rédern aus spanlosverformbarem Material, wobei ein
Scheibenrohling mit einer durchgehend gleichstarken Wand-
stirke auBenrandseitig gespalten, der Spaltbereich anschlie-
Bend aufgeweitet und ggf. gestaucht und nachfolgend profi-
liert wird, soll eine Gewichtsverringerung erzielbar sein, wo-
bei die durch die fiir das Spalten notwendige Wandstérke der
Scheibenrohlinge von Anfang an unterschritten werden kann.

Dies wird dadurch erreicht, daR vor dem Spalten derzum
Spalten vorgesehene AuBenrandbereich des Scheibenrohlin-
ges aufgestaucht wird.
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"Radscheibe, insbesondere Mehrfach-V-Riemenscheibe und
Verfahren zur Herstellung von rotationssymmetrischen
Kb6rpern aus spanlosverformbarem Material"

Die Erfindung richtet sich auf eine Radscheibe, insbesonde-
re Mehrfach-v-Riemenscheiben sowie ein Verfahren zur Her-
stellung von rotationssymmetriscﬁen Korpern, wie Radern
aus spanlosverformbaren Material, wobei ein Scheiberroh-
ling mit einer durchgehend gleichstarken Wandstirke auBen-
randseitig gespalten, der Spaltbereich anschlieBend aufge-

weitet und ggf. gestaucht und nachfolgend profiliert wird.

Es sind eine Reihe von Verfahren zur Herstellung derarti-
ger Ridder bekannt. So zeigt dié EU-Al 012648 ein gattungs-
gemédBes Herstellungsverfahren. Aus einem Scheibenrohling
bzw. einer Ronde wird dort eine Mehrfach-V-Riemenscheibe
in der Weise erzeugt, daB zundchst der Scheibenrohling
auBenrandseitig aufgespalten und anschliefend dieser
aufgespaltene Bereich in mehreren Schritten ausgewalzt und
profiliert wird. Dabei werden die durch das Spalten ent-
standenen Randkrédnze zundchst wenigstens bereichsweise ge-
staucht um das Mehrfach-V-Profil danach einwalzen zu kon-

nen.

Das Aufspalten bei einfachprofilierten Scheiben ist bei~-
spielsweise auch aus der GB-PS 1 024 282 oder bei mehrfach-
profilierten Scheiben aus dem franzdsischen Gebrauchsmu-

ster 82 09 541 bekannt,
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Den bekannten Verfahren gemeinsam ist, daB8 der Scheibenroh-
ling eine Wandstdrkendicke aufweisen muB, die das Aufspal-
ten als ersten Verféhrensschritt ermbglicht. Damit ist ein
bestimmtes Gewicht schon durch die Stédrke des Scheibenroh-
linges vorgegeben, welches aus herstelltechnischen Griinden

gar nicht unterschritten werden kann.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer L&sung, mit
der trotz dieser vorgegebenen Beschrédnkungen eine Gewichts-
verringerung erzielbar ist, wobei die durch die fiir das
Spalten notwendige Wandstdrke der Scheibenrohlinge von An-

fang an unterschritten werden kann,

Bei einem Verfahren der eingangs bezeichneten Art wird die-
se Aufgabe gemd8 der Erfindung dadurch geldst, da8 vor dem
Spalten der zum Spalten vorgesehene AuSenrandbereich des

Scheibenrohlinges aufgestaucht wird.

Mit dieser Verfahrensweise wird erreicht, daB als Ausgangs-
material Ronden bzw. Scheibenrohlinge herangezogen werden
kbnnen, die eine nur noch von der libertragung der Drehmo-
mente mit den entsprechenden R&dern bestimmte Wandstdrke
aufweisen, 4. h. deren Wandstdrke sehr viel geringer sein
kann, als dies an sich fiir das Aufspalten notwendiqg wire.
Damit 1&B8t sich eine ganz erhebliche Gewichts- und Materi-

aleinsparung erzielen,
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Grundsdtzlich ist es bekannt, materialverdickte Bereiche
auszuspalten, um sie dann weiterbearbeiten zu k&nnen, wo-

bei diese bekannte Verfahrensweise an sich bei der Herstel

1

lung von Autoradfelgen eingesetzt wird, wobei die verdick-
ten AuBenrandbereiche bei der Herstellung der Ausgangsron~-
den, z. B. durch Gesenkschmieden angeformt werden, so bei-
spielsweise DE~AS 1 068 654, DE-PS 1 908 565 oder US-PS

2 075 294 und FR-PS 1 491 895,

Ein nachtrédgliches Aufstauchen eines AuBenrandbereiches
ist auch aus der alten deutschen Patentschrift 227 171 be-
kannt, die die Verdickung der Z&hne von Kettenriddern fir
Fahrrédder betrifft. Dort wird nach Einbringung der Verzah-
nung durch Aufstauchen des Zahnbereiches dieser Teil des

Kettenrades verdickt.

In Ausgestaltung sieht die Erfindung vor, daB das Aufstau-
chen des AuBenrandbereiches auf eine Stdrke erfolgt, die
wenigstens der doppelten Wandstdrke des Scheibenrohlinges

entspricht.

Natilirlich ist die Erfindung nicht auf das hier angegebene
Verhdltnis zwischen Wandstdrke des Scheibenrohlinges und
der Wandstédrke des aufgestauchten Bereiches beschrénkt,
dieses Verhdltnis hat sich allerdings als sehr praktikabel

erwiesen, Erkennbar wird mit diesem Verhdltnis erreicht,
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daf8 bei einer vorgegebenen Wandstdrke, die ein Spalten er-
méglicht, der Scheibenrohling halb so stark ausgebildet
sein kann, was zu einer enormen Gewichtseinsparung fiihrt.
Je nach Einsatzgebiet des Endproduktes kénnen diese Ver-
hiltnisse, um dies zu wiederholen, natlirlich noch gédnzlich

anders gewdhlt werden.

Nach der Erfindung ist auch vorgesehen, das8 das Aufstau-

chen des AuBenrandbereiches mehrstufig erfolgt.

In besonderer Gestaltung sieht die Erfindung vor, daB das
Spalten des aufgestauchten Randbereiches auBermittig der-
art erfolgt, daB die beiden durch das Spalten entstehenden
Krédnze unterschiedliche Wandstirken aufweisen und das Aus-
profilieren des Endprofiles derart erfolgt, daB der Naben-

teil auBermittig angeordnet ist.

Die Erfindung sieht auch eine Radscheibe vor, insbesondere
Mehrfach-V-Riemenscheibe, die aus einem Scheibenrohling
durch Spalten und anschlieBendes Spanlosverformen profi-

liert worden ist.

Derartige Radscheiben sind beispielsweise durch den gat-
tungsbildenden Stand der Technik bekannt. Die Nachteile,
die insbesondere in dem grofien Materialbedarf bestehen,

sind weiter oben bereits zum Verfahren angefiihrt worden.

Diese Nachteile gelten hier in gleicher Weise.

ey -
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Bei einer Radscheibe der Gattung wird die oben genannte
Aufgabe gemd&B8 der Erfindung dadurch geldst, daB der auBSen-
randseitige Profilbereich aué einem am Scheibenrohling zu-
ndchst durch Stauchen entstandene Bereich gr&Berer Wand-
stdrke gegeniiber dem Scheibenrohling, dem nachfolgenden
Spalten dieses verdickten AuBenrandbereiches und dem da-
raufhin erfolgten Endprofilieren dieses Bereiches gebildet

ist.

In ganz wesentlicher Ausgestaltung sieht die Erfindung

vor, daB die Wandstdrke des vom Rohling gebildeten Flan-
sches kleiner ist, als die zum Spalten benttigte Material-
stidrke. Wesentlich bei dieser Radscheibe ist natlirlich,

daB8 der Scheibenrohling als ebene oder profilierte Blech-
scheibe als Ausgangsprodukt vorgelegen hat, d. h. nicht et-

wa als Guf- oder Gesenkschmiedeteil.

In der oben genannten DE-AS 1 068 654 ist ausgefiihrt, da8
es bei Fahrzeugfelgen aus Leichtmetall nicht moglich sei,
diese durch Spalten und nachfolgendem Ausrollen zu bilden.
Es hat sich herausgestellt, daBf dieses Vorurteil zu Un-
recht besteht. ErfindunggemdB8 ist daher auch vorgesehen,
daB die Radscheibe aus einem Rohling aus Leicht- oder Bunt-

metall gebildet ist.
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pDie Erfindung ist nachstehend anhand der Zeichnung bei-

spielsweise ndher erliutert.

Die Fig. 1 bis 7 zeigen einzelne Querschnitte einer Rad-
scheibe nach der Erfindung nach einzelnen Bearbeitungs-

schritten.

Fig. 1 zeigt eine Ronde bzw. einen Scheibenrohling 1, des-

sen Wandstdrke mit "x" bezeichnet ist und im dargestellten
Beispiel eine solche GrBe aufweisen soll, daB ein Spalten
in herkédmmlicher Weise nicht mehr mé&glich ist. Dieses MaB

betriige bei Stahlblech z. B. etwa 2,3mm, bei anderen Mate-

rialien ist dieses MaB selbstverstdndlich anders.

Um ein Spalten zu ermdglichen, wird der Scheibenrohling au-
Benrandseitig gestaucht. Dieser Bereich ist in Fig. 2 mit

2 bezeichnet. In Fig. 2 ist die Wandstdrke dieses auBen-
randseitigen Bereiches 2 mit "y" bezeichnet. Es soll im
dargestellten Beispiel dem Doppelten der Wandstdrke "x"

entsprechen.

Nachfolgend wird dieser Rand gespalten, so daB zwei Krinze
3 und 3~ entstehen, deren Wandstirke wiederum das MaB "x"

aufweist.

Die Fig. 4 bis 7 zeigen nunmehr weitere Verfahrensschrit-

te, so das Ausrollen dieses Randbereiches 2 und das Auspro-

© em e« 4 M ——
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filieren in eine Profilform 4 nach Fig. 6 oder einer Pro-

filform 5 nach Fig. 7.

Aus den Fig. ist erkennbar, daB der mit 6 bezeichnete
Flansch der Radscheibe, die unverdnderte Wandstdrke "x"

des Scheibenrohlinges 1 aufweist.

Nicht in den Fig. dargestellt ist die Mb6glichkeit, auBer-
mittig zu spalten, so daB die Krdnze 3 und 3° unterschied-
liche Wandstédrken aufweisen, so daB der Profilbereich asym-

metrisch auswalzbar ist.

Natiirlich ist das beschriebene Ausfiihrungsbeispiel noch in
vielfacher Hinsicht abzudndern, ohne den Grundgedanken der
Erfindung zu verlassen. So ist die Erfindung insbesondere
nicht auf den Einsatz eines bestimmten Materiales be-
schrénkt, noch auf die in den Fig. dargestellten Profilfor-

men u. dgl. mehr.
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Patentanspriiche:

Verfahren zur Herstellung von rotationssymmetrischen K&r-
pern, wie R&der aus spanlosverformbarem Material. insbeson-
dere Mehrfach-vV-Riemenscheiben, wobei ein Scheibenrohling
mit einer durchgehend gleichstarken Wandstédrke auBenrand-
seitig gespalten, der Spaltbereich anschlieBend aufgewei-
tet und ggf. gestaucht und nachfolgend profiliert wird,
dadurch gekennzeichnet,

da8 vor dem Spalten der zum Spalten vorgesehene AuSenrand-

bereich des Scheibenrohlinges aufgestaucht wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Aufstauchen des AuBenrandbereiches auf eine Stidrke
erfolgt, die wenigstens der doppelten Wandstidrke des

Scheibenrohlinges entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Aufstauchen des AuBSenrandbereiches mehrstufig er-

folgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Spalten des aufgestauchten Randbereichcs a2ufermit-

tig derart erfolgt, daR die beiden durch das Spalten ent-
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stehenden Kr#nze unterschiedliche Wandstidrken aufweisen
und das Ausprofilieren des Endprofiles derart erfolgt, daB

der Nabenteil auBermittig angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 als Rohling ein solcher mit einer Wandst&rke einge-
setzt wird, die geringer ist als die zum Spalten bendtigte

Materialstédrke.

Radscheibe, insbesondere Mehrfach-V-Riemenscheibe, die aus
einem Scheibenrohling durch Spalten und anschlieBendes
Kaltverformen profiliert worden ist,

dadurch gekennzeichnet,

dag der auBenrandseitige Profilbereich aus einem am Schei-
benrohling (1) zundchst durch Stauchen entstandenen Be-
reich (2) grdB8erer Wandstirke gegeniiber dem Scheibenroh-
ling, dem nachfolgenden Spalten dieses verdickten AuBen-
randbereiches (2) und dem daraufhin erfolgten Endprofilie-

ren dieses Bereiches gebildet ist.

Radscheibe, nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wandstidrke (x) des vom Rohling (1) gebildeten Flan-
sches kleiner ist, als die zum Spalten bendtigte Material-

stédrke,
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Radscheibe nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB sie aus einem Rohling aus Leicht- oder Buntmetall ge-

bildet ist.

Radscheibe nach Anspruch 7 aus Stahl,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wandstdrke des Rohlings kleiner/gleich 2,5 mm be-
tragt.
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