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@) Verfahren zur Herstellung einer Riemenscheibe.

@ Verfahren zur Herstellung einer Riemenscheibe 0
Bei dem im Stand der Technik bekannten Ver- D' M_ﬂ- ﬂ
fahren ist ein "Kollapsen" eines Tiefziehkdrpers er-
forderlich, so daB erhebliche maschinelle Aufwen- e
dungen notwendig sind.
GemdB der Erfindung wird vorgeschlagen, die
Ausgangsmetailronde zu bordieren und anschliefend
die Bordierung flachzudrlicken, so daB eine eine
gréBere Wandstirke als die Nabenfldche aufweisen-
de Auflagefldche geschaffen wird.
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Verfahren zur Herstellung einer Riemenscheibe

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
gemiB dem Oberbegriff des Hauptanspruches.

Ein gattungsbildendes Verfahren ist beispiels-
weise in der US-PS 42 73 547 beschrieben. Bei
diesem bekannten Verfahren zur Hersteliung von
Riemenscheiben oder Poly-V-Scheiben wird so
vorgegangen, daB eine Metallronde in einem ersten
Verfahrensschritt tiefgeprest wird, so da8 ein topf-
artiges Prefiteil erzielt wird. Dieses in einem ersten
Verfahrensschritt erzielte topfartige PreBteil weist
im Bereich der Nabenfliche und im Bereich der
sich koaxial, d.h. im wesentlichen senkrecht zur
Nabenfldche erstreckenden zylindrischen Fléche
die gleiche Wandstirke auf. Dieser erste Verfah-
rensschritt ist in den Fig. 1 und 2 der US-PS 42 73
547 dargestellt.

Anschliefiend ist es - was in der US-PS 42 73
547 nicht dargestellt ist - erforderlich, den Randbe-
reich der gebildeten zylindrischen Fldche fein zu
bearbeiten.

Als néchster Verfahrensschritt schiiefit sich ein
sogenanntes "Kollapsen" der zylindrischen Rand-
fldche an, das in den Fig. 6a und 6b der US-PS 42
73 547 dargestellt ist. Durch dieses "Kollapsen™
wird die zylindrische Randflache durch Verformung
in ihrer Hoéhe reduziert, wobei gleichzeitig der
Randbereich zwischen der Nabenfliche und der
zylindrischen Fldche eingefaltet wird.

Der so gekollapste Randbereich wird dann
Uber eine Zudrlckrolle umgeformt und zusammen-
gedriickt, wie dies in den Fig. 8b und 9 der US-PS
42 73 547 dargestellt ist.

Dieses bekannte Verfahren bendtigt aiso im
wesentlichen finf aufeinanderfolgende, unbedingt
erfordertiche wesentliche Bearbeitungsschritte, wo-
bei die flir das "Kollapsen” aufzuwendenden Kréfte
erheblich sind, so daB, um diese hohen Driicke
aufzunehmen, groBe maschinelle Auiwendungen
erforderlich sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsbildende Verfahren so zu vereinfachen,
daB trotz geringerem maschinellem Aufwand er-
reicht wird, daB die gebildete zylindrische Um-
fangsfidche, die auch als Auflagefldche bezeichnet
wird, eine grdBere Wandstérke als die eigentliche
Nabenfidche aufweist.

Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird dadurch gel@st, daf die Metallronde in Abkehr
von der bisherigen Arbeitsweise in einem ersten
Verfahrensschritt bordiert wird und dann die Bor-
dierung zur Bildung der Auflagefliche flachge-
driickt wird. Durch diese Arbeitsweise wird das
bisher im Stand der Technik erforderliche Bearbei-
ten des gebildeten Randes vermieden und anstelie
der einen topfartigen K8rper erzeugenden Tiefzieh-
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presse wird eine einfache Bordierrolle eingesetzt.

Anstelle des "Kollapsens" im Stand der Tech-
nik wird nunmehr ein einfaches Zudriicken der
Bordierung erforderlich und mit diesen drei einfa-
chen Verfahrensschritten wird eine Riemenscheibe
geschaffen, die der Anforderung entspricht, daf die
eigentliche Nabenfldche diinner als die eigentliche
Auflagefldche ausgebildet ist, wobei gleichzeitig die
Durchfiihrung dieses Verfahrens kostenglinstig rea-
lisiert werden kann.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung erldutert. Die
Zeichnung zeigt dabei in

Fig. 1 die in ein Futter eingespannte Ronde
mit noch nicht tdtiggewordener Bordierroile, in

Fig. 2 die Bordierrolle einschlieflich der er-
zielten Bordierung, in

Fig. 3 die erzielte Bordierung bei noch nicht
tdtiggewordener Zudrickrolle und in

Fig. 4 das erzielte Produkt, das als Endpro-
dukt oder als Zwischenprodukt gesignet ist.

In der Zeichnung ist eine Metalironde 1 ge-
zeigt, die gemdp Fig. 1 zwischen zwei Futterbak-
ken 4 und 5 eingespannt ist. Eine Bordierrolle 6,
die bei ihrer Zuflihrung auf die Futterbacken 4 und
5, wie dies in Fig. 2 dargestelit ist, schafft eine
Bordierung 2.

In den Fig. 3 und 4 ist eine Zudrlckrolle 7
gezeigt und bei Zufilihren der Zudrlckrolle 7 auf
die Bordierung 2 wird das in Fig. 4 dargestelite
Endprodukt erreicht, ndmlich eine Auflagefliiche 3,
die eine gréBere Stdrke als die Nabenfldche 8 der
Metallronde 1 aufweist.

In die so gebildete Auflagefliche k&nnen in
Umfangsrichtung verlaufende Nuten eingearbeitet
werden, so daf8 beispielsweise eine Poly-V-Scheibe
gebildet wird oder es ist auch mdglich, Querver-
zahnungen aufzubringen, so daB eine querverzahn-
te Riemenscheibe erstellt werden kann.

Als Ausflihrungsbeispiel sei darauf hingewie-
sen, daf beispielsweise die Ronde eine Stérke von
1,6 mm aufweisen kann, wobei durch die Anwen-
dung des neuen Verfahrens dann die Auflagefliche
3 auf eine Stdrke von 3,2 mm gebracht werden
kann. Hierbei ist es bekannt, daB bereits beim
Bordieren eine WandstirkenvergréBerung um etwa
20 erreichbar ist.

Anspriiche
Verfahren zur Herstellung einer Riemenscheibe

aus einer Metallronde mit einer Nabe und einer
sich koaxial, d.h. im wesentlichen senkrecht zur
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Nabenfldche erstreckenden zylindrischen Auflage-
fliche, die eine grdBere Wandstirke als die Nabe
aufweist und mit in Umfangsrichtung verlaufenden
Nuten ausgeriistet oder querverzahnt ausgebildet
werden kann, dadurch gekennzeichnet, daB die 5
Metallronde (1) in ihrem Umfangsbereich bordiert

und anschliefend die Bordierung (2) zur Bildung

der Auflagefliche (3) flachgedriickt wird.
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