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Beschreibung

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 Herstellung von
Riemenscheiben oder Poly-V-Scheiben wird so
vorgegangen, daB eine Metallronde in einem ersten
Verfahrensschritt tiefgepreBt wird, so daB ein topf-
artiges PreBteil erzielt wird. Dieses in einem ersten
Verfahrensschritt erzielte topfartige PrefBteil weist
im Bereich der Nabenfliche und im Bereich der
sich koaxial, d.h. im wesentlichen senkrecht zur
Nabenfldche erstreckenden zylindrischen Fliche
die gleiche Wandstdrke auf. Dieser erste Verfah-
rensschritt ist in den Fig. 1 und 2 der US-PS 42 73
547 dargestellt.

AnschlieBend 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 schiiet sich ein
sogenanntes "Kollapsen" der zylindrischen Rand-
fliche an, das in den Fig. 6a und 6b der US-PS 42
73 547 dargestellt ist. Durch dieses "Kollapsen"
wird die zylindrische Randfldche durch Verformung
in ihrer HOhe reduziert, wobei gleichzeitig der
Randbereich zwischen der Nabenfliche und der
zylindrischen Fldche eingefaltet wird.

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

Dieses bekannte Verfahren bendtigt also im
wesentlichen finf aufeinanderfolgende, unbedingt
erforderliche wesentliche Bearbeitungsschritte, wo-
bei die fiir das "Kollapsen" aufzuwendenden Krifte
erheblich sind, so daB, um diese hohen Driicke
aufzunehmen, groBe maschinelle Aufwendungen
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-
fangsfldche, die auch als Auflagefliche bezeichnet
wird, eine groBere Wandstérke als die eigentliche
Nabenfldche aufweist.

Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird dadurch geldst, daB 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 anstelle
der einen topfartigen K&rper erzeugenden Tiefzieh-
presse wird eine einfache Bordierrolle eingesetzt.
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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, daB die
eigentliche Nabenfldche dlinner als die eigentliche
Auflagefldche ausgebildet ist, wobei gleichzeitig die
Durchfiihrung dieses Verfahrens kostenglinstig rea-
lisiert werden kann.

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

Fig. 1 die in ein Futter eingespannte Ronde
mit noch nicht tétiggewordener Bor-
dierrolle, in

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

Fig. 3 die erzielte Bordierung bei noch nicht
tatiggewordener Zudrlickrolle und in

Fig. 4 das erzielte Produkt, das als Endpro-

dukt oder als Zwischenprodukt geeig-
net ist.

In der Zeichnung ist eine Metallronde 1 ge-
zeigt, die gem3B 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 dargestellt ist, schafft eine
Bordierung 2.

In den Fig. 3 und 4 ist eine Zudrlckrolle 7
gezeigt und bei Zufiihren der Zudrlckrolle 7 auf
die Bordierung 2 wird das in Fig. 4 dargestellte
Endprodukt erreicht, nimlich eine Auflagefldche 3,
die eine grbBere Stdrke als die Nabenfldche 8 der
Metallronde 1 aufweist.

In die so gebildete Auflagefliche kdnnen in
Umfangsrichtung verlaufende Nuten eingearbeitet
werden, so daB 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 Ausfihrungsbeispiel sei darauf hingewie-
sen, daB beispielsweise die Ronde eine Stirke von
1,6 mm aufweisen kann, wobei durch die Anwen-
dung des neuen Verfahrens dann die Auflagefldche
3 auf eine Stirke von 3,2 mm gebracht werden
kann. Hierbei ist es bekannt, daB bereits beim
Bordieren eine WandstirkenvergréBerung um etwa
20 erreichbar ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Riemenscheibe
aus einer Metallronde (1) mit einer Nabe (8)
und einer sich koaxial, d.h. im wesentlichen
senkrecht zur Nabenfliche erstreckenden zy-
lindrischen Auflagefliche (3), die eine grbBere
Wandstérke als die Nabe aufweist und mit in
Umfangsrichtung verlaufenden Nuten ausgeri-
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stet oder querverzahnt ausgebildet werden (7) adapté au contour des machoires pour for-
kann, mer la surface d'appui épaissie.
dadurch gekennzeichnet,

daB die zwischen Futterbacken (4,5) einge-

spannte Metallronde (1) mittels Bordierrolle (6) 5

in ihrem Umfangsbereich bordiert, d.n. kurven-

férmig im wesentlichen in Richtung der zu

erzeugenden Auflagefliche umgeformt wird

und anschlieBend die so erzeugte Bordierung

(2) zur Bildung der verdickten Auflagefldche (3) 10

zwischen den Futterbacken (4,5) und deren

Konturen angepaBter Zudrlckrolle (7) flachge-

drickt wird.

Claims 15

1. Method for manufacturing a pulley formed
from a metal ronde (1) having a hub (8) and a
coaxially extending cylindrical bearing surface
(3), said bearing surface being essentially per- 20
pendicular to the hub portion and having a
thickness greater than the thickness of the hub
and may be provided with circumferentially
extending grooves or with a transverse tooth-
ing, 25
characterized in
that said metal ronde (1) being pressed be-
tween wedge grips (4,5) is bordered in its
peripheral portion by bordering roller means,

i.e. said metal ronde is formed in a curved way 30
essentially in the direction of the bearing sur-

face to be formed and that then the so formed
bordering (2) is pressed flat between the
wedge grips (4,5) and press roller means (7)
being adapted to the contour of said wedge 35
grips for forming said thickened bearing sur-

face (3).

Revendications
40
1. Procédé de fabrication d'une poulie constituée
a partir d'une disque en métal (1) ayant une
moyeu (2) et une surface d'appui cylindrique
(3) se projetant en substance verticalment a la
surface de moyeu, la surface d'appui ayant un 45
épaisseur plus grande que l'epaisseur de la
moyeu et peut éire munie des gorges se pro-
jetant periphériqguement ou de deniure en tra-
vers,
caractérisé en ce 50
que la disque en métal (1) serrée entre des
machoires (4,5) est bordée dans sa portion
peripherique par moyen de galet & border, c.-
a-d. elle est formée courbement en substance
dans la direction de la surface d'appui a for- 55
mer et en ce que ensuite la portion bordée (2)
tellement formée est pressée plat enire les
machoires (4,5) et moyen de galet & presser



0°nqp. 0

-

N

AU

\N V/
gf//w

0°7qg. <[}

[°2q. 3

1°1¢p. 93




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

