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ELASTOMERKUPPLUNG, VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES METALLISCHEN

DRUCKRINGES UND VORRICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

(57) Abstract: * 1. An elastomer coupling having two
coupling parts, a method for producing a thrust ring for an
elastomer coupling of this type, and a device for carrying
out said method. * 2.1 An elastomer coupling, in which at
least one elastomer body is clamped, wherein at least one
coupling part has a metallic thrust ring which is pressed
axially against a clamping section of the elastomer body, is
known. * 2.2. According to the invention, the thrust ring is
provided with profiles on the front face thereof which faces
the clamping section, which profiles are produced together
with the production of the thrust ring in a single-stage
casting or forging operation. * 2.3 Use for the transmission
of torque in ship drives.

(57) Zusammenfassung: + 1. Elastomerkupplung mit zwei
Kupplungsteilen, Verfahren zur Herstellung eines
Druckringes fiir eine derartige FElastomerkupplung und
Vorrichtung zur Durchfithrung dieses Verfahrens. « 2.1 Eine
Elastomerkupplung, in der wenigstens ein Elastomerkorper
eingespannt ist, wobei wenigstens ein Kupplungsteil einen
axial gegen einen Einspannabschnitt des Elastomerkdrpers
gepressten metallischen
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—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
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Druckring aufweist, ist bekannt. « 2.2. Erfindungsgeméaf ist der Druckring an seiner dem Einspannabschnitt zugewandten
Stirnflache mit Profilierungen versehen, die gemeinsam mit der Herstellung des Druckringes in einem einstutigen Guss- oder
Schmiedevorgang hergestellt sind. ¢ 2.3 Finsatz fiir die Drehmomentiibertragung bei Schiffsantrieben.
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Beschreibung

Elastomerkupplung, Verfahren zur Herstellung eines metallischen

Druckringes und Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft eine Elastomerkupplung mit zwei Kupplungsteilen,
zwischen denen wenigstens ein ElastomerkoOrper eingespannt ist, wobei
wenigstens ein Kupplungsteil einen axial gegen einen Einspannabschnitt
des Elastomerkorpers gepressten metallischen Druckring aufweist, so-
wie ein Verfahren zur Herstellung eines metallischen Druckringes fur
eine derartige Elastomerkupplung und eine Vorrichtung zur Durchfih-
rung eines derartigen Verfahrens.

Eine derartige Elastomerkupplung ist in Form einer Periflex-Reifen-
kupplung durch die Firma Stromag AG allgemein bekannt. Als Elasto-
merkorper ist ein Reifen vorgesehen, der an seinen gegenuberliegenden
Ringflanken mit jeweils einem metallischen Kupplungsteil der Elasto-
merkupplung verbunden ist. Jeder Kupplungsteil weist einen Flansch-
korper sowie einen Druckring auf, wobei die jeweilige Ringflanke des
Elastomerreifens zwischen dem Flanschkérper und dem Druckring axial
eingespannt wird. Zur Erhohung einer Drehmomentubertragung zwi-

schen den Kupplungsteilen und dem als Reifen gestalteten Elastomer-
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korper sind die Druckringe im Bereich ihrer dem Elastomerreifen zuge-
wandten Stirnflache durch ein Rauspritzverfahren behandelt, um einen
erhohten Reibschluss im Bereich der Stirnflache des jeweiligen Druck-

ringes zu erzielen.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Elastomerkupplung, ein Verfahren zur
Herstellung eines metallischen Druckringes sowie eine Vorrichtung zur
Durchfuhrung eines derartigen Verfahrens zu schaffen, die mit einfachen
Mitteln eine Erhdhung der Drehmomentubertragung zwischen Elasto-

merkorper und Druckring ermoglichen.

Diese Aufgabe wird fur die Elastomerkupplung dadurch geldst, dass der
Druckring an seiner dem Einspannabschnitt zugewandten Stirnflache mit
Profilierungen versehen ist, die gemeinsam mit der Herstellung des
Druckringes in einem einstufigen Guss- oder Schmiedevorgang herge-
stellt sind. Im Gegensatz zum Stand der Technik, bei dem eine nach-
tragliche Behandlung der Druckringe erfolgt, werden erfindungsgemar
bereits bei der Herstellung des Druckringes entsprechende Profilierun-
gen an der Stirnflache des Druckringes mit eingebracht. Ein zusatzlicher
Bearbeitungs- oder Behandlungsvorgang des Druckringes entfallt da-
durch. Dies ermoglicht eine kostengunstige Herstellung bei gleichzeitig
wenigstens gleich grolem Potenzial der Drehmomentubertragung. Unter
einem einstufigen Guss- oder Schmiedevorgang ist ein Guss- oder
Schmiedeverfahren in einem geeigneten Werkzeug zu verstehen. Die
durch den Guss- oder Schmiedevorgang erzielte Oberflachenrauheit
stellt ohne zusatzliche weitere Bearbeitungsschritte bereits die Oberfla-
chenrauheit des Endproduktes des Druckringes dar. Der Druckring wird
vorzugsweise aus einer Stahllegierung hergestellt. Jeder Kupplungsteil
besteht vorzugsweise aus einem Ringflansch sowie dem Druckring als
separatem Bauteil, das uber Schraubverbindungen mit dem Ringflansch
verbindbar ist. Durch die Schraubverbindungen kann die Presskraft des
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Druckringes und damit die Einspannkraft fur den entsprechenden Ein-
spannabschnitt des Elastomerkorpers eingestellt werden.

In Ausgestaltung der Erfindung sind die Profilierungen - auf eine Kupp-
lungsdrehachse bezogen - axial formschlussig ausgefuhrt. Die Profilie-
rungen sind derart gestaltet, dass eine erhohte Drehmomentubertragung
in Umfangsrichtung des Druckringes und des Elastomerkorpers erzielt

wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind die Profilierungen wellen-
formig Uber den Umfang des Druckringes gestaltet. Dadurch ergeben
sich uber den Umfang des Druckringes verteilt alternierende Erhebun-
gen und Vertiefungen, die entlang der Stirnflache des Druckringes ver-

laufen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist der Druckring sowohl im
Bereich der Profilierungen als auch im Bereich seiner ubrigen Oberfla-
chen den gleichen Rauheitsgrad auf. Der Druckring benoétigt dadurch
nach der Entformung aus dem entsprechenden Guss- oder Schmiede-

werkzeug keine weitere Oberflachenbehandlung mehr.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weisen beide Kupplungsteile
jeweils einen Druckring auf, die identisch zueinander gestaltet sind. Da-
durch kann dieselbe Werkzeugform zur Herstellung beider Druckringe

einer Elastomerkupplung eingesetzt werden.

Fur das Verfahren zur Herstellung eines metallischen Druckringes wird
die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe dadurch gel6st, dass der
Druckring durch einen Guss- oder Schmiedevorgang hergestellt wird,
und gemeinsam mit der Herstellung des Druckringes Profilierungen an
einer Stirnflache des Druckringes eingebracht werden.
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Fur die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens ist ein Guss- oder
Schmiedewerkzeug vorgesehen, das im Bereich einer Stirnflache des
herzustellenden Druckringes mit komplementar zu den Profilierungen
gestalteten Gegenprofilierungen versehen ist. Das Guss- oder Schmie-
dewerkzeug bildet vorzugsweise eine Werkzeugform, in der die Gegen-
profilierungen ausgebildet sind. Die komplementare Ausfuhrung der Ge-
genprofilierungen schafft zwangslaufig bei der Herstellung des Druckrin-
ges die gewunschten Profilierungen im Bereich der Stirnflache des

Druckringes.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den An-
spruchen sowie aus der nachfolgenden Beschreibung eines bevorzug-
ten Ausfuhrungsbeispiels der Erfindung, das anhand der Zeichnungen

dargestellt ist.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer und teilweise aufgeschnittener Dar-
stellung eine Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalfen

Elastomerkupplung und

Fig. 2 in perspektivischer Darstellung einen Druckring fur die erfin-

dungsgemale Elastomerkupplung nach Fig. 1.

Eine Elastomerkupplung 1 nach Fig. 1 weist zwei aus Stahl bestehende
Kupplungsteile 2a, 2b auf, die eine erste und eine zweite Kupplungsseite
definieren. Die beiden axial - auf eine Kupplungsdrehachse bezogen -
zueinander beabstandeten Kupplungsteile 2a, 2b sind durch einen rei-
fenformigen Elastomerkorper 3 miteinander Drehmoment Ubertragend
verbunden. Beide Kupplungsteile sind im Wesentlichen spiegelsymmet-
risch zueinander gestaltet und jeweils zweiteilig ausgefuhrt. Jeder Kupp-
lungsteil 2a, 2b weist einen mit einer Kupplungsnabe versehenen Ring-
flansch auf, der - relativ zur Kupplungsdrehachse - radial nach aul3en

erstreckt ist. Jedem Ringflansch ist ein Druckring 5 zugeordnet.
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Der reifenformige Elastomerkorper 3 weist an seinen gegenuberliegen-
den Seitenflanken jeweils einen umlaufenden Einspannabschnitt 4 auf,
der in montiertem Zustand der Elastomerkupplung 1 axial zwischen dem
Ringflansch des entsprechenden Kupplungsteiles 2a, 2b und dem zuge-
ordneten Druckring 5 positioniert ist. Jeder Druckring 5 weist eine der
Seitenflanke und damit dem Einspannabschnitt 4 des reifenformigen E-
lastomerkorpers 3 zugewandte Stirnflache 6 auf. Die umlaufend ring-
stegformige Stirnflache 6 ist mit wellenformigen Profilierungen 7 verse-
hen, die gemal} den Darstellungen nach den Fig. 1 und 2 in Umfangs-
richtung gleichmafig erhaben und vertieft ausgefuhrt sind. Die Profilie-
rungen 7 ergeben zusatzlich zu einem Kraftschluss, der durch ein Pres-
sen des Druckringes 5 gegen den Einspannabschnitt 4 erfolgt, einen a-
xialen Formschluss und erhdhen die Drehmomentibertragung zwischen

den Kupplungsteilen 2a, 2b und dem Elastomerkorper 3.

Die gegenuberliegenden Seitenflanken des reifenformigen Elastomer-
korpers 3 sind im Bereich der Einspannabschnitte 4 mit einer Ringnut
versehen, in die die ringstegformige Stirnflache 6 jedes Druckringes 5 in
montiertem Zustand eintaucht (siehe Fig. 1). Die Profilierungen 7 der
Stirnflache 6 des Druckringes 5 sind derart gestaltet, dass sich in Axial-
richtung hockerformige Erhebungen ergeben, die gleichmaldig uber den
Umfang des Druckringes 5 verteilt angeordnet sind (siehe Fig. 2). Jeder
Druckring 5 ist mit Hilfe von Schraubverbindungen axial mit dem zuge-
horigen Ringflansch des jeweiligen Kupplungsteiles 2a, 2b verbunden.
Die Lage der Schraubverbindungen ist in Fig. 1 durch Axialbohrungen 8
angedeutet. Jeder Druckring 5 wird mittels eines geeigneten Guss- oder
Schmiedewerkzeuges in einem Guss- oder Schmiedevorgang als
einstuckiges metallisches Bauteil, vorzugsweise aus einer Stahl- oder
einer Aluminiumlegierung, hergestellt. Eine Werkzeugform des entspre-
chenden Schmiede- oder Gusswerkzeugs ist derart gestaltet, dass be-

reits bei der Herstellung des jeweiligen Druckringes 5 die Profilierungen
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mit ausgepragt werden. Eine nachtragliche Oberflachenbehandlung der
Stirnflache 6 in einem weiteren Verfahrensgang entfallt hierdurch. Die
Werkzeugform des Guss- oder Schmiedewerkzeugs ist im Bereich der
Stirnflache des herzustellenden Druckringes mit Gegenprofilierungen
versehen, die komplementar zu den Profilierungen 7 des Druckringes
gestaltet sind. Dadurch werden beim Herstellen des Druckringes 5
zwangslaufig die wellenformigen Profilierungen 7 geschaffen. Die Ober-
flachenrauheit im Bereich der Profilierungen 7 und der Stirnflache 6 des
Druckringes 5 entspricht der Oberflachenrauheit des Druckringes 5 nach
der Entformung aus dem Guss- oder Schmiedewerkzeug. Eine nach-
tragliche Bearbeitung der Oberflache des Druckringes 5 ist nicht not-
wendig. Jeder Druckring 5 ist bereits nach dem Guss- oder Schmiede-
vorgang ohne zusatzliche Oberflachenbearbeitungsschritte zur Einspan-
nung eines entsprechenden reifenformigen Elastomerkorpers 3 zwi-
schen zwei Kupplungsteilen 2a, 2b einsetzbar. Die formschlissigen Pro-
filierungen 7 in Verbindung mit der durch den Guss- oder Schmiedevor-
gang erzielten Oberflachenrauheit jedes Druckringes 5 gewahrleisten
nach einer Montage im Bereich des jeweiligen Ringflansches des zuge-
ordneten Kupplungsteiles 2a, 2b eine hohe Drehmomentlubertragung,
die bei Elastomerkupplungen gemaly dem Stand der Technik allenfalls
durch nachtragliche Bearbeitungsschritte der Oberflache eines Druck-

ringes erzielbar sind.
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Patentanspriuche

1. Elastomerkupplung mit zwei Kupplungsteilen, zwischen denen
wenigstens ein Elastomerkorper eingespannt ist, wobei wenigs-
tens ein Kupplungsteil einen axial gegen einen Einspannabschnitt
des ElastomerkoOrpers gepressten metallischen Druckring auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass der Druckring (5) an seiner
dem Einspannabschnitt (4) zugewandten Stirnflache (6) mit Profi-
lierungen (7) versehen ist, die gemeinsam mit der Herstellung des
Druckringes (5) in einem einstufigen Guss- oder Schmiedevor-
gang hergestellt sind.

2. Elastomerkupplung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Profilierungen (7) - auf eine Kupplungsdrehachse bezo-
gen - axial formschlUssig ausgefuhrt sind.

3. Elastomerkupplung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Profilierungen (7) wellenformig uber den Umfang des
Druckringes (5) gestaltet sind.

4. Elastomerkupplung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Druckring (5) sowohl im Bereich der Profilierungen (7) als
auch im Bereich seiner ubrigen Oberflache den gleichen Rau-

heitsgrad aufweist.

5. Elastomerkupplung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass beide Kupplungsteile (2a, 2b) jeweils einen Druckring (5)

aufweisen, die identisch zueinander gestaltet sind.

0. Verfahren zur Herstellung eines metallischen Druckringes fur eine
Elastomerkupplung nach Anspruch 1, wobei der Druckring (5)

durch einen Guss- oder Schmiedevorgang hergestellt wird und
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gemeinsam mit der Herstellung des Druckringes (5) Profilierungen
(7) an einer Stirnflache (6) des Druckringes (5) eingebracht wer-
den.

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung eines Verfahrens nach Anspruch 6
mit einem Guss- oder Schmiedewerkzeug, das im Bereich einer
Stirnflache (6) des herzustellenden Druckringes (5) mit komple-
mentar zu den Profilierungen (7) gestalteten Gegenprofilierungen

versehen ist.
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