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(54) DREHSCHWINGUNGSDKMPFER BZW. DREHELASTISCHE KUPPLUNG

(57) Ein Drehschwingungsdampfer bzw. eine drehelastische
Kupplung (1) weist einen innenteil (2) und einen AuBenteil
(3) und eine Mehrzahl aber den Umfang verteiit angeordne-
ter, radialer Federelemente (4) zur Drehmomentenabertra-
gung auf, weiche Federelemente (4) einerends am
AuBlenteil (3) befestigt sind und andernends in Nuten (5) des
Innenteils (2) eingreifen.

Um bei einfachem Aufbau eine verbesserte Drehelastizi-
tat zu erreichen, bilden der Auf3enteil (3) und die Federele-
mente (4) einen einheitichen Formkdrper (6) aus
faserverstarktem Kunststoff, wobei wenigstens ein GroBteil
der Verstarkungsfasern (12) in Langsrichtung der inneren
und auBleren Umfangskontur (Ui, Ua) des Formkorpers (6) t
folgen. s 11 2 8
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Drehschwingungsddmpfer bzw. eine drehelastische Kupplung mit
einemn Innenteil und einem AuBenteil und einer Mehrzahl Uber den Umfang verteilt angeordneter radialer
Federelemente zur Drehmomentenibertragung zwischen, Innen- und AuBenteil, wobei der AuBenteil und die
Federelemente einen einheitlichen Formkdrper bilden und die Federelemente mit ihren freien Innenenden in
Nuten des Innenteils eingreifen.

Diese Dampfer bzw. Kupplungen sind bisher durchwegs mit Stahlfedern ausgestattet, die als einzelne
Federblatter oder als Federblatipakete unter Zwischenlage von Zwischensticken innerhalb eines den
AuBenteil bildenden bzw. dem AuBenteil zugehdrenden Spannringes eingespannt werden, so dafl weder der
Spannring noch der Einspannbereich der Federn einen Beitrag zur Drehelastizitdt leisten kdnnen und
hinsichtlich dieser Drehelastizitit Totmaterial darstellen. Dazu kommt noch, daB durch die Einspannung der
Federelemente zwischen den starren Zwischenstiicken Kantenpressungen unvermeidlich sind und betriebs-
bedingt im Einspannbereich Mikrobewegungen auftreten, was die Dimensionierung dieser Dampfer bzw.
Kupplungen erschwert. Nicht zuletzt erfordern diese Dampfer und Kupplungen wegen der Vielzahl ihrer
Einzelteile einen betréchtlichen Bau- und Herstellungsaufwand.

Dariiber hinaus wurde auch schon vorgeschlagen, den AuBenteil, die radialen Federelemente und zur
Ausbildung flissigkeitsbefilibarer Dampfungskammern vorgesehene, mit Abstand zwischen den Federele-
menten vom AuBenteil einwirts vorragende Zwischenstege als einheitlichen Formkdrper herzustellen (GB-
20 11 030 B), wobei der Formk&rper auch aus mehreren scheibenfdrmigen Schichten zusammengesetzt
sein kann, doch besteht auch dieser Formk&rper aus einem metallenen Werkstoff, der einen heiklen
Schneid- oder Stanzvorgang zur Fertigung verlangt, wegen der zungenfdrmigen, gegeniiber dem AuBenteil
diinnen Federelemente und der unverinderbaren werkstoffbedingten Federungseigenschaften hinsichtlich
der erreichbaren Drehelastizitit und Materialnutzung unbefriedigend bleibt und beim Einsatz eine Beflllung
der Dampfungskammern mit Dadmpfungsflissigkeit verlangt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, diese Méngel zu beseitigen und einen Dampfer bzw.
eine Kupplung der eingangs geschilderten Art zu schaffen, der bzw. die sich bei vergleichsweise aufwands-
armer Herstellung und einfachem Aufbau durch das besondere, eine optimale Materialnutzung erlaubende
Federungskonzept auszeichnet.

Die Erfindung I6st diese Aufgabe dadurch, da8 der Formkdrper aus faserverstarktem Kunststoff besteht,
dessen Verstirkungsfasern wenigstens groBteils in Langsrichtung der inneren und duBeren Umfangskontur
des Formkdrpers folgen. Durch diese Einheit aus Federelementen und AuBenteil gibt es hinsichtlich der
Drehelastizitit kein durch eine Federeinspannung verlorengehendes Material und der gesamte Formkdrper
4Bt sich als Federung nutzen, wobei durch die Wahl der Stérke bzw. Form der Federelemente einerseits
und des AuBenteils anderseits die jeweiligen Anteile dieser Materialbereiche an der Gesamtfederung
beeinflut werden k&nnen. So a8t sich 'beispielsweise durch eine entsprechend starke Ausbildung des
AuBenteils die Federung praktisch génzlich auf die eigentlichen Federelemente Ubertragen, die dabei
allerdings in ihrer gesamten radialen Linge als Federn wirken. Durch eine Verstdrkung der radialen
Federelemente und eine Schwichung des AuBenteils kdnnte auch nur der Aufenteil als Federung dienen
und selbstverstindlich 148t sich bei einer gegenseitigen Abstimmung von AuBenteil und Federelementen
sowohl der AuBenteil als auch die Federelemente zur Federung nutzen. Das Material selbst, der faserver-
stirkte Kunststoff, bietet hervorragende Elastizitdts- und Festigkeitseigenschaften und kann dariber hinaus
auch durch die Wahl des Verbundes von Fasermaterial und Kunststoff in seinen Eigenschatten variiert und
an die jeweiligen Anforderungen angepaBt werden. Dazu kommt noch, daB sich dieser Werkstoff rationell
verarbeiten 148t, was die Herstellung des Formkdrpers auf verschiedene Weise ermdglicht. So kann
beispielsweise das Fasermaterial als endloses Band Uber eine Wickelform gelegt und entsprechend den
radial einwirts stehenden Federelementen und den ZwischenbSgen des AuBenteiles in ein oder mehreren
Schichten angeordnet werden, worauf anschlieiend auch die AuBenringbereiche zylindrisch gewickelt
werden kénnen, was ein einheitliches Wickelverfahren erlaubt, welche Faserkdrper dann lediglich mit
Kunststoff, meist ein Zweikomponentenharz, vergossen und ausharten gelassen zu werden brauchen.
Genauso wire aber auch von vornherein Prepregmaterial zur Herstellung des Formkdrpers verwendbar,
wodurch sich fir diese Herstellungsverfahren weitgehende Freiheiten ergeben.

Der Formkdrper muB trotz seiner Einheitlichkeit keinesfalls einstlickig sein, er 14Bt sich durchaus. auch
aus mehreren Teilstiicken zusammensetzen, wenn beispielsweise bei der Herstellung von Prototypen oder
einzelnen groBen Dampfern oder Kupplungen die einstlickige Formkdrperfertigung zu umsténdlich und
aufwendig wire. ZweckmaBigerweise ist dazu der Formkdrper aus einzelnen vorgefertigten sektorartigen
Teilstlicken zusammengesetzt, deren radiale Verbindungsfldchen jeweils in der axialen Mittelebene der
Federelemente liegen. Da in dieser Mittelebene eine hinsichtlich der Biegebelastung im Einsatz neutrale
Zone vorhanden ist, fiihrt die Trennung in dieser Mittelebene zu keiner Schwéchung des Formk&rpers und
die Teilsticke kdnnen hier einwandfrei miteinander verbunden werden. Damit ist es nun moglich, die
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einzelnen Teilsticke jeweils fur sich vorzufertigen und dann bedarfsweise zum Formkdrper zusammenzufi-
gen, wozu sich ein Verkleben bzw. Vergiefien eignet.

Eine Vereinfachung der Herstellung wird erreicht, wenn der FormkOrper mit einem vorgefertigten
Ringteil gefaBt ist, da der ein- oder mehrstlickige Formk&rper in diesen Ringteil eingelegt und mit ihm
vergossen werden kann. Der Ringteil selbst 138t sich dabei beispielsweise von einem entsprechend
vorbereiteten Rohr abldngen und so rationell fertigen.

Ist der Ringteil aus einem Material mit hdherem spezifischen Gewicht als das Material des Ubrigen
Formkdrpers vorgefertigt, erlaubt dies auf einfachste Weise eine wirksame VergréBerung des nutzbaren
Massentragheitsmomentes.

Da es beim Eingriff der Federelemente in die Nuten des Innenteils zu hohen Flichenpressungen
kommen kann, sind vorteilhafterweise die freien Innenenden der Federelemente mit Stahlschuhen bestiickt,
die eine die Flachenpressungen aufnehmende Bewehrung der Federspitzen mit sich bringen und dariiber
hinaus auch bei der Herstellung der Formkdrper gleich zur Ausbildung der Federelementenenden mitver-
wendet werden kdnnen. .

Um eine hydraulische Dampfung zu erreichen, werden die Zwischenrdume zwischen den Federelemen-
ten in Sigefiilite Kammern unterteilt, so daB bei einer Durchbiegung der Federelemente Ol durch Spalte
zwischen den Kammern verdrdngt wird. Ist der Formk&rper mit zwischen den Federelementen angeordne-
ten, diesen gegeniber radial kiirzeren Zwischenstegen versehen, 148t sich der Formkdrper von vornherein
auf eine solche hydrodynamische Dampfung ausrichten. Die Zwischenstege kSnnen dabei vorgefertigt und
am Formkorper angeklebt werden, der Formk&rper kann aber auch selbst die Zwischenstege bilden, so daB
eine Einheit aus AuBenteil, Federelementen und Zwischenstegen entsteht.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist der FormkSrper mit Lagen von Verstdrkungsfasern
unterschiedlicher Festigkeitseigenschaften ausgestattet, so daB die Materialeigenschaften des Formkdrpers
auf die jeweiligen Belastungsverhiltnisse abgestimmt werden kdnnen. So eignet sich flir die AuBenseite ein
Vlies zum Oberflichenschutz und in den hochbeanspruchten AuBenschichten sind dann Lagen mit Verstar-
kungsfasern aus R-Glas wegen der hohen Festigkeit und in den Bereichen der tieferliegenden Schichten mit
den geringeren Biegebeanspruchungen Lagen mit Verstdrkungsfasern aus billigerem E-Glas zweckma8Big,
was zu einer besonders wirtschaftlichen Formkdrperherstellung flihrt.

Ist der Formkdrper mit einem axial verldngerten AuBenring umgeben, der mitgewickelt, aber vor allem
als vorgefertigter AuBenring aufgestiilpt sein kann, wird es auf einfache Weise mdglich, den Dampfer bzw.
die Kupplung in axialer Léngsrichtung an die jeweiligen Einbauverhdltnisse anzupassen. Weist der AuBen-
ring dabei an seinem frei vorkragenden Ende Verbindungsstellen zum AnschluB an einen drehenden
Maschinenteil auf, erfolgt ein solcher Einbau ohne zusitzliche Zwischenteile u. dgl. und gewahrleistet eine
Vereinfachung des ganzen Antriebssystems, wobei der eigentlichen Ausgestaltung und der Dimensionie-
rung des Formkdrpers und damit des Dampfer bzw. der Kupplung praktisch keine Grenzen gesetzt sind.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise veranschauiicht, und zwar zeigen

Fig. 1 und 2 zwei verschiedene Ausflhrungsvarianten einer erfindungsgeméBen Kupplung im sche-
matischen Querschnitt,

Fig. 3 einen Teil eines Formkorpers flr eine erfindungsgeméBe Kupplung im Querschnitt,

Fig. 4 einen Teil eines nach einem anderen Herstellungsverfahren hergesteliten Formk&rpers
einer erfindungsgeméaBen Kupplung ebenfalls im Querschnitt,

Fig. 5 ein Teilstlck zur Herstellung eines erfindungsgemiBen Formkdrpers im Querschnitt,

Fig. 6 : ein weiteres Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgemdBen Kupplung im Querschnitt
sowie

Fig. 7 ein Einbaubeispiel flr eine erfindungsgemiBe Kupplung im schematischen Axialschnitt.

Eine drehelastische Kupplung 1 besteht im wesentlichen aus einem Innenteil 2, einem AuBenteil 3 und
einer Mehrzahl iiber den Umfang verteilt angeordneter radialer Federelemente 4 zur Drehmomentenubertra-
gung zwischen Innen- und AuBenteil, wozu die am Aufienteil befestigten Federelemente 4 in Nuten 5 des
innenteils eingreifen. AuBenteil 3 und Federelemente 4 bilden einen einheitlichen Formkdrper 6 aus
faserverstarktem Kunststoff, wobei die freien Innenenden 7 der Federelemente 4 zur Aufnahme der
Flachenpressung mit Stahischuhen 8 bestlickt sind. Um eine hydrodynamische Dampfung zu erreichen,
sind zwischen den Federelementen 4 Zwischenstege 9 vorgesehen, die unterschiedlich ausgebildet sein
kénnen. Die Zwischenstege 9 begrenzen beidseits der Federelemente 4 Olkammern 10, die jeweils lber
innere Spalte 11 miteinander in Verbindung stehen, so daB bei einer Durchbiegung der Federelemente 4
das Ol jeweils aus den einen Kammern durch die Spalte in die anschlieBenden Kammern verdrangt und
damit eine Dampfungswirkung erzielt wird.

Auf Grund der einheitlichen Ausbildung des Formkd&rpers 6 ist es moglich, das gesamte zur Verfligung
stehende Material der Federelemente und des AufBlenteils zur Federung der Kupplung zu nutzen, wobei die
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Federwirkung der einzelnen Bereiche durch Stdrke und Formgebung beeinfluBt werden kann. Sind bei-
spielsweise, wie in Fig. 1 angedeutet, die Federelemente 4 verhdltnismagig schmal und der AuBenteil 3
diesen gegeniiber dick ausgebildet, wird bei einer Drehmomenteniibertragung die Federung hauptsédchlich
durch die radialen Federelemente 4 aufgebracht (strichpunktierte Darstellung) und der AuBenteil 3 tragt
wenig zur Federung bei. Ist hingegen gemdB dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 der AuBenteit 3 in seiner
Wandstirke schmal gehalten und sind die Federelemente 4 verstérkt, werden sowohl AuBenteil 3 als auch
Federelemente 4 als Feder genutzt und die Drehelastizitat ergibt sich aus den Federungseigenschatten
beider Teile (strichpunktierte Darstellung).

Der aus faserverstirktem Kunststoff bestehende Formkérper 6 148t sich auf verschiedene Weise
herstellen, wobei es auch mehrere Mdglichkeiten zum Verlegen der Verstdrkungsfasern gibt, die sich auf
Grund der Belastungsverhiltnisse in Lingsrichtung entiang der inneren und duBleren Umfangskontur Ui, Ua
erstrecken. Wie in Fig. 3 angedeutet, sind beispielsweise die Verstdrkungsfasern 12 im Formk&rper 61 als
endloses Band verlegt, was mit Hilfe einer Wickelform, die im Querschnitt der Innenkontur Ui entspricht,
geschieht, so daB das Endlosband durchgehend den radialen Bereichen r der Federelemente und dann den
Bogenbereichen b des AuBenteils zwischen den Federelementen foigt, worauf ein anschlieBendes Weiter-
wickeln zylindrische Lagen fiir die duBeren Umfangsbereiche k ergeben.

Wie aus dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 4 hervorgeht, kann der FormkSrper 62 auch dadurch
hergestellt werden, daB vorerst nur die Verstdrkungsfasern 12 fir den inneren Bereich mit den radialen
Federelementenlagen r und den Verbindungsbogen b gewickelt werden, worauf um diesen gegebenenfalls
schon vergossenen Faserkdrper ein vorgefertigter Ringteil 13 gestllpt und der Zwischenraum mit Kunststoff
14 ausgegossen wird. Dabei iBt sich als Ringteil 13 ein beliebiges vorgefertigtes Rohrelement verwenden,
was die Hersteliung vereinfacht.

Um die Werkstoffeigenschaften an die Belastungsverhdltnisse anpassen zu konnen, lassen sich die
Verstirkungsfasern 12 in Lagen unterschiedlicher Eigenschaften verlegen, beispielsweise werden flir die
duBerste Lage ein Viies V als Oberfldchenschutz, als nachste Lagen wegen der héheren Festigkeit Fasern
aus R-Glas und als innere Lagen wegen der geringeren Belastung Fasern aus E-Glas gewahit.

Der Formkdrper kann auch aus einzelnen sektorférmigen Teilsticken 15, wie sie in Fig. 5 angedeutet
sind, zusammengesetzt sein, welche Teilsticke 15 miteinander jeweils an ihren in axialen Mittelebenen M
der Federelemente liegenden Verbindungsflichen 16 verkiebt sind. Damit ist es mdoglich, vor allem
Kupplungs-Einzelsticke zu fertigen, ohne den maschinellen, formenmaBigen Aufwand fur eine Serienferti-
gung in Kauf nehmen zu missen. Die einzein vorgefertigten Teilstlicke 15 werden kreisformig aneinander-
gelegt, dann wiederum mit einem duBeren Ringteil umgeben und vergossen.

GemiB dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 6 ist die Kupplung 1 mit einem Formkdrper 63 ausgestattet,
der nicht nur die Federelemente 4, sondern auch die Zwischenstege 9 bildet und damit selbst fiir die
Federung und die Kammernaufteilung fur die hydraulische Dadmpfung sorgt.

Da der Formkorper 6 mit eigenen Ringteilen gefaBt sein kann, 148t sich die erfindungsgemaBe
Kupplung mittels ihres Formkdrpers auch gleich an die jeweiligen Einbauverhiltnisse anpassen. So ist es,
wie in Fig. 7 angedeutet, mdglich, den Formk&rper 64 zur axialen Langenanpassung der Kuppiung 1 mit
einem axial vergroBerten AuBenring 17 auszustatten, der an seinem frei vorkragenden Ende Verbindungs-
stellen 18 zum AnschluB an einen drehenden Maschinenteil aufweist. Es ergeben sich beste Einbauverhdit-
nisse und es ist sogar mdglich, diese drehelastische Kupplung 1 mit einer Ausgleichskupplung 19 zu
kombinieren, wozu lediglich am Innenteil 2 vorzugsweise am AuBenring 17 des AuBenteiles 3 die membran-
artigen Flanschteile 20, 21 dieser Ausgleichskupplung 19 angeschlossen werden missen.

Patentanspriiche

1. Drehschwingungsddmpfer bzw. drehelastische Kupplung mit einem Innenteil und einem AuBenteil und
einer Mehrzah! Uber den Umfang verteilt angeordneter radialer Federelemente zur Drehmomenteniiber-
tragung zwischen innen- und AuBenteil, wobei der AuBenteil und die Federelemente einen einheitlichen
Formk&rper bilden und die Federelemente mit ihren freien Innenenden in Nuten des Innenteils
eingreifen, dadurch gekennzeichnet, da8 der Formkdrper (6, 61, 62, 63, 64) aus faserverstirktem
Kunststoff besteht, dessen Verstirkungsfasern (12) wenigstens groBteils in Langsrichtung der inneren
und duBeren Umfangskontur (Ui, Ua) des Formkdrpers folgen.

2. Drehschwingungsddmpfer bzw. drehelastische Kupplung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Formk&rper (6, 62) aus einzelnen vorgefertigten sektorartigen Teilstlicken (15) zusammenge-
setzt ist, deren radiale Verbindungsflachen (16) jeweils in der axialen Mittelebene (M) der Federelemen-
te (4) liegen.
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Drehschwingungsddmpfer bzw. drehelastische Kupplung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Formkdrper (8, 62, 63) mit einem vorgefertigten Ringteil (13) gefat ist.

Drehschwingungsddampfer bzw. drehelastische Kupplung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB der Ringteil (13) aus einem Material mit hdherem spezifischem Gewicht als das Material des
tibrigen Formkdrpers (6) vorgefertigt ist.

Drehschwingungsddampfer bzw. drehelastische Kupplung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daf die freien Innenenden (7) der Federelemente (4) mit Stahlschuhen (8) bestlickt
sind.

Drehschwingungsddmpfer bzw. drehelastische Kupplung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Formkd&rper (6, 63) in an sich bekannter Weise mit zwischen den Federele-
menten (4) angeordneten, diesen gegenlber radial kiirzeren Zwischenstegen (9) versehen ist.

Drehschwingungsdampfer bzw. drehelastische Kupplung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Formkdrper (6, 61, 62, 63, 64) mit Lagen von Verstdrkungsfasern (V, R, E)
unterschiedlicher Festigkeitseigenschaften ausgestattet ist.

Drehschwingungsdampfer bzw. drehelastische Kupplung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Formkdrper (64) mit einem axial verldngerten AuBenring (17) umgeben ist.

Drehschwingungsdampfer bzw. drehelastische Kupplung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB der AuBenring (17) an seinem frei vorkragenden Ende Verbindungsstellen (18) zum AnschiuB an

einen drehenden Maschinenteil (19) aufweist.

Hiezu 4 Biatt Zeichnungen
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