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(54) Honring zur Oberflachenbearbeitung verzahnter Werkstucke

(57) Honring (1) zur Oberflachenbearbeitung verzahnter Fig. 1
Werkstlucke (W), Insbesondere Zur
Oberflachenbearbeitung von Zahnradern, umfassend
einen ringformigen Korper (2) aus Keramik (3), In
welchen Schleifmittel (4) eingebettet Ist, und welcher
an einer Innenmantelflache (5) eine mit dem
verzahnten Werkstuck (W) In Kontakt bringbare
Verzahnung (6) aufweist, wobel der ringformigen
Korper (2) aus Keramik (3) in einer radialen Richtung
(R) von wenigstens einem Auldenring (/) umgeben ist,
welcher Im Wesentlichen aus wenigstens einem

8,12,13,14 |

Kunstharz (8) besteht und eine Aulienringdicke (9)
von mehr als 15 mm aufweist.
:
P
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Zusammenfassung:

Honring (1) zur Oberflachenbearbeitung verzahnter Werkstucke (W), insbesondere zur
Oberflachenbearbeitung von Zahnradern, umfassend einen ringférmigen Koérper (2) aus
Keramik (3), in welchen Schleifmittel (4) eingebettet ist, und welcher an einer
Innenmantelflache (5) eine mit dem verzahnten Werkstuck (W) in Kontakt bringbare
Verzahnung (6) aufwelst, wobel der ringformigen Korper (2) aus Keramik (3) In einer
radialen Richtung (R) von wenigstens einem Auldenring (/) umgeben ist, welcher im

Wesentlichen aus wenigstens einem Kunstharz (8) bestenht und eine Aul3enringdicke (9)

von mehr als 15 mm aufweist.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft einen Honring zur Oberflachenbearbeitung verzahnter

Werkstucke, insbesondere zur Oberflachenbearbeitung von Zahnradern, umfassend

einen ringférmigen Koérper aus Keramik, in welchen Schleifmittel eingebettet ist, und

welcher an einer Innenmantelflache eine mit dem verzahnten Werkstuck in Kontakt

pbringbare Verzahnung aufweist. Des Welteren betrifft die Erfindung ein Vertahren zur

Herstellung eines Honrings.

Gattungsgemaler Honringe aus Keramik zur Oberflachenbearbeitung verzahnter
Werkstucke sind aus dem Stand der Technik bekannt, wobel mit Schleifmittel

versehenen Keramikflachen die Verzahnung schleifend bearbeiten.

Nachtellig am Stand der Technik ist, dass durch die materialspezifischen
Charakteristika der Keramik wie beispielsweise Sprodigkeit nur ein Schleifergebnis

bedingter Gute generiert werden kann und zudem eine erhéhte

Werkzeugbruchanfalligkeit bestent.

Die objektiv technische Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestent daher darin, einen
gegenuber dem Stand der Technik verbesserten Honring anzugeben, bel welchem die

Nachtelle des Stands der Technik zumindest teilweise behoben sind, und welcher sich

iInsbesondere dadurch auszeichnet, ein besseres Schleifergebnis und eine reduzierte

Werkzeugbruchanfalligkeit zu gewahrleisten.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 sowie durch ein Verfahren mit

den Merkmalen des Anspruchs 8 geldst.

Es ist demnach erfindungsgemal} vorgesehen, dass der ringformigen Korper aus
Keramik In einer radialen Richtung von wenigstens einem Auldenring umgeben ist,

welcher Im Wesentlichen aus wenigstens einem Kunstharz besteht und eine

Aullenringdicke von mehr als 15 mm aufwelst.
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Dadurch wird es erst ermoglicht, dass der AulRenringdicke den ringformigen Korper aus
Keramik im Honprozess Iin der Aufnahme von Kraften derart unterstutzt, dass

Werkzeugbriche reduziert werden und das Schleifergebnis verbessert wird.

Durch den wenigstens einen Aul3enring aus wenigstens einem Kunstharz wird durch die
AulRenringdicke von mehr als 15 mm eine im Wesentlichen konstante Schneidkraft

wahrend des Honprozesses gewanrleistet.

Die Aullenringdicke von mehr als 15 mm gewahrleistet hierbel, dass das wenigstens
eine Kunstharz in einem hinreichenden Maflie um den ringformigen Korper aus Keramik
vorhanden ist, um die positiven materialspezifischen Eigenschaften des Auldenrings auf
den ringformigen Korper aus Keramik zu Ubertragen. Dabel werden negativen
materiaspezifischen Eigenschaften des ringformigen Korpers aus Keramik wie

Sprodigkeit entgegengewirkt und der Honprozess wird begunstigt.

Hinzu kommt die positive Eigenschaft, dass der Auldenring durch seine
Zusammensetzung und Dimensionierung eine dampfende Wirkung im Honprozess
gewahrleistet und somit sowohl das Schleifergebnis begunstigt als auch zur

Standzeitverlangerung des Honrings beitragt.

Welters ist erfindungsgemal vorgesehen, dass

— In einem ersten Verfahrensschritt der ringformige Korper aus Keramik, in
welchen Schleifmittel eingebettet ist, und welcher an einer Innenmantelflache
eine mit dem verzahnten Werkstuck in Kontakt bringbare Verzahnung

aufweist, bereitgestellt wird,

— In einem zwelten Verfahrensschritt der ringformige Korper aus Keramik

zentriert in einer Gussform angeordnet wird,

— In elnem dritten Verfahrensschritt der ringformigen Korper aus Keramik in
radialer Richtung von einer Kunstharzmasse, welche im Wesentlichen aus
wenigstens einem Kunstharz besteht, ringférmig mit einer Dicke von mehr als

15 mm umgossen wird und

— In elnem vierten Verfahrensschritt die Kunstharzmasse ausgehartet wird.
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Durch den Schrumpfprozess wird Druck auf den ringférmigen Koérper aus Keramik
aufgebaut. Dieser Druck fuhrt dazu, dass der ringformige Korper aus Keramik die bel

der Bearbeitung auftretenden Krafte in hoherem Malle aufnimmt. Dadurch wird ein

Werkzeugbruch reduziert und ein Schleifergebnis verbessert.

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Anspruchen

definiert.

Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass der

Aullenring eine Auldenringdicke zwischen 25 mm und 100 mm, vorzugswelse eine

Aullenringdicke zwischen 35 mm und 70 mm, aufwelst.

Dadurch wird es ermoglicht, dass die Auldenringdicke In einem Bereich liegt, welche die

positiven technischen Wirkungen des wenigstens einen Kunstharzes fur den

Honprozess ideal begunstigt.

Vorteilhafter Welse Ist es vorgesehen, dass der ringformige Korper aus Keramik eine

Innenringdicke aufweist, und wobel ein Verhaltnis aus Auldenringdicke zu

Innenringdicke zwischen 2,5:1 und 1,5:1 aufwelst.

Dadurch wird es ermoglicht, dass der ringformige Korper aus Keramik im Honprozess

hinreichend durch die positiven Effekte des AulRenrings gestutzt wird.

Welters wird es ermoglicht, dass der Auldenring nicht derart im Vergleich zum

ringformigen Korper aus Keramik dimensioniert ist, dass er abtragliche Auswirkungen

auf das Schleifergebnis hat.

Als gunstig hat es sich erwiesen, dass der Auldenring im VWesentlichen aus einem
Epoxidharz und/oder einem Polyurethan und/oder einem Formgedachtnispolymer

bestenht, und/oder wenigstens einen Harter umfasst.

Epoxidharze zeigen unter Druck FlielReigenschaften, welche nach nur einem geringen

Abrichtvorgang optimale Rundlaufeigenschaften aufweist und eingesetzt werden kann.

Zudem wird dem Benutzer des Honrings ein Losen erleichtert.
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Der Terminus Formgedachtnispolymer bezieht sich auf Kunststoffe mit einem
Formgedachtniseffekt und bedeutet, dass sich der Kunststoff auf seine fruhere Form
trotz einer zwischenzeitlichen Umformung zurtickgreifen kann und dadurch seine
ursprungliche Form beispielsweise bel Erwarmung erneut annehmen kann. Durch diese
Eigenschaft werden im Wesentlichen zwel Vorteile erzielt, namlich dahingehend, dass
far die fur die Herstellung geforderte exakte Zentrierung begunstigt wird, da ein
ausgleichender Effekt auf wirkende Normalkrafte generiert wird und im Einsatz das

Material bel Prozessschwankungen eine ausgleichende Wirkung entfaltet, um beim

Honprozess ein héheres Mal} an Gute zu gewahrleisten.

Aufgrund der geringen Warmeleitfahigkeit von Polymeren weisen Sie eine geringe
Schaltzeit auf. Formgedachtnispolymere schalten jewells im weichen Zustand und

weisen einen niedrigen E-Modul auf. Formgedachtnislegierungen weisen zudem auch

einen Zweiweg-Memory-Effekt auf.

Dadurch wird es ermdéglicht, dass die Zusammensetzung des Auldenrings ideal auf die

Anforderungen des Honprozesses abgestimmt werden kann und/oder das

Schleifresultat optimal begunstigt.

Gemal einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung ist es vorgesehen, dass

— In den ringférmigen Korper aus Keramik Schleifmittel in Form von Aluminiumoxid

und/oder Schmelz-, Edel- oder

Sinterkorund eingebettet ist, und/oder

— der ringférmigen Kérper aus Keramik einen Schleifmittelanteil zwischen 25 und

/5 Volumenprozent, vorzugsweise zwischen 42 und 55 Volumenprozent,

aufweist, und/oder

— der ringformigen Korper aus Keramik eine Dichte zwischen 1,5 und 3,5 g/cm?,

vorzugswelise zwischen 2,1 und 2,8 g/cm?®, aufwelst.

Diese Parameter des Schleifmittels haben sich als besonders gunstig fur den

Honprozess von verzahnten Werkstucken bewahrt.

Als vortellhaft hat sich erwiesen, dass die Verzahnung der Innenmantelflache des

ringformigen Korpers aus Keramik Zahne aufweisen, welche sich in einer axialen
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Richtung im Wesentlichen Uber eine Gesamtbreite des ringférmigen Kérper aus

Keramik erstrecken, und/oder gegenuber einer axialen Richtung schrag gestellt sind.

Dadurch wird es ermdglicht, dass die Gesamtbreite des ringférmigen Kérpers aus

Keramik am Honprozess mitwirkt und somit Zeit bel der Bearbeitung des verzahnten

Werkstuckes eingespart werden kann.

Weiters kénnen durch eine Schragstellung der Zahne auch verzahnte Werkstlucke mit

schraggestellten Verzahnungen bearbeitet werden.

Eine vortellnafte Variante besteht darin, dass der Auldenring schleifmittelfrel ausgebildet

1St.

Dadurch wird es ermdéglicht, dass Schleifmittel die Zusammensetzung des AulRenrings

und dadurch die materialspezifischen Vorteile des wenigstens einen Kunstharzes im

Aullenring nicht negativ beeinflussen.

Besonders bevorzugt 1st, dass sich die Dicke der Kunstharzmasse im Zuge des vierten

Verfahrensschritts reduziert.

Dadurch wird es ermoglicht, dass ein Druck auf den ringformigen Korper aus Keramik
aufgebaut wird, wobel der Druck dazu fuhrt, dass der ringférmige Korper aus Keramik

die bel der Bearbeitung auftretenden Krafte in hdherem Malie aufnehmen kann.

Vorteilhaftt ist hierbel, dass resultierend aus der begunstigten Kraftkompensation der
Werkzeugbruch reduziert und das Schleifergebnis verbessert wird und/oder die
dampfende Wirkung des Auldenrings aus wenigstens einem Kunstharz auf den

ringformigen Korper aus Keramik besonders gunstig hervortritt.

Bel einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist vorgesehen, dass die Kunstharzmasse

Im Zuge des vierten Verfahrensschritts im Wesentlichen bel Raumtemperatur

ausgehartet wird.
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Dadurch wird es ermoglicht, dass keine zusatzlichen Komponenten zur Kuhlung oder

Erwarmung der Kunstharzmasse fur den Ausharteprozess bendtigt werden.

Als gunstig hat sich erwiesen, dass der ringformige Korper aus Keramik zwischen dem
ersten und zweiten Verfahrensschritt, vorzugsweise durch ein spanabhebendes

Verfahren, bearbeitet wird.

Dadurch wird es ermdéglicht, dass eine Aulenmantelflache des ringformigen Korpers
aus Keramik eine hohe Oberflachengute aufweist und ein fur die weiteren

Vertahrensschritte geforderter Durchmesser der Aullenmantelflache prazise eingestellt

werden kann.

Welitere Einzelheiten und Vortelle der vorliegenden Erfindung werden anhand der
Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen dargestellten

Ausfuhrungsbeispiele Im Folgenden naher erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1 einen Honring in seiner Gesamtheit in einer perspektivischen Ansicht mit
einer Detailansicht eines Zahnes mit Schleifmittel.

Fig. 2 einen Honring in einer Schnittdarstellung in einer perspektivischen
Ansicht.

Fig. 1 zeigt einen Honring 1 zur Oberflachenbearbeitung verzahnter Werkstlcke W,
iInsbesondere zur Oberflachenbearbeitung von Zahnradern, umfassend einen
ringférmigen Korper 2 aus Keramik 3, welcher an einer Innenmantelflache 5 eine mit

dem verzahnten Werkstuck W In Kontakt bringbare Verzahnung 6 aufweist.

In einer Detailansicht eines Zahnes 17 ist das eingebettete Schleifmittel 4 ersichtlich.
Der ringformigen Korper 2 aus Keramik 3 ist in einer radialen Richtung R von einem

Aullenring /7 umgeben, welcher Im Wesentlichen aus einer Mischung aus Kunstharzen
8 bestent.
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Eine Auldenringdicke 9 weist erfindungsgemald mehr als 15 mm auf. Die

Aullenringdicke 9 kann Im Bereich zwischen 25 mm und 100 mm, vorzugsweise im

Bereich zwischen 35 mm und 70 mm, liegen.

Der ringformige Korper 2 aus Keramik 3 welst eine Innenringdicke 10 auf, wobel ein

Verhaltnis 11 aus der Auldenringdicke 9 zu der Innenringdicke 10 im Bereich zwischen

2,91 und 1,5:1 liegt.

Der Auldenring 7 des Honrings 1 besteht im Wesentlichen aus einem Epoxidharz 12

und/oder einem Polyurethan 13 und/oder einem Formgedachtnispolymer. Der

Aullenring 7/ umfasst einen Harter 14.

Beispielsweise kann eine Zwelkomponenten-Kunstharzmischung, umfassend

Epoxidharz 12 mit Polyurethan 13 als Harter verwendet werden.

In den ringférmigen Koérper 2 aus Keramik 3 ist Schleifmittel 4 in Form von

Aluminiumoxid 15 und/oder Schmelz-, Edel- oder Sinterkorund 16 eingebettet.

Ein Schleifmittelanteil des ringférmigen Koérpers 2 aus Keramik 3 ist aus

Ubersichtlichkeitsgrinden nicht dargestellt, betragt jedoch zwischen 25 und 75

Volumenprozent, vorzugsweise zwischen 42 und 55 Volumenprozent.

Der Bindungsantell liegt im Bereich von 8-30 Volumenprozent. Ein verbleibender

Volumenprozentantell i1st durch das Volumen der Poren gegeben.

Eine Dichte des ringformigen Korpers 2 aus Keramik 3 Ist aus

Ubersichtlichkeitsgrinden nicht dargestellt, betragt jedoch zwischen 1,5 und

3,9 g/cm?, vorzugswelse zwischen 2,1 und 2,8 g/cm?®.

Fig. 2 zeigt einen Honring 1 gemald dem in Fig. 1 dargestellten Ausfihrungsbeispiel,

welcher zur Darstellung mittig geschnitten ist.

Die Verzahnung 6 der Innenmantelflache 5 des ringformigen Korpers 2 aus

Keramik 3 weist eine Vielzahl an Zahnen 17 auf, welche sich In einer axialen Richtung
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A Im Wesentlichen Uber eine Gesamtbreite 18 des ringférmigen Koérper 2 aus Keramik 3

erstrecken.

Dieses Ausfuhrungsbeispiel zeigt Zahne 17, welche gegenuber einer

axialen Richtung A schrag gestellt sind. Die Zahne 17 kbnnen jedoch iIm Allgemeinen

auch In axialer Richtung A ausgerichtet sein.

Die Form der Verzahnung 6 ist im Allgemeinen beliebig. Besonders bevorzugt ist jedoch
eine Verzahnung 6, welche korrespondierend zu einer Evolventen-Verzahnung oder

einer Zykloiden-Verzahnung ist.

Der Auldenring 7 i1st schleifmittelfrel ausgebildet.

In einem ersten Verfahrensschritt wird der ringformige Korper 2 aus Keramik 3
bereitgestellt, iIn einem weiteren Verfahrensschritt wird der ringformige Korper 2 aus
Keramik 3 zentriert in einer Gussform angeordnet, in einem weiteren Verfahrensschritt
wird der ringformigen Korper 2 aus Keramik 3 In radialer Richtung R von einer
Kunstharzmasse, welche im Wesentlichen aus wenigstens einem Kunstharz 8 bestent,
ringformig mit einer Dicke von mehr als 15 mm umgossen und In einem weiteren

Vertahrensschritt wird die Kunstharzmasse ausgehartet.

Der ringférmige Korper 2 aus Keramik 3 kann durch Pressung und anschliel3ender
Sinterung vorgefertigt werden. Der ringférmige Koérper 2 aus Keramik 3 wird
anschliefend an einer AuRenmantelflache 19 abgeschliffen, um einen gewunschten

Auldendurchmesser bereitzustellen.

Der ringféormige Korper 2 aus Keramik 3 kann zwischen dem ersten und zweliten
Vertahrensschritt, vorzugsweise durch ein spanabhebendes Verfahren, bearbeitet

werden.

In einem Ausfuhrungsbeispiel wird vor dem Schleifvorgang des ringférmigen Kérpers 2
aus Keramik 3, vorzugsweise 5 bis 15 mm, Keramikmaterial mit einem Drehwerkzeug

abgetragen.
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In einem Ausfuhrungsbeispiel wird ein Planlauf nach dem Honprozess mit einer

Messuhr tberpruft.

Die Gussform wird in Abhangigkeit eines Durchmessers einer Aullenmantelflache 19
und der Gesamtbreite 18 der AuRenmantelflache 19 und/oder an einen
Aullendurchmesser des Auldenrings 7 angepasst. Die Gesamtbreite 18 des Auldenrings

/ und des ringformigen Korpers 2 sind im VWesentlichen identisch.

Das Kunstharz 8 wird vor dem Eingielen in die Gussform angeruhrt. Besonders

bevorzugt hat sich hierbel ein Anrahren einer Zweikomponentenverbindung erwiesen.

Als Material fur den AulRenring 7 kann beispielsweise eine Schnellgielimasse wie SG

140 L und ein Harter 14 wie beispielsweise PUR 12 verwendet werden.

SG 140 L als Schnellgiefmasse ist eine hochwertige, nahezu geruchlose
Zweilkomponenten-Polyurethan-Gieldmasse. Die Fullstoffe werden beim Vermischen der
beiden Komponenten miteingeruhrt. Das Bindemittel ist nach der Aushartung ohne
Temperung sehr temperaturbestandig und hat hohe Festigkeitswerte. Die

Zusammensetzung der Fullstoffe ist an sich beliebig.

PUR 12 als Harter 14 weist ohne Fullstoffe im Wesentlichen
— elne Viskositat der Mischung von 70-90 mPas, und/oder
— elne Dichte der Mischung von 1,05 kg/dm?®, und/oder
— eine Shore-Harte von 70-75 bei 20 °C, und/oder
— elne Zugfestigkeit von 35 N/mm?, und/oder
— elne Biegefestigkeit von 35-40 N/mm?, und/oder
— elne Schlagzahigkeit von 15-20 KJ/m? und/oder

— elne Temperaturbestandigkeit von ca. 80 °C auf.

Das Mischungsverhaltnis von SG 140 L zu PUR12 ist im Wesentlichen 1:1. Eine
Verarbeitungs- und Aushartetemperatur liegt im Wesentlichen bel 18-25 °C und eine

entformbare Aushartezeit betragt im Wesentlichen 2-2,5 h.
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Besonders bevorzugt wird das Kunstharz 8 bel einer Temperatur im Bereich von 15 bis

30 Grad, vorzugsweise bei Raumtemperatur, in die Gussform gegossen.

Nach dem letzten Verfahrensschritt zur Herstellung des Honrings 1 wird die Gussform

gereinigt und fur eine welitere Verwendung eingelagert.

Die ringformige Umgiel3ung erstreckt sich im Wesentlichen uber die gesamte
Aullenmantelflache 19 des ringférmigen Korpers 2 aus Keramik 3. Die Dicke von mehr

als 15 mm ist Im Wesentlichen gleichmaldig tber die Auldenmantelflache 19 vertellt.

Die Dicke der Kunstharzmasse wird im Zuge des vierten Verfahrensschritts verringert.
Dieser Prozess geschienht automatisch durch den Abklhlungsprozess auch bel im

Wesentlichen Raumtemperatur wahrend des Ausharteprozesses. Das Verringern der

Dicke der Kunstharzmasse auf die letztendliche

Auldenringdicke 9 des AulRenrings 7 verlauft analog zu einem Schrumpfprozess des

Kunstharzes 8.

Innsbruck, am 3. Juli 2019
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Patentanspruche:

1. Honring (1) zur Oberflachenbearbeitung verzahnter Werkstucke (W),
iInsbesondere zur Oberflachenbearbeitung von Zahnradern, umfassend einen
ringférmigen Koérper (2) aus Keramik (3), in welchen Schleifmittel (4) eingebettet
Ist, und welcher an einer Innenmantelflache (5) eine mit dem verzahnten
Werkstlck (W) In Kontakt bringbare Verzahnung (6) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass der ringformigen Korper (2) aus Keramik (3) In einer
radialen Richtung (R) von wenigstens einem Auldenring (/) umgeben ist, welcher

Im VWesentlichen aus wenigstens einem Kunstharz (8) besteht und eine

Aullenringdicke (9) von mehr als 15 mm aufweist.

2. Honring (1) nach Anspruch 1, wobel der Auldenring (/) eine
Aullenringdicke (9) zwischen 25 mm und 100 mm, vorzugsweise eine

Aullenringdicke (9) zwischen 35 mm und 70 mm, aufweist.

3. Honring (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobel der ringformige Korper (2) aus
Keramik (3) eine Innenringdicke (10) aufweist, und wobel ein Verhaltnis (11) aus

Aullenringdicke (9) zu Innenringdicke (10) zwischen 2,5:1 und 1,5:1 aufwelst.

4. Honring (1) nach einem der vorangehenden Anspruche, wobel der
Aullenring (/) Im Wesentlichen aus einem Epoxidharz (12) und/oder einem

Polyurethan (13) und/oder einem Formgedachtnispolymer bestent, und/oder

wenigstens einen Harter (14) umfasst.

5. Honring (1) nach einem der vorangehenden Anspruche, wobel

— In den ringférmigen Kérper (2) aus Keramik (3) Schleifmittel (4) in Form
von Aluminiumoxid (15) und/oder Schmelz-, Edel- oder

Sinterkorund (16) eingebettet ist, und/oder

— der ringférmigen Kérper (2) aus Keramik (3) einen Schleifmittelantell

zwischen 25 und 75 Volumenprozent, vorzugsweise zwischen 42 und 55

Volumenprozent, aufwelst, und/oder
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— der ringformigen Korper (2) aus Keramik (3) eine Dichte zwischen 1,5 und

3,9 g/cm?, vorzugswelse zwischen 2,1 und 2,8 g/cm?, aufwelst.

6. Honring (1) nach einem der vorangehenden Anspruche, wobel die Verzahnung
(6) der Innenmantelflache (5) des ringformigen Korpers (2) aus Keramik (3)
Zahne (17) aufweisen, welche sich in einer axialen Richtung (A) Im Wesentlichen
Uber eine Gesamtbreite (18) des ringférmigen Koérper (2) aus Keramik (3)

erstrecken, und/oder gegenuber einer axialen Richtung (A) schrag gestellt sind.

/. Honring (1) nach einem der vorangehenden Anspruche, wobel der

Auldenring (/) schleifmittelfrel ausgebildet ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Honrings (1) nach einem der Anspruche 1 bis 7/,
dadurch gekennzeichnet, dass
— In einem ersten Verfahrensschritt der ringformige Korper (2) aus

Keramik (3), in welchen Schleifmittel (4) eingebettet ist, und welcher an einer

Innenmantelflache (5) eine mit dem verzahnten Werkstuck (W) in Kontakt
bringbare Verzahnung (6) aufweist, bereitgestellt wird,

— In einem zwelten Verfahrensschritt der ringformige Korper (2) aus
Keramik (3) zentriert in einer Gussform angeordnet wird,

— In elnem dritten Verfahrensschritt der ringférmigen Korper (2) aus
Keramik (3) In radialer Richtung (R) von einer Kunstharzmasse, welche im
Wesentlichen aus wenigstens einem Kunstharz (8) besteht, ringféormig mit

einer Dicke von mehr als 15 mm umgossen wird und

— In elnem vierten Verfahrensschritt die Kunstharzmasse ausgehartet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobel sich die Dicke der

Kunstharzmasse im Zuge des vierten Verfahrensschritts reduziert.
10.Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, wobel die Kunstharzmasse im Zuge des

vierten Verfahrensschritts im Wesentlichen bel Raumtemperatur ausgehartet

wird.

13/ 19
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11.Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 10, wobel der
ringféormige Korper (2) aus Keramik (3) zwischen dem ersten und zweiten
Verfahrensschritt, vorzugsweise durch ein spanabhebendes Verfahren,

bearbeitet wird.

Innsbruck, am 3. Juli 2019
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