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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zur  Her- 
stellung  eines  nur  auf  einem  Teil  seiner  Länge  innenver- 
zahnten  Getriebeteiles  gemäß  dem  Oberbegriff  des  s 
Hauptanspruches. 

Aus  der  DE-OS  25  51  1  56  ist  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Kreisquerschnitt- 
Hohlkörpern  mit  in  Längsachse  verlaufenden  inneren 
Nuten,  Rillen  oder  Kerben  bekannt.  Bei  diesem  Ver-  10 
fahren  wird  ein  topfförmiger  Vorzug  kraftschlüssig  auf 
einen  rotierenden  Dorn  mit  entsprechender  Rillung  auf- 
gesetzt  und  anschließend,  z.  B.  mittels  mehrerer  Drück- 
rollen,  der  Vorzug  formschlüssig  auf  den  Dorn 
aufgewalzt.  Das  Aufwalzen  erfolgt  dabei  in  mehreren  is 
Vorwärtsstreckvorgängen.  Entscheidend  bei  diesem 
Verfahren  ist,  daßdastopfförmige  Getriebeteil  auf  seiner 
ganzen  Länge  mit  Rillungen  versehen  sein  soll  ,  d.  h. 
also  im  wesentlichen  auf  seiner  Länge  gleich  ausgebil- 
det  ist  und  auch  der  Dorn  auf  seiner  ganzen  Länge  mit  20 
entsprechenden  Rillungen  versehen  ist,  so  daß  beim 
Durchgang  der  Drückrollen  ein  freies  Fließen  des  Mate- 
rials  des  Vorzuges  möglich  ist. 

Ein  gattungsbildendes  Verfahren  ist  in  der  DE-39  31 
599  A1  beschrieben.  Bei  diesem  Verfahren  soll  ein  nur  25 
auf  einem  Teil  seiner  Lange  mit  Innenverzahnung  aus- 
gerüstetes  Getriebeteil  hergestellt  werden,  wobei  der 
äußere  Bereich  eines  rondenförmigen  Werkstückes  mit- 
tels  einer  Drückrolle  auf  ein  mit  einer  Außenverzahnung 
ausgerüstetes  Werkzeug  umgebogen  wird  und  in  einem  30 
zweiten  Arbeitsgang  der  umgebogene  Randbereich  des 
dann  topfförmigen  Werkstückes  in  die  Zahnnuten  einge- 
drückt  und  gleichzeitig  gelängt  wird.  Bei  der  Durch- 
führung  dieses  Verfahrens  hat  sich  herausgestellt,  daß 
in  dem  nicht  mit  einer  Verzahnung  ausgerüsteten  glatt-  35 
wandigen  Innenteil  des  topfförmigen  Getriebeteiles  in 
Verlängerung  der  Nuten  des  Getriebeteiles  Haarrisse 
und  Materialgefügeveränderungen  auftreten,  die  dazu 
führen,  daß  diese  Getriebeteile  im  Bereich  des  glattwan- 
digen  Bereiches  brechen  können  und  daß  die  hier  einge-  40 
setzten  üblicherweise  als  O-Ringe  ausgebildeten 
Dichtungen  einem  Verschleiß  unterliegen,  der  schnell 
zur  Unbrauchbarkeit  des  gesamten  Getriebeteiles  führt. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  kre- 
iszylindrisches  Getriebeteil  zu  schaffen,  das  auf  einem  45 
Teil  seiner  Länge  innenverzahnt  ist,  aber  auf  enem  Teil 
seiner  Länge  glattwandig  ist,  wobei  die  Herstellung 
dieses  Getriebeteiles  aus  einer  Ronde  oder  einem  Vor- 
zug  mittels  einer  oder  mehrerer  Drückrollen  erfolgen  soll. 

Diese  der  Erfindung  zugrundeliegende  Aufgabe  so 
wird  dadurch  gelöst,  daß  das  als  Vorzug  ausgebildete 
Werkstück  einen  Innendurchmesser  aufweist,  der 
größer  als  der  Außendurchmesser  des  Drückdornes  ist, 
das  Werkstück  beim  Überlauf  der  einen  oder  mehreren 
Drückrollen  bis  auf  das  Nuttiefste  der  Verzahnungsnuten  ss 
umgelegt  wird,  d.  h.  die  Ronde  oder  der  Vorzug  wird  in 
die  Verzahnung  bis  in  das  Nuttiefste  hinein  eingedrückt 
und  anschließend  wird  im  gleichen  Durchgang  der  Rest- 

bereich  des  Werkstückes  auf  den  verbleibenden  unver- 
zahnten  Teilbereich  des  Drückdornes  umgelegt. 

In  überraschender  Weise  wurde  gefunden,  daß  bei 
einem  solchen  Arbeitsverfahren  in  Verlängerung  der 
Nuten  des  Getriebeteiles,  d.  h.  also  in  dem  glattwandi- 
gen  Bereich,  keine  Haarrisse  und  Gefügeveränderun- 
gen  im  unverzahnten  Bereich  des  Getriebeteiles  bedingt 
werden,  so  daß  das  so  hergestellte  Getriebeteil  die 
erforderliche  Festigkeit  und  innere  Glattheit  aufweist. 

Ausführungsbeispiele  der  Erfindung  werden  nach- 
folgend  anhand  der  Zeichnungen  erläutert. 

Die  Zeichnungen  zeigen  dabei  in 

Fig.  1  eine  zwischen  Vorsetzer  und  Drückdorn 
eingespannte  Ronde,  in 

Fig.  2  eine  Zwischenstellung  in  einer  Momentauf- 
nahme  des  in  einer  Aufspannung  durch- 
laufenden  Arbeitsverfahrens,  in 

Fig.  3  die  endgültig  zum  Getriebeteil  umgeformte 
Ronde,  in 

Fig.  4  das  gemäß  dem  erfindungsgemäßen  Ver- 
fahren  hergestellte  Getriebeteil,  in 

Fig.  5  einen  zwischen  Vorsetzer  und  Drückdorn 
eingespannten  Vorzug,  in 

Fig.  6  eine  Zwischenstellung  in  einer  Momentauf- 
nahme  des  in  einer  Aufspannung  durch- 
laufenden  Arbeitsverfahrens,  in 

Fig.  7  den  endgültig  zum  Getriebeteil  umgeformten 
Vorzug  gemäß  Fig.  5  und  in 

Fig.  8  eine  schaubildliche  Darstellung  der  Anord- 
nung  gemäß  Fig.  1. 

In  den  Fig.  1  bis  4  und  8  ist  mit  1  eine  Ronde  aus 
Metall  als  Werkstück,  mit  2  ein  Vorsetzer  und  mit  3  ein 
Drückdorn  als  Werkzeug  bezeichnet,  wobei  die  Ronde 
1  über  den  Vorsetzer  2  am  Drückdorn  3  festgelegt  wird. 
Der  Drückdorn  3  weist  auf  einem  Teil  seiner  Länge  eine 
Zahnnut  4  auf,  während  der  verbleibende  Teilbereich  7 
glatt  ausgebildet  ist.  Bei  5  ist  eine  Drückrolle  dargestellt 
und  bei  6  in  Fig.  4  das  fertig  hergestellte  Getriebeteil. 

Aus  den  Darstellungen  in  den  Fig.  1  und  2  ist  erken- 
nbar,  daß  die  Drückrolle  5  die  Ronde  1  umlegt  und  dabei 
gleichzeitig  in  den  Bereich  der  Zahnnuten  4  eindrückt, 
und  zwar  so  weit  eindrückt,  bis  das  Material  der  Ronde 
1  das  Nuttiefste  der  Zahnnuten  erreicht  hat. 
Anschließend  wird  vorzugsweise  im  gleichen  Durchgang 
der  Restbereich  der  Ronde  1  auf  den  Teilbereich  7  auf- 
gelegt,  wobei  dieser  Teilbereich  7  nicht  mit  Nuten  aus- 
gerüstet  ist  und  hierdurch  wird  der  Restbereich  gelängt. 

Hierbei  ist  es  natürlich  möglich,  auch  mit  drei  Drück- 
rollen  5  zu  arbeiten,  wobei  diese  drei  Drückrollen  gege- 
neinander  um  120°  versetzt  sind  und  auch  in 
Vorschubrichtung  gesehen  leicht  hintereinander  zurück- 
versetzt  sind,  so  daß  die  hinterste  Drückrolle  gleichzeitig 
als  Glättrolle  wirken  kann. 

In  überraschender  Weise  wurde  dabei  festgestellt, 
daß  dann,  wenn  dieses  Arbeitsverfahren  in  einer  Aufs- 
pannung  durchgeführt  wird,  eine  negative  Beeinflussung 
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des  ohne  Verzahnung  ausgerüsteten  Teilbereiches  des 
Werkstückes  6  möglich  ist. 

In  den  Fig.  5  bis  7  ist  mit  1  a  ein  Werkstück  aus  Metall 
,  mit  2  ein  Vorsetzer  und  mit  3  ein  Drückdorn  als 
Werkzeug  bezeichnet,  wobei  das  Werkstück  als  Vorzug  5 
1a  ausgebildet  ist,  der  einen  Innendurchmesser  auf- 
weist,  der  größer  als  der  Außendurchmesser  des  Drück- 
dornes  3  ist. 

Aus  den  Darstellungen  in  den  Fig.  5  und  6  ist  erken- 
nbar,  daß  die  Drückrolle  5  den  Vorzug  1a  verformt  und  10 
dabei  gleichzeitig  in  den  Bereich  der  Zahnnuten  4  ein- 
drückt,  und  zwar  so  weit  eindrückt,  bis  das  Material  des 
Vorzuges  1a  das  Nuttiefste  der  Zahnnuten  erreicht  hat. 
Anschließend  wird  vorzugsweise  im  gleichen  Durchgang 
der  Restbereich  des  Vorzuges  1  a  auf  den  Teilbereich  7  is 
aufgelegt,  wobei  dieser  Teilbereich  7  nicht  mit  Nuten 
ausgerüstet  ist  und  hierdurch  wird  der  Restbereich 
gelängt. 

Patentansprüche  20 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  nur  auf  einem  Teil 
seiner  Länge  innenverzahnten  ring-  oder  topfförmi- 
gen,  d.  h.  kreiszylindrischen  Getriebeteiles  (6),  bei 
welchem  der  verbleibende,  nicht  verzahnte  Bereich  25 
zur  Aufnahme  von  Dichtungen  od.  dgl.  dient  mittels 
eines  eine  Verzahnung  (4)  aufweisenden  Drück- 
dorns  (3)  als  Werkzeug  und  mittels  einer  oder  mehr- 
erer  Drückrollen  (5),  wobei  ein  als  Ronde  (1)  oder 
Vorzug  (1  a)  ausgebildetes  Werkstück  beim  Überlauf  30 
der  Drückrolle  (5)  oder  der  Drückrollen  (5)  über  die 
Verzahnung  (4)  des  Drückdorns  (3)  umgelegt,  in  die 
Nuten  der  Verzahnung  (4)  gedrückt  und  über  dem 
unverzahnten  Bereich  das  Drückdornes  (4)  gelangt 
wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  35 
das  als  Vorzug  (1a)  ausgebildete  Werkstück  einen 
Innendurchmesser  aufweist,  der  größer  als  der  als 
der  Außendurchmesser  des  Drückdornes  (3)  ist, 
das  Werkstück  bei  einem  einzigen  Überlauf  der 
Drückrolle  (5)  oder  der  Drückrollen  (5)  bis  auf  das  40 
Nuttiefste  der  Nuten  der  Verzahnung  (4)  umgelegt 
wird 
anschließend  der  Restteil  des  Werkstückes  (1  oder 
1  a)  im  selben  Überlauf  auf  den  verbleibenden  unver- 
zahnten  Teilbereich  (7)  des  Drückdornes  (3)  umge-  45 
legt  und  gelängt  wird, 

Claims 

1  .  A  method  of  producing  an  annular  or  bowl-shaped,  so 
i.e.  circular-cylindrical  gear  member  (6)  internally 
toothed  over  only  part  of  its  length,  in  which  the 
remaining  untoothed  area  serves  to  accommodate 
seals  or  the  like  by  means  of  a  toothed  (4)  compres- 
sion  mandrel  (3)  constituing  the  tool  and  by  means  55 
of  one  or  more  pressure  rollers  (5),  a  workpiece  con- 
structed  as  a  circular  blank  (1)  or  a  first  draw  (1a) 
being  displaced  over  the  teeth  (4)  of  the  compres- 
sion  mandrel  (3)  when  the  pressure  roller  (5)  or  pres- 
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sure  rollers  (5)  run(s)  thereover,  pressed  into  the 
grooves  in  the  teeth  (4)  and  extended  over  the 
unntoothed  area  of  the  compression  mandrel  (4), 
characterized  in  that  the  workpiece  constructed  as 
a  first  draw  (1a)  comprises  an  internal  diameter 
greater  than  the  external  diameter  of  the  compres- 
sion  mandrel  (3),  in  that  the  workpiece  is  displaced 
as  far  as  the  deepest  points  of  the  grooves  in  the 
teeth  (4)  by  the  pressure  roller  (5)  or  pressure  rollers 
(5)  running  only  once  thereover  and  in  that  the  resid- 
ual  portion  of  the  workpiece  (1  or  1a)  is  then  dis- 
placed  and  extended  onto  the  remaining  untoothed 
part  (7)  of  the  compression  mandrel  (3)  in  the  same 
overrun. 

Revendications 

1.  Procede  de  fabrication  d'un  element  d'engrenage 
(6)  de  forme  annulaire  ou  en  forme  de  coupeile, 
c'est-ä-dire  cylindrique  circulaire,  ne  comportant 
une  denture  interieure  que  sur  une  partie  de  sa 
longueur  et  dans  lequel  la  zone  non  dentee  restante 
sert  ä  recevoir  des  garnitures  d'etancheite  ou  ana- 
logues,  en  utilisant  comme  outil  un  mandrin  de 
forme  (3)  presentant  une  denture  (4),  et  en  utilisant 
un  ou  plusieurs  galets  de  repoussage  (5),  une  piece 
ä  usiner,  sous  la  forme  d'un  flan  circulaire  (1)  ou 
d'une  ebauche  (1a),  etant,  lors  du  passage  du  galet 
de  repoussage  (5)  ou  des  galets  de  repoussage  (5), 
rabattue  sur  la  denture  (4)  du  mandrin  de  forme  (3), 
pressee  dans  les  rainures  de  la  denture  (4)  et  allon- 
gee  sur  la  zone  non  dentee  du  mandrin  de  forme  (4), 
caracterise  en  ce  que 

la  piece  ä  usiner,  sous  la  forme  d'une 
ebauche  (1a),  presente  un  diametre  interieur,  qui  est 
superieur  au  diametre  exterieur  du  mandrin  de 
forme  (3),  en  ce  que  la  piece  est  rabattue,  lors  d'un 
unique  passage  du  galet  de  repoussage  (5)  ou  des 
galets  de  repoussage  (5)  jusqu'au  fond  des  rainures 
de  la  denture  (4), 

et  en  ce  qu'enf  in  la  partie  restante  de  la  piece 
ä  usiner  (1  ou  1a)  est,  lors  du  meme  passage,  rab- 
attue  et  allongee  sur  la  zone  partielle  non  dentee 
restante  (7)  du  mandrin  de  forme  (3). 
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