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(54) Verfahren zum Herstellen von elastischen Ridern

{567) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von elastischen Radern beliebiger Abmessungen,
vorzugsweise von elastischen Getrieberadern fiir elektromechanische Gelenkroboter. Ziel mit dem
Herstellungsverfahren ist, die Fertigungstechnologie zu vereinfachen und zur Qualititssicherung beizutragen. Nach
der Aufgabe sollen die Schwierigkeiten und Fehlerquellen bei der Herstellung der AuRenverzahnung der elastischen
Réder beseitigt werden. ErfindungsgemaR wird vorgeschlagen, dal ein verzahnter Streifen gesondert als Band mit
mindestens der Breite der Verzahnung gefertigt wird, anschlieBend die erforderliche Linge vom Band abgetrennt,

. gerundet, als Ring verbunden und an einem Grundkérper fixiert und befestigt wird und daf’ das Schliefen des Ringes

und das Befestigen des Ringes am Grundkérper mittels Schweiverfahren, vorzugsweise mit Ladungstrigerstrahlen
erfolgt und dal die Schweilnaht zum SchlieBen des Ringes vorzugsweise in den Zahngrund gelegt und nach dem
Schweifen liberarbeitet wird. Fig. 1

ISSN 0433-6461 ~ . ' 8 Seiten




Verfahren zum Herstellen von elastischen Ridern

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betriffi{ ein Verfaghren zum Herstellen von
elastigchen Rddern beliebiger Abmessungen, vorzugsweise

- von elastischen Getrieber#idern, fiir elektromechanische , i
Gelenkroboter.



Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, elastische Rider fir Wellradgetfiebe, die
topfformig gestaltet sind und an ihrem Umfang eine Auflen~-
verzahnung haben, derart herzustellen, daB als erstes die
Form durch Tiefziehen oder FlieBdriicken hergestellt

wird.
Dabei kann die Nabe am Boden entweder gleich beim Flief=
driicken mit angeformt oder nachiréglich mittels Elektro-
nenstrahlschweiBen angeschweiSt werden. Problematisch ist
'das Herstellen der am oberen Umfang erforderlichen AuBen=-

verzahnung. Diese stellt extreme Forderungen an die Ferti-
gung, da sie sehr fein ist. So hat z.B. ein Wellrad mit
dem AuBendurchmesser 150 mm eine Verzahnung mit dem Mo=-
dul 0,4 und einer Zahnhthe von 0,9 mm. Sie wird z.Z.

durch Walzschleifen hergestellt. Dieser Arbeltsgang ist
die Schwachstelle der Technologie. Der‘AuBeﬁméntel des
Wellrades muB funktionsbedingt sehr diinn sein. Er is%
dementsprechend instabil und federt bei der mechanischen
Bearbeitung. Dadurch sind die geforderten Toleranzen der
Verzahnung schwer einzuhalten. Hinzu kommt, daB die R&#der
vorwiegend aus austenitischem CrNi-Stahl bestehen, der
sich bekanntlich schwer mechanisch bearbeiten la8t.

Aus diesen Griinden ist die Verzahnung nur auf Spezial-
maschinen méglich. Es ist nicht zu vermeiden, da8 die Aus-
schuBquote sehr hoch ist und daB dieser Arbeitsgang 50 %
der Gesamtfertigungszeit des elastischen Rades bean-
sprucht. |

7iel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen
von elastischen Ridern fiir Wellradgetriebe zu schaffen,



welches die Fertigungstechnologie vereinfacht und zur
Qualititssicherung beitrigt.

Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zum Herstellen von elastischen Rédern zu entwickeln, mit
dem die Schwierigkeiten und Fehlerquellen bei der Her-
stellung der AuBenverzahnung der elastischen Rider besei=
tigt werden und eine einfache und sichere Anbringung des
Verzahnungsteiles an das Wellrad gewdhrleistet wird.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geltst, daB ein
verzahnter Streifen gésondert als Band mit mindestens der
Breite der Verzahnung gefertigt wird, anschlieB8end die
erforderliche Linge von dem Band abgetrennt, gerundet,
als Ring verbunden und an einem Grundkorper fixiert und
befestigh wird. Das SchlieBen des Ringes und ‘das Befe-
stigen des Ringes am GrundkGrper erfolgen mittels Schweifi-
verfahren, vorzugsweise mit Ladungstrdgerstrahlen. Die
SchweiBnaht zum SchlieBen des Ringes wird vorzugsweise

in den Zahngrund gelegt und nach dem SchweiBen fiberarbei-
tet.

Gegenstand der Erfindung ist somit ein Verfahren zum
Herstellen von elastischen Ri#dern, bei welchem das ela=
stische Rad um den Betrag der Breite des verzahnten Be=-
reiches kiirzer gefertigt und gleichzeitig ein endloses
Band von dieser Breite und aus dem gleichen Werkstoff wie
das elastische Rad hergestellt wird., Dieses Band kann
dann fortlaufend in der Art einer Zahnstange durch W&lz=-
frisen und/oder Wdlzschleifen mit dem erforderlichen Ver-



zahnungsprofil versehen werden, wobei das Aufweiten des
Zahnprofiles beim spiteren Runden des Streifens zu be=-
riicksichtigen ist. AnschlieBend wird die fir den Umfang
des Rades erforderliche Linge vom Band abgetremnt, ge-
rundet und an das elastische Rad angeschweiBft. Dazu eig-
net sich z.B. ein fokussierter Energiestrahl, wie er belm :
Elektronen- oder LaserstrahlschweiBen verwendet wird,

‘weil durch den extrem schmalen Schmelzbereich keine
Schweifnaht im konventionellen Sinne mit den bekannten
Nebenwirkungen entsteht. ’

Es wird zuerst die Quernaht zum SchlieBen des Ringes und
" dann die Umfangsrundnaht geschweiBt. AnschlieBend braucht
nur der Bereich der Quernaht im Bereich der in einem Zahn-
grund liegenden SchweifBnaht fiberschliffen zu werden.

Die Aufweitung des Zahnprofils beim Runden kann bei der
Herstellung der Verzahnung. oerﬁck81cht1gt werden. Da es,
gich um ein elastisches Rad mit geringen Wandstirken
handelt, kommt es hier nicht so sehr auf Rundlauf an =
denn die Mantelfldche wird entsprechend der Funktion des
Getriebes sowieso durch einen laufenden Exzenter bei je-
dem Umlauf verformi- sondern auf das genaue Abrollen der
jeweils im Eingriff stehenden Z&hne. Uber einen, auf
einer Seite des verzahnten Bandes angearbeiteten Bund,

der nach dem Runden als Zentrierbund wirkt und in einen
entgprechenden Absatz des elastischen Rades paft, sind
ein genauer Sitz und eine spaltfreie Quernahtvorbereitung
gegeben. Der Bund verhindert gleichzeitig ein Durch-
schweiBen und damit eine stdrende, zusdtzlich abzuarbei-
tende Wurzel an der Innenseite. Da die Schweifbarkeit von
austenitischem CrNi-Stahl bei den Strashlverfahren gut ist,
bildet sich eine sehr schmale, glatte und fehlerfreie Naht.



Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfijhrungs-
beispiel niher erliutert werden. In der zugehSrigen Zeich-
nung zeigen

Fige 1: die Gesamtansicht des elastischen Rades

Fig. 2: einen Teilausschnitt von Fig. 1 mit der
Zahnbefegstigunge.

Der Grundkdrper 1 ist durch Tiefziehverfahren hergestelit,
aber um die Breite des verzahnten Streifens 3 niedriger.

Dieger Streifen 3 wird gesondert als endloses Band gefer-

tigt. Nach der kontinuierlichen Verzahnung wird die ent-
sprechende lange abgetrennt, gerundet und liber den Zen-
trieransatz 5 am Gehduse 1 fixiert. Seine I&nge ist so be=
messen, daf der Stofl fir die Quernaht 6 keinen Spalt auf-
weiste Zuerst wird die Quernaht 6 und dann die Umfangs=-
naht 7 mittels ‘Laduhgstrigerstrahl geschweiBt. -

Bei der Quernaht 6 liegt die Naht gemau im Zahngrund, so
daB keine Zahnflanken beschidigt werden. Die SchweiBpara=-
meter sind so eingestellt, daB der Strahl nicht durch den
Zentrieransatz 5 austritt, sondern dort endet. Die Ver-
zahnung 4 im Bereich der Quernaht 6 ist nachgeschliffen.

o



Erfindungsanspruch

1e Vgrfahren zum Herstellen von elastischen R#dern, be-
gtehend aus einem topffdrmigen, elastischen Gehduse
mit einer Nabe am Boden und einer AuBenverzahnung am
unteren offenen'Bereich; gekennzeichnet dadurch, dall
ein verzahnter Streifen (3) mit einer Verzahnung (4)
gesondert als Band mit mindestens der Breite der Ver=- -
zahnung (4) gefertigt wird, anschlieBend die erforder-
liche Ldnge vom Band abgetrennt, gerundet, als Ring
verbunden und an einem GrundkSrper (1) fixiert und be-
fegstigt wird.

2e Verfahren zum Herstellen von elastischen Ridern nach
Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB das SchlieBen des
Ringes und das Befestigen des Ringes am GrundkSrper (1)
mlttels Schwelﬁverfahren, vorzugsweise mit Ladungs=-
trigerstrahlen, erfolgt und daB die Schweifnaht zum
SchlieBen des Ringes vorzugsweise in den Zahngrund
gelegt und nach dem SchweiBen iiberarbeitet wird.

Hierzu 1 Blatt Zeiéhnungen
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