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(54) Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung fiir eine Welle und ein Tiirantrieb mit nach dem
Verfahren hergestellter Verzahnung

(57)  Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung fiir stellt wird. AuRerdem ein Turantrieb, mit einer nach dem
ein Welle, mit einem an der Welle ausgebildeten Mitneh- Verfahren gefertigten Verzahnung, mit einer drehbeauf-
mer, der die Verzahnung aufweist, zur kraftschliissigen schlagten Welle, die ein Uber deren Mitnehmer kraft-
Verbindung mit einem Kraftibertragungselement, wo- schliissig festgelegtes Kraftlibertragungselement auf-
bei die Verzahnung durch einen Umformvorgang herge- weist, durch welches eine Tir bewegbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Verzahnung fir eine Welle nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1, sowie einen Turantrieb, des-
sen Verzahnung nach diesem Verfahren hergestellt
wird.

[0002] Aus der DE 33 45 004 A1 ist ein TlrschlieRer
mit einer von einer Federanordnung im SchlieRsinn be-
tatigbaren Welle bekannt, mit einem mit dieser wirkver-
bundenen Dampfungskolben sowie mit einem mit der
Welle einerends gekuppelten, schwenkbaren Kraft-
Ubertragungselement als Betatigungsarm, welches
Uber ein andernends angeordnetes Gleitstlick in eine
Fihrungsschiene fasst. Dabei weist die Welle an den
Wellenenden einen Mitnehmer auf mit einem daran aus-
gebildeten Vierkant zur drehfesten Verbindung mit dem
schwenkbaren Kraftiibertragungselement.

[0003] Nachteilig bei einem derartigen, spanabhe-
bend hergestellten Mitnehmer mit Vierkant am Ende der
Welle ist der erhdhte Fertigungs- und Kostenaufwand.
Deshalb wird aus Kostengriinden der Mitnehmer nur als
Vierkant angefertigt, wodurch ein versetztes Anbringen
des Kraftlibertragungselements auf dem Mitnehmer nur
in 90 ° - Schritten moglich ist.

[0004] Bekannt sind auch Wellen, welche an den En-
den am Mitnehmer ausgebildete spanabhebend gefer-
tigte Verzahnungen aufweisen. Dadurch ist es moglich,
das Kraftiibertragungselement in feineren Abstufungen
an der Welle festzulegen.

[0005] Nachteilig hierbei ist der hohe Fertigungsauf-
wand, da die Z&hne der Verzahnung einzeln hergestellt
werden. Um eine hohe Qualitat sicherzustellen, ist eine
groRe Genauigkeit und ein erhdhter Prifaufwand erfor-
derlich.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
kostenglinstiges Verfahren mit geringen Fertigungszei-
ten zur Ausbildung eines Mitnehmers oder einer Ver-
zahnung hoher Giite zur kraftschlissigen Verbindung
mit einem Kraftibertragungselement zu entwickeln, und
einen Tlrantrieb mit einer Welle mit einem Mitnehmer
oder einer Verzahnung nach diesem Verfahren auszu-
bilden.

[0007] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruchs 1 bzw. des Anspruchs 9 geldst.

[0008] Die Unteranspriiche bilden vorteilhafte Ausge-
staltungsmoglichkeiten der Erfindung.

[0009] Turantriebe werden zum automatischen Beta-
tigen von Tiren verwendet. Dies kénnen elektrisch be-
triebene und Uber Sensoren gesteuerte motorische An-
triebe zum 06ffnen und Schliel’en sein, oder mechani-
sche Antriebe, bei welchen durch manuelles Offnen ein
Energiespeicher aufgeladen wird, der bewirkt, dass die
Tar nach dem Begehen wieder in ihre Geschlossenlage
gefiihrt wird. Bei Drehtliren werden dazu Turantriebe
eingesetzt, welche Uber ein gelenkig verbundenes Ge-
stdnge oder uber einen in einer Gleitschiene durch ei-
nen Gleitstein gefiihrten Hebel die Krafteinleitung auf
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die TUr bewirken. Dabei kann der Tlrantrieb an der Zar-
ge oder auch auf dem Turblatt festgelegt sein. Der He-
bel oder das Gesténge als Kraftlibertragungselement
stutzen sich dabei, entsprechend der Anordnung, ent-
weder am TUrblatt oder an der Zarge ab. Weiterhin wer-
den BodentiirschlieRer verwendet, wobei der Tlrantrieb
im FuBbodenbereich in einem sogenannten Zementka-
sten angeordnet ist und liber einen Hebel als Kraftliber-
tragungselement auf den Turfligel einwirkt. Zur Kraft-
Ubertragung weisen die Turantriebe eine Welle auf, an
welcher das Kraftiibertragungselement tiber einen Mit-
nehmer kraftschliissig festgelegt ist. Es werden auch
Achsverldngerungen zur Anpassung an die Einbauge-
gebenheiten angewandt.

[0010] Der Mitnehmer wird spanabhebend hergestellt
und es ist Ublicherweise ein Vierkant oder Sechskant
daran ausgebildet, um die Kosten durch die aufwendige
und langwierige Anfertigung, beispielsweise durch Fra-
sen, nicht zu hoch werden zu lassen, da die Flachen
einzeln bearbeitet werden missen. Fehler beim Um-
spannen der Welle oder auch bei der Bearbeitung von
nur einer der zu fertigenden Flachen flhrt zu einem feh-
lerhaften Teil und erhdhten Ausschussraten.

[0011] Um eine feinere Abstufung zur Festlegung des
Kraftibertragungselements im Bezug zur Welle zu er-
zielen werden Verzahnungen verwendet. Dadurch kén-
nen Toleranzen im Tirantrieb ausgeglichen werden,
und es kann eine Vorspannung des Kraftiibertragungs-
elements eingestellt werden, um die TUr mit einem An-
druck gegen die Zarge in der Geschlossenstellung zu
halten. Die spanabhebende Herstellung ist aufwendig
und langwierig. Sie erfordert eine sehr prazise Bearbei-
tung, da jeder Zahn der Verzahnung einzeln gefertigt
werden muss. Dadurch bedingt entsteht eine hohe Feh-
lermdglichkeit mit den entsprechenden hohen Aus-
schussraten.

[0012] Bei der Herstellung eines Mithehmers oder ei-
ner Verzahnung durch ein Umformverfahren ist beson-
ders vorteilhaft, dass diese unter Verwendung nur eines
Werkzeugs umgeformt werden. Die im Werkzeug aus-
gebildete Form wird direkt auf die Welle tibertragen. So-
mit kdnnen Fehler vermieden werden, wie sie beim
spanabhebenden Herstellen einzelner Zahne einer Ver-
zahnung, dem Mitnehmer oder durch das erforderliche
Umspannen der Welle entstehen kénnen. Insbesondere
wird eine Reduzierung der Fertigungszeit erzielt, da der
Mitnehmer und die Verzahnung im Ganzen umgeformt
werden kann und nicht in mehreren spanabhebenden
Fertigungsgangen hergestellt werden muss.

[0013] Durch die Anwendung eines Umformverfah-
rens ist die Herstellung von Mitnehmern und Verzah-
nungen in hoher Gite moglich. Der Rohling kann durch
Warmschlagen vorgeformt sein. Durch anschlieRendes
Kaltschlagen erhalt die Welle dann ihre endgiiltige Ge-
stalt, wobei der Werkstoff (iber seine Streckgrenze hin-
aus beansprucht wird, was eine Erhéhung der Festigkeit
zur Folge hat und enge Fertigungstoleranzen ergibt.
Durch die Veranderungen im Materialgefiige, wie die
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Materialverdichtung, und eine Verfeinerung des Korns,
wird der Werkstoff verbessert und eine erhdhte Ver-
schleilfestigkeit erreicht. Durch FlieBpressen kann eine
verfestigte, besonders saubere Oberflache erzielt wer-
den.

[0014] Im Nachfolgenden wird ein Ausfiihrungsbei-
spiel in der Zeichnung anhand der Figuren naher erlau-
tert.

[0015] Dabei zeigen:

Fig. 1 in einer Seitenansicht einen TirschlieRer;

Fig. 2 einen derartigen TurschlieBer in geschnitte-
ner Darstellung mit einem als Vierkant aus-
gebildeten Wellenende (Stand der Technik);

Fig. 3 eine Welle eines TirschlieRers mit einem
Mitnehmer (Stand der Technik);

Fig. 4a einen Mithehmer nach dem Verfahren nach
Anspruch 1 hergestellt, in der Seitenansicht;

Fig. 4b  einen Mitnehmer nach Fig. 4a in der Drauf-
sicht,

Fig. 5a  einen weiteren Mitnehmer nach dem Verfah-
ren nach Anspruch 1 hergestellt, in der Sei-
tenansicht;

Fig. 5b  einen Mitnehmer nach Fig. 5a in der Drauf-
sicht.

[0016] Fig. 1 zeigt einen Turschlieler 1 mit einer Wel-

le 2 und einem mit der Welle 2 verbundenen Kraftiuber-
tragungselement 6. Derartige TlrschlieRer kébnnen auf
dem Turblatt einer hier nicht weiter dargestellten Tur
festgelegt sein, wobei das Kraftlibertragungselement 6
als Gleitarm ausgefiihrt und Gber einen Gleitstein in ei-
ner an der Zarge festgelegten Gleitschiene geflihrt sein
kann. Ublich sind auch TirschlieRer 1, bei denen das
Kraftlibertragungselement 6 zweiteilig Uber ein Gelenk
verbunden ist und an der Zarge festgelegt ist. Méglich
ist jeweils auch die umgekehrte Montage, wobei der
TarschlieRer 1 auf der Zarge festgelegt ist. Die Welle 4
kann so ausgefihrt sein, dass die Montage des Kraft-
Ubertragungselements 6 an beiden Wellenenden mdg-
lich ist, wodurch der TUrschlielRer sowohl auf der linken
als auch auf der rechten Seite der TUr montiert werden
kann.

[0017] InderFig.2istein herkdbmmlicher TirschlieRer
1 dargestellt, mit einer Federanordnung 2 und einem
Dampferkolben 3, welcher mit der Welle 4 zusammen-
wirkt, wobei die Welle 4 mit einer Verzahnung 8 verse-
hen ist.

[0018] Wird der Turéffner 1 gemaf Fig. 1 und Fig. 2
betétigt, so wird die Welle 4 durch das am Mitnehmer 5
drehfest verbundene Kraftibertragungselement 6 beta-
tigt, wodurch sich der Dampferkolben 3 gegen die Fe-
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deranordnung 2 bewegt und die Federanordnung 2 ge-
spannt wird.

[0019] Fig.3 zeigt eine Welle 4 mit einem Ritzel 7, wel-
ches einstuickig mit der Welle 4 ausgebildet sein kann
und mit dem Dampfungskolben 3 zusammenwirkt. An
den Enden der Welle 4 sind Mithehmer 5 mit Vierkant
ausgebildet, welche in herkdmmlicher Weise spanab-
hebend, beispielsweise durch Frasen oder StoRRen, her-
gestellt sind. Der Mitnehmer 5 kann auch nur einseitig
ausgebildet sein.

[0020] Inden Figuren4a und 4b ist ein nach dem Ver-
fahren nach Anspruch 1 hergestellte Verzahnung 8 dar-
gestellt, wobei die Verzahnung 8 stirnseitig am Ende der
Welle 4 am Mithehmer 5 ausgebildet ist. Die Verzah-
nung 8 ist dabei teilweise an der Stirnflache und an der
Mantelflache der Welle 4 ausgebildet. Ebenfalls denk-
bar ist auch eine Ausbildung einer Verzahnung 8, wel-
che nur an der Mantelflache der Welle 4 ausgebildet
wird.

[0021] Die Figuren 5a und 5b zeigen eine weitere
Ausbildung einer Verzahnung 8', welche nach dem Ver-
fahren nach Anspruch 1 hergestellt ist. Die Verzahnung
8' ist dabei an der Stirnseite der Welle 4 ausgebildet.
[0022] Es kann der Mitnehmer 5 oder die Verzahnung
8, 8' oder beides durch Umformung hergestellt sein. Die
Herstellung durch Umformung des Mitnehmers 5 oder
der am Mitnehmer 5 festgelegten Verzahnung 8, 8' kann
durch Ziehen, Pressen oder Pragen erfolgen oder auch
aus einem Rohling durch Kalt- oder Warmschlagen. Es
kann auch eine Folge dieser Methoden angewendet
werden. Beim Kaltoder Warmschlagen kann der Roh-
ling auch zuerst durch Warmschlagen vorgeformt sein
und dann durch Kaltschlagen seine entglltige Gestalt
erhalten. Damit kann der Werkstoff tber seine Streck-
grenze hinaus beansprucht werden, was eine Erhéhung
der Festigkeit zur Folge hat und somit enge Fertigungs-
tolleranzen erlaubt. Bei diesen Schmiede- und
Pressverfahren wird im Materialgeflige das Korn verfei-
nert und das Material verdichtet und somit der Werkstoff
verbessert, so dass eine hohe Verschleilfestigkeit ent-
steht. Durch FlieRpressen kann eine verfestigte, beson-
ders saubere Oberflache erzielt werden. Mdglich sind
auch weitere Umformmethoden wie Explosiv- oder Ma-
gnetumformverfahren, da durch die Umformgeschwin-
digkeit die Materialeigenschaft weiter verbessert wer-
den kann.

[0023] Mit einer durch ein Umformungsverfahren her-
gestellten Verzahnung 8, 8' kdnnen neben geraden Ver-
zahnungen 8, 8' auch weitere Verzahnungsarten, bei-
spielsweise mit variierten Flankenwinkeln oder Schrag-
verzahnungen realisiert werden.

[0024] Fir groBe Tiren mit hohen erforderlichen
Schlielkraften ist dartiber hinaus eine Ausbildung der
Verzahnung 8, 8' mit anderen Flankenwinkeln ebenso
mdoglich wie auch mit veranderter Anzahl der Zahne, um
eine mehr oder weniger feine Abstufung fiir die Positio-
nierung des Kraftlibertragungselements 6 zu erzielen.
Zur Ubertragung groRer Krafte kann durch das Verfah-
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ren neben der mechanischen Festigkeit eine hohe Ab-
nutzungsbesténdigkeit erreicht werden.

Liste der Referenzzeichen

[0025]

1 TurschlielRer

2 Federanordnung

3 Dampfungskolben

4 Welle

5 Mitnehmer

6 Kraftibertragungselement

7 Ritzel

8,8" Verzahnung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung fir ein
Welle, mit einem an der Welle ausgebildeten Mit-
nehmer, der die Verzahnung aufweist, zur kraft-
schliissigen Verbindung mit einem Kraftlibertra-
gungselement,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verzahnung (8, 8') durch einen Umform-
vorgang hergestellt wird.

2. Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Mitnehmer (5)
durch Ziehen, Pressen oder Pragen umgeformt ist.

3. Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Mitnehmer (5)
aus einem Rohling durch Kalt- oder Warmschlagen
umgeformt ist.

4. \erfahren zur Herstellung einer Verzahnung nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verzahnung
(8,8")durch Pressen oder Pragen umgeformt ist.

5. Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verzahnung
(8,8")aus einem Rohling durch Kalt- oder Warm-
schlagen umgeformt ist.

6. Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verzahnung
(8") an mindestens einer Stirnseite der Welle (4)
ausgebildet ist.

7. Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung nach

Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Verzahnung
(8) an der Mantelflache der Welle (4) ausgebildet
ist.

Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung nach
Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verzahnung
(8) jeweils zumindest teilweise an der Stirnseite und
der Mantelflache der Welle (4) ausgebildet ist.

Tilrantrieb, mit einer nach dem Verfahren nach An-
spruch 1 gefertigten Verzahnung, mit einer drehbe-
aufschlagten Welle, die ein Uiber deren Mithehmer
kraftschliissig festgelegtes Kraftiibertragungsele-
ment aufweist, durch welches eine Tlr bewegbar
ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mitnehmer (5) mit einer durch Umformung
hergestellten Verzahnung (8, 8') ausgebildet ist.
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