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(54) Bezeichnung: Verfahren zur partitionellen Oberflaichanbahandlung {z.B. Phosphatierung} von Radern, Wellen

und dhnlichen Bauteilen

(67) Zusammenfassung: Bei Aggregaten mit hohen Dreh-
momenten werden aufgrund Einlauf- und VerschleiRopti-
mierung die Verzahnungen oberflachenbehandelt. Nachfol-
gend mussen die Lager- und Synchronsitze nochmals ge-
schliffen werden, da diese nicht oberflichenbehandelt sein
dirfen.

Bei diesem Verfahren werden die Bauteile (1) an den La-
gerstellen (3) unter Verwendung einer zweiteiligen Schutz-
hillse (4) und (5) abgedeckt.

In diesen Schutzhiilsen (bevorzugtes Material VA) sind Nu-
ten mit Dichtringen (6) eingearbeitet. Die Schutzhulsen
werden gegeneinander gepresst und die Verzahnung (2)
liegt fur die Oberflachenbehandlung oder Phosphatierung
frei. Die Verzahnung (2) wird so mit der Flissigkeit im Be-
handlungsbad umspiilt, ohne dass die Lagerstellen (3) be-
eintrachtigt werden. Das beschriebene Verfahren ist um-
weltfreundlich und erspart den zweiten Schleifprozess, zu-
satzliches Handling und Transport.
Oberflichenbehandlung und Reduzierung von Schieifpro-
zessen.
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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Bei Motoren, Getrieben und sonstigen Ag-
gregaten treten durch immer héhere Leistung und
Drehmomente bei gleichzeitig beengten Raumver-
héltnissen Probleme bei der Kraftibertragung und
der Haltbarkeit der Verzahnung von Radern und Wel-
len auf.

[0002] Mittlerweile werden bei vielen Aggregaten
die Verzahnungen bereits Hartbearbeitet gestrahlt
und Oberflachenbehandelt (z.B. Phaosphatiert) um
den Verschleilt zu reduzieren.

[0003] Hierbei ist es jedoch erforderlich, dass nur
die Verzahnung Oberflachenbehandelt {phospha-
tiert) wird.

[0004] Lagerstellen diirffen z.B. Nicht phosphatiert
werden.

[0005] Derzeit besteht die Mdglichkeit die Lagerstel-
len entsprechend vorzuhalten und nach der Oberfla-
chenbehandlung eine zweiten Schleifprozess durch-
zufiihren oder die Lagerstellen mit speziellen Pasten
zu bestreichen, die nach der Behandlung {phospha-
tieren) wieder manuell entfernt werden mussen.

[0006] Diese Methode ist jedoch aufwendig und auf-
grund der Zusammensetzung der Pasten gesund-
heitsschadlich.

Erfindung / neues Verfahren:

Partitionelle Oberflachenbehandlung (z.B. phospha-
tieren) von Radern, Wellen und ahnlichen Bauteilen

[0007] Bei diesem Verfahren werden die Wellen
Fig. 1 (1) an den Lagerstellen (3) unter Verwendung
einer zweiteiligen Schutzhiilse (4) u. (5) abgedeckt
bzw. abgeschottet. In diesen Schutzhiilsen {bevor-
zugtes Material VA) sind Nuten mit Dichtringen (6)
eingearbeitet.

[0008] Die Verzahnung (2) liegt fir die Oberflachen-
behandlung (Phosphatieren) frei. AnschlieBend wird
die Welle mit den Schutzhiilsen in einen Behalter (7)
eingefihrt. Dieser Behalter (7) hat eine Einflhrphase
(8) wodurch die Schutzhllsen beim einflihren an den
Dichtstellen gegeneinander gepref3t und abgedichtet
werden. Am Boden befindet sich ein Anschlag (9) so-
wie Offnungen (10) um die Verzahnung (2) gut mit der
Flissigkeit bzw. dem Bad umspilen zu kénnen.

[0009] Der Behalter (7) kann mehrere Wellen auf-
nehmen und wird mit in das Behandlungsbad gege-
ben.
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[0010] Nach der Behandlung wird die Welle (1) mit
den Schutzhiilsen (4) u. (8) aus dem Behdlter (7) he-
rausgenommen und die Hilsen werden entfernt.

[0011] Somit bleiben die Lagerstellen (3) unbehan-
delt.

[0012] Bei hohlgebohrten Wellen Fig. 2 (11) werden
die Legerstellen (3) Verwendung von Schutzhilsen
(12} u. (13) mit einem Gewindeverbund (14) der im
Innern der hohlgebohrten Welle (11) angeordnet ist
und wo wie bereits oben beschrieben, ebenfalls Dich-
tringe Verwendung finden (6) durch eindrehen des
Gewindes die Hilsen (12) u. {(13) an der Dichtstelle
gegeneinander geprefl3t und abgedichtet. Bei hohlge-
bohrten Wellen (11) entfallt der Behélter zum Vor-
spannen.

[0013] Bei Rédern Fig.3 (15) werden die Lager-
und Synchronsitze (3) mit Hilfe von Abdeckkappen
(16) u. (17), die ebenfalls mit Dichtringen (6) verse-
hen sind abgedichtet. Die Verzahnung (2) liegt frei far
die Oberflachenbehandlung frei.

[0014] Mit Hilfe eines Behalters (18) der am Boden
einen Anschlag (19) besitzt und am oberen Ende
eine Einflhrphase (20) aufweist werden die Réder
(15) mit den Abdeckkappen (16) u. {(17) eingefiihrt
und somit die Abdeckkappen an den Dichtflachen ge-
geneinander geprefdt und abgedichtet.

[0015] Der Behalter kann mehrere Spannvorrich-
tungen aufweisen und wird mit in das Behandlungs-
bad gegeben Nach der Behandlung wird das Rad
(15) mit den Abdeckkappen (16} u. {17) aus dem Be-
hélter (19) herausgenommen und die Abdeckkappen
werden entfernt. Somit bleiben die Lager- und Syn-
chronsitze {3) unbehandelt.

[0016] Eine weitere Variante zur Abdeckung von
Réadern Fig. 4 (15) bzw. deren Lager- und Synchron-
sitzen wird mit Hilfe von Abdeckkappen (21) u. (22)
die im Innern des Rades (15) mit einem Gewinde (23)
verbunden werden realisiert. Durch verdrehen des
Gewindeverbundes werden die Abdeckkappen (21)
u. (22) an den Dichtflachen, wo ebenfalls Dichtringe
(6) eingesetzt sind, gegeneinander geprefl3t und ab-
gedichtet.

[0017] Bei dieser Variante entfillt der Behalter zum
Vorspannen der Abdeckkappen.

[0018] Dieses verfahren ist umweltfreundlich und
erspart den zweiten Schleifprozess.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur partitionellen Oberflachenbe-

handlung (z.B.phosphatieren) von Radern, Wellen
und ahnlichen Bauteilen dadurch gekennzeichnet,
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dass mit Hilfe von Abdeckelementen die Lager- und
Synchronstellen von Radern, Wellen und Ahnlichen
Bauteilen abgedeckt und abgedichtet werden um da-
nach die Oberflichenbehandlung (z.B. Phosphatie-
rung) von den nicht abgedeckten Stellen (z.B. Ver-
zahnung) durchzufiihren bzw. aufzubringen und so-
mit eine partitionelle Oberflachenbehandlung (z.B.
Phosphatierung) der Bauteile zu erméglichen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Wellen mit Abdeckhiilsen in denen
Dichtringe integriert sind, an den abzudeckenden
Stellen abgedeckt und abgedichtet werden und eine
Oberflachenbehandlung (z.B. Phosphatierung) an
den vorgegebenen Stellen durchgefiihrt werden kann
chne dass die abgedeckten Stellen beeintrachtigt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Réder mit Abdeckkappen in denen
Dichtringe integriert sind, an den abzudeckenden
Stellen abgedeckt und abgedichtet werden und eine
Oberflachenbehandlung (z.B. Phosphatierung) an
den vorgegebenen Stellen durchgefiihrt werden kann
chne dass die abgedeckten Stellen beeintrachtigt
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Bauteile mit Abdeckelementen in de-
nen Dichtringe integriert sind, an den abzudecken-
den Stellen abgedeckt und abgedichtet werden und
eine Oberflachenbehandlung (z.B. Phosphatierung)
an den vorgegebenen Stellen durchgefiihrt werden
kann chne dass die abgedeckten Stellen beeintrach-
tigt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abdeckhilsen mit Hilfe eines
Spannbehalters zusammengepref3t und abgedichtet
werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abdeckhilsen mit Hilfe eines
Gewindeverbundes, der im Innern der Welle ver-
schraubt wird, zusammengeprefit und abgedichtet
werden.

7. Verfahren nach Anspruch 1 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abdeckkappen mit Hilfe eines
Spannbehalters zusammengepref3t und abgedichtet
werden.

8. Verfahren nach Anspruch 1 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abdeckkappen mit Hilfe eines
Gewindeverbundes, der im Innern der Rader ver-
schraubt wird, zusammengeprefit und abgedichtet
werden.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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