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(67) Hauptanspruch: Verfahren zur partiellen Oberflachen-
behandlung von Radern oder Wellen dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit Hilfe von Abdeckelementen die Lager-
und Synchronstellen von Radem oder Wellen abgedeckt
und abgedichtet werden, wobei die Abdeckelemente mit-
tels eines Spannbehélters oder eines Gewindeverbundes
zusammengepresst und abgedichtet werden, um danach
eine Oberflichenbehandlung von den nicht abgedeckten
Stellen durchzufithren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur parti-
ellen Oberflachenbehandlung von Radern ader Wel-
len

Stand der Technik

[0002] 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.

[0003] Mittlerweile werden bei vielen Aggregaten
die Verzahnungen bereits hartbearbeitet gestrahlt
und oberflachenbehandelt oder phosphatiert, um den
Verschleil zu reduzieren.

[0004] Hierbei ist es jedoch erforderlich, dass nur
die Verzahnung oberflachenbehandelt oder phos-
phatiert wird.

[0005] Lagerstellen und Synchronsitze diirfen nicht
phosphatiert werden.

[0006] Derzeit besteht die Mdglichkeit die Lagerstel-
len entsprechend vorzuhalten und nach der Oberfla-
chenbehandlung einen 2zweiten Schleifprozess
durchzufilhren oder die Lagerstellen mit speziellen
Pasten zu bestreichen, die nach der Behandlung
ader Phosphatierung wieder manuell entfernt werden
mussen.

[0007] Diese Methode ist jedoch aufwendig und auf-
grund der Zusammensetzung der Pasten gesund-
heits- und umweltschadlich.

[0008] Des Weiteren ist aus der Druckschrift DE
2034180 A ein Verfahren, mit dem Bohrungen durch
Abdecken oder Maskieren mittels Kunststoff- oder
Polymerstopfen, die vor dem Lackieren eingesetzt
werden und beim Einbrennen herausfallen, bekannt.
Aus der Druckschrift US 5686144A ist ein Verfahren
bekannt, durch das Bremsscheiben mit Hilfe ringfér-
miger Kunststoffscheiben abgedeckt und mit einer
Oxidationsschutzschicht versehen werden. Aus der
Druckschrift JP 2002-263534 A ist das Abdecken ei-
nes Schaftes bekannt und durch die Druckschrift US
3 136 650 A ist ein Verfahren bekannt, um ausge-
wahlte Bereiche eines Bauteils mit unterschiedlicher
Dicke mit Epoxydharz zu zu beschichten.

Aufgabenstellung

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein kostengunstiges Verfahren zu schaffen, um Teil-
bereiche von Rédern und Wellen mit einer Oberfla-
chenbehandlung oder Phosphatierung zu unterzie-
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hen, ohne das Lagersitzflichen oder Synchronstellen
behandelt oder phosphatiert werden. Durch die Vor-
und Nachbehandlungen beim Phosphatieren in Ent-
fettungsbadern mit Temperaturen um 80° Grad Celsi-
us haben sich Abdeckungen mit Kunststoffbauteilen
durch die unterschiedliche Ausdehnung nicht be-
wahrt.

[0010] Eine sichere Abdichtung ist nur mit Einsatz
von Dichtringen zu erzielen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0011] Bei diesem Verfahren werden die Wellen
Fig. 1 (1) an den Lagerstellen (3) unter Verwendung
einer zweiteiligen Schutzhilse (4) und (5) abgedeckt
bzw. abgeschottet. In diesen Schutzhilsen sind Nu-
ten mit Dichtringen {6) eingearbeitet.

[0012] Die Verzahnung (2) liegt firr die Oberflachen-
behandlung oder Phosphatierung frei. AnschlieRend
wird die Welle mit den Schutzhilsen in einen Behal-
ter {7) eingefuhrt. Dieser Behalter (7) hat eine Ein-
fihrphase (8), wodurch die Schutzhilsen beim Ein-
fihren an den Dichtstellen gegeneinander gepresst
und abgedichtet werden. Am Boden befindet sich ein
Anschlag (9), sowie Offnungen (10), um die Verzah-
nung (2) gut mit der Flussigkeit oder dem Bad um-
spiilen zu kénnen.

[0013] Der Behalter (7) kann mehrere Wellen auf-
nehmen und wird mit in das Behandlungsbad gege-
ben.

[0014] Nach der Behandlung wird die Welle (1) mit
den Schutzhiilsen (4) und (5) aus dem Behélter (7)
herausgenommen und die Hilsen werden entfernt.

[0015] Somit bleiben die Lagerstellen (3) der Wellen
unbehandelt.

[0016] Bei hohlgebohrten Wellen Fig. 2 (11) werden
die Lagerstellen (3) unter Verwendung von Schutz-
hilsen (12) und (13) mit einem Gewindeverbund
(14), der im Innern der hohlgebohrten Welle (11) an-
geordnet ist und wo, wie bereits oben beschrieben,
ebenfalls Dichtringe Verwendung finden (6), durch
Eindrehen des Gewindes die Hiilsen (12} und (13) an
der Dichtstelle gegeneinander gepresst und abge-
dichtet. Bei hohlgebohrten Wellen (11) entfallt der Be-
halter zum Vorspannen.

[0017] Bei Rédern Fig. 3 (15) werden die Lager-
und Synchronsitze (3) mit Hilfe von Abdeckkappen
(16) und (17), die ebenfalls mit Dichtringen (6) verse-
hen sind, abgedichtet. Die Verzahnung (2) liegt fur
die Oberflachenbehandlung oder Phosphatierung
frei.

[0018] Mit Hilfe eines Behalters (18), der am Boden
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einen Anschlag (19) besitzt und am oberen Ende
eine EinflGhrphase (20) aufweist, werden die Rader
(15) mit den Abdeckkappen (16) und {(17) eingefihrt
und somit die Abdeckkappen an den Dichtflachen ge-
geneinander gepresst und abgedichtet.

[0019] Der Behalter kann mehrere Spannvorrich-
tungen aufweisen und wird mit in das Behandlungs-
bad gegeben

[0020] Nach der Behandlung wird das Rad {18) mit
den Abdeckkappen (16) und (17) aus dem Behalter
(18) herausgenommen und die Abdeckkappen wer-
den entfernt.

[0021] Somit bleiben die Lager- und Synchronsitze
(3) der Rader unbehandelt.

[0022] Eine weitere Variante zur Abdeckung von
Radern Eig. 4 (15) bzw. deren Lager- und Synchron-
sitzen wird mit Hilfe von Abdeckkappen (21) und (22),
die im Innern des Rades (15) mit einem Gewinde (23)
verbunden werden, realisiert. Durch Verdrehen des
Gewindeverbundes werden die Abdeckkappen (21)
und {22) an den Dichtflachen, wo ebenfalls Dichtringe
(6) eingesetzt sind, gegeneinander gepresst und ab-
gedichtet.

[0023] Bei dieser Variante entfallt der Behalter zum
Vorspannen der Abdeckkappen.

[0024] Das beschriebene Verfahren ist umwelt-
freundlich und erspart den zweiten Schleifprozess.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur partiellen Oberflachenbehand-
lung von Ré&dern oder Wellen dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit Hilfe von Abdeckelementen die
Lager- und Synchronstellen von Radern ader Wellen
abgedeckt und abgedichtet werden, wobei die Ab-
deckelemente mittels eines Spannbehalters oder ei-
nes Gewindeverbundes zusammengepresst und ab-
gedichtet werden, um danach eine Oberflachenbe-
handlung von den nicht abgedeckten Stellen durch-
zufiihren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Wellen mit Abdeckelementen in Hiil-
senform, in denen Dichtringe integriert sind, an den
abzudeckenden Stellen abgedeckt und abgedichtet
werden, wodurch eine Oberflachenbehandlung an
den vorgegebenen Stellen durchgefiihrt wird, chne
dass die abgedeckten Stellen aberflachenbehandelt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Rader mit Abdeckelementen in Kap-
penform, in denen Dichtringe integriert sind, an den
abzudeckenden Stellen abgedeckt und abgedichtet
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werden, wodurch eine Oberflachenbehandlung an
den vorgegebenen Stellen durchgefiihrt wird, ohne
dass die abgedeckten Stellen oberflachenbehandelt
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abdeckelemente in Hulsenform
mit Hilfe eines Spannbehéilters mit den Wellen zu-
sammengepresst werden und abgedichtet werden.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abdeckelemente in Hulsenform
mit Hilfe eines Gewindeverbundes, der im Innern der
Welle verschraubt wird, mit dieser zusammenge-
presst und abgedichtet werden.

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abdeckelemente in Kappenform
mit Hilfe eines Spannbehilters mit den Radern zu-
sammengepresst und abgedichtet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abdeckelemente in Kappenform
mit Hilfe eines Gewindeverbundes, der im Innern der
Rader verschraubt wird, mit diesen zusammenge-
presst und abgedichtet werden.
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