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George Constantinesco in London-Surrey, Engl.

Verfahren zur Herstellung von aus metallischen Schichten zusammengesetzten
Zahnradkdrpern.

Patentiert im Deutschen Reiche vom 21 August 1923 ab.

Vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein

Verfahren zur Herstellung von gegen schid-
liche Resonanzeinwirkungen geschiitzten me-
tallischen Zahnridern oder anderen Metallkor-
pern.
Das Wesen der Erfindung besteht darin, daf
swischen den Schichten oder Lagen von hoch-
elastischem Material, aus denen das betref-
fende Gebilde hauptsichlich zusammengesetzt
ist, diinne Lagen aus verhdltnismifBig un-
clastischem Material eingefiigt sind. Alle diese
Schichter oder Lagen adhiirieren wechselsei-
tig miteinander und bilden einen festen Kor-
per. Die hierdurch erzielte Wirkung ist die,
daB das elastische Material, z. B. Stahl, dem
Korper die erforderliche Widerstandsfihigkeit
verleiht, wahrend das verhdltnismaBig un-
elastische Material die Vibrationen dampft,
welche sonst das Bestreben haben, dort auf-
zutreten.

Der Zweck der Erfindung ist, solche Zahn-
rider in der Art und Weise aufzubauen, daB
Vibrationen oder Schwingungen, die von Re-
sonanz (Schwingungsiibertragung oder
Schwingungseinwirkung) oder von anderen
Ursachen herrithren, geddmpft oder abge-
schwicht und innerhalb des Schicht- oder
Lamellenkérpers in Wirme umgesetzt und
abgeleitet werden.

Die vorliegende Erfindung kennzeichnet sich
gegeniiber den bekannten, aus metallischen
Schichten zusammengesetzten Zahnridern da-
durch, daB die Schichten oder Platten in ein
Bad aus geschmolzenem Zinn, Blei oder aus
ciner Metallegierung getaucht und auf diese
Weise oder aber auf galvanischem Wege mit
einem Uberzug oder einer Hiille versehen
werden, welcher Uberzug oder welche Hiille
eine geringere Elastizitdt aufweist als das
Metall besitzt, aus dem die Schichten oder
Platten bestehen, worauf die so vorbereiteten,
d. h. mit Uberzug versehenen Schichten oder
Platten derart zusammengebracht werden, daf

eine Vereinigung der Uberzugsschichten oder
_hiillen miteinander unter Druck ud Wirme
stattfindet.

ErfindungsgemiB wird ferner ein solches
Zahnrad oder ein anderer derartiger Korper
aus einer Anzahl gestanzter odeér in anderer

" \Weise hergestellter dimner Stahlplatten zu-

sammengebaut, welche Stahlschichten in ein
Bad von geschmolzenem Zinn, Blei oder einer
sweckdienlichen ~ Metallegierung  getaucht
oder mit einem galvanischen Uberzug ver-
sehen werden, worauf die so geformten, als-
dann zusammengefiigtenverschiedenen Platten
einem entsprechenden Druck und einer Er-
wirmung in einer daffir dienlichen Form
unterworfen werden, um alsdann das so gebil-
dete und unter Druck abgekiihlte Werkstiick
seiner Endbearbeitung zuzufiihren.

Man nehme beispielsweise an, es soll ein
Triebrad von etwa 60 Zoll Durchmesser her-
gestellt werden, so wird der &ufiere Ring des
Triebrades aus einer Anzahl von Sektoren,
welche etwa 1/, Zoll Dicke, 3 Zoll in radialer
Tiefe und im Durchmesser etwa eine Winkel-
grofie von 45° haben, gebildet. Diese einzel-
nen Sektoren konnen aus zweckdienlichem
Metallblech mit entsprechenden Lochungen
fiir Bolzen oder Verschraubungen, die einen
etwas kleineren Durchmesser aufweisen sollen
als die endgiiltig beabsichtigte Lochgrofe, aus-
gestanzt werden. Die Sektoren werden dann
in ein Bad von geschmolzenem Zinn, Blei oder
ciner geeigneten Legierung getaucht oder kén-
nen auf galvanischem Wege mittels eines an-
deren Metalls, das sich beispielsweise fiir
Stahl eignet, mit einem Uberzug oder einer
Hiille versehen werden. Die verschiedenen
Sektoren werden dann in Form eines Ringes
zusammengefiigt, wobei die aneinander-
stoBenden Schichten sich gegenseitig, quer zur
Breite des Werkstiickes, iiberlappen. Die
Zusammenfiigung wird in einer Spezialform
oder in einer Spezialwerkzeugseinrichtung
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ausgefiihrt, und das Werkstiick wird dann
einer entsprechenden Erhitzungs- und einer
gleichzeitigen Pressungseinwirkung ausge-
setzt, wodurch erreicht wird, daB sich die
Schichten miteinander verbinden und einen
festen, soliden Kdérper abgeben infolge der
Vereinigung der Verbindungsmetallschichten.
Das Werkstiick wird dann unter Druckein-
wirkung abgekithlt und die Spezialform ent-
fernt, um weiterbearbeitet zu werden. Die
Lochanordnungen werden dann parallel zur
Achse vorgeselien und Nietverbindungen ein-

gefiigt, worauf das Werkstiick an seinem ,

inneren Durchmesser weiterbearbeitet und
auf ein RadguBstiick, das aus Gufieisen, Stahl
oder anderem Metall bestehen mag, auf-
gebracht wird. Die laminierte Masse wird
an der Umdrehung auf dem Rade durch. eine
Anzahl parallel zur Achse, zur Hélfte in dem
Werkstiick und zur anderen Hilfte im Rad-
kérper, angeordneten Bolzen verhindert, die
den Antrieb aufnehmen und: ein Gleiten ver-
hindern. Die Zahnanordnungen werden dann
am Radumfang in der iiblichen Art und Weise
cingeschnitten, und endlich werden Randflan-
schen an den Seiten aufgebracht. In einem
solchenr Rade ist Resonanz oder Schwingungs-

tibereinstimmung bzw. Schwingungseinwir-

kung, die entweder auf sonierende, d. h.
schwingende (harmonische) Frequenz oder
aber auf {ibermiBig schwingende, super-
sonierende (disharmonische) Frequenz be-
ruht, ausgeschlossen.

IZs ergibt sich, daf bei einem so konstruier- -

ten Rade die Vibrationsenergie durch innere
Reibung oder Hysterese des zwischen den
Schichten oder den Platten vorgesehenen Ma-
terials aufgenommen wird, und bei Anordnung
orler Anwendung zweckdienlicher Kiihlmittel
wird die so erzeugte Wirme beseitigt und die
Tendenz zu Hochfrequenz-Resonanz oder
Hochfrequenz-Schwingungseinwirkung
darauf eintretendem Bruch ausgeschaltet.
In den Deiliegenden Zeichnungen sind
schematische Darstellungen von Ausfithrungs-
beispielen von nach dem Verfahren hergestell-

und °

ten Korpern veranschaulicht, und zwar zeigt
Abb. 1 eine Seitenansicht eines Triebrades ,

oder eines Ritzels, das gemih_ der Erfindung
hergestellt und fiir schraubenférmige Zahn-
anordnung geeignet ist;

Abb. 2 ist eine Seitenansicht desselben;

Abb. 3 ist ein Schnitt durch die Felge eines
Rades:

Abb. 4 ist eine Seitenansicht mit den von
dem Rade entfernten Seitenplatten:

Abb. 5 zeigt die Formung der laminierten
Schichten, wenn die Zahnordnungen parallel
zur Achse des Rades geschnitten sind:

Abbh. 6 zeigt eine einzige solcher laminierten
Schichten;

a
o

3

Abh. 7 ist eine Seitenansicht und zeigt
laminierte Schichtanordnungen, die fiir ein
Kegelradgetriebe geeignet sind;

Abb. & ist ein Schnitt der Abb. 7 bzw. der
dort gezeigten Einrichtung;

Abb.g ist eine teilweise perspektivische
Ansicht des Kegelrades;

Ahb. 10 zeigt eine abgeinderte Aus-
fihrungsform der laminierten Schichtanord-
nungen, die fiir ein Kegelrad geeignet ist.

Wie aus den Zeichnungen, besonders aus
den Abb. 1 bis 6 ersichtlich, ist gemi} der Er-
findung in der Art und Weise vorgegangen
worden, daf} der Teil des Rades, an dem die
Zahnanordnungen  ausgeschnitten  werden
sollen, aus einer Anzahl von ringférmigen
Scheiben ¢ aus Stahl, harter Bronze oder ande-
rem Metall besteht, welches mittels Lotmetalls
oder einem zweckdienlichen Dimpfungsmate-
rial, das wesentliche plastische Eigenschaften
oder Hysterese besitzt oder unter bestimmten
Bedingungen oder Einwirkungen hervorruft,
mit einem Uberzug oder einer Hiille versehen
worden ist, welche Scheiben @ in heéiflem Zu-
stande, wie bereits erwihnt, zusammengeprefit
worden sind. Der so geformte Kompositions-
ring wird auf den Radkérper b aufgeprefit und
an seinem Platze durch Flanschenringe ¢, o,
die durch Bolzen J, ¢ zusammengefiigt
sind, gehalten. Jede Scheibe des Ringes a ist
aus einer Anzahl von Segmenten I, 2, 3 usw.
zusammengesetzt, wobel die Segmente der an-
liegenden Ringe gestaffelt oder ™ zueinander
versetzt sind, wie dies durch punktierte
Linien 4 in der- Abb. 4 angedeutet ist. Geméif
dieser Anordnung konnen die Zihne in einem
Winkel zur Achse, wie bei 5 in Abb. 2 gezeigt,
geschnitten werden.

Die einzelnen Segmente der Scheibe ¢ kon-
nen auch gemif der in Abb. 5 gezeigten Dar-
stellung angeordnet werden, in welchem IFalle
die Zihne 6 des Rades parallel zur Achse, wie
dargestellt, geschnitten werden konnen.

Bei Anwendung der Erfindung an einem
Kegelrade kann der Teil des Rades, in welcher
die Zahnanordnungen eingeschnitten werdei.
sollen, aus einer dicht gewundenen Spiraie be-
stelien,. die einen Ring g aus zweckdienlichem
Dimpfungsmaterial bildet, das in der vorbe-
schriebenen Art und Weise zwischen den an-
einander anliegenden Spiralen angeordnet ist.
Der so gebildete Ring wird auf eine zweck-
dienliche Nabe & aufgepreft und zwischen
einem Flansch £ und einer Plattel, die fest
auf die Radnabe durch Bolzen m geschraubt

" oder tefestigt worden sind, gehalten.

In dieser Verwirklichungsform der Erfin-
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dung mogen zweckdienliche Keilanordnun- -

gen n auf der Oberfliche der Platte [ vorge-
sehen werden, um die Verhittung der Drehung

! des Ringes g mit Bezug zur Nabe des Rades
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za unterstiitzen. Die Zahnanordnungen des
Kegelrades sind durch die Linien ¢ ange-
deutet.

In der in der Abb.10 dargestellten Ver-
wirklichungsform der Erfindung, die ein an-
deres Avsfithrungsbeispiel eines Kegelrades
verkorpert, ist der Ring, in welchem die Zahn-
anordnungen vorgesehen werden, aus einer

423833

daB Kegelrad- oder Schraubenradgetriebe, die
in der vorbeschriebenen Art und Weise aus
Schichtanordnungen aufgebaut wurden, unter
derselben Belastung und bei derselben Ge-

- schwindigkeit wirksamer sind als parallel ge-

Anzahl von spiralférmigen Segmenten 8 mit |

zwischen ihnen angeordnetem, zweckdien-

lichem Dimpfungsmaterial aufgebaut, und |

zwar in der Art und Weise, wie oben beschrie-
ben. Bei dieser Ausfithrungsform der Erfin-
dung mégen die Zahnanordnungey so, wie in
den Abb.7, 8 und ¢ dargestellt ist, einge-
schnitten werden. .

Es ist klar, daB viele Abinderungen der Er-
findung mdglich sind und daf die dargestellten
Rider nur Ausfiibrungsbeispiele erlautern
und die Verkorperung des Verfahrens in bei-
spielsweisen Ausfithrungsméglichkeiten an-
deuten sollen, wie die Erfindung verwirklicht
werden kann.

Es ist ersichtlich, daB die Erfindung beson-
ders fiir rdumlich isolierte Glieder oder fiir
raumlich isolierte Elemente, also von Wirme
ausstrahlenden Massen getrennte oder von
Schwingungen weiterleitenden Massen iso-

lierte Kérper, wie z. B. das Zwischenglied |

eines doppelten Reduktionsgetriebes, beson-

ders geeignet ist, da in dem Fall, in welchem

es sich gerade um die Endglieder eines solchen
Getriebes handelt, ein Teil der Vibrationen

der Zihne entweder lings der Turbinenwelle .
oder der Propellerwelle entlang weitergeleitet :

und auf diese Weise zerstreut, d. h. unschid-

lich, gemacht werden, ohne daB sie ernsten .

Schaden, der von Resonanzeinwirkung oder
Schwingungsbeeinflussung  herrithrt, anrich-
ten konnen.

Um ein Abblittern der Endschichten bei
den Zahnanordnungen zu verhiiten, konnen
die duBersten oder letzten Blechschichten sehr
stark, d. h. aus dicken Blechen, gemacht wer-
den, aber in einem solchen Falle wirken sie
mit dieser Profilierung nur als Flanschen zur
Aufrechterhaltung der Gesamtanordnung und
nehmen keine direkte Ladung (die aus
Schwingungen besteht) von den Antriebszdh-
nen auf.

Es wird darauf hingewiesen, dafl, wenn die
Blechschichten so angeordnet sind, daB sie das
Bestreben haben, sich bei dem Eintreten der
Belastung oder Beanspruchung zu biegen, so
wird die zwischen ihnen auftretende relative
Tendenz, zu gleiten, die Umformung in
Wirme eines bestimmten Betrages der Bean-
spruchungsenergie bewirken. Hieraus folgt,

schnittene Getriebe derselben Grofe. Aus die-
sem Grunde sollten, wo es immer nur tunlich
oder angingig ist, die Blechscheiben oder la-
minjerten Schichten so angeordnet werden,
daB der Grundrif der Schichtanordnungen
schrig zur StoB- oder Anschlagsrichtung liegt.
Abb. 5 deutet an, wie die Schichtbildungen

| fiir parallele Zahne angeordnet werden sollten.

Eine solche Anordnung ist auch fiir kegel-
oder schraubenformige Zihne geeignet, vor-
ausgesetzt, daB die Neigungswinkel der Zihne
und diejenigen der Schichtanordnungen ver-
schieden sind.

PATENT-ANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Herstellung von aus
metallischen Schichten zusammengesetzten
Zahnradkérpern oder von anderen aus
Metallschichten aufgebauten Korpern, in
denen Vibrationen auftreten, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schichten oder Plat-
ten in ein Bad aus geschmolzenem Zinn,
Blei oder aus einer Metallegierung ge-
taucht und auf diese Weise oder aber auf
galvanischem Wege mit einem Uberzug
oder einer Hiille versehen werden, welcher
Uberzug oder welche Hiille eine geringere
TFlastizitit aufweist als das Metall besitzt,
aus dem die Schichten oder Platten beste-
hen, worauf die so vorbereiteten, d. h. mit
Uberzug versehenen Schichten oder Plat-
ten derart zusammengebracht werden, daB
eine Vereinigung der Uberzugsschichten
oder -hiillen miteinander unter Druck
und Wirme stattfindet.

2. Ausfithrungsform des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Zahnrad o. dgl. aus einer Anzahl
gestanzter oder in anderer Weise herge-
stellter diinner Stahlplatten zusammenge-
baut wird, welche Stahlschichten in ein
Bad von geschmolzenem Zinn, Blei oder
einer zweckdienlichen — Metallegierung
getaucht oder mit einem galvanischen
Uberzug versehen werden, worauf die so
geformten, alsdann zusammengefiigten ver-
schiedenen Platten einem entsprechenden
Druck und einer Erwidrmung in einer da-
fiir dienlichen Form unterworfen werden,
um alsdann das so gebildete und unter
Druck abgekithlte Werkstiick seiner End-
bearbeitung zuzufiihren.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen.

BERLIN. GEDRUC{(T IN DER REICHSDRUCKEREL
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