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Beschreibung

Fachgebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft Kurbelwellen-Dämp-
fungsvorrichtungen und insbesondere Kurbelwel-
len-Dämpfungsvorrichtungen mit einem einstückig 
angeformten Impulsring, und ein Verfahren zum Her-
stellen derartiger Kurbelwellen-Dämpfungsvorrich-
tungen.

Technischer Hintergrund der Erfindung

[0002] Verbrennungsmotoren vom Hubkolben-Typ 
benötigen u. a. eine Kurbelwelle zur Kraftabgabe. 
Motorzusatzteile werden durch einen Riemen ange-
trieben, der mit einer an einem Ende der Kurbelwelle 
angeordneten Riemenscheibe verbunden ist. Auf-
grund der Hin- und Herbewegung der Kolben des 
Motors wird die Kurbelwelle während des Betriebs in 
verschiedenartige Vibrationen versetzt. Diese Vibra-
tion kann den Betrieb und die langfristige Zuverläs-
sigkeit beeinträchtigen. Folglich können Kurbelwel-
len-Riemenscheiben mit viskoelastischen Dämp-
fungsvorrichtungen versehen sein, um die Vibration 
der Kurbelwellen zu dämpfen. Derartige Kombinatio-
nen aus Riemenscheibe und viskoelastischer Dämp-
fungsvorrichtung werden einfach als "Kurbelwel-
len-Dämpfungsvorrichtungen" bezeichnet. Eine Kur-
belwellen-Dämpfungsvorrichtung weist generell eine 
innere Nabe und eine äußere Riemenscheibe auf. 
Die äußere Riemenscheibe ist generell mittels eines 
viskoelastischen elastomeren Rings an der inneren 
Nabe befestigt.

[0003] Bei bestimmten Anwendungsfällen können 
Dämpfungsvorrichtungen einen Impulsring oder ein 
Zeitgebungszahnrad für die Zeitgebung der Motor-
zündung aufweisen. Der Impulsring dreht sich vor ei-
nem Sensor, der am Motor angeordnet ist. Der Im-
pulsring weist generell einen Spalt als Referenzpunkt 
auf, z. B. zur Angabe des oberen Totpunkts für den 
ersten Zylinder. Generell ist der Impulsring an der äu-
ßeren Riemenscheibe der Kurbelwellen-Dämpfungs-
vorrichtung befestigt. Jedoch kann aufgrund der 
durch den elastomeren Ring ermöglichten – wenn 
auch geringen – Vibration und Relativbewegung der 
Nabe relativ zu der Riemenscheibe ein präzises De-
tektieren der Impulsringposition an der äußeren Rie-
menscheibe beeinträchtigt werden. Folglich wird bei 
Anwendungsfällen, in denen eine hohe Präzision ver-
langt ist, der Impulsring an der inneren Nabe befes-
tigt, die dann fest an der Kurbelwelle angebracht 
wird. Impulsringe gemäß dem Stand der Technik wei-
sen jedoch ein separates Teil auf, das durch 
Press-Sitz, Schweißung oder mittels anderer Vorkeh-
rungen an der inneren Nabe befestigt werden muss.

[0004] Für den Stand der Technik repräsentativ ist 
das U.S.-Patent Nr. 5,203,223 (1993) von Himmero-

eder, das ein kaltgeformtes Zahnrad beschreibt, das 
aus einer einzigen kreisförmigen Blechbahn herge-
stellt ist.

[0005] Ebenfalls repräsentativ für den Stand der 
Technik ist das U.S.-Patent Nr. 5,966,996 (1999) von 
Hamaekers, in dem ein ringförmiges Maschinenteil 
mit mindestens zwei Metall-Maschinenelementen be-
schrieben ist, die durch eine viskoelastische Schicht 
voneinander getrennt sind. Von einem der Maschi-
nenelemente steht ein separat hergestelltes Verlän-
gerungsstück ab.

[0006] Repräsentativ für den Stand der Technik ist 
ferner eine von Freudenberg NOK hergestellte Kur-
belwellen-Dämpfungsvorrichtung, die eine innere 
Nabe und einen äußeren Ring aufweist, welche 
durch einen elastomeren Ring miteinander verbun-
den sind. In die innere Nabe ist ein Impulsring durch 
Pressung eingepasst.

[0007] DE 44 26 529 A1 beschreibt ein Getrieberad 
mit einer axial offenen ringförmigen Vertiefung, die in 
der radialen Richtung durch mindestens einen axia-
len Vorsprung begrenzt ist. Gegen diesen Vorsprung 
ist mindestens eine Torsionsvibrations-Dämpfungs-
vorrichtung angelegt. Die Dämpfungsvorrichtung ist 
aus einem Außenring gebildet, der einen Innenring 
mit radialem Abstand umgibt. Ein Federkörper, der 
aus Elastomermaterial ausgebildet ist, verbindet die 
beiden Ringe elastisch in der Drehrichtung. Einer der 
Ringe ist der Vibrationsring, und der andere Ring ist 
an dem axialen Vorsprung festgelegt.

[0008] Die Impulsringe des Standes der Technik 
sind nicht einstückig an die innere Nabe angeformt, 
so dass sie dazu tendieren, sich von der inneren 
Nabe oder der Dämpfungsvorrichtung zu lösen.

[0009] Es besteht Bedarf an einer Kurbelwel-
len-Dämpfungsvorrichtung mit einem einstückig an-
geformten Impulsring. Es besteht Bedarf an einer 
Kurbelwellen-Dämpfungsvorrichtung mit einem ein-
stückig angeformten Impulsring, bei der der einstü-
ckig angeformte Impulsring durch Fließformung an 
der inneren Nabe ausgebildet ist. Die vorliegende Er-
findung erfüllt diese Erfordernisse.

Überblick über die Erfindung

[0010] Gemäß der vorliegenden Erfindung werden 
eine Dämpfungsvorrichtung und ein Verfahren zum 
Herstellen einer Kurbelwellen-Dämpfungsvorrich-
tung gemäß den beigefügten Ansprüchen vorge-
schlagen.

[0011] Ein Merkmal der Erfindung besteht in der 
Schaffung einer Kurbelwellen-Dämpfungsvorrichtung 
mit einem einstückig angeformten Impulsring.
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[0012] Ein weiteres Merkmal der Erfindung besteht 
in der Schaffung einer Kurbelwellen-Dämpfungsvor-
richtung mit einem einstückig angeformten Impuls-
ring, bei der der einstückig angeformte Impulsring 
durch Fließpressung an der inneren Nabe ausgebil-
det ist.

[0013] Weitere Aspekte der Erfindung sind in der 
folgenden Beschreibung der Erfindung und den bei-
gefügten Zeichnungen dargelegt oder daraus herleit-
bar.

[0014] Die Erfindung betrifft eine verbesserte Kur-
belwellen-Dämpfungsvorrichtung mit einem einstü-
ckig angeformten Impulsring. Die Kurbelwel-
len-Dämpfungsvorrichtung weist eine innere Nabe 
und eine äußere Riemenscheibe auf, zwischen de-
nen ein Elastomer-Verbindungsteil angeordnet ist. 
Das Elastomer-Verbindungsteil dämpft Vibrationen 
der Kurbelwelle. Der einstückig angeformte Impuls-
ring ist durch Fließformen eines Blechrohlings als Teil 
der inneren Nabe hergestellt.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0015] Die beigefügten Zeichnungen, auf die in die-
ser Beschreibung verwiesen wird und die der Be-
schreibung zugehören, zeigen bevorzugte Ausfüh-
rungsformen der Erfindung und dienen zusammen 
mit der Beschreibung zur Erläuterung der Prinzipien 
der Erfindung.

[0016] Fig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht der 
Kurbelwellen-Dämpfungsvorrichtung gemäß der Er-
findung.

[0017] Fig. 2 zeigt eine Querschnittsansicht der 
Kurbelwellen-Dämpfungsvorrichtung gemäß der Er-
findung.

[0018] Fig. 3 zeigt eine Vorderansicht der Kurbel-
wellen-Dämpfungsvorrichtung gemäß der Erfindung.

[0019] Fig. 4a, Fig. 4b, Fig. 4c, Fig. 4d, Fig. 4e, 
Fig. 4f, Fig. 4g zeigen teilweise quergeschnittene 
Ansichten einer Herstellungsabfolge.

[0020] Fig. 5a, Fig. 5b, Fig. 5c, Fig. 5d zeigen teil-
weise quergeschnittene Ansichten einer Herstel-
lungsabfolge.

[0021] Fig. 6 zeigt eine quergeschnittene perspekti-
vische Ansicht der inneren Nabe der Dämpfungsvor-
richtung gemäß der Erfindung.

[0022] Fig. 7a, Fig. 7b, Fig. 7c zeigen Querschnitt-
sansichten der Herstellung einer Nabe mit einer ge-
schlossenen Bohrung.

[0023] Fig. 8a, Fig. 8b, Fig. 8c, Fig. 8d, Fig. 8e, 

Fig. 8f, Fig. 8g, Fig. 8h, Fig. 8i, Fig. 8j zeigen teil-
weise quergeschnittene Ansichten einer Herstel-
lungsabfolge.

[0024] Fig. 9a, Fig. 9b, Fig. 9c zeigen teilweise 
quergeschnittene Ansichten eines Herstellungsvor-
gangs.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfüh-
rungsform

[0025] Die Verbesserungen der Dämpfungsvorrich-
tung gemäß der Erfindung gegenüber dem Stand der 
Technik sind vielfältig. Bei der Dämpfungsvorrichtung 
gemäß der Erfindung kann durch die Verwendung 
des kaltgeformten Impulsrings im Vergleich zu den 
beim Stand der Technik verwendeten beiden separa-
ten Teilen eine sehr viel bessere Präzision der Zeitge-
bung erzielt werden. Dadurch wird die Präzision der 
Positionierung des Impulsrings relativ zu der inneren 
Nabe und der Riemenscheibe sowohl radial als auch 
lateral beträchtlich verbessert. Dies wiederum ver-
bessert die Präzision der Positionsbestimmung der 
Kurbelwelle für Zeitgebungszwecke. Ferner wird eine 
präzisere Bemessung des zwischen dem Ring und 
der Riemenscheibe existierenden Spalts zur be-
grenzenden Aufnahme des Verbindungsteils erzielt; 
eine Verbesserung ergibt sich ebenfalls für die Lauf-
eigenschaften und die Konzentrizität. Die Dämp-
fungsvorrichtung gemäß der Erfindung ist auch stär-
ker als bei der herkömmlichen Ausgestaltung. Der 
gemäß der Erfindung vorgesehene Impulsring ten-
diert im Gegensatz zum Stand der Technik nicht da-
zu, sich von der inneren Nabe zu lösen. Bezüglich 
der Herstellung weist die gemäß der Erfindung aus-
gebildete Dämpfungsvorrichtung weniger Teile auf, 
so dass im Vergleich zum Stand der Technik weniger 
Montageoperationen erforderlich sind. Da die Dämp-
fungsvorrichtung gemäß der Erfindung durch Fließ-
formung hergestellt wird, ist die Qualität des Impuls-
rings den gemäß dem Stand der Technik hergestell-
ten Impulsringen überlegen.

[0026] Fig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht der 
Kurbelwellen-Dämpfungsvorrichtung gemäß der Er-
findung. Die gemäß der Erfindung ausgebildete 
Dämpfungsvorrichtung 100 ist aus Metallmaterial 
ausgebildet und weist ein Innenteil oder eine Nabe 
110 und ein Außenteil oder einen Ring 120 auf. Zwi-
schen der inneren Nabe 110 und dem äußeren Ring 
120 ist ein flexibles Verbindungsteil 14 eingepasst. 
Bei der bevorzugten Ausführungsform weist das Ver-
bindungsteil 14 einen viskoelastischen Elastomerring 
auf. Der Elastomerring 14 kann SBR, NBR, HNBR, 
EPDM, VAMAC, EVM und Mischungen dieser Mate-
rialien aufweisen, ohne dass eine Beschränkung auf 
die genannten Materialien beabsichtigt ist.

[0027] Die innere Nabe 110 weist eine zentrale 
Nabe 10 auf. In der zentralen Nabe 10 ist eine Boh-
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rung 11 ausgebildet, in die eine (nicht gezeigte) Kur-
belwelle eingeführt ist. Die innere Nabe 110 weist fer-
ner einen Steg 12 auf, an dem ein Interface-Ring 13
ausgebildet ist. Die Linie C-C bezeichnet die Mittelli-
nie der Dämpfungsvorrichtung gemäß der Erfindung 
sowie die Drehachse. Die Linie C-C ist ausgerichtet 
mit einer (nicht gezeigten) Kurbelwellenmittellinie. 
C-C ist ferner gezeigt in Fig. 2, Fig. 4a–Fig. 4g, 
Fig. 5a–Fig. 5d, Fig. 8a–Fig. 8j und Fig. 9a–Fig. 9c.

[0028] Der Impulsring 17 ist durch Fließformung ein-
stückig mit der inneren Nabe 110 ausgebildet. Der 
Impulsring 17 verläuft im Wesentlichen senkrecht zu 
der Drehachse C-C der Dämpfungsvorrichtung ge-
mäß der Erfindung. Ein Außenumfangsbereich des 
Impulsrings 17 ist mit Vorsprüngen oder Zähnen 18
versehen. Die Zähne 18 stehen radial von dem Im-
pulsring 17 ab. Bei Betrieb, wenn die Dämpfungsvor-
richtung gemäß der Erfindung sich an einer Kurbel-
welle dreht, werden die Zähne 18 durch einen an 
dem (nicht gezeigten) Motor angeordneten Sensor 
für die Motorzündzeitgebung detektiert.

[0029] Der äußere Ring 120 weist eine Riemen-
scheibe 15 auf. Die Riemenscheibe 15 greift mittels 
des Verbindungsteils 14 mit der inneren Nabe 110 zu-
sammen. Bei dieser Ausführungsform ist der äußere 
Ring 120 in einer auf dem Fachgebiet bekannten 
Weise gegossen. Die Fläche 19 des äußeren Inter-
face-Rings, der das Teil 14 und die Riemenschei-
ben-Innenfläche 20 verbindet, kann jedes beliebige 
geeignete Profile haben, zu denen auch das Profil ei-
ner bogenförmigen Kurve zählt. Die Fläche 19 und 
die Fläche 20 und das Teil 14 können je nach den Er-
fordernissen der Benutzers auch andere miteinander 
zusammenwirkende Profile haben, einschließlich 
punktförmiger Verbindungsbereiche und Wellungen. 
Andernfalls haben die Fläche 19 und die Fläche 20
eine im Wesentlichen zylindrische Form, in welche 
die aufgeführten Profile einbezogen sind; siehe 
Fig. 3. Die Riemenscheibe 15 weist eine Riemenan-
lagefläche mit einem Mehrrippenprofil auf. Die Rie-
menanlagefläche 16 kann auch ein Zahnprofil oder 
eine Keilriemenprofil aufweisen.

[0030] Die Ebene P1 des Stegs 12 ist um einen Ab-
stand D1 relativ zu einer Riemenanlageflächenebene 
P2-P2 versetzt. Diese freitragende Konstruktion er-
möglicht, dass die Riemenanlagefläche 16 zu dem 
Motor hin zurückgesetzt ist, so dass in dem Bereich 
vor dem Motor weniger Freiraum erforderlich ist.

[0031] Fig. 2 zeigt eine Querschnittsansicht der 
Kurbelwellen-Dämpfungsvorrichtung gemäß der Er-
findung. Der äußere Ring 130, der die Riemenschei-
be 25 aufweist, ist bei dieser Ausführungsform in ei-
ner auf dem Fachgebiet bekannten Weise durch 
Spinn- oder Fließformung ausgebildet. Die Riemen-
anlagefläche 16 kann auch ein Zahnrippenprofil oder 
ein Keilrippenprofil aufweisen. Die Fläche 30 wirkt mit 

der Fläche 19 zusammen. Sämtliche anderen Kom-
ponenten sind wie in Fig. 1 beschrieben ausgebildet.

[0032] Die Ebene P1 des Stegs 12 ist um einen Ab-
stand D1 relativ zu der Riemenanlageflächenebene 
P2-P2 versetzt. Diese freitragende Konstruktion er-
möglicht, dass die Riemenanlagefläche 26 zu dem 
Motor hin zurückgesetzt ist, so dass vor dem Motor 
weniger Freiraum erforderlich ist.

[0033] Fig. 3 zeigt eine Vorderansicht der Kurbel-
wellen-Dämpfungsvorrichtung gemäß der Erfindung. 
Die Zähne 18 sind um einen Umfangsbereich des Im-
pulsrings 17 herum angeordnet. Der äußere Ring 120
greift mittels des Teils 14 mit der inneren Nabe 110
zusammen. Eine Zeitgebungsvorrichtung oder ein 
Spalt 30 in den Zähnen 18 weist einen zwischen den 
Zähnen 18 angeordneten Zeitgebungsreferenzpunkt 
auf, der von einem (nicht gezeigten) Sensor detek-
tiert wird. Der Spalt 30 kann jede Form einer Diskon-
tinuität in den Zähnen 18 aufweisen, die von einem 
Sensor detektierbar ist. Die Zähne 18 stehen sich 
über einen Außenumfangsbereich des Profils 16 hin-
aus ab.

[0034] Fig. 4a, Fig. 4b, Fig. 4c, Fig. 4d, Fig. 4e, 
Fig. 4f, Fig. 4g zeigen entlang der Achse C-C ange-
setzte, teilweise quergeschnittene Ansichten einer 
Herstellungsabfolge. Fig. 4a zeigt den Schritt des 
Ausbildens eines Rohlings. Ein Blechrohling 1000
wird auf bekannte Weise in eine Kreisform gestanzt 
oder geschnitten. Dann wird er an einem Drehdorn 
angeordnet.

[0035] Fig. 4b zeigt die mit geschlossener Bohrung 
ausgebildete zentrale Nabe 10, die durch auf dem 
Gebiet bekannte Spinnvorgänge ausgebildet ist, ein-
schließlich des in dem U.S.-Patent Nr. 5,987,952 von 
Kutzscher et al. beschriebenen Verfahrens, das hier-
mit in seiner Gesamtheit in die vorliegende Anmel-
dung einbezogen wird. Fig. 7, Fig. 7b, Fig. 7c zei-
gen Querschnittsansichten der Herstellung einer 
Nabe mit einer geschlossenen Bohrung oder einem 
Sackloch. Gemäß Fig. 7a wird die Nabe ausgebildet 
durch Spinnen einer ringförmigen Scheibe oder eines 
ringförmigen Rohlings 1000, die bzw. der von einem 
Drehdorn M gehalten ist. Eine Rolle RA, die ein For-
mungsprofil RA1 aufweist, wird radial nach innen in 
einer Richtung SR gegen eine Seite 1010 des Roh-
lings 1000 bewegt, wodurch ein Teil 64 des Rohlings 
1000 nach innen gegen einen Dorn verlagert wird, 
um die Nabe 10 zu bilden. Eine Rolle RB hält wäh-
rend des Herstellungsvorgangs einen Außenum-
fangsbereich des Rohlings 1000 gegen den Dorn M 
anliegend in Position. Die Rolle RB rollt auf dem Roh-
ling 1000 und dem Dorn M ab, wenn sich der Dorn M 
dreht. Fig. 7b zeigt die weitere Fortbewegung der 
Rolle RA in der Richtung SR2, aufgrund derer der Teil 
64 nach innen zu dem Dornstift MP bewegt wird. 
Fig. 7c zeigt die voll ausgebildete Nabe 10. In Fig. 7c
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ist die Rolle RC in der Situation gezeigt, in der sie der 
Nabe 10 deren endgültige Form verleiht. Die Rolle 
RC weist ein anderes Formungsprofil RC1 auf als 
dasjenige der Rolle RA, um die zylindrische Form der 
fertigen Nabe 10 präzise auszubilden.

[0036] Die Bohrung 11 ist eine blinde oder geschlos-
sene Bohrung dahingehend, dass der Durchmesser 
D1 größer ist als der Durchmesser D2; siehe Fig. 1. 
Ein (nicht gezeigtes) Befestigungsteil wie z. B. ein 
Stift kann dann durch das Loch 11a eingeführt wer-
den, um die gemäß der Erfindung ausgebildete 
Dämpfungsvorrichtung an einer (nicht gezeigten) 
Welle zu befestigen. Bei der erfindungsgemäßen 
Dämpfungsvorrichtung kann stattdessen auch eine 
Nabe ohne ein Sackloch verwendet werden, wobei 
ein Keil verwendet wird, um die Dämpfungsvorrich-
tung an einer (nicht gezeigten) Kurbelwelle zu befes-
tigen. Die beschriebenen Verfahren zum Befestigen 
der Dämpfungsvorrichtung an einer Welle sind nur 
als Beispiele vorgesehen und nicht im Sinne einer 
Einschränkung der Weise zu interpretieren, auf wel-
che die Dämpfungsvorrichtung an einer Welle befes-
tigt werden kann.

[0037] Fig. 4c zeigt den Herstellungsvorgang des 
Interface-Rings 13 und des Impulsrings 17. Dieser 
Vorgang wird später anhand von Fig. 5a bis Fig. 5d
näher beschrieben.

[0038] Fig. 4d zeigt den auf dem Fachgebiet be-
kannten Vorgang des spanabhebenden Bearbeitens, 
der an den geformten Flächen vorgenommen wird. 
Die Kautschuk-Interfacefläche 19 wird durch spanab-
hebende Bearbeitung in einen vorbestimmten End-
zustand für den korrekten Zusammengriff mit dem 
Elastomerteil 14 gebracht. Es kann auch durch be-
kannte Vorgänge ein geeigneter Oberflächen-End-
auftrag appliziert werden, z. B. durch Aufstreichen 
oder Beschichten mit Epoxid.

[0039] Fig. 4e zeigt den Lochungsschritt. Die Zähne 
18 und die Stegöffnungen 27 – siehe Fig. 3 – werden 
durch Lochen gebildet. Bei dem Lochungsvorgang 
handelt es sich um einen beliebigen bekannten 
Stanzvorgang, mittels dessen Metall von der inneren 
Nabe 110 entfernt wird, um Stegöffnungen 27 zu bil-
den, und Metall von dem Impulsring 17 entfernt wird, 
um Zähne 18 zu bilden. Die Zähne 18 können auch 
auf bekannte Weise durch einen Spinn- oder Fließ-
vorgang gebildet werden.

[0040] Fig. 4f zeigt den im Eingriff mit dem Inter-
face-Ring 13 befindlichen äußeren Ring 120 mit dem 
das Verbindungsteil bildenden Elastomerring 14. In 
diesem Schritt werden der äußere Ring 120 und die 
inneren Nabe 110 in den festgelegten Relativpositio-
nen gehalten. Dann wird das Teil 14 zwischen den 
Ring 120 und die Nabe 110 gepresst. Das Teil 14 be-
findet sich in einem zusammengedrückten Zustand 

zwischen der inneren Nabe und dem äußeren Ring, 
wobei diese Kompression in einem Bereich von un-
gefähr > 0% bis ungefähr 50% der Dicke liegt, um 
den Zusammengriff des Teils 14 mit dem äußeren 
Ring 120 und der inneren Nabe 110 zu erleichtern. Es 
kann in bekannter Weise ein Kleber verwendet wer-
den, um das Teil 14 zwischen der inneren Nabe 110
und dem äußeren Ring 120 zu sichern.

[0041] Fig. 4g zeigt den abschließenden Schritt des 
spanabhebenden Bearbeitens zum Fertigstellen der 
zentralen Nabe 10, der in einer auf dem Fachgebiet 
bekannten Weise durchgeführt wird. Dieser Schritt 
kann das Erzeugen einer vorbestimmten Oberflä-
chen-Endgestaltung durch spanabhebende Bearbei-
tung, Aufstreichen oder Beschichten beinhalten.

[0042] Fig. 5a, Fig. 5b, Fig. 5c, Fig. 5d zeigen ent-
lang der Achse C-C angesetzte, teilweise querge-
schnittene Ansichten einer Herstellungsabfolge. Die 
in Fig. 4b gezeigte Form wird einem weiteren For-
mungsvorgang durch eine Rolle R1 mit einem For-
mungsprofil RP1 unterzogen, das sich radial nach in-
nen in der Richtung DR1 bewegt, um eine Verdickung 
1050 des Rohlings 1000 zu bilden. Die Verdickung 
1050 akkumuliert gegen den Dornabschnitt M1 und 
M2. Dann wird der Verdickungsbereich 1050 mittels 
der Rolle R2 geteilt, die ein Wälzprofil RP2 aufweist, 
das sich radial nach innen in der Richtung DR2 be-
wegt, während der Bereich 1050 gleichzeitig derart 
auseinandergedrückt wird, dass er eine Keule 1060
bildet; siehe Fig. 5b. Die Keule 1060 sammelt sich 
gegen den Dornabschnitt M2 an. Als Nächstes wird 
die Keule 1060 mittels einer Rolle R3 gedehnt, die 
sich in der Richtung DR3 und dann in der Richtung 
DR4 bewegt. Die das Wälzprofil RP3 aufweisende 
Rolle R3 verleiht ferner der Keule 1060 die Grobform 
des Interface-Rings 1300 und des Impulsrings 1700
durch Andrücken an den Dornabschnitt MR2; siehe 
Fig. 5c. Eine Innenfläche 1301 des Keule 1060 wird 
während des in Fig. 5c gezeigten Dehnschritts von 
einem Dornabschnitt MR2 gehalten. Dann wird durch 
eine abschließende Dehnungsformung mittels der 
das Wälzprofil RP4 aufweisenden Rolle R4 die end-
gültige Form des Interface-Rings 13 und des Impuls-
rings 17 einschließlich der Fläche 19 ausgebildet; 
siehe Fig. 4d. Die Rolle R4 bewegt sich in der Rich-
tung DR5, um eine flache Fläche 1701 des Impuls-
rings 17 zu formen, wodurch die endgültige radial ab-
stehende Teile-Form des Rings 17 gebildet wird; sie-
he Fig. 5d.

[0043] Fig. 6 zeigt eine quergeschnittene perspekti-
vische Ansicht der inneren Nabe der Dämpfungsvor-
richtung gemäß der Erfindung. Die innere Nabe 110
weist eine zentrale Nabe 10 auf. In der zentralen 
Nabe 10 ist eine Bohrung 11 ausgebildet, in die eine 
(nicht gezeigte) Kurbelwelle eingeführt werden kann. 
Die innere Nabe 110 weist ferner einen Steg 12 auf, 
an dem der Interface-Ring 13 ausgebildet ist. Der Im-
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pulsring 17 ist, wie bereits beschrieben, einstückig an 
die innere Nabe 110 angeformt. Ein Außenumfangs-
bereich des Impulsrings 17 weist Vorsprünge oder 
Zähne 18 auf. Bei Betrieb werden die Zähne 18 sowie 
der Spalt 30 durch einen Sensor detektiert, der an ei-
nem (nicht gezeigten) Motor angeordnet ist.

[0044] Fig. 8a, Fig. 8b, Fig. 8c, Fig. 8d, Fig. 8e, 
Fig. 8f, Fig. 8g, Fig. 8h, Fig. 8i, Fig. 8j zeigen ent-
lang der Achse C-C angesetzte, teilweise querge-
schnittene Ansichten einer Herstellungsabfolge. 
Fig. 8a zeigt den Schritt des Ausbildens des Roh-
lings. Ein Blechrohling 2000 wird auf bekannte Weise 
in eine Kreisform gestanzt oder geschnitten. Dann 
wird er an einem Drehdorn angeordnet.

[0045] Fig. 8b zeigt die mit geschlossener Bohrung 
ausgebildete zentrale Nabe 10, die durch auf dem 
Gebiet bekannte Spinnvorgänge ausgebildet ist, ein-
schließlich des in dem U.S.-Patent Nr. 5,987,952 von 
Kutzscher et al. beschriebenen Verfahrens, das hier-
mit in seiner Gesamtheit in die vorliegende Anmel-
dung einbezogen wird. Fig. 7, Fig. 7b, Fig. 7c zei-
gen Querschnittsansichten der Herstellung einer 
Nabe mit einer geschlossenen Bohrung oder einem 
Sackloch, wie bereits weiter oben beschrieben.

[0046] Fig. 8c zeigt das Pressformen der bereits 
teilweise geformten Scheibe. Der Versatzbereich 
2001 wird mittels bekannter Verfahren in den Dämp-
fungsvorrichtungssteg 12 gepresst.

[0047] Fig. 8d, Fig. 8e und Fig. 8f zeigen die Her-
stellung des Interface-Rings 13 und des Impulsrings 
17 und werden im Zusammenhang mit Fig. 9a, 
Fig. 9b und Fig. 9c näher erläutert.

[0048] Fig. 8c zeigt den Vorgang des spanabhe-
benden Bearbeitens, der in einer auf dem Gebiet be-
kannten Weise an den geformten Flächen vorgenom-
men wird. Die Kautschuk-Interfacefläche 19 wird 
durch spanabhebende Bearbeitung für den korrekten 
Zusammengriff mit dem Elastomerteil 14 bearbeitet. 
Es kann auch durch bekannte Vorgänge ein geeigne-
ter Oberflächen-Endauftrag appliziert werden, z. B. 
durch Aufstreichen oder Beschichten mit Epoxid.

[0049] Fig. 8h zeigt den Lochungsschritt. Die Zäh-
ne 18 und die Stegöffnungen 27 – siehe Fig. 3 – wer-
den durch Lochen gebildet. Der Lochungsvorgang ist 
ein beliebiger bekannter Stanzvorgang, mittels des-
sen Metall von der inneren Nabe 110 entfernt wird, 
um Stegöffnungen 27 zu bilden, und Metall von dem 
Impulsring 17 entfernt wird, um Zähne 18 zu bilden. 
Die Zähne 18 können auch auf bekannte Weise 
durch einen Spinnvorgang gebildet werden.

[0050] Fig. 8i zeigt den im Eingriff mit dem Inter-
face-Ring 13 befindlichen äußeren Ring 120 mit dem 
das Verbindungsteil bildenden Elastomerring 14. In 

diesem Schritt werden der äußere Ring 120 und die 
inneren Nabe 110 in den festgelegten Relativpositio-
nen gehalten. Dann wird das Teil 14 zwischen den 
Ring 120 und die Nabe 110 gepresst. Das Teil 14 be-
findet sich in einem zusammengedrückten Zustand 
zwischen der inneren Nabe und dem äußeren Ring, 
wobei diese Kompression in einem Bereich von un-
gefähr > 0% bis ungefähr 50% liegt, um den Zusam-
mengriff zwischen dem äußeren Ring 120 und der in-
neren Nabe 110 zu erleichtern. In bekannter Weise 
kann ein Kleber verwendet werden, um das Teil 14
zwischen der inneren Nabe 110 und dem äußeren 
Ring 120 zu sichern.

[0051] Fig. 8j zeigt den abschließenden Schritt der 
spanabhebenden Bearbeitung zum Fertigstellen der 
zentralen Nabe 10, der in einer auf dem Fachgebiet 
bekannten Weise durchgeführt wird. Dieser Schritt 
kann das Erzeugen einer vorbestimmten Oberflä-
chen-Endgestaltung durch spanabhebende Bearbei-
tung, Aufstreichen oder Beschichten beinhalten.

[0052] Fig. 9a, Fig. 9b, Fig. 9c zeigen teilweise 
quergeschnittene Ansichten eines Herstellungsvor-
gangs. Der Dämpfungsvorrichtungsrohling 2000 ge-
mäß Fig. 8c wird zwischen drehenden Dornabschnit-
ten M3 und M4 eingeklemmt. Dann wird die in Fig. 8
gezeigte Form weiter mittels einer Rolle R5 mit einem 
Formungsprofil RP5 geformt, das sich im Wesentli-
chen radial nach innen in der Richtung DR6 bewegt, 
um einen Radiusteil 2002 des Rohlings 2000 zu bil-
den. Durch die Aktion der Rolle R5 wird ein bogenför-
miger Radiusteil 2002 unter Anlage an dem Dornab-
schnitt M4 gebildet. Der Radiusteil 2002 wird dann 
durch die Rolle R5 gedehnt, die ein Wälzprofil RP5 
aufweist, das sich im Wesentlichen radial nach au-
ßen in der Richtung DR7 bewegt, um die Grobform 
des Impulsrings 17 auszubilden. Gemäß Fig. 9b be-
wirkt die sich in der Richtung DR8 bewegende Rolle 
R5 ein weiteres Fortschreiten der Ausbildung des Im-
pulsrings 17 und der Grobform 2003 des Inter-
face-Rings 13 bei Anlage gegen die Dornabschnitte 
MR3 und M4. In Fig. 9c bewegt sich die Rolle R6 mit 
dem Wälzprofil RP6 im Wesentlichen radial nach in-
nen in der Richtung DR9, um den Impulsring 17 noch 
flacher auszubilden und dem Interface-Ring 13 und 
insbesondere der Fläche 19 seine bzw. ihre endgülti-
ge Form zu geben; siehe Fig. 8g.

[0053] Bei dieser alternativen Ausführungsform 
greift der Versatzbereich 2001 mit dem Inter-
face-Ring 13 an einer Position zusammen, die im 
Wesentlichen an der Riemenanlagefläche 16 und 26
zentriert und radial mit ihr ausgerichtet ist; siehe 
Fig. 1, Fig. 2, Fig. 8i und Fig. 8j. Daran zeigt sich die 
Anpassungsfähigkeit, die durch dieses Verfahren 
zum Positionieren einer Riemenanlagefläche relativ 
zum Steg der Dämpfungsvorrichtung ermöglicht wird. 
Dies wiederum ermöglicht dem Benutzer die Ausge-
staltung einer flach geformten Dämpfungsvorrich-
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tung, um den in einem Motorraum verfügbaren Platz 
zu optimieren.

[0054] Obwohl hier nur eine einzige Ausführungs-
form der Erfindung beschrieben worden ist, wird 
Fachleuten auf dem Gebiet ersichtlich sein, dass an 
der Ausgestaltung und der gegenseitigen Relation 
der Teile Variationen vorgenommen werden können, 
ohne von dem hier beschriebenen Schutzumfang der 
Erfindung abzuweichen.

Patentansprüche

1.  Dämpfungsvorrichtung (100) mit:  
einem Innenteil (110), das eine im Wesentlichen zy-
lindrische Außenfläche (19) aufweist;  
einem Außenteil (120), das eine im Wesentlichen zy-
lindrische Innenfläche (20) und eine mit einem Profil 
versehene Riemenanlagefläche (16) aufweist;  
wobei die Außenfläche (19) des Innenteils (110) und 
die Innenfläche (20) des Außenteils (120) durch ein 
flexibles Verbindungsteil (14) verbunden sind;  
wobei das Innenteil ferner aufweist: einen Impulsring 
(17), der als einstückig angeformtes, radial verlaufen-
des Teil mit mehreren voneinander beabstandeten 
Vorsprüngen (18) ausgebildet ist, die um einen Au-
ßenumfangsbereich des Innenteils (110) herum an-
geordnet sind.

2.  Dämpfungsvorrichtung nach Anspruch 1, bei 
der das Innenteil ferner eine Nabe zum Angreifen an 
einer Welle aufweist.

3.  Dämpfungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 
Anspruch 2, bei der die Riemenanlagefläche ein 
Mehrrippenprofil aufweist.

4.  Dämpfungsvorrichtung nach Anspruch 2 oder 
Anspruch 3, bei der die Nabe ferner eine Bohrung 
zum Einsetzen einer Welle beschreibt.

5.  Dämpfungsvorrichtung nach einem der An-
sprüche 1 bis 4, bei der das flexible Verbindungsteil 
ein elastomeres Material aufweist.

6.  Dämpfungsvorrichtung nach einem der An-
sprüche 1 bis 5, ferner mit einer Diskontinuität, die 
von einem Sensor detektierbar ist.

7.  Dämpfungsvorrichtung nach Anspruch 6, bei 
der die Diskontinuität einen Spalt zwischen benach-
barten Vorsprüngen aufweist.

8.  Verfahren zum Ausbilden einer Kurbelwellen-
dämpfungsvorrichtung, mit folgenden Schritten:  
Ausbilden eines ersten Rings (110) durch Drehen ei-
ner ersten ringförmigen Scheibe (1000), die an einem 
Drehdorn (M) gehalten ist, Bewegen einer ersten Rol-
le (RA) radial nach innen gegen eine Seite (1010) der 
ersten Scheibe (1000), wodurch ein Teil der ersten 

Scheibe (1000) nach innen gegen einen Dorn ge-
drückt wird, um eine Nabe (10) zu bilden, Drücken ei-
ner zweiten Rolle (R1) radial nach innen gegen einen 
Rand der ersten ringförmigen Scheibe, wodurch eine 
Verdickung (1050) der ersten ringförmigen Scheibe 
(1000) gebildet wird, Spalten der Verdickung (1050) 
durch eine nach innen gerichtete Radialbewegung ei-
ner Rolle (R2), während gleichzeitig eine Keule 
(1060) aus der Verdickung (1050) gebildet wird, Deh-
nen der Keule (1060) in radialer Richtung durch eine 
nach außen gerichtete Radialbewegung einer zwei-
ten Rolle (R3), während gleichzeitig ein Teil der Ver-
dickung (1050) gehalten wird und dadurch gleichzei-
tig ein radial verlaufendes Teil gebildet wird, das im 
Wesentlichen normal zu der Drehachse des ersten 
Rings verläuft;  
Ausbilden mehrerer Vorsprünge (18), die um einen 
Umfangsbereich des radial verlaufenden Teils herum 
angeordnet sind;  
Ausbilden eines zweiten Rings (120) durch Drehen 
einer zweiten ringförmigen Scheibe, die an einem 
Drehdorn gehalten ist, Bewegen einer ersten Rolle 
radial nach innen gegen einen Rand einer zweiten 
ringförmigen Scheibe, wodurch eine Verdickung der 
zweiten ringförmigen Scheibe gebildet wird, Drücken 
einer mit einem Profil versehenen Rolle gegen das 
angesammelte Material, wodurch ein Profil in einer 
Außenfläche des zweiten Rings gebildet wird; und  
Verbinden des ersten Rings (110) mit dem zweiten 
Ring (120), indem ein flexibles Verbindungsteil (14), 
das ein elastomeres Material aufweist, zwischen dem 
ersten Ring und dem zweiten Ring eingebracht wird.

9.  Verfahren nach Anspruch 8, ferner mit den 
Schritten des Ausbildens eines Profils in der Außen-
fläche des ersten Rings und des Ausbildens eines 
Profils in der Innenfläche des zweiten Rings, das in 
der Lage ist, mit dem Profil der Außenfläche des ers-
ten Rings zusammenzuwirken.

10.  Verfahren nach Anspruch 8 oder Anspruch 9, 
ferner mit dem Schritt des Ausbildens eines Mehrrip-
penprofils in der Außenfläche des zweiten Rings.

11.  Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 
10, mit dem Schritt des Stanzens zum Ausbilden der 
Vorsprünge.

12.  Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 
11, mit dem Schritt des Ausbildens eines Spalts in 
den Vorsprüngen.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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