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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
Sachgebiet der Erfindung

[0001] Diese Erfindung bezieht sich auf eine Plane-
tengetriebevorrichtung vom Exzenter-Planetentyp
und auf ein Verfahren zum Herstellen der Vorrich-
tung, und insbesondere auf ein Exzenter-Planeten-
getriebevorrichtung in Kombination mit Lagern, und
auf ein Verfahren zum Herstellen der Vorrichtung.

Beschreibung des in Bezug stehenden Stands der
Technik

[0002] Die japanische Patentanmeldung (OPI) Nr.
41240/1991 hat die folgende Planetengetriebevor-
richtung vom Exzenter-Umlauf-Typ offenbart: ein Tra-
geelement und eine Scheibe, die einen Trageblock
bilden, werden zunachst im voraus und separat span-
abhebend bearbeitet, so dal sie Laufflachen ent-
sprechend inneren Laufringen haben. Das Trageele-
ment und die Scheibe, die so spanabhebend bearbei-
tet sind, werden dann durch Befestigungsschrauben
mit einem externen Zahnrad, das in dem Trageele-
ment und der Scheibe zwischengefugt ist, miteinan-
der verbunden. Die Bewegungsgrofie des Trageele-
ments und der Scheibe, die aufgrund der Anzugskraft
erfolgt, wird dazu verwendet, eine vorbestimmte Vor-
belastung auf Lager aufzubringen, die zwischen dem
Trageblock und dem inneren Zahnradelement zwi-
schengefligt sind. Wie vorstehend beschrieben ist,
werden in dem herkdmmlichen Exzenter-Planeten-
getriebe, bei dem das externe Zahnrad zwischen
dem Trageelement und der Scheibe zwischengefiigt
ist, das Trageelement und die Scheibe individuell
spanabhebend bearbeitet und dann zusammenmon-
tiert. Jedes dieser Bauelemente besitzt seinen eige-
nen Maschinenbearbeitungsfehler. Demzufolge wer-
den, wenn die Bauelemente montiert werden, die
Fehler addiert, was einen relativ grolRen Fehlerwert
insgesamt ergibt. Demzufolge ist es wesentlich, die
Vorbelastung, die auf die Lager, eingesetzt zwischen
dem Trageblock und dem Korper bzw. Gehause, auf-
gebracht wird, zu kontrollieren.

[0003] Eine Vielzahl von Vorbelastungskontrollver-
fahren sind im Stand der Technik bekannt. Entspre-
chend einem der Verfahren wird ein Abstand zwi-
schen den Lagern gemessen, oder ein Spalt in einer
axialen Richtung wird gemessen. In einem anderen
Verfahren, wie es unter Bezugnahme auf die japani-
sche Patentanmeldung (OPI) Nr. 41240/1991 be-
schrieben wurde, wird die Vorbelastung durch Anzie-
hen der Schrauben aufgebracht. In einem anderen
Verfahren wird ein Abstandsteil zwischen jedem Paar
von Lagern eingesetzt, oder, wie in Eig. 16 darge-
stellt ist, wird ein Abstandsteil an dem Ende des La-
gers eingesetzt, um dadurch den Spalt zwischen La

gern in der axialen Richtung einzustellen.

[0004] Falls diese Vorlasteinstellung nicht zufrie-
denstellend ist, tritt eine Rotationsdrehmomentvaria-
tion auf, was zu einem Bewegungsverlust fuhrt, wenn
die Drehrichtung umgekehrt wird, oder dies kann An-
lalk zu einem Problem dahingehend geben, dal eine
Steifigkeit hinsichtlich eines Biegemoments verrin-
gert wird. Demzufolge ist, falls das Exzenter-Plane-
tengetriebe fur eine Positionierungsvorrichtung ein-
gesetzt wird, die Positionierungsgenauigkeit unver-
meidbar nicht zufriedenstellend. Weiterhin ist das
vorstehend beschriebene, herkdmmliche Exzen-
ter-Planetengetriebe nachteilig dahingehend, daf es
aus einer grof3en Anzahl von Baukomponenten her-
gestellt ist. Insbesondere ist es in dem Fall der Vor-
richtung, die die Abstandsteile verwendet, notwen-
dig, verschiedene Arten von Abstandsteilen, die in
der Breite unterschiedlich sind, zu praparieren. Ande-
rerseits kann ein Verfahren eingesetzt werden, bei
dem Lager mit einer hohen Genauigkeit verwendet
werden, um die Grofie einer Einstellung zu reduzie-
ren. Allerdings bringt das Verfahren ein anderes Pro-
blem dahingehend mit sich, dal}, da ein Lager einen
Innenlaufring, einen AuRenlaufring, Rollelemente,
wie beispielsweise Rollen, und einen Halter aufweist,
der Einsatz eines Lagers mit einer hohen Genauig-
keit die Herstellkosten entsprechend dem Grad der
Genauigkeit des Lagers erhdhen wird.

[0005] Weiterhin bewirkt in dem herkémmlichen Ex-
zenter-Planetengetriebe der Spalt zwischen dem La-
ger und dem Lagereinsetzabschnitt, betrachtet in der
radialen Richtung, einen Bewegungsverlust der Vor-
richtung. Zuséatzlich ist der Spalt in radialen Richtun-
gen ungleichférmig. Diese Tatsache fuhrt zu Variatio-
nen in der Funktionsweise (die Steifigkeit gegeniber
einem Biegemoment), was demzufolge nachteilig die
Funktionsweise der Vorrichtung beeintrachtigt.

[0006] Deshalb wird, um den radialen Spalt zu ver-
ringern, das Lager, das die Innen- und AuRenlaufrin-
ge umfaldt, in den Lagereinsetzabschnitt unter Pres-
sen eingepaldt befestigt.

[0007] Um dies vorzunehmen, ist eine grof3e Kraft
erforderlich; das bedeutet, daR es notwendig ist, eine
Einpref3vorrichtung zu verwenden. Andererseits er-
fordert es Zeit und Arbeit, das Lager und den Lager-
einsetzabschnitt miteinander zu verbinden, was zu
einer Erhéhung der Herstellkosten fuhrt. Zusatzlich
ist die Vorlasteinstellung wahrend der Montage not-
wendig. Das bedeutet, dal das herkémmliche Ex-
zenter-Planetengetriebe in der Montageeffektivitat
gering ist.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0008] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, ein Ex-
zenter-Planetengetriebe, das keine Vorlasteinstel-
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lung erfordert, und das in der Anzahl der Bauelemen-
te gering ist, wenn es mit der herkémmlichen Vorrich-
tung verglichen wird, und das in der Funktionsweise
und der Montageeffektivitat verbessert ist, und ein
Verfahren zum Herstellen der Vorrichtung zu schaf-
fen.

[0009] Um die vorstehende Aufgabe zu I6sen, wer-
den Verfahren zum Herstellen eines Exzenter-Plane-
tengetriebes, wie sie in den Verfahrensanspriichen 1
bis 4 spezifiziert sind, vorgeschlagen.

[0010] Zusatzlich werden Exzenter-Planetengetrie-
be, wie sie in Vorrichtungsanspriichen 5 bis 9 spezi-
fiziert sind, vorgeschlagen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0011] Fig.1 zeigt eine Schnittansicht eines Bei-
spiels eines Exzenter-Planetengetriebes, das eine
erste Ausfihrungsform der Erfindung darstellt.

[0012] Fig. 2 zeigt eine vertikale Schnittansicht der
ersten Ausfuhrungsform, dargestellt in Eig. 1.

[0013] Fig. 3 zeigt eine Schnittansicht eines ande-
ren Beispiels der Vorrichtung, die eine zweite Ausfih-
rungsform der Erfindung bildet.

[0014] Fig. 4 zeigt eine Schnittansicht, die ein ande-
res Beispiel der Vorrichtung darstellt, die eine dritte
Ausfuhrungsform der Erfindung bildet.

[0015] Fig. 5 zeigt eine vertikale Schnittansicht der
Vorrichtung, dargestellt in Fig. 4.

[0016] Fig. 6 zeigt eine Schnittansicht, die ein Ver-
fahren zum Bilden von Laufflachen in einem Trage-
block darstellt.

[0017] Eig. 7 zeigt eine Schnittansicht, die ein ande-
res Verfahren zum Bilden von Laufflachen in dem
Trageblock darstellt.

[0018] Fig. 8 zeigt eine Schnittansicht, die ein Ver-
fahren zum Bilden von aufReren Schragrollenlagerl-
aufnuten in dem Innenzahnrad darstellt.

[0019] Fig. 9 zeigt eine Schnittansicht, die ein ande-
res Verfahren zum Bilden von duBeren Schragrollen-
lagerlaufnuten in dem Innenzahnrad darstellt.

[0020] Fig. 10 zeigt eine Schnittansicht, die ein Ver-
fahren zum Bilden von Innenlaufringen von Kegelrol-
lenlagern in dem Trageblock darstellt.

[0021] Fig. 11 zeigt eine Schnittansicht, die ein an-
deres Verfahren zum Bilden von Innenlaufringen von
Kegelrollenlagern in dem Trageblock darstellt.

[0022] Fig. 12 zeigt eine Schnittansicht eines ande-
ren Beispiels der Vorrichtung, die eine vierte Ausfih-
rungsform der Erfindung bildet.

[0023] Fig. 13 zeigt eine Schnittansicht eines ande-
ren Beispiels der Vorrichtung, die eine flinfte Ausfih-
rungsform der Erfindung bildet.

[0024] Fig. 14 zeigt eine Schnittansicht eines ande-
ren Beispiels der Vorrichtung, die eine sechste Aus-
fuhrungsform der Erfindung bildet.

[0025] Fig. 15 zeigt eine Schnittansicht eines ande-
ren Beispiels der Vorrichtung, die eine siebte Ausfih-
rungsform der Erfindung bildet.

[0026] Fig. 16 zeigt eine Schnittansicht eines her-
kdmmlichen Exzenter-Planetengetriebes.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER BEVOR-
ZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN

[0027] Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf
die beigefligten Zeichnungen im Detail beschrieben.

[0028] Die Eig. 1 und FEig. 2 stellen ein Beispiel ei-
nes Exzenter-Planetengetriebes dar, das eine erste
Ausfihrungsform der Erfindung bildet, in der Lager-
laufflachen entsprechend Innenringen bzw. inneren
Laufflachen unter vorbestimmten Intervallen gebildet
sind.

[0029] Das Exzenter-Planetengetriebe, wie es in
den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellt ist, weist auf: ein In-
nenzahnrad 11, das ein Ritzel bzw. Stiftzahnrad ist,
das Stifte bzw. Zahne 12 auf seiner inneren, zylindri-
schen Oberflache besitzt; ein Auflenzahnrad 21, das
mit dem Innenzahnrad 11 in Eingriff ist; Nockenwel-
len 22, die durch Nadellager 23 hindurch in Nocken-
einsetzléchern 21a so eingepaldt befestigt sind, daly
das Aullenzahnrad 21 gedreht wird, wahrend es eine
Planetenbewegung vornimmt; und einen Trageblock,
der beide Enden jeder Nockenwellen 22 durch Kegel-
rollenlager 24 tragt.

[0030] Der Trageblock 31 weist auf: ein Trageele-
ment 32, das eine Mehrzahl von vorstehenden, sau-
lenartigen Bereichen 32a und eine Scheibe 33 be-
sitzt.

[0031] Das Trageelement 32 und die Scheibe 33
sind mit Positionierungselementen 34 positioniert
und sind aneinander mit Befestigungselementen 35
befestigt.

[0032] Das Trageelement 32 und die Scheibe 33
des Trageblocks 31 besitzen Laufflachen 32b und
33a jeweils, die Lagerinnenlaufringen entsprechen.
Die Lagerrollflachen 32b und 33a sind wie folgt gebil-
det: wie in den Fig. 6 und Fig. 7 dargestellt ist, wer-
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den das Trageelement 32 und die Scheibe 33 ansto-
Rend gegeneinander Uber deren Endflachen einge-
setzt und dann mittels der Positionierungselemente
34 positioniert und danach aneinander mit den Befes-
tigungselementen befestigt, um den Trageblock 31
zu erhalten. Das Trageelement 32 und die Scheibe
33 des Trageblocks, die so erhalten sind, werden un-
ter vorbestimmten Intervallen zum Beispiel mit einer
Schleifvorrichtung spanabhebend bearbeitet, um die
Lagerrollflachen zu erhalten.

[0033] Nachdem die Lagerroliflachen 32b und 33a
in dem Trageelement 32 und der Scheibe 33 in der
vorstehend beschriebenen Art und Weise gebildet
worden sind, werden die Befestigungselemente 35
geldst und die Positionierungselemente 34 werden
von dem Trageelement 32 und der Scheibe 33 ent-
fernt, um diese Komponenten 32 und 33 voneinander
zu trennen. Unter diesem Zustand werden das Innen-
zahnrad 11, das AuRenzahnrad 31 und die Nocken-
wellen 22 miteinander verbunden und das Trageele-
ment 32 und die Scheibe 33 werden aneinander Gber
deren Endflachen angestofen. Unter diesem Zu-
stand sind das Trageelement 32 und die Scheibe 33
relativ zueinander mit den Positionierungselementen
34 positioniert und aneinander mit den Befestigungs-
elementen 35 befestigt. Entsprechend ist das Exzen-
ter-Planetengetriebe zusammengebaut worden.

[0034] Die Positionierungselemente 34 sind zum
Beispiel Kegelstifte und dienen dazu, das Trageele-
ment 32 und die Scheibe 33 zu positionieren, die von-
einander separiert worden sind.

[0035] Die Befestigungselemente 35 sind zum Bei-
spiel Innensechskantschrauben. Das Trageelement
32 und die Scheibe 33 werden fest aneinander mit ei-
ner vorbestimmten Befestigungskraft befestigt.

[0036] Ein Beispiel eines Verfahrens zum Bilden der
Lagerlaufflachen 32a und 33a in dem Trageelement
32 und der Scheibe 33 unter vorbestimmten Interval-
len ist in Fig. 6 dargestellt. Ein Paar Schleifsteine 41
und 41, deren periphere Enden so geformt sind, wie
dies erforderlich ist, sind auf einer Werkzeugbefesti-
gungswelle einer Schleifvorrichtung in einer solchen
Art und Weise befestigt, dall die Schleifsteine bis zu
L, voneinander beabstandet sind. Die Werkzeugbe-
festigungswelle zusammen mit den Schleifsteinen 41
und 41 wird zu dem Trageelement 32 und der Schei-
be 33 hin und von diesen weg bewegt, um die Lager-
laufflachen 32a und 33a zu bilden.

[0037] Ein anderes Beispiel des Verfahrens ist in
Fig. 7 dargestellt. Ein Schleifstein ist auf der Werk-
zeugbefestigungswelle der Schleifvorrichtung befes-
tigt. Zum Beispiel wird zuerst der Schleifstein 41 zu
der Scheibe 33 hin bewegt, um die Lagerlaufflachen
33a zu bilden, und der Schleifstein 41 wird von der
Scheibe 33 weg bewegt, und danach wird er bis zu

dem vorbestimmten Abstand L, zu der Seite des Tra-
geelements 32 hin verschoben. Unter diesem Zu-
stand wird der Schleifstein 41 zu dem Trageelement
32 hin bewegt, um die Lagerlaufflachen 32a zu bil-
den. Danach wird der Schleifstein 41 von dem Trage-
element 32 wegbewegt.

[0038] In der vorstehend beschriebenen Ausfih-
rungsform ist das Innenzahnrad aus einer Anzahl von
zylindrischen Stiften hergestellt. Allerdings kann das
Innenzahnrad durch eine Zahnradeinrichtung ersetzt
werden, die ein stiftférmiges Zahnrad besitzt. In die-
sem Fall werden die Lagerlaufflachen 11a entspre-
chend zu den auReren Laufringen in dem Innenzahn-
rad gebildet. Dies ist eine zweite Ausfuhrungsform
der Erfindung.

[0039] In der zweiten Ausflihrungsform werden,
ahnlich wie in der vorstehend beschriebenen ersten
Ausfuhrungsform, die inneren Laufringe oder die du-
Reren Laufringe der Lager in dem Zahnrad gebildet.
Demzufolge sind die Montagefehler die Halfte derje-
nigen nach dem Stand der Technik, oder weniger.

[0040] Die Fig. 4 und Fig. 5 stellen eine dritte Aus-
fuhrungsform der Erfindung dar. In der dritten Ausfih-
rungsform besitzt ein Trageblock Lagerlaufflachen
entsprechend den Innenringen unter vorbestimmten
Intervallen, und ein Innenzahnrad, das stiftahnliche
Vorspriinge unter vorbestimmten Intervallen besitzt,
besitzt Lagerlaufflachen 11a entsprechend aulleren
Laufringen unter vorbestimmten Intervallen.

[0041] Ein Beispiel eines Verfahrens zum Bilden der
Lagerlaufflachen 11a in dem Innenzahnrad 11 unter
vorbestimmten Intervallen ist wie folgt: wie in Fig. 8
dargestelltist, ist ein Paar Schleifsteine 41 und 41 un-
ter einem vorbestimmten Abstand L, beabstandet
und auf der Werkzeugbefestigungswelle der Schleif-
vorrichtung befestigt. Unter diesem Zustand wird die
Werkzeugbefestigungswelle zusammen mit den
Schleifsteinen 41 und 41 zu den Innenzahnradern 11
hin und davon weg bewegt, um die Lagerlaufflachen
11a zu bilden.

[0042] Ein anderes Beispiel des Verfahrens ist in
Fig. 9 dargestellt. Ein Schleifstein 41 ist auf der
Werkzeugbefestigungswelle der Schleifvorrichtung
befestigt. Zuerst wird der Schleifstein 41 bewegt, zum
Beispiel zu einer Seite des Innenzahnrads 11, um die
Lagerlaufflachen 11a auf der Seite zu bilden, und der
Schleifstein 41 wird von dem Innenzahnrad 11 weg
bewegt und danach wird er bis zu dem vorbestimm-
ten Abstand L, zu der anderen Seite des Innenzahn-
rads 11 verschoben. Unter diesem Zustand wird der
Schleifstein 41 zu dem Innenzahnrad 11 bewegt, um
die Lagerlaufflachen 11a auf der anderen Seite zu bil-
den. Danach wird der Schleifstein 41 von dem Innen-
zahnrad 11 weg bewegt.
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[0043] Wiein den Fig. 10 und Fig. 11 dargestellt ist,
kénnen die Lagerlaufflachen Kegelrollenlagernuten
sein. Allerdings sollte angemerkt werden, daf}
manchmal, wie in Fig. 10 dargestellt ist, eine spanab-
hebende Bearbeitung der Kegellaufflachennuten als
Innenringe in Abhangigkeit von dem Betrag in der Be-
wegung L, des Schleifwerkzeugs, dem Durchmesser
D des Trageblocks und der Einstellung des Schleif-
werkzeugs, schwierig sein kann.

[0044] Andererseits konnen die Lagerlaufflachen
Schragrollenlagernuten sein. In diesem Fall kann,
wie in den Fig. 7 und Fig. 9 dargestellt ist, die Anzahl
von Diamantscheiben, die verwendet werden sollen,
nur eine sein; das bedeutet, das Schleifwerkzeug
kann so einfach wie mdglich sein, und die sich erge-
benden Nuten sind vollstandig gleich in der Konfigu-
ration zueinander. In dieser Hinsicht konnen die Be-
trage einer Verschiebung L, und L,, der Betrag eines
Zufuhrens des Schleifsteins in der radialen Richtung,
akkurat durch eine NC-Steuerung gesteuert werden.

[0045] Die vorstehend beschriebenen Dimensionen
L,, L, und L; sind so eingestellt, dal} die Vorbelas-
tung, die auf die Lager aufgebracht wird, am geeig-
netsten ist, und zu der Bildung der Lagerlaufflachen
in dem Trageelement 32 und der Scheibe 33 beitragt,
die gegeneinander tber deren Endflachen anstofRen,
und sie sind fest miteinander mit einer vorbestimmten
Befestigungskraft befestigt. Bei der Montage des Pla-
netengetriebes werden das Trageelement 32 und die
Scheibe 33 voneinander getrennt und die Lagerlauf-
elemente und das AuBenzahnrad werden mit dem
Trageelement 32 und der Scheibe 33 verbunden. Un-
ter diesem Zustand werden das Trageelement 32
und die Scheibe 33 miteinander befestigt. Bei diesem
Vorgang ist es zu bevorzugen, einen Drehmoment-
schlussel zu verwenden, da es die Verwendung eines
Drehmomentschlissels mdglich macht, den Trage-
block mit der Befestigungskraft erneut zu montieren,
die gleich zu derjenigen ist, die beim Bilden der La-
gerlaufflachen verwendet wurde. In dem Fall, bei
dem, wie vorstehend beschrieben ist, der Trageblock
erneut mit der Befestigungskraft montiert ist, die
gleich zu derjenigen ist, die beim Bilden der Lager-
laufflachen verwendet ist, wird die Schwierigkeit be-
seitigt, dal das Planetengetriebe in der Prazision der
erneuten Montagearbeit herabgesetzt wird.

[0046] Beim Bilden der Lagerlaufflachen entspre-
chend den Innenringen in dem Trageelement 32 und
der Scheibe 33 des Trageblocks 31 kann das folgen-
de Verfahren eingesetzt werden: das Trageelement
32 und die Scheibe werden aus Lagerstahl SUJ oder
Kohlenstoffstahl S55C hergestellt, und die Teile des
Trageelements und der Scheibe, die zu den Lager-
laufflachen geformt werden sollen, werden durch
eine Warmebehandlung, wie beispielsweise Indukti-
onsharten, gehartet und danach geschliffen, wie dies
in Fig. 12 dargestellt ist.
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[0047] Ein anderes Verfahren ist in Fig. 13 darge-
stellt. Das Trageelement 32 und die Scheibe 33 sind
unter Verwendung von Kugelgraphitgul3 gebildet. Un-
terschiedliche Arten von Elementen, wie beispiels-
weise Lagerstahl SUJ und Kohlenstoffstahl S55C,
werden an die Lagerlaufflachen entsprechend Innen-
ringen angeschweif3t, und die Elemente, die so ange-
schweif3t sind, werden einer Warmebehandlung un-
terworfen, um so geeignete Laufflachen zu werden.

[0048] Ahnlich kann in dem Fall des Zwischenzahn-
rads, um seine Teile zu verstarken, die zu Kugellauf-
flachen gebildet werden sollen, die Oberflache des
Innenzahnrads zu einer Schicht gebildet werden, die
durch Warmebehandlung gehartet ist, wie dies in
Fig. 14 dargestellt ist. Alternativ kann, wie in Fig. 15
dargestellt ist, eine unterschiedliche Art eines Ele-
ments an dem Teil des Innenzahnrads angeschweif3t
werden, das die Laufflachen haben soll, so daf} es
eine erwlinschte Festigkeit besitzt.

[0049] Ein spezifisches Merkmal des Exzenter-Pla-
netengetriebes beruht darin, dal die Lagerlauffla-
chen in dem Zahnrad gebildet sind, und zwar nicht in
Abhangigkeit von der Anzahl der Nockenwellen, der
Anzahl von AuflRenzahnradern und dem Unterschied
in der Anzahl von Zahnen zwischen dem Innenzahn-
rad und dem Auflenzahnrad.

[0050] Die Lagerlaufflachen sind in dem Trageblock
unter vorbestimmten Intervallen gebildet; das bedeu-
tet, dal® die Lagerlaufflachen integral zu dem Trage-
block vorhanden sind.

[0051] Dies macht es nicht notwendig, eine Vorlast-
einstellung auf das Lager aufzubringen, und verrin-
gert die Anzahl von Bauelementen; das bedeutet,
daf die Montageeffektivitat stark verbessert wird. Zu-
satzlich wird der Spalt zwischen dem Lagerinnenring
und dem Lagereinsetzabschnitt eliminiert, so daf die
Steifigkeit gegeniber einem Biegemoment verbes-
sert wird; das bedeutet, dal3 die Vorrichtung in der
Lage ist, einer grof3en, dulReren Kraft standzuhalten.

[0052] Das Innenzahnrad umfalt stiftférmige Vor-
springe und besitzt die Lagerlaufflachen untervorbe-
stimmten Intervallen auf beiden Seiten, was es nicht
notwendig macht, eine Vorlasteinstellung dem Lager
zu geben, und was es mdéglich macht, die Anzahl von
Bauelementen zu verringern; das bedeutet, daf’ die
Vorrichtung mit einer hdéheren Montageeffektivitat
montiert werden kann. Zusatzlich werden, in der Vor-
richtung der Erfindung, die Spalte zwischen dem In-
nenzahnrad und den Stiften und der Spalt zwischen
dem Lagerinnenring und dem Lagereinsetzabschnitt
eliminiert, so dal die Steifigkeit gegenlber einem
Biegemoment verbessert wird; das bedeutet, dal die
Vorrichtung in der Lage ist, einer groRen, aufReren
Kraft standzuhalten.
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[0053] Die Lagerlaufflachen sind in dem Trageblock
unter vorbestimmten Intervallen gebildet, und das In-
nenzahnrad umfalt die stiftférmigen Vorspriinge und
besitzt die Lagerlaufflachen unter vorbestimmten In-
tervallen an beiden Seiten. Dieses Merkmal macht es
unnotig, eine Vorlasteinstellung auf das Lager aufzu-
bringen und reduziert stark die Anzahl von Bauele-
menten; das bedeutet, dall die Montageeffektivitat
stark verbessert wird, wenn sie mit der herkémmli-
chen Vorrichtung verglichen wird. Zusatzlich werden,
in der Vorrichtung der Erfindung, die Spalte zwischen
dem Innenzahnrad und den Stiften, und der Spalt
zwischen dem Lagerinnenring und dem Lagerein-
setzabschnitt, vollstandig eliminiert, so dal} die Stei-
figkeit gegenuber einem Biegemoment verbessert
wird; das bedeutet, die Vorrichtung ist in der Lage, ei-
ner starken, dufleren Kraft standzuhalten.

[0054] Weiterhin kann in dem Fall, bei dem die
Schragrollenlagernuten als die Lagerlaufflachen ein-
gesetzt werden, der spanabhebende Bearbeitungs-
vorgang fur die Nut einfach ausgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Exzenter-Pla-
netengetriebes, bei dem ein Trageblock (31) aus ei-
nem Tageelement (32), das eine Mehrzahl von sau-
lenartigen Bereichen (32a) besitzt, und einer Scheibe
(33) aufgebaut ist, und wobei das Trageelement (32)
und die Scheibe (33) miteinander Uber ein Befesti-
gungselement (35) mit einem AuRenzahnradsatz
(21) zwischen dem Trageelement (32) und der Schei-
be (33) in einer solchen Art und Weise befestigt sind,
daf das AulRenzahnrad mit einem Innenzahnrad (11)
in Eingriff ist, wobei das Verfahren einen Schritt auf-
weist:
spanabhebende Bearbeitung des Trageelements
(32) und der Scheibe (33) unter einem Zustand, dafl
das Trageelement (32) und die Scheibe (33) gegen-
einander angestolten worden sind Uber die Endfla-
chen davon und aneinander befestigt sind, um den
Trageblock (31) zu bilden, um dadurch, unter einem
vorbestimmten Intervall, ein Paar Lagerlaufflachen
(32b, 33a) entsprechend Innenlaufringen jeweils in
dem Trageelement und der Scheibe zu bilden.

2. Verfahren zum Herstellen eines Exzenter-Pla-
netengetriebes, bei dem ein Trageblock (31) aus ei-
nem Tageelement (32), das eine Mehrzahl von sau-
lenartigen Bereichen (32a) besitzt, und einer Scheibe
(33) aufgebaut ist, und wobei das Trageelement (32)
und die Scheibe (33) miteinander Uber ein Befesti-
gungselement (35) mit einem AuRenzahnradsatz
(21) zwischen dem Trageelement (32) und der Schei-
be (33) in einer solchen Art und Weise befestigt sind,
daf das Aullenzahnrad mit einem Innenzahnrad (11)
in Eingriff ist, wobei das Verfahren einen Schritt auf-
weist:
spanabhebende Bearbeitung des Innenzahnrads

(11), um, unter einem vorbestimmten Intervall, ein
Paar Lagerlaufflachen (11a) entsprechend zu dulRe-
ren Laufringen in dem Innenzahnrad (11) zu bilden.

3. Verfahren zum Herstellen eines Exzenter-Pla-
netengetriebes nach Anspruch 1, das weiterhin die
Schritte aufweist:
spanabhebende Bearbeitung des Innenzahnrads
(11), um, unter einem vorbestimmten Intervall, ein
Paar Lagerlaufflachen (11a) entsprechend zu dulRe-
ren Laufringen in dem Innenzahnrad (11) zu bilden,
und
Verbinden des Trageelements (32), der Scheibe (33)
und des Innenzahnrads (11) zusammen mit Lager-
laufelementen (36), die zwischen den Lagerlauffla-
chen (32b, 33a, 11a) entsprechend zu dem Innen-
und dem AufRenlaufring eingesetzt sind.

4. Verfahren zum Herstellen eines Exzenter-Pla-
netengetriebes nach Anspruch 1, das weiterhin die
Schritte aufweist:

Lésen des Trageelements (32) von der Scheibe (33)
durch Entfernen des Befestigungselements (35),
nachdem die Lagerlaufflachen (32b, 33a) entspre-
chend zu den Innenlaufringen gebildet worden sind,
und

dann Einsetzen des Aufenzahnrads (21) in das Tra-
geelement (32).

5. Exzenter-Planetengetriebe, das ein Innen-
zahnrad (11), ein AuRenzahnrad (21), eine Nocken-
welle (22) und einen Trageblock (31), umfassend ein
Tageelement (32), das eine Mehrzahl von saulenarti-
gen Bereichen (32a) besitzt, und eine Scheibe (33),
aufweist, wobei das Trageelement (32) und die
Scheibe (33) mit einem Positionierungselement (34)
positioniert sind und aneinander Uber ein Befesti-
gungselement (35) mit dem AuRenzahnrad (21), ein-
gesetzt zwischen dem Trageelement (32) und der
Scheibe (33), befestigt sind, wobei
das Trageelement (32) eine integrale, erste Lager-
laufflache (32b) entsprechend einem Innenlaufring
besitzt, und die Scheibe (33) eine integrale, zweite
Lagerlaufflache (33a) entsprechend einem Innenlauf-
ring besitzt,
die erste und die zweite Lagerlaufflache (32b, 33a)
unter einem vorbestimmten Intervall in dem Trage-
block (31), hergestellt aus dem Trageelement (32)
und der Scheibe (33), angeordnet sind, anstelle der
Ausrlstung mit Mitteln zur Steuerung der Vorbelas-
tung, angelegt an die Lager, die zwischen dem Trag-
block (31) und dem Innenzahnrad (11) angeordnet
sind, wobei das Tragelement (32) und die Scheibe
(33) mit dem Positionierungselement (34) positioniert
und miteinander durch das Befestigungselement (35)
befestigt sind, und
Lagerlaufelemente (36) auf der ersten und der zwei-
ten Lagerlaufflache angeordnet sind und ein Paar du-
Rere Laufringe, die in Kontakt sind mit den Lagerlauf-
elementen (36) und mit einer inneren Umfangsober-
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flache des Innenzahnrades (11) verbunden sind.

6. Exzenter-Planetengetriebe, das ein Innen-
zahnrad (11), ein AufRenzahnrad (21), eine Nocken-
welle (22) und einen Trageblock (31), umfassend ein
Trageelement (32), das eine Mehrzahl von saulenar-
tigen Bereichen (32a) besitzt, und eine Scheibe (33),
aufweist, wobei das Trageelement (32) und die
Scheibe (33) mit einem Positionierungselement (34)
positioniert sind und aneinander Uber ein Befesti-
gungselement (35) mit dem AuRenzahnrad (21), ein-
gesetzt zwischen dem Trageelement (32) und der
Scheibe (33), befestigt sind, wobei das Innenzahnrad
(11), das mit dem AuBenzahnrad (21) in Eingriff ist,
integrale Lagerlaufflachen (11a) entsprechend Au-
Renlaufringen besitzt und unter einem vorbestimm-
ten Intervall angeordnet ist, und Lagerlaufelementen
(36) auf den Lagerlaufflachen (11a) befestigt sind.

7. Exzenter-Planetengetriebe, das ein Innen-
zahnrad (11), ein Auflenzahnrad (21), eine Nocken-
welle (22) und einen Trageblock (31), umfassend ein
Tageelement (32), das eine Mehrzahl von saulenarti-
gen Bereichen (32a) besitzt, und eine Scheibe (33),
aufweist, wobei das Trageelement (32) und die
Scheibe (33) mit einem Positionierungselement (34)
positioniert sind und aneinander Uber ein Befesti-
gungselement (35) mit dem AuRenzahnrad (21), ein-
gesetzt zwischen dem Trageelement (32) und der
Scheibe (33), befestigt sind, wobei
das Trageelement (32) eine integrale, erste Lager-
laufflache (32b) entsprechend einem Innenlaufring
besitzt, und die Scheibe (33) eine integrale, zweite
Lagerlaufflache (33a) entsprechend einem inneren
Laufring besitzt,
die erste und die zweite Lagerlaufflache (32b, 33a)
unter einem vorbestimmten Intervall in dem Trage-
block (31), hergestellt aus dem Trageelement (32)
und der Scheibe (33), die mit dem Positionierungse-
lement (34) positioniert und miteinander durch das
Befestigungselement (35) befestigt sind, angeordnet
sind,
das Innenzahnrad (11), das mit dem Aufenzahnrad
(21) in Eingriff ist, integrale dritte und vierte Lager-
laufflachen (11a) entsprechend zu Aullenlaufringen
besitzt und unter dem vorbestimmten Intervall ange-
ordnet sind, und
Lagerlaufelemente (36) zwischen der ersten und der
dritten Lagerlaufflache (32b, 11a) und zwischen der
zweiten und der vierten Lagerlaufflache (33a, 11a)
befestigt sind.

8. Exzenter-Planetengetriebe nach Anspruch 5,
wobei jede Lagerlaufflache (32b, 33a) eine Schrag-
rollenlagernut ist.

9. Exzenter-Planetengetriebe nach Anspruch 5,
wobei das Innenzahnrad (11) integrale, stiftférmige
Bereiche (12) besitzt, die unter vorbestimmten Win-
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kelintervallen angeordnet sind.

Es folgen 14 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG. 8
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FIG. 10
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FIG. 16
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