
*DE102008008413A120090813*
(19)
Bundesrepublik Deutschland 
Deutsches Patent- und Markenamt
(10) DE 10 2008 008 413 A1 2009.08.13
 

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2008 008 413.1
(22) Anmeldetag: 09.02.2008
(43) Offenlegungstag: 13.08.2009

(51) Int Cl.8: F16D 13/64 (2006.01)

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen

(54) Bezeichnung: Kupplungsscheibe

(57) Zusammenfassung: Kupplungsscheibe für eine Kraft-
fahrzeug-Reibungskupplung, umfassend eine Innennabe 
mit einer Innenverzahnung und einer Außenverzahnung, 
eine die Innennabe umschließende Außennabe mit einer 
in die Außenverzahnung eingreifenden Innenverzahnung, 
die die Außennabe drehfest, aber mit vorbestimmtem 
Drehspiel mit der Innennabe kuppelt, eine relativ zur 
Außennabe über einen begrenzten Drehwinkel drehbare, 
mit Kupplungsreibbelägen versehene Mitnehmerscheibe, 
einen für den Lastbetrieb bemessenen Last-Torsions-
schwingungsdämpfer mit zwei relativ zueinander drehba-
ren, über mehrere Federn drehelastisch aneinander abge-
stützten Dämpferteilen, von denen eines mit der Außen-
nabe und das andere mit der Mitnehmerscheibe verbun-
den ist und von denen eines der Dämpferteile zwei in axia-
lem Abstand voneinander angeordnete, miteinander ver-
bundene Seitenscheiben und das andere Dämpferteil eine 
zwischen den Seitenscheiben angeordnete, über die 
Federn an den Seitenscheiben abgestützte Zwischen-
scheibe umfasst, zumindest einen axial seitlich zumindest 
einer der Seitenscheiben auf der der Zwischenscheibe 
axial abgewandten Seite zugeordneten, für den Leerlauf-
betrieb bemessenen Leerlauf-Torsionsschwingungsdämp-
fer mit zwei relativ zueinander drehbaren, über eine Feder 
drehelastisch aneinander abgestützten Dämpferteilen, von 
denen eines mit der Außennabe und das andere mit der 
Innennabe verbunden ist und wobei der Last-Torsions-
schwingungsdämpfer eine für den Lastbereich bemessene 
Lastreibeinrichtung ...

(71) Anmelder: 
ZF Friedrichshafen AG, 88046 Friedrichshafen, DE

(72) Erfinder: 
Dorsch, Andreas, 97447 Gerolzhofen, DE; Saar, 
Volker, 97440 Werneck, DE; Weißenberger, 
Helmuth, 97534 Waigolshausen, DE
1/10



DE 10 2008 008 413 A1    2009.08.13
Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Kupp-
lungsscheibe für eine Kraftfahrzeugreibungskupp-
lung umfassend eine Innennabe mit einer Innenver-
zahnung und einer Außenverzahnung, eine die In-
nennabe umschließenden Außennabe mit einer in 
die Außenverzahnung eingreifenden Innenverzah-
nung, die die Außennabe drehfest aber mit vorbe-
stimmten Drehspiel mit der Innennabe kuppelt, eine 
relativ zur Außennabe über einen begrenzten Dreh-
winkel drehbare, mit Kupplungsreibbelägen versehe-
nen Mitnehmerscheibe, einen für den Lastbetrieb be-
messenen Last-Torsionsschwingungsdämpfer mit 
zwei relativ zueinander drehbaren, über mehrere Fe-
dern drehelastisch aneinander abgestützten Dämp-
ferteilen, von denen eines mit der Außennabe und 
das andere mit der Mitnehmerscheibe verbunden ist, 
und von denen eines der Dämpferteile zwei in axia-
lem Abstand voneinander angeordnete, miteinander 
verbundene Seitenscheiben und das andere Dämp-
ferteil eine zwischen den Seitenscheiben angeordne-
te, über die Federn an Seitenscheiben abgestützte 
Zwischenscheibe umfasst, zumindest einen zumin-
dest einer der Seitenscheiben zugeordneten, für den 
Leerlaufbetrieb bemessenen Leerlauf-Torsions-
schwingungsdämpfer mit zwei relativ zueinander 
drehbaren, über eine Feder drehelastisch aneinan-
der abgestützten Dämpferteilen, von denen eines mit 
der Außennabe und das andere mit der Innennabe 
verbunden ist und wobei der Last-Torsionsschwin-
gungsdämpfer eine für den Lastbereich bemessene 
Last-Reibeinrichtung aufweisen kann und der Leer-
lauf-Torsionsschwingungsdämpfer eine für den Leer-
laufbetrieb bemessene Leerlauf-Reibeinrichtung auf-
weisen kann. Eine solche Kupplungsscheibe ist bei-
spielsweise aus der DE 197 47 220 C2 bekannt. Bei 
dieser Konstruktion ist insbesondere die der Außen-
nabe besonders zeitintensiv und kostspielig.

[0002] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
die vorgenannte Kupplungsscheibe dahingehend zu 
verbessern, dass diese besonders preiswert herge-
stellt werden kann und zeitgleich eine hohe Momen-
tenbelastbarkeit aufweist. Insbesondere die Drehmo-
mentübertragung von dem Last-Torsionsschwin-
gungsdämpfer in die Außennabe und von dort in die 
Innennabe erweist sich als kritische Größe dahinge-
hend, dass hier eine sichere Dauerhaltbarkeit erzielt 
werden muss.

[0003] Die Aufgabe wird dadurch gelöst, dass die 
Außennabe aus mehreren axial aufeinander folgend 
angeordneten Blechringen gebildet wird, die zusam-
men mit den Seitenscheiben zu einem Blechpaket 
verbunden sind.

[0004] Indem die Außennabe nicht wie im bisheri-
gen Stand der Technik aus einem sehr stabilen, axial 
breiten Stahlring gefräst bzw. durch Räumen herge-

stellt wird, sondern durch ein aufeinander geschich-
tetes Blechpaket kann sowohl eine preiswerte Her-
stellung erreicht werden und zeitgleich die Drehmo-
mentbelastung der Außennabe weiter erhöht wer-
den. Insbesondere wird durch die gezeigte Erfindung 
die Tendenz zur Ausbildung von Spannungsrissen 
beim Dauerbetrieb vermindert.

[0005] Eine weitere erfindungsgemäße Ausgestal-
tung sieht vor, dass die Außennabe zumindest teil-
weise aus jeweils eine geschlossene Ringform auf-
weisenden Blechringen gebildet wird. Aus Stabilitäts-
gründen sind die Blechringe derart ausgebildet, dass 
diese eine geschlossene Ringform aufweisen, wo-
durch die Eigenstabilität der Außennabe gesteigert 
wird. Hierdurch kann eine hohe Momentenbelastung 
der Außennabe erzielt werden und die Innenverzah-
nung überträgt die Antriebskraft gleichmäßig über 
den Umfang auf die Außenverzahnung der Innenna-
be. Alternativ können auch offene, eine Ringform auf-
weisende Blechringe zur Bildung der Außennabe 
vorgesehen sein. Hierbei weist jeweils der einzelne, 
in Ringform ausgebildete Blechring einen in radialer 
Richtung verlaufenden Schlitz zur Unterbrechung der 
Materialkontur auf. Die einzelnen Blechringe sind 
dann derart miteinander verbunden, dass die Schlit-
ze in Umfangsrichtung gegeneinander versetzt sind.

[0006] Weiterhin ist erfindungsgemäß vorgesehen, 
dass die Außennabe zumindest aus zwei Blechrin-
gen gebildet wird. Idealerweise haben die Blechringe 
hierbei eine gleiche Blechstärke von zumindest der 
Blechstärke der Seitenscheiben. Es können aber 
auch mehr Blechringe, insbesondere drei Blechringe, 
aneinandergeschichtet werden zur Bildung der Au-
ßennabe.

[0007] Eine weitere erfindungsgemäße Ausgestal-
tung sieht vor, dass die Blechringe mittels einer Niet-
verbindung zu einem die Außennabe bildenden 
Blechpaket verbunden sind.

[0008] Hierbei werden die Blechringe insbesondere 
durch die Nietverbindung zueinander perfekt positio-
niert, indem die jeweiligen Niete entsprechend stark 
beim Vernietvorgang gestaucht werden, und sich so 
fest in den Nietbohrungen der Blechringe einpressen 
und somit eine exakte Positionierung der Blechringe 
zueinander erzielen.

[0009] Weiterhin ist erfindungsgemäß vorgesehen, 
dass die Außennabe mit den Seitenscheiben vernie-
tet ist. Idealerweise durchsetzen hierbei die Niete 
zum Verbinden der Blechringe der Außennabe die 
Seitenbleche und die Seitenbleche mit den Blechrin-
gen werden über dieselbigen Niete miteinander in ei-
nem Arbeitsgang verbunden. Dies erlaubt eine be-
sonders kostengünstige Erstellung.

[0010] In alternativer Ausgestaltung sieht eine wei-
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tere erfindungsgemäße Ausgestaltung vor, dass die 
Blechringe mittels einer Schweißverbindung mitein-
ander verbunden sind. Hier ist im Gegensatz zu An-
spruch 4 die Außennabe durch einzelne Blechringe 
gebildet, die durch Schweißen zu einem Blechpaket 
verbunden wird. Hierbei kann erfindungsgemäß die 
Verbindung durch Reibschweißen oder Widerstands-
schweißen, insbesondere Punktschweißen oder 
auch durch Laserstrahlschweißen erstellt werden.

[0011] In weiterer erfindungsgemäßer Ausgestal-
tung ist vorgesehen, dass die Seitenscheiben mittels 
einer Schweißverbindung mit der Außennabe ver-
bunden sind. Hierbei können die unter dem vorge-
nannten Anspruch 6 erwähnten Schweißverfahren 
ebenso angewandt werden. Dies insbesondere, 
wenn die Seitenscheiben aus ungehärtetem Stahl-
blech bzw. nicht im Bereich der Schweißverbindung 
oberflächengehärtetem Stahlblech gebildet werden. 
Hierbei ist es möglich, sowohl die unter Anspruch 4 
als auch unter Anspruch 6 erstellten Blechpakete mit-
tels Schweißen an die Seitenscheiben anzubinden.

[0012] In weiterer erfindungsgemäßer Ausgestal-
tung ist vorgesehen, dass die Innenverzahnung der 
Außennabe durch einen Stanzvorgang erstellt ist. 
Durch einen Stanzvorgang kann eine sehr genaue 
Kontur bzw. ein sehr genauer Konturverlauf und eine 
hohe Formgenauigkeit erzielt werden.

[0013] Erfindungsgemäß ist daher weiterhin vorge-
sehen, dass die Innenverzahnung der Außennabe 
durch den Stanzvorgang eine Verfestigung zumin-
dest im Bereich der Zahnflanken aufweist. Insbeson-
dere, wenn durch den Stanzvorgang eine sogenann-
te Kaltverfestigung an den Zahnflanken der Innenver-
zahnung der Außennabe eintritt kann auf einen nach-
folgenden Härtevorgang, insbesondere einem Auf-
kohlevorgang bzw. Nitrieren, verzichtet werden. Die 
Innenverzahnung weist daher erfindungsgemäß eine 
Verfestigung, insbesondere Kaltverfestigung bzw. in 
Folge der Materialumformung beim Stanzvorgang er-
zeugte Verfestigung der mit der Außenverzahnung 
der Innennabe zusammenwirkenden Flächenberei-
che, also auch an den Zahnflanken auf. Besonders 
vorteilhaft gestaltet sich die Erfindung, wenn die Ein-
dringtiefe der Verfestigung etwa 0,3 bis 0,6 mm, ins-
besondere 0,5 mm beträgt.

[0014] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist 
daher vorgesehen, dass die Bohrungen für die Niet-
verbindungen durch einen Stanzvorgang in die 
Blechringe eingebracht sind. Hierbei kann vorteilhaft 
die Bohrungen für die Nietverbindungen und die In-
nenverzahnung in einem einzigen Stanzvorgang ein-
gebracht werden.

[0015] Weiterhin ist erfindungsgemäß vorgesehen, 
dass die Bohrungen für die Nietverbindungen in Um-
fangsrichtung im Bereich von Zähnen der Innenver-

zahnung der Außennabe eingebracht sind. Indem die 
Bohrungen der Nietverbindungen in Überdeckung in 
Umfangsrichtung von Zähnen der Innenverzahnung 
in der Außennabe eingebracht sind, können größere 
Nietdurchmesser und auch größere Zähne an der In-
nenverzahnung ausgebildet werden. In Fortbildung 
dieser Erfindung ist daher vorgesehen, dass in jedem 
Bereich eines Zahnes der Innenverzahnung eine 
Bohrung eingebracht ist. Dies erzeugt einen geringe-
ren Handlingsaufwand beim Zusammenbau der Au-
ßennabe auch wenn nicht alle Bohrungen zum Ver-
nieten benutzt werden.

[0016] Eine weitere erfindungsgemäße Ausgestal-
tung sieht daher vor, dass die Innenverzahnung der 
Außennabe im Zahngrund eine Ausrundung auf-
weist. Durch Vorsehen dieser Ausrundung sind gerin-
gere Spannungsspitzen in der Außennabe vorlie-
gend und eine höhere Belastung ist möglich. Die Ge-
fahr der Rissbildung wird reduziert.

[0017] Eine weitere erfindungsgemäße Fortbildung 
sieht daher vor, dass die Ausrundung sich radial wei-
ter nach außen erstreckt als der Zahngrund der In-
nenverzahnung. Dies erlaubt längere, höhere Zahn-
flanken an der Außenverzahnung der Innennabe und 
die Momentenbelastung der Verzahnung kann erhöht 
werden. Auch ist keine komplizierte Ausformung an 
der Außenverzahnung der Innennabe notwendig, um 
dieser in der Außenverzahnung eingebrachten Aus-
rundung angepasst zu werden. Dies reduziert die 
Herstellungskosten.

[0018] In weiterer erfindungsgemäßer Ausgestal-
tung ist vorgesehen, dass die Verfestigung eine Ein-
dringtiefe von 0,3 bis 0,6 mm, insbesondere beson-
ders vorteilhaft etwa 0,5 mm aufweist. Dies ist im All-
gemeinen ausreichend, die Zahnflanken der Außen-
nabe gegenüber Verschleiß und Belastung durch das 
Drehmoment wirksam zu schützen.

[0019] Eine weitere Ausgestaltung sieht erfindungs-
gemäß vor, dass die Blechringe aus einem Blechteil 
ausgestanzt sind und nach dem Stanzvorgang keine 
weitere, das Gefüge beeinflussende Behandlung er-
folgt. Hierbei ist insbesondere vorgesehen, dass mit 
dem Stanzvorgang die Innenverzahnung der Außen-
nabe fertig ausgebildet ist und kein Härtevorgang 
oder Spannungsarmglühen erfolgen muss. Ein sol-
cher Blechring weist im Bereich der Schnittkanten 
des Stanzvorganges zumindest bis ca. 0,3 bis 0,6 
mm Tiefe eine Gefügeänderung gegenüber der übri-
gen Oberfläche des Blechringes auf. Erfindungsge-
mäß wird der Blechring aus Stahlblech erstellt.

[0020] Ein weiteres Merkmal der Erfindung sieht 
vor, dass die Außenkontur des Blechringes durch ei-
nen Stanzvorgang erstellt wird. Dies erlaubt eine sehr 
kostengünstige Fertigung. Erfindungsgemäß ist da-
bei vorgesehen, dass die Außenkontur, also die nach 
3/10



DE 10 2008 008 413 A1    2009.08.13
radial außen weisenden Schnittfläche, eine Oberflä-
chenverfestigung, insbesondere Kaltverfestigung 
aufweist. In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, dass die Außenkontur und die Innenver-
zahnung der Blechringe durch einen Stanzvorgang, 
insbesondere durch Feinstanzen erstellt wird.

[0021] Bei der in Fig. 1 in einem Teilschnitt gezeig-
ten Kupplungsscheibe 1 sind die Kupplungsreibbelä-
ge 8 zentral über eine Belagfederung bzw. über eine 
Mitnehmerscheibe 7 an eine zwischen den Seiten-
scheiben 11 angeordneten Zwischenscheibe 12 an-
gebracht. Die Seitenscheiben 11 sind mit der Zwi-
schenscheibe 12 über Federn 10 des Last-Torsions-
schwingungsdämpfers 9 zur Übertragung des Mo-
torsdrehmomentes verbunden. Hierbei wird das Mo-
tordrehmoment von den Kupplungsreibbelägen 8 auf 
die Zwischenscheibe 12 und über die Federn 10 auf 
die Seitenscheiben 11 geleitet. Von den Seitenschei-
ben 11 wird das Drehmoment auf die durch mehrere 
aufeinander folgend angeordnete Blechringe 18 ge-
bildete Außennabe 5, die fest mit den Seitenscheiben 
11 verbunden ist, übertragen. Hierzu weisen die 
Blechringe 18 der Außennabe 5 sowie die Seiten-
scheiben 11 jeweils Bohrungen 21 für die Nietverbin-
dungen auf. Alternativ ist es auch denkbar, insbeson-
dere das durch die einzelnen Blechringe 18 gebildete 
Blechpaket in Form der Außennabe 5 mittels einem 
Schweißverfahren z. B. einem Reibschweißen bzw. 
einem Widerstandsschweißverfahren wie z. B. 
Punktschweißen miteinander zu verbinden.

[0022] Im in der Fig. 1 gezeigten Ausführungsbei-
spiel durchsetzen die über den Umfang der Außen-
nabe 5 eingebrachten Bohrungen 21 und Niete 19
zugleich die Außennabe 5 und die Seitenscheiben 
11, um diese miteinander fest und passgenau zu ver-
binden. Radial innen ist die Außennabe 5 mit einer In-
nenverzahnung 6 versehen, die zusammen mit einer 
and er Innennabe 2 ausgebildeten Außenverzah-
nung 4 zur Drehmomentübertragung zusammen-
wirkt. Hierbei ist zwischen der Innenverzahnung 6 der 
Außennabe 5 und der Außenverzahnung 4 der In-
nennabe 2 in Umfangsrichtung ein Drehspiel vorhan-
den, über welchem der Leerlauf-Torsionsschwin-
gungsdämpfer 13 mit seinem beiden Dämpferteilen 
14 und 15 sowie dem Leerlauf-Torsionsschwingungs-
dämpfer 13 zugeordneten Federn wirkt. Weiterhin ist 
in der Kupplungsscheibe jeweils eine Lastreibeinrich-
tung 16 und eine Leerlauf-Reibeinrichtung 17 zum 
Zusammenwirken mit den jeweiligen zugeordneten 
Torsionsschwingungsdämpfern 13 und 9 vorgese-
hen. Über die Innenverzahnung 3 der Innennabe 2
überträgt die Kupplungsscheibe das Drehmoment 
auf eine Getriebeeinganswelle. Zur Funktion der in 
der Fig. 1 gezeigten Kupplungsscheibe sei insbeson-
dere auf den Offenbarungsgehalt der DE 197 47 220 
C2 verwiesen, deren Inhalt hier als in diese Anmel-
dung als aufgenommen gelten soll.

[0023] Bei der in Fig. 2 dargestellten Draufsicht des 
erfindungsgemäßen Blechringes 18 der Außennabe 
5 ist nur ein Teil der hier als geschlossenen Blechring 
dargestellten Ausführung gezeigt. Hierbei weist der 
Blechring 18 die die Innenverzahnung 6 bildende 
Zähne 22 sowie den jeweils zwischen zwei Zähnen 
22 ausgebildeten Zahngrund 23 auf. Die Zahnflanken 
20 der Zähne 22 wirken zusammen mit der Außen-
verzahnung 4 der Innennabe 2 zur Drehmomentü-
bertragung. Insbesondere bei hoher Momentenbe-
lastung kommen hierbei die Zahnflanken 20 zur An-
lage an den jeweils entsprechenden Zähnen der Au-
ßenverzahnung 4 der Innennabe 2. Weiterhin sind in 
den Blechring 18 die Bohrungen 21 zur Vernietung 
mittels der Nieten 19 jeweils im Bereich der Zähne 22
der Innenverzahnung 6 eingebracht. Wie aus Fig. 2
ersichtlich ist im Übergangsbereich eines Zahngrun-
des 23 zur Zahnflanke 20 jeweils eine Ausrundung 25
dahingehend eingebracht, dass die Ausrundung 25
in radialer Richtung sich weiter erstreckt als der je-
weils zugeordnete Zahngrund 23. Hierdurch wird er-
reicht, dass die Kontur der Zahnflanken 20 der Zähne 
22 durch die Ausrundung 25 nicht beeinflusst wird, 
und die jeweils zugeordneten Zähne der Außenver-
zahnung 4 der Innennabe 2 nicht entsprechend an 
die Ausrundung 25 angepasst werden müssen. Die 
maximale Belastung der Außenverzahnung 4 der In-
nennabe 2 kann in dieser Größe beibehalten werden, 
wobei gleichzeitig vorteilhafterweise durch die Aus-
rundung 25 die Belastbarkeit der Außennabe 5 er-
höht werden kann. Die erfinderische Außennabe 5 ist 
dauerhaltbarer.

[0024] Durch die erfindungsgemäße Ausgestaltung 
der Außennabe 5 wird erreicht, dass eine besonders 
kostengünstige Außennabe 5 erstellt wird, die hierbei 
eine noch gesteigerte Drehmomentübertragungsfä-
higkeit aufweist.

Bezugszeichenliste

1 Kupplungsscheibe
2 Innennabe
3 Innenverzahnung der Innennabe
4 Außenverzahnung der Innennabe
5 Außennabe
6 Innenverzahnung der Außennabe
7 Mitnehmerscheibe
7 Kupplungsreibbeläge
9 Last-Torsionsschwingungsdämpfer
10 Feder-Torsionsschwingungsdämpfer
11 Seitenscheiben
12 Zwischenscheibe
13 Leerlauf-Torsionsschwingungsdämpfer
14, 15 Dämpferteile des Torsionsschwingungs-

dämpfer
16 Last-Reibeinrichtung
17 Leerlauf-Reibeinrichtung
18 Blechring
19 Niet
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20 Zahnflanken der Außennabe
21 Bohrungen für Nietverbindung
22 Zahn der Innenverzahnung
23 Zahngrund
25 Ausrundung
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schließlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deut-
schen Patent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung. 
Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige 
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 19747220 C2 [0001, 0022]
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Patentansprüche

1.  Kupplungsscheibe für eine Kraftfahrzeug-Rei-
bungskupplung umfassend:  
– Eine Innennabe mit einer Innenverzahnung und ei-
ner Außenverzahnung,  
– eine die Innennabe umschließenden Außennabe 
mit einer in die Außenverzahnung eingreifenden In-
nenverzahnung, die die Außennabe drehfest aber mit 
vorbestimmtem Drehspiel mit der Innennabe kuppelt,  
– eine relativ zur Außennabe über einen begrenzten 
Drehwinkel drehbare, mit Kupplungsreibbelägen ver-
sehene Mitnehmerscheibe,  
– einen für den Lastbetrieb bemessenen Last-Torsi-
onsschwingungsdämpfer mit zwei relativ zueinander 
drehbaren, über mehrere Federn drehelastisch anei-
nander abgestützten Dämpferteilen, von denen eines 
mit der Außennabe und das andere mit der Mitneh-
merscheibe verbunden ist, und von denen eines der 
Dämpferteile zwei in axialem Abstand voneinander 
angeordnete, miteinander verbundene Seitenschei-
ben und das andere Dämpferteil eine zwischen den 
Seitenscheiben angeordnete, über die Federn an 
den Seitenscheiben abgestützte Zwischenscheibe 
umfasst,  
zumindest einen axial seitlich zumindest einer der 
Seitenscheiben auf der der Zwischenscheibe axial 
abgewandten Seite zugeordneten, für den Leerlauf-
betrieb bemessenen Leerlauf-Torsionsschwingungs-
dämpfer mit zwei relativ zueinander drehbaren, über 
eine Feder drehelastisch aneinander abgestützten 
Dämpferteilen, von denen eines mit der Außennabe 
und das andere mit der Innennabe verbunden ist und 
wobei der Last-Torsionsschwingungsdämpfer eine 
für den Lastbereich bemessene Lastreibeinrichtung 
aufweisen kann und der Leerlauf-Torsionsschwin-
gungsdämpfer eine für den Leerlaufbetrieb bemesse-
ne Leerlaufreibeinrichtung aufweisen kann,  
dadurch gekennzeichnet,  
dass die Außennabe aus mehreren axial aufeinan-
derfolgend angeordneten Blechringen gebildet wird, 
die zusammen mit den Seitenscheiben zu einem 
Blechpaket verbunden sind.

2.  Kupplungsscheibe nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Außennabe zumindest teil-
weise aus eine jeweils geschlossene Ringform auf-
weisende Blechringe gebildet ist.

3.  Kupplungsscheibe nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Außennabe zu-
mindest aus zwei Blechringen gebildet wird.

4.  Kupplungsscheibe nach einem der Ansprüche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Blechringe 
mittels einer Nietverbindung zu einem die Außenna-
be bildenden Blechpaket verbunden sind.

5.  Kupplungsscheibe nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Außennabe mit den Seitenscheiben vernietet ist.

6.  Kupplungsscheibe nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Blechringe mittels einer Schweißverbindung mit-
einander verbunden sind.

7.  Kupplungsscheibe nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Seitenscheiben mittels ei-
ner Schweißverbindung mit der Außennabe verbun-
den sind.

8.  Kupplungsscheibe nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Innenverzahnung der Außennabe durch einen 
Stanzvorgang erstellt ist.

9.  Kupplungsscheibe nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Innenverzahnung der Au-
ßennabe durch den Stanzvorgang eine Verfestigung, 
insbesondere Kaltverfestigung zumindest an den 
Zahnflanken aufweist.

10.  Kupplungsscheibe nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verfestigung, insbesonde-
re Kaltverfestigung eine Eindringtiefe von 0,3 bis 0,6 
mm, insbesondere etwa 0,5 mm aufweist.

11.  Kupplungsscheibe nach Anspruch 4 und 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrungen für die 
Nietverbindungen durch einen Stanzvorgang in die 
Blechringe eingebracht sind.

12.  Kupplungsscheibe nach Anspruch 4 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrungen für die 
Nietverbindungen in Umfangsrichtung im Bereich 
von Zähnen der Innenverzahnung der Außennabe 
eingebracht sind.

13.  Kupplungsscheibe nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass in jedem Bereich eines 
Zahnes der Innenverzahnung eine Bohrung einge-
bracht ist.

14.  Kupplungsscheibe nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Innenverzahnung der Außennabe im Zahngrund 
eine Ausrundung aufweist.

15.  Kupplungsscheibe nach Anspruch 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausrundung sich ra-
dial weiter nach außen erstreckt als der Zahngrund 
der Innenverzahnung.

16.  Kupplungsscheibe nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Blechringe aus einem Blechteil ausgestanzt sind 
und nach dem Stanzvorgang keine weitere, das Ge-
füge beeinflussende Behandlung erfolgt.
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17.  Kupplungsscheibe nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Außenkontur des Blechringes durch einen Stanz-
vorgang erstellt wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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