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(67) Hauptanspruch: Verfahren zum Montieren eines Ge- :

triebes wobei ein mit Olbohrungen (6, 7) versehenes Lager 4 @
oder eine Drehdurchfihrung (5) in ein Gehauseteil (2) des

Getriebes durch ein Einpresswerkzeug (11) eingeflgt und (:)

eingepresst wird, weitere Funktionsbauteile des Getriebes
wie Welle und Innenbauteile (3) ausgerichtet montiert und

in eines der Gehauseteile (1, 2) des Getriebes eingefiigt @— 1 c /@

werden, das Gehduseaoberteil (1) mit dem Gehauseunter- b4
teil (2) des Getriebes verschraubt wird und schlielich eine
mit einem Schaft versehene Kupplung (4) derart positio-
niert wird, dass Dichtelemente {8) des Schafts zwischen .
den Olbohrungen (6, 7) des Lagers oder der Drehdurchfiih-

rung (5) liegen und gleichzeitig ein bestimmtes Funktions-

maf (M) zwischen Kupplung und dem Wellenende erreicht

wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Lager oder die

Drehdurchfihrung (5) erst eingefugt und eingepresst wird,

wenn bereits das Gehduseunterteil (2) mit dem Gehduseo-

berteil (1) des Getriebes verschraubt ist, wobei das Lager

oder die Drehdurchfiihrung (5), mit einer elektromechani-

schen Spindel oder einem in das Einpresswerkzeug...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Varrichtung zum Maontieren eines Getriebes nach den
Oberbegriffen der Patentanspriiche 1 und 2.

[0002] Bisher werden Lager und Drehdurchfiihrun-
gen fur hydraulisch gesteuerte Getriebe vor der Mon-
tage anderer Bauteile in die Gehausehélften einge-
presst.

[0003] Dies erfolgt entweder innen biindig (x), oder
auflen biindig zum Gehause oder in einem festen Ab-
stand zur Innen- oder AuRenkontur.

[0004] Die Abstitzung erfolgt Gber die Gehause-
bauteile.

[0005] Bedingt durch die in Fig. 1 gezeigten Ferti-
gungstoleranzen {(a, b und ¢) von Gehauseacberteil
(1), Gehauseunterteil (2) und den Fertigungstoleran-
zen Fig. 1 (d bis 1) von Wellen (3) und sonstigen In-
nenbauteilen und Kupplung {4), ergibt sich dadurch,
dass die Kupplung (4) in einem bestimmten Abstand
(M) zur Welle (3) stehen muss eine erhebliche axiale
Verschiebung der Kupplung (4) bezlglich dem Lager
ader der Drehdurchfiihrung (5) durch die sich so aus-
wirkende Gesamttoleranz (tg).

[0006] Bei Verwendung von Lager oder Drehdurch-
fihrungen (8) fir eine hydraulische Betatigung be-
steht die Gefahr, dass durch diese axiale Verschie-
bung die Dichtelemente (8) die im Schaft der Kupp-
lung (4) angeordnet sind, nicht die optimale Lage der
Olkammern (9 und 10) erreichen und die Olbohrun-
gen (6 und 7) und die Olkanile (K1 und K2) verschlie-
Ren und Gberdecken.

[0007] Bei Steuerung von mehreren Kupplungen
wird die Lage durch die gleichzeitige Verwendung
mehrerer Kammern noch problematischer.

[0008] Um diese Funktionsstérung auszuschlieen
bedarf es bisher einer erheblichen Reduzierung der
Toleranzen der einzelnen Bauteile.

[0009] Ein weiterer Nachteil sind die durch Vorhal-
tung der axialen Verschiebung konstruktiv erforderli-
chen breiteren Kammern (9 und 10), die dadurch
auch die Gesamtbauldnge der Aggregate erhdhen
und mitbestimmen.

[0010] Ein Einpressen in AbhZngigkeit zur Welle
und den inneren Bauteilen mittels Anschlag und Ab-
stutzung ist nicht méglich, da die Blockkraft Gber den
Anschlag auf die Lager der Wellen wirken und diese
beschadigen wiirde.

2(7

Stand der Technik

[0011] Aus der DE 42 11 723 A1 ist ein Verfahren
zur Herstellung und Einstellung eines Ventils be-
kannt, das mit Hilfe eines Werkzeugs eine Einstell-
hilse ausschlieBlich in Abhangigkeit einer dynami-
schen Mediummenge einpresst ader einstellt, wobei
die Mediummenge mittels eines Messgefales ge-
messen wird.

[0012] Ein Einpressen in Abhangigkeit oder in ei-
nem bestimmten und Abstand zu einem der innenlie-
genden Bauteile ist nichtmdglich.

Aufgabenstellung

[0013] Dieser Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaf-
fen, die es erméglicht ein Lager oder eine Drehdurch-
fihrung eines Getriebes positionsgenau auf ein vor-
bestimmtes Malk bezlglich dem Wellenende in ein
Gehausebauteil einzupressen und zu fiilgen wobei
die Abstiitzung Gber das Gehduse erfolgt und nach
der Mantage ein bestimmtes Funktionsmal (M) zwi-
schen Kupplung und dem Wellenende prozeRsicher
erreicht wird.

[0014] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der
Patentanspriiche 1 und 2 geldst.

[0015] Mit Hilfe dieses Verfahrens und der Vorrich-
tung kann ein Lager oder eine Drehdurchfihrung po-
sitionsgenau in ein Gehdusebauteil eines Getriebes
eingepresst und gefligt werden nachdem bereits die
Funktionsbauteile, Wellen und Innenbauteile ausge-
richtet montiert und die Gehausebauteile verschraubt
sind und sich die einzelnen Toleranzen der Gehause-
bauteile und der innenliegenden Funktionsbauteile,
Wellen und Innenbauteile nicht mehr auf die Pasition
des Lagers oder der Drehdurchfiihrung auswirken.

[0016] Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt dann,
dass durch das erfinderische Verfahren eine Toleran-
zerweiterung der Einzelbauteile méglich ist und somit
eine kostengiinstigere Fertigung von Einzelkompo-
nenten erreicht wird chne das dies Auswirkungen auf
Funktionalitat, Leistung und Lebensdauer hat.

[0017] Ferner ergibt sich die Mdglichkeit der Verkar-
zung von Aggregat- und Getriebeabmessungen.

Ausflhrungsbeispiel
[0018] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird nachstehend
erlautert.

[0019] Hierbei zeigen:

[0020] Fig.1 eine Aufstellung der Toleranzen bei
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den verschiedenen Getriebebaugruppen.

[0021] Fig. 2 und Fig. 3 den Einbauzustand des fer-
tigen Getriebes

[0022] Fig.4 die erfindungsgemaRe Vorrichtung
zum einpressen des Lagers oder der Drehdurchfiih-
rung.

[0023] Die Bauteile, und die Welle {(3) werden mon-
tiert in eines der Gehauseteile (1, 2) eingesetzt und
anschlieRend das Gehauseunterteil (2) mit dem Ge-
hiduseaberteil (1) zusammengefigt und verschraubt.

[0024] Nachdem die Bauteile nun die Position des
spateren Betriebszustand erreicht haben und die
Varspannungen im Getriebe auf die Bauteile wirken,
wird mit Hilfe einer in Eig. 4 gezeigten elektromecha-
nischen Spindel oder einem Einpressstempel {13),
der mit einem Einpresswerkzeug (11) mitintegriertem
Messtaster (12) versehen ist, das zu fligende Lager
oder die Drehdurchfihrung (5) exakt auf ein Funkti-
ansmafd oder einen festgelegten Abstand (N} im Be-
zug zur Welle und den inneren Bauteilen (3) einge-
presst und montiert wobei die Einpresskraft wahrend
des Einpressvorgangs nicht auf die Lager der Wellen
und inneren Bauteile {3) sondem auf die Gehiuse-
bauteile (1, 2) wirkt, die entsprechend abgestitzt
werden.

[0025] Somit ist unabhéngig von den Auswirkungen
der in Eig. 1 gezeigten Einzeltoleranzen der Gehau-
seteile (a, b und c) und den Fertigungstoleranzen (d
bis 1) der Wellen und sonstigen Innenbauteile (3) und
den sich somit ergebenen Auswirkungen der Ge-
samt-Fertigungstoleranzen (tg) gewahrleistet, dass
der festgelegte Abstand (N) exakt eingehalten wird,
wodurch gewabhrleistet ist, dass die Kupplung (4) und
die im Schaft sitzenden Dichtelemente (8) immer im
optimalen Bereich des Lagers oder der Drehdurch-
fihrung (5), den Kammern (9 und 10) und den Olboh-
rungen (6 und 7) sowie den Olkanlen (k1 und k2) sit-
zen.

[0026] Die Funktionalitat insbesandere bei hydrauli-
schen Anlagen ist somit gesichert und gewéahrleistet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Montieren eines Getriebes wo-
bei ein mit Olbohrungen (6, 7) versehenes Lager oder
eine Drehdurchfiihrung (§) in ein Gehauseteil (2) des
Getriebes durch ein Einpresswerkzeug (11) eingefligt
und eingepresst wird, weitere Funktionsbauteile des
Getriebes wie Welle und Innenbauteile (3) ausgerich-
tet montiert und in eines der Gehauseteile (1, 2) des
Getriebes eingeflgt werden, das Gehauseoberteil (1)
mit dem Gehauseunterteil (2) des Getriebes ver-
schraubt wird und schliellich eine mit einem Schaft
versehene Kupplung (4) derart positioniert wird, dass
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Dichtelemente (8) des Schafts zwischen den Olboh-
rungen (6, 7) des Lagers oder der Drehdurchfiihrung
(8) liegen und gleichzeitig ein bestimmtes Funktions-
mal (M) zwischen Kupplung und dem Wellenende
erreicht wird, dadurch gekennzeichnet, dass das
Lager oder die Drehdurchfihrung (8) erst eingefiigt
und eingepresst wird, wenn bereits das Gehauseun-
terteil (2) mit dem Gehauseoberteil (1) des Getriebes
verschraubt ist, wobei das Lager oder die Drehdurch-
fihrung (8), mit einer elektromechanischen Spindel
ader einem in das Einpresswerkzeug (11) integrier-
ten MeRtaster und einer Positionssteuerung positi-
onsgenau auf ein vorbestimmtes MaR} (N} beziiglich
dem Wellenende und einer Stirnfliche des Lagers
ader der Drehdurchfiihrung (5) eingepresst wird.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 zum Montieren eines Getriebes wo-
bei eine elektromechanische Einpressspindel oder
ein Einpressstempel (13) mit einem daran befestig-
ten Einpresswerkzeug (11) zum einpressen eines La-
gers oder einer Drehdurchfiihrung (8) vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einpresswerk-
zeug (11) einen integrierten MeRtaster (12) aufweist,
der iber eine Paositionssteuerung das positionsge-
naue Einpressen des Lagers oder der Drehdurchfiih-
rung (5) beziiglich dem Wellenende ermdglicht.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhingende Zeichnungen

Fig 1
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Fig 3
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Fig 4
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