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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zur Lagervorspannungskontrolle von Aggregaten und Getrieben

(67) Zusammenfassung: Bei Aggregaten und Getrieben
lassen sich die Lagervorspannungen und Abhebungen der
Wellen und Differential nur sehr umsténdlich und arbeitsin-
tensiv emitteln. Eine Uberpriifung wihrend der Produktion
ist derzeit nicht moglich.

Bevor die Gehausehalften verschraubt werden, wird die
Messvorrichtung (1) auf das Gehauseteil (2) aufgelegt. Die
Messvorrichtung besteht aus einem Abstandskérper (3) als
Grundteil. In diesem Abstandskorper sind nun Abstands-
hiillsen (4) schwimmend aufgehangt, die sich zwischen den
Bauteilen abstiitzen. Diese Abstandshiilsen haben die glei-
che Bauhthe des Abstandskérpers. In jeder Abstandshul-
se ist eine Kraftmessdose (5) eingearbeitet.

Durch entsprechenden Anpressdruck wird bei der Mes-
sung der Befriebszustand simuliert. Nach Entlastung wird
nochmals die Bauhdhe gemessen.

Somit werden sowohl die einzelnen Vorspannungen wie
auch die Abhebung in einem Arbeitsgang exakt emmittelt.
Diese Vomichtung erméglicht eine 100% Kontrolle.
Kantrolle von Getrieben und Aggregaten.
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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Bei Aggregaten und Getrieben mit mehreren
Wellen lassen sich die Lagervorspannungen bzw.
Abhebungen der Wellen und des Differentials nur
sehr umstandlich ermitteln und kontrollieren.

[0002] Hierbei missen die o.g. Bauteile demontiert
werden.

[0003] Danach wird jeweils ein Bauteil montiert, die
Gehausehalften verschraubt, die Bauhéhe gemes-
sen und die Gehausehalften wieder gelést und ge-
gengemessen. Anschlielend wird eine Gehausehélf-
te wieder abgenommen und das kontrollierte Bauteil
wird enftfernt.

[0004] Nun wird in gleicher Art das nichste Bauteil
kontrolliert.

[0005] Diese Prifung ist sehr aufwendig und ar-
beitsintensiv und kann aus diesen Griinden derzeit
nur stichprobenartig durchgefiihrt werden.

[0006] Falsch eingestellte Lagervorspannungen
bzw. Abhebungen fiihren zu erhdhter Gerduschent-
wicklung von Aggregaten und Getrieben und zu frih-
zeitigem Verschleil3.

[0007] Eine Uberpriifung wéhrend der Produktion
ist derzeit nicht méglich.

Aufgabenstellung

[0008] Um dieses Problem, was bei allen Aggrega-
ten besteht zu beseitigen stelle ich nachfolgende Vor-
richtung vor.

Erfindung/neue Technik

[0009] Bevor die Gehausehalften verschraubt wer-
den wird in einer vorgelagerten Station automatisch
die Messung und Uberpriifung vorgenommen.

[0010] Hier wird die Messvorrichtung (Adapter)(1)
auf das Gehduseunterteil (2) aufgelegt.

[0011] Die MefRvorrichtung (Adapter) besteht aus
einem Abstandskérper (3) als Grundteil.

[0012] Dieser Abstandskérper hat Beispielsweise
eine Bauhahe von 300 mm + 0,01 Dies bewirkt den
genauen Abstand beider Gehausehalften.

[0013] Passhillsen sind entsprechend ausgearbei-
tet.

[0014] In diesem Abstandskérper sind nun Ab-
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standshiilsen (4) schwimmend aufgehéngt die sich
aben in die entsprechenden Lagerschalen und unten
auf die Lager der zu kontrollierenden Bauteile abstiit-
zen.

[0015] Diese Abstandshiilsen haben ebenfalls die
Bauhéhe des Abstandskérpers.

[0016] In jeder Abstandshiilse ist eine Kraftmessdo-
se (5) eingearbeitet.

Messung

[0017] Nun wird das Gehauseoberteil {6) auf die
MeRvorrichtung aufgelegt und beide Gehdusehalften
werden gegeneinander gepresst.

[0018] Als erstes wird die Bauhthe gemessen und
gespeichert.

[0019] Nun werden die Werte der 4 Kraftmessdosen
aufgenommen und gespeichert. Danach wird der An-
pressdruck der Gehdusehélften zurlickgenommen
und nach Entlastung wird nochmals die Bauhéhe ge-
messen.

[0020] Anhand dieses Meflvargangs kann die Ge-
samtabhebung bzw. Lagervorspannung ermittelt
werden und eventuelle unterschiedliche Vorspannun-
gen der verschiedenen Bauteile (hier 3 Wellen und
Differential) werden durch die Kraftmessdosen sofort
erkannt.

[0021] Nach der Messung wird die MeRvorrichtung
abgenommen und bei einem den Vorgaben entspre-
chenden Ergebnis werden die Gehausehalften zu-
sammengefugt und verschraubt.

[0022] Bei negativem Ergebnis werden die Aggre-
gate bzw. Getriebe nachgearbeitet.

[0023] Diese vollautomatische Vorrichtung emag-
licht eine 100 Prozentige Kontrolle. D.h. alle Aggre-
gate bzw. Getriebe werden wahrend der Produktion
Uberprift.

[0024] Es entfallt sogar die bisherige umstandliche
manuelle stichprobenartige Uberpriifung.

Patentanspriiche

1. Verfahren und Vorrichtung zur manuellen oder
automatischen Messung bzw. Uberpriifung der La-
gervorspannung von Aggregaten und Getrieben da-
durch gekennzeichnet, dass durch eine zwischen
den Gehausehilften angeordnete Messvorrichtung
(Aadabter) werden analog des spateren Betriebszu-
standes die auftretenden Lagervorspannungen und
Abhebun gemessen.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch einen zwischen den Gehause-
halften angeordneter Messadabter werden, nachdem
die Gehausehilften, analog des spateren Betriebs-
zustands, gegeneinander gepresst wurden, die La-
gervorspannungen der einzelnen innenliegenden
Bauteile {z.B. Wellen) mit Drucksensoren bzw. Kraft-
messdosen in einem Vorgang ermittelt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch Messung der Differenz zwi-
schen Belasteten Gehauseteilen und nach Zuriick-
nahme des Anpressdrucks nach Entlastung gemes-
senen Bauteile kann die aus den Lagervorspannun-
gen resultierende Abhebung ermittelt werden.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dieser Station mit der Lager-
vorspannungskontrollvorrichtung sowohl manuell als
auch automatisch die Messung und Uberpriifung vor-
genommen werden kann.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Messvorrichtung (Adapter)
zwischen die Gehauseteile positioniert wird und
durch einem dem Betriebszustand der Aggregate
und Getriebe entsprechendem Anpressdruck die Ge-
hausehélften gegeneinander gepresst werden.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der Messvorrichtung {Adapter)
fur jedes einzelne innenliegende Bauteil der Aggre-
gate und Getriebe eine Abstandshllse entsprechned
dem Abstandsmal des Adapters schwimmend ange-
ordnet ist, die einen Drucksensor bzw. eine Druck-
messdose enthélt.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhingende Zeichnungen
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