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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zum positionierten Einpressen im Betriebszustand

(67) Zusammenfassung: Bisher werden Lager und Dreh-
durchfiihrungen (5) fur Aggregate vor der Montage in die
Gehausehalften (1 u. 2) eingepresst. Um Funktionsstorung
auszuschlieflen, bedarf es einer Reduzierung der Toleran-
zen einzelner Bauteile, die in der Gesamttoleranz einge-
hen.

Die Bauteile und Wellen (3) werden montiert, die Gehause-
teile {1 u. 2) werden zusammengefiigt und verschraubt.
Nachdem nun der Betriebszustand hergestellt ist, wird mit
Hilfe eines Einpresswerkzeugs (11}, das mit einem inte-
grierten Messtaster (12) versehen ist, das zu fiigende Bau-
teil (5) exakt auf ein Funktionsmaf (N} im Bezug zur Welle
und den inneren Bauteilen (3) eingepresst, wobei die Ein-
presskraft auf die Gehausebauteil wirkt. So ist unabhangig
von den Auswirkungen der Einzeltoleranzen gewahrieistet,
dass das Funktionsmaf (N) exakt eingehalten wird. Dies
ermoglicht eine Toleranzerweiterung und kostengunstigere
Fertigung von Einzelkomponenten ohne Auswirkung auf
Funktionalitdt, Leistung und Lebensdauer sowie die Ver-
kiirzung von Gefriebe- und Aggregatabmessungen.
Reduzierung von Fertigungstoleranzen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum positionierten Einpressen im Be-
triebszustand

Stand der Technik

[0002] Bisher werden Lager und Drehdurchfiihrun-
gen Fig. 1 (8) fur hydraulisch gesteuerte Getriebe
und Aggregate vor der Montage anderer Bauteile in
die Gehausehalften eingepresst.

[0003] Dies erfolgt entweder innen biindig (x), oder
aussen blindig zum Geh&use bzw. in einem festen
Abstand zur Innen- oder Aussenkantur.

[0004] Bedingt durch die Fertigungstolleranzen
Fig. 1 {a,b und c) von Gehiusecberteil (1), Gehiu-
seunterteil (2) und den Fertigungstolleranzen Fig. 1
(d bis I) von Wellenteilen (3) und Kupplung Fig. 2 (4)
bzw. Drehmomentwandler oder Anbauteilen ergibt
sich dadurch, dass diese Elemente in einem be-
stimmten Funktionsmal (M) zur Welle (3) stehen
muissen, eine erhebliche axiale Verschiebung der
Kupplung (4) bzw. dem Drehmomentwandler oder
den Anbauteilen durch die sich so auswirkende Ge-
samttolleranz Fig. 3 (tg).

[0005] Bei Verwendung von Drehdurchfihrungen
(8) fur hydraulische Betatigung besteht die Gefahr,
dass durch diese axiale Verschiebung die Dichtele-
mente (8) die im Schaft der Kupplung (4) bzw. Dreh-
momentwandler oder Anbauteilen angeordnet sind,
nicht die optimlae Lage der Olkammern (9 und 10) er-
reichen und die Olbohrungen (6 und 7) und die Olka-
néle (K1 und K2) verschlieBen bzw. Gberdecken.

[0006] Bei Steuerung von mehreren Kupplungen
ader Anbauteilen wird die Lage durch die gleichzeiti-
ge Verwendung mehrerer Kammern noch problema-
tischer.

[0007] Um diese Funktionssttrung auszuschliefen
bedarf es bisher einer erheblichen Reduzierung der
Tolleranzen der einzelnen Bauteile und Elemente.

[0008] Ein weiterer Nachteil sind die durch Vorhal-
tung der axialen Verschiebung konstruktiv erforderli-
chen breiteren Kammern (9 und 10), die dadurch
auch die Gesamtbaulange der Aggregate erhGhen
und mitbestimmen.

[0009] Das folgende Verfahren bzw. die Vorrichtung
emdglicht durch gezielte positionierte Montage bzw.
Einpressen im Betnebszustand, die Tolleranzerweite-
rung und gleichzeitig die optimale Montage von La-
ger, Drehdurchfihrungen und sonstigen Bauteilen..

[0010] Die Bauteile, und Wellen Fig. 4 (3) werden
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montiert und das Gehauseunterteil (2) wird mit dem
Gehausaberteil (1) zusammengefigt und ver-
schraubt.

Ausfiihrungsbeispiel

[0011] Nachdem nun der Betnebszustand herge-
stellt ist, wird mit Hilfe einer Elektromechanischen
Spindel {(bzw einem Einpressstempel) (13) die mit ei-
nem Einpresswerkzeug (11) mit integnertem Mes-
staster (12) versehen ist die die Drehdurchflihrung
bzw. das zu fiigende Bauteil (5) exakt auf ein vorbe-
stimmtes Mal} (N) im Bezug zur Welle bzw. den inne-
ren Bauteilen (3) eingepresst und montiert.

[0012] Somitist unabhangig von den Auswirkungen
der Gesamt-Fertigungstolleranzen Fig.4 (tg) ge-
wahrleistet, dass die Kupplung {4) bzw. Drehmo-
mentwandler oder Anbauteile und die im Schaft sit-
zenden Dichtelemente (8) immer im optimalen Be-
reich der Drehdurchfithrung {5}, den Kammern (9 und
10) und den Olbohrungen (6 und 7) sowie den Olka-
nélen (k1 und k2) sitzen und die Funktionalitat insbe-
sondere bei hydraulischen Anlagen ist somit gesi-
chert und gewihrleistet.

[0013] Dies erméglicht eine Tolleranzerweiterung
und kostenglnstigere Fertigung von Einzelkompo-
nenten ohne Auswirkung auf Funktionalitét, Leistung
und Lebensdauer, sowie die Verkiirzung von Getrie-
be- und Aggregatabmessungen.

Patentanspriiche

1. Verfahren und Vorrichtung zum positionierten
Einpressen im Betriebszustand dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch eine Vorrichtung werden Lager,
Drehdurchfiihrungen und sonstige Bauteile von Ge-
trieben und Aggregaten im Betriebszustand in Ab-
héngigkeit der Funktionsbauteile positioniert, einge-
presst, gefiigt bzw. montiert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nachdem die Bauteile und Wellen
montiert und die Gehausehaliten gefiigt und ver-
schraubt sind werden Lager, Drehdurchfiihrungen
ader sonstige Bauteile mit Hilfe einer Flige- oder Ein-
pressvorrichtung, die mit einem Messsystem ausge-
ristet ist, in Abhangigkeit der Funktionsbauteile auf
ein festzulegendes MaR positioniert, eingepresst, ge-
fugt bzw. montiert.

3. Varrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Elektrome-
chanische Einpressspindel aufweist, die mit einem
Messsystem und einer Positionssteuerung ausgeris-
tet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung einen Einpress-
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zylinder aufweist, der Uber einen Messtaster und ein
Messsystem verfigt und Uber eine hydraulische
Steuerung variabel steuerbar ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhingende Zeichnungen

Fig 1

417
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Fig 2

57
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Fig 3
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Fig 4
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