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(54) Bezeichnung: Planetenträger für ein Planetengetriebe

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Planetenträgers (1) für ein Planeten-
getriebe, welches folgende Schritte umfasst:
- Stanzen des Planetenträgers (1) aus einem dünnwandigen
Blech (15), wobei in das Blech (15) Ausstanzöffnungen (8)
zur Aufnahme der Planetenräder (4) und Löcher (9, 10) zur
Aufnahme von Pins (5) zur Lagerung der Planetenräder (4)
eingebracht werden,
- Biegen des Planetenträgers (1), wobei die Löcher (9, 10)
fluchtend zueinander ausgerichtet sind und jeweils um 90°
beabstandet von der Ausstanzöffnung (8) angeordnet wer-
den, wobei ein U-förmiges Profil (19) entsteht.
- Schneiden des Planetenträgers (1) auf seine Länge (L),
wobei der Planetenträger (1) von einem Bandmaterial (16)
des Blechs (15) getrennt wird,
- Biegen des Planetenträgers (1) in eine Kreisform, und
- Verschweißen der jeweiligen Enden (17, 18) des Planeten-
trägers (1), sodass ein kreisförmiger Planetenträger (1) ent-
steht.
Die Erfindung betrifft ferner einen Planetenträger (1), wel-
cher nach einem solchen Verfahren hergestellt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Planetenträger für
ein Planetengetriebe sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Planetenträgers für ein Planetengetriebe
gemäß dem Oberbegriff der unabhängigen Ansprü-
che.

[0002] Planetengetriebe werden in einer Vielzahl
von Anwendungen genutzt, um die Drehzahl und
das Drehmoment einer Eingangswelle in eine von
der Drehzahl der Eingangswelle verschiedene Dreh-
zahl und ein entsprechend angepasstes Drehmo-
ment zu übersetzen. In der Automobilindustrie sind
beispielsweise Planetengetriebe bekannt, um die
Drehzahl eines elektrischen Starters zu übersetzen
und bei einem Startvorgang des Verbrennungsmo-
tors die Kurbelwelle des Verbrennungsmotors mit ei-
nem entsprechenden Drehmoment antreiben zu kön-
nen. Darüber hinaus sind Planetengetriebe in zahl-
reichen anderen Anwendungsfällen, insbesondere in
der Konsumgüterindustrie im Einsatz.

[0003] Aus dem Stand der Technik sind unterschied-
liche Planetenträger für Differentialgetriebe oder Ver-
teilergetriebe bekannt, deren Bauteile spanend her-
gestellt sind und/oder aus einem Gussmaterial aus-
geformt sind. Weitere Planetenträger umfassen Bau-
teile, die durch ein Fließpressverfahren hergestellt
oder aus einem Blechmaterial spanlos geformt sind.

[0004] Die DE 10 2011 006 285 A1 offenbart ein Pla-
netengetriebe, dessen Planetenträger aus zwei im
Wesentlichen gleichen Trägerwangen zusammenge-
setzt ist. Die Planetenradbolzen sind über gestufte
Endzonen formschlüssig in korrespondierende Auf-
nahmen der Trägerwangen eingepasst. Mittels der
durch die Planetenradbolzen geführten Verschrau-
bungen sind die Trägerwangen miteinander befestigt,
wodurch sich eine Art Gehäusekäfig bildet.

[0005] Aus der EP 2 615 335 A1 ist ein vorzugswei-
se aus einem Blechwerkstoff hergestellter Planeten-
träger eines Planetengetriebes bekannt. Der Plane-
tenträger bildet ein Gehäuse, dessen Trägerwangen
sternförmige Auskragungen aufweisen, die zur Auf-
nahme der Planetenradbolzen sowie der Planetenrä-
der bestimmt sind.

[0006] Gemäß der Druckschrift DE 43 02 844 C1
umfasst der Planetenträger ein Nabenbauteil und ein
gegenüberliegendes Seitenwandbauteil, die in ent-
sprechenden Bohrungen eine Mehrzahl von Plane-
tenradbolzen aufnehmen. Übereinstimmend sind bei-
de Bauteile des Planetenträgers als Fließpressbau-
teile bzw. als Blechpressbauteile ausgebildet, die
zur Bildung einer Baueinheit miteinander verschweißt
sind.

[0007] Die DE 601 09 978 T2 zeigt einen Planeten-
träger, der ein einstückiges bzw. einmaterialig aufge-
bautes Gehäuse umfasst, das sowohl die Trägerwan-
gen als auch die Verbindungsstege einschließt.

[0008] Die DE 10 2011 003 706 A1 zeigt einen aus
Blechen gefertigten Planetenträger, der zwei wei-
testgehend als Scheibenkörper ausgeführte Träger-
wangen einschließt, die über Verbindungsstege als
Abstandselement verbunden sind. Dabei sind alle
aus Blech hergestellten Bauteile des Planetenträ-
gers form- und stoffschlüssig miteinander verbunden.
Nachteilig bei den bekannten Lösungen ist jedoch,
dass sie relativ schwer und/oder relativ teuer sind
oder eine geringe Biegesteifigkeit aufweisen.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, einen beson-
ders leichten, biegesteifen und kostengünstigen Pla-
netenträger herzustellen und die aus dem Stand der
Technik bekannten Nachteile zu überwinden.

[0010] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe durch ein
Verfahren zur Herstellung eines Planetenträgers für
ein Planetengetriebe gelöst, welches folgende Schrit-
te umfasst:

- Stanzen des Planetenträgers aus einem dünn-
wandigen Blech, wobei in das Blech Ausstanz-
öffnungen zur Aufnahme der Planetenräder und
Löcher zur Aufnahme von Pins zur Lagerung der
Planetenräder eingebracht werden,

- Biegen des Planetenträgers, wobei die Löcher
fluchtend zueinander ausgerichtet werden und
jeweils um 90° beabstandet von der Ausstanz-
öffnung angeordnet werden, wobei ein U-förmi-
ges Profil entsteht,

- Schneiden des Planetenträgers auf eine Län-
ge, wobei der Planetenträger von einem Band-
material des Blechs getrennt wird,

- Biegen des Planetenträgers in eine Kreisform,
und

- Verbinden der jeweiligen Enden des Planeten-
trägers, sodass ein kreisförmiger Planetenträger
entsteht.

[0011] Unter einem dünnwandigen Blech ist in die-
sem Zusammenhang ein Blech mit einer Material-
stärke von maximal 3mm, vorzugsweise von maxi-
mal 2mm, insbesondere von maximal 1,2mm zu ver-
stehen. Ein solcher Planetenträger für Anwendun-
gen in der Konsumgüterindustrie lässt sich daher ein-
fach und kostengünstig als Stanz-Biege-Teil herstel-
len, wobei die Ausstanzöffnung und die Löcher aus
dem Ausgangsmaterial herausgestanzt werden und
das Bandmaterial zu einem U-förmigen Profil gewalzt
wird. Im Anschluss wird das U-förmige Profil in einem
weiteren Biegeprozess kreisrund gebogen und dabei
die beiden Schnittenden umfangsseitig miteinander
verbunden. Vorzugsweise werden die beiden Schnit-
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tenden miteinander verschweißt, wodurch eine kreis-
förmiger Planetenträger ohne Überstände entsteht
und eine Nacharbeit des Planetenträgers nicht nötig
ist. Das Biegen des U-förmigen Profils über die „ho-
he Kante“ beim Kreisrundbiegen des Profils bedarf
jedoch hoher Umformkräfte und hohem maschinen-
und werkzeugtechnischem Aufwand. Das Verfahren
zur Herstellung des Planetenträgers und der Plane-
tenträger sind deshalb nur für geringe Belastungen
geeignet und eignen sich beispielsweise nicht für die
Verwendung in Kraftfahrzeuggetrieben. Ferner kann
das Biegen über die „hohe Kante“ beim Kreisrundbie-
gen bei größeren Blechstärken zu einer Verformung
der Schenkel des U-Profils führen. Dies erfordert zu-
sätzlichen Aufwand wie beispielsweise einen nach-
geschalteten Glättungsprozess, was der Aufgabe ei-
nen möglichst günstigen Planetenträger herzustellen,
entgegensteht.

[0012] Durch die in den abhängigen Ansprüchen
aufgeführten Merkmale sind vorteilhafte Verbesse-
rungen und Weiterbildungen des im unabhängigen
Anspruch angegebenen Verfahrens zur Herstellung
eines Planetenträgers für ein Planetengetriebe mög-
lich.

[0013] In einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dass vor dem Biegen
des Planetenträgers in die Kreisform Schlitze in die
Schenkel des U-förmigen Profils eingebracht werden,
um die Biegesteifigkeit des Blechs herabzusetzen
und somit das Biegen des U-förmigen Profils zum
kreisförmigen Planetenträger zu erleichtern. Dadurch
kann eine Verformung, insbesondere eine Wellen-
bildung, beim Kreisrundbiegen des U-förmigen Pro-
fils vermieden werden, wodurch die Herstellung des
Planetenträgers vereinfacht und der Maschinen- und
Werkzeugaufwand beim Kreisrundbiegen reduziert
werden kann. Allerdings führen solche Schlitze zu ei-
ner Schwächung des Planetenträgers, wodurch die
Belastbarkeit des Planetengetriebes weiter reduziert
wird.

[0014] Erfindungsgemäß wird ein Planetenträger für
ein Planetengetriebe vorgeschlagen, wobei der Pla-
netenträger mittels eines erfindungsgemäßen Ver-
fahrens hergestellt ist. Ein erfindungsgemäßer Plane-
tenträger lässt sich besonders kostengünstig herstel-
len und eignet sich daher besonders für die Verwen-
dung in preissensitiven Produkten der Konsumgüter-
industrie, bei der nur geringe mechanische Belastun-
gen durch das Planetengetriebe übertragen werden.

[0015] In einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dass eine Blechstärke des
dünnwandigen Blechs maximal 3mm, vorzugsweise
maximal 2mm, besonders bevorzugt maximal 1,2mm
beträgt. Durch ein dünnwandiges Blech lässt sich ein
einfacherer Biegeprozess realisieren, sodass die auf-
tretenden Prozesskräfte gering bleiben und daher mit

geringerem Maschinen- und Werkzeugaufwand zu
beherrschen sind. Dies gilt sowohl für den ersten Bie-
geprozess, bei dem aus dem Bandmaterial ein U-för-
miges Profil gebogen wird, als auch beim Kreisrund-
biegen des Planetenträgers.

[0016] Die verschiedenen in dieser Anmeldung ge-
nannten Ausführungsformen der Erfindung sind, so-
fern im Einzelfall nicht anders ausgeführt, mit Vorteil
miteinander kombinierbar.

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
bevorzugten Ausführungsbeispiels und den zugehö-
rigen Zeichnungen näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Verfahren zur Herstellung eines er-
findungsgemäßen Planetenträgers, wobei auf-
einanderfolgend die einzelnen Fertigungsschrit-
te dargestellt sind;

Fig. 2 ein Planetenrad eines Planetengetriebes
mit einem erfindungsgemäßen Planetenträger in
einer Schnittdarstellung; und

Fig. 3 einen erfindungsgemäßen Planetenträger
in einer Schnittdarstellung und in einer dreidi-
mensionalen Darstellung.

[0018] In Fig. 1 ist ein Verfahren zur Herstellung
eines erfindungsgemäßen Planetenträgers 1 darge-
stellt. Dabei wird der Planetenträger 1 als Stanz-Bie-
ge-Teil hergestellt. In einem ersten Produktionsschritt
I wird das dünnwandige Blech 15 aus einem Band-
material 16, insbesondere einem Aluminium-, Kup-
fer- oder Stahlwerkstoff, mittels eines Stanzprozes-
ses bearbeitet und eine Ausstanzöffnung 8 für ein
Planetenrad 4, sowie in Bandrichtung des Bandma-
terials 16 jeweils rechts und links der Ausstanzöff-
nung 8 ein Loch 9, 10 ausgestanzt. Dabei werden
entsprechend der Anzahl der Planeten des Plane-
tenradgetriebes mehrere Ausstanzöffnungen 8 und
Löcher 9, 10 in das dünnwandige Blech 15 einge-
bracht. In einem dem Stanzprozess angeschlosse-
nen oder nachgeschalteten Verfahrensschritt wird in
einem Umformprozess aus dem Bandmaterial 16 ein
U-förmiges Profil 19 mit einem ersten Schenkel 20
und einem zweiten Schenkel 21 gebogen, wobei die
Löcher 9 und 10 dabei jeweils rechtwinklig zu der
Ausstanzöffnung 8 und zueinander fluchtend ausge-
richtet sind, sodass ein Pin 5 durch die Löcher 9, 10
gesteckt werden kann, dabei entstehen abgerundete
Biegekanten 12, welche die jeweiligen Schenkel 20,
21 mit der Ausgangsfläche 22 verbinden.

[0019] In einem zweiten Produktionsschritt II wird
das U-förmige Profil 19 auf eine Länge L abgeschnit-
ten, welche der abgewickelten Länge des kreisförmi-
gen Planetenträgers 1 entspricht. Dabei weist das U-
förmige Profil 19 nach dem Schneiden ein erstes En-
de 17 und ein zweites Ende 18 auf. In einem dritten
Produktionsschritt III, welches vorzugsweise mehr-
stufig ausgeführt wird, wird das U-förmige Profil 19
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in eine Kreisform gebogen, wobei sich ein Biegeradi-
us 13 mit den Prozessschritten des Biegeverfahrens
verkleinert, bis das erste Ende 17 und das zweite En-
de 18 zur Überdeckung gebracht werden können.

[0020] In einem vierten Produktionsschritt IV werden
das erste Ende 17 und das zweite Ende 18 mitein-
ander verschweißt, sodass ein kreisförmiger Plane-
tenträger 1 entsteht. Dabei entsteht eine Schweiß-
naht 7, welche entlang einer kompletten Schnittebe-
ne durch das U-förmige Profil 19 verläuft. Nach dem
Schweißprozess liegen die jeweiligen Löcher 9, 10 ei-
nes Schenkels 20, 21 auf einem gemeinsamen Loch-
kreis 11, welcher den Mittelachsen der durch den Pla-
netenträger 1 getragenen Planetenräder 4 entspricht.

[0021] In Fig. 2 ist ein Schnitt durch ein Planeten-
rad eines Planetengetriebes mit einem erfindungsge-
mäßen Planetenträger 1 dargestellt. Dabei werden
die Planetenräder 4 jeweils durch einen Pin 5 getra-
gen und sind mittels Nadellagern 2 drehbar auf dem
Pin 5 gelagert. In axialer Richtung sind zwischen den
Planetenrädern 4 und dem Planetenträger 1 Einstell-
scheiben 3 angeordnet, um das radiale Spiel zu be-
grenzen und die Planetenräder 4 exakt zu positio-
nieren. An den Pins 5 können Schmiermittelkanäle 6
ausgebildet werden, um eine Schmierung der Nadel-
lager 2 zu ermöglichen. Der Planetenträger 1 weist
eine Zentralöffnung 14 auf, durch welche eine nicht
dargestellte Antriebs- oder Abtriebswelle des Plane-
tengetriebes mit den Planetenrädern 4 in Wirkverbin-
dung treten kann.

[0022] In Fig. 3 ist der erfindungsgemäße Planeten-
träger 1 als Einzelteil in einer Schnittdarstellung und
in einer dreidimensionalen Darstellung gezeigt. Da-
bei ist in der Schnittdarstellung zu erkennen, dass
der Planetenträger 1 aus einem gebogenen U-förmi-
gen Profil 19 besteht, dessen beide Enden 17, 18
mittels einer Schweißnaht 7 miteinander verbunden
sind. Die beiden Schenkel 20, 21 des U-förmigen Pro-
fils 19 weisen einen Abstand B1 zueinander auf, wel-
cher der Breite der aufzunehmenden Planetenräder
4 und ggf. zusätzlicher Einstellscheiben 3 entspricht.
Das U-förmige Profil weist eine Breite B2 auf, wel-
che der Breite B1 sowie der doppelten Materialstär-
ke des Blechs 15 entspricht. Dabei sind zwischen
den Schenkeln 20, 21 und der Ausgangsfläche 22 je-
weils ein Biegeradius Rx ausgebildet. Die Löcher 9,
10 sind fluchtend zueinander ausgebildet und weisen
einen Durchmesser D3 sowie einen Abstand R3 von
einer Mittelachse des Planetenträgers 1 auf. Die Zen-
tralöffnung 14 weist einen Durchmesser D2 auf und
der kreisförmige Planetenträger 1 einen Durchmes-
ser D1.

[0023] Zusammenfassend lässt sich festhalten,
dass es durch ein erfindungsgemäßes Verfahren zur
Herstellung eines Planetenträgers 1 möglich ist, ei-
nen besonders leichten, biegesteifen und kosten-

günstigen Planetenträger 1 herzustellen und somit
die Kosten und das Gewicht für ein Planetengetriebe
zu reduzieren.

Bezugszeichenliste

1 Planetenträger

2 Nadellager

3 Einstellscheibe

4 Planetenrad

5 Pin

6 Schmiermittelkanal

7 Schweißnaht

8 Ausstanzöffnung

9 erstes Loch

10 zweite Loch

11 Lochkreis

12 Biegekante

13 Biegeradius

14 Zentralöffnung

15 Blech

16 Bandmaterial

17 erstes Ende

18 zweites Ende

19 U-förmiges Profil

20 erster Schenkel

21 zweiter Schenkel

22 Ausgangsfläche

B1 Breite Planet

B2 Breite Planetenträger

D1 Durchmesser des Planetenträgers

D2 Durchmesser der Zentralöffnung

D3 Durchmesser der Löcher

L Länge des Planetenträgers

R3 Abstand des Lochkreises von der Mittelach-
se

Rx Biegeradius
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Patentansprüche

1.    Verfahren zur Herstellung eines Planetenträ-
gers (1) für ein Planetengetriebe, umfassend folgen-
de Schritte:
- Stanzen des Planetenträgers (1) aus einem dünn-
wandigen Blech (15), wobei in das Blech (15) Aus-
stanzöffnungen (8) zur Aufnahme der Planetenräder
(4) und Löcher (9, 10) zur Aufnahme von Pins (5) zur
Lagerung der Planetenräder (4) eingebracht werden,
- Biegen des Planetenträgers (1), wobei die Löcher
(9, 10) fluchtend zueinander ausgerichtet sind und je-
weils um 90° beabstandet von der Ausstanzöffnung
(8) angeordnet werden, wobei ein U-förmiges Profil
(19) entsteht.
- Schneiden des Planetenträgers (1) auf seine Länge
(L), wobei der Planetenträger (1) von einem Bandma-
terial (16) des Blechs (15) getrennt wird,
- Biegen des Planetenträgers (1) in eine Kreisform,
und
- Verschweißen der jeweiligen Enden (17, 18) des
Planetenträgers (1), sodass ein kreisförmiger Plane-
tenträger (1) entsteht.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Biegen des Planetenträgers
(1) Schlitze in die Schenkel (20, 21) des U-förmigen
Profils (19) eingebracht werden, um die Biegesteifig-
keit des Blechs (15) herabzusetzen und somit das
Biegen das U-förmigen Profils (19) zum kreisförmi-
gen Planetenträger (1) zu erleichtern.

3.  Planetenträger (1) für ein Planetengetriebe, wo-
bei der Planetenträger (1) mit einem Verfahren nach
einem der Ansprüche 1 oder 2 hergestellt ist.

4.   Planetenträger (1) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Blechstärke des dünn-
wandigen Blechs (15) maximal 3mm beträgt.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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