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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Differentialkorb mit einer Drehachse A, um die der Differentialkorb in einem
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ihrer Lagerabschnitte miteinander verbunden. Die Erfindung betrifft weiter eine Differentialanordnung mit einem solchen Differen-
tialkorb.
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Differentialkorb aus Halbschalen und

Verfahren zur Herstellung eines Differentialkorbs

Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Differentialkorb, der aus mehreren Blechteilen hergestelit
ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Differentialkorbs. Differential-
kérbe der genannten Art nehmen iblicherweise einen Differentialradersatz auf und
werden in einem ortsfesten Gehause eines Differentialgetriebes um eine Drehachse
drehbar gelagert. Eine so gebildete Differentialanordnung dient zur Drehmomentver-
teilung von einer Eingangswelle auf zwei Ausgangswellen, wobei zwischen den Aus-
gangswellen eine Ausgleichswirkung besteht. Beispielsweise kommen solche Diffe-
rentialanordnungen im Antriebsstrang eines Kraftfahrzeugs zur Drehmomentubertra-
gung von einer Langsantriecbswelle auf zwei Seitenwellen zum Einsatz. Der in dem
Differentialkorb aufgenommene Differentialradersatz umfaRt Ublicherweise mehrere
Ausgleichsrader, die in dem Differentialkorb drehbar gelagert werden und gemein-
sam mit diesem um die Drehachse umlaufen, sowie zwei einander gegeniiberliegen-
de und auf der Drehachse drehbar gelagerte Seitenwellenrader, die mit den Aus-

gleichsradern in Verzahnungseingriff sind.

Aus der DE 40 42 173 A1 ist eine Differentialanordnung mit einem zweiteiligen Diffe-
rentialkorb aus Blech bekannt. Die beiden Korbteile weisen einander zugewandte,
nach auRen gerichtete Flansche auf, die jeweils Uber ihren Umfang gemeinsam an
einem Antriebsrad anliegen. Die beiden Korbteile sind mit dem Antriebsrad, das in
der Mittenebene angeordnet ist, mittels eines geschweilten ParallelstoRBes verbun-

den.
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Die GB 1 461 023 A offenbart eine Differentialanordnung mit einem zweiteiligen Dif-
ferentialkorb, der ein napfférmiges Korbteil und ein deckelférmiges Korbteil umfalit.
Die beiden Korbteile sind miteinander verschweilt, wobei die Fiigeebene aullermittig
in Bezug auf die durch die Drehachsen der Ausgleichsrader aufgespannte Ebene

liegt.

Aus der US 4 183 263 ist eine Differentialanordnung bekannt, die zwei identische
Halb-Gehause umfafit. Die beiden Halb-Gehduse umfassen jeweils einen zentralen
Abschnitt sowie einen Halbflansch an einer Seite des zentralen Abschnitts. Die Ver-
bindung der beiden Gehduse miteinander erfolgt Uber ein Tellerrad, das mittels
Schrauben mit den beiden Halbflanschen verbunden wird, sowie mittels eines Siche-
rungsrings, der Uber die beiden Halb-Geh&ause geschoben wird und in eine Ringnut

im zentralen Abschnitt eingreift.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Differentialkorb fir ein
Differentialgetriebe, insbesondere zum Einsatz im Antriebsstrang eines Kraftfahr-
zeugs vorzuschlagen, der kompakt baut und einfach und kostengunstig herstellbar
ist. Die Aufgabe besteht weiter darin, eine Differentialanordnung mit einem solchen
Differentialkorb sowie ein vereinfachtes Verfahren zur Herstellung eines solchen Dif-

ferentialkorbs vorzuschlagen.

Die Lésung besteht in einer Differentialkorb mit einer Drehachse A zum drehbaren
Lagern in einem Differentialgehduse, umfassend eine erste Halbschale und eine
zweite Halbschale, die jeweils einen zentralen Tragerabschnitt und zwei aulere La-
gerabschnitte zum drehbaren Lagern des Differentialkorbs aufweisen, wobei die er-
ste und die zweite Halbschale im Bereich ihrer Lagerabschnitte miteinander verbun-
den sind, wobei die beiden Lagerabschnitte zum drehbaren Lagern des Differential-

korbs um die Drehachse A dienen.

Der Vorteil des erfindungsgemafien Differentialkorbs besteht darin, da® dieser ein-
fach und kostenginstig aus nur zwei Korbteilen hergestellt werden kann. Die beiden
Korbteile sind jeweils einteilig gestaltet und haben insbesondere eine Schalenform.

Fertigungstechnisch besonders glinstig ist die Herstellung der beiden Halbschalen
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aus Blechumformteilen, beispielsweise mittels Tiefziehen. Ferner ist es fur eine ko-
stenguinstige Fertigung vorteilhaft, wenn die beiden Halbschalen identisch ausgebil-
det sind. Dabei liegt die Fiige- bzw. Trennebene der beiden Halbschalen etwa paral-
lel zur Drehachse oder beinhaltet diese. An den einander gegenlberliegenden Tra-
gerabschnitten werden die Ausgleichsrader zumindest mittelbar gehalten, so dal sie
gemeinsam mit dem Differentialkorb um die Drehachse umlaufen. Dies erfolgt bei-
spielsweise mittels eines Zapfens, der mit den Tragerabschnitten verbunden wird

und auf dem die Ausgleichsrader drehbar gelagert sind.

Die beiden Halbschalen sind vorzugsweise so gestaltet, daR zwischen den beiden
einander gegenuberliegenden Tragerabschnitten in zusammengesetztem Zustand
Montageéffnungen gebildet sind, durch welche die Seitenwellenrader und die Diffe-
rentialrader in den Differentialkorb eingesetzt werden konnen. Hierfur sind die Halb-
schalen im Bereich der Tragerabschnitte nach radial auBen ausgeformt, wobei die
Umfangserstreckung der Tragerabschnitte etwa der Umfangserstreckung der Lager-
abschnitte entspricht. Die Lagerabschnitte der Halbschalen sind so gestaltet, dal’ sie
in zusammengesetztem Zustand eine erste und eine zweite Lagerhilse bilden. Die
Lagerhilsen haben vorzugsweise eine zylindrische AuRenflache, auf die jeweils ein
Lager zum drehbaren Lagern des Differentialkorbs in einem Differentialgehéuse auf-

geschoben werden kann.

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung sind die erste und die zweite Halbschale mit-
tels FormschuBmitteln miteinander verbunden, die auch als Verklinkungen bezeich-
net werden kénnen. Die FormschluBmittel umfassen vorzugsweise Ausnehmungen
mit Hinterschneidungen, in die gegengleich ausgebildete Vorspriinge der gegeniber-
liegenden Halbschale eingreifen kénnen. Die Stege und Vorspriinge jeweils einer
Halbschalen kénnen in Seitenansicht betrachtet untereinander gleiche oder unglei-
che Konturen aufweisen. Beispielsweise konnen die Profile eine Maanderform,
Schwalbenschwanzform oder Mischformen hieraus aufweisen. Die Ausgestaltung
der beiden Halbschalen mit FormschluBmitteln hat den Vorteil, da diese einfach
durch eine lineare Fiigebewegung miteinander verbunden werden kénnen. Dabei
liegt die Trennebene vorzugsweise in einer Ebene, welche die Drehachse des Diffe-

rentialkorbs beinhaltet bzw. mit geringem Abstand parallel zu dieser verlauft.
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Nach einer bevorzugten Weiterbildung sind Buchsen vorgesehen, die in die beiden
Lagerhiilsen, insbesondere mittels Prefipassung, eingesetzt werden. Durch die ein-
gepreRten Buchsen erhélt der Differentialkorb im Bereich der Lagerhilsen eine hohe
Stabilitat, was sich gunstig auf die Lebensdauer auswirkt. Weiter dienen die Buchsen
als Lagerung fur die Seitenwellen, die mit den Seitenwellenradern drehfest verbun-
den werden. Die Buchsen haben vorzugsweise einen Hulsenabschnitt, der in der
zugehérigen Lagerhiise einsitzt, und einen den Hilsenabschnitt nach aulen erwei-
ternden Stitzabschnitt, der gegen die Halbschalen axial abgestutzt ist. Fur einen ge-
ringen Verschlei bzw. eine lange Lebensdauer ist es ginstig, wenn die Buchsen
sumindest in Teilbereichen eine hohe Harte aufweisen, wobei beispielsweise ober-
flachengehartetes Blech oder Sintermetall als Werkstoffe in Frage kommen. Fur ein-
fache Differentiale mit geringen Anforderungen an die Fertigungsgenauigkeit kann
anstelle der Buchsen eine geeignete Oberflachenbehandlung der Halbschalen vor-

gesehen werden, beispielsweise eine Nitrierung.

Die Lésung der obengenannten Aufgabe liegt weiter in einer Differentialanordnung,
insbesondere zum Einsatz im Antriebsstrang eines Kraftfahrzeugs, umfassend

einen erﬂndungsgemaBen Differentialkorb, der eine der obengenannten Ausgestal-
tungen haben kann; mehrere Differentialrader, die im Differentialkorb drehbar gehal-
ten sind und gemeinsam mit diesem um die Drehachse A umlaufen; und zwei einan-
der im Differentialkorb gegeniiberliegende und auf der Drehachse drehbar gehaltene

Seitenwellenrader, die mit den Ausgleichsradern in Verzahnungseingriff sind.

Der Vorteil der erfindungsgemalen Differentialanordnung liegt in der einfachen Fer-
tigung und Montage, die durch den erfindungsgemaRen Differentialkorb ermdoglicht
wird. Die zwei Halbschalen bilden in zusammengesetztem Zustand eine bzw. zwei
Montageoffnungen, durch die die Seitenwellenrader und die Differentialrdder einge-
setzt werden kénnen. Es sind nur wenige Bauteile erforderlich, was sich gunstig auf
die Herstellung auswirkt. Vorzugsweise haben die beiden Halbschalen jeweils eine
Bohrung, die auf einer gemeinsamen Achse liegen. In die Bohrungen ist ein Zapfen
eingesteckt und axial gesichert, auf dem die die Differentialrader drehbar gelagert

sind.



WO 2009/095056
PCT/EP2008/010362

Die Lésung der obengenannten Aufgabe liegt ferner in einem Verfahren zur Herstel-
lung eines erfindungsgemafen Differentialkorbs mit den Verfahrensschritten:
Umformen eines ersten Blechteils zur ersten Halbschale mit einem Tragerabschnitt
und zwei duReren Lagerabschnitten, die koaxial zu einer ersten Achse angeordnet
sind;

Umformen eines zweiten Blechteils zur sweiten Halbschale mit einem Tragerab-
schnitt und zwei aulleren Lagerabschnitten, die koaxial zu einer zweiten Achse an-
geordnet sind; und

Fugen der ersten Halbschale und der zweiten Halbschale im Bereich der Lagerab-

schnitte.

Das Verfahren bietet dieselben Vorteile einer einfachen Herstellung, wie der erfin-
dungsgemale Differentialkorb bzw. die erfindungsgemafe Differentialanordnung.
Eine besonders ginstige Fertigungsmoglichkeit im Sinne eines Gleichteilekonzepts
ergibt sich, wenn die erste und zweite Halbschale identisch sind. Die Blechteile kén-
nen durch Stanzen als Platine von einem Coil hergestellt werden. Das Flgen kann
beispielsweise durch SchweiRen, insbesondere LaserschweiBen, erfolgen oder
durch ineinandergreifende FormschluRmittel oder durch eine Kombination dieser

beiden Moglichkeiten.

Als weiterer Verfahrensschritt vor dem Umformen ist nach einer bevorzugten Ausge-
staltung vorgesehen:

Einarbeiten von Formschlufmitteln in die Blechteile; wobei das Fugen durch Inei-
nanderschieben der ersten und der sweiten Halbschale bei paralleler Ausrichtung der
ersten und zweiten Achse erfolgt, so daR die FormschiuBmittel ineinandergreifen.
Dabei ist die Fugerichtung quer zu den Achsen der Halbschalen. Nach dem seitli-
chen Ineinanderschieben werden die FormschluRmittel vorzugsweise verpreft und
so gegen ungewinschtes Lésen gesichert. Dabei werden die Lagerabschnitte innen

mittels eines Dorns abgestutzt, damit sie sich nicht plastisch verformen.

Nach einer bevorzugten Weiterbildung des Verfahrens werden Buchsen in die La-

gerhilisen eingesetzt, wobei zwischen den Buchsen und den Lagerhilsen insbeson-
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dere Prel3passungen gebildet sind. Die Buchsen erhéhen die Festigkeit des Differen-

tialkorbs im Bereich der Lagerung und stabilisieren diesen.

Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele werden nachstehend anhand der Zeichnung erlau-

tert. Hierin zeigt

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

einen erfindungsgemalen Differentialkorb in einer ersten Ausfiihrungs-

form in perspektivischer Ansicht;

eine der Halbschalen des Differentialkorbs aus Figur 1 in perspektivischer
Ansicht;

die FormschluBmittel der Halbschalen aus Figur 1 als Detail in Seitenan-

sicht;

FormschluBmittel fur einen Differentialkorb gemaR Figur 1 in einer ersten

Variante mit einem schwalbenschwanzférmigen Profil;

FormschluBmittel fur einen Differentialkorb gemaf Figur 1 in einer zweiten

Variante mit einem maanderférmigen Profil;

einen erfindungsgemalen Differentialkorb in einer zweiten Ausfihrungs-

form mit Buchsen in perspektivischer Ansicht;

eine der Buchsen aus Figur 3
a) in perspektivischer Ansicht;
b) im Langshalbschnitt;

eine erfindungsgemale Differentialanordnung mit einem Differentialkorb

gemal Figur 3 im Langsschnitt.

Die Figuren 1 bis 3 werden im folgenden gemeinsam beschrieben. Sie zeigen einen

erfindungsgemalfen Differentialkorb 2 bestehend aus einer ersten Halbschale 3 und
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einer zweiten Halbschale 4, die miteinander formschluissig verbunden sind.

Die erste und die zweite Halbschale 3, 4 sind in Bezug auf eine Querschnittsebene
durch den Differentialkorb 2 weitestgehend spiegelsymmetrisch gestaltet und umfas-
sen jeweils einen zentralen Tragerabschnitt 5 und zwei duBere Lagerabschnitte 6, 7.
Die beiden Halbschalen 3, 4 sind im Bereich ihrer Lagerabschnitte 6, 7 miteinander
verbunden, wobei die Lagerabschnitte 6, 7 in zusammengesetztem Zustand zwei
Lagerhulsen 8, 9 bilden. Die Lagerhiilsen 8, 9 sind zylindrisch und dienen zur Auf-
nahme von Lagermitteln, beispielsweise in Form von Walzlagern, um den Differenti-

alkorb 2 in einem Differentialgehduse um die Drehachse A drehbar zu lagern.

Die Tragerabschnitte 5 sind etwa schalenférmig gestaltet und umfassen einen in Be-
zug auf die Drehachse A radial auRenliegenden Stiltzabschnitt 12 und zwei hieran
anschlieRende sich der Langsachse A anndhernde Ubergangsabschnitte 13, 14, die
radial innen mit den Lagerabschnitten 6, 7 verbunden sind. Durch diese Ausgestal-
tung bilden die beiden Halbschalen 3. 4 in zusammengesetztem Zustand zwei Mon-
tageoffnungen 15, durch welche hier nicht dargestellte Rader des Differentialrader-
satzes montiert werden kénnen. Durch die Form der Halbschalen 3, 4 bzw. deren
Tragerabschnitte 5 haben die Montageoffnungen 15 eine etwa 6-eckige Kontur. Ge-
nerell ist die Form der Tragerabschnitte jedoch beliebig und wird an den Platzbedarf
fur den Differentialradersatz angepaRt. In dem radial auflenliegenden Abschnitt 12
weisen die beiden Halbschalen 3, 4 jeweils eine Bohrung 10 auf, die in zusammen-
gesetztem Zustand auf einer gemeinsamen Achse B liegen. Die beiden einander ge-
genuberliegenden Bohrungen 10 dienen zur Aufnahme eines hier nicht dargestellten

Zapfens, auf dem die Differentialrader drehbar gelagert werden.

Die beiden Halbschalen 3, 4 sind in dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel identisch
gestaltet, was im Hinblick auf ein Gleichteilekonzept gunstig fur die Fertigung ist. Die
Fuge- bzw. Trennebene der beiden Halbschalen 3, 4 liegt in einer Langsebene, wel-
che die Langsachse A beinhaltet bzw. mit geringem Abstand zu dieser verlauft. Es ist
ersichtlich, daR die erste und die zweite Halbschale 3, 4 mittels FormschluRmitteln
16, 17 miteinander verbunden sind. Wie insbesondere aus Figur 3 hervorgeht, um-

fassen die FormschiuBmittel 16, 17 jeweils Ausnehmungen 18, 21 mit Hinterschnei-
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dungen und Vorspringe 19, 20 mit Ausbauchungen. Dabei sind die Ausnehmungen
18, 21 und die Vorspriinge 19, 20 zueinander komplementar gestaltet, so dal sie
formschliissig ineinandergreifen konnen. Fur eine sichere Verbindung ist es gunstig,
wenn mehrere FormschluBmittel 16, 17 Uber der Lange der Lagerabschnitte 6, 7 vor-
gesehen sind, wobei sich die Ausnehmungen 18, 21 und die Vorsprunge 19, 20 ins-
besondere iber der Lange abwechseln. Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform ge-
maR den Figuren 1 bis 3 haben die FormschluBmittel 16, 17 in Seitenansicht ein
asymmetrisches Profil, das heilt die Ausnehmungen 18, 21 und die Vorspriinge 19,

20 sind jeweils unterschiedlich gestaltet.

Unter Bezugnahme auf die Figuren 4 und 5 wird deutlich, daB jedoch auch andere
Ausgestaltungen der FormschluBmittel mit symmetrischem Profil denkbar sind. Bei
der in Figur 4 gezeigten Ausfuhrungsform sind die FormschluBmittel 16’, 17’ derart
gestaltet, daR sie ein schwalbenschwanzartiges Profil aufweisen. Dabei haben die
Ausnehmungen 18', 21’ und die dazwischenliegenden Vorsprunge 19’, 20’ eine iden-
tische Kontur. Bei der Ausfihrungsform gemaB Figur 5 bilden die FormschluBmittel
16”, 17" ein maanderartiges Profil. Auch hier ist die Kontur der Ausnehmungen 187,

21" und der Vorspriinge 19", 20" identisch.

Im folgenden wird die Herstellung des erfindungsgemafien Differentialkorbs 2 erldu-
tert. Als Ausgangsmaterial fur die beiden Halbschalen 3, 4 dienen vorzugsweise
Blechplatinen, die zunachst in die gewiinschte Grofe gestanzt werden. Dabei ist die
Kontur der Blechplatinen als Ausgangsmaterial an die zu erzeugende Form der
Halbschalen angepaft. Insofern ist die Form der Platinen generell beliebig, wobei
vorliegend etwa rechteckige Blechplatinen verwendet werden. Beim Stanzen werden
die Konturen der FormschluBmittel 16, 17 und die Bohrung 10 zur Aufnahme des
Zapfens bereits in die Platine eingearbeitet. Als nachstes werden die Platinen zu den
Halbschalen 3, 4 mit ihren Lagerabschnitten und dem dazwischenliegenden Trager-

abschnitt umgeformt.

AnschlieRend werden zwei so umformend hergestelite Halbschalen 3, 4 im Bereich
der Lagerabschnitte 6, 7 miteinander verbunden, was durch Ineinanderschieben der

ersten und der zweiten Halbschale 3, 4 bei paralleler Ausrichtung der ersten und
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zweiten Schalenachse erfolgt. Auf diese Weise greifen die FormschluBmittel 16, 17
der einen Halbschale 3, 4 in die FormschluBmittel 17, 16 der anderen Halbschale 4,
3 ineinander, so daf sie in gefugtem Zustand tangential wirkende Kréafte aufnehmen
konnen. Derartige Krafte entstehen bei Drehmomentibertragung des Differentials
und beaufschlagen die beiden Halbschalen in entgegengesetzte Richtung radial von
der Langsachse A weg. Damit die Halbschalen 3, 4 mit inren FormschiuBmitteln 16,
17 ineinandergeschoben werden konnen, ist es gunstig hier eine Passung mit gerin-
gem Spiel vorzusehen. Nach dem Ineinanderschieben werden die FormschluBmittel
16, 17 verprelt, wobei die Lagerabschnitte 6, 7 innen mittels eines Dorns abgestutzt
werden, um eine plastische Verformung zu vermeiden. Durch das Verpressen der

FormschluBmittel werden diese gegen ein ungewiinschtes Losen gesichert.

Figur 6 zeigt einen erfindungsgeméaRen Differentialkorb in einer zweiten Ausfilh-
rungsform, die derjenigen gemaf den Figuren 1 bis 3 weitestgehend entspricht. Inso-
fern kann auf die obige Beschreibung vollinhaltlich Bezug genommen werden, wobei
gleiche Bauteile mit gleichen Bezugszeichen versehen sind. Im folgenden wird daher
auf die Besonderheiten der vorliegenden Ausfuhrungsform eingegangen. In Weiter-
bildung der obigen Ausfuhrungsform sind vorliegend zwei Buchsen 22 vorgesehen,
die nach dem Fugen der Halbschalen 3, 4 in die so gebildeten Lagerhilsen 8, 9 von
innen eingesetzt werden. Die Buchsen 22 die als Einzelheit in Figur 7 dargestellt
sind, weisen gegenuiber den Lagerhulsen 8, 9 ein Ubermal auf, so daB sie mittels
Prefpassungen in den Lagerhulsen 8. 9 fixiert sind. Die Buchsen 22 umfassen je-
weils einen Hillsenabschnitt 23, der koaxial zur Drehachse A in der zugehorigen La-
gerhiilse 8, 9 einsitzt, sowie einen Stitzabschnitt 24, der gegen die zugehdrigen
Ubergangsabschnitte der Halbschalen 3, 4 axial abgestitzt ist. Durch die Buchsen
22 erhalt der Differentialkorb 2 im Bereich der Lagerhilsen 8, 9 eine groRere Stabili-
tat. Weiter dienen die Buchsen 22 als Lagerung fur die Seitenwellen, die mit den Sei-
tenwellenradern drehfest verbunden werden (nicht dargestellt). Die Buchsen 22 sind
vorzugsweise zumindest in Teilbereichen gehértet, was sich gunstig auf die Lebens-

dauer auswirkt.

In Figur 8 ist eine Differentialanordnung mit einem erfindungsgeméaBen Differential-

korb 2 nach Figur 6 gezeigt. Hinsichtlich des Differentialkorbs kann insofern auf die
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obige Beschreibung vollinhaltlich Bezug genommen werden. Die Differentialanord-
nung 25 wird in einem nicht dargesteliten ortsfesten Getriebegehause um die Dreh-
achse A drehbar gelagert und dient zur Drehmomentiibertragung von einer nicht
dargestellten Antriebswelle im Antriebsstrang eines Kraftfahrzeugs auf zwei Seiten-
wellen, die untereinander eine ausgleichende Wirkung haben. Zur Einleitung des
Drehmoments ist an dem Differentialkorb 2 ein Antriebsrad 26 befestigt, und zwar
insbesondere mittels Schweilen. Das Antriebsrad 26 ist in Form eines Ringrads ge-

staltet, das von einem nicht dargesteliten Antriebsritzel angetrieben wird.

Die Differentialanordnung umfaRt weiter einen Zapfen 27, der in die beiden einander
gegeniiberliegenden Bohrungen 10 eingesetzt und mittels tblicher Verbindungsme-
thoden mit dem Differentialkorb 2 verbunden ist. Auf dem Zapfen 10 sind zwei Aus-
gleichsrader 28 auf der Zapfenachse B drehbar gelagert. Die Ausgleichsrader 28
laufen bei Drehmomentilbertragung gemeinsam mit dem Differentialkorb 2 um die
Drehachse A um und treiben so die Seitenwellenrader 29, 30 an, die koaxial zur
Drehachse A in dem Differentialkorb 2 drehbar gelagert sind. Es ist ersichtlich, dal
das Differential in Form eines Kegelraddifferentials gestaltet ist, das heil’t die Aus-
gleichsrader 28 und die hiermit kammenden Seitenwellenrader 29, 30 sind in Form
von Kegelradern gestaltet. Die Seitenwellenrader 29, 30 stitzen sich jeweils gegen
die zugehorige Buchse 22 axial ab, so dafl bei der Drehmomentibertragung wirksa-
me Spreizkrafte vom Differentialkorb 2 aufgenommen werden. Die Seitenwellenrader
29, 30 haben jeweils eine zentrale Bohrung 31 mit einer Innenverzahnung in die eine
Seitenwelle (nicht dargestellt) zur Drehmomentiibertragung drehfest eingesteckt

werden kann.

Der Vorteil der erfindungsgemafen Differentialanordnung 25 besteht in dem einfach
aufgebauten Differentialkorb 2, der kostengiinstig aus zwei Halbschalen 3, 4 aus
Blechumformteilen hergestellt werden kann. In den vormontierten Differentialkorb 2
werden zunachst die Seitenwellenrader 29, 30 durch die Montageéffnungen 15 ein-
gesetzt und koaxial auf der Drehachse A ausgerichtet gegen den Differentialkorb 2 in
Anlage gebracht. AnschlieBend werden die Ausgleichsrader 28 montiert, die mit den
Seitenwellenradern 29, 30 in Verzahnungseingriff gebracht werden. Danach wird der

Zapfen 27, der die beiden Ausgleichsrader 28 tragt in die Bohrungen 10 eingesteckt
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und gegeniiber dem Differentialkorb 2 fixiert. Insgesamt ist die Herstellung der Diffe-
rentialanordnung 25 einfach und kostengiinstig, da eine zuséatzliche mechanische

Bearbeitung der Korbteile vor dem Figen nicht erforderlich ist.
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Differentialkorb aus Halbschalen und

Verfahren zur Herstellung eines Differentialkorbs

Patentanspriiche

1. Differentialkorb mit einer Drehachse A,
gekennzeichnet durch
eine erste Halbschale (3) und eine zweite Halbschale (4), die jeweils einen
zentralen Tragerabschnitt (5) und zwei dulere Lagerabschnitte (6, 7) aufwei-
sen,
wobei die erste und die zweite Halbschale (3, 4) im Bereich ihrer Lagerab-
schnitte (6, 7) miteinander verbunden sind, wobei die beiden Lagerabschnitte
(6, 7) zum drehbaren Lagern des Differentialkorbs (2) um die Drehachse A die-
nen.

2. Differentialkorb nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR die erste und die zweite Halbschale (3, 4) mittels FormschuBmitteln (16,

17) miteinander verbunden sind.

3. Differentialkorb nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
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daf die erste und die zweite Halbschale (3, 4) in einer Fiigeebene miteinander
verbunden sind, wobei die Figeebene die die Drehachse A beinhaltet oder
parallel zur Drehachse A verlauft.

Differentialkorb nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daR die erste Halbschale (3) und die zweite Halbschale (4) identisch gestaltet

sind.

Differentialkorb nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR die FormschiuRmittel (16, 17) Ausnehmungen (18, 21) mit Hinterschnei-
dungen und hierzu komplementére Vorspriinge (19, 20) aufweisen, die in die
Ausnehmungen (18) eingreifen.

Differentialkorb nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Konturen der Ausnehmungen (18, 21) und der Vorspriinge (19, 20)

jeweils einer Halbschale (3, 4) untereinander ungleich gestaltet sind.
Differentialkorb nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Konturen der Ausnehmungen (18, 21) und der Vorspriinge (19, 20)

jeweils einer Halbschale (3, 4) untereinander gleich gestaltet sind.
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Differentialkorb nach einem der Anspriche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Lagerabschnitte (6, 7) in verbundenem Zustand eine erste und eine
zweite Lagerhilse (8, 9) zur Aufnahme jeweils eines Lagers bilden, wobei die
Lagerhiilsen (8, 9) insbesondere zylindrisch gestaltet sind.

Differentialkorb nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Tragerabschnitte (5) in zusammengesetztem Zustand zwei Montage-
offnungen (15) zum Einsetzen von Seitenwellenradern (29, 30) und Aus-
gleichsradern (28) bilden.

Differentialkorb nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daR eine erste Buchse (21) vorgesehen ist, die in die erste Lagerhilse (8) ein-
gesetzt ist, und eine zweite Buchse (22), die in die zweite Lagerhulse (9) ein-
gesetzt ist.

Differentialkorb nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dal zwischen den Buchsen (22) einerseits und den Lagerhilsen (8, 9) ande-

rerseits Prepassungen gebildet sind.
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Differentialkorb nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

daf die beiden Buchsen (22) jeweils einen Hulsenabschnitt (23) aufweisen, der
in der zugehorigen Lagerhulse (8, 9) einsitzt, sowie einen Stltzabschnitt (24),
der gegen die Halbschalen (3, 4) axial abgestutzt ist.

Differentialkorb nach einem der Anspriiche 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Buchsen (22) zumindest in Teilabschnitten gehéartet sind.
Differentialkorb nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dafR die Halbschalen (3, 4) umformend aus Blech hergestellt sind.
Differentialanordnung, insbesondere zum Einsatz im Antriebsstrang eines
Kraftfahrzeugs, umfassend

einen Differentialkorb (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 14;

mehrere Ausgleichsrader (28), die im Differentialkorb (2) drehbar gehalten sind
und gemeinsam mit diesem um die Drehachse (A) umlaufen;

zwei einander im Differentialkorb (2) gegenuberliegende und auf der Drehach-
se (A) drehbar gehaltene Seitenwellenrader (29, 30), die mit den Ausgleichsra-
dern (28) in Verzahnungseingriff sind.

Differentialanordnung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,
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daR die erste Halbschale (3) und die zweite Halbschale (4) jeweils eine Boh-
rung (10) aufweisen, die auf einer gemeinsamen Achse (B) liegen, wobei ein
Zapfen (27) in den Bohrungen (10) gehalten ist, auf dem die Ausgleichsrader
(28) drehbar gelagert sind.

Verfahren zur Herstellung eines Differentialkorbs nach einem der Anspriche 1

bis 14 mit folgenden Verfahrensschritten:

Umformen eines ersten Blechteils zur ersten Halbschale (3) mit einem Trager-
abschnitt (5) und zwei duBeren Lagerabschnitten (6, 7), die koaxial zu einer
ersten Achse angeordnet sind;

Umformen eines zweiten Blechteils zur zweiten Halbschale (4) mit einem Tra-
gerabschnitt (5) und zwei duBeren Lagerabschnitten (6, 7), die koaxial zu einer
zweiten Achse angeordnet sind; und

Fugen der ersten Halbschale (3) und der zweiten Halbschale (4) im Bereich der
Lagerabschnitte (6, 7).

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daR als weiterer Verfahrensschritt vor dem Umformen vorgesehen ist:
Einarbeiten von FormschluRmitteln (16, 17) in die Blechteile;

wobei das Fiuigen durch Ineinanderschieben der ersten und der zweiten Halb-
schale (3, 4) bei paralleler Ausrichtung der ersten und zweiten Achse erfolgt,
so daR die FormschluBmittel (16, 17) ineinandergreifen.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet,



20.

WO 2009/095056 PCT/EP2008/010362

18

dal als weiterer Verfahrensschritt nach dem seitlichen Ineinanderschieben
vorgesehen ist:
Verpressen der Formschlumittel (16, 17), wobei die Lagerabschnitte (6, 7)

innen mittels eines Dorns abgestitzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

daBl als weitere Verfahrensschritte nach dem seitlichen Ineinanderschieben
vorgesehen sind:

Einsetzen einer ersten Buchse (21) in die erste Lagerhulse (8); und

Einsetzen einer zweiten Buchse (22) in die zweite Lagerhiise (9), wobei zwi-
schen den Buchsen (22) und den Lagerhilsen (8, 9) insbesondere Prel3pas-

sungen gebildet sind.



WO 2009/095056 PCT/EP2008/010362

1/6

M~ <!
)
o
o R
v
/ (



WO 2009/095056 PCT/EP2008/010362

2/6




PCT/EP2008/010362

WO 2009/095056

3/6

S

8/

\Q



WO 2009/095056 PCT/EP2008/010362

4/6




PCT/EP2008/010362

WO 2009/095056

5/6

(v B +

7 N




PCT/EP2008/010362

WO 2009/095056

6/6

%
D g

SRR P ey




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - claims
	Page 16 - claims
	Page 17 - claims
	Page 18 - claims
	Page 19 - claims
	Page 20 - claims
	Page 21 - drawings
	Page 22 - drawings
	Page 23 - drawings
	Page 24 - drawings
	Page 25 - drawings
	Page 26 - drawings

