wo 2013/186301 A2 I}/ 000 0O A A

(19) Weltorganisation fiir geistiges

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

Eigentum
Internationales Biiro

~.
-~
~

=

\

(43) Internationales
Veroffentlichungsdatum

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2013/186301 A2

19. Dezember 2013 (19.12.2013) WIPOIPCT
(51) Internationale Patentklassifikation: GT, HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KN, KP,
F16J 15/16 (2006.01) F16H 57/04 (2010.01) KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD,
. . ) ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI,
(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2013/062239 NO, NZ, OM, PA, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU,
(22) Internationales Anmeldedatum: RW, SC, 8D, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, 8Y, TH, TJ,
13. Juni 2013 (13.06.2013) ™, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA,
M, ZW.
(25) Einreichungssprache: Deutsch
. . (84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
(26) Verbffentlichungssprache: Deutsch Jjede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
(30) Angaben zur Prioritiit: GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, SZ,
12172105.4 15. Juni 2012 (15.06.2012) EP TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ,
RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH, CY,
(71) Anmelder: SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT CZ, DE, DK, EE, ES, FL, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT,
[DE/DE]; Wittelsbacherplatz 2, 80333 Miinchen (DE). LT,LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, RS, SE,
(72) Erfinder: FISCHER, Rocco; Altc Dorfstraie 2, 09456 &%@%&T& ?\;[’f IN([]?{F’I\I%J’S%F’TCDG’TS)L CM, GA,
Annaberg-Buchholz (DE). STEUBLER, Thomas; e i i i A '
Revierstralie 43, 09385 Lugau /Erzgeb. (DE). Verbffentlicht:
(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fir —  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu

Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW,
BY, BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK,
DM, DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM,

veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

(54) Title: OIL RETAINING RING
(54) Bezeichnung : OLSTAURING

FIG 4

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing an oil
retaining ring (1), and to an oil retaining ring (1). The method comprises
the following steps: primary forming of a blank, which has a groove (43)

intended as an oil runout, with an oil retaining edge formed in the groove
(43); machining the blank on at least one circumferential surface (2)

e

and/or at least one plane surface (3, 12) to form a finished part (1) with
predetermined diameters (d;, dw) or plane surfaces (3, 12); and leaving the
groove (43) intended as an oil runout in the state obtained by primary
forming on the finished part (1).

(57) Zusammenfassung: Die FErfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen eines Olstaurings (1), sowie einen Olstauring (1). Das

Verfahren umfasst folgende Schritte: Urformen eines Rohteils, welches
eine als Olablauf vorgesehene Nut (43) mit einer in der Nut (43)
ausgebildeten Olstaukante aufweist; spanendes Bearbeiten des Rohteils an

12

G,

mindestens einer Umfangstlache (2) und/oder mindestens einer Planfléche
12) zur Ausbildung eines

Fertigteils (1) mit vorgegebenen

Durchmessern (di, dm) bzw. Planfldchen (3, 12); und Belassen der als

44

Olablauf vorgesehenen Nut (43) in dem durch Urformen erhaltenen
Zustand an dem Fertigteil (1).
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Beschreibung

Olstauring

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Olstauring und ein

Verfahren zu seiner Herstellung.

Ein Einstellen eines definierten Olstandes in einem Wellenla-

ger kann mittels eines Olstaublechs erfolgen.

EP 2574826 Al (GKN Driveline Koping) 03.04.2013 beschreibt in
Fig. 3 einen als Einpressbuchse ausgebildeten Olstauring 12,
welcher durch Bildung eines Olsumpfes im Bereich eines Dreh-
lagers 11 sicherstellt, dass diesem Lager 11 auch im Falle
eines unterbrochenen Olflusses ausreichend Ol zu dessen

Schmierung zur Verfliigung steht.

DE 10036975 Al (Jatco Transtechnology Ltd.) 12.04.2001 be-

schreibt in Fig. 1 ein Olreservoir 16, welches durch eine als
Oldamm wirkende Laufbahn 15 angestaut wird. In das 0Ol des 0Ol-
reservoirs 16 tauchen Kegellagerrollen 3 zumindest teilweise

ein.

Zum Einstellen eines vorgegebenen Olstands in einer Lagerboh-
rung, bei abgesenktem Olstand im Getriebeinneren, an einer
mittels Labyrinth abgedichteten, aus einem Stirnradgetriebe
herausgefiihrten Welle werden heute u. a. auch Olstauringe
verwendet. Olstauringe sind beispielsweise in Flender-
Stirnradgetrieben FZG der Bauart H1SH, BaugrdBen 3 bis 19,
eingebaut, die im Katalog Siemens MD 20.1 ,Zahnradgetriebe,
GréBen 3-22%, Stand 2009, beschrieben sind. Der Olstauring
sitzt komplett in einer Lagerbohrung des Getriebes. Der
Grundkdérper der Olstauringe wird vorgegossen. Zum Einstellen
des Olstandes werden am Umfang des Ringes Bohrungen mecha-
nisch eingebracht. Das iUber die radialen Bohrungen abflieBen-
de 0l muss Uber gefraste Nuten und eigens dafiir vorgesehene

Bohrungen im Gehause abgeleitet werden.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zur
Herstellung eines verbesserten Olstaurings, einen verbesser-
ten Olstauring sowie ein Rohteil zur Herstellung eines sol-

chen Olstaurings anzugeben.

Die Aufgabe wird erfindungsgemall durch ein Verfahren mit den
in Anspruch 1 angegebenen Merkmalen geldst. Das erfindungsge-
miBe Verfahren zum Herstellen eines Olstaurings umfasst fol-
gende Schritte: Urformen eines Rohteils, welches eine als
Olablauf vorgesehene Nut mit einer in der Nut ausgebildeten
Olstaukante aufweist; spanendes Bearbeiten des Rohteils an
mindestens einer Umfangsfliache und/oder mindestens einer
Planflache zur Ausbildung eines Fertigteils mit vorgegebenen
Durchmessern bzw. Planflichen; und Belassen der als Olablauf
vorgesehenen Nut in dem durch Urformen erhaltenen Zustand an

dem Fertigteil.

Die Aufgabe wird erfindungsgemidB ebenfalls durch einen Ol-
stauring mit den in Anspruch 4 angegebenen Merkmalen geldst.
Der erfindungsgemifBe Olstauring umfasst mindestens eine Um-
fangsfliache und/oder Planflache, welche eine Oberflédchengiite
R. £ 3,2 aufweist, und eine als Olablauf vorgesehene Nut,
welche eine in der Nut ausgebildete Olstaukante aufweist und
deren Oberfldche der Kategorie S1 der BNIF-Richtreihe Nr.
359-01 zuzuordnen ist. Die weit verbreitete BNIF-Richtreihe
Nr. 359-01, auf die auch in der DIN EN 1370 Bezug genommen
wird, ist eine Technische Empfehlung des Bureau de
Normalisation des Industries de la Fonderie (= BNIF), erhalt-
lich bei Editions Techniques des Industries des la Fonderie,

44 avenue de la Division Leclerc, 92310 Sevres, Frankreich.

Ein Belassen einer Nut in dem durch Urformen erhaltenen Zu-
stand resultiert in einer Oberflache der Nut, welche der Ka-
tegorie S1 der BNIF-Richtreihe Nr. 359-01 zuzuordnen ist.

Unter Umfangsfldche wird eine gebogene Flache verstanden,

welche insbesondere radial um die Ringachse verlauft. Unter
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Planfldche wird eine ebene Flache verstanden, welche insbe-

sondere senkrecht zu der Ringachse verlauft.

Der erfindungsgemifBe Olstauring dient der Einstellung eines
definierten Olstands in einem Lager, d. h. er hat eine 0Ol-
staufunktion. Der Olstauring sitzt in einer Lagerbohrung des
Gehiuses, staut das Ol in der Lagerbohrung auf einen vorgege-
benen Olstand an und leitet dosiert frisches 0Ol zu und uber-
schiissiges Ol wieder ab. Das lUber waagrechte Nuten aus dem
Olstauring abflieRende Ol wird iiber Bohrungen und Nuten im
Getriebegehiuse abgeleitet. AuBerdem kann der Olstauring,
durch seine Mantelflidchen, welche auch als Umfangsfldchen be-
zeichnet werden, einer Zentrierung eines Lagerdeckels, und
damit auch einer Aufnahmebuchse und eines aduleren
Labyrinthringes, Uber der Lagerbohrung dienen. Darlber hinaus
kann der Olstauring eine axiale Positionierung des Lagers und
eine Ableitung von axialen Lagerkraften auf den Lagerdeckel
Ubernehmen, und zwar durch mindestens eine seiner Planfla-

chen.

Der Erfindung basiert auf der Erkenntnis, dass die Olstaurin-
ge zwel Funktionen erfiillen, welche absolut unterschiedliche
geometrische Genauigkeiten bendtigen. Zum einen positionieren
die Olstauringe angrenzende Bauteile exakt zueinander, und
das in sehr engen Toleranzen von wenigen hundertstel Millime-
tern. Zum anderen leiten die Olstauringe iiber Nuten gezielt
0l zu und ab.

Die entsprechenden Elemente der Olstauringe, welche die je-
weilige Funktion erfiillen, bendtigen absolut unterschiedliche
geometrische Genauigkeiten. Wahrend die der Olfithrung dienen-
den Elemente, d.h. die Nuten, lediglich vorhanden sein miissen
und die Positionierungsfunktion nicht beeintradchtigen dirfen,
miissen die der Positionierungsfunktion dienenden Elemente
hochgenau sein. Die geringe notwendige Genauigkeit der Olfiih-
rungselemente kann durch ein Urformverfahren, vorzugsweise
~Sandformguss™, in jedem Fall eingehalten werden; die hohen

geforderten Genauigkeiten der Positionierungsfunktionen, z.B.
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beziiglich der Rundheit der Umfangsfldchen und der Lage der

Planfldchen zueinander, nicht.

An den erfindungsgemidfBen Olstauringen wird jedes Element ge-
nau mit der Genauigkeit, und dem der Genauigkeit entsprechen-
den Fertigungsverfahren, hergestellt, die flir ihre Funktion
notwendig ist. Erfindungsgemal werden ,lUberqualifizierte™
Verfahren zur Herstellung von Olfithrungselementen vermieden,
da sie das fertige Produkt unndétig teuer machen:

- Die Nuten zur Olfithrung, bereits beim Urformen mit geringer
aber ausreichender Genauigkeit erzeugt, sind ,quasi ge-
schenkt™, weil das einmal vorhandene Gussmodell sie automa-
tisch beim GieBvorgang erzeugt. Das Urformen, vorzugsweise
durch Sandformguss, ist das glUnstigstmdégliche Verfahren, um
das Rohteil UND die Olfithrungselemente mit ausreichender Ge-
nauigkeit herzustellen.

- Fir die zur Positionierung erforderlichen Elemente des Ol-
staurings (Stirn- und Mantelflidchen) ist die Urformen erziel-
bare Genauigkeit viel zu gering. Sie werden deshalb spanend
nachbearbeitet. Bevorzugt ist hierbei das Fertigungsverfahren
Drehen. Es gibt noch weit feinere spanende Bearbeitungsver-
fahren, mit denen man die betreffenden Oberfldchen herstellen
konnte. Diese waren jedoch wiederum ,lUberqualifiziert™, weil
sie deutlich hohere Genauigkeiten erreichen konnen als gefor-
dert, aber auch teurer sind als notig. Drehen ist das
ginstigstmdgliche Fertigungsverfahren zur Herstellung der be-
nétigten Genauigkeit der Positionierungselemente des Olstau-

rings.

Erfindungsgemdal werden unndétig genaue und damit teure Ferti-
gungsverfahren durch ausreichend genaue und damit preisgiins-
tigere Varianten ersetzt. Die dem Olablauf dienenden Nuten,
welche bisher ,teuere™ Bohrungen waren, erhdlt man erfin-
dungsgemall sogar ,geschenkt™, weil sie beim GieBen automa-
tisch mit erzeugt werden, ohne dass man hierzu einen weiteren
Herstellungsschritt vorsehen muss. Sandformguss und Drehen
erzeugen grundsadtzlich andere QOberflachenbeschaffenheiten

bzw. -strukturen.
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Durch ein Herstellen von funktionsrelevanten Komponenten bzw.
Eigenschaften des Olstaurings - auBer Durchmessern und Plan-
flachen - bereits beim Urformen kénnen Arbeitsschritte bei
der nachfolgenden, spanenden Bearbeitung des Olstaurings ent-
fallen. Das Einstellen des Olstandes wird durch einen abge-
setzten Olstauring gewdhrleistet, der aus einem Gussrohteil
hergestellt wird, in dem alle zur Olfilhrung bendtigten Nuten
bereits vorgegossen sind. Der geringere Fertigungsaufwand bei
der mechanischen Bearbeitung, auch an angrenzenden Bauteilen,
fithrt zu kiirzeren Durchlauf- und Wiederbeschaffungszeiten,
einem geringeren Fehlerpotential und geringeren Fertigungs-
kosten, auch fiir angrenzende Bauteile wie z.B. Gehduse. Somit
ist durch die vorliegende Erfindung eine deutlich Einsparung

von Arbeitszeit und Material erzielbar.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben. Dabei kann
das erfindungsgemaflRe Verfahren auch entsprechend den abhingi-
gen Vorrichtungsanspriichen weitergebildet sein, und umge-
kehrt.

Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird der
unbearbeitete Zustand durch ein GieBen eines metallischen
Rohteils des Olstaurings erzeugt. GemidB einer bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung erfolgt das Urformen durch Gieflen
einer Schmelze in eine Gielform. Vorzugsweise erfolgt das Ur-
formen durch Sandformguss. Urformen des Olstauring-Rohteils
durch GieBen bietet den Vorteil, dass nach Bereitstellen ei-
ner GieBform eine groBe Anzahl identischer Werkstiicke schnell

und kostenglinstig hergestellt werden konnen.

Gemall einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung umfasst
der Olstauring mindestens zwei Nuten, deren Oberflichen der
Kategorie S1 der BNIF-Richtreihe Nr. 359-01 zuzuordnen sind.
Dabei umfassen die mindestens zwei Nuten eine oder mehrere

folgender Nuten: Nut fiur einen Olzulauf bei Druckschmierung,

Nut fiir einen Olzulauf bei druckloser Schmierung, Nut fir ei-
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nen Notiberlauf. Dies bietet den Vorteil, dass das Einstellen
des Olstandes in einer den Olstauring aufnehmenden Lagerboh-
rung durch einen Olstauring gewidhrleistet wird, der aus einem
Gussrohteil hergestellt wird, in dem zur Olfithrung benétigte

Nuten bereits vorgegossen sind.

GemalB einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung umfasst
der Olstauring mindestens zwei Nuten, deren Oberflichen der
Kategorie S1 der BNIF-Richtreihe Nr. 359-01 zuzuordnen sind
und die symmetrisch zu einer Symmetrieebene des Rings ange-
ordnet sind. Es ist mdéglich, dass zwei der mindestens zwei
symmetrischen Nuten jeweils eine in der Nut ausgebildete Ol-
staukante aufweisen und entlang einer quer zu der Ringachse
verlaufenden Geraden verlaufen. Dadurch kann der Olablauf
quer zu der Achse der den Olstauring mittig durchdringenden
Wellendurchfithrung erfolgen. Durch diese neue Olfilhrung sind
bisher notwendige Bohr- und Frasarbeiten am Gehiduse hinfal-

lig.

Die eine oder mehreren Nuten fiir einen Olablauf verlaufen

vorzugsweise waagrecht und weisen eine Olstaukante auf.

GemalB einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung umfasst
der Olstauring ein oder mehr Nuten, deren Oberflichen der Ka-
tegorie S1 der BNIF-Richtreihe Nr. 359-01 zuzuordnen sind und
die so ausgebildet sind, dass ein Zu- und/oder Ablauf von Ol
ausschlieBRlich iiber einen Lagerdeckel eines Gehduses erfolgen
kann, welcher den Olstauring zum Geh&useauBenraum hin ab-
deckt, wenn sich der Olstauring in einer in einem Geh&use
montierten Position befindet. Dadurch kann erreicht werden,
dass das dem Olstauring zuflieBende wie auch das vom Olstau-
ring abflieBende 0l ausschlieRlich iiber den Lagerdeckel ge-
fiithrt wird. Durch diese neue Olfilhrung sind bisher notwendige

Bohr- und Frédsarbeiten am Gehduse hinfallig.

Gemall einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung umfasst
die mindestens eine zur Olfithrung vorgesehene Nut zwei oder

mehr Nuten, die symmetrisch zu einer Symmetrieebene angeord-
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net sind. Durch eine symmetrische Anordnung von Nuten kdénnen
mit demselben Olstauring verschiedene Getriebeausfithrungen

realisiert werden.

Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung sind eine
oder mehrere Nuten der mindestens einen Nut eine Nut fir ei-
nen Olzulauf bei druckloser Schmierung und/oder eine Nut mit
Olstaukante fiir einen Olablauf, wobei diese ein oder mehrere
Nuten, parallel zu einer Achse einer in dem Olstauring ausge-
bildeten Wellendurchfithrung gesehen, mit korrespondierenden
Nuten fiir den Olzu- bzw. Olablauf eines Lagerdeckels des Ge-
hiduses iiberlappen, welcher den Olstauring zum
GehiuseauBenraum hin abdeckt, wenn sich der Olstauring in ei-
ner in einem Gehduse montierten Position befindet. Auf diese
Weise wird die Synergie zwischen dem Olstauring und dem an-

grenzenden Lagerdeckel genutzt.

Gemall einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung erfolgt
das spanende Bearbeiten durch Drehen und/oder Fradsen. Diese
Spanverfahren erlauben eine schnelle und genaue Bearbeitung
der Rohteile.

Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist der

Olstauring einteilig.

Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung ist ein Maschi-
nenelement, insbesondere ein Getriebe, mit einem Gehduse, ei-
ner eine Wand des Gehduses durchdringenden, in Lagern gela-
gerten Welle, welche mit einer berihrungslosen Wellenabdich-
tung gegen die Gehdusewand abgedichtet ist, und einem Olstau-
ring wie oben beschrieben, wobei der Olstauring in einer La-
gerbohrung des Maschinenelements angeordnet ist und in seiner
Lage und Orientierung relativ zu der Gehdusewand unverander-

lich ist.

Bei dem Maschinenelement ist es mdéglich, dass der Olstauring
von rotierenden Teilen des Maschinenelements beanstandet an-

geordnet ist. Weiter ist es bei dem Maschinenelement mdglich,
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dass der Olstauring eine Nut fiir einen Olzulauf bei drucklo-
ser Schmierung und/oder eine Nut mit Olstaukante fiir einen
Olablauf umfasst, wobei diese ein oder mehrere Nuten, paral-
lel zu der Ringachse (6) gesehen, mit korrespondierenden Nu-
ten fiir den Olzu- bzw. Olablauf eines Lagerdeckels des Gehdu-
ses iiberlappen, welcher den Olstauring zum GehiuseauBenraum
hin abdeckt.

Die Aufgabe wird erfindungsgemédl aulerdem durch ein Rohteil
zum Herstellen eines Olstaurings geldst, wobei das Rohteil
durch Urformen, vorzugsweise GielBen, ausgebildet ist und min-
destens eine zur Olfithrung vorgesehene Nut aufweist, welche
durch das besagte Urformen ausgebildet ist. Das Rohteil dient
als ein Ausgangsprodukt, aus welchem durch einen Materialab-
trag, mittels einer spanenden Bearbeitung, an mindestens ei-
ner Umfangsflidche und/oder mindestens einer Planfliche ein
Olstauring gefertigt werden kann. Vorzugsweise werden bei der
Bearbeitung des Rohteils die bereits im Rohteil ausgebildeten
Olfiihrungsnuten nicht bearbeitet, sondern sie bleiben in ei-
nem unbearbeiteten Zustand, wie er sich durch das Urformen

ergibt.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand mehrerer Ausfihrungs-
beispiele unter Zuhilfenahme der beiliegenden Zeichnung er-
lautert. Es zeigen jeweils schematisch und nicht malstabsge-

treu

Fig. 1 und 2
die bei einer Anordnung in einer Lagerbohrung dem
Gehiduseinneren zugewandte Seite eines fertigen Ol-
staurings (Fig. 2) und dieselbe Seite eines ent-
sprechenden Rohteils (Fig. 1), Jjeweils in Schragan-

sicht;

Fig. 3 und 4
die bei einer Anordnung in einer Lagerbohrung dem
Lagerdeckel zugewandte Seite des in Fig. 2 darge-

stellten fertigen Olstaurings (Fig. 4) und dieselbe
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Seite des entsprechenden Rohteils (Fig. 3), jeweils

in Schréagansicht;

Fig. 5 eine Frontalansicht der bei einer Anordnung in ei-
ner Lagerbohrung dem Gehduseinneren zugewandten
Seite des in den Fig. 2 und 4 dargestellten Olstau-

rings;

Fig. 6 und 7
zwel Schnitte VI, VII des in Fig. 5 gezeigten Ol-

staurings;

Fig. 8 eine Ansicht eines Olstaurings in einer Einbauposi-
tion in einem Gehduse mit abgenommenem Lagerdeckel;

und

Fig. 9 einen Schnitt IX des in Fig. 8 gezeigten Gehauses.

Der in den Fig. 1 bis 7 dargestellte Olstauring 1 ist zur An-
ordnung in einer Lagerbohrung eines mit einem fliissigen
Schmierstoff wie Ol geschmierten Lagers vorgesehen. Der Ol-
stauring 1 ist z. B. zum Einsatz in einem Getriebe, einem Mo-
tor oder einer Maschine geeignet, die ein mit Ol geschmiertes

Wellenlager aufweisen.

Der Olstauring 1 weist Umfangsfldchen 2 und Planflidchen 3, 12
auf, welche durch eine spanende Bearbeitung ausgebildet sind.
Eine erste Planfldche 3 auf der einem Lagerdeckel zugewandten
Seite bildet einen konzentrisch um eine Rotationsachse 6 des
Olstaurings 1 verlaufenden, geschlitzten Ring mit einem inne-
ren Ringdurchmesser d; und einem auBeren Ringdurchmesser di.
Dabei entspricht der innere Ringdurchmesser d; dem Durchmes-
ser der kreisférmigen Ringdffnung 7 des Olstaurings 1. Die
Ringdffnung 7 dient der Durchfihrung einer Welle. Damit zwi-
schen dem Olstauring 1 und einer den Olstauring 1 durchdrin-
genden Welle ein ringformiger Luftspalt ausgebildet wird, ist
der innere Ringdurchmesser d; geringfliigig groBRer als ein Au-

Rendurchmesser der Welle. Der Olstauring 1 wird mit seinem
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AuBendurchmesser d, in eine Lagerbohrung des Getriebegehauses
eingesetzt, wihrend der Olstauring 1 mit dem &duReren Ring-
durchmesser d, in einen Lagerdeckel des Getriebegehauses ein-

gesetzt wird.

Eine zweite Planfldche 12 auf der einem Lagerdeckel zugewand-
ten Seite, die zwischen dem &duBeren Ringdurchmesser dp und
dem AuBendurchmesser d, des Olstaurings 1 ausgebildet ist,
Ubertragt Lagerkradfte auf den Lagerdeckel. Durch eine die
erste und zweite Planflache 3, 12 verbindende Umfangsflache 2
wird eine Zentrierung des Olstaurings 1 beim Einsetzen in ei-

ne Getriebegehiduse erleichtert.

Der Olstauring kann durch seine Umfangsflidchen 2 eine Zent-
rierung eines Lagerdeckels, und damit auch einer Aufnahme-
buchse und eines auBeren Labyrinthringes, tber der Lagerboh-
rung bewirken. Dartber hinaus kann der Olstauring durch die
zweite, dem Lagerdeckel zugewandte Planfldche 12 und die
Planflache 3 auf der dem Getriebeinneren zugewandten Seite
eine axiale Positionierung des Lagers und eine Ableitung von

axialen Lagerkraften auf den Lagerdeckel iibernehmen.

Der Olstauring 1 weist auBerdem zur Olfithrung vorgesehenen
Nuten 41, 42, 43, 44 auf, welche in einem unbearbeiteten Zu-
stand belassen sind, der durch ein Urformen des Rohbauteils 5

des Olstaurings erzeugt wurde.

Der Olstauring 1 weist eine Nut 41 fiir einen Olzulauf bei
Druckschmierung, zwei Nuten 42 fir einen Olzulauf bei druck-
loser Schmierung, zwei Nuten 43 fiir einen Olablauf und eine
Nut 44 fir einen Notiberlauf auf. Die doppelt vorhandenen Nu-
ten 42, 43 sind symmetrisch angeordnet, um verschiedene Ge-
triebeausfihrungen realisieren zu kdénnen. Dies ermdglicht die

Herstellung verschiedener Fertigteile aus demselben Rohteil.

Die Position der Olstaukanten 15 der waagrechten Nuten 43
wird so gewdhlt, dass ein Olstauring 1 fiir zwei oder mehr er-

forderliche Olstande, ggf. bedingt durch verschiedene Wellen-
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lager, verwendet werden kann. Dies verringert die Teileviel-

falt und somit auch die Lagerhaltungskosten.

Das in Fig. 1 und 3 dargestellte Rohteil 5 weist eine durch
GieBen erzeugte Oberflache auf, welche also der Kategorie S1
der BNIF-Richtreihe Nr. 359-01 zuzuordnen ist. In dem Rohteil
5 sind die Oberflachen an den Umfangsfldachen 2 und die Plan-
flachen 3 und 12, die in dem Fig. 2 und 4 gezeigten Fertig-
teil 1 angegeben sind, mit UbermaB ausgeformt, da sie noch
durch nachfolgende spanende Bearbeitungsschritte auf das End-
mall nachbearbeitet werden. Das Rohteil 5 weist bereits die
Nuten 41, 42, 43 und 44 auf, die in dem Fig. 2 und 4 gezeig-
ten Fertigteil 1 angegeben sind. In den spanenden BRearbei-
tungsschritten, welche an dem Rohteil 5 ausgefiihrt werden und
welche zu dem in den Fig. 2 und 4 gezeigten Fertigteil fih-
ren, werden lediglich die Umfangsfldchen 2 und die Planfla-
chen 3 und 12 aus dem Rohteil 5 herausgearbeitet, die Nuten
41, 42, 43 und 44 aber in dem durch Gielen erzeugten Rohzu-

stand, d.h. unbearbeitet belassen.

Fig. 8 zeigt eine Ansicht eines Olstaurings 1 in einer Ein-
bauposition in einer Wand 13 eines Getriebegehduses. Um das
Zusammenwirken von Olstauring 1 und Olzu- und -abfithrung dar-
zustellen, sind der Ansicht des Olstaurings 1 die Konturen
eines Lagerdeckels 10 idberlagert, welcher bei einer Montage
an der Gehdusewand 13 den Olstauring 1 abdeckt. Durch die
Wellendurchfithrung des Olstaurings 1 ist eine Welle 8 ge-
fithrt, die mittels einer Labyrinthdichtung gegenliber der Ge-
triebeumgebung abgedichtet ist. Der die Welle 8 umgebende Ol-
stauring 1 sitzt in einer Lagerbohrung, die in einer Wand 13
des Getriebegehduses angebracht ist. Die Gehdusewand 13 weist
eine Bohrung 91 auf, durch welche Ol bei druckloser Schmie-
rung aus dem Inneren des Getriebegehduses in eine Zufluss-Nut
11 geleitet wird, die auf einer Innenseite des Lagerdeckels
10 eingegossen ist. Von dort flieRt das Ol unter dem Einfluss
der Schwerkraft zu einer Nut 42 des Olstaurings 1, welche fiir

eine drucklose Schmierung vorgesehen ist, und flieBt von dort
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12

ilber diese Nut 42 zur Lagerbohrung, wo es der Schmierung des

Wellenlagers dient.

Uberschiissiges Ol in der Lagerbohrung flieRt iiber den Oliber-
lauf 43 aus der Lagerbohrung in eine Abfluss-Nut 11, welche
auf einer Innenseite des Lagerdeckels 10 eingegossen ist. Von
dort wird das Ol durch die Nut 11 zu einer weiteren Bohrung
93 in der Gehidusewand 13 geleitet, durch welche das Ol zuriick
in das Inneren des Getriebegehiduses flieBt. Von dort gelangt
das Ol iber eine Tauchschmierung rotierender verzahnter Teile
zu einem Olauffangbehdlter, von wo das Ol in die Zufluss-Nut
11 gelangt. Auf diese Weise sind ein geschlossener Olkreis-
lauf und eine verladssliche Schmierung der Wellenlager gewdhr-

leistet.

Die Gehdusewand weist eine weitere Bohrung 92 auf, iber die
bei Druckschmierung Ol iiber eine Nut 11 zu der Nut 41 fir
Druckschmierung des Olstaurings 1 gelangen kann. AuBerdem ist
unterhalb der Nut 44 fiir den Notuberlauf des Olstaurings 1

eine Ablaufbohrung 94 in der Gehausewand vorgesehen.

Die Nuten 41 bis 44 in dem Olstauring 1 iberlappen, parallel
zu einer Achse einer in dem Olstauring 1 ausgebildeten Wel-
lendurchfiihrung gesehen, mit den korrespondierenden Nuten 11
fiir den Olzu- bzw. Olablauf des Lagerdeckels 10 des Gehiuses,
welcher den Olstauring 1 zum GehduseauBenraum hin abdeckt.
Dabei f&llt die Wellenachse 6 mit der Ringachse des Olstau-

rings 1 zusammen.

Fig. 9 zeigt einen Schnitt IX entlang der Ringachse 6 eines
Olstaurings 1, der in einer Lagerbohrung eines Getriebegehdu-
ses 13 sitzt und von einem Lagerdeckel 10 bedeckt ist. Eine
durch eine Gehausewand 13 gefiihrte Welle 8 ist durch eine
Labyrinthdichtung abgedichtet, die in eine in dem Lagerdeckel

10 fixierten Aufnahmebuchse 14 eingelegt ist.

Das Getriebegehduse 13 weist Bohrungen 92, 94 auf zur Zufuhr

und Abfuhr von Ol zu einem Wellenlager 16, in dem eine Welle
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1 gelagert ist. Das aus dem Gehduseinneren Uber eine Bohrung
92 zum Olzulauf fiur Druckschmierung zugefithrte 01 flieBt in
einer in dem Lagerdeckel 10 ausgebildeten Nut 1la fiir Druck-
schmierung zu der Lagerbohrung. Dort wird das Schmierdl durch

den Olstauring 1 bis zu einer Olstaukante 15 aufgestaut.

In dem Schnitt ist ebenfalls eine Nut 44 des Olstaurings 1
fiir einen Notiiberlauf zu erkennen, aus der das Ol iiber eine
im Lagerdeckel 10 ausgebildete Nut 1lb fir einen Notiiberlauf
zu einer Bohrung 94 im Getriebegehduse flieBt. Uber diese
Bohrung 94 gelangt das 0l wieder zuriick in das Gehduseinnere.
Die Bohrung 94 hat eine weitere Funktion: bei normaler Tauch-
schmierung dient sie einem Druckausgleich und/oder einer Ol-
umwidlzung, wenn das Lager Ol in Richtung Lagerdeckel férdert.
Tauchschmierung bedeutet, dass der Olstand im Getriebegehiuse
so hoch ist, dass wenigstens ein Lager, vorzugsweise alle La-
ger, und wenigstens ein verzahntes Teil, vorzugsweise alle
verzahnten Teile, in Ol eintauchen und Wellenumfangsflichen
mit Kontakt zu Wellendichtringen vom stehenden Ol beriihrt

werden.

Obwohl die Erfindung im Detail durch die bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiele naher illustriert und beschrieben wurde, so

ist die Erfindung nicht durch die offenbarten Beispiele ein-
geschrankt, und andere Variationen kdonnen vom Fachmann hie-
raus abgeleitet werden, ohne den Schutzumfang der Erfindung

zu verlassen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Olstaurings (1), mit fol-
genden Schritten:

- Urformen eines Rohteils (5), welches eine als Olablauf vor-
gesehene Nut (43) mit einer in der Nut (43) ausgebildeten Ol-
staukante (15) aufweist;

- gpanendes Bearbeiten des Rohteils (5) an mindestens einer
Umfangsfldche (2) und/oder mindestens einer Planflache (3,
12) zur Ausbildung eines Fertigteils (1) mit vorgegebenen
Durchmessern (di, dn, dz) bzw. Planflachen (3, 12); und

- Belassen der als Olablauf vorgesehenen Nut (43) in dem

durch Urformen erhaltenen Zustand an dem Fertigteil (1).

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Urformen durch Gie-

Ben einer metallischen Schmelze in eine GieBform erfolgt.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, wobei das

spanende Bearbeiten durch Drehen und/oder Frasen erfolgt.

4., Olstauring (1), umfassend

- mindestens eine Umfangsfldche (2) und/oder Planfldche (3,
12), welche eine Oberflichenglite R, £ 3,2 aufweist, und

- eine als Olablauf vorgesehene Nut (43), deren Oberfléiche
der Kategorie S1 der BNIF-Richtreihe Nr. 359-01 zuzuordnen
ist und welche eine in der Nut (43) ausgebildete Olstaukante
(15) aufweist.

5. Olstauring (1) nach Anspruch 4, umfassend mindestens
zwei Nuten (41, 42, 43, 44), deren QOberfldchen der Kategorie
S1 der BNIF-Richtreihe Nr. 359-01 zuzuordnen sind, wobei die
mindestens zweil Nuten (41, 42, 43, 44) eine oder mehrere fol-
gender Nuten umfasst: Nut (41) fir einen Olzulauf bei Druck-
schmierung, Nut (42) fiir einen Olzulauf bei druckloser

Schmierung, Nut (44) fiir einen Notiberlauf.

6. Olstauring (1) nach einem der Anspriiche 4 und 5, umfas-

send mindestens zwei Nuten (41, 42, 43, 44), deren QOberfla-
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chen der Kategorie S1 der BNIF-Richtreihe Nr. 359-01 zuzuord-
nen sind und die symmetrisch zu einer Symmetrieebene des

Rings (1) angeordnet sind.

7. Olstauring (1) nach Anspruch 6, wobei zwei der mindes-
tens zwel symmetrischen Nuten (41, 42, 43, 44) jeweils eine
in der Nut (43) ausgebildete Olstaukante (15) aufweisen und
entlang einer quer zu der Ringachse (6) verlaufenden Geraden

verlaufen.

8. Olstauring (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 7, umfas-
send ein oder mehr Nuten (41, 42, 43, 44), deren Oberflidchen
der Kategorie S1 der BNIF-Richtreihe Nr. 359-01 zuzuordnen
sind und die so ausgebildet sind, dass ein Zu- und/oder Ab-
lauf von Ol ausschlieBlich iiber einen Lagerdeckel (10) eines
Gehiuses erfolgen kann, welcher den Olstauring zum
GehiuseauBenraum hin abdeckt, wenn sich der Olstauring in ei-

ner 1in einem Gehduse montierten Position befindet.

9. Olstauring (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 8,

wobei der Olstauring (1) einteilig ist.

10. Maschinenelement, insbesondere Getriebe, mit einem Ge-
hause (13), einer eine Wand des Gehduses (13) durchdringen-
den, in Lagern gelagerten Welle (8), welche mit einer beriih-
rungslosen Wellenabdichtung (14) gegen die Gehausewand (13)
abgedichtet ist, und einem Olstauring (1) nach einem der An-
spriiche 4 bis 9, wobei der Olstauring in einer Lagerbohrung
des Maschinenelements angeordnet ist und in seiner Lage und
Orientierung relativ zu der Gehdusewand (13) unveranderlich

ist.

11. Maschinenelement nach Anspruch 10, wobei der Olstauring
(1) von rotierenden Teilen (8) des Maschinenelements bean-

standet angeordnet ist.

12. Maschinenelement nach einem der Anspriiche 10 und 11, wo-

bei der Olstauring (1) eine Nut (42) fiir einen Olzulauf bei
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druckloser Schmierung und/oder eine Nut (43) mit Olstaukante
(15) fiir einen Olablauf umfasst, wobei diese ein oder mehrere
Nuten (42, 43), parallel zu der Ringachse (6) gesehen, mit
korrespondierenden Nuten (11) fiir den Olzu- bzw. Olablauf ei-
nes Lagerdeckels (10) des Gehduses iUberlappen, welcher den

Olstauring (1) zum GehduseauBenraum hin abdeckt.

13. Rohteil (5) zum Herstellen eines Olstaurings (1) nach
einem der Anspriche 4 bis 9, wobei das Rohteil (5) durch Ur-
formen, vorzugsweise Gielen, ausgebildet ist und mindestens
eine zur Olfilhrung vorgesehene Nut (41, 42, 43, 44) aufweist,

welche durch das besagte Urformen ausgebildet ist.
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