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(54) Title: DIRECTLY ACTUATED CLUTCH WITH VENTILATION GEOMETRY
(54) Bezeichnung : DIREKT BETATIGBARE KUPPLUNG MIT BELUFTUNGSGEOMETRIE

(57) Abstract: The invention relates to a friction
clutch for a drive train of a motor vehicle,
comprising a thrust plate which is displaceable
relative to a pressure plate and a clutch disc for
engaging and disengaging the clutch, and an
actuating element connected rotationally fixed to
the thrust plate and influencing the thrust plate
displacement position, which actuating element
has at least one fluid deflecting section which, in
an operating state of the clutch, supplies a
cooling fluid into the interior of the clutch for
cooling the thrust plate, pressure plate, and/or
clutch disc, wherein the actuating element is
configured as a rigid component, and also a
system made from a friction clutch of this type
and a transmission bell housing.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft
eine Reibkupplung fiir einen Antricbsstrang
eines Kraftfahrzeuges, mit einer, zum Fin- und
Auskuppeln der Kupplung, gegeniiber einer
Druckplatte und einer Kupplungsscheibe

verschiebbaren Anpressplatte und mit einem, die
Anpressplattenverschiebestellung

beeinflussenden, drehfest mit der Anpressplatte
verbundenen  Betdtigungselement,  welches

Betitigungselement zumindest einen Fluidumlenkabschnitt aufweist, der in einem Betriebszustand

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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der Kupplung, zur Kiithlung der Anpressplatte, Druckplatte und/oder Kupplungsscheibe ein Kiihlfluid in das Innere der Kupplung
einleitet, wobei das Betitigungselement als starres Bauteil ausgestaltet ist sowie ein System aus einer solchen Reibkupplung und
einer Getriebeglocke.
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Direkt betatigbare Kupplung mit Beliiftungsgeometrie

Die Erfindung betrifft eine (vorzugsweise direkt betatigte) Reibkupplung / Reibungskupplung
fur einen Antriebsstrang eines Kraftfahrzeuges, wie einen PKW, LKW, Bus oder landwirt-
schaftlichen Nutzfahrzeug, mit einer, zum Ein- und Auskuppeln der Reibkupplung, gegen-
Uber einer Druckplatte und einer Kupplungsscheibe verschiebbaren Anpressplatte und mit
einem, die Anpressplattenverschiebestellung beeinflussenden, drehfest mit der Anpressplat-
te verbundenen Betatigungselement, welches Betatigungselement zumindest einen Fluidum-
lenkabschnitt aufweist, der in einem Betriebszustand der Kupplung, zur Kiihlung der An-
pressplatte, der Druckplatte und/oder der Kupplungsscheibe ein Kiihlfluid in das Innere der
Kupplung einleitet und somit einen Kiihlfluidstrom innerhalb der Kupplung erzeugt (und /

oder verstarkt).

Direkt betatigte Kupplungen, etwa direkt betatigbare Doppelkupplungen, sind bereits aus
dem Stand der Technik bekannt. Beispielsweise offenbart die DE 10 2011 013 475 A1 eine
Doppelkupplung mit einem ersten und einem zweiten Federelement, wobei das erste Feder-
element zumindest teilweise, bevorzugt vollstandig radial innerhalb eines radial auf3eren
Randes eines ersten Reibbereiches angeordnet ist und/oder das zweite Federelement zu-
mindest teilweise, bevorzugt vollstandig, radial innerhalb eines radial aul3eren Randes eines
zweiten Reibbereiches angeordnet ist. Diese Doppelkupplung zeichnet sich durch das soge-
nannte Vier-Platten-Design aus, das heil3t jede Kupplung der Doppelkupplung verfiigt Giber

eine ihre individuell zugeordnete Anpress- und Gegenplatte / Druckplatte.

Des Weiteren sind Fluidumlenkabschnitte auch in trockenen Kupplungen bereits bekannt,
wie dies beispielsweise in der DE 36 02 716 A1 offenbart ist. Diese Reibungskupplung ist als
eine trockene Einfachkupplung ausgestaltet und weist ein separat am Gehause montiertes
Bauteil mit Luftleitschaufeln auf. Eine vergleichbare Ausgestaltung einer Reibungskupplung
ist in der DE 33 04 670 A1 offenbart.

Eine weitere Luftergeometrie als Fluidumlenkabschnitt und als integraler Teil eines
Schwungrades bzw. einer Gegenplatte / Druckplatte ist weiterhin in der DE 101 10 897 A1

offenbart.

Aus der DE 103 38 558 A1 sind weiterhin Vorrichtungen und deren Verwendung zum Betrieb
eines Kraftfahrzeuges offenbart, wobei in Verbindung mit den Figuren 44 bis 48 und Fig. 55
ein Doppelkupplungsgetriebe mit Kiihlkanalen an der Druckplatte und am Schwungrad of-
fenbart ist.
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Eine Doppelreibungskupplung fiir Schlepper, Geratetrager und ahnliche Fahrzeuge offenbart
dariiber hinaus die DE 1 294 228, wobei eine Kupplungsscheibe einer Zapfwelle mit
Lifterschaufeln versehen ist (bzw. aus dem inneren Bereich der Kupplungsscheibe

herausgebogen ist).

Somit ist zusammenfassend festzustellen, dass es bereits aus dem Stand der Technik
bekannte Doppelkupplungen gibt, wobei im Betrieb dieser Kupplungen ein paarweise auftre-
tender Luftwirbel, erzeugt wird. Dieser Luftwirbel fuhrt tendenziell dazu, dass es zu einer
Kihlung der an den Reibflachen der thermischen Massen, d.h. der Anpressplatte, der
Druckplatte und / oder der Kupplungsscheibe, zu einem Abtransport einer bestimmten War-
meenergiemenge kommt. Auch kann durch diesen Luftwirbel Abrieb aus dem Bereich der
Reibflachen / Reibkontakte heraus beférdert werden. Die als Tellerfedern ausgestalteten
Betatigungselemente sind gleichzeitig besonders pradestiniert dafiir, Fluidumlenkabschnitte
auszubilden, da sie an einem axialen, verbrennungskraftmaschinenfernen Bereich neben
den Reibflachen der Druckplatten, der Anpressplatten und der Kupplungsscheiben befindlich
sind und daher Kihlfluid aus einem kiihleren Bereich der Kupplung in Richtung der Druck-

platten, Kupplungsscheiben und Anpressplatten einleiten kdnnen.

Die Herstellung dieser bereits bekannten Kupplungen ist jedoch relativ aufwandig und
folglich kostenintensiv. Denn die aus dem Stand der Technik bekannten, die Fluidumlenkab-
schnitte aufweisenden Betatigungselemente sind als Tellerfedern ausgebildet und daher
aufgrund ihrer relativ komplexen Geometrie und Funktionsweise oft als warmebehandelte,
gehartete Bauteile ausgestaltet, die bei Betatigung der Kupplung zwischen zwei Stellungen
hin und her schnellen. Die Fertigung dieser Tellerfedern, insbesondere der Tellerfederzun-
gen mittels mehrerer spanender Bearbeitungsschritte, ist jedoch mit einem relativ hohen
Aufwand verbunden. Auch die Fluidumlenkabschnitte an sich sind somit aufwandig auszu-
formen. Aufgrund der Materialeigenschaften der geharteten Tellerfedern sind nur bedingt
grofde Umformradien moglich, da Materialbeschadigungen zu vermeiden sind. Zudem hat es
sich bei den bekannten Tellerfedern als Nachteil herausgestellt, dass diese ihre Schragstel-
lung beim Umschwenken von der eingekuppelten in die ausgekuppelte Stellung éndern. Da-
durch andert sich auch die relative Lage der Fluidumlenkabschnitte relativ zu den zu kiihlen-
den thermischen Massen und auch der Verlauf des Kihlfluidstromes wird wahrend des Be-

triebs verandert.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die aus dem Stand der Technik

bekannten Nachteile zu beheben und auch direkt betatigbare Kupplungen zur Verfligung zu
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stellen, deren Herstellaufwand weiter reduziert wird und bei denen gleichzeitig die Kihimit-

telzufuhr weiter verbessert werden soll.

Dies wird erfindungsgemaf dadurch geldst, dass das Betatigungselement als ein starres
(d.h. formstabiles / unter normale auftretenden Betriebszustdnden nicht elastisch verformba-

ren) Bauteil ausgestaltet ist.

Diese starre Ausgestaltung hat gegeniber der flexiblen, sich bei Umschalten zwischen der
eingekuppelten und der ausgekuppelten Stellung verandernden Geometrie der Tellerfeder
den Vorteil, dass sich das Betatigungselement bezlglich seiner Neigung beim Umschalten
zwischen der eingekuppelten und der ausgekuppelten Stellung nicht verandert. Dadurch ist
es nun moglich, das Kihlfluid insbesondere in axialer Richtung wahrend des Betriebs der
Verbrennungskraftmaschine stets gezielt in einen bestimmten Bereich in das Innere der
Kupplung einzuleiten und dadurch einen reproduzierbaren Kiihlifluidstrom innerhalb der
Kupplung zu ermdglichen. Dadurch kann das Kuhlfluid optimal an die Druckplatte, die An-
pressplatte und / oder die Kupplungsscheibe herangeleitet werden und die Kihlleistung wei-
ter gesteigert werden. Zudem, da das Betatigungselement starr ausgestaltet ist, ist es mog-
lich, dieses auch kostenglinstig herzustellen. Vorzugsweise ist das Betatigungselement aus
einem weniger festen / niedrig festen Metallwerkstoff ausgestaltet, wodurch die Herstellung
der Fluidumlenkabschnitte vereinfacht wird und die Reibkupplungen kostenglinstiger her-

stellbar sind.

Weitere Ausfiihrungen sind in den Unteranspriichen beansprucht und nachfolgend naher

erlautert.

So ist es gemal einer weiteren Ausfuhrungsform vorteilhaft, wenn das Betatigungselement
als Drucktopf ausgestaltet ist, der vorzugsweise mit einem ersten Bereich auf die Anpress-
platte (zumindest in einer eingekuppelten Stellung) einwirkt und mit einem, gegentiber dem
ersten Bereich (bezogen auf die Kupplungsdrehachse) in radialer Richtung weiter innen an-
geordneten, zweiten Bereich, mittels eines Nehmerzylinders betatigbar ist. Ein solcher Beta-
tigungstopf kann etwa durch ein Tiefziehverfahren hergestellt werden, etwa aus einem Me-
tallblech, wodurch die Herstellung noch kostenguinstiger ist. Dieser Drucktopf ist vorzugswei-

se, zum Verschieben der Anpressplatte, in axialer Richtung verschiebbar gelagert.

Ist das Betatigungselement vorteilhafterweise aus einem kalt umformbaren Metallwerkstoff,
vorzugsweise einem Stahl- oder einer Aluminiumlegierung, hergestellt, kdnnen die Fluidum-
lenkabschnitte kostengiinstig mittels bekannter Umform- und / oder Stanztechniken herge-

stellt werden.
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Ist das Betatigungselement weiterhin als Blechteil aus dem Metallwerkstoff ausgefuhrt, wird

die Herstellung weiter vereinfacht.

Zweckmalig ist es darliber hinaus auch, wenn der der zumindest eine Fluidumlenkabschnitt
eine integral mit dem Betatigungselement ausgefiihrte Umlenkschaufel / Hutze / Schaufelge-
ometrie aufweist, wobei die Umlenkschaufel / Hutze / Schaufelgeometrie durch einen Um-
formvorgang, vorzugsweise durch einen Kaltumformvorgang, und / oder durch einen Stanz-
vorgang hergestellt ist. Dadurch kann der Fluidumlenkabschnitt mittels moglichst weniger
Herstellvorgange ausgeformt werden. Zur Ausgestaltung des Fluidumlenkabschnitts wird
vorzugsweise ein Bereich des Betatigungselementes zunachst tiefgezogen und anschlie-
Rend in einen Abschnitt dieses tiefgezogenen Bereiches eine Offnung mittels eines Stanz-
vorgangs eingebracht, wodurch ein Durchgangsloch zwischen den beiden axialen Seiten des
Betatigungselementes entsteht. Auch ist es nach einer besonders bevorzugten Ausfiihrung
méglich zuerst eine Offnung, etwa mittels eines Stanzvorgangs in das Betitigungselement
einzubringen und anschlieRend einen Randbereich dieser Offnung tiefzuziehen / kalt umzu-

formen und damit die Umlenkschaufel auszubilden.

Zudem ist es von Vorteil, wenn zumindest die Druckplatte oder die Anpressplatte im Bereich
einer mit der Kupplungsscheibe in der eingekuppelten Stellung (reibkraftschlissig) verbun-
denen Reibflache eine Nutgeometrie aufweist, die zur Verteilung des Kuhlfluids, insbesonde-
re in radialer Richtung, ausgestaltet ist. Etwa kdnnen diese Nutgeometrien als im Wesentli-
chen in radialer Richtung erstreckende Nuten ausgestaltet sein, die dafiir sorgen, dass auch
in der eingekuppelten Stellung, d.h. bei einem Anliegen der Reibflachen der Druckplatte und
der Anpressplatte an der Kupplungsscheibe, eine Weiterleitung des Kihlfluids in radialer

Richtung nach aufden gewahrt ist. Dadurch wird die Kuhlleistung noch weiter verbessert.

Vorteilhaft ist es auch, wenn zumindest die Druckplatte oder die Anpressplatte (oder ein
Schwungrad, das drehfest mit der Druckplatte verbunden ist) zumindest einen, das Kuhlfluid
umleitenden, zweiten Fluidumlenkabschnitt aufweist, und / oder dass sowohl die Druckplatte
als auch die Anpressplatte jeweils zumindest einen, das Kiihlfluid umleitenden, zweiten
Fluidumlenkabschnitt aufweisen. Der zweite Fluidumlenkabschnitt kann dabei wiederum eine
Umlenkschaufel / Hutze/ Schaufelgeometrie aufweisen und zur Weiterleitung des Kuihlfluides
dienen. Eine besonders prazise Einleitung des Kihlfluids in die Reibflachen zwischen der
Druckplatte und der Anpressplatte sowie der Kupplungsscheibe ist dadurch mdglich. Da-

durch kann die Klhlleistung weiter verbessert werden.
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Ist die Reibungskupplung weiterhin als eine zwei Teilkupplungen aufweisende
Doppelkupplung ausgestaltet, wobei fiir jede Teilkupplung ein Betatigungselement vorgese-

hen ist, kbnnen auch Doppelkupplungen besonders effizient ausgeflihrt sein.

In diesem Zusammenhang ist es besonders von Vorteil, wenn ein erstes Betatigungselement
einer ersten Teilkupplung und ein zweites Betatigungselement einer zweiten Teilkupplung
jeweils zumindest einen Fluidumlenkabschnitt aufweisen, wobei sich das erste Betatigungs-
element abschnittsweise radial aul3erhalb des zweiten Betatigungselementes erstreckt. Da-
durch kann dann von dem ersten Betatigungselement aus das Kihlfluid gezielt in Richtung
des zweiten Betatigungselementes geleitet werden und bereits die Zuleitung des Kiihlfluids
radial nach innen umgesetzt werden, von wo aus dann das Kiihlfluid gezielt zu den entspre-
chenden Druck-, Anpressplatten und Kupplungsscheiben weitergeleitet werden kann. Da-

durch wird die Kiihlung der Kupplung weiter verbessert.

Weiterhin ist es auch von Vorteil, wenn die Reibkupplung als trocken laufende Reibkupplung
ausgestaltet ist, wobei sich dann eine besonders grofte Warmemenge rasch durch den er-

zeugten Kuihlfluidstrom (Kuhlluftstrom) abflhren Iasst.

Weiterhin ist auch ein System aus Reibkupplung und Getriebeglocke vorgesehen, wobei die
Reibkupplung nach zumindest einer der oben genannten Ausflihrungsformen ausgestaltet
ist, und wobei die benachbart zur Reibkupplung angeordnete Getriebeglocke mit mehreren,
das Kuhlfluid antreibenden und / oder umlenkenden (und vorzugsweise sich in radialer Rich-
tung erstreckenden) Rippen ausgestaltet ist. Durch diese Rippen wird Kihlfluid zusatzlich
durch die Getriebeglocke in Richtung der Betatigungselemente beférdert, wodurch der Kiihl-

fluidstrom noch gezielter und starker ausgestaltbar ist.

Die Erfindung wird nun nachfolgend anhand von Figuren naher dargestellt, wobei

verschiedene Ausflihrungsformen erlautert sind.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Langsschnittansicht einer erfindungsgemalien, als Doppelkupplung ausgebil-
deten Reibkupplung nach einer ersten Ausflihrungsform, wobei die Reibkupplung in
einem Bereich geschnitten ist, in dem je ein Fluidumlenkabschnitt in den beiden Be-

tatigungselementen der Reibkupplung ausgestaltet ist,
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Fig. 2  eine geometrische Darstellung eines Teilkreissegmentes eines Betatigungselemen-
tes der erfindungsgemafien Reibkupplung nach Fig. 1, wobei insbesondere die

Ausbildung des zumindest einen Fluidumlenkabschnittes zu erkennen ist, und

Fig. 3  eine Langsschnittansicht einer erfindungsgemalien, als Doppelkupplung ausgebil-
deten Reibkupplung nach einer zweiten Ausfiihrungsform, wobei nun eine An-
pressplatte der zweiten Teilkupplung eine Nutgeometrie aufweist und ein durch die-

se Nutgeometrie geleiteter Kiihlfluidstrom eingezeichnet ist.

Die Figuren sind lediglich schematischer Natur und dienen nur dem Verstandnis der

Erfindung. Die gleichen Elemente sind mit denselben Bezugszeichen versehen.

In Fig. 1 ist eine erste Ausflihrungsform der erfindungsgemalfien Reibkupplung 1 (auch als
Reibungskupplung bezeichnet) erkennbar. Die Reibkupplung 1 ist fiir einen Antriebsstrang
eines Kraftfahrzeuges, etwa einem PKW, LKW, Bus oder landwirtschaftlichen Nutzfahrzeug
ausgestaltet und dient dabei als trennbare Drehmomentiibertragungseinrichtung zur Uber-
tragung eines Drehmomentes zwischen einer Verbrennungskraftmaschine, etwa einem Otto-
oder Diesel-Motor und einem Getriebe. Die Reibkupplung 1 ist hierbei als trocken laufende
Reibkupplung 1 ausgestaltet, kann alternativ dazu jedoch als nass laufende Reibkupplung 1
ausgestaltet sein. Auch ist die Reibkupplung 1 als eine Doppelkupplung ausgestaltet und
funktionierend, wie sie im Wesentlichen bereits aus der DE 10 2011 013 475 A1 bekannt ist.
Der Offenbarungsgehalt der DE 10 2011 013 475 A1 soll daher als hierin integriert gelten.

Die Reibkupplung 1 weist prinzipiell eine, zum Ein- und Auskuppeln der Kupplung 1,
gegeniber einer Druckplatte 2, 3 und einer Kupplungsscheibe 4, 5 hin und her verschiebba-
re Anpressplatte 6, 7 auf. Weiterhin weist die Reibkupplung 1 auch ein, die Anpressplatten-
verschiebestellung beeinflussendes, drehfest mit der Anpressplatte 6, 7 verbundenes Betati-
gungselement 8, 9 auf, welches Betatigungselement 8, 9 zumindest einen Fluidumlenkab-
schnitt 10 aufweist, der in einem Betriebszustand der Kupplung 1, ndmlich bei eingeschalte-
ter Verbrennungskraftmaschine, zur Kilhlung der Anpressplatte 6, 7, der Druckplatte 2, 3 und

/ oder der Kupplungsscheibe 4, 5 ein Kiihlfluid in das Innere der Kupplung 1 einleitet.

Wie weiterhin in Fig. 1 zu erkennen ist, da die Reibkupplung 1 als Doppelkupplung
ausgestaltet ist, weist die Reibkupplung 2 voneinander unabhangige Teilkupplungen 11 und
12 auf.

Die erste Teilkupplung 11 weist dabei eine erste Druckplatte 2, die wiederum drehfest iiber

einen als Zweimassenschwungrad ausgestalteten Drehschwingungsdampfer 13 mit einer
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Kurbelwelle der Verbrennungskraftmaschine drehfest verbindbar ist, eine erste Kupplungs-
scheibe 4, die wiederum drehfest mit einer ersten Getriebeeingangswelle 14 verbindbar ist,
sowie eine erste Anpressplatte 6 auf, die in axialer Richtung (d. h. entlang der Kupplungs-

drehachse 15) der Reibkupplung 1 verschiebbar ist. Die erste Anpressplatte 6 ist wiederum
drehfest mit der ersten Druckplatte 2 verbunden und gegeniber dieser in axialer Richtung

verschiebbar. Auch die erste Kupplungsscheibe 4 ist in axialer Richtung verschiebbar gela-
gert und kann sowohl gegentiber der ersten Anpressplatte 6 als auch gegeniiber der ersten

Druckplatte 2 in axialer Richtung verschoben werden.

In einer eingekuppelten Stellung der ersten Teilkupplung 11 liegt die erste Anpressplatte 6
derart reibkraftschliissig an der ersten Kupplungsscheibe 4 sowie der ersten Druckplatte 2
an, dass die erste Druckplatte 2 drehfest mit der ersten Kupplungsscheibe 4 verbunden ist.
In dieser eingekuppelten Stellung liegen die erste Anpressplatte 6, die erste Kupplungs-
scheibe 4 sowie die erste Druckplatte 2 mittels ihrer Reibflachen reibkraftschliissig aneinan-
der an. Die erste Anpressplatte 6 driickt in dieser eingekuppelten Stellung die erste Kupp-
lungsscheibe 4 in Richtung der ersten Druckplatte 2, um eine drehfeste Verbindung der ers-

ten Kupplungsscheibe 4 mit der ersten Druckplatte 2 zu erzeugen.

In einer ausgekuppelten Stellung der ersten Teilkupplung 11 ist die erste Anpressplatte 6
wiederum beabstandet von der ersten Kupplungsscheibe 4 angeordnet, wodurch es zu ei-
nem Ldsen der ersten Druckplatte 2 von der ersten Kupplungsscheibe 4 kommt und dadurch
in dieser ausgekuppelten Stellung kein Drehmoment zwischen der ersten Druckplatte 2 und

der ersten Kupplungsscheibe 4 (bertragen wird.

Zum Verstellen zwischen der eingekuppelten Stellung und der ausgekuppelten Stellung der
ersten Anpressplatte 6 ist wiederum ein erstes Betatigungselement 8 vorgesehen, welches
erste Betatigungselement 8 als Drucktopf ausgestaltet ist und in axialer Richtung verschieb-
bar gelagert ist, gleichzeitig jedoch auch drehfest mit der ersten Anpressplatte 6 verbunden
ist. Das erste Betatigungselement 8 ist starr, das heif3t als starres und formstabiles Bauteil,
ausgestaltet / ausgeformt und unterliegt wahrend der Bewegung zwischen der eingekuppel-
ten und der ausgekuppelten Stellung keinen merklichen elastischen Verformungen, die zu
einem Verkippen / Verdrehen oder Verschieben des Fluidumlenkabschnitts 10 in radialer

Richtung fluhren wirde.

Die zweite Teilkupplung 12 der Doppelkupplung ist wiederum gemaf} der ersten Teilkupplung
11 ausgestaltet und funktionierend. Auch die zweite Teilkupplung 12 weist eine Kupplungs-

scheibe 5, nachfolgend als zweite Kupplungsscheibe 5 bezeichnet, eine Druckplatte 3, nach-
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folgend als zweite Druckplatte 3 bezeichnet, eine Anpressplatte 7, nachfolgend als zweite
Anpressplatte 7 bezeichnet, und ein Betatigungselement 9, nachfolgend als zweites Betati-

gungselement 9 bezeichnet, auf.

Die zweite Druckplatte 3 ist, wie auch die zweite Anpressplatte 7, drehfest mit der ersten
Druckplatte 2 verbunden. Auch die zweite Anpressplatte 7 ist wiederum in axialer Richtung
gegeniber der zweiten Kupplungsscheibe 5 sowie der zweiten Druckplatte 3 verschiebbar
gelagert. Auch ist wiederum die zweite Kupplungsscheibe 5 in axialer Richtung zwischen der
zweiten Druckplatte 3 und der zweiten Anpressplatte 7 angeordnet und gegeniber der zwei-
ten Druckplatte 3 und der zweiten Anpressplatte 7 in axialer Richtung verschiebbar gelagert.
Die Verschiebestellung der zweiten Anpressplatte 7 wird wiederum Uber das zweite Betati-
gungselement 9 bestimmt, welches zweite Betatigungselement 9 ebenfalls als Drucktopf

ausgestaltet ist.

In einer eingekuppelten Stellung der zweiten Teilkupplung 12 driickt das zweite
Betatigungselement 9 wiederum derart gegen die zweite Anpressplatte 7, so dass diese in
Richtung der zweiten Kupplungsscheibe 5 sowie gegen die zweite Druckplatte 3 angedriickt
ist. In der eingekuppelten Stellung der zweiten Teilkupplung 12 liegt die zweite Anpressplat-
te 7 derart reibkraftschliissig an der zweiten Kupplungsscheibe 5 sowie der zweiten Druck-
platte 3 an, dass die zweite Druckplatte 3 drehfest mit der zweiten Kupplungsscheibe 5 ver-
bunden ist. In dieser eingekuppelten Stellung liegen die zweite Anpressplatte 7, die zweite
Kupplungsscheibe 5 sowie die zweite Druckplatte 3 mittels ihrer Reibflachen reibkraftschliis-
sig aneinander an. Die zweite Kupplungsscheibe 5 ist wiederum mit einer zweiten Getriebe-
eingangswelle 16 eines hier nicht weiter dargestellten Getriebes verbindbar und im Betriebs-

zustand auch mit dieser verbunden.

In einer ausgekuppelten Stellung der zweiten Teilkupplung 12 ist wiederum die zweite
Anpressplatte 7 von der zweiten Kupplungsscheibe 5 beabstandet und aul3er reibkraft-
schllissigem Kontakt mit der zweiten Kupplungsscheibe 5, wodurch die zweite Druckplatte 3
und die zweite Kupplungsscheibe 5 getrennt sind. Auch das zweite Betatigungselement 9 ist

wiederum starr, das heil3t als starres, formstabiles Bauteil, ausgestaltet.

Sowohl das erste Betatigungselement 8 als auch das zweite Betatigungselement 9 liegen mit
einem radial dufieren Bereich 17a und 17b an der jeweiligen Anpressplatte 6, 7 an, um diese
direkt zu betatigen / zu verstellen. Mit einem radial innen liegenden Bereich 18a, 18b, der

bezogen auf die Kupplungsdrehachse 15 radial weiter innen als der aufdere Bereich 17a, 17b

angeordnet ist, liegt jedes der Betatigungselemente 8 und 9 an einem entsprechenden Beta-
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tigungslager 19a, 19b an, welches Betatigungslager 19a, 19b wiederum tber einen Nehmer-

zylinder 20 verschiebbar ist, ndmlich in axialer Richtung verschiebbar ist.

Wie in Zusammenwirkung mit Fig. 2 besonders gut zu erkennen ist, weist das erste Betati-
gungselement 8 an einem sich im Wesentlichen in radialer Richtung erstreckenden Wandbe-
reich 21a den zumindest einen Fluidumlenkabschnitt 10, in Bezug auf das erste Betati-
gungselement 8 nachfolgend auch mit dem Bezugszeichen 10a versehen, auf. Der Uber-
sichtlichkeit halber ist in der Figur lediglich ein Fluidumlenkabschnitt 10a ausgestaltet, es
sind jedoch mehrere, vorzugsweise mindestens drei oder mindestens vier Fluidumlenkab-
schnitte 10a an dem ersten Betatigungselement 8 angeordnet, die in gleichen Abstanden
zueinander, entlang des Umfangs des ersten Betatigungselementes 8 verteilt angeordnet
sind. Der Fluidumlenkabschnitt 10a weist eine Umlenkschaufel 22, auch als Hutze oder
Schaufelgeometrie bezeichnet, auf, die durch eine lokale Ausformung im Wandbereich 21a
des ersten Betatigungselementes 8 in axialer Richtung ausgeformt ist. Diese Umlenkschau-
fel 22 ist dabei mittels eines Kaltumformvorgangs ausgeformt. Dies ist mdglich, da das erste
Betatigungselement 8 aus einem kaltumformbaren Metallwerkstoff, namlich einem kaltum-
formbaren Stahlwerkstoff, hergestellt ist. Alternativ dazu ist es auch moglich, das erste Beta-
tigungselement 8 aus einer kaltumformbaren Aluminiumlegierung herzustellen. Weiterhin ist
das erste Betatigungselement 8 als Blechteil ausgestaltet, wodurch es mdglich ist, das erste

Betatigungselement 8 ausschliefdlich mittels Umform- und Stanzvorgangen auszuformen.

Die Umlenkschaufel 22 wirkt zum Umleiten / Umlenken / Beschleunigen eines Kuhlfluids in
das Innere der Kupplung 1 mit einer Offnung 23 zusammen. Die Offnung 23 ist derart relativ
zu der Umlenkschaufel 22 angeordnet, dass bei einem Drehen des ersten Betatigungsele-
mentes 8 in einer vorbestimmten Drehrichtung (in Fig. 1 betrachtet aus der Zeichnungsebe-
ne hinaus), im Betrieb der Verbrennungskraftmaschine, ein Kihlfluid, was hier bei der tro-
cken laufenden Reibkupplung 1 Luft ist, in axialer Richtung von einer der ersten Anpressplat-
te 6 abgewandten Seite in das Innere der Reibkupplung 1 eingeleitet wird. Die Offnung 23
kann dabei wiederum vorzugsweise mittels eines Stanzvorgangs hergestellt sein. Umlenk-
schaufel 22 und Offnung 23 bilden somit den Fluidumlenkabschnitt 10a aus. Die Umlenk-
schaufel 22 ist integral mit dem Wandbereich 21 und, da dieser wiederum integral mit dem
Ubrigen ersten Betatigungselement 8 ausgestaltet ist, auch mit dem ersten Betatigungsele-
ment 8 integral ausgestaltet. Auf einer radial aul3en liegenden Seite des Wandbereiches 21a
des ersten Betatigungselementes 8 schlieldt der radial duRere Bereich 17a an, der sich im
Wesentlichen in axialer Richtung erstreckt. An einer radial innen liegenden Seite des Wand-
bereichs 21a des ersten Betatigungselementes 8 schliefdt der radial innen liegende Bereich

18a des ersten Betatigungselementes 8 an.
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Das zweite Betatigungselement 9 ist wiederum entsprechend des ersten Betatigungselemen-
tes 8 ausgestaltet. Die zuvor genannten Ausflihrungen treffen somit auch auf das zweite Be-
tatigungselement 9 zu. Lediglich hinsichtlich der geometrischen Ausgestaltung des Wandbe-
reiches 21b, des radial au3eren Bereichs 17b und des radial innen liegenden Bereichs 18b

unterscheidet sich das zweite Betatigungselement 9 von dem ersten Betatigungselement 8.

Das zweite Betatigungselement 9 ist wiederum als Drucktopf, d.h. im Wesentlichen topffor-
mig ausgestaltet. Der Wandbereich 21b des zweiten Betatigungselementes 9 erstreckt sich
in radialer Richtung im Wesentlichen schrag nach aufden, wobei der radial aulere Bereich
17b in axialer Richtung, zu dem Wandbereich 21a des ersten Betatigungselementes 8 hin,
relativ zu dem radial innen liegenden Bereich 18b versetzt angeordnet ist. Auch das zweite
Betatigungselement 9 weist einen Fluidumlenkabschnitt 10 auf, der nachfolgend in Bezug
auf das zweite Betatigungselement 9 auch mit dem Bezugszeichen 10b versehen ist. Der
Fluidumlenkabschnitt 10b des zweiten Betatigungselementes 9 ist wie der zuvor beschriebe-
ne Fluidumlenkabschnitt 10a des ersten Betatigungselements 8 ausgestaltet. Auch das zwei-
te Betatigungselement 9 weist mehrere, vorzugsweise mindestens drei oder mindestens vier

entlang des Umfangs gleichmafig verteilt angeordnete Fluidumlenkabschnitte 10b auf.

Das erste Betatigungselement 8 ist in dem Betriebszustand der Reibkupplung 1 derart relativ
zu dem zweiten Betatigungselement 9 angeordnet, dass sich der radial duldere Bereich 17a
des ersten Betatigungselementes 8 in radialer Richtung um das zweite Betatigungselement 9
herum erstreckt. Zudem ist auch ein in radialer Richtung gesehener Mittelpunkt des Fluidum-
lenkabschnittes 10a des ersten Betatigungselementes 8 in radialer Richtung auf3erhalb eines
Mittelpunktes des Fluidumlenkabschnittes 10b des zweiten Betatigungselementes 9 ange-

ordnet.

Wie wiederum in Verbindung mit Fig. 3 zu erkennen ist, ist gemal} einer weiteren, zweiten
Ausfuhrungsform der erfindungsgemalfien Reibkupplung 1 eine Nutgeometrie in zumindest
einer der Anpressplatten 6, 7 integriert. Eine solche Nutgeometrie ist dabei vorzugsweise
aus zumindest einer im Wesentlichen in radialer Richtung erstreckenden Nut 24 gebildet.
Alternativ zu der Ausgestaltung ausschlief3lich in der zweiten Anpressplatte 7, wie in Fig. 3
dargestellt, ist eine solche Nutgeometrie auch in der ersten Anpressplatte 6 und / oder in der
ersten Druckplatte 2 und / oder in der zweiten Druckplatte 3 ausgestaltbar. Auch ist eine
Nutgeometrie in der ersten Kupplungsscheibe und / oder in der zweiten Kupplungsscheibe 5

integrierbar.
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Eine solche Nutgeometrie weist dabei eine derart ausgestaltete Nut 24 auf, die vor allem in
der eingekuppelten Stellung der jeweiligen Teilkupplung 11, 12 sowohl an einer radial innen
liegenden Seite als auch an einer radial auflderen Seite zur Umgebung hin gedffnet ist, wo-
durch das Kuhlfluid auch in der eingekuppelten Stellung, das heifit bei anliegenden Reibfla-
chen zwischen den Platten 2, 3, 6, 7 an den Kupplungsscheiben 4, 5 Kiihlfluid
hindurchstrémen kann und dadurch aktiv die Bauteile kiihlen kann. Der durch die Nutgeo-
metrie ermoglichte Fluidstrom / KihlIfluidstrom ist in Fig. 3 mit den Strémungspfeilen 25 ge-

kennzeichnet.

Die beiden Druckplatte 2, 3 und die beiden Anpressplatten 6, 7 sind weiterhin ebenfalls alle-
samt oder teilweise / vereinzelt aus einem umformbaren / kaltumformbaren Metall (Stahl
oder Aluminiumlegierung) hergestellt, wodurch die Nutgeometrie besonders einfach herstell-

bar ist.

Im Weiteren ist es auch mdglich, weitere zweite Fluidumlenkabschnitte ebenfalls als Um-
lenkschaufeln und Offnungen auszugestalten und diese an einer der Druckplatten 2, 3 der
Anpressplatten 6, 7 und/oder der Kupplungsscheiben 4, 5 anzuordnen, wodurch die Stro-

mung des Kihlfluids durch das Innere der Reibkupplung 1 weiter verbessert werden wiirde.

Weiterhin ist es auch moglich in einem System aus der Reibkupplung 1 und einer Getriebe-
glocke, in der Getriebeglocke mehrere, das Kihlfluid antreibende und / oder umlenkende
Rippen anzubringen / auszuformen. Diese Rippen leiten dann vor dem Eintritt des Kiihlfluids

in die Reibkupplung 1 das Kihlfluid gezielt zu den Fluidumlenkabschnitten 10a und 10b hin.

In anderen Worten ausgedriickt werden mit der vorliegenden Erfindung Schaufelgeometrien
22 in Drucktopfen 8, 9 integriert. Dies Iasst sich einfach darstellen, da diese durch Stanzen
und Umformen hergestellten Komponenten von vorneherein iiber Offnungen 23 verfiigen.
Letztendlich wird der ansonsten ausgestanzte Bereich belassen und lediglich strémungs-
glinstig ausgestaltet. Der Umstand, dass bei der hier beschrieben Ldsung die
Liftergeometrien (Fluidumlenkabschnitte 10a, 10b) Bestandteile von starren Betatigungs-
elementen 8, 9 (Drucktdpfen) sind, flihrt im Vergleich zum Stand der Technik in vorteilhafter
Weise dazu, dass diese sich relativ einfach darstellen lassen, da das Grundmaterial im Ge-
gensatz zu dem bei einer Tellerfeder nicht warmebehandelt werden muss und fir die Anfor-
derungen fur Umformvorgange optimiert sein kann. Des weiteren sorgt die Tatsache, dass
die Liftergeometrien (Fluidumlenkabschnitte 10a, 10b) in starren Elementen (im Gegensatz

zu durchgeschwenkten Tellerfederzungen gemald dem Stand der Technik) angeordnet sind,
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flr konstante Querschnittsverhaltnisse bzw. deren konstante Anstrémung und damit repro-

duzierbare DurchstroOmungen.

Grundsatzlich kdnnen beide oder auch nur ein Drucktopf 8, 9 mit Schaufeln 22 (der Fluidum-
lenkabschnitte 10a, 10b) versehen sein. Eine Schaufelgeometrie 22 macht insbesondere
beim aufteren Drucktopf (erstes Betatigungselement 8) Sinn, der im unmittelbaren Kontakt
mit der stehenden AulRenluft steht. Dabei kann durch geeignete Formgebung des Glocken-

bodens mit radial verlaufenden Rippen eine Steigerung der Durchliftung erzielt werden.

Besonders vorteilhaft wird die Anordnung von Schaufeln 22 in Drucktdpfen 8, 9 mit Nuten 24
in den thermischen Massen im Bereich des Reibkontakts / der Reibflachen kombiniert. Dabei
sorgt die Nutgeometrie vor allem auch bei geschlossenen Teilkupplungen 11, 12 flir eine
dauerhafte Durchstrdmung des Reibbereichs. Besonders vorteilhaft lasst sich diese Nutge-
ometrie bei umformtechnisch hergestellten, thermischen Massen aus Blech darstellen, da im

Vergleich zu Gussmassen ein zusatzlicher Zerspanungsaufwand entfallt.

Die Kombination mit weiteren Liifterkonturen in der Gegenplatte / Druckplatte 2, 3, ist mog-

lich und fur die aktive Durchliftung der gesamten Kupplung 1 on Vorteil.
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Bezugszeichenliste

1 Reibkupplung

2 Druckplatte / erste Druckplatte

3 zweite Druckplatte

4  Kupplungsscheibe / erste Kupplungsscheibe

5 zweite Kupplungsscheibe

6 Anpressplatte / erste Anpressplatte

7 zweite Anpressplatte

8 Betatigungselement / erstes Betatigungselement

9 zweites Betatigungselement

10a Fluidumlenkabschnitt des ersten Betatigungselementes
10b Fluidumlenkabschnitt des zweiten Betatigungselementes
11 erste Teilkupplung

12 zweite Teilkupplung

13 Drehschwingungsdampfer

14 erste Getriebeeingangswelle

15 Kupplungsdrehachse

16 zweite Getriebeeingangswelle

17aradial dulerer Bereich des ersten Betatigungselementes
17bradial dulderer Bereich des zweiten Betatigungselementes
18aradial innen liegender Bereich des ersten Betatigungselementes
18bradial innen liegender Bereich des zweiten Betatigungselementes
19a Betatigungslager des ersten Betatigungselementes

19b Betatigungslager des zweiten Betatigungselementes
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20 Nehmerzylinder
21aWandbereich des ersten Betatigungselementes
21b Wandbereich des zweiten Betatigungselementes
22 Umlenkschaufel
23 Offnung
24 Nut

25 Stromungspfeil
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Patentanspriiche

Reibkupplung (1) fiir einen Antriebsstrang eines Kraftfahrzeuges, mit einer, zum Ein-
und Auskuppeln der Kupplung (1), gegentiber einer Druckplatte (2, 3) und einer
Kupplungsscheibe (4, 5) verschiebbaren Anpressplatte (6, 7) und mit einem, die An-
pressplattenverschiebestellung beeinflussenden, drehfest mit der Anpressplatte (6, 7)
verbundenen Betatigungselement (8, 9), welches Betatigungselement (8, 9) zumin-
dest einen Fluidumlenkabschnitt (10) aufweist, der in einem Betriebszustand der
Kupplung (1), zur Kiihlung der Anpressplatte (6, 7), Druckplatte (2, 3) und/oder Kupp-
lungsscheibe (4, 5) ein Kiihlfluid in das Innere der Kupplung (1) einleitet, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Betatigungselement (8, 9) als starres Bauteil ausgestaltet ist.

Reibkupplung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Betatigungs-

element (8, 9) als Drucktopf ausgestaltet ist.

Reibkupplung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Betati-

gungselement (8, 9) aus einem kalt umformbaren Metallwerkstoff hergestellt ist.

Reibkupplung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Betatigungs-

element (8, 9) als Blechteil aus dem Metallwerkstoff ausgefiihrt ist.

Reibkupplung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine Fluidumlenkabschnitt (10) eine integral mit dem Betatigungsele-
ment (8, 9) ausgeflihrte Umlenkschaufel (22) aufweist, wobei die Umlenkschaufel
(22) durch einen Umformvorgang, vorzugsweise einem Kaltumformvorgang, und/oder

einem Stanzvorgang hergestellt ist.

Reibkupplung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest die Druckplatte (2, 3) oder die Anpressplatte (6, 7) im Bereich einer mit der
Kupplungsscheibe (4, 5) in der eingekuppelten Stellung verbundenen Reibflache eine

Nutgeometrie (24) aufweist, die zur Verteilung des Kihlfluids ausgestaltet ist.
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Reibkupplung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest die Druckplatte (2, 3) oder die Anpressplatte (6, 7) zumindest einen, das

Kuhlfluid umleitenden, zweiten Fluidumlenkabschnitt aufweist.

Reibkupplung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Reibkupplung (1) als eine zwei Teilkupplungen (11, 12) aufweisende Doppelkupp-
lung ausgestaltet ist, wobei je Teilkupplung (11, 12) ein Betatigungselement (8, 9)

vorgesehen ist.

Reibkupplung (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein erstes Betati-
gungselement (8) einer ersten Teilkupplung (11) und ein zweites Betatigungselement
(9) einer zweiten Teilkupplung (12) jeweils zumindest einen Fluidumlenkabschnitt
(10a, 10b) aufweisen, wobei sich das erste Betatigungselement (8) zumindest ab-

schnittsweise radial aul3erhalb des zweiten Betatigungselementes (9) erstreckt.

System aus Reibkupplung (1) und Getriebeglocke, wobei die Reibkupplung (1) nach
zumindest einem der Anspriiche 1 bis 9 ausgestaltet ist und wobei die benachbart zur
Reibkupplung (1) angeordnete Getriebeglocke mit mehreren, das Kuhlfluid antreiben-

den und / oder umlenkenden Rippen ausgestaltet ist.
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Y DE 10 2011 017380 Al (SCHAEFFLER 1-5,8
TECHNOLOGIES GMBH [DE])

10. November 2011 (2011-11-10)
Abbildung 4

Y DE 101 48 428 Al (ZF SACHS AG [DE]) 1-5,8
17. April 2003 (2003-04-17)
Abbildung 5

Y US 4 667 794 A (MARTINEZ-CORRAL CECILIO 1-5,8
[ES] ET AL) 26. Mai 1987 (1987-05-26)
Abbildungen 1,2,4

Y EP 1 783 388 A2 (LUK LAMELLEN & 1-5,8
KUPPLUNGSBAU [DE] SCHAEFFLER TECHNOLOGIES
GMBH [DE]) 9. Mai 2007 (2007-05-09)
Abbildungen 8,9

_/__

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
v e . . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
E" frihere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
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Kategorie®

Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

Y

DE 35 07 988 Al (DAIKIN MFG CO LTD [JP])
19. September 1985 (1985-09-19)
Abbildungen 1-8

DE 103 38 558 Al (LUK LAMELLEN &
KUPPLUNGSBAU [DE])

4. Mdrz 2004 (2004-03-04)

in der Anmeldung erwdhnt

Absdatze [0176] - [0178]; Abbildung 44

1-5,8

6,7
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Internationales Aktenzeichen

PCT/DE2015/200170
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
DE 102011017380 Al 10-11-2011 CN 102884334 A 16-01-2013
DE 102011017380 Al 10-11-2011
DE 112011101567 A5 07-02-2013
WO 2011137889 Al 10-11-2011
DE 10148428 Al 17-04-2003 DE 10148428 Al 17-04-2003
US 2003062235 Al 03-04-2003
US 4667794 A 26-05-1987 DE 3419236 Al 29-11-1984
FR 2546595 Al 30-11-1984
JP S6049127 A 18-03-1985
Us 4667794 A 26-05-1987
EP 1783388 A2 09-05-2007 CN 1959138 A 09-05-2007
EP 1783388 A2 09-05-2007
DE 3507988 Al 19-09-1985 DE 3507988 Al 19-09-1985
FR 2560950 Al 13-09-1985
GB 2155567 A 25-09-1985
JP S60143936 U 24-09-1985
KR 890006764 Y1 30-09-1989
Us 4657128 A 14-04-1987
DE 10338558 Al 04-03-2004  KEINE
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