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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine Getriebe-Antriebs-
einheit, insbesondere für eine Sitzverstellung oder 
Servolenkung im Kraftfahrzeug, nach der Gattung 
des Hauptanspruchs.

Stand der Technik

[0002] Aus der EP 0 759 374 oder DE 43 31 822 ist 
eine Vorrichtung zum Verstellen eines Sitzes im 
Kraftfahrzeug bekannt, die an einem Basisteil befes-
tigt ist, mit einer Spindel, auf der ein die Spindel an-
treibendes Antriebsrad vorgesehen ist, mit einem das 
Antriebsrad mittels eines Abtriebselements antrei-
bendes Antriebsaggregat und mit zumindest einer 
Vorrichtung, an dem das Antriebsaggregat wenigs-
tens angeflanscht ist und die zumindest das Abtrieb-
selement und das Antriebsrad betriebsmäßig koppelt

[0003] Bei einem Sitzverstellmotor mit Spindelan-
trieb wird in ein Getriebegehäuse, das im Allgemei-
nen bereits mit einem Motor verbunden ist, eine Spin-
del eingelegt. Die eingelegte Spindel ist oft als Ver-
bundteil ausgeführt und besteht im einfachsten Fall 
aus der Spindel, einem aufgespritztem Schnecken-
rad und einem axialen Punktanlauf, die beispielswei-
se als Kugel ausgeführt ist. Weitere Anbauteile auf 
der Spindel, wie eine Spindelmutter, Anschlaghülsen 
etc. sind denkbar. Die Spindel soll möglichst spielfrei 
im Getriebegehäuse montiert sein, so dass die Be-
triebskräfte an der Spindel idealerweise keinen axia-
len Hub der Spindel im Getriebegehäuse bewirken. 
Die Spielfreiheit wird in der Regel durch Vermessen 
des Getriebegehäuses und Einlegen einer passen-
den Anlaufscheibe erreicht. Die Spielfreiheit kann 
z.B. durch zusätzliches Einlegen eines Federele-
ments unterstützt werden. Zur Optimierung der Reib-
verhältnisse am Schneckenrad, kann auf der dem 
Punktanlauf gegenüberliegenden Seite noch eine 
Axiallagerscheibe montiert werden.

[0004] Neben den auftretenden Betriebskräften 
müssen Spindelmotoren auch auftretende Crashkräf-
te (Zug- und Druckkräfte) abstützen, je nach Anwen-
dungsfall ist das Getriebegehäuse also in Kunststoff 
oder Metall ausgeführt. Die zukünftigen Anforderun-
gen werden tendenziell eher zu höheren Crashanfor-
derungen gehen. Die dafür erforderlichen Metallge-
häuse erfordern im Allgemeinen teuere Nacharbeits-
schritte zur Einhaltung von Toleranzen. Hierbei wirkt 
sich eine seitliche, senkrecht zur Spindelachse ge-
staltete Öffnung, zum Einlegen der Spindel, grund-
sätzlich negativ auf die Festigkeit des Getriebege-
häuses aus, d.h. das Getriebegehäuse neigt unter 
Zugbelastungen zum Aufbiegen. Nach der Montage 
der Spindel im Getriebegehäuse, wird das Gehäuse 
mittels eines Getriebedeckels, z.B. durch Verschrau-

ben, verschlossen. Die Position einer kundenseitigen 
Anschlussbohrung kann je nach Kundenwunsch in 
unterschiedlichen Positionen um die Spindelachse 
positioniert sein. Dies erfordert somit oft je Anwen-
dung ein neues Getriebegehäuse.

Aufgabenstellung

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es 
daher, ein einfacheres Konzepts für Spindelmotoren 
zu schaffen, das den oben beschriebenen Anforde-
rungen gerecht wird. Gelöst wird diese Aufgabe mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1.

Vorteile der Erfindung

[0006] Die erfindungsgemäße Getriebe-Antriebs-
einheit mit den Merkmalen des Anspruchs 1 hat den 
Vorteil, dass die erforderlichen Bauteile reduziert und 
vereinfacht werden, wodurch geringere Kosten ent-
stehen. Außerdem wird die Montage vereinfacht; es 
ist kein Einmessen von Teilen notwendig. Ferner ent-
steht eine größere Flexibilität in der Position der kun-
denseitigen Anschraubbohrung. Schließlich werden 
verschärftere Crashanforderungen erfüllt.

[0007] Hierzu ist eine Getriebe-Antriebseinheit vor-
gesehen, insbesondere für eine Sitzverstellung oder 
eine Servolenkung, die an einem Basisteil befestigt 
ist, mit einer Spindel, auf der ein die Spindel antrei-
bendes Antriebsrad vorgesehen ist, mit einem das 
Antriebsrad mittels eines Abtriebselements antrei-
bendes Antriebsaggregat und mit zumindest einer 
Vorrichtung, an dem das Antriebsaggregat wenigs-
tens angeflanscht ist und die zumindest das Abtrieb-
selement und das Antriebsrad betriebsmäßig kop-
pelt, wobei zumindest ein zusätzlicher Träger vorge-
sehen ist, in dem das Antriebsrad gelagert ist, der an 
dem Basisteil befestigt ist und der die Vorrichtung 
trägt.

[0008] Wenn der Träger zumindest die Form eines 
Rohrs hat, und wenigstens ein erster Lagerdeckel 
vorgesehen ist, der in dem Träger befestigt ist und 
das Antriebsrad auf einer Seite axial und radial lagert, 
so ergibt sich ein kompakter, einfacher Aufbau, der 
hohe Crashkräfte aufnehmen kann.

[0009] Die Lagerung wird dann dadurch komplet-
tiert, dass ein zweiter Lagerdeckel vorgesehen ist, 
der in dem Träger befestigt ist und das Antriebsrad 
auf der anderen Seite axial und radial lagert, oder 
dass der Träger die Form eines Topfes hat und das 
Antriebsrad auf der anderen Seite axial und radial la-
gert.

[0010] Vorzugsweise hat der Träger zumindest eine 
radiale Aussparung, durch die das Abtriebselement 
des Antriebsaggregats und das Antriebsrad mitein-
ander verbunden sind. Dadurch ergibt sich ein soweit 
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wie möglich geschlossener Aufbau der Trägers, wo-
durch hohe Crashkräfte aufgenommen werden kön-
nen.

[0011] Ein besonders einfaches Verfahren zur Mon-
tage ergibt sich dadurch, dass die Spindel, das An-
triebsrad und der Träger eine erste Hauptbaugruppe 
bilden, dass das Abtriebselement, das Antriebsag-
gregat und die Vorrichtung eine zweite Hauptbau-
gruppe bilden und dass die erste und die zweite 
Hauptbaugruppe zunächst jeweils separat montiert 
und dann zusammengebaut werden. Hier wird das 
Axialspiel des Antriebsrads bei der Montage durch 
zusammenschieben des Antriebsrads und des Trä-
gers und wenigstens eines Lagerdeckels minimiert.

[0012] Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbil-
dungen ergeben sich aus den Unteransprüchen und 
der Beschreibung.

Ausführungsbeispiel

Zeichnung

[0013] Ein Ausführungsbeispiel ist in der Zeichnung 
dargestellt und in der nachfolgenden Beschreibung 
näher erläutert. Es zeigen:

[0014] Fig. 1 einen Ausschnitt aus einer Getrie-
be-Antriebseinheit nach den Schnittlinien I-I in der 
Fig. 2,

[0015] Fig. 2 eine Seitenansicht nach der Fig. 1,

[0016] Fig. 3 einen Ausschnitt aus der Getriebe-An-
triebseinheit nach den Schnittlinien III-III aus der 
Fig. 2,

[0017] Fig. 4 einen Draufsicht auf Fig. 3 und

[0018] Fig. 5 den Ausschnitt aus Fig. 3 in einer Ab-
wandlung.

Beschreibung der Ausführungsbeispiele

[0019] Der in den Fig. 1 und Fig. 2 gezeigte Spinde-
lantrieb 1 besteht aus zwei Hauptbaugruppen 2, 3 mit 
unterschiedlichen Funktionen. Die erste Hauptbau-
gruppe 2 umfasst ein Antriebsaggregat 20, beispiels-
weise einen Elektromotor, mit einer Schnecke 500, 
ein Getriebegehäuse 30 und den Getriebedeckel 32. 
Diese Baugruppe 2 dient der Aufnahme und dem An-
treiben der zweiten Hauptbaugruppe 3.

[0020] Die zweite Hauptbaugruppe 3 stellt ein Spin-
delmodul dar. Es bildet eine Schnittstelle, lagert das 
Schneckenrad, stützt die Betriebskräfte und Crash-
kräfte ab. Die passiven Funktionen, d.h. das Abstüt-
zen von Crashkräften, werden ohne das Zutun der 
ersten Hauptbaugruppe 2 erfüllt. Die zweite Haupt-

baugruppe 3 umfasst einen rohrförmigen Träger 100, 
wobei das Profil des Rohrs unterschiedlich, beispiels-
weise rund, abgeflacht, rechteckig etc., ausgebildet 
sein kann. Der Träger 100 kann mit verschiedenen 
Fertigungsverfahren, beispielsweise gerollt, gezo-
gen, gegossen etc., hergestellt sein.

[0021] Gemäß den Fig. 3 bis Fig. 5 sind im Träger 
100 Bereiche 110, 120, 130 mit verschiedenen Funk-
tionen, hier als Aussparungen dargestellt, vorgese-
hen. Das Anbringen dieser Bereiche erfolgt idealer-
weise im Fertigungsprozess des Trägers 100. Die 
Funktionen stellen sich wie folgt da:

[0022] Der als Aussparung ausgebildete Bereich 
110 bildet die kundenseitige Schnittstelle (rund dar-
gestellt), die in einer beliebigen Kontur und Position 
am Umfang ausgeführt sein kann. Die Flexibilität be-
züglich der Kundenschnittstelle wird so erhöht, ohne 
Änderungen an einem aufwändig aufgebauten Ge-
triebegehäuse vornehmen zu müssen.

[0023] Der als Aussparung ausgebildete Bereich 
120 dient der Positionierung des Spindelmoduls bei 
der späteren Montage im Getriebegehäuse, wie bei 
Aussparung 110 können auch hier Kontur und Positi-
on frei gewählt werden.

[0024] Grundsätzlich müssen die Bereiche 110 und 
120 aber keine Aussparungen darstellen, sondern 
können beispielsweise auch als Vorsprünge, La-
schen etc. ausgebildet sein.

[0025] Der Bereich 130 ist als Öffnung ausgeführt. 
Seine Kontur ist so zu wählen, dass der Eingriff der 
Schnecke 500, die nicht Teil des Spindelmoduls, d.h. 
der zweiten Baugruppe 3 ist, in das Schneckenrad 42
der Spindelbaugruppe 40 gewährleistet ist. Über die-
se Öffnung wird die Schnittstelle der beiden Haupt-
baugruppen 2 und 3 gebildet.

[0026] Fig. 3 zeigt die weiteren Bauteile der zweiten 
Hauptbaugruppe 3. Im rohrförmigem Träger 100 be-
findet sich ein Lagerdeckel 200, der das Verbundteil 
Spindelbaugruppe 40, bestehend aus der eigentli-
chen Spindel 41, dem Schneckenrad 42 und einer ei-
nen Punktanlauf bildenden Kugel 43, radial an der 
Stelle 210 und axial an der Stelle 220 lagert. Die Ra-
diallagerung 210 der Spindelbaugruppe 40 erfolgt 
mittels eines zylindrisch ausgeführten Bereichs im 
Lagerdeckel 200. Die Axiallagerung 220 wird über ei-
nen Punktanlauf realisiert, wobei abhängig vom 
Werkstoff und den Betriebskräften die Axiallagerung 
220 direkt im Lagerdeckel 200 oder wahlweise über 
ein zusätzliches Anlaufplättchen 230 erfolgen kann. 
Die punktförmige Axiallagerung der Spindelbaugrup-
pe 40 muss nicht mittels einer Kugel 430 erfolgen. Es 
kann beispielsweise auch eine Kuppe direkt an der 
eigentlichen Spindel 41 angebracht werden. Der La-
gerdeckel kann als Metall-, Kunststoff- oder Verbund-
3/8



DE 10 2004 042 457 A1    2006.03.16
teil ausgeführt sein.

[0027] Ein Lagerdeckel 300 übernimmt die radiale 
Lagerung an der Stelle 310 und die axiale Lagerung 
an einer Stelle 320 und/oder 330 der Spindel auf der 
dem Lagerdeckel 200 gegenüberliegenden Seite. 
Die Radiallagerung 310 im Lagerdeckel 300 ent-
spricht der im Lagerdeckel 200. Die Axiallagerung 
220 und/oder 230 ist jedoch nicht als Punktanlauf 
ausgeführt, sondern bildet einen flächigen Anlauf. Je 
nach Anwendungsfall können wahlweise die Anlauf-
flächen 320 oder 330 zur Lagerung genutzt werden. 
Idealerweise geschieht die Axiallagerung über die 
Anlauffläche 330, da hier der Reibradius kleiner ist, 
und somit die Reibungsverluste verringert sind. 
Durch eine geeignete Werkstoffauswahl und Oberflä-
chenbeschaffenheit kann ggf. auf eine Anlaufscheibe 
verzichtet werden.

[0028] Idealerweise ist vor der Montage der Spin-
delbaugruppe 40 bereits einer der Lagerdeckel 200
oder 300 im Träger 100 z.B. durch Einrollen oder ei-
nen anderen Verbindungsprozess vormontiert, wobei 
die Verbindung so auszuwählen ist, dass sie mindes-
tens die auftretenden Betriebskräfte abstützen kann. 
Den Lagerdeckel 300 betreffend muss die Verbin-
dung so gewählt sein, dass neben den Betriebskräf-
ten auch die auftretenden Crashkräfte abgestützt 
werden können. Am Lagerdeckel 200 müssen zumin-
dest die Betriebskräfte abgestützt werden, da sich die 
Spindelbaugruppe 40 bei losem Lagerdeckel 300 im 
Crash, an dem durch die kundenseitige Bohrung 110
ragenden Befestigungsbolzen 50 abstützen kann, 
d.h. die Spindelbaugruppe 40 und der Lagerdeckel 
200 stehen am Befestigungsbolzen 50 an.

[0029] Die konstruktive Auslegung eines Spalts 600
zwischen der Spindelbaugruppe 40 und dem Befesti-
gungsbolzen 50 bestimmt den maximalen Hub der 
Spindelbaugruppe 40 im Crash und sollte in der Re-
gel so gering wie möglich sein.

[0030] Nach dem Einsetzen der Spindelbaugruppe 
40, wird der zweite Lagerdeckel 300 vorzugsweise so 
montiert, dass er mit einer definierten Kraft gegen die 
Spindelbaugruppe 40 gedrückt wird. Dann wird die 
Verbindung zwischen dem Lagerdeckel 300 und dem 
Träger 100 hergestellt. Die Verbindungstechnik ist 
vorzugsweise so gewählt, dass neben der definierten 
axialen Vorspannung keine weiteren Axialkräfte auf 
die Spindelbaugruppe 40 wirken und die Betriebs- 
bzw. Crashkräfte aufgenommen werden können. So-
mit ist ein definierter spielfreier Zustand ohne zusätz-
liche Teile oder Messungen hergestellt.

[0031] Fig. 5 zeigt gegenüber Fig. 3 eine Weiterbil-
dung der zweiten Hauptbaugruppe 3. Statt eines rei-
nen Rohrprofils kommt hier ein abgesetzter rohrför-
miger oder topfförmiger Träger 100', beispielsweise 
durch Tiefziehen hergestellt, zum Einsatz. D.h. der 

Lagerdeckel 300 nach Fig. 3 ist am Träger 100' direkt 
mit ausgeformt. Vorteilhaft gegenüber der Ausfüh-
rung nach Fig. 3 ist hierbei, dass ein Bauteil einge-
spart wird und keine Verbindung, die neben den Be-
triebskräften auch Crashkräfte abstützt, zwischen 
den Teilen hergestellt werden muss. Gerade bezüg-
lich der Crashanforderungen können bei einem De-
sign entsprechend Fig. 5 durch Einsatz von Werk-
stoffen mit unterschiedlichen Festigkeitseigenschaf-
ten (z.B. Zugfestigkeit), bzw. einfache Geometrieän-
derungen (z.B. Wandstärken), große Veränderungen 
bezüglich der Crashfestigkeit erzielt werden.

[0032] Die weiteren Funktionen stellen sich wie be-
reits beschrieben dar. Zur Montage der zweiten 
Hauptbaugruppe 3 wird die Spindelbaugruppe 40 in 
den Träger 100' eingeschoben und dann der Lager-
deckel 200 unter definierter Vorspannung, wie bereits 
beschrieben, im Träger 100' fixiert.

[0033] Zur Komplettmontage wird entsprechend 
Fig. 1 das Spindelmodul, d.h. die zweite Hauptbau-
gruppe 3 in das Getriebegehäuse 30 das mit dem 
Motor 20 verbunden ist eingelegt. Die Positionierung 
der zweiten Hauptbaugruppe 3 zur ersten Hauptbau-
gruppe 2 bzw. Motorteil 20 mit der Schnecke 500
kann beispielhaft mittels eines Zapfens 31 im Getrie-
begehäuse und einer Bohrung 12 im Träger erfolgen. 
Die Schnecke 500 greift somit in das Antriebsrad 
bzw. Schneckenrad 42 des Spindelmoduls ein. Die 
Positionierung muss nicht zwangsläufig mittels einer 
Bohrung realisiert werden, sondern kann auch durch 
andere Maßnahmen, wie z.B. Anprägungen etc. si-
chergestellt werden. Die endgültige Fixierung der 
zweiten Hauptbaugruppe 3 (des Spindelmoduls) er-
folgt durch die Montage und Fixierung des Getriebe-
deckels 32. Auch hier ist nur beispielhaft die Fixie-
rung des Getriebedeckels 32 mittels Verschraubung 
5 dargestellt, alternative Befestigungsmöglichkeiten 
wie Klipsen, Prägen, Schweißen etc. sind auch denk-
bar.

[0034] Das Getriebegehäuse 30 muss nicht wie ge-
zeigt als den Träger 100 umschließendes Gehäuse 
ausgebildet sein. Es genügt, wenn es zumindest die 
Funktion eines Lagerbocks oder Flansches erfüllt, 
der die Schnecke 500 und das Schneckenrad 42 mit-
einander koppelt. Hierzu müssen lediglich der Elek-
tromotor 20 und der Träger 100 an dem Lagerbock 
oder Flansch oder einer sonstigen Vorrichtung ange-
flanscht werden können.

[0035] Im gezeigten Ausführungsbeispiel ist der La-
gerdeckel 200 eingesetzt und eingerollt, verstemmt, 
verschweißt oder auf eine sonstige Art befestigt. Es 
ist aber auch möglich, dass der Lagerdeckel 200 an 
seinem Außenumfang 240 ein Außengewinde auf-
weist, das in ein korrespondierendes Innengewinde 
des Trägers 200 geschraubt ist. Dies ist mit gestri-
chelten Linien angedeutet. Dadurch lässt sich das 
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Axialspiel der Spindelbaugruppe 40 spielfrei einstel-
len. Außerdem wird dadurch die axial wirkende Kraft 
aufgenommen. Es muss lediglich eine Verdrehsiche-
rung für das Gewinde am Außenumfang 240 vorge-
sehen werden. Dies kann beispielsweise durch eine 
Verstemmung oder eine sonstige Methode erfolgen. 
Dadurch wird die Lagerung verbessert und es wer-
den die Toleranzen reduziert. Außerdem können die 
Kunststofflagerstellen im Schneckenrad entfallen, 
und die Spindelbaugruppe 40 kann direkt im Kunst-
stoff gelagert werden. Ferner wird die Festigkeit der 
Rohrabdeckung erhöht, da die Kraftaufnahme über 
ein Gewinde und nicht mehr über die Verstemmung 
erfolgt. Schließlich wird die Montage vereinfacht.

[0036] Die eingeleiteten Betriebs- und Crashkräfte 
werden in axialer Richtung vom Gewinde aufgenom-
men, welches entsprechend ausgelegt wird. Somit ist 
die Festigkeit nicht mehr vom Prozess abhängig. Die 
mögliche Verstemmung dient letztlich nur noch zur 
Verdrehsicherung der Bauteile. Somit ist gewährleis-
tet, dass auch im Crashfall der Motor 20 nicht bricht; 
man somit also keine Unterstützung der Kunden-
schnittstelle, d.h. des Befestigungsbolzens 50 mehr 
benötigt.

[0037] Dieses Konzept kann angewendet werden 
auf Spindelmotoren mit Drehspindel (axial festste-
hende und drehende Spindel, auf der verdrehfest die 
Getriebeverzahnung angebracht ist) oder auf Tauch-
spindelmotoren (axial bewegliche Spindel, welche 
durch ein Schneckenrad mit Innengewinde angetrie-
ben wird und durch dieses beidseitig durchtaucht). 
Der als Kunststoffteil ausgeführte Lagerdeckel 200
kann sowohl mit Sacklochbohrung (bei Drehspindel-
konzept) als auch mit Durchgangsbohrung (bei 
Tauchspindelkonzept) ausgeführt sein. Die Seiten-
wände der Bohrung dienen in beiden Fällen der Ra-
diallagerung der Gewindespindel oder des Schne-
ckenrades, je nach Motorausführung. Bei einer Sack-
lochbohrung kann dann ein gehärtetes Anlaufplätt-
chen 230 eingebracht werden, über welche die Axial-
lagerung ausgeführt werden kann. Bei der Ausfüh-
rung mit Durchgangsbohrung wird ein Bund als Axial-
lagerung genutzt.

[0038] Der Lagerdeckel 200 kann neben der gezeig-
ten Topfform mit den abstehenden Flanschen auch 
einen konstanten Außendurchmesser haben.

[0039] Wie mit gestrichelten Linien in Fig. 5 darge-
stellt kann der oben beschriebene modulare Aufbau 
auch bei Motorkonzepten mit durchtauchenden Spin-
deln zur Anwendung kommen. Die Axiallagerung ist 
hierbei beidseitig als Fläche ausgeführt.

[0040] Statt des dargestellten Schneckengetriebes 
kann auch ein Getriebe mit einer Stirnverzahnung 
zum Einsatz kommen.

Patentansprüche

1.  Getriebe-Antriebseinheit (1), insbesondere für 
eine Sitzverstellung oder eine Servolenkung, die an 
einem Basisteil (50) befestigt ist, mit einer Spindel 
(40), auf der ein die Spindel (40) antreibendes An-
triebsrad (42) vorgesehen ist, mit einem das An-
triebsrad (42) mittels eines Abtriebselements (500) 
antreibendes Antriebsaggregat (20) und mit zumin-
dest einer Vorrichtung (30), an der das Antriebsag-
gregat (10) wenigstens angeflanscht ist und die zu-
mindest das Abtriebselement (500) und das Antriebs-
rad (42) betriebsmäßig koppelt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein zusätzlicher Träger 
(100, 100') vorgesehen ist, in dem das Antriebsrad 
(42) gelagert ist, der an dem Basisteil (50) befestigt 
ist und die Vorrichtung (30) trägt.

2.  Getriebe-Antriebseinheit (1) nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Träger (100, 100') 
zumindest die Form eines Rohrs hat, und wenigstens 
ein erster Lagerdeckel (200) vorgesehen ist, der in 
dem Träger (100, 100') befestigt ist und das Antriebs-
rad (42) auf einer Seite axial und radial lagert.

3.  Getriebe-Antriebseinheit (1) nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens erste 
Lagerdeckel (200) am Außenumfang ein Außenge-
winde aufweist, mit dem er in ein korrespondierendes 
Innengewinde des Trägers (100, 100') geschraubt ist.

4.  Getriebe-Antriebseinheit (1) nach Anspruch 2 
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter La-
gerdeckel (300) vorgesehen ist, der in dem Träger 
(100) befestigt ist und das Antriebsrad (42) auf der 
anderen Seite axial und radial lagert.

5.  Getriebe-Antriebseinheit (1) nach Anspruch 2 
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Träger 
(100') die Form eines Topfes hat und das Antriebsrad 
(42) auf der anderen Seite axial und radial lagert.

6.  Getriebe-Antriebseinheit (1) nach einem der 
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Träger (100, 100') zumindest eine radi-
ale Aussparung (130) hat, durch die das Abtriebsele-
ment (500) des Antriebsaggregats (20) und das An-
triebsrad (42) miteinander verbunden sind.

7.  Getriebe-Antriebseinheit (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (30) ein Getriebege-
häuse oder Flansch oder Lagerbock ist.

8.  Verfahren zur Montage der Getriebe-Antriebs-
einheit (1) nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Spindel (40), 
das Antriebsrad (42) und der Träger (100, 100') eine 
erste Hauptbaugruppe (2) bilden, dass das Abtrieb-
selement (500), das Antriebsaggregat (10) und die 
Vorrichtung (30) eine zweite Hauptbaugruppe (3) bil-
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den und dass die erste und die zweite Hauptbaugrup-
pe (2, 3) zunächst jeweils separat montiert und dann 
zusammengebaut werden.

9.  Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Axialspiel des Antriebsrads (42) 
bei der Montage durch Zusammenschieben des An-
triebsrads (42) und des Trägers (100, 100') und Zu-
sammenschieben oder Verschrauben wenigstens ei-
nes Lagerdeckels (200) minimiert wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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