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(54) Wanne und Verfahren zu lhrer Herstellung

(57)  Wanne (1) zur Verwendung an Brennkraftma-
schinen oder Getrieben, wobei die Wanne (1) aus einem
mittels Tiefziehen geformten Metallblech besteht und ei-
nen verstarkten Rand (3) aufweist, mittels dem sie unter
Zwischenlage einer Dichtung (4) im montierten Zustand

Fig. 1

an der Brennkraftmaschine oder dem Getriebe anliegt.
Esistvorgesehen, dass die Verstarkung aus wenigstens
einem separaten Metallteil (2) besteht, das unter Verfor-
mung des Wannenrandes (3) formschliissig und/ oder
kraftschliissig an diesem befestigt ist.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist eine Wanne zur
Verwendung an Brennkraftmaschinen oder Getrieben
gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Brennkraftmaschinen, sowohl in Kraftfahrzeu-
gen verbaute, als auch stationér betriebene, weisen tb-
licherweise eine Olwanne auf, die am Kurbelgeh&use im
Bereich der Kurbelwelle angeordnet ist und diese um-
schlieRt. Auch an Getrieben werden derartige Olwannen
eingesetzt. Gleichfalls ist es Ublich, zur Schallisolierung
Uberwannen fiir solche Olwannen vorzusehen. Herge-
stellt werden derartige Wannen héufig aus Stahlblech,
das im Tiefziehverfahren in die Form der Wanne ge-
bracht wird.

[0003] Derartige Wannen sind aufgrund der auftreten-
den Schwingungen der Brennkraftmaschine bzw. des
Kraftfahrzeugs, wenn die Brennkraftmaschine in einem
solchen betrieben wird, sehr hohen Beschleunigungs-
kraften ausgesetzt. So wurden an Olwannen von Nutz-
fahrzeugen Beschleunigungen von bis zum 50fachen der
Erdbeschleunigung gemessen. Dies bedingt, dass ins-
besondere im Bereich der Befestigung der Wanne an der
Brennkraftmaschine besondere konstruktive Maf3nah-
men ergriffen werden miissen, um ein Rissbildung in die-
sem Bereich der Wannen zu vermeiden und eine sichere
Abdichtung zum Kurbelgehause hin zu gewabhrleisten.
Gleiches trifft auf Olwannen an Getrieben zu.

[0004] Aus der DE 88 01 471 Ul ist es in diesem Zu-
sammenhang bekannt, an dem in Form eines Flansches
abgewinkelten Wannenrand umlaufende Sicken vorzu-
sehen, wobei die Durchgangslocher fir Befestigungs-
schrauben zum Befestigen der Olwanne am Kurbelge-
hause zwischen den umlaufenden Sicken angeordnet
sind und die Befestigung am Kurbelgeh&ause unter Zwi-
schenlage einer Dichtung erfolgt. Nachteilig bei dieser
Anordnung ist einerseits, dass die punktuell angreifen-
den Befestigungsschrauben eine Risshildung begiinsti-
gen, so dass es bei entsprechenden Schwingungen der
Wanne zu einer Rissbildung kommt. Andererseits bedin-
gen die punktuell angreifenden Befestigungsschrauben,
dass es durch die Elastizitdét des Materials zu einer
Durchbiegung des Flansches zwischen den Befesti-
gungspunkten kommt, so dass die Olwanne uber die
Lange des Flansches mit sehr unterschiedlichen Kraften
an das Kurbelgehduse angepresst wird. Die wirkt sich
negativ auf die Abdichtung aus.

[0005] Weiteristes aus der DE 39 29 592 A1 bekannt,
eine durch Tiefziehen hergestellte Olwanne aus Stahl-
blech unter Zwischenschaltung einer Profilbriicke mittels
Schrauben an einem Flansch des Kurbelgehauses zu
befestigen, um die Biegesteifigkeit des Olwannenflan-
sches zu erhdhen. Problematisch bei dieser Anordnung
ist, dass durch die relativ hohen Fertigungstoleranzen,
die beim Tiefziehen der Olwanne auftreten, Profilbriik-
ken, wenn sie den gesamten umlaufenden Flansch der
Olwanne versteifen sollen, also einstiickig oder in meh-
reren relativlangen Teilstlicken gefertigt sind, sehr gro3e
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MaRabweichungen zur Olwanne aufweisen. Dies wirft
einerseits grolRe Probleme bei der Montage auf, ande-
rerseits kommt es zu einer ungleichen Verteilung der An-
presskréfte der Profilbriicke an den Flansch und in Folge
davon zu erhdhter Neigung zur Rissneigung in den mit
héherem Anpressdruck beaufschlagten Bereichen der
Olwanne. Dariiber hinaus kann durch eine ungleiche An-
lage des Flansches der Olwanne am kurbelgehiusesei-
tigen Flansch, die Dichtwirkung der zwischenliegenden
Dichtung negativ beeinflusst werden.

[0006] Ausder DE 34 27 529 Al ist es schlieRlich be-
kannt, Olwanne und Kurbelgehiuse mittels Federbiigel
zu verbinden.

[0007] Unter Vermeidung der Nachteile des vorste-
hend aufgezeigten Standes der Technik ist es Aufgabe
der Erfindung, eine durch Tiefziehen von Blech gefertigte
Wanne mit einer Randverstarkung durch ein Einlegeteil
im Flansch so auszubilden, dass diese ohne Durch-
gangsldcher an einer Brennkraftmaschine befestigbar ist
und MaRabweichungen zwischen der Wanne und der
Randverstérkung bei der Montage nicht auftreten kon-
nen. Weiter gehort es zur Aufgabe, ein Verfahren zur
Fertigung einer solchen Wanne anzugeben.

[0008] Gelbstwird die Aufgabe was die Anordnung be-
trifft durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspru-
ches 1 und was das Verfahren betrifft durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruches 6. Vorteilhafte
Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen gekenn-
zeichnet. Es wird von einer Wanne zur Verwendung an
Brennkraftmaschinen oder Getrieben ausgegangen, wo-
bei die Wanne aus einem mittels Tiefziehen geformten
Metallblech besteht und einen verstarkten Rand auf-
weist, mittels dem sie unter Zwischenlage einer Dichtung
im montierten Zustand an der Brennkraftmaschine oder
dem Getriebe anliegt. Zur Vermeidung von Rissbildun-
gen im Bereich des Wannenrandes hat es sich als vor-
teilhaft erwiesen, die Verstarkung aus wenigstens einem
separaten Metallteil herzustellen, das unter Verformung
des Wannenrandes formschlissig und/ oder kraftschlis-
sig an diesem befestigt ist. Durch diese Mal3nahme wer-
den die sonst unvermeidbaren MaRRabweichungen zwi-
schen der Wanne und dem Metallteil vermieden.
[0009] Dadurch dass das Metallteil wenigstens in ei-
nigen der nicht unmittelbar an die Wanne angrenzenden
Bereichen ballig ausgefiihrt ist, wird erreicht, dass die
Wanne, unter linienférmiger Anlage von Befestigungs-
mitteln an den ballig ausgebildeten Bereichen, gegen die
Brennkraftmaschine oder das Getriebe unter Zwischen-
lage von Dichtmitteln verspannbar ist. Die linienférmige
Anlage an den Befestigungsmitteln bedingt dabei, dass
Neigbewegungen der Wannenwand relativ zur Befesti-
gung bis zu einem gewissen Grad stattfinden kdnnen
ohne dass nennenswerte Biegespannungen in der Wan-
nenwand auftreten. Durch diese MaRnahme lasst sich
eine Rissbildung durch hohe Biegespannungen im Be-
reich des Wannenrandes vorteilhaft vermeiden.

[0010] Besonders einfach und damit vorteilhaft gestal-
tetsich die Einformung des Metallteilsin den Wannerand,



3 EP 2014 383 Al 4

wenn das Metallteil einen kreisférmigen Querschnitt auf-
weist. Besonders gut eignet sich dabei ein gebogener
Rundstahl in Verbindung mit einer Wanne aus Stahl-
blech.

[0011] Bei komplizierten Formen des Wannenrandes
ist es vorteilhaft, ein gegossenes Metallteil in den Rand
der Wanne, die z.B. aus Stahlblech besteht, einzufor-
men.

[0012] Die Fertigung der erfindungsgemafen Wanne
zur Verwendung an Brennkraftmaschinen oder Getrie-
ben erfolgt vorteilhaft so, dass die Wanne zuné&chst in
einem oder mehreren Tiefzieharbeitsschritten aus Me-
tallblech vorgeformt wird. Losgeldst von diesen Arbeits-
gangen wird wenigstens ein Metallteil in einem formge-
benden Fertigungsprozess erzeugt, wobei das Metallteil
so geformtist, dass seine Form mit zumindest einem Teil
des spateren Verlaufs des Randes der Wanne korre-
spondiert. Das Metallteil und die vorgeformte Wanne
werden sodann in eine Matrize eingelegt und einem wei-
teren Umformungsprozess unterzogen, bei dem der
Rand der Wanne um das Metallteil geformt wird, derart,
dass sich eine kraftschlissige oder formschlissige Ver-
bindung zwischen Wanne und Metallteil ergibt. Der wei-
tere Umformprozess kann dabei vorteilhaft ein weiterer
Tiefziehschritt sein, es ist aber auch mdglich, Metallteil
und Wanne durch Umbdrdeln des Wannenrandes um
das Metallteil zu verbinden.

[0013] Die Erzeugung des Metallteils zur Verstarkung
des Wannenrades kann durch unterschiedlichte formge-
bende Verfahren erfolgen, am einfachsten und damit vor-
teilhaftesten ist es, das Metallteils durch Biegen z.B. ei-
nes Rundstabes oder in einem Metallgussverfahren her-
zustellen.

[0014] Ein Beispiel der erfindungsgeméafien Anord-
nung ist nachfolgend unter Zuhilfenahme der Zeichnung
naher erlautert.

[0015] Die Zeichnungzeigtinvereinfachender Teildar-
stellung einen Schritt senkrecht zum umlaufenden Rand
einer Wanne, im Beispiel einer Olwanne fiir die Brenn-
kraftmaschine eines Nutzfahrzeugs. In die Wanne 1 aus
Stahlblech ist ein Metallteil 2, im Beispiel ein Rundstahl
formschlissig eingeformt. Auf der dem Metallteil 2 ab-
gewandten Seite des Wannenrandes 3 befindet sich ein
mit dem Wannerand 3 umlaufendes elastisches Dicht-
mittel 4, das bei Anlage der Wanne 1 an dem Kurbelge-
hause 5 zwischen diesem und dem Wannenrand 3 liegt.
[0016] Zur Befestigung der Wanne 3 an dem Kurbel-
geh&use 5 ist als Befestigungsmittel eine L-férmige Prat-
ze 6 vorgesehen, die mit ihrem ersten Schenkel 6a, in
der Abbildung tangential, in die Bildebene hinein gese-
hen aber linienférmig, an dem Metallteil 2 anliegt. Die
Befestigung der Pratze 6 am Kurbelgehduse 5 erfolgt
mittels einer Durchgangsschraube 7, die den zweiten
Schenkel 6a durchragt und mittels einer Gewindeboh-
rung (nichtdargestellt) im Kurbelgehause 5 verankert ist.
[0017] Mit der gezeigten Anordnung ist einerseits er-
reicht, dass durch die Einformung des Metallteils 2 in den
Wannenrand 3 bei der Montage der Wanne 1 MaRRab-
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weichungen zwischen dem Wannerand 3 und dem Me-
tallteil 2 nicht auftreten kénnen. Andererseits bedingt ei-
ne kraftschlissige Verbindung zwischen dem Wannen-
rand 3 und dem Metallteil 2, dass zwischen diesen Bau-
teilen keine Reibkorrosion auftritt. Die linienformige An-
lage des Metallteils 2 an der Pratze 6 bewirkt, dass die
Wannenrand 8 in Richtung der Pfeile 9, also in Form von
Neigbewegungen schwingen kann, ohne dass am Wan-
nenrand 3 oder in der Wannenwand 8 unzulassig hohe
Biegespannungen auftreten. Bedingt ist dies durch die -
allgemein gesprochen - ballig ausgebildete, dem ersten
Schenkel'6a der Pratze 6 zugewandte freie Seite des
Metallteils 2, die so auf der Oberflache des Schenkels
6a abrollen kann. Dieser Bewegung wird auch auf der
dem Kurbelgeh&duse 5 zugewandten Seite der Wanne 1
durch das elastische Dichtmittel 4 kein nennenswerter
Widerstand entgegengesetzt.

[0018] Selbstverstandlich sind hinsichtlich des in den
Wannenrand eingeformten Metallteils 2, im Beispiel dem
Rundstahl, auch andere Querschnittsformen mdglich, le-
diglich die im Querschnitt ballige Ausfiihrung der dem
freien Schenkel 6a der Pratze 6 zugewandten Seite ist
einzuhalten.

[0019] Neben der vorstehend beschriebenen Kombi-
nation einer Olwanne aus Stahlblech und einem Rund-
stahl als Verstarkung fiir den Olwannenrand sind selbst-
verstandlich auch andere Materialkombinationen denk-
bar, so kann das eingeformte Metallteil z.B. auch aus
Gusseisen oder Aluminiumguss sein. Welches Material
verwendet wird, richtet sich nach den jeweiligen kon-
struktiven Gegebenheiten.

[0020] Nebendemim vorstehenden Beispiel beschrie-
benen Verwendungszweck als Olwanne fiir eine in einem
Nutzfahrzeug verbaute Brennkraftmaschine ist die An-
ordnung natirlich auch fiir andere Zwecke dort einsetz-
bar, wo an Wannen starke Schwingungen auftreten, z.B.
als Olwanne fiir ein Getriebe in einem Nutzfahrzeug oder
als Uberwannen fur die vorgenannten Olwanne.

[0021] Gefertigt wird die Wanne 1in mehreren Tiefzie-
harbeitsschritten aus Metallblech, indem zuné&chst die
Wanne 1 selbst in mehreren Schritten vorgeformt wird.
Tiefziehverfahren fur Metallblech sind dem Fachmann
hinreichend bekannt, so dass sich eine eingehende Be-
schreibung eriibrigt. Losgeldst von diesen Arbeitsgan-
gen wird das Metallteil 2 in einem fonngebenden Ferti-
gungsprozess erzeugt. Fir die vorstehend beschriebene
Olwanne bedeutet dies, dass der Rundstahl so gebogen
wird, dass er mit dem spateren Wannenrand 3 korre-
spondiert. Das Metallteil 2 und die vorgeformte Wanne
1 werden sodann in eine Matrize eingelegt, derart dass
beide zueinander fixiert sind. In einem weiteren Umfor-
mungsprozess wird dann der Wannenrand 3 um das fi-
xierte Metallteil 2 geformt, derart, dass sich, wie in der
Abbildung gezeigt, eine kraftschliissige oder formschliis-
sige Verbindung zwischen Wanne 1 und Metallteil 2 er-
gibt. Der weitere Umformprozess kann dabei ein weiterer
Tiefziehschritt sein, es ist aber auch moglich. Metallteil
2 und Wanne 1 durch Umbdrdeln des Wannenrandes 3
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um das Metallteil 2 zu verbinden.

[0022] Selbstverstandlich lasst sich das beschriebene
Beispiel mit dem Fachmann zugénglichem Fachwissen
aufvielfaltige Weise ausgestalten, ohne den grundlegen-
den erfinderischen Gedanken zu verlassen, der be-
schriebenen Ausriihrungsform kommt somit nur Bei-
spielcharakter zu.

Patentanspriiche

1. Wanne zur Verwendung an Brennkraftmaschinen
oder Getrieben, wobei die Wanne aus einem mittels
Tiefziehen geformten Metallblech besteht und einen
verstarkten Rand aufweist, mittels dem sie unter Zwi-
schenlage einer Dichtung im montierten Zustand an
der Brennkraftmaschine oder dem Getriebe anliegt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkung
aus wenigstens einem separaten Metallteil (2) be-
steht, das unter Verformung des Wannenrandes (3)
formschlissig und/ oder kraftschliissig an diesem
befestigt ist.

2. Wanne nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Metallteil (2) wenigstens in einigen
der nicht unmittelbar an die Wanne angrenzenden
Bereichen balligausgefihrtist, derart, dass die Wan-
ne (1), unter linienformiger Anlage von Befesti-
gungsmitteln (6) an den ballig ausgebildeten Berei-
chen, gegen die Brennkraftmaschine oder das Ge-
triebe unter Zwischenlage von Dichtmitteln (4) ver-
spannbar ist.

3. Wanne nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Metallteil (2)
einen kreisférmigen Querschnitt aufweist.

4. Wanne nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Metallteil (2)
ein gebogener Rundstahl ist und die Wanne (1) aus
Stahlblech besteht.

5. Wanne nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Metallteil (2)
ein gegossenes Formteil ist und die Wanne (1) aus
Stahlblech besteht.

6. Verfahren zum Fertigen einer Wanne zur Verwen-
dung an Brennkraftmaschinen oder Getrieben, wo-
bei die Wanne aus einem mittels Tiefziehen geform-
ten Blech besteht und einen verstarkten Rand auf-
weist, mittels dem sie unter Zwischenlage einer
Dichtung im montierten Zustand an der Brennkraft-
maschine oder dem Getriebe anliegt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wanne (1) zunachst in ei-
nem oder mehreren Tiefzieharbeitsschritten aus Me-
tallblech vorgeformt wird, dass losgeldst von diesen
Arbeitsgdngen wenigstens ein Metallteil (2) in einem
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10.

formgebenden Fertigungsprozess erzeugt wird, wo-
bei das Metallteil (2) so geformtist, dass seine Form
mit zumindest einem Teil des spateren Verlaufs des
Randes der Wanne (1) korrespondiert, dass das Me-
tallteil (2) und die vorgeformte Wanne (1) in eine Ma-
trize eingelegt werden und dass in einem weiteren
Umformungsprozess der Rand der Wanne (1) um
das Metallteil (2) geformt wird, derart, dass sich eine
kraftschliissige oder formschliissige Verbindung
zwischen Wanne (1) und Metallteil (2) ergibt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erzeugung der kraft-oder form-
schliissigen Verbindung zwischen Metallteil (2) und
Wanne (1) in einem weiteren Tiefziehschritt erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erzeugung der kraft-oder form-
schlussigen Verbindung zwischen Metallteil (2) und
Wanne (1) durch Umbérdeln des Wannenrandes um
das Metallteil erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der formgebende Fertigungspro-
zess zur Erzeugung des Metallteils (2) ein Biegevor-
gang ist.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der formgebende Fertigungspro-
zess zur Erzeugung des Metallteils (2) ein Giel3vor-
gang ist.
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