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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer vormontierten Baugruppe (11) zum Einbau in
einen Motor, bestehend aus einer Ausgleichswelle
(12) mit zumindest einer Lagerstelle (13, 14), einem
an der Lagerstelle (13, 14) sich abwalzenden
Nadelkranz (15) und wenigstens einem
Unwuchtgewichtsabschnitt (18, 19). Die Lagerstelle

(13, 14) weist eine radiale Laufflache (22) auf, die sich Sl
nur partiell iiber den Umfang der Lagerstelle (13, 14) )? =
erstreckt und durch freie Endbereiche (23) der 14

Lagerstelle (13, 14) begrenzt ist. Die Lagerstelle (13,
14) weist eine Vertiefung (24) auf, wobei ein
geschlitzter Nadelkranz (22), der einen Nadelkéfig
(31) mit einem Schloss (27) umfasst, mit gedffnetem
Schloss (27) in radialer Richtung auf die Lagerstelle
(13, 14) zubewegt und in radialer Richtung aufgesetzt
wird, wobei der Nadelkranz (15) die Lagerstelle (13,
14) umgreifend aufgebracht wird, und wobei das
Schloss (27) des Nadelkranzes (15) nach dem
Umgreifen der Lagerstelle (13, 14) geschlossen wird.

Figur 4
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Zusammenfassung

Verfahren zur Herstellung einer vormontierten Baugruppe

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer vormontierten Baugruppe
(11) zum Einbau in einen Motor, bestehend aus einer Ausgleichswelle (12) mit zu-
mindest einer Lagerstelle (13, 14) und einem an der Lagerstelle (13, 14) sich abwal-
zenden Nadelkranz (15, wobei die Ausgleichswelle (12) wenigstens einen Unwucht-
gewichtsabschnitt (18, 19) und wenigstens eine Lagerstelle (13,14) umfasst, wobei
der wenigstens eine Unwuchtgewichtsabschnitt (18, 19) der Lagerstelle (13, 14) zu-
geordnet ist und die Lagerstelle (13, 14) eine radiale Laufflache (22) aufweist, wel-
che sich nur partiell Gber einen Umfang der Lagerstelle (13, 14) erstreckt und durch
freie Endbereiche (23) der Lagerstelle (13, 14) begrenzt ist, wobei eine bei Rotation
der Ausgleichswelle (12) resultierende Zentrifugalkraft innerhalb einem Bereich der
Lagerstelle (13, 14) liegt, der durch die partiell Gber den Umfang der Lagerstelle (13,
14) sich erstreckende Laufflache (22) gebildet ist, wobei die Lagerstelle (13, 14) im
Querschnitt zur Langsrichtung der Ausgleichswelle (12) gesehen eine Vertiefung (24)
aufweist, wobei ein geschlitzter Nadelkranz (22), der ein Nadelkafig (31) mit einem
Schloss (27) umfasst, gedffnet und der Nadelkafig (31) des Nadelkranzes (15) zur
Montage an der Lagerstelle (13, 14) der Ausgleichswelle (12) bereitgestellt wird, wo-
bei der Nadelkdfig (31) mit gedffnetem Schloss (27) in radialer Richtung auf die La-
gerstelle (13, 14) zubewegt und in radialer Richtung aufgesetzt wird, wobei der Na-
delkranz (15) die Lagerstelle (13, 14) umgreifend aufgebracht wird, und wobei das
Schloss (27) des Nadelkranzes (15) nach dem Umgreifen der Lagerstelle (13, 14) ge-
schlossen wird. (Hierzu Figur 4)
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Verfahren zur Herstellung einer vormontierten Baugruppe

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer vormontierten Baugruppe
zum Einbau in einen Motor, bestehend aus einer Ausgleichswelle mit zumindest einer
Lagerstelle und einem an der Lagerstelle sich abwélzenden Nadelkranz.

Aus der EP 2 010 799 B1 ist eine die Ausgleichswelle mit wenigstens einem
Unwuchtgewichtsabschnitt und mit wenigstens einer Lagerstelle bekannt, wobei der
wenigstens eine Unwuchtgewichtsabschnitt der Lagerstelle zugeordnet ist. Die
Lagerstelle weist eine radiale Laufflache auf, welche sich nur partiell (ber einen
Umfang der Lagerstelle erstreckt. Die radiale Laufflache ist durch freie Endbereiche
an der Lagerstelle begrenzt. Eine bei Rotation der Ausgleichswelle resultierende
Zentrifugalkraft liegt innerhalb einem Bereich der Lagerstelle, der durch die partiell
lber den Umfang der Lagerstelle sich erstreckende Laufflache gebildet ist. Die
Lagerstelle weist im Querschnitt zur Langsrichtung der Ausgleichswelle gesehen eine
Vertiefung auf.

Aus der DE 10 2014 210 366 Al ist eine Lageanordnung mit einer Welle und einem
Nadellager bzw. Nadelkranz bekannt. Die Welle umfasst zumindest eine Lagerstelle,
auf deren Umfang sich der Nadelkranz abwalzt. Dieser Nadelkranz ist geschlitzt
ausgebildet. Zu dessen Montage auf die Welle bzw. zu der Lagerstelle wird ein
Schloss des Nadelkranzes geéffnet. AnschlieBend wird ein Kéfig des Nadelkranzes
aufgespreizt, soweit dies zuldssig ist. Darauffolgend wird der aufgespreizte
Nadelkafig in axialer Richtung zu einem Lager am Ende der Welle positioniert. Die
Rotationsachse des Nadelkranzes wird in der Rotationsachse der Welle liegend oder
koaxial dazu ausgerichtet. Darauffolgend wird der aufgespreizte Nadelkafig des
Nadelkranzes (ber die Welle in axialer Richtung geschoben, bis der aufgespreizte
Kafig des Nadelkranzes zu der Lagerstelle positioniert ist. AnschlieBend wird das
Schloss des Nadelkranzes verclipst. Darauffolgend liegt eine vormontierte
Lageanordnung vor, welche in den Motor eingebaut werden kann.

Diese Lageranordnung weist den Nachteil auf, dass die Gestaltungsfreiheit im
Hinblick auf die Lagerstelle und die benachbarten Unwuchtgewichtsabschnitte
eingeschrankt ist. Dies beruht darauf, dass der Nadelkéafig des Nadelkranzes nur in
einem vorgegebenen MaB aufgespreizt werden kann und somit einen inneren
Umfang zum Aufschieben des Nadelkranzes auf die Welle freigibt, der die
Wellengeometrie bestimmt und beschrankt.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer
vormontierten Baugruppe zum Einbau in einen Motor, bestehend aus einer
Ausgleichswelle mit zumindest einer Lagerstelle und einem an der Lagerstelle sich
abwalzenden Nadelkranz vorzuschlagen, durch welches eine gréBere
Gestaltungsfreiheit bei den Ausgleichswellen méglich wird.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung einer vormontierten
Baugruppe zum Einbau in einen Motor geldst, wobei die Baugruppe eine
Ausgleichswelle mit wenigstens einem Unwuchtgewichtsabschnitt und wenigstens
einer Lagerstelle umfasst, und der wenigstens eine Unwuchtgewichtsabschnitt der
Lagerstelle zugeordnet ist und die Lagerstelle eine radiale Laufflache aufweist,
welche sich nur partiell Gber einen Umfang der Lagerstelle erstreckt und eine bei
Rotation der Ausgleichswelle resultierende Zentrifugalkraft innerhalb einem Bereich
der Lagerstelle liegt, der durch die partiell (ber den Umfang der Lagerstelle sich
erstreckende Lauffliche gebildet ist und die Lagerstelle im Querschnitt zur
Langsrichtung der Ausgleichswelle gesehen eine Vertiefung aufweist, bei welchem
der Nadelkafig mit einem gedffneten Schloss in radialer Richtung auf die Lagerstelle
zubewegt und in radialer Richtung aufgesetzt wird und darauffolgend die Lagerstelle
umgreifend positioniert. Das Schloss des Nadelkranzes wird nach dem Umgreifen der
Lagerstelle durch den Nadelkranz geschlossen.

Durch diese in radialer Richtung erfolgende Montage des Nadelkranzes auf der
partiellen Lagerstelle der Ausgleichswelle ist es nicht mehr erforderlich, dass der
Nadelkranz bzw. ein aufgespreizter Nadelkafig des Nadelkranzes entlang der
Langsachse der Ausgleichswelle, ausgehend von einem Endbereich der
Ausgleichswelle bis zur Lagerstelle geschoben werden muss. Daraus resultiert eine
wesentlich gréBere Gestaltungsfreiheit bei der Ausbildung der Ausgleichswelle, da die
in axialer Richtung benachbart zur Lagerstelle und die an diese Lagerstelle
angrenzenden Bereiche nicht mehr auf einen AuBenumfang beschrankt sind, der
durch den freien Innendurchmesser eines aufgespreizten Nadelkafigs bestimmt ist.
Dies wiederum ermdglicht ein gewichts- und/oder volumenoptimiertes Wellendesign.

Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass der Nadelkafig in einem ersten
Montageschritt in radialer Richtung auf die Lagerstelle aufgesetzt wird, sodass ein
Endbereich der Laufflache an der partialen Lagerstelle zwischen den SchlieBgliedern
des Schlosses positioniert ist. In diesem ersten Montageschritt erfolgt ein
Vorpositionieren des Nadelkafigs in radialer Richtung zur Lagerstelle.
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In einem weiteren Montageschritt ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass das eine im
Bereich zwischen den Endbereichen der Lagerstelle und/oder in der Vertiefung der
Lagerstelle positionierte SchlieBglied in diesem Bereich gehalten wird, wahrend eine
Drehbewegung des Nadelkafigs eingeleitet wird. Durch die Positionierung des
SchlieBgliedes in der Vertiefung der Lagerstelle bzw. zwischen den beiden
Endbereichen der partialen Lagerstelle kann eine Vorfixierung des SchlieBgliedes
erfolgen, sodass bei der darauffolgend eingeleiteten Drehbewegung der Nadelkranz
sich quasi um dieses vorfixierte SchlieBglied dreht. Dadurch kann die Montage
erleichtert werden.

Die Drehung des Nadelk&figs in dem einen weiteren Montageschritt wird bevorzugt
solange durchgefiihrt, bis das auBerhalb der Vertiefung der Lagerstelle vorgesehene
SchlieBglied um die Laufflache der Lagerstelle herumgeflhrt ist. Daran anschlieBend
umgreift der gedffnete Nadelkafig die Lagerstelle.

In einem letzten Montageschritt ist bevorzugt vorgesehen, dass die SchlieBglieder
des Schlosses miteinander verbunden werden, sodass der Nadelkdfig geschlossen ist.
Dies kann beispielsweise durch ein Verclipsen erfolgen.

Die in radialer Richtung zur Ausgleichswelle erfolgende Montage des Nadelkranzes
kann dadurch erleichtert sein, sofern der Nadelk&fig aufgespreizt in radialer Richtung
auf die Lagerstelle zugefiihrt und einem Endbereich der Lagerstelle umgreifend zur
Lagerstelle positioniert wird.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Laufflache der Lagerstelle gegenliber einer
AuBenumfangsfldache des Unwuchtgewichtsabschnittes radial nach innen versetzt
ausgebildet wird, sodass ein Ubergang zwischen der Laufflache und der
AuBenumfangsflache des Unwuchtgewichtsabschnittes gebildet wird, der
vorzugsweise als eine Stirnflache ausgebildet ist. Die Stirnflachen weisen bevorzugt
einen sichelférmigen Verlauf auf. Dies weist den Vorteil auf, dass die Laufflache
bezliglich deren axialen Erstreckungsrichtung begrenzt sein kann.

Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass durch die einander gegentiberliegenden
Stirnflachen, welche vorzugsweise in axialer Richtung ausgerichtet sind, der
Nadelkranz wahrend der Montage auf der Lagerstelle in axialer Richtung gefihrt
wird. Dadurch kann die Montage vereinfacht und beschleunigt werden.
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Die Montage des Nadelkafigs in radialer Richtung auf die Lagerstelle wird bevorzugt
dann durchgefihrt, sofern ein Hullkreis der AuBenumfangsflache des
Unwuchtgewichtsabschnittes gréBer als ein Innendurchmesser eines aufgespreizten
Nadelkafigs des Nadelkranzes ist. Bei einer solchen Dimensionierung des
Nadelkranzes einerseits als auch des Unwuchtgewichtsabschnittes andererseits ist
diese Montage in radialer Richtung besonders bevorzugt.

Diese vormontierte Baugruppe kann sowohl einen einreihigen, als auch einen
doppelreihigen Nadelkranz umfassen.

Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen und Weiterbildungen
derselben werden im Folgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Bei-
spiele ndher beschrieben und erldautert. Die der Beschreibung und den Zeichnungen
zu entnehmenden Merkmale kénnen einzeln flr sich oder zu mehreren in beliebiger
Kombination erfindungsgemdB angewandt werden. Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer vormontiert Baugruppe,

Figur 2 eine schematische Seitenansicht einer Lagerstelle mit einem
Nadelkranz der Baugruppe gemad@ Figur 1,

Figur 3 eine schematische Schnittansicht entlang der Linie A-A gemag
Figur 2,
Figur 4 eine perspektivische Ansicht einer Ausgleichswelle und eines

Nadelkranzes zu Beginn eines ersten Montageschrittes,

Figur 5 eine schematische Schnittansicht eines weiteren
Montageschrittes,
Figur 6 eine schematische Schnittansicht eines nachfolgenden

Montageschnittes zu Figur 5,

Figur 7 eine schematische Schnittansicht eines Montageschrittes der auf
Figur 6 folgt, und
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Figur 8 eine schematische Schnittansicht des auf der Lagerstelle der
Ausgleichwelle montierten Nadelkranzes.

In Figur 1 ist perspektivisch eine vormontierte Baugruppe 11 dargestellt. Diese
vormontierte Baugruppe 11 ist beispielsweise flir einen Mehrzylindermotor
vorgesehen und dient dem Ausgleich von Massenkrdften zweiter Ordnung.
Ublicherweise werden zwei vormontierte Baugruppen versetzt zueinander
angeordnet, die dann in doppelter Motordrehzahl gegenlaufig rotieren.

Die vormontierte Baugruppe 11 umfasst eine Ausgleichswelle 12, welche zumindest
eine Lagerstelle 13, 14 aufweist. Im Ausflihrungsbeispiel umfasst die Ausgleichswelle
12 zwei Lagerstellen 13, 14. An jeder Lagerstelle 13,14 ist ein Nadelkranz 15
montiert. Diese Lagerstellen 13, 14 mit den daran montierten Nadelkréanzen 15
dienen zur Lagerung der Ausgleichswelle 12 in einem Motorblock.

An einem in Figur 1 gezeigten hinteren Endabschnitt 16 der Ausgleichswelle 12 ist
ein nicht ndaher dargestellter Antrieb, wie beispielsweise ein Ketten-oder
Zahnradantrieb vorgesehen, welcher die Ausgleichswelle 12 antreibt.

Benachbart zur Lagerstelle 14 ist ein- oder beidseitig ein Unwuchtgewichtsabschnitt
18,19 vorgesehen. Diese sind bevorzugt symmetrisch zur ersten und zweiten
Lagerstelle 13,14 vorgesehen. Diese Unwuchtgewichtsabschnitte 18,19 kénnen
mittig zu einer Rotationsachse 21 der Ausgleichswelle 12 angeordnet sein.

Die Unwuchtgewichtsabschnitte 18, 19 weisen eine AuBenumfangsflache 20 auf,
welche sich in radialer Richtung nur teilweise erstreckt. Vorteilhafterweise erstreckt
sich diese AuBenumfangsflache 20 des jeweiligen Unwuchtgewichtsabschnittes 18,
19 in einem Winkel von weniger als 270°, bevorzugt um 180° oder weniger. Diese
Ausgestaltung steht auch in Abhdngigkeit der auszugleichenden Massenkrafte.

In Figur 2 ist eine schematische Seitenansicht des auf der Lagerstelle 14 montierten
Nadelkranzes 15 dargestelit.
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In Figur 3 ist eine schematische Schnittansicht entlang der Linie A-A in Figur 2
gezeigt. Aus dieser Schnittansicht geht die Positionierung des Nadelkranzes 15 zur
Lagerstelle 13, 14 hervor.

Die erste und zweite Lagerstelle 13, 14 weisen eine partiell iber den Umfang der
Lagerstelle 13, 14 sich erstreckende Lauffldche 22 auf. Diese Laufflédche 22 erstreckt
sich in einem Umfangswinkel von beispielsweise 30-350°. Bevorzugt erstreckt sich
die Laufflache 22 in einem Umfangswinkel von 180-220°. Am jeweiligen Ende der
Laufflache 22 ist ein Endbereich 23 ausgebildet. Dieser Endbereich 23 kann
beispielsweise gerundet ausgebildet sein. Alternativ kann der Endbereich 23 auch
durch eine Abflachung oder durch eine Schrage ausgebildet werden.

Die Lagerstelle 13, 14 weist im Querschnitt gemaB Figur 3 eine Vertiefung 24 auf.
Diese Vertiefung 24 kann topf -oder wannenférmig ausgebildet sein. Weitere
geometrische Ausgestaltungen sind ebenfalls mdéglich. Diese Vertiefung 24 ist
bevorzugt durch die beiden benachbart zueinander angeordneten Endbereiche 23
begrenzt. Die Endbereiche 23 bilden einen Ubergang zwischen der Laufflache 22 und
der Vertiefung 24. Bevorzugt ist die Vertiefung 24 derart ausgestaltet, dass der
tiefste Punkt der Vertiefung 24 unterhalb der Rotationsachse 21 der Ausgleichswelle
12 gemaB der Schnittansicht in Figur 3 liegt. Dadurch kann eine
Gewichtsoptimierung erzielt werden.

Der Nadelkranz 15 ist als ein geschlitzter Nadelkranz 15 ausgebildet. Dieser
Nadelkranz 15 umfasst ein Schloss 27 mit zwei SchlieBgliedern 28, 29, die I6sbar
miteinander verbunden sind. Bevorzugt werden diese SchlieBglieder 28, 29
miteinander verclipst. Der Nadelkranz 15 umfasst vorteilhafterweise einen Nadelkéfig
31, welcher beispielsweise aus Kunststoff ausgebildet sein kann. In dem Nadelkéfig
31 sind mehrere Nadeltaschen 33 vorgesehen. In jeder Nadeltasche 33 ist eine
Nadelrolle 32 drehbar gelagert. Die Laufflache 22 der Lagerstelle 13, 14 weil3t
bevorzugt eine prazise, insbesondere geschliffene, Oberflache auf. In einem
Ubergangsbereich zwischen der Lauffliche 22 und dem benachbarten
Unwuchtgewichtsabschnitt 18, 19 kann eine Vertiefung oder ein Einstich vorgesehen
sein. Der Nadelkranz 15 kann durch die Unwuchtgewichtsabschnitte 18, 19 in axialer
Richtung bzw. entlang der Rotationsachse 21 der Ausgleichswelle 12 gesichert zur
Lagerstelle 13, 14 gefiihrt sein.
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In Figur 4 ist die Ausgleichswelle 12 -:: der Montage des Nadelkranzes 15
dargestellt. Die Ausgleichswelle 12 umfasst die Lauffliche 22, welche gegenliber
einer AuBenumfangsflache 20 des zumindest einen Unwuchtgewichtsabschnittes 18,
19, bevorzugt gegeniiber den beiden an die Lagerstelle 22 angrenzenden

et ndl Ein

Unwuchtgewichtsabschnitte 18, 19, radial nach innen versetzt aus s
Hullkreis der AuBenumfangsflache 20 der UnwuchtgeW|chtsabschnltte 18, 19 ist

gréBer als ein Umfangskreis der Lagerstelle 13, 14, der durch die Laufflache 22
gebildet ist. In einem Ubergangsbereich zwischen der Lauffliche 22 und der
AuBenumfangsflache 20 des Unwuchtgewichtsabschnittes 18, 19 ist eine Stirnflache
26 ausgebildet. Diese Stirnflache 26 ist bevorzugt sichelférmig ausgestaltet. Diese
Stirnflachen 26 kénnen die Breite bzw. die axiale Erstreckungsrichtung der Laufflache
22 begrenzen. In einem Ubergangsbereich zwischen der Lauffliche 22 und der
Stirnflache 26 kann auch eine Vertiefung oder ein Einstich in Form einer Nut
vorgesehen sein.

In den Figuren 4 bis 8 ist in einzelnen Montageschritten untergliedert das Verfahren
zur Herstellung der vormontierten Baugruppe 11 zum Einbau in einen Motor
dargestellt. Bei diesem Verfahren ist vorgesehen, dass der Nadelkranz 15 in radialer
Richtung der partiellen Lagerstelle 13, 14 der Ausgleichswelle 12 zugeflihrt und in
radialer Richtung auf der Lagerstelle 13, 14 montiert wird. Das Schloss 27 des
Nadelkranzes 15 wird gedffnet. Vorteilhafterweise wird der Nadelkafig 31 zumindest
geringfligig aufgespreizt. Darauffolgend wird der Nadelkranz 15 mit seiner
Rotationsachse 17 im Wesentlichen parallel zur Rotationsachse 21 der
Ausgleichswelle 12 ausgerichtet. AnschlieBend wird der Nadelkranz 15 in radialer
Richtung auf die Lagerstelle 13, 14 zubewegt, auf welcher der Nadelkranz 15
montiert werden soll.

Eine erste Eingriffsposition des Nadelkranzes 15 an der Lagerstelle 13, 14 ist in einer
Schnittansicht in Figur 5 dargestellt. Ein Endbereich 23 der Lagerstelle 14 ist
zwischen den SchlieBgliedern 28,29 des Schlosses 27 positioniert. Der Nadelkranz 15
wurde zur Lagerstelle 14 also derart zugefihrt, dass ein SchlieBglied 28 zwischen die
zwei Endbereiche 23 oder in die Vertiefung 24 der Lagerstelle 13, 14 eingreift und
das andere SchlieBglied 29 zur Laufflache 22 der Lagerstelle 14 ausgerichtet wird.

Ausgehend von der Positionierung des Nadelkranzes 15 zur Lagerstelle 14 gemadaf
Figur 5 wird nach dem ersten Positionieren eine Drehbewegung des Nadelkranzes 15
um dessen Rotationsachse 17 und/oder eine Aufschiebebewegung eingeleitet, sodass
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das SchlieBglied 29 entlang der Laufflache 22 (ber den Endbereich 23 hinaus
positioniert wird. Dadurch wird der Nadelkranz 15 auf die Lagerstelle 13,14
aufgeschoben. Die Rotationsachse 17 des Nadelkranzes 15 wird wahrend dem
Aufschieben auf die Rotationsachse 21 der Ausgleichswelle 12 zubewegt. Wahrend
dieser Rotationsbewegung bzw. Drehbewegung kann das in der Vertiefung 24
positionierte SchlieBglied 28 verschiedene Positionen einnehmen, jedoch verbleibt
das SchlieBglied 28 bis zum Ende der Aufschiebebewegung innerhalb der Vertiefung
24 bzw. zwischen den beiden Endbereichen 23 der Lagerstelle 13, 14.

Beim Positionieren des Nadelkafigs 31 in einer ersten Eingriffsposition an der
Lagerstelle 13, 14 bis zum vollstandigen Aufschieben des Nadelkranzes 15 auf die
Laufflache 22 kann der Nadelkéfig 31 durch die Stirnflachen 26 geflihrt werden.
Dadurch ist die Montage in axialer Richtung gesichert und kann vereinfacht werden.

Nach dem vollstandigen Aufschieben des Nadelkranzes 15 auf die Laufflache 22 der
Lagerstelle 13, 14 liegt ein Teil des Nadelkranzes 15 an der Laufflache 22 an. Die
SchlieBglieder 28, 29 kdnnen frei und auBerhalb der Lauffliche 22 in der Lagerstelle
13, 14 positioniert werden, wie dies in Figur 7 dargestellt ist. In dieser Anordnung ist
ermdglicht, dass das Schloss 27 des Nadelkranzes 15 geschlossen wird. Der durch
das Schloss 27 geschlossene Nadelkranz 15 ist zur Laufflache 22 der Lagerstelle 13,
14 montiert und gesichert. Aufgrund des Umfanges der Laufflache 22 der Lagerstelle
13, 14 um groBer 180° ist der Nadelkranz 15 in einer abwalzenden Position zur
Lagerstelle 14 gehalten.

Nach der Montage des Nadelkranzes 15 an der Lagerstelle 13, 14 kann der
Nadelkranz 15 in axialer Richtung zusatzlich durch die Stirnflaichen 26 geflihrt sein.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Lauffliche 22 der Lagerstelle 13, 14 sich
Uber einen Umfangswinkel von weniger als 180° erstreckt. Erganzend kann bei
dieser Ausfiihrungsform vorgesehen sein, dass der Laufflache 22 gegeniberliegend
zumindest eine Stltzflache vorgesehen ist, welche auf demselben Umfang wie die
Laufflache 22 derselben Lagerstelle 13, 14 liegt. Zwischen der Stitzflache und der
Lagerflache 22 kénnen ein- oder beidseitig ebenfalls Vertiefungen 24 ausgebildet
sein. Eine analoge Montage des Nadelkranzes 15 gemaB den Figuren 4 bis 8 ist
ebenfalls mdglich. Eine solche Ausfiihrungsform der Ausgleichswelle mit zumindest
einer Stitzflache ist aus der WO 2008/151724 Al bekannt.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer vormontierten Baugruppe (11) zum Einbau in
einen Motor, bestehend aus einer Ausgleichswelle (12) mit zumindest einer
Lagerstelle (13,14) und einem an der Lagerstelle (13, 14) sich abwalzenden
Nadelkranz (15),

- wobei die Ausgleichswelle (12) wenigstens einen Unwuchtgewichtsab-
schnitt (18,19) und wenigstens eine Lagerstelle (13, 14) umfasst, wobei der
wenigstens eine Unwuchtgewichtsabschnitt (18, 19) der Lagerstelle (13, 14)
zugeordnet ist und die Lagerstelle (13,14) eine radiale Laufflache (22) auf-
weist, welche sich nur partiell Gber einen Umfang der Lagerstelle (13, 14) er-
streckt und die radiale Laufflache (22) durch freie Endbereiche (23) der Lager-
stelle (13, 14) begrenzt ist,

- wobei eine bei Rotation der Ausgleichswelle (12) resultierende Zentrifu-
galkraft innerhalb einem Bereich der Lagerstelle (13, 14) liegt, der durch die
partiell iiber den Umfang der Lagerstelle (13, 14) sich erstreckende Laufflache
(22) gebildet ist,

- wobei die Lagerstelle (13, 14) im Querschnitt zur Langsrichtung der
Ausgleichswelle (12) gesehen eine Vertiefung (24) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass ein geschlitzter Nadelkranz (15), der ein Nadelkafig (31) mit ei-
nem Schloss (27) umfasst, gedffnet wird und der Nadelkafig (31) des Nadel-
kranzes (15) zur Montage an der Lagerstelle (13, 14) der Ausgleichswelle (12)
bereitgestellt wird,

- dass der Nadelkéfig (31) mit dem gedffnetem Schloss (27) in radialer
Richtung auf die Lagerstelle (13, 14) zubewegt und in radialer Richtung auf
die Lagerstelle (13, 14) aufgesetzt wird,

- dass der Nadelkranz (15) nach dem Aufsetzen die Lagerstelle (13, 14)
umgreifend aufgebracht wird, und

- dass das Schloss (27) des Nadelkranzes (15) nach dem Umgreifen der
Lagerstelle (13, 14) geschlossen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Nadelkéfig
(31) in einem ersten Montageschritt in radialer Richtung auf die Lagerstelle
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(13, 14) aufgesetzt wird, sodass der eine Endbereich (23) der partiellen La-
gerstelle (13, 14) zwischen SchlieBgliedern (28, 29) des Schlosses (27) von
dem gespreizten Nadelkafig (31) positioniert ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass in einem weiteren
Montageschritt das eine SchlieBglied (28) zwischen den Endbereichen (23) der
Lagerstelle (13, 14) und/oder in der Vertiefung (24) der Lagerstelle (13, 14)
positioniert gehalten wird, wahrend eine Drehbewegung des Nadelkafigs (31)
eingeleitet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehbewegung
des Nadelkafigs (31) so lange durchgefiihrt wird, bis das zweite SchlieBglied
(29) des Schlosses (27) um die Laufflache (22) der Lagerstelle (13, 14) her-
umgefihrt ist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Nadelkranz
(15) nach dem radialen Umgreifen der Lagerstelle (13, 14) durch Verbinden
der SchlieBglieder (28, 29) des Schlosses (27) geschlossen wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Nadelkdfig (31) aufgespreizt in radialer Richtung auf die Lager-
stelle (13, 14) zugefihrt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Laufflache (22) der Lagerstelle (13, 14) gegeniiber einer AuBen-
umfangsflache (20) des Unwuchtgewichtsabschnittes (18,19) radial nach in-
nen versetzt ausgebildet wird, sodass jeweils in einem Ubergangsbereich zwi-
schen der Laufflache (22) und der AuBenumfangsflache (20) des Unwuchtge-
wichtsabschnittes (18, 19) eine Stirnflache (26) gebildet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass durch die einander
gegenlberliegenden Stirnflachen (26), welche an die Laufflache (22) der La-
gerstelle (13, 14) angrenzen, der Nadelkranz (15) zumindest wahrend der
Montage oder in der eingebauten Position in axialer Richtung zur Lagerstelle
(13, 14) geflhrt wird.
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9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem Hullkreis
der AuBenumfangsflache (20) des Unwuchtgewichtsabschnittes (18, 19), der
groBer als ein Innendurchmesser eines aufgespreizten Nadelkéfigs (31) des
Nadelkranzes (15) ist, die Montage in radialer Richtung auf die Lagerstelle
(13, 14) durchgefihrt wird.

10.Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass ein einreihiger oder ein doppelreihiger Nadelkranz (15) montiert
wird.
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