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Hjullagerverktyg for inpressning av ett hjullager i ett lagerhal
Uppfinningen avser ett hjullagerverktyg enligt patentkravets 1 ingress for inpressning av ett hjullager, som
kan foras in i ett lagerhal i ett lagerhus pa en axelkropp och med vilket ett hjulnav med en hjulnavsflins
lagras roterande och axiellt orérligt i lagerhuset, med en pressanordning, som kan fixeras ordrligt till axel-
kroppen och med en med ett urtag forsedd tryckplatta, vars urtag har en stodflins med vilken tryckplattan
kan foras in i ett mellanrum mellan hjulnavsflansen och det pa hjulnavet sittande hjullagret och med vilken
av pressanordningen tillfSrda inpressningskrafter kan dverfras till hjullagret under inpressningsforloppet.

Hjullagerverktyg, sérskilt for inpressning av ett hjullager i lagerhalet i ett lagerhus pa en axelkropp,
ar forut kiinda sedan lang tid. I regel har hjullagerverktyg av detta slag en pressanordning, som pa ett eller
annat sitt kan anséttas orérligt mot axelkroppen eller lagerhuset. Med hjalp av en ytterligare verktygsdel,
som kan bringas att samverka tryckéverforande med det egentliga hjullagret, sérskilt med dettas yttre ring,
kan ett hjullager av detta slag pressas in i det passande tillhorande lagerhalet.

Som exempel kan hénvisas till DE-C- 3 730 017. Vid detta foremal bildas pressanordningen av en
“dragspindel”, som strécker sig helt genom dels en stédanordning, som kan ansittas mot hjullagerhuset, och
dels en typ av pressplatta, som kan anséttas mot hjullagret. Med hjélp av en limplig spannmutter och &t-
dragning av dragspindeln kan saledes avstandet mellan den mot axelkroppen ansittbara delen och den mot
hjulagret ansittbara delen forkortas, sa att ett hjullager vid mandvrering av dragspindeln pressas in tving-
ande i lagerhalet i lagerhuset. En liknande konstruktion visas dven i DE-C- 3 530 983, som ocksa har en typ
av dragspindel, som i samverkan med ett axialstddlagg och ett axialkraftsoverforande element kan pressa
in ett hjullager i ett passande lagerhal i en axelkropp.

Ett annat ként verktyg visas i DE-U- 20 206 000. Det ir avsett att anvindas for att byta bade hjul-
flansnavet och hjullagret i en axelkonstruktion. Vid detta utférande ansitts en typ av stodplatta pa den ena
sidan av axelkroppen p4 ett forutbestamt avstind frén denna. Till detta anvinds ett antal i axelkroppen be-
lagna fasthal, som normalt anvinds for att fora in parallelistaget eller eventuellt ett bromsok. Stodplattan
har ett i centrum beliget genomgéngshél, genom vilket till exempel kolvstangen i en hydraulcylinder kan
stickas in. Med denna hydraulcylinder ar det siledes mdjligt att genom lasning med en limplig dragmutter
tillfra axiella presskrafter. Darvid stricker sig den i hydraulcylindern stillbara kolvstangen genom axel-
kroppens hjullager och lagerhus och genom stddplattan, varvid den namnda dragmuttern kan skruvas papa
baksidan av stddplattan. Dessutom kan ett antal adapterringar anordnas mellan dragmuttern och stodplattan
for att sdkerstilla att dragstangen lagger sig centrerat i stodplattan. Sjilva hydraulcylindern kan i sin tur ha
en adapterplatta, som ar utford som en tryckdverforande platta och har sddan utformning att den vid en ak-
tivering av hydraulcylindern endast trycker mot ytterringen pa hjullagret som skall pressas in. Saledes kan
ett hjullager &ven med denna konstruktion pressas in mycket enkelt i lagerhalet i lagerdrat pa en axelkropp.

Aven i DE-U- 20 106 519 visas en liknande konstruktion, som for inpressning av ett hjullager i ett
tillhérande lagerhal har ett tryckéverforande element, som stodjer mot hjullagrets ytterring, och en stdd-
platta, som stdjer mot omgivningen kring lagersitet eller lagerorat och vars avstand till exempel pa samma
sdtt kan reduceras med hjilp av en dragspindel med en dragmutter eller med hjélp av en hydraulcylinder.

Samtliga dessa hjullagerverktyg har det gemensamt att nagon form av dragstang, som kan vara en
kolvstang i en hydraulcylinder eller en dragspindel, maste stickas in genom hjullagret och axeldelen for att
det skall vara méjligt att med hjilp av olika stodplattor, tryckoverforande plattor eller tryckdverforande
element astadkomma dels ett stod mot axelkroppen sjélv och dels ett stod mot hjullagrets ytterring.

Med de forut kinda anordningarna enligt ovan 4r det saledes endast mojligt pressa in hjullager i ett
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lagerhal i en axelkropp eller i ett lagerdra pa en axelkropp i de fall d& dragstangen eller kolvstingen i en
hydraulcylinder kan stickas in genom hjullagret och axelkroppen.

Bland kédnda axelkonstruktioner finns det numera sadana dr det giller att pressa in ett hjullager till-
sammans med ett axiellt ororligt, roterande lagrat hjulnav i ett tillhérande lagerhal. Eftersom ett sadant
hjulnav endast vid drivna axlar har ett genomgangshal med innerkuggar och vid icke drivna axlar i regel 4r
slutet &r det siledes inte m&jligt att for att pressa in det pa hjulnavet sittande hjullagret i lagerhalet i lagers-
rat sticka in en dragspindel eller en kolvstang pé en hydraulcylinder genom genomgangshalet. For att ett
hjullager emellertid skall kunna pressas in dven i ett sédant fall &r det genom DE-U- 20 2005 003 450 forut
ként att anvénda en anordning eller ett hjullagerverktyg vid vilket mothallet kopplas samman orérligt med
axelkroppen via ldmpliga dragstéinger, som stréicker sig forbi den radiellt utt utstiende hjulnavsflinsen.
Vid denna konstruktion anvinds for Sverforingen av presskrafterna fran en pressanordning till det med
hjulnavet forsedda hjullagret som skall pressas in en pressplatta, som kan foras in med en halvcirkelformig
urtagning i ett mellanrum mellan hjulnavets hjulnavsfléns och hjullagret. Eftersom denna stodplatta ir ordr-
ligt anordnad mot axelkroppen &r det sdledes méjligt att med en limplig pressanordning 6verfora axiella
presskrafter via pressplattan, sarskilt till hjullagrets ytterring, varigenom hjullagret kan pressas in i lagerha-
let i axelkroppen.

Vid denna konstruktion enligt DE-U- 20 2005 003 450 bestar pressplattan av tva delar och bildar en
styrplatta, till vilken hor en separat héllarplatta, som kan forbindas med styrplattan genom att skruvas fast.
Béde styrplattan och héllarplattan har ett halvcirkelformigt urtag, som i monterat skick kompletterar
varandra till ett cirkelringsformigt urtag i pressplattan som helhet. For det axiella stédet mot hjullagrets
ytterring bildar dessa bada urtag radiellt inat riktade stodflénsar, via vilka pressplattan stodjer axiellt mot
hjullagrets ytterring. Styrplattan ér i sin tur skjutbart lagrad p tva av stodplattans hallarsténger, si att dessa
hallarsténger vardera bildar en typ av gejdsting. Denna anordning eller detta pressverktyg ar saledes mycket
invecklat att hantera. Forst maste styrplattan foras in i mellanrummet mellan hjulnavsflinsen och hjullagret,
nérmare bestdmt hjullagrets ytterring. Dérefter kan hallarplattan foras samman med styrplattan, varvid den
for att bilda en sammanhéngande pressplatta maste skruvas samman med styrplattan. I detta ansatta tillstind
ansitts sedan hjulnavet tillsammans med hjullagret mot lagerhalet i lagerorat, varefter de bada gejdstinger-
na for pressplattan sticks in genom tillhrande styrhél i styrplattan. Gejdsténgerna kan sedan bringas i oror-
ligt ingrepp med till exempel tillhérande radiellt utstiende lagerdron pa axelkroppen. Lageroron av detta
slag kan under fordonets normala drift till exempel anviindas for att fista ett bromsok. Dérefter kan den
tredje héllarstdngen bringas i ordrligt ingrepp med till exempel axelkroppens styrarm. De bada gejdsténger-
na och héllarstdngen anvinds for pasittning av stédplattan, som efter det ovan beskrivna “anséttningsfor-
loppet” frbinds orérligt med de bada gejdstingerna och hallarstangen. En som halkolvcylinder utformad
hydraulcylinder fors in i stodplattan och har en i pressriktningen axiellt stillbar kolvstang. Nr denna befin-
ner sig i sitt tillbakadragna lige kan en kopplingsbrygga bringas i forbindelse med den pa hjullagret ansatta
pressplattan. Tva limpliga forbindningsskruvar och tva distanshylsor #r anordnade for detta andamal. Med
distanshylsorna kan dérvid det erforderliga avstdndet mellan hjullagerfléinsen och kopplingsbryggan stillas
in. Kopplingsbryggan har for sammankopplingen med kolvstingen ett lampligt inforingshal, som ar forsett
med en innergénga, i vilken kolvstangen kan skruvas in pa lampligt sitt. Nir denna konstruktion har ansatts
pa det beskrivna sittet pa hjulnavet tillsammans med det mot hjulnavet stillastande lagrade hjullagret kan
de erforderliga presskrafterna med hjalp av hydraulcylindern paforas pa kopplingsbryggan, sé att hjullagret
med hjalp av pressplattan pressas in i lagerhélet i axelkroppens lagerora.



10

15

20

25

30

35

40

3

1 US-B- 1 565 776 visas ett verktyg for att pressa ut ett avbrutet skaft ur t.ex. en hammare eller en
yxa. Verktyget har en basplatta med ett U-formigt urtag och en kompletteringsplatta, som kan foras in i
urtaget i basplattan, sa att det bildas en sammanhéngande mothallsplatta.

Redan den ovanstiende sammanfattningen” av ansittningen av den ifrigavarande kinda anord-
ningen visar att det galler att fullfolja flera arbetssteg, som maste utforas i ordningsfsljd efter varandra for
att verktyget skall kunna ansittas korrekt p& hjulnavet och hjullagret.

Uppfinningens syfte &r mot denna bakgrund att vid ett hjullagerverktyg for inpressning av ett p ett
hjulnav sittande hjullager i ett tillhdrande lagerhal i ett lagerhus pa en axelkropp utforma verktyget pa sa-
dant sitt att det blir visentligt enklare att handha.

Syftet uppfylls enligt uppfinningen utgéende fran sirdragen enligt patentkravets 1 ingress genom att
verktyget dven uppvisar sérdragen enligt patentkravets 1 kénnetecknande del.

Med utfSrandet enligt uppfinningen &stadkommes ett hjullagerverktyg som framfor allt ir mycket en-
kelt att ansétta mot en axelkropp och ett pé ett hjulnav sittande hjullager.

Foredragna utforingsformer anges i de osjélvstindiga patentkraven.

Utforingsformen enligt kravet 2 bestér i att tryckplattan radiellt bildar &tminstone delvis utstaende la-
gerdron, med vilka tryckplattan med pressanordningen kan bringas i tryckéverforande forbindelse.

UtfSringsformen enligt kravet 3 bestar i att verktyget har ett tvirstycke for forbindningen av tryck-
plattan med pressanordningen, varvid tvirstycket &r orérligt forbundet med tryckplattan via tva trycks-
tanger.

Utforingsformen enligt kravet 4 bestér i att pressanordningen har en stédplatta, som &r forsedd med
en i centrum belégen hydraulcylinder, varvid hydraulcylindern har en kolvsting, som kan fSrbindas 16sbart
med tvirstycket.

Utforingsformen enligt kravet 5 bestar i att stodplattan kan féstas orérligt pa axelkroppen med hjlp
av dragsténger och att avstandet mellan dtminstone tva dragstinger i det pa axelkroppen monterade tillstan-
det har en sddan storlek att tryckplattan tillsammans med det med hjullagret forsedda hjulnavet kan foras in
utifran mellan stédplattan och axelkroppen.

En utforingsform med vilken ett optimalt axiellt stod for pressplattan, sirskilt mot ytterringen pé
hjullagret som skall pressas in, bestar enligt kravet 6 i att tryckplattan och kompletteringsplattan i det ome-
delbara omkretspartiet av deras halvcirkelformiga urtagsparti eller deras halvcirkelformiga urtag bildar var
sitt ringparti, som begrénsas radiellt utat av var sin fordjupning, och att den av tryckplattan och komplette-
ringsplattan sammansatta pressplattan kan bringas i tryckéverforande forbindelse med hjullagret med ring-
partierna som bildar den runtgéende pressytan.

Med utfSringsformen enligt kravet 7 kan den av tryckplattan och kompletteringsplattan sammansatta
pressplattan dven foras in i ett mellanrum mellan hjulnavsflansen pa ett hjulnav och ett pa hjulnavet pasatt
hjullager, som &r utfort sa att det smalnar av i riktning inat. Detta 4stadkommes enligt kravet 7 genom att
tryckplattan och kompletteringsplattan i omkretspartiet av deras urtagsparti eller deras urtag har ett krokt
ytparti, som 4r snedstéllt i forhallande till den respektive tillhérande innerkanten pa urtagspartiet respektive
urtaget.

For att tryckplattan mellan hjulnavsflansen och hjullagret skall kunna ansittas sa koncentriskt som
mdjligt i forhallande till hjullagret kan tryckplattan enligt kravet 8 pa sin i dess pa hjulnavet ansatta tillstand
mot hjulnavsfldnsen vettande “baksida” vara forsedd en eller flera cirkelbagsformiga fordjupningar. Ett
utforande av detta slag ar sirskilt gynnsamt vid hjulnavsflinsar som ér forsedda med flera likformigt lings
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omkretsen anordnade genomgangsgéngor, vilka under normal drift anviinds for att fista en bromsskiva
och/eller hela hjulet pa ett fordon. Det &r darigenom mojligt att genom genomgangsgingorna skruva in
lampliga centreringspinnar, vilka dr forsedda med en centreringstapp, som kan fSras in passande i f5rdjup-
ningarna. Nar tryckplattan har forts in i mellanrummet mellan hjulnavsflinsen och hjullagret kan tryckplat-
tan dels sdkras i detta monteringslége och dels centreras i forhallande till hjullagret av centreringstapparna.

Uppfinningen kommer nu att forklaras ndrmare med ledning av pé ritningen visade utforingsexem-
pel. Darvid visar fig 1 en exploderad perspektivvy bakifran av en av tva delar bestiende pressplatta, som 4r
bildad av en tryckplatta och en kompletteringsplatta, fig 2 en exploderad perspektivvy framifran av den av
tva delar bestaende pressplattan enligt fig 1, fig 3 en perspektivvy framifran av den hopsatta pressplattan
enligt fig 1 och 2, fig 4 en genomskérning enligt snittlinjen IV-1V i fig 3, fig 5 en exploderad vy av en axel-
kropp och ett p ett hjulnav sittande hjullager, fig 6 en i perspektivvy visad genomskérning genom den pa
hjulnavet med hjullagret enligt fig 5 ansatta pressplattan, fig 7 en perspektivvy av en pa axelkroppen ordr-
ligt ansatt pressanordning, fig 8 en perspektivvy av en tryckplatta med ett tvirstycke, som star i ororlig for-
bindelse med tryckplattan via tva trycksténger, och fig 9 perspektivvyn enligt fig 7 av den pa axelkroppen
ororligt ansatta pressanordningen med pressplattan, som upptar hjullagret, inford.

Fig 1 visar en exploderad perspektivvy av en av tva delar bestaende pressplatta 1, som vid det visade
utforingsexemplet bildas av en tryckplatta 2 och en kompletteringsplatta 3. Tryckplattan 2 har ett ungefir
U-formigt urtag 4, som bildar ett halvcirkelformigt urtagsparti 5. Detta flankeras av tva U-skénklar 6 och 7.
Vidare har tryckplattan 2 p4 utsidan, ungef#r i 6vergangsomradena mellan de bada U-skinklarna 6 och 7
och urtagspartiet 5 utat utstdende lagerdron 8 och 9, som r forsedda med var sitt genomgangshal 10 re-
spektive 11. Genomgéngshalen 10, 11 4r forsedda med var sin icke nérmare visad genomgangsginga, si att
tryckplattam 2 enkelt kan kopplas samman med en pressanordning.

[ fig 1 visas tryckplattam 2 tillsammans med kompletteringsplattan 3 i vy bakifran och har vid den vi-
sade ufbringsvarianten en plan baksida 12. I det bdgformiga omradet har urtagspartiet 5 vid den visade ufo-
ringsvarianten totalt tre cirkelbagsformiga fSrdjupningar 13, 14 och 15, som anvinds for att dstadkomma en
centrerad anséttning av tryckplattan 2 mot ett hjullager som skall pressas in respektive mot det tillhorande
hjulnavet.

Vidare framgér av fig 1 att ett lutande och négot krokt ytparti 17 4r anordnat s att det striicker sig
fran den plana baksidan 12 till innerkanten 16, sérskilt i urtagspartiets 5 yttre kantomrade. Ytpartiet 17
stréicker sig dérvid dver ungefir den krokta delen av tryckplattans 2 urtagsparti 5. Det cirkelbagsformiga
ytpartiet 17 ansluter i de bada U-skinklarna 6 och 7 till p4 motsvarande sitt formade ytpartier 18 och 19,
vilkas uppgift 4r att gora det mojligt att fora in tryckplattan 2 med endast ett litet spel mellan en hjulnavs-
fléns pa ett hjulnav och det pa hjulnavet sittande hjullagret.

Vidare framgdr av fig 1 att en fréimre stddyta 20 respektive 21 #r anordnad pa vardera av de bada U-
skdnklarna 6 och 7 med de bada ytpartierna 18 och 19. Dérvid kan kompletteringsplattan 3 bringas i tryck-
overforande forbindning med stodytorna 20 och 21. Kompletteringsplattan 3 har for detta &ndamal en in-
greppslist 22 respektive 23 vid vardera lingskanten.

Ingreppslisterna 22, 23 4r indraget anordnade i forhallande till kompletteringsplattan 3 och begransas
saledes pa insidan av var sin styryta 24 respektive 25. Avstindet A mellan de bada styrytorna 24 och 25
anpassas till den fria bredden mellan innerkanterna pa de bada U-skéinklarna 6 och 7 p4 sadant sit att kom-
pletteringsplattan 3 kan foras in passande mellan de bida U-skénklarna 6 och 7. Vidare framgr av fig 1 att
kompletteringsplattan 3 har ett halvcirkelformigt urtag 26, som i kompletteringsplattans 3 monterade till-
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stdnd pé tryckplattan 2 tillsammans med urtagspartiet 5 i tryckplattan 2 bildar en visentligen cirkulir ge-
nomgangsoppning. Kompletteringsplattan 3 har pa baksidan likasa en plan baksida 27, som stér i forbin-
delse med urtagets 26 innerkant 29 via ett snedstillt krokt ytparti 28.

Vidare framgér av fig 1 att kompletteringsplattan 3 i sitt 5vre andparti ér forsedd med tvé 4t sidorna
utstdende anslag 30 och 31, som framfor allt bestimmer det maximala inskjutningsdjupet for komplette-
ringsplattan 3 i urtaget 4 i tryckplattan 2.

Fig 2 visar pressplattan 1 enligt fig 1 med dess tryckplatta 2 och kompletteringsplatta 3 i perspek-
tivvy framifran. Speciellt framgar av fig 2 att en ringformig fordjupning 32 respektive 33 &r infrést i omgiv-
ningen till bade urtagspartiet 5, nirmare bestémt till dettas innerkant 16, och till urtaget 26 i komplette-
ringsplattan 3, s3 att det mellan dessa bada fordjupningar 32, 33 och de tillhérande innerkanterna 16 re-
spektive 29 bildas var sitt axiellt utstdende ringparti 34 respektive 35. Fordjupningarna 32 och 33 bildar i
monterat tillstdnd ett runtgdende infringsspar, sa att ett hjullager som skall pressas in i ett passande tillho-
rande lagerdra i en axelkropp kan pressas in forsénkt.

Vidare framgér att de bada forsénkt anordnade stédytorna 20 och 21 stricker sig nistan fram till ur-
tagspartiet 5 och begrinsas mot detta av ett bigformigt viggparti 36 respektive 37. I det firdigmonterade
tillstdndet skjuter ett med motsvarande bagform utfort andparti 38 respektive 39 pa de bada pa sidorna be-
lagna ingreppslisterna 22 respektive 23 pa kompletteringsplattan 3 passande in i det respektive viggpartiet
36 eller 37. Ddrmed bildar den pa framsidan beldgna framytan 50 och ringpartiet 35 ett framparti, som av-
bryts av férdjupningen 33.

Vidare framgér av fig 2 att det plana ringpartiet 34 4r forsinkt anordnat i tryckplattan 2 pa dennas
framsida. Darmed strécker sig en pa motsvarande sitt lutande kilyta 45 fram till fordjupningen 32 p4 en typ
av runtgéende ringlist 41 pa tryckplattan 2. Denna form ar vald utgaende fran formen for en axelkropp, s&
att tryckplattan 2 kan skjutas in med endast ett litet spelrum mellan axelkroppen och ett hjullager som skall
pressas in.

I fig 3 visas kompletteringsplattan 3 i dess monterade tillstand i tryckplattan 2, varvid de bada plat-
torna tillsammans bildar pressplattan 1. Det framgar att de bada ringpartierna 34 och 35 bildar en samman-
hdngande, cirkuldr pressyta 42, som runt hela omkretsen omger en tillhorande gemensam genom-
gangsdppning 43. Med hjilp av den sammanh#ngande pressytan 42 kan pressplattan 1 ansittas mot ett hjul-
lager, ndrmare bestimt mot dettas yttre lagerring, sa att det bildas en tryckéverforande koppling. Komplette-
ringsplattan 3 &r passande inford mellan de bdda U-skénklarna 6 och 7 och anligger i det dvre dndpartiet av
de bada U-skénklarna 6 och 7 med de 4t sidan utstiende anslagen 30 och 31. I detta monterade tillstand kan
pressplattan 1 sedan bringas i ingrepp med en pressanordning med hjilp av de bada lagersronen 8 och 9.
Nir ett pd ett hjulnav anordnat hjullager skall anséttas fors forst tryckplattan in i mellanrummet mellan hjul-
lagret och hjulnavets hjulnavsfléns, varefter kompletteringsplattan 3 fors in mellan de bada U-skéinklarna 6
och 7 pé det sitt som framgar av fig 3.

I fig 4 visas en genomskarning enligt snittlinjen IV-IV i fig 3. Det framgar att kompletteringsplattan 3
med sina bada ingreppslister 22 och 23 p4 framsidan star i ingrepp med de bada stodytorna 20 och 21 pa
tryckplattan 2. Dérvid kan detta parti vara forsett med pé ritningen icke nérmare visade magnetinsatser, sa
att kompletteringsplattan 3 automatiskt halls kvar i det ansatta tillstandet mot stédytorna 20 och 21 vid de
béda U-skénklarna 6 och 7. Vidare framgar av fig 4 den konkreta formen for den lutande anordnade kilytan
45. Pressplatta 1 enligt fig 1 till 4 anvinds som tidigare nimnts for att pressa in ett pa ett hjulnav sittande
hjullager i ett tillhorande lagerhal i ett lagerhus pa en axelkropp.
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Fig 5 visar i exploderad perspektivvy ett exempel pa en sadan axelkropp 50 tillsammans med ett
hjulnav 51, pé vars axelparti 52 ett hjullager 53 &r pasatt sa att det ir axiellt orrligt. Hjullagret 53 har ett
konstruktionsbetingat avstand till en radiellt utskjutande hjulnavsflins 54, s att det bildas ett motsvarande
mellanrum mellan hjulnavsflansen 54 och hjullagret 53. Vidare framgér av fig 5 att hjulnavsflinsen 54 ir
forsedd med flera likformigt runt omkretsen fordelade genomgéngsgingor 56, som i hjulnavets 51 normala
drifttillstdnd anvéinds for fast montering av till exempel en bromsskiva tillsammans med ett tillhérande hjul
pa ett motorfordon.

Axelkroppen 50 har vid det visade utfSringsexemplet en radiellt utstdende utsvéingningsarm 57, i vil-
ken styrstaget i styrningen i ett motorfordon normalt 4r svingbart fist i det normala drifttillstandet. Ut-
svéngningsarmen 57 #r for detta dndamél forsedd med ett genomgangshal 58.

Pa den motsatta sidan i forhallande till utsvingningsarmen 57 har axelkroppen 50 tva radiellt utsta-
ende lagertungor 59 och 60, som &r fSrsedda med var sitt genomgangshal 61 respektive 62. Genom-
gangshdlen 61 och 62 kan #ven vara utforda som genomgaende gingor och anvinds under den normala
driften for fast montering av till exempel ett bromsok i en skivbroms.

1 det &vre dndpartiet bildar axelkroppen 50 ett monteringsblock 63 med vilket axelkroppen 50 till ex-
empel kan kopplas samman med ett fjiderddmparben pa en motorfordonsaxel. I sitt undre éndparti har
axelkroppens 50 en inét utstdende monteringstunga 64 med ett monteringshal 65 med vilket axelkroppen 50
till exempel kan forbindas svingbart med en linkarm fSr en motorfordonsaxel.

Vidare bildar axelkroppen 50 ett i centrum beléget lagerhus 66, i vars mitt ett lagerhal 67 4r anordnat.
Lagerhalet 67 anvénds under den normala driften for iséttning av hjullagret 53, varvid pressplattan 1 an-
vénds for att pressa in hjullagret 53 tillsammans med det i detta lagrade hjulnavet 51.

Nir detta skall goras fors tryckplattan 2 tillsammans med kompletteringsplattan 3 in i mellanrummet
55 mellan hjulnavsflinsen 54 och hjullagret 53. Nér pressplattan 1 skall ansittas fors saledes forst tryckplat-
tan 2 in i mellanrummet 55, varefter tryckplattan kompletteras till en fullstéindig pressplatta 1 med hjilp av
kompletteringsplattan 3.

I fig 6 visas schematiskt en vertikal genomskarning genom hjulnavet 51 med den pésatta pressplattan
1. Av fig 6 framgér att hjullagret 53 &r pasatt pa hjulnavets 51 axelparti 52. Det med hénvisning till fig 5
beskrivna mellanrummet 55 framgar tydligt mellan hjullagret 53 och den radiellt utstaende hjulnavsflinsen
54. Tryckplattan 2 skjuter ddrvid in i mellanrummet 55 med sitt ringparti 34, som i sin tur anligger med
gavelsidan mot hjullagret 34. Kompletteringsplattan 3 &r inford i tryckplattan 2 och anligger pa samma sitt
med gavelsidan pa sitt ringparti 35 mot hjullagret 53. Dérvid anligger de bada ringpartierna 34 och 35 pa
det sétt som framgar av fig 6 plant i mellanrummet 55 mellan hjullagret 53 och den radiellt utstaende hjul-
navsfldnsen 54.

Vidare framgdr av fig 6 att centreringspinnar 68 och 69 4r inskruvade i tva av genomgangsgingorna
56. Centreringspinnarna 68, 69 4r utfrda sé att de kan fSras in passande med centreringstappar 70 (visat
endast for centreringspinnen 69) i nagon av de i fig 1 visade fordjupningarna. I fig 6 visas centre-
ringstappen 70 inford i den undre férdjupningen 14 i tryckplattan 2. P4 motsvarande sitt &r den i fig 6 icke
synliga centreringstappen 70 pa centreringspinnen 68 inford i fordjupningen 15. En i fig 6 icke synlig ytter-
ligare centreringstapp &r anordnad for att &stadkomma en fullsténdigt centrerad anséttning. Den ér inford
med den tillh6rande centreringstappen i fordjupningen 13 i tryckplattan 2 enligt fig 1. Genom att det finns
flera centreringspinnar 68, 69 och genom att de 4r passande infSrda med sina centreringstappar i de respek-
tive tillhérande fordjupningarna 13, 14, 15 astadkommes saledes en koncentrisk instillning av tryckplattan
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2 med dess halvcirkelformiga urtagsparti 5 pa hjullagernavet och ddrmed ocksa i forhallande till hjullagret
53. Efter inforingen av kompletteringsplattan 3 4r det siledes mojligt att tack vare att pressplattan 1 pa ga-
velsidan anligger med sin runtgéende pressyta 42 mot hjullagret 53 6verfora de erforderliga axiella press-
krafterna till hjullagret 53, s4 att detta kan pressas i lagerhalet 67 i lagerhuset 66 pa axelkroppen enligt fig
5.

Till inpressningsprocessen anvinds dé en pressanordning som kan bringas i ingrepp med dels press-
plattan 1 och dels axelkroppen 50. I de efterfdljande ritningsfigurerna visas som exempel ett mojligt utfo-
rande av en sadan pressanordning.

Fig 7 visar i perspektivvy ett exempel av en pressanordning 75 i dess pa axelkroppen 50 fastsittande
ansatta tillstdnd. Pressanordningen 75 &r fist i axelkroppen 50 med sammanlagt tre dragstinger 76, 77 och
78. Dragstangen 76 har ett monteringshuvud 79, med vilket den &r fastsittande monterad pa utsving-
ningsarmen 57 med hjilp av en tillhdrande fistskruv 80. De bada dragstiingerna 77 och 78 ir fista i axel-
kroppens 50 bada lagertungor 59 och 60 med hjalp av tva fistskruvar 81 och 82. De bada lagertungorna 59
och 60 stabiliseras vid det visade utfsringsexemplet med hjilp av en pa baksidan av lagertungorna 59, 60
anordnad stréva 83, genom vilken de bada féistskruvarna 81 och 82 stricker sig.

En st6dplatta 84 4r anordnad pa avstand fran axelkroppen 50, och dérmed vid de motstiende bel:igna
dndarna pa de tre dragstéingerna 76, 77 och 78. Stddplattan har flera avlinga genomgangsoppningar 85, 86
och 87, med vilka dragstéingerna 76, 77 och 78 star i fast ingrepp. Darvid kan limpliga dragmuttrar (ej syn-
liga pé ritningen) vara paskruvade pa dragstingerna 76, 77 och 78 pa stodplattans baksida, sé att stodplattan
84 stér i fast ingrepp med dragstingerna 76, 77 och 78.

Vidare framgér av fig 7 att stddplattan 84 har ett i centrum belsiget inforingshal 88, som ir forsett
med en icke ndrmare visad innergénga och &r avsett for isdttning av en hydraulcylinder 89. Hydraulcylin-
dern 89 &r utford som en s kallad “hélkolvscylinder” och har en kolvstang 90, som i sin tur &r forsedd med
en ytterginga 91. Med hjilp av yttergdngan 91 kan kolvstangen 90 stillas om relativt hydraulcylindern 89 i
dubbelpilens 92 rikining. Vidare ar kolvstangen i riktning mot axelkroppen 50 forsedd med ett kopplings-
element 93, med vilket kolvstingen 90 indirekt kan forbindas med pressplattan 1 enligt fig 1 till 3. I det i
fig 7 visade, pa axelkroppen 50 fastsittande ansatta ldget for pressanordningen 75 stricker sig kolvstangens
90 langsaxellinje 94 koncentriskt med ldngsaxellinjen 95 for lagerhalet 67 i axelkroppen 50. Med kolv-
stangen 90 &r det sdledes mojligt att pafora axiella presskrafter koncentriskt med lagerhalet 67 pa en pa
kolvstangen 90 indirekt ansatt pressplatta 1 enligt fig 1 till 3.

Den indirekta fastsittningen av pressplattan 1gérs med anvéndning av de med ledning av fig 1 be-
skrivna lageréronen 8 och 9 med dessas med en genomgéngsginga forsedda geomgangshal 10 och 11.

I fig 8 visas en perspektivvy av tryckplattan 2 i dennas pa en tvirbom 100 fast ansatta tillstand.
Tryckplattan 2 &r fast forbunden med tvirbommen 100 med hjilp av tva tryckstanger 101 och 102. Darvid
dr avstandet mellan tvirbommen 100 och tryckplattan 2 valt sé att det &r m&jligt att mellan dessa delar fora
in hjulhavsflansen 54 pa hjulnavet 51 enligt fig 5 och 6. Vidare visar fig 8 att tvirbommen 100 har ett i
centrum beldget kopplingselement 103, som &r anordnat med sin lingsaxel 104 koncentriskt med det cir-
kelbagsformiga urtagspartiet 5 i tryckplattan 2.

Kopplingselementet 103 kan bringas i tryckéverfsrande forbindning med kopplingselementet 93 pa
kolvstangen 90, vilker sker genom att kopplingselementet 93 kan kopplas samman fast med kopplings-
clementet 103 med hjilp av en géngforbindning. Det fria avstindet mellan de bada tryckstingerna 101 och
102 &r dérvid valt s4 att hjulnavsflansen 54 pa hjulnavet 51 enligt fig 5 far plats mellan dem.
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Tryckplattan 2 kan tillsammans med det med hjullagret forsedda hjulnavet 51 foras in i den pa axel-
kroppen 50 ansatta pressanordningen 75.

[ fig 9 visas en perspektivvy av pressanordningen 75 med den pasatta tvirbommen 100, i vilken hjul-
navet 51 tillsammans med det pasatta hjullagret 53 sin tur &r passande inforda via pressplattan 1. Det fram-
gér att tryckplattan 2 och kompletteringsplattan 3 tillsammans med den endast antydda hjulnavsflinsen 54
pé hjulnavet 51 ryms mellan dragstingerna 76, 77 och 78, av vilka dragstingen 77 inte 4r synlig i fig 9.

I det i fig 9 visade liget for hjullagret 53, dér detta 4r ansatt mot lagerhalet 67 i lagerhuset 66, r
kolvstingerna 90 belégna i sitt “tillbakadragna” utgangslége. Genom att den hydrauliska cylindern 89 akti-
veras forflyttas kolvstangen 90 i pilens 105 riktning, sa att tvirbommen 100 och pressplattan 1 forflyttas i
samma riktning. Med denna stillrorelse pressas séledes hjullagret 53 in i lagerhalet 67 i lagerhuset 66.

Tack vare att pressplattan 1 bestér av tvé delar i form av tryckplattan 2 och kompletteringsplattan 3
kan hjulnavet 51 tillsammans med hjullagret 53 enkelt kopplas samman med pressplattan 1. Tack vare det
speciella utforandet av tvirbommen 100 med dess bada tryckstinger 101 och 102 (fig 8) kan denna kom-
pletta enhet i det tillstind som visas i fig 9 enkelt kopplas samman med hydraulcylinderns 89 kolvstang 90.
For att detta skall &stadkommas beh6ver enheten endast i ett koncentriskt med lagerhalet riktat liige forbin-
das med kolvstangen 90 via tvirbommen 100 med en skruvforbindning. Med denna forbindning mellan
kolvstangen 90 och tvirbommen 100 astadkommes saledes automatiskt en optimal inriktning av hjullagret
53 mot lagerhalet i axelkroppens lagerhus 66. Tack vare den koncentriska instéllningen av kolvstangen 90
mot lagerhalet 67 ér det saledes mojligt att via tvirbommen 100 6verfora koncentriska inpressningskrafter
via pressplattan 1 till hjullagrets 53 ytterring i pilens 105 riktning, s4 att hjullagret pressas in exakt i lager-
halet 67 utan att kantra.

Genom att den av tva delar bestdende pressplattan utformas enligt uppfinningen ér det saledes myck-
et enkelt att ansétta den av pressplattan 1 och den pa pressplattan 1 med hjilp av tryckstéingerna 101 och
102 fasta tvirbommen 100 bestaende enheten mot ett pa ett hjulnav 51 sittande hjullager 53. Denna enhet
kan da enkelt foras in mycket enkelt i den pa axelkroppen 50 redan fast pasatta pressanordningen 75, varef-
ter hjullagret 53 kan pressas in i lagerhalet 67 i axelkroppen 50.
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