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Sammandrag

Uppfinningen avser ett verktyg for inpressning av ett hjullager (53) i ett lagerhal (67) i ett
lagerhus (66), varvid ett hjulnav (51) med en hjulnavsflins (54) skall lagras roterande och
axiellt ordrligt i lagerhuset (66). Verktyget har en pressanordning (75), som kan fixeras
ororligt, och en med ett urtag (4) forsedd tryckplatta (2), vars urtag (4) har en stodflians
med vilken tryckplattan (2) kan foras in i ett mellanrum (55) mellan hjulnavsflénsen (54)
och det pa hjulnavet (51) sittande hjullagret (53) och med vilken av pressanordningen (75)
tillférda inpressningskrafter kan dverforas till hjullagret (53) under inpressningsforloppet.
Uppfinningens syfte ar att forenkla handhavandet av verktyget. Syftet uppfylls genom att
urtaget (4) dr U-formigt och bildar ett halvcirkelformigt urtagsparti (5) med tva till detta
anslutande U-skénklar (6, 7), mellan vilka en kompletteringsplatta (3) kan foras in for att
tillsammans med tryckplattan (2) bilda en sammanhingande pressplatta (1). Komplette-
ringsplattan (3) har ett halvcirkelformigt urtag (26) med ett radiellt indt riktat stodflans-
parti, som i kompletteringsplattans (3) monterade tillstdnd tillsammans med stodflinsen
pa tryckplattans (2) urtagsparti (5) bildar en runtgdende pressyta (42), som kan anséttas
tryckoverférande mot hjullagret (53).

(Fig. 1)
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Beskrivning

Uppfinningen avser ett hjullagerverktyg enligt patentkravets 1 ingress for inpressning av
ett hjullager, som kan foras in i ett lagerh4l 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 orérligt till axelkroppen och med en med ett urtag forsedd
tryckplatta, vars urtag har en stédfléins med vilken tryckplattan kan foras in i ett mellan-
rum mellan hjulnavsfléinsen och det p4 hjulnavet sittande hjullagret och med vilken av
pressanordningen tillfsrda inpressningskrafier kan éverforas till hjullagret under inpress-
ningsforloppet.

Hjullagerverktyg, sarskilt for inpressning av ett hjullager i lagerhélet i ett lagerhus
pa en axelkropp, &r forut kéinda sedan lang tid. I regel har hjullagerverktyg av detta slag
en pressanordning, som p ett eller annat sétt kan ansittas ororligt mot axelkroppen eller
lagerhuset. Med hjilp av en ytterligare verktygsdel, som kan bringas att samverka trycko-
verforande med det egentliga hjullagret, sirskilt med dettas yttre ring, kan ett hjullager
av detta slag pressas in i det passande tillhérande lagerhélet.

Som exempel kan hénvisas till DE-C- 3 730 017. Vid detta foremél bildas pressanord-
ningen av en “dragspindel”, som stréicker sig helt genom dels en stédanordning, som kan
anséttas mot hjullagerhuset, och dels en typ av pressplatta, som kan anséttas mot hjullag-
ret. Med hjélp av en lamplig spannmutter och tdragning av dragspindeln kan saledes
avstdndet mellan den mot axelkroppen anséttbara delen och den mot hjulagret anséttbara
delen forkortas, s att ett hjullager vid manévrering av dragspindeln pressas in tvingande
i lagerhalet i lagerhuset. En liknande konstruktion visas @ven i DE-C- 3 530 983, som
ocksé har en typ av dragspindel, som i samverkan med ett axialstédlager och ett axial-
kraftsoverforande element kan pressa in ett hjullager i ett passande lagerhal i en axel-
kropp.

Ett annat ként verktyg visas i DE-U- 20 206 000. Det dr avsett att anviandas for att
byta bade hjulflinsnavet och hjullagret i en axelkonstruktion. Vid detta utforande ansétts
en typ av stédplatta pa den ena sidan av axelkroppen pa ett forutbestdmt avstand fran
denna. Till detta anvénds ett antal i axelkroppen belédgna fisthal, som normalt anvinds for
att fora in parallellstaget eller eventuellt ett bromsok. Stédplattan har ett i centrum bels-
get genomgAangshal, genom vilket till exempel kolvstangen i en hydraulcylinder kan stickas
in. Med denna hydraulcylinder 4r det siledes mijligt att genom l4sning med en lamplig
dragmutter tillfora axiella presskrafter. Darvid stracker sig den i hydrauleylindern stéllba-
ra kolvstdngen genom axelkroppens hjullager och lagerhus och genom stédplattan, varvid
den nidmnda dragmuttern kan skruvas pd p& baksidan av stodplattan. Dessutom kan ett
antal adapterringar anordnas mellan dragmuttern och stédplattan for att sakerstilla att
dragstangen ldgger sig centrerat i stodplattan. Sjalva hydraulcylindern kan i sin tur ha en
adapterplatta, som &r utford som en tryckéverforande platta och har sddan utformning att
den vid en aktivering av hydraulcylindern endast trycker mot ytterringen pé hjullagret
som skall pressas in. Séledes kan ett hjullager #ven med denna konstruktion pressas in
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mycket enkelt i lagerhalet i lagerérat pé en axelkropp.

Aven i DE-U- 20 106 519 visas en liknande konstruktion, som for inpressning av ett
hjullager i ett tillhérande lagerhdl har ett tryckoverforande element, som stédjer mot
hjullagrets ytterring, och en stodplatta, som stédjer mot omgivningen kring lagersétet eller
lagerdrat och vars avstand till exempel p4 samma sitt kan reduceras med hjilp av en
dragspindel med en dragmutter eller med hjilp av en hydraulcylinder.

Samtliga dessa hjullagerverktyg har det gemensamt att n&gon form av dragsting,
som kan vara en kolvsténg i en hydraulcylinder eller en dragspindel, méste stickas in
genom hjullagret och axeldelen for att det skall vara méjligt att med hjalp av olika stéd-
plattor, tryckoverforande plattor eller tryckéverfosrande element &stadkomma dels ett stod
mot axelkroppen sjalv och dels ett stéd mot hjullagrets ytterring.

Med de forut kéinda anordningarna enligt ovan ér det siledes endast majligt pressa
in hjullager i ett lagerhal i en axelkropp eller i ett lagersra p& en axelkropp i de fall da
dragsténgen eller kolvstangen i en hydraulcylinder kan stickas in genom hjullagret och
axelkroppen.

Bland kénda axelkonstruktioner finns det numera sidana dar det giller att pressa
in ett hjullager tillsammans med ett axiellt ordrligt, roterande lagrat hjulnav i ett till-
horande lagerhdl. Eftersom ett sddant hjulnav endast vid drivna axlar har ett
genomgangshal med innerkuggar och vid icke drivna axlar i regel 4r slutet #r det siledes
inte mgjligt att for att pressa in det pa hjulnavet sittande hjullagret i lagerhélet i lagerorat
sticka in en dragspindel eller en kolvstang pa en hydraulcylinder genom genomgéngshélet.
For att ett hjullager emellertid skall kunna pressas in dven i ett sAdant fall 4r det genom
DE-U- 20 2005 003 450 forut ként att anvénda en anordning eller ett hjullagerverktyg vid
vilket moth3llet kopplas samman ororligt med axelkroppen via lampliga dragstéinger, som
stréacker sig forbi den radiellt utat utstiende hjulnavsflédnsen. Vid denna konstruktion
anvénds for éverforingen av presskrafterna fran en pressanordning till det med hjulnavet
forsedda hjullagret som skall pressas in en pressplatta, som kan foras in med en halvcir-
kelformig urtagning i ett mellanrum mellan hjulnavets hjulnavsflins och hjullagret. Efter-
som denna stodplatta 4r orérligt anordnad mot axelkroppen ar det sdledes majligt att med
en lamplig pressanordning overfora axiella presskrafter via pressplattan, sarskilt till
hjullagrets ytterring, varigenom hjullagret kan pressas in i lagerhalet i axelkroppen.

Vid denna konstruktion enligt DE-U- 20 2005 003 450 bestar pressplattan av tvd
delar och bildar en styrplatta, till vilken hér en separat hallarplatta, som kan forbindas
med styrplattan genom att skruvas fast. Bade styrplattan och h&llarplattan har ett halv-
cirkelformigt urtag, som i monterat skick kompletterar varandra till ett cirkelringsformigt
urtag i pressplattan som helhet. For det axiella stodet mot hjullagrets ytterring bildar
dessa bada urtag radiellt inat riktade stodflinsar, via vilka pressplattan stodjer axiellt mot
hjullagrets ytterring. Styrplattan &r i sin tur skjutbart lagrad pa tva av stodplattans hal-
larsténger, s att dessa hillarstinger vardera bildar en typ av gejdstang. Denna anordning
eller detta pressverktyg 4r siledes mycket invecklat att hantera. Forst méaste styrplattan
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foras in i mellanrummet mellan hjulnavsflidnsen och hjullagret, nirmare bestdmt hjullag-
rets ytterring. Dérefter kan héllarplattan 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 gejdstdngerna for pressplattan sticks in genom tillhérande
styrhali styrplattan. Gejdstingerna kan sedan bringas i orbrligt ingrepp med till exempel
tillhérande radiellt utstdende lageréron pd axelkroppen. Lagersron av detta slag kan
under fordonets normala drift till exempel anviandas for att fista ett bromsok. Direfter
kan den tredje hallarstdngen bringas i ororligt ingrepp med till exempel axelkroppens
styrarm. De bada gejdsténgerna och hallarstdngen anvéinds for pdsittning av stédplattan,
som efter det ovan beskrivna "ansittningsforloppet” forbinds orérligt med de bada’ gejd-
stingerna och hallarstdngen. En som hélkolvcylinder utformad hydraulcylinder fors in i
stodplattan och har en i pressriktningen axiellt stéllbar kolvstdng. Nar denna befinner sig
i sitt tillbakadragna lége kan en kopplingsbrygga bringas i forbindelse med den p& hjullag-
ret ansatta pressplattan. Tva lampliga forbindningsskruvar och tv4 distanshylsor ar
anordnade for detta andamal. Med distanshylsorna kan darvid det erforderliga avsténdet
mellan hjullagerflainsen och kopplingsbryggan stillas in. Kopplingsbryggan har for
sammankopplingen med kolvstdngen ett lidmpligt inforingshal, som &r forsett med en
innergénga, i vilken kolvstangen kan skruvas in pé lampligt séitt. Nar denna konstruktion
har ansatts p4 det beskrivna séttet pd hjulnavet tillsammans med det mot hjulnavet
stillastdnde lagrade hjullagret kan de erforderliga presskrafterna med hjilp av hydraulcy-
lindern péftras pa kopplingsbryggan, sd att hjullagret med hjslp av pressplattan pressas
in i lagerhélet i axelkroppens lagerora. »

Redan den ovanstdende "sammanfattningen” av anséttningen av den ifrdgavarande
kinda anordningen visar att det giller att fullfolja flera arbetssteg, som méaste utforas i
ordningsfoljd efter varandra for att verktyget skall kunna ansittas korrekt pa hjulnavet
och hjullagret.

Uppfinningens syfte 4r mot denna bakgrund att vid ett hjullagerverktyg for inpress-
ning av ett pd ett hjulnav sittande hjullager i ett tillhérande lagerhal i ett lagerhus p& en
axelkropp utforma verktyget pd sidant sitt att det blir visentligt enklare att handha.

Syftet uppfylls enligt uppfinningen utgdende fran sirdragen enligt patentkravets 1
ingress genom att urtaget ar U-formigt och bildar ett halvcirkelformigt urtagsparti med
tvé till detta anslutande U-skéinklar, att en kompletteringsplatta kan bringas i ingrepp
med tryckplattan mellan de bida U-skinklarna och tillsammans med tryckplattan bildar
en sammanhéngande pressplatta och att kompletteringsplattan har ett halvcirkelformigt
urtag med ett radiellt int riktat stodflansparti, som i kompletteringsplattans monterade
tillstdnd mellan U-skéinklarna tillsammans med stodflansen pa tryckplattans urtagsparti
bildar en runtgiende pressyta, som kan bringas i tryckéverforande forbindelse med hjul-
lagret.

Med utforandet enligt uppfinningen dstadkommes ett hjullagerverktyg som framfor
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allt &r mycket enkelt att ansédtta mot en axelkropp och ett pd ett hjulnav sittande hjulla-
ger.

Foredragna utforingsformer anges i de osjilvsténdiga patentkraven.

Utforingsformen enligt kravet 2 bestdr i att tryckplattan radiellt bildar 8tminstone
delvis utstdende lagersron, med vilka tryckplattan med pressanordningen kan bringas i
tryckoverforande forbindelse.

Utforingsformen enligt kravet 3 bestdri att verktyget har ett tvirstycke for forbind-
ningen av tryckplattan med pressanordningen, varvid tvirstycket dr orérligt forbundet
med tryckplattan via tva trycksténger.

Utforingsformen enligt kravet 4 bestdr i att pressanordningen har en stédplatta, som
ar forsedd med en i centrum belédgen hydraulcylinder, varvid hydraulcylindern har en
kolvsting, som kan forbindas lésbart med tvirstycket. ‘

Utféringsformen enligt kravet 5 bestar i att stdplattan kan féstas ororligt pa axel-
kroppen med hjélp av dragstanger och att avstdndet mellan &tminstone tvéd dragsténger
i det pa axelkroppen monterade tillstdndet har en sddan storlek att tryckplattan tillsam-
mans med det med hjullagret forsedda hjulnavet kan foras in utifrdn mellan stodplattan
och axelkroppen.

Utforingsformen enligt kravet 6 bestar i att kompletteringsplattan har tvé i sidled
utstdende ingreppslister, med vilka kompletteringsplattan kan bringas i tryckéverférande
forbindelse med tillhérande samverkande stodfldnsar pé tryckplattans U-skédnklar.

En utforingsform med vilken ett optimalt axiellt stod for pressplattan, sarskilt mot
ytterringen pa hjullagret som skall pressas in, bestr enligt kravet 7 i att tryckplattan och
kompletteringsplattan i det omedelbara omkretspartiet av deras halvcirkelformiga urtags-
parti eller deras halvcirkelformiga urtag bildar var sitt ringparti, som begrinsas radiellt
utat av var sin fordjupning, och att den av tryckplattan och kompletteringsplattan sam-
mansatta pressplattan kan bringas i tryckéverférande forbindelse med hjullagret med
ringpartierna som bildar den runtgiende pressytan. ,

Med utforingsformen enligt kravet 8 kan den av tryckplattan och kompletteringsplat-
tan sammansatta pressplattan éven foras in i ett mellanrum mellan hjulnavsflansen pa ett
hjulnav och ett pa hjulnavet pasatt hjullager, som &r utfort si att det smalnar av i riktning
inat. Detta dstadkommes enligt kravet 8 genom att tryckplattan och kompletteringsplat-
tan i omkretspartiet av deras urtagsparti eller deras urtag har ett kriokt ytparti, som ar
snedstéllt i forhallande till den respektive tillhérande innerkanten p& urtagspartiet re-
spektive urtaget. |

For att tryckplattan mellan hjulnavsflinsen och hjullagret skall kunna ansittas sa
koncentriskt som mdjligt i fsrhéllande till hjullagret kan tryckplattan enligt kravet 9 pa
sin i dess pd hjulnavet ansatta tillstdnd mot hjulnavsflinsen vettande "baksida” vara
forsedd en eller flera cirkelb4gsformiga fordjupningar. Ett utférande av detta slag ar
sérskilt gynnsamt vid hjulnavsfldnsar som #r forsedda med flera likformigt laings omkret-

sen anordnade genomgangsgingor, vilka under normal drift anvinds for att fista en
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bromsskiva och/eller hela hjulet pa ett fordon. Det &r déirigenom majligt att genom genom-
gangsgédngorna skruva in lidmpliga centreringspinnar, vilka 4r forsedda med en centre-
ringstapp, som kan foras in passande i fordjupningarna. Nér tryckplattan har forts in i
mellanrummet mellan hjulnavsflansen och hjullagret kan tryckplattan dels séikras i detta
monteringsléige och dels centreras i forhallande till hjullagret av centreringstapparna.

Uppfinningen kommer nu att férklaras nirmare med ledning av pé ritningen visade
utforingsexempel. Darvid visar fig 1 en exploderad perspekﬁvvy bakifrdn av en av tva
delar bestdende pressplatta, som 4r bildad av en tryckplatta och en kompletteringsplatta,
fig 2 en exploderad perspektivvy framifrdn av den av tvd delar bestdende pressplattan
enligt fig 1, fig 3 en perspektivvy framifrédn av den hopsatta pressplattan enligt fig 1 och
2, fig 4 en genomskidrning enligt snittlinjen IV-IV i fig 3, fig § en exploderad vy av en
axelkropp och ett pé ett hjulnav sittande hjullager, fig 6 en i perspektivvy visad genom-
skidrning genom den pa hjulnavet med hjullagret enligt fig 5 ansatta pressplattan, fig 7 en
perspektivvy av en pd axelkroppen ororligt ansatt pressanordning, fig 8 en perspektivvy
av en tryckplatta med ett tvarstycke, som star i ororlig forbindelse med tryckplattan via
tva trycksténger, och fig 9 perspektivvyn enligt fig 7 av den pa axelkroppen orirligt ansat-
ta pressanordningen med pressplattan, som upptar hjullagret, inford.

Fig 1 visar en exploderad perspektivvy av en av tva delar bestdende pressplatta 1,
som vid det visade utforingsexemplet bildas av en tryckplatta 2 och en kompletteringsplat-
ta 3. Tryckplattan 2 har ett ungefir U-formigt urtag 4, som bildar ett halvcirkelformigt
urtagsparti 5. Detta flankeras av tva U-skédnklar 6 och 7. Vidare har tryckplattan 2 pa
utsidan, ungefir i 6vergdngsomridena mellan de béda U-skénklarna 6 och 7 och urtags-
partiet 5 utat utstdende lagersron 8 och 9, som &r forsedda med var sitt genomgangshél 10
respektive 11. Genomgangshilen 10, 11 &r forsedda med var sin icke ndrmare visad ge-
nomgangsgénga, si att tryckplattam 2 enkelt kan kopplas samman med en pressanord-
ning.

I fig 1 visas tryckplattam 2 tillsammans med kompletteringsplattan 3 i vy bakifran
och har vid den visade ufsringsvarianten en plan baksida 12. I det bagformiga omrédet har
urtagspartiet 5 vid den visade uforingsvarianten totalt tre cirkelbagsformiga fordjupningar
13, 14 och 15, som anvénds for att 4stadkomma en centrerad anséttning av tryckplattan
2 mot ett hjullager som skall pressas in respektive mot det tillhérande hjulnavet.

Vidare framgdar av fig 1 att ett lutande och ndgot krokt ytparti 17 4r anordnat sé att
det strécker sig frdn den plana baksidan 12 till innerkanten 16, sarskilt i urtagspartiets
5 yttre kantomrade. Ytpartiet 17 stricker sig darvid over ungefér den krokta delen av
tryckplattans 2 urtagsparti 5. Det cirkelbdgsformiga ytpartiet 17 ansluter i de bada U-
skdnklarna 6 och 7 till p4 motsvarande sitt formade ytpartier 18 och 19, vilkas uppgift 4r
att gora det mdjligt att fora in tryckplattan 2 med endast ett litet spel mellan en hjulnavs-
flans pd ett hjulnav och det p4 hjulnavet sittande hjullagret.

Vidare framgdr av fig 1 att en framre stédyta 20 respektive 21 4r anordnad p& varde-
ra av de bdda U-skénklarna 6 och 9 med de bada ytpartierna 18 och 19. Darvid kan kom-
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pletteringsplattan 3 bringas i tryckoverforande forbindning med stodytorna 20 och 21.
Kompletteringsplattan 3 har for detta &ndamaél en ingreppslist 22 respektive 23 vid varde-
ra langskanten.

Ingreppslisterna 22, 23 4r indraget anordnade i forhallande till kompletteringsplat-
tan 3 och begrédnsas siledes pd insidan av var sin styryta 24 respektive 25. Avstandet A
mellan de bada styrytorna 24 och 25 anpassas till den fria bredden mellan innerkanterna
pa de bada U-skinklarna 6 och 7 pa sddant sétt att kompletteringsplattan 3 kan foras in
passande mellan de bada U-skénklarna 6 och 7. Vidare framgar av fig 1 att komplette-
ringsplattan 3 har ett halvcirkelformigt urtag 26, som i kompletteringsplattans 3 montera-
de tillstdnd pé tryckplattan 2 tillsammans med urtagspartiet 5 i tryckplattan 2 bildar en
vésentligen cirkuldr genomgdngsoppning. Kompletteringsplattan 3 har pa baksidan likasa
en plan baksida 27, som star i forbindelse med urtagets 26 innerkant 29 via ett snedstallt
krokt ytparti 28.

Vidare framgéar av fig 1 att kompletteringsplattan 3 i sitt 6vre dndparti ar forsedd
med tva 4t sidorna utstdende anslag 30 och 31, som framfor allt bestimmer det maximala
inskjutningsdjupet for kompletteringsplattan 3 i urtaget 4 i tryckplattan 2.

Fig 2 visar pressplattan 1 enligt fig 1 med dess tryckplatta 2 och kompletteringsplat-
ta 3 i perspektivvy framifrén. Speciellt framgar av fig 2 att en ringformig fordj upnihg 32
respektive 33 ar infrédst i omgivningen till bdde urtagspartiet 5, ndrmare bestimt till
dettas innerkant 16, och till urtaget 26 i kompletteringsplattan 3, s4 att det mellan dessa
béda fordjupningar 32, 33 och de tillhérande innerkanterna 16 respektive 29 bildas var sitt
axiellt utstaende ringparti 34 respektive 35. Fordjupningarna 32 och 33 bildar i monterat
tillstdnd ett runtgdende inforingsspdar, s& att ett hjullager som skall pressas in i ett pas-
sande tillhérande lagerora i en axelkropp kan pressas in forsiankt.

Vidare framgar att de bada forsidnkt anordnade stodytorna 20 och 21 stricker sig
nistan fram till urtagspartiet 5 och begrinsas mot detta av ett bagformigt viggparti 36
respektive 37. I det fardigmonterade tillstdndet skjuter ett med motsvarande bagform
utfort &ndparti 38 respektive 39 pa de bada pé sidorna belégna ingreppslisterna 22 respek-
tive 23 pa kompletteringsplattan 3 passande in i det respektive viggpartiet 36 eller 37.
Déarmed bildar den pd framsidan beléigna framytan 50 och ringpartiet 35 ett framparti,
som avbryts av fordjupningen 33.

Vidare framgar av fig 2 att det plana ringpartiet 34 ar forsankt anordnat i tryckplat-
tan 2 pa dennas framsida. Diarmed stricker sig en pd motsvarande sitt lutande kilyta 45
fram till fordjupningen 32 péd en typ av runtgéende ringlist 41 pa tryckplattan 2. Denna
form &r vald utgéende frén formen for en axelkropp, si 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 tillstind i tryckplattan 2,
varvid de béda plattorna tillsammans bildar pressplattan 1. Det framgar att de bada
ringpartierna 34 och 35 bildar en sammanhéingande, cirkulir pressyta 42, som runt hela

omkretsen omger en tillhérande gemensam genomgéingséppning 43. Med hjilp av den
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sammanhéngande pressytan 42 kan pressplattan 1 anséttas mot ett hjullager, nirmare
bestdmt mot dettas yttre lagerring, s& att det bildas en tryckbverfdrande koppling. Kom-
pletteringsplattan 3 4r passande inférd mellan de bdda U-skéinklarna 6 och 7 och anligger
i det 6vre &indpartiet av de bada U-skénklarna 6 och 7 med de 4t sidan utstiende anslagen
30 och 31. I detta monterade tillstdnd kan pressplattan 1 sedan bringas i ingrepp med en
pressanordning med hjélp av de béda lageréronen 8 och 9. Nir ett pa ett hjulnav anordnat
hjullager skall anséttas fors forst tryckplattan in i mellanrummet mellan hjullagret och
hjulnavets hjulnavsflians, varefter kompletteringsplattan 3 fors in mellan de bada U-
skdnklarna 6 och 7 pa det sitt som framgér av fig 3.

I fig 4 visas en genomskiirning enligt snittlinjen IV-IV i fig 3. Det framgar att kom-
pletteringsplattan 3 med sina bada ingreppslister 22 och 23 p4 framsidan stér i ingrepp
med de bada stédytorna 20 och 21 pé tryckplattan 2. Déirvid.kan detta parti vara forsett
med pé ritningen icke ndrmare visade magnetinsatser, si att kompletteringsplattan 3
automatiskt hills kvar i det ansatta tilistdndet mot stédytorna 20 och 21 vid de bada U-
skédnklarna 6 och 7. Vidare framgar av fig 4 den konkreta formen for den lutande anordna-
de kilytan 45. Pressplatta 1 enligt fig 1 till 4 anvénds som tidigare ndmnts for att pressa
in ett pa ett hjulnav sittande hjullager i ett tillhérande lagerhal i ett lagerhus pé en axel-
kropp.

Fig 5 visar i exploderad perspektivvy ett exempel pé en sidan axelkropp 50 tillsam-
mans med ett hjulnav 51, pa vars axelparti 52 ett hjullager 53 #r pasatt si att det ar
axiellt orérligt. Hjullagret 53 har ett konstruktionsbetingat avstind till en radiellt utskju-
tande hjulnavsfléns 54, sa att det bildas ett motsvarande mellanrum mellan hjulnavsflan-
sen 54 och hjullagret 53. Vidare framgar av fig 5 att hjulnavsflinsen 54 ar forsedd med
flera likformigt runt omkretsen fordelade genomgangsgingor 56, som i hjulnavets 51
normala drifttillstdnd anvinds for fast montering av till exempel en bromsskiva tillsam-
mans med ett tillhérande hjul pa ett motorfordon.

Axelkroppen 50 har vid det visade utféringsexemplet en radiellt utstaende utsviing-
ningsarm 57, i vilken styrstaget i styrningen i ett motorfordon normalt &r svingbart fist
idet normala drifttillstdndet. Utsvéngningsarmen 57 ér for detta andamal forsedd med ett
genomgangshal 58. J

P4 den motsatta sidan i forhdllande till utsvingningsarmen 57 har axelkroppen 50
tvéa radiellt utstaende lagertungor 59 och 60, som &r forsedda med var sitt genomgangshal
61 respektive 62. Genomgangshilen 61 och 62 kan #dven vara utforda som genomgéende
géngor och anvénds under den normala driften for fast montering av till exempel ett
bromsok i en skivbroms.

I det 6vre andpartiet bildar axelkroppen 50 ett monteringsblock 63 med vilket axel-
kroppen 50 till exempel kan kopplas samman med ett ﬁﬁderdémparben pa en motor-
fordonsaxel. I sitt undre dndparti har axelkroppens 50 en inat utstaende monteringstunga
64 med ett monteringshal 65 med vilket axelkroppen 50 till ekempel kan foérbindas sving-
bart med en ldnkarm for en motorfordonsaxel.
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Vidare bildar axelkroppen 50 ett i centrum beléget lagerhus 66, i vars mitt ett lager-
hal 67 &r anordnat. Lagerhélet 67 anvénds under den normala driften for iséttning av
hjullagret 53, varvid pressplattan 1 anvinds for att pressa in hjullagret 53 tillsammans
med det i detta lagrade hjulnavet 51.

Nar detta skall goras fors tryckplattan 2 tillsammans med kompletteringsplattan 3
in i mellanrummet 55 mellan hjulnavsflinsen 54 och hjullagret 53. Néar pressplattan 1
skall anséttas fors sdledes forst tryckplattan 2 in i mellanrummet 55, varefter tryckplattan
kompletteras till en fullstindig pressplatta 1 med hjilp av kompletteringsplattan 3.

I fig 6 visas schematiskt en vertikal genomskérning genom hjulnavet 51 med den
pésatta pressplattan 1. Av fig 6 framgar att hjullagret 53 ar pésatt p& hjulnavets 51 axel-
parti 52. Det med hénvisning till fig 5 beskrivna mellanrummet 55 framgar tydligt mellan
hjullagret 53 och den radiellt utstiende hjulnavsflinsen 54. Tryckplattan 2 skjuter dérvid
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 p& samma
sétt med gavelsidan p4 sitt ringparti 35 mot hjullagret 53. Dirvid anligger de bada ring-
partierna 34 och 35 p& det sitt som framgar av fig 6 plant i mellanrummet 55 mellan
hjullagret 53 och den radiellt utstdende hjulnavsflinsen 54.

Vidare framgdr av fig 6 att centreringspinnar 68 och 69 #r inskruvade i tvd av ge-
nomgéngsgéngorna 56. Centreringspinnarna 68, 69 4r utforda s att de kan foras in pas-
sande med centreringstappar 70 (visat endast for centreringspinnen 69)i nigon av de i fig
1 visade fordjupningarna. I fig 6 visas centreringstappen 70 inférd i den undre fsrdjupning-
en 14 i tryckplattan 2. P4 motsvarande sitt 4r den i fig 6 icke synliga centreringstappen
70 pa centreringspinnen 68 inférd i fordjupningen 15. En i fig 6 icke synlig ytterligare
centreringstapp 4r anordnad for att dstadkomma en fullstdndigt centrerad ansittning.
Den ér inford med den tillhérande centreringstappen i fordjupningen 13 i tryckplattan 2
enligt fig 1. Genom att det finns flera centreringspinnar 68, 69 och genom att de 4r passan-
de infsrda med sina centreringstappar i de respektive tillhérande fordjupningarna 13, 14,
15 dstadkommes séledes en koncentrisk instéllning av tryckplattan 2 med dess halvcirkel-
formiga urtagsparti 5 p4 hjullagernavet och dirmed ocks i forhallande till hjullagret 53.
Efter inféringen av kompletteringsplattan 3 #r det saledes mijligt att tack vare att press-
plattan 1 p4 gavelsidan anligger med sin runtgéende pressyta 42 mot hjullagret 53 éverfs-
ra de erforderliga axiella presskrafterna till hjullagret 53, si att detta kan pressas i lager-
hélet 67 i lagerhuset 66 p& axelkroppen enligt fig 5.

Till inpressningsprocessen anvénds d4 en pressanordning som kan bringas i ingrepp
med dels pressplattan 1 och dels axelkroppen 50. I de efterfsljande ritningsfigurerna visas
som exempel ett mgjligt utférande av en sddan pressanordning.

Fig 7 visar i perspektivvy ett exempel av en pressanordning 75 i dess pa axelkrbppen
50 fastsittande ansatta tillstdnd. Pressanordningen 75 ér fist i axelkroppen 50 med sam-
manlagt tre dragsténger 76, 77 och 78. Dragstangen 76 har ett monteringshuvud 79, med
vilket den #r fastsittande monterad p4 utsvingningsarmen 57 med hjalp av en tillhérande
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fastskruv 80. De bdda dragsténgerna 77 och 78 4r fista i axelkroppens 50 bada lagertung-
or 59 och 60 med hjilp av tva fastskruvar 81 och 82. De bida lagertungorna 59 och 60
stabiliseras vid det visade utforingsexemplet med hjilp av en pé baksidan av lagertungor-
na 59, 60 anordnad striava 83, genom vilken de bida fiistskruvarna 81 och 82 stricker sig.

En stodplatta 84 &r anordnad pa avstdnd fran axelkroppen 50, och dirmed vid de
motstiende beldgna dndarna pé de tre dragstingerna 76, 77 och 78. Stodplattan har flera
avldnga genomgéngsippningar 85, 86 och 87, med vilka dragstingerna 76, 77 och 78 stir
i fast ingrepp. Darvid kan lampliga dragmuttrar (ej synliga pa ritningen) vara paskruvade
pé dragsténgerna 76, 77 och 78 pa stodplattans baksida, s4 att stodplattan 84 stér i fast
ingrepp med dragstidngerna 76, 77 och 78.

Vidare framgér av fig 7 att stodplattan 84 har ett i centrum beléget inforingshal 88,
som &r forsett med en icke nirmare visad innerginga och dr avsett for iséttning av en
hydraulcylinder 89. Hydraulcylindern 89 &r utférd som en s kallad “halkolvscylinder” och
har en kolvstdng 90, som i sin tur #r forsedd med en ytterginga 91. Med hjilp av ytter-
gangan 91 kan kolvstadngen 90 stillas om relativt hydraulcylindern 89 i dubbelpilens 92
riktning. Vidare ar kolvstdngen i riktning mot axelkroppen 50 forsedd med ett kopplings-
element 93, med vilket kolvstadngen 90 indirekt kan forbindas med pressplattan 1 enligt fig
1 till 3. I det i fig 7 visade, pé axelkroppen 50 fastsittande ansatta laget for pressanord-
ningen 75 strécker sig kolvstangens 90 lingsaxellinje 94 koncentriskt med léangsaxellinjen
95 for lagerhalet 67 i axelkroppen 50. Med kolvstidngen 90 ir det sdledes méjligt att pafora
axiella presskrafter koncentriskt med lagerhélet 67 pd en ’pé kolvstangen 90 indirekt
ansatt pressplatta 1 enligt fig 1 till 3.

Den indirekta fastsdttningen av pressplattan 1gérs med anvéndning av de med
ledning av fig 1 beskrivna lageréronen 8 och 9 med dessas med en genomgéngsgénga
forsedda geomgangshél 10 och 11.

I fig 8 visas en perspektivvy av tryckplattan 2 i dennas pa en tvirbom 100 fast ansat-
ta tillstdnd. Tryckplattan 2 &r fast forbunden med tvirbommen 100 med hjilp av tva
trycksténger 101 och 102. Déarvid &r avstédndet mellan tvirbommen 100 och tryckplattan
2 valt sa att det ar majligt att mellan dessa delar fora in hjulhavsfléinsen 54 pa hjulnavet
51 enligt fig 5 och 6. Vidare visar fig 8 att tvirbommen 100 har ett i centrum beléget kopp-
lingselement 103, som &r anordnat med sin l4ngsaxel 104 koncentriskt med det cirkelbags-
formiga urtagspartiet 5 i tryckplattan 2.

Kopplingselementet 103 kan bringas i tryckéverforande forbindning med kopplings-
elementet 93 p4 kolvstingen 90, vilker sker genom att kopplingselementet 93 kan kopplas
samman fast med kopplingselementet 103 med hjilp av en gingforbindning. Det fria
avstdndet mellan de bdda trycksténgerna 101 och 102 &r darvid valt s4 att hjulnavsflansen
54 pd hjulnavet 51 enligt fig 5 fir plats mellan dem.

Tryckplattan 2 kan tillsammans med det med hjullagret forsedda hjulnavet 51 foras
in i den pd axelkroppen 50 ansatta pressanordningen 75.

I fig 9 visas en perspektivvy av pressanordningen 75 med den pésatta tvirbommen
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100, i vilken hjulnavet 51 tillsammans med det pasatta hjullagret 53 sin tur &r passande
inforda via pressplattan 1. Det framgdr att tryckplattan 2 och kompletteringsplattan 3
tillsammans med den endast antydda hjulnavsflinsen 54 pa hjulnavet 51 ryms mellan
dragsténgerna 76, 77 och 78, av vilka dragstdngen 77 inte &r synlig i fig 9.

I det i fig 9 visade laget for hjullagret 53, dir detta 4r ansatt mot lagerhélet 67 i
lagerhuset 66, ar kolvstdngerna 90 belégna i sitt “tillbakadragna” utgdngslige. Genom att
den hydrauliska cylindern 89 aktiveras forflyttas kolvstangen 90 i pilens 105 riktning, s&
att tvirbommen 100 och pressplattan 1 forflyttas i samma riktning. Med denna stéllrorelse
pressas séledes hjullagret 53 in i lagerhilet 67 i lagerhuset 66.

Tack vare att pressplattan 1 bestér av tvd delar i form av tryckplattan 2 och komplet-
teringsplattan 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
trycksténger 101 och 102 (fig 8) kan denna kompletta enhet i det tillstdnd som visas i fig
9 enkelt kopplas samman med hydraulcylinderns 89 kolvstédng 90. Fér att detta skall
dstadkommas behéver enheten endast i ett koncentriskt med lagerhalet riktat lige forbin-
das med kolvstdngen 90 via tvirbommen 100 med en skruvforbindning. Med denna for-
bindning mellan kolvstédngen 90 och tvirbommen 100 4stadkommes saledes automatiskt
en optimal inriktning av hjullagret 53 mot lagerhalet i axelkroppens lagerhus 66. Tack
vare den koncentriska instédllningen av kolvstdngen 90 mot lagerhélet 67 ar det s&ledes
mojligt att via tvéirbommen 100 éverfora koncentriska inpressningskrafter via pressplattan
1 till hjullagrets 53 ytterring i pilens 105 riktning, s att hjullagret pressas in exakt i
lagerhélet 67 utan att kantra.

Genom att den av tva delar best&ende pressplattan utformas enligt uppfinningen &r
det sdledes mycket enkelt att ansétta den av pressplattan 1 och den pa pressplattan 1 med
hjélp av trycksténgerna 101 och 102 fista tvirbommen 100 best&ende enheten mot ett pa
ett hjulnav 51 sittande hjullager 53. Denna enhet kan d& enkelt firas in mycket enkelt i
den pé axelkroppen 50 redan fast pasatta pressanordningen 75, varefter hjullagret 53 kan
pressas in i lagerhalet 67 i axelkroppen 50.
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Patentkrav

1. Hjullagerverktyg for inpressning av ett hjullager (53), som kan foras in i ett lager-
hal (67) i ett lagerhus (66) pa en axelkropp (50) och med vilket ett hjulnav (51) med en
hjulnavsflans (54) kan lagras roterande och axiellt ororligt i lagerhuset (66), med en press-
anordning (75), som kan fixeras ororligt pa axelkroppen (50) och med en med ett urtag (4)
forsedd tryckplatta (2), vars urtag (4) har en stodflans med vilken tryckplattan (2) kan
foras ini ett mellanrum (55) mellan hjulnavsflinsen (54) och det pa hjulnavet (51) sittande
hjullagret (53) och med vilken av pressanordningen (75) tillférda inpressningskrafter kan
overforas till hjullagret (53) under inpressningsfirloppet, kiinnetecknat av att urtaget (4)
ar U-formigt och bildar ett halvcirkelformigt urtagsparti (5) med tva till detta anslutande
U-skéanklar (6, 7), att en kompletteringsplatta (3) kan bringas i ingrepp med tryckplattan
(2) mellan de bada U-skénklarna (6, 7) och tillsammans med tryckplattan (2) bildar en
sammanhéngande pressplatta (1) och att kompletteringsplattan (3) har ett halvcirkelfor-
migt urtag (26) med ett radiellt inat riktat stodfléinsparti, som i kompletteringsplattans (3)
monterade tillstdnd mellan U-skénklarna (6, 7) tillsammans med stodfldnsen pé tryckplat-
tans (2) urtagsparti (5) bildar en runtgiende pressyta (42), som kan bringas i tryckéverfo-
rande forbindelse med hjullagret (53).

2. Verktyg enligt kravet 1, kinnetecknat av att tryckplattan (2) har radiellt &tmins-

tone delvis utstdende lagerioron (8, 9), med vilka tryckplattan (2) med pressanordningen
(75) kan bringas i tryckdverforande forbindelse.

3. Verktyg enligt kravet 2, kiinnetecknat av att det har ett tvarstycke (100) for
forbindningen av tryckplattan (2) med pressanordningen (75), varvid tvarstycket (100) ar
fast forbundet med tryckplattan (2) via tva tryckstanger (102).

4. Verktyg enligt kravet 3, kiinnetecknat av att pressanordningen (75) har en
stodplatta (84), som &r forsedd med en i centrum beldgen hydraulcylinder (89), och att
hydraulcylindern (89) har en kolvstdng (90), som kan forbindas lésbart med tviarstycket
(100).

5. Verktyg enligt kravet 4, kiinnetecknat av att stodplattan (84) kan fastas orérligt
pé axelkroppen (50) med hjélp av dragstianger (76, 77, 78) och att avstandet mellan 4t-
minstone tva dragstinger (76, 77) i det pd axelkroppen (50) monterade tillstdndet har en
sddan storlek att tryckplattan (2) tillsammans med det med hjullagret (53) forsedda hjul-
navet (51) kan foras in utifrdn mellan stodplattan (84) och axelkroppen (50).

6. Verktyg enligt ndgot av kraven 1 till 5, kiinnetecknat av att kompletteringsplat-
tan (3) har tvé i sidled utstaende ingreppslister (22, 23), med vilka kompletteringsplattan
(3) kan bringas i tryckéverforande forbindelse med tillhérande samverkande stodfldnsar
(20, 21) pa tryckplattans (2) U-skinklar (5, 7).

7. Verktyg enligt ndgot av kraven 1 till 6, kiinnetecknat av att tryckplattan (2) och
kompletteringsplattan (3) i det omedelbara omkretspartiet av deras halvcirkelformiga
urtagsparti (5) respektive deras halvcirkelformiga urtag (26) bildar var sitt ringparti (34
resp. 35), som begrénsas radiellt utt av var sin fordjupning (32 resp. 33), och att den av
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tryckplattan (2) och kompletteringsplattan (3) sammansatta pressplattan (1) kan bringas
i tryckoverforande forbindelse med hjullagret (53) med ringpartierna (34, 35) som bildar
den runtgiende pressytan (42).

8. Verktyg enligt kravet 7, kiinnetecknat av att tryckplattan (2) och komplette-
ringsplattan (3) i omkretspartiet av deras urtagsparti (5) respektive deras urtag (26) har
ett krokt ytparti (17 resp. 28), som ar snedstéllt i forhallande till den respektive tillhéran-
de innerkanten (16 resp. 20) pa urtagspartiet (5) respektive urtaget (26).

9. Verktyg enligt ndgot av kraven 1 till 8, kiinnetecknat av att tryckplattan (2) pa
sin i dess pa hjulnavet (51) ansatta tillstdnd mot hjulnavsflinsen (54) vettande "baksida”
(12) ar forsedd en eller flera cirkelbdgsformiga fordjupningar (13, 14, 15).
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