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(54) Hybridgehéuse

(57)  Die Erfindung betrifft ein Hybridgeh&use, ins-
besondere ein Motor- oder Getriebegehause.

Die Erfindung bezweckt ein Gehause, insbesonde-
re ein Motor- oder Getriebegehduse zu schaffen, das
die geforderten Stabilitats- und Genauigkeitsanspriiche
erfillt, jedoch ein reduziertes Gewicht aufweist.

Hierzu schafft die Erfindung ein Hybridgehause,

insbesondere Motor- oder Getriebegehduse, mit einem
Gehausebauteil aus Metall, an dem zumindest eine La-
geraufnahme ausgebildet ist, wobei das Gehausebau-
teil an einer Innenseite und/oder einer Aul3enseite mit
Kunststoff beschichtet ist, und die Lageraufnahme an
einem kunststofffreien Bereich des Gehdusebauteils
ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hybridgehause, ins-
besondere ein Motor- oder Getriebegehause.

[0002] Im Automobilbau werden vornehmlich Getrie-
begehduse und Motorgehduse eingesetzt, die aus
schweren Metallgussteilen zusammengesetzt sind. Die
massive Ausflhrung solcher Metallgussteile wird hier-
bei als erforderlich erachtet, um die Anforderungen an
Kraftibertragung und Genauigkeit, insbesondere die
Einhaltung von Achsabsténden, Parallelitaten und Ko-
axialitaten Uber die gesamte Lebenszeit des Getriebe-
bzw. Motorgehduses zu gewahrleisten.

[0003] Soweit daneben einige wenige Gehauseteile
in Kunststoffbauweise ausgebildet sind, dienen diese
vomehmlich als Deckel und Kappen bzw. als zusatzli-
che Kapselung einzelner Gehduse- oder Motorab-
schnitte zum Schutz vor Medieneinflissen, wie bei-
spielsweise Wasser oder dergleichen.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Hybridgehause, insbesondere ein Motor- oder
Getriebegehduse zu schaffen, das die geforderten Sta-
bilitats- und Genauigkeitsanspriiche erfiillt, aber auch
ein reduziertes Gewicht aufweisen kann.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch ein Hybridgehduse, insbesondere Motor- oder
Getriebegehduse, mit einem Gehausebauteil aus Me-
tall, an dem zumindest eine Lageraufnahme ausgebil-
det ist, wobei das Gehausebauteil an einer Innenseite
und/oder einer Auflenseite mit Kunststoff beschichtet
ist, und die Lageraufnahme an einem kunststofffreien
Bereich des Gehausebauteils ausgebildet ist.

[0006] Die zumindest einseitige Kunststoffbeschich-
tung eines metallenen Grundkdrpers eines solchen Hy-
bridgehduses erhoht die Steifigkeit des metallenen
Grundkdrpers, wodurch dieser mit erheblich geringerer
Wandstarke als zur Zeit bei Motor- oder Getriebegehau-
sen Ublich ausgebildet werden kann, was zu einer er-
heblichen Gewichtsreduktion bei dem Hybridgehause
fihren kann.

[0007] Da bei einem solchen Hybridgehduse Lager-
aufnahmen an einem kunststofffreien Bereich des Ge-
hausebauteils ausgebildet sind, kdnnen auch die Ge-
nauigkeitsanforderungen, insbesondere die Einhaltung
von Achsabsténden, Parallelitdten und Koaxialitaten
wahrend des Betriebs auf eine lange Zeit hin sicher ge-
wahrleistet werden. Insbesondere bleibt eine Verzugs-
neigung des Kunststoffes ohne Auswirkungen fiir die
Genauigkeitsanforderungen an die Lageraufnahmen
und/oder Gehadusebefestigungseinrichtungen.

[0008] Vorteilhaftist weiter, dass das Gehausebauteil
durch die aufgebrachte Kunststoffbeschichtung ge-
rausch- und schwingungsddmpfende Eigenschaften
aufweist, und gleichzeitig die notwendigen Steifigkeiten
bzw. Festigkeiten erreicht werden.

[0009] Da beidem erfindungsgemafien Hybridgehau-
se die funktional entscheidenden Abmessungen zwi-
schen Halterungen bzw. Lageraufnahmen durch ein
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metallisches Formteil bestimmt werden, das beispiels-
weise durch spanendes oder nichtspanendes Umfor-
men, insbesondere durch Gielden, Sintern, Biegen oder
Stanzen gefertigt ist, bestimmt werden, konnen alle an
das Hybridgehause gestellten Genauigkeitsanforderun-
gen erflllt werden.

[0010] Dies gilt selbst dann, wenn das metallische
Formteil beispielsweise als sehr diinnes Gussteil oder
als Blechbiege- bzw. Stanzteil ausgebildet ist, da das
metallische Formteil senkrecht zu seiner Dicke eine hin-
reichende Zug- und Drucksteifigkeit aufweisen kann,
und mogliche Verwindungen oder Verbiegungen durch
die innen- oder aulenseits an ihm aufgebrachten
Kunststoffschichten zuverlassig verhindert werden.
[0011] Hierbeiwird gemaR einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform eine Innenseite und/oder eine Auflenseite
des Gehausebauteils aullerhalb der Lageraufnahmen
im wesentlichen vollstandig mit Kunststoff beschichtet.
[0012] Dies kann durch Formguss, Aufspritzen, Auf-
schmelzen oder eine andere geeignete Art der Be-
schichtung oder Ummantelung erfolgen, wobei in dem
Kunststoff auch zuséatzliche versteifende Strukturen,
wie beispielsweise Rippen, ausgebildet sein kdnnen.
[0013] Wie erwahnt, ist eine einseitige ebenso wie ei-
ne zweiseitige Beschichtung auf einer Innen- und einer
AuRenseite des Gehausebauteils bzw. eines metalli-
schen Formteiles, das einen Kern des Gehausebauteils
bildet, mdglich.

[0014] Es istjedoch ebenso denkbar, dass die Kunst-
stoffschicht zwischen zwei metallischen Formteilen vor-
gesehen ist, und somit eine versteifende und dampfen-
de Mittelschicht zwischen diesen bildet.

[0015] Das Hybridgehduse weist somit in jedem Falle
eine Sandwichstruktur von zumindest zwei unterschied-
lichen Schichten auf, wobei sich auch mehrere Schich-
ten von metallischen und nicht metallischen Formteilen
oder Schichten in einer Dickenrichtung des Gehause-
bauteils abwechseln kbnnen, um hierdurch eine hinrei-
chend steife und die Genauigkeitsanforderungen erful-
lende, nach Mdglichkeit gewichtsreduzierte Bauform zu
bilden.

[0016] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die Lageraufnahme eine Lager-
schale, insbesondere eine Hiilse, aufweist, die an dem
metallischen Formteil befestigt ist, wodurch wiederum
die Genauigkeitsanforderungen sicher erfillt werden
kénnen, und gleichzeitig eine hinreichende Festigkeit
der Lageraufnahme auch bei diinneren metallischen
Formteilen, z.B. Blechbiegeteilen, und massiven La-
gern erflllt werden kénnen.

[0017] Weiterhin ist es denkbar, dass das metallische
Formteil eine oder mehrere Ausnehmungen aufweist, in
deren Bereich eine an der Innenseite des Gehausebau-
teils vorgesehene Kunststoffschicht und eine an dessen
AuBenseite vorgesehene Kunststoffschicht einander
kontaktieren oder ineinander Ubergehen. Hierdurch
wird erreicht, dass an Bereichen des Gehausebauteils,
die lediglich eine kapselnde bzw. einhiillende Funktion
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aufweisen, jedoch hinsichtlich der Genauigkeitsanfor-
derungen zwischen Lageraufnahmen und hinsichtlich
der zu erflillenden Steifigkeitsanforderungen das Vor-
handensein eines metallischen Formteiles nicht erfor-
dern, das Gewicht des Gehausebauteiles weiter redu-
ziert werden kann.

[0018] Auch ist es denkbar, im Bereich einer solchen
Ausnehmung eine durch die Kunststoffschichten isolier-
te Halterung des Gehausebauteiles oder eine Durchflih-
rungso6ffnung durch das metallische Formteil vorzuse-
hen, ohne dass es hierzu zusatzlicher Isolier- oder
Dampfungsstoffe bedirfte.

[0019] Vorzugsweise weist das Gehausebauteil eine
in das metallische Formteil integrierte Befestigungsein-
richtung auf, wie beispielsweise eine Flanscheinrich-
tung, eine Befestigungso6ffnung, eine Dichtflache, eine
Montagehlilse, eine Schraubenaufnahme, wie bei-
spielsweise einen Gewindeabschnitt, oder dergleichen.
[0020] GemaR einer bevorzugten Fertigungsweise ist
das Hybridgehduse derart aufgebaut, dass die Kunst-
stoffschicht und das metallische Formteil, insbesondere
durch Eingiefen oder Einspritzen, integral miteinander
verbunden sind.

[0021] Neben dem metallischen Formteil kdnnen
auch weitere Versteifungselemente aus metallischen
oder nicht metallischen Werkstoffen durch die Kunst-
stoffschicht mit dem metallischen Formteil zu dem Ge-
hausebauteil verbunden werden.

[0022] Ebenso ist einseitig oder mehrseitig eine
mehrfache Beschichtung mit gleichen oder unterschied-
lichen Kunststoffschichten denkbar. Auch kann die
Kunststoffbeschichtung eine Faserverstarkung, z.B. mit
Carbonfasern, aufweisen.

[0023] Hierbei hat die Kunststoffschicht vorzugswei-
se korrosionsverringernde, schwingungsdampfende,
isolierende und/oder abdichtende Eigenschaften.
[0024] Um das Gewicht des erfindungsgemafen Hy-
bridgehduses so weit als mdglich zu reduzieren, ist es
bevorzugt, dass die Dicke des metallischen Formteiles
geringer als die Dicke der Kunststoffschicht ist. Es ist
jedoch bei besonderen Ausfiihrungsformen ebenso
denkbar, dass die Dicke des metallischen Formteiles
gleich der Dicke der Kunststoffschicht oder groRer als
die Dicke der Kunststofffschicht auf einer oder beiden
Seiten des metallischen Formteiles ist.

[0025] Auch ist es denkbar, dass die Dicke des me-
tallischen Formteils an manchen Stellen, wie beispiels-
weise im Bereich einer Lageraufnahme, grofRer ist als
die Dicke der Kunststoffschicht benachbart hierzu, wo-
bei die Kunststoffschicht vorzugsweise im tbrigen Be-
reich des Gehdusebauteils eine gréRere Dicke als das
metallische Formteil aufweist.

[0026] Uber das metallische Formteil besteht geman
einer weiteren Ausfiihrungsform eine ununterbrochene,
also nicht von Kunststoff durchschnittene Verbindung
zwischen den einzelnen Lageraufnahmen und/oder Be-
festigungseinrichtungen des Gehdausebauteiles, wo-
durch alle genauigkeitsbestimmenden Parameter des
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Gehausebauteils Uber das metallische Formteil festge-
legt werden kénnen, so dass keine Geometriednderung
in den entscheidenden Merkmalen des Hybridgetriebes
erfolgt. Es ist jedoch denkbar, Ausnehmungen auch im
Bereich der direkten Verbindungslinie zwischen zwei
Lageraufnahmen in der Ebene des metallischen Form-
teils vorzusehen.

[0027] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen des
Hybridgehauses sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0028] Im folgenden wird das Hybridgehause anhand
bevorzugter Ausfiihrungsformen unter Verweis auf die
beigefligte Zeichnung mit weiteren Einzelheiten be-
schrieben. Darin zeigt:

Fig. 1 eine teilweise aufgebrochene perspektivi-
sche Ansicht eines Gehausebauteils des er-
findungsgeméaRen Hybridgehauses,

eine skizzierte Querschnittsansicht ersten
Ausfiihrungsform einer Lageraufnahme des
in Figur 1 gezeigten Gehausebauteils ohne
Hdlse,

Fig. 2a

eine skizzierte Querschnittsansicht zweiten
Ausfiihrungsform einer Lageraufnahme des
in Figur 1 gezeigten Gehdusebauteils mit
Hulse,

Fig. 2b

eine skizzierte Querschnittsansicht durch
dasin Fig. 1 dargestellte Gehausebauteil ent-
lang einer Linie Il bis Il in Fig. 1 mit einer drit-
ten Ausfihrungsform einer Lageraufnahme,
und

Fig. 3

Fig. 4 eine weitere Ausfiihrungsform des Gehause-
bauteiles mit einer innenliegenden Kunst-

stoffschicht.

[0029] In Fig. 1 ist ein Gehausebauteil 2 des Hybrid-
gehéauses schematisch in perspektivischer Darstellung
gezeigt. Das im wesentlichen becherférmig dargestellte
Gehausebauteil 2 ist mehrschichtig aufgebaut, wie dies
aus den Fig. 2a, 2b und 3 deutlich erkennbar ist.
[0030] Hierbei bildet ein metallisches Formteil 8 eine
Kernschicht des Gehdusebauteiles 2, in der eine oder
mehrere Lageraufnahmen 3, 4 ausgebildet sind. Hierbei
kann in der Lageraufnahme zuséatzlich noch eine Hulse
9 als Versteifung oder Lagerunterstiitzung vorgesehen
sein, wie in den Fig. 2a, 2b und 3 dargestellt.

[0031] Dies ist insbesondere dann winschenswert,
wenn das metallische Formteil aus einem Blechbiege-
teil konstanter (geringer) Dicke gefertigt ist, oder die La-
geraufnahme nicht vollstandig in dem Gehausebauteil
ausgebildet ist, z. B. bei geteilten Lagerschalen.
[0032] Die Figuren 2a und 2b zeigen skizzierte Quer-
schnittsansichten von zwei bevorzugten Ausfiihrungs-
formen einer Lageraufnahme 3, 4 des in Figur 1 gezeig-
ten Gehausebauteils ohne und mit Hiilse. Hierbei ist das
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metallische Formteil 8 mit beiderseitigen Kunststoffum-
mantelungen 5, 6 dargestellt. Eine Kunststoffschicht auf
lediglich einer Seite des metallischen Formteiles 8 ist
jedoch ebenso denkbar.

[0033] Beider Ausfiihrungsform nach Figur 2a ist das
metallische Formteil 8 im Bereich einer Lageraufnahme
3, 4 beispielsweise mittels eines Stanzvorganges
durchbrochen und dabei ringférmig um eine Mittelachse
M der Lageraufnahme 3, 4 parallel zu dieser umgebo-
gen, so dass eine mantelférmige Lagerflaiche3a ent-
steht. Hierbei liegt die Lageraufnahme in einem kunst-
stofffreien Bereich 7 des Gehausebauteils 2. Die Kunst-
stoffummantelung 6 endet auf einer Auenseite der Bie-
gung des metallischen Formteiles 8 vorzugsweise in ei-
nem Abstand von der Mittelachse M, der groRer ist als
ein Radius der Lagerflache 3a (Lageraufnahme 3). Hin-
gegen folgt die Kunststoffummantelung 5 auf einer In-
nenseite der Biegung des metallischen Formteiles 8
vorzugsweise der Biegung und unterstiitzt verstarkend
den umgebogenen Bereich 8a des metallischen Form-
teiles 8.

[0034] Bei der Ausfiihrungsform nach Figur 2b endet
das metallische Formteil 8 in einem Abstand von der
Mittelachse M, der gréRer ist als ein Radius der Lager-
flache 9a der Lageraufnahme 3 ist. Die Lageraufflache
9aistdurch eine Hiilse 9 gebildet, die ringférmig um eine
Mittelachse M der Lageraufnahme 3, 4 parallel zu dieser
Achse M angeordnet und in einer beispielsweise mittels
eines Stanzvorganges durchbrochenen aber vorzugs-
weise nicht umgebogen Offnung des metallischen
Formteiles 8 vorgesehen ist, so dass wiederum eine
mantelférmige Lagerflache entsteht. Hierbei liegt die
Lageraufnahme ebenfalls in einem kunststofffreien Be-
reich 7 des Gehausebauteils 2. Die Kunststoffumman-
telungen 5, 6 enden auf beiden Seiten, soweit vorhan-
den, an einer AuRenseite der Hiilse 9 und unterstiitzen
verstarkend diese. Hierbei kann die Hulse durch den
Kunststoff mit dem metallischen Formteil verbunden
werden, und/ oder aber eigenstandig daran befestigt
sein.

[0035] Wie bei der weiteren Ausfiihrungsform nach
Fig. 3 dargestellt, ist das metallische Formteil 8 vorzugs-
weise wiederum sowohl auf der Innenseite 2a des Ge-
hausebauteiles 2 wie auch auf der Aulenseite 2b des
Gehausebauteiles 2 vorzugsweise vollstdndig mit je-
weils einer Kunststoffschicht 5, 6 Uberzogen. Diese
Kunststoffschicht bzw. -ummantelung kann jedoch auch
lediglich auf einer der Seiten 2a, 2b vorgesehen sein.
Auch kdnnen unterschiedliche Kunststoffschichten bzw.
-schichtdicken auf der Innen- und/oder der Au3enseite
des metallischen Formteiles 8 vorgesehen sein. Die La-
geraufnahme 3, 4 ist hierbei in einem verdickten Bereich
des metallischen Formteiles 8 ausgebildet.

[0036] Wie weiterhin in Fig. 3 gezeigt, kann das me-
tallische Formteil 8 auch weitere Durchbriiche bzw. Aus-
nehmungen 10 aufweisen, die teilweise oder vollstéandig
mit dem Kunststoffmaterial einer oder mehrerer der an
dem Formteil anliegenden Kunststoffschichten angefiillt
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sind. Eine solche Ausnehmung kann zur Gewichtsredu-
zierung des Gehausebauteiles vorgesehen sein, kann
jedoch auch als schwingungsdéampfende Befestigungs-
stelle ausgebildet sein, wobei eine Befestigungséffnung
beabstandet von dem metallischen Formteil senkrecht
zu seiner Dickenrichtung durch die mit Kunststoff gefiill-
te Ausnehmung ausgebildet ist.

[0037] Zur Fertigung des Gehausebauteiles flr das
Hybridgehause wird vorzugsweise zunachst das metal-
lische Formteil durch umformende und/oder trennende
Verfahren, wie Tiefziehen, Stanzen und Biegen, vorge-
fertigt. Auch ist es denkbar, das metallische Formteil aus
einem Massivteil durch spanendes Umformen herzu-
stellen. Ebenso ist eine umformende Herstellung, bei-
spielsweise durch ein Gielverfahren, insbesondere
DruckgieRverfahren, denkbar. Auch eine Kombination
der einzelnen Verfahren zur Herstellung des metalli-
schen Formteiles ist mdglich.

[0038] Nach der Vorfertigung des metallischen Form-
teiles 8 kdnnen einzelne Ausnehmungen 10, 3, 4 in ei-
ner vorlaufigen GrélRe oder in ihrer endgultigen Form in
dem metallischen Formteil ausgebildet werden.

[0039] Sodann wird vorzugsweise das metallische
Formteil 8 mit Kunststoff beschichtet, was durch Auf-
spritzen, Tauchbeschichtung, Spritzgussummantelung
oder andere geeignete Verfahren erfolgen kann.
[0040] SchlieBlich wird die auf das metallische Form-
teil aufgebrachte Kunststoffschicht an den Bereichen,
die spater die kunststofffreien Bereiche 7 darstellen,
vorzugsweise durch abnehmende, insbesondere durch
spanende Bearbeitung wieder entfernt. Dies kann mit
einer Endbearbeitung der Lageraufnahmen 3, 4 einher-
gehen. In diesem Schritt werden Lagerflachen, Befesti-
gungsflachen und andere Stellen des Gehausebautei-
les, an denen das metallische Formteil kunststofffreie
Bereiche aufweisen soll, end- und feinbearbeitet.
[0041] SchlieBlich kénnen auch Hilsen 9 passgenau
in die vorbereiteten Lageraufnahmen 3,4 des metalli-
schen Formteiles eingebracht werden.

[0042] Alternativ ist es auch denkbar, das Gehause-
bauteil aus einem Hybridrohbauteil zu fertigen, das be-
reits eine Sandwichstruktur aus Metall- und Kunststoff-
schichten aufweist, wobei der Formgebungsvorgang,
beispielsweise in Form von Biege- oder Stanzvorgan-
gen, erst nach Herstellung der Sandwichstruktur durch-
geflhrt wird.

[0043] Injedem Fallistauch eine stirnseitige Umman-
telung des integrierten Metallteiles 8 mdoglich. Eine ab-
schlieBende Feinstbearbeitung der Lageraufnahmen
fuhrt schlieflich dazu, dass die Genauigkeitsanforde-
rungen an Achsabsténde, Parallelitdten und Koaxialita-
ten zwischen den Lageraufnahmen untereinander und
zu den Befestigungseinrichtungen des Gehdusebau-
teils erfillt werden kénnen. Hierbei verhindert das
Blechteil die Verzugsneigung des Kunststoffes und der
Kunststoff erhoht die Steifigkeit des metallischen Form-
teiles.

[0044] Durch das Vorsehen optimierter Strukturen be-
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ziglich Steifigkeit und KunststoffflieRverhalten sowie
Gewicht, beispielsweise Sicken, Durchbriiche und Aus-
stanzungen oder Verstarkungen kann das Gehause-
bauteil gewichtsoptimiert und hochstabil hergestellt
werden.

[0045] Durch die Méglichkeit von Funktionsintegrati-
on, wie beispielsweise der Wegfall von Montageopera-
tionen (Halter, Schrauben, Muttern, Hiilsen, Dichtungen
und dergleichen) kann das Hybridgehause auch kosten-
glinstig gefertigt und mit lediglich einer geringen Anzahl
von Einzelteilen ausgebildet werden.

[0046] Diein Fig. 4 dargestellte Ausfihrungsform des
Hybridgehauses entspricht im wesentlichen der zuvor
beschriebenen Ausfiihrungsform mit all ihren Vorteilen,
wobei hierbei jedoch als Kern des Gehausebauteiles 12
eine Kunststoffschicht 5a vorgesehen ist, die zur Innen-
seite 2a des Gehausebauteils 12 hin mit einem ersten
metallischen Formteil 8a bedeckt ist, und zu einer Au-
Renseite 2b des Gehausebauteiles 12 hin mit einem
zweiten metallischen Formteil 8 bedeckt ist.

[0047] Diese Anordnung stellt somit im Vergleich zu
der in Fig. 3 gezeigten Anordnung eines Gehausebau-
teiles 2 die inverse Anordnung der Sandwichstruktur
dar.

[0048] Auch bei dieser in Fig. 4 dargestellten Ausfiih-
rungsform des Gehausebauteiles 12 sind wiederum
kunststofffreie Bereiche 7 vorgesehen, an denen die La-
geraufnahme 3 direkt an einem oder mehreren metalli-
schen Formteilen 8, 8a ausgebildet ist. Hierbei kénnen
die metallischen Formteile an jeder Stelle des Gehau-
sebauteiles miteinander verbunden sein, wodurch die
Steifigkeit des Hybridgehduses noch zusétzlich erhdht
wird.

[0049] Auch bei dieser Ausfihrungsform ist ein Um-
bauen der Kemstruktur 5a durch die auRenliegenden
Schichten 8,8a ebenso mdglich wie ein spateres Eingie-
Ren oder Einspritzen der Kernschicht zwischen die bei-
den dufleren Schichten. Selbstverstandlich ist auch ein
mehr als dreischichtiger Aufbau des Hybridgehauses
moglich.

[0050] Insgesamt kann durch das Hybridgehause ei-
ne Gerauschreduzierung durch die gerduschdammen-
de Wirkung des zur Beschichtung des metallischen
Formteiles verwendeten Kunststoffmaterials erreicht
werden.

[0051] Durch die geringere Dicke des zur Erzielung
der erforderlichen Stabilitat und Strukturfestigkeit erfor-
derlichen metallischen Formteiles kann eine Ge-
wichtseinsparung bei dem Hybridgeh&use erzielt wer-
den. Ebenso ist eine Qualitatsverbesserung durch Nut-
zung weniger Werkzeuge Uber die Laufzeit mdglich. Ei-
ne Funktionsintegration durch Flexibilitat der Kunststoff-
teilekonstruktion und der Werkzeugtechnik ist ebenso
moglich, beispielsweise dadurch, dass die Gehause-
bauteile als Blechbiege-, Form- oder Stanzteile herge-
stellt werden kénnen, ohne dass hierzu aufwendige
Giel3formen zu fertigen waren.

[0052] Durch die Materialeinsparung an den Metall-
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teilen des Hybridgeh&uses sowie die anderen erwahn-
ten Vorteile istinsgesamt eine Kostenreduktion méglich.
Hierbei ist es ebenfalls denkbar, das gesamte Gehause
eines Motors oder Getriebes als Hybridgehause auszu-
bilden, oder auch lediglich einzelne Teile hiervon ent-
sprechend der bevorzugten Einsatzweise und Struktur-
anforderungen.

[0053] Durch die Méglichkeit, unterschiedliche Kunst-
stoffe mit unterschiedlichen Steifigkeiten und Damp-
fungseigenschaften jeweils an unterschiedlichen Stel-
len des Hybridgehauses bzw. seiner einzelnen Gehau-
sebauteile vorzusehen, kann das Schwingungsdamp-
fungsgerausch und Steifigkeitsverhalten des Getriebes
bzw. Motors bewusst beeinflusst werden.

[0054] Auch kann durch eine unterschiedliche Farb-
gebung einzelner Gehauseabschnitte das Zusammen-
figen einzelner Gehausebauteile zu dem Hybridgehau-
se vereinfacht werden. Auch ist durch unterschiedliche
Farb-, Form- und Strukturkomponenten der verwende-
ten Kunststoffe die Kennzeichnung der Hybridgehause
fur unterschiedliche Einsatzzwecke méglich. Insbeson-
dere Typ-, Hersteller-, Funktionsweise- und Baudaten-
angaben sowie Anschluss- und Leistungswerte kénnen
integral in dem Gehausebauteil ausgebildet werden.
[0055] Eine Kombination einzelner oder mehrerer
Elemente oder Gestaltungen der zuvor beschriebenen
Ausfiihrungsformen mit solchen anderer Ausfiihrungs-
formen der Erfindung ist selbstverstandlich moglich.
Auch hierdurch ergibt sich eine Erhéhung der vielfalti-
gen Einsatzmdglichkeiten des erfindungsgemafRen Hy-
bridgehauses.

Patentanspriiche

1. Hybridgehause, insbesondere Motor- oder Getrie-
begehduse, mit einem Gehausebauteil (2, 12) aus
Metall, an dem zumindest eine Lageraufnahme (3,
4) ausgebildet ist, wobei das Gehausebauteil (2,
12) an einer Innenseite (2a) und/oder einer Au3en-
seite (2b) mit Kunststoff (5, 5a, 6) gefligt oder be-
schichtet ist, und die Lageraufnahme (3, 4) an ei-
nem kunststofffreien Bereich (7) des Gehausebau-
teils (2, 2a) ausgebildet ist.

2. Hybridgehduse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Gehausebauteil (2, 12) ein
metallisches Formteil (8, 8a) aufweist, das durch
Ur- und/oder Umformverfahren bzw. Trennverfah-
ren oder in Kombination aus den vorgenannten Ver-
fahren mit/ohne anschlielRender Weiterbearbei-
tung, insbesondere durch Tiefziehen, Stanzen, Bie-
gen, Sintern oder GieRen gefertigt ist.

3. Hybridgehduse nach zumindest einem der Anspri-
che 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Innenseite (2a) und/oder eine AuRenseite (2b) des
Gehausebauteils (2) aullerhalb der Lageraufnah-
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me (3, 4) im Wesentlichen vollstandig mit Kunststoff
(5, 6) beschichtet ist.

Hybridgehause nach zumindest einem der Anspri-
che 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehéausebauteil (12) eine Kunststoffschicht (5a)
aufweist, die zwischen zwei metallischen Formtei-
len (8, 8a) vorgesehen ist.

Hybridgehause nach zumindest einem der Anspri-
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass La-
geraufnahme (3, 4) eine Lagerschale (9), insbeson-
dere eine Hiilse, aufweist, die an dem metallischen
Formteil (8, 8a) befestigt ist.

Hybridgehause nach zumindest einem der Anspru-
che 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
metallische Formteil (8) eine Ausnehmung (10) auf-
weist, in deren Bereich die an der Innenseite (2a)
des Gehausebauteils (2) vorgesehene Kunststoff-
schicht (5) und die an dessen Aullenseite (2b) vor-
gesehene Kunststoffschicht (5) einander kontaktie-
ren.

Hybridgehduse nach zumindest einem der Anspru-
che 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehausebauteil (2,12) eine in das metallische
Formteil (8) integrierte Befestigungsseinrichtung
(11) aufweist.

Hybridgehduse nach zumindest einem der Anspru-
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststoffschicht (5, 5a, 6) und das metallische
Formteil (8, 8a), insbesondere durch Eingielen
oder Einspritzen, integral miteinander verbunden
sind.

Hybridgehduse nach zumindest einem der Anspru-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststoffschicht (5, 5a, 6) korrosionsverringernde,
schwingungsdéampfende, isolierende und/oder ab-
dichtende Eigenschaften aufweist.

Hybridgehduse nach zumindest einem der Anspru-
che 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Dicke des metallischen Formteils (8, 8a) kleiner,
groler oder im wesentlichen gleich einer Dicke der
Kunststoffschicht (5, 5a, 6) ist.

Hybridgehduse nach zumindest einem der Anspru-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass tber
das metallische Formteil (8, 8a) eine im wesentli-
chen kunststofffreie Verbindung zwischen der einen
Lageraufnahme (3), einer weiteren Lageraufnahme
(4) und/ oder der Befestigungsseinrichtung (11) de-
finiert ist.
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