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(57) Abstract: A method for producing a rolling bearing
(10) which has a radially outer race (12) and, arranged
concentrically therewith, a radially inner race (14), between
which there are arranged rolling bodies (16), wherein at least
one race (12) has at least one guide rim (30, 32) for axially
guiding the rolling bodies (16), characterized by the
following method steps: ! separate production of the races
(12, 14) of the rolling bearing (10) by chip-removing
machining or by forming a metallic workpiece. -Separate
production of at least one guide rim (30, 32) by chip-
removing machining or by forming a metallic workpiece.
-Separate hardening of the races (12, 14). - Separate
hardening of the at least one guide rim (30, 32). - Adhesive
bonding, at least in certain sections, of the at least one guide
rim (30, 32) with a race (12).

(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Herstellung eines
Wilzlagers (10), welches einen radial dufleren Lautbahnring
(12) und einen konzentrisch dazu angeordneten radial
inneren Lautbahnring (14) aufweist, zwischen denen
Wailzkorper (16) angeordnet sind, wobei mindestens ein
Laufbahnring (12) wenigstens ein Fithrungsbord
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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(30, 32) zur axialen Fithrung der Wilzkdrper (16) aufweist, gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrensschritte: 'Gesondertes
Herstellen der Laufbahnringe (12, 14) des Wilzlagers (10) durch spanende Bearbeitung oder durch Umformen eines metallischen
Werkstiicks. - Gesondertes Herstellen mindestens eines Fiihrurigsbordes (30, 32) durch spanende Bearbeitung oder durch
Umformen eines metallischen Werkstiicks. - Gesondertes Harten der Lauftbahnringe (12, 14). - Gesondertes Hérten des mindestens
einen Fithrungsbordes (30, 32). - Zumindest abschnittsweise Verkleben des mindestens einen Fiihrungsbordes (30, 32) mit einem

Laufbahnring (12).
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Bezeichnung der Erfindung

Verfahren zur Hersteliung eines Wilzlagers sowie Walzlager

Die Erfindung betiifft ein Verfahren zur Herstellung eines Wilzlagers, welches
ginen radial uBeren Laufbahnring und einen konzentrisch dazu angeordnsten
radial inneren Laufbahnring aufweist, zwischen denen Wilzkdrper angeordnet
sind, wobei mindestens ein Laufbahnring wenigstens ein FUhrungsbord zur axia-
fen Fihrung der Walzkorper aufweist. Aufierdem betrifft die Edindung ein gernai
dem Verfahren hergestelites Walzlager.

Walzlager, wie beispielsweise Zylinderrolienlager und Kegelrollentager, finden auf
allen Gebieten des Maschinenbaus verbreitet Verwendung. Um auf das Walzla-
ger wirkende Axialkrafte weiterleiten zu kdnnen, weisen im Betrieb derart belaste-
te Walzlager sich radial erstreckende Fihrungsborde an wenigstens einem der
Laufbahnringe auf, an denen sich die Walzkdrper des Walzlagers axial abstitzen
kénnen. Ublicherweise sind die Fiihrungsborde einstiickig an den Laufbahnrin-
gen der Walzlager ausgebildet und durch einen spanenden oder umformenden
Arbeitsgang hergestellt, Es ist aber auch bekannt geworden, die Fiihrungsbords
getrennt von Laufbahnringen herzustellen und anschlieBend mit diesen Lauk
bahnringen durch eine Verklebung fest zu verbinden.

8o ist aus der DE 41 33 442 At ist ein Zylinderrollenlager mit axial an den Lauf-
bahnringen angeklebten Fihrungsborden bekannt. Die Flhrungsborde sind an
heiden axialen Stimseiten eines Lageraufenringes angeklebt, und zwar an stim-
seitig radial innen ausgebildeten, axial vorstehenden ringfarmigen Vorspriingen.
Diese Varspringe erstrecken sich nicht vollstéindig bis zurn radial duleren Ende
des LagerauBenrings, so dass bei an den Lageraullenring angesetzten Fih-
rungsborden zwischen diesen jeweils ein ringfSrmiger Spalt zur Aufnahme eines
genau festgelegten Klebstoffvolumens ausgebildet ist. Dieser Klebstoff verbindet
den Lagerauftenring mit den zugeordneten Fiihrungsborden. Der Lagerinnenring
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dieses Zylinderrollentagers weist nur einen einzigen Fithrungsbord auf, welcher
einstiickig an dem Lagerinnenring ausgebildet ist.

Weiterhin ist es aus der DE 10 2006 003 014 B3 und der Druckschiift Vorteile
des induktiven schiupflosen Hértens an Grofiwalzlagern®, Dirk M. Schibisch, Otto
Carsen, elektrowdrme international, Heft 3/2010, S. 211-215 bekannt, Laufbah-
nen von Grofiwéizlagem mit Hilfe eines so genannten induktiven schlupflosen
Hareverfahrens zu hérten.

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein verbesser-
tes Verfahren zur Herstellung von Walzlagern im Allgemeinen und insbesondere
tr Zylinderrollenlager oder Kegelrollenlager vorzustellen. Ferner ist an die Erfin-
dung die Aufgabe gestelit, ein Axialkrafte weiterleitendes Walzlager mit besonde-
ren Eigenschaften zu beschreiben.

Die Losung dieser Aufgaben ist in den Merkmalen der unabhangigen Anspriiche
definiert, wahrend die zugeordnsten Unteranspriiche vortethafte Weiterbildungen

nennen.

Die Erfindung geht von der Erkenninis aus, dass mehrteilig ausgebildete Kompo-
nenten eines Walziagers mit Doppelfunktionalitat einfacher einer fertigungstech-
nisch differenzierten Behandlung unterzogen werden konnen als  ein
einstickiges, doppeltfunktionales Bauteil, wie zum Reispiel ein Lagerring mit we-
nigstens sinem Flhrungsbord.

Mit dem Verfahren geméaf der Erfindung st ein Walzlager herstellbar, weiches
ginen radial duBeren Laufbahnring und einen konzentrisch dazu angeordneten
radial inneren Laufbahnring aufweist, zwischen denen Walzkdrper angeordnet
sind, wobei mindestens ein Laufbahnring wenigstens sinen Fihrungsbord zur
axialen Flhrung der Walzkorper aufweist. Das Herstellverfahren sieht folgende
Verfahrensschritte vor;
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- Gesondertes Herstellen der Laufbahnringe des Wilzlagers durch spanen-
de Bearbeitung oder durch Umformen eines metallischen Werkstiicks.

~ Gesondertes Herstellen mindestens eines Fihrungsbordes durch spa-
nende Bearbeitung oder durch Umformen eines metallischen Werkstiicks.

= Gesondertes Harten der Laufbahnringe.

- Gesondertes Harten des mindestens einen Fithrungsbordes.

- Zumindest abschnittsweises Verkleben des mindestens einen Fiihrungs-
bordes mit einem Laufbahnring.

Mittels der vorgeschlagenen Vorgehensweise kénnen fir die zundchst einzeln
herzustelienden Bauteile des Walzlagers die am besten geeigneten Fertigungs-
verfahren ausgewahlt und angewendet werden, um bei vorgegebenen Qualitats-,
Festigkeits- und VerschleilBanforderungen den Herstellungsaufwand sowie damit
einhergehend die Produktionskosten zu minimieren. Ein weiterer grofier Vorteil
des erfindungsgemaRen Verfahrens fiegt darin, dass zum Haren der zundchst
als Einzelteile vorlisgenden Laufbahnringe und Fihrungsborde nur noch sine
verminderte Anzahl von an die Geometrie der Lautbahnringe und der Fuhrungs-
borde unterschiedlicher Walzlagertypen und Baugrofen angepasster induktoren
notwendig ist. Im Fall des induktiven schlupflosen Hartens von Grofwaiziagern
kommt diesem Faktum eine besondere Bedeutung zu, da das induktive schiupf-
lose Harten im Allgemeinen den Einsatz von mindestens zwei Indukioren zur
Vermeidung von Weichzonen, also von am Ende des Harteprozesses nicht ge-
harteten Zonen der Lagerkomponenten, erfordert.

Gemal siner vorteithaften Weiterbildung des Verfahrens ist vorgesehen, dass
die Laufbahnringe und das mindestens eine Filhrungsbord unterschiedlich gehar-
tet werden. Hierdurch kénnen zum Beispiel die FUhrungsborde so gehartet wer-
den, dass diese im Vergleich zu den stdrker beanspruchien Lauffiachen der
Laufbahnringe einen geringeren Naregrad aufweisen. Dies ermaglicht uiter an-
derem die Beschleunigung des Fertigungsprozesses bei einer Verringerung des
insbesondere zum Harten notwendigen Energiesinsatzes. Dariiber hinaus kén-
nen die Laufbahnringe und das mindestens eine Fiihrungshord aus unterschied-
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lichen Werkstoffen hergestellt werden, wie zum Beispiel Metallen, Metalliegierun-
gen undfoder Kunststoffmaterialien, um die unterschiedlichen Eigenschaften wei-
ter der Lagerringbautelle weiter zu differenzieren. Insbesondere bei Groliwélizla-
gern werden lediglich die Laufbahnen der Laufbahnringe sowie die mit den Walz-
kérpem in Kontakt tretenden Fahrungsflachen der Fihrungsborde induktiv gehér-
tet, um den Energieeinsatz beim Herstellprozess gering zu halten.

Entsprechend einer anderen glinstigen Weiterbildung des Verfahrens erfoigt das
Harlen des mindestens einen Fihrungsbords und/oder mindestens eines Lauf-
bahnrings vorzugsweise durch induktives Harten, insbesondere durch schiupt-
frefes induktives Harten. Das indukiive Harten erlaubt eine schnelle, energiseffi-
ziente sowie lokal prazise definierte Hartung mit einer genau sinstellbaren Ein-
dringtiefe, welches insbesondere bei GroRwalziagern von grofter Bedeutung ist.
Durch das so genannte schiupflose induklive Harten werden darliber hinaus un-
zureichend gehdnete Weichzonen innerhalb der zu harenden Flichen sines

Werksticks vermieden.

Gemalh einer bevorzugten Waiterbildung wird das mindestens eine Flhrungs-
bord mit einer Stirnfldche eines Laufbahnrings verklebt. Hierdurch ist sine pro-
zesstechnisch ginfach handhabbare und vor allem groRflachige Verklebung reali-

sierbar.

Das Verkleben des mindestens einen Fihrungsbords mit dem Laufbshnring er-
folgt vorzugsweise mittels eines Zweikomponenten-Klebstoffs. Hisrdurch ist bei
vergleichsweise klsinem Herstellaufwand eine mechanisch stark belastbare Ver-
bindung zwischen dem jeweiligen Laufring sowie dem zugeordneten mindestens
einen Fihrungsbord gegeben.

Gemal einer anderen glinstigen Weiterbildung des Verfahrens ist vorgesehen,
dass der Zusammenbau des Walizlagers vor oder nach dem Verkleben der Fith-
rungsborde mit wenigstens einem Laufbahnring erfolgt. Durch diese Wahimbg-
lichkeit kann der Ablauf des erfindungsgemalien Verfalrens flexibler an unter-
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schiediiche Anforderungen, wie zum Beispiel die Bauart des Walzlagers, ange-
passt werden,

Abweichend von der bisher vorgesteliten Verbindungsweise mittels einer Klebung
kann vorgesehen sein, dass der mindestens eine Fihrungsbord mit elnem Lauf-
bahnring verschraubt wird, Hierzu weist der betroffene Laufbahnring stirseitig
Uber seinen Umfang verteil angeondnete Gewindebohrungen und der Flhrungs-
bord zugeordnete Durchgangsbohrungen auf, durch welche in die Gewindeboh-
rungen einschraubbare Schrauben hindurchfiihrbar sind. Auch eine Kombination
vor Verschraubung und Verklebung kann sich als sinnvoll erweisen.

Die eingangs genannte Aufgabe wird auch durch ein Walzlager, insbesondere
durch ein Zylinderrallenlager oder durch ein Kegelrollenlager gelost, welches
nach dem erfindungsgemalen Verfahren hergestelit wurde. Ein gemal dem
geschilderten Verfahren hergestelites Walzlager kann demnach am gleichen
Lagerring unterschiedliche Eigenschaften aufwelsen, etwa unterschiedliche Ver-
schleif- und Zahigkeitseigenschaften am Fihrungsbord im Vergleich zu dem
zugeordneten Lautbahnring.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung ist der Beschreibung eine Zeichnung
beigefigt. In dieser zeigt die einzige Figur in einer Tellschnittansicht ein mittels
des erfindungsgemaflen Verfahrens hergesteliten Zylinderrollenlager. Das in der
Figur dargestelite Walzlager 10 ist hier lediglich beispielhaft als ein Zylinderrol-
fenlager 10 ausgebildet, wenngleich es beispielsweise auch als Kegelrollenlager
oder als ein anderes, axiale Fihrungsborde aufweisendes Walzlager ausgebildet
sein kann.

Das Walzlager 10 weist einen radial auBeren Laufbahnring 12 und einen zu die-
sem dulReren Laufbahnring 12 konzentrisch angeordneten radial inneren Lauf-
bahnring 14 auf. Zwischen den beiden Laufbahnringen 12, 14 ist eine Mehrzaht
von zylindrischen Walzkérpern 16 angeordnet, von denen hier lediglich ein Walz-
ktrper 18 dargestellt ist. Die zylindrischen Walzkdrper 16 rollen bei diesem Walz-
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tager 10 auf einer Laufbahnfidche 18 des radial auBeren Laufbahnrings 12 und
auf einer Laufbahnfidche 20 des radial inneren Laufbahnrings 14 ab.

Der auere Lautbahnring 12 verfigt Gber eine naherungsweise hohizylindrische
geometrische Geometrie. An den voneinander weggerichteten axialen Stirnfla-
chen 22, 24 des duleren Laufbahnrings 12 ist jeweils ein kieiner, ringférmiger
axialer Vorsprung 26, 28 ausgebildet, an denen jewsils sin ringsformiger Fih-
rungshord 30, 32 anliegt. Die beiden Fihrungsborde 30, 32 weisen im darge-
stelten halben Langsschnitt jewells eine ndherungsweise rechteckirmige Geo-

metrie auf.

Die beiden axialen Vorspriinge 26, 28 bilden in diesem Ausfihrungsbeispiel eine
beidseitige axiale Verldngerung der Laufflache 18 des aulleren Laufbahnrings
12, wobel zwischen den Stirnflachen 22, 24 des auBeren Laufbahnrings 12 und
den Fihrungsborden 30, 32 aufgrund der axialen Vorspriinge 26, 28 jeweils ein
schmaler, ringformiger Spalt 34, 36 mit einem genau festgelegten Volumen zur
Aufnahme einer definierten Menge eines nicht dargesteliten Klebemittels bezie-
hungsweise Klebstoffs verbleibf. Die Spalte 34, 36 sind nach radial auBen jeweils
offen. Hierdurch wird unter anderem eine unkontrallierte Verteilung des Klebemit-
tels beim Verkleben der Flbrungsborde 30, 32 mit den Stimflachen 22, 24 des
suReren Laufbahnrings 12 vemmieden. Dariiber hinaus 13sst sich durch die Aus-
bildung der Spalte 34, 36 die axiale Breite 38 des Walzlagers 10 parallel zur
Langsmittenachse 40 des Zylinderrollenlagers 10 mit hoher Genauigkeit einhal-
ten.

Der innere Laufbahnring 14 weist im halben Langsschnitt gesehen abweichend
vom dulleren Laufbahnring 12 dber eine ndherungsweise L-formige Geometrie
mit einem radial kurzen Schenkel 42 und einem axial langen Schenkel 44 auf.
Dabei ist an dem langen Schenkel 44 die radial innere Laufflache 20 zum Abrol-
len der Walzkorper 16 ausbildet und der kurze radiale Schenkel 42 ist als Fih-
rungsbord 46 zur einseilig axialen Bewegungsbegrenzung der Walzkdrper 16
wirksam. Eine am anderen axialen Ende des inneren Laufbahnrings 14 ausgebil-
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dete Anschragung 48 in Fortsetzung der Laufflache 20 des inneren Lautbahn-
rings 14 dien{ zur Versinfachung der Montage des Wilziagers 10.

Die axiale Fihrung der Walzkorper 16 erfolgt Giber stimseitige kreisringférmige
Fihrungsflachen 50, 52 an den Fihrungsborden 30, 32, an denen die jeweils
zugeordneten Stirnseiten der Walzkorper 16 radial bereichsweise axial anliegen.

Alternativ zu dem erlduterten Ausfithrungsbeispiel kann der konstruktive Aufbay
des inneren Laufbahrrings 14 dem des dulleren Laufbahnrings 12 gleichen, wo-
bei eine oder heide Stimflachen des inneren Laufbahnrings 14 dann auch mit
einem als separates Bauteil ausgebildeten Fihrungsbord verklebt ware. Der in-
nere Laufbahnring 14 weist dann im halben Langsschnitt gesehen entsprechend
zu dem #uflleren Laufbahnring 12 eine gleichfalls ungefdhr rechteckidrmige
Schnittache auf.

Bei der Durchfihrung des erfindungsgemaRen Herstellverfahrens werden bei-
splelsweise zunachst Rohlinge flir die ndherungsweise jewells ringférmigen Fith-
rungsborde 30, 32 sowie fir die Laufbahnringe 12, 14 durch Abschneiden von
einem rohrfdrmigen Halbzeug hergestelit. Gegebenenfalls kénnen disse auch
durch Ausstanzen oder Ausschneiden aus plattenformigen Halbzeugen gefertigt
werden. Aullerdem kdnnen Rohlinge flir die Fithrungsborde 30, 32 sowie fiir die
Laufbabnringe 12, 14 beispielsweise durch das Biegen von Abschnitten strang-
formiger Halbzeuge mit einer rechteckformigen Querschnittsgeometrie gewonnen
werden, wobel beide Strangenden der in die Kreisform gebogenen Strange in
geeigneter Weise unlésbar zusammengefigt werden, etwa durch verschweillen
oder durch verldten. Die jewells als Ausgangsmaterial dienenden Halbzeuge sind
in der Regel aus metallischen Werkstoffen oder aus Metalllegierungen gebildet.
im Anschluss hieran kGnnen weitere Nachbearbeitungsschritte, wie zum Beispiel

Schigifen, Polieren und/oder Reinigen der Rohlinge erfolgen

Danach werden bevorzugt die jewsiligen Laufflachen 18, 20 der Laufbahnringe
12, 14 sowie die Flhrungsflichen §0, 52 der Flhrungsborde 30, 32 gehirtet.
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Das Harten erfolgt im Fall von grileren Walzlagern aus Energiespargrinden
vorzugsweise durch induktives Haden. Besonders bevorzugt kommt in diesem
Fall das induktive schiupffrele Harten zum Einsatz, welches eine Ausbildung von
durchgéngig definiert gehérteten Laufflachen 18, 20 sowie Fihrungsflachen 50,
52 ohne Weichzonen bei einem zugleich minimalen Energieeinsatz ermdglicht.
Hierbel [&sst sich eing geometrisch exakt definierte und von ungehdrteten Berel
chen frele Hartezone mit einer genau festgelegten Tiefenersireckung erzeugen.

Beim induktiven schiupffreien Hérten bietet das erfindungsgemétie Verfahren
zundchst den Vortedl, dass lediglich eine begrenzte Anzahlvon induktoren vorge-
halten werden muss, um verschiedenste Bauformen und BaugrolRen des Zylin-
derrolienlagers 10 bezieshungsweise anderer Wilzlager kostenoptimal und mit

kurzer Prozesszeit effektiv zu harten.

Dariiber hinaus lassen sich die FUhrungsfldchen 50, 52 der Fuhrungsborde 30,
32 so harten, dass diese im Vergleich zu den Lauffidchen 18, 20 einen geringe-
ren Héartegrad aufweisen. Hierdurch fasst sich der beim induktiven schiupfireien
Harten ohnehin schon vergleichsweise geringe notwendige elekirische Energie-
ginsatz sowie die Prozesszeit des Hartens, insbesondere im Fall von GrolRwalz-

lagern, weiter reduzieren.

Erst nach dem vollstindigen Abschluss des Hartungsprozesses an den Laufrin-
gen 12, 14 sowle an den Flhrungsborden 30, 32 erfolgen die abschiieflenden
Herstellungs- beziehungsweise Montageschritte zur Fertigstellung des Zylinder-
rolleniagers 10, wobei die Walzkérper 16 zwischen die Laufbahnringe 12, 14
eingebracht und die Fihrungshorde 30, 32 mit dem &uBeren Laufthahniing 12
verklebt werden.

sammenbau von Walzkérper 16 und der Laufbahnringe 12, 14 zum fertigen
Wilzlager 10 mit sinem der beiden Laufbahnringe 12, 14 verklebt werden, sofemn
das mindestens eine mit den Laufbahriinge 12, 14 verklebte Flhrungsbord 30,
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32 das spatere Einsetzen der Walzkdrper 16 nicht behindert. Gegebenenfalls
kann noch ein Walzkarperkafig aus einem metallischen Material und/oder einem
Kunststoffmaterial zur gleichmaRigen umfangsseitigen Beabstandung der Wéiz-
korper zueinander vorgesehen sein.

Als Klebemittel kommen verfahrensgemR bevorzugt mittels Warme oder UV-
Licht aushéarthare Zweikomponenten-Kieber zum Einsatz. Alternativ dazu kénnen
auch hinreichend lasttragfahige Einkomponenten-Kleber Verwendung finden,

Die Reihenfolge der Montageschritte zur Herstellung des Zylinderrolleniagers 10
kann hiervon abweichen, wenn beispielsweise der konstruktive Aufbau des inne-
ren Laufbahnrings 14 mit dem des duBeren Laufbahnrings 12 korrespondiert, das
heift, wenn der innere Laufbahnring 14 gleichfalls mit elnem seitlichen Fiih-
rungsbord verklebt ist.
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Bezugszeichen

Walzlager, Zylinderrollenlager

AuRerer Laufbahnring

Innerer Laufbahnring

Walzkorper

Lauffiache am dulieren Laufbahnring
Laufflache am inneren Laufbahnring

Erste Stirnflache am dulleren Laufbahnring
Zweite Stirnflache am &ulleren Laufbahniing
Erster Vorsprung am auleren Laufbahnring
Zweiter Vorsprung am aufleren Laufbahnring
Erster Fahrungsbord am dufleren Laufhbahnring
Zweiter Fihrungsbord am dullerer Laufbahnring
Spalt

Spalt

Breite des Zylinderrolleniagers
Langsmittenachse

Kurzer Schenkel des inneren Laufbahnrings.
Langer Schenkel des inneren Laufbahnrings
Fihrungsbord des inneren Lautbahnrings
Anschrégung am inneren Laufbahnring
Flthrungsfidche am Fihrungsbord 30
Fihrungsflache am Flhrungsbord 32
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Walzlagers (10), welches einen radial dufleren
Laufbahnring (12) und einen konzentrisch dazu angeordneten radial inneren
Laufbahnring (14) aufweist, zwischen denen Walzk&rper (16) angeordnet sind,
wobei mindestens ein Laufbahnring (12) wenigstens ein Fiihrungsbord (30, 32) zur
axialen Fihrung der Walzkorper (16) aufweist, gekennzeichnet durch die folgenden

Verfahrensschritte:

- Gesondertes Herstellen der Laufbahnringe (12, 14) des Walzlagers (10)
durch spanende Bearbeitung oder durch Umformen eines metallischen
Werkstucks.

- Gesondertes Herstellen mindestens eines Fiihrungsbordes (30, 32) durch
spanende Bearbeitung oder durch Umformen eines metallischen
Werkstucks.

- Gesondertes Harten der Laufbahnringe (12, 14).

- Gesondertes Harten des mindestens einen Fiihrungsbordes (30, 32).

- Zumindest  abschnittsweise  Verkleben des mindestens einen

Fahrungsbordes (30, 32) mit einem Laufbahnring (12).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Laufbahnringe (12,
14) und das mindestens eine Fihrungsbord (30, 32) separat voneinander und

unterschiedlich gehartet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Harten des
mindestens einen Fihrungsbordes (30, 32) und/oder des mindestens eines

Laufbahnrings (12, 14) durch induktives Harten erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Harten des
mindestens einen Fihrungsbordes (30, 32) und/oder des mindestens eines

Laufbahnrings (12, 14) durch schlupffreies induktives Harten erfolgt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
mindestens eine Fiihrungsbord (30, 32) mit einer axialen Stirnflache (20, 22) eines

Laufbahnrings (12, 14) verklebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verkleben des mindestens einen Fahrungsbordes (30, 32) mit einem

Zweikomponenten-Klebstoff erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zusammenbau des Walzlagers (10) vor und/oder nach dem Verkleben der

Fahrungsborde (30, 32) mit wenigstens einem Laufbahnring (12, 14) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
mindestens eine Fiihrungsbord (30, 32) mit einem Laufbahnring (12) verschraubt

wird.

Walzlager (10), welches gemdR dem Verfahren mindestens eines der

Patentanspriiche 1 bis 8 hergestellt ist.

Walzlager nach Anspruch 9, welches als Zylinderrollenlager (10) oder als

Kegelrollenlager ausgebildet ist.
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