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2 AT 502 502 B1

Die Erfindung betrifft eine einstiickige Bundbuchse mit Stol3fuge, insbesondere eine Bundbuch-
se fur Gleitlager, mit mindestens einem angeformten Bund gemafl dem Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1, ein Verfahren zu ihrer Herstellung gemaR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 9
und eine Umformvorrichtung gemaf dem Oberbegriff des Patentanspruchs 13.

Bundbuchsen, die entweder einen Bund oder zwei Bunde aufweisen, sind in den unterschied-
lichsten Abmessungen mit Durchmessern vom Zentimeterbereich bis in den Dezimeterbereich
bekannt. Die verwendeten Materialien richten sich nach dem Verwendungszweck, wobei das
Buchsenmaterial ein- oder mehrschichtig aufgebaut sein kann. Bei den einschichtigen Buchsen
spricht man von Vollmaterialbuchsen. Mehrschichtig aufgebaute Buchsen weisen in der Regel
ein Tragermaterial und eine Gleitbeschichtung auf. Die Gleitschicht kann aus einer metallischen
Legierung oder aus Kunststoff bestehen. Die Erfindung betrifft alle Bundbuchsen, unabhangig
von ihren Abmessungen, dem Einsatzzweck und den verwendeten Materialien, mit der Ein-
schrankung, daR die Bundbuchsen mindestens eine metallische Schicht aufweisen missen.

Bei der Herstellung von Bundbuchsen geht man von Lagerhiilsen oder Buchsen aus, deren
Rand in einem weiteren Arbeitsschritt zum Bund umgebogen werden. Derzeit Gibliche Verfahren
sind das Rollen von Buchsen, wobei ausgehend von einem flachen Bandabschnitt, der soge-
nannten Platine, eine Buchse oder Hiilse gerollt wird.

Bei geroliten Lagerbuchsen ist es im aligemeinen erforderlich, daR die Stofuge bei eingebauter
Buchse geschlossen ist, wahrend die StoRfuge bei nicht eingebauter Lagerbuchse meist nicht
vollig geschlossen ist, da das Material entsprechend dem fir die Herstellung der Buchse be-
nutzten Verfahren mehr oder weniger auffedert (vgl. DIN 1494, Teil 1, Juni 1983, S. 1).

Herstellungsverfahren fiir gerollite Buchsen sind bekannt und werden beispielsweise in Dipl.-Ing.
Hugo Kotthaus "Betriebstechnisches Taschenbuch”, Band 2, 7. Auflage, Karl Hanser Verlag
Miinchen, 1967, S. 212ff, oder auch in der DE-OS 24 06 361 A1 beschrieben.

In der DE 20 49 184 wird eine Walzlagerhiilse beschrieben, die gezogen wird und einen radial
nach auRen gerichteten Flansch aufweist. Auf dessen Auenfléche sind zahireiche nebenein-
ander angeordnete Vertiefungen angebracht, die durch Pragen erzeugt werden. Hergestelit wird
die Walzlagerhilse mit Hilfe einer Umformvorrichtung, die neben der Buchsenaufnahme ein
Biegewerkzeug und eine Druckplatte aufweist, welche als Dorn mit einer Ringfliche gebildet ist.
Durch diese Umformvorrichtung wird die Buchse in axialer Richtung durch die Buchsenaufnah-
me und die obere Druckplatte fixiert.

Um die offene StoRfuge zu schlieBen, wurde in der DE-OS 23 17 564 vorgeschlagen, daf} die
Buchsen erwarmt und gleichzeitig an einer DurchmesservergréRerung infolge Wéarmeausdeh-
nung gehindert werden.

Sowohl mit diesem bekannten Verfahren als auch mit einem in der DE-PS 517530 beschriebe-
nen Umformverfahren ist es méglich, die StoR6ffnung bei Buchsen zu schliefien.

Wenn jedoch derart vorgefertigte Buchsen zu Bundbuchsen umgeformt werden, indem der
Rand der Buchse umgebogen wird, 6ffnet sich die StoRfuge wieder, wobei die Spaltbreite je
nach Durchmesser und Bundbreite erhebliche Ausmafte annehmen kann.

Bundbuchsen mit Spaltéffnung kénnen nur mit Spezialwerkzeugen, mit denen die Bundbuchse
unter Aufwendung groRer Krafte zusammengedriickt wird, eingebaut werden, wobei sich die
Bundbuchse unter Umstinden auch verziehen kann, was wiederum zu Beschédigungen der
Bundbuchse fiihrt.

Kleinere Bundbuchsen, die in groBer Stiickzahl als Schuttgut in Kartons transportiert werden,
kénnen sich verhaken, wobei oft eine Kettenbildung mehrerer Bundbuchsen auftritt. Der Ab-




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

3 AT 502 502 B1

nehmer mull vor dem Einbau der Bundbuchsen diese milhsam und meist von Hand vereinzeln.
Es besteht daher seit langem der Wunsch nach Bundbuchsen mit geschlossener Stoffuge.

Eine geschlossene StoRfuge bei Bundbuchsen konnte bisher mir durch Anschweif’en eines den
Bund bildenden Rings an eine Buchse erreicht werden. Der Nachteil dieses Verfahrens besteht
darin, daR das Anschweifen im Vergleich zum Umbiegen des Buchsenrandes teurer ist.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine einstlckige Buchse mit geschlossener oder weitge-
hend geschlossener Stofuge zu schaffen, deren Herstellkosten nicht gréRer sind als die her-
kémmlichen durch Umbiegen erhaltenen Bundbuchsen.

Es ist ferner Aufgabe der Erfindung, ein geeignetes Verfahren und eine entsprechende Vorrich-
tung bzw. ein Biegewerkzeug zur Verfigung zu stellen.

Die Aufgabe wird verfahrensmaBig dadurch geldst, dass zum SchlieBen oder geschlossenem
Halten der StoRfuge an mindestens zwei in Umfangsrichtung Gber den Bund verteilten Stellen
materialverdrangende Vertiefungen wenigstens in der Metallschicht der Bundbuchse einge-
bracht werden.

Es hat sich Uberraschend gezeigt, dal die Materialverdrangung durch das Einbringen der Ver-
tiefung den Bund in Umfangsrichtung derart streckt, da die StoR6ffnung geschlossen wird.

Das Einbringen materialverdrangender Vertiefungen ist ein preiswertes Verfahren, insbesonde-
re dann, wenn die Vertiefungen vorzugsweise durch Pragen erzeugt werden.

Die Vertiefungen kénnen in die Innen- und/oder Auenflache des Bundes eingebracht werden.

Wo die Vertiefungen eingebracht werden, hangt von dem Aufbau der Bundbuchse, des Materi-
als und dem Anwendungszweck ab. Wenn es sich beispielsweise um Bundbuchsen fir Diesel-
motoren handelt, so besteht die Buchse in der Regel aus einem metallischen Tragerwerkstoff,
auf dem wenigstens eine Gleitschicht aufgebracht ist. Um die Gleitschicht durch das Einbringen
materialverdrangender Vertiefungen nicht zu beschadigen, werden die Vertiefungen vorzugs-
weise in die Innenflache des Bundes eingebracht.

Wenn die Vertiefungen bei beschichteten Buchsen zuséatzlich oder ausschlieBlich in-die AuBen-
flaiche des Bundes eingebracht werden sollen, missen die Vertiefungen bis in die metallische
Tragerschicht reichen, weil anderenfalls keine ausreichende Materialverdrangung des die Auf-
federung bestimmenden Materials erzeugt wird.

Vorzugsweise werden die Vertiefungen beim Umbiegen des Buchsenrandes erzeugt. Die Integ-
ration in den Umbiegevorgang hat den Vorteil, daB kein zusatzlicher Verfahrensschritt notwen-
dig ist, so daR sich die Herstellkosten gegeniiber herkémmlichen Bundbuchsen nicht erhéhen.
Wenn die materialverdrangenden Vertiefungen wahrend des Umbiegens in den Bund einge-
bracht werden, kann sich die Sto3fuge erst gar nicht 6ffnen.

Uber GroéRe, Anzahl, Form und Tiefe der Verliefungen 1aRt sich die Sto}fuge kontrolliert schlie-
Ren bzw. die Breite der Stoffuge 1aRt sich somit je nach Emsatzzweck der Buchse gezielt €in-
stellen.

Die erfindungsgemaBe Bundbuchse, die keine StoRéffnung oder eine definiert eingestelite
StoRéffnung aufweist, ist dadurch gekennzeichnet, dass der Bund zum Schlielen oder ge-
schlossenem Halten der StoRfuge an mindestens zwei in Umfangsrichtung Gber den Bund
verteilten Stellen wenigstens in der metallischen Schicht materialverdréngende Vertiefungen
aufweist. :
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Vorzugsweise sind die Vertiefungen als Einpragungen ausgestaitet.

Vorzugsweise befinden sich die Vertiefungen an der Innenfldche und/oder an der Auflenflache
des Bundes.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform erstrecken sich die Vertiefungen bis in den
AuRenrand des Bundes. Es hat sich ndmlich gezeigt, dall die materialverdrangenden Vertiefun-
gen dann am wirksamsten sind, je weiter aulen - in radialer Richtung gesehen - die Vertiefun-
gen eingebracht sind. Die Anzahl der Vertiefungen kann gegeniber der Anzahl von Vertiefun-
gen, die sich nicht bis in den AuRenrand des Bundes erstrecken, deutlich reduziert werden.

Vorzugsweise verbreitern sich die Vertiefungen in radialer Richtung von innen nach auBen.
Dadurch wird dort, wo der Umfang groRer wird, auch eine gréfRere Materialverdréangung herbei-
gefuhrt. :

Vorzugsweise besitzen die Vertiefungen eine Halbkreis- oder Keilform.

Alternativ oder zuséatzlich zur Verbreiterung der Vertiefungen kann auch eine von innen nach
radial auBen zunehmende Tiefe der Vertiefungen vorteilhaft sein, weil durch die damit verbun-
dene Zunahme der Materialverdrangung dem radial nach auen wachsenden Umfang Rech-
nung getragen wird.

Vorzugsweise erstrecken sich die Vertiefungen in radialer Richtung Uber die gesamte Breite des
Bundes.

Die erfindungsgemaRe Umformvorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Umformvor-
richtung eine untere Druckplatte oder eine Schulter aufweist, an der das dem Bund gegenuber-
liegende andere stirnseitige Ende der Buchse in axialer Richtung anlegbar ist, und die die Anla-
geflache fur den Bunde bildende Stirnflache des Biegewerkzeugs und/oder die dem Bund zu-
gewandte Flache der Druckplatte an mindestens zwei ber den Umfang verteilten Stellen Erho-
hungen aufweisen, die unprofilierten, glatt ausgebildeten Bereichen auf der Stirnflaiche des
Biegewerkzeugs oder auf der dem Bund zugewandten Flache der Druckplatte gegeniberlie-
gend, so dass bei Betatigung der Umformvorrichtung materialverdréngende Vertiefungen am
Bund ausgebildet werden.

Die Erhéhungen kénnen eine kreisférmige, ovale oder keilférmige Struktuf besitzen.

Es ist auch méglich, die Erhchungen als sich in radialer Richtung erstreckende Stege auszubil-
den.

Die Erhéhungen kénnen an die Stirnfliche angeformt sein oder durch austauschbare Bauteile
gebildet werden, die in die Stirnflache eingesetzt sind. Vorzugsweise sind gegenuber der Stirn-
flaiche vorstehende Pragestempel in die Stirnfliche eingesetzt. Es ist dadurch méglich, das
Biegewerkzeug variabel zu gestalten und auf diese Weise an unterschiedlich breite Bunde bei
gleichem Durchmesser der Bundbuchse anzupassen.

Vorzugsweise sind die einsetzbaren Pragestempel Stifte, die in entsprechende Bohrungen in
die Stirnfliche des Biegewerkzeugs eingesetzt-werden.

Beispielhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung werden nachfolgend anhand der Zeichnungen
naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine herkémmliche Bundbuchse mit einem Bund geméaR dem Stand der Technik,
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Fig. 2 eine Draufsicht auf eine erfindungsgeméafe Bundbuchse gemaR einer ersten Ausfih-

rungsform,

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine erfindungsgeméRe Bundbuchse geméaR einer weiteren Ausfih-
rungsform,

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemaRe Bundbuchse gemaR einer dritten Ausfiih-
rungsform,

Fig. 5 einen Schnitt durch die in Fig. 4 gezeigte Bundbuchse langs der Linie V-V,

Fig. 6 einen Schnitt durch eine Bundbuchse geméR einer weiteren Ausfiihrungsform,

Fig. 7 eine Biegevorrichtung im Vertikalschnitt und

Fig. 8 eine Draufsicht auf ein Biegewerkzeug mit eingesetzter Bundbuchse.

In der Fig. 1 ist eine herkémmliche Bundbuchse 1 dargestellt, die einen zylindrischen Buchsen-
kérper 2 und einen einzigen daran angeformten Bund 3 aufweist, der durch Umbiegen des
Buchsenrandes erzeugt wurde. Bedingt durch den Herstellungsvorgang weist die Bundbuchse
1 eine betrachtliche StoR6ffnung 5 auf.

in der Fig. 2 ist die Draufsicht auf eine erfindungsgeméaRe Bundbuchse 10 dargestellt, die nach
dem erfindungsgemaRen Verfahren gefertigt wurde. Diese Bundbuchse 10 besitzt ebenfalls
einen zylindrischen Buchsenkdérper 12 und einen einzigen Bund 13, der auf der Innenfléche 14
des Bundes 13 in Umfangsrichtung an mehreren &quidistanten Stellen materialverdrangende
Vertiefungen 16 aufweist. In der hier gezeigten Ausfithrungsform der Fig. 2 sind die material-
verdrangenden Vertiefungen halbkreisformig ausgebildet, so dafi sich die Vertiefungen in radia-
ler Richtung von innen nach auflen verbreitern. Die Vertiefungen sind derart angebracht, daf
sie sich bis in den AuBenrand 15 des Bundes 13 erstrecken. Die Bundbuchse 10 zeigt eine
geschlossene StofRfuge 11.

In der Fig. 3 ist die Draufsicht auf eine Bundbuchse 10 gemaR einer weiteren Ausfiihrungsform
dargestellt. Im Gegensatz zur Fig. 2 sind die materialverdréangenden Vertiefungen 16' keilférmig
ausgebildet und erstrecken sich Uber die gesamte Breite des Bundes. Die keilférmige oder V-
férmige Ausgestaltung der Vertiefungen 16' zeigt ebenfalls eine Verbreiterung der Vertiefungen
in radialer Richtung von innen nach aufien.

In der Fig. 4 ist eine weitere Ausfihrungsform einer Bundbuchse 10 dargestelit, wobei die dqui-
distant angeordneten materialverdrangenden Vertiefungen 16" in Draufsicht rechteckig ausges-
taltet sind. Diese materialverdrangenden Vertiefungen 16" besitzen die Besonderheit, dal} die
Tiefe der Vertiefungen in radialer Richtung von innen nach auBen zunimmt. Dies ist in der Fig. 5
zu sehen, die einen Schnitt langs der Linie V-V der in Fig. 4 gezeigten Bundbuchse zeigt. Die in
Fig. 5 gezeigte Bundbuchse besitzt ein metallisches Tragermaterial 17 und eine Gleitbeschich-
tung 18, die auf der AuRenflache 19 der Bundbuchse aufgebracht ist. Die Vertiefungen 16" sind
an der Innenflache 14 des Bundes 13 eingebracht, so da’ die Gleitbeschichtung 18 nicht beein-
trachtigt wird.

In der Fig. 6 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer Bundbuchse im Schnitt dargestelit. Es
handelt sich ebenfalls um eine zweischichtige Bundbuchse, wobei allerdings die Vertiefungen
16™ in die AuRenfliche 19 des Bundes 13 eingebracht sind. Die Vertiefungen erstrecken sich
soweit in das Bundmaterial, daR die Materialverdréngung im metallischen Tragermaterial 17
wirksam wird. ’

in der Fig. 7 ist eine Umformvorrichtung 20 im Vertikalschnitt dargestellt, die im wesentlichen
aus einer oberen Druckplatte 21, einem Biegewerkzeug 22 und einer unteren Druckplatte 23
besteht. Anstelle einer unteren Druckplatte 23 kann das Biegewerkzeug 22 auch eine Schulter
im Innern der Buchsenaufnahme 25 aufweisen, auf der die untere Stirnflache der Buchse auf-
liegt. In einem ersten Verfahrensschritt kann der Bund 3 in der hier gezeigten Weise bereits
vorgebogen sein, so dal mit der Druckplatte 21 lediglich noch ein Nachbiegen durchgefiihrt
wird. Hierbei wird der Bund 13 in Pfeilrichtung umgebogen, so daB die Innenfliche 14 auf die
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auf der Stirnflache 26 des Biegewerkzeugs 22 angeordneten Erhéhungen 24 gedriickt wird,
wodurch die materialverdrangenden Vertiefungen ausgebildet werden.

In der hier gezeigten Ausfiihrungsform sind die Erhéhungen 24 stegférmig ausgebildet und
erstrecken sich in radialer Richtung liber die gesamte Breite der Stirnfliche 26 des Biegewerk-
zeugs 22. Es ist dadurch méglich, Bundbuchsen mit unterschiedlich breitem Bund 13 mit den
erfindungsgeméRen materialverdréangenden Vertiefungen zu versehen, ohne dal} das Biege-
werkzeug 22 ausgetauscht oder umgerustet werden muB. Die breiten Pfeile geben die Druck-
richtung an, wenn die Umformvorrichtung 20 beispielsweise in einer Presse angeordnet wird.

In der Fig. 8 ist die Draufsicht auf ein Biegewerkzeug 22 mit bereits umgeformter Bundbuchse
10 dargestelit. Die Erhéhungen 24 werden bei diesem Biegewerkzeug durch in die Stirnflache
26 eingesetzte Stifte 27 gebildet. Dieses Werkzeug kann beispielsweise zur Herstellung der in .
der Fig. 2 gezeigten Bundbuchse verwendet werden.

Patentanspriiche:

1. Einstiickige Bundbuchse mit Stofifuge, insbesondere Bundbuchse fiir Gleitlager, mit min-
destens einem angeformten Bund mit einer Innen- und einer AuRenfliche, wobei die
Bundbuchse mindestens eine metallische Schicht aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bund (13) zum SchlieBen oder zum geschlossen Halten der StoRfuge (11) an mindes-
tens zwei in Umfangsrichtung tiber den Bund (13) verteilte Stellen wenigstens in der metal-
lischen Schicht (17) materialverdrangende Vertiefungen (16, 16', 16", 16") aufweist.

2. Bundbuchse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dall die Vertiefungen (16, 16',
16", 16™) Einpragungen sind.

3. Bundbuchse nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal sich die
Vertiefungen (16, 16', 16", 16") an der Innenfléche (14) und/oder an der Auenfldche (19)
des Bundes (13) befinden.

4. Bundbuchse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf} die Vertie-
fungen (16, 16', 16", 16") sich bis in den Auenrand (15) des Bundes (13) erstrecken.

5. Bundbuchse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal sich die
Vertiefungen (16, 16', 16", 16") in radialer Richtung von innen nach auen verbreitern.

6. Bundbuchse nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Vertie-
fungen (16, 16', 16", 16™) eine Halbkreis- oder Keilform aufweisen.

7. Bundbuchse nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal die Tiefe
der Vertiefungen (16, 16', 16", 16™) in radialer Richtung von innen nach auflen zunimmt.

8. Bundbuchse nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal sich die
Vertiefungen (16, 16', 16", 16™) in radialer Richtung tiber die gesamte Breite des Bundes
(13) erstrecken.

9. Verfahren zur Herstellung von Bundbuchsen, insbesondere von einstickigen Bundbuchsen
mit StoRRfuge, mit mindestens einem Bund, bei dem aus einem vorgefertigtem, mindestens
eine metallische Schicht aufweisenden Bandabschnitt mittels Umformverfahren, insbeson-
dere Rollen; eine Buchse gefertigt wird, deren Rand zum Bund umgebogen wird, dadurch
gekennzeichnet, dass zum SchlieBen oder zum geschlossen Halten der Sto3fuge (11) an
mindestens zwei in Umfangsrichtung tber den Bund (13) verteilten Stellen materialver-
drangende Vertiefungen wenigstens in der Metallschicht eingebracht werden.
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Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dal} die Vertiefungen durch Pragen
erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dal} die Vertie-
fungen in die Innen- und/oder AuBenflache des Bundes eingebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dalt die Vertie-
fungen beim Umbiegen des Buchsenrandes erzeugt werden.

Umformvorrichtung zur Herstellung von einem oder zwei Bunden an einer Buchse mit
einem Biegewerkzeug, einer Buchsenaufnahme im Biegewerkzeug und einer Druckplatte,
wobei mindestens eine der die Buchsenaufnahme umgebende Stirnfliche des Biegewerk-
zeugs eine Anlageflache fir den Bund bildet, dadurch gekennzeichnet, dass die Umform-
vorrichtung eine untere Druckplatte (23) oder eine Schulter aufweist, an der das dem Bund
(13) gegeniiberliegende andere stirnseitige Ende der Buchse in axialer Richtung anlegbar
ist, und die die Anlageflache fur den Bund bildende Stirnflache (26) des Biegewerkzeugs
(22) und/oder die dem Bund (13) zugewandte Flache der Druckplatte (21) an mindestens
zwei Uber den Umfang verteilten Stellen Erhohungen (24) aufweisen, die unprofilierten,
glatt ausgebildeten Bereichen auf der Stirnflache (26) des Biegewerkzeugs {22) oder auf
der dem Bund (13) zugewandten Flache der Druckplatte (21) gegeniiberliegen, so dass bei
Betatigung der Umformvorrichtung materialverdréangende Vertiefungen am Bund-ausgebil-
det werden.

Umformvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhéhungen (24)
in Umfangsrichtung dquidistant angeordnet sind.

Umformvorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhé-
hungen (24) eine kreisformige, ovale oder keilférmige Kontur besitzen.

Umformvorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die Erhdhungen (24) sich in radialer Richtung erstreckende Stege sind.

Umformvorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Erhthungen (24) an die Stirnflache (26) angeformt sind.

Umformvorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
gegeniber der Stirnfliche (26) vorstehende Pragestempel in die Stirnflache (26) eingesetzt .
sind.

Umformvorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Pragestempel
Stifte (27) sind.

Hiezu 7 Blatt Zeichnungen
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