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[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: BEARING ARRANGEMENT FOR AN IDLE ROLLER AND METHOD FOR THE PRODUCTION THEREOF
(54) Bezeichnung: LAGERANORDNUNG FUR EINE TRAGROLLE UND VERFAHREN ZU IHRER HERSTELLUNG

(57) Abstract: The invention relates to a bearing ar-
rangement (1) for an idle roller that at least sectionally
designed in a hollow-cylindrical way, having at least
one bearing (3) supporting the idle roller jacket (2),
wherein a damping layer (5) is arranged directly or in-
directly between a ring (4) of the bearing (3) and the
idle roller jacket (2), and wherein a sleeve-shaped
body (7) is arranged in at least one axial sectional re-
gion of the idle roller jacket (2) between the inner cy-
lindrical surtace (6) of the idle roller jacket (2) and
the damping layer (5). In order to absorb a reduction
of the material of the damping layer without tension,
the invention provides for the sleeve-shaped body (7)
to comprise a gap (9) on at least one circumferential
point (8). The invention further relates to a method for
producing such a bearing arrangement.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine
Lageranordnung (1) fiir eine zumindest abschnittswei-
se hohlzylindrisch ausgebildete Tragrolle, mit mindes-
tens einem einen Tragrollenmantel (2) lagernden La-
ger (3), wobei zwischen einem Ring (4) des Lagers
(3) und dem Tragrollenmantel (2) direkt oder indirekt
eine Damptungsschicht (5) angeordnet ist
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

und wobei in mindestens einem axialen Abschnittsbereich des Tragrollenmantels (2) zwischen der inneren zylindrischen Obertlé-
che (6) des Tragrollenmantels (2) und der Dampfungsschicht (5) ein hiilsentérmiger K&rper (7) angeordnet ist. Um eine Schwin-
dung des Materials der Damptungsschicht spannungstrei aufnehmen zu kénnen, sieht die Ertindung vor, dass der hiilsenférmige

Kérper (7) an mindestens einer Umtangsstelle (8) eine Unterbrechung (9) aufweist. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Herstellen einer solchen Lageranordnung.



10

15

20

25

30

WO 2009/124701 PCT/EP2009/002506

Beschreibung

Lageranordnung fiir eine Tragrolle und Verfahren zu ihrer Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Lageranordnung fiir eine zumindest abschnittsweise hohlzy-
lindrisch ausgebildete Tragrolle, mit mindestens einem einen Tragrollenmantel lagernden
Lager, wobei zwischen einem Ring des Lagers und dem Tragrollenmantel direkt oder indi-
rekt eine Ddampfungsschicht angeordnet ist und wobei in mindestens einem axialen Ab-
schnittsbereich des Tragrollenmantels zwischen der inneren zylindrischen Oberfliche des
Tragrollenmantels und der Dampfungsschicht ein hiilsenformiger K6rper angeordnet ist.
Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer solchen Lageran-

ordnung.

Fiir die Lagerung von Tragrollen sind im Stand der Technik diverse Méglichkeiten be-
kannt, die die spezielle Ausgestaltung mit einschliefien, zwecks verbesserter Dimpfung
eine Schicht Dampfungsmaterial zwischen dem Tragrollenmantel und dem zumeist als

Wailzlager ausgefiihrten Lager anzuordnen.

Die DE 1 738 837 U offenbart eine gattungsgemifie Lageranordnung. Hier kommt eine
elastomere Dampfungsschicht zum Einsatz, die im Radialschnitt blockférmig ausgebildet
ist und in ihren beiden axialen Endbereichen Einschniirungen aufweist. Mit dieser Damp-
fungsschicht kann ein hohes Dimpfungsvermégen der Lageranordnung erzielt werden. Ei-

ne dhnliche Losung ist aus der GB 592 043 A bekannt.

Die DE 28 01 879 A1 zeigt eine weitere dhnliche Lageranordnung, wobei das Lager iiber
eine elastomere Zwischenschicht eine Hiilse trigt. Die Hiilse verbreitert sich in einem axia-
len Endbereich radial und ist mit ihrem radial dufleren Bereich an der zylindrischen Innen-

flache des Tragrollenmantels angeschweif3t.
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Ahnliche Lageranordnungen zur gedimpften Lagerung einer Tragrolle sind aus der AT

215 887, aus der DE 24 00 701 A1l und aus der US 3 362 760 bekannt.

Das Einschniiren der Dampfungsschicht insbesondere im stirnseitigen Bereich ist zumeist
dadurch bedingt, dass das Material der Dampfungsschicht nach seinem Anspritzen oder
Anvulkanisieren an den Umgebungsbauteilen eine relativ hohe Volumenschwindung auf-
weist. Nach dem SpritzgieBen von Elastomermaterial kann dessen Volumen um einige we-
nige Prozentpunkte, beispielsweise bis zu 4,5 %, schwinden, so dass entsprechende Kon-

traktionen hervorgerufen werden.

Dies hat in nachteiliger Weise zur Folge, dass im Elastomermaterial Zugspannungen auf-
treten, infolge deren es an den angrenzenden Kontaktflichen zu einem Umgebungsbauteil
zu Ablosungen des Elastomermaterials von diesem Bauteil kommen kann. Dadurch wird
der mechanische Verbund geschwicht und im iibrigen auch die Fihigkeit zur Dampfung
von Schwingungen reduziert. Bei einer gattungsgemiflen Lageranordnung kann dies zur
Folge haben, dass sich zumindest in Teilbereichen das Elastomermaterial von einer an-
grenzenden Hiilse oder vom Lagerring oder von einem Lagertriger abl6st und so die Haf-

tung zu den genannten Teilen verloren geht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Lageranordnung der eingangs ge-
nannten Art so fortzubilden, dass sichergestellt wird, dass auch bei der Volumenschwin-
dung des Materials der Dampfungsschicht keine Materialablésung von Umgebungsbautei-
len der Ddmpfungsschicht stattfindet, so dass die Funktion der Dampfungsschicht vollum-
fanglich erhalten bleibt. Ferner wird angestrebt, dass gegebenenfalls vorhandene Ovaliti-
ten und Unrundheiten der Anordnung in einfacher Weise ausgeglichen werden kénnen,
insbesondere hervorgerufen durch eine ungleichmifige Aufbringung der Krifte, die vo'rnl

der Lageranordnung aufgenommen werden sollen.

Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass der

hiilsenférmige Kérper an mindestens einer Umfangsstelle eine Unterbrechung aufweist.

Die Unterbrechung ist dabei vorzugsweise als sich in axiale Richtung des hiilsenf6rmigen

Korpers erstreckender Schlitz ausgebildet.
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Eine spezielle Ausfiihrungsform der Erfindung sieht dabei vor, dass der hiilsenformige
Kérper aus mindestens zwei Segmenten besteht, die sich jeweils iiber einen definierten
Umfangsabschnitt erstrecken. Die Segmente des hiilsenformigen Koérpers sind dabei be-
vorzugt voneinander getrennt, aber {iber das Material der Dampfungsschicht miteinander

verbunden.

Der hiilsenformige Kérper hat bevorzugt eine im wesentlichen hohlzylindrische Form. Er
kann an einem axialen Ende einen sich radial nach aufien erstreckenden Ringabschnitt
aufweisen, der den Tragrollenmantel axial umgreifen kann. Damit wird fiir den Tragrol-
lenmantel ein definierter axialer Anschlag definiert. Hiernach iiberragt also der hiilsenfor-
mige K&rper den Tragrollenmantel einseitig axial und weist im axialen Endbereich des

Tragrollenmantels einen sich radial nach auflen erstreckenden Bund auf.

Eine Fortbildung sieht vor, dass der hiilsenférmige Ké6rper an seinem anderen axialen Ende
einen sich radial nach innen erstreckenden Ringabschnitt aufweist. Der sich radial nach
auflen und der sich gegebenenfalls radial nach innen erstreckende Ringabschnitt kénnen
dabei durch Umformen (insbesondere durch Umbdrdeln) eines axialen Endbereichs zu-

mindest eines Teil des hiilsenformigen Korpers hergestellt sein.

Eine alternative Ausgestaltung sieht vor, dass der hiilsenférmige K6rper an einem axialen
Ende eine Anzahl sich jeweils iiber einen definierten Umfangsabschnitt und sich radial
nach auflen erstreckender Abschnitte aufweist, die den Tragrollenmantel axial umgreifen
kénnen. Der hiilsenférmige Korper kann an seinem anderen axialen Ende eine Anzahl sich
jeweils iiber einen definierten Umfangsabschnitt und sich radial nach innen erstreckender
Abschnitte aufweisen. Die sich radial nach auBen und die sich gegebenenfalls radial nach
innen erstreckenden Abschnitte kénnen dabei durch Umformen eines axialen Endbereichs
zumindest eines Teil des hiilsenférmigen Korpers hergestellt sein. Die Abschnitte sind da-

bei mit Vorteil vor dem Umformen durch einen Stanzvorgang ausgeformt.

Die Abschnitte weisen bevorzugt eine im Wesentlichen rechteckige Form auf und bilden
hierdurch hakenartige Gebilde, die den Tragrollenmantel axial umgreifen. Eine bevorzugte
Ausflihrungsform sieht vor, dass zwischen 8 und 48 Abschnitte, vorzugsweise zwischen 12

und 30 Abschnitte, tiber den Umfang des hiilsenférmigen Kérpers angeordnet sind. Zwi-
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schen den Abschnitten kénnen sich Ausnehmungen befinden, die sich iiber 50 % und 150
% des Bogens der Abschnitte entlang des Umfangs erstrecken.

Zwischen dem Ring des Lagers und der Dampfungsschicht ist vorzugsweise ein Triger-

korper angeordnet.

Die Dampfungsschicht kann aus Elastomermaterial bestehen, insbesondere aus Polyu-
rethan. Sie kann auch aus Gummimaterial bestehen, insbesondere aus Nitrilkautschuk -

(NBR). Dieses hat bevorzugt eine Shore-Hirte von mindestens 40.

Zwischen der Dampfungsschicht und mindestens einem radial angrenzenden Bauteil ist

bevorzugt ein Haftvermittler angeordnet, bevor die Dampfungsschicht erzeugt wird.

Der hiilsenférmige Korper und/oder der Tragerkdrper kénnen aus Metall bestehen. Der

hiilsenférmige Ko6rper kann aus Eisen- oder Stahlblech bestehen.

Die Dampfungsschicht ist vorzugsweise zwischen den einen Ring des Lagers oder den

Trigerkorper und den hiilsenfSrmiger KSrper durch einen SpritzgieBvorgang eingebracht.

Der hiilsenférmige Korper sitzt bevorzugt mit Presspassung in dem hohlzylindrischen Ab-

schnitt des Tragrollenmantels.

Das mindestens eine Lager ist mit Vorteil ein Wilzlager. Der Tragrollenmantel kann als
Rohr konstanter Wanddicke ausgebildet sein, das in beiden axialen Endbereichen mit je

einem Lager gelagert ist.

Die Ddmpfungsschicht ist bevorzugt als diinnwandiges, hohlzylindrisches Element ausge-
bildet. Vorzugsweise betrigt dabei die radiale Dicke der Dampfungsschicht maximal 10 %
des Aullendurchmessers des Tragrollenmantels. Andererseits sollte die radiale Dicke der
Dampfungsschicht mindestens 1 % des Auflendurchmessers des Tragrollenmantels betra-

gen.
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Das vorgeschlagene Verfahren zum Herstellen einer solchen Lageranordnung sieht folgen-

de Schritte vor:

a) Spritzen eines schmelzfliissigen Materials der Ddmpfungsschicht zwischen die radial
duflere Flache des Rings des Lagers oder des Tragerkérpers und die radial innere Fla-
che des hiilsenférmigen Korpers, wobei der hiilsenformige Kérper an der mindestens
einen Umfangsstelle in Umfangsrichtung eine Unterbrechung mit einer Spaltbreite bil-

det;

b) Verfestigenlassen des schmelzfliissigen Materials der Dampfungsschicht, wobei wih-
rend des Verfestigens des Materials der Dampfungsschicht eine Kontraktion desselben
zugelassen wird, wodurch sich die Spaltbreite der Unterbrechung des hiilsenformigen

Koérpers vermindert;

¢) Verbauen der Einheit bestehend aus Ring des Lagers, gegebenenfalls Trigerkorper,

Dampfungsschicht und hiilsenférmigem Koérper in den Tragrollenmantel.

Dabei ist vorzugsweise vorgesehen, dass nach der Verfestigung des Materials der Damp-

fungsschicht die Spaltbreite Null oder nahe Null ist.

Unter Verfestigen ist hier zu verstehen, dass das zunichst als pastse bzw. schmelzfliissige
Masse eingebrachte Material der Dampfungsschicht aushirtet bzw. sich verfestigt, was im
Falle eines Thermoplasts durch Abkiihlen, im Falle einer Gummimasse indes durch einen

Vulkanisationsvorgang erfolgt.

Der erfindungsgemifle Vorschlag stellt zur Verhinderung eines Haftverlusts zwischen der
Dampfungsschicht und einem angrenzenden Bauteil sicher, dass Volumenschwindungen
beim Abkiihlen bzw. beim Verfestigen des Materials der Dampfungsschicht nicht auftreten

kénnen, so dass Spannungen im Material der Dampfungsschicht verhindert werden.

Durch den vorgesehenen Schlitz im hiilsenformigen Kérper kann sich namlich der hiilsen-
férmige Korper bei der Volumenkontraktion des Materials der Dampfungsschicht ohne

Entstehung groBer Kriéfte radial zusammenziehen und so die Schwindung ausgleichen. Die
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Schwindung des Material kann im Vorfeld bestimmt und der Schlitz in dem hiilsenf6rmi-
gen Korper so ausgelegt werden, dass nach der zu erwartenden Schwindung die Schlitz-
breite Null ist — bei dann im wesentlichen spannungsfreiem Material der Dampfungs-
schicht. In der Praxis wird jedoch zumeist ein Endwert der Schlitzbreite von etwas iiber
Null vorgesehen, um auch bei Toleranzen sicherzustellen, dass sich der hiilsenférmige
Ko6rper um das solidifizierte Dampfungsmaterial herum schlie3t; dadurch werden Span-
nungen im Material der Dampfungsschicht vermieden, die sich ergeben kénnten, wenn die
StoBstellen des hiilsenformigen Korpers im Bereich des Schlitzes aneinanderstoen und

eine weitere Schrumpfung des Materials aufiritt.

Wird der hiilsenférmige Kérper durch mehrere separate Segmente gebildet, die nur iiber
das Material der Dampfungsschicht miteinander verbunden sind, wird es in besonders ein-
facher Weise moglich, Ovalititen und Unrundheiten auszugleichen, die entstehen, wenn

die Kraftaufbringung auf die Lageranordnung in nicht gleichmiBiger Weise erfolgt.

Die vorgesehene Dampfungsschicht, die zumeist durch einen SpritzgieBvorgang erzeugt
ist, sorgt fiir einen hohen Grad an Koaxialitit der Bauteile und fiir eine Schwingungsent-
kopplung. Ferner werden hierdurch stoBartige Lasten besser abgefangen. Es kommt da-

durch also zu einem Selbstzentrierungseffekt.

Der hiilsenférmige Kérper samt Dampfungsschicht, gegebenenfalls Trigerkérper und La-
ger kénnen als Einheit ausgefiihrt sein, die als solche an der Férderanlage eingebaut wird,
zu der die Tragrolle gehort. Dies hat logistische Vorteile zur Folge. Die Montage kann

durch einfaches Einpressen des hiilsenférmigen Kérpers in den Tragrollenmantel erfolgen.

Die vorgeschlagene Lageranordnung wird bevorzugt im Tagebau eingesetzt und ist hier ein
wesentlicher Bestandteil einer Tragrollenvorrichtung. Hier besteht ein hoher Bedarf an
qualitativ hochwertigen und leichten Lageranordnungen, die sich durch eine hohe Lebens-

dauer und einen komfortablen Betrieb auszeichnen.

In der Zeichnung sind Ausfiilhrungsbeispiele der Erfindung dargestelit. Es zeigen:
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Fig. 1 den Radialschnitt durch eine Lageranordnung mit einer Tragrolle, die von ei-

nem Lager gelagert wird,

Fig. 2 den Schnitt A-B gemal Fig. 1, wobei allerdings nur ein Teil des Schnitts und
dieser auch nur iiber einen Teil des Umfangs und ohne Tragrollenmantel darge-

stellt ist,

Fig. 3 den Schnitt A-B analog zu Fig. 2 gemiB einer alternativ ausgebildeten Ausfiih-
rungsform der Erfindung, wobei allerdings nur der hiilsenférmige Korper samt

Dampfungsschicht dargestellt sind, und

Fig. 4 eine zu Fig. 1 alternative Ausfiihrungsform der Erfindung mit nur teilweiser

Darstellung der Komponenten,

Fig. § in perspektivischer Darstellung den hiilsenformigen Korper der Lageranord-

nung in einer alternativen Ausfiihrungsform und
Fig. 6 einen vergroBerten Ausschnitt des hiilsenf6rmigen Kérpers gemif Fig. 5.

In Fig. 1 ist eine Lageranordnung 1 zu sehen, die dazu dient, einen Tragrollenmantel 2 ei-
ner Fordereinrichtung zu lagern. Die gesamte Anordnung, die in Fig. 1 dargestellt ist, kann
als Tragrolle angesprochen werden. Dargestellt ist eine Welle 12, auf der ein Rillenkugel-
lager 3 festgelegt ist. Der AuBenring 4 des Rillenkugellagers 3 trigt einen Trigerkérper-11,
der einen einseitigen Bord 13 aufweist, der den Auflenring 4 axial umgreift und fiir ihn ei-
ne axiale Anlage bildet. Ansonsten sind in Nuten angeordnete Sprengringe 14, 15 und 16
vorgesehen, mit denen das Lager 3 relativ zur Welle 12 und das Lager 3 relativ zum Tri-

gerkorper 11 axial festgelegt werden kann.

Der Tragrollenmantel 2 ist als hohlzylindrisches Bauteil, also als Rohr, ausgebildet, wobei
in beiden axialen Endbereichen eine Lageranordnung 1 angeordnet ist, wie sie in Fig. 1 zu
sehen ist. In die nach innen gerichtete Oberfliche 6 des Tragrollenmantels 2 ist ein hiilsen-
formiger Korper 7 eingepresst, der mit Presspassung in dem Tragrollenmantel 2 sitzt. Zwi-

schen dem hiilsenférmigen Kérper 7 und dem Trigerkdrper 11 ist eine Déampfungsschicht
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5 aus Elastomer- oder Gummimaterial angeordnet, die vorliegend als hohlzylindrische
Schicht ausgefiihrt ist. Das Elastomer- bzw. Gummimaterial kann mit dem hiilsenf6rmigen
Korper 7 und/oder mit dem Tragerkorper 11 durch einen SpritzgieBprozess oder durch ei-

nen Vulkanisationsprozess direkt verbunden sein.

Wesentlich ist dabei, dass — wie es aus Fig. 2 hervorgeht — der hiilsenférmige Korper 7 an
mindestens einer Umfangsstelle 8 eine Unterbrechung 9 aufweist. Die Unterbrechung 9 ist
dabei als sich in axiale Richtung a des hiilsenférmigen Ko6rpers 7 erstreckender Schlitz

ausgebildet.
Damit wird folgender Effekt erzielt:

In Fig. 2 sind die Begrenzungsflichen des hiilsenférmigen Korpers 7 zwei Mal dargestellt,

nidmlich einmal mit ausgezogenen Linien und einmal mit gestrichelten Linien.

Die ausgezogenen Linien entsprechen der Ausgangsformation, in der zwischen der radial
inneren Oberfldche des hiilsenformigen Korpers 7 und der radial dufleren Oberflache des
Trigerkorpers 11 pastoses bzw. schmelzfliissiges Material der Dampfungsschicht 5 einge-
spritzt wird. In dieser Stellung weist der hiilsenformige Kérper an der Umfangsstelle 8 den
Schlitz 9 mit einer Spaltbreite s auf. Der Aufienradius des hiilsenformigen Kérpers 7 be-
trégt hier ry. Mit rpg ist die radiale Erstreckung der Dampfungsschicht 5 bezeichnet, wie sie

sich nach dem Einspritzen des Materials aber vor dessen Verfestigung ergibt.

Hirtet das Material der Dampfungsschicht 5 aus, d. h. verfestigt es sich, tritt eine Schwin-
dung im Volumen der Dampfungsschicht 5 ein, die typischer Weise 4,5 % betragen kaﬂn.
Betrigt die radiale Erstreckung rpg vor der Verfestigung beispielsweise 5 mm, reduziert
sich die radiale Erstreckung rpg dann nach der Verfestigung um 0,225 mm (= 5 mm x 4,5
%) auf 4,775 mm. Entsprechend nimmt der Anfangswert des AuBenradius des hiilsenfor-
migen Kd&rpers ro dann auf den geringeren Endwert rg ab. Die sich ergebende Veridnderung

des Radius Ar ist eingetragen.

Da ein Spalt 9 mit einer entsprechend gewihlten Spaltbreite s im hiilsenfSrmigen Kérper 7

vorgesehen ist, kann die Reduzierung des Aufien- bzw. Innendurchmessers des hiilsenfor-
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migen Korpers 7 ohne nennenswerte Spannungserzeugung im Material der Dampfungs-
schicht 5 erfolgen. In Fig. 2 ist mit gestrichelten Linien angedeutet, dass sich infolge der
Volumenkontraktion des Materials der Dampfungsschicht 5 nicht nur der Auendurchmes-
ser des hiilsenférmigen Korpers reduziert, sondern sich auch der Spaltabstand vermindert;
er ist in Fig. 2 im Endzustand etwa Null geworden, d. h. der Spalt 9 hat sich nach der Vo-
lumenschwindung des Materials der Dampfungsschicht 5 geschlossen bzw. reduziert. In
der Regel wird hier — wie bereits oben erwéhnt — vorgesehen, dass der Endspalt etwas gro-
Ber als Null ist, um zuverléssig auch bei Toleranzen den Volumenschwindungsausgleich

zuzulassen.

GemaiB einem moglichen Ausfithrungsbeispiel kann vorgesehen werden, dass der Spalt 9
nach Ausgleich der Volumenschwindung noch bis zu 10 mm ~ gemessen in Umfangsrich-
tung — betrdgt. Wird dann der hiilsenférmige Koérper 7 samt Dampfungsschicht 5 in den
Tragrollenmantel montiert, kann sich im fertig montierten Zustand noch ein Restspalt von
5 mm - gemessen in Umfangsrichtung — ergeben. Es kann jedoch auch sinnvoll sein, den
Spalt so zu bemessen, dass nach der Montage der Wert Null vorliegt, um eine Presspas-

sung zwischen dem hiilsenférmigen Kérper 7 und dem Tragrollenmantel 2 zu erreichen.

Vorteilhaft ist, dass — wie es in Fig. 1 gesehen werden kann — in mindestens einem axialen
Abschnittsbereich des Tragrollenmantels 2 zwischen der inneren zylindrischen Oberfliche
6 des Tragrollenmantels 2 und der Dampfungsschicht 5 der hiilsenformige Kérper 7 ange-
ordnet ist, der den Tragrollenmantel 2 einseitig axial iiberragt und im axialen Endbereich
des Tragrollenmantels 2 einen sich radial nach auen erstreckenden Ringabschnitt (Bund)
10 aufweist. Dieser Bund 10 kann auch als Auskragung angesprochen werden und bildet
einen definierten axialen Anschlag fiir den Tragrollenmantel 2. Eine axiale Fixierung des
Tragrollenmantels 2 relativ zum hiilsenférmigen Korper 7 ist damit in vereinfachter Weise

moglich.

Infolge des Anspritzens bzw. des Vulkanisierens der Dampfungsschicht 5 kénnen neben
radialen Kriften auch axiale Krifte iiber die Démpfungsschicht 5 und damit zwischen La-

ger 3 und Tragrollenmantel 2 {ibertragen werden.
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Als Material fiir die Dampfungsschicht kommen elastomere Materialien sowie Gummi-
Materialien in Frage. Bevorzugt ist Nitrilkautschuk vorgesehen, d. h. ein Synthesekau-
tschuk. Dessen Kurzbezeichnung NBR ist von der Bezeichnung Nitrile Butadiene Rubber

abgeleitet. Er wird durch Copolymerisation von Acrylnitril und Butadien gewonnen.

Die Ausfiihrungsform der Erfindung gemiB Fig. 3 zeichnet sich dadurch aus, dass hier der
hiilsenfé6rmige Korper 7 aus mehreren, namlich drei, Segmenten 7¢, 7°“ und 7°‘“ besteht,
die sich in Umfangsrichtung jeweils iiber etwa ein Drittes des gesamten Umfangs erstre-
cken. Die drei Segmente 7¢, 7°°, 7°“* sind dabei als separate Teile gefertigt und lediglich

iber das Material der Dadmpfungsschicht 5 miteinander verbunden.

Dabei kann das Bauteil bestehend aus den drei Segmenten 7¢, 7°, 7°°“ samt Ddmpfungs-
schicht 5 durch Anspritzen des Materials der Dampfungsschicht 5 als verliersicheres Teil

hergestellt werden, das dann als ganzes verbaut wird.

In Fig. 4 ist zu sehen, dass der hiilsenférmige Kérper 7 in beiden axialen Endbereichen je
einen Ringabschnitt 10, 10° haben kann, wobei sich der Ringabschnitt 10 radial nach aufien
und der Ringabschnitt 10 radial nach innen erstreckt. Hierdurch wird fiir angrenzende

Bauteile (Tragrollenmantel 2, Ddmpfungsschicht 5) ein axialer Anschlag gebildet.

Eine alternative Ausfithrungsform des hiilsenfSrmigen Kérpers 7 ist in den Figuren 5 und 6

1llustriert,

Der hier wieder aus drei Segmenten 7, 7°“ und 7°‘“ bestehende hiilsenférmige Kérper 7
weist an einem axialen Ende Abschnitte 10‘“ auf, die sich jeweils iiber einen Umfangsab-
schnitt von ca. 5° bis 10° erstrecken und so aus dem Grundkérper des hiilsenformigen
Korpers 7 heraus gebogen sind, dass sie sich radial nach auBen erstrecken. Am anderen
axialen Ende sind gleichermafBen Abschnitte 10°‘¢ vorgesehen, die sich jeweils iiber den
selben Umfangsbereich erstrecken und so umgebogen sind, dass sie radial nach innen wei-
sen. Wie es in Fig. 4 zu sehen ist, umgreifen damit die hakenartigen Abschnitte 10°° bzw.
10°“* den Tragrollenmantel 2 bzw. die Dampfungsschicht 5. Die einzelnen Abschnitte 10
bzw. 10°*‘ sind dabei von Ausnehmungen 17 unterbrochen, die sich etwa iiber den selben

Umfangsbogen erstrecken wie die Abschnitte 10¢‘ und 10°“<.
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Das Herstellen des hiilsenformigen Korpers 7 bzw. dessen Segmente 7¢, 7¢, 7°“¢ kann da-

bei wie folgt erfolgen:

Ein langer, ebener bandférmiger Blechstreifen wird zunichst in seinem axialen Endbereich
durch Anlegen an eine zylindrische Auflenflidche eines Werkzeugs mit der Querschnitts-
kontur versehen, wie sie fiir die drei Segmente 7¢, 7°‘, 7°*“ in Fig. 3 gezeigt ist, d. h. der
Blechstreifen bildet in seinem axialen Endbereich einen etwa ein Drittel des Kreisumfangs
bildenden Abschnitt. Dieser Abschnitt kann dann von dem langen Blechstreifen abge-
schnitten werden, d. h. er wird auf ein MaB abgelingt, das im wesentlichen der gewiinsch-
ten bzw. bendotigten axialen Lange des hiilsenformigen Kérpers 7 bzw. der Segmente 7°,
7°¢, 7°“¢ entspricht. In einem dritten Arbeitsschritt werden die axialen Ende des so herge-
stellten Teils des hiilsenformigen Kérpers durch Umbérdeln einmal radial nach auflen (s.
Ringabschnitt 10) und einmal radial nach innen (s. Ringabschnitt 10) umgebogen, wo-
durch das Segment 7¢, 7¢¢, 7°*¢ fertig gestellt wird.

Wenngleich der hiilsenférmige Kérper 7 bzw. die diesen bildenden Segmente bevorzugt
aus Blech bestehen, kann auch vorgesehen werden, dass hier als Material Kunststoff zum

Einsatz kommt.
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Patentanspriiche

Lageranordnung fiir eine Tragrolle und Verfahren zu ihrer Herstellung

Lageranordnung (1) fiir eine zumindest abschnittsweise hohlzylindrisch ausgebildete
Tragrolle, mit mindestens einem einen Tragrollenmantel (2) lagernden Lager (3),
wobei zwischen einem Ring (4) des Lagers (3) und dem Tragrollenmantel (2) direkt
oder indirekt eine Dampfungsschicht (5) angeordnet ist und wobei in mindestens ei-
nem axialen Abschnittsbereich des Tragrollenmantels (2) zwischen der inneren zy-
lindrischen Oberflidche (6) des Tragrollenmantels (2) und der Dampfungsschicht (5)
ein hiilsenformiger Korper (7) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
hiilsenférmige Korper (7) an mindestens einer Umfangsstelle (8) eine Unterbrechung

(9) aufweist.

Lageranordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterbrechung
(9) als sich in axiale Richtung (a) des hiilsenférmigen Kérpers (7) erstreckender

Schlitz ausgebildet ist.

Lageranordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der hiilsen-
formige Korper (7) aus mindestens zwei Segmenten (7°¢, 7¢¢, 7¢) besteht, die sich

jeweils liber einen definierten Umfangsabschnitt erstrecken.

Lageranordnung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Segmente (7¢,
7%, 7°“*) des hiilsenférmigen Korpers (7) voneinander getrennt, aber iiber das Mate-

rial der Dampfungsschicht (5) miteinander verbunden sind.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

der hiilsenférmige Kérper (7) eine im wesentlichen hohlzylindrische Form aufweist.



10

15

20

25

30

WO 2009/124701 PCT/EP2009/002506

10.

1.

12.
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Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der hiilsenférmige Kérper (7) an einem axialen Ende einen sich radial nach auflen
erstreckenden Ringabschnitt (10) aufweist, der den Tragrollenmantel (2) axial um-

greifen kann.

Lageranordnung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der hiilsenformige
Korper (7) an seinem anderen axialen Ende einen sich radial nach innen erstrecken-

den Ringabschnitt (10°) aufweist.

Lageranordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der sich ra-
dial nach auflen und der sich gegebenenfalls radial nach innen erstreckende Ringab-
schnitt (10, 10°) durch Umformen eines axialen Endbereichs zumindest eines Teil

des hiilsenférmigen Korpers (7) hergestellt ist.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der hiilsenférmige Korper (7) an einem axialen Ende eine Anzahl sich jeweils iiber
einen definierten Umfangsabschnitt und sich radial nach auflen erstreckender Ab-

schnitte (10°‘) aufweist, die den Tragrollenmantel (2) axial umgreifen kénnen.

Lageranordnung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der hiilsenformige
Korper (7) an seinem anderen axialen Ende eine Anzahl sich jeweils iiber einen defi-
nierten Umfangsabschnitt und sich radial nach innen erstreckender Abschnitte (10¢¢¢)

aufwelist.

Lageranordnung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die sich
radial nach auflen und die sich gegebenenfalls radial nach innen erstreckenden Ab-
schnitte (10°¢, 10°*) durch Umformen eines axialen Endbereichs zumindest eines

Teil des hiilsenférmigen Korpers (7) hergestellt sind.

Lageranordnung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Abschnitte

(104, 10°**) vor dem Umformen durch einen Stanzvorgang ausgeformt sind.
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Lageranordnung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass

die Abschnitte (10°°, 10°“¢) eine im wesentlichen rechteckige Form aufweisen.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen 8 und 48 Abschnitte (10°‘, 10°“*), vorzugsweise zwischen 12 und 30 Ab-
schnitte (10°, 10°*“), liber den Umfang des hiilsenférmigen Kérpers (7) angeordnet

sind.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
sich zwischen den Abschnitten (10, 10°““) Ausnehmungen (17) befinden, die sich
liber 50 % und 150 % des Bogens der Abschnitte (10¢“, 10°“‘) entlang des Umfangs

erstrecken.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Ring (4) des Lagers (3) und der Dampfungsschicht (5) ein Triagerkor-
per (11) angeordnet ist.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass

die Dampfungsschicht (5) aus Elastomermaterial besteht.

Lageranordnung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Dampfungs-
schicht (5) aus Polyurethan besteht.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass

die Dampfungsschicht (5) aus Gummimaterial besteht.

Lageranordnung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Ddmpfungs-
schicht (5) aus Nitrilkautschuk (NBR) besteht.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Dampfungsschicht (5) und mindestens einem radial angrenzenden Bau-

teil ein Haftvermittler angeordnet ist.
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Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass

der hiilsenformige K6rper (7) und/oder der Tragerkérper (11) aus Metall besteht.

Lageranordnung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass der hiilsenformige

Korper (7) aus Eisen- oder Stahlblech besteht.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dampfungsschicht (5) zwischen den einen Ring (4) des Lagers (3) oder den Tri-
gerkérper (11) und den hiilsenférmiger Korper (7) durch einen Spritzgievorgang

eingebracht ist.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
der hiilsenférmige Korper (7) mit Presspassung in dem hohlzylindrischen Abschnitt

des Tragrollenmantels (2) angeordnet ist.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass

das mindestens eine Lager (3) ein Wilzlager ist.

Lageranordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass
der Tragrollenmantel (2) als Rohr konstanter Wanddicke ausgebildet ist, das in bei-

den axialen Endbereichen mit je einem Lager (3) gelagert ist.

Verfahren zum Herstellen einer Lageranordnung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis

27, gekennzeichnet durch die Schritte:

a) Spritzen eines schmelzfliissigen Materials der Ddmpfungsschicht (5) zwischen
die radial dulere Fliche des Rings (4) des Lagers (3) oder des Trigerkorpers (11)
und die radial innere Fliche des hiilsenférmigen K6rpers (7), wobei der hiilsen-
formige Korper (7) an der mindestens einen Umfangsstelle (8) in Umfangsrich-

tung eine Unterbrechung (9) mit einer Spaltbreite (s) bildet;

b) Verfestigenlassen des schmelzfliissigen Materials der Dadmpfungsschicht (5),
wobei wihrend des Verfestigens des Materials der Dadmpfungsschicht (5) eine
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Kontraktion desselben zugelassen wird, wodurch sich die Spaltbreite (s) der Un-

terbrechung (9) des hiilsenformigen Kérpers (7) vermindert;

c) Verbauen der Einheit bestehend aus Ring (4) des Lagers (3), gegebenenfalls
Tragerkorper (11), Dampfungsschicht (5) und hiilsenformigem Kérper (7) in den
Tragrollenmantel (2).

29.  Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Verfestigung
des Materials der Dampfungsschicht (5) die Spaltbreite (s) Null oder nahe Null ist.
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