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' (57) Verfahren zur Herstellung einer Genau- Lagersntzflache fur ein' Walzlager/Prazisionswalzlager in bzw. auf einem

Lageraufnahmekérper im Masch|nenbau/Werkzeugmasch|nenbau mit Qualitdtsanspriichen an den Lagersitz, die

~ Fiithrung der Lagertemperatur sowie einem fortdauernd achsgenauen Festhalten des Walziagers im Lagersitz auch

bei Axialverschiebung und radialer Lagerdehnung durch Temperatureinflu. Ziel ist es, die vorhandenen Méngel im

~ Ergebnis der Herstellung von Lagersitzflachen aus-kalthartenden Flussxgharzmodn‘lkatlonen zu eleminieren bei

unkompliziert anzuwendenden technischen Mitteln und technologxschem Aufwand. Das Wérmeleitvermégen der

zwischen dem Walzlager und dem Lageraufnahmekdrper emgebrachten modifizierten kalthartenden -

~ Flussigharzschicht wird durch technische Mittel verbessert; hier durch ein Festhaltemittel fir das Walzlager das im
-mehrfach beriihrenden Kontakt zwischen einem Funktionsteil des Wilzlagers und jeweils einer Haftzylinderflache

lm/am Lageraufnahmekorper als Wérmeleitbriicke durch eine Kunststoffschicht hindurch wirkt, die sowohi die

Genau-Lagersitzflache abbildet als auch zusammen mit dem Festhaltemitte! das Wilzlager achsfluchtend zur

- Lagerungsachse festhilt, dabei Axialbelastungen der Walzlagerung axial verschieblich und radiale

- Temperaturspannungen federnd aufgenommen werden. Fig. 1
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| Titel der Er’firidung N | | | a

Verfahren Zur Herstellung einer Genau-Lagers1tzflache fir
ein Walzlager

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung einer form~
und lagegenauen Lagersitzfliche fiir ein Widlzlager, insbeson=-
dere Prézisionswélzlagér einer Wélzlagérung in bzw, auf einem
Lageraufnahmeksdrper in der Einbauanordnung der Walzlager. ;
Zweckm#Big ist die Erflndung anzuwenden fir Walzlagerungen 1m_
Maschlnenbau, vorzugsweise Werkzeugmaschinenbau, mlt hohen -
Qualitétsanspriichen an den Lagersitz, wesentlich in Bezug auf
" die Plthrung der Lagertemperatur sowie einem fortdauernd
achsgenauen Festhalten des Wdlzlagers im Lagersitz auch bei
Axialverschiebung und radialer Lagerdehnung desselben durch
Temperatureinflul, |

- Charakteristik dexr bekannten technischen LGsungen

Békannt sind Losungen, wobel Lagersitzfléchen als Kunststoff-
gleitschicht in einem Lageraufnahmekdrper durch Einbringen
von fliissigem kalthd&rtenden Kunststoff iiber einen Paséungs-
dorn bzw, dergleichen in eine Passungsbuchse hergestellt wer-
den, desweiteren die Herstellung von Lagersitzfléchen bei=
spielsweise fiir zwei oder mehrere Lager in Flucht zueinander
dadurch erreicht wird, daf <die Lager in ihrer Position zu



cinem Legeraufnahmekdrper gehalten und dort eingeklebt wer-
 den, ' ’ A '

Dié vorgenannten Losungen beziehen sidh vorrangig auf Gleit-
“lagerungen fiir Wellen, in verallgemeinerter Art und Weise

" gind diese Verfehren zur Herstellung von Kunststofflager- .
jjsiﬁZen‘ianelevanz auch fiir Wélz;agerungen anzuwenden, So.
gind im Einzelnen bekannt und fiir die ErhShung der Genauig-
kéit”und-Funktionéféhigkeit von Maschinenelementen durch
kelthirtende Flilssigharze (siehe hierzu auch Pitschugin: "Er
~ hthung der Genaulokelt...", Plast und Kautschuk, 25 (1978)

2, Seite 170 bis 1731) im wesentllchen fiir die HerSuellunv
von Lager51tzen die folgenden Schutzrechtsschrlften rele~

’ vant, - : '

' Nach DD=WP 140 378 "Verfahren zur Herstellung von Kunststoff-
Ugleltschlchten” wird eln Verfahren zum passungsgerechten '
GieBSen von Kunststoffschlchten Uber erwirmte oder unterkuhlte
Passungsdorne oder in dergleichen Passungsbuchsen dargestellt
wobel unterschiedliche Funktionsspiele fiir die Paarung Lager/
 Welle erzielber gind durch bearbeltungslose Anpassung eines
'elnz1gen Passungsdornes oder einer <buchse als GieBnormal zur
Uberdeckung.elnes Ioleranzfeldes fir einen ‘Nemmdurchmesser.,

* Nach DD-WP 73 682 "Verfahren zur Herstellung von zwei oder
méhreren-miteinande: fluchtenden Legern" werden in den bzw,

- die Lageraufnahmek6rpe: Buchsen in_Auséparungen eingefiihrt,

deren AuBendurchmesser mindestens um den Betrag der auszu- -
_gleicheﬁden Toleranz zWisdhen dén.Lagern kleiner ist als der
Innéndurchmesser der Aussparungen im Lageréufnahmekﬁrper und
1dié Lager aﬁf einer Welle éufgeschoben gehalten, werden-die

Freirsume dazw1schen mit einem. Plu551gharzk1eber, Z, B.

- Epoxidherz, esusgefiillt,

~ Nach DE-AS 2519 878 "Verfahren zur Herstellung einer zy11n~
drischen Sitzfléche fur ein Lagerelement" wird, lnsbesondere
Fiir den Leufring eines Walzlagers Z. B, in einem Lagerauf-

""nahmekorper aus GuBwerkstoff mit einem gegenube¢ dem Lager=-

element unterschiedlichen Wirmeausdehnungskoeffizienten, bel

' ‘1'dem in das die Lagersitzfléche aufweisende Teil, eine Rund-

stahlwendel mit eingégbssen. In der PaBfuge Wilzlegerring/

. Lagersitzfliche treffen damit Werkstoffe aufeinander mit an-



gendhert gleicher Wiarmedehnung und wihrend der Betriebszeit
- der Wdlzlagerung entsteht kein verdnderliches Passungsspiel
der Maschinenelementenpaarung.

Diese vorgestellten technischen Losungen zur Herstellung von'
Lagersitzflédchen haben jede fiir sich den gravierenden Vor-
teil, daB vielfache ¥ Fertigungsfehler kompensiert Werden.'
Gleichzeitig sind mit den eingebrachten Flilssigharzen aber
auch Isolierschichten hinsichtlich dexr Wirmeleitung geschaffen.
Auch die technische Ldsung nach DE-AS 2519 878 bietet nur diet
" Mdglichkeit, deB Wirmeschwankungen in der PaBfuge sich ohne
bedeutende Spielénderung auf die Laufgenaulgkelt auswirken,
Im ubrlgen zeigt keine der Losungen einen erfolgversprechen~
den Weg um einen Warmestau aufgrund mangelnder Reibungs=- »i
wirmeableitung des Plastlagersitzes zu verhindern, Auch fiir.
einé,wirkuﬁgsvolle Dampfung der ansonsten Wirtschaftlichen
Wilzlagerungen sind in keiner der LOsungen Aktivit&ten
integriert. " |

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es die aufgezelgten Mangel an
Lager31tzflacnen kalthirtender Flu351gharzmod1:1£atlon zZu
elemlnleren bei wesent{lich unkompliziert enzuwendenden

sowie erforderlichen technlschan Mltteln und technologlschen‘
Aufwand, -

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die technische Ursache des hauptséchlichen lMangels der be=-

" kannten Losungen der Herstellung von Lagersitzflichen in der
Ausfithrungsform kalthirtender Fliissigharze 1iegt in dem un=-
geniligenden bzw, unvollkommenen Wirmeleitvermbgen der in den
Freiraum zwischen einem Lagerelement und dem Lageraufnahme-
kdrper eingebrachten modifizierten kalthirtenden Fliissig-
harzen, Desweiteren in der fiir eine gute Diampfung des Lager-
~ elementes nicht ausreichenden Elastizitét dieser ausge-



hiirteten Kunststoffschicht. Der unterschiedliche Wirmesus-

- dehnungskoeffizient der benachbarten Werkstoffanordnungen

- in der Paﬁfuge an der'Lagersitzflache’sowohl, als'auch an
 der Stelle des Verbundes der Kunststoffschlcht mit dexr Haft-
fldche in Lagerau:nahmekorper blrgt zZur letzteren die Ge=
 fahr der Abhebung der Kunststoffschicht vom Werkstof? des
‘fLageraufnahmekorpers in sich und elne.Erwelterung des
'fPaanungsspielés in der PaBfuge 1l&8t gegebenenfalls eine Ver=-
'lagerung der Laufachse der Widlzlagerung zur Lagerungsachse o
derselben zu,

Der Erflndung llegt damlt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung einer Genau-Lagersitzfliche fiir ein Wilz-

- lager, 1nsbesondere Pra2131onswalzlager einer Walzlagerung \
 in bzw, suf einem Lageraufnahmekérper vorzuschlagen, wobei

- fir eine ausreichende Warmeableifung durch die, die Lagere
~ sitzfléiche abbildende Kunststoffschicht hindurch Vorsorge ge-

_troffen ist und Weitéres auch fir eine Erweiterung des
 Blastizitdtsbereiches @ieser Khﬁststoffschicht'als_Mittel
zur Verbesserung der Ddmpfung der Walzlsgerung. Letztlich
soll die Lager51tzflache trotz innerer und/oder ZuBerer
Temperatureanerungen bzw, derglelchen Schwankungen unab-
hanglg davon radlale Druckspannungen sicher aufnehmen und
Axialbelastungen nachgebend das Lagerungselement fortdauernd
‘achsgenau zur Lagerungsachse verschieblich festhalten, Das
 mit der herzustellenden Lagersitzfléche 1n eine feste bzw,
16sbar feste Verblndung zu brlngende Funktlon3ue11 des Wélz-

i lagers, der Walzlagerauﬁenrlng bzw, -1nnenr1ng desselben

801l dabei mit seiner AuSenringsitzfliche bzw., Innenring=
i sitzfléche unmittelbar als GieSnormsl fiir die durch Ein-
gleBen von vorzugsweise kalthértenden‘Flﬁssigharzen‘herzu-
étellende kontrire Lagersitzfliche angewendet werden.
Erfindungsgemii wird die Aufgabe dadurch gelost da8 ein
‘ _vorberelteter Frelraum, dessen gegenuber der herzustellen=-
den Lagers1tzflache beflndllcher raumangrenzender Durch-
messer wesentllch.groﬁer bzw. kleiner. gehalten 1st auBen~
peripher bzw. 1nnenper1pher dem dort angeordneten Wélzlage*'
im bzw., auf dem Lageraufnahmekdrper vorhanden ist und sich
Jeweilig mit der Walzlager-AuBenringsitzfliche bzw, Wilz-
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lager-Innenringsitzfliche  konzentrisch  zur Haft-
zylinderfléche hin abgrenzt, mit einem,Entfettungsmittel ge=-
reinigt und/oder mit einem Trennmittel benetzt wird, In
diesen Freirsum wird ein vorgearbeitetes Festhalteélement‘fﬁ;
-das Wilzlager angebracht, das den Freirsum in mehrere zur
entsprechenden Walzlagerrlng31tzf1ache radial angeordnete
GieBhohlriume gliedert und trennt und das Walzlager in

seiner Einbauordnung festhilt, In die GieBhohlr#ume in einer
ersten Anordnung zwischen einer Haftzylinderfléche in einem
'Lageraufnahmekarper und der Wdlzlager-AuBenringsitzflidche.
bzw, in einer anderen Anordnung zwischen einer Haftzylinder-
fliche auf einem Lageraufnahmekdrper und der Wilzlaeger-Innen-
ringsitzfliche modifizierter Kunststoff vbrzugsweise‘kélt-
hartendes Fliissigharz im fliissigen Zustand eingebracht wird,
Dabei jeweils in die GieShohlr#ume beginnend, die unmittel-
bar der Walzlager-ﬁuﬁenrlng31tzflache bzw, der Walzlager-
‘Innenrlng51tzflache anliegen und dann erst in der Folge,
zeitverschoben um eine Aushdrteperiode des'Kupststoffés, in
die noch offenen GieBhohlriume des jeweiligen Freiraumes der
_Kunststoff in flissigem Zustand elngebracht w1rd und diesen
aushédrten lassen.

Weiteres, wenn die eine mit der anderen Anordnung kombiniert'
angewendet ist, somit fiir ein und dasselbe Wélzlager’je in
eineh Freiraum, also in den Freiraum der ersten sowie des=
gleichen der” anderen Anordnung Je ein Festhalteelement
gebracht wird, und mit Bezug auf die zwei herzustellenden

Genau-Lagergitzfléchen eines Walzlagers in die Gleﬁhohlraume,~'

beginnend mit jeweils in die GieShohlrdume, die unmittelbar
der Wilzlager-AuBenringsitzfléche bzw. der Walzlager—lnnen-'
~ ringsitzfléche anllegen, und dann erst in der PFolge in die
noch offenen GieBShohlr#ume der kalthirtende Kunststoff ein~
gebracht wird., ’

AuBerdem,'als Festhalteelement vorzugswelse eine das
Wilzlager radial stﬁtzeﬁd vorgpannende Wellbandfederbuchse
engewendet wird .



.DiesestFesfhélféélement in der Form der Wellbandfederbuchse
oberflichengeraubt und frei von Tremnmittel angewendet wird,

‘DeSWeiferen a1s Légeraufnahﬁekﬁrper ein Lagergehiuse bzw,
eine Welle, vorzugsweise eine stehende Welle (Achse) ange- -
- wendet wird, | | |

In einer Ausfilbrungsvariante jeweils nur in die der Wilz-
lager-AuBenringsitzfléche bzw, der Wélzlagér-lnnenringsitz-
' fliche unmittelbar enliegenden GieShohlriume kalthirtender
. Kuﬁststoff eingebracht wird und die anderen GieBhohlréumé ‘
' frel,blelben.oder fur den Durchgang von Kuhlflu331gkelt ge=
~ nutzt werden,

Dazu als kalthartendér Rungtstoff ein modifiziertes Flﬁssig-
GieBharz bzw, eine GieBharzmischung auf Epoxidharzbasis ver-
wendet wird, Letztlich fur ein Walzlager in Achsflucht zu .
- einer. anderen Lagerung bzw. mehrere Walzlager derglelchen

-~ untereinander oder in einer Lagerkomblnatlon, die Her-
:stellung der Genau-Lager31tzf1achen der Walzlager in 1hrer
endmontlerten Anordnung ausgefubrt erd. ' ‘

LAAQSfﬁhiﬁnéébéispiei

‘Nachstehend 1st das erflndungsgemaﬁe Verfahren im hrgebnls '
‘anhand eines Ausfuhrungsbelsplels ngher erlautert. ‘

Auf der zugehlrigen Zeichnung ist nach Fig, 1 auf der oberen
Zeichnungsh&lfte das Wilzlager dergestellt, das in einem
Freiraum im Legeraufnahmekérper 1 (Lagergehtuse) begrenzt.
von der Haffzylinderfléche'S und dér Walzlager—-AuBenring-
-f31tzflache 3 von dem FPesthalteelement 7 radial gestutzt VOT=
gespannt gehal en ist, Im Freiraum, der durch das Pesthalte-
" element 7 in der Form einer Wellbandfede?buchse in mehrere -
radlal um das Walzlager entstandene GieBhohlridume 8 sowie 9
‘ geglledert ist, gind diese GieBhohlr#ume 8; 9 mit kalt-
hértendem, Kunststoff ausgefiillt und ausgehirtet, Der Innen-
ring des Walzlavers ist hier im Belsplel mit selner Wilze
lager-Innenrlngsltzflache 4 und dem Lagerau:nahmeﬁo;per 2,



~der Welle, mittels einer KunststoffgieBschicht verbunden.
Auf der unteren Zeichnungsh&lfte ist in Fig. 1 das Wélzlager
im Freiraum im Lageraufnshmekdrper 1 sowohl als auch in |
einem Freiraum begrenzt von der~Hﬂf%zylinderflé¢hé 6 auf dem
Lageraufnahmekdrper 2 (Welle) von je einem Festhalteelement T
gehalten. Von den entstendenen GieShohlriumen 8 sowie 9 sind
‘nur die GleBhohlraume 8 mit kalthiéirtendem Kunststoff ausge-
fiillt; die freien GieShohlr&ume 9 81nd fiir den Durchgeng
eines Kilhlmediums nutzber.

In Funktion leitet jeweils das Festhalteelement 7 zufolge

~ des mehrfachen direkten Kontaktes zwischen der Haftzylinder-
fliche 5 bzw., 6 und dem Wilzlager in der Form der AuSen~
ringsitzfléche 3 und/oder Innenringsitzfléche 4 die im Leger
entstehende Temperatur in den Lageraufnahmekdrper 1 bzw, 2
ab, Die schlecht wirmeleitende, die Genau-Lagersitzfliche
abbildende ausgehirtete FliissiggieBharzschichi in den GieB-
hohlrsumen 8 und/oder 9 wird durch das Festhalteelement 7,
der Wellbandfederbuchse, iiberbriickt, Zugleich h#lt dieses
Festhalteelement 7 das Wdlzlager, insbesondere Prgzisions-
wdlzlager, unabhanvlg von den durch eventuelle Temperatu;- -
schwankungen entstehende radiale Druckspannungen fort=- '
dauernd achsgenau zur eingerichteten Lagerdngsachse fest.
Debei axial verschieblich fest, so daB suftretenden Axisl-
_spannungen in der Lagerung, das Wdlzlager achsparallel der'
,Génau-Lagersitzflﬁche\nachfolgen kenn, AuBSerdem erbringt die
Pederwirkung der Festhalteelemenfe 7 in der Form der Well-
bandfederbuchse eine zus#dtzliche Elastizitdt zur ausgehir-
teten Kunststoffschicht und erzielt demit eine verbesserte
Dampfung der Widlzlagerung.

-



14

Erfindungsanspruch

Verfahren zur HErstéllung einer Genau-Lagersitzfléche fﬁ::
ein Walzlager, 1nsbesondere Pra2131onswalzlager, einer
Walzlagerung in bzw. auf einem Lageraufnahmekorper 1n der 4
Elnbauanordnung in einer Werkzeugmaschlne, wobeil ein mit |
der herzustellenden Lagersitzfléiche in eine feste bzw. ‘

10gbar feste Verbiﬁduhg 2u bringeﬁde Funktionsteil des
Walzlagers, der WilzlagerauSenring bzw, Wilzlagerinnen-

ring desselben mit seiner AuBenringsitzfliche bzw, Innen-

ringsitzfléche unmittelbar als GieBnormel fiir die durch
EingieBen von vorzugswelse modifizierten kalthirtenden

g Flﬁssigharzen herzustellende kontriére Lagersitzfliche an=-

gewendet wird, ,
dadurch gekennzelchnet
daB ein vorbereiteter Frelraum, dessen eine gegeniiber der

‘herzustellenden Lagersitzfléche befindliche raumangren-
zende Hafthlinderfléche im Durchmesser wesentlich griBer

bzw, kleiner gehalten ist, aulenperipher bzw, innen=-
peripher dem dort angeordneten Welzlager im bzw, auf dem
Lageraufnahmekarper (1;2) vorhanden ist und sich jeweilig
mit der Walzlager-AuBenrlng31tzflache (3) bzw, der Wilz-
1ager-Innenr1ngsmtzflache (4) konzentrisch zur Haft-

:zyllnderflaohe (5;6) abgrenzt, mit einem bntfettungsm1tte1~
‘gerelnlgt und/oder mit einem Trennmltuel benetzi erd, in

diesen Freireum ein vorgearbeitetes Festhalteelement 7

- fiir das Walzlager gebracht wird, das den Freiraum in

mehrere zur entsprechenden Walzlagerringsitzfléche (3;4)

redial angeordnete GieBhohlriume (8;9) gliedert und tremnt

und das W&lzlager in selner.blnbauanordnung festhalt, in -
die. GieShohlrdume (8;9) in einer ersten Anordnung zwischen
einer'Héftzylinderfléche (5) in einem Lageraufnahmekdrper

(1) und der Walzlager-AuBenr1ngs1tzflache (3) bzw, in

'elner anderen Anordnung, zwischen einer Haftzyllnderflache

(6) auf einem Lageraufnahmekorper/(z) und der Wdlzlager-
Inneﬁringsitzfléche (4) modifizierter Kunststoff, vor=

zugsweise kalthirtendes F1u351gharz im fliissigen Zustand
elngebracht wird, dabei gewells in die GleBhohlraume (8)



. beginnend, die unmittelbar der Wilzlager-AuBenringsitz-

.3.

.Q,

Se

fldche (3) bzw. der Wilzlager-Innenringsitzflidche (4) an-
liegen und dann erét in der Folge, zeitverschoben um eine
Aushirteperiode des Kunststoffes, in die noch offenen
anderen GieBShohlriume (9) des jeweiligen Freiraumes der
Kunststoff_eingebracht wird und diesen aushértenllasseng'

Verfahren nech Punkt 1,

dadurch gekennzeichnet, _

daf die eine mit der anderen Anordnung kombiniert ange-
wendet ist, somit fiir ein und dasselbe Wilzlager je in -
einen Freiraum, also in den Freiraum der ersten sowie
desgleichen der anderen Anordnung je ein Festhalteelemént
(7) gebracht wird, und mit Bezug auf die zwei herzustel-
lenden Genau-Lagersitziléchen eines Walzlagers in die
GieBhohlraume (8;9), beginnend mit jeweils in die GieB-
hohlr&ume (8) und dann erst in der Folge in die GieBhohl-
réume (9) der kalthirtende Kunststoff eingebracht wird,

Verfahren nach Punkt 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Pesthalteelement (7) vorzugsweise eine das Wdlze-
lager radial stiitzend vorspannende Wellband¢ederbuchse ane

gewendet wird,

Verfahren nach Punkt 1 bis 3, -
dadurch gekennzelchnet ,
daB das Pegsthalteelement (7) in der Form der Wellband-

- federbuchse oberflédchengerauht und frei von Trennmlttel

angewendet wird, '

~

Verfahren nach Punkt 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

deB als Lageraufnahmekdrper (1) ein Lagergehfuse und als
Lageraufnahmekopper (2) eine Welle, vorzugsweise eine
stehende Welle (Achse) angewendét wird,
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Verfabren nach Punkt 1 bis 5,
d&durCu gekennzelcuuct
daB Jeweils nur in die GleBhohlraume (8) kalthartender

2 Kunststoff elngebracht wird, die GieShohlriume (9) frei

bleiben und/oder fir den Durchgang von Kuhlflussmgkelt

: genutzt werden.

7.

Verfahren nach Punkt 1 bls D,

~ dadurch gekennzelchnet

daB als kalthirtender Kunststoff ein mod1f121ertes

Fliissig-GieBharz bzw. eine Gleﬁharzmlschung auf Epox1d-'

"harzb331s verwendet W1rd.

8.

ten Anordnung ausgefuhrt wird,-

Verfahren nach Punkt 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB fiir ein Wglzlager in Achsflucht zu einer anderen
 Lagerung bzw, mehrere ¥ Walzlager dergleichen unterelnander‘

oder in einer Lagerkombination, die Herstellung der
Genau-Lagersitzflachen der. Walzlager in ihrer endmontler- '

¢

{ Hierzu 1 Blatt Zeichnung =

101'






	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

