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Beschreibung
Hintergrund der Erfindung
1. Gebiet der Erfindung
[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zusammenbau eines Zapfenlagers.
2. Beschreibung des Stands der Technik

[0002] Ein Beispiel einer Speichervorrichtung eines Computers, ein magnetischer Kopf 4, der an einem Ende
einer Betatigungsvorrichtung 3, die durch ein Zapfenlager 1 gestitzt wird, bereitgestellt ist, ist in der Lage, tGber
eine magnetische Scheibe 5, wie es in Fig. 1 gezeigt ist, zu schwenken, wodurch Information gespeichert und
die Information abgefragt wird. Das Zapfenlager 1 wird normalerweise gestitzt durch ein oberes Lager und ein
unteres Lager (nicht gezeigt) (Bezug auf Fig. 2).

[0003] Im Falle eines herkémmlichen Zapfenlagers wird ein warmehartendes Haftmittel verwendet, wenn ein
innerer Lagerring an einer Welle befestigt wird, und ein dulRerer Lagerring an einem Gehause befestigt wird,
jedoch wiesen herkdmmliche Verfahren unter Verwendung des warmehartenden Haftmittels ein Ausgasungs-
problem auf, das von einem nicht geharteten Teil des Haftmittels erzeugt wurde. Ferner gibt es ein weiteres
Verfahren, um diese Komponenten ohne jegliche Bedenken hinsichtlich der Ausgasungserzeugung zu befes-
tigen, wobei eine Pref3fassung eingefiihrt wird. Jedoch fiihrt dieses Verfahren nicht nur dazu, dafl Prazisions-
komponenten eine nicht annehmbare elastische Deformation und/oder eine nicht annehmbare Kriechdehnung
durch eine Spannung zwischen jeder der zwei Komponenten behalt, sondern es wies ebenfalls ein schwieriges
Problem mit der Auftragung einer Vorlast auf das Zapfenlager zum Zeitpunkt des Zusammenbaus auf, was in
einer geringen Produktivitat, einschlieend eine geringe Produktionsausbeute, resultierte.

[0004] US2001/0038727A1 offenbart eine Lagervorrichtung umfassend eine Welle, ein Gehause, eine Dop-
pelreihe von Lagern, die zwischen der Welle und dem Gehause bereitgestellt ist, und vorgeladen durch ein Vor-
ladungsverfahren mit fixierter Position. Zum Zusammenbau dieser Lagervorrichtung werden Haftmittel vom ul-
travioletten Hartungstyp, die nicht anaerob sind, und Epoxyharz des warmehartbaren Typs und einteiligen Typs
verwendet.

Zusammenfassung der Erfindung

[0005] Die vorliegende Erfindung wurde konzipiert, um das oben beschriebene Problem aus dem Stand der
Technik zu I6sen, und die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zum Zusammenbau eines
Zapfenlagers bereitzustellen, das leicht ohne jegliche Deformation durch die Prel3fassungsanordnung zusam-
mengebaut werden kann und die Menge an erzeugter Ausgasung absenken kann. Es ist eine weitere Aufgabe
der Erfindung, eine Bindungsfestigkeit des Zapfenlagers durch Minimierung einer thermischen Kompensation
desselben zu erzielen. Diese Aufgabe wird erreicht durch ein Verfahren gemaR Anspruch 1. Bevorzugte Aus-
fuhrungsformen werden in den Unteranspruchen offenbart. Mit der vorliegenden Erfindung werden ein Lager,
eine Welle und ein Gehause in ein Montagegestell in einer Umgebung eingesetzt, wo kein Sauerstoff vorliegt,
und, wie es in Eig. 2 gezeigt ist, wird ein anaerobes Haftmittel des ultravioletten Hartungstyps mit einer hohen
Verglasungstemperatur auf vorgegebene Punkte (1-1) zwischen dem inneren Lagerring und der Welle und vor-
gegebenen Punkten (1-2) zwischen dem aufReren Lagerring und dem Gehause aufgetragen oder injiziert.
Nachdem das Haftmittel gehartet ist, wird eine Giberschissige Menge des Haftmittelbereichs (7) durch ultravi-
olette Strahlen unter einer Atmosphare bestrahlt, wo Sauerstoff vorhanden ist, wie in Fig. 3 gezeigt, und ein
Ubergeflossener Teil des Haftmittels (7) wird weiter gehartet.

[0006] Das anaerobe Haftmittel vom ultravioletten Hartungstyp mit einer hohen Verglasungstemperatur trennt
in der vorliegenden Erfindung nicht nur eine geringere Menge an Ausgasung, sondern es weist ebenfalls eine
verbesserte thermische Kompensation der Bindungsfestigkeit auf.

[0007] Ein Beispiel der Umgebung, wo kein Sauerstoff vorhanden ist, ist ein Hochzustand in einer Kammer,

und Sauerstoff, der in dem aufgetragenen oder injizierten Haftmittel vorhanden ist, wird abgfihrt, was dazu
fuhrt, dal das Haftmittel gehartet wird.

2/10



DE 603 09 227 T2 2007.09.06

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0008] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht eines Beispiels einer Speichervorrichtung;
[0009] Fig. 2 ist eine Querschnittsansicht eines Zapfenlagers; und
[0010] Fig. 3 ist eine schematische Veranschaulichung eines tibergeflossenen Teils eines Haftmittels.
Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungsformen

[0011] Ein vollstandiges Verstandnis der Erfindung kann aus der folgenden Beschreibung der bevorzugten
Ausfuhrungsformen erlangt werden, wenn sie in Verbindung mit den beigefligten Zeichnungen gelesen wird,
wobei:

In der Erfindung ein anaerobes Haftmittel des ultravioletten Hartungstyps eine hohe Verglasungstemperatur
von nicht weniger als 120°C, bevorzugter im Bereich von 140 bis 200°C aufweist. Im Falle, daf3 die Vergla-
sungstemperatur mehr als 200°C Ubersteigt, obwohl die Hartungszeit unter der Umgebung, wo kein Sauerstoff
vorhanden ist, geringer ist, kann die vorgegebene Vorlast des Zapfenlagers nicht gesichert werden, da die Har-
tungszeit des anaeroben Haftmittels zu kurz ist. Es gibt eine Tendenz, so dal} eine Verwendung eines anaero-
ben Haftmittels des ultravioletten Hartungstyps mit einer Verglasungstemperatur von kleiner als 120°C bewirkt,
daR die Menge an Ausgasung die gleiche ist wie im herkémmlichen Stand der Technik, und da ebenfalls die
thermische Kompensation der Bindungsfestigkeit klein wie im herkdbmmlichen Stand der Technik ist.

[0012] Das anaerobe Haftmittel des ultravioletten Hartungstyps ist eine Haftmittelzusammensetzung, die er-
halten wird durch Zugabe eines Photopolymerisationsinitiators und eines organischen Hydroperoxids zu einer
Monomerzusammensetzung enthaltend einen Methacrylatdiester mit 80 bis 96 mol-%, Hydroxyalkylme-
thacrylat mit 2 bis 10 mol-%, und ein Acrylsduredimer mit 2 bis 10 mol-%, und das anaerobe Haftmittel des
ultravioletten Hartungstyps einer wie beschriebenen Zusammensetzung weist eine hohe Verglasungstempe-
ratur auf und ist dulerst gering in Bezug auf die Menge an erzeugter Ausgasung. Zu 100 Masseteilen der Mo-
nomerzusammensetzung werden 1 bis 5 Masseteile, bevorzugt 2 bis 3 Masseteile des Photopolymerisations-
initiators zugegeben, wahrend 0,2 bis 2 Masseteile, bevorzugt 0,5 bis 1,0 Masseteile des organischen Hydro-
peroxids zu 100 Masseteilen der Monomerzusammensetzung zugegeben werden.

[0013] Das anaerobe Haftmittel des ultravioletten Hartungstyps geman der Erfindung kann eine geeignete
Menge an Hartungsagens und Stabilisator enthalten, wie es notwendig ist.

[0014] Im Falle des anaeroben Haftmittels des ultravioletten Hartungstyps mit der hohen Verglasungstempe-
ratur zur Verwendung in der Durchfiihrung der Erfindung werden Teile des Haftmittels, die in Bereichen vor-
handen sind, wo Komponenten aneinander angefligt werden, eingefiihrt, wenn kein Sauerstoff vorhanden ist,
und sind in der Form einer diinnen Haftmittelschicht, und folglich ist eine vollstandige Hartung derselben mog-
lich, was typische anaerobe Eigenschaften desselben zeigt.

[0015] Um jedoch die diinne Haftmittelschicht zu bilden, wird, wie in Fig. 3 erkannt werden kann, eine Uber-
schissige Menge an aufgetragenem oder injiziertem Haftmittel als Teile 7 Gbergeflossen und herausgequollen
und wird nicht mit dem darin verbleibenden Monomer gehartet. Wenn dieser ungehartete Teil wie er ist bewahrt
wird, wird das noch nicht gehartete Monomer in Ausgasung umgewandelt, wodurch es in der Oberflache eines
Speichermediums (magnetischer Scheibe) zu adsorbieren ist, wodurch nicht nur eine Korrosion der magneti-
schen Scheibe bewirkt, sondern ebenfalls eine direkte Bewirkung eines fehlerhaften Betriebs im Falle einer
hochdichten magnetischen Scheibe erzeugt wird.

[0016] Daher ist es notwendig, das verbleibende Monomer zu harten, und die Teile 7 kdnnen durch ultravio-
lette Strahlung gehartet werden.

Ausfuhrungsformen
[0017] Beispiele zum Durchfuhren der Erfindung werden im folgenden spezifisch beschrieben.
Beispiel 1 (Ein anaerobes Haftmittel des ultravioletten Hartungstyps mit einer Tg von 140°C)

[0018] Ein organisches Hydroperoxid, ein Photopolymerisationsinitiator, ein Polymerisationspromotor und ein
Stabilisator wurden mit einer Monomerzusammensetzung enthaltend einen Methacrylatdiester (Epoxydime-
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thacrylat) mit 85 mol-%, Hydroxyalkylmethacrylat mit 10 mol-% und Acrylsduredimer mit 5 mol-% vermischt,
wodurch eine Haftmittelzusammensetzung fir ein Polymer mit einer Tg (Glasubergangstemperatur) von 140°C
in einer anaeroben Umgebung erhalten wurde.

(Auftragung des Haftmittels auf ein Zapfenlager und primarer Hartungsschritt des Haftmittels)

[0019] Eine Vielzahl von Zapfenlagern und eine Welle werden in einer Zusammenbauvorrichtung vorbereitet,
und nachdem die Zusammenbauvorrichtung unter einem extremen Vakuum innerhalb einer geschlossenen
Kammer angeordnet ist, wurde das Haftmittel durch Disen auf jeden von vier Auftragungspunkten bei 1-1 und
1-2, wie es in Fig. 2 gezeigt ist, aufgetragen. Die Temperatur innerhalb der Zusammenbauvorrichtung wurde
bei 23°C gehalten, und nach einer Minute der Haftmittelauftragung wurde das Innere der Kammer zu einem
atmospharischen Druck zuriickgefihrt und das Zapfenlager aus dieser Zusammenbauvorrichtung entnom-
men.

(Ein sekundarer Hartungsschritt fir Gbergeflossene Teile des Haftmittels)

[0020] Das Zapfenlager wurde aus der Zusammenbauvorrichtung entnommen und zu einer Vorrichtung ge-
fihrt, um mit 6 mW/cm? pro Minute durch einen ultravioletten Bestrahler bestrahlt zu werden. Dann wurden die
Ubergeflossenen Teile des Haftmittels 7, die aus einem unteren Ende eines inneren Rings des Zapfenlagers
herausquellen, wie es in Fig. 3 gezeigt ist, vollstandig durch die ultravioletten Strahlen gehartet. Eine Bin-
dungsfestigkeit einer Welle bei 25°C erreichte 880 N/cm? und eine weitere Bindungsfestigkeit einer Manschette
bei 25°C erreichte 1600 N/cm?. Die Ergebnisse einer weiteren Messung der Bindungsfestigkeit bei 120°C zeig-
te, dal die Bindungsfestigkeit der Welle 627 N/cm? und die Bindungsfestigkeit der Manschette 1510 N/cm? war.

Beispiel 2 (Ein anaerobes Haftmittel des ultravioletten Hartungstyps mit einer Tg von 180°C)

[0021] Ein organisches Hydroperoxid, ein Photopolymerisationsinitiator, ein Polymerisationspromotor und ein
Stabilisator wurden mit einer Monomerzusammensetzung enthaltend einen Methacrylatdiester (Epoxydime-
thacrylat) mit 96 mol-%, Hydroxyalkylmethacrylat mit 3 mol-% und Acrylsduredimer mit 1 mol-% vermischt, wo-
durch eine Haftmittelzusammensetzung fur ein Polymer mit einer Tg (Glasubergangstemperatur) von 180°C in
einer anaeroben Umgebung erhalten wurde.

(Auftragen des Haftmittels auf ein Zapfenlager und primarer Hartungsschritt des Haftmittels)

[0022] Eine Vielzahl von Zapfenlagern und eine Welle wurden in einer Zusammenbauvorrichtung vorbereitet,
und nachdem die Zusammenbauvorrichtung unter einem extremen Vakuum innerhalb einer geschlossenen
Kammer angeordnet war, wurde das Haftmittel durch Disen auf jeden der vier Auftragungspunkte bei 1-1 und
1-2, wie es in Eig. 2 gezeigt ist, aufgetragen. Die Temperatur innerhalb der Zusammenbauvorrichtung wurde
bei 23°C gehalten, und 1,5 Minuten nach der Haftmittelauftragung wurde das Innere der Kammer zu einem
atmospharischen Druck zuriickgefihrt und das Zapfenlager aus der Zusammenbauvorrichtung entnommen.

(Ein zweiter Hartungsschritt fir Ubergeflossene Teile des Haftmittels)

[0023] Das Zapfenlager wurde aus der Zusammenbauvorrichtung entnommen und in einer Vorrichtung ge-
fihrt, um bei 6 mW/cm? pro Minute durch einen ultravioletten Bestrahler bestrahlt zu werden. Dann wurden die
Ubergeflossenen Teile des Haftmittels 7, die aus einem unteren Ende eines inneren Rings des Zapfenlagers
herausquellen, wie es in Figur 3 gezeigt ist, vollstandig durch die ultravioletten Strahlen gehartet. Eine Bin-
dungsfestigkeit einer Welle bei 25°C erreichte 910 N/cm? und eine weitere Bindungsfestigkeit einer Manschette
bei 25°C erreichte 1660 N/cm?. Die Ergebnisse einer weiteren Messung der Bindungsfestigkeit bei 120°C zeig-
te, daR die Bindungsfestigkeit der Welle 640 N/cm? war und die Bindungsfestigkeit der Manschette 1500 N/cm?
war.

Beispiel 3 (Ein anaerobes Haftmittel des ultravioletten Hartungstyps mit einer Tg von 120°C)

[0024] Ein organisches Hydroperoxid, ein Photopolymerisationsinitiator, ein Polymerisationspromotor und ein
Stabilisator wurden mit einer Monomerzusammensetzung enthaltend einen Methacrylatdiester (Epoxydime-
thacrylat) mit 80 mol-%, Hydroxyalkylmethacrylat mit 10 mol-% und Acrylsauredimer mit 10 mol-% vermischt,
wodurch eine Haftmittelzusammensetzung fir ein Polymer mit einer Tg (Glasuibergangstemperatur) von 120°C
in einer anaeroben Umgebung erhalten wurde.
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(Auftragen des Haftmittels auf ein Zapfenlager und primarer Hartungsschritt des Haftmittels)

[0025] Eine Vielzahl von Zapfenlagern und eine Welle wurden in einer Zusammenbauvorrichtung vorbereitet,
und nachdem die Zusammenbauvorrichtung unter einem extremen Vakuum innerhalb einer geschlossenen
Kammer angeordnet war, wurde das Haftmittel durch Dusen auf jeden von vier Auftragungspunkten bei 1-1
und 1-2, wie es in Fig. 2 gezeigt ist, aufgetragen. Die Temperatur innerhalb der Zusammenbauvorrichtung wur-
de bei 23°C gehalten, und 2 Minuten nach der Haftmittelauftragung wurde das Innere der Kammer zu einem
atmospharischen Druck zuriickgefihrt und das Zapfenlager aus der Zusammenbauvorrichtung entnommen.

(Ein sekundarer Hartungsschritt flir Gbergeflossene Teile des Haftmittels)

[0026] Das Zapfenlager wurde aus der Zusammenbauvorrichtung entnommen und zu einer Vorrichtung ge-
fuhrt, um bei 6 mW/cm? pro Minute durch einen ultravioletten Bestrahler bestrahlt zu werden. Dann wurden die
Ubergeflossenen Teile das Haftmittels 7, die aus einem unteren Ende eines inneren Rings des Zapfenlagers
herausquellen, wie es in Fig. 3 gezeigt ist, vollstandig durch die ultravioletten Strahlen gehartet. Eine Bin-
dungsfestigkeit einer Welle bei 25°C erreichte 850 N/cm? und eine weitere Bindungsfestigkeit einer Manschette
bei 25°C erreichte 1580 N/cm?. Die Ergebnisse einer weiteren Messung der Bindungsfestigkeit bei 120°C zeig-
te, daR die Bindungsfestigkeit der Welle 670 N/cm? war und die Bindungsfestigkeit der Manschette 1390 N/cm?
war.

Vergleichsbeipiel 1 (Ein anaerobes Haftmittel des ultravioletten Hartungstyps mit einer Tg von 90°C)

[0027] Ein organisches Hydroperoxid, ein Photopolymerisationsinitiator, ein Polymerisationspromotor und ein
Stabilisator wurden mit einer Monomerzusammensetzung enthaltend einen Methacrylatdiester (Epoxydime-
thacrylat) mit 70 mol-% Hydroxalkylmethacrylat mit 20 mol-% und Acrylsauredimer mit 10-mol % vermischt,
wodurch eine Haftmittelzusammensetzung fir ein Polymer mit einer Tg (Glastibergangstemperatur) von 90°C
in einer anaeroben Umgebung erhalten wurde.

(Auftragen des Haftmittels auf ein Zapfenlager und primarer Hartungsschritt des Haftmittels)

[0028] Eine Vielzahl von Zapfenlagern und eine Welle wurden in einer Zusammenbauvorrichtung vorbereitet,
und nachdem die Zusammenbauvorrichtung unter einem extremen Vakuum innerhalb einer geschlossenen
Kammer angeordnet war, wurde das Haftmittel durch Dusen auf jeden von vier Auftragungspunkten bei 1-1
und 1-2, wie es in Eig. 2 gezeigt ist, aufgetragen. Die Temperatur innerhalb der Zusammenbauvorrichtung wur-
de bei 23°C gehalten, und 1,5 Minuten nach der Haftmittelauftragung wurde das Innere der Kammer zu einem
atmospharischen Druck zuriickgefihrt und das Zapfenlager aus der Zusammenbauvorrichtung entnommen.

(Ein sekundarer Hartungsschritt fir Ubergeflossene Teile des Haftmittels)

[0029] Das Zapfenlager wurde aus der Zusammenbauvorrichtung entnommen und zu einer Vorrichtung tuber-
fuhrt, um mit 6 mW/cm? pro Minute durch einen ultravioletten Bestrahler bestrahlt zu werden. Dann wurden die
Ubergeflossenen Bereiche des Haftmittels 7, die aus einem unteren Ende eines inneren Rings des Zapfenla-
gers herausquellen, wie es in Fig. 3 gezeigt ist, vollstandig durch die ultravioletten Strahlen gehartet. Eine Bin-
dungsfestigkeit einer Welle bei 25°C war 730 N/cm?, und eine weitere Bindungsfestigkeit einer Manschette bei
25°C war 1570 N/cm?. Die Ergebnisse einer weiteren Messung der Bindungsfestigkeit bei 120°C zeigten, daf
die Bindungsfestigkeit der Welle 300 N/cm? war und die Bindungsfestigkeit der Manschette 490 N/cm? war.

Vergleichsbeispiel 2 (Ein anaerobes Haftmittel des ultravioletten Typs mit einer Tg von 100°C)

[0030] Ein organisches Hydroperoxid, ein Photopolymerisationsinitiator, ein Polymerisationspromotor und ein
Stabilisator wurden mit einer Monomerzusammensetzung enthaltend einen Methacrylatdiester (Epoxydime-
thacrylat) mit 70 mol-%, Hydroxyalkylmethacrylat mit 25 mol-% und Acrylsauredimer mit 5 mol-% vermischt,
wodurch eine Haftmittelzusammensetzung fir ein Polymer mit einer Tg (Glasuibergangstemperatur) von 100°C
in einer anaeroben Umgebung erhalten wurde.

(Auftragen des Haftmittels auf ein Zapfenlager und primarer Hartungsschritt des Haftmittels)
[0031] Eine Vielzahl von Zapfenlagern und eine Welle wurden in einer Zusammenbauvorrichtung vorbereitet,

und nachdem die Zusammenbauvorrichtung unter einem extremen Vakuum innerhalb einer geschlossenen
Kammer angeordnet war, wurde das Haftmittel durch Dusen auf jeden von vier Auftragungspunkten bei 1-1
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und 1-2, wie es in Fig. 2 gezeigt ist, aufgetragen. Die Temperatur innerhalb der Zusammenbauvorrichtung wur-
de bei 23°C gehalten, und 1,5 Minuten nach der Haftmittelauftragung wurde das Innere der Kammer zu einem
atmospharischen Druck zuriickgefihrt und das Zapfenlager aus der Zusammenbauvorrichtung entnommen.

(Ein sekundarer Hartungsschritt flir Ubergeflossene Teile des Haftmittels)

[0032] Das Zapfenlager wurde aus der Zusammenbauvorrichtung entnommen und zu einer Vorrichtung tuber-
fuhrt, um mit 6 mW/cm? pro Minute durch einen ultravioletten Bestrahler bestrahlt zu werden. Dann wurden die
Ubergeflossenen Teile des Haftmittels 7, die aus einem unteren Ende eines inneren Rings des Zapfenlagers
herausquellen, wie es in Fig. 3 gezeigt ist, vollstandig durch die ultravioletten Strahlen gehartet. Eine Bin-
dungsfestigkeit einer Welle bei 25°C war 760 N/cm? und eine weitere Bindungsfestigkeit einer Manschette bei
25°C war 1900 N/cm?. Die Ergebnisse einer weiteren Messung der Bindungsfestigkeit bei 120°C zeigten, daf
die Bindungsfestigkeit der Welle 240 N/cm? war und die Bindungsfestigkeit der Manschette 590 N/cm? war.

[0033] Tests flr die Menge an Ausgasungseigenschaften und thermischer Kompensation der Bindungsfestig-
keit wurden an dem Zapfenlager durchgeflihrt, das gemaf Beispielen 1, 2, 3, Vergleichsbeispiel 1 bzw. 2 er-
halten wurde.
Testgegenstande
Ausgasungsmengeneigenschaften:
[0034] Eine fiur die Tests verwendete Haftmittelzusammensetzung wurde ausreichend gehartet und anschlie-
Rend in einem Gefall angeordnet. Spul- und Einfangtests wurden an der Haftmittelzusammensetzung bei 85°C
fur 3 Stunden durchgeflihrt, unter Messung einer Ausgasungsmenge, die pro 1 mg jedes Probenkérpers er-
zeugt wird.
Thermische Kompensation der Bindungsfestigkeit:
[0035] Eine Last wird auf den inneren Ring des Zapfenlagers beaufschlagt, unter Messung der thermischen
Kompensation der Bindungsfestigkeit bei 25°C und 120°C. Basierend auf der Annahme, daf} die Bindungsfes-
tigkeit bei 25°C 100 ist und unter Detektion, wann der innere Ring sich von der Welle 16ste, wurde jede der
Bindungsfestigkeiten bei 120°C bestimmt.

[0036] Die Testergebnisse sind in Tabelle 1 gezeigt.
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Tabelle 1
Beispiel 1 Beispiel 2 Beispiel 3 Vergleichs- Vergleichs-
beispiel 1 beispiel 2
Haftmittel, Tg | 140 180 120 90 100
°C)
Ausgasungs- 0] ® O A A
eig.
Bindungfestig- | ® © O A A
keitseig.

Bemerkungen: ,eig." steht fiir Eigenschaften

Ausgasungseigenschaften

®  erzeugte Ausgasungsmenge = weniger als 10 ug
0] erzeugte Ausgasungsmenge = 10 bis 30 ug
A erzeugte Ausgasungsmenge = tber 30 pg
Thermische Kompensation der Bindungsfestigkeit bei 120°C
®  Uber70
O 40bis70

A weniger als 40

[0037] Mit den Ausfuhrungsformen der Erfindung wurde ein Zusammenbau leicht implementiert, und zusatz-
lich war es aus den in Tabelle 1 gezeigten Testergebnissen mdglich, ein Zapfenlager mit einer geringen Aus-
gasungsmenge und verbesserter thermischer Kompensation der Bindungsfestigkeit herzustellen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zusammenbau eines Zapfenlagers, dadurch gekennzeichnet, daf} es die Schritte um-
fafdt:
Auftragung oder Injektion eines anaeroben Haftmittels des ultravioletten Hartungstyps mit einer Verglasungs-
temperatur von nicht kleiner als 120°C auf vorgegebene Punkte zwischen einem inneren Lagerring und einer
Welle, zwischen einem auf3eren Lagerring und einem Gehause, Aufrechterhalten einer Hartungszeit unter im
wesentlichen Vakuumumgebung, und Harten eines ubergeflossenen Teils des Haftmittels durch Bestrahlung
mit ultravioletten Strahlen unter Atmosphare, um den tbergeflossenen Teil des Haftmittels weiter zu harten.

2. Verfahren zum Zusammenbau eines Zapfenlagers nach Anspruch 1, wobei die Schritte eines Auftra-
gens oder Injizierens des anaeroben Haftmittels des ultravioletten Hartungstyps, eines Hartens des Haftmittels
unter im wesentlichen Vakuumumgebung und Hartens des tbergeflossenen Teils des Haftmittels durch Be-
strahlung mit ultravioletten Strahlen periodisch und automatisch durchgefiihrt wird.

7/10



DE 603 09 227 T2 2007.09.06

3. Verfahren zum Zusammenbau eines Zapfenlagers nach Anspruch 1, wobei das anaerobe Haftmittel des
ultravioletten Hartungstyps eine Verglasungstemperatur von kleiner als oder gleich 200°C aufweist.

4. Verfahren zum Zusammenbau eines Zapfenlagers nach Anspruch 1, wobei das anaerobe Haftmittel des
ultravioletten Hartungstyps eine Zusammensetzung aufweist, die einen Methacrylatdiester als ein Hauptbe-
standteil, Hydroxyallcylmethacrylat, ein Acrylsauredimer, ein organisches Hydroperoxid und einen Photopoly-
merisationsinitiator enthalt.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG. 3

13 f
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