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(57) Verfahren zur Herstellung von Massivfensterkéfigen aus Metall fur Zylinderrollenlager,

vorzugsweise der leistungsgesteigerten AUsfuhrung Die Kafigtaschen werden durch ein an sich

bekanntes Rdumverfahren zugleich in einem Arbeitsgang erzeugt, indem-das entsprechend

profilierte Raumwerkzeug (Fig: 3) axial durch einen Kafigring mit U-Profil gezogen wird und

. dadurch achsparallel verlaufende Nuten entstehen, die das U-Profil durchdringen, wodurch die
- -Kafigtaschen entstehen-und an den Kéfigstegen Haltenasen fir die Rollen angeformt werden. -
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung von Massivfsnsterkdfigen aus
Metall fir Zylinderrollenlager

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Massivfensterkéfige werden in der Walzlagerindustrie
angewendet. Sie werden in 2Zylinderrollenlager, vorzugs-—
weise in solche der leistungsgesteigerten Aquﬁhrung

(als E~Lager bezelchnet) mit meximal mégliéher Rollenzahl
eingebaut,

Charakteristik der bekannten fTechnischen Ldsungen

Massivfensterkafige aus Metall fir Zylinderrollenlager be-

stehen in der am welitesten verbreiteten Ausflhrung aus.

~einem Kammbeil und einem Kammdeckel, welche durch Vernie-

tung, Verstiftung, Anwendung von Sprergringen und ander-
weitig geeigneten Verbindungstechniken bei dem Einbaun in
das Lager verbunden werden. Der Ferbtigungsaufwand fir sol-
che Ké&fige ist sehr hoch, da beide Teile getrennt gefer-
tigt werden missen, die’Kéfigtaschen einzeln nachelnander
durch Bohren, FrZsen, Riumen, Stanzen usw. erzeugt werden
und hohe Qualitéatsanspriche fir das Zusammenpassen der
eile zu erfiillen sind (GB 1 172 161, IE 1 062 069,
IE 862 988, IE 1 810 109 entsprechend DD 69 727, GB 319 728
ven 1928) . Das trifft auch fiir Xafige Zu, die aus mehre-
ren Teilen z. B. Stegteilen mit angearbeiteten Nietzapfen
und Seitenringen mit Ausnehmungen fir dis Nietzapfen zu~
sammengesetzt sind (z. B. IE AS 2 024 872, DD 57 766).
Weiterhin sind Fensterkafige flr Rollenlager, z., B, fir

Eisenbahnachslagsr, bekannt, deren Taschen in radialer
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Richtung gerdumt sind, und zwar einzeln oder bel gerader
Taschenzahl zu je zwel Taschen. Vorher muf vorgebohrt wer-
den.'Diese»Verfahren waren oder sind noch in der Wdlzla-
gerindustrie der SU, Pl und YU angewendet. K&fige dieser
Ausfihrung srfordern eoen;alls,hoheg AroeltSaufwapd und
die Genauigkeit der Achsparallelitit der Kifigfenster ist
durch Verwindung der relativ schwachen Réumahlen oft nicht
befriedigend. '

Des Patent DD 28*511 zeigt‘Massivfensterkéfige;fﬁr'EDllen,
die aus einem U-profﬁlﬁérmigen'Kéfivring-im Ausgangszustand
gefertigt werden, in dem axial verlaufende Ausfrdsungen '
die Kifigtaschen 6ffnen. Auch bei diesen K&figarten missen
aber die Kéfigtaschen einzeln ausgefrdst werden. |

Ziel der Erfindung

Des Zisl der Erfindung liegt in der Anwendung eines Ferti-
‘gungsverfahrens, mit welchem einteilige MassivIensterki-
fige aus Metall fir Zylinderrollsnlager mit wesentli ch
héherer aroeltsproduktlv1tat und‘honer Genauigkeit gefer-
tigt werden kdnnen. o ' '

Darlegung des Wesens der Erfindung

ErfindungsgeméB wird das Ziel- dadurch erreicht, dad die
Kafigtaschen an einem Kéfigring mit U;férmieem.Grundprofil
durch ein an sich‘bekannteS'Eéumverfahren alle zugleich in
einem einzigen Arbeitsgang erzeugt werden, Das dazu ver—
wendete Raumwerkzeug hat soviel Scbnc1a1e¢5uen wie Kaflg-
taschen vorgesenen~51nd. Der Raumvorgang V rlauft in Rich-
tung der Kifigachse, und es entsteht dabei ein keilnutdhn-
liches Profil mit axial verlaufondan‘?utenbiﬁ der Zahl der
voréesehenen Kaflgtascnen. Die Nuten werden so tisf ge-
ramnt daB sie von der gescn;ossenen Seite des U-Profils
des Kéfigringes hcr die in cder Mitte liegende Wendun

g

“durchdringen und somit die Ka&figtaschsn offnen,

Verfahrensbedingt verlaufen die Anlauffléchen fir die Rol-
len in den Kafigtaschen streng genau parallel zueinander



und zur Achse des K&figringes. Die Breite der Ringnut,
durch welche das U-Profil des Kdfigringes gebildet wird,
ist ebenfalls verfahrensbedingt (Drehbearbeitung) genau
einhaltbar. Dadurch kann das Axialspiel der Rollen in den
Kafigtaschen klein gehalten werden, was die Laufruhe des
Kafigs verbessert,

Biir auBenbordgefiihrte Kdfige ist die Ringnut von auBen
eingearbeitet und die Spanabnahme beim Riumen der Nuten
erfolgt von innen her. Flir K&fige mit Innenbordfilhrung
wird analog umgekehrt verfahren.

Durch entsprechende Profilierung der Sdhneidleisten des
Réumwerkzeuges werden an den Kafigstegen im gleichen Ar-
beitsgang Haltenasen fir die Rollen angeformt, die iber
die ganze Steglinge oder nur zu einem Teil verlaufen kon-
nen.

Je nach GroBe der REummeschine kdunen mehrere Kifige
stirnseitig aneinanderliegend zugleich gerdumt werden.

des Raumverfah-
rens zur Herstellung von Massivfensterkidfigen in erfin-
dungsgemaBer Weise sind:

Die wesentlichsten Vorteile der Anwendung

- hohere Arbeitsproduktivitit um wenigstens 30 % gegeniiber
den besten bekannten Verfahren;

- materialsparende Fertigung (ca. 15 % Materialeinsparung);
- Wegfall jeglicher Fige- und Verbindungsarbeitsginge wie
sie bei zwei~ und mehrteiligen Kdfigen erforderlich sindy
= Je nach Ausflhrung des Riumwerkzeuges und Leistung der
Maschine kdnnen mehrere Kéfige, auch unterschiedlicher

Breite, in einem Arbeitsgang verarbeitet werden:

- die senr hohe Fer%igungsgenauigkeit ergibt Kéfige mit

Ausfihrungsbeispiel

Ein Ausfihrungsbeispiel des erfindungsgemdBen Verfahrens
wird aphand der Zeichnungen erliutert,



- Durch die Wéiterbewegaag des Raumwerkzeuges 1 werden di

Fig. 1 *ﬂraumter Kdfig in der Halverung und durchgezogenes
Rdumwerkzeug in verkurzter Darstellung;

Fig. 2 den Kaflorlng im AusganoszuSUand im Schnitt;

Fig. 3 Draufsicht des im Kafig befindlichen Réumwerkzeu-
gess

Fig. 4 Schnittdarstellung des fertigen X&ligs mit Halte-
nasen an den Stegen;

Fig. 5 Darstellung einer Kdfigtasche - Draufsicht.

Der im allgemeinen durch Drehbearbeitung vorbereitete Ka-

figring im Aus*aquzusta nd 3 wird in der Halterung der

Raummaschine aufmenommen. d° nach AasLuurunv des Raumwerk-

“zeuges 1 und der Art der Raummascq’ne wird der zentrierte

Kafigring 3 nur axial gesuutzt oder zusdtzlich axial ge=-
spannt. ' |

Das REumwerkzeug 1 ist so ausgeflhrt, daf dis Nuten, wel-

al

el von dinnen her) auf Tiefe gerzdumt werden bis das
U-Profil des K&figringss 3 vollstdndig durchbrochen ist.

che dis K&Ti gtaschen 7 bilden, z unacnat (im Ausflihrungs-
spi

beis

(D

Kéfighaschen 7 auf das‘vorgesehene Ma3 verbreitert, wo-
~

bei die Haltenasen & an den Kéfigstegen 5 erhalten blei-
ben, Nach dem Durchziehen oder Jurdckziehen des RAumwerk-

zeuges 1-kaan der Lert_-e_**f ig 4 entnommen werden. Der
s

einzige folgende Arbeitsgang i t das Entgraten.



Erfindungsanpsruch:

Te

2.

3.

4,

Verfahren zur Herstellung von Massivfensterkafigen aus Me-.
tall fir Zylinderrollenlager, vorzugsweise der leistungs-
gesteigerten Ausfihrung, dadurch gzekenn-
zeichnet , daB die K&figtaschen (7) durch ein an
sich bekanntes Raumverfahren erzeuét werden, indem durch
eine Kombination der speziellen, wenn auch naheliegenden
Konstruktion des Kifigs (4) mit dem in Achsrichtung des
Kafigs (4#) verlaufendem Réumvorgang unter Verwendung eines:

speziellen RAumwerkzeuges (1), achsparallel verlaufende

Nuten entstehen, welche die Wandung des Kafigringes (3)

mit U-Profil im mittleren Teil durchdringen und somit dX
Kafigtaschen (7) fir die Rollen gedffnet werden.

Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekenn -
zeichnet,, da® die Nuten eines XKafigs (4) in
einem Arbeitsgang entsprechend der Anzahl der vorgssehenen
Kiafigtaschen (7) zugleich gerdumt werden.

Verfahren nach Punkten 1 wnd 2, dadurch ge-

Xennzedlchnanet, daB die Nuten bei entsprechen-
der Ausfliarung &er Schneidleisten (2) so profiliert wer~

den, daB an den esntstehenden Stegen (5) Haltenasen (5)
verbleiben.

Verfahren nach Punzten 1, 2 und 3, dadurch g e -
kennzeichnet, daB mehrere X&fige gleicher
Durchmesserreihe mit unterschisdlicher Breite hinterein-
ander gelegt zugleich bearbeitet werden kdnnen,

Hisrzu 1 Blatt Zeichnung
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