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Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht

Zur Erklirung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
des and Abbreviations™) am Anfang jeder reguliren Ausgabe der
PCT-Gazette verwiesen.

(57) Zusammentassung: Verfahren zur Herstellung von Rundlagern enthaltend (i) hohle Aussenbuchse, (ii) hohles Lagerelement
und (iii) hohle Innenbuchse, dadurch gekennzeichnet, dass die Aussenbuchse in dem Objekt, das das Rundlager enthalten soll, vor-
handen ist und man anschliessend das Lagerelement (ii) und die hohle Innenbuchse (iii) in die vormontierte Aussenbuchse (i) presst.
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Verfahren zur Herstellung von Rundlagern, insbesondere in Auto-
mobilen

Beschreibung

Die Erfindung betrifft Verfahren zur Herstellung von Rundlagern
enthaltend mindestens eine hohle bevorzugt zylindrische bevorzugt
vormontierte AuRenbuchse (i), mindestens ein hohles bevorzugt
zylindrisches bevorzugt elastisches Lagerelement (ii) und minde-
stens eine hohle bevorzugt zylindrische Innenbuchse (iii). Des
weiteren bezieht sich die Erfindung auf Automobile oder Last-
kraftwagen enthaltend Rundlager erh&ltlich durch das erfindungs-
gemdfe Verfahren.

Rundlager werden in Automobilen beispielsweise innerhalb des
Fahrwerks verwendet und sind allgemein bekannt. Mit Hilfe wvon
Rundlagern werden im Automobil Aggregate, Getriebe, Motoren,
Fahrwerksbauteile u.a. untereinander oder mit der Karosserie ver-
bunden. Dabei erfiillen sie durch die Verwendung von Elastomer-
werkstoffen die Funktion der elastischen Lagerung; andererseits
sind sie auf Grund ihrer viskosen Rigenschaften in der Lage,
Energie zu dissipieren und damit Schwingungen zu dimpfen. Dabei
wird ein hohes MaR an Dimpfung besonders fiir die Beddmpfung
grofer Amplituden von niederfrequenten Schwingungen bendtigt, die
z.B. die Anbindung der Stossdémpfers an die Karosserie beein-
flussen. Andererseits ist bei kleinen Amplituden und h&heren
Frequenzen eine hohe Ddmpfung aus Griinden der Fahrzeugakustik
unerwiinscht. Das Démpfungsverhalten derzeitiger, konventioneller
Rundlager ist abhéngig vom intrinsischen Ddmpfungsvermdgen des
eingesetzten Elastomerwerkstoffes.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, ein Verfahren zur
Herstellung von Rundlagern enthaltend (i) hohle bevorzugt zylin-
drische AuRenbuchse, (ii) hohles bevorzugt elastisches bevorzugt
zylindrisches Lagerelement und (iii) hohle bevorzugt zylindrische
Innenbuchse zu entwickeln, das gegeniliber den iiblichen Verfahren
deutlich schneller und einfacher und somit kostenglinstiger ist.
Dieses neue Verfahren sollte insbesondere filir Rundlager, die in
Automobilen oder Lastkraftwagen zum Einsatz kommen, dort ins-
besondere Rundlager, deren Aulenbuchse an der Karosserie be-
festigt wird oder Telil der Karosserie ist, in Frage kommen.

Diese Aufgabe konnte dadurch geldst werden, dass die AuRenbuchse
in dem Objekt, das das Rundlager enthalten soll, vorhanden,

bevorzugt vormontiert ist und man anschlieRend das Lagerelement
(ii) und die hohle Innenbuchse (iii) in die vormontierte AuRen-
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buchse (i) presst, d.h. in den Hohlraum der AuRenbuchse (i) mon-
tiert, wobei bevorzugt das hohle Lagerelement (ii) in dem Hohl-
raum der hohlen AuRenbuchse positioniert wird und die hohle
Innenbuchse (iii) in dem Hohlraum des hohlen Lagerelementes (ii).
Erfindungsgemédf wird somit nicht das gesamte Rundlager enthaltend
(1), (ii) und (iii) komplett fertig montiert und anschliefend in
das Objekt, in dem das Rundlager eingesetzt werden soll, einge-
baut. Erfindungsgeméf weist das Objekt, in dem das Rundlager zum
Einsatz kommen soll, bereits eine Einrichtung, die als AuRen-
buchse dienen kann, auf. D.h. die AuRenbuchse wird erst mit dem
Objekt montiert oder ist bereits als integraler Teil des Objekts
geplant und erst anschlieflend erfolgt die Montage des Lagerele-
mentes (ii) und der Innenbuchse (iii) mit der AuBenbuchse (i).
Dies bietet folgende Vorteile:

Die Lagerelemente koénnen auf der Basis von Halbzeugen hergestellt
werden, so dass Anderungen des Materials und der Geometrie sehr
einfach durchzufiihren sind. Weiterhin sind qualit&tssichernde
Mafnahmen an den Lagerelementen sehr leicht durchfiithrbar. Die
ProzeRsicherheit wird dadurch erhdht. Die Lagerelemente kdnnen
sehr flexibel zusammengesetzt werden, so dass beispielsweise
Lagerelemente mit unterschiedlichen mechanischen Eigenschaften
miteinander kombiniert werden kSnnen. Die Bauart solcher Lager
erlibrigt die AuRenhiilse und spart somit ein Einzelteil. Zudem
konnen durch die Bauart solcher Lager Kalibrierschritte gespart
werden, die bei Rundlagern konventioneller Bauart durchgefiihrt
werden miissen. AuRerdem kénnen Haftvermittlern bei der Fertigung
gespart werden.

Bevorzugt wird somit erst die AuRenbuchse mit dem Objekt, das das
Rundlager enthalten soll, montiert, d.h. verbunden, beispiels-
weise durch Verschrauben oder SchweiRen, und anschlieRend das
Lagerelement (ii) und die Innenbuchse (iii) in den Hohlraum der
AuRenbuchse (i) eingefiihrt. In einer anderen bevorzugten Aus-
fuhrungsform ist die AuRenbuchse (i) Bestandteil des Objektes,
das das Rundlager enthalten soll.

Bevorzugt wird man die hohle Innenbuchse (iii) erst in dem Hohl-
raum des hohlen zylindrischen Lagerelements (ii) positionieren
und anschlieRend das hohle zylindrische Lagerelement (ii) enthal-
tend die hohle Innenbuchse (iili) in die vorhandene, bevorzugt mit
dem Objekt, in dem das Rundlager zum Einsatz kommen soll, vormon-
tierte AuRenbuchse (i), bevorzugt in den Hohlraum der vorhande-
nen, bevorzugt vormontierten AuRenbuchse (i) montieren, bevorzugt
pressen, d.h. in den Hohlraum der AuRenbuchse (i) einfiigen.
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3
Dabei kann man bevorzugt eine Vorspannung des Lagerelementes (ii)
erzeugen, d.h. bevorzugt presst man (ii) unter Vorspannung und
bevorzugt unter Zuhilfenahme von Einpresshilfsmitteln in die
Auflenbuchse (i). Unter Vorspannung ist dabei insbesondere zu ver-
stehen, dass die Wandstdrke des Lagerelementes (ii) kleiner ist
als der Abstand zwischen der Innenbuchse (iii) und der AuRen-
buchse (i), d.h. das Lagerelement liegt in radialer Richtung
gestaucht vor.

Bevorzugt kann man zur Montage des (ii) hohlen Lagerelementes und
der (iii) hohlen Innenbuchse in die vormontierte AuRenbuchse (i)
eine Einpressvorrichtung (iv) verwendet, die mindestens einen
Stempel (v) und mindestens eine &uflere Hiilse (vi) aufweist. Das
bevorzugte Beispiel einer Einpressvorrichtung ist in der Figur 1
dargestellt. Bevorzugt kann man dabei vor der Montage des (ii)
hohlen Lagerelementes und der (iii) hohlen Innenbuchse in die
vormontierte AuRenbuchse (i) das oder die hohle Lagerelemente
(ii) und die hohle(n) Innenbuchse(n) (iii) auf dem Stempel (v)
und zumindest teilweise innerhalb der &Zufleren Hiilse (vi) positio-
nieren. Aus dieser Position zumindest teilweise innerhalb der
duReren Hilse (vi) kann dann das hohle Lagerelement (ii) und die
hohle Innenbuchse (iii) in die Aufenbuchse geschoben oder
gepresst werden. Bevorzugt l&uft die &dufere Hiilse (vi) konisch
zu, d.h. sie verjlingt sich in Montagerichtung , d.h. in die Rich-
tung in die Lagerelement (ii) und Innenbuchse (iii) geschoben
werden. Aufgrund dieser bevorzugten Verjiingung wird das hohle
Lagerelement (il) beim Einpressen mittels des Stempels (v) in die
vormontierte AuRenbuchse (i) im Radius gestaucht, d.h. es liegt
zwischen Aufenbuchse (i) und Innenbuchse (iii) unter Spannung
vVOxr.

In der Figur 1 ist der Stempel ausgefahren dargestellt, d.h. (ii)
und (iii) befinden sich bereits in der AuRenbuchse (i). Der
bevorzugte konische Verlauf der AuRenhiilse (vi) ist der Figur 1
aber gut zu entnehmen. In der Figur 1 ist der Stempel zweiteilig
aufgebaut. Ein Teil des Stempels (va) driickt die Innenbuchse
(1ii), ein weiterer Teil (vb), der mit (va) bevorzugt synchron
bewegt wird, presst das Lagerelement (ii). Die Abmessungen k&nnen
weitgehend beliebig gewdhlt werden und sich bevorzugt nach den
Abmessungen bekannter Rundlager richten. Besonders bevorzugt
werden die Abmessungen so gewdhlt, dass das Lagerelement (ii)
zwischen (i) und (iii) gestaucht, d.h. wie dargestellt unter Vor-
spannung vorliegt. Die Linge das Rundlager und der Gesamtdurch-
messer sowie der Durchmesser des Hohlraums der Innenbuchse (iii)
konnen sich nach dem Einsatz und den zu lagernden Objekten rich-
ten. Die Wahl geeigneter Abmessungen ist dem Fachmann geldufig.
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Bei dem Objekt, das das Rundlager enthalten soll, kann es sich
bevorzugt um das Fahrwerk oder die Karosserie oder Teile der
Karosserie, beispielsweise den Fahrschemel, eines Automobils oder
eines Lastkraftwagens handelt. Dabei kann die AuRenbuchse (i)
entweder mit der Karosserie vormontiert werden, beispielsweise
verschraubt oder angeschweif’t werden, oder bereits bei der Ent-
wicklung der Karosserie als Teil der Karosserie geplant werden
und somit bei der Montage von Innenbuchse (iii) und Lagerelement
(ii) als integrales Teil der Karosserie oder des Fahrwerks vor-
liegen. Erfindungsgemdf ist die AuRenbuchse (i) vor dem Einfiigen
des Lagerelementes (ii) und der Innenbuchse (iii) in die AuRen-
buchse (i) bereits Teil der Karosserie, d.h. fest mit der
Karosserie montiert, beispielsweise verschraubt oder verschweifRt.

Als Objekte, die mittels des Rundlagers insbesondere mit der
Karosserie eines Automobils oder eines Lastkraftwagens gelagert
werden sollen, kommen beispielsweise alle Arten von Aggregaten,
Fahrschemeln, Lenkern, Getrieben und/oder Anbauteilen, bevorzugt
Aggregate, Lenker und/oder Getriebe, besonders bevorzugt Hinter-
achsgetriebe in Frage.

Diese mit dem bevorzugt dédmpfend wirkenden Rundlager zu lagernden
Teile kdnnen beispielsweise dadurch mit den Rundlager befestigt
werden, dass man sie mit Hilfe Schrauben-—, Bolzen, Stift-, Niet-
oder anderen form- oder kraftschliissigen Verbindungen, bevorzugt
Schrauben—, Bolzen-, Stift-, Niet-Verbindungen befestigt, bevor-
zugt mit Hilfe der hohlen Innenbuchse.

Bevorzugt wird man entsprechend an der Innenbuchse (iii) Aggre-
gate, Lenker und/oder Getriebe, besonders bevorzugt Hinterachsge-
triebe befestigen und somit bevorzugt mit der Karosserie eines
Automobils oder eines Lastkraftwagens bevorzugt schwingungsdémp-
fend verbinden. Ebenso ist es denkbar, dass diese Lager bei-
spielsweise in die Lagerschilde von Getrieben, Aggregaten ein-
gebracht werden, die dann mit der Karosserie verbunden werden.

Nach der Montage, d.h. dem Einschieben oder Einpressen wvon (ii)
und (iii) in den Hohlraum von (i) kann das Rundlager als fertig-
gestellt betrachtet werden, oder es kann durch plastische Verfor-
mung der Aufenhiilse oder Zusatzteile oder ein Montagehilfsmittel,
das adh&siv wirkt, ein &duRerer Festsitz realisiert werden. Durch
geeignete MaRnahmen kann der Festsitz auch auf der Innenbuchse
geschaffen werden. Somit kann man die Innenbuchse (iii) mit dem
hohlen Lagerelement (ii) in die AufRRenhiilse (i) pressen und an-
schlieflend das Lagerelement durch kraft-, form- oder stoffschliis-
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sige Verbindung mit AuRen-und/oder Innenhiilse in der Bewegung
lings seiner Achse hindermn.

Beim Einpressen des Lagerelementes (ii) und der Innenbuchse (iii)
in den Hohlraum der AufRenbuchse (i), bevorzugt auch bei der Mon-
tage der Imnenbuchse (iii) in den Hohlraum des Lagerelementes
(ii), kann man gegebenenfalls ein Einpresshilfsmittel benutzt
wird, das reibungsvermindernde Eigenschaften besitzt. In Frage
kommen beispielsweise gédngige Schmierstoffe ocder Seifen. Bevor-
zugt sind allerdings Einpresshilfsmittel, die neben reibungsver-
mindernden Eigenschaften, auch adhidsive Eigenschaften aufweisen,
d.h. nach der Montage von (iii) in (ii) und (ii) in (i) die Kom-
ponenten (i) mit (ii) und/oder (ii) mit (iii) wverkleben.

Die Innenbuchse (iii) kann auf tiblichen Materialien basieren,
beispielsweise Metallen, z.B. Stahl, Eisen und/oder Aluminium
oder harten Kunststoffen, z.B. TPU, umfasst. Die Innenbuchse
(iii) wverfiigt liber eine Innenbohrung iiblicherweise zur Aufnahme
eines Befestigungsbolzen. Der AuRendurchmesser ergibt sich aus
Festigkeitsgriinden.

Bei Applikationen, bei denen keine haftende Verbindung zwischen
der dem Lagerelement zugewandten Oberfl&dche der Innenhiilse gefor-
dert wird, kann diese mit einem, bevorzugt aufgesetzten Kragen,
der bevorzugt senkrecht zur Innenbohrung und bevorzugt auf der
dulReren Oberfldche der Innenbuchse (ili) umlaufend ist, wversehen
werden. Dabei kann dieser in Durchmesser, Dicke, Ausfiihrung und
Anzahl variieren. Der Kragen bildet bei radialer Belastung an den
Flanken die bevorzugte Reibfldche und an der Stirnseite die Weg-
begrenzung bei der Einfederung. Diese Kontur bietet ebenfalls
eine besonders vorteilhafte Charakteristik bei auftretenden kar-
danischen Belastungen. Bevorzugt wird die Innenbuchse in axialer
Ausrichtung nicht vom Lagerelement (ii) iiberragt.

Das Lagerelement (ii) kann aus einem oder mehreren Einzelteilen,
die elastische Eigenschaften aufweisen, bestehen. Werden minde-
stens zwei Lagerelemente verwendet, so kdnnen diese je nach An-
forderung quasi in einem Stecksystem zum vollst&ndigen Lagerele-
ment zusammengefligt werden, wobei allgemein bekannten
"Steck”-Verfahren gewdhlt werden kdénnen, z.B. Nut-Feder. Damit
kénnen Lagerelemente mit unterschiedlichen Eigenschaften ver-
wendet werden, die je nach ihrer Anordnung im Rundlager spezi-
fische Anforderungen Ubernehmen kdnnen. Werden mindestens zwei
Lagerelemente (il) eingesetzt, weisen diese bevorzugt unter-
schiedliche Dichten und somit unterschiedliche mechanische und
dyvnamische Eigenschaften auf. Wahrend beispielsweise ein Lager-
element (ii) aus einem mikrozelligen PUR mit geringer Dichte
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bestehen kann um im Einsatzfall durch die Relativbewegung zur
Innen- und Aufienbuchse viel Dampfung zu erzeugen, kann ein wei-
teren Lagerelement (ii) im Rundlager aus einem mikrozelligen
Polyurethan mit hoher Dichte gefertigt sein, um dynamische
Steifigkeiten zu gewédhrleisten und um die max. Verformung zu
reduzieren. Erfindungsgem&f kann somit auf speziellen Anforderun-
gen eingegangen werden. Das erfindungsgemife Lagerelement (ii)
basiert tiblicherweise auf Gummi oder zelligen Polyisocyanat-Poly-
additionsprodukten, bevorzugt auf zelligen Polyisocyanat-Poly-
additionsprodukten. Besonders bevorzugt basiert das Lagerelement
(ii) auf zelligen Polyisocyanat-Polyadditionsprodukten, bevorzugt
auf der Basis von zelligen Polyurethanelastomeren, die ggf. Poly-
harnstoffstrukturen enthalten kénnen, besonders bevorzugt auf der
Basis von zelligen Polyurethanelastomeren bevorzugt mit einer
Dichte nach DIN 53 420 von 200 bis 1100, bevorzugt 300 bis 800
kg/m3, einer Zugfestigkeit nach DIN 53571 von = 2, bevorzugt 2 bis
8 N/mm2, einer Dehnung nach DIN 53571 von 2 300, bevorzugt 300 bis
700 % und einer WeiterreiRfestigkeit mnach DIN 53515 von = 8,
bevorzugt 8 bis 25 N/mm. Bevorzugt handelt es sich bei den
Elastomeren um mikrozellige Elastomere auf der Basis von Polyiso-
cyanat-Polyadditionsprodukten, bevorzugt mit Zellen mit einem
Durchmesser von 0,01 mm bis 0,5 mm, besonders bevorzugt 0,01 bis
0,15 mm. Besonders bevorzugt besitzen die Elastomere die eingangs
dargestellten physikalischen Eigenschaften. Elastomere auf der
Basis von Polyisocyanat-Polyadditionsprodukten und ihre Her-
stellung sind allgemein bekannt und vielfdltig beschreiben,
beispielsweise in EP-A 62 835, EP-A 36 994, EP-A 250 969,
DE-A 195 48 770 und DE-A 195 48 771. Die Herstellung erfolgt
tUblicherweise durch Umsetzung von Isocyanaten mit gegeniiber Iso-
cyanaten reaktiven Verbindungen. Die Elastomere auf der Basis von
zelligen Polyisocyanat-Polyadditionsprodukte werden iiblicherweise
in einer Form hergestellt, in der man die reaktiven Ausgangs-
komponenten miteinander umsetzt. Als Formen kommen hierbei all-
gemein Ubliche Formen in Frage, beispielsweise Metallformen, die
aufgrund ihrer Form die erfindungsgemiife dreidimensionale Form
des Federelements gewdhrleisten. Die Herstellung der Polyiso-
cyanat-Polyadditionsprodukte kann nach allgemein bekannten Ver-
fahren erfolgen, beispielsweise indem man in einem ein- oder
zweistufigen Prozess die folgenden Ausgangsstoffe einsetzt:

(a) Isocyanat,
(b) gegeniiber Isocyanaten reaktiven Verbindungen,

(c) Wasser und gegebenenfalls
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(e) Treibmittel und/oder

(f) Hilfs- und/oder Zusatzstoffe, beispielsweise Polysiloxane
und/oder Fettsduresulfonate.

Bevorzugt weisen die zelligen Polyisocyanat-Polyadditionsproduk-
ten einen Druckverformungsrest kleiner 25 % nach DIN 53572, wobei
als Priifkérper Wirfel der Abmessung 40 mm x 40 mm x 30 mm ohne
Silikonanstrich verwendet werden, die Priifung bei konstanter Ver-
formung erfolgt, wobei die Priifkérper um 40 % zusammengedriickt
und 22 Stunden bei 80 °C im Umluftschrank gehalten werden, die
Priifeinrichtung nach der Entnahme aus dem Wirmeschrank 2 Stunden
im zusammengedriickten Zustand auf Raumtemperatur abgekiihlt wird,
anschliefend der Priifkdrper aus der Priifeinrichtung entnommen
wird und 10 min * 30 s nach der Entnahme der Priifkdrper aus der
Priifeinrichtung die H6he der Priifkdrper auf 0,1 mm genau gemessen
wird.

Die Aufenbuchse (i) kann auf iiblichen Materialien basieren,
beispielsweise Metallen, z.B. Stahl, Eisen und/oder Aluminium
oder harten Kunststoffen, z.B. TPU. Bevorzugt basiert die AuRen-
buchse auf dem gleichen Materialien wie das Objekt, in dem sie
zum Einsatz kommen soll, besonders bevorzugt, beispielsweise im
Falle der Montage in Karosserien, auf Stahl und/oder Aluminium,
insbesondere Stahl. Die AuRenbuchse (i) verfiigt iiber einen AuRen-
durchmesser und einen Innendurchmesser, die in den AbmaRen und
Ausfiihrungen variieren kénnen. Die Erfindung umfasst sowohl kali-
brierte und unkalibrierte Buchsen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Rundlagern enthaltend (i) hohle
Auflenbuchse, (ii) hohles Lagerelement und (iii) hohle Innen-
buchse, dadurch gekennzeichnet, dass die AuRenbuchse in dem
Objekt, das das Rundlager enthalten soll, vorhanden ist und
man anschlieRfend das Lagerelement (ii) und die hohle Innen-
buchse (iii) in die vormontierte AuRRenbuchse (i) presst.

2. Verfahren gemidR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man
die hohle Innenbuchse (iii) erst in dem Hohlraum des hohlen
Lagerelements (ii) positioniert und anschlieRend das hohle
Lagerelement (ii) enthaltend die hohle Innenbuchse (iii) in
die vorhandene Aufenbuchse (i) presst.

3. Verfahren gemif Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man
das Lagerelement (ii) unter Vorspannung in die AuRenbuchse
(i) presst.

4. Verfahren gemdf Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass man zur Montage des (ii) hohlen Lagerelementes und der
(iii) hohlen Innenbuchse in die vorhandene Aufenbuchse (i)
eine Einpressvorrichtung (iv) verwendet, die mindestens einen
Stempel (v) und mindestens eine &uRere Hiilse (vi) aufweist.

5. Verfahren gemidR Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass man
vor der Montage des (ii) hohlen Lagerelementes und der (iii)
hohlen Innenbuchse in die vorhandene AuRenbuchse (i) das oder
die hohle Lagerelemente (ii) und die hohle (n) Innenbuchse (n)
(iii) auf dem Stempel (v) und zumindest teilweise innerhalb
der &uferen Hiilse (vi) positioniert.

6. Verfahren gemdf Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die &dufere Hiilse (vi) konisch zulduft und aufgrund die-
ser Verjingung das hohle Lagerelement (ii) beim Einpressen
mittels des Stempels (v) in die vorhandene AuRenbuchse (i) im
Radius gestaucht wird.

7. Verfahren gemdff einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Objekt, das das Rundlager ent-
halten soll, um die Karosserie oder das Fahrwerk eines
Automobils oder eines Lastkraftwagens handelt.

1 Zeichn.
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10.

11.

12.

9
Verfahren gemdf einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man an der Innenbuchse (iii) Aggregate, Lenker
und/oder Getriebe mit Hilfe von Schrauben-, Bolzen-, Stift-,
Niet- oder anderen form- oder kraftschliissigen Verbindungen
befestigt.

Verfahren gemdf Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man

die Innenbuchse (iii) mit dem hohlen Lagerelement (ii) in die
Aufsenhiilse (i) presst und anschliefend das Lagerelement durch
kraft-, form- oder stoffschliissige Verbindung mit AuRen-und/

oder Innenhlilse in der Bewegung l&ngs seiner Achse gehindert

wird.

Verfahren gemdR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
hohle Lagerelement (ii) auf zelligen Polyisocyanat—Polyaddi-
tionsprodukten basiert.

Verfahren gem&f einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man beim Einpressen des Lagerelementes (ii)
und der Innenbuchse (iii) in den Hohlraum der AuRenbuchse (i)
ein Einpresshilfsmittel benutzt wird, das reibungsvermin-
dernde Eigenschaften besitzt.

Automobile oder Lastkraftwagen enthaltend Rundlager erh&lt-
lich durch ein Verfahren gemi&R Anspruch 7 oder 8.
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