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(57) Abstract

A process is disclosed for manufacturing flat bearing shells.
A strip of material (2) is cut into bearing shell sections (26), these
sections are bent into a semicircular shape, and the outer and inner
faces (88, 58), as well as parting surfaces (52), of the thus obtained
bearing shells are calibrated. For the outer sides and parting surfaces
to be calibrated by a more simple and economic process, the outer
side (8) and parting surfaces (52) of the bearing shell sections (26)
bent into a semicircular shape are calibrated by upsetting the parting
surfaces (52) in a compression moulding die (40). Also disclosed is
a compression moulding die for carrying out the process.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Flach-
lagerschalen, wobei von einem Bandmaterial (2) Lagerschalenab-
schnitte (26) abgetrennt werden, diese Abschnitte im wesentlichen
halbkreisformig gebogen, sowie Auien— und Innenseite (88, 58) und
die Trennflichen (52) der so gebildeten Lagerschale kalibriert werden;
um das Kalibrieren der AuBenseite und der Trennflichen prozesstech-
nisch zu vereinfachen und kostengtinstiger durchfithren zu konnen,
wird vorgeschlagen, dass die AuBenseite (88) sowie die Trennflachen
(52) der auf Halbkreisform gebogenen Lagerschalenabschnitte (26)
durch Stauchen der Trennflichen (52) in einem Presswerkzeug (40)
kalibriert werden. Die Erfindung betrifft aulerdem ein Presswerkzeug
zum Durchfithren des Verfahrens.
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Verfahren und Werkzeug zum Herstellen von Flachlagerschalen

BESCHRETIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie ein Werkzeug zum
Herstellen von Flachlagerschalen, wobei von einem
Bandmaterial Lagerschalenabschnitte abgetrennt werden,
diese Abschnitte im wesentlichen halbkreisfdérmig gebogen,
gegebenenfalls die Ubergangsbereiche von den Trennfléchen
zu der dem Gleitpartner zugewandten Innenseite angefast
sowie AuRen- und Innenseite und die Trennflachen der so

gebildeten Lagerschale kalibriert werden.

Das Kalibrieren der AuRenseite der Lagerschale auf
Umfangslange und das Kalibrieren der Trennflachen erfolgt
bislang durch Riumen der Trennflachen. Die Trennflachen
werden also derart spanabhebend bearbeitet, dass die
erwiinschte Umfangsldnge auf der Auflenseite der Lagerschale
erreicht wird. Hierflir wird eine Einrichtung fir
spanabhebende Bearbeitung bendétigt. Das Kalibrieren der
Innenseite der Lagerschale erfolgt Ublicherweise kurz bevor
die schlussendliche Abmessung der fertigen Lagerschale
geprift wird, indem eine R&umnadel in Richtung der
Rotationsachse des spateren Gleitpartners an der Innenseite

der Lagerschale vcrbeibewegt wird.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der eingangs erwahnten Art
dahingehend zu verbessern, dass das Kalibrieren der
AuRenseite und der Trennflédchen der Flachlagerschalen in

prozesstechnisch einfacherer Weise und kostenguinstiger
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durchfihrbar ist als dies bislang der Fall ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&fs durch ein Verfahren der
eingangs genannten Art geldst, das dadurch gekennzeichnet
ist, dass die AuRenseite sowie die Trennflachen der auf
Halbkreisform gebogenen Lagerschalenabschnitte durch
Stauchen der Trennfldchen in einem Preflwerkzeug kalibriert

werden.

Bei der Anwendung des erfindungsgemdfen Verfahrens wird
algso auf ein R&umen der Trennfldchen verzichtet, und es
wird stattdessen zum Kalibrieren der Auflenseite der
Lagerschale auf Umfangslénge und zum Kalibrieren der
Trennflichen der Lagerschale ein Pressvorgang durchgefdhrt.
Hierbei wird die betreffende Lagerschale durch Stauchen der
Trennfldchen gegen eine Presslagerflache deformiert, deren
Innenfliche genau die herzustellende Auf’enkontur der
Lagerschale aufweist. Die Trennflachen werden also derart
gestaucht, dass die herzustellende Lagerschale die
erwiinschte Umfangsldnge aufweist. Das Kalibrieren der
Innenseite der Lagerschale erfolgt in einem spateren

Verfahrensschritt durch einen Raumprozess.

Un die Trennfldchen einer bekannten Lagerschale im
Ubergangsbereich zur Innenseite anzufasen und die
Lagerschale auf Umfangslange zu kalibrieren, sind
verschiedene Werkzeuge und demzufolge verschiedene
Bearbeitungsschritte und -positionen erforderlich. In
Weiterbildung der Erfindung von besonderer Bedeutung wird
vorgeschlagen, gleichzeitig mit dem Stauchen der
Trennflichen im Bereich des Ubergangs von den Trennfldchen
zur Innenseite der Lagerschale Fasen zu pragen. Das
Kalibrieren der Lagerschale auf Umfangsldnge sowie das

Kalibrieren der Trennflidchen und vorzugsweise auch die
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Formgebung des Ubergangsbereichs von den Trennfldchen zur
Innenseite der Lagerschale wird also in ein- und demselben
Pressvorgang in einem einzigen Verfahrensschritt
ausgefihrt. Das hierfur zu verwendende Werkzeug weist zum
Stauchen der Trennfldchen bzw. des Ubergangsbereichs von
den Trennflachen zur Innenseite der Lagerschalen eine heb-
und senkbare Pressbriicke auf, welche die Lagerschale von
Trennfléache zu Trennfldche Uberspannt und nur zur
Ausbildung des Ubergangsbereichs von den Trennfldchen zur

Innenseite der Lagerschale in diese eingreift.

Um ein unkontrolliertes FlieRen der Lagerschale wahrend des
Press- bzw. Stauchvorgangs zu verhindern, werden die
halbkreisfédrmig vorgebogenen Lagerschalenabschnitte wahrend
des Pressvorgangs an ihren die Lagerbreite begrenzenden
Stirnseiten in dem Presswerkstick gestlitzt. Es werden also
innerhalb des Presswerkzeugs Stltzanschldge in Anlage an
die genannten Stirnseiten gebracht, und zwar unmittelbar
vor oder gleichzeitig mit dem Niederfahren der Pressbricke
gegen die Trennflachen der Lagerschale, so dass wahrend des
Pressvorgangs die Breite der Lagerschale nicht vergroéfert

wird.

Nach einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform der
Erfindung wird beim Pressvorgang-eine radiale Nase in eine
Ausnehmung des Presswerkzeugs ausgeklinkt. Diese Nasen
dienen dazu, die Lagerschalen innerhalb einer Lagerstelle
unverschieblich bzw. unverdrehbar zu halten und sind ansich
bekannt . Sie werden jedoch Ublicherweise in einem separaten

Verfahrensschritt ausgestanzt bzw. ausgeklinkt.

In Weiterbildung des vorstehend beschriebenen
Erfindungsgedankens wird die Schale nach dem Ausklinken der

Nase durch Driicken oder Tippen auf die der Nase
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gegentberliegende Trennflache derart innerhalb des
Presswerkzeugs gedreht, dass sie aus der Ausnehmung des
presswerkzeugs freikommt und nach dem Offnen des
Presswerkéeugs in Langsrichtung, d.h. in Rotationsrichtung
eines spateren Gleitpartners der Lagerschale aus dem
presswerkzeug ausgeschoben werden kann. Wiarde auf das
Drehen der Lagerschale in Umfangsrichtung verzichtet, so
kénnte die Lagerschale nicht in Langsrichtung aus dem
pPresswerkzeug ausgeschoben werden, da sie solchenfalls mit
ihrer Nase gegen die Begrenzung der Ausnehmung des
Presswerkzeugs stofien wirde. Die Lagerschale miusste dann in
geeigneter Weise angehoben und sodann aus dem Presswerkzeug

entnommen werden, was ansich ebenfalls denkbar ware.

Im Anschluss an das Ausklinken einer radialen Nase in einem
pekannten Herstellungsverfahren mussen die Flanken zwischen
dem ausgeklinkten Nasenabschnitt und der Innenseite der
Lagerschale freigefrdst werden, um zu verhindern, dass
stérende Grate zu einer vorzeitigen Zerstdérung des Lagers
fithren. - Im Zuge der Anwendung des erfindungsgemafien
Verfahrens ist es hingegen méglich, beim Press- bzw.
Stauchvorgang die erwlunschte erweiterte Formgebung im
Bereich der Nasenausklinkung auf der Innenseite der
Lagerschale zu formen, soO dass auf einen weiteren

spanabhebenden Bearbeitungsschritt verzichtet werden kann.

Bei der Herstellung gattungsgemafser Flachlagerschalen wird
die Olnut bislang nach dem Abtrennen der
Lagerschalenabschnitte vom Bandmaterial, und nachdem die
Lagerschalenabschnitte auf Halbkreisform gebogen wurden,
gefrast. Es hat sich nun gezeigt, dass die dlnut entgegen
seitheriger Vorstellung und Praxis vor dem Trennen des
Bandmaterials eingefrast werden kann. Man war seither davon

ausgegangen, dass ein Abtrennen der Lagerschalenabschnitte
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von einem Bandmaterial, in welches bereits die Olnut in
Langsrichtung eingefrast wurde, nicht mdéglich sei, da es
solchenfalls zu einer Verquetschung der Flanken der Olnut
komme, wenn mittels eines Stanzwerkzeugs der
Lagerschalenabschnitt vom Band abgeschert wird. Es hat sich
jedoch als problemlos und vorteilhaft erwiesen, wenn die
Lagerschalenabschnitte unter Verwendung eines komplementar
zur Querschnittskontur des Bandmaterials nach dem Frasen
der Olnut ausgebildeten Stanzstempels abgetrennt werden.
Hierbei wird vorzugsweise ein der Dicke des Stanzstempels
entsprechender Schnittabfall in Kauf genommen, um zu
verhindern, dass bei den abgetrennten
Lagerschalenabschnitten ein Wechselgrat entsteht. Hierfur
wird ein zwei Schneidkanten aufweisendes Untermesser
verwendet und der Stanzstempel zwischen diesen
Schneidkanten hindurchgefuhrt, so dass ein der Dicke des

Stanzstempels entsprechender Schnittabfall erzeugt wird.

Das Abtrennen der Lagerschalenabschnitte vom Bandmaterial
wird in bevorzugter Weise so durchgefuhrt, dass beim
Abscheren an der in Stanzrichtung unteren Seite des
Bandmaterials kein tiber die Unterseite, d.h. die spatere
AuRenseite der Lagerschale, Uberstehender Grat gebildet
wird. Um dies zu erreichen, wird ein Stanzwerkzeug
verwendet, dessen Untermesser in, Richtung auf den

Stanzstempel nach oben strebende Schneidkanten aufweist.

Im Hinblick auf eine vorteilhafte Abfolge der verschiedenen
Herstellungsschritte wird ein gegebenenfalls vorzusehendes
Olloch in einem spateren Verfahrensschritt nach dem
Kalibrieren von AuRenseite und Trennflachen und vor dem

Kalibrieren der Innenseite gestanzt.

Der vorliegenden Erfindung liegt deswelteren die Aufgabe
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zugrunde, ein Werkzeug zum Durchfihren des

erfindungsgeméfien Verfahrens bereitzustellen.

Diese weitere Aufgabe wird erfindungsgemafd geldst durch ein
Presswerkzeug nach Anspruch 10, mit einem die Umfangsform
der herzustellenden Lagerschale aufweisenden Pressgesenk
und einer gegen das Pressgesenk heb- und senkbaren
Pressbrﬁcke mit komplementdr zur Jjeweiligen Form der
herzustellenden Trennfliche im jeweiligen Ubergangsbereich
der Trennfldchen zu der Innenseite der Lagerschale
ausgebildeten Presslagerfldche, welche gegen die
Trennfldchen einer in das Pressgesenk eingelegten
Lagerschale drickbar ist, und mit seitlichen
Werkzeugflanken zum Stitzen und Definieren der

Lagerschalenbreite beim Pressvorgang.

Mit dem erfindungsgemdfien Presswerkzeug lassen sich in
einem einzigen Verfahrensschritt die Umfangslange der
Lagerschale sowie die Trennflé&chen kalibrieren, wobei
gleichzeitig die jeweilige Innenfase im Ubergangsbereich
der Trennfldchen zu der Innenseite der lLagerschale in
gewlinschter Weise geformt wird. Durch Positionieren oder
Anlegen der seitlichen Werkzeugflanken an die beiden in
entgegengesetzte Richtungen weisenden Stirnseiten der
herzustellenden Lagerschale lasst sich ein unkontrolliertes
FlieRen des Lagerschalenmaterials wahrend des Pressvorgangs
verhindern. Hierdurch kann also die Lagerschalenbreite
definiert werden. Hierflr ist wenigstens eine der
seitlichen Werkzeugflanken in Anlage an eine die
Lagerschalenbreite begrenzende Stirnseite der Lagerschale

bringbar.

Vorteilhafterweise ist das erfindungsgemidflie Presswerkzeug

gekennzeichnet durch eine Vorstufe mit einem
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halbkreisfdrmigen Biegestempel zum Biegen der vom
Bandmaterial abgetrennten Lagerschalenabschnitte auf

Halbkreisform.

In Weiterbildung dieses Erfindungsgedankens ist eine
Verschiebeeinrichtung zum Verbringen des gebogenen
Lagerschalenabschnitts von der Biege-Vorstufe zur

Kalibrier-Stufe vorgesehen.

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der zeichnerischen Darstellung und
nachfolgenden Beschreibung einer vorteilhaften
Ausfihrungsform des erfindungsgemdfien Presswerkzeugs sowie
der Abfolge der Verfahrensschritte zum Herstellen einer

Flachlagerschale aus einem Bandmaterial. In der Zeichnung

zeligt:

Figur 1 ein erfindungsgemafies Stanzwerkzeug zum Trennen
eines Bandmaterials in Lagerschalenabschnitte in
einer langsgeschnittenen Ansicht;

Figur 2 das Stanzwerkzeug nach Figur 1 in einer
quergeschnittenen Ansicht;

Figur 3 eine Ansicht eines des Bandmaterials und eines
abgetrennten Lagerschalenabschnitts;

Figur 4 eine Ansicht eines Preflwerkzeugs zum Bearbeiten
der gebogenen Lagerschalenabschnitte;

Figur 5 eine Ansicht des Prefwerkzeugs nach Fig. 4

gesehen in Richtung der Pfeile V-V in Fig. 4; und

Figur 6 ein vergrofRertes Detail aus Fig. 4.
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Die Figuren 1 bis 3 zeigen den Vorgang des Abtrennens eines
Lagerschalenabschnitts vom Bandmaterial sowie ein hierzu
verwendetes Stanzwerkzeug. Mit dem Bezugszeichen 2 ist ein
von einef nicht dargestellten Bandrolle kontinuierlich
abgewickeltes 2-komponentiges Bandmaterial bezeichnet, von
dem mittels des dargestellten Stanzwerkzeugs 4
kontinuierlich Lagerschalenabschnitte abgetrennt werden.
Das Stanzwerkzeug 4 umfasst einen ein Obermesser bildenden
Stanzstempel 6 sowie zweil Untermesser 8, 10, zwischen denen
der Stanzstempel 6 zum Abtrennen eines
Lagerschalenabschnitts hindurchgefihrt wird. Der
Stanzstempel 6 ist komplementdr zur Querschnittskontur des
Bandmaterials 2 auf seiner dem Stanzstempel 6 zugewandten
Seite ausgebildet. Bevor das Band zum Trennen in
Lagerschalenabschnitte dem Stanzwerkzeug zugefuhrt wird,
wird auf der dem spiteren Gleitpartner zugewandten
Oberseite 12 eine in Langsrichtung erstreckte Olnut 14,
durch Frasen, Strahlen oder Raumen eingebracht. Die Olnut
14 weist einen ebenen und parallel zur Oberseite
verlaufenden Nutboden 16 und zur Oberseite 12 geneigt
verlaufende Nutflanken 18 auf. Die Struktur des
Stanzstempels 6, d.h. des Obermessers, entspricht nun genau
der Formgebung bzw. Ausbildung dieser Nut 14. Der
Stanzstempel 6 weist also einen komplementar zur
Querschnittskontur der Olnut 14 ausgebildeten Vorsprung 20
auf. Durch eine derartige Ausbildung des Obermessers ist es
mdéglich geworden, die Olnut 14 kontinuierlich in das
Bandmaterial 2 einzubringen, bevor die

Lagerschalenabschnitte vom Bandmaterial abgetrennt werden.

Die beiden Untermesser 8, 10 welsen je eine gquer zur Langs-
bzw. Transportrichtung des Bandmaterials 2 verlaufende
Schneidkante 22 bzw. 24 auf. Diese Schneidkanten 22, 24

sind in Richtung auf den Stanzstempel 6 nach oben strebend
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ausgebildet. Beim Abtrennen eines Lagerschalenabschnitts 26
vom Bandmaterial 2 wird der Stanzstempel 2 nach unten
gefahren und zwischen den Schneidkanten 22, 24 der
Untermeséer 8, 10 hindurchbewegt, so dass beim Abtrennen
des Lagerschalenabschnitts 26 ein der Breite des
Stanzstempels entsprechendes Abfallstlck 28 erzeugt wird.
Hierdurch wird das Entstehen eines Wechselgrats bei den
ébgetrennten Lagerabschnitten 26 verhindert, d.h. es
entsteht an der Oberseite 12 des Lagerschalenabschnitts
kein am vorderen Ende nach unten und am hinteren Ende nach
oben strebender Schneidgrat, sondern die vordere und
hintere Trennkante 30 bzw. 32 eines jeweiligen
Lagerschalenabschnitts 26 ist in Bewegungsrichtung des
Stanzstempels 6 nach unten gezogen. Durch die vorstehend
beschriebene Ausbildung der Schneidkanten 22, 24 der
Untermesser 8, 10 wird erreicht, dass kein Uber die der
Oberseite 12 des jeweiligen Lagerschalenabschnitts 26
gegentiberliegende Unterseite 34 vorstehender Schneidgrat
gebildet wird, der aufwendig entfernt werden misste oder
sich beim Einsetzen der Lagerschale in eine Lagerstelle
verhdngnisvoll auswirken kann. Beim Niedergehen des
Stanzstempels 6 wird das Abfallstiick 28 also frihzeitig
abgeschert, so dass ein auch in diesem Fall gebildeter

Schneidgrat nicht Uber die Unterseite 34 vorsteht.

In einem nachfolgenden Verfahrensschritt werden die
Lagerschalenabschnitte 26 im Wesentlichen halbkreisférmig
gebogen. Dies findet in einer nicht dargestellten
Biegevorstufe eines in den Figuren 4 bis 6 dargestellten
Presswerkzeugs 40 statt. Nach dem Biegen auf Halbkreisform
werden die Lagerschalenabschnitte 26 in die in den Figuren
4 und 5 dargestellte Arbeitsposition des Presswerkzeugs
vorzugsweise verschoben, in der dann die Auf’enseite sowie

die Trennflachen der halbkreisfdrmig gebogenen
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Lagerschalenabschnitte 26 kalibriert werden.

Das Presswerkzeug 40 umfasst einen Grundaufnahmekorper 42,
welcher ein der herzustellenden Auflenform der Lagerschale
entsprechendes Pressgesenk 44 fur die
Lagerschalenabschnitte 26 tragt. Uber ein andeutungsweise
dargestelltes Pressenoberteil 46 ist eine Pressbricke 48 im
Bezug auf das Pressgesenk 44 heb- und senkbar. Die untere
Endposition wird Uber an den Grundaufnahmekdrper 42

anstoRende Anschlagblécke 50 definiert bzw. eingestellt.

Die Pressbriicke 48 weist gegen Trennflachen 52 der
Lagerschalenabschnitte 26 anlegbare Presslagerflachen 54
auf. Die Presslagerfldchen 54 gehen in einen in die
Lagerschale 26 eingreifenden Materialleitabschnitt 56 uUber.
Die genaue Formgebung der Presslagerflachen 54 im
Ubergangsbereich zum Materialleitabschnitt 56 entspricht
der herzustellenden Innenphase im Ubergang von den

Trennflidchen 52 zur Innenseite 58 der Lagerschale 26.

Wie aus der Figur 5 ersichtlich sind beidseits der
Pressbriicke 48 seitliche Werkzeugflanken 60 und 62
vorgesehen, die zusammen mit dem Werkzeugoberteil 46 heb-
und senkbar sind. Die Werkzeugflanken 60, 62 sind Uber
Federmittel an dem Pressenoberteil 46 gehalten und in
Stellrichtung der Pressbrucke 48 bewegbar. Die
Werkzeugflanken 60, 62 weisen nachfolgend zu erlauternde
Zustellschragen 66 auf, welche beim Betrieb des
Presswerkzeugs 40 mit Stellmitteln 68 derart
zusammenwirken, dass sie quer zur Schliefibewegung des
Werkzeugs gegen seitliche Flanken 70, 72 der
Lagerschalenabschnitte 26 anlegbar sind. Die jeweilige
Zufthrschriage 66 ist von einem rampenférmig nach aufien

laufenden Vorsprung 74 der Werkzeugflanken 60, 62 gebildet,
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dessen senkrecht zurickfiihrende Rampenflanke 76 eine axiale
Anschlagfldche 76 fur die seitlichen Werkzeugflanken 60, 68
beim SchlieRen des Presswerkzeugs bildet. Die axiale
Anschlagfldche 76 stéRt dabei gegen einen teilweise
angedeuteten Tiefenanschlag 78, der dem Grundaufnahmekorper

zuzuordnen ist.

An der in Figur 4 linken Seite der Pressbriicke 48 ist ein
zusatzlicher Presswerkzeugstempel 80 vorgesehen, welcher
Uber die Presslagerfliche 54 in der Form eines keilfdrmigen
Press- bzw. Stanzvorsprungs 82 vorsteht. Der
Presswerkzeugstempel 80 bzw. der keilfdérmige Vorsprung 82
dienen zum Ausklinken einer in der Figur 6 dargestellten

radialen Nase 84.

Die Bearbeitung der halbkreisfdérmig gebogenen
Lagerschalenabschnitte 26 in dem Presswerkzeug 40
funktioniert folgendermafRen: ein Lagerschalenabschnitt 26
wird von der Biegevorstufe in die in den Figuren 4 und 5
dargestellte Bearbeitungsposition des Presswerkzeugs 40
verschoben. Sodann wird das Pressenoberteil 46 in Richtung
auf das Pressgesenk 44 abgesenkt. Hierbei schlagt zuerst
die axiale Anschlagflidche 76 gegen den Tiefenanschlag 78 an
und begrenzt hierdurch die Bewegung der seitlichen
Werkzeugflanken 60, 62 (siehe Figur 5). Bel weiterem
Absenken des Pressenoberteils 46 gleiten die Stellmittel 68
iber die jeweilige Zustellschrége 66 der seitlichen
Werkzeugflanken 60, 62 und bewegen diese quer zur
Hubrichtung aufeinander zu, bis sie an die seitlichen
Flanken 70, 72 der Lagerschale 26 mit ihrem Anlageabschnitt
86 anliegen und somit die Breite der herzustellenden
Lagerschale definieren. Gleichzeitig oder wenig spater mit
dem endgiiltigen Fixieren der Breite der Lagerschale 26

setzt die Pressbriicke 48 mit ihren beiden Presslagerflachen
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54 auf die beiden Trennfldchen 52 der Lagerschale 26 auf
und staucht diese TrennflAchen 52 bzw. die Lagerschale 26.
Uber diesen Stauchvorgang beim Niedergehen der Pressbricke
48 wird die AuRenseite 88 der Lagerschale 26 auf
Umfangslé&nge kalibriert und es werden gleichzeitig die
Trennfléchen 52 auf ihre endglltige Form gebracht, ohne
dass eine weitere Trennfldchenbearbeitung etwa durch Raumen
der Trennflichen erforderlich wird. Die Bewegung der
Pressbriicke 48 wird durch Anstofden der Anschlage 50 gegen
den Grundaufnahmekdrper 42 des Presswerkzeugs 40 gestoppt.
Die Lagerschale 26 weist nun ihre endgultige Umfangslange
auf. Bei diesem Stauchprozess wird Material der Lagerschale
26 in Umfangsrichtung der Lagerschale verdrangt. Dass dies
nicht in unkontrollierter Weise geschieht wird durch den
Materialleitabschnitt im Ubergangsbereich der
Presslagerflachen 54 zur Innenseite der Lagerschale
erreicht und dadurch, dass wadhrend des Stauchens der
Trennflachen 52 die seitlichen Werkzeugflanken 60, 62 die
Lagerschale 26 stlitzen und die schlussendlich erwinschte

Lagerschalenbreite genau definieren.

Beim Kalibrieren der AuRenseite 88 bzw. der Trennflachen 52
durch den vorstehend beschriebenen Stauchprozess wird
desweiteren durch den keilfdrmigen Stanzvorsprung 82 des
zusidtzlichen Presswerkzeugstempels 80 die radiale Nase 84
in eine zu diesem Zweck vorgesehene radiale Ausnehmung 90
in dem Pressgesenk 44 ausgeklinkt. Wird die radiale Nase 84
in dieser bevorzugten Weise beim Kalibkrieren der Aufsenseite
88 und der Trennflachen 52 der Lagerschale 26 ausgeklinkt,
so kann auf ein Freifrasen der ausgeklinkten Nase von 1innen
verzichtet werden., da diese Formgebung bereits beim

Ausklinken durch das Presswerkzeug ausgeblldet werden kann.

Zum Ausschieben der Gleitlagerschale 26 aus der
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dargstellten Bearbeitungsposition innerhalb des
Presswerkzeugs 40 wird auf diejenige Trennfldche 52, welche
der Nase 84 gegenllberliegt mittels eines
schwenkhebelartigen Drickers o.dgl. in Umfangsrichtung 92
ein geringfliigiger Stellimpuls ausgelbt, so dass sich die
Lagerschale 26 in Umfangsrichtung 92 gegenuber dem
Pressgesenk 44 derart verdreht, dass die radiale Nase 84
aus der Ausnehmung 90 freikommt, so dass die Lagerschale 26
aus dem Pressgesenk 44 von einem Schieber ausgeschoben

werden kann.

In nachfolgenden Bearbeitungsschritten wird nun ggf. noch
ein ®lloch eingebracht. Schlieflich braucht lediglich noch
die Innenseite in an sich bekannter Weise unter Verwendung
einer in axialer Richtung hindurchbewegten Raumnadel

kalibriert zu werden.
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Verfahren zum Herstellen von Flachlagerschalen, wobei
von einem Bandmaterial (2) Lagerschalenabschnitte (26)
abgetrennt werden, diese Abschnitte im wesentlichen
halbkreisfdrmig gebogen, sowie Aufen- und Innenseite
(88, 58) und die Trennfldchen (52) der so gebildeten
Lagerschale kalibriert werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die AuRenseite (88) sowie die Trennfldchen (52)
der auf Halbkreisform gebogenen Lagerschalenabschnitte
(26) durch Stauchen der Trennfldchen (52) in einem

Presswerkzeug (40) kalibriert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass beim Stauchen der Trennfldchen (52) gleichzeitig
im Bereich des Ubergangs von den Trennfldchen (52) zur

Innenseite der Lagerschalen Fasen gepragt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die gebogenen Lagerschalenabschnitte (26) wahrend
des Pressvorgangs beidseits ihrer Langsrichtung in dem

Biegeprefwerkzeug gestlitzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Stauchen eine radiale Nase
(84) in eine Ausnehmung (90) des PreRwerkzeugs (40)

ausgeklinkt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schale nach dem Ausklinken der Nase (84)
durch Driicken auf die der Nase (84) gegenuUberliegende
Trennfliche (52) derart gedreht wird, dass sie aus der

Ausnehmung (90) des Prefdwerkzeugs (40) freikommt und
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nach Offnen des PrefRwerkzeugs ausgeschoben werden

kann.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Olnut (14) vor dem

Trennen des Bandmaterials (2) gefrédst wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lagerschalenabschnitte (26) unter Verwendung
eines komplementdr zur Querschnittskontur des
Bandmaterials (2) nach dem Frisen der Olnut (14)

ausgebildeten Stanzstempels (6) abgetrennt werden.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Abtrennen der
Lagerschalenabschnitte (26) vom Bandmaterial (2) ein
zwei Schneidkanten (22, 24) aufweisendes Untermesser
(8, 10) verwendet wird, zwischen denen der

Stanzstempel (6) hindurchgefthrt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidkanten (22, 24) des verwandten
Untermessers (8, 10) in Richtung auf den Stanzstempel
(6) nach oben streben, so dass beim Abscheren an der
in Stanzrichtung unteren Seite (34) des Bandmaterials
(2) kein Uber die Unterseite (34) des Bandmaterials

Uberstehender Grat gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Olloch in einem spéteren
Verfahrensschritt nach dem Kalibrieren von Auf’enseite
(88) und Trennflichen (52) und vor dem Kalibrieren der

Innenseite (58) gestanzt wird.
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Presswerkzeug zum Durchflhren des Verfahrens nach
einem oder mehreren der vorstehenden Anspriche, mit
einem die Umfangsform der herzustellenden Lagerschale
aufweisenden Pressgesenk (44) und einer gegen das
Pressgesenk (44) heb- und senkbaren Pressbricke (48)
mit komplementdr zur jeweiligen Form der
herzustellenden Trennfl&che (52) im jeweiligen
Ubergangsbereich der Trennfldchen (52) zu der
Innenseite (58) der Lagerschale ausgebildeten
Presslagerflé&che (54), welche gegen die Trennflachen
(52) einer in das Pressgesenk (44) eingelegten
Lagerschale (26) drlckbar ist, und mit seitlichen
Werkzeugflanken (60, 62) zum Stitzen und Definieren

der Lagerschalenbreite beim Pressvorgang.

Presswerkzeug nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine der seitlichen
Werkzeugflanken (60, 62) in Anlage an eine seitliche

Stirnseite (70, 72) der Lagerschale bringbar ist.

Presswerkzeug nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch
eine Zustellschrage (66), durch welche wenigstens eine
der seitlichen Werkzeugflanken (60, 62) quer zur
Stellrichtung der PreRbricke (48) in Anlage an eine
seitliche Stirnseite (70, 72) der Lagerschale bringbar

ist.

Presswerkzeug nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die seitlichen Werkzeugflanken
(60, 62) in Stellrichtung der Prefbricke (48) gegen
ein die Prefbricke hebendes und senkendes

Pressenoberteil (46) federbelastet vorgespannt ist.
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17

Presswerkzeug nach einem der Anspriche 11 bis 14,
gekennzeichnet durch eine Vorstufe mit einem
halbkreisfdrmigen Biegestempel zum Biegen der vom
Bandmaterial (2) abgetrennten Lagerschalenabschnitte

(26) auf Halbkreisform.

Presswerkzeug nach Anspruch 15, gekennzeichnet durch
eine Verschiebeeinrichtung zum Verbringen des
gebogenen Lagerschalenabschnitts von der Biege-

Vorstufe zur Kalibrier-Stufe.
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