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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
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einem Flachbandmaterial (1), umfassend die Schritte:
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Gleitlagerbuchse oder
Gleitlagerschale aus einem Flachbandmaterial (1), umfassend die Schritte: Ein-
bringen von Nuten (6-9) in das Flachbandmaterial (1) entlang der Buchsen-oder
Lagerschalenkontur; Umformen des Flachbandmaterials (1) auf Buchsen- oder
Lagerschalenform; Abtrennen entlang der Nuten (6-9) mit einer Trennvorrichtung
(17). Das Abtrennen entlang der Nuten (6-9) wird teilweise oder zur Ganze beruh-
rungslos mittels Ultraschallwellen, Vibrationen, Schwingungen, elektromagnetisch,

thermisch oder durch Torsion durchgefthrt.

Fig. 3
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Gleitlagerbuchse oder
Lagerschale aus einem Flachbandmaterial, umfassend die Schritte: Einbringen
von Nuten in das Flachbandmaterial entlang der Buchsen-oder Lagerschalenkon-
tur, Umformen des Flachbandmaterials auf Buchsen- oder Lagerschalenform, Ab-

trennen entlang der Nuten mit einer Trennvorrichtung.

Gleitlagerbuchsen werden haufig aus einem Flachbandmaterial hergestellt, das
hierfur entsprechend in die Buchsenform umgeformt wird. Will man Buchsen mit
variierender Breite herstellen, weil die Lagerstelle eine zylindrische Buchse mit
gleichbleibender Breite in Axialrichtung nicht aufnehmen kann, dann muss die

Buchse aufwandig zugeschnitten werden.

Es ist aber aus dem Stand der Technik bereits bekannt, derartige Buchsen mit
variierender Breite effizienter herzustellen. So beschreibt die EP 1 598 127 A1 ein
Verfahren zur Herstellung einer Gleitlagerbuchse oder Lagerschale mit einer vari-
ierenden Breite aus einem Flachbandmaterial, das folgende Schritte aufweist:
Einbringen von Nuten im Flachbandmaterial entlang der Buchsen-oder Lagerscha-
lenkontur; Rollen oder Biegen des Flachbandmaterials auf Buchsen- oder Lager-
schalenform; mechanisches Abtrennen entlang der Nuten; Erhalt einer fertigen

Gleitlagerbuchse oder Lagerschale, die ihre endgultige Form aufweist.
Ein dazu ahnliches Verfahren ist aus der DE 28 18 378 A1 bekannt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellkosten fur die
Fertigung einer Buchse oder einer Lagerschale zu reduzieren.
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Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genannten Verfahren dadurch gelost, dass
das Abtrennen entlang der Nuten teilweise oder zur Ganze berthrungslos mittels
Schallwellen, Vibrationen, Schwingungen, elektromagnetisch, thermisch oder
durch Torsion durchgeflhrt wird.

Teilweise berthrungslos ist im Sinne der Erfindung so zu verstehen, dass eine
Berlhrung des umgeformten Flachbandmaterials fur den Zweck der Abtrennung
der Buchse ausschliefdlich mit einem formlosen Trennmedium, wie beispielsweise

einem Warme- oder Kaltetragerfluid, erfolgt.

Weiter umfasst der Begriff berihrungslos keine mit Schneidwerkzeugen jeglicher
Art arbeitenden Trennverfahren.

Jedenfalls erfolgt die Trennung zum Unterschied zum Stand der Technik ohne
Kraftschluss.

Von Vorteil ist dabei, dass durch die bertihrungslose Trennung die Nachbearbei-
tung der Buchsen bzw. Lagerschalen, z.B. das Entgraten, deutlich reduziert wer-
den kann. Es fallt damit auch deutlich weniger Flitter, etc. an. Aufgrund der beruh-
rungslosen Trennung findet praktisch auch kein hierdurch verursachter Werkzeug-
verschleily statt. Damit wird es moglich, hohe Stlickzahlen an Buchsen oder La-
gerschalen mit verbesserter Wiederhohlgenauigkeit und Prazision zu fertigen. Ins-
gesamt kbnnen mit dem Verfahren Buchsen bzw. Lagerschalen effizienter und
damit kostengunstiger hergestellt werden.

Zur Verbesserung des Trennverhaltens des umgeformten Flachbandmaterials
kann zumindest eine der folgenden Mallinahmen gesetzt werden:

- dass die Nuten auf zwei einander gegenuberliegenden Oberflachen des
Flachmaterials eingebracht werden. Es kann damit erreicht werden, dass
die Krafte auf das abzutrennende Restmaterial des Flachbandmaterials von
innen nach auf3en wirken, und die Krafte auf die herzustellende Buchse
bzw. Lagerschale an sich, von aufden nach innen wirken. Diese wiederum
ist von Vorteil in Hinblick auf Verhinderung des unbeabsichtigten Offnens
der Buchse an den aneinander anliegenden Stirnflachen.
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- dass im Verlauf der Nuten Kerben an Stirnflachen im Flachmaterial ausge-
bildet werden;

- dass das umgeformte Flachbandmaterial auf eine Temperatur von mehr als
50 °C erwarmt und/oder eine Temperatur von weniger als 0° C abgekuhlt
wird. Auch damit kann das Trennen vereinfacht werden, insbesondere
wenn das umgeformte Flachbandmaterial sowohl erwarmt bzw. erhitzt als
auch nachfolgend auf eine Temperatur unter dem Gefrierpunkt (von Was-
ser) stark abgekuhlt wird, beispielsweise mit Stickstoff.

Zur Verbesserung der Bauteilgeometrie kann nach einer anderen Ausfuhrungsva-
riante des Verfahrens vorgesehen sein, dass das umgeformte Flachbandmaterial

vor dem Abtrennen kalibriert wird.

Dabei ist von Vorteil, wenn die Kalibrierung des umgeformten Flachbandmaterials
in der Trennvorrichtung durchgefuhrt wird, da damit die Durchlaufzeiten durch

Vermeidung einer zusatzlichen Vorrichtung reduziert werden kénnen.

Es ist weiter moglich, dass die Nuten Uber ihre Lange betrachtet zumindest teil-
weise mit einer Perforierung und damit mit Durchbrichen ausgebildet werden. Es
kann damit die Trennung vereinfacht werden, indem die Krafteinwirkung auf den
Rohling zur Abtrennung der Buchse vom Restmaterial auf kleinere Bereiche kon-

zentriert wird.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jeweils in vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem Flachbandmaterial in Draufsicht;
Fig. 2 das Flachbandmaterial nach Fig. 1 in Seitenansicht;

Fig. 3 eine Ausfuhrungsvariante einer Trennvorrichtung.
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EinflUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Gbertragen werden kdnnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und bei einer La-
geanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

In Fig. 1 ist ein Flachbandmaterial 1 zur Herstellung eines Gleitlagerelementes in
Form einer Buchse oder einer Lagerschale in Draufsicht dargestellt.

Das Flachbandmaterial 1 kann ein Monomaterial aus einem einzigen Werkstoff,
wie beispielsweise Bronze oder Messing, sein. Es ist aber auch mdglich, dass das
Flachbandmaterial 1 ein Verbundwerkstoff aus zumindest zwei Schichten ist, bei
dem beispielsweise auf eine Tragerschicht eine Gleitschicht aufgebracht ist, wie
dies an sich aus der Gleitlagertechnik bekannt ist. Der Verbundwerkstoff kann
auch mehr als zwei Schichten, beispielsweise drei oder vier oder flnf, aufweisen,
wobei die einzelnen Schichten unterschiedliche Aufgaben erflllen. Beispielsweise
kann/kénnen eine Diffusionssperrschicht und/oder Haftvermittlerschicht, eine La-

germetallschicht, eine Einlaufschicht, etc. im Verbundwerkstoff angeordnet sein.

In der Darstellung des Flachbandmaterials 1 nach Fig. 1 sind die Umrisse eines
Rohlings 2 flr eine Buchse mit variierender Breite in Axialrichtung der fertigen
Buchse dargestellt. Demnach weist der Rohling 2 einen breiteren Mittenbereich 3
auf, der in Richtung auf Endbereiche 4, 5 schmaler wird. Die beiden Endbereichen

4, 5 liegen in der fertigen Buchse aneinander an.

Es ist aber prinzipiell auch méglich zylindrische Buchsen mit gleich bleibender
Breite in der genannten Axialrichtung herzustellen. In diesem Fall weist der Roh-
ling 2 die beiden Verjungungen nicht auf. Generell ist die Form der Rohlings 2, wie
er in Fig. 1 anhand der Umrissform dargestellt ist, nicht beschrankend zu verste-
hen. Es sind auch andere Buchsenformen, wie beispielsweise kegelstumpfférmige
Buchsen, etc., herstellbar.
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Es ist weiter moglich, dass anstelle von Buchsen Lagerschalen, beispielsweise
Lagerhalbschalen, hergestellt werden, insbesondere wenn diese ebenfalls eine
variierende Breite in Axialrichtung aufweisen sollen. Es wird daher im Folgenden
nur mehr auf ein Gleitlagerelement eingegangen, wobei dieses sowohl eine Buch-

se als auch eine Lagerschale sein kann.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, kann das Flachbandmaterial 1 langer ausgebildet sein,
als die Rohling 2 fur das Gleitlagerelement in gleicher Richtung betrachtet. Auf
diese Weise ist es moglich, dass in dem Flachbandmaterial 1 in Langsrichtung
hintereinander mehrere Rohlinge 2 zur Herstellung von Gleitlagerelementen an-
geordnet werden. In diesem Fall werden die einzelnen Rohlinge 2 vor der Durch-
fihrung des Verfahrens voneinander getrennt, wenn Buchsen hergestellt werden
sollen, wobei dieses Trennen auch herkdmmliche Weise, beispielsweis durch

Schneiden, Stanzen, etc. erfolgen kann.

Das Flachbandmaterial 1 kann alternativ oder zusatzlich dazu auch mit einer deut-
lich grofderen Breite ausgefuhrt sein, als dies fur die gewlnschte Breite in Axial-
richtung des Gleitlagerelementes erforderlich ware, wie dies in Fig. 1 strichliert
dargestellt ist. Es kdbnnen damit (auch) in Richtung der Breite des Flachbandmate-
rials 1 mehrere Rohlinge 2 ausgebildet werden. Bei einer Ausbildung von mehre-
ren Rohlingen 2 in Richtung der Breite des Flachbandmaterials 1 ist deren Tren-
nung vor Durchfuhrung des Verfahrens nicht zwingend erforderlich. Es kann auch
ein Rohr geformt werden, das in Axialrichtung mehrere in dieser Richtung neben-
einander angeordnete, umgeformte Rohlinge 2 aufweist, die erst wahrend der

Durchfuhrung des nachfolgend beschriebenen Verfahrens getrennt werden.

Der in Fig. 1 dargestellte Umriss des Rohlings 2 wird durch Nuten 6, 7 gebildet.
Zusatzlich zu diesen Nuten 6, 7 konnen weitere Nuten 8, 9 an den spateren Stirn-
flachen bzw. Stirnkanten der aneinander anliegenden Enden des Rohlings 2,
wenn dieser zur Buchse umgeformt ist, ausgebildet sein. Die Nuten 6, 7 und ge-
gebenenfalls die Nuten 8, 9 bilden die Sollbruchstellen, an denen der Rohling 2
zur Herstellung des Gleitlagerelementes von einem Rest- bzw. Uberschussmateri-

al 10 des Flachbandmaterial 1 getrennt wird.

7/19
N2016/21500-AT-00



Die Nuten 6 — 9 kdnnen mit Gblichen Verfahren in das Flachbandmaterial 1 einge-
bracht werden, wie beispielsweise Pragen, Frasen, Schneiden, Rillen, etc. Die
aufgezahlten Methoden sind daher nicht beschrankend zu verstehen.

Eine Tiefe 11 der Nuten 6 — 9 kann ausgewahlt werden aus einem Bereich von 1
% bis 20 %, insbesondere aus einem Bereich von 1 % bis 10 %, einer Dicke 12
des Flachbandmaterials 1, wie dies aus Fig. 2 zu ersehen ist.

Aus Fig. 2 ist strichliert auch ersichtlich, dass die Nuten 8 und 9 alternativ oder
zusatzlich auf einer Unterseite 13 des Flachbandmaterials 1, die einer Oberseite
14 in Richtung der Dicke 12 des Flachbandmaterials 1 gegentberliegt, ausgebildet
werden konnen. Gleiches gilt fir die Nuten 6 und 7, die jedoch aufgrund der Dar-
stellung in Fig. 2 nicht zu sehen sind. Es ist dabei auch moglich, dass nur einzelne
oder mehrere der Nuten 6 — 9 sowohl auf der Unterseite 13 als auch auf der Ober-
seite 14 ausgebildet werden. Ebenso kann vorgesehen werden, dass einzelne der
Nuten 6 — 9 auf der Oberseite 14 und der Rest der Nuten 6 — 9 auf der Unterseite

13 ausgebildet werden.

Wie in Fig. 1 strichliert dargestellt, kann nach einer anderen Ausfuhrungsvariante
vorgesehen werden, dass im Verlauf der Nuten 8, 9 Kerben 15 an Stirnflachen 16

im Flachbandmaterial 1ausgebildet werden.

Nach der Ausbildung der Nuten 6 — 9 wird das Flachbandmaterial 1 in die Buch-
sen — bzw. Lagerschalenform umgeformt, d.h. dass das Flachbandmaterial 1 aus
dem ebenen Zustand in einen gebogenen Zustand umgeformt wird, wobei im Fall
einer Buchse das Flachbandmaterial 1 zu einem Hohlzylinder umgeformt wird.

Dieses Umformen kann ebenfalls mit aus dem Stand der Technik bekannten Me-
thoden durchgefuhrt werden, beispielsweise mittels Rollformen, Einrollen, Wickeln
um einen Dorn, etc. Das Umformen kann auch in mehreren, aneinander anschlie-
Renden Teilschritten durchgeflhrt werden, wobei es auch mdéglich ist, mehrere
verschiedene Methoden hintereinander zum Umformen des Flachbandmaterials 1

anzuwenden.
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Nach dem Umformen wird der umgeformte Rohling 2 vom Uberschussmaterial 10
entlang der Nuten 6, 7 und gegebenenfalls 8, 9 getrennt. Das Trennen erfolgt teil-
weise oder zur Ganze berthrungslos, also ohne mechanischen Kontakt des um-

geformten Rohlings 2 mit einem Trennungswerkzeug.

Dazu zeigt Fig. 3 eine Ausfuhrungsvariante einer Trennvorrichtung 17. Die Tren-
nung erfolgt dabei elektromagnetisch mittels eines gepulsten Magnetfeldes.

Die Trennvorrichtung 17 umfasst ein Trennwerkzeug in Form eines Induktors 18

oder mehrere Induktoren 18, insbesondere in Form einer Spule oder von Spulen.
Der zumindest eine Induktor ist elektrisch leitend mit einem Generator 19, insbe-

sondere einem Stromstoligenerator, verbunden. Die Trennkraft wird dabei mittels
kurzzeitig in den umgeformten Rohling 2 induzierter Impulse, d.h. die Krafteinlei-

tung erfolgt Uber die Energiedichte des gepulsten Magnetfeldes.

Der Stromstof3generator kann dem Stand der Technik entsprechend ausgebildet

sein, insbesondere einen Kondensator umfassen.

Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind zur Trennung jeweils an der Unterseite
13, die in der Buchse die Innenseite bildet, und an der Oberseite 14 des umge-
formten Flachbandmaterials, die in der Buchse die Aulenseite bildet, Induktoren
18 angeordnet. Im Speziellen befinden sich an der Aul3enseite ein Induktor zwi-
schen den Nuten 6, 7 und an der Innenseite jeweils ein Induktor im Bereich in den
beiden Endbereichen oberhalb und unterhalb der Nuten 6, 7 (bezogen auf die
Darstellung in Fig. 3). Es wird damit erreicht, dass die der Innenseite zugeordne-
ten Induktoren 18 auf das Uberschussmaterial 10 von innen nach auften und der
der AuRenseite des Gleitlagerelementes zugeordneten Induktor 18 auf den umge-
formten Rohling 2 von aufien nach innen wirken. Damit kann einem unbeabsich-
tigten Offnen des Gleitlagerelementes an den aneinander anliegenden Stirnfla-
chen der Endbereiche 4, 5 (Fig. 1) entgegengewirkt werden.

Die Trennung kann mit Verformungsgeschwindigkeiten von 2 50 m/s innerhalb
einer Prozessdauer von £1 ms erfolgen. Es kdnnen dabei Entladestrome von 2 0,5
MA angewandt werden.
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Die Induktoren 18 konnen ringformig ausgebildet sein und erstrecken sich bevor-
zugt Uber den gesamten Innenumfang bzw. Aufienumfang des umgeformten Roh-

lings 2.

Alle Induktoren 18 kdnnen Uber gemeinsame elektrische Leitungen mit dem Gene-
rator 19 verbunden sein. Es ist aber auch moglich, wie dies in Fig. 3 strichliert dar-
gestellt ist, dass die der Innenseite des umgeformten Rohlings 2 zugeordneten
Induktoren 18 getrennt zu den der Aulienseite des umgeformten Rohlings 2 zuge-
ordnetem Induktor 18 von dem Generator 19 angespeist werden. Es ist dabei
auch maoglich fur die der Innenseite zugeordneten Induktoren 18 und dem der Au-
Renseite zugeordneten Induktor 18 jeweils einen eigenen Generator 19, insbe-

sondere einen Stromstof3generator, vorzusehen.

Mit diesen beiden letztgenannten Ausfuhrungsvarianten der Trennvorrichtung 17
ist eine gentrennte Ansteuerung der Induktoren 18 maoglich, sodass also fur die
Innenseite und die Aulienseite des umgeformten Rohlings 2 unterschiedliche Im-
pulse verwendet werden kdnnen, beispielsweise unterschiedlich hinsichtlich der
Impulsform und/oder der Impulsdauer und/oder der Impulsstarke, etc.

Es ist auch moglich, dass in den umgeformten Rohling 2 ein Dorn bzw. ein Induk-
tor 18 eingeschoben wird, wobei dieser Dorn bzw. Induktor 18 die Form der ferti-
gen Buchse aufweist. Es ist dabei vorgesehen, dass dieser Dorn bzw. Induktor 18
nur an den Bereichen mit Strom beaufschlagt wird, die den Sollbruchstellen im
Rohling 2 gegenlberliegen. Der Dorn kann durch zumindest einen Feldkondensa-
tor gebildet sein, der eine an den Verlauf der Sollbruchstellen, d.h. der Nuten 6-9
angepasste Verteilung der Feldstarke aufweist bzw. erzeugt. Es kbnnen damit ei-
nerseits mit dem zumindest einen Induktor 18 die erforderliche Trennkraft erzeugt
und mit dem zumindest einen Feldkondensator diese Trennkraft auf die Bereiche
der Trennung geblndelt werden.

Es ist auch moglich, dass zur Kraftfeldlenkung zumindest eine Blende eingesetzt

wird.
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Anstelle der elektromagnetischen berlihrungslosen Trennung des Uberschussma-
terials 10 vom umgeformten Rohling 2 kann die ganzliche oder teilweise berlh-
rungslose Trennung auch mittels Schallwellen, Vibrationen, Schwingungen, ther-
misch oder durch Torsion durchgeflhrt werden.

Nach dem Trennen des Uberschussmaterials 10 vom umgeformten Rohling 2 ist
das Gleitlagerelement anwendungsfertig bzw. bedarf noch einer geringen Nach-
bearbeitung, wie z.B. einer geringflugigen Entgratung.

Nach einer weiteren Ausflhrungsvariante des Verfahrens kann vorgesehen sein,
dass umgeformte Flachbandmaterial 1 vor dem Trennen auf eine Temperatur von
mehr als 50 °C erwarmt oder eine Temperatur von weniger als 0° C abgekuhlt

wird.

Die Erwarmung bzw. Erhitzung wird vorzugsweise auf eine Temperatur von zu-
mindest 100 °C, insbesondere zumindest 100 °C, vorzugsweise zumindest 200
°C, vorgenommen. Selbstverstandlich erfolgt keine Erwarmung bis auf Schmelz-
temperatur. Vorzugsweise wird das umgeformte Flachbandmaterial 2 aber auch
nicht auf eine Temperatur erwarmt, bei der Gefligeanderungen im umgeformten

Flachbandmaterial 1 stattfinden.

Die Abkuhlung erfolgt bevorzugt auf eine Temperatur von zumindest — 20 °C, ins-
besondere zumindest -50 °C abgekuhlt. Die Abkuhlung kann beispielsweise mit-
tels (flissigen) Stickstoff erfolgen.

Es ist auch moglich, dass diese beiden Ausfuhrungsvarianten miteinander kombi-
niert werden, dass also zuerst eine Erwarmung bzw. Erhitzung und danach die

Abkuhlung auf weniger als 0°C erfolgt.

Die Erwarmung bzw. Erhitzung findet vorzugsweise nur so weit statt, dass die
Sollbruchstelle(n), also der Bereich der Nuten 6-9, die gewlinschte Temperatur
aufweisen.

Nach einer weiteren Ausflhrungsvariante des Verfahrens kann vorgesehen sein,

dass das umgeformte Flachbandmaterial 1 vor dem Abtrennen kalibriert wird. Es
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kann damit die Genauigkeit der Bauteilgeometrie nach dem Umformen und vor
dem Trennschritt verbessert werden. Insbesondere wird dabei die radiale und die
axiale Geometrie des umgeformten Rohlings 2, vorzugsweise dessen Aulien-
durchmesser, verbessert. Die Kalibrierung kann mit einem Kalibrierwerkzeug
durchgefuhrt werden, das die entsprechende Geometrie aufweist oder mit dem die
gewunschte Geometrie hergestellt werden kann.

Die Kalibrierung wird bevorzugt vor der voranstehend beschriebenen Temperatur-
behandlung des umgeformten Flachbandmaterials 1 durchgeflhrt, falls die ge-

nannte Erwarmung und/oder Abkuhlung durchgeflhrt wird.

Nach einer AusflUhrungsvariante dazu kann vorgesehen sein, dass das Kalibrieren
des umgeformten Flachbandmaterials 2 in der Trennvorrichtung durchgefuhrt wird.
Gegebenenfalls kann dazu ein Kalibrierdorn in das umgeformte Flachbandmaterial
1 eingefuhrt werden. Fur die kalibrierende Formgebung des umgeformten Flach-
bandmaterials 1 kGnnen auch andere elektromagnetische Parameter als zum

nachfolgenden Trennen verwendet werden.

Vorzugsweise wird zur Kalibrierung ein Dorn oder der voranstehend genannte
zumindest eine Feldkondensator eingesetzt, wobei die Kalibrierung auf die Ab-
messung des Dorns oder des zumindest einen Feldkondensators durchgefihrt

wird.

Zum Unterschied zu den voranstehend genannten Ausflhrungsvarianten des Ver-
fahrens, bei denen die Nut 6 oder die Nuten 6-9 als Uber den Umfang des umge-
formten Rohlings 2 verlaufenden Vertiefungen ausgebildet werden, besteht nach
einer weiteren Ausfuhrungsvariante des Verfahrens die Moglichkeit, dass diese
Nuten 6-9 als Perforierung ausgebildet werden. Der Rohling 2 weist also neben
den Vertiefungen, die sich nur mehr Gber einen Bruchteil des Umfanges des Roh-
lings 2 bzw. der Lange der Sollbruchstellen erstrecken, auch Durchbriche auf, die
sich durch die gesamte Wandstarke des Rohlings 2 hindurch erstrecken. Bevor-
zugt sind dabei diese Durchbrlche gleichmalig uber die Lange der Sollbruchstel-
len verteilt angeordnet. Es kann weiter vorgesehen sein, dass die Anzahl der ein-
gebrachten Durchbriche gleich, kleiner oder groRer ist, als die Anzahl der Vertie-
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fungen. In Bereichen, die schwieriger zu trennen sind, kann auch eine hohere An-
zahl an Durchbrichen vorgesehen werden, sodass also keine gleichmallige Ver-
teilung der Durchbriiche Uber die Lange der Sollbruchstellen vorliegt.

Die genaue Anzahl der Durchbriche der Perforierung richtet sich dabei nach den
Abmessungen bzw. der Form der Buchse und/oder dem Verlauf und der Lange
der Sollbruchstellen.

Vorzugsweise sind die Durchbriche in Form von Schlitzen ausgefuhrt, weisen al-
SO eine grofliere Lange auf als eine Breite. Sie kdnnen aber auch eine andere Ge-

ometrie aufweisen, beispielsweise kreisformig oder oval, quadratisch, etc.

Die Perforierung kann automatisiert mit herkdmmlichen Perforationswerkzeugen

erzeugt werden.

Es ist weiter moglich, dass die Nuten 6-9 ein- oder beidseitig an den Stellen der

Abtrennung vom Restmaterial im Rohling 2 vorgesehen werden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen bzw. beschreiben mogliche Ausfihrungsvarian-
ten des Verfahrens, wobei auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfih-

rungsvarianten untereinander moglich sind.

Der Ordnung halber sei abschlieliend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Flachbandmaterials 1 bzw. der Trennvorrichtung 17 diese nicht

zwingenderweise malistablich dargestellt wurden.

13/19
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Bezugszeichenliste

Flachbandmaterial
Ronhling
Mittenbereich
Endbereich
Endbereich

Nut

Nut

Nut

Nut
Uberschussmaterial
Tiefe

Dicke

Unterseite
Oberseite

Kerbe

Stirnflache
Trennvorrichtung
Induktor
Generator

14719
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung einer Gleitlagerbuchse oder Gleitlagerscha-
le aus einem Flachbandmaterial (1), umfassend die Schritte:
- Einbringen von Nuten (6-9) in das Flachbandmaterial (1) entlang der Buch-
sen-oder Lagerschalenkontur,
- Umformen des Flachbandmaterials (1) auf Buchsen- oder Lagerschalen-
form,
- Abtrennen entlang der Nuten (6-9) mit einer Trennvorrichtung (17),
dadurch gekennzeichnet, dass
das Abtrennen entlang der Nuten (6-9) teilweise oder zur Ganze berihrungslos
mittels Ultraschallwellen, Vibrationen, Schwingungen, elektromagnetisch, ther-

misch oder durch Torsion durchgefuhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten
(6-9) auf zwei einander gegenuberliegenden Oberflachen des Flachbandmaterials

(1) eingebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im
Verlauf der Nuten (6-9) Kerben (15) an Stirnflachen (16) im Flachbandmaterial (1)

ausgebildet werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass umgeformte Flachbandmaterial (1) auf eine Temperatur von mehr als 50

°C erwarmt und/oder eine Temperatur von weniger als 0° C abgekuhlt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das umgeformte Flachbandmaterial (1) vor dem Abtrennen kalibriert

wird.

15719
N2016/21500-AT-00



|

_1/__\___|________

Miba Cleitlager Austria GmbH

16/19



Recherchenbericht zu A 50088/2017

7

T,
L

%
44,,

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemap |PC:
B21D 53/10 (2006.01); B21D 53/16 (2006.01);

Fl6C 33/14

(2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemafi CPC:
B21D 53/10 (2013.01); B21D 53/16 (2013.01);

Fl6C 33/14

(2013.01)

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
B21D, F16C

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, WPI, TXTnn

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 03.02.2017 eingereichten Ansprlichen 1-7 erstellt.

Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend
Kategorie” Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Ansoruch
Verdffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
Y DE 102004024746 B3 (WIELAND WERKE AG) 27. Oktober 2005 1-7
(27.10.2005)
gesamtes Dokument
A DE 2818378 Al (VANDERVELL PRODUCTS LTD) 02. November 1978 1
(02.11.1978)
gesamtes Dokument
Y DE 69924872 T2 (PULSAR WELDING LTD]) 28. September 2006 1-7
(28.09.2006)
gesamtes Dokument
Datum der Beendigung der Recherche: Prufer(in):

20.12.2017 Seite 1 von 1

RODLAUER Gerhard

) Kategorien der angeflihrten Dokumente:

X Veroffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Y Veroffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Veréffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fir
einen Fachmann naheliegend ist.

o>

Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritétstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friheres Anmeldedatum, jedoch
nachverdéffentlicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wirde Neuheit in Frage
stellen).

Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

17719

DVR 0078018



13

(Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Gleitlagerbuchse oder Gleitlagerscha-
le aus einem Flachbandmaterial (1), umfassend die Schritte:
- Einbringen von Nuten (6-9) in das Flachbandmaterial (1) entlang der Buch-
sen-oder Lagerschalenkontur,
- Umformen des Flachbandmaterials (1) auf Buchsen- oder Lagerschalen-
form,
- Abtrennen entlang der Nuten (6-9) mit einer Trennvorrichtung (17),
dadurch gekennzeichnet, dass
das Abtrennen entlang der Nuten (6-9) zur Ganze berthrungslos mittels Ultra-
schallwellen, Vibrationen, Schwingungen, elektromagnetisch, thermisch oder

durch Torsion durchgefthrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten
(6-9) auf zwei einander gegenulberliegenden Oberflachen des Flachbandmaterials

(1) eingebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im
Verlauf der Nuten (6-9) Kerben (15) an Stirnflachen (16) im Flachbandmaterial (1)

ausgebildet werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass umgeformte Flachbandmaterial (1) auf eine Temperatur von mehr als 50

°C erwarmt und/oder eine Temperatur von weniger als 0° C abgekuhlt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das umgeformte Flachbandmaterial (1) vor dem Abtrennen kalibriert

wird.

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Kalib-
rierung des umgeformten Flachbandmaterials (1) in der Trennvorrichtung (17)
durchgefahrt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Nuten (6-9) Uber ihre Lange betrachtet zumindest teilweise mit einer
Perforierung und damit mit Durchbrlichen ausgebildet werden.

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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