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(54) Bezeichnung: KAFIG, WALZLAGER UND VERFAHREN ZUM FORMEN EINES KAFIGS

(57) Zusammenfassung: Kafig 14 aus Kunstharz mit einem
ringférmigen Korper 17, einer Vielzahl von Zinken 19, einer
Vielzahl von Angussmarken 28, die in einer Umfangsrich-
tung voneinander beabstandet ausgebildet sind, einer
Schweiflnaht 24, die zwischen den Angussmarken 28 aus-
gebildet ist, die in der Umfangsrichtung benachbart zueinan-
der sind, und einer Vielzahl von Taschenausbildungsab-
schnitten 21, die jeweils zwischen den Angussmarken 28
angeordnet sind und in denen Taschen 15 ausgebildet
sind. Jeder der Taschenausbildungsabschnitte 21 weist ein
Durchgangsloch 23 auf, das durch einen Boden der Tasche
15 in einer axialen Richtung ausgebildet ist. Die Schweil}-
naht 24 ist zwischen den Angussmarken 28 lediglich in
einem Bereich R1 auf einer Umfangsseite des Durchgangs-
lochs 23 oder lediglich in einem Bereich R2 auf der anderen
Umfangsseite des Durchgangslochs 23 ausgebildet.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen
Kafig, ein Walzlager und ein Verfahren zum Formen
des Kafigs.

Stand der Technik

[0002] Es besteht ein Bedarf, dass Walzlager, die in
Antriebseinheiten wie Kraftfahrzeuggetrieben ver-
wendet werden sollen, reduzierte axiale Breitenab-
messungen in Verbindung mit einer Verkleinerung
der Antriebseinheiten aufweisen. Wenn ein Kafig,
der Walzelemente halt, in der axialen Richtung tber
die Flachen eines Aufienrings und eines Innenrings
vorsteht, indem er die Breitenabmessung des Walz-
lagers reduziert, kann der Kafig andere Elemente als
das Walzlager stéren und kann wahrend eines Her-
stellungsprozesses, einem Verpacken, eines Tran-
sports usw. des Walzlagers beschadigt werden. Aus
diesem Grund ist es beim Reduzieren der Breitenab-
messung des Walzlagers notwendig, dass der Kafig
nicht in der axialen Richtung Uber die Flachen des
AuBenrings und des Innenrings vorsteht. Daher
kann ein Schnappkéafig, der aus Kunstharz herge-
stellt ist (siehe zum Beispiel Patentdokument 1), ver-
wendet werden, um die Breitenabmessung des
Walzlagers zu reduzieren.

[0003] Fig. 10 ist eine perspektivische Ansicht, die
einen Teil eines herkdbmmlichen, aus Kunstharz her-
gestellten Schnappkafigs 90 zeigt. Fig. 11 ist eine
Schnittansicht eines Walzlagers 80, das den
Schnappkéfig 90 beinhaltet. Wie in Fig. 10 und
Fig. 11 gezeigt, weist der Schnappkafig 90 einen
ringférmigen Korper 91 und eine Vielzahl von Zinken
92 auf. Der ringférmige Korper 91 weist eine Kreis-
ringform auf. Der ringformige Korper 91 ist auf einer
axialen Seite zwischen einem Auflenring 81 und
einem Innenring 82 angeordnet. Die Vielzahl von Zin-
ken 92 steht von dem ringféormigen Kérper 91 zu der
anderen axialen Seite vor. Eine Tasche 93 ist ein
Raum, der von zwei benachbarten Zinken 92 und
dem ringférmigen Koérper 91 zwischen den Zinken
92 umgeben ist. Ein Walzelement 83 ist in der Tasche
93 aufgenommen. In dem Schnappkafig 90 ist eine
axiale Dicke t11 eines Bodens 91a der Tasche 93 des
ringférmigen Korpers 91 reduziert. Da die Dicke t11
klein ist, ist eine axiale Breitenabmessung W11 des
Walzlagers 80 kleiner als die eines Walzlagers
gemal dem Standardabmessungssystem.

Dokumente des Stands der Technik
Patentdokumente

[0004] Patentdokument 1: JP 2019 - 127 974 A

Zusammenfassung der Erfindung
Aufgabe, die durch die Erfindung geldst werden soll

[0005] Wie vorstehend beschrieben, kann die axiale
Breitenabmessung W11 des Walzlagers durch
Reduzieren der Dicke t11 des Bodens 91a des ring-
formigen Korpers 91 des Schnappkafigs 90 reduziert
werden. Da die Dicke t11 klein ist, ist die Festigkeit
des Schnappkafigs 90 geringer als die eines Walzla-
gers gemal dem Standardabmessungssystem. Aus
diesem Grund gibt es eine Grenze fir die Reduzie-
rung der Dicke des Bodens 91a des ringférmigen
Korpers 91.

[0006] Die vorliegende Erfindung soll die axiale
Breitenabmessung eines Walzlagers minimieren,
wahrend die Festigkeit eines Kafigs gesichert ist.

Mittel zum Losen der Aufgabe

[0007] Ein K&fig der vorliegenden Erfindung ist aus
Kunstharz hergestellt und weist einen ringférmigen
Korper und eine Vielzahl von Zinken auf, die in
einer Umfangsrichtung des ringférmigen Korpers
voneinander beabstandet sind und von dem ringfor-
migen Korper zu einer axialen Seite vorstehen. Der
Kafig weist eine Vielzahl von Taschen zum Halten
einer Vielzahl von Walzelementen eines Walzlagers
in einer frei walzbaren Weise auf. Jede der Taschen
ist zwischen den Zinken ausgebildet, die in der
Umfangsrichtung benachbart zueinander sind. Der
Kafig weist eine Vielzahl von Angussmarken, die in
der Umfangsrichtung voneinander beabstandet aus-
gebildet sind, eine Schweil’naht, die zwischen den
Angussmarken ausgebildet ist, die in der Umfangs-
richtung benachbart zueinander sind, und eine Viel-
zahl von Taschenausbildungsabschnitten auf, die
jeweils zwischen den Angussmarken angeordnet
sind und in denen die Taschen ausgebildet sind.
Jeder der Taschenausbildungsabschnitte weist ein
Durchgangsloch auf, das durch einen Boden der
Tasche in einer axialen Richtung ausgebildet ist.
Die Schweil’naht ist zwischen den Angussmarken
lediglich in einem Bereich auf einer Umfangsseite
des Durchgangslochs oder lediglich in einem Bereich
auf einer anderen Umfangsseite des Durchgangs-
lochs ausgebildet.

[0008] Ein Walzlager der vorliegenden Erfindung
weist einen Innenring, einen Aul3enring, eine Vielzahl
von Walzelementen, die zwischen dem Innenring
und dem AuRenring angeordnet sind, und den obi-
gen Kafig auf.

[0009] Ein Verfahren zum Formen eines Kafigs nach
der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum
Formen des obigen Kafigs unter Verwendung einer
Form, die eine Vielzahl von Kanalen, eine Vielzahl
von Angussoéffnungen, die mit den Kandlen verbun-
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den sind, und einen ringférmigen Hohlraum aufweist,
mit dem die Vielzahl von Angusséffnungen in der
Umfangsrichtung voneinander weg verbunden sind.
In dem Hohlraum sind eine Vielzahl von Taschen-
formrdumen, in denen die Taschenformabschnitte
geformt werden, und eine Vielzahl von Zinkenform-
rdumen, in denen die Zinkenformabschnitte geformt
werden, abwechselnd in der Umfangsrichtung aus-
gebildet. Eine der Angussoffnungen ist mit jedem
von allen Zinkenformrdumen verbunden. Wenn
geschmolzenes Harz von den Kanélen durch die
Angussoffnungen in den Hohlraum gegossen wird,
wird ein Volumen des geschmolzenen Harzes, das
von einer der zwei Angussoffnungen gegossen
wird, die in der Umfangsrichtung benachbart zuei-
nander sind, gréBer gemacht als ein Volumen des
geschmolzenen Harzes, das von der anderen der
zwei Angussoffnungen gegossen wird.

Effekte der Erfindung

[0010] Gemall der vorliegenden Erfindung ist es
moglich, die axiale Breitenabmessung des Walzla-
gers zu minimieren, wahrend die Festigkeit des
Kafigs gesichert ist.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Fig. 1 ist eine Schnittansicht eines Walzlagers
gemal einer Ausfihrungsform der vorliegenden
Erfindung.

Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht, die einen
Kéfig des Walzlagers zeigt.

Fig. 3 ist eine perspektivische Ansicht, die eine
ringférmige Komponente des Kéfigs zeigt.

Fig. 4 ist eine Schnittansicht entlang der Linie I-I
in Fig. 2.

Fig. 5 ist eine Vorderansicht der ringférmigen
Komponente von einer axial inneren Seite aus
gesehen.

Fig. 6 ist eine perspektivische Ansicht, die einen
Teil der ringférmigen Komponenten zeigt.

Fig. 7 ist eine Darstellung eines Teils eines
Paars demontierter ringférmiger Komponenten
von einer radial inneren Seite aus gesehen.

Fig. 8 ist eine perspektivische Ansicht, die eine
Form zum Formen der ringférmigen Kompo-
nente durch Spritzgielen zeigt.

Fig. 9 ist eine Draufsicht auf die Form.

Fig. 10 ist eine perspektivische Ansicht, die
einen Teil eines herkdmmlichen Schnappkéafigs,
der aus Kunstharz hergestellt ist, zeigt.

Fig. 11 ist eine Schnittansicht eines Walzlagers,
das den herkdmmlichen Schnappkéafig beinhal-
tet.
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AUSFUHRUNGSFORMEN ZUR AUSFUHRUNG
DER ERFINDUNG

[0011] Zuerst werden die Inhalte einer Ausfihrungs-
form aufgefihrt und beschrieben.

<Ubersicht tiber Ausfiihrungsform>

[0012] 1. Ein Kafig der Ausfihrungsform ist aus
Kunstharz ausgebildet und weist einen ringféormigen
Korper und eine Vielzahl von Zinken auf, die in einer
Umfangsrichtung des ringférmigen Korpers vonei-
nander beabstandet sind und von dem ringférmigen
Korper zu einer axialen Seite vorstehen. Der Kafig
weist eine Vielzahl von Taschen zum Halten einer
Vielzahl von Walzelementen eines Walzlagers in
einer frei walzbaren Weise auf. Jede der Taschen
ist zwischen den Zinken ausgebildet, die in der
Umfangsrichtung benachbart zueinander sind. Der
Kafig weist eine Vielzahl von Angussmarken, die in
der Umfangsrichtung voneinander beabstandet aus-
gebildet sind, eine Schweillnaht, die zwischen den
Angussmarken ausgebildet ist, die in der Umfangs-
richtung benachbart zueinander sind, und eine Viel-
zahl von Taschenausbildungsabschnitten auf, die
jeweils zwischen den Angussmarken angeordnet
sind und in denen die Taschen ausgebildet sind.
Jeder der Taschenausbildungsabschnitte weist ein
Durchgangsloch auf, das durch einen Boden der
Tasche in einer axialen Richtung ausgebildet ist.
Die Schweil’naht ist zwischen den Angussmarken
lediglich in einem Bereich auf einer Umfangsseite
des Durchgangslochs oder lediglich in einem Bereich
auf der anderen Umfangsseite des Durchgangslochs
ausgebildet.

[0013] In dem obigen Kafig ist das Durchgangsloch
in dem Boden der Tasche in dem Taschenausbil-
dungsabschnitt ausgebildet. Somit kann die axiale
Dicke an dem Boden des Taschenausbildungsab-
schnitts minimiert werden. Somit kann die axiale
Breitenabmessung des Walzlagers reduziert wer-
den. Die Schweil3naht ist zwischen den Angussmar-
ken ausgebildet, die in der Umfangsrichtung benach-
bart zueinander lediglich in dem Bereich auf der
einen Umfangsseite oder der anderen Umfangsseite
des Durchgangslochs ausgebildet sind. Somit ist es
moglich, die Ausbildung der Schwei3naht mit der
geringsten Festigkeit in einem Bereich (Spannungs-
konzentrationsabschnitt) des Taschenausbildungs-
abschnitts auf einer radial duReren Seite oder einer
radial inneren Seite des Durchgangslochs zu unter-
dricken, wenn das Walzlager in Verwendung ist.
Somit kann die Festigkeit des Kafigs gesichert wer-
den, auch wenn das Durchgangsloch in dem
Taschenausbildungsabschnitt ausgebildet ist.

[0014] (2) In dem Kafig nach (1) kann die Schweil-
naht vorzugsweise einen ersten Schweil3nahtab-
schnitt, der sich in einer axialen Ansicht vollstandig
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in einer radialen Richtung erstreckt, und einen zwei-
ten Schweilinahtabschnitt, der sich in der axialen
Ansicht in der Umfangsrichtung von einem radialen
Mittelpunkt des ersten Schweil3nahtabschnitts zu
dem Durchgangsloch erstreckt, aufweisen.

[0015] In diesem Fall kann die Festigkeit des Kafigs
im Vergleich zu einem Fall, in dem lediglich der
zweite Schweillnahtabschnitt ausgebildet ist, um
sich vollstdndig in der Umfangsrichtung in dem
Bereich auf der einen Umfangsseite oder der ande-
ren Umfangsseite des Durchgangslochs zu erstre-
cken, weiter erhéht werden.

[0016] (3) Vorzugsweise weist der Kafig nach (2) fer-
ner eine Vielzahl von Zinkenausbildungsabschnitten
auf, in denen die Zinken ausgebildet sind, und eine
der Angussmarken kann in jedem von allen Zinken-
ausbildungsabschnitten ausgebildet sein.

[0017] In diesem Fall fliel3t, wenn der Kafig unter
Verwendung einer Form geformt wird, geschmolze-
nes Harz von den Angussstellen, die allen Zinken-
ausbildungsabschnitten zugeordnet sind, in die
Form. Daher kdnnen der erste Schweif3nahtabschnitt
und der zweite Schweillnahtabschnitt leicht in dem
Bereich auf der einen Umfangsseite oder der ande-
ren Umfangsseite des Durchgangslochs ausgebildet
werden, indem die Volumina des geschmolzenen
Harzes, das von den Angussoéffnungen gegossen
wird, gesteuert werden.

[0018] (4) In dem Kafig nach einem von (1) bis (3)
kann ein Paar ringférmiger Komponenten, die jeweils
den ringférmigen Koérper und die Vielzahl von Zinken
aufweisen, in der axialen Richtung verbunden sein.

[0019] In diesem Fall wird der Kafig durch das Paar
ringférmiger Komponenten ausgebildet. Daher kann
die Festigkeit des Kafigs im Vergleich zu einem Fall,
in dem der Kafig durch lediglich eine einzelne ring-
formige Komponente ausgebildet ist und Kéafigstabe
aufweist, die durch Verbinden der Zinken des Paars
ringférmiger Komponenten strukturiert sind, weiter
erhdht werden.

[0020] (5) Ein Walzlager der Ausflihrungsform weist
einen Innenring, einen Auf3enring, eine Vielzahl von
Walzelementen, die zwischen dem Innenring und
dem Aufenring angeordnet sind, und den Kafig
nach einem von (1) bis (3) auf.

[0021] Das vorstehende Walzlager stellt die glei-
chen Funktionen und Wirkungen wie die des vorste-
henden Ké&figs bereit.

[0022] (6) Ein Walzlager der Ausfiihrungsform weist
einen Innenring, einen Aulenring, eine Vielzahl von
Walzelementen, die zwischen dem Innenring und
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dem AuRenring angeordnet sind, und den Kafig
nach (4) auf.

[0023] Das vorstehende Walzlager stellt die glei-
chen Funktionen und Wirkungen wie die des vorste-
henden Kafigs bereit.

[0024] (7) Ein Verfahren zum Formen eines Kafigs
nach der Ausflihrungsform ist ein Verfahren zum For-
men des Kafigs nach (3) unter Verwendung einer
Form, die eine Vielzahl von Kanalen, eine Vielzahl
von Angussoéffnungen, die mit den Kanalen verbun-
den sind, und einen ringférmigen Hohlraum aufweist,
mit dem die Vielzahl von Angusséffnungen in der
Umfangsrichtung voneinander weg verbunden sind.
In dem Hohlraum sind eine Vielzahl von Taschen-
formraumen, in denen die Taschenformabschnitte
geformt werden, und eine Vielzahl von Zinkenform-
raumen, in denen die Zinkenformabschnitte geformt
werden, abwechselnd in der Umfangsrichtung aus-
gebildet. Eine der Angussoéffnungen ist mit jedem
von allen Zinkenformraumen verbunden. Wenn
geschmolzenes Harz von den Kanalen durch die
Angussoffnungen in den Hohlraum gegossen wird,
wird ein Volumen des geschmolzenen Harzes, das
von einer der zwei Angussoffnungen gegossen
wird, die in der Umfangsrichtung benachbart zuei-
nander sind, grofler gemacht als ein Volumen des
geschmolzenen Harzes, das von der anderen der
zwei Angusso6ffnungen gegossen wird.

[0025] Bei dem vorstehenden Verfahren zum For-
men des Kafigs ist in dem Taschenformraum, der
zwischen einem Zinkenformraum, mit dem eine
Angussoffnung verbunden ist, und dem anderen Zin-
kenformraum, mit dem die andere Angussoffnung
verbunden ist, ausgebildet ist, das Volumen des
geschmolzenen Harzes, das von dem einen Zinken-
formraum gegossen wird, grof3er als das Volumen
des geschmolzenen Harzes, das von dem anderen
Zinkenformraum gegossen wird. Daher verbinden
sich das geschmolzene Harz, das von dem einen
Zinkenformraum flieRt, und das geschmolzene
Harz, das von dem anderen Zinkenformraum flief3t,
leichter auf der einen Umfangsseite oder der ande-
ren Umfangsseite des Durchgangslochs des
Taschenausbildungsabschnitts. Somit kénnen der
erste  Schweilnahtabschnitt und der zweite
Schweillnahtabschnitt leichter in dem Bereich auf
der einen Umfangsseite oder der anderen Umfangs-
seite des Durchgangslochs ausgebildet werden.

<Details der Ausfuhrungsform>
[0026] Nachfolgend wird eine bevorzugte Ausfih-

rungsform unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
beschrieben.
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[Walzlager]

[0027] Fig. 1 ist eine Schnittansicht eines Walzla-
gers 10 gemaf der Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung. Das Walzlager 10 weist einen Innen-
ring 11, einen AufBlenring 12, eine Vielzahl von
Walzelementen 13 und einen Kafig 14 auf. In der fol-
genden Beschreibung kann eine Seite, die naher an
einer axialen Mitte C1 des Walzlagers 10 liegt, als
eine axial innere Seite bezeichnet werden, und eine
Seite, die weiter von der axialen Mitte C1 entfernt
liegt, kann als eine axial duflere Seite bezeichnet
werden.

[0028] Der Innenring 11 weist eine Kreisringform
auf. Der AulRenring 12 weist eine Kreisringform auf.
Der Auf3enring 12 ist auf einer radial duferen Seite
des Innenrings 11 angeordnet. Die Vielzahl von
Walzelementen 13 ist zwischen dem Innenring 11
und dem AulRenring 12 angeordnet. Die Walzele-
mente 13 der vorliegenden Ausfihrungsform sind
Kugeln. Das Walzlager 10 der vorliegenden Ausflih-
rungsform ist ein Rillenkugellager. Die AulRenum-
fangsflache des Innenrings 11 weist eine Laufbahn
11a auf, entlang der die Kugeln 13 rollen. Die Lauf-
bahn 11a weist im Querschnitt eine im Wesentlichen
konkave Bogenform auf. Die Innenumfangsflache
des Auldenrings 12 weist eine Laufbahn 12a auf, ent-
lang der die Kugeln 13 rollen. Die Laufbahn 12a weist
im Querschnitt eine im Wesentlichen konkave
Bogenform auf.

[0029] Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht, die
den Kafig 14 des Walzlagers 10 zeigt. Wie in Fig. 1
und Fig. 2 gezeigt, weist der Kafig 14 eine Vielzahl
von Taschen 15 auf. Die Vielzahl von Taschen 15 halt
die Vielzahl von Kugeln 13 in einer frei rollbaren
Weise. Die Vielzahl von Taschen 15 ist in dem Kafig
14 in einer Umfangsrichtung voneinander beabstan-
det. In einer radialen Ansicht weist jede Tasche 15
eine Kreisform auf. Die Innenflache der Tasche 15
weist eine konkave Form auf, die Teil einer sphari-
schen Flache ist. Der Radius der konkaven Form ist
etwas grofder als der Radius der Aulienumfangsfla-
che der Kugel 13 (siehe auch Fig. 4).

[0030] Der Kafig 14 der vorliegenden Ausfiuihrungs-
form ist ein zweiteiliger Kafig, der die Kugeln 13 von
beiden axialen Seiten halt. Der Kafig 14 wird durch
ein Paar ringférmiger Komponenten 16 ausgebildet,
die in der axialen Richtung miteinander verbunden
sind. Das Paar ringformiger Komponenten 16 weist
die gleiche Form auf. Das Paar ringférmiger Kompo-
nenten 16 ist in einem invertierten Zustand verbun-
den. Jede ringférmige Komponente 16 ist aus Kunst-
harz ausgebildet. Jede ringférmige Komponente 16
ist durch SpritzgielRen integral geformt.

[0031] Fig. 3 ist eine perspektivische Ansicht, die
die ringférmige Komponente 16 zeigt. Wie in Fig. 2
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und Fig. 3 gezeigt, weist jede ringférmige Kompo-
nente 16 einen ringférmigen Kérper 17 und eine Viel-
zahl von Zinken 19 auf. Der ringférmige Koérper 17
weist eine Kreisringform auf. Der ringférmige Kdrper
17 ist als ein axial auBerer Abschnitt einer zylindri-
schen oder konischen Ebene definiert, die einen ers-
ten imaginaren Kreis K1, der axial auRerste Positio-
nen von radial duReren Offnungen der Taschen 15
verbindet, und einen zweiten imaginaren Kreis K2,
der axial uRerste Positionen von radial inneren Off-
nungen der Taschen 15 verbindet, verbindet. Eine
Vielzahl von hinteren hohlen Abschnitten 17a ist in
der Umfangsrichtung voneinander beabstandet
bereitgestellt. Die Vielzahl von hinteren hohlen
Abschnitten 17a ist an der Endflache des ringférmi-
gen Kdrpers 17 an der axial dueren Seite offen und
ist axial nach innen in die Zinken 19 eingelassen
(siehe auch Fig. 1). Die Vielzahl von Zinken 19 ist
integral mit dem ringférmigen Koérper 17 ausgebildet
und in der Umfangsrichtung des ringférmigen Kor-
pers 17 voneinander beabstandet. Die Vielzahl von
Zinken 19 steht von dem ringférmigen Korper 17 zu
der einen axialen Seite in Richtung der zusammen-
passenden ringfdrmigen Komponente 16 vor. Jede
Zinke 19 ist ein Abschnitt (mit Ausnahme des ringfor-
migen Koérpers 17) zwischen benachbarten Taschen-
ausbildungsabschnitten 21 (spater beschrieben) in
der ringférmigen Komponente 16.

[0032] Die ringférmige Komponente 16 ist durch
alternierende Ausbilden einer Vielzahl von Taschen-
ausbildungsabschnitten 21 und einer Vielzahl von
Zinkenausbildungsabschnitten 22 in der Umfangs-
richtung strukturiert. Der Taschenausbildungsab-
schnitt 21 ist ein Abschnitt der ringférmigen Kompo-
nente 16, in dem jede Tasche 15 ausgebildet ist. Der
Zinkenausbildungsabschnitt 22 ist ein Abschnitt der
ringfdrmigen Komponente 16, in dem jede Zinke 19
ausgebildet ist. Der Zinkenausbildungsabschnitt 22
ist jede Zinke 19 und ein Abschnitt des ringférmigen
Koérpers 17, in dem die Zinke 19 verbunden ist.

[0033] Die Zinke 19 weist einen Zinkenkdrper 20
und einen Zinkenvorsprung 18 auf. Der Zinkenvor-
sprung 18 erstreckt sich von einer Spitzenendflache
22a des Zinkenkorpers 20 axial nach innen.

[0034] Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht, die
einen Teil der ringformigen Komponente 16 zeigt.
Fig. 5 ist eine Darstellung eines Teils eines Paars
demontierter ringférmiger Komponenten 16 von der
radial inneren Seite aus gesehen. Wie in Fig. 4 und
Fig. 5 gezeigt, weist die Spitzenendflache 22a jedes
Zinkenkorpers 20 auf der axial inneren Seite in der
radialen Ansicht eine flache Form auf. Die Spitzen-
endflache 22a jedes Zinkenkoérpers 20 kommt mit
der Spitzenendflache 22a jedes Zinkenkorpers 20
der zusammenpassenden ringformigen Komponente
16 in Kontakt (siehe Fig. 2).



DE 11 2022 007 536 TS 2025.06.18

[0035] Der Zinkenvorsprung 18 ist mit der Spitzen-
endflache 22a jedes Zinkenkdrpers 20 verbunden.
Der Zinkenvorsprung 18 erstreckt sich in der axialen
Richtung in Richtung der zusammenpassenden ring-
formigen Komponente 16. Der Zinkenvorsprung 18
ist mit einem radial inneren Abschnitt der Spitzen-
endflaiche 22a des Zinkenkérpers 20 verbunden
und ist mit einer Position verbunden, die zu einer
Umfangsseite von einer Umfangsmitte C2 der Spit-
zenendflache 22a des Zinkenkoérpers 20 versetzt
ist. Der Zinkenvorsprung 18 weist eine im Wesentli-
chen viereckige Prismenform auf. Eine radial innere
Flache 18a jedes Zinkenvorsprungs 18 bildet die
Innenumfangsflache der ringférmigen Komponente
16 (siehe Fig. 2). Der Zinkenvorsprung 18 weist
einen Zinkenvorsprungskoérper 18c, der sich in der
axialen Richtung erstreckt, und einen Rastvorsprung
18b auf, welcher an der Spitze des Zinkenvor-
sprungskoérpers 18c radial nach auf3en vorsteht.

[0036] Die Innenumfangsflache jedes Zinkens 19
weist eine Rastnut 22b auf, die sich in der axialen
Richtung erstreckt. Die Rastnut 22b ist an der Posi-
tion der Spitzenendflache 22a des Zinkenkdrpers 20
offen. Die Rastnut 22b ist an einer Position vorgese-
hen, die gegentber dem Zinkenvorsprung 18 von der
Umfangsmitte C2 der Spitzenendflache 22a des Zin-
kenkoérpers 20 versetzt ist. Der Zinkenvorsprung 18
der zusammenpassenden ringférmigen Komponente
16 ist in die Rastnut 22b von der Seite der Spitzen-
endflache 22a des Zinkenkdrpers 20 eingesetzt. Der
Zinkenvorsprung 18 der zusammenpassenden ring-
formigen Komponente 16 ist in die Rastnut 22b von
dem Rastvorsprung 18b eingesetzt.

[0037] Wie in Fig. 1 gezeigt, kommuniziert die Rast-
nut 22b mit dem hinteren hohlen Abschnitt 17a, der
axial nach innen von der Endflache des ringférmigen
Korpers 17 an der axial auReren Seite eingelassen
ist. Eine radiale Stufenflache 22c ist in der Mitte der
Rastnut 22b in der axialen Richtung ausgebildet. Der
Rastvorsprung 18b ist in der axialen Richtung mit der
Stufenflache 22c¢ der Rastnut 22b verrastet. Der Zin-
kenvorsprungskorper 18c ist in der Rastnut 22b auf-
genommen. Da der Rastvorsprung 18b mit der Stu-
fenflache 22c verrastet ist, ist das Paar ringformiger
Komponenten 16 in der axialen Richtung nicht
getrennt. Das Paar ringférmiger Komponenten 16
ist miteinander verbunden.

[0038] Wie in Fig. 3 gezeigt, weist jeder Zinkenaus-
bildungsabschnitt 22 jeder ringférmigen Komponente
16 eine Angussmarke 28 auf (siehe auch Fig. 5). Die
Angussmarke 28 ist eine Schermarke, die ausgebil-
det wird, wenn ein Anguss 46 (spater beschrieben)
einer Form 40 getrennt wird, nachdem die ringfor-
mige Komponente 16 unter Verwendung der Form
40 (spater beschrieben) geformt wurde. In der vorlie-
genden Ausfiihrungsform befindet sich die Anguss-
marke 28 an einer Position, die zu einer Umfangs-
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seite (Seite des Zinkenvorsprungs 18) einer
Innenflache 22d jedes Zinkenausbildungsabschnitts
22 auf der radial inneren Seite versetzt ist. Die
Angussmarke 28 weist eine Kreisform auf.

[0039] Wie vorstehend beschrieben, ist eine Viel-
zahl von Angussmarken 28 auf der Innenumfangsfla-
che der ringférmigen Komponente 16 in der
Umfangsrichtung voneinander beabstandet vorhan-
den. Der Taschenausbildungsabschnitt 21 ist zwi-
schen den Angussmarken 28 vorhanden, die in der
Umfangsrichtung benachbart zueinander sind. Die
Darstellung der Angussmarken 28 ist in Fig. 2 weg-
gelassen.

[0040] Wie in Fig. 2 und Fig. 3 gezeigt, weist eine
Endflache 21a jedes Taschenausbildungsabschnitts
21 auf der axial inneren Seite in der radialen Ansicht
eine Halbkreisform auf. Die Endflache 21a jedes
Taschenausbildungsabschnitts 21 auf der axial inne-
ren Seite ist Teil einer spharischen Flache, die einen
Radius aufweist, der etwas grofier als der Radius der
Kugel 13 ist. Eine Tasche 15 ist ausgebildet, indem
die Taschenausbildungsabschnitte 21 des Paars
ringférmiger Komponenten 16 so angeordnet sind,
dass sie einander in der axialen Richtung zugewandt
sind. Die eine Tasche 15 ist Teil einer spharischen
Flache, die durch zwei Endflachen 21a definiert
wird. Der Kafig 14 weist eine Vielzahl von Kafigsta-
ben 25 in der Umfangsrichtung auf. Ein Kafigstab 25
ist ausgebildet, indem die Zinken 19 des Paars ring-
formiger Komponenten 16 in der axialen Richtung
verbunden sind. Jede Tasche 15 ist zwischen den
Kafigstaben 25 ausgebildet, die in der Umfangsrich-
tung des Kafigs 14 benachbart zueinander sind.

[0041] Fig. 6 ist eine Schnittansicht entlang der Linie
I-I in Fig. 2. Wie in Fig. 3 und Fig. 6 gezeigt, ist ein
kreisféormiges Durchgangsloch 23 an dem Boden
jedes Taschenausbildungsabschnitts 21 offen, der
sich an der axial auRersten Seite der Tasche 15
befindet. Das Durchgangsloch 23 verlauft durch den
ringférmigen Koérper 17 in der axialen Richtung. Das
Durchgangsloch 23 ist zu der Endflache des ringfor-
migen Korpers 17 an der axial dulReren Seite offen.
Durch Bereitstellen des Durchgangslochs 23 kann
eine axiale Dicke t1 des Bodens des Taschenausbil-
dungsabschnitts 21 im Vergleich zu der Dicke t11
(siehe Fig. 11) des Taschenbodens des herkommli-
chen ringférmigen Korpers reduziert werden. Folg-
lich ist eine axiale Breitenabmessung W1 des Walz-
lagers 10 (siehe Fig. 1) kleiner als die
Breitenabmessung W11 des herkdmmlichen Walzla-
gers (siehe Fig. 11).

[0042] Fig. 7 ist eine Vorderansicht der ringférmigen
Komponente 16 von der axial inneren Seite aus
gesehen. Wie in Fig. 7 dargestellt, weist die ringfor-
mige Komponente 16 eine Schweil3naht (Schweil3-
nahtlinie) 24 zwischen den Angussmarken 28 auf,
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die in der Umfangsrichtung benachbart zueinander
sind. Die Schweillnaht 24 wird erzeugt, wenn die
ringférmige Komponente 16 unter Verwendung der
Form 40 (spater beschrieben) geformt wird. Die
Schweillnaht 24 ist eine dinne Linie, die an einem
Abschnitt erzeugt wird, an dem sich Stréme von
geschmolzenem Harz verbinden und innerhalb der
spater beschriebenen Form 40 miteinander ver-
schmelzen.

[0043] Die Schweillnaht 24 ist zwischen den
benachbarten Angussmarken 28 lediglich in einem
Bereich R1 auf einer Umfangsseite des Durchgangs-
lochs 23 oder lediglich in einem Bereich R2 auf der
anderen Umfangsseite ausgebildet. Die Bereiche R1
und R2 sind Bereiche, die die Zinkenausbildungsab-
schnitte 22 und den Taschenausbildungsabschnitt 21
mit Ausnahme eines Bereichs R3 aufweisen. Der
Bereich R3 ist ein Bereich, der sich auf der radial
auleren Seite und der radial inneren Seite des
Durchgangslochs 23 in einem Bereich befindet, in
dem das Durchgangsloch 23 in der Umfangsrichtung
des Zinkenausbildungsabschnitts 22 vorhanden ist.
Die Schweilinaht 24 ist nicht in dem Bereich R3 aus-
gebildet, der ein Spannungskonzentrationsabschnitt
jedes Taschenausbildungsabschnitts 21 ist. In der
vorliegenden Ausflhrungsform ist die Schwei3naht
24 in dem Taschenausbildungsabschnitt 21 und/oder
dem Zinkenausbildungsabschnitt 22 in dem Bereich
R1 oder dem Bereich R2 ausgebildet. Die Schweil3-
naht 24 ist Uber die Gesamtdicke des Taschenausbil-
dungsabschnitts 21 in der axialen Richtung (Rich-
tung senkrecht zu dem Zeichnungsblatt von Fig. 7)
ausgebildet.

[0044] Die Schweillnaht 24 weist einen ersten
Schweillnahtabschnitt 24a und einen zweiten
Schweillnahtabschnitt 24b auf. Der erste Schweil3-
nahtabschnitt 24a erstreckt sich in der axialen
Ansicht vollstandig in der radialen Richtung und der
axialen Richtung in dem Bereich R1 oder dem
Bereich R2 (Vorderansicht in Fig. 7). In der axialen
Ansicht erstreckt sich der zweite Schweil3nahtab-
schnitt 24b in der Umfangsrichtung und vollstandig
in der axialen Richtung von einem radialen Mittel-
punkt (in diesem Fall einer Mittelposition) des ersten
SchweilRnahtabschnitts 24a zu dem Durchgangsloch
23. Die Darstellung der Schwei3nahte 24 ist in den
Fig. 2 und Fig. 3 weggelassen.

[FORM]

[0045] Fig. 8 ist eine perspektivische Ansicht, die
die Form 40 zum Formen der ringférmigen Kompo-
nente 16 durch Spritzgiel’en zeigt. Fig. 9 ist eine
Draufsicht auf die Form 40. Wie in Fig. 8 und Fig. 9
dargestellt, beinhaltet die Form 40 einen ersten
Formabschnitt 41 und einen zweiten Formabschnitt
42, die in der axialen Richtung der ringférmigen Kom-
ponente 16 in zwei Teile unterteilt sind. Der erste
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Formabschnitt 41 ist eine fixierte Form. Der zweite
Formabschnitt 42 ist eine bewegliche Form, die in
der axialen Richtung relativ zu dem ersten Formab-
schnitt 41 beweglich ist. In Fig. 8 sind der Einfachheit
halber der erste Formabschnitt 41 und der zweite
Formabschnitt 42 durch imaginare Linien (lange
gestrichelte doppelt kurze gestrichelte Linien)
gezeichnet.

[0046] Die Form 40 beinhaltet ferner einen Hohl-
raum 43, einen Anguss 44, eine Vielzahl von Kana-
len 45 und eine Vielzahl von Angussoéffnungen 46.
Der Hohlraum 43 ist zwischen dem ersten Formab-
schnitt 41 und dem zweiten Formabschnitt 42 ausge-
bildet. Der Hohlraum 43 ist ein Raum, der mit
geschmolzenem Harz gefillt werden soll. Der Hohl-
raum 43 weist eine ringférmige Form auf, die der
Form der ringfdrmigen Komponente 16 entspricht.
Daher sind in dem Hohlraum 43 eine Vielzahl von
Taschenformraumen 43a, in denen die Taschenfor-
mabschnitte 21 geformt werden, und eine Vielzahl
von Zinkenformraumen 43b, in denen die Zinkenfor-
mabschnitte 22 geformt werden, abwechselnd in der
Umfangsrichtung ausgebildet. Obwohl die Darstel-
lung weggelassen ist, sind zylindrische Formsaulen
zum Formen der Durchgangslécher 23 in dem ersten
Formabschnitt 41 oder dem zweiten Formabschnitt
42 an Positionen vorgesehen, die den Durchgangs-
I6chern 23 in den Taschenformraumen 43a entspre-
chen.

[0047] Der Anguss 44, die Vielzahl von Kanalen 45
und die Vielzahl von Angussoffnungen 46 sind
Durchgange zum Zuflihren von geschmolzenem
Harz zu dem Hohlraum 43. Der Anguss 44 ist ein
Durchgang, der in dem zweiten Formabschnitt 42
ausgebildet ist. Der Anguss 44 erstreckt sich in der
axialen Richtung in der Mitte des ringférmigen Hohl-
raums 43. Der Anguss 44 der vorliegenden Ausflih-
rungsform weist im Querschnitt eine Kreisform auf.

[0048] Der Kanal 45 ist ein Durchgang, der zwi-
schen dem ersten Formabschnitt 41 und dem zwei-
ten Formabschnitt 42 ausgebildet ist. Ein Kanal 45 ist
fir (jeweils) einen Zinkenausbildungsabschnitt 22
vorgesehen. Die Vielzahl von Kanalen 45 erstreckt
sich von der Spitze des Angusses 44 radial nach
aulen. Jeder Kanal 45 der vorliegenden Ausfiih-
rungsform weist im Querschnitt eine viereckige
Form auf.

[0049] Die Vielzahl von Angussoéffnungen 46 ist mit
den radial duRReren Enden der Kanale 45 verbunden.
Jede Angussoffnung 46 erstreckt sich von dem radial
auleren Ende jedes Kanals 45 zu der radial uf3eren
Seite und der einen axialen Seite (Oberseite in
Fig. 8). Jede Angussoffnung 46 der vorliegenden
Ausfiihrungsform weist im Querschnitt eine Kreis-
form auf und ist so ausgebildet, dass der Durchmes-
ser zur Spitze hin allmahlich abnimmt.
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[0050] Die Spitzen der Vielzahl von Angussoéffnun-
gen 46 sind in der Umfangsrichtung des Hohlraums
43 voneinander weg verbunden. Insbesondere ist die
Spitze jeder Angussoffnung 46 in jedem Zinkenform-
raum 43b an einer Position verbunden, die zu einer
Umfangsseite (Seite des Zinkenvorsprungs 18) der
Stelle versetzt ist, die der Innenflache 22d des Zin-
kenausbildungsabschnitts 22 entspricht. Somit sind
die Angussoéffnungen 46 mit allen Zinkenformraumen
43b verbunden.

[0051] Das Verfahren zum Formen der ringférmigen
Komponente 16 ist wie folgt. Geschmolzenes Harz,
das dem Anguss 44 der Form 40 zugefihrt wird, ver-
lauft nacheinander durch jeden Kanal 45 und jede
Angussoffnung 46 und flieBt in jeden Zinkenform-
raum 43b des Hohlraums 43. Das geschmolzene
Harz, das in jeden Zinkenformraum 43b geflossen
ist, flieBt in die benachbarten Taschenformrdume
43a. Das geschmolzene Harz fillt dann den gesam-
ten Hohlraum 43. Das geschmolzene Harz wird
gehartet und das gehartete Harz wird aus der Form
40 als die ringférmige Komponente 16 entnommen.

[0052] Wie in Fig. 9 dargestellt, beinhaltet die Viel-
zahl von Angussoffnungen 46 der vorliegenden Aus-
fihrungsform eine Vielzahl von ersten Angussoff-
nungen 46A, eine Vielzahl von zweiten
Angussoéffnungen 46B und eine dritte Angussoéffnung
46C. Der Durchmesser an der Position, an der die
Spitze der ersten Angussoffnung 46A zum Hohlraum
43 offen ist, der Durchmesser an der Position, an der
die Spitze der zweiten Angusso6ffnung 46B zum Hohl-
raum 43 offen ist, und der Durchmesser an der Posi-
tion, an der die Spitze der dritten Angusséffnung 46C
zum Hohlraum 43 offen ist, unterscheiden sich von-
einander. Vier erste Angussoéffnungen 46A und vier
zweite Angussoffnungen 46B sind vorgesehen.
Eine dritte Angussoffnung 46C ist vorgesehen. Der
Durchmesser der Spitze der ersten Angussoéffnung
46A ist groRer als der Durchmesser der Spitze der
zweiten Angussoffnung 46B. Der Durchmesser der
Spitze der zweiten Angussoffnung 46B ist grofier
als der Durchmesser der Spitze der dritten Anguss-
6ffnung 46C.

[0053] Die erste Angussoffnung 46A und die zweite
Angussoéffnung 46B sind so angeordnet, dass sie in
der Umfangsrichtung aneinander angrenzen. Die
dritte Angussoffnung 46C ist zwischen der ersten
Angussoéffnung 46A und der zweiten Angussoffnung
46B an einer vorbestimmten Stelle in der Umfangs-
richtung angeordnet (im Wesentlichen eine 10-Uhr-
Position in Fig. 9). Daher unterscheiden sich die
Durchmesser der Spitzen von zwei Angussoéffnun-
gen 46, die in der Umfangsrichtung benachbart zuei-
nander sind, voneinander. Somit ist der Volumen-
strom des geschmolzenen Harzes, das von einer
der benachbarten Angussoffnungen 46 mit einem
gréRBeren Spitzendurchmesser in den Zinkenform-
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raum 43b flie3t, héher als der Volumenstrom des
geschmolzenen Harzes, das von der anderen
Angussoffnung 46 mit einem kleineren Spitzendurch-
messer in den Zinkenformraum 43b fliel3t.

[0054] Der Volumenstrom des geschmolzenen Har-
zes, das durch die erste Angussoffnung 46A fliefdt, ist
héher als der Volumenstrom des geschmolzenen
Harzes, das durch die zweite Angussoffnung 46B
flieRt. Der Volumenstrom des geschmolzenen Har-
zes, das durch die erste Angussoéffnung 46A flieldt,
ist héher als der Volumenstrom des geschmolzenen
Harzes, das durch die dritte Angussoéffnung 46C
flieRt. Der Volumenstrom des geschmolzenen Har-
zes, das durch die zweite Angussoffnung 46B flielt,
ist héher als der Volumenstrom des geschmolzenen
Harzes, das durch die dritte Angussoéffnung 46C
fliedt.

[0055] Das geschmolzene Harz, das durch die erste
Angussoffnung 46A flieldt, flieBt von der ersten
Angussoffnung 46A zu einer Seite in der Umfangs-
richtung des Hohlraums 43 und zu der anderen
Seite in der Umfangsrichtung des Hohlraums 43.
Das geschmolzene Harz, das durch die zweite
Angussoffnung 46B fliefdt, flie3t von der zweiten
Angussoffnung 46B zu einer Seite in der Umfangs-
richtung des Hohlraums 43 und zu der anderen
Seite in der Umfangsrichtung des Hohlraums 43.
Das geschmolzene Harz, das durch die dritte
Angussoffnung 46C flielt, flieRt von der dritten
Angussoffnung 46C zu einer Seite in der Umfangs-
richtung des Hohlraums 43 und zu der anderen Seite
in der Umfangsrichtung des Hohlraums 43. In Bezug
auf die erste Angussoéffnung 46A und die zweite
Angussoffnung 46B, die benachbart zueinander
sind, kann das Volumen des geschmolzenen Harzes,
das von der ersten Angusso6ffnung 46A zu der einen
Seite in der Umfangsrichtung des Hohlraums 43
flieRt, unterschiedlich gemacht werden von dem
Volumen des geschmolzenen Harzes, das von der
zweiten Angussoffnung 46B zu der anderen Seite in
der Umfangsrichtung des Hohlraums 43 flief3t. In
Bezug auf die erste Angussoffnung 46A und die
zweite Angussoffnung 46B, die benachbart zueinan-
der sind, kann das Volumen des geschmolzenen
Harzes, das von der ersten Angussoéffnung 46A zu
der anderen Seite in der Umfangsrichtung des Hohl-
raums 43 fliel3t, unterschiedlich gemacht werden von
dem Volumen des geschmolzenen Harzes, das von
der zweiten Angussoffnung 46B zu der einen Seite in
der Umfangsrichtung des Hohlraums 43 flief3t. In
Bezug auf die erste Angussoéffnung 46A und die dritte
Angussoffnung 46C, die benachbart zueinander
sind, kann das Volumen des geschmolzenen Harzes,
das von der ersten Angusso6ffnung 46A zu der einen
Seite in der Umfangsrichtung des Hohlraums 43
flieRt, unterschiedlich gemacht werden von dem
Volumen des geschmolzenen Harzes, das von der
dritten Angussoffnung 46C zu der anderen Seite in
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der Umfangsrichtung des Hohlraums 43 flief3t. In
Bezug auf die zweite Angussoéffnung 46B und die
dritte Angussoffnung 46C, die benachbart zueinan-
der sind, kann das Volumen des geschmolzenen
Harzes, das von der zweiten Angussoéffnung 46B zu
der anderen Seite in der Umfangsrichtung des Hohl-
raums 43 flieB3t, unterschiedlich gemacht werden von
dem Volumen des geschmolzenen Harzes, das von
der dritten Angusséffnung 46C zu der einen Seite in
der Umfangsrichtung des Hohlraums 43 flie3t. Durch
Kombinieren des Spitzendurchmessers und der
Anordnung der ersten Angussoéffnung 46A, des Spit-
zendurchmessers und der Anordnung der zweiten
Angussoéffnung 46B und des Spitzendurchmessers
und der Anordnung der dritten Angussoéffnung 46C
kénnen sich die Stréme von geschmolzenem Harz
an einer Position verbinden, die sich von der
Umfangsmitte zwischen benachbarten Angussoff-
nungen 46 unterscheidet.

[0056] Wie vorstehend beschrieben und wie in
Fig. 7 gezeigt, ist in der geformten ringférmigen
Komponente 16 die Schweiflnaht 24 in dem
Taschenausbildungsabschnitt 21 in dem Bereich R1
auf der einen Umfangsseite jedes Durchgangslochs
23 oder in dem Bereich R2 auf der anderen
Umfangsseite jedes Durchgangslochs 23 ausgebil-
det. Der zweite Schweillnahtabschnitt 24b der
Schweillnaht 24 ist eine dliinne Linie, die an einem
Abschnitt erzeugt wird, an dem sich die Strome von
geschmolzenem Harz, die von einem der Zinken-
formraume 43b durch die radial aulere Seite und
die radial innere Seite des Durchgangslochs 23 ver-
laufen sind, verbinden und miteinander verschmel-
zen. Der erste Schweilnahtabschnitt 24a der
Schweillnaht 24 ist eine dinne Linie, die an einem
Abschnitt erzeugt wird, an dem sich die Strome von
geschmolzenem Harz, die durch die radial duflere
Seite und die radial innere Seite des Durchgangs-
lochs 23 verlaufen sind, und der Strom von
geschmolzenem Harz von dem anderen der Zinken-
formrdume 43b verbinden und miteinander ver-
schmelzen.

[Funktionen und Wirkungen der Ausfihrungsform]

[0057] Wie vorstehend beschrieben, sind in dem
Kafig 14 der vorliegenden Ausfiihrungsform die
Durchgangslécher in den Boden der Taschen 15 in
den Taschenausbildungsabschnitten 21 ausgebildet.
Somit kann die axiale Dicke t1 an den Bdden der
Taschenausbildungsabschnitte 21 reduziert werden.
Somit kann in dem Walzlager 10, das den Kafig 14
der vorliegenden Ausfiihrungsform verwendet, die
axiale Breitenabmessung W1 des Walzlagers 10
reduziert werden. Die Schweil3naht 24 ist zwischen
den Angussmarken 28 ausgebildet, die in der
Umfangsrichtung benachbart zueinander lediglich in
dem Bereich R1 auf der einen Umfangsseite des
Durchgangslochs 23 oder lediglich in dem Bereich

9/23

R2 auf der anderen Umfangsseite ausgebildet sind.
Somit ist es in dem Kéafig 14 der vorliegenden Aus-
fuhrungsform mdglich, die Ausbildung der Schweil3-
naht mit der geringsten Festigkeit in dem Bereich R3
zu unterdriicken, der ein Spannungskonzentrations-
abschnitt des Taschenausbildungsabschnitts 21 ist,
wenn das Walzlager 10 in Verwendung ist. Somit
weist der Kafig 14 der vorliegenden Ausflhrungs-
form Festigkeit auf, auch wenn er das Durchgangs-
loch 23 in dem Taschenausbildungsabschnitt 21 auf-
weist.

[0058] Die Schweiflnaht 24 weist den ersten
Schweillnahtabschnitt 24a, der sich in der axialen
Ansicht vollstédndig in der radialen Richtung erstreckt,
und den zweiten Schweilinahtabschnitt 24b auf, der
sich in der axialen Ansicht in der Umfangsrichtung
von dem radialen Mittelpunkt des ersten Schweil3-
nahtabschnitts 24a zu dem Durchgangsloch 23
erstreckt. Daher ist es in dem Kafig 14 der vorliegen-
den Ausflhrungsform mdglich, die Festigkeit des
Kéfigs 14 im Vergleich zu einem Fall, in dem lediglich
der zweite Schweillnahtabschnitt 24b ausgebildet
ist, um sich vollstandig in der Umfangsrichtung des
Bereichs R1 zu erstrecken, weiter zu erhéhen.

[0059] Alle Zinkenausbildungsabschnitte 22 des
Kafigs 14 der vorliegenden Ausfiihrungsform weisen
die Angussmarken 28 auf. Das heil’t, wenn der Kafig
14 der vorliegenden Ausfihrungsform unter Verwen-
dung der Form 40 geformt wird, flie3t geschmolze-
nes Harz von den Angussstellen 46, die allen Zinken-
ausbildungsabschnitten 22 zugeordnet sind, in die
Form 40. Daher kdénnen der erste Schweilinahtab-
schnitt 24a und der zweite Schweillnahtabschnitt
24b leicht in dem Bereich R1 oder dem Bereich R2
anstelle des Bereichs R3 ausgebildet werden, indem
die Volumina des geschmolzenen Harzes, das von
den Angussoéffnungen 46 gegossen wird, gesteuert
werden.

[0060] Der Kafig 14 der vorliegenden Ausfiihrungs-
form ist durch Verbinden des Paars ringférmiger
Komponenten 16 in der axialen Richtung strukturiert.
Daher ist es in dem Kafig 14 der vorliegenden Aus-
fuhrungsform maoglich, die Festigkeit des Kafigs 14
im Vergleich zu einem Schnappkafig, der durch ledig-
lich eine einzelne ringférmige Komponente struktu-
riert ist, weiter zu erhéhen.

[0061] Zwei AngussOffnungen 46 der Form 40, die in
der Umfangsrichtung benachbart zueinander sind,
weisen an ihren Spitzen unterschiedliche Durchmes-
ser auf. Daher ist das Volumen des geschmolzenen
Harzes, das von einer der zwei Angussoffnungen 46,
die in der Umfangsrichtung benachbart zueinander
sind, in den Hohlraum 43 auf der einen Seite in der
Umfangsrichtung flief3t, groRer als das Volumen des
geschmolzenen Harzes, das von der anderen
Angussoffnung 46 in den Hohlraum 43 auf der ande-
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ren Seite in der Umfangsrichtung flief3t. Folglich kon-
nen der erste Schweillnahtabschnitt 24a und der
zweite Schweillnahtabschnitt 24b leichter in dem
Bereich R1 oder dem Bereich R2 anstelle des
Bereichs R3 ausgebildet werden, indem die Volu-
mina des geschmolzenen Harzes, das von den
Angussoffnungen 46 gegossen wird, gesteuert wer-
den.

[Weiteres]

[0062] Die vorstehend offenbarte Ausfihrungsform
ist in jeder Hinsicht veranschaulichend und nicht ein-
schrankend. Zum Beispiel kann das Walzlager 10 ein
Schragkugellager anstelle des Rillenkugellagers
sein. Der Kafig 14 kann zusatzlich zu dem zweiteili-
gen Kafig ein Schnappkafig oder ein zinkenartiger
Kafig sein. Die Schweillnaht 24 kann in dem
Taschenausbildungsabschnitt 21 oder in dem Zin-
kenausbildungsabschnitt 22 in dem Bereich R1
oder dem Bereich R2 ausgebildet sein.

[0063] Die Angussoffnung 46 der Form 40 ist in
jedem Zinkenformraum 43b an der Stelle verbunden,
die der Innenflache 22d des Zinkenausbildungsab-
schnitts 22 entspricht, ist jedoch nicht darauf
beschrankt. Zum Beispiel kann die Angussoffnung
46 in jedem Zinkenformraum 43b an einer Stelle ver-
bunden sein, die dem Zinkenvorsprung 18 ent-
spricht. In diesem Fall versteht es sich, dass die
Angussmarke 28 an dem Zinkenvorsprung 18 des
geformten Kafigs 14 ausgebildet ist.

[0064] Die Anzahl der Angussoéffnungen 46 ist nicht
auf die in der vorliegenden Ausfihrungsform
beschrankt. Wenn es eine gerade Anzahl von Angus-
soffnungen 46 gibt, kdnnen diese Angussoéffnungen
46 aus zwei Arten von Angussoffnungen mit unter-
schiedlichen Spitzendurchmessern zusammenge-
setzt sein. Zwei Angussoffnungen 46 der Form 40,
die in der Umfangsrichtung benachbart zueinander
sind, weisen an ihren Spitzen unterschiedliche
Durchmesser auf, um die Volumenstrome des
geschmolzenen Harzes zu variieren, was jedoch
nicht einschrankend ist. Zum Beispiel kdnnen zwei
Angussoéffnungen 46, die in der Umfangsrichtung
benachbart zueinander sind, mit unabhangigen Stro-
mungswegen verbunden sein, und die Einstrdomdri-
cke des geschmolzenen Harzes zu den Angussoff-
nungen 46 koénnen voneinander unterschiedlich
gemacht sein.

Beschreibung der Bezugszeichen

10 Walzlager

11 Innenring

12 Aulenring

13 Kugel (Walzelement)
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14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
24a
24b
25
28
40
43
43a
43b
45
46
R1
R2
R3

2025.06.18

Kafig

Tasche

ringférmige Komponente
ringférmiger Kérper
Zinkenvorsprung

Zinke

Zinkenkorper
Taschenformabschnitt
Zinkenformabschnitt
Durchgangsloch
SchweilRnaht

erster SchweilRnahtabschnitt
zweiter Schweil3nahtabschnitt
Kafigstab

Angussmarke

Form

Hohlraum
Taschenformraum
Zinkenformraum

Anguss

Angussoffnung

Bereich

Bereich

Bereich
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Patentanspriiche

1. Kafig aus Kunstharz mit einem ringférmigen
Kérper und einer Vielzahl von Zinken, die in einer
Umfangsrichtung des ringférmigen Korpers vonei-
nander beabstandet sind und von dem ringférmigen
Korper zu einer axialen Seite vorstehen, wobei der
Kéfig eine Vielzahl von Taschen zum Halten einer
Vielzahl von Walzelementen eines Walzlagers in
einer frei walzbaren Weise aufweist, wobei jede
der Taschen zwischen den Zinken ausgebildet ist,
die in der Umfangsrichtung benachbart zueinander
sind, wobei der Kafig aufweist:
eine Vielzahl von Angussmarken, die in der
Umfangsrichtung voneinander beabstandet ausge-
bildet sind;
eine Schweil3naht, die zwischen den Angussmarken
ausgebildet ist, die in der Umfangsrichtung benach-
bart zueinander sind; und
eine Vielzahl von Taschenausbildungsabschnitten,
die jeweils zwischen den Angussmarken angeordnet
sind und in denen die Taschen ausgebildet sind,
wobei
jeder der Taschenausbildungsabschnitte ein Durch-
gangsloch aufweist, das durch einen Boden der
Tasche in einer axialen Richtung ausgebildet ist, und
die Schweillnaht zwischen den Angussmarken
lediglich in einem Bereich auf einer Umfangsseite
des Durchgangslochs oder lediglich in einem
Bereich auf einer anderen Umfangsseite des Durch-
gangslochs ausgebildet ist.

2. Kafig nach Anspruch 1, wobei die Schweil3-
naht aufweist:
einen ersten SchweilRnahtabschnitt, der sich in einer
axialen Ansicht vollstandig in einer radialen Rich-
tung erstreckt; und
einen zweiten Schweil3nahtabschnitt, der sich in der
axialen Ansicht in der Umfangsrichtung von einem
radialen Mittelpunkt des ersten Schweillnahtab-
schnitts zu dem Durchgangsloch erstreckt.

3. Ka&fig nach Anspruch 2, der ferner eine Viel-
zahl von Zinkenausbildungsabschnitten aufweist, in
denen die Zinken ausgebildet sind, wobei eine der
Angussmarken in jedem aller Zinkenausbildungsab-
schnitte ausgebildet ist.

4. Kaéfig nach einem der Anspriche 1 bis 3,
wobei:
ein Paar ringférmiger Komponenten, die jeweils den
ringformigen Koérper und die Vielzahl von Zinken
aufweisen, in der axialen Richtung verbunden ist;
und
der Kafig Kafigstabe aufweist, die durch Verbinden
der Zinken des Paars ringférmiger Komponenten
strukturiert sind.

5. Walzlager mit einem Innenring, einem Aulen-
ring, einer Vielzahl von zwischen dem Innenring und

dem Aufenring angeordneten Walzelementen und
dem Kafig nach einem der Anspruche 1 bis 3.

6. Walzlager mit einem Innenring, einem Aul3en-
ring, einer Vielzahl von zwischen dem Innenring und
dem Auflenring angeordneten Walzelementen und
dem Kafig nach Anspruch 4.

7. \Verfahren zum Formen des Kafigs nach
Anspruch 3 unter Verwendung einer Form, die eine
Vielzahl von Kanalen, eine Vielzahl von Angussoff-
nungen, die mit den Kanalen verbunden sind, und
einen ringférmigen Hohlraum aufweist, mit dem die
Vielzahl von Angussoéffnungen in der Umfangsrich-
tung voneinander weg verbunden ist, wobei
in dem Hohlraum eine Vielzahl von Taschenformrau-
men, in denen die Taschenformabschnitte geformt
werden, und eine Vielzahl von Zinkenformraumen,
in denen die Zinkenformabschnitte geformt werden,
abwechselnd in der Umfangsrichtung ausgebildet
sind,
eine der Angussoéffnungen mit jedem von allen Zin-
kenformradumen verbunden ist, und,
wenn geschmolzenes Harz von den Kanalen durch
die Angussoéffnungen in den Hohlraum gegossen
wird, ein Volumen des geschmolzenen Harzes, das
von einer der zwei Angussoéffnungen gegossen wird,
die in der Umfangsrichtung benachbart zueinander
sind, groRer gemacht wird als ein Volumen des
geschmolzenen Harzes, das von der anderen der
zwei Angussoffnungen gegossen wird.

Es folgen 11 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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FIG. 2 14
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FIG. 4
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FIG.5 (UMFANGSRICHTUNG)
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FIG. 6
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FIG. 9
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FIG. 10
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FIG. 11
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