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(57) Abstract: The aim of the invention is to provide a lateral disk cage for guiding rolling bodies in a large-diameter rolling
bearing, a corresponding large-diameter roller bearing, and a method for the production thereof, combining a high rated load with
an advantageous production method. To this end, a lateral disk cage (1) is use to guide rolling bodies (8) in a large-diameter rolling
bearing, said cage comprising two cage lateral disks (2, 3) and transversal connecting pieces (4). Said connecting pieces (4) are
o regularly interspaced in relation to each other in the peripheral direction, and are connected to the cage lateral disks (2, 3) in a fixed
manner. The transversal connecting pieces (4) are arranged between the rolling bodies (8) and are designed and/or arranged in such

a way as to guide same (8).
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(57) Zusammenfassung: Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Seitenscheibenkiifig, welcher zur Fithrung von Wilzkor-
pern in einem GroBwailzlager ausgebildet, ein entsprechendes GroBwilzlager und ein Verfahren zu dessen Herstellung vorzuschlagen,
welcher bzw. welche eine hohe Tragzahl zusammen mit einer glinstigen Fertigungsweise vereinen. Hierzu wird ein Seitenscheiben-
kifig (1) ausgebildet zur Fithrung von Wilzkdrpem (8) in einem GroBwilzlager vorgeschlagen, mit zwei Kifigseitenscheiben (2, 3)
und mit Querstegen (4), wobei die Querstege (4) in Umlaufrichtung regelm#Big voneinander beabstandet angeordnet und mit den

Kifigseitenscheiben (2, 3) fest verbunden sind, wobei die Querstege (4) zwischen den Wilzkorpern (8) angeordnet und zur Fithrung
der Wilzkorper (8) ausgebildet und/oder angeordnet sind.
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Schaeffler KG
Industriestr. 1 - 3, 91074 Herzogenaurach

Bezeichnung der Erfindung

Seitenscheibenkafig fir ein GroBwalizlager, GroBwaélzlager mit
Seitenscheibenkafig sowie Verfahren zur Fertigung des GroB-
walzlagers mit dem Seitenscheibenkafig

Beschreibung
Gebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Seitenscheibenkafig ausgebildet zur Fihrung von
Walzkdrpern in einem GroBwaélzlager mit zwei Kéfigseitenscheiben und mit
Querstegen, wobei die Querstege in Umlaufrichtung regeiméafig voneinander
beabstandet angeordnet und mit den Kéafigseitenscheiben fest verbunden
sind, ein entsprechendes GroBwalzlager und ein Verfahren zu dessen Ferti-

gung.

Walzlager sind in einer Vielzahl von Bauformen bekannt und umfassen oft-
mals einen AuBenring, einen Innenring sowie zwischen den Ringen ange-
ordnete WalzkGrper, welche in einem Kéfig abrollbar gefihrt sind.
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So beschreibt beispielsweise die Offenlegungsschrift DE 1 575 480 einen
Walzlagerkafig mit zwei in Achsrichtung voneinander beabstandeten Stirn-
ringen mit Gber den Umfang verteilten fluchtenden Léchern zur drehfesten
Aufnahme der Stirnzapfen von Stegen, wobei die Stege Taschen fir die
Walzkorper bilden. Beim Zusammenbau des Kéfigs werden die Zapfen in die
Locher der Stirnringe eingesteckt und eingestaucht. Im eingebauten Zustand
sind die Stege im Bereich des Teilkreises zwischen den Waizkdrpern ange-
ordnet. Diese Art von Walzlagerkafigen scheint fir konventionelle Walzlager
mit kleinem AuBendurchmesser geeignet zu sein.

Die Patentschrift DE 1 062 502 betrifft ein Rollenlager mit einem Walzkor-
perkéfig, welcher in dhnlicher Weise wie der zuvor beschriebene Walzkor-
perkéfig ausgebildet ist, wobei die Stege aus einfachen Flacheisenabschnit-
ten gebildet sind, welche beispielsweise ausgestanzt werden. Auch diese
Rollenlager sind aufgrund der Fertigungsweise nur mit einem geringen Au-
Bendurchmesser herstellbar. Zudem sind die Stege derart zwischen den
Waélzkérpern angeordnet, dass der flr die Stege benétigte Bauraum die ma-
ximal mdgliche Rollenanzahi in dem Rollenlager reduziert.

Dagegen betrifit die Patentschrift DE 100 31 427 C2 einen Kafig fir ein
Walzlager, wobei das Walzlager als groBes Walizlager ausgebildet ist, wie es
beispielsweise in Walzwerken oder deren Antrieben eingesetzt werden kann.
Der Kéfig ist als so genannter Bolzenkéfig ausgebildet, wobei zwei parallel
angeordnete Kéafigscheiben durch eine Vielzahl von Bolzen verbunden sind.
Jeder Bolzen tragt bzw. fuhrt einen Wélzkérper, beispielsweise eine Zylinder-
rolle, die eine zentrische Bohrung fir den Bolzen aufweist. In der Beschrei-
bungseinleitung werden Ubliche Bolzenkéfige erwédhnt, wobei deren Bolzen
an einem Ende mit einem Gewinde versehen sind, die in die eine Kafig-
scheibe eingeschraubt werden. Die gegenulberliegenden Enden der Bolzen
werden nach Montage der Rollen auf den Bolzen an der anderen Kéafig-
scheibe festgeschweiBt. Bereits in dieser Druckschrift wird es als negativ
empfunden, dass die Fixierung der Bolzen in den Kéafigscheiben tber
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SchweiBnahte erfolgt, da die SchweiBnéhte in Folge der standigen Biege-
wechselbeanspruchung von Waélzlagern fehleranfillig sind und es bei einem
Versagen der SchweiBnédhte zu einem Lésen des Bolzens kommen kann.
Als Abhilfe wird in der genannten Druckschrift vorgeschlagen, statt einer
SchweiBverbindung fir beide freien Enden des Bolzens eine Schraubverbin-
dung mit sich in axial erstreckenden Gewinden vorzusehen. Diese Druck-
schrift bildet wohl den nachstkommenden Stand der Technik.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Seitenscheibenkaéfig, wel-
cher zur Fihrung von Walzkérpern in einem GroBwalzlager ausgebildet ist,
ein entsprechendes GroBwélzlager und ein Verfahren zu dessen Herstellung
vorzuschlagen, welcher bzw. welche eine hohe Tragzahl optional zusammen

mit einer glinstigen Fertigungsweise vereinen.

Diese Aufgabe wird durch einen Seitenscheibenkafig mit den Merkmalen des
Anspruchs 1, mit einem GroBwalzlager mit den Merkmalen des Anspruchs
12 sowie mit einem Verfahren zur Fertigung des GroBwalzlagers mit den
Merkmalen des Anspruchs 13 gelst.

Bevorzugte oder vorteilhafte Ausflihrungsformen der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen, der nachfolgenden Beschreibung sowie den bei-

geflgten Figuren.

Erfindungsgeman wird ein Seitenscheibenkafig ausgebildet zur Fihrung von
Walzkorpern in einem GroBwélzlager vorgeschlagen, wobei das GroBwalzla-
ger vorzugsweise als Radialwalzlager, insbesondere als Kegelrollen-, Zylin-
derrollen-, oder Pendelrollenlager ausgebildet ist. Der AuBendurchmesser
des GroBwalzlagers ist vorzugsweise gréBer als 300 mm, insbesondere gro-
Ber als 420 mm und im Speziellen gréBer als 1000 mm gewahlt, so dass das
GroBwalzlager bereits aufgrund dieser Dimension eine sehr hohe Tragzahl
zeigt.
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Der Seitenscheibenkéfig weist zwei Kafigseitenscheiben auf, welche parallel
zueinander in axialer Richtung des GroBwalzlagers voneinander beabstandet
und vorzugsweise fluchtend und/oder konzentrisch zueinander angeordnet
sind. Die Kafigseitenscheiben sind (ber Querstege, welche sich in axialer
Richiung des GroBwalziagers bzw. des Seitenscheibenkafigs erstrecken,
und in Umlaufrichtung regelmaBig voneinander beabstandet angeordnet
sind, mit den Kéfigseitenscheiben Uber eine Dauerverbindung fest verbun-

den, welche bevorzugt nur zerstérend I6sbar ist.

In Abgrenzung zum bekannien Stand der Technik wird vorgeschlagen, dass
die Querstege zwischen den Waélzkorpern taschenbildend angeordnet und
zur Fihrung der Walzkorper ausgebildet und/oder angeordnet sind. Durch
die Anordnung der Querstege zwischen den Walzkdrpern wird erreicht, dass
die Walzkérper nicht mehr zur Aufnahme der Stege durchbohrt werden mus-
sen. Diese konstruktive Umgestaltung hat den nutzbaren Vorteil, dass die
Walzkorper aus festigkeitsmafigen Griinden nicht mehr aus Einsatzstahl
bestehen missen, sondern, dass die Materialwahl der Walzkérper nicht be-
schrankt ist und so statt Einsatzstahl Ubliche Walzlagerstahle einsetzbar
sind.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfihrung der Erfindung werden die Ka-
figseitenscheiben und die Querstege durch Energiestrahlschneiden, zum
Beispiel Elektronenstrahlschneiden, jedoch bevorzugt durch Laserstrahi-
schneiden eines Flachmaterials, zum Beispiel eines ebenen Bleches, gefer-
tigt. Der Seitenscheibenkafig wird hierbei konstruktiv so ausgefiihrt, dass die
maBgeblichen oder alle Bestandieile des Seitenscheibenkéfigs durch Ener-
giestrahlschneiden aus dem Flachmaterial herstellbar sind. Das Energie-
strahlschneiden hat den Vorteil, dass die Konturen der Bestandteile genau
oder hochgenau kostengiinstig gefertigt werden konnen. Insbesondere zei-
gen sich die Kafigseitenscheiben bevorzugt als flache Scheiben, deren Kon-
tur Gber Energiestrahlschneiden geschaffen ist, wobei die Kontur durch das
Energiestrahlschneiden bevorzugt nacharbeitungsfrei eingebracht ist.
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Um jedoch nicht nur auf sich plan erstreckende Bestandteile des Seiten-
scheibenkafigs beschrankt zu sein, wird optional erganzend vorgeschlagen,
dass zumindest die Querstege nach dem Energiestrahischneiden umform-
technisch bearbeitet sind. Insbesondere umfassen die umformtechnischen
Fertigungsschritte ein Abwinkeln der Querstege, wobei sich eine oder meh-
rere Winkelkanten ergeben, welche tangential zu dem Seitenscheibenkéfig
angeordnet sind, und/oder ein Anprégen der Querstege zur Formung von

Fiihrungsflachen fir die Walzkorper.

Bei einer vorteilhaften Ausfilhrungsform der Erfindung sind die Querstege
vorzugsweise vollstandig radial auBenseitig zu einem Teilkreis des GrofB3-
walzlagers angeordnet. Diese Ausfiihrungsform hat den Vorteil, dass der
Abstand zwischen den Walzkérpern nicht durch die Querstege beschrankt
ist, so dass folglich die mégliche Walzkbrperanzahl nicht durch den fur die
Querstege benétigien Bauraum zwischen den Walzkorpern reduziert ist.
Somit birgt diese Ausflihrungsform den Vorteil, dass die Walzkorperzahl
hoch gewahlt werden kann, was zugleich zu einer hohen Tragzahl des GroB-
walzlagers fahrt.

Die Kafigseitenscheiben weisen bei einer bevorzugten konstruktiven Reali-
sierung der Erfindung Aufnahmeausschnitte zur Aufnahme der Seitenstege
bzw. von Endzapfen der Seitenstege auf. Bei einer méglichen Ausfuhrungs-
alternative sind die Aufnahmeausschnitte als Durchgangsé6ffnungen ausge-
bildet, wodurch sich Vorteile hinsichtlich der Stabilitét und Festigkeit des Sei-
tenscheibenkéfigs ergeben. Bei einer anderen Ausfuhrungsalternative sind
die Aufnahmeausschnitte als radial nach auBen gedffnete Randaussparun-
gen realisiert, wodurch die Montage des Seitenscheibenkafigs erleichtert
wird. Prinzipiell kénnen die Aufnahmeausschnitte durch ein beliebiges Ferti-
gungsverfahren eingebracht werden, es ist jedoch bevorzugt, dass auch die
Aufnahmeausschnitte durch Energiestrahlschneiden eingebracht sind.
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Dies hat den Vorteil, dass das Schneiden der Kontur der Kéfigseitenschei-
ben und der Aufnahmeausschnitte in einem gemeinsamen Fertigungsschritt
und damit in einer gemeinsamen Aufspannung durchfiihrbar ist, so dass die

Fertigungstoleranzen minimiert sind.

Bei einer bevorzugten konstruktiven Realisierung weisen die Querstabe
Endabschnitte auf, welche beispielsweise als Endzapfen ausgebildet sind,
die in den Aufnahmeausschnitten eingesteckt oder eingelegt sind und durch
Umformen, insbesondere Vemieten oder Verstemmen, und/oder Verschrau-
ben und/oder Verstiften festgelegt sind. Einem allgemeineren Gedanken
folgend wird somit vorgeschlagen, dass die Endabschnitte in den Aufnah-
meausschnitten ber einen wiarmearmen oder kalten Fertigungsschritt fest-
gelegt sind. Warmearme oder kalte Fertigungsschritte sind vorzugsweise mit
Prozesstemperaturen kleiner als 600°C, insbesondere kleiner als 200°C ver-
bunden. Diese Ausbildung weist den Vorteil auf, dass insbesondere auf Fi-
geverfahren verzichtet werden kann, die eine hohe Energiemenge in die
Bauteile einbringen, so dass zum einen ein Verzug des Seitenscheibenkafigs
und zum anderen Verschmutzungen mit Schlacke oder Schwei3perlen aus-

geschlossen ist bzw. sind.

Zur Fiihrung der Walzkérper in Umlaufrichtung weisen die Querstege Anpra-
gungsbereiche auf, die Fiihrungsflachen bilden, welche bevorzugt radial au-
Benseitig zu einem bzw. dem Teilkreis des GroBwalzlagers angeordnet sind
und sich im wesentlichen tangential zu den angrenzenden Walzflachen der
Walzkorper erstrecken. Die Anprégungsbereiche sind so ausgebildet, dass
die Anlage der Walzkérper flachenformig oder linienférmig erfolgt. Es ist
méglich, dass sich die Fithrungsflachen Uber die gesamte Lange der Walz-
korper erstrecken, alternativ sind die Fuhrungsfléchen in axialer Erstreckung
nur abschnittsweise ausgebildet. Besonders bevorzugt werden in axialer
Erstreckung vier voneinander abgesetzte Fuhrungsflachen fur jeden Kon-
takibereich zwischen Quersteg und Walzkorper eingepragt.
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Insbesondere bei der Fertigung der Bestandteile des Seitenscheibenkéafigs
mittels Energiestrahlschneidens kann die Dicke des Flachmaterials der be-
nétigten Festigkeit entsprechend gewdhlt werden. Bei Einschrénkungen der
Verfiigbarkeit von Flachmaterial mit den entsprechenden Blechdicken, der
verfiigbaren Energiestrahischneidleistung oder zur Erreichung toleranzarmer
Schnittkanten kénnen die Querstege und/oder die Kafigseitenscheiben in
Lamellenbauweise ausgebildet sein. Bei einer Lamellenbauweise sind die
jeweiligen Bestandteile mehrschichtig realisiert, wobei die Schichten jeweils
gleiche oder unterschiedliche Dicken aufweisen konnen. Die Lamellen der
Bestandteile sind vorzugsweise jeweils zueinander deckungsgleich ausgebil-
det. Alternativ kdnnen die Lamellen auch unterschiedliche Konturen aufwei-
sen, insbesondere kann ein Quersteg in radialer Richtung zur Kafigmitte
durch kieiner werdende Lamellen im Querschnitt konvergierend oder keilfor-

mig realisiert sein.

Optional kénnen insbesondere die Kafigseitenscheiben aus mehreren Fla-
chensegmenten zusammengesetzt sein, insbesondere, fir den Fall, wenn
eine verfligbare Schneidanlage keinen ausreichenden Bearbeitungsraum far

die gesamte Kafigseitenscheibe aufweist.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung betrifft ein GroBwalzlager, welches
vorzugsweise als Kegelrollenlager, Zylinderrollenlager oder Pendelrolienlager
ausgebildet ist, und welches einen Seitenscheibenkéfig aufweist wie er zuvor
beschrieben wurde bzw. nach einem der vorhergehenden Anspriiche. Die
Querstege und/oder die Kafigseitenscheiben sind aus Stabilitatsgrinden aus
Metall, insbesondere Stahl ausgebildet, die Walzkérper sind bevorzugt aus
einem Walzkdrperstahl gefertigt.

Ein nachster Gegenstand der Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fertigung
eines oder des GroRwalzlagers mit den Merkmalen des Anspruchs 13, wobei
das GroBwalzlager eine Mehrzahl von Wélzkérpern und einen oder den Sei-
tenscheibenkafig zur Fihrung der Walzkérper aufweist, wobei der Seiten-
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scheibenkéafig zwei Kéafigseitenscheiben und Querstege umfasst. Der Erfin-
dung folgend wird vorgeschlagen, dass die Kontur der Kéfigseitenscheiben
und der Querstege bzw. von Zwischenprodukien der Querstege durch Ener-
giestrahlschneiden, insbesondere Laserstrahlschneiden, aus einem Flach-
material ausgeschnitten wird. Flr die Vorteile dieser Fertigungsweise sowie
optionaler konstruktiver Ausgestaliungen des Seitenscheibenkafigs wird auf
die vorhergehenden Ausflihrungen verwiesen.

Nach dem Schneiden der Kéfigseitenscheibe und der Querstege werden die
Querstege optional umgeformt, insbesondere abgewinkelt und/oder ange-
pragt, um die Endform der Querstege zu erhalten. Vorzugsweise werden die
Umformvorgéange noch innerhalb der Schneidanlage vorgenommen, so dass
ein Losen und ein Neueinspannen der Bauteile vermieden und auf diese
Weise die Fertigungskosten verkleinert und die Fertigungsqualitdt erhoht
wird.

Bei einer moglichen Ausgestaltung der Erfindung werden die Kafigseiten-
scheiben aus mehreren Einzelflachensegmenten zusammengesetzt, wobei
diese Ausfihrungsform vorteilhait ist, wenn die Dimensionen der Kafigsei-
tenscheiben die in der Schneidanlage verarbeitbaren FlachmaterialgréBen
Uberschreitet.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung werden die Querstege
durch einen kalien Prozess an den Kafigseitenscheiben dauerhait befestigt.
Eine bevorzugte Verbindungstechnik ist das Verstemmen oder Verieten,
wobei durch Materialverdrangung der Kafigseitenscheiben und/oder der
Querstege an der Einspannstelle ein Endabschnitt bzw. ein Endzapfen der
Querstébe in der Kafigseitenscheibe verklemmt wird. Als weitere Verbin-
dungsmoglichkeit ist eine Verschraubung oder eine Vernietung der Querste-
ge in der Kafigseitenscheibe mdglich, wobei sich die Schraubrichtung bzw.
Nietrichtung bevorzugt radial zu dem Seitenscheibenkéfig erstreckt.



10

15

20

25

30

WO 2009/046704

PCT/DE2008/001652

Der Zusammenbau des Seitenscheibenkéfigs kann insbesondere in Abhan-
gigkeit der Lagerbauform des GroBwalzlagers in unterschiedlichen Montage-
reihenfolgen erfolgen. Bei einer ersten Montagereihenfoige wird der Seiten-
scheibenkéfig mit allen Querstreben auBerhalb der Lagerringe des GroB3-
walzlagers zusammengebaut und anschlieBend die Walzkérper eingesetzt.
Diese vormontierte Einheit wird dann in die Lagerringe des GroBwalzlagers
eingebaut. Diese Montagereihenfolge ist bevorzugt, wenn sich zumindest auf
einer Seite des Innenrings und/oder des AuBenrings des GroBwalzlagers
kein stdrender Bord befindet, um den komplett montierten Seitenscheibenka-

fig auf bzw. in den jeweiligen Ring setzen zu kénnen.

Bei einer Ausfiihrungsform als Kegelrollenlager kann ein ublicher, nur Halte-
funktion aufweisender Bord vollsténdig entfallen und durch eine Transportsi-
cherung ersetzt werden, die den Kaéfig auf dem Ring halt. Bei anderen Aus-
fihrungsformen, wie zum Beispiel bei der Montage eines Zylinderrollenia-
gers, ist vorzugsweise ein Bord als separates Bauteil ausgebildet, welches
nach dem Einbau des Seitenscheibenkafigs auf dem jeweiligen Lagerring,
zum Beispiel durch Schrauben, Uber Spannstifte oder durch Aufpressen,
befestigt wird.

Bei einer weiteren, alternativen Ausfiihrungsform, welche zum Beispiel bei
Kegelrollenlager mit nur einem kieinen Bord am Innenring einsetzbar ist,
werden die Kéfigseitenscheiben in einem ersten Fertigungsschritt nur mit
jedem zweiten Quersteg verbunden. Der auf diese Weise vormontierte Sei-
tenscheibenkéfig kann nachfolgend auf den Innenring des GroBwaélzlagers
aufgesetzt werden, wobei anschlieBend von radial auBBenseitig die Walzkor-
per eingebaut werden. In einem néchsten Fertigungsschritt folgen die Mon-
tage und das Befestigen der restlichen Querstege.

Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele der Er-
findung sowie den beigefugten Figuren. Dabei zeigen:
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Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4a—d

Figur 5
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eine schematische, dreidimensionale Draufsicht auf einen Aus-
schnitt eines Seitenscheibenkafigs flir ein Kegelrollenlager als
ein erstes Ausfihrungsbeispiel der Erfindung;

eine schematische, Querschnittdarstellung des Seitenschei-
benkéfigs in Figur 1 in einer Querschnitiebene parallel zur Mit-
tenachse des Seitenscheibenkafigs;

eine schematische, dreidimensionale seitliche Draufsicht auf
den Seitenscheibenkafig in den Figuren 1 und 2 in Detailver-
gréBerung;

eine schematische lllustration von zwei verschiedenen Flge-
verfahren zur Befestigung von Querstegen an Seitenscheiben
des Seitenscheibenkafigs der vorhergehenden Figuren;

eine schematische dreidimensionale seitliche Draufsicht auf
eine Ausfilhrungsalternative des Seitenscheibenkéfigs in den
vorhergehenden Figuren.

Einander entsprechende oder gleiche Teile sind jeweils mit einander ent-

sprechenden oder gleichen Bezugszeichen versehen.

Die Figur 1 zeigt einen Seitenscheibenkafig 1 flr ein Kegelrollenlager, wel-

ches als GroBwaélzlager ausgebildet ist.

Der Seitenscheibenkéfig 1 umfasst eine erste Kafigseitenscheibe 2 und eine

zweite Kafigseitenscheibe 3, welche den Seitenscheibenkéfig 1 in axialer

Richtung begrenzen. Die Kéfigseitenscheiben 2 und 3 sind (iber eine Mehr-

zahl von Querstegen 4 Uber eine Dauerverbindung verbunden, so dass der
Seitenscheibenkafig 1 als eine starre und/oder selbsttragende Konstruktion
realisiert ist. Die Kafigseitenscheiben 2 und 3 sind als ebene Scheiben aus-
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gebildet, deren Randkontur durch Laserstrahischneiden in ein Flachmaterial
eingebracht ist. Die Randkontur umnfasst dabei eine innere Durchgangsofi-
nung 5, welche zur Aufnahme eines Innenrings ausgebildet ist, und eine
suBere Schnittkontur 6, welche durch korrespondierend zu den Querstegen
4 angeordnete Aufnahmeaussparungen 7 gekennzeichnet ist. Die Aufnah-
meaussparungen 7 sind — vor dem Verfiigen mit den Querstegen 4 — als im
Querschnitt rechteckige, radial nach auBen gedffnete Ausschnitte realisiert.
Die Aufnahmeaussparungen 7 der beiden Kafigseitenscheiben 2 und 3 sind
in axialer Erstreckung fluchtend, jedoch in radialer Richtung zueinander ver-
setzt angeordnet, so dass der Verlauf der eingelegten Querstege 4 an die

Form der kegelstumpfférmigen Kegelrollen 8 angepasst ist.

Die Querstege 4 sind ebenfalls als lasergeschnittene Teile ausgebildet, die
jedoch nach dem Schneidprozess erganzend abgewinkelt und angepragt
wurden, um deren Kontur ebenfalls an den Verlauf der Kegelrollen 8 bzw.
der Position der Aufnahmeaussparungen 7 anzugleichen und zugleich Fih-
rungsflachen 13 a, b, ¢, d (Figur 2) far die Kegelrollen 8 zu bilden. Die Quer-
stege 4 sind in ihrer radialen Erstreckung vollsténdig auBerhalb des Teilkrei-
ses der Kegelrollen 8 angeordnet, so dass die Kegelrollen 8 mit einem klei-
nen und/oder einem minimalen Abstand zueinander angeordnet werden
kénnen und die Anzahl der Kegelrollen 8 und damit folglich auch die Trag-
zahl des resultierenden Kegelrollenlagers maximiert ist. Der Teilkreis wird
durch die Durchdringungspunkte der Achsen der Kegelrollen 8 durch die
Kafigseitenscheiben 2 und/oder 3 definiert.

Die Figur 2 zeigt den Seitenscheibenkafig 1 in Figur 1 in einer schemati-
schen Querschnittdarstellung, wobei zu erkennen ist, dass die Kafigseiten-
scheiben 2 und 3 im AuBendurchmesser und im freien Innendurchmesser
unterschiedlich ausgepréagt sind, insbesondere derart, dass der AuBen- und
der Innendurchmesser der Kéfigseitenscheibe 2 gréBer gewahlt ist bzw. sind
als der AuBen- bzw. der Innendurchmesser der Kafigseitenscheibe 3. Der in

der Figur 2 gezeigte Quersieg 4 weist einen ersten Endabschnitt 9, welcher
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sich durch eine der Aufnahmeaussparungen 7 der Kéfigseitenscheibe 2 er-
streckt, und einen zweiten Endabschnitit 10 auf, welcher sich durch eine der
Aufnahmeaussparungen 7 der zweiten Kéfigseitenscheibe 3 erstreckt. Aus-
gehend von dem Endabschnitt 9 zeigt der Quersteg 4 im Bereich der Kéfig-
seitenscheibe 2 zunéchst einen axial ausgerichteten Verlauf, knickt nach der
ersten Kéfigseitenscheibe 2 in einem Abwinkelbereich 11 ab, verlauft im Be-
reich der Kegelrolle 8 im Wesentlichen parallel zu der AuBenkontur der Ke-
gelrolle 8, knickt in einem zweiten Abwinkelbereich 12 nochmals ab und geht
in einen ebenfalls in axialer Erstreckung ausgerichteten Endabschnitt 10
Uber, welcher in der zweiten Kéfigseitenscheibe 3 festgelegt ist. Die Abwin-
kelbereiche 11 und 12 werden bei der Fertigung durch einen umformtechni-
schen Prozess in Form eines Abwinkeins erzeugt.

Wie sich insbesondere aus einer Zusammenschau der Figuren 2 und 3 er-
gibt, weisen die Querstege 4 im Bereich der radial nach innen gewandten
Unterseite des Querstegs 4 insgesamt vier zueinander versetzt angeordnete
Anpragungen 13 a, b, ¢ und d auf, die umformtechnisch eingebracht sind
und eine Fihrungsflache fir die Kegelrollenlager bilden. Der Verlauf der Fla-
chenerstreckung der Flihrungsflachen ist tangential zu den jeweils zugeord-
neten Kegelrollen 8 ausgerichtet. Bei dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel
sind randseitig zwei in axialer Richtung schmalere Anpragungen 13 a, d und
nach innen versetzt zwei breiter ausgebildete Anpragungen 13 b, ¢ vorgese-
hen. Der Kontakt zwischen den Anpragungen 13 a, b, ¢ und d und dem
Waélzkdrper 8 kann wahiweise flachenhaft oder linienférmig, insbesondere
als Schmiegung ausgebildet sein. Bei einer beispielhaften Fertigungsweise
der Querstege 4 werden diese in einer gemeinsamen Fertigungsmaschine
sowohl lasergeschnitten als auch umformtechnisch bearbeitet.

Die Figur 4 a, b, ¢ und d illustrieren zwei mégliche Fligeverfahren zur dauer-
haften Verbindung der Querstege 4 mit den Kafigseitenscheiben 2 bzw. 3.
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In den Figuren 4 a und b weisen die Kafigseitenscheiben 2 bzw. 3 als Auf-
nahmeaussparung 7 eine radial auBenseitig gedffnete, im Querschnitt in
einer Querschnitiebene senkrecht zur Axialrichtung des Seitenscheibenka-
figs 1 eine rechteckige Form auf, in die in einem ersten Verfahrensschritt der
Endbereich 9 bzw. 10 der Querstege 4 in einer Kraftrichtung F eingelegt
wird. Der Endbereich 9 bzw. 10 zeigt einen in Draufsicht T-férmigen Quer-
schnitt auf, so dass die Kafigseitenscheibe 2 bzw. 3 im Nachbarbereich der
Aufnahmeaussparung 7 formschliissig umgriffen wird. In einem nachsten
Fertigungsschritt wird die Kafigseitenscheibe 2 bzw. 3 durch ein radial nach
innen wirkende Kraft F derart verstemmt, dass randseitige Bereiche der Ka-
figseitenscheibe 2 bzw. 3 in Umlaufrichtung gemaB den gestrichelten Pfeilen
zueinander flieBen und eine Einflhréfinung der Aufnahmeaussparung 7 ver-

schlieBen oder versperren.

In den Figuren 4 ¢ und d weist die Kafigseitenscheibe 2 bzw. 3 als Aufnah-
meaussparung 7 eine Durchgangséffnung auf, welche ebenfalls einen recht-
eckigen Querschnitt hat, in den ein komplementar zu der Aufnahmeausspa-
rung 7 ausgebildeter Endabschnitt 9 bzw. 10 des Querstegs 4 durchgesteckt
wird, so dass dieser axial auBenseitig leicht (ibersteht. Durch eine in axialer
Richtung wirkende Kraft F wird der Endabschnitt 9 bzw. 10 bzw. der Quer-
steg 4 vernietet, wobei der Werkstofffluss geméaf den gestrichelten Pfeilen in
einer Ebene senkrecht zu der Kraftwirkungsrichtung F erfolgt und auf diese
Weise eine Dauerverbindung gebildet wird. Bei beiden Fligeverfahren sind
Kafigseitenscheibe 2 bzw. 3 und Quersteg 4 nur noch zerstorend voneinan-
der trennbar.

Die Figur 5 zeigt eine alternative Ausflihrungsform des Seitenscheibenkafigs
1, wobei die Aufnahmeaussparungen 7 in ahnlicher Weise wie in Figur 1
bzw. in den Figuren 4 a, b, im Querschnitt rechteckig ausgebildet sind. Im
Unterschied zu den vorgenannten Figuren sind die Querstege 4 bei der Aus-
fihrungsform in Figur 5 mit den Kafigseitenscheiben 2 bzw. 3 Uber eine Ver-
schraubung oder eine Verstiftung verbunden, wobei die Querstabe 4 hierflr
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Durchgangsbohrungen 14 aufweisen, die sich in radialer Richtung erstre-
cken, in die Stift- oder Schraubelemente eingefihrt werden kénnen. Optional
erganzend konnen die Aufnahmeaussparungen 7 geméaf dem Verfahren
nach den Figuren 4 a und b verstemmt werden. Als weitere mogliche Ergan-
zung kénnen zur Erhdhung der Stabilitat weitere Zwischenstege 15 parallel
und/oder in Umlaufrichtung versetzt zu den Querstreben 4 an der radialen
Innenseite der Kafigseitenscheiben 2 und 3 eingesetzt werden.

Bei der Montage des Seitenscheibenkéfigs in den Innenring 16 (Figur.2) des
Kegelrollenlageré wird bei einer moglichen Ausfuhrungsform zunéchst nur
jeder zweite Quersteg 4 in den Kéfigseitehscheiben 2 pbzw. 3 befestigt. An-
schlieBend wird der ungefulite Seitenscheibenkafig 1 auf den Innenring 16
aufgesetzt. In einem néchsten Fertigungsschritt werden von radial auBen die
Kegelrollen 8 eingesetzt. Nachdem der Seitenscheibenkafig 1 gefdllt ist,
werden die fehlenden Querstege 4 erganzt und nach einem der vorgeschla-
genen Fertigungsverfahren in einem Fertigungsprozess, welcher weder eine
qualitatsgeféhrdenden Erwdrmung des Seitenscheibenkéfig 1 noch zu einer
Verschmutzung des Innenrings 15 durch SchweiBspritzer, Schiacke oder
dergleichen fuhrt, eingesetzt.
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Schaeffler KG
Industriestr. 1 - 3, 91074 Herzogenaurach

Patentanspriiche

Seitenscheibenkéfig (1) ausgebildet zur Filhrung von Walzkérpern (8)
in einem GrofB3walzlager

mit zwei Kafigseitenscheiben (2,3) und

mit Querstegen (4), wobei die Querstege (4) in Umlaufrichtung regel-
manBig voneinander beabstandet angeordnet und mit den Kafigseiten-
scheiben (2,3) fest verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Querstege (4) zwischen den Walzk6rpern (8) angeordnet und
zur Fihrung der Walzkérper (8) ausgebildet und/oder angeordnet
sind.

Seitenscheibenkaéfig (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kéafigseitenscheiben (2,3) und die Querstege (4) durch Ener-
giestrahlschneiden, insbesondere Laserstrahlschneiden, eines Flach-
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materials gefertigt sind.

Seitenscheibenkafig (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Querstege (4) nach dem Energiestrahlschneiden umform-

technisch bearbeitet sind.

Seitenscheibenkafig (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Querstege (4) radial auBenseitig zu
einem Teilkreis des GroBwélzlagers angeordnet sind.

Seitenscheibenkafig (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kafigseitenscheiben (2,3) Aufnah-
meausschnitte (7) zur Aufnahme der Querstege (4) aufweisen, wobei
die Aufnahmeausschnitte (7) als Durchgangséffnungen oder als radial

nach auBen gedffnete Randaussparungen ausgebildet sind.

Seitenscheibenkafig (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufnahmeausschnitte (7) durch Energiestrahlschneiden, ins-
besondere Laserstrahlschneiden, eingebracht sind.

Seitenscheibenkafig (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Querstege (4) Endabschnitte (9,10)
aufweisen, die in den Aufnahmeausschnitten (7) durch Umformen,
insbesondere Vernieten oder Verstemmen, und/oder Verschrauben
und/oder Verstiften festgelegt sind.

Seitenscheibenkéfig (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Endabschnitte (9,10) in den Aufnahmeausschnitten (7) Gber
einen wirmearmen Fertigungsschritt festgelegt sind.
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Seitenscheibenkafig (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Querstege (4) Anprégungsbereiche
(13a,b,c,d) zur Fihrung der Walzkérper (8 aufweisen.

Seitenscheibenkafig (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anpragungsbereiche (13a,b,c,d)
Fuhrungsflachen aufweisen, die radial auBenseitig zu einem Teilkreis
des GroBwalzlagers angeordnet und tangential zu den Walzflachen

der Walzkorper (8) ausgerichtet sind.

Seitenscheibenkafig (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Quersiege (4) und/oder die Kafig-
seitenscheiben (2,3) in Lamellenbauweise ausgebildet sind.

GroBwalzlager vorzugsweise ausgebildet als Kegelrollenlager, Zylin-
derrolienlager oder Pendelrollenlager, gekennzeichnet durch einen
Seitenscheibenkafig (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche.

Verfahren zur Fertigung eines GroBwalzlagers mit Walzkorpern (8)
und einem Seitenscheibenkafig (1) zur Fuhrung der Walzkorper (8),
vorzugsweise nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der
Seitenscheibenkafig (1) Kafigseitenscheiben (2,3) und Querstege (4)
aufweist, wobei die Kontur der Kafigseitenscheiben (2,3) und der
Querstege (4) bzw. von Zwischenprodukten der Querstege (4) durch
Energiestrahlschneiden, insbesondere Laserstrahlschneiden, aus ei-
nem Flachmaterial ausgeschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet., dass die

Querstege (4) nach dem Energiestrahlschneiden umgeformt werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 13 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querstege (4) durch einen warmearmen Ferti-
gungsprozess an den Kafigseitenscheiben (2,3) dauerhaft befestigt
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das GroBwalzlager Lagerringe (16) aufweist, wo-
bei die Walzkérper (8) in den Seitenscheibenkéfig (1) eingebaut wer-
den bevor oder nachdem dieser in den Lagerringen (17) montiert wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass nur ein
Teil der Querstege (4) an den Kéifigseitenscheiben (2,3) befestigt, der
Seitenscheibenkdfig (1) ungefillt in einem der Lagerringe (17) mon-
tiert, mit den Walzkérpern (8) gefiilit und anschlieBend der verblei-
bende Teil der Querstege (4) befestigt wird.
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