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(57) Zusammenfassung: Ein zylindrisches Lagerelement 2
(1) mit enger Bohrung ist angegeben, bei dem die Riickhal-

tefahigkeit fur ein Schmierdl in dem Lagerelement (1) ver-

bessert ist. Das Element (1) weist Blindnuten (4) in einem

fugenlosen zylindrischen mittleren Kérperabschnitt der in-

neren hohlen zylindrischen Oberflache (3) des Lagerele-

ments (1) auf. Des Weiteren ist ein Verfahren zur Herstel-

lung des zylindrischen Lagerelements (1) angegeben, das

Blindnuten (4) mit abschlieBenden Endabschnitten auf-

weist, die sich in der Langsrichtung des zylindrischen Ab-

schnitts erstrecken und von den Enden des Elements (1)

beabstandet sind. Die Nuten (4) kénnen in dem mittleren
Korperabschnitt der inneren zylindrischen Umfangsflache

(3) des mittleren Korperabschnitts einfach ausgebildet wer- 3
den, wobei die sperrenden Enden von den entgegenge-

setzten Enden des fugenlosen Lagerelements (1) beab- 4
standet sind. Das fugenlose Element (1) wird zunachst mit

einem sich erweiternden oder konischen Abschnitt an ei-

nem offenen Ende ausgebildet, welcher spater in eine run-

den zylindrische Form verengt wird. Vor dem Verengen des

sich erweiternden oder konischen Abschnitts werden die

Blindnuten (4) mittels eines Nutenformwerkzeugs ausgebil-

det, das durch das offene Ende in den mittleren zylindri-

schen Korperabschnitt eingeschoben wird. Nach dem Ver-

engen weisen die Blindnuten (4) sperrende Endabschnitte

auf, die von den entgegengesetzten Enden des Lagerele-

ments (1) in der Langsrichtung beabstandet sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein zylindri-
sches Lagerelement mit einer hohlen zylindrischen
Bohrung, in der eine Vielzahl von zu der axialen Rich-
tung der zylindrischen Bohrung parallelen Blindnuten
oder Nuten, die Reservoire fur ein Schmierdl bereit-
stellen, in einer endlosen inneren Umfangsflache der
zylindrischen Bohrung ausgebildet ist, und ein Ver-
fahren zur Herstellung des Lagerelements. Insbeson-
dere betrifft die vorliegende Erfindung ein Lagerele-
ment, das eine zylindrische Bohrung aufweist, in der
diese Blindnuten begrenzt sind, ohne dass sich deren
Enden bis zu einem der entgegengesetzten Enden
der zylindrischen Bohrung erstrecken, und ein Ver-
fahren zur Herstellung des Lagerelements in kleinen
Grolen.

[0002] Ein zylindrisches Lagerelement, das als
Gleitlager verwendet wird, beispielsweise als ein La-
gerkorper fur eine drehende Welle, als Hilse fir eine
Kette und dergleichen durch Einsetzen einer Welle,
eines Stifts oder dergleichen in die zylindrische Boh-
rung des Elements, ist Ublicherweise gut bekannt. Als
ein solches zylindrisches Lagerelement ist ein zylind-
risches Lagerelement gut bekannt, das mit einer Viel-
zahl von zu der axialen Richtung des zylindrischen
Lagerelements parallelen Nuten versehen ist, die als
Olreservoire fiir ein Schmierdl dienen, d. h. Nuten auf
einer inneren Umfangsflache des zylindrischen Lage-
relements, um die Schmiereigenschaften zwischen
der inneren Umfangsflache in einer zylindrischen
Bohrung des zylindrischen Lagerelements, welche
eine Lagerflache bildet, und einer Welle oder zwi-
schen der zylindrischen Bohrung und einem Stift oder
dergleichen zu verbessern.

[0003] Bei diesem herkémmlichen zylindrischen La-
gerelement erstrecken sich die Nuten zu beiden En-
den der zylindrischen Bohrung hin, so dass sie an
beiden Enden der zylindrischen Bohrung offen sind.
Wenn eine Welle in die zylindrische Bohrung des zy-
lindrischen Lagerelements eingesteckt wird, um es
als ein Lagerelement zu verwenden, wahrend ein
Schmierdl in den Nuten zurtckgehalten wird, flief3t
das Schmierdl aus den offenen Enden in den Nuten
heraus. Folglich ergaben sich Probleme dahinge-
hend, dass die Wirksamkeit hinsichtlich des Olriick-
haltens schlecht ist und dass sich die Schmiereigen-
schaften verschlechtern, wenn dieses zylindrische
Lagerelement eine lange Zeitdauer verwendet wird.

[0004] Als ein Lagerelement, das diese Problematik
geldst hat, ist ein zylindrisches Lagerelement be-
kannt — siehe japanische Patentveroéffentlichung Nr.
2963652 -, bei dem die Endabschnitte der jeweiligen
Nuten in der Langsrichtung des Elements abge-
schlossen oder gesperrt sind, um Blindnuten oder
sacklochartige Nuten zu bilden.
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[0005] Das oben erwahnte bekannte zylindrische
Lagerelement 21 ist in Fig. 10 gezeigt. Das zylindri-
sche Lagerelement 21 ist aus einem zylindrischen
Abschnitt 24 zusammengesetzt, bei dem ein in Fig. 9
gezeigtes rechteckiges Rohmaterial 22 in eine zylin-
drische Form gebogen wurde, d. h. eine Vielzahl von
Blindnuten 23 ist mittels eines Press-, Span- oder
Walzvorgangs auf einer Oberflache des rechteckigen
Rohmaterials 22, beispielsweise ein Bandstahlblech,
ein Stahlblech oder dergleichen, ausgebildet, die OI-
reservoire bereitstellen. Diese Blindnuten 23 sind an
den jeweiligen beiden Enden 23a, 23a in der Breiten-
richtung des Rohmaterials 22, beispielsweise ein
Bandstahlblech, abgesperrt. Dann wird das zylindri-
sche Lagerelement 21 mittels einer Maschine in ein
zylindrisches Produkt — zylindrischer Abschnitt — ge-
bogen, so dass beide Enden des rechteckigen Roh-
materials, beispielsweise des Bandstahlblechs, ein-
ander gegenilberliegen, und wird ein Kernstempel in
dieses zylindrische Produkt eingesetzt, um es in eine
runde Form zu verbringen, um einen runden zylindri-
schen Abschnitt 24 herzustellen. In dem derartig her-
gestellten zylindrischen Lagerelement 21 bildet eine
Fuge 25 zwischen den aneinander stolenden Ab-
schnitten des rechteckigen Rohmaterials 22 einen
Nutenabschnitt.

[0006] Da das zylindrische Lagerelement 21 mittels
eines Biegens geformt wird, ist es des Weiteren ein
vergleichsweise diinnes Element. Jedoch kann als
ein anderes zylindrisches Lagerelement, das einen
dicken zylindrischen Abschnitt aufweist, ein zylindri-
sches Lagerelement verwendet werden, bei dem
Blindnuten zur Verwendung als Olreservoire auf ei-
ner inneren Oberflache ausgebildet worden sind, d.
h. auf einer inneren Umfangsflache — Lagerflache —
eines zylindrischen Abschnitts mit einer dicken
Wand, deren dulRere Oberflache mittels eines Hinter-
schneidens, Rohrziehens oder dergleichen in eine
runde Form geschmiedet wurde.

[0007] Die japanische Patentverdffentlichung Nr.
2963652 offenbart auch ein herkdmmliches zylindri-
sches Lagerelement, das durch Biegen eines rechte-
ckigen Rohmaterials derart ausgebildet wird, dass
die Enden des rechteckigen Rohmaterials aneinan-
der stoRen. Daher existiert hierbei das Problem, dass
dieser StoRabschnitt eine Fuge in der Breitenrichtung
des zylindrischen Abschnitts bildet. Diese Fuge bildet
einen Nutenabschnitt ohne Boden. Daher besteht
hier das Problem, dass wenn dieses zylindrische La-
gerelement verwendet wird, das in den Blindnuten
vorhandene Schmierdl wahrend des Einsetzens ei-
ner Welle, eines Stifts oder dergleichen in dieses zy-
lindrische Lagerelement auf der Seite des Nutenab-
schnitts, der durch die Fuge gebildet ist, herausleckt
und aus den Enden in der Langsrichtung der Fuge in-
nerhalb sehr kurzer Zeit heraus fliet, wobei das
Schmierdl nicht flr lange Zeit zurtiickgehalten werden
kann und die Schmiereigenschaften nicht aufrechter-

2114



DE 10 2004 020 003 A1

halten werden konnen.

[0008] Des Weiteren besteht ein Problem dahinge-
hend, dass die Herstellung eines zylindrischen Ab-
schnitts mit einer dicken Wandung schwierig ist und
ein dicker zylindrischer Abschnitt nicht geformt wer-
den kann, da der zylindrische Abschnitt dieses zylin-
drischen Lagerelements durch ein Biegen eines
rechteckigen Rohmaterials hergestellt wird.

[0009] Da des Weiteren bei dem oben erwahnten
herkdmmlichen zylindrischen Lagerelement, das ei-
nen zylindrischen Abschnitt mit einer dicken Wand
aufweist, die Blindnuten mittels eines Hinterschnei-
dens, Ausraumens oder dergleichen auf der inneren
Umfangsflache des zylindrischen Abschnitts ausge-
bildet werden, kdnnen die Blindnuten lediglich Eine
nach der Anderen ausgebildet werden, wodurch die
Herstellungseffizienz der Blindnuten schlecht ist, eine
lange Zeit fur deren Herstellung erforderlich ist und
die Massenproduktion nicht in Frage kommt, was zu
nachteilig hohen Kosten flhrt.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, die oben erwadhnten, mit dem
Stand der Technik verbundenen Probleme zu l6sen
und ein kleines zylindrisches Lagerelement bereitzu-
stellen, bei dem die Fahigkeit zum Ruckhalten von in
die Blindnuten eingefilltem Schmierdl und damit die
Effizienz hinsichtlich des Rickhaltens von Ol unter
Verwendung eines fugenlosen zylindrischen Ab-
schnitts eines zylindrischen Lagerelements verbes-
sert werden kann und bei dem ein kleiner und relativ
dicker zylindrischer Abschnitt verwendet werden
kann, und ein Verfahren zur Herstellung eines zylind-
rischen Lagerelements bereitzustellen, bei dem
Blindnuten mit in der Langsrichtung des zylindrischen
Abschnitts abschliefienden oder sperrenden Enden
auf der inneren Umfangsflache des zylindrischen Ab-
schnitts effizient ausgebildet werden kénnen.

[0011] Erfindungsgemal ist die voranstehende Auf-
gabe hinsichtlich des Lagerelements durch ein Lage-
relement mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1
und auch durch ein Lagerelement mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 3 gel6st. Die vorliegende Erfin-
dung hat die Aufgabe auf der Basis derjenigen Kon-
zepte geldst, dass der Umfangsabschnitt eines zylin-
drischen Lagerelements fugenlos hergestellt ist und
dass die Enden jeder Blindnut fiir ein Olreservoir in
der Langsrichtung abgesperrt sind, um das Heraus-
flieRen von Ol aus der Nut zu unterdriicken. Im Rah-
men des Verfahrens zur Herstellung eines zylindri-
schen Lagerelements gemaR Patentanspruch 7 ist
die Aufgabe auf der Basis der Konzeption gelost,
dass Blindnuten hergestellt werden, bei denen beide
Enden einer jeden Blindnut in der Langsrichtung des
zylindrischen Lagerelements abgesperrt sind, wobei
die Blindnuten in einem Schmiedeschritt mittels eines
Nutenformwerkzeugs ausgebildet werden. Hier be-
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deutet eine Blindnut, die an beiden Enden in der
Langsrichtung des zylindrischen Lagerelements ab-
gesperrt ist, eine Blindnut, deren beide Enden von
den offenen Enden des zylindrischen Abschnitts des
Lagerelements beabstandet sind.

[0012] Das erfindungsgemalle Lagerelement weist
den Aufbau eines zylindrischen Lagerelements auf,
das dadurch gekennzeichnet ist, dass eine Vielzahl
von Blindnuten, die jeweils absperrende En-
dabschnitte in der Langsrichtung aufweisen, in der in-
neren Umfangsflache eines fugenlosen zylindrischen
Abschnitts parallel zu der axialen Richtung des zylin-
drischen Abschnitts ausgebildet ist und dass die
Blindnuten beispielsweise mittels eines Nutenform-
werkzeugs in einem Schmiedeschritt geschmiedet
oder geschlagen oder geformt sind.

[0013] Das die vorliegende Erfindung bildende La-
gerelement weist den Aufbau eines hohlen zylindri-
schen Korperabschnitts auf, wobei ein Ende von ei-
nem sich nach aullen erweiternden oder konischen
Zustand in einen runden zylindrischen Abschnitt im
Rahmen einer Metallverarbeitung geformt wird. Das
Innere des mittleren Koérperabschnitts des Lagers
weist Blindnuten auf, die vorzugsweise zu dem Zeit-
punkt mittels eines Nutenformwerkzeugs, das von
dem offenen, sich erweiternden oder konischen Ende
aus in das hohle Innere des mittleren Korperab-
schnitts geschoben wird, geschmiedet oder geformt
werden, zu dem das eine Ende in dem sich erweitern-
den oder konischen Zustand vorliegt. Nach der Wie-
derherstellung des einen Endes in den runden zylin-
drischen Zustand sind die Blindnuten innerhalb des
mittleren Koérperabschnitts angeordnet und weisen
sperrende Enden auf, die von den offenen Enden des
zylindrischen Lagerelements beabstandet sind.

[0014] Das erfindungsgemafle Verfahren umfasst
ein Verfahren zur Herstellung eines zylindrischen La-
gerelements mit den folgenden Schritten: Extrudie-
ren eines zylindrischen saulenférmigen Schmiede-
rohmaterials, das die erforderliche Lange aufweist,
um ein erstes geschmiedetes Zwischenprodukt zu
bilden, wobei ein Boden belassen wird, Einpressen
des ersten geschmiedeten Zwischenprodukts mit ei-
nem sich verjingenden oder konischen Formwerk-
zeug in einen Stempel, dessen eines Ende sich er-
weiternd ausgebildet ist, um ein zweites geschmiede-
tes Zwischenprodukt zu bilden, das einen sich erwei-
ternden Abschnitt aufweist, der an einem Ende des
zylindrischen Abschnitts in einer sich erweiternden
oder konischen Weise offen ist, Hineinschieben eines
Nutenformwerkzeugs von der Seite mit dem offenen
Ende in den inneren Abschnitt eines endlosen zylind-
rischen Abschnitts des zweiten geschmiedeten Zwi-
schenprodukts, um ein drittes Zwischenprodukt zu
bilden, bei dem eine Vielzahl von Blindnuten in der in-
neren Umfangsflache des Produkts gebildet ist, Ein-
pressen des dritten geschmiedeten Zwischenpro-
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dukts in einen Stempel, dessen innere Umfangsfla-
che rund ist, um ein viertes geschmiedetes Zwi-
schenprodukt zu bilden, das in eine runde Form aus-
gebildet ist, wobei der sich erweiternde oder konische
Abschnitt verengt ist, und Ausstanzen des Bodenab-
schnitts des vierten geschmiedeten Zwischenpro-
dukts, um eine Vielzahl von zu der axialen Richtung
des zylindrischen Abschnitts parallelen Blindnuten zu
bilden, die jeweils sperrende oder abschliefende En-
den in der Langsrichtung des Produkts aufweisen.

[0015] Gemal einem Merkmal der vorliegenden Er-
findung ist eine Vielzahl von zu der axialen Richtung
des zylindrischen Abschnitts parallelen Blindnuten,
die jeweils sperrende oder abschlieRende En-
dabschnitte in der Langsrichtung aufweisen, in der in-
neren Umfangsflache eines endlosen zylindrischen
Abschnitts ausgebildet. In einem Fall, in dem das zy-
lindrische Lagerelement durch Einsetzen einer Welle,
eines Stifts oder dergleichen in den zylindrischen Ab-
schnitt des Elements als Gleitlager verwendet wird,
wird daher ein in den Blindnuten gespeichertes
Schmierdl Uber eine lange Betriebsdauer hinweg
nicht dazu veranlasst, aus den Enden des zylindri-
schen Abschnitts herauszuflieRen, wodurch exzel-
lente Schmiereigenschaften aufrechterhalten sind.
Da die Blindnuten mittels eines Nutenformwerkzeugs
in einem Schmiedeschritt hergestellt werden, kdnnen
des Weiteren die Blindnuten effizient hergestellt wer-
den.

[0016] Gemal einem weiteren Merkmal der vorlie-
genden Erfindung werden die Blindnuten mittels des
Nutenformwerkzeugs, das von der offenen Endseite
des sich erweiternden oder konischen Abschnitts in
den zylindrischen Abschnitt geschoben wird, ausge-
bildet, und zwar bevor der Durchmesser des sich er-
weiternden Abschnitts, der an einem Ende des zylin-
drischen Abschnitts sich 6ffnet, vermindert wird, um
ihn zu einem runden zylindrischen Abschnitt zu ver-
arbeiten. Daher kénnen die Blindnuten, die in der axi-
alen Richtung abschlielende Enden in einem fugen-
losen zylindrischen Abschnitt aufweisen, effizient auf
der inneren Umfangsflache des fugenlosen zylindri-
schen Abschnitts ausgebildet werden.

[0017] GemalR einem weiteren Aspekt der vorlie-
genden Erfindung wird nach dem Bilden eines zylin-
drischen ersten geschmiedeten Zwischenprodukts in
ein zweites geschmiedetes Zwischenprodukt, das ei-
nen sich erweiternden oder konischen Abschnitt auf-
weist, der an einem Ende des Produkts in einer sich
erweiternden oder konischen Weise offen ist, eine
Vielzahl von Nuten auf der inneren Umfangsflache
des zweiten geschmiedeten Zwischenprodukts aus-
gebildet, indem ein Nutenformwerkzeug in die Ober-
flache geschoben wird, um ein drittes geschmiedetes
Zwischenprodukt zu bilden. Dann wird dieses dritte
geschmiedete Zwischenprodukt in einen Stempel
eingepresst, der eine runde innere Umfangsflache
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aufweist, um ein rundes viertes geschmiedetes Zwi-
schenprodukt mit einem wieder verengten sich erwei-
ternden oder konischen Abschnitt zu bilden. Im Er-
gebnis kann ein zylindrisches Lagerelement mit
Blindnuten hergestellt werden, die an beiden Enden
des zylindrischen Abschnitts abgeschlossen sind.

[0018] Es gibt nun verschiedene Méglichkeiten, die
Lehre der vorliegenden Erfindung in vorteilhafter
Weise auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist
einerseits auf die nachgeordneten Anspriiche, ande-
rerseits auf die nachfolgende Erlduterung eines Aus-
fuhrungsbeispiels der Erfindung anhand der Zeich-
nung zu verweisen. In Verbindung mit der Erlaute-
rung des bevorzugten Ausfihrungsbeispiels der Er-
findung anhand der Zeichnung werden auch im Allge-
meinen bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Lehre erlautert. In der Zeichnung zeigen

[0019] Fig. 1 in einer perspektivischen Ansicht ein
Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungsgemafien zylin-
drischen Lagerelements,

[0020] Fig.2 in einer Vorderansicht ein zylindri-
sches saulenférmiges Startmaterial zur Herstellung
des Ausfuhrungsbeispiels aus Fig. 1,

[0021] Fig. 3 in einer Vorderansicht das Startmate-
rial aus Fig. 2 mit einem modifizierten Endabschnitt,

[0022] Fig. 4 in einer Vorderansicht, teilweise ge-
schnitten, das modifizierte Startmaterial, wahrend es
in erfindungsgemafer Weise geschmiedet oder ge-
formt wird,

[0023] Fig. 5 in einer Vorderansicht, teilweise ge-
schnitten, die Bearbeitung eines Endes des Materials
zur Bildung eines sich erweiternden oder konischen
Endabschnitts,

[0024] Fig. 6 in einer Vorderansicht die Bildung von
Blindnuten in dem mittleren Kérperabschnitt gemafn
der vorliegenden Erfindung,

[0025] Fig. 7 in einer Vorderansicht das erfindungs-
gemalle Bearbeiten des sich erweiternden En-
dabschnitts in eine runde Form,

[0026] Fig. 8 in einer Vorderansicht das erfindungs-
gemale Ausstanzen des Bodenabschnitts an dem
Ende, das dem sich erweiternden Ende entgegenge-
setzt ist,

[0027] Fig. 9 in einer perspektivischen Darstellung
ein rechteckiges Rohmaterial vor dem Biegen, wobei
ein Beispiel gemal dem Stand der Technik vor dem
Biegen in einen Zylinder gezeigt ist, und

[0028] Fig. 10 in einer perspektivischen Darstellung
ein zylindrisches Lagerelement gemalR dem Stand
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der Technik.

[0029] Ein gemalR der vorliegenden Erfindung her-
gestelltes zylindrisches Lagerelement 1 ist in den
Fig. 1 und 8 dargestellt. Das Lagerelement 1 ist ein
hohler Zylinder 2, der eine innere Umfangsflache 3
aufweist. Die innere Oberflache 3 ist mit einer Viel-
zahl von Blindnuten 4 oder Nuten versehen, die par-
allel zu der axialen Richtung des hohlen zylindrischen
Abschnitts 2 angeordnet sind. Wie in Fig. 8 gezeigt,
sind die Blindnuten 4 in dem mittleren Abschnitt 3¢
der inneren zylindrischen Oberflache 3 des zylindri-
schen Abschnitts 2 ausgebildet. Die entgegengesetz-
ten Enden des mittleren Kérperabschnitts 3¢ sind von
den offenen Enden des Lagerelements 1 beabstan-
det, um einen oberen Abschnitt 3a und einen unteren
Abschnitt 3b zu bilden. Die Blindnuten 4 sind auf den
mittleren Koérperabschnitt 3¢ beschrankt und enden
in sperrenden Enden 4a und 4b, die von den offenen
Enden des zylindrischen Lagerelements 1 derart
nach innen beabstandet sind, dass die Endabschnit-
te 3a und 3b der inneren zylindrischen Oberflache 3
eine kontinuierliche ununterbrochene Oberflache
aufweisen. Der Abstand von den offenen Enden ist
vorzugsweise grofier als die Dicke der hohlen zylind-
rischen Wand des Lagerelements 1, um eine effekti-
ve Barriere gegen ein Lecken von Schmiermittel aus
dem Lagerelement 1 Uber die sperrenden Enden 4a,
4b der Nuten 4 hinaus bereitzustellen. Wie in den
Fig. 1 und 8 gezeigt, ist das zylindrische Lagerele-
ment 1 fugenlos.

[0030] Gemal der vorliegenden Erfindung wird das
zylindrische Lagerelement 1 in einer Abfolge von me-
tallverarbeitenden Schritten hergestellt, wobei die
Blindnuten 4 mittels eines Nutenformwerkzeugs 13
oder eines Nutenformstempels in einem Schmiede-
schritt hergestellt werden.

[0031] In dem ersten Schritt wird ein stangenformi-
ger Block eines metallischen Ausgangsmaterials,
beispielsweise ein stangenformiges Ausgangsmate-
rial aus einem Hartchromstahl, auf die erforderliche
Lange in Ubereinstimmung mit der Lénge des herzu-
stellenden Lagerelements geschnitten. Das Aus-
gangsmaterial weist die Form einer festen zylindri-
schen saulenférmigen Komponente 5 auf. Ein Ende
des Ausgangsblocks wird zu der bei 6 in Fig. 3 ge-
zeigten Form modifiziert, um in einen in Fig. 4 ge-
zeigten Formstempel 7 oder eine Formplatte einge-
setzt zu werden. Der am Ende modifizierte Aus-
gangsblock wird dann mit einem Formstempel 7 und
einem Extrudier-Formwerkzeug 8 extrudiert, um ein
hohles zylindrisches erstes Zwischenprodukt 9 zu bil-
den, das an dem oberen Ende offen ist und an dem
unteren Ende mittels einer Bodenwand 9a geschlos-
sen ist. Vorzugsweise wird das Zwischenprodukt 9
aufgrund des plastischen FlieRens des metallischen
Materials geformt.
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[0032] Ein Verfahren zur Herstellung des zylindri-
schen Lagerelements 1 wird im Folgenden beschrie-
ben. Zuerst wird ein stangenférmiges metallisches
Rohmaterial, beispielsweise ein stangenférmiges
Rohmaterial aus einem Hartchromstahl, auf die erfor-
derliche Lénge in Ubereinstimmung mit der GréRe ei-
nes herzustellenden Lagerelements geschnitten, um
zylindrische saulenférmige Schmiedematerialien zu
bilden. In Fig. 2 ist lediglich eine zylindrische saulen-
férmige Schmiedekomponente 5 gezeigt. Dann wird
eine Endflache dieser zylindrischen saulenférmigen
Schmiedekomponente 5 modifiziert, um eine in
Fig. 3 gezeigte zylindrische saulenférmige Schmie-
dekomponente 6 mit Gberarbeiteter Endflache zu bil-
den.

[0033] Dann wird die zylindrische saulenférmige
Schmiedekomponente 6 — wie in Fig. 4 gezeigt — mit
einem Formstempel 7 und einem Extrudier-Form-
werkzeug 8 kalt extrudiert, um ein zylindrisches ers-
tes geschmiedetes Zwischenprodukt 9 mit einem Bo-
denabschnitt 9a aufgrund des plastischen Flief3ens
des metallischen Materials zu bilden. Die Modifikati-
on der Endflache der Komponente 6 erleichtert das
Einsetzen der Komponente 6 in den Formstempel 7.

[0034] Dann wird das zylindrische primare Zwi-
schenprodukt 9 — wie in Fig. 5 gezeigt — mit einem
sich verjingenden oder konischen Formwerkzeug 11
in einen Stempel 10 eingepresst, dessen eines Ende
eine sich erweiternde oder konische Form aufweist,
um ein zweites geschmiedetes Zwischenprodukt 12
zu bilden, das einen sich erweiternden oder koni-
schen Abschnitt 12b aufweist, so dass ein En-
dabschnitt des zylindrischen Abschnitts 12a in einer
sich erweiternden oder konischen Weise offen ist
oder divergiert. Es sei bemerkt, dass der Abschnitt
12b auf den oberen Endabschnitt des Produkts 12
begrenzt ist und sich nicht in den mittleren Kdrperab-
schnitt 12a des Produkts 12 erstreckt.

[0035] Dann wird —wie in Fig. 6 gezeigt — ein Nuten-
formwerkzeug 13 mit konvexen Abschnitten 13a von
einer offenen Seite durch den sich erweiternden oder
konischen Abschnitt 12b in dem zweiten geschmie-
deten Zwischenprodukt 12 in den zylindrischen Ab-
schnitt 12a hineingeschoben, wobei das zweite ge-
schmiedete Zwischenprodukt 12 in dem Stempel 10
gehalten wird, so dass ein drittes geschmiedetes Zwi-
schenprodukt 14 mit einer Vielzahl von Blindnuten 4
gebildet wird, die parallel zu der axialen Richtung des
Produkts angeordnet sind und auf der gesamten in-
neren Umfangsflache des Produkts ausgebildet sind.
In diesem Fall werden die vorderen Enden der Blind-
nuten 4 durch Schieben des Nutenformwerkzeugs 13
bis zu einem unteren Ende des zylindrischen Ab-
schnitts 12a des zweiten geschmiedeten Zwischen-
produkts 12 begrenzt oder abgeschlossen, so dass
die Blindnuten 4 nicht durchgehend sind.
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[0036] Dann wird das dritte geschmiedete Zwi-
schenprodukt 14, das die Blindnuten 4 in dem zylind-
rischen Abschnitt 12a und den sich erweiternden
oder konischen Abschnitt 12b aufweist, mit einem
nicht gezeigten verschiebbaren Formwerkzeug in ei-
nen Stempel 15 oder in eine Platte eingepresst, der
oder die eine runde innere Umfangsflache aufweist,
um den sich erweiternden oder konischen Abschnitt
12b — wie in Fig. 7 gezeigt — in eine runde Form zu
verengen und um ein zylindrisches viertes geschmie-
detes Zwischenprodukt 16 zu bilden, dessen aullere
Form rund geworden ist. Wie oben erwahnt, weist
das vierte geschmiedete Zwischenprodukt 16, das in
eine runde Form verbracht worden ist, Blindnuten 4
auf der inneren Umfangsflache des zylindrischen Ab-
schnitts 12a auf, wobei die Endabschnitte der Nuten
4 abgesperrt oder abgeschlossen sind.

[0037] SchlieBlich wird bei dem zylindrischen vier-
ten geschmiedeten Zwischenprodukt 16, bei dem die
Blindnuten 4 mit dem oben erwahnten Schmiede-
schritt erzeugt worden sind, die Bodenwand 9a an
der Bodenabschnittsseite des Produkts 16 herausge-
stanzt, so dass ein zylindrisches Lagerelement 1 mit
offenen Enden und Blindnuten 4, deren beide Enden
bei 4a und 4b abgeschlossen oder gesperrt sind,
komplettiert ist.

[0038] Da bei dem zylindrischen Lagerelement 1,
das gemal den oben erwahnten Schritten hergestellt
ist, der zylindrische Abschnitt 2 keine Fuge aufweist
und beide Enden der Blindnuten 4, die auf der inne-
ren Umfangsflache ausgebildet sind, in der Langs-
richtung des Elements 1 abgeschlossen oder abge-
sperrt sind, wird in einem Fall, in dem das zylindri-
sche Lagerelement 1 durch Einsetzen einer Welle, ei-
nes Stifts oder dergleichen in den zylindrischen Ab-
schnitt des Elements 1 als Gleitlager verwendet wird,
ein in den Blindnuten gespeichertes Schmierél wah-
rend einer langen Betriebsdauer nicht zum Heraus-
flieBen aus den Enden des zylindrischen Abschnitts
getrieben, wodurch exzellente Schmiereigenschaften
aufrecht erhalten werden kénnen. Das Verfahren ge-
maR der vorliegenden Erfindung ist bei der Herstel-
lung kleiner Lager, deren innere Bohrung einen
Durchmesser von weniger als 50 mm aufweist, be-
sonders geeignet. Es ist festgestellt worden, dass
das Verfahren besonders zur Herstellung von Rollen-
kettenlagern geeignet ist, deren innere Bohrungen ei-
nen Durchmesser im Bereich von 5 mm bis 30 mm
aufweisen. Eine besonders gangige Grofe betragt 6
mm im Durchmesser.

[0039] Wenn des Weiteren die Blindnuten 4 gemaf
dem oben erwahnten Herstellungsverfahren auf der
inneren Umfangsflache 3 des zylindrischen Ab-
schnitts 2 in dem zylindrischen Lagerelement 1 gebil-
det werden, wird das fugenlose zylindrische erste ge-
schmiedete Zwischenprodukt in das zweite ge-
schmiedete Zwischenprodukt mit einem an einem
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Ende offenen, sich erweiternden oder konischen Ab-
schnitt umgeformt und wird eine Vielzahl von Blind-
nuten 4 auf der inneren Umfangsflache . mittels Ein-
schiebens eines Nutenformwerkzeugs gebildet, wor-
auf dann der sich erweiternde oder konische Ab-
schnitt zur Bildung einer runden Form verengt wird.
Folglich kénnen die Blindnuten, die an beiden Enden
in der Langsrichtung des zylindrischen Abschnitts 2
abgeschlossen oder gesperrt sind, effizient auf der
inneren Umfangsflache 3 des fugenlosen zylindri-
schen Abschnitts 2 hergestellt werden, wodurch das
zylindrische Lagerelement 1 einfach hergestellt wer-
den kann.

[0040] Gemal der vorliegenden Erfindung wird bei
dem zylindrischen Lagerelement eine Vielzahl von zu
der axialen Richtung des zylindrischen Abschnitts
parallelen Blindnuten mit jeweils abschlieRenden
oder sperrenden Endabschnitten in der Langsrich-
tung in der inneren Umfangsflache eines fugenlosen
zylindrischen Abschnitts ausgebildet. Daher wird in
einem Fall, in dem das zylindrische Lagerelement
durch Einsetzen einer Welle, eines Stifts oder der-
gleichen in den zylindrischen Abschnitt des Elements
als Gleitlager verwendet wird, ein in den Blindnuten
gespeichertes Schmierdl Uber eine lange Betriebs-
dauer hinweg nicht zum HerausflieRen aus den En-
den des zylindrischen Abschnitts gedriickt, wodurch
exzellente Schmiereigenschaften aufrecht erhalten
werden kdénnen. Da die Blindnuten mit einem Nuten-
formwerkzeug in einem Schmiedeschritt hergestellt
werden, kdnnen die Blindnuten des Weiteren effizient
gebildet werden und kann die Herstellung des zylind-
rischen Lagerelements mit Blindnuten einfach durch-
geflhrt werden.

[0041] GemalR der vorliegenden Erfindung werden
die Blindnuten vor dem Verringern des Durchmes-
sers eines sich erweiternden oder konischen Ab-
schnitts, der an einem Ende des zylindrischen Ab-
schnitts offen ist, zur Verarbeitung des Abschnitts in
einen runden zylindrischen Abschnitt mit dem Nuten-
formwerkzeug gebildet, das durch das offene Ende
des sich erweiternden oder konischen Abschnitts in
den zylindrischen Kdrperabschnitt geschoben wird.
Daher kénnen die Blindnuten, die an den Enden ei-
nes fugenlosen zylindrischen Abschnitts in axialer
Richtung abgeschlossen sind, auf der inneren Um-
fangsflache des fugenlosen zylindrischen Abschnitts
effizient geformt werden und kann die Herstellung
des zylindrischen Lagerelements, das solche Blind-
nuten aufweist, einfach durchgefuhrt werden.

[0042] Gemal der vorliegenden Erfindung umfasst
das Verfahren der vorliegenden Erfindung die Schrit-
te des Extrudierens eines zylindrischen saulenférmi-
gen Elements, das die erforderliche Lange aufweist,
um ein erstes geschmiedetes Zwischenprodukt zu
bilden, wahrenddessen eine Bodenwand belassen
wird, des Einpressens des ersten geschmiedeten
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Zwischenprodukts mit einem sich verjlingenden oder
konischen Formwerkzeug in einen Formstempel,
dessen eines Ende in einer sich erweiternden oder
konischen Weise ausgebildet ist, um ein zweites ge-
schmiedetes Zwischenprodukt zu bilden, das einen
sich erweiternden oder konischen Abschnitt aufweist,
der an einem Ende des zylindrischen Koérperab-
schnitts in einer sich erweiternden oder konischen
Weise offen ist, und des Hereinschiebens eines Nu-
tenformwerkzeugs durch die offene Seite in den mitt-
leren Kérperabschnitt eines fugenlosen zweiten ge-
schmiedeten Zwischenprodukts, um ein drittes Zwi-
schenprodukt zu bilden, bei dem einen Vielzahl von
Blindnuten in der inneren Umfangsflache des Pro-
dukts an dem mittleren Kdérperabschnitt ausgebildet
ist. Daher kann in einem einzigen Schmiedeschritt
eine Anzahl von Blindnuten effizient auf der gesam-
ten inneren Umfangsflache des zylindrischen Kérper-
abschnitts ausgebildet werden. Da der zylindrische
Abschnitt in dem Schmiedeschritt geformt werden
kann, kann des Weiteren ein zylindrischer Abschnitt
mit dinner oder dicker Wand korrekt hergestellt wer-
den.

[0043] Des Weiteren umfasst das Verfahren gemaf
der vorliegenden Erfindung die Schritte des Einpres-
sens des dritten geschmiedeten Zwischenprodukts,
bei dem in dem Schmiedeschritt eine Vielzahl von
Blindnuten auf der inneren Umfangsflache des zylin-
drischen Abschnitts — auRer im Bereich des sich er-
weiternden oder konischen Abschnitts — ausgebildet
worden ist, in einen Stempel, dessen innere Um-
fangsflache kreisrund ist, um ein viertes geschmiede-
tes Zwischenprodukt zu bilden, das in eine runde
Form verarbeitet ist, wobei der sich erweiternde oder
konische Abschnitt verengt ist, und des Austanzens
der Bodenwand des vierten geschmiedeten Zwi-
schenprodukts. Daher kann das hohle zylindrische
Lagerelement, das eine Vielzahl von Blindnuten auf-
weist, die an beiden Enden des fugenlosen zylindri-
schen Korperabschnitts in der Langsrichtung des
Elements abgeschlossen sind, effizient und einfach
hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Hohles zylindrisches Lagerelement (1) mit ei-
ner inneren zylindrischen Oberflache (3) mit einer
Vielzahl von zu der axialen Richtung der zylindri-
schen Oberflache (3) parallelen Blindnuten (4) in dem
mittleren Korperabschnitt (3¢) der Oberflache (3),
wobei jede Nut (4) sperrende Endabschnitte (4a, 4b)
aufweist, die von den entgegengesetzten Enden der
Oberflache (3) in der Langsrichtung der zylindrischen
Oberflache (3) beabstandet sind, und wobei die
Blindnuten (4) mittels eines Nutenformwerkzeugs
(13) in einem Schmiedeschritt geschmiedet sind.

2. Zylindrisches Lagerelement (1) nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ende des zylin-
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drischen Lagerelements (1) jenseits der sperrenden
Enden (4a, 4b) der Nuten (4) dadurch gekennzeich-
net ist, dass es zunachst nach auflen erweitert wor-
den ist und dann hinsichtlich seines Durchmessers
zur Bereitstellung eines runden zylindrischen En-
dabschnitts vermindert worden ist, und dass die
Blindnuten (4) dadurch gekennzeichnet sind, dass
sie mittels des Nutenformwerkzeugs (13) dadurch
hergestellt worden sind, dass das Nutenformwerk-
zeug (13) von dem einen offenen Ende aus in den
mittleren Koérperabschnitt (12a) hinein geschoben
worden ist, wahrend sich das eine offene Ende in
dem erweiterten oder konischen Zustand befand.

3. Hohles zylindrisches Lagerelement (1) mit en-
ger Bohrung, wobei das Lagerelement (1) eine Um-
fangswand mit einer vorgegebenen Dicke aufweist,
welche eine innere zylindrische Oberflache (3) mit ei-
ner Vielzahl von Blindnuten (4) in dem mittleren Kor-
perabschnitt (3c) der Oberflache (3) bildet, wobei
jede Nut (4) sperrende Endabschnitte (4a, 4b) auf-
weist, die von den entgegengesetzten Enden der
Oberflache (3) in der Langsrichtung der zylindrischen
Oberflache (3) beabstandet sind, wobei der Abstand
in Langsrichtung grofer ist als die vorgegebene Di-
cke, wobei die Blindnuten (4) parallel zu der axialen
Richtung der zylindrischen Oberflache (3) ausgebil-
det sind und wobei die Blindnuten (4) mittels eines
Nutenformwerkzeugs (13) in einem Schmiedeschritt
geschmiedet worden sind.

4. Zylindrisches Lagerelement (1) nach Anspruch
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangswand
eine Bohrung mit einem Durchmesser von weniger
als 50 mm bildet.

5. Zylindrisches Lagerelement (1) nach Anspruch
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrung einen
Durchmesser im Bereich von 5 bis 30 mm aufweist.

6. Zylindrisches Lagerelement (1) nach Anspruch
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrung einen
Durchmesser von etwa 6 mm aufweist.

7. Verfahren zur Herstellung eines zylindrischen
Lagerelements (1) vorgegebener Lange mit den fol-
genden Schritten:

— Extrudieren eines zylindrischen saulenférmigen
metallischen Elements (5), das die vorgegebene
Lange aufweist, um ein erstes Zwischenprodukt (9)
zu bilden, das einen hohlen zylindrischen Kérperab-
schnitt und eine transversale Bodenwand (9a) auf-
weist,

— Einpressen des ersten Zwischenproduktes (9) mit-
tels eines sich verjingenden Formwerkzeugs (11) in
einen ein erweitertes Ende aufweisenden Stempel
(10), um ein zweites Zwischenprodukt (12) zu bilden,
das einen erweiterten Endabschnitt (12b) aufweist,
der an einem Ende des zylindrischen Elements (1) in
einer sich erweiternden Weise offen ist,
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— Hineinschieben eines Nutenformwerkzeugs (13}
von dem einen offenen Ende aus in den inneren mitt-
leren Korperabschnitt (12a) des zweiten Zwischen-
produkts (12), um ein drittes Zwischenprodukt (14) zu
bilden, das eine Vielzahl von Blindnuten (4) aufweist,
die in der inneren Umfangsflache (3) des mittleren
Korperabschnitts (12a) des Produkts (12) ausgebil-
det sind,

— Einpressen des dritten Zwischenprodukts (14) in ei-
nen Stempel (15), dessen innere Umfangsflache
rund ist, um ein viertes geschmiedetes Zwischenpro-
dukt (16) zu bilden, das in eine runde Form ausgebil-
det ist, wobei der sich erweiternde Abschnitt (12b)
verengt ist, und

— Ausstanzen der Bodenwand (9a) des vierten ge-
schmiedeten Zwischenprodukts (16), um eine Viel-
zahl von zu der axialen Richtung des zylindrischen
Kérperabschnitts (12a) parallelen Blindnuten (4) zu
bilden, die jeweils sperrende Enden (4a, 4b) aufwei-
sen, die von den oberen und unteren Enden des Pro-
dukts (16) in der Langsrichtung beabstandet ist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Extrudierschritt eine hohle zylind-
rische Wand vorgegebener Dicke bildet, die eine
Bohrung mit einem Durchmesser von weniger als 50
mm bildet, und dass der sich erweiternde En-
dabschnitt (12b) eine axiale Lange aufweist, die gro-
Rer ist als die vorgegebene Dicke, wobei die Blindnu-
ten (4) von dem oberen Ende des Produkts (16) be-
abstandet enden, wenn das Produkt (16) in eine run-
de Form verarbeitet ist.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig.1
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Fig.5
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Fig.7
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Fig.9
Stand der Technik

Fig.10
Stand der Technik
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