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(54) Title: CAGE OF A LARGE ROLLING BEARING

(34

Bezeichnung : KAFIG EINES GROBWALZLAGERS

(57) Abstract: The invention relates to a cage (1) for
guiding rolling bearing rollers (19) of a large rolling
bearing, said cage being designed as a single piece and
having at least two parallel lateral rings (2, 3) and webs (4")
which connect the lateral rings (2, 3). Pockets (15) for
receiving the rolling bearing rollers (19) are formed between
the lateral rings (2, 3) and between two respective directly
adjacent webs (4") In order to adapt to the requirements of a
large bearing roller while simultaneously minimizing the
weight and simplifying the manufacturing process, the cage
(1) is made of a a steel strip blank (14) from which blank
material is separated in order to form the pockets (15); the
webs (4') are bent radially outwards from the plane of the
steel strip blank (14) in order to form a bracket profile (16);
the profiled steel strip blank (14a) is bent in a circular
manner in order to form the cage (1), and the ends (17, 18)
of the blank are rigidly connected together; and the steel
strip blank (14, 14a) has a thickness (BD) of 3 mm to 20
mm.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, .. , ,
IS, IT. LT, LU, LV, MC., MK. MT. NL, NO. PL, PT, RO. Erfindererkildrung (Regel 4.17 Ziffer iv)
RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, Verbffentlicht:

CM, GA, GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD,
TG).

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
3)

Erklirungen gemif} Regel 4.17:

—  hinsichtlich der Identitit des Erfinders (Regel 4.17 Ziffer
i

Die Erfindung betrifft einen Kéfig (1) zur Fithrung von Wélzlagerrollen (19) eines GroBwélzlagers, welcher einteilig ausgebildet
ist und wenigstens zwei parallel zueinander angeordnete Seitenringe (2, 3) sowie diese Seitenringe (2, 3) verbindende Stege (4")
aufweist, und bei dem zwischen den Seitenringen (2, 3) sowie jeweils zwei unmittelbar benachbarten Stegen (4') Taschen (15) zur
Aufnahme der Wailzlagerrollen (19) ausgebildet sind. Zur Anpassung an die Anforderungen eines GroBwilzlagers bei
gleichzeitiger Gewichteminimierung und vereinfachter Fertigung ist aulerdem vorgesehen, dass der Kéfig (1) aus einer
Stahlbandplatine (14) hergestellt ist, aus der zur Ausbildung der Taschen (15) Platinenmaterial herausgetrennt ist, dass die Stege
(4") aus der Ebene der Stahlbandplatine (14) heraus jeweils zu einem Biigelprofil (16) radial umgebogen sind, dass diese
profilierte Stahlbandplatine (14a) zur Bildung des Kéfigs (1 rund gebogen ist sowie ihre Enden (17, 18) fest miteinander
verbunden sind, und dass die Stahlbandplatine (14, 14a) eine Dicke (BD) von 3 mm bis 20 mm aufweist.
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Ké&fig eines GroRRwalzlagers

Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Kafig zur FUhrung von Walzlagerrollen eines Groiwalzlagers,
welcher einteilig ausgebildet ist und wenigstens zwei parallel zueinander angeordnete
Seitenringe sowie diese Seitenringe verbindende Stege aufweist, und bei dem zwischen
den Seitenringen sowie jeweils zwei unmittelbar benachbarten Stegen Taschen zur Auf-

nahme der Walzlagerrollen ausgebildet sind.

Ein derartiger Kafig ist aus der DE 10 2013 221 388 A1 bekannt. Die Kafigtaschen die-
ses Kafigs sind zwischen zwel zueinander parallele Au3enringe und diese AulRenringe
verbindende Stege gebildet. Die Stege weisen jeweils drei axial ausgerichtete Stegteile
auf, wobei ein zur K&figlangsachse paralleler mittlerer Stegabschnitt Gber zwei schrég
nach radial aulen weisende Stegabschnitte mit den beiden AuRenringen verbunden ist.

Das Profil des Walzlagerkafigs verlauft unterhalb des Walzkérperteilkreises. Der Walzla-
gerkafig besteht aus Stahl. Die Breite der Stege ist dabei zumindest bereichsweise so
ausgebildet, dass diese kleiner ist als die Blechdicke des ubrigen Walzlagerkéafigs. Auf
diese Weise ist es méglich, einen hohen Walzlagerfullgrad des Walzlagerkafigs zu reali-
sieren. Da der Walzlagerkéfig aus Stahlblech geformt ist, lassen sich die Wanddicken
der AulRenringe und der Stege geringer ausfuhren als bei Massivkéfigen aus Messing
oder Grauguss. Zwar soll der aus der DE 10 2013 221 388 A1 bekannte Kafig bei gro-
Ren Walzlagern einen hohen Walzlagerfullgrad bewirken, jedoch findet sich in dieser
Druckschrift keine Angabe Uber die fur groRe Walzlager erforderliche Wanddicke noch

bezlglich des eingesetzten Herstellverfahrens.

Ein Seitenscheibenkafig fur ein GroRwalzlager ist in der DE 10 2007 049 119 A1 offen-
bart. Dieser Seitenscheibenkafig umfasst zwei Kéfigseitenscheiben, die den Seiten-
scheibenkafig in axialer Richtung begrenzen. Die K&figseitenscheiben sind mittels einer
Mehrzahl von Querstegen verbunden, so dass der Seitenscheibenkéfig als eine starre

und/oder selbsttragende Konstruktion realisiert ist. Die Kafigseitenscheiben sind als
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ebene Scheiben ausgebildet, deren Randkontur durch Laserstrahlschneiden in ein
Flachmaterial eingebracht ist. Die Querstege sind ebenfalls als lasergeschnittene Teile
ausgebildet, die jedoch nach dem Schneideprozess ergdnzend abgewinkelt und ange-
pragt werden, um deren Kontur an den Verlauf der Kegelrollen beziehungsweise der Po-
sition der Aufnahmeaussparungen anzugleichen und zugleich Fuhrungsflachen fur die
Kegelrollen zu bilden. Dieser Seitenscheibenkafig ist somit aus einer Mehrzahl von Ein-
zelteilen zusammengesetzt, wobei fur den Zusammenbau ein Fertigungsprozess ver-
wendet wird, der weder zu einer Qualitat geféahrdenden Erwarmung des Seitenscheiben-
kafigs noch zu einer Verschmutzung des Innenrings durch Schweil3spritzer, Schlacke

oder dergleichen fuhrt.

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Ké&fig eines
GroRRwalzlagers vorzuschlagen, der einteilig aufgebaut ist, eine den Erfordernissen ent-
sprechende hohe Stabilitat und gute FUhrung der Walzlagerrollen gewahrleistet, und der

mittels eines flexiblen, automatisierten Fertigungsverfahrens herstellbar ist.

Die produktbezogene Aufgabe wird durch einen Kéafig mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 geldst, und Anspruch 8 gibt an, mit welchem Herstellverfahren ein solcher Ka-

fig herstellbar ist.

Demnach betrifft die Erfindung zunachst einen Kafig zur FUhrung von Walzlagerrollen
eines Grol3walzlagers, welcher einteilig ausgebildet ist und wenigstens zwei parallel zu-
einander angeordnete Seitenringe sowie diese Seitenringe verbindende Stege aufweist,
und bei dem zwischen den Seitenringen sowie jeweils zwei unmittelbar benachbarten
Stegen Taschen zur Aufnahme der Walzlagerrollen ausgebildet sind. Zur Lésung der
genannten Aufgabe ist bei diesem Ka&fig aullerdem vorgesehen, dass der Kafig aus ei-
ner Stahlbandplatine hergestellt ist, aus der zur Ausbildung der Taschen Platinenmateri-
al herausgetrennt ist, dass die Stege aus der Ebene der Stahlbandplatine heraus jeweils
zu einem Bugelprofil radial umgebogen sind, dass diese profilierte Stahlbandplatine zur
Bildung des Ka&figs rund gebogen ist sowie ihre Enden fest miteinander verbunden sind,

und dass die Stahlbandplatine eine Dicke BD von 3 mm bis 20 mm aufweist.
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Die mindestens erforderliche Stahlbandplatinendicke BDmin I&sst sich nach der Formel
BDmin = 0,0007 « Co + 3,5 mm mit Co fUr den Wert der statischen Tragzahl des GroRwalz-
lagers berechnen. Hiermit ist eine Blechdicke ermittelbar, welche dem Kéafig des Grol3-
walzlagers, abhangig von dessen GrélRe, ausreichende Festigkeit bei gleichzeitig mini-

malem Gewicht gibt.

Die die Taschen bildenden Stege sind aus der Ebene der Stahlbandplatine heraus zu
einem Bugelprofil hochgebogen. Hierbei ist bevorzugt vorgesehen, dass die Stege an ih-
ren seitenringnahen Enden jeweils einen ersten Stegbereich und einen zweiten Stegbe-
reich aufweisen, die senkrecht an die jeweils zugeordneten Seitenringe anschliel3en so-
wie in der radialen Ebene der Seitenringe liegen, dass an jedem dieser beiden seiten-
ringnahen Stegbereiche ein aus der Ebene der Stahlbandplatine radial heraus umgebo-
gen, mit den ersten und zweiten Stegbereichen verbundener erster Schenkel bezie-
hungsweise zweiter Schenkel ausgebildet sind, und dass die beiden Schenkel durch ei-
nen mittleren Stegbereich miteinander verbunden sind, welcher parallel zur Langsachse

des Kafigs ausgerichtet ist.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Seitenringe radial innerhalb eines Walzkoérper-
teilkreises angeordnet sind, dass der mittlere Stegbereich radial aulerhalb des Walzkor-
perteilkreises angeordnet ist, und dass an dem mittleren Stegbereich in Umfangsrichtung
des Kafigs weisend wenigstens eine Aufdickung zum radialen Halten einer zugeordne-

ten Zylinderrolle in einer Tasche ausgebildet ist.

Eine gute Umfangsfuhrung der Zylinderrollen wird erreicht, wenn vorgesehen ist, dass
die zu den Seitenringen unmittelbar benachbarten Stegbereiche in Umfangsrichtung des
Kéafigs gesehen beidseitig konkave Rollenfuhrungsflachen aufweisen, welche einen Ra-

dius aufweisen, der geringfligig grél3er ist als der halbe Durchmesser der Zylinderrollen.

Um die Langlebigkeit des erfindungsgemalien K&figs sicherzustellen, kénnen zumindest
die wenigstens eine Aufdickung an dem jeweils mittleren Stegbereich und die konkaven
RollenfUhrungsflachen eine reibungs- und/oder verschleidmindernde Beschichtung

und/oder der ganze Kéfig eine korrosionshemmende Beschichtung aufweisen.
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Fur die Herstellung des erfindungsgemaien Kafigs besteht die verwendete Stahlband-
platine aus einem Einsatzstahl mit besonderer Eignung zum Streckziehen und Biegen in

Form von kalt oder warm geformten Stahlbandern.

Die eingangs erwahnte, ein Herstellverfahren betreffende Aufgabe wird durch ein Ver-
fahren zum Herstellen des vorstehend erlduterten K&figs geldst, und zwar mit den fol-

genden Schritten:

a) Ablangen einer Stahlbandplatine aus einem Stahlband;

b) Heraustrennen der Taschen mittels Laserschneiden oder Ausstanzen;

C) Erzeugen einer profilierten Stahlbandplatine durch radiales Herausbiegen der
Stege aus der Ebene der Stahlbandplatine mittels Schwenkbiegen zum Erzeugen
eines Bugelprofils der Stege;

d) Rundbiegen der profilierten Stahlbandplatine;

e) stoffschllUssiges oder formschlussiges Zusammenfugen der Enden der profilier-
ten, rund gebogenen Stahlbandplatine im mittigen Bereich einer Tasche;

f) Kalibrieren des fertigen Kafigs auf den Fertigmalddurchmesser;

Zuséatzlich kann als letzter Verfahrensschritt vorgesehen sein:
g) Strahlen der Kafigoberflache, um Schmutz und Rost zu entfernen, die Oberflache

zu glatten und Zugspannungen in der AulRenoberflache des K&figs zu minimieren.

Der erfindungsgemalle Kafig und das fur diesen vorgesehene Fertigungsverfahren er-
geben eine passgenaue Geometrie des Kafigs mit den Anforderungen entsprechender
Taschenanzahl in Verbindung mit einer vergleichsweise dickwandigen Bauweise, die ei-
ne robuste Konstruktion ergibt, wobei die Herstellungstechnologie von der Kéfig- und
Lagergréfie unabhangig ist sowie eine gute Wirtschaftlichkeit auch bei kleinen Ferti-

gungsstuckzahlen gewahrleistet.

Schwenkbiegemaschinen zur Durchfihrung des beschriebnen Schwenkbiegens der

Stege des Kafigs sind frei programmierbar, wobei CNC-Schwenkbiegemaschinen Blech-
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teile mit Wanddicken bis zu 20 mm Uber vergleichsweise grolle Winkelbereiche biegen
kénnen. Eine direkte Abstimmung der Fertigungsparameter an der CNC-Schwenkbiege-

maschine ist einer ihrer grofden Vorteile.

Durch die konkaven Rollenfuhrungsflachen an den Stegen laufen die Zylinderrollen sehr
ruhig an, wodurch eine hohe Dynamik, Laufgute sowie ein gunstiges Gerauschverhalten
des GroRRwalzlagers insgesamt erreichbar sind. Die guten dynamischen Eigenschaften
des erfindungsgemalfien Kéfigs ergeben sich aus dessen im Vergleich zu Massivkafigen
erheblich geringerem Gewicht und erméglichen so besonders energieeffiziente Grol3-
walzlager. Durch die mdgliche schmale Ausfihrung der Stege ergibt sich ein hoher
Walzkérperfullgrad im Vergleich zu einer Standardauslegung, wodurch sowohl die Trag-

zahlen als auch die maximale Gebrauchsdauer des GroRRwalzlagers ansteigen.

Insgesamt sind die Herstellkosten des erfindungsgemaien Kéafigs erheblich geringer als
die eines vergleichbaren Massivkafigs. Ein GroRwalzlager mit dem erfindungsgemafien
Kafig erreicht héhere Tragzahlen, aufgrund einer verbesserten Oldurchflussrate lauft das
GroRRwalzlager mit niedriger Temperatur, die optimierte Rollenfuhrung fUhrt zu einer ver-
besserten Kinematik des Groiwalzlagers, und der Zusammenbau des Gro3walzlagers

ist aufgrund einer verbesserten Zylinderrollenhalterung einfacher geworden.

Ein Vergleich des erfindungsgemaiien Kafigs mit einem standardmafigen Messingkafig
in einem Zylinderrollenlager NU2344-EX-TW-M1 mit einem Auliendurchmesser

D = 460 mm und einem Innendurchmesser d = 220 mm ergibt ein Gewicht des Messing-
kafigs von 9,7 kg, wahrend der erfindungsgemaéalie K&fig nur 2,6 kg wiegt. In dem stan-
dardmafigen Messingkafig lassen sich vierzehn Taschen unterbringen, wahrend im er-
findungsgemafien Kafig funfzehn Taschen ausgebildet sind. Dadurch ergibt sich fur das
mit einem Messingkafig ausgestattete Zylinderrollenlager eine dynamische Tragzahl

Ct = 2350 kN und fur ein gleichgroRes, mit dem erfindungsgemalen Kafig ausgestatte-
ten Zylinderrollenlager eine dynamische Tragzahl Cr = 2430 kN. Mit dem genannten
mehr als dreifach geringeren Gewicht Iasst sich der erfindungsgemafle Kéafig leichter be-

schleunigen, und er weist eine verbesserte dynamische Tragzahl auf.
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Wenn keine Rollenhalterungsfunktion fur die Montage gewuUnscht oder erforderlich ist,

kann bei dem erfindungsgemafen Kafig auf die genannten Aufdickungen an den Stegen

verzichten werden, wodurch die Herstellungskosten weiter reduziert werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfuh-

rungsbeispiels naher erldutert. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

eine perspektivische Darstellung einer flach liegenden Stahlbandplatine, in der

Taschen zur Aufnahme von Zylinderrollen eines Gro3walzlagers ausgebildet sind,

eine perspektivische Darstellung einer flach liegenden Stahlbandplatine mit radial

herausgebogenen Stegen,

eine vergrolRerte Teilschnittansicht eines Ausschnitts aus einem erfindungsgema-

Ren Kafig mit einer in eine Tasche eingesetzten Zylinderrolle,

eine vergroRerte, perspektivische Teilansicht eines ersten Seitenrings eines erfin-

dungsgemafen Kafigs mit einer Teilansicht eines Steges,

eine vergréRerte Schnittdarstellung eines zum ersten Seitenring unmittelbar be-

nachbarten Stegbereichs,

eine Schnittansicht eines erfindungsgemafen Kafigs mit Ansicht des zum Bugel-

profil umgebogenen Steges, und

eine perspektivische Ansicht eines fertigen erfindungsgemaniien Kafigs.

Die Figuren 1 und 2 zeigen demnach zwei Fertigungsschritte zur Erzeugung eines erfin-

dungsgemal ausgebildeten Kafigs 1 fur ein grolRes Zylinderrollenlager. Fig. 1 zeigt dabei

eine flach liegend Stahlbandplatine 14 mit einer Dicke von 3 mm bis 20 mm, in der durch

Laserschneiden oder Ausstanzen Taschen 15 sowie ein erstes Seitenband 21 und ein

dazu paralleles zweites Seitenband 22 erzeugt wurden, welche durch Stege 4 miteinan-



10

15

20

25

30

35

WO 2017/129169 PCT/DE2017/100032

der verbunden sind. Diese Stahlplatine 14 weist aul3erdem zwei axial gegenuberliegen-
de freie Enden 17, 18 auf.

Fig. 2 zeigt eine aus der Stahlbandplatine 14 gemaR Fig. 1 in einem weiteren Ferti-
gungsschritt umgeformte, nun profilierten Stahlbandplatine 14a. Der Umformvorgang
fand dabei an den Stegen 4 statt. Hierbei wurden die Stege 4 gemaR Fig. 1 mittels eines
Schwenkbiegevorgangs in einer Schwenkbiegemaschine radial nach aufden umgebo-
gen, wodurch diese umgeformten Stege 4’ ein etwa bugelférmiges Profil, nachfolgend

kurz Bugelprofil 16 genannt, aufweisen.

In einen nun folgenden Fertigungsschritt werden die beiden freien Enden 17, 18 der pro-
filierten Stahlbandplatine 14a nach einem Rundbiegen derselben, vorzugsweise Rund-
rollen der profilierten Stahlbandplatine 14a, formschllssig, vorzugsweise stoffschlussig,
durch endseitiges Zusammenschweif3en im Bereich der in Fig. 7 dargestellten Schweil3-
nahte 20 zusammengefugt. Nach dem Zusammenfugen der freien Enden 17, 18 der pro-
filierten Stahlbandplatine 14a bilden die beiden Seitenbander 21, 22 zwei Seitenringe 2,
3 des Kafigs 1. AbschlieRend wird der fertige Kafig 1 beispielsweise durch radiales Stre-
cken auf einen Fertigmalddurchmesser gebracht, und es wird gegebenenfalls ein Ab-
strahlen der Kéafigoberflache durchgefuhrt, um Schmutz und Rost zu entfernen, um die
Oberflache zu glatten, und um Zugspannungen in der Aul3enoberflache des Kafigs 1 zu

minimieren.

In den Figuren 3, 4, 5 und 6 sind Einzelheiten der blgelférmigen Stege 4’ erkennbar. Die
Fig. 4 zeigt einen Abschnitt des ersten Seitenrings 2, an dem jeweils ein seitenringnaher
Stegbereich 5 der hier erkennbaren zwei Stege 4’ angeordnet ist. Erkennbar erstreckt
sich dieser seitenringnahe Stegbereich 5 in der gleichen Radialebene wie die beiden
Seitenringe 2, 3 ein kurzes Stuck axial in Richtung zum zweiten Seitenring 3. Dieser sei-
tenringnahe Stegbereich 5 weist einen trapezférmigen Querschnitt 10 auf, welcher in
den Figuren 4 und 5 gut erkennbar ist. Er geht Uber Kerbspannungen vermeidende Aus-
rundungen 12 in den ersten Seitenring 2 Uber. In Umfangrichtung des Kafigs 1 weisend
sind beidseitig an den ersten seitenringnahen Stegbereich 5 konkave RollenfUhrungsfla-

chen 11 ausgebildet, deren Radius nach der Formel R = (DW/2) + 1 [mm] berechnet ist,
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wobei R fur den Radius der konkaven Rollenfuhrungsflachen 11 und DW fur den

Durchmesser der Zylinderrollen 19 steht.

Aus Fig. 4 und Fig. 5 ist ersichtlich, dass die radiale Erstreckung h der konkaven Rollen-
fOhrungsflachen 11 etwa 50% bis 90% der Wanddicke DS des umgeformten Steges 4’
betragen soll, um eine reibungsarme und genaue Fuhrung der Zylinderrollen 19 zu ge-

waéabhrleisten.

Wie bereits erwahnt und in den Figuren 4 und 6 gut erkennbar, weist jeder umgeformte
Steg 4 an seinen beiden axialen Enden einen seitenringnahen Stegbereich 5, 6 auf,
welche Uber jeweils einen zugeordneten, schrag nach radial au’en ragenden Schenkel
7, 8 mit einen axial mittleren Stegbereich 9 verbunden sind. Dieser mittlere Stegbereich
9 eines jeden umgeformten Steges 4’ ist parallel zur Langsachse 23 des Kéafigs 1 ausge-

richtet, wie in Fig. 7 erkennbar ist.

Der die beiden schrag ausgerichteten Schenkel 7, 8 verbindende mittlere Stegbereich 9
weist in Umfangsrichtung des Kafigs 1 gesehen beidseitig jeweils ein Paar axial beab-
standeter Aufdickungen 13, 13’ auf, die, wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, das Einschnappen
der Zylinderrollen 19 in die Taschen 15 des Ké&figs 1 ermdglichen und diese Zylinderrol-
len 19 am Herausfallen vor der Montage im Gro3walzlager hindern. Fig. 3 zeigt auller-
dem, dass die beiden Seitenringe 2, 3 radial innerhalb eines Walzkérperteilkreises TK
des Zylinderrollenlagers angeordnet sind, und dass der zu den beiden Seitenringen 2, 3
im Wesentlichen parallele, mittlere Stegbereich 9 radial aulerhalb des Walzkérperteil-

kreises TK angeordnet ist.

Wenn eine Auslegung des Kafigs 1 ohne die Funktion der Zylinderrollenhalterung ge-
wunscht oder erforderlich ist, beispielsweise weil die Walzkérper 19 so grol und schwer
sind, dass diese erst am Zusammenbauort des Zylinderrollenlagers in den Kafig 1 ein-
gesetzt werden, kénnen die mittleren Stegbereich 9 ohne die erwahnten Aufdickun-
gen 13, 13’ ausgebildet sein, was das Ausschneiden der Taschen 15 mittels Laser-

schneiden etwas vereinfacht.
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Alle in der vorstehenden Figurenbeschreibung, in den Ansprichen und in der Beschrei-
bungseinleitung genannten Merkmale sind sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombi-
nation miteinander einsetzbar. Die Erfindung ist somit nicht auf die beschriebenen und
beanspruchten Merkmalskombinationen beschrankt, vielmehr sind alle Merkmalskombi-

nationen als offenbart zu betrachten.



10

15

20

25

30

35

WO 2017/129169 PCT/DE2017/100032
10

Bezugszeichen

Kafig
Erster Seitenring

Zweiter Seitenring

A WO N -

Steg

-~

Umgeformter Steg
Zum ersten Seitenring naher erster Stegbereich
Zum zweiten Seitenring naher zweiter Stegbereich

Erster radial herausgebogener Schenkel eines Stegs 4

0o ~N O O

Zweiter radial herausgebogener Schenkel eines Stegs 4
9 Mittlerer Stegbereich

10 Trapezférmiger Querschnitt des seitenringnahen Stegbereichs 5, 6
11 Konkave RollenfUhrungsflache

12 Ausrundung

13 Erste Aufdickung

13 Zweite Aufdickung

14 Stahlbandplatine

14a Profilierte Stahlbandplatine

15 Tasche

16 Bugelprofil eines Stegs 4

17 Erstes Ende der profilierte Stahlbandplatine

18 Zweites Ende der profilierte Stahlbandplatine

19 Zylinderrolle, Walzlagerrolle

20 Schweillnaht

21 Erstes Seitenband, erzeugt aus einer Stahlbandplatine 14
22 Zweites Seitenband, erzeugt aus einer Stahlbandplatine 14
23 Langsachse des Kéfigs

BD  Stahlbandplatinendicke

BDmin Mindestens erforderliche Stahlbandplatinendicke

Co Statische Tragzahl des GroRRwalzlagers

DS Wanddicke des umgeformten Steges 4’
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DW  Durchmesser einer Zylinderrolle
h Radiale Erstreckung der Rollenfuhrungsflache 11
R Radius der RollenfUhrungsflachen
TK  Walzkérperteilkreis

PCT/DE2017/100032
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Patentanspriiche

1. Kéafig (1) zur FUhrung von Walzlagerrollen (19) eines GroRwalzlagers, welcher einteilig
ausgebildet ist und wenigstens zwei parallel zueinander angeordnete Seitenringe (2, 3)
sowie diese Seitenringe (2, 3) verbindende Stege (4) aufweist, und bei dem zwischen
den Seitenringen (2, 3) sowie jeweils zwei unmittelbar benachbarten Stegen (4) Ta-
schen (15) zur Aufnahme der Walzlagerrollen (19) ausgebildet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kafig (1) aus einer Stahlbandplatine (14) hergestellt ist, aus der zur
Ausbildung der Taschen (15) Platinenmaterial herausgetrennt ist, dass die Stege (4’) aus
der Ebene der Stahlbandplatine (14) heraus jeweils zu einem Bugelprofil (16) radial um-
gebogen sind, dass diese profilierte Stahlbandplatine (14a) zur Bildung des Kafigs (1)
rund gebogen ist sowie ihre Enden (17, 18) fest miteinander verbunden sind, und dass

die Stahlbandplatine (14, 14a) eine Dicke (BD) von 3 mm bis 20 mm aufweist.

2. Kéfig nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stege (4) an ihren seiten-
ringnahen Enden jeweils einen ersten Stegbereich (5) und einen zweiten Stegbereich (6)
aufweisen, die senkrecht an die jeweils zugeordneten Seitenringe (2, 3) anschlie3en so-
wie in der radialen Ebene der Seitenringe (2, 3) liegen, dass an jedem dieser beiden sei-
tenringnahen Stegbereiche (5, 6) ein aus der Ebene der Stahlbandplatine (14) radial
heraus gebogener, mit den ersten und zweiten Stegbereichen (5, 6) verbundener erster
Schenkel (7) beziehungsweise zweiter Schenkel (8) ausgebildet sind, und dass die bei-
den Schenkel (7, 8) durch einen mittleren Stegbereich (9) miteinander verbunden sind,

welcher parallel zur Langsachse (23) des K&figs (1) ausgerichtet ist.

3. Kéfig nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenringe (2, 3) radial in-
nerhalb eines Walzkérperteilkreises (TK) angeordnet sind, dass der mittlere Stegbereich
(9) radial auRRerhalb des Walzkérperteilkreises (TK) angeordnet ist, und dass an dem
mittleren Stegbereich (9) in Umfangsrichtung des Ké&figs (1) weisend wenigstens eine
Aufdickung (13, 13’) zum radialen Halten einer zugeordneten Zylinderrolle (19) in einer

Tasche (15) ausgebildet ist.
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4. Kéafig nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zu den
Seitenringen (2, 3) unmittelbar benachbarten Stegbereiche (5, 6) in Umfangsrichtung
des Kafigs (1) gesehen beidseitig konkave RollenfUhrungsflachen (11) aufweisen, wel-
che einen Radius (R) aufweisen, der geringfugig grél3er ist als der halbe Durchmes-
ser (DW) der Zylinderrollen (19).

5. Kéfig nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
die wenigstens eine Aufdickung (13, 13’) an dem jeweils mittleren Stegbereich (9) und
die konkaven Rollenfuhrungsflachen (11) eine reibungs- und/oder verschleildmindernde
Beschichtung und/oder der ganze Kafig (1) eine korrosionshemmende Beschichtung

aufweisen.

6. K&fig nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Stahl-
bandplatine (14) aus einem Einsatzstahl mit besonderer Eignung zum Streckziehen und

Biegen in Form von kalt oder warm geformten Bandern besteht.

7. Kafig nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens erforderliche Stahlbandplatinendicke (BDmin) mit der Formel
BDmin = 0,0007 * Co + 3,5 mm

berechnet ist, wobei Co die statische Tragzahl des Zylinderrollenlagers ist.

8. Verfahren zum Herstellen des Kafigs (1) nach einem vorherigen Anspriche mit den

Schritten:

a) Ablangen einer Stahlbandplatine (14) aus einem Stahlband;

b) Heraustrennen der Taschen (15) mittels Laserschneiden oder Ausstanzen;

C) Erzeugen einer profilierten Stahlbandplatine (14a) durch radiales Herausbiegen
der Stege (4) aus der Ebene der Stahlbandplatine (14) mittels Schwenkbiegen
zum Erzeugen eines Bugelprofils (16) der Stege (4);

d) Rundbiegen der profilierten Stahlbandplatine (14a);

e) stoffschllUssiges oder formschlussiges Zusammenfugen der Enden (17, 18) der
profilierten, rund gebogenen Stahlbandplatine (14a) im mittigen Bereich einer Ta-
sche (15);
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14
f) Kalibrieren des fertigen Kafigs (1) auf den Fertigmal3durchmesser,
9. Verfahren nach Anspruch 8, mit dem zuséatzlichen Verfahrenschritt

g) Strahlen der Kafigoberflache, um Schmutz und Rost zu entfernen, die Oberflache
zu glatten und Zugspannungen in der Aul3enoberflache des Ké&figs (1) zu minimie-

ren.
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