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(57) Abstract: The invention relates to a method for fitting an angular contact roller bearing (1),
comprising an inner bearing ring (2) having an inner track (4) arranged on the outer peripheral
surface (3) of the inner bearing ring and inclined with respect to the axis of rotation of the bearing
(Ar), and a rim (5) delimiting said track at the smallest diameter thereof, an outer bearing ring
(6) having an outer track (8) arranged on the inner peripheral surface (7) of the outer bearing
ring and inclined with respect to the axis of rotation of the bearing, and a rim (9) delimiting said
track at the greatest diameter thereof, and also comprising a plurality of roller bearing elements
(10) which are arranged between the bearing rings and roll on the track and are held at uniform
distances from one another in the circumferential direction by a bearing cage (11). The outer
peripheral surface of the inner bearing ring and the inner peripheral surface of the outer bearing
ring are in each case cylindrical and extend outside the tracks at least in some sections coaxially
with respect to the axis of rotation of the bearing, and the tracks of both bearing rings are in each
case integrated conically into the cylindrical peripheral surfaces, such that the rims which are
produced in this way and in each case delimit the tracks on one side are in each case formed in one
piece with the bearing rings. According to the invention, the fitting of the angular contact roller
bearing takes place according to an eccentric pivot titting method borrowed from the eccentric
fitting method known for deep groove ball bearings. The invention further relates to a device for
performing the fitting method.

(57) Zusammenfassung: Die Ertfindung betrifft ein Verfahren zur Montage eines Schrégrollen-
lagers (1), umfassend einen inneren Lagerring (2) mit einer an dessen dullerer Mantelfldche (3)
geneigt zur Lagerrotationsachse (Ap ) angeordneten inneren Laufbahn (4) und einen diese Lauf-
bahn an ihrem kleinsten Durchmesser begrenzenden Bord (5), einen duleren Lagerring (6) mit
einer an dessen innerer Mantelfldache (7) geneigt zur Lagerrotationsachse angeordneten dufleren
Lautbahn (8) und einem diese Lautbahn an ihrem gréfiten Durchmesser begrenzenden Bord (9)
sowie aus einer Vielzahl zwischen den Lagerringen angeordneter und auf deren Laufbahnen ab-

rollender Rollenwalzkérper (10), die in Umfangsrichtung durch einen Lagerkéfig (11) in gleich-
méBigen Abstdnden zueinander gehalten werden, wobei die duflere Mantelfldche

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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des inneren Lagerrings und die innere Manteltliche des &dufleren Lagerrings jeweils auflerhalb der Laufbahnen zumindest
abschnittsweise koaxial zur Lagerrotationsachse verlaufend zylindrisch ausgebildet und die Laufbahnen beider Lagerringe jeweils
kegelférmig in die zylindrischen Mantelfldchen eingearbeitet sind, so dass die dabei entstehenden und die Laufbahnen jeweils
einseitig begrenzenden Borde jeweils einteilig mit den Lagerringen ausgebildet sind. Erfindungsgemél erfolgt die Montage des
Schrégrollenlagers nach einem dem fiir Rillenkugellager bekannten Exzentermontagerverfahren entlehnten Exzenter-Schwenk-M
ontageverfahren. Ferner betriftt die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchtithrung des Montageverfahrens.
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Bezeichnung der Erfindung

Verfahren und Vorrichtung zur Montage eines Schragrollenlagers

Gebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Montage eines insbesondere einreihigen
Schragrollenlagers, welches insbesondere vorteilhaft zur Lagerung der Kurbel-
welle in einem Kraftfahrzeug-Verbrennungsmotor anwendbar ist. Dartber hin-

aus betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Montage des Schragrollenlagers.

Hintergrund der Erfindung

Der fur die Lagerung der Kurbelwelle in Kraftfahrzeug-Verbrennungsmotoren
am haufigsten verwendete Lagertyp ist das einreihige Rillenkugellager, da die-
ses sich durch eine gleichermal’en hohe radiale und axiale Tragfahigkeit aus-
zeichnet und wegen seiner geringen Reibung die héchsten Drehzahlgrenzen al-
ler Lagerarten aufweist. Dieses Rillenkugellager besteht in bekannter Weise aus
einem aulleren Lagerring und einem inneren Lagerring sowie aus einer Vielzahl
zwischen den Lagerringen angeordneter Lagerkugeln, die in in die Innenseite
des aulleren Lagerrings und in die Aul3enseite des inneren Lagerrings eingear-
beitete rillenférmigen Laufbahnen abrollen und durch einen Lagerkafig in gleich-
mafRigen Abstanden zueinander gefuhrt werden. Das Einsetzten der Lagerkugeln
in das Rillenkugellager erfolgt dabei zumeist durch das mit der DE 168 499 A1
bekannt gewordene Exzentermontageverfahren, bei dem die beiden Lagerringe
exzentrisch zueinander angeordnet werden und der dadurch entstehende freie
Raum zwischen den Lagerringen mit den Lagerkugeln befullt wird, anschlielRend
die Lagerringe unter Ausnutzung ihrer Elastizitat in eine konzentrische Stellung
zueinander gebracht werden und nach einer gleichmafigen Umfangsverteilung

der Lagerkugeln der Lagerkafig eingesetzt wird.
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In der Praxis hat es sich jedoch erwiesen, dass derartigen Rillenkugellagern auf-
grund der geringen maximal einbaubaren Anzahl von Lagerkugeln, die von den
Abmessungen des inneren und des dul3eren Lagerrings sowie vom Durchmesser
der Lagerkugeln abhangig ist, vor allem in Bezug auf die radiale Tragfahigkeit
des Lagers immer gewisse Grenzen gesetzt sind. In der Vergangenheit wurden
daher eine Vielzahl von Lésungen, wie beispielsweise eine in den sich gegen-
Uberliegenden Borden der Laufbahnen des &uf3eren und des inneren Lager-
rings angeordnete unverschlossene Einfulléffnung gemalR DE 151 483 A1 oder
eine dhnlich ausgebildete verschlielbare Einfulléffnung gemalk DE 24 07 477 A1,
vorgeschlagen, mit denen durch eine Erhéhung der Anzahl der Lagerkugeln ei-
ne Erhéhung der radialen Tragfahigkeit von Rillenkugellagern erreicht werden
sollte, die sich aber aufgrund der aus solchen Einfulléffnungen resultierenden

Nachteile in der Praxis nicht durchsetzen konnten.

Eine andere naheliegende Méglichkeit, die Tragfahigkeit der Lagerung der Kur-
belwelle in einem Kraftfahrzeug-Verbrennungsmotor zu erhéhen, ware der Er-
satz des bisher verwendeten Rillenkugellagers durch ein Zylinderrollenlager
vom Typ NUP, wie es beispielsweise aus dem Katalog ,Walzlager® der Anmel-
derin vom Oktober 2008 auf den Seiten 393 und 396 bekannt ist. Dieses Zylin-
derrollenlager weist sowohl am inneren Lagerring als auch am &ul3eren Lager-
ring zwei seitliche Borde auf und ist zur Aufnahme hoher Radiallasten sowie
von Axiallasten in beide Richtungen geeignet. Derartige Zylinderrollenlager wei-
sen jedoch durch den hohen Anteil spanender Bearbeitung, insbesondere bei
der Laufbahnherstellung und bei der Bordbearbeitung, sehr hohe Fertigungs-
kosten auf und waren zudem in inrer Tragfahigkeit wiederum Uberdimensioniert,
so dass diese fur den Einsatz als Festlager in Kraftfahrzeug-Schaltgetrieben

letztendlich ungeeignet sind.

Ein weiterer, zur Lagerung der Kurbelwelle in einem Kraftfahrzeug-Verbrenn-
ungsmotor geeigneter und fur die vorliegende Erfindung den nachstliegenden
Stand der Technik bildender Lagertyp, dessen Aufnahmefahigkeit von Radial-
kraften und von Axialkréften in beide Richtungen gréfier als die von Rillenkugel-
lagern ist, ist durch die Druckschriften DE 6 917 609 U und CH 463 886 A be-
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kannt geworden. In diesen Druckschriften wird jeweils ein Schragrollenlager of-
fenbart, welches im Wesentlichen aus einem inneren Lagerring mit einer an des-
sen aullerer Mantelflache schrag zur radialen Lagerachse angeordneten inneren
Laufbahn und einem diese Laufbahn an ihrem kleinsten Durchmesser begren-
zenden Bord, aus einem aufieren Lagerring mit einer an dessen innerer Mantel-
flache ebenfalls schrdg zur radialen Lagerachse angeordneten auleren Lauf-
bahn und einem diese Laufbahn an ihrem gréten Durchmesser begrenzenden
Bord sowie aus einer Vielzahl zwischen den Lagerringen angeordneter und auf
deren Laufbahnen abrollender Rollenwalzkérper besteht, die in Umfangsrichtung
durch einen Lagerkafig in gleichmaligen Abstédnden zueinander gehalten wer-
den. Zur Erméglichung des Einsetzens der als Kegelrollen ausgebildeten Walz-
kérper in den jeweils als Taschen- bzw. als Fensterkéafig ausgebildeten Lagerka-
fig ist bei dem Schragrollenlager gemafl DE 6 917 609 U der Bord am inneren
Lagerring und bei dem Schragrollenlager gemalt CH 463 886 A der Bord am &u-
Reren Lagerring als separates Bauteil ausgebildet, der nach der Lagermontage
am inneren bzw. auleren Lagerring befestigt wird. Dies erfolgt bei dem Schrag-
rollenlager gemaflR DE 6 917 609 U durch einen gesonderten geschlitzten, im
Querschnitt U-fédrmigen Ring, dessen radiale Schenkel in entsprechende Nuten
im Bord und im inneren Lagerring eingreifen, und bei dem Schragrollenlager ge-
mafR CH 463 886 A durch einen an die Unterseite des Bordes angeformten um-

laufenden Bund, der in den aul3eren Lagerring eingepresst wird.

Bei derartigen Schragrollenlagern sind zwar dadurch, dass nur noch einer der
Lagerringe mit nur noch einem seitlichen Bord einteilig ausgebildet ist, der An-
teil der spanenden Bearbeitung bei der Laufbahnherstellung und bei der Bord-
bearbeitung und damit auch die Gesamtkosten fur die Lagerfertigung wesent-
lich geringer als bei dem vorbeschriebenen Zylinderrollenlager, dennoch wirkt
sich bei diesen Schragrollenlagern die Ausbildung des Bordes am jeweils ande-
ren Lagerring als separate Bordscheibe, deren zuséatzliche Montage an diesem
Lagerring sowie die erforderliche Prazisionsfertigung der Anlageflachen an die-
sen und dem zugehérigen Lagerring ungunstig auf deren Herstellungskosten aus.
Aulerdem besteht bei diesen Schragrollenlagern die Gefahr, dass die Befesti-

gung der separaten Bordscheibe nicht ausreichend ist, um auch hohen radialen
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oder axialen Belastungsspitzen standzuhalten, so dass sich die Bordscheibe im
Lagerbetrieb 16sen kann und es letztendlich zum Lagerausfall kommt.

Aufgabe der Erfindung

Ausgehend von den dargelegten Nachteilen der Lé6sungen des bekannten Stan-
des der Technik liegt der Erfindung deshalb die Aufgabe zu Grunde, eine einfa-
che und kostengunstige Montage eines insbesondere einreihigen Schragrollen-

lagers mit jeweils einseitig laufbahnbegrenzenden Borden zu ermdéglichen.

Beschreibung der Erfindung

Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1 gelést. Ferner wird die Aufgabe mit einer Vorrichtung
gemal} Patentanspruch 10 gelést. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung

sind den jeweils abhangigen Patentansprichen zu entnehmen.

Das erfindungsgemale Verfahren dient der Montage eines Schragrollenlagers,
bei dem die dulRere Mantelflache des inneren Lagerrings und die innere Mantel-
flache des aulleren Lagerrings jeweils aulerhalb der Laufbahnen zumindest
abschnittsweise koaxial zur Lagerrotationsachse verlaufend zylindrisch ausge-
bildet und die Laufbahnen beider Lagerringe jeweils kegelférmig in die Mantel-
flachen eingearbeitet sind und bei dem die dabei entstehenden und die Lauf-
bahnen jeweils einseitig begrenzenden Borde jeweils einteilig mit den Lagerrin-

gen ausgebildet sind.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Rollenwalzkérper bevorzugt als Kegelrollen
ausgebildet sind, die einen Kegelwinkel im Bereich von 1° bis 4° aufweisen und
in einem Hullkreiswinkel zwischen 3° bis 7° auf ihren Laufbahnen abrollen. Bei
Anwendung des Schréagrollenlagers zur Lagerung der Kurbelwelle in einem
Kraftfahrzeug-Verbrennungsmotor haben sich dabei aufgrund der auftretenden
Radial- und Axiallasten ein Kegelwinkel zwischen 1,5° bis 3°, bevorzugt jedoch
von 2°, und ein Hullkreiswinkel von zwischen 5° und 6,5°, bevorzugt jedoch von

6° als besonders geeignet erwiesen. Es ist jedoch anzumerken, dass die erfin-
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dungsgemalle Ausbildung nicht auf ein Kegelrollenlager beschrankt sein soll,
da in gleicher Weise auch andere Rollenlager mit schrag zur Lagermittelachse
angeordneten Rollenachsen derart ausgebildet werden kénnen. So kénnen an-
stelle der beispielhaft angefuhrten Kegelrollen auch Zylinderrollen oder Nadein
oder Rollen mit sphéarischen Mantelflachen, wie Pendel- oder Tonnenrollen,

verwendet werden.

Ferner ist es vorteilhaft, dass der Spalt zwischen der aulReren Mantelflache des
inneren Lagerrings und der inneren Mantelflache des aul3eren Lagerrings so be-
messen ist, dass das zweifache seines Malles gréRer als der grofdte Durchmes-
ser der Rollenwalzkérper ist. Eine solche Dimensionierung des Spaltes zwi-
schen dem inneren und dem auleren Lagerring ist notwendig, um das Einset-
zen der Rollenwalzkérper in das Schragrollenlager nach dem im Anschluss be-

schriebenen Montageverfahren zu ermdéglichen.

Daruber hinaus ist es vorteilhaft, sowohl den die Laufbahn im inneren Lagerring
begrenzenden Bord als auch den die Laufbahn im &uleren Lagerring begren-
zenden Bord mit einer gleichen Mindesthéhe von 18% bis 22%, bevorzugt ca.
20%, des grofRten Durchmessers der Rollenwalzkérper einzuarbeiten. Durch ei-
ne solche Ausbildung der Borde und der damit einhergehenden Laufbahntiefe ist
gewahrleistet, dass im Lagerbetrieb auftretende hohe Axialkréfte in die eine
Richtung mit mdéglichst geringer Bordreibung aufgenommen werden kénnen,
wahrend geringere Axialkrafte in die andere Richtung Uber die schragen Lauf-

bahnen aufgenommen werden.

Eine zweckmalRige Weiterbildung des Schragrollenlagers sieht vor, dass der
nach der Montage der Rollenwéalzkdrper einen aus einem Ka&figring sowie aus
einer Vielzahl von axialen Kafigstegen bestehenden Kammkaéfig in das Schrag-
rollenlager einzusetzen. Dieser Lagerkafig weist an seinen Kafigstegen zusatz-
lich mehrere gleichmaRig umfangsverteilte Raststege auf, durch die der Lagerka-
fig an der Innenflache des Bordes am auleren Lagerring axial lagefixierbar ist.
Diese Raststege sind analog zu den Rollenachsen der Rollenwalzkérper ge-

neigt zur Lagermittelachse an die Kafigstege angeformt und werden beim Ein-
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setzen des Lagerkéfigs in das Schragrollenlager zunachst solange elastisch in
Richtung der Kafigstege verformt, bis diese mit ihren freien Enden beim Einset-
zen des Lagerkafigs von der grofRen Durchmesserseite der Kegelrollen her hinter
den Bord am &uleren Lagerring einrasten. Dadurch wird der durch das Anliegen
des Lagerkafigs an den einen Stirnseiten der Rollenwalzkérper bisher nur in die
eine Axialrichtung lagefixierte Lagerkéafig auch in die andere Axialrichtung lagefi-
xiert. Auch hier ist jedoch zu bemerken, dass die Verwendung eines Kammka-
figs als Lagerkafig nicht auf diese Ké&figart beschrankt ist, da es auch méglich

ist, den Lagerkafig als zweiteiligen Blechnietk&fig auszubilden.

Ferner ist es vorteilhaft, zwei Elastomerdichtscheiben mit Metallarmierung axial
beidseitig der Rollenwalzkérper in umlaufende Befestigungsnuten in der inneren
Mantelflache des aulleren Lagerrings einzusetzen und so das Schragrollenla-
ger gegen Verschmutzungen von Aullen sowie gegen den Austritt von ggf. in
den Lagerinnenraum eingefullten Schmierstoff abzudichten. Diese bei anderen
Walzlagerarten an sich bekannte Ausbildung ist deshalb bemerkenswert, da bei
den eingangs als nachstliegender Stand der Technik beschriebenen Schragrol-
lenlagern durch das Fehlen geeigneter Befestigungsflachen sowie geeigneter
Dichtflachen fur solche Elastomerdichtschei-ben keine solche Abdichtung még-
lich ist. Durch die ebene Ausbildung der dul3eren Mantelflache des inneren La-
gerrings und der inneren Mantelflache des aulieren Lagerrings sind bei dem er-
findungsgemafl ausgebildeten Schragrollenlager die notwendigen Befesti-

gungs- und Dichtflachen jedoch vorhanden.

Erfindungsgeman wird die gestellte Aufgabe durch ein Verfahren zur Montage
eines Schragrollenlagers nach Patentanspruch 1 geldst, welches sich dadurch
auszeichnet, dass das Schragrollenlager nach einem dem fur Rillenkugellager
bekannten Exzentermontageverfahren entlehnten Exzenter-Schwenk-Montage-

verfahren montiert wird.

Bei diesem Exzenter-Schwenk-Montageverfahrens wird dabei gemanr Anspruch
2 in einem ersten Schritt der dulRere Lagerring in zumindest anndhernd senk-

rechter Stellung mit seiner bordlos ausgebildeten Stirnseite voran in eine Auf-
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nahme eingelegt und durch Verspannen an einer 12-Uhr-Linie an seiner Au-
Renmantelflache gegen eine 6-Uhr-Linie an seiner Aulenmantelflache inner-

halb seiner Elastizitatsgrenze geringflgig ovalisiert.

Danach werden gemaf} Anspruch 3 in einem zweiten Schritt die Rollenwalzkdr-
per entweder einzeln oder als in einer Hilfsvorrichtung bereits hufeisenférmig
vorfixierter Rollensatz mit ihren groReren Stirnseiten voran von der bordlos
ausgebildeten Stirnseite des &uleren Lagerrings her in die Laufbahn des aul3e-

ren Lagerrings eingefullt.

Als dritter Schritt wird dann gemaf Anspruch 4 der innere Lagerring mit seiner
bordlos ausgebildeten Stirnseite auf einer geneigten Ebene aufliegend dem &u-
Reren Lagerring derart selbsttatig gleitend zugefuhrt, dass dieser mit zwei ge-
genuberliegenden Punkten seiner Laufbahn an zwei Anschlagpunkten an den

Laufflachen zweier Rollenwalzkérper anschlagt.

In einem vierten Schritt wird dann nach Anspruch 5 der innere Lagerring durch
eine aus seiner Beschleunigung auf geneigten Ebene resultierende Fliehkraft
um eine zwischen seinen Anschlagpunkten an den Rollenwalzkérpern gebildete
Horizontalachse in den &ulReren Lagerring in eine senkrechte Stellung zu die-
sem schwenkt, bei der der Bord des inneren Lagerrings zumindest abschnitts-

weise an den kleineren Stirnseiten der Rollenwalzkdrper anliegt.

Anschlieend werden nach Anspruch 6 in einem funften Schritt der innere La-
gerring in eine koaxiale Lage zum &auleren Lagerring verschoben und die Rol-
lenwalzkérper in ihren Laufbahnen in den Lagerringen unter Aufhebung der

Ovalisierung des aulleren Lagerrings gleichmafig umfangsverteilt.

Danach wird gemal Anspruch 7 in einem sechsten Schritt der als Kammkafig
ausgebildete Lagerkafig mit seinen Kéafigstegen zwischen die Rollenwalzkérper
entweder von der Seite mit deren kleineren Stirnseiten her eingefuhrt und an

der Innenflache des Bordes am inneren Lagerring verrastet oder gemafl An-
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spruch 8 von der Seite mit deren gréReren Stirnseiten her eingefiihrt und an der
Innenflache des Bordes am dul3eren Lagerrings verrastet.

Nach Anspruch 9 wird dann als Abschluss des erfindungsgemalien Exzenter-
montageverfahrens in einem letzten Schritt noch der Lagerinnenraum mit
Schmierstoff befillt und die beiden Elastomerdichtscheiben in die umlaufenden
Befestigungsnuten in der inneren Mantelflache des aulleren Lagerrings einge-

setzt.

Schlielich wird die gestellte Aufgabe auch durch eine Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des beschriebenen Exzenter-Schwenk-Montageverfahrens nach Pa-

tentanspruch 10 geldst.

Demnach wird es vorgeschlagen, dass die Montagevorrichtung im Wesentli-
chen aus einem senkrechten Aufnahmeteil zur Halterung des aufieren Lager-
rings sowie zu dessen Befullung mit den Rollenwalzkérpern und aus einem ge-
genuber dem Aufnahmeteil und zu diesem geneigt angeordneten Rampenteil

zur Zufuhrung des inneren Lagerrings zum auf3eren Lagerring besteht.

In konkreter Ausgestaltung weist dabei gemald Anspruch 11 das Aufnahmetell
bevorzugt einen L-férmigen Profilquerschnitt mit einem waagerechten oder na-
hezu waagerechten Schenkel und einem senkrechten oder nahezu senkrechten

Schenkel auf.

Gemal den Anspriuchen 12 und 13 zeichnet sich die erfindungsgeman ausge-
bildete Montagevorrichtung dartber hinaus noch dadurch aus, dass die Ober-
flache des waagerechten Schenkels mit einer zum senkrechten Schenkel ver-
laufenden konkaven Ausformung zur stehenden Aufnahme eines losen Hal-
teringes fur den aulleren Lagerring ausgebildet ist und dass der senkrechte
Schenkel mit einem kreisférmigen Durchbruch mit zumindest anndhernd der
GréRe des Innendurchmessers des aulleren Lagerrings ausgebildet ist, durch
den hindurch die Rollenwalzkérper in die Laufbahn des aul’eren Lagerrings 6

einfuhrbar sind.
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Eine zweckmalige Weiterbildung der erfindungsgeméafien Montagevorrichtung
ist es nach Anspruch 14 des Weiteren, dass in dem Durchbruch des senkrech-
ten Schenkels zwei etwa um 190° versetzt zueinander angeordnete und in den
losen Haltering hineinragende Anschlagstege befestigt sind, zwischen denen

der dem auleren Lagerring zugefuhrte Rollensatz in diesem lagefixierbar ist.

Nach Anspruch 15 ist es ein weiteres Merkmal der erfindungsgemafen Monta-
gevorrichtung, dass am freien Ende des senkrechten Schenkels in Héhe der 12-
Uhr-Linie der Mantelflache des losen Halteringes eine Einrichtung zur Erzeu-
gung einer senkrechten Druckkraft zur Ovalisierung des &ul3eren Lagerringes
befestigt ist. Als besonders geeignet hat sich dabei beispielsweise eine mit ei-
nem Innengewinde ausgebildete Hulse erwiesen, in der eine Stellschraube

drehbeweglich angeordnet ist.

Schlielich wird es durch die Anspruche 16 und 17 noch vorgeschlagen, dass
das Rampenteil der Montagevorrichtung eine geneigte ebene Gleitbahn mit
zwei seitlichen FUhrungsborden aufweist, deren Abstand zueinander etwa dem
AulRendurchmesser des inneren Lagerrings entspricht. Dies hat sich als vorteil-
haft erwiesen, um den inneren Lagerring exakt in den Innendurchmesser des au-
Reren Lagerrings eingleiten zu lassen. Das halteringseitige Ende der Gleitbahn
ist dabei auf zwei Lagerbdcken befestigt, die Uber eine Stiftverbindung auf der
Oberflache des waagerechten Schenkels des Aufnahmeteils derart fixierbar sind,

dass die Gleitbahn mit diesen Lagerbdcken vom Aufnahmeteil abnehmbar ist.

Zusammenfassend weist das erfindungsgemafl montierte Schragrollenlager
somit gegenuber den aus dem Stand der Technik bekannten Schragrollenla-
gern den Vorteil auf, dass es trotz des mit dem Exzenter-Schwenk-Montage-
verfahren maximal erreichbaren Walzkoérperfullgrades von ca. 60 % eine héhere
Tragfahigkeit als ein gleichartig montiertes einreihiges Rillenkugellager auf-
weist, da die verwendeten Rollenwalzkérper nicht mehr wie bei Lagerkugeln im
Punktkontakt sondern im Linienkontakt zu ihren Laufbahnen stehen. Hinsicht-
lich der erreichbaren Tragfahigkeit reiht sich dabei ein erfindungsgemal ausge-

bildetes Schragrollenlager als komplett neuer Lagertyp [z. B. Baureihe ARU
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(Angular Roller Unit) 207 = 40 kN] etwa in der Mitte zwischen der Tragfahigkeit
eines einreihigen Rillenkugellagers [z. B. Baureihe 6207 = 255 kN] und der
Tragfahigkeit eines einreihigen Zylinderrollenlagers [z. B. Baureihe NUP 207E =
56 kN] ein. Daruber hinaus sind durch die einteilig mit den Lagerringen ausge-
bildeten Borde keine separaten Bordscheiben mehr notwendig, so sich das er-
findungsgemal montierte Schragrollenlager insgesamt durch einen niedrigen
Montageaufwand und damit durch geringe Gesamtkosten fur die Lagerfertigung

auszeichnet.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform eines Schragrollenlagers sowie ein Verfahren
zu dessen Montage und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens
werden nachfolgend unter Bezugnahme auf die beigeflgten Zeichnungen naher

erlautert. Dabei zeigen:

Figur 1 eine vergrélerte Darstellung eines Querschnittes durch ein ein-
reiniges Schragrollenlager mit einteilig mit den Lagerringen

ausgebildeten Borden;

Figur 2a, 2b  eine dreidimensionale Darstellung des ersten Schrittes des er-
findungsgemaRen Montageverfahrens in einer Draufsicht und

einer Schnittansicht;

Figur 3a, 3b  eine dreidimensionale Darstellung des zweiten Schrittes des er-
findungsgemaRen Montageverfahrens in einer Draufsicht und

einer Schnittansicht;

Figur 4a, 4b  eine dreidimensionale Darstellung des dritten Schrittes des er-
findungsgemaien Montageverfahrens in einer Draufsicht und

einer Schnittansicht;

Figur 5a, 5b  eine dreidimensionale Darstellung des vierten Schrittes des er-
findungsgemaRen Montageverfahrens in einer Draufsicht und

einer Schnittansicht;
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Figur 6a, 6b  eine dreidimensionale Darstellung des funften Schrittes des er-
findungsgemaRen Montageverfahrens in einer Draufsicht und

einer Schnittansicht;

Figur 7a, 7b  eine dreidimensionale Darstellung des sechsten Schrittes des
erfindungsgemafien Montageverfahrens in einer Draufsicht und

einer Schnittansicht;

Figur 8 eine dreidimensionale Darstellung einer Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des erfindungsgemalen Montageverfahrens in einer

Draufsicht.

Ausfihrliche Beschreibung der Zeichnungen

In Figur 1 ist ein Querschnitt eines einreihigen Schragrollenlagers 1 dargestellt,
welches beispielsweise als Ersatz des bisher verwendeten Rillenkugellagers zur
Lagerung der Kurbelwelle in Kraftfahrzeug-Verbrennungsmotoren geeignet ist.
Deutlich sichtbar besteht dieses Schragrollenlager 1 aus einem inneren Lager-
ring 2 mit einer an dessen aulierer Mantelflache 3 geneigt zur Lagerrotationsach-
se AL angeordneten inneren Laufbahn 4, die an ihrem kleinsten Durchmesser
durch einen Bord 5 begrenzt wird, sowie aus einem dul3eren Lagerring 6 mit ei-
ner an dessen innerer Mantelflache 7 ebenfalls geneigt zur Lagerrotationsachse
AL angeordneten dulieren Laufbahn 8, die an ihrem gréfiten Durchmesser durch
einen Bord 9 begrenzt wird. Zwischen den Lagerringen 2, 6 ist dartber hinaus ei-
ne Vielzahl auf deren Laufbahnen 4, 8 abrollender Rollenwéalzkérper 10 angeord-
net, die in Umfangsrichtung durch einen Lagerkafig 11 in gleichmafigen Abstan-

den zueinander gehalten werden.

Desweiteren ist in Figur 1 zu sehen, dass die dulRere Mantelflache 3 des inneren
Lagerrings 2 und die innere Mantelflache 7 des dul3eren Lagerrings 6 jeweils au-
Rerhalb der Laufbahnen 4, 8 zumindest abschnittsweise koaxial zur Lagerrotati-
onsachse AL verlaufend zylindrisch ausgebildet und die Laufbahnen 4, 8 beider

Lagerringe 2, 6 jeweils kegelférmig in die Mantelflachen 3, 7 eingearbeitet sind.
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Die dabei entstehenden und die Laufbahnen 4, 8 jeweils einseitig begrenzenden

Borde 5, 9 sind dadurch jeweils einteilig mit den Lagerringen 2, 6 ausgebildet.

Ebenso ist aus Figur 1 ersichtlich, dass die Rollenwalzkérper 10 als Kegelrollen
ausgebildet sind, die einen Kegelwinkel & von bevorzugt 2° aufweisen und in
einem Hullkreiswinkel B von bevorzugt 6° auf ihren Laufbahnen 4, 8 abrollen.
AuRerdem ist der Spalt S zwischen der aulleren Mantelflache 3 des inneren La-
gerrings 2 und der inneren Mantelflache 7 des aulleren Lagerrings 6 so bemes-
sen, dass das zweifache seines Males gréfRer als der gréfite Durchmesser Dw
der Rollenwalzkdérper 10 ist, um das Einsetzen der Rollenwalzkérper 10 in das
Radialwalzlager 1 nach dem nachfolgend naher beschriebenen Montageverfah-
ren zu ermoéglichen. Zuséatzlich weist sowohl der die Laufbahn 4 im inneren La-
gerring 2 begrenzende Bord 5 als auch der die Laufbahn 8 im dulReren Lager-
ring 6 begrenzende Bord 9 eine gleiche Mindesthéhe hei, hea von ca. 20% des
gréften Durchmessers Dw der Rollenwalzkérper 10 auf, um im Lagerbetrieb
auftretende hohe Axialkrafte in die eine Richtung mit méglichst geringer Bord-

reibung aufnehmen zu kénnen.

Weiterhin ist in Figur 1 erkennbar, dass der Lagerkafig 11 bevorzugt durch ei-
nen nach der Montage der Rollenwéalzkérper 10 in das Radialwélzlager 1 ein-
setzbaren Kammkafig gebildet wird. Der aus einem Ké&figring 12 sowie aus ei-
ner Vielzahl von axialen Kéafigstegen 13 bestehende Lagerkafig 11 weist dabei
an seinen verdeckt dargestellten Kafigstegen 13 mehrere ebenfalls verdeckt
dargestellte, gleichmafig umfangsverteilte und schrag zur Lagermittelachse AL
verlaufende Raststege 14 auf, durch die der Lagerkafig 11 an der Innenflache 15

des Bordes 9 am dul3eren Lagerrings 6 axial lagefixierbar ist.

Schliellich ist in Figur 1 noch zu sehen, dass das Radialwéalzlager 1 durch zwei
axial beidseitig der Rollenwalzkérper 10 in umlaufende Befestigungsnuten 16, 17
in der inneren Mantelflache 7 des &ulieren Lagerrings 6 eingesetzte Elastomer-
dichtscheiben 18, 19 mit Metallarmierung gegen Verschmutzungen von Aul3en
und gegen den Austritt von ggf. in den Lagerinnenraum 20 eingefuliten Schmier-

stoff abgedichtet ist.
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In den Figuren 2a bis 7b sind desweiteren die einzelnen Schritte eines Monta-
geverfahrens fur das erfindungsgemafRe Schragrollenlager 1 schematisch dar-
gestellt. Dieses Montageverfahren ist im Wesentlichen ein an sich als Montage-
verfahren fur Rillenkugellager bekanntes, modifiziertes Exzentermontageverfah-
ren, bei dem, wie in den Figuren 2a und 2b zu sehen ist, in einem ersten Schritt
der auRere Lagerring 6 in zumindest annéhernd senkrechter Stellung mit seiner
bordlos ausgebildeten Stirnseite 21 voran in eine Aufnahme eingelegt und
durch Verspannen an einer in der Zeichnung durch einen Pfeil gekennzeichne-
ten 12-Uhr-Linie an seiner Aul3enmantelflache 22 gegen eine ebenfalls durch
einen Pfeil gekennzeichneten 6-Uhr-Linie an seiner Aullenmantelflache 22 in-

nerhalb seiner Elastizitdtsgrenze geringfugig ovalisiert wird.

Danach werden in einem in den Figuren 3a und 3b abgebildeten zweiten Schritt
die Rollenwalzkérper 10 entweder einzeln oder als in einer nicht dargestellten
Hilfsvorrichtung bereits hufeisenférmig vorfixierter Rollensatz 23 mit ihren gré-
Reren Stirnseiten 24 voran von der bordlos ausgebildeten Stirnseite 21 des au-

Reren Lagerrings 6 her in die Laufbahn 8 des dulReren Lagerrings 6 eingefullt.

In einem dritten, aus den Figuren 4a und 4b ersichtlichen Schritt wird dann der
innere Lagerring 2 mit seiner bordlos ausgebildeten Stirnseite 25 auf einer ge-
neigten Ebene aufliegend dem &ulReren Lagerring 6 derart selbsttatig gleitend
zugefuhrt, dass dieser mit zwei gegenuberliegenden Punkten seiner Laufbahn 4
an zwei Anschlagpunkten 26, 27 an den Laufflachen 28 zweier Rollenwalzkér-

per 10 anschlagt.

Als vierter, in den Figuren 5a und 5b gezeigter Schritt wird danach der innere
Lagerring 2 durch eine aus seiner Beschleunigung auf geneigten Ebene resul-
tierende Fliehkraft um eine zwischen seinen Anschlagpunkten 26, 27 an den
Rollenwalzkérpern 10 gebildete Horizontalachse in den aulderen Lagerring 6 in
eine senkrechte Stellung zu diesem schwenkt, bei der der Bord 5 des inneren
Lagerrings 2 zumindest abschnittsweise an den kleineren Stirnseiten 29 der

Rollenwalzkérper 10 anliegt.
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Anschliefdend wird, wie aus den Figuren 6a und 6b ersichtlich ist, in einem funf-
ten Schritt der innere Lagerring 2 in eine koaxiale Lage zum auf3eren Lagerring
3 verschoben, um die Rollenwalzkérper 10 in den Lagerringen 2, 6 unter Auf-
hebung der Ovalisierung des &ulleren Lagerrings 3 gleichmaRig umfangsverteilt

in ihren Laufbahnen 4, 8 anzuordnen.

Danach wird in einem sechsten Schritt der Lagerkéfig 11, wie in den Figuren 7a
und 7b abgebildet, mit seinen Kafigstegen 13 zwischen die Rollenwalzkérper 10
von der Seite mit deren gréReren Stirnseiten her eingefuhrt und, wie in Figur 1
gezeigt, mit seinen Raststegen 14 an der Innenflache 15 des Bordes 9 am &u-
Reren Lagerrings 6 verrastet. Eine aus Grunden der Vereinfachung in den Zeich-
nungen nicht dargestellte Variante hierzu ware es, den als Kammké&fig ausge-
bildete Lagerkafig 11 mit seinen Kafigstegen 13 zwischen die Rollenwalzkérper
10 von der Seite mit deren kleineren Stirnseiten her einzufGhren und mit Rast-

nasen an der Innenflache des Bordes 5 am inneren Lagerring 2 zu verrasten.

Abschlielend wird dann noch der Lagerinnenraum 20 mit Schmierstoff befullt
und die beiden Elastomerdichtscheiben 18, 19 in die umlaufenden Befesti-
gungsnuten 16, 17 in der inneren Mantelflache 7 des &ulReren Lagerrings 6 in

der ebenfalls in Figur 1 dargestellten Art eingesetzt.

In den Figur 8 ist schliel3lich noch die Montagevorrichtung 30 Durchfihrung des
erfindungsgemallen Exzenter-Schwenk-Montageverfahrens dargestellt. Diese
Montagevorrichtung 30 besteht deutlich sichtbar im Wesentlichen aus einem
senkrechten Aufnahmeteil 31 zur Halterung des auleren Lagerrings 6 und zu
dessen Befullung mit den Rollenwéalzkérpern 10 sowie aus einem gegenuber
dem Aufnahmeteil 31 und zu diesem geneigt angeordneten Rampenteil 32,

Uber welches der innere Lagerrings 2 dem aul3eren Lagerring 6 zugefuhrt wird.

Desweiteren ist in Figur 8 zu sehen, dass das Aufnahmeteil 31 einen L-férmigen
Profilguerschnitt mit einem waagerechten oder nahezu waagerechten Schenkel
33 und einem senkrechten oder nahezu senkrechten Schenkel 34 aufweist. Die

Oberflache 35 des waagerechten Schenkels 33 ist dabei mit einer zum senk-
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rechten Schenkel 34 verlaufenden konkaven Ausformung 36 zur stehenden
Aufnahme eines losen Halteringes 37 fur den auleren Lagerring 6 ausgebildet
wahrend der senkrechte Schenkel 34 mit einem kreisformigen Durchbruch 38
mit zumindest annahernd der GréRe des Innendurchmessers des dulleren La-
gerrings 6 ausgebildet ist, durch den hindurch die Rollenwalzkérper 10 in die

Laufbahn 8 des auleren Lagerrings 6 einfUhrbar sind.

Dartber hinaus ist aus Figur 8 ersichtlich, dass in dem Durchbruch 38 des senk-
rechten Schenkels 34 zwei etwa um 190° versetzt zueinander angeordnete und
in den losen Haltering 37 hineinragende Anschlagstege 39, 40 befestigt sind,
zwischen denen der dem &aulleren Lagerring 6 zugefuhrte Rollensatz 23 in die-

sem lagefixierbar ist.

Ebenso ist in Figur 8 deutlich erkennbar, dass am freien Ende des senkrechten
Schenkels 34 in Hohe der 12-Uhr-Linie der Mantelflache des losen Halteringes
37 eine Einrichtung zur Erzeugung einer senkrechten Druckkraft zur Ovalisie-
rung des aul3eren Lagerringes 6 befestigt ist, die als eine mit einem Innenge-
winde ausgebildete Hilse 41 ausgebildet ist, in der eine Stellschraube 42 dreh-

beweglich angeordnet ist.

Schlielich geht aus Figur 8 noch hervor. dass das Rampenteil 32 der Montage-
vorrichtung 30 eine geneigte ebene Gleitbahn 43 mit zwei seitlichen FUhrungs-
borden 44, 45 aufweist, deren Abstand zueinander etwa dem Aul3endurchmes-
ser des inneren Lagerrings 2 entspricht. Das halteringseitige Ende der Gleit-
bahn 43 ist dabei auf zwei Lagerbdcken 46, 47 befestigt, die Uber eine Stiftver-
bindung auf der Oberflache 35 des waagerechten Schenkels 33 des Aufnahme-
teils 31 derart fixierbar sind, dass die Gleitbahn 43 mit diesen Lagerbdcken 46,

47 vom Aufnahmeteil 31 abnehmbar ist.
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Bezugszahlenliste

1 Schragrollenlager 28 Laufflache von 10

2 innerer Lagerring 29 kleinere Stirnseite von 10
3  aullere Mantelflache von 2 30 Montagevorrichtung

4 innere Laufbahn in 2 31 Aufnahmeteil von 30

5 Bord an 4 32 Rampenteil von 30

6  aulerer Lagerring 33 waagerechter Schenkel von 31
7  innere Mantelflache von 6 34 senkrechter Schenkel von 31
8  aulere Laufbahn in 6 35 Oberflache von 33

9 Bord an 8 36 konkave Ausformung in 35
10 Rollenwalzkérper 37 Haltering von 31

11 Lagerkafig 38 Durchbruch in 34

12  Kafigring von 11 39 Anschlagsteg in 38

13 Kafigstege an 12 40 Anschlagsteg in 38

14 Raststege an 13 41 Huilse an 34

15 Innenflache von 9 42 Stellschraube in 41

16 Befestigungsnutin 7 43 Gleitbahn von 32

17 Befestigungsnut in 7 44 Fuhrungsbord an 43

18 Elastomerdichtscheibe 45 Fuhrungsbord an 43

19 Elastomerdichtscheibe 46 Lagerbock an 43

20 Lagerinnenraum 47 Lagerbock an 43

21 Dbordlose Stirnseite von 6 AL Lagerrotationsachse

22 AuBenmantelflache von 6 Kegelwinkel

23 Roliensatz B Hullkreiswinkel

24 gréRere Stirnseiten von 10 S  Spalt zwischen 3 und 7

25 bordlose Stirseite von 2 Dw groRter Durchmesser von 10
26 Anschlagpunkt an 28 het  Bordhdhe an 2

27 Anschlagpunkt an 28 hea Bordhdhe an 6

ERSATZBLATT (REGEL 26)



WO 2018/024278 PCT/DE2017/100505

10

15

20

25

30

-17 -

Patentanspriiche

Verfahren zur Montage eines Schragrollenlagers (1), umfassend einen inne-
ren Lagerring (2) mit einer an dessen aulerer Mantelflache (3) geneigt zur
Lagerrotationsachse (AL) angeordneten inneren Laufbahn (4) und einen die-
se Laufbahn (4) an ihrem kleinsten Durchmesser begrenzenden Bord (5), ei-
nen aulleren Lagerring (6) mit einer an dessen innerer Mantelflache (7) ge-
neigt zur Lagerrotationsachse (AL) angeordneten &ulReren Laufbahn (8) und
einen diese Laufbahn (8) an ihrem gréliten Durchmesser begrenzenden Bord
(9) sowie eine Vielzahl zwischen den Lagerringen (2, 6) angeordneter und
auf deren Laufbahnen (4, 8) abrollender Rollenwéalzkérper (10), die in Um-
fangsrichtung durch einen Lagerkéafig (11) in gleichmaRigen Abstanden zuei-
nander gehalten werden, wobei die dullere Mantelflache (3) des inneren La-
gerrings (2) und die innere Mantelflache (7) des aulleren Lagerrings (6) je-
weils aulerhalb der Laufbahnen (4, 8) zumindest abschnittsweise koaxial zur
Lagerrotationsachse (AL) verlaufend zylindrisch ausgebildet und die Lauf-
bahnen (4, 8) beider Lagerringe (2, 6) jeweils kegelférmig in die Mantelfla-
chen (3, 7) eingearbeitet sind, so dass die dabei entstehenden und die Lauf-
bahnen (4, 8) jewells einseitig begrenzenden Borde (5, 9) jewells einteilig mit
den Lagerringen (2, 6) ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schragrollenlager (1) nach einem dem fur Rillenkugellager bekannten
Exzentermontagerverfahren entlehnten Exzenter-Schwenk-Montageverfahren

montiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in einem ers-
ten Schritt der aulere Lagerring (6) in zumindest annahernd senkrechter
Stellung mit seiner bordlos ausgebildeten Stirnseite (21) voran in eine Auf-
nahme eingelegt und durch Verspannen an einer 12-Uhr-Linie an seiner Au-
Renmantelflache (22) gegen eine 6-Uhr-Linie an seiner AuRenmantelflache

(22) innerhalb seiner Elastizitdtsgrenze geringfugig ovalisiert wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass in einem zwei-

ten Schritt die Rollenwéalzkérper (10) entweder einzeln oder als in einer
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Hilfsvorrichtung bereits hufeisenférmig vorfixierter Rollensatz (23) mit ihren
gréReren Stirnseiten (24) voran von der bordlos ausgebildeten Stirnseite
(21) des aulReren Lagerrings (6) her in die Laufbahn (8) des aul3eren Lager-

rings (6) eingefullt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass in einem dritten
Schritt der innere Lagerring (2) mit seiner bordlos ausgebildeten Stirnseite
(25) auf einer geneigten Ebene aufliegend dem aul3eren Lagerring (6) der-
art selbsttatig gleitend zugefuhrt wird, dass dieser mit zwei gegenuberlie-
genden Punkten seiner Laufbahn (4) an zwei Anschlagpunkten (26, 27) an

den Laufflachen (28) zweier Rollenwalzkérper (10) anschlagt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass in einem vier-
ten Schritt der innere Lagerring (2) durch eine aus seiner Beschleunigung
auf geneigten Ebene resultierende Fliehkraft um eine zwischen seinen An-
schlagpunkten (26, 27) an den Rollenwalzkérpern (10) gebildete Horizon-
talachse in den &uleren Lagerring (6) in eine senkrechte Stellung zu diesem
schwenkt, bei der der Bord (5) des inneren Lagerrings (2) zumindest abschnitts-

weise an den kleineren Stirnseiten (29) der Rollenwalzkdrper (10) anliegt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in einem funf-
ten Schritt der innere Lagerring (2) in eine koaxiale Lage zum auf3eren La-
gerring (6) verschoben wird und die Rollenwalzkérper (10) in ihren Lauf-
bahnen (4, 8) in den Lagerringen (2, 6) unter Aufhebung der Ovalisierung

des auleren Lagerrings (3) gleichmanig umfangsverteilt werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
sechsten Schritt der als Kammkafig ausgebildete Lagerkéafig (11) mit seinen
Kafigstegen (13) zwischen die Rollenwalzkdrper (10) von der Seite mit de-
ren kleineren Stirnseiten her eingefthrt und mit seinen Rastnasen an der

Innenflache des Bordes (5) am inneren Lagerring (2) verrastet wird.
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Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
sechsten Schritt der als Kammkafig ausgebildete Lagerkéafig (11) mit seinen
Kafigstegen (13) zwischen die Rollenwalzkdrper (10) von der Seite mit de-
ren groReren Stirnseiten (24) her eingefuhrt und mit seinen Raststegen (14)
an der Innenflache (15) des Bordes (9) am duleren Lagerrings (6) verrastet

wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass in ei-
nem abschlieBenden Schritt der Lagerinnenraum (20) mit Schmierstoff be-
fullt wird und die beiden Elastomerdichtscheiben (18, 19) in die umlaufen-
den Befestigungsnuten (16, 17) in der inneren Mantelflache (7) des aule-

ren Lagerrings (6) eingesetzt werden.

Montagevorrichtung (30) zur Durchfuhrung des Verfahrens nach wenigs-
tens einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass sie im
Wesentlichen aus einem senkrechten Aufnahmeteil (31) zur Halterung des
auleren Lagerrings (6) sowie zu dessen Befullung mit den Rollenwalzkdr-
pern (10) und aus einem gegenuber dem Aufnahmeteil (31) und zu diesem
geneigt angeordneten Rampenteil (32) zur ZufUhrung des inneren Lager-

rings (2) zum aulReren Lagerring (6) besteht.

Montagevorrichtung (30) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Aufnahmeteil (31) bevorzugt einen L-férmigen Profilquerschnitt mit ei-
nem waagerechten oder nahezu waagerechten Schenkel (33) und einem

senkrechten oder nahezu senkrechten Schenkel (34) aufweist.

Montagevorrichtung (30) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberfléache (35) des waagerechten Schenkels (33) mit einer zum senk-
rechten Schenkel (34) verlaufenden konkaven Ausformung (36) zur stehen-
den Aufnahme eines losen Halteringes (37) fur den aul3eren Lagerring (6)

ausgebildet ist.
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Montagevorrichtung (30) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der senkrechte Schenkel (34) mit einem kreisférmigen Durchbruch (38) mit
zumindest annahernd der GroéRRe des Innendurchmessers des &uleren La-
gerrings (6) ausgebildet ist, durch den hindurch die Rollenwalzkérper (10) in

die Laufbahn (8) des &ulieren Lagerrings (6) einfuhrbar sind.

Montagevorrichtung (30) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
in dem Durchbruch (38) des senkrechten Schenkels (34) zwei etwa um
190° versetzt zueinander angeordnete und in den losen Haltering (37) hin-
einragende Anschlagstege (39, 40) befestigt sind, zwischen denen der dem

auleren Lagerring (6) zugefuhrte Rollensatz (23) in diesem lagefixierbar ist.

Montagevorrichtung (30) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
am freien Ende des senkrechten Schenkels (34) in Hohe der 12-Uhr-Linie
der Mantelflache des losen Halteringes (37) eine Einrichtung zur Erzeugung
einer senkrechten Druckkraft zur Ovalisierung des auf3eren Lagerringes (6)
befestigt ist, beispielsweise eine mit einem Innengewinde ausgebildete Hul-

se (41), in der eine Stellschraube (42) drehbeweglich angeordnet ist.

Montagevorrichtung (30) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
das Rampenteil (32) eine geneigte ebene Gleitbahn (43) mit zwei seitlichen
Fuhrungsborden (44, 45) aufweist, deren Abstand zueinander etwa dem

Aulendurchmesser des inneren Lagerrings (2) entspricht.

Montagevorrichtung (30) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass
das halteringseitige Ende der Gleitbahn (43) auf zwei Lagerbocken (46, 47)
befestigt und die Gleitbahn (43) Uber diese Lagerbdcke (46, 47) abnehmbar
auf der Oberflache (35) des waagerechten Schenkels (33) des Aufnahme-

teils (31) fixierbar ist, beispielsweise Uber eine Stiftverbindung.
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