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(54) GLEITLAGERSCHALE

Es wird eine Gleitlagerschale (1) mit wenigstens einem
im Bereich einer Teilungsflache (2) vorgesehenen, Uber FIG.1
den Schalenricken (3) vorstehenden, durch einen sich nur
Uber einen Teil der Schalendicke erstreckenden Verfor- 12\
mungsabschnitt der Gleitlagerschale (1) gebildeten Halte- 10 9
nocken (4) beschrieben. Um vorteilhafte Konstruktionsver- 13— 15
héltnisse zu schaffen, wird vorgeschlagen, daB der Verfor- 2 5 11
mungsabschnitt aus einer Zunge (5) besteht, die durch
einen von der Teilungsflache (2) ausgehenden Einschnitt W %
(6) im wesentlichen ungestaucht aus der Gleitlagerschale ~—14
(1) ausgeschnitten und ausgebogen ist. 6
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Gleitlagerschale mit wenigstens einem im Bereich einer
Teilungsflache vorgesehenen, Uiber den Schalenriicken vorstehenden, durch einen sich nur Uber
einen Teil der Schalendicke erstreckenden Verformungsabschnitt der Gleitlagerschale gebildeten
Haltenocken.

Um Gleitlagerschalen einfach in entsprechenden Lagergehdusen positionieren zu kénnen, wer-
den die Gleitlagerschalen im Bereich ihrer Teilungsflaiche mit wenigstens einem Haltenocken
versehen, der Uber den Schalenrlicken vorsteht und in eine in ihrer Form an den Haltenocken
angepaBte Ausnehmung im Lagergehduse eingreift. Zur Ausbildung solcher Haltenocken ist es
bekannt (DE 3 230 700 C2), die Teilungsflache der Gleitlagerschalen in einem radial duBeren und
axial begrenzten Abschnitt so anzustauchen, daf3 der Schalenwerkstoff plastisch radial nach auBen
verdrangt wird. Dieser sich nur Uber einen Teil der Schalendicke erstreckende Verformungsab-
schnitt der Gleitlagerschale bildet einen Haltenocken mit dem Vorteil, daB die Laufflache der Gleit-
lagerschalen durch die Ausformung des Haltenockens nicht beeintrachtigt wird. Nachteilig ist
allerdings, daB zur Ausbildung ausreichend dimensionierter Haltenocken ein entsprechend groes
Werkstoffvolumen verdrangt werden muB, was mit abnehmender Dicke der Gleitlagerschalen
zunehmend Schwierigkeiten macht. Aus diesem Grunde werden bei diinnwandigen Gleitlagerscha-
len die Schalenwdnde im Bereich der vorzusehenden Haltenocken als Ganzes ausgebaucht
(DE 196 31 663 C2), was mit dem Nachteil verbunden ist, daB im Bereich der ausgebauchten
Verformungsabschnitte der tragende Laufflachenbereich unterbrochen wird. Der gleiche Nachteil
tritt auf, wenn beim Kalibrieren der AuBenseite und der Teilungsflache einer Gleitlagerschale durch
eine Stauchen mit Hilfe des hierfir vorgesehenen PreBwerkzeuges ein Haltenocken ausgeklinkt
wird (DE 197 02 445 A1), weil im Bereich der Nasenausklinkung auf der Innenseite der Gleitlager-
schale durch den PreB3- bzw. Stauchvorgang eine erweiterte Formgebung angestrebt wird, die ein
Freifrasen des Ausklinkbereiches auf der Innenseite der Gleitlagerschale Uberflissig macht. Im
Bereich dieser erweiterten Formgebung wird ja wiederum der tragende Laufflachenbereich unter-
brochen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Gleitlagerschale der eingangs geschilder-
ten Art so auszugestalten, daB mit einfachen Mitteln die Ausbildung ausreichend dimensionierter
Haltenocken auch bei diinnwandigen Gleitlagerschalen sichergestellt werden kann.

Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe dadurch, daB der Verformungsabschnitt aus einer Zun-
ge besteht, die durch einen von der Teilungsflache ausgehenden Einschnitt im wesentlichen unge-
staucht aus der Gleitlagerschale ausgeschnitten und ausgebogen ist.

Da zufolge dieser MaBnahmen der den Haltenocken bildende Verformungsabschnitt der Gleit-
lagerschale aus einer Zunge besteht, die durch einen vorzugsweise zur Teilungsflache senkrech-
ten, hinsichtlich der Gleitlagerschale axial ausgerichteten Einschnitt im wesentlichen ohne Stau-
chung aus der Gleitlagerschale ausgeschnitten und ausgebogen wird, hdngt der radiale Uberstand
des Haltenockens {iber den Schalenriicken einerseits von der Lange der Zunge und damit von der
Tiefe des Einschnittes und anderseits vom Ausbiegewinkel, nicht aber von einer Werkstoffverdran-
gung ab, so daf auch bei vergleichsweise diinnen Gleitlagerschalen ausreichend lber den Scha-
lenriicken vorstehende Haltenocken mdglich sind, ohne die Laufflache im Bereich der Haltenocken
zu beeintrachtigen. Dazu kommt, daB wegen des Einschneidens der Gleitlagerschale die fur die
Herstellung des Verformungsabschnittes aufzuwendenden Kréfte im Vergleich zu den sonst erfor-
derlichen Stauchkraften klein gehalten werden kénnen. AuBBerdem bleibt die Werkstoffverfestigung
aufgrund einer Kaltverformung beschrankt, wodurch die Gefahr einer Ribildung insbesondere im
Bereich der Zungenwurzel, also im Ubergangsbereich von der Zunge in den Schalenriicken, gering
bleibt, so daB durch die erfindungsgeméaBe Ausbildung des Verformungsabschnittes als teilweise
ausgeschnittene Zunge die Festigkeitseigenschaften der Gleitlagerschale im Bereich des Halteno-
ckens nur vergleichsweise wenig beeintrachtigt werden.

Zum Herstellen solcher Gleitlagerschalen mit einem Haltenocken aus einer aus der Schalen-
wand ausgebogenen Zunge kann die Zunge vorteilhaft durch einen von der Teilungsflache ausge-
henden Einschnitt der Gleitschale mit Hilfe eines keilférmigen Spaltwerkzeuges im wesentlichen
ungestaucht fortschreitend ausgeschnitten und aus der Gleitlagerschale ausgebogen werden, so
dafB fur die Herstellung des Haltenockens lediglich ein Arbeitsgang erforderlich wird. Die Keilform
des Spaltwerkzeuges bestimmt dabei in Abhédngigkeit von der Einstichtiefe das MaB der Zungen-
ausbiegung und damit die Form des Haltenockens.
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Damit der Einschnitt zum teilweisen Ausschneiden der Zunge eine Verformung der Gleitlager-
schale lediglich im Zungenbereich, nicht aber in anschlieBenden Bereichen bedingt, muf3 die
Gleitlagerschale in Ublicher Weise sowohl im Bereich der Lauffliche als auch im Bereich des
Lagerrickens eingespannt werden. Die Abstlitzung im Bereich des Schalenriickens, wird nur im
Zungenbereich unterbrochen, so daB die Zunge beim Einstechen des keilférmigen Spaltwerkzeu-
ges in die im Zungenbereich vorgesehene Aussparung ausgebogen wird. Die am Schalenricken
anliegenden Aussparungsrander der jeweils vorgesehen Werkstlickaufnahme kénnen als mit dem
Spaltwerkzeug zusammenwirkende Gegenmesser ausgebildet sein, so daf3 die im Zuge des fort-
schreitenden Ausschneidens und Ausbiegens der Zunge Uber den Schalenriicken vortretenden
Bereiche der seitlichen Stirnflaichen der Zunge durch diese Gegenmesser beschnitten werden, um
eine genaue Erstreckung des Haltenockens bezlglich der Schalenachse ohne zusétzlichen Ar-
beitsschritt sicherstellen zu kénnen.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine in eine Werkstiickaufnahme eingesetzte Gleitlagerschale mit einem erfindungsge-

maRen Haltenocken in einem schematischen Schnitt senkrecht zur Schalenachse,

Fig. 2 die in die Werkstlickaufnahme eingesetzte Lagerschale nach der Fig. 1 in einer Drauf-

sicht,

Fig. 3 eine Seitenansicht der Werkstlckaufnahme mit der eingesetzten Gleitlagerschale und

Fig. 4 die Gleitlagerschale ausschnittsweise im Bereich des Haltenockens mit einem einste-

chenden Spaltwerkzeug in einem achsnormalen Schnitt in einem gréBeren MafBstab.

Wie insbesondere der Fig. 1 entnommen werden kann, weist die Gleitlagerschale 1 im Bereich
ihrer Teilungsflache 2 einen Uber den Schalenrlicken 3 radial vorstehenden Haltenocken 4 auf, der
durch eine Zunge 5 gebildet wird, die durch einen Einschnitt 6 teilweise aus der Gleitlagerschale 1
ausgeschnitten und ausgebogen ist. Der von der Teilungsflache 2 ausgehende Einschnitt 6 verlauft
geman der Fig. 1 im wesentlichen senkrecht zur Teilungsfldche 2 und geman der Fig. 2 parallel zur
Schalenachse 7.

Zum Herstellen des Haltenockens 4 in Form einer teilweise aus der Gleitlagerschale 1 ausge-
schnittenen und ausgebogenen Zunge 5 wird die Gleitlagerschale 1 in einer Werkstlckaufnahme 8
eingespannt und zwar mit Hilfe eines Druckstempels 9, der die Gleitlagerschale 1 zumindest im
Bereich der Teilungsflache 2 an die Werkstickaufnahme 8 andriickt und damit im Bereich des
auszubildenden Haltenockens 4 bearbeitungsgerecht einspannt. In Umfangsrichtung wird die
Gleitlagerschale 1 {iber einen Anschlag 10 festgehalten.

Im Bereich der auszubildenden Haltenocke 4 ist die Werkstiickaufnahme mit einer an die Zun-
genbreite angepaften Aussparung 11 versehen, um das Ausbiegen der herzustellenden Zunge 5
zu ermdglichen. Zum teilweisen Ausschneiden dieser Zunge 5 dient ein keilférmiges Spaltwerk-
zeug 12, dessen Schneide 13 der Breite der auszuschneidenden Zunge 5 entspricht. Aufgrund der
Keilform des Spaltwerkzeuges 12 wird beim Einstechen des Spaltwerkzeuges 12 in die Teilungs-
flache 2 die Zunge 5 fortschreitend aus der Gleitlagerschale 1 ausgeschnitten und gleichzeitig
ausgebogen, wie dies in der Fig. 4 veranschaulicht ist. Da die am Schalenriicken 3 anliegenden
Rénder der Aussparung 11 der Werkstlickaufnahme 8 mit dem Spaltwerkzeug 12 zusammenwir-
kende Gegenmesser 14 bilden, werden zugleich mit dem Ausbiegen der Zunge 5 die Uber den
Schalenriicken 3 vortretenden Bereiche der seitlichen Stirnflachen der Zunge 5 beschnitten, so
daf3 die Zungenbreite in einem engen Toleranzbereich vorgegeben werden kann. In diesem Zu-
sammenhang ist zu beriicksichtigen, daB auch die von der Schneide 13 ausgehenden Seitenkan-
ten 15 des Spaltwerkzeuges 12 Schneidkanten bilden, die das seitliche Abscheren der Zunge 5
unterstiitzen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Gleitlagerschale mit wenigstens einem im Bereich einer Teilungsflache vorgesehenen,
Uber den Schalenrlicken vorstehenden, durch einen sich nur Uber einen Teil der Schalen-
dicke erstreckenden Verformungsabschnitt der Gleitlagerschale gebildeten Haltenocken,
dadurch gekennzeichnet, daB der Verformungsabschnitt aus einer Zunge (5) besteht, die
durch einen von der Teilungsfiache (2) ausgehenden Einschnitt (6) im wesentlichen unge-
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staucht aus der Gleitlagerschale (1) ausgeschnitten und ausgebogen ist.

Verfahren zum Herstellen einer Gleitschale mit wenigstens einem im Bereich einer Tei-
lungsflédche vorgesehenen, lber den Schalenriicken vorstehenden Haltenocken, der durch
eine sich nur Uber einen Teil der Schalendicke erstreckende Verformung der Gleitlager-
schale gebildet wird, dadurch gekennzeichnet, daB durch einen von der Teilungsflache
ausgehenden Einschnitt der Gleitschale durch ein keilformiges Spaltwerkzeug eine den
Haltenocken bildende Zunge im wesentlichen ungestaucht fortschreitend ausgeschnitten
und aus der Gleitlagerschale ausgebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 die im Zuge des fortschrei-
tenden Ausschneidens und Ausbiegens der Zunge Uber den Schalenrlicken vortretenden
Bereiche der seitlichen Stirnflachen der Zunge durch mit dem Spaltwerkzeug zusammen-
wirkende Gegenmesser beschnitten werden.

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN
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