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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Verfahren zum Herstellen eines Lagers mit gerin-
gem Gewicht, bei dem Laufringbereiche von Lager-
ringen aus einem Material auf Eisenbasis hergestellt
werden und andere Teile aus einem leichten Material,
wie z. B. Aluminiumlegierung, hergestellt werden.

Beschreibung des Standes der Technik

[0002] InderJP 2000 18 67 18 A hat die vorliegende
Anmelderin ein leichtes Schragwalzlager mit zusam-
mengesetzten Lagerringen vorgeschlagen, bei dem
Lagerring-Korperelemente aus einer Leichtmetallle-
gierung hergestellt wurden und Laufringe bildende
Elemente aus einem Material auf Eisenbasis herge-
stellt wurden.

[0003] DE 228 679 A offenbart einen aus mehreren
Lagen verschiedener Harte bestehenden Laufring fur
Kugel- oder Rollenlager, wobei eine erste Lage poly-
gonartig oder bogenférmig gewdlbt ist und eine auf
die erste Lage aufzuschiebende und mit ihr zu ver-
schweiltende zweite Lage aus zwei Teilen besteht.

[0004] Ein Hauptziel der vorliegenden Erfindung be-
steht in der Schaffung eines Verfahrens zum Herstel-
len eines Lagers mit geringem Gewicht, das zusam-
mengesetzte Lagerringe aufweist, wobei das Verfah-
ren eine einfache Herstellung der zusammengesetz-
ten Lagerringe ermoglicht.

KURZBESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0005] Zum Erzielen des vorstehenden sowie weite-
rer Ziele schlagt die vorliegende Erfindung ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Lagers mit geringem
Gewicht vor, bei dem ein Aufenring ein Aullen-
ring-Kérperelement und ein eine Laufbahnflache des
AufBenrings bildendes Element aufweist, das an einer
Innenumfangsflache des Aullenring-Korperelements
angebracht ist und auf seiner Innenumfangsflache
eine Laufbahnflache bildet, wobei ein Innenring ein
Innenring-Kérperelement und ein eine Laufbahnfla-
che des Innenrings bildendes Element aufweist, das
an einer AulRenumfangsflache des Innenring-Korper-
elements angebracht ist und auf seiner Auf3enum-
fangsflache eine Laufbahnflache bildet, wobei das
eine Laufbahnflache des Aufenrings bildende Ele-
ment und das eine Laufbahnflache des Innenrings
bildende Element aus Material auf Eisenbasis herge-
stellt werden und das Aulienring-Kérperelement so-
wie das Innenring-Kdérperelement aus einem leichten
Material hergestellt werden, das leichter ist als das
Material auf Eisenbasis, wobei das Verfahren die
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Herstellung des AuRenrings durch die folgenden
Schritte umfasst: Herstellen eines ersten und eines
zweiten Teil-Auflenring-Kérperelements derart, dass
die Formgebungen derselben mit denen identisch
sind, die man durch Teilen des Aufenring-Kdrperele-
ments in Querrichtung entlang einer Ebene erhalt, die
zu einer Mittelachse des Koérperelements rechtwink-
lig ist, Herstellen eines ersten und eines zweiten
Teil-AufRenbahn-Laufringflachenelements derart,
dass die Formgebungen derselben mit denen iden-
tisch sind, die man durch Teilen des die Laufbahnfla-
che des AulRenrings bildenden Elements in Querrich-
tung entlang einer Ebene erhalt, die zu einer Mittel-
achse des die Laufbahnflache bildenden Elements
rechtwinklig ist, Herstellen eines ersten Teil-AuRen-
ringelements durch Diffusionsverbinden des ersten
Teil-AufRenring-Laufbahnflachenelements mit dem
ersten Teil-AulRenring-Korperelement, Herstellen ei-
nes zweiten Teil-Auf3enringelements durch Diffusi-
onsverbinden des zweiten Teil-Auf3enring-Laufbahn-
flachenelements mit dem zweiten geteilten Aufien-
ring-Kérperelement, sowie Diffusionsverbinden des
ersten und des zweiten Teil-AuRenringelements mit-
einander.

[0006] Das vorstehende sowie weitere Ziele lassen
sich auch durch ein Verfahren zum Herstellen eines
Lagers mit geringem Gewicht erzielen, bei dem ein
AuRenring ein Aulenring-Kérperelement und ein
eine Laufbahnflache des AuRenrings bildendes Ele-
ment aufweist, das an einer Innenumfangsflache des
AuBenring-Koérperelements angebracht ist und auf
seiner Innenumfangsflache eine Laufbahnflache bil-
det, wobei ein Innenring ein Innenring-Koérperelement
und ein eine Laufbahnflache des Innenrings bilden-
des Element aufweist, das an einer Auflenumfangs-
flache des Innenring-Kérperelements angebracht ist
und auf seiner Aullenumfangsflache eine Laufbahn-
flache bildet, wobei das eine Laufbahnflache des Au-
Renrings bildende Element und das eine Laufbahn-
flache des Innenrings bildende Element aus einem
Material auf Eisenbasis hergestellt werden und das
AuRenring-Koérperelement und das Innenring-Kérper-
element aus einem leichten Material hergestellt wer-
den, das leichter ist als das Material auf Eisenbasis,
wobei das Verfahren die Herstellung des Innenrings
durch die folgenden Schritte umfasst: Herstellen ei-
nes ersten und eines zweiten Teil-Innenring-Korpere-
lements derart, dass die Formgebungen derselben
mit denen identisch sind, die man durch Teilen des In-
nenring-Kdérperelements in Querrichtung entlang ei-
ner Ebene erhélt, die zu einer Mittelachse des Kor-
perelements rechtwinklig ist, Herstellen eines ersten
und eines zweiten Teil-Innenring-Laufbahnflachene-
lements derart, dass die Formgebungen derselben
mit denen identisch sind, die man durch Teilen des
die Laufbahnflache des Innenrings bildenden Ele-
ments in Querrichtung entlang einer Ebene erhalt, die
zu einer Mittelachse des die Laufbahnflache bilden-
den Elements rechtwinklig ist, Herstellen eines ers-
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ten Teil-Innenringelements durch Diffusionsverbin-
den des ersten Teil-Innenring-Laufahnflachenele-
ments mit dem ersten Teil-Innenring-Kdérperelement,
Herstellen eines zweiten geteilten Innenringelements
durch Diffusionsverbinden des zweiten Teil-Innen-
ring-Laufbahnflachenelements mit dem zweiten
Teil-Innenring-Korperelement, sowie Diffusionsver-
binden des ersten und des zweiten Teil-Innenringele-
ments miteinander.

[0007] Bei dem leichten Material kann es sich um
eine Legierung aus einem Leichtmetall, beispielswei-
se Aluminiumlegierung oder Titanlegierung, oder um
Kunststoff oder Keramikmaterial handeln.

[0008] Weitere Merkmale der Erfindung, ihre Art so-
wie verschiedene Vorteile werden aus den Begleit-
zeichnungen und der nachfolgenden ausfihrlichen
Beschreibung der Erfindung noch deutlicher.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0009] Fig.1 zeigt eine Schnittdarstellung einer
haubenférmigen Wellengetriebeeinheit, bei der die
vorliegende Erfindung zur Anwendung kommt.

[0010] Fig. 2 zeigt eine Ansicht zur Erlauterung der
Konfiguration der in Fig. 1 gezeigten Wellengetriebe-
vorrichtung.

[0011] Die Fig. 3(a), 3(b) und 3(c) veranschaulichen
das Verfahren zum Herstellen des Aufenrings und
des Innenrings bei der Wellengetriebevorrichtung der

Fig. 1.

BESCHREIBUNG DES BEVORZUGTEN AUSFUH-
RUNGSBEISPIELS

[0012] Eine Wellengetriebeeinheit bzw. eine Getrie-
beeinheit mit wellenartiger Bewegung, bei der die
vorliegende Erfindung zur Anwendung kommt, wird
nun unter Bezugnahme auf die Zeichnungen be-
schrieben. Eig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht ei-
ner haubenférmigen Wellengetriebevorrichtung, die
ein Schragwalzlager beinhaltet, das durch das Ver-
fahren der vorliegenden Erfindung hergestellt wird,
und Fig. 2 veranschaulicht die Konfiguration der Wel-
lengetriebevorrichtung.

[0013] Die Wellengetriebeeinheit 1 des vorliegen-
den Beispiels besitzt eine erste Endplatte 2 und eine
zweite Endplatte 3, die mit einer festgelegten Beab-
standung langs einer Achse 1a der Einheit angeord-
net sind, sowie ein Schragwalzlager 4, das zwischen
der ersten und der zweiten Endplatte 2 und 3 vorge-
sehen ist. Die erste und die zweite Endplatte 2 und 3
sowie das Schragwalzlager 4 bilden ein Einheitsge-
hause, in dem sich eine haubenférmige Wellengetrie-
bevorrichtung 5 befindet. Die erste und die zweite
Endplatte 2 und 3 weisen eine durch ihr Zentrum ge-
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hende Offnung fiir eine hohle Eingangswelle 8 auf,
die durch Kugellager 6 und 7 drehbar gelagert ist.

[0014] Das Schragwalzlager 4 weist einen AulRen-
ring 41 und einen Innenring 42 sowie eine Mehrzahl
von Rollen bzw. Walzkdrpern 43 auf, die in einer
kreisférmigen Laufbahn eingesetzt sind, die zwi-
schen dem Innenring und dem Auf3enring gebildet ist.
Bei dem Auflenring 41 handelt es sich um ein Ver-
bundteil bzw. zusammengesetztes Teil, das ein Au-
Renring-Korperelement 411 sowie ein eine Laufbahn
des Auldenrings bildendes Element 412 aufweist, das
an einer Innenumfangsflache des AulRenring-Koérper-
elements angebracht ist und auf seiner Innenum-
fangsflache mit einer Laufbahnflache ausgebildet ist.

[0015] Bei dem Innenring 42 handelt es sich um ein
Verbundteil bzw. zusammengesetztes Teil, das ein
Innenring-Korperelement 421 und ein kreisformiges,
eine Laufbahn des Innenrings bildendes Element 422
aufweist, das in integraler Weise mit einem Teil der
AuRenumfangsflache an dem einen Ende des Innen-
ring-Koérperelements 421 verbunden ist und auf sei-
ner AuRenumfangsflache mit einer Laufbahnflache
ausgebildet ist. Der Innenring 42 weist ein kreisformi-
ges, eine Verzahnung bildendes Element 512 auf,
das in integraler Weise mit einem Teil der Aulenum-
fangsflache an dem anderen Ende des Innen-
ring-Kérperelements 421 verbunden ist und auf des-
sen Innenumfangsflache eine Innenverzahnung 511
ausgebildet ist. Das heif’t, der Innenring 42 ist eben-
falls Bestandteil des starren Innenzahnrads der Wel-
lengetriebevorrichtung 5, wie dies nachfolgend noch
beschrieben wird. Das Innenring-Koérperelement 421
ist an der zweiten Endplatte 3 mittels Bolzen (nicht
gezeigt) angebracht.

[0016] Die Wellengetriebevorrichtung 5 beinhaltet
ein kreisformiges, starres innenverzahntes Zahnrad
bzw. Innenzahnrad 51, ein haubenférmiges, flexibles,
aullenverzahntes Zahnrad bzw. AulRenzahnrad 52
sowie einen elliptischen Wellengenerator 53, der im
Inneren des flexiblen AuRenzahnrads 52 angeordnet
ist. Das starre Innenzahnrad 51 ist als integraler Teil
des Innenrings 42 des Schragwalzlagers 4 ausgebil-
det. Nur das die Verzahnung bildende Element 512
ist als separates Element ausgebildet, wobei die auf
der Innenumfangsflache ausgebildete Innenverzah-
nung 511 als integraler Teil auf der Innenumfangsfla-
che des Innenrings 42 ausgebildet ist, der auch als
Innenzahnrad verwendet wird.

[0017] Das flexible Auenzahnrad 52 beinhaltet ei-
nen zylindrischen Koérper 521, eine kreisformige
Membran 522, die kontinuierlich mit dem einen Ende
des zylindrischen Korpers 521 derart ausgebildet ist,
dass sie sich radial nach aul3en erstreckt, eine dicke,
ringférmige Erhebung 523, die in integraler Weise mit
der AulRenumfangsflache der Membran 522 ausge-
bildet ist, sowie eine AuRenverzahnung 524, die auf
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der AuRenumfangsflache an dem anderen Ende des
zylindrischen Koérpers 521 ausgebildet ist, wodurch
die Haubenform bzw. Hutform gebildet ist. Die Erhe-
bung 523 ist zwischen der ringférmigen Endflache
des Aulenrings 41 des Schragwalzlagers 4 und der
ersten Endplatte 2 angeordnet; Bolzen (nicht gezeigt)
werden zur Befestigung dieser Teile verwendet.
Durch das Schragwalzlager 4 werden somit das fle-
xible AufRenzahnrad 52 und das starre Innenzahnrad
51 in einer derartigen Weise gelagert, dass eine rela-
tive Rotation der Zahnrader ermdglicht ist.

[0018] Der Wellengenerator 53 beinhaltet eine star-
re, elliptische Steuerkurvenplatte 531, die auf der Au-
Renumfangsflache der Eingangswelle 8 ausgebildet
ist, sowie ein Kugellager 532. Das Kugellager 532 ist
zwischen der Aulienumfangsflache der starren Steu-
erkurvenplatte 531 und der Innenumfangsflache des
flexiblen AuRenzahnrads 52 an einer Stelle angeord-
net, wo die AuRenverzahnung 524 ausgebildet ist.

[0019] Eine kreisférmige Platte 9 ist an einer kreis-
formigen Endflache 415 des AuRenring-Koérperele-
ments 411 vorgesehen, wobei darin Bolzendffnungen
414 ausgebildet sind, um eine Sitzeinrichtung fur die
Bolzen zu bilden. Die Platte 9 ist mittels der Bolzen
auch an dem AuRenring-Korperelement 411 befes-
tigt. Der innere Rand der Platte 9 weist einen Oldich-
tungsring 91 auf, der fir eine élfeste Abdichtung zwi-
schen dem Aufenring 41 und dem Innenring 42
sorgt.

[0020] Der von der zweiten Endplatte 3 wegragende
Teil der Eingangswelle 8 ist mit der Welle eines Mo-
tors oder einer anderen derartigen Rotationsantriebs-
quelle verbunden. Die erste Endplatte 2 oder die
zweite Endplatte 3 ist dabei auf der Lastseite festge-
legt. Wenn der elliptische Wellengenerator 43 durch
die Rotation der Welle 8 rotationsmafig bewegt wird,
biegt er das Auflenzahnrad in eine elliptische Gestalt,
wobei die AuRenverzahnung 524 an den beiden En-
den der Ellipse in Kdmmeingriff mit der gegeniberlie-
genden Innenverzahnung 511 gedrickt wird und wo-
bei die Eingriffspunkte um den Umfang bewegt wer-
den, wobei eine relative Rotation zwischen den Zahn-
radern 51 und 52 erzeugt wird, die aufgrund der Dif-
ferenz in der Anzahl von Zahnen der Zahnrader ent-
steht. Es ist ndmlich eine Differenz in der Anzahl von
Zahnen der Innenverzahnung und Auf3enverzahnung
vorhanden, die eine relative Rotation zwischen dem
Innen- und dem AuRenzahnrad 51 und 52 erzeugt.
Die Eingangs-Rotationsgeschwindigkeit wird somit
stark vermindert. Die erste Endplatte 2 oder die zwei-
te Endplatte 3 ist mit der Last verbunden, wobei die
jeweils andere Endplatte festgelegt ist, so dass sie
sich nicht dreht und somit das reduzierte Ausgangs-
drehmoment auf die Lastseite Ubertragen wird.

[0021] Wie vorstehend beschrieben worden ist,
handelt es sich bei dem Auf3enring 41 um ein zusam-
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mengesetztes Teil, das durch das AuRenring-Korper-
element 411 und das eine Laufbahn des AulRenrings
bildende Element 412 gebildet ist. In entsprechender
Weise handelt es sich bei dem Innenring 42 um ein
zusammengesetztes Teil, das durch das Innen-
ring-Kérperelement 421, das eine Laufbahn des In-
nenrings bildende Element 422 sowie das eine Ver-
zahnung bildende Element 512 gebildet ist, auf des-
sen Innenumfangsflache eine Innenverzahnung 511
ausgebildet ist. Das AuRenring-Korperelement 411
und das Innenring-Kérperelement 421 sind aus ei-
nem leichten Material gebildet, das leichter ist als Ma-
terial auf Eisenbasis, beispielsweise aus einer Legie-
rung aus einem Leichtmetall, wie z. B. Aluminiumle-
gierung oder Titanlegierung, oder aus einem Kunst-
stoff oder Keramikmaterial. Im Gegensatz dazu sind
das die Laufbahn des Auflenrings bildende Element
412 und das die Laufbahn des Innenrings bildende
Element 422, die Laufbahnflachen aufweisen, sowie
das die Verzahnung bildende Element 512, auf dem
die Innenverzahnung 511 vorgesehen ist, alle aus ei-
nem normalen Material auf Eisenbasis hergestellt.
Bei dem vorliegenden Beispiel sind die Eingangswel-
le 8 und die starre Steuerkurvenplatte 531, die auf
der AufRenumfangsflache der Eingangswelle 8 aus-
gebildet ist, ebenfalls aus einem leichten Material,
wie z. B. einer Legierung aus einem Leichtmetall, bei-
spielsweise Aluminiumlegierung oder Titanlegierung,
oder aus Kunststoff oder Keramikmaterial gebildet.

[0022] Nachfolgend wird das Verfahren zum Her-
stellen des zusammengesetzten Innenrings 42 und
des zusammengesetzten Aulenrings 41 beschrie-
ben. Zuerst wird das Verfahren zum Herstellen des
AuBenrings 41 unter Bezugnahme auf Eig.3 be-
schrieben.

[0023] Wiein Fig. 3(a) gezeigtist, werden ein erstes
und ein zweites Teil-AuRenring-Kdérperelement 11
und 12 hergestellt, deren Formgebungen mit denen
identisch sind, die man durch Teilen des resultieren-
den Aulienring-Korperelements 411 in Querrichtung
entlang einer Ebene 41b erhalt, die zu der zentralen
Achse 41a rechtwinklig ist (Fig. 3(c)). Die Innenum-
fangsflache jedes Teil-AuRenring-Korperelements 11
und 12 weist eine in einem Winkel von 45° ausgebil-
dete Diffusionsverbindungsflache 11a und 12a auf.
Auch das erste und das zweite, eine Laufbahnflache
des AuRenrings bildende Teil-Element 21 und 22
werden derart hergestellt, dass die Formgebungen
dieser Elemente mit denen identisch sind, die man
durch Teilen des resultierenden, eine Laufbahnflache
des Auldenrings bildenden Elements 412 in Querrich-
tung entlang der zu der zentralen Achse 41a recht-
winkligen Ebene 41b erhalt. Die Aulenumfangsfla-
che eines jeden Elements 21 und 22 weist eine in ei-
nem Winkel von 45° relativ zu der Mittelachse ausge-
bildete Diffusionsverbindungsflache 21a und 22a auf.

[0024] Als nachstes wird, wie in Fig. 3(b) gezeigt ist,
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die Diffusionsverbindungsflache 21a des Elements
21 an die Diffusionsverbindungsflache 11a des Ele-
ments 11 angesetzt, und die Elemente werden mit-
einander verbunden. Die Verbindung erfolgt durch
Aufbringen eines vorgeschriebenen Drucks auf die
Diffusionsverbindungsflachen in einem Vakuum bei
einer vorgeschriebenen hohen Temperatur. Dadurch
wird ein ringférmiges, erstes Auflenringelement 31
gebildet. Auf dieselbe Weise wird die Diffusionsver-
bindungsflache 22a des Elements 22 an die Diffusi-
onsverbindungsflache 12a des Elements 12 ange-
setzt, und die Elemente werden miteinander verbun-
den, um ein ringférmiges, zweites geteiltes Aulienrin-
gelement 32 zu bilden.

[0025] Wie in Fig. 3(b) und 3(c) gezeigt ist, werden
die kreisférmigen Seitenflachen 31a und 32a des ers-
ten und des zweiten Teil-AuRenringelements 31 und
32 dann durch Diffusionsverbindung zusammenge-
fugt, um dadurch den Aufienring 41 zu erzeugen.
Dieselbe Verfahrensweise wird zur Herstellung des
Innenrings 42 verwendet. Im Fall des Innenrings 42
wird die Diffusionsverbindung auch zum Verbinden
des die Verzahnung bildenden Elements 512 mit dem
Innenring 42 verwendet.

[0026] Das vorstehende Ausflihrungsbeispiel ist in
Bezug auf die vorliegende Erfindung zwar bei An-
wendung derselben bei einem Schragwalzlager be-
schrieben worden, jedoch versteht es sich, dass die
Erfindung in &ahnlicher Weise auch bei anderen Typen
von Lagern, beispielsweise Kugellagern, verwendet
werden kann.

[0027] Wie vorstehend beschrieben worden ist,
werden bei dem Lager mit geringem Gewicht geman
der vorliegenden Erfindung das Aufenring- und das
Innenring-Koérperelement aus leichten Materialien
gebildet, und nur die die Laufbahn des Aufienrings
sowie die Laufbahn des Innenrings bildenden Ele-
mente, die hohe Festigkeit besitzen missen, werden
aus Material auf Eisenbasis gebildet, wobei die ge-
nannten Elemente dann miteinander verbunden wer-
den. GemaR der vorliegenden Erfindung 14t sich so-
mit ein sehr leichtes Lager verwirklichen. Die leichten
Koérperelemente und die aus Material auf Eisenbasis
gebildeten Laufbahnelemente werden durch Diffusi-
onsverbindung miteinander verbunden, um die zu-
sammengesetzten Lagerringe zu bilden, wodurch
eine einfache Vereinigung der Lagerringe ermdéglicht
wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Lagers mit ge-
ringem Gewicht, bei dem ein AuRenring ein AulRen-
ring-Kérperelement und ein eine Laufbahnflache des
AufBenrings bildendes Element aufweist, das an einer
Innenumfangsflache des AulRenring-Kérperelements
angebracht ist und auf seiner Innenumfangsflache
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eine Laufbahnflache bildet, und bei dem ein Innen-
ring ein Innenring-Koérperelement und ein eine Lauf-
bahnflache des Innenrings bildendes Element auf-
weist, das an einer AuRenumfangsflache des Innen-
ring-Korperelements angebracht ist und auf seiner
AuBenumfangsflache eine Laufbahnflache bildet,
wobei das eine Laufbahnflache des Aulenrings bil-
dende Element und das eine Laufbahnflache des In-
nenrings bildende Element aus Material auf Eisenba-
sis gebildet werden und das AuRenring-Korperele-
ment und das Innenring-Kérperelement aus einem
leichten Material gebildet werden, das leichter ist als
das Material auf Eisenbasis;

wobei das Verfahren die Herstellung des Auf3enrings
durch die folgenden Schritte umfasst:

Herstellen eines ersten und eines zweiten Teil-Au-
Renring-Korperelements derart, dass die Formge-
bungen derselben mit denen identisch sind, die man
durch Teilen des AuRenring-Kdrperelements in Quer-
richtung entlang einer Ebene erhalt, die zu einer Mit-
telachse des Korperelements rechtwinklig ist;
Herstellen des ersten und des zweiten Teil-Au3en-
ring-Laufbahnflachenelements derart, dass die
Formgebungen derselben mit denen identisch sind,
die man durch Teilen des die Laufbahnflache des Au-
Renrings bildenden Elements in Querrichtung ent-
lang einer Ebene erhalt, die zu einer Mittelachse des
die Laufbahnflache bildenden Elements rechtwinklig
ist;

Herstellen eines ersten Teil-AuBenringelements
durch Diffusionsverbinden des ersten Teil-Auf3en-
ring-Laufbahnflachenelements mit dem ersten
Teil-AuRenring-Kérperelement;

Herstellen eines zweiten Teil-AuBenringelements
durch Diffusionsverbinden des zweiten Teil-Auf3en-
ring-Laufbahnflachenelements mit dem zweiten
Teil-AufRenring-Kdrperelement; und
Diffusionsverbinden des ersten und des zweiten
Teil-Auf3enringelements miteinander.

2. Verfahren zum Herstellen eines Lagers mit ge-
ringem Gewicht, bei dem ein AuRenring ein Aul3en-
ring-Kérperelement und ein eine Laufbahnflache des
AuBenrings bildendes Element aufweist, das an einer
Innenumfangsflache des Aulenring-Koérperelements
angebracht ist und auf seiner Innenumfangsflache
eine Laufbahnflache bildet, und bei dem ein Innen-
ring ein Innenring-Koérperelement und ein eine Lauf-
bahnflache des Innenrings bildendes Element auf-
weist, das an einer AuRenumfangsflache des Innen-
ring-Korperelements angebracht ist und auf seiner
AuBenumfangsflache eine Laufbahnflache bildet,
wobei das eine Laufbahnflache des Aul3enrings bil-
dende Element und das eine Laufbahnflache des In-
nenrings bildende Element aus Material auf Eisenba-
sis gebildet werden und das AuRenring-Korperele-
ment und das Innenring-Korperelement aus einem
leichten Material gebildet werden, das leichter ist als
das Material auf Eisenbasis;
wobei das Verfahren die Herstellung des Innenrings
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durch die folgenden Schritte umfasst:

Herstellen eines ersten und eines zweiten Teil-Innen-
ring-Korperelements derart, dass die Formgebungen
derselben mit denen identisch sind, die man durch
Teilen des Innenring-Koérperelements in Querrichtung
entlang einer Ebene erhalt, die zu einer Mittelachse
des Korperelements rechtwinklig ist;

Herstellen eines ersten und eines zweiten Teil-Innen-
ring-Laufbahnflachenelements derart, dass die
Formgebungen derselben mit denen identisch sind,
die man durch Teilen des die Laufbahnflache des In-
nenrings bildenden Elements in Querrichtung entlang
einer Ebene erhalt, die zu einer Mittelachse des die
Laufbahnflache bildenden Elements rechtwinklig ist;
Herstellen eines ersten Teil-Innenringelements durch
Diffusionsverbinden des ersten Teil-Innenring-Lauf-
bahnflachenelements mit dem ersten Teil-Innen-
ring-Kérperelement;

Herstellen eines zweiten Teil-Innenringelements
durch Diffusionsverbinden des zweiten Teil-Innen-
ring-Laufbahnflachenelements mit dem zweiten
Teil-Innenring-Korperelement; und
Diffusionsverbinden des ersten und des zweiten
Teil-Innenringelements miteinander.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei als
leichtes Material eine Legierung aus einem Leicht-
metall, beispielsweise Aluminiumlegierung oder Ti-
tanlegierung, oder Kunststoff oder Keramikmaterial
verwendet wird.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG.2
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