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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Walzlagerkafigs (1) aus einem Elast-
omermaterial, wobei der Walzlagerkafig (1) aus zwei Sei-
tenringen (2, 3) besteht, die Uber eine Anzahl (n) in eine
Achsrichtung (a) verlaufender Stege (4) miteinander verbun-
den sind, wobei zwischen den Seitenringen (2, 3) und zwei
in Umfangsrichtung (U) aufeinander folgender Stege (4) ei-
ne Aufnahmetasche (5, 5', 5") fiir einen Walzkorper gebil-
det wird. Um insbesondere bei groRen Kafigen eine kosten-
glinstige Herstellung des Kafigs zu ermdglichen, sieht das
erfindungsgemaRe Verfahren die Schritte vor: a) Spritzen ei-
nes ersten Kéafigabschnitts (6) in einem SpritzgieBwerkzeug
(11, 12); b) Offnen des SpritzgieRwerkzeugs (11, 12) und
Entformen des gespritzten Kafigabschnitts (6, 6'); ¢) Drehen
des Kafigabschnitts (6, 6') relativ zum SpritzgieRwerkzeug
(11, 12) in Umfangsrichtung (U) um einen vorgegebenen
Drehwinkel (2m/n); d) SchlieRen des SpritzgieBwerkzeugs
(11, 12); e) Anspritzen eines weiteren Kafigabschnitts (6') an
den vorhandenen Kafigabschnitt (6, 6'); f) Wiederholen der
Schnitte b) bis e), bis alle Kafigabschnitte (6, 6') gespritzt
sind und die beiden Seitenringe (2, 3) zu vollstédndigen Rin-
gen ausgebildet sind. Des weiteren betrifft die Erfindung ei-
nen Walzlagerkafig.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Walzlagerkéfigs aus einem Elastomer-
material, wobei der Walzlagerkafig aus zwei Seiten-
ringen besteht, die Uber eine Anzahl in eine Achsrich-
tung verlaufender Stege miteinander verbunden sind,
wobei zwischen den Seitenringen und zwei in Um-
fangsrichtung aufeinander folgender Stege eine Auf-
nahmetasche fiir einen Walzkérper gebildet wird. Des
weiteren betrifft die Erfindung einen Walzlagerkéafig.

[0002] Herstellverfahren dieser Art sowie gattungs-
gemale Walzlagerkafige sind im Stand der Tech-
nik hinlanglich bekannt. Soll der Kéfig nicht aus Me-
tall gefertigt werden, sondern wird als Kafigmateri-
al Elastomermaterial (Kunststoff) eingesetzt, ist das
SpritzgieRen des Kafigs das Mittel der Wahl. Dabei
werden zwei Hélften eines SpritzgieRwerkzeugs zu-
sammengefahren, wobei diese eine SpritzgielRkavitat
ausbilden, die der Form des zu fertigenden Walzla-
gerkéafigs entspricht.

[0003] Nach dem Einspritzen von Elastomermateri-
al (Kunststoffschmelze) in die Werkzeugkavitat und
nach dem Aushérten des Materials wird der soweit
fertige Kafig entformt.

[0004] Bei grolReren Kafigen werden entsprechend
grofRe SpritzgieBwerkzeuge bendtigt. Dies hat nicht
nur in nachteiliger Weise relativ hohe Werkzeug-
kosten zur Folge; auch die Werkzeugzuhaltekraft
(SchlieRkraft) des SpritzgieBwerkzeugs wird sehr
grol}, so dass entsprechend teure Spritzgieimaschi-
nen benotigt werden.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Herstellen eines Walzla-
gerkafigs der eingangs genannten Art so fortzubilden,
dass in kostengiinstiger Weise der Kéfig gespritzt
werden kann. Die Kosteneffizienz soll sich dabei ins-
besondere auf die bendtigte Investition in die entspre-
chende SpritzgieRmaschine beziehen. Des weiteren
wird eine einfache und schnelle Herstellweise ange-
strebt.

[0006] Die Ldsung dieser Aufgabe durch die Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Verfah-
ren zum Herstellen eines Walzlagerkéfigs die Schrit-
te aufweist:
a) Spritzen eines ersten Kéfigabschnitts, der ei-
nen ersten Seitenringabschnitt sowie zwei Steg-
abschnitte aufweist, wobei eine erste Aufnahme-
tasche gebildet wird, in einem mindestens zweitei-
ligen SpritzgieBwerkzeug, das eine der Form der
Seitenringabschnitte und Stegabschnitte entspre-
chende SpritzgieRkavitat aufweist;
b) Offnen des SpritzgieBwerkzeugs und Entfor-
men des gespritzten Kafigabschnitts, insbesonde-
re aus einer Spritzlage;
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c) Drehen des Kafigabschnitts relativ zum Spritz-
giewerkzeug in Umfangsrichtung um einen vor-
gegebenen Drehwinkel und Ansetzen des Ké&fig-
abschnitts an das Spritzgielwerkzeug, insbeson-
dere in die Spritzlage;

d) SchlielRen des SpritzgieBwerkzeugs;

e) Anspritzen eines weiteren Kéfigabschnitts an
den vorhandenen Kéfigabschnitt, wobei der weite-
re Kafigabschnitt mindestens zwei Seitenringab-
schnitte und mindestens einen Stegabschnitt auf-
weist und wobei eine weitere Aufnahmetasche ge-
bildet wird;

f) Wiederholen der Schnitte b) bis e), bis alle Kafig-
abschnitte des Walzlagerkafigs gespritzt sind und
die beiden Seitenringe zu vollstdndigen Ringen
ausgebildet sind.

[0007] Bevorzugt wird bei der Durchfiihrung des
Spritzens der einzelnen Kéfigabschnitte mindestens
ein Verstarkungselement mit in die SpritzgielRkavitat
eingebracht, wobei der zu spritzende Kéfigabschnitt
durch den SpritzgieRprozess mit dem Verstarkungs-
element stoffschlissig verbunden wird. Als Verstar-
kungselement wird bevorzugt mindestens ein Ring
verwendet. Dabei wird insbesondere je ein Ring in je-
dem Seitenring angeordnet.

[0008] Der Ring wird dabei vorzugsweise vom Mate-
rial des Seitenrings vollstdndig ummantelt.

[0009] Das mindestens eine Verstarkungselement
wird dabei vorzugsweise wahrend des Spritzens des
Kafigabschnitts mittels Halte und/oder Zentriermitteln
in einer definierten Lage in der SpritzgieRkavitat ge-
halten.

[0010] Um einen guten Zusammenhalt der in Um-
fangsrichtung aufeinander folgenden Kafigabschnitte
zu erziehen, ist bevorzugt vorgesehen, dass die in
Umfangsrichtung weisenden Stirnseiten eines Kafig-
abschnitts mit je einer Profilierung versehen werden,
die an der StoRstelle zweier Kafigabschnitte komple-
mentér zueinander ausgebildet sind.

[0011] Der Walzlagerkéfig aus einem Elastomerma-
terial zeichnet sich erfindungsgemal® dadurch aus,
dass der Walzlagerkéfig aus einer Anzahl Kafigab-
schnitte zusammengesetzt ist, die sich jeweils Uber
einen definierten Abschnitt des Umfangs erstrecken
und die jeweils zwei Seitenringabschnitte und min-
destens einen, vorzugsweise zwei Stegabschnitte
aufweisen, wobei zumindest eine Anzahl der K&figab-
schnitte (bevorzugt alle Kéafigabschnitte mit Ausnah-
me des ersten) durch Anspritzen von Elastomermate-
rial an einen bereits vorhandenen Kéfigabschnitt ge-
bildet sind.

[0012] Zur Verbesserung des Verbunds der einzel-
nen Kafigabschnitte ist bevorzugt mindestens ein
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Verstarkungselement, insbesondere ein Ring, in oder
an den Seitenringen angeordnet.

[0013] Das Verstarkungselement, insbesondere der
Ring, kann dabei Ausnehmungen, insbesondere
Bohrungen, aufweisen, die zum Eintritt von Elastom-
ermaterial wahrend des SpritzgieRprozesses ausge-
bildet sind.

[0014] Die vorgeschlagene Vorgehensweise ermog-
licht eine einfache und kosteneffiziente Fertigung ei-
nes Walzlagerkafigs, insbesondere eines solchen fir
ein grélReres Lager.

[0015] Zur Vereinfachung und Kostenminimierung
wird ein SpritzgieRwerkzeug eingesetzt, mit dem je-
weils nur eine Tasche des Kunststoffkafigs gespritzt
wird. Danach wird innerhalb oder auch auRRerhalb des
SpritzgieRwerkzeugs der Kafig bzw. das Werkzeug
um einen definierten Abschnitt des Kreises weiterge-
dreht und dann die nachste Aufnahmetasche ange-
spritzt. Dies erfolgt so lange, bis der gesamte Kafig
gefertigt ist.

[0016] Das SpritzgieBwerkzeug fir eine einzelne Ta-
sche des Kéfigs hat generell einen Kern und eine um-
hillende Begrenzung; im Inneren der Begrenzung,
also in der SpritzgieRkavitat, wird die gewlnschte
bzw. bendtigte Form des Spritzgielteils definiert.

[0017] Um den Zusammenhalt der einzelnen suk-
zessive gespritzten Aufnahmetaschen zu gewahrleis-
ten, wird bevorzugt in die Seitenringe jeweils ein Ring
als Insert eingefligt, der vom Kunststoffmaterial um-
spritzt wird und so die Stabilitdt des Kafigs sicher-
stellt. Die Inserts (Ringe) kbnnen aus Stahl oder an-
deren Werkstoffen bestehen. Auch gespritzte oder
gedrehte Polymerringe kdnnen eingesetzt werden.

[0018] Bevorzugt ist das Spritzgielwerkzeug mit ei-
nem Zentriermittel ausgestattet, um den Insert (Ring)
genau in der gewiinschten Position zu halten und ihn
wahrend des Spritzgielens mit dem Polymermateri-
al zu umspritzen. Diese Zentriermittel sind bevorzugt
relativ klein ausgefiihrt, um sich auf eine mdglichst
punktférmige Halterung zu beschranken und um so
eine mdoglichst vollstdndige Umspritzung der Inserts
sicherzustellen. Die Zentriermittel kdbnnen insbeson-
dere durch Stifte gebildet werden, die in entsprechen-
de Bohrungen im Insert (Ring) eingreifen, wenn die-
ses im SpritzgieBwerkzeug gehalten wird.

[0019] Die Inserts (Ringe) weisen bevorzugt Boh-
rungen oder andere Hinterschneidungen auf, um ei-
ne mdglichst gute und durch Formschluss unterstuitz-
te Verbindung zwischen dem Elastomermaterial des
Kafigs und dem Insert zu gewahrleisten.

[0020] Um eine mdglichst gute Anbindung der in
Umfangsrichtung aufeinander folgenden Taschen-
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elemente (K&figabschnitte) zueinander sicherzustel-
len, kdnnen zwei verschiedene Schieberelemente im
SpritzgieBwerkzeug eingesetzt werden: Flr den ers-
ten Kafigabschnitt wird ein die Kavitat komplett ab-
schlieRendes Werkzeug vorgesehen. Fir die nach-
folgenden Kéfigabschnitte, die an einen bereits vor-
handenen Ké&figabschnitt angespritzt werden, kom-
men Werkzeugbegrenzungen zum Einsatz, die die
Schnittstelle zum bereits gespritzten Kafigabschnitt
herstellen.

[0021] Die Schieber (Werkzeugbegrenzungen bzw.
Begrenzungen der Kavitat) fir die Folgeelemen-
te sind dabei bevorzugt so ausgestaltet, dass die
Schnittstelle. zwischen zwei Kéfigabschnitten mit ei-
nem Formschluss zusammenwirken.

[0022] Um eine ausreichende Genauigkeit der Po-
sition der Ké&figabschnitte zueinander zu gewahrleis-
ten, wird in das Spritzgiellwerkzeug ein Teilapparat
integriert, der es ermdglicht, einen bereits gespritz-
ten Kéfigabschnitt um einen definierten Winkel in Um-
fangsrichtung verschwenkt ans Werkzeug anzuset-
zen.

[0023] In der Zeichnung ist ein Ausfihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

[0024] Fig. 1 in perspektivischer Darstellung einen
Walzlagerkafig,

[0025] Fig.2 einen vergrdlerten Ausschnitt aus dem
Walzlagerkafig gemaR Fig. 1,

[0026] Fig. 3 die Einzelheit ,X” gemaf Fig. 2,

[0027] Fig. 4 ein geschlossenes SpritzgielAwerk-
zeug zum Spritzen des Walzlagerkafigs, wobei gera-
de ein erster Kafigabschnitt gespritzt wird,

[0028] Fig. 5 das gedffnete Spritzgielwerkzeug mit
dem gespritzten ersten Kafigabschnitt, wobei der Ka-
figabschnitt und zwei Verstarkungsringe in Explosi-
onsdarstellung gezeigt sind, und

[0029] Fig. 6 die Darstellung gemaf Fig. 5 aus einer
anderen Blickrichtung gesehen.

[0030] In den Fig. 1 bis Fig. 3 ist ein Walzlagerka-
fig 1 skizziert, teilweise mit einigen seiner Details, der
grundsatzlich aus zwei Seitenringen 2, 3 besteht, die
mit Stegen 4 verbunden sind, die sich in Achsrichtung
a erstrecken. Insoweit liegt die bekannte Bauform ei-
nes Walzlagerkafigs 1 vor, der im Ausfihrungsbei-
spiel als Zylinderrollenlagerkafig ausgefihrt ist; na-
turlich kann auch jede andere Art von Walzlagerkafig
entsprechend erfindungsgemaf hergestellt werden.

[0031] Der Walzlagerkafig 1 hat eine Anzahl Aufnah-
metaschen 5, 5', 5", die jeweils zur Aufnahme eines
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nicht dargestellten Walzkérpers vorgesehen sind. Die
einzelnen Aufnahmetaschen 5, 5', 5" folgen in Um-
fangsrichtung U aufeinander. Ihr Winkelabstand be-
tragt 21/n (bzw. 360°/n), wobei n die Anzahl der Walz-
kérper angibt. Die Anzahl der Walzkérper entspricht
der Anzahl der Aufnahmetaschen 5, 5', 5" und auch
der Anzahl der Stege 4.

[0032] Der Walzlagerkafig 1 ist aus einer Anzahl
Kéfigabschnitte 6, 6' zusammengesetzt, die zeitlich
nacheinander gespritzt werden, wobei ein zu sprit-
zender Kéfigabschnitt 6' an einen bereits vorhande-
nen Kafigabschnitt 6 angespritzt wird.

[0033] Der Kafigabschnitt 6 besteht —wie es am bes-
ten aus Fig. 2 hervorgeht — aus zwei Seitenringab-
schnitten 7 und 8 und aus zwei Stegabschnitten 9 und
10. Diese Elemente missen zumindest fir den ers-
ten zu spritzenden Kafigabschnitt 6 vorhanden sein.
Nachfolgende Kafigabschnitte 6" kbnnen gegebenen-
falls neben den beiden Seitenringabschnitten 7' und
8' auch nur einen einzigen Stegabschnitt aufweisen.

[0034] Der Zusammenhalt der einzelnen Kafigab-
schnitte 6, 6' in der insgesamt ringférmigen Struktur
der Seitenringe 2, 3 kann durch Verstarkungselemen-
te 13 beglnstigt werden, die vorliegend als Verstar-
kungsringe ausgebildet und in Fig. 2 angedeutet sind.

[0035] Die Stabilitat des Kafigs 1 wird weiter dadurch
erhoht, dass an zwei aneinander liegenden Stirnsei-
ten 14, 14’ der Kéfigabschnitte 6, 6" (s. hierzu Fig. 3)
eine Profilierung vorgesehen wird, die im Ausfih-
rungsbeispiel als Nut-Feder-artige Verbindung aus-
gebildet ist. Die Profilierung 15 ist in den aneinander
liegenden Stirnseiten 14, 14’ so ausgefuhrt, dass sich
eine komplementére Form ergibt.

[0036] Der Herstellprozess ist in den Fig. 4 bis Fig. 6
illustriert.

[0037] In Fig. 4 ist ein zweiteiliges SpritzgieRwerk-
zeug zu erkennen, das nur schematisch dargestellt
ist und das die beiden Teile 11 und 12 aufweist, die
im dargestellten geschlossenen Zustand in ihrem In-
neren eine SpritzgielRkavitat ausbilden.

[0038] Bevor die SpritzgieRkavitat in Gblicher Weise
mit Kunststoffschmelze befllt wird, werden zwei Ver-
starkungsringe 13 in das Werkzeug 11, 12 eingelegt.
Die Verstarkungsringe 13 weisen Ausnehmungen 16
in Form von Bohrungen auf, die so ausgebildet sind,
dass Kunststoffschmelze in die Bohrungen 16 eintre-
ten kann, um einen innigen Verbund zwischen Kéfig-
material und Verstarkungsring herzustellen.

[0039] In den Fig. 5 und Fig. 6 ist (aus zwei An-
sichten) zu sehen, wie der gespritzte Kafigabschnitt 6
fertiggestellt ist. Zur Ubersichtlichkeit ist der K&figab-
schnitt 6 separat von den Verstarkungsringen 13 in
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Explosionsdarstellung skizziert. Tatsachlich sind die
beiden Verstarkungsringe 13 mit dem ersten gefertig-
ten Kéfigabschnitt 6 fest verbunden.

[0040] Nachdem die Einheit, bestehend aus ers-
tem Kafigabschnitt 6 und Verstarkungsringen 13, aus
dem Werkzeug entformt ist, erfolgt eine Relativdre-
hung zwischen SpritzgieRwerkzeug 11, 12 und Kéafig-
abschnitt 6 in Umfangsrichtung U, und zwar um einen
Winkel 211/n. In dieser Position wird das Spritzgiel3-
werkzeug 11, 12 wieder geschlossen und der zwei-
te Kafigabschnitt 6' an den ersten Abschnitt 6 ange-
spritzt. Dies wiederholt sich fiir alle weiteren Kafigab-
schnitte 6, 6', bis die in Fig. 1 gezeigte Struktur ent-
standen ist.

[0041] Demgemal wird der Walzlagerkafig 1 nach
und nach aus den einzelnen Kafigabschnitten 6, 6
aufgebaut, wobei ein neuer Kafigabschnitt jeweils an
der vorherigen in der genannten Weise angespritzt
wird.

[0042] Das SpritzgieSwerkzeug 11, 12 kann somit
— in Relation zu den Kafigabmessungen - relativ
klein und kostenglinstig ausgefiihrt werden. Dennoch
kann ein relativ groRer Kunststoffkafig in der erlauter-
ten Art hergestellt werden.

Bezugszeichenliste

1 Walzlagerkafig

2 Seitenring

3 Seitenring

4 Steg

5 Aufnahmetasche

5' Aufnahmetasche

5" Aufnahmetasche

6 Kafigabschnitt

6' Kafigabschnitt

7 Seitenringabschnitt

7 Seitenringabschnitt

8 Seitenringabschnitt

8 Seitenringabschnitt

9 Stegabschnitt

10 Stegabschnitt

1" Teil des SpritzgieRwerkzeugs

12 Teil des SpritzgieRwerkzeugs

13 Verstarkungselement (Verstarkungsring)

14 Stirnseite

14' Stirnseite

15 Profilierung

16 Ausnehmung (Bohrung)

a Achsrichtung

n Anzahl der Stege und Aufnahmetaschen

U Umfangsrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Walzlagerkafigs
(1) aus einem Elastomermaterial, wobei der Walzla-



DE 10 2010 019 943 A1

gerkéafig (1) aus zwei Seitenringen (2, 3) besteht, die
Uber eine Anzahl (n) in eine Achsrichtung (a) verlau-
fender Stege (4) miteinander verbunden sind, wobei
zwischen den Seitenringen (2, 3) und zwei in Um-
fangsrichtung (U) aufeinander folgender Stege (4) ei-
ne Aufnahmetasche (5, 5', 5") fir einen Walzkorper
gebildet wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren die Schritte aufweist:

a) Spritzen eines ersten Kafigabschnitts (6), der ei-
nen ersten Seitenringabschnitt (7, 8) sowie zwei Ste-
gabschnitte (9, 10) aufweist, wobei eine erste Auf-
nahmetasche (5') gebildet wird, in einem mindestens
zweiteiligen SpritzgieRwerkzeug (11, 12), das eine
der Form der Seitenringabschnitte (7, 8) und Stegab-
schnitte (9, 10) entsprechende SpritzgieRkavitat auf-
weist;

b) Offnen des SpritzgieBwerkzeugs (11, 12) und Ent-
formen des gespritzten Kafigabschnitts (6), insbeson-
dere aus einer Spritzlage;

c) Drehen des Kéafigabschnitts (6) relativ zum Spritz-
gieBwerkzeug (11, 12) in Umfangsrichtung (U) um ei-
nen vorgegebenen Drehwinkel (21/n) und Ansetzen
des Kafigabschnitts (6) an das SpritzgieRwerkzeug
(11, 12), insbesondere in die Spritzlage;

d) SchlieRen des SpritzgieRwerkzeugs (11, 12);

e) Anspritzen eines weiteren Kafigabschnitts (6') an
den vorhandenen Kéafigabschnitt (6), wobei der wei-
tere Kafigabschnitt (6') mindestens zwei Seitenrin-
gabschnitte (7', 8') und mindestens einen Stegab-
schnitt aufweist und wobei eine weitere Aufnahmeta-
sche (5") gebildet wird;

f) Wiederholen der Schnitte b) bis e), bis alle K&fi-
gabschnitte (6, 6') des Walzlagerkéafigs (1) gespritzt
sind und die beiden Seitenringe (2, 3) zu vollstandi-
gen Ringen ausgebildet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Durchfiihrung des Spritzens
der einzelnen Kéfigabschnitte (6, 6') mindestens ein
Verstarkungselement (13) mit in die SpritzgieRkavi-
tat eingebracht wird, wobei der zu spritzende Kéfig-
abschnitt (6, 6') durch den Spritzgiel3prozess mit dem
Verstarkungselement (13) stoffschlissig verbunden
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Verstarkungselement (13) mindes-
tens ein Ring verwendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass je ein Ring (13) in jedem Seitenring (2,
3) angeordnet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ring vom Material des Seitenrings
(2, 3) vollstandig ummantelt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens ei-
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ne Verstarkungselement (13) wahrend des Spritzens
des Kafigabschnitts (6, 6') mittels Halte- und/oder
Zentriermitteln in einer definierten Lage in der Spritz-
gielRkavitat gehalten wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die in Umfangsrich-
tung (U) weisenden Stirnseiten (14, 14') eines K&fi-
gabschnitts (6, 6') mit je einer Profilierung (15) ver-
sehen werden, die an der Stol3stelle zweier Kafigab-
schnitte (6, 6') komplementéar zueinander ausgebildet
sind.

8. Walzlagerkafig (1) aus einem Elastomermateri-
al, der zwei Seitenringe (2, 3) umfasst, die lber eine
Anzahl (n) in eine Achsrichtung (a) verlaufender Ste-
ge (4) miteinander verbunden sind, wobei zwischen
den Seitenringen (2, 3) und zwei in Umfangsrichtung
(V) aufeinander folgender Stege (4) eine Aufnahme-
tasche (5) fur einen Walzkérper gebildet wird, da-
durch gekennzeichnet, dass der Walzlagerkafig (1)
aus einer Anzahl Kafigabschnitte (6, 6') zusammen-
gesetzt ist, die sich jeweils Gber einen definierten Ab-
schnitt des Umfangs (U) erstrecken und die jeweils
zwei Seitenringabschnitte (7, 7°, 8, 8") und mindes-
tens einen, vorzugsweise zwei Stegabschnitte (9, 10)
aufweisen, wobei zumindest eine Anzahl der Kafigab-
schnitte (6, 6') durch Anspritzen von Elastomermate-
rial an einen bereits vorhandenen Kafigabschnitt (6)
gebildet sind.

9. Walzlagerkafig nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Verbesserung des Verbunds
der einzelnen Kafigabschnitte (6, 6') mindestens ein
Verstarkungselement, insbesondere ein Ring, in oder
an den Seitenringen (2, 3) angeordnet ist.

10. Walzlagerkafig nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verstarkungselement, insbe-
sondere der Ring, Ausnehmungen (16), insbesonde-
re Bohrungen, aufweist, die zum Eintritt von Elastom-
ermaterial wahrend des SpritzgieRprozesses ausge-
bildet sind.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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