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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Festlegung von eine Welle (10) lagernden Kugella-
gern (15, 16) mit je einem Innenring (21) und einem Aul3en-
ring (20), mit einem die Welle (10) fihrenden Einbauteil

(14), wobei die Kugellager (15, 16) axial hintereinander po- 14 15
sitioniert sind, sowie ein solches Einbauteil bspw. eine Ku- /
chenmaschine. Um ein Verfahren der in Rede stehenden ‘
Art weiter zu verbessern, wird vorgeschlagen, dass die Ku- \ ‘ X 25
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gellager (15, 16) zunachst in Richtung zueinander durch 94
eine aufgesteckte Hilse (18) positioniert werden und so-

dann jedenfalls im Bereich ihrer AuRenringe (20) unter 20
Uberdeckung auch der Hiilse (18) mit Kunststoff umspritzt
werden. Gegenstandlich stellt sich die Aufgabe, ein Ein-
bauteil insbesondere hinsichtlich einer Verdrehsicherung

der Kugellager weiter zu verbessern, was zunachst da- 2
durch gelost ist, dass die Kugellager (15, 16) durch eine
erste Hulse (18) in Axialrichtung positioniert sind, wobei die
erste Hilse (18) mit den Lagerringen, an denen sie angreift, 20
lediglich steckverbunden ist, und dass eine zweite Hilse 24
(22) vorgesehen ist, welche durch Umspritzen der ersten

Hilse (18) erzeugt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft zunachst ein Verfahren
zur Festlegung von, eine Welle lagernden Kugella-
gern mit je einem Innenring und einem Aufenring,
mit einem die Welle fihrenden Einbauteil, wobei die
Kugellager axial hintereinander positioniert sind.

[0002] Verfahren derin Rede stehenden Art sind be-
kannt. Hierbei werden die AuRenringe der Kugellager
unter Einhaltung der axialen Distanz bspw. in Kunst-
stoff eingespritzt. Kugeln, Kafig und Innenringe wer-
den hiernach montiert. Abschlieend wird ein so ge-
fertigtes Einbauteil auf die zu fihrende Welle aufge-
zogen.

[0003] Eine Einfettung der Lagerkugeln ist erst nach
einem Umspritzen der AuRenringe mdglich, da die
recht hohen Verarbeitungstemperaturen im Spritz-
gussprozess viele der Schmiermittel, insbesondere
der flir den Betrieb in Geraten zur Lebensmittelberei-
tung vorgesehenen Schmiermittel schadigen wir-
den. Zudem ist die axiale Ausrichtung beim Einsprit-
zen der Lager in Kunststoff aufwandig. Daruber hin-
aus kann es zu einem Verzug im Kunststoffteil kom-
men. Auch zeigt die Praxis, dass ein Au3enring eines
Standardlagers beim Umspritzen deformiert werden
kann.

[0004] Im Hinblick auf den zuvor beschriebenen
Stand der Technik wird eine technische Problematik
der Erfindung darin gesehen, ein Verfahren der in
Rede stehenden Art weiter zu verbessern.

[0005] Diese Problematik ist zunachst und im we-
sentlichen durch den Gegenstand des Anspruchs 1
gelost, wobei darauf abgestellt ist, dass die Kugella-
ger zunachst in Richtung zueinander durch eine auf-
gesteckte Hulse distanziert werden und sodann je-
denfalls im Bereich ihrer AuRenringe unter Uberde-
ckung auch der Hilse mit Kunststoff umspritzt wer-
den. Zufolge dieses vorgeschlagenen Verfahrens ist
eine Festlegung von axial zueinander distanziert an-
geordneten Kugellagern erreicht, die keine geson-
derte Verdrehsicherung im Bereich des Lagerauf3en-
ringes aufweisen mussen. Die Kugellager kdnnen zu-
folge des vorgeschlagenen Verfahrens mit beliebi-
gem Schmiermittel befillt sein, da eine Umspritzung
mit Kunststoff nicht in unmittelbarem, grof3flachigem
Kontaktbereich zu dem jeweiligen Kugellager erfolgt.
Die Kugellager werden zunachst durch eine aufge-
steckte Hulse zueinander distanziert, so weiter be-
vorzugt infolge einer Presspassung zwischen Kugel-
lager-Auflenring und zugeordneter, weiter bevorzugt
abgestufter Wandung der Distanzhilse. Demzufolge
ist eine von Temperaturschwankungen im Betrieb/bei
Nutzung unabhéangige Sicherung gegen Verdrehen
des Aulenringes geschaffen. Solche Temperatur-
schwankungen koénnen insbesondere bei unter-
schiedlichen Ausdehnungskoeffizienten von Kugella-
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ger-Aulenring und aufnehmendem Bereich Stérun-
gen hervorrufen. Die Hulse Uberfangt weiter bevor-
zugt im Rahmen des vorgeschlagenen Verfahrens
unter Ausbildung einer axialen Innenschulter radial
den Auflenwandbereich des Aufienringes, demzufol-
ge bei der weiteren Umspritzung mit Kunststoff keine
Deformation des Lagers, insbesondere des Aul3en-
ringes infolge des Spritzdruckes erfolgen kann. Viel-
mehr wird die distanzerbringende Hilse mit Kunst-
stoff Uberspritzt, wobei weiter die Spritzform so ge-
wahlt sein kann, dass der aufgebrachte Kunststoff
nach Auskihlung zugleich eine weitere axiale Siche-
rung der Kugellager erbringt, so ndmlich insbesonde-
re die Sicherung nach axial aufden, wahrend die Hul-
se die gegensinnige axiale Sicherung nach innen
Ubernimmt. In bevorzugter Ausgestaltung wird die
Hulse vollstandig von dem Kunststoffmaterial umge-
ben.

[0006] Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Ver-
fahren nach den Merkmalen des Oberbegriffs des
Anspruches 1. Um ein Verfahren der in Rede stehen-
den Art weiter zu verbessern, wird vorgeschlagen,
dass eine die Kugellager aufnehmende Hilse mit
Kunststoff umspritzt wird und sodann die Kugellager
in die Hilse eingebracht werden. Auch zufolge die-
ses Verfahrens kdénnen Kugellager mit beliebigem
Schmiermittel befillt sein, da keine unmittelbare Um-
spritzung mit Kunststoff erfolgt. Zudem ist auch keine
gesonderte Verdrehsicherung im Bereich des La-
geraulRenringes nétig, da wie bevorzugt vorgesehen
zumindest der die Kugellager-AuRRenringe aufneh-
mende Bereich der Hilse materialmalig angepasst
ist an den Ausdehnungskoeffizienten der Auf3enrin-
ge. Der bevorzugte Presssitz, der nach dem Umsprit-
zen der Hilse eingebrachten Kugellager eingenom-
men wird, bleibt auch wahrend des Betriebs bzw. bei
Nutzung des Einbauteils erhalten.

[0007] Die Gegenstande der weiteren Anspriiche
sind nachstehend in Bezug zu dem Gegenstand des
Anspruchs 1 und/oder in Bezug zu dem Gegenstand
des Anspruchs 2 erlautert, kdbnnen aber auch in ihrer
unabhangigen Formulierung von Bedeutung sein.

[0008] So ist weiter bevorzugt durch das Umsprit-
zen zugleich das Einbauteil hergestellt. Letzteres ist
beispielsweise formangepasst an einen das Einbau-
teil aufnehmenden Aufnahmebereich. So kann weiter
beispielsweise das Einbauteil einen ausgehend von
einem die Hullse Uberfangenden zylindrischen Ab-
schnitt radial abragenden Kragen aufweisen, der
eine Stutzflache ausformt. Weiter kdnnen dem Ein-
bauteil radial abragende Hintergriffabschnitte ange-
formt sein, so zur Ausbildung eines Bajonettver-
schlusses. In weiter bevorzugter Ausgestaltung ist
das Einbauteil und hiervon abhangig auch die GroRke
der Kugellager gewahlt zur Anordnung in einem
Haushaltsgerat, so beispielsweise in einer Kiichen-
maschine, weiter beispielsweise in einem Rihrgefal
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einer Kiichenmaschine, wobei die durch das Einbau-
teil geflihrte Welle dem Antrieb eines Ruhrwerks
dient. In weiter bevorzugter Ausgestaltung greift die
Hulse nur an den AulRenringen der Kugellager an, so
weiter bevorzugt radial auRen, den Auflenringmantel
Uberdeckend. Die zur Einhaltung des axialen Abstan-
des der Kugellager zueinander ausgeformte Stufe
der Hilse ist bevorzugt in radialer Richtung so be-
messen, dass dieses RadialmaR kleiner ist als die ra-
diale Breite des Auf3enringes, so bspw. etwa der hal-
ben radialen Starke des Kugellager-Aufenringes
entspricht. Der radiale Ubergriff des umspritzten
Kunststoffteils Uber den axial dufReren Stirnringab-
schnitt des AuRenringes entspricht auch bevorzugt
maximal dem halben Radialmall des Aufenringes,
demzufolge nur eine relativ kleine Warmebriicke im
Zuge der Einspritzung des Kunststoffes gegeben ist.
Der erkaltete Kunststoff wirkt nicht negativ, insbeson-
dere in radialer Richtung auf den AuRenring ein. Viel-
mehr ist durch die rein axiale Uberdeckung des Au-
Renringes im Zuge der Erkaltung eine Beaufschla-
gung des Auldenringes in den Presssitz der Hiilse un-
terstutzt.

[0009] In weiter bevorzugter Ausgestaltung werden
die Hilse und das umspritzte Kunststoffteil zueinan-
der verdrehgesichert, so weiter insbesondere durch
konstruktive MaRnahmen. Diesbezuglich wird weiter
vorgeschlagen, dass die Verdrehsicherung durch
eine Abflachung und/oder durch Formschlusseingriff
erreicht wird.

[0010] Die Erfindung betrifft zudem ein Einbauteil
beispielsweise einer Kiichenmaschine mit einer Wel-
le, wobei die Welle mittels zweier axial hintereinander
positionierter Kugellager mit jeweils einem Innenring
und einem Aufenring gelagert ist.

[0011] Derartige Einbauteile sind bekannt, so bei-
spielsweise als auswechselbares Einbauteil eines
Ruhrgefales einer Kiichenmaschine, welches Ein-
bauteil Gber die gefiihrte Welle ein Rihrwerk in dem
Ruhrgefal® haltert. Ein solches Einbauteil ist weiter in
bekannter Weise, so beispielsweise durch Ausbil-
dung eines Bajonettverschlusses oder dergleichen,
abnehmbar, so weiter beispielsweise zu Reinigungs-
oder Austauschzwecken.

[0012] Um ein Einbauteil der in Rede stehenden Art
insbesondere hinsichtlich einer Verdrehsicherung der
Kugellager in dem Einbauteil unter weiterer Berlick-
sichtigung einer Beflllung der Kugellager mit einem
beliebigen Schmiermittel weiter zu verbessern, wird
vorgeschlagen, dass die Kugellager durch eine erste
Hulse in Axialrichtung positioniert sind, wobei die ers-
te Hilse mit den Lagerringen, an denen sie angreift,
lediglich steckverbunden, bevorzugt pressverbunden
ist und dass eine zweite Hilse vorgesehen ist, wel-
che durch Umspritzen der ersten Hilse erzeugt ist.
Zufolge dieser Ausgestaltung ist ein Einbauteil ge-
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schaffen, welches mit Standardlagern ohne Verdreh-
sicherung auf dem Lagerauf3enring versehen werden
kann, welche Kugellager weiter mit beliebigen
Schmiermitteln befillt sein kdnnen. Die LageraulRen-
ringe sind unabhangig von Temperatureinflissen, die
insbesondere bei unterschiedlichen Ausdehnungsko-
effizienten Stérungen hervorrufen koénnen, gegen
Verdrehen gesichert und in axialer Ausrichtung in
dem Einbauteil in Richtung aufeinander zu sicher dis-
tanziert. Dadurch bedingt, dass die erste Hilse zu-
nachst als Fertigteil vorliegt und die Kugellager mit
dieser Hulse steckverbunden werden, so beispiels-
weise unter Ausbildung von Presspassungen und
weiter die zweite Hilse so gefertigt wird, dass diese
die erste Hilse umspritzt, werden Deformationen der
Lager vermieden, so wie es beim direkten Umsprit-
zen durch den Spritzdruck erfolgen kann. Auch ist die
Hitzeeinwirkung im Zuge des Spritzvorganges auf die
Kugellager auf ein Minimum reduziert, was die Ver-
wendung beliebiger Fettsorten ohne Beriicksichti-
gung der Verarbeitungstemperaturen des Kunststof-
fes erlaubt. Auch kénnen beliebige Kunststoffe ohne
Einschrankungen hinsichtlich der Verarbeitungstem-
peratur mit Blick auf die zuldssige Grenztemperatur
des verwendeten Schmiermittels Verwendung fin-
den. Die Kugellager sind durch die erste Hulse exakt
zueinander positioniert, demzufolge diese genaue
axiale Ausrichtung der Kugellager zueinander unab-
hangig ist von der Kunststoffverarbeitung und den
Kunststoffeigenschaften. Des Weiteren kann der Be-
reich zwischen den Kugellagern, der durch die erste
Hulse dichtend umfasst ist, als Lager fir ein zusatzli-
ches Fettdepot genutzt werden, welches Fett bei-
spielsweise vor Eintreiben des zweiten Kugellagers
in die Hulse eingebracht sein kann. Es kann entspre-
chend eine aus Kugellagern und erster Hilse ge-
schaffene Einheit vorbereitet sein, die abschlieRend
zur Bildung der zweiten, radial dulReren Hulse mit
Kunststoff umspritzt wird. Alternativ kann auch erst
die unbestickte erste Hilse mit Kunststoff umspritzt
sein, wonach erst die Kugellager in die erste Hilse
eingepresst werden.

[0013] Die durch die zweite Hillse geschaffene Si-
cherung in Richtung nach axial auen kann durch
eine vollstandige Umspritzung der Kreisflache, insbe-
sondere der Kreisflache der zugeordneten Auf3enrin-
ge erreicht sein. Denkbar ist diesbeziiglich auch eine
partielle Uberspritzung der entsprechenden Kreis-
ringflachen, um so weiter die Warmebricken wah-
rend des Spritzvorganges zu reduzieren.

[0014] Die Gegenstande der weiteren Anspriiche
sind nachstehend in Bezug zu dem Gegenstand des
Anspruchs 7 erlautert, kdnnen aber auch in ihrer un-
abhangigen Formulierung von Bedeutung sein.

[0015] In einer Weiterbildung des Erfindungsgegen-
standes ist vorgesehen, dass die erste und/oder
zweite Hilse nur an den AuRenringen der Kugellager
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angreift. Die erste, das heif3t radial innere Hilse, in
welche die Kugellager eingepresst werden, kann An-
schlagflachen ausformen, die sich nach radial innen
erstrecken, um so eine axiale Sicherung der Kugella-
ger in Richtung aufeinander zu zu bieten. Beziiglich
der zweiten, an- bzw. umspritzten Hilse ist wegen
der starken Temperatureinwirkung im Zuge des
Spritzvorganges kein Kontakt zu den Kugellagern,
gegebenenfalls nur ein flichenmaRig geringer Kon-
takt zu den AufRenringen der Kugellager vorgesehen.
So kann weiter die zweite Hulse die Kugellager axial
in Richtung voneinander weg haltern, so insbesonde-
re durch Ubergriff an den AuRenringen in axialer
Richtung.

[0016] Die zweite Hilse bildet zumindest teilweise
auch die AuRenkontur des Einbauteils; dient entspre-
chend nicht nur der axialen Sicherung der Kugellager
in Richtung voneinander weg, sondern dartber hin-
aus auch der Ausbildung von beispielsweise Halte-
rungsausformungen, mit denen die zu fiihrende Wel-
le Uber das Einbauteil festlegbar ist.

[0017] Die erste und die zweite Hiilse sind zueinan-
der verdrehgesichert. Dies kann in einfachster Weise
durch Verschweillung oder Verklebung der beiden
Hulsen zueinander erreicht sein. Bevorzugt wird eine
Ausgestaltung, bei welcher die Verdrehsicherung
durch eine Abflachung und/oder durch Formschlus-
seingriff erreicht ist. So kann beispielsweise die inne-
re, das heil3t die erste Hilse im Grundriss eine von ei-
ner Kreisform abweichende Form aufweisen. Auch
kann diese erste Hilse Nuten oder radiale Vorsprin-
ge besitzen, die entsprechend vom Kunststoffmateri-
al der zweiten Hulse umfasst bzw. ausgefullt werden.

[0018] Der Ubergriff der zweiten Hiilse (iber ein Ku-
gellager betragt bevorzugt weniger als die Halfte der
Radialerstreckung des AuRenringes, das heil’t weni-
ger als die Halfte der Ringstarke, wobei weiter der
Ubergriff der zweiten Hiilse ber ein Kugellager um-
laufend oder auch nur partiell Gber den Umfang ver-
teilt vorgesehen sein kann. Sowohl die erste Hilse
als auch die zweite Hulse stehen nicht unmittelbar mit
der Welle in Kontakt. So sind bevorzugt insbesonde-
re axial aullen, die Kugellager Uberdeckende Dicht-
scheiben vorgesehen, die in axial Uber die erste Hiil-
se hinausragenden, zylindrischen Abschnitten der
zweiten Hulse steck- und/oder klebegehaltert sind.

[0019] Die erste Hilse ist angepasst an den Aus-
dehnungskoeffizienten des Kugellager-AulRenringes,
besteht bevorzugt aus einem Metallwerkstoff. Die
durch Umspritzen der ersten Hilse geschaffene
zweite Hulse besteht aus einem Kunststoffmaterial,
so insbesondere aus Polyamid.

[0020] Nachstehend ist die Erfindung anhand der
beigefligten Zeichnung, welche lediglich ein Ausfih-
rungsbeispiel darstellt, naher erlautert. Es zeigt:
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[0021] Fig.1 in einer Seitenansicht eine Kiichen-
maschine mit einem Ruhrgefal, in welchem Rihrge-
fak eine Welle fur ein Rihrwerk mittels eines Einbau-
teils gehaltert ist;

[0022] Fig. 2 den Sockelbereich des Ruhrgefales
und die das Ruhrgefal aufnehmende Aufnahme der
Kichenmaschine in einer Schnittdarstellung;

[0023] Fig. 3 in einer perspektivischen, partiell ge-
schnittenen Darstellung das Einbauteil mit der durch
diese geflihrten Welle.

[0024] Dargestellt und beschrieben ist zunachst mit
Bezug zu Fig. 1 eine Kiichenmaschine 1 mit einem in
einer Aufnahme 2 aufgenommenen Ruhrgefaf} 3.

[0025] Bodenseitig des Rihrgefales 3 ist ein Riihr-
werk 4 vorgesehen. Dieses wird Uber einen in der Ku-
chenmaschine 1 vorgesehenen Elektromotor 5 ange-
trieben.

[0026] Der Elektromotor 5 und gegebenenfalls eine
vorgesehene Heizung werden Uber Schalter 6, wel-
che in einem Bedienfeld 7 integriert sind, gesteuert.
Das Rihrgefal® 3 mitsamt dem Ruihrwerk 4 ist aus
der Aufnahme 2 der Kiichenmaschine 1 entnehmbar,
wozu die Kraftibertragung von Elektromotor 5 auf
Ruhrwerk 4 als Steckkupplung 8 ausgebildet ist.

[0027] Das rihrgefallseitige Ruhrwerk 4 ist an einer
den Boden 9 des Ruhrgefales 3 zentral durchset-
zenden Welle 10 gehaltert. Diese Welle 10 formt un-
terseitig des Bodens 9 ein drehfestes Kupplungsen-
de 11 aus, zum Eingriff in eine entsprechend ange-
passt ausgeformte Kupplungsaufnahme 12 der Mo-
torwelle 13.

[0028] Die Welle 10 ist an dem Rihrgefall 3 bzw. an
dem kalottenartig eingezogenen Boden 9 mittels ei-
nes Einbauteils 14 festgelegt. Dieses Einbauteil 14 ist
zentral durchsetzt von der Welle 10, welch letztere
wiederum mittels zweier in Axialrichtung zueinander
distanzierter Kugellager 15, 16 in dem Einbauteil 14
geflhrt ist.

[0029] Der axiale, das heil’t in Axialerstreckung der
Welle 10 gemessene Abstand der Kugellager 15 und
16 zueinander ist im wesentlichen definiert durch ei-
nen radial erweiterten Abschnitt 17 der Welle 10. An
den sich am Ubergang von diesem radial erweiterten
Abschnitt 17 zu den benachbarten Wellenabschnit-
ten ergebenden Ringstufen schlieRen im montierten
Zustand die Kugellager 15 und 16 an.

[0030] Die Festlegung der Welle 10 iber die Kugel-
lager 15 und 16 erfolgt zunachst durch Aufziehen ei-
nes ersten Kugellagers 15 auf einen Wellenabschnitt
bis zur Ringanschlagflache des radial erweiterten Ab-
schnitts 17. Hiernach wird die Wellen-/ Kugella-
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ger-Einheit in eine aus demselben Metallwerkstoff
wie die Kugellager-AuRRenringe bestehende Hilse 18
eingepresst, deren Innendurchmesser etwa dem 1,5
bis 2-Fachen des Wellendurchmessers entspricht.
Jeweils endseitig formt die Hiilse 18 eine innenwan-
dig radial sich erweiternde Aufnahme 19 aus. Die axi-
ale Tiefe dieser Aufnahmen 19 entspricht im wesent-
lichen der in selber axialer Richtung gemessenen Di-
cke der Kugellager 15, 16 bzw. konkret der in dieser
Richtung gemessenen Dicke der jeweiligen AuRen-
ringe 20 der Kugellager 15, 16.

[0031] Die radiale Starke der durch die Aufnahme
19 ausgeformten Ringstufe, das heil’t der Differenz-
betrag der Innenradien im Bereich einer Aufnahme
19 und im mittleren Bereich zwischen den Aufnah-
men 19 betragt in dem dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel etwa der Halfte der in radialer Richtung gemes-
senen Starke eines Auflenringes 20, so dass die
nach axial innen weisende Ringflache eines Aul3en-
ringes 20 teilweise vom Material der Hilse 18 Uber-
deckt ist.

[0032] Der Innenring 21 des auf die Welle 10 aufge-
schobenen Kugellagers 15 ist in Ublicher Weise dreh-
fest auf der Welle 10 gehaltert. Auch der Auf3enring
20 ist drehfest gehaltert, wozu dieser in Art einer
Presspassung in der zugeordneten Aufnahme 19 der
Hulse 18 einsitzt.

[0033] Der durch die Hiilse 18 geschaffene und im
Montagezustand axial von den Kugellagern 15 und
16 begrenzte Raum wird mit einem Schmiermittel be-
fullt.

[0034] Uber das durch die Hiilse 18 und anderendig
Uber die Hilse 18 hinausragende Wellenende wird
hiernach das zweite Kugellager 16 aufgezogen, wo-
nach auch hier dieses anschlagbegrenzt einerseits
an dem radial erweiterten Abschnitt 17 der Welle 10
und andererseits an der durch die zugeordnete Auf-
nahme 19 der Hilse 18 ausgeformten Ringstitzfla-
che anliegt. Auch dieses Kugellager 16 ist sowohl au-
Renring- als auch innenringseitig drehfest an dem je-
weils zugeordneten Festlegungsteil (Welle bzw. Hul-
se) gehaltert.

[0035] Durch die endseitigen Aufnahmen 19 der
Hulse 18 sind die Kugellager 15 und 16 in Axialrich-
tung aufeinander zu distanziert festgelegt.

[0036] Die Wellen-/Hilsen-Einheit wird mit Kunst-
stoff insbesondere mit Polyamid oder ahnlichem um-
spritzt, zur Ausformung des Einbauteiles 14. Hier-
durch ist eine zweite, radial dufRere Hilse 22 ge-
schaffen, die zunachst hohlzylindrisch mit kreisférmi-
gem Grundriss gebildet ist. Diese zweite Hulse 22 ist
etwa mittig in axialer Erstreckung mit einem radial
nach au3en abragenden Kragen 23 versehen.
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[0037] Nach radial innen ragen vom zylindrischen
Abschnitt der Hllse 22 ausgehend zwei in axialer
Richtung zueinander distanzierte Ringkragen 24 ein,
deren axialer Abstand zueinander definiert ist durch
die axiale Lange der umspritzten Hilse 18, so dass
sich die Ringkragen 24 jeweils Uber die Ringstirnfla-
chen der Hilse 18 setzen. Das radiale Erstreckungs-
mal dieser Ringkragen 24 ist so gewahlt, dass diese
die zugeordnete Stirnflache der AulRenringe 20 der
Kugellager 15, 16 teilweise, sowie die Anschlagstu-
fenflache der hilsenseitigen Aufnahmen 19 Uberde-
cken, womit eine axiale Sicherung der Kugellager 15,
16 voneinander weg erreicht ist. Auch die innere Hul-
se 18 ist hierdurch festgelegt.

[0038] Das Ubergriffmal des Ringkragens 24 der
zweiten Hulse 22 Uber den AuRRenring 20 des jeweili-
gen Kugellagers entspricht weniger als dem Dicken-
mal des Aulenringes 20, so in dem dargestellten
Ausfihrungsbeispiel etwa einem Fiinftel des radialen
Dickenmalies.

[0039] Der Spritzdruck sowie die Spritztemperatur
wirkt zufolge der zuvor die Kugellager 15, 16 zumin-
dest radial Uberdeckenden Hulse 18 nicht direkt auf
die Kugellager 15, 16 ein, womit einer Deformation
der Kugellager 15, 16 entgegengewirkt ist und womit
weiter in den Kugellagern und dartiber hinaus gege-
benenfalls auch in dem zwischen den Kugellagern
15, 16 geschaffenen Ringraum 25 ein Fettdepot vor-
gesehen werden kann.

[0040] Jeweils abgewandt den Kugellagern 15, 16
geht der zylindrische Abschnitt der zweiten Hilse 22
in axialer Richtung Uber den jeweiligen Ringkragen
24 hinaus, zur Ausbildung eines jeweils endseitigen
Aufnahmeabschnittes 26, in welche jeweils eine
Dichtung 27, welche zentral durchsetzt ist von der
Welle 10, eingepasst ist.

[0041] Die beiden Hilsen 18 und 22 sind zueinan-
der verdrehgesichert, wozu eine Formschlussverbin-
dung der beiden Teile zueinander vorgesehen ist.
Hierzu weist die die Kugellager 15, 16 kraftschliissig
aufnehmende radial innere Hilse 18 auf der aulieren
Mantelflache eine spiralférmig um die Wellenachse x
verlaufende Nut 28, in die das Kunststoffmaterial der
Hulse 22 eingreift.

[0042] Alternativ zu der beschriebenen Montage
kann die Hulse 18 auch unbestlickt mit Kunststoff
umspritzt sein, wonach die Kugellager 15 und 16
hiernach zusammen mit der Welle eingepresst wer-
den.

[0043] Das so geschaffene Einbauteil 14 wird von
oben, das heil’t vom Gefaflinnenraum her durch den
Gefallboden 9 gesteckt, wozu der Boden 9 eine ent-
sprechend ausgebildete zentrale Offnung 29 besitzt.
Gefalraumseitig sitzt das Einbauteil 14 flachig mit
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dessen Kragen 23 auf dem Boden 9 auf.

[0044] Bodenunterseitig ist unter Einspannung ei-
nes weiter vorgesehenen konzentrisch zur Achse x
angeordneten Gefalfulles 30 eine Verspannung des
Einbauteils 14 und somit des gesamten Riihrwerkes
4 vorgesehen, wozu ein bajonettartiger Verschluss
ausgebildet ist. Die mit einem entsprechenden Uber-
wurfteil 31 zusammenwirkenden Rastnasen 32 sind
an dem Einbauteil 14, konkret an der duRReren Hulse
22 angeformt und durch radial nach auf3en abragen-
de, im Bereich des unteren, dem Kupplungsende 11
zugeordneten Endabschnitts ausgebildete Vorsprin-
ge erreicht.

[0045] Das Rihrwerk 4 ist zu Reinigungs- oder Aus-
tauschzwecken vom Boden 9 des RiihrgefalRes 3 10s-
bar.

[0046] Alle offenbarten Merkmale sind (fur sich) er-
findungswesentlich. In die Offenbarung der Anmel-
dung wird hiermit auch der Offenbarungsinhalt der
zugehdrigen/beigefiigten Prioritatsunterlagen (Ab-
schrift der Voranmeldung) vollinhaltlich mit einbezo-
gen, auch zu dem Zweck, Merkmale dieser Unterla-
gen in Anspruche vorliegender Anmeldung mit aufzu-
nehmen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Festlegung von, eine Welle (10)
lagernden Kugellagern (15, 16) mit je einem Innen-
ring (21) und einem Aufenring (20), mit einem die
Welle (10) fihrenden Einbauteil (14), wobei die Ku-
gellager (15, 16) axial hintereinander positioniert
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Kugellager
(15, 16) zunachst in Richtung zueinander durch eine
aufgesteckte Hulse (18) positioniert werden und so-
dann jedenfalls im Bereich ihrer Auf3enringe (20) un-
ter Uberdeckung auch der Hiilse (18) mit Kunststoff
umspritzt werden.

2. Verfahren nach den Merkmalen des Oberbe-
griffs des Anspruchs 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine die Kugellager (15, 16) aufnehmende Hiil-
se (18) mit Kunststoff umspritzt wird und sodann die
Kugellager (15, 16) in die Hiilse (18) eingebracht wer-
den.

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
angehenden Anspriiche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, dass durch das Umspritzen
zugleich das Einbauteil (14) hergestellt wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
angehenden Anspriiche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hilse (18) nur an
den Aufenringen (20) der Kugellager (15, 16) an-
greift.

2007.12.06

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
angehenden Anspriiche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse (18) und
das umspritzte Kunststoffteil (22) zueinander ver-
drehgesichert werden.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
angehenden Anspriiche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verdrehsicherung
durch eine Abflachung und/oder durch Formschlus-
seingriff erreicht wird.

7. Einbauteil (14) beispielsweise einer Kichen-
maschine (1) mit einer Welle (10), wobei die Welle
(10) mittels zweier axial hintereinander positionierter
Kugellager (15, 16) mit jeweils einem Innenring (21)
und einem AuBenring (20) gelagert ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kugellager (15, 16) durch
eine erste Hulse (18) in Axialrichtung positioniert
sind, wobei die erste Hilse (18) mit den Lagerringen
an denen sie angreift lediglich steckverbunden ist
und dass eine zweite Hilse (22) vorgesehen ist, wel-
che durch Umspritzen der ersten Hilse (18) erzeugt
ist.

8. Einbauteil nach Anspruch 7 oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Hul-
se (18) und/oder zweite Hilse (22) nur an den Au-
Renringen (20) der Kugellager (15, 16) angreifen.

9. Einbauteil nach einem oder mehreren der An-
spriche 7 bis 8 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Hilse (22) die Ku-
gellager (15, 16) axial in Richtung voneinander weg
haltert.

10. Einbauteil nach einem oder mehreren der An-
spriiche 7 bis 9 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Hilse (22) zumin-
dest teilweise auch die Aulienkontur des Einbauteils
(14) bildet.

11. Einbauteil nach einem oder mehreren der An-
spruche 7 bis 10 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Hulse (18) und die
zweite Hilse (22) zueinander verdrehgesichert sind.

12. Einbauteil nach einem oder mehreren der An-
spruche 7 bis 11 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verdrehsicherung durch
eine Abflachung und/oder durch Formschlusseingriff
erreicht ist.

13. Einbauteil nach einem oder mehreren der An-
spriche 7 bis 12 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ubergriff der zweiten Huil-
se (22) uber ein Kugellager (15, 16) weniger als die
Halfte der Radialerstreckung des Aullenringes (20)
betragt.
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14. Einbauteil nach einem oder mehreren der An-
spriche 7 bis 13 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Hilse (18) und/oder
die zweite Hilse (22) nicht unmittelbar mit der Welle
(10) in Kontakt stehen.

15. Einbauteil nach einem oder mehreren der An-
spriche 7 bis 14 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Hiilse (18) aus einem
Metallwerkstoff besteht.

16. Einbauteil nach einem oder mehreren der An-
spriche 7 bis 15 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Hilse (22) aus Po-
lyamid besteht.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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