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gibt. Mit:

, P/ 62 36400 —5‚3
„

U _}w ‚.+gg*—1ii‚i '6',1—5‚3“2171kg/0m

— und

P0 23100
„50 _ F __ 123,87 :: 187 kg/ern

läßt sich die hyperbolisehe Spannungsverteilung aufzeichnen. In der inneren Faser
entsteht eine Höchstspannung von 2171 — 187 : 1984 R‘} 2000 kg/em?

Zum Vergleich mit der an Probestäben rechteckigen Querschnitts ermittelten Biege—
festigkeit wäre das Ergebnis noch mit der schon oben erwähnten Berichtigungszahl 0,89

, 1984

b __ 0,89

mit dem Mittelwert KD : 2343 kg/ein2 aus den Vier Biegeversuchen ergibt.

Konstruktiv wird man vor allem auf gute Ausrundung und allmählichen Übergang
in der Kehle a, Abb„1537‚ hinarbeiten und so die gefährliche Spannungssteigerung und
Anhäufu_ng der Spannungslinicn infolge der Kerbwirkung zu mildern suchen. >

zu dividieren, so daß 0 : 2230 würde, was eine ziemlich gute Übereinstimmung

e) Triebwerklager.

Ein Se llersste hlager mit gußeisernen Lagerschalen und Kugelbewegung, eine Normal-

_( ausführung der Berlin—Anhaltischen Maschinenbau A.—G., Dessau, zeigt Abb. 1539. Es
' wird nach den Listen von 25 bis 130 mm Durchmesser ausfleführt und ist vor allem für

? leichte Triebwerke geeignet. Infolge
‘

der Selbsteinstellbarkeit können

die Schulen große Länge‚ l: 41],

haben, dürfen aber des Baustofst

Wegen nur mäßig, mit 6 bis höch—

stens 10 kg/cni2 belastet werden,

so daß die Tragfähigkeit P : 6

bis 10 - (l - l kg ist. Zur Schmierung

dient entweder Starrsehmiere, die in . 7

Flie durch 1036 Deckelg(350l1l0886t10_11 Abb. 1539. Normales Barnag-Stehlager der Berlin-Anhaltischen
0ffnungen0 eingefüllt wird oder 01 Maschinenbau A.—G., Dessau.

aus einem auf den Deckel aufgesetz»

ten Gefäß. Zum Auffangen des abfließenden Sch miermittels sind an den Lagerunterteilen
große Ölschalen angegossen, in welche das Öl durch Tropfkanten T geleitet wird. Bis zu
65 mm Bohrung haben die Lager zwei, darüber hinaus vier kugelige Stützfléiehen. Ganz
ähnliche Schalen werden auch auf Lagerböeken und \Vandarmen verschiedenster Form
verwandt, so beispielweise am Säulenarnilager, Abb. 1540 und 1541, oder an Hänge—
lagern, an denen Sellerssehe Stellschrauben die Höheneinstellung vermitteln. Wichtig
ist bei der Ausführung dieser Schrauben, daß die Kugelmitten genau in der Schrauben—
aehse liegen, damit das Sonst oin'rretende Verschieben der Schalenhiilften beim Anziehen

‚’ der Schrauben vermieden wird.

4 Wesentlich vervollkommnet wurden die Trielnverkluger durch die Einführung der
'Ringsehmierung, die heutzutage fast ausehließlich benutzt wird. Abb. 1542 zeigt ein
>Bamag—Sparlager der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau A.—G. Die Untersehale ist zuseinem großen Olbehälter ausgebildet, aus dem zwei symmetrisch zur Mitte angeordnete
;?Schmierringe, die in Aussparungen der Oberschule laufen, das 01 zum höchsten Punkte
-der Welle heben. Durch breite Nuten in der Teilfuge wird es auf der ganzen Schalen—läng_e verteilt und durch eine Bohrung B im tiefsten Punkte der Nuten, sowie durch3 die Olrinnen R am Ende der Lauffläehe dem Ölbehälter Wieder zugeführt. Zwei WeitereR1nnen R’ in den bis nahe an die Welle hornngezogenen Stirnwänden nehmen das Öl,_däs an der Welle entlang schleicht, ab und leiten es ebenfalls in den Behälter zurück.

   

 



 

   

  

 

  

   

 

  

  

    

87 2
Lager.

Von der Fuge wird es besonders sorgfältig ferngehalten durch die tiefe Rinne N in

der Unterschale und durch Tropfkanten A an der Oberschale in den Ringebenen. Öl,

das trotzdem an der Außenfläche herabrinnt, leiten Tropfleisten T in die Vertiefungen V

am Lagerfuß. Zum Füllen und Ablassen sind zwei Kopfschrauben vorgesehen. Der Öl-
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Säulenarlnlager (ler Byr1i1rAnlmlriwlwn Maschinenbau A. G., Dessau.

Abb. 154“ und 1541. Bamag-

emäß verschiedene Halbniesser der Kugelflächen. Der äußere Lager-

körper ist im wesentlichen als Drehkörper auf einer Viereckigen, ebenen Grundplatte

ausgebildet; Deckel und Unterteil sind gegenseitig zentriert. In Abb. 1543 sind normale

Ringschmiei'lagerschal
en durch Einbau in einen offenen Lagerbock zu einem der Höhe

trog verlangt naturg
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_ , _ .

lin-

. 1 42. Bann g-h‘ ; 11 1 Beth- \11ha1t15011911 Masclnncn- Abb. 1543. Steblagerbock, Ber

Abb 5 \! buIiiu‚\l.l-éälj‚(f>lessnu.
161 1 : 8.

Anlialtische Mascl.unenbau A.-G., Dessau-

nach verstellbarem Stehlager in Abb. 1544 und 1545 zu einem Hängelager verwandt.

Zur Verminderung der Biegebeanspruchu
ng des Bockes dient im zvreiten Falle eine

Stange mit Doppelmuttcrn, nach deren Wegnahme die Schalen zugänghch Slnd und selt-

lich herausgenommen
werden können, Während ein an einer durchlaufenden Welle an-
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gebrachtes, geschlossenes Lager, Abb. 1546, das Abnehmen der Lagerschalen erst nach

deren Verschieben in axialer Richtung gestattet, was bei Triebwerken oft durch Riemen-

scheiben u. dgl. er-

' schwert ist.

Verhältnismäßig

klein ist die Auflage-

} fläche, die die kugeligen

%Stützflächen seitlichen

„
\

‚ Kräften gegenüber bie—

> ten. Bei schweren VVel-

«; len und dort, wo größere

äderartigc Kräfte auf-

’ treten, zieht man des-
i m

‘, NJ
„halb Lager mit festen \

„ Schalen vor, Es ist aber

‘—L—

Esauch ohne Schwierigkeit
._ l “

fmögh0h‚ (“0 Kugel- Abb. 1544 und 1545. Hängelager mit Schlußstangc der Berlin.—\nhltischen

‚%flächen zu vergrößern. Maschinenbau A. G., Dessau.

. Fiat bildet sie an dem Stehlager, Abb. 1547,

rings 11111 die Schale herum aus und ordnet sie

zu dem Zwecke, ihre Beweglichkeit zu erhöhen,

in der Ölkammer an. Freilich ist dadurch der

Ausschlag der Welle durch die lichte Weite der

Bohrungen in den Ölkammerstirnwändcn be-

schränkt.

Als Beispiel eines Hämgelagers, dessen

Schalen auf ihrem ganzen Umfange geführt

sind, sei das Lager von Kablitz, Abb. 1548,

[XXL 6] erwähnt. Es ist ein nach allen Rich—

tungen verstellbares Lager, dessen Stellschraube

freilich bei Einwirkung seitlicher Kräfte in

ungünstiger Weise auf Biegung in Anspruch

genommen wird. Abb. 1546. Gesch108senes Hängelager. Berlin-

Die zweite Art der bei normalen Trieb- Anhaltische Maschinenbau A. G., Dessau.

werklagern verwandten Umlauf—

schmierung ist die mittels fester

Schmierringe. Die schon oben

beschriebenen \Vülfellager,

Abb. 1549 und 1550, des Eisen-

Werks Wülfel bei Hannover, lie—

fern dafür gute Beispiele. Über

die Massenherstellung dieser

Lager vgl. [XXL 3 und 4].

Die Peniger Maschinen—

fabrik und Eisengießerei be—

nutzt zur Schmierung zwei bei—

derseits der Schalenenden auf

der Welle sitzende Ringe S, 1

Abb. 1551, von welchen Zungen Z das Öl im höchsten Punkte abnehmen und den

Schmiernuten des Lagers zuführen.

’ Die oft unbequem große Baulä.nge der gußeisernen Lagerschalen läßt sich durch

Bronze— oder Rotgußschalen oder durch Ausgießen mit Weißmetéill einschränken. Dabei

. pflegt das Verhältnis 1 : d bei Durchmessern bis zu 150 mm zu etwa 2, an größeren Lagern

  

   

  
  

  

   

  

  
  

   

  

   

  

   

   

  

   

  

  
     

 

 

  

 

 

 

  

 

  Abb. 1547. Piatlager.

  



 

Abb. 1548. Hängelager V‘on Kablitz. Nach Z. V. (1. I.

1002. S.1843.

 

 

   

Abb. 1549. Hängelager des Eisenwerks \Vülfel, Hannover-\Vülfel.

 

 

   

Abb. 1550. Steblnger des Eisnn\verkes VVülfel‚

Hannover-\\‘ülfel. 

bis herab zu 1,2 genommen, trotzdem

aber annähernd die gleiche Tragfähigkeit

wegen des höheren zulässigen Flächen-

drucks, ]) : 25 bis 30 kg/cm2 erreicht zu

werden. Die Schalen sind entweder fest

eingcpaßt oder auch kugelig gestützt.

Beispiele bieten die Abb. 1524 bis 1526

mit zylindrisch eingepaßten, festen Scha—

— len und 1552 und 1553, die ein größeres

Stéhlager mit sich selbst einstellenden

Weißmetallschalen in einer ringsugn\lag-4 '

fenden Kuge‚lflägh_efirstellefiin ein—

faches Stehlager für Nadel- oder Tropf-

schn1ierung zeigen Abb. 1554 und 1555.

   

 

  

   

  

  

  

  

  

 

  

  

 

  

 

  

  

     
   

   

 

 

(1) Mittel zurUnterstützung

der Lager.

Gilt es, Lager auf gegossenen

Grundplatten oder an größeren

Maschinenteilen zu befestigen,

so sieht man bearbeitete, gegen—

über der rohen VVandung vor—

springende Flächen, -Arbeits—

leisten—, vor, wie sie der Rah-

men, Abb. 211, zeigt. An Eisen—

bauwerken, an aus Formeisén ‘

und Blechen zusammengesetzten 5

Gerüsten und Gestellen nietet

man Blechplatten mit versenk-

ten Nieten auf, Abb. 1455 und

bearbeitet sie durch Hobeln oder

Fräsen. Ihre Anordnung auf

'durchweggleicherHöhe,Abb.

215 und 217, erleichtert die Be—

arbeitung oft ganz wesentlich.

Wegen unvermeidlicher Ungenauigkeiten der

Umrisse hält man die Arbeitsflächen etwas

größer als es die Grundfläche—n der Lager ver-

langen und paßt sie, wenn nötig, nachträg—

lich der Form des Fußes an, eine freilich

meist sehr zeitraubende und teure Hand-

arbeit! Manchmal wird man von der Ausfüh-

rung, Abb. 216, Gebrauch machen können,’

bei der derabgerundete, überstehendeFlansch ‚-

kleine Fehler verdeckt oder wenig hervor- "

treten läßt.

Die Trennung ist geboten , wenn die Ver- _,

wendung normaler, d1u'ch Massenherstellung ,

billiger Lager die Kosten besonderer Be- /

festigungsmittel und der Bearbeitung der '

Ai‘beitsflä0hen ausgleicht. Ferner, wenn es

die Baustoffe , etwa gtlßeiserne Lager auf

schmiedeeisernen Gestellen — verlangen, und


