
898 Lager.

Durchmesser mit 0,0025 mm Genauigkeit in bezug auf Größe und Rundung, von anderen

Firmen zwischen 0,8 und 208 mm Durchmesser, geliefert.

Die Laufringe stanzt man aus Platten aus oder sticht sie von gezogenen Rohren

ab oder schmiedet sie bei größeren Abmessungen vor, dreht und härtet sie dann.

Die genaue Form wird wiederum durch Schleifen hergestellt, wobei besondere Sorgfalt

auf konzentrisehe Lage der Lauf und Mantelfléichen und auf Parallelität der Rillen

und Stirnflächen gelegt wird. Mantel— und Stirnfläche müssen genau senkrecht zueiir

ander stehen, weil sonst Unregehna'illigkeiten beim Laufen unvcrmeidlich sind.

4. Konstruktive Diirchbildung der Kugellager.

Querlager. Die. verschiedenen Ausführungen unterscheiden sich _voneinander

durch die Art des Einbringens der Kugeln und durch die Bauart der in den meisten

Fällen verwendeten Käfige. In der ersten Zeit führte man die Kugeln durch eine Lücke

in einem der l.aufringe ein. die man nach Abb. 1606 durch ein besonderes Füllstück

oder nur eine Schraube. nach Abb. 1007 verschloß. Man erhielt so Lager mit voller

Kugelzahl, aber mit einer an der Füllstelle unterbrochenen Laufbahn. Selbst wenn

die Vorschrift. die Lücke so anzuordnen‚ daß sie nicht belastet wird, beachtet war,

kamen häufig Beschädigungen und Brüche der Kugeln. Füllstücke und

Laufringe an der geselnvz'ichten Stelle vor‚ so daß das Bestreben der Kon-

strukteure darauf gerichtet war, ununterbrochen e. Laufbahnen zu schaf—

fen. Dafür liegen 11. a. die folgenden Lösungen vor. Am Normal—Lager der

S. K. l<‘.ch>rma A. G. ist die

eine Schulter des Außen—

rings. entsprechend Abb.

1008. vollständig weg-

gelassen, so daß sich das

Lager durch axiales Auf-

schieben des Außenrings -

über die im 1nnenring sit— Abb.1ßon.

   
   —+f [ zenden Kugeln zusammen» 50h1“ß Eines

Kngellagers

Abb. 1601)“. Kugellager mit Abb. 1607. Abb. wos. setzen läßt. Axialdrucke durch elasfi_

Füllfitü°k° Kllgsuälgeg kN°fimfl‘ können dann nur in einer sche Erweite-

“llä.‘.fi..ä.f üéäifiääi' Richtung oder durch sym- “133335333
lager). metrisehe Anordnung Außem-ings‚

zweier Lager aufgenom—

men werden. Auch ist die Tragkraft des Lagers vermindert, da die äußere Lauf

bahn auf der einen Seite zylindrisch ist. Nach Patent Nr. 148486 wird die eine

Schulter eines Laufringes so weit erniedrigt, daß der Ring sich in axialer Richtung

über die in den andern Laufring gelegte Kugelreiho unter elastischer Erweiterung

oder durch Erwärmung bringen laßt, Abb. 1609. Malicet und Blin beschränkten

sich nach Patent Nr. 155661 auf je eine Aussparung in den beiden Ringen, welche nicht ,

ganz bis zur Tiefe der Laufrinne reichen, die aber das Eindrücken der letzten zur Füllung

nötigen Kugeln gestatten. wenn die Lücken nach Abb. 1610 einander gegenüberstehen,

ein \'erfaln-en, das auch mehrere deutsche Firmen benutzen. Die Laufbahn selbst

bleibt völlig unverletzt. Die ‚Deutschen \\'affcn» und 'Munitionsfabriken (D.W. F.)

legen die Ringe nach Abb. 161] exzentrisch ineinander und füllen den Zwischenraum

mit Kugeln aus. ‚Ein bis zwei weitere Kugeln können durch Erwärmen des äußeren

oder durch Einpressen unter elastischer Forméinderung beider Ringe eingebracht werden

(Patent i\'r. 184034/25). Dadurch wird jede Schwächung der Laufringe. vermieden;

weil aber je naeh der Schulterhöhe nur 2/3 bis 3/4 des Umfanges mit Kugeln besetzt

werden können. ist die 'l‘ragfz'ihigkeit der Lager kleiner. Außerdem muß zur Erhaltung

des riehtigen und gleichen Kugflabstandes ein Käfig verwendet werden. Die Schwe-

dische Kugellager Fabrik, jetzt S. K. F;Norina Ges., hat die äußere Laufbahn als
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