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Zeigen sich Abweichungen, so sitzt der Kurbel-
zapfen schief. Ein anderes Hilfsmittel ist das Abschniiren,
welches sich nach Entfernung der Treibstange und des
Kolbens gut ausfiihren lisst, aber immerhin einen halben
bis einen Tag Zeit erfordert. Ohne Entfernung der ge-
nannten Teile wird sich kaum ein gutes Resultat erzielen
lassen.

6. Mangelhaft hergestelltes Fundament. Das
Fundament muss guten Baugrund haben und soll an den
Seiten nicht freistehen. Beides kann Bewegung des ganzen
Fundamentes, also auch der Maschine hervorrufen und zu
Erschiitterungen und Stéssen Veranlassung geben. Ebenso
wird die Stabilitit des Fundamentes durch schlechte Steine
und schlechten Mbrtel beintrichtigt.

1. Lose Verbindung zwischen Rahmen und Funda-
ment, meist eine Folge des schlechten Untergiessens des
Fundamentrahmens und zu geringer Beriihrungsfliche des
Rahmens mit dem Fundament. Maschinen, welche seit
lingerer Zeit starken Stoss haben, lassen fast immer eine
Verschiebung des Rahmens gegen das Funda-
ment erkennen. Im Walzwerkbetrieb findet man Maschinen,
bei welchen sich der Rahmen mehrere Millimeter hebt und
senkt. Ein nachtrigliches Untergiessen bringt wenig Vorteil,
bezw. hilt nicht lange vor, wenn man nicht den Stoss in
der Maschine in sich beseitigt.

Das Beseitigen der Stosse im Hauptgestange.

Hat man die Grundursache des Stosses gefunden,
so muss man darnach trachten, diese Ursache zu be-
seitigen oder wenigstens deren Einfluss zu vermindern.
Schwicher wird der Stoss immer, wenn man den
Spielraum in den Lagern verringert.

In den seltenen Killen ist es gestattet, die Kurbel-
achse nach der Maschinenfabrik zu nehmen und so auf
bequeme Art die beschidigten Lagerliufe in guten Zustand
zu setzen. An Ort und Stelle muss man sich, so gut es
angeht, durch Nacharbeiten, besonders Nachschaben des
Lagerlaufs und der Schalen helfen.

Sehr hiufig lisst die Oberfliche der Kurbelzapfen
zu wiinschen iibrig, und besteht ein gutes Mittel, dieselben
zu glitten, darin, dass man mittelst Holzkluppe nach
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Seite 46 Fig. 103 erst mit feinstem Schmirgel und Ol und
sodann mit Ol allein mehrere Stunden lang nachhilft.

Da besonders Lagerschalen vou Bronze nach dem
Warmwerden sich schéirfer krimmen und infolge-
dessen an den Teilstellen kneifen (bei Rotgusslagern ist
diese Erscheinung nicht so stark), so bohrt man zweck-
massig zweiteilige Lager um 0,5 %/, und vierteilige um
0,8 9/, weiter als der Zapfendurchmesser.

Fensterformige Ausgiessungen der Rotgussschalen
mit Weissguss®) sind zu verwerfen. Der Lagerlauf soll
nur mit ein und demselben llagermaterial in Be-

rihrung kommen.

Eine grossere Anzahl Fabrikanten will mit dem fenster-
formigen Ausguss gute Erfahrung gemacht haben, und
fihrt die Konstruktion heute noch aus. Man muss den
Rotguss vorher verzinnen, damit der Weissguss gut hilt.
Geschieht dieses nicht, so brockeln Stiicke vom Weissguss
ab und das Lager lduft heiss.

Wiihrend des Betricbes empfiehlt sich, zur Beseitigung
der rauhen, bezw. der riefigen Lagerstellen das Einbringen
von Schwefelbliite, welche in grosseren Mengen und mit
Schmierol vermischt, dem betreffenden Lagerlauf zugefiihrt
wird. Das Lager kann hierbei in ziemlich heissem Zu-
stande sein, doch muss man acht geben, dass ein Fest-
brennen nicht stattfindet. Die Zufihrung der Schwefel-
blite soll bei flottem Betriebe und lingere Zeit stattfinden.
In den meisten Fillen erhdlt man einen glatten Lagerlauf.

Wenn ein Hauptlager mit allen Mitteln nicht kalst
zu bekommen ist, wendet man wohl auch ein Gewalt-
mittel an (welches jedoch geféahrlich werden kann),
darin bestehend, dass man die Maschine trotz Warm-
laufens noch mehr Touren machen lisst als gewdhnlich
und wihrend des Ganges grossere Mengen Schwefel-
blite und Ol auf die Laufflichen bringt. Unter ge-
eigneten Verhiltnissen geschieht dieses bei gelostemn Haupt-
lagerdeckel.

*) Die Mischung fiir Weissguss wird nach Kirchweger
zweckmissig: Zuerst geschmolzen 91/, Teile Kupfer, in das
flissige Kupfer kommen 18 Teile Antimon, darauf 59 Teile
reinstes Zinn. Gut gemischt, ausgegossen und zerkleinert. Von
dieser Mischung werden 27 Teile geschmolzen, dann 297/, Teile
reinstes Zinn zugesetzt, gut gemischt und in Barren gegossen.
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Aber selbst beim besten und richtigsten Lagerlauf
kann ein
Heisslaufen der Lager

eintreten, sofern man die Lagerschalen zu fest gegen den

Lauf presst.
Wichtige Faktoren, welche auf das Heisslaufen der
Lager Einfluss haben, sind folgende:
1. zu hoher Flachendruck p,
2. zu hohe Umfangsgeschwindigkeit des Zapfens
bei gegebenem Flichendruck (p - v zu gross),

3. unzweckmaissige Zufiihrung der Schmiermittel,

4. ungeeignetes Lagermaterial,

5. zu hohe Pressung durch Krifte, die infolge
mangelhafter Konstruktion auftreten, z. B. federnde
Welle,

6. Stosse.

Fliachendruck und Umfangsgeschwindigkeit.

Es bezeichnen:

d Durchmesser des Lagers in cm,
I Liange des Lagers in cm,

n Umdrehungszahl pro Min.,

P Gesamtflichendruck in kg,

p = d£7 Flichendruck pro gem in kg,
d-m-n
60 - 100
in m pro Sek., so sollen folgende Werte nicht iber-
schritten werden:

v =

Umfangsgeschwindigkeit des Zapfens

Tab. 1. Flichendruck und Produkt p . 7.

}E {urbellager | Kurbelzapfen
Druck pro gem p=| 17—21 ! 70—75
Produkt pev = ‘1 25—32 45—65

Beim Vorhandensein zu hohen Flachen-
drucks wird das Material der Lagerschalen
an der Lauffliche zerdriickt. Es losen sich
von der Oberfliche des Lagerlaufes ganz
diinne Metallplattchen ab (Fig. 557). Diese
Fig. 557. Zu hoher erhohen die Lagerreibung und fithren zum

Klichendruck.  Fegthrennen. Hierzu ein Beispiel:

i |




