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Lager.

Umfanggeschwin(ligkeiten der Zapfen immer mehr gestiegen. Nur bei stoßweisem Be-

trieb werden sie besser vermieden und durch Bronze ersetzt.

\Veißnietall hat aber für sich allein nieht genügende Festigkeit und Widerstands-

féihigkeit; es wird nur als Ausguß in Schalen aus Gußeisen‚ Stahlguß oder Bronze und

Messing. gelegentlieh auch im lnigerkörper oder Deckel selbst verwendet. Damit es

genügend haftet‚ versieht man die Schalen mit schwalben—

scinvalnzfürniigen lmn;rs- und Quernuteu. Abb. 1461

und 141313. mit runden Vertiefungen. Abb. l—1133, oder

mit Bohrungen, Abb. 14154 und 1465. Besonders Wichtig

ist. das Metall an den Schulenkanten u. und [) und an den

Enden c und (l, Abb. 146] und 14132, dur'cli hinterschnittene

Nuten so fest zu halten. daß das Loslösen sowohl in

radialer. wie in axialer Richtung verhindert wird. Soll

der Zapfen an den Stirnflächen nulau en, so läßt man

das \Veißmetall

über die Schalen-

endfléichen vor-

_ _ treten, Abb.1462.

7 ‘ oder halt den Aus—

gnß breiter als den

‘ l‘
.-

K“'”e!r (".me Bund, Abb. 146».

“ua Das gleichzeitige

Anlanfen des Zap-

Abb.1461 bis 1465. Befestigung des Weiß- fen" . , - V Abb* 14004 Laucrschale der G1y00-

metalls in Lagersehalen. “ ““ Z“ 91V er- 1\Ietallgesellsehnft, Wiesbaden.

selnedenen \\ erk—

stoffen, das leicht zu Riefenbildungen führt. ist unbedingt zu vermeiden. Die Glycoßletall-

gesellschaft in Wiesbaden befestigt in den Lagerschnlen gelochte und verzinnte Eisen-

bleche, Abb. 146(i‚ die den Ausguli» stützen. Auch sonst Verzinnt man zweelnnäßigerWeise

die Schalenfläehen vor dem Eingießen des Vl'eißmetalls. um das Anhaften zu erleichtern.

Fiir die Stärke 81 des Ausgusses, Abb. 1461‚ kann als Anhalt:

sl : 0,02d + 2 mm bis 0,03d + 3 mm‚ (462)

für die Tiefe der Schwalbenschwänzc 2 bis 5 mm dienen, für die Schalen—

dicke s einschließlich des Eingiisse5 nach Lindner:
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l bei Gußeisen: & : U‚1:Z(I + 12 min
(463)

; bei Stahlguß: .s' ?. 0.094 + 9 mm,
(464)

—„17„„„ bei Bronze und Rotguß: ., ; 0.05%] + 8 nun.
(465)

 

  rfolgt durch Ausdrehen 

Die Bearbeitung der\Veißn1etallrn1ffliiche
e

l und ansehließendes Polieren oder \anzen zum Gléittcn und Verdichten

der ()berfläehe, bei kleineren geschlossenen Büchan auch durch Durch-

/‚ pressen eines Domes, Abb. 1467. ’Der Dorn ist am unteren Ende mit

Abb. 1467. Be“. einer scharfen Schneidkante versehen und oberhalb derselben etwas

beinm‘-’d“ “ÜB— Verstéirkt. Er vm-cliehtet dadurch beim Durchp1essen das \Veißrnetall

.FQ$ä“‘““T’}Ü;‘Q und liefert eine sehr glatte gleichmäßige Oberfläche. Damit die Büchse

pressen „im... nicht zersprengt wird, ist sie von einem Futter umschlossen, das gli’i01k

Dom“ zeitig für die zentrierung des Domes gegenüber der Büchse sorgt.

Als Lagerrnetullo ungeeignet sind zähe. spanbildende Stoffe,

Stahlguß, in die stets Lagerselialen oder Biichsen einzusetzen sind.

Sehr beachtonswwt ist. die Verwendung von hartem Holz als Lagerl

werkeanX1„ 14, 151.

   
l

aufflächc bei VVa.lz—

b) Durchbildung der Schalen.

Beispiele für die Sicher u n a der Lage von zylindrischen SC

1463, 1488 bis 1471. Längsverschiebungen verhindert man mis

halen zeigen die Abb. 1462,

t durch äußere Bunde,

wie Flußstahl und‘
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