Kugellager. 8917

ist der Mittelwert aus den beiden Féllen. Kurve I gilt fiir stoBfreien, Nebenbeanspru-
chungen nicht ausgesetzten Betrieb und fiir Rillenhalbmesser r; = 0,6d am inneren
Laufringe.

Fir Langslager, bei denen der Unterschied, ob der eine oder der andere Ring
umlautt, wegtallt, ist Kurve /7 mit ihren schon bei geringen Geschwindigkeiten rasch
sinkenden, durchweg betrachtlich niedrigeren Belastungszahlen maBgebend.

Kranhakenlager und éhnliche, selten oder ganz langsam laufende Lager konnen
mit k& = 220 bis 250 berechnet werden.

Fiir stoweisen Betrieb muli & erheblich niedriger sein. So darf fiir Gleisfahrzeuge
bei sehr beschrankten Raumverhiltnissen & 80 bis hochstens 120 betragen.

An guBeisernen Kugeln auf ebenen, zylindrischen oder kegeligen Laufflichen kann
k = 2,5 gesetzt werden.
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Abb. 1605. Zulissige Belastung & von Kugellagern in Abhiingigkeit von der Umlaufgeschwindigkeit ». I fiir
y Querlager, 77 fiir Lingslager.

3. Herstellung der Kugellager.

Baustoffe. Die hohen Beanspruchungen der Kugeln und Laufringe auf Flachen-
druck bedingen auch hohe Anspriiche an die Giite und GleichméBigkeit der zu ver-
wendenden Baustoffe. Es werden insbesondere Chrom- und Chromnickelstihle benutzt,
die neben grofler Hérte noch hinreichende Zahigkeit, der etwa auftretenden Stofe
wegen, aufweisen miissen. Sehr harter, gleichzeitig aber sproder Baustoff wire ungeeignet.
Trir grolie und schwere Laufringe kommt im Einsatz gehirteter FluBstahl in Frage,
der billiger ist und infolge des weichen Kerns hohe Zahigkeit besitzt, der aber wegen
der Spannungen und Verziechungen heim Hirten leichter Ausschuf} gibt und bedeu-
tendere Nacharbeiten beim Fertigschleifen verlangt.

Herstellung der Kugeln und Ringe. Die Stiicke fiir die einzelnen Kugeln
werden aus Rundstahl abgeschnitten, kleinere kalt, groBere warm in Gesenken zu
Kugeln geprelit oder geschmiedet und zur Beseitigung der Spannungen ausgegliiht.
Dann schleift man die rohen Kugeln zwischen zwei mit konzentrischen Rillen ver-
sehenen Scheiben mit Ol und Schmirgel unter 0,01 bis 0,02 mm Zugabe auf den ge-
wiinschten Durchmesser vor. Die Scheiben laufen in entgegengesetztem Sinne um,
withrend die Kugeln stéindig von einer Rille zur anderen wandern. Hierauf werden sie
sorgtiltig gehartet, fertiggeschliffen und poliert, auf Hérte und Fehler nachgeprift
und dulerst genau der GroBe nach getrennt, da die Verwendung nur gleicher Kugeln
i ein und demselben Lager wegen der richtigen Verteilung der Krifte und der gleich-
miligen Beanspruchung der Teile von groBter Wichtigkeit ist. Fertige Kugeln werden
. B. von der GuBstahlkugelfabrik Fischer in Schweinfurt von 1,6 mm bis 6”7 = 152,4mm
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