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2. Walzlager

24 Schritt fiir Schritt zu den Spezifikationen fiir die Welle

Gesucht:
— Wellendurchmesser d,/d, inkl. Toleranzklasse und Oberflachenbeschaffenheit
— Zusatzliche Abweichungen sowie die geometrische Tolerierung gemass SKF-Datenblatt

Vorgehen

Kurzzeichen aufschliisseln
Bestimmen des Wellendurchmessers d,/d,

Rillenkugellager DIN 625-6205-2R

— Norm DIN 625-1
— Lagerreihe V
— Bohrungskennzahl
— Lagerbohrungsdurchmesser (g25 mm)
— Dichtscheiben gemass SKF

Aus der «Lagerreihe (62)» und der «Bo ergibt sich der Wellendurchmesser (Lager-
Tabelle.

hmesserreihe 2 Durchmesserreihe 3
Lagerreihen Lagerreihen
62 42 63
Lager- 72 32 73 33
bohrungs-
12 22 13 23
Bohrungs- durch- Lageraussen- Lageraussen-
kennzahl messer durchmesser 0z 22 durchmesser MO S WY 26
222 213 223
D Breite B D Breite B
4 13 5 - 7 16 5 - 9
5 16 5) - 8 19 6 - 10
6 19 6 - 10 22 7 11 13
6 22 7 - 11 26 9 13 15
7 24 8 - 12 28 9 13 15
7 26 8 - 13 30 10 14 16
- 8 30 9 14 14 35 11 17 19
7 8 32 10 14 15,9 37 12 17 19
8 9 35 11 14 15,9 42 13 17 19
35 8 10 40 12 16 17,5 47 14 19 22,2
42 8 12 47 14 18 | 20,6 52 15 21 22,2
47 8 12 52 15 18 | 20,6 62 17 24 25,4
55 9 13 62 16 20 | 23,8 72 19 27 30,2
07 35 62 9 14 72 17 23 27 80 21 31 34,9
08 40 68 9 15 80 18 23 | 30,2 90 23 28 36,5
Quelle: Normenauszug
Ergebnis Schritt 1:
| I
N
| | | Y | I rg I |
62 = Lagerreihe H
05 — B d,/d, = 925 L -
= Bohrungskennzahl 9 9
® ®
X X
~N ~N

1) Das Zeichen fir die Lagerreihe enthélt die Lagerart und
die Massreihe in verschlisselter Form (DIN 623-1).
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3. Sicherungsringe

Vorgehen

Schritt 1:

Bestimmen des Nutgrundes, des Radius und der geometrischen Tolerierung

Angaben zur Gestaltung des Nutgrundes gemass DIN 472
Als Regelausfiihrung fir den Nutgrund gilt eine Rechteckform (siehe Bild a). Die Ausrundung r auf der
Lastseite darf, wie unten beschrieben, maximal 0,1 x s betragen. Weitere bewahrte Nutformen sind in Bild
b)...d) dargestellt. Bei einer scharfkantigen Rechtecknut ist aufgrund der Kerbempfindli s jeweili-
gen Werkstoffes mit einer entsprechenden Kerbwirkungszahl zu rechnen.

Mogliche Gestaltung des Nutgrundes:

a) b) c)
7 7 f
4 a7
N N
Lastseite-—1"]
- <, m

PR

Angaben zum Radius r gemass DIN 472

Radius r
- 0 1 — 1 H k MM astseite
rmax, siseite = Ut * S IC gsrin e)
n

Anmerkung: Der gegeniiberlieg

s kann der Allgemeinangabe fiir Werkstlickkanten unterliegen.

Angaben zur Re i «l» gemass DIN 472 -
— Die Rechtwink|igkeit i die Lastseite bezogen AN Y
betragt 0,02

1]10,02#]A

Ergebnis Schritt 1:

Radius = o Db S
(0,1x1,75 mm = 0,175 mm) r=0,17 -0,05

Rechtwinkligkeit = N
(0,02)(].,25 mm = 0,025 mm) J_ - 01025

gh2 H?

1) Der Toleranzwert wird in diesem Fall durch den Konstrukteur bestimmt,
da der Wert nicht unter die Allgemeintoleranz fallt (kleinster Wert in der Ht—-+t—- I
Allgemeintoleranz: 0,5 mm).

I'max darf jedoch nicht dberschritten werden.
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5. Spannelemente

Ergebnis Schritt 1: Ra 3,2

Wellendurchmesser = gd = 38 \
(o 0]
Wellenlange = L=35 | =
m
Oberflachenrauheit = Ra=3,2 pm =
Y

(L = Lange Spannbuchse + ~10% Durchmesser)
(L=31 mm + 3,8 mm = 34,8 mm = gewahlt 35 mm)

Ergebnis Schritt 2:

Gesamtrundlauf «Schulter» = t=0,

Endergebnis: Sy afsarv. 3ar» = _élle

Spannsatzes «BAR» 615 438 00:

A
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b. Gleitlagerbuchsen
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6. Gleitlagerbuchsen

6.3 Schritt fiir Schritt zu den Spezifikationen fiir die Bohrung und die Welle

Gesucht:

— Bohrungsdurchmesser im Gegenstiick

— Wellendurchmesser

— Oberflachenbeschaffenheit (Bohrung des Gegenstiicks und die Welle)
— Toleranzen sowie Angaben der geometrischen Tolerierung

Vorgehen

Kurzzeichen aufschliisseln
Bestimmen des Bohrungsdurchmessers im Gegenstiick (inkl.
Bestimmen des Wellendurchmessers

Buchse 1SO 2795-10x16x10- —O| 2t oder g, | A|

— Norm ISO 2795
— Innendurchmesser d
— Aussendurchmesser D

- Lange L (js 13) S B | IS
— Material = Sinterbronze
(Sinterlegierung mit Y
Massenanteil >60% Cu)
oxh59 Sl exb5°
-¢ L
Ergebnis Schritt 1:
D toleranzen der Sinterbuchse (vor dem Einpressen) o Buchse .
Auss chmesser: 0w n ChC)
Toleranzen gD <50 = r6 bis s7 Nakoal | - o
Toleranzen gD >50 = r7 bis s8 N N
OO - (e N )
Innendurchmesser: ‘3"% Y
. \ VI A
Toleranzen gd <50 = F7 b!s G7 S AKA
Toleranzen gd >50 = F8 bis G8 (SN ] ®

Die Buchsentoleranzen fir gd und gD sind so festgelegt, dass sich nach dem Einpressen der Buchse fir
@d ein Toleranzfeld H und ein Grundtoleranzgrad von etwa IT7 ergibt. Das Spiel ist demzufolge in die Welle
zu legen, z.B. 7.
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10. Radial-Wellendichtringe
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120 Normgerechte Bemassung fur den Einbau von Maschinenelementen

10. Radial-Wellendichtringe

Laufflachenbereich:

Die Werte fir die Oberflachenrauheit und -hérte sind innerhalb des Laufflachenbereichs einzuhalten. Es ist
wesentlich, dass dieser Bereich drallfrei ist, damit es aufgrund der Foérderwirkung zu keiner Undichtheit
fihren kann.

Oberflachenrauheit im Laufflachenbereich:
Ra 0,2 pm ... 0,8 pm oder Rz 1 pm ... 5 ym

Oberflachenhéarte im Laufflachenbereich:
Oberflachenhérte der Welle: min. 45 HRC

Falls tiber 4 m/s Umfangsgeschwindigkeit: min. 60 HRC
Bei Oberflachenhértung: Einhartetiefe min. 0,3 mm

Umfangsgeschwindigkeit:

~— Drehzahl in min'
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Ergebnis Schritt 2 (Welle):

Radius = r,=07 Oberflachenrauheit = Ra=0,4 pm

Fase = z=2,5 Oberflachenharte = 60 HRC
(Gber 4 m/s)

max. Rundlauf = X=0,11

(Toleranz in mm)
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11. Linearkugellager
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Normgerechte Bemassung fur den Einbau von Maschinenelementen 133

11. Linearkugellager

Genauigkeit Langentoleranz:
Die Langentoleranzen sind abhangig von der Wellenlange.

L Toleranz

- »
¢ -

Wellenlange L Toleranz
lber bis max.

- 400 +0,5

1 . i 400 +0,8
+1,2

Standardfase und Ra-Wert (Stirnflache):

chimesser Fase mit Tol. | Einfacher Lauf
X t,
dy<8 0,5%x45° 0,2
8<d,<10 1+1/0 0,2
10<d,, <30 1,5 +1/0 0,3
30 <d,, <80 2,5 +1/0 0,3
Quelle: Schaffler Technologies
Ergebnis Sch~" ?:
. _ +1
Rundheit =5 pm Fase = x=15 0
Parallelitét = t,=8 pm Einfacher Lauf = t, =300 pym
L=1200 %1,2
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