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Bild 3. Schemalisehe Darstelluog der Aufgabe des Korns io die Schöpfmuldeo 
der Becherwerke des Trockaers SSP-2 "KusbassI< 
a Aufaahmebuakef, b Verbiaduagsfallrohr mil einem Querschnitt 
von 120 x 120 mrn, c Zahastaagcnschieber, d Schneckenförderer, 
e Beche rwerk für feuchtes Korn , I Becherwerk für trockenes Korn, 
g Gasrohr mit 20 mm Dmr. ued 120 mrn Länge, h Bunker für trocke
nes Korn 

Die vier Trockner "Kusbass" waren auf einem asphaltierten 
Platz längs des Getreidelagers aufgestellt (Bild 2). Das feuchte 
Korn wurde den Aufnahmebunkern der ersten beid en Trockner 1 
zugeleitet. Aus diesen kam das getrockne te Is-:orn zum zweiten 
Trocl<nen in die nächsten beiden Trocknungsgeräte I!. Durch 
diese Hin tereinanderschaltung der Trockner war es möglich, 
das Korn in zwei Stufen zu trocknen und die Feuchtigkeit mit 
einem Durchgang bei Roggen um l5 bis l8,5 % und bei Weizen 
um l3 bis l5 % zu senken. 

Um den Trocknern Korn mi t ei nem Feucb tigl<ei tsgehalt über 
25 % zuführen zu können, wurden die Wände der Schöpfmulden 
beider Becherwerke durch aufgesetzte Kanten erhöht, das Korn 
wurde senkrecht zur Achse der Umlenkrollen der Becherwerk
bänder aufgegeben und der Querschnitt der Fallrohre auf 
l20 X l20 mm erhöht (Bild 3). 

Beide Gruppen der Korntroclmer befanden sich auf einem 
Platz unter fre iem Himmel bei zwei nebeneinander liegenden 
Lagern. Das Korn wurde aus den Kolchosen geliefert und 
lagerte in et wa 2 m hohen Schichten bis zu 20 Tagen. 

Bei einstufiger Trocknung hatte der Wärmeträger eine Tem
p'eratur von l20, 140 und 160° C, bei zweistufiger Trocknung 
wurde die Temperatur während der Versuche von 120/140 auf 
120/ l60 und l40/ 160° gesteigert. 

Bei einer Außenlufttempe ratur von 8 bis 24° C und einer 
relativen Außenluftfeuchtigkeit von 4l bis 93 % schwankte die 
Temperatur des verb rauchten Heizgas-Luftgemisches zwischen 
32 und 410. 

Das Korn hatte vor der Trocknung ei ne Temperatur von 
19 bis 23~ C und nach der Trocknung in der ersten Kaskaden
stufe 37 bis 41 0 C bzw. in der zweiten Kaskadenstufe 47 bis 
51 ° C. Die Korntemperatur war nach der Trocknung recht hoch, 
und zwar in d er ersten Kaskadenstufe 30 bis 35° C und in der 
zweiten Kaskadenstufe 31 bis 37° C. Daher wurde das Korn 
im Lager nachgekühlt. 

Die Feu c htigkeit des Korns betrug vor der Troclmung 27,7 
bis 33 % ' der Kleber war normal, seine spezifische Streckbarkeit 
betrug 5 mm/min. Nach der Trocknung bei einer Wärme' 
trägertemperatu r von 140 und 140/ 1600 C sank die Kornfeuch· 
tigJ<eit auf 16,2 bis 16,5 % und bei niedrigeren Temperaturen 
auf 18,7 bis 19%. 

Bei zweisttifigem Betrieb hatten die Trockner eine Leistu ng 
von 4,5 bis 5,68 t/h, bei einstufigem Betrieb blieb die Leistung 
unter 3,52 bis 4,46 t/ h. 

Die Untersuchungen haben ergeben, daß ein zweistufiger 
Betrieb mit ein er Temperatur von 120 bis 1600 C am günstig
sten ist. Bei ihm bleibt der Klebergehalt fast VOllständig el
halten ulld die L eistung des Troclmers is t um 22% höher als 
bei einern zweistufigen Betrieb mit 120 bis 140° C und um 44 % 
höher als bei einem zweistutigen Betrieb mit l20° C. 

Di e Versuche zeigten. daß die L eis tung der transportablen 
Trockner "Kusb<l;ss" bei Parallel- und Hintereinanderschaltung 
auf das 1.5fache und di e Leistung der landwirtschaftlichen 
Korntrockner WISChOM bei richtiger Arbeitsorganisation auf 
das 1.32fache und bei Verlängerung des Schachts auf das zwei
fache und noch höher steigt. 

Diese Maßnahmen lassen sicb in kurzer Zeit und mit geringen 
Kosten durchführen. Das ist sehr wichtig für Kornerfassungs
stelle n, di e s ich in Gebieten beiinden, in denen feuchtes Korn 
in großen Mengen aufgeliefert wird . Aü 2102 

Plaste als Werkstoff für Gleitlager DK 621.822.5: 679.5 

Von log. E. G. JACOn, Leipzig 

Der technische Fortschritt in der Herstellung der Plastwerkstoffe 
und die Entwicklung der Preß technik hat zu Erzeugnissen geführt, 
die in vielen Fällen heu te sc hon an diL Stelle dcr bisher verwendeten 
metallischen Werksto{(e treten können. Es ist bekannt, daß unsere 
Republik nicht se hr reicb mit Rohstoffen dieser Art versehen ist, 
woht aber über die für die Plastherstellung benötigten meisten Aus
gangswerbtoffe, z. B. die Braunkohle, in ausreichender Menge verfügt. 

Für die Herstellung von Lagern aus Plas twerl<sto ffen kommen zwei 
Verfahren in Frage. Einmal kann die Fertigung auf formgepreßtem 
und zum anderen aufspanabhebendem Wege aus Halbzeugen erfolgen. 

F'ormgepreßte Herstellung 
Dies.e Herstellungsart wählt man, wenn es sic h um große Stück

zahlen handelt. Für spanlos geformte, aus Preßmasse formgepreßte 
Teile is t stets eine entsprechende, auS geeignetem Stahl bestehende 
Preßform erforderlich. Diese muß, damit die Preßteile eine gute sau
bere ' und glatte Oberfläche besitzen, poliert bzw. verchromt sowie 
elektrisch oder mit Heißwasser beheizbar sein. Die Preßtemperatur 
beträgt 160 bi s 165° C. Für die Fertigung des Teils wird eine genau 
errechnete Menge Preßmasse in die v<>rgeheizte Form geschültet und 
diese anschließend hyd rauli sc h geschlossen. 

Der hydraulische Druck schwankt zwischen 300 und 400 kg/cm 2 • 

Durch die Wärmeeinwirkung wird das in der Preßmasse enthaltene 
Harz zähflüssig und gleichzeitig mit den Füllstoffen durch den vor
herrschenden Preßdruck in sämtliche Hohlräume der Form gedr iickt. 
In diesem Zustand erhärtet das Harz wieder und läßt. sich nie wieder 
erweichen. Nach einer bestimmten Stehzeit wird die Form geöffnet 
und durch die in der Form angebrachten Auswerfer das fertige Teil 
ausgestoßen. Infolge einer geringen Gratbi ldung ist dann noch etwas 
Nacharbeit notwendig. Auf diese Art und Weise können selbst sehr 
komplizierte Teile hergestellt werden, sofern keine Hintersc hnei
dungen vorkommen. Dieses Verfahren findet seine Anwendung 
auch für Lager, die aus regellos verpreßten Textilschnitzeln (Typ 71 
und 74) gefertigt werden so llen. Der beim Einbau der Lager 
durch die erforderliche Nacharbeit entstehende Zerspanungsver
lust ist sehr gering. Aus wirtschaftlichen Gründen kann jedoch -
wie bereits gesagt - diese Herstellungsweise nur dann Anwendung 
finden, wenn die Kosten für die erforderlichen Preßformen durch 
Herstellung großer Stückzahlen von Lagern mit gleichen A bmes
Sungen gerechtfertigt sind. Aus diesem Grunde is t die Normung 
der Lager bei Verwendung von P1astwerl<stoffen von großer Be
deutung. 
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Ta[el 1. DJ N 7705. Mechanische Eigenschaft en von Plasten 

PreßstoffaTt 

I 
PTeßstoff· 

I 
Biege· 

I 
Schlag· 

I 

J{erbschlag· 

I 
Druc k· 

I 
Zug· 

I 
Härte 

I 
E·Modul 

HanaTt I 
Füllstoffart bezeichnung fes tigkeit zähigkeit zähigkeit fe s tigkeit festigkeit 

und -struktur neu I alt [kg/cm'l [cmkg/cm' j [cmkg/c m'l [kg/cm'] [kg/cm'J [kg/cm'] [kg/cm'l 

Phenol· 

I 
I<. urze Te xtilfasern 

I 
Typ 71 

I 
l' I 

I 
600 

I 
6,0 

I 
6,0 

I 
1400 

I 
250 

I 
1300 

I 
50000 

harz- 90000 
Preß· Geschnitzelt es Textil- Typ 74 1'2 600 12,0 12,0 1400 250 1300 70000 
masse gewebe 100000 

Die thermi sc hen Eigenschaften für Typ 71 und 74 sind gleich und ha ben folg e nd e 'V er te. 
For mbesländigkeit nach lvlartens bis 125 0 C. 

dauernde \Värmcbeslandi gkei t 100 0 C, 
kurzzeitige Beanspruchu ng bei Abnehmen von 10 o/~ der. Schlagzähigkeit 125 0 

(. 

lineare Wärmedrehzah l je oe zwischen 0 ° und 50° C 15 bis 30· 10 8 • 

Talel2. DIN 7735. Mechänische Eigenschaften von Pl as ten 

I Typen· Liefer-
bezei chnu ng 

Art Zusammensetzung form 

Hgw 2081 Hart· Phenolharz und 
Tafel gewebe Baumwollgrobgewebe 

2082 Ba umwollfeingewe be Streifen 

2083 Ba umwollfeinstgewe be 'DIN 
40606) 
form-

Hgw 2088 Hart· Phenolhar z uud gep reßte 

[ 

gewebe Baum wollfeingewebe Rohre 
2089 Ba umwollfeinstgewebe 

Die thermischen Eigenschaften sintI die 

SIJallabhebende Fertigullg 

Die Anfertigung von Lagern auf spanabhebendem Wege aus Halb· 
zeugen is t dann zweckmäßig, wenn es sich um Einzelanfertigung oder 
kleine Stückzahlen handelt. Als Halbzeuge bezeichnet man Platten 
und Rohre aus Schichtpreßstoff. 

Die Platten bestehen aus harzgetränkten übereinandergelegten und 
ebenfa!ls unter Druck (80 b;s 160 kg/cm 2) und Hitze verpreßten 
Baumwollbahnen . 

Zur Anfertigung von Hartgeweberohren werden harzgetränkte 
Baumwollbahnen um einen entsprechenden Wickeldorn gewunden und 
anschließend ebenfalls unter einer hydraulischen Presse bei einem 
Druck von -250 bis 300 kg/cm 2 und einer Temperatur von gleich
falls 1600 C verpreßt. Die Herstellungslänge der Rohre beträgt 500 
bis 1000 mm. 

Weiterhin kommen auch noch Halbfabrikate in Form von strang
gepreßten Rohren aus Textilschnitzeln (Typ 71) zur Anwendung. 
Diese Rohre werden auf besonderen Spezialmaschinen, auf die hier 
nicht näher eingegangen werden soll, gefertigt. Der Zerspanuogs
verlust bei der Vorbereitung für den Lagereinsatz ist gegenüber Hart· 
gewebe-Platten und -Rohren sehr gering. 

Eigellschaltell der Plaste 

Für den Einsatz von Plastgleitlagern müssen stets die Eigenschaf
ten der Plastwerkstoffe Berücksichtigung finden. Die erfolgreiche An
wendung solcher Lager setzt dahe·r die Kenntnis dieser Eigenschaften 
voraus. Die Normblätter DIN 7705 und 7735 geben Aufschluß über 
die Festigkeitswerte der für Lagerzwecke einsetzbaren Plaste (Tafel I 
und 2). 

Wie aus den angeführten Werten ersichtlich ist , haben die Plast· 
werkstof(e verhältnismäßig geringe Biegefestigkeit aufzuweisen. Je 
nach der Art des Plaststof(es und des Herstellungsverfahrens liegen 
die Mindestwerte von -600 bis 1500 kg/cm 2 . Die für stoßweise Be· 
lastung wichtige Schlagzähigkeit beträgt etwa 6· bis 30 cmkg/cm 2 . 

Aus diesem Grunde ist beim Entwurf von Plastlagern auf eine satte 
und gleichmäßige Auflage zu achten, damit Biegespannungen nach 
Möglichkeit vermieden werden. Plastlager sollen darum fest ein· 
gepreßt und, falls erforderlich, noch' durch Anordnung besonderer 
Laschen gehalten werden. Sodann muß auch die geringe Wärmeleit
fähigkeit der Plaste Beachtung finden. Von den mit Metallausguß 
versehenen Lagern wird die durch Reibung entstandene Wärme zum 
großen Teil selbst abgeführt; dagegen ist die Wärmeableitung bei 
Plastlagern so gering, daß sie praktisch fa~t ohne Bedeutung bleibt. 
Es soll daher auch bei der Gestaltung von Lagern darauf geachtet 
werden, daß die Wanddicken nicht zu groß angeordnet werden. Sie 
werden sich im allgemeinen nach der Beanspruchung des Lagers, der 
Bauart und dem Zapfdurchmesse r richten. Die Wanddicken wählt 
man zwischen 6 und 10 %, wobei mit zunehmender Bohrung die 
Wanddicken abnehmen. 

Biege· Schlag· 
Kerb· 

Zug· Druck· 

\ 

schlagzä higkei t 
festi gkeit zähigkeit 

[cmkg/cm'l 
festigkeit festigkeit 

[kg/cm'] [cmkg/cm'l • 1< 15 I • K 10 [kg/cm'j [kg/cm'] 

1000 25 20 15 500 2000 

1300 30 18 15 800 2000· 
1500 35 15 12 1000 2000· 

800 - - - - 700 I 

gleichen wie bei den Typen 71 und 74 

Die Anordnung des Lagerspiels steht auch in einem gewissen Zu
sammenhang mit der Wärmeleitfähigkeit . Durch Versuche und Er
fahrungen ist festgestellt worden, daß durch das Quellvermögen der 
Plaste ein größeres Lage~spiel, als es bei Metallagern ü blich ist, vor
liegen muß. Bei zu klein gewähltem Lagerspiel wird es auch nicht 
zu dem bekannten "Fressen" kommen, sondern nur zu einem "Fest· 
sitzen" der Welle. Treten jedoch durch zu enges Spiel einmal Heiß
läufer auf, so macht sich sofort ein stechender Geruch bemerkbar. 
Meistens kann , wenn es rechtzeitig bemerkt wird, durch sofortiges 
Stillsetzen der Masc hine der Schaden durch A bscha ben der Verkoh
lungsstelle behoben werden. Mit den in der VDI·Richtiinie 2002 _ 
Gestaltung und Verwendung von Preßstoff·Gleitiagern - angeführten 
Werten für Lagerspiele sind gute Erfahrungen gemacht worden. 

Das Verhältnis von Lagerlänge zum Durchmesser soll nach Mög
Iichk~it unter Rücksichtnahme auf die in Erscheinung tretenden Kan
tenpressungen nicht größer als I: d:::: 1 sein. 

Von großer Wichtigkeit für die Tragfähigkeit und die Laufeigen
schaften eines Lagers ist die Beschaffenheit der Wellenoberfliiche. 
Diese soll, damit die Unebenheiten möglichst gering gehalten werden, 
geschliffen oder prägepoliert sein. Durch die letztgenannte Behand· 
lung ·der Welle erreicht man weiterhin noch eine zusätzliche Verfesti
gung der Oberfläche. Hat man jedoch keine Prägepoliereinrichtung zur 
Verfügung, so kann auch mit einem entsprechend angefertigten Drück
s tahl ein gleicher Effekt erreicht werden. 

Lagertemperaturen von _1150 C können von Plastlagern nicht auf 
die Dauer vertragen werden, sie müssen daher auf kurze Zeiten be
schränkt bleiben. Temperaturen bis 1000 C schaden dem Lager nicht, 
sofern die Schmierung ausreichend ist. 

Schmierung 

Die Kühlung und Schmierung stehen infolge der geringen Wärme
leitfähigkeit in engem Zusammenhang. Im allgemeinen kann die 
Schmierung der Plastlager wie bei den Metallagern mit Öl oder mit 
Fett erfolgen . Bei geringer Reibungswärme genügt die Fettschmierung 
mit Staufferbuchsen (Baumaschinen) , besser geeignet ist jedoch die 
Preßfettschmierung. Für höhere Belastungen und damit verbundener 
größer auftretenden Reibungswärme muß die Ring·Ölschmierung oder 
Preßölschmierung eventuell mit Rückkühlung angewendet werden, 
um die Ahführung der Wärme zu sichern . Statt der ÖI- bzw. Fett
schmierung kann auch Emulsion- oder Wasserschmierung erfolgen. 
Die Verwendung von Emulsion erfolgt in der gleichen Weise wie bei 
Öl. Bei Anwendung von Wasser müssen entsprechende Rohre für die 
Berieselung der Za pfen angebracht werden, außerdem ist für eine 
reichliche Menge sauberen Kühlwassers zu sorgen, da sonst die Lager 
sehr leicht heiß/aufen und an der La uffläche verkohlen. Um bei Still
stand der mit Wasser geschmierten Lager ein Rosten der Wellen zu 
verhindern, soll kurz vor dem Stillsetzen Fett oder Öl zugegeben 
werden, damit sich auf der Welle ein schützender Fettüberzug bildet. 
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Bild 1. Durch die Kraft P belastetes 
Que rla ger mit in Pfeilrichtung um
laufenden Zapfen , bei völlig glatter 
zylindrischer H albschale: D as vom 
Lagersc halenh al bkreis nach abwä rt s 
aufgetragene Schmierschic htdruck 
diagramm ist volle at faltet und zeigt 
höch s te Lage rtragfähigke it an . Die 
Grenzlage n des Zapfens si nd mit 

"· =0 bzw. n .E.OQ bezeichnet 

Das wirkt sich dann beim Wiederanfahren der Maschine sehr günstig 
aus. 

Für die Lebensdauer der Plastgleitlager wie auch für andere Lager· 
werkstoffe ist es vorteilhaft, wenn das Einla ufen unter geringer Be
lastung bei reichlicher Schmie rstoffzuführung erfolgt. Im tragenden 
Teil der Lager sind Schmiernuten s tets zu vermeiden, da im anderen 
Falle der Ölfilm unterbrochen wird (Bild I und 2). 

Bei geschlossenen Lagern (Bu chsen) wird aus Zweckmäßigkei ts
gründen in der nicht belasteten Lagerhälfte eine Längsnut angebracht. 
Bei offenen oder HaJbscha len ordnet man die Öltasche n über die ganze 
Lagerlänge an. Ein kleine r Rest muß jedoch s tehenbleiben, damit 
das Auslaufen des Schmiermittels verhütet wird. Da das Haupt
problem für ein einwandfreieg Funktionieren eines Plast lage rs die 

Schmierung und damit auch die Schmierölzufuhr ist, soll e tw as ein· 
gehender a uf die wichtigsten Merk male hingewiesen werden. 

In den meisten Fällen wird das Schmiermittel dem Lager ohne 
oder mit nur geringem Druck zugeführt. Seht oft trifft man nun die 
Meinung an, daß das SChmiermittel de m Lager in der Hauptbela
stungszone iugefü hrt werden muß. Diese Ansicht ist irrig. Erfolgt 
eine Schmierstoffzuführung dieser Art, so wird der öldruck beträcht· 
lieh herabgesetzt, der Schmierfilm verliert an Tragfähigkeit, und es 
wird genau das Gegenteil von dem erreicht, was gefordert war, näm· 
lieh einen möglichst tragfähigen Ölfilm zu erhalten. Wenn die Be
lastung des Lagers ste ts in einer Richtung verläuft, kann die ÖI
zufuhr in der drucklosen Zone a ngeord net werden. Sind die Lager 
geteilt , so wird der Schmierstoff am zweckmäßigsten in der Teilfuge 
zugeführt. Im letzteren Falle sind die Schmiertaschen r~ichlich zu 
bemessen und so auszubilden, daß sie schlank und möglichst ohne 
fühlbaren Überga ng in die Lauffläche übergehen. Hierdurc h wird in
folge der Umfangsgeschwindigkeit eine Sogwirkung erreicht, die für 
genügende Schmiermittelzuführung in die Lauffläche sorgt. Für die 
einem Lager zuzuführende Menge an Schmiermitteln gilt, daß die 
Ölmenge groß genug ist, um die Schmiertasche stets gefüllt zu halten. 
Als beste und sparsams te Schmierung wird sich die Umlaufschmierung 
er weisen, da das öl nach Rückkühlung und Filtrierung de m Lager 
wieder zugeführt werden kann, anders als bei der Docht- und Tropföl
schmierung, wO das Schmiermittel nur einmal durch die Schmier
tasche in das Lager kommt und dann seitlich abfließt und in den 
meisten Fällen verlorengeht. Docht- und Tropfölschmierung sollte 
daher nur noch an solchen Stellen verwendet we rden, die ei ne andere 
Lösung nicht zulassen. 

Belastnngsmögliehkeiten 

Die Belas tung von Plastlagern ist in fast allen Einsatzfällen die 
gleiche wie diejenige der vor der Umstellung benutzten Metallager, 
da die Form und Abmessung in den meisten Fällen beibehalten wird. 

Bild 2. Das Querl ager nach Bild I 
mit drei durchgehenden Läogsnu
teu ve rse he n: Das Schmierschicht
druckdiag ram m ist zus ammenge
schrumpft und zeigt, daß die Lager
tragfähigkeit (gegenüber der ge
s trichelten Kurve. entsprechend 
dem Diagramm in Bild 1) um mehr 

als die Hälfte abgenom men hat 

I 
I 

I 

I f!,'lWt,ijR:~~~./ I 
Jel!mier- I ~ / ITII 
Sehid,!- I < Nuten 
druck \, __ -- --Ohne Nufen 
).~ 

Nach den bisher gemachten Erfahrungen haben die Plas tlager die 
Belastungen ohne Beanstandungen ertragen. 

Hieraus kann gefolgert werden, daß bei Neukonstruktionen unter 
Beachtung der bereits besprochenen Vorbedingungen die gleichen Ab· 
messungen zur Anwendung kommen können, wie sie bei den Metall· 
lagern gebräuchlich sind. Die kritischen Beanspruchungen sind, genau 
wie bei Metallagern , hohe spezifische Lagerdrücke bei gleichzeitigen 
kleinen Umfangsgesc hwindigkeiten. Durch diese Umstä nde besteht 
die Möglichkeit, daß der Sch.uierfilm abreißt und dann nur noch die 
halb flüssige Reibung besteht. Plastgleitlager bewähren sich außer hei 
gleichmäßiger Belastu ng auch gut bei stoßweiser Beanspruchung. 

Über die Belastungsmöglichkeiten kann zum Abschluß gesagt wer
den, daß Plilstlager unter normalen Verhältnissen die gleichen sowie 
auch höhe re Beanspruchungen vertragen können als Metallager, die 

Bild 3 (links) . TaIzen lage r 
- Eiobauverhältnisse 
links: Metall 
rech ts: P Lastwerkstoff 

Bild 4 (rechts). Form
gepreOte Talzenl.ger. 

schale 

für verschiedene Belastungen eine besondere Zusammensetzung der 
Legierungen erforderlich machen. 

Zusa 111 111 ellfass llllg' 

Die bisher gemachten Erfabrungen haben bewiesen, daß die Plast
lager keine Ersatzstoffe sind , sondern vollwertige Lager werkstoffe dar
stellen. 

In bezug auf die Anwendungsgebiete seien aus der Vielzahl nur 
einige genannt: Transportschneckenlager, Lagerbuchse n für Trans· 
portkarren, Lager für Feldbahn- und Förderwagen, Becherwerke , 
Buchsen für Steuerungen, Lager für Tragrollen der F örderbä nder, 
Achsschenkellager für Wagen und Lokomotiven im Werksbetrieb. 
Lager für Schüttelrutschen und Siebbandanlagen , Gummiwalzwerke. 
\,yalzwerksa nlagen, Straßenbahnen usw. 

Ein besonders großes Einsatzgebiet der Plastlager ist in der Land
maschinenindustrie entstanden. Bisher wurden bereits etwa eine 
Million Gleitlagerbuchsen in Mähbindern und Pflügen mit Erfolg ein· 
gebaut. So sind z. B. im Mäh binder "Meteor" Haspel , Zapfwelle, Ge
tri ebe, Transportwalzen, sämtliche Lauf- und Getrieberäder sowie die 
Hauptantriebswelle mit Plastglei tlagern ausgerüstet. Weiterhin wer
den in der Automobil- und Motorradindustrie ebenfalls in großem Um
fange Plastg leitlagerbuchse n für Stoßdäm pfer und F ederaufhängungen 
verwendet (B ild 3 und 4). 

.\us dem Vorhergesagten ist ersichtlich, daß Plastlager bei werk
stoffgerechter Anwendung vielerlei Verwendungsmöglichkei ten haben. 
Wer sich mit diesem Lagerwerkstoff befaßt und ihn richtig anwendet. 
wird, wenn er bei auftretenden Fehlscblägen ergründet wodurch diese 
entstanden sind und sie abstellt , Freude an diesen Lagern haben. 
Außerdem wird dann der Mangel a n Lagerwerkstoffen bald beseitigt 
sein, und nicht zuletzt können wir unsere Aufgaben dadurch besser 
und schnelle r erfüllen. A 2074 




