686 Zapfen.

und sie im Einsatz, d. h. durch Glihen in Kohlenstoff abgebenden Mitteln und nach-
heriges Abschrecken mit einer glasharten Oberfliche zu versehen, wihrend sie im Innern
einen zithen, gegen stofweise Belastung auf Biegung widerstandsfahigen Kern behalten.
Die harte Schicht soll mindestens 1 mm stark sein und allmihlich in den zihen Kern
iibergehen. Vergiitungsstahle kann man durch Vergiiten auf hohe Festigkeit bringen.
Die Vorschriften der Stahlwerke iiber die Behandlung der erwéhnten Sondersorten,
die oft mehrmals und bei bestimmten Warmegraden abgeschreckt werden miissen, sind
sorgfaltig zu beachten, wenn man gute Ergebnisse erzielen will. Durch Einhiillen in
Lehm u. dgl. schiitzt man Stellen, die nicht hart werden sollen.

Die Art des Zusammenpassens der Zapfen und ihrer Lager oder Biichsen richtet
sich nach den betrieblichen Verhiltnissen. An den zur Aufnahme wechselnder oder
schwellender Krafte bestimmten Kreuzkopf-, Kurbel- und Kurbelwellenzapfen, ferner
an den Spindellagern der Drehbanke und Frasmaschinen pflegt der Laufsitz der
Feinpassung angewendet zu werden. Groliere Gtenauigkeit — engen Laufsitz —
verlangen nur Werkzeugmaschinen, an die sehr hohe Anforderungen gestellt werden,
wie Schleifmaschinen und Mechanikerdrehbinke. Andrerseits gentigt fiir mehrfach ge-
lagerte Wellen und gewohnliche Maschinenlager, namentlich, wenn sie stindig nur in einer
Richtung belastet sind, leichter Laufsitz. Der weite Laufsitz kommt in Betracht,
wenn sich die Teile mit sehr reichlichem Spiel bewegen sollen. Schlichtlaufsitz reicht
aus fir Wellen mit drei- oder mehrfacher Lagerung, grolie Kurbelwellenlager, Lager
fiir Kreiselpumpen, weiter Schlichtlaufsitz fiir Achsbuchsen von Fuhrwerken, fiir
Lager langer Laufwellen an Kranen, fiir Deckenvorgelege und ahnliches.

Bunde oder Anliute zur Sicherung gegen Liingsverschiebungen und zur Aufnahme
geringer Langskrafte konnen aus dem Vollen herausgearbeitet werden, wie Abb. 1076
an einem Stirnzapfen zeigt. Ubliche Mafie sind dabei:
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Die Uberginge zwischen der Lauffliche und den Bunden sind sorgfiltig auszurunden,
scharfe Eindrehungen nach Abb. 1137 aber wegen der Gefahr des Bruches infolge der
Kerbwirkung unbedingt zu vermeiden. Zu groBe Bund- :
durchmesser wirken schidlich insofern, als das Ol bei
raschem Laufe durch die Fliehkraft stark abgesaugt und
weggeschleudert wird.

J Ein durch Eindrehen nach —
e Abb. 1077 geschatfener Hals-
zapfen vermindert die Wider-
Abb. 1137. TFehlerhafte Standsfahigkeit der Welle gegen

scharfe Bindrehung an einer Biegun in erheblichem Mz '3 .. Abb. 1138. Festlegung einer Welle
Welle. sung m e durch Stellringe.

wenn beispielweise der Zapfen-
durchmesser das 0,8fache des Wellendurchmessers betrigt, ist sein Widerstands-
moment nur noch das 0,503fache von dem der Welle. Besser ist es, freilich auch
Atmuol'. d{v T‘(*lth('h(,‘ Begrenzung durch aufgeschweilite Bunde zu erreichen. Wenn
irgend moglich, wird man mit Stellringen, Abb. 1138, auszukommen suchen, die man

, e Moy ® Ok, e . . 31°
1(1‘. a. an 1411(1)\\(11\\\ ellen fast ausschliefilich verwendet, um an Bearbeitung zu sparen.
selegentlich kann ein Stellring durch die Nabe eines Rades oder einer Scheibe ersetzt
W cllde‘n‘ wenn dieselbe gegen seitliche Verschiebung geniigend gesichert ist. Alle Bunde
}l‘n(] Ttellrmg(- sind so anzubringen, daff die Ausdehnung der Welle nicht gehindert wird.
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: s der Wellenenden festgehalten, dem andern aber freie Ausdehnung
gesichert.
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g ‘ die anschliefenden Teile eingesetzt. Dabei ist die groBte Sorgfalt



