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Zapfen.

und sie im Einsatz, d.h. durch Glühen in Kohlenstoff al‚)gebend(ai Mitteln und nach-

hcriges Abschrecken rnit einer glasharten Oberfläche zu Versehen, wiihrend sie im Innern

einen zähcn, gegen stoßweise Belastung auf Biegung widerstandsfähigen Kern behalten.

Die harte Schicht soll mindestens 1 mm stark sein und allmählich in den zälien Kern

übergehen. Vergütungsstéihle kann man durch Vergüten auf hohe Festigkeit bringen.

Die “iii-schriften der Stahlwerke über die Behandlung der erwz'ihnten Sondersorten,

die oft mehrmals und bei bestimmten \\'éirmegraden abgesehrcckt werden müssen, sind

sorgfältig zu beachten. wenn man gute Ergebnisse erzielen will. Durch Einhüllen in

Lehm u. dgl. schützt man Stellen. die nicht hart werden sollen.

Die Art des Zusaninienpassens der Zapfen und ihrer Lager oder Biichsen richtet

sich nach den betrieblichen Verhäiltnissen. An den zur Aufnahme wechselnder oder

schwellender Kräfte bestimmten Kreuzkopf: Kurbel- und Kurbelwellenzapfen, ferner

an den Spindellagern der Drehbänke und Fräsmaschinen pflegt der Laufsitz der

l“einpassung angewendet zu werden. Größere Genauigkeit —— engen Laufsitz ——,

verlangen nur \Verkzeugmaschinen. an die sehr hohe Anforderungen gestellt werden,

wie Schleifmaschinen und Mechauikerdrehbiinke. Andrerseits genügt für mehrfach ger.

lagerte Wellen und gewöhnliche l\laschinenlager. namentlich wenn sie ständig nur in einer

{ichtung belastet sind. leichter Laufsitz. Der weite Laufsitz kommt in Betracht‚

wenn sich die Teile mit sehr reichlicheni Spiel bewegen sollen. Sehlichtlaufsitz reicht

aus für Wellen mit (lrei- oder mehrfacher Lagerung, große Kurbelwellenlager, Lager

für Kreiselpumpen. weiter Schlichtlaufsitz für A0hsbuchsen von Fuhrwerken, für

Lager langer Laufwellen an Kranen. für Deckenvorgelege und ähnliches.

Bunde oder A nléi ufe zur Sicherung gegen Längsverschiebungen und zur Aufnahme

geringer Längskréifte können aus dem Vollen herausgearbeitet werden, wie Abb. 1076

an einem Stirnzapfen zeigt. Übliche Maße sind dabei:

0:0.1d, bi ..‚1.5(1.

Die Übergänge zwischen der Lauffli'rchc und den Runden sind sorgfältig auszurunden,

scharfe Eindrehungen nach Abb. 1137 aber wegen der Gefahr des Bruches infolge der

Kerbwirkung unbedingt zu vermeiden. Zu große Bund-

durclnnesser wirken schädlich insofern, als das Öl bei

raschcm Laufe durch die Fliehkraft stark abgesaugt und

weggeschleudert wird.

Ein durch Eindrehcn nach

Abi). 1077 geschaffener Hals—

zapfen vermindert die \Vider—

Abb. „37. Fehlerhafte, standsfähigkeit der Welle gegen

seharfe l*lindrehnn<f an einer Bj@ un in 01'h(\bliphe 11 ’\14 )4 Abll 1138. Festlegung einer Welle

Welle. ’ g g l * “B“ durch Stellringe.
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wenn beispielweise der Zapfen-

durclmiesser das ()‚Rfaehe des \\'ellen(‚lurehiiiessers beträgt. ist sein Widerstand5-

moment nur noch das (|‚503faclie von dem der Welle. Besser ist es, freilich auch

teurer. die seitliche Begrenzung durch aufgeseh weißte Bunde zu erreichen. Wenn

ngend moglich, Wird man mit Stellringeu. Abb. l138. auszukoninien suchen, die man

1(1‘- T “(In rlriebwerkwellen fast ausschließlich verwendet. um an Bearbeitung zu sparen,

@ ‚ri " ‚( 1' ‘i — ». ' ". ' ‚ ' ‘r eigentlich kann LU) bttlhmg durch die l\abe eines Rades oder einer Scheibe ersetzt

\\ elf ;n‚„w enn dieselbe gegen seitliche Verschiebung genügend gesichert ist. Alle Bunde

nur fte ringe ‘ — . »‘ . '. — ' ° ' 'F;1.1«11 “v:„.(f [sind& so anzubi uigen. daß (‚ht Ausdehnung der \\ elle nicht gehindert wrrd«

[. ‚B 11 [ (ie1 nordiumg derselben an einer längeren Welle nach Abb. 1139, W1311

( ie um e. ( ure i die Äll\'(iphnunrr der \Velh „ » * — ..
_ . _ * egeur A ; ‘> 'eröhnlieh wird __ 1 . 7 . ‚. \ llt Liga gepießt‚ heiß laufen Wurden

_ ‚ (His < ei \\ ellenenden festgehalten. dem andern über freie Ausdehnung

gesichert

7 .. . ..

A“fl’_f( nwerden lmllflél “**-“'“ des Baustoffes‚ der Herstellung und des Härtens getrennt

aiisge iihit und in die ansehliel.lenden Teile eingesetzt. Dabei ist die größte Sorgfalt


