
Ausführung der Zapfen. 687

auf richtige Stellung zu verwenden. So müssen an Kurbelwellen die Zapfen und “'ellen—

achsen genau parallel zueinander laufen, —— an zusznnmengesetzten. gekröpften \\'ellen

die Hauptlagerstellen genau ausgerichtet sein, wenn ein dauernd gutes Laufen erreicht

werden soll.

Beispiele für die Befestigung von Stirnzapfen bieten die Abb. 1140 bis 1144. Die kon-

struktiv einfachste ist das Einschrumpfen oder Ein p ressen in die bei Gnßeiscn um

1112590, bei Flußstahl um 0.5"n kleinere Bohrung. Abb. 1140 und 1141. Zur Erhöhung

(ler Sicherheit wird manchmal noch ein Stift quer durch beide Teile hindurchgetrieben

oder der Zapfen Vernietet. Abb. 1140. oder verl)ohrt. Bei der letzten Art der Sicherung

wird nach Abb. 1141 ein zylindrischer oder schwach kegcliger Stift in ein längs der Fuge

g6b0hrtes Loch getrieben. Freilich wirkt die Bohrung als Kerl) und stört den Verlauf

der Schrumpfspannungen‚ die den Zapfen festhalten sollen. um so mehr. je größer und

tiefer sie ist. Soweit das Verbohren überhaupt für nötig gehalten wird * höchstens

an auf Drehung beanspruchten Zapfen —‚ sollte es auf ein Drittel bis ein Viertel der

Länge des Schrumpf—

>itzes beschränkt und

an einer Stelle vorge—

nommen werden, wo

die Schwächung weni—

 

 

Abb. 1139. Falsche Anordnungen von
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Zapfenendes erleich- FCC? ; tJ . 3——

tert. wird. Beim Ein» Abb. 1140 und 1141. Befestigen von \ \ \ ii'\\\\

_ - Stirnzapfcn durch Einschrumpfen Abb. 1142 bis 1144. Lösbare

sthrumpfen brmgt oder Einprcssen. Stirnzapfenbefestigungen.

man den kalten Zapfen

in die erwärmte Nabe, die beim Abkühlen das Zapfenende fest urnspannt. Der Vor-

sprung a, Abb. 1140, begrenzt den Vch des Zapfcns beim Einziehen und sichert die

richtige Entfernung der Zapfenmitte von der Nabenfläche. (L braucht nur wenige Zehntel

Millimeter zu betragen um die sonst auftretende Kerbwirkung an dieser vielfach auf

Biegung und Drehung hoch beanspruchten Stelle zu vermindern. Ein anderes Mittel,

die richtige Lage des Zapfens beim Zusammenbau zu prüfen. ist. die Außenfläehen bei

bl), Abb. 1141, genau miteinander abschneiden zu lassen und das Einpressen an einem

darüber gelegten Lineal zu verfolgen. Zur Erzeugung genügender Schrumpfspannungen

müssen die Naben kräftig, ihre Außendurchmesser D 1.8? bis 2mal so groß, wie die

Bohrungen genommen werden. Als Einschrunipfläng0 (1 findet man an Stirnzapfen

112 1,0 bis 1,2 d, an den Zapfen zusammengebauten gekröpfter Wellen und an den

Kurbelnaben 11 : 0,7 — 0,8 d, ausnahmsweise U.65(1.

Befestigungen durch Schrauben oder Keile sind lösbar. aber teurcr und verlangen

liegeliges Einpassen des Zapfens, Abb. 1142 bis ]144. Üblich sind dabei:

. [#
die normalen Kegel ( Z al: 1: 10, 1: 15, 1:20, 1130 bis 1:50 der DIN 254.

‚1 .

Kegellängen: l1 : 1,5 . . . 1.7 (l, Keildieken: 0,2 . . . 0,25 (7,

Gewindedurchmesser: % 0.3 (l. . Keilhöhen: 0,3 . 0,4 ll.

_”‘ ’ ___ .


