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auf richtige Stellung zu verwenden. So miissen an Kurbelwellen die Zapfen- und Wellen-
achsen genau parallel zueinander laufen, — an zusammengesetzten, gekropften Wellen
die Hauptlagerstellen genau ausgerichtet sein, wenn ein dauernd gutes Laufen erreicht
werden soll.

Beispiele fir die Befestigung von Stirnzapfen bieten die Abb. 1140 bis 1144. Die kon-
struktiv einfachste ist das Einschrumpfen oder Einpressen in die bei GuBeisen um
0,125%, bei FluBstahl um 0,5% kleinere Bohrung, Abb. 1140 und 1141. Zur Erhohung
der Sicherheit wird manchmal noch ein Stift quer durch beide Teile hindurchgetrieben
oder der Zapfen vernietet, Abb. 1140, oder verbohrt. Bei der letzten Art der Sicherung
wird nach Abb. 1141 ein zylindrischer oder schwach kegeliger Stift in ein lings der Fuge
gehohrtes Loch getrieben. Freilich wirkt die Bohrung als Kerb und stort den Verlauf
der Schrumpfspannungen, die den Zapfen festhalten sollen, um so mehr, je groBer und
tiefer sie ist. Soweit das Verbohren iiberhaupt fiir notig gehalten wird — hochstens
an auf Drehung beanspruchten Zapfen —, sollte es auf ein Drittel bis ein Viertel der
Lange des Schrumpf-
sitzes beschrinkt und {” 5 *3477
an einer Stelle vorge-
nommen werden, wo
die Schwiichung weni-
ger bedenklich ist, an
Kurbeln zum Beispiel
auf der Seite des
Armes.

Das Einpressen
geschieht mit Schrau-
ben-oderWasserdruck-
pressen, wobei die Ein-
fihrung durch eine
kurze, schwach kege-
lige Andrehung des im
iibrigen zylindrischen
Zapfenendes  erleich-

Abb. 1139. Falsche Anordnungen von
Bunden.
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tert wird. Beim Ein- Abb.1140 und 1141. Befestigen von DA
3 . Stirnzapfen durch Einschrumpfen Abb. 1142 bis 1144. Losbare
schrumpfen bringt oder Einpressen. Stirnzapfenbefestigungen,

man den kalten Zapten
i die erwarmte Nabe, die beim Abkiihlen das Zapfenende fest umspannt. Der Vor-
sprung @, Abb. 1140, begrenzt den Weg des Zapfens beim Einziehen und sichert die
tichtige Entfernung der Zapfenmitte von der Nabenfliche. @ braucht nur wenige Zehntel
Millimeter zu betragen, um die sonst auftretende Kerbwirkung an dieser vielfach auf
Biegung und Drehung hoch beanspruchten Stelle zu vermindern. Bin anderes Mittel,
die richtige Lage des Zapfens beim Zusammenbau zu priifen, ist, die AuBenflichen bei
bb, Abb. 1141, genau miteinander abschneiden zu lassen und das Einpressen an einem
dariiber gelegten Lineal zu verfolgen. Zur Erzeugung geniigender Schrumpfspannungen
miissen die Naben kriftig, ihre AuBendurchmesser D 1.8- bis 2mal so groB, wie die
Bohrungen genommen werden. Als Einschrumpflinge 7, findet man an Stirnzapfen
L= 1,0 bis 1,2d, an den Zapten zusammengebauter, gekropfter Wellen und an den
Kurbelnaben l; = 0,7 — 0,8 d, ausnahmsweise 0,65 d.

Befestigungen durch Schrauben oder Keile sind 16shar, aber teurer und verlangen
kegeliges Einpassen des Zapfens, Abb. 1142 bhis 1144. Ublich sind dabei:
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