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Verschrauben und Verstiften

Einiges iiber lgsbare Verbindungen durch Schrauben

Maschinen- und Geriteteile, die bei Reparaturen oder auch wihrend des Betriebes
voneinander gelést werden miissen, werden hiufig durch Schrauben miteinander ver-
bunden. Die Vielgestalt der vorkommenden Verbindungen fithrte zur Entwicklung
einer grofen Anzahl von Schrauben und Muttern. Um das Konstruieren, die Montage,
die Reparatur und vieles andere zu vereinfachen, wurden simtliche Schrauben und
Muttern genormt. In Norm-Blittern findet der Konstrukteur Angaben iiber Gewinde,
Linge, Kopfform und Werkstoff der Bolzen und Muttern, so daB er die zweckmiBigen
Arten auswihlen kann.

7 b bind:

Beispiele fiir die B g von Schr g

Die Befestigungsschraube (Bild 1) pre3t die zu verbindenden Teile aufeinander. Die
Fliichenpressung ist so grof}, daf} sie die Teile davor bewahrt, seitlich gegeneinander
verschoben zu werden. Nur
wenn die Reibungskraft, die
Folge der Flichenpressung,
iiberwunden wird, hat der
Bolzen eine Scherbeanspru-
chung aufzunehmen. Die ver-
bundenen Teile wirken dann
wie die Scherbacken einer
Profilschere. ~ (Siehe hierzu
Thema ,,Scheren*, Grundlehr-
gang Metallbearbeitung!)

Bild 1
Befestigungs schraube

Die  Gewindeprofile des
AuBlen- und des Innengewindes
greifen genau ineinander und
verhindern dadurch, daB die
Schraube bei Betriebslast aus
der Bohrung herausgezogen
wird.

Ineinander<

’ greifende Fiir den Konstrukteur ist es

Formen wichtig, zu wissen, wie eine
Bild 2 Schraubenverbindung belastet
Tragachraube

wird. Daraus ergibt sich unter
anderem die Berechnung.

Aufgabe: 1. Laf dir DIN-Blitter fiir Schraubennormung zeigen!

8



Wirkungsweise der Schraubenverbindungen

An Pionierbriicken werden Bolzen mit Querkeil als
kraftschliissige Verbindungsel te verwendet. Der
Querkeil wird in einen Schlitz des Bolzens getrieben und
preBt die zu verbindenden Teile aufeinander (Bild 3).
Beim Herstellen einer Schraubenverbindung erfiillt die
Mutter den gleichen Zweck wie der Querkeil. Sie prefit
die zu verbindenden Teile aufeinander (Bild 4).

Der Keil und die schiefe Ebene sind einfache kraft-
iibersetzende Vorrichtungen, ebenso der Hebel. Beim
Verschrauben verstirkt man die Kraftiibersetzung der
schiefen Ebene im Gewinde durch die Hebelwirkung des
Schraubenschliissels. Folglich wird beim Anziehen einer
Schraube die Handkraft des Arbeitenden zweifach iiber-
setzt (Hebel und schiefe Ebene). Diese Ubersetzung
macht es méglich, die fiir die Verbindung notwendigen
Krifte selbst bei groBten Maschinenteilen von Hand

aufzubringen. Durch die Linge der Schraubenschliissel
Rol

Bild 3
Befestigungsbolzen
mit Querkeil

Bild 4
Schiefe Ebene
am Schraubenbolzen

b Bei zu 1

ist die Hebelwirkung entsprechend der Dicke des B

Schraubenschliissel kann es geschehen, daB die Kraftiibersetzung zu groB wird und

der Bolzen reifit.

Durchmesser \ Schliisselweite | Hebellinge
{ \
g d= Durch
s 2 Schliisselweite
[ 2 Hebelldnge
Bild 5
Benennungen
Aufgaben: 2. Besuche, wenn miglich, das Konstruktionsbiiro deines Betriebes und
besprich mit einem Konstrukteur folgende Fragen:
a) Wie hoch kann ein Schraubenbolzen M 10 bel werden?

b) Was versteht man unter dem Sicherheitsfaktor einer Verbindung?
¢) Welche Bedeutung hat die Normung der Schrauben und Muttern fiir die

Produktion?

3. Mif} einige Schrauben sowie die dazugehirenden Werkzeuge und erginze

die obenstehende Ubersicht!

N

angezogen wird?

. Welche Gefahr besteht, wenn eine Schraubenverbindung iibermifig fest



Schrauben, Muttern und Werkzeuge fiir Schraubenverbindungen

Genormte Maulschliissel sind um 15° gewinkelt. Durch Umsetzen des Schliissels ist
es moglich, beim Anziehen und Losen mit einer Bewegung des Werkzeuges von 30°
auszukommen. Das erleichtert die Arbeit an schwer zuginglichen Stellen.

Bild 6
Arbeit mit dem gewinkelten Maulschliissel

—=

Bild 7

Fiir dynamisch (wechselnd stark, schwach und wieder stark) beanspruchte Teile,
zum Beispiel an Kraftfahrzeugen, werden Sonderschliissel benutzt. Sie zeigen an, mit
welcher Kraft die Schraube angezogen wird.

Aufgaben: 5. Benenne die in Bild 7 gezeigten Werkzeuge!
6. Zeichne in die neb henden Felder die p den Schraubenkopf- bzw.
Moutterformen ein!
7. Erliutere durch eine Skizze, wie der Schraubenzieher richtig in den
Schraubenschlitz passen muf3!

10



Arbeitstechniken
Herstellen der Verbindung

Es ist wichtig, sich vor der Montage
zu vergewissern, ob die vorhandenen
Schrauben passen. Gewinde sowie
Linge und Durchmesser des Bolzens
sind zu priifen.

Bild 9

Bild 10
Reihenfolge beim Anzichen

Lésen der Verbindung

Eingerostete Schrauben werden
vor dem Losen mit Ol, Petroleum
oder Graphitlgsung bestrichen.
Leichte Hammerschlige auf den
Schraubenkopf oder seitlich gegen die

Mutter lockern die Gewindeginge

und erleichtern das Losen.

a b ¢

\\'ﬂ\\\\? \\\I

l
H//,,W/ i

Beschidigte Gewinde mufl man nachschnei-
den oder, wenn keine Schneideisen zur Hand,
nachfeilen. Etwas O] erleichtert das Einschrau-
ben und schiitzt die Gewindegiinge vor dem
Festfressen und dem Einrosten.

Nachgearbeitete Schrauben diirfen nur fiir
untergeordnete Zwecke verwendet werden.

Beim Anzichen der Mutter auf einer Durch-
steckschraube ist der Bolzenkopf mit einem
zweiten Schliissel festzuhalten. Sonst dreht sich
der Bolzen mit, und es kann nicht kontrolliert
werden, wie fest die Mutter angezogen wurde.
An schwer zuginglichen Stellen muBl ein
Helfer den Bolzenkopf halten.

Durch mehrere Schrauben hergestellte Ver-
bindungen werden erst geheftet, indem man
alle Schrauben von Hand einsetzt, und dann
mit dem passenden Werkzeug gleichmaBig
angezogen.

Beim Auseinandernehmen von Maschinen und Geriten werden Schrauben und
Muttern nach Baugruppen geordnet abgelegt. Das erspart beim Zusammenbau langes

Suchen.

Aufgaben: 8.
9

Beurteile die in Bild 8 gezeigten Schrauben!
. Frage deinen Betreuer, wann fiir Schrauben oder Muttern Unterleg-

scheiben verwendet werden!
10. Was geschieht, wenn die Schrauben des Kesselverschlusses (Bild 10)
nicht in der genannten Reihenfolge angezogen werden?

11



Einiges iiber Schraubensicherungen

Die Muttern werden gegenein-
——— anziehen andergeschraubt, die Gewindeflanken
' liegen fest aneinander. Die entste-
hende Reibung verhindert das selb-
stindige Losen. Beim Aufschrauben
der Gegenmutter wird die erste
] 1// Mutter mit einem Schliissel gehalten
’ und die Gegenmutter mit einem
Bila 12 'Gegramutios zweiten Schliissel festgezogen. Es ist
darauf zu achten, daB sich die Span-

nung des Bolzens nicht verringert.

Der Schraubenbolzen erhilt eine
Bohrung. Der Splint wird eingezogen
) und hilt die Kronenmutter an den
Bild 13 Kronenmutter mit Splint Zacken fest. Die Spreizung der Enden
verhindert das Herausfallen des
Splintes. Bei der Auswahl des Splintes
ist auf den Durchmesser und auf die
VorschriftsmiBige Schraubensicherungen ge- Linge zu achten; ein zu langer Splint
die Betriebssicherheit der wird auf die richtige Linge geschnit-

Maschin ten. Die Enden werden auseinander-

lasc) (- .
gebogen, an die Mutter angelegt oder
I (noch besser) in den nichsten Schlitz
der Kronenmutter eingebogen.

wiihrlei

Einen Federring passenden Durch-
messers setzt man auf den Bolzen; die
Mutter wird aufgeschraubt und fest-
gezogen. Es ist darauf zu achten, dafl
der Ring die richtige Spannung be-
sitzt.

Sicherungsbleche gibt es in mehre-
ren Ausfithrungen. Das abgebildete
wird unter die Mutter gelegt und diese
aufgeschraubt. Der Lappen a wird
gegen das Werkstiick abgewinkelt
(im Bild nach unten) und die Mutter
angezogen. Dann wird der Lappen b
gegen die Mutter gebogen (im Bild
nach oben).

Bild15 Sicherungsblech

Aufgaben: 11. Wann miissen Schraub bind; besonders gesichert werden?

-}

12. Beschreibe die Wirkungsweise eines Federringes!

12



Verfahren, die das Herstellen von Schraubenverbind gen beschleunig

Das Anziehen der zahlreichen Schraubenverbindungen, die zu einem Erzeugnis
gehoren, erfordert in der Montage viel Zeit. Die Arbeit am FlieBband kann durch ent-
sprechende Werkzeuge beschleunigt werden.

Bild 17
Elektroschrauber

ey N

Q
a \ b \ ¢ Bild18

Hinweise fiir den Arbeitsschutz

Verwende nur passende Werkzeuge!

Zu weite Schliissel, zu groBe oder zu kleine Schraubenzicher rutschen ab und
fiihren zu Verletzungen.

Arbeite nur mit der Kraft der Héinde und Arme! Hiinge dich niemals mit dem
ganzen Kérpergewicht an den Schraubenschliissel und lege dich nie mit dem
Kérper auf den Schraubenzieher!

Stecke den Schraubenzieher nicht in die Taschen der Arbeitslﬂeidung; er ver-
letzt dich beim Biicken.

Sei vorsichtig bei der Arbeit mit 01 (Rutschgefahr) und Petroleum (Brandgefahr)!

Aufgaben: 13. Lap dir erkliiren, wie an einem Elektrohandschrauber die Anzugskraft je
nach Schraubendurchmesser eingestellt wird!

14. Beurteile die in Bild 18 gezeigten Werkzeuge!

15. Notiere die Unfallgefahren, auf die dich dein Betreuer besonders hin-
gewiesen hat!

16. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!

13



Wirkungsweise und Arten der Stifte

Wulst-

|
|

Im Maschinenbau werden haufig Teile durch
Stifte losbar miteinander verbunden. Die Ver-
bindung kommt zustande, indem man die
Stifte in vorbereitete Bohrungen schligt.
Stifte pressen mit ihren Umfangsflichen gegen
die Lochwand und bleiben dadurch fest in der
Bohrung stecken.

Die Stifte in Bild 19 garantieren, daB die
Teile beim Zusammenbau immer wieder in die
gleiche Lage gebracht werden.

Bild 19
Palstifte

Der Stift in Bild 20 halt eine Zugfeder, an
der ein anderes Maschinenteil aufgehingt ist.
Diese Art der Befestigung ist sehr vorteilhaft,
weil sie wenig Arbeit erfordert und leicht her-
zustellen ist; denn Bohrungen fiir Kerbstifte
brauchen nicht aufgerieben zu werden.

Bild 20

Das Verbindungselement in Bild 21 wird
zum Befestigen von Schildern (Typenschildern,
Leistungsschildern), Scharnieren, Rohrschellen
usw. benutzt. Die Kerbwulste (siche Bild 20
und 21) geben den Teilen nach dem Eintreiben
einen guten Halt in der Bohrung.

Bild 21
i eines Schildes

d= 60 mm
l= 50 mm
~ 0= mm

Kegel 1:50

Neben den gezeigten Arten gibt es noch eine
Vielzahl mannigfaltig geformter Stifte. Sie
werden zu vielerlei Zwecken benutzt. Durch
die Entwicklung neuer Formen wird der An-
wendungsbereich stindig groBer.

Bild22
Kegelstift

Aufgaben: 17. Trage in die Bilder 19 bis 21 die Benennungen ein!

18. Errechne fiir den Kegelstift in Bild 22 den Durchmesser D!

14



Arbeitstechniken

Nur vorwarfs drehen!

Bild 23 Arbeit mit der Handreibahle

Fiir Kegelstifte wird das Loch stufenweise
vorgebohrt und danach mit einer Kegelreib-
ahle aufgerieben. Der erste Bohrer entspricht
dem Stiftdurchmesser d (siehe Bild 22); dann
wird mit stirkeren Bohrern aufgebohrt. Dabei
muB die Bohrtiefe genau beachtet werden.

Man darf niemals versuchen, einen Stift mit
roher Gewalt einzutreiben. Ist das Stiftloch
zu eng, muB es weiter aufgerieben werden,
sonst entstehen Spannungen, die das Werk-
stiick sprengen kénnen. Die Folgen sind hiufig
erst beim Betrieb der Maschine festzustellen.

Stifte werden mit dem Hammer eingetrie-
ben. Der Hammer muB sicher in Richtung der
Lingsachse des Stiftes aufsetzen. Einseitige
Schlige verkanten den Stift und beschidigen
die Bohrungen. Anfangs schligt man nur
leicht und fishrt den Stift mit der Hand.

Stiftlochbohrungen fiir Zylinder-
stifte und fiir Kegelstifte werden auf-
gerieben. Reiben ist ein Verfahren zur
Bearbeitung von Bohrlochwandun-
gen. Gebohrte Liécher haben die
Bearbeitungsgiite ,,geschruppt (v7),
geriebene Locher die Giite 2ge-
schlichtet (7v/). Gerieben wird
von Hand mit Handreibahlen oder
in Maschinen mit Maschinenreib-
ahlen.

Bild 24
Reiben kegliger Bohrungen

Bild 25
Eintreiben cines Zylinderstiftes

Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Reibahlen sind Werkzeuge fiir F einbearbeitung. Schiitze sie vor Schligen und vor

dem Herunterfallen! Bewahre Reibahlen getrennt von anderen Werkzeugen auf!

Vorsicht beim Fiihren des Stiftes mit der Hand (Schlagverletzungen)!

Beim Austreiben Vorsicht vor abfliegenden Stiften!

Aufgaben: 19. Warum miissen die Bohrungen fiir Zylinder- und fir Kegelstifte auf-
gerieben werden und die fiir Kerbstifte und Kerbniigel nicht?

20. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!

15



Herstellen von Nietverbindungen

Einiges iiber unlésbare Verbind

Teile eines Erzeugnisses, die im allgemeinen nicht mehr voneinander gelost zu werden
brauchen, werden unlésbar miteinander verbunden. Wir kennen mehrere Verfahren.
Sie unterscheiden sich durch die Art und Weise, in der sie die Teile zusammenhalten.

=}

Formschliissige Verbindung

Das Verbindungselement - in
unserem Beispiel ein Niet — hilt die
Teile durch seine Form zusammen.
Auftretende Krifte werden vom Ver-
bindungselement selbst aufgenommen.

Bild1 Lose Nictung

Kraftschliissige Verbindung

Die Verbindung wird durch Krifte
bewirkt. In unserem Beispiel soll ein
Zahnrad durch Preflspannung un-
losbar mit einer Welle verbunden

) unterkahien werden. Das ist auf zweierlei Weise
Bild2 PreBpassung moglich:

Schrumpfprefpassung (a)
Lotkolben Das Zahnrad wird erwdrmt, es
Létdraht dehnt sich aus. Die Welle wird in die
Bohrung eingefiihrt. Beim Abkiihlen
Lot schrumpft das Zahnrad zusammen
Bild3 Weichloten und preft die Welle.

Dehnprefpassung (b)
Die Welle wird unterkiihlt, sie zieht sich zusammen. Das Zahnrad wird iiber die

Welle geschoben. Beim Erwirmen auf Raumtemperatur dehnt sich die Welle und prefit
die Bohrung des Zahnrades.

Stoffschliissige Verbindung

Die Verbindung wird durch die Zusammenhangskraft (Kohision) oder Anhangskraft
(Adhiision) der Stoffe bewirkt. In dem Beispiel ist das Lot das Verbindungselement.

Aufgabe: 1. Formuliere Merksiitze iiber den Unterschied zwischen losbaren und unlos-
baren Verbindungen!

16



Wirkungsweise und Arten der Nietverbindungen

Beim Nieten nutzt der Mensch die Tatsache aus, daB3 einige Werkstoffe in ge-
wissen Grenzen unter Druck verformbar sind. Der Niet wird beim Nietvorgang so
verformt, dal er nicht mehr aus der Bohrung herausgezogen werden kann.

Zu Bild 4:

1 Verbindungselemente vor dem Verbinden
2 Hergestellte Verbindung

3 Verbindungsclemente nach dem Lésen

Bei der Kraftnietung in Bild 5 pressen die
Niete die zu verbindenden Teile aufeinander. Bild4 ) o o
Die entstehende Flichenpressung ist so groB,
daB sie die Lage der Teile gegen Verschieben

sichert. (Vergleiche Thema ,,Verschrauben und f/a;fg;-u”g
e retiren® R ‘.
Verstiften, Bild 1!) m\\\\\m y

Besonders groB ist die Flichenpressung bei p
‘Warmnietungen. Der auf Hellrotglut erwirmte
Nietschaft schrumpft nach dem Schlagen des
SchlieBkopfes und prefit die Teile aufeinander. f(ffffmmng

W DOATA } DA 2P
NI/ N

o hind,

N:
g der Nietv

Die Beanspruchung einer Nietung richtet sich nach dem Anwendungsbereich. Es
konnen folgende Bereiche unterschieden werden.

Bild 6 a b e a
a) Dichte Kraftnietverbindung: hoch beansprucht, muBl dicht und fest sein.

b) Kraftnietverbindung: hoch beansprucht, muB fest sein.

c¢) Dichte Nietverbindung: gering beansprucht, muf3 dicht sein.

d) Heftnietverbindung: gering beansprucht, Teile sind nur gehefter.

Aufgaben: 2. Welches physikalische Gesets wird beim Herstellen von Prefpassungen
(siehe Bild 2) ausgenutzt?

3. Erliutere, was durch die Gegeniiberstellung Schraubenverbindung — Niet-
verbindung in Bild 4 gesagt werden soll!

-~

. Was haben die Warmnietung und die Prefip g gemeinsam?

“«

. Nenne Anwendungsbeispiele fiir die in der Ubersicht genannten vier Niet-
verbindungen!
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Ausfithrungsarten von Nietungen
Lage der verbundenen Teile

Bild 8

Bild9
Doppellaschennietung

Anordnung der Niete

Die zu verbindenden Bleche liegen
iibereinander, sie iiberlappen. Die
Niete stehen in einer Reihe oder in
mehreren Reihen nebeneinander.

Die Teile 4 und B stoBen stumpf
gegeneinander und werden von der
Lasche C zusammengehalten. Jedes
Teil ist durch mindestens eine Niet-
reihe mit der Lasche verbunden.

Die Teile stoen stumpf gegenein-
ander und werden von zwei Laschen
beidseitig gehalten. Jedes Teil ist
durch mindestens eine Nietreihe mit
den Laschen verbunden.

e 9% 9
4 69 o2
¢ 99 o4
¢, ¢, o

a) Einreihige Nietung
b) Zweireihige Kettennietung

¢) Zweireihige Zickzacknietung

Bild 10

Beanspruchung der Niete

A Abscherung
8
e
Bild 11
&) Finschaitt " »

Sobald starke Krifte die
Teile 4 und B in Pfeilrichtung
bewegen, wird der Niet auf
Abscherung beansprucht.

Die Teile 4 und B wirken
wie Scherbacken einer Profil-
schere.

Aufgaben: 6. Trage in die Felder neben Bild 7, 8 und 9 ein, wievielschnittig diegezeigten

Verbindungen sind!

7. Deute in Bild 10 neben d eine dreireihige Zickzacknietung an!
8. Erliutere, warum die Nietung Bild 11b als zweischniitige Verbindung be-

zeichnet wird!
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Arbeitstechniken

Anreifien und Kérnen

Die Mafle fiir das Anreiflen
der Bohrungen werden von
der technischen Zeichnung auf
das Werkstiick iibertragen.

‘Wenn méglich, werden die Teile vor dem Bohren fest
aufeinandergespannt und dann gemeinsam gebohrt. So
wird verhindert, da die Teile sich gegeneinander ver-
schieben und dadurch Differenzen im Abstand der
Bohrungen entstehen, die das Einziehen der Niete er-
schweren oder unméglich machen.

Zusammenspannen der Teile und Bohren

Ansenken und Entgraten

Die Bohrungen fiir Senkniete werden gleichmiBig =i
tief gesenkt, die Bohrungen fiir Halbrundniete leicht
entgratet.

Sichern der Lage der Teile

Stehen mehrere Niete nebeneinander, so muBl vor
Beginn des Nietens dic Lage der Teile durch Schrauben
gesichert werden.

Ausfiihren der Nietung

Der Niet wird in vier Arbeitsgiingen geschlossen. Wichtig ist, daB der Kopf méglichst
schnell, durch nur wenige Schlige also, umgeformt wird. Langes Schlagen verfestigt
den Werkstoff des Nietes und macht ihn spréde und rissig. Vom gewissenhaften Ein-
halten und Ausfithren der Arbeitsginge hingt die Festigkeit der Verbindung ab.

Errechnen der Nietabstiinde

Eine Winkelschiene von 300 mm Linge soll mit 15 Nieten je 3 mm Durchmesser an
cine gleich lange Blechtafel genietet werden. Endabstand der Niete je 10 mm.

‘Wie grof3 ist der Abstand von Niet zu Niet ?

Aufgaben: 9. Welcher Fehler kann entstehen, wenn du die Teile vor dem Nieten nicht
gegen Verschieben sicherst?

10. Errechne den in der Aufgabe gesuchten Nietabstand!
11. Wiederhole an Hand des Lehrbuchthemas ,,Nieten* aus dem Grundlehr-

gang Metallbearbeitung, was du iiber die Arbeitsginge beim Nieten
gelernt hast!
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Arbeitstechniken

Versuch: Spanne ein etwa 100 mm langes und 1 mm dickes Stiick Bandstahl kurz in
den Schraubstock ein! Biege es einmal hin und her! Spanne es aus! Himmere ein Ende
des Bandstahles einige Zeit mit einem Niethammer auf dem AmboB! Spanne das ge-
hiammerte Ende in den Schraubstock ein und wiederhole die Biegungen!

— — Was stellst du fest?
Vergleiche das Ergebnis
des Versuches mit dem, was
iiber das Stauchen des Nie-
tes gesagt wurde!
Welche SchluBfolgerung
Bild12 Biegen Hiémmern Biegen ergibt sich?
‘Warmnieten

Stahlniete iiber 8 mm Durchmesser sollen warm geschlagen werden. Der Niet wird
bis zur Hellrotglut erwirmt. Als Wirmequelle wird héufig die Warmewirkung des elek-
trischen Stromes genutzt. Ein starker elektrischer Strom geringer Spannung flieBt
durch den Niet hindurch und
erwidrmt ihn in kurzer Zeit.
Der Strom kann der Gréfle des
Nietes entsprechend eingestellt
werden.

Amperemeter Stromregler
Elektroden Schalter

Fuphebel
===

Bild 13 Prinzip eines elektrischen Nietwiirmers

Priifen der Nietung

Nach dem Nieten muB die Verbindung gepriift werden. Durch leichte Hammerschlige
auf SchlieB- oder Setzkopf stellt der Facharbeiter fest, ob der Niet die zu verbindenden
Teile geniigend zusammen-
preBt. Gibt der Niet einen
vollen Klang, ist die Ver-
bindung einwandfrei.
Schellt der Niet oder wackelt
er sogar, muf} die Nietung
wiederholt werden, nachdem
der unzulingliche Niet ent-

N
AN

720224
NN

NN T

Bild 14 Voller Klang, Nictung gut Niet schellt, weil gerissen fernt wurde.

Aufgaben: 12. Schreibe iiber das Ergebnis des Versuches (Bild 12) einen Bericht!

13. Warum soll beim Warmnieten der Nietschaft am meisten erwdrmt werden?

20



Losen der Verbindung

Der Niet, das Verbindungselement, wird beim Lésen der Verbindung zerstort. Bel
Halbrundkopfnieten kleineren Durchmessers wird ein Kopf abgefeilt, bei groBerem

Durchmesser mit einem FlachmeiBel abgeschlagen.

Beachte! Der Meiflel ist
so zu fithren, daB das Werk-
stiick micht beschadigt
wird, falls es wieder ver-
wendet werden soll! Ab-

fliegende Kopfe bedeuten

[T

Unfallgefahr, es ist ein

Schutzgitter zu benutzen!
Bild 15
Kopf abmeiGieln

Senkniete werden mit einem Spiralbohrer ausgebohrt,
dessen Spitzenwinkel dem Senkwinkel des Nietes ent-
spricht. Sofern die Teile noch verwendet werden sollen,
ist zu beachten, daB die Senkung nicht verdorben wird.
Werden sie nicht mehr verwendet, geniigt es, wenn man
den Niet insgesamt aushohrt.

Verfahren, die das Nieten beschleunigen

Mit Durchschlag austreiben

TTTNM
S

Bild 16
Ausbohren eines Senknietkopfes

PreBlufthammer und Nietmaschine wurden schon im Grundlehrgang Metallbearbei-
tung behandelt. Fiir den Flugzeugbau, in dem heute noch fast alle Teile genietet werden,

wurde ein Spezialniet ent-

wickelt. Dieser eignet sich
vornehmlich fiir Nietstellen,
die nur von einer Seite aus
zuginglich sind, bei denen
also nicht entsprechend
gegengehalten werden kann.

)
N

N
N\

Bild 17
Wirkungsprinzip des Explosivnictes

Aufgaben: 14.
15.

16.
17.

18.

Warum werden Nietverbindungen nur in einzelnen Fillen wieder geldst?
Lap dir von deinem Betreuer die Wirkungsweise und den Anwendungs-
bereich des Explosivnietes niher erkliren!

Welcher Werkstoff wird im Flugzeugbau zumeist verarbeitet? Woraus
bestehen die verwendeten Niete?

Warum hat sich das Schweifien im Flugzeugb
Sprich dariiber mit deinem Betreuer!

Schiitst einmal gemeinsam, wieviel Niete wohl fiir ein Verkehrsflugzeug
vom Typ IL 14 P verarbeitet werden!

noch nicht durchg ?
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Verfahren, die das Nieten ablésen

Nieten ist ein altes Verfahren, das seine Vor- und Nachteile hat, wie jedes andere
Verfahren auch. Die Vorteile sind: hohe Festigkeit, einfache Herstellung, leichtes
Priifen, einfache Festigkeitsberechnung; zu den Nachteilen zihlen: lange Vorarbeiten,
Schwiichung der Teile durch die Bohrungen, erhebliche Gewichtszunahme der Teile,
unebene Oberfliche infolge der Laschen und der Nietkopfe.

Das Schweilen hat auf vielen Anwendungsgebieten dem Niet den Platz streitig
gemacht, so vor allem im Maschinenbau, im Schiffsbau und in steigendem MaBe auch
im Stahlbau. Nachteilig an SchweiBkonstruktionen ist, daB sie schwerer zu berechnen
sind als Nietkonstruktionen, schwerer zu priifen und daB beim SchweiBen eine — oft
unerwiinschte — Erwirmung der Teile auftritt.

Durch SchweiBlen wird eine stoffschliissige Verbindung hergestellt. Die zu verbinden-
den Teile werden direkt oder unter Zusatz artgleichen Werkstoffes ineinander ver-
schmolzen. Die zum Schmelzen notwendige Temperatur wird im allgemeinen auf
folgende Weise erreicht:

Gasschmelzschweifien Schweiddraht

Brenngas

Ein Brenngas (zum Beispiel Aethin)
mit Sauerstoff verbrennt als Stich-
flamme mit 2000 °C bis 3000 °C. Srcftmene
Unter Einwirkung dieser Flamme
schmelzen die StoBkanten der Werk-
stiicke und flieBen ineinander. Meist
wird ein Zusatzwerkstoff, der Schweil-
draht, mit eingeschmolzen.

S~ Souerstoff

Bild 18
LichthogenschweiBen GasschmelzschweiBien (schematisch)

Das Werkstiick wird meist mit
dem Pluspol der SchweiBstromquelle
verbunden. Der Minuspol wird an
einen Metallstab, die Elektrode, ge- Efvitroge Etekdradenhalter
legt. Berithrt der SchweiBer das gﬁggz‘;ﬂ":f;’ . ,—»» -
Werkstiick kurz mit der Elektrode
und hebt sie sofort wieder einige
Millimeter ab, so entsteht zwischen
Elektrode und Werkstiick ein Licht-
bogen. Dieser erzeugt eine Temperatur
von etwa 4000 °C, unter deren Ein-
fluB die Elektrode und die StoBkanten Sto
der Werkstiicke ineinanderschmelzen. Cho1® i

Zum Minuspol der
Schweilmaschine

Aufgabe:  19. Frage deinen Betreuer, welches Brenngas meist verwendet und wie es
erzeugt wird!
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WiderstandsschweiBien

Bei diesem Verfahren wird die Widerstandswiirme ausgenutzt, die entsteht, wenn
der elektrische Strom einen Leiter durchflieft. Die Erwirmung ist abhiingig von der
Stiirke des flieBenden Stromes und vom Widerstand des Leiters, beim Schweilen also
des Schweilgutes.

Wirk ise der PunktschweiB: hi

Die zu verbindenden Teile schwenkbarer
werden zwischen die Elektroden Elektradenarm
der Maschine gelegt. Durch ,—'%L ® 0

Betitigen eines FuBhebels (bei
groferen Maschinen hydrau-  Elekiroden é

Schubstange

lisch) wird die bewegliche obere
Elektrode auf die Bleche ge-
driickt und gleichzeitig ein
‘Wechselstrom von niederer
Spannung und groBer Stirke
eingeschaltet. Durch den gro-
Ben Ubergangswiderstand wer-
den die Bleche an den gegen-

AnschluBkabel

seitigen Beriihrungsflachen
mehr erwiirmt als an den ande- Bild 20
ren DurchftuBstellen. Wenn sie Schema einer PunktschweiBmaschine

erweichen, werden sie durch
den Druck der Elektroden zusammengeschweiit. Es handelt sich um eine PreBschwei-
Bung. Nach dem gleichen Prinzip arbeitet auch die Rollennahtschweimaschine.

Fiir viele Erzeugnisse ist die Metallklebetechnik von grofer Bedeutung. Unsere
Chemiker haben Metallkleber entwickelt, die sich auf vielen Gebieten gut bewihren.

Arbeit 1 Arbei hutz

1. Arbeite nur mit einwandfreiem Werkzeug!
Hammer fest am Stil, Nietezieher und Kopfmacher ohne Grat.
. Beachte bei den Vorarbeiten (Bohren und Senken) die Regeln fiir das Bohren!
. Stelle beim Abschlagen von Nietképfen ein Schutzgitter auf!
. Schiitze beim Schweiflen deine Augen durch Schutzbrille oder Schutzschild!
. Halte dich an einem SchweiBplatz nur in Begleitung deines Betreuers auf!

GE W N

Aufgaben: 20. Bitte deinen Betreuer, dich einmal das Schweifien durch ein Schutzglas

beobachten zu lassen, und schildere, was du gesehen hast!

21. Laf dir von deinem Betreuer und deinem Physiklehrer das Widerstands-
schweiflen niher erkliren!

22. Wiederhole die Hinweise fiir die Unfallverhiitung aus dem Thema
s»[IVieten‘* im Grundlehrgang Metallbearbeitung!

23. Schreibe die Unfallgefahren auf, die dir von deinem Betreuer fiir die
spezielle Arbeit genannt wurden!
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Verbinden durch Keile und PaBfedern

Einiges iiber Mitnehmerelemente

Viele Maschinenteile fiihren Bewegungen aus, hin- und hergehende Bewegungen,
Drehbewegungen, Pendelbewegungen und ihnliche. Haufig muB ein Maschinenteil seine
Bewegung einem anderen Maschinenteil mitteilen; es muB das andere Teil mitnehmen.

So treibt ein Elektromotor eine Welle, auf der Zahnriider befestigt sind. Die Welle
dreht sich, und die aufgepaBten Zahnrider sollen sich mitdrehen. Sie miissen also ent-
sprechend mit der Welle verbunden werden. Die betreflende Verbindung kann lisbar
oder unlisbar sein.

Als Beispiel fiir eine unlésbare Verbindung dieser Art sei auf die Schrumpf- und
Dehn-PreBpassungen verwiesen, die im Thema ,,Herstellen von Nietverbindungen‘
(Bild 2) erwiihnt werden. In den meisten Fillen wihlt man aber losbare Verbindungen,
weil bewegte Teile einem stirkeren Verschleils unterliegen und darum haufig ausge-
wechselt werden miissen.

Wellennut

Bild1 Bild 2
Benennungen Beanspruchung der
Mitnehmerverbindung

Die erforderliche l5sbare Verbindung kann auf zweierlei Weise zustande kommen:
durch KraftschluB,
durch Formschlu8.

Welche der beiden Arten gewihlt wird, hingt unter anderem von den Kriften ab,
die iibertragen werden sollen. Der Konstrukteur muB die GroBe der Krifte, die Art
ihrer Wirkung (gleichmiBig oder stoBweise) und die Richtung beriicksichtigen.

Aufgabe: 1. Besuche, wenn miglich, das Konstruktionsbiiro; laf dir erkliren, wann
der Konstrukteur Keil- und wann er Federverbindungen wihlt!
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Wirkungsweise einer Keilverbindung

Durch Keile werden kraftschliissige
Verbindungen hergestellt. Wenn
durch zu hohe Belastung der Kraft-
schluB iiberwunden wird, wirkt der
Keil auBlerdem noch formschliissig.

Der Keil spannt Nabe und Welle
gegeneinander. Die Flichenpressung
zwischen Welle und Nabenbohrung
ist so groB, daB sie die zu iiber-
tragenden Krifte aufnimmt.

Bild 3
Prinzip des Verbindungskeiles

Wirkungsweise der Pafifeder

Durch PaBfedern werden jform-
schliissige Verbindungen hergestellt.
Die zu iibertragenden Krifte diirfen
nur so grofB} sein, wie die PafBfeder
in jhrem Liangsschnitt belastet wer-
den darf.

Die- PaBfeder greift zum Teil in
die Welle und zum Teil in die Nabe
ein. Dieses Ineinandergreifen der
Form stellt die Mitnehmerverbin-

Bild 4
dung her. Prinzip der PaBfeder

Verbundene Teile Verbindungselement

Welle und Kurbel

Aufgaben: 2. Erliutere, welche Ahnlichkeit zwischen dem Befestigungskeil in Bild 3
und dem Hammerkeil besteht!

3. Trage in obige Ubersicht ein, was du bei der Arbeit erfahren hast!
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Keilarten und Arbeitstechniken

Alle Keile haben ein Gemeinsames, den Anzug. So wird der Quotient aus Keilhshen-
differenz und Liinge des Keiles genannt. Die GroBe des Anzuges ist genormt, sie betragt
1:100.

[} 150
Ruckenfieh _ 15
_ ckenfidche e _L\ -
Ssl— 3 T=e [] H—h __ 1
— ((150) —— —7— =1gy ©oder 1:100
Bauchfiache

Bild 5
Bezeichnungen und Abmessungen am Keil

Die Forderungen der Praxis fiihrten zur Entwicklung verschiedener Keilarten, von
denen hier einige genannt werden sollen. Alle diese Keile sind genormt. Sie werden als
Verbindungselemente in besonderen Betrieben hergestellt. Nur bei Reparaturarbeiten,
wenn kein passender Ersatz zur Hand ist, miissen Keile zurechtgefeilt werden.

Treibkeile

Treibkeile werden in eine vorbereitete Aussparung (Nut) zwischen Welle und Nabe
getrieben.

Bild 6
Nasenkeil

Der Nasenkeil, eine Art der Treibkeile, kann
von der gleichen Seite ein- und ausgetrieben
werden. Die Nase nimmt die Hammerschlige
auf. Nach wiederholtem Eintreiben auftre-
tende Verformungen sind abzufeilen.

Die hervorstehende Nase des Keiles birgt
erhohte Unfallgefahr. Nasenkeile diirfen darum
nur dort verarbeitet werden, wo die umlaufen-
den Teile verkleidet sind, so daB niemand

& y Bild 7
gefihrdet wird. Nasenkeilverbindung

Aufgaben: 4. Mip mit der Schieblehre einige Keile nach und priife durch Berechnung des
Anzuges, ob der genormte Wert 1:100 eingehalten wurde!

5. Lap dir-einen Nasenkeil geben und fertige davon eine normgerechte tech-
nische Zeichnung!

6. Warum muf die Nabennut unter einer Speiche des Rades ausgearbeitet
werden?
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Der Nutenkeil hat keine Nase. Er wird mit Hilfe eines Treibers aus Kupfer oder Alu-
minium eingetrieben. Direkte Hammerschlige konnen Welle und Keil beschidigen.
Ausgetrieben wird der Nutenkeil von der entgegengesetzten Seite.

Nutenkeil

Nasenkeile und Nutenkeile erfordern eine
Wellennut, die linger ist als die Nabe.

Einlegekeile

Einlegekeile werden in eine Nut eingelegt,
die nur so lang ist wie der Keil. Beim Mon-
tieren wird der Drehkérper mit der Nabe auf
die Welle aufgetrieben (Bild 10). Im Vergleich
zu Nasenkeilen oder Nutenkeilen wird die
Welle weniger geschwiicht.

Besonders giinstig sind in dieser Beziehung
Hohlkeile und Flachkeile. Sie kénuen aber nur
ein geringes Drehmoment iibertragen.

Bild 9
Verbinden durch Nutenkeil

Feilen und Einpassen eines Keiles

1. Der Keil wird auf die entsprechende Linge
und Breite gefeilt und in die Nut eingepafBt.
Mit Hilfe des Lichtspaltverfahrens priift
man die Parallelitit der Seitenflichen
(Bild 11).

2. Bauch- und Riickenflichen werden gefeilt
(Anzug 1:100). Die Riickenfliche wird mit
Kreide bestrichen und der Keil eingetrieben.
Nach dem Lésen ist zu erkennen, welche
Stellen tragen (Bild12) und nachgefeilt
oder geschabt werden miissen, bis die ge- Bl 16
samte Fliche trigt (Bild 13). Verbinden durch Einlegekeil

Nachschaben M
% < /
Bild 11 ﬂ Bild 12 Bild 13

Aufgaben: 7. Laf dir Hohlkeile und Flachkeile zeigen!
8. Welcher Schaden kann entstehen, wenn Keile mit roher Gewalt iibermifig
fest eingetrieben werden?
9. Wie werden die Keilnuten in Nabe und Welle hergestellt?
10. Schreibe einen Bericht dariiber, wie du einen Keil mit Hilfe von Kreide
oder Tusche eingepaft hast!
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Federarten und Arbeitstechniken

Federn haben keinen Anzug. Bauch- und Riickenflichen sind zucinander parallel.
Federn werden hiufig zum Verbinden von Zahnridern mit Wellen verwendet.

— A
{:} & by
e

Seitenfldchen

*Bauchfldche
Bild 14 Bild 15
Benennungen an einer Feder Richtiger Sitz der Feder
Pafifedern

Pafifedern werden in eine Nut eingelegt, die genau so breit ist wie die Feder. Da die
PaBfeder nur Drehmomente iibertrigt, halt sie das aufgesetzte Maschinenteil axial (in
Richtung der Langsachse) nicht fest. Manche Teile werden darum durch Stellringe,
Stifte oder dhnliches axial gesichert.

Bild 16 Bild 17 Bild 18 .
Rundstirnige und ‘Welle mit Zahnrad und Technische Darstellung
geradstirnige PaBfeder gelostem Stellring der Verbindung
Gleitfedern

Beim Schalten mancher Getriebe werden die Zahnrader hin- und hergeschoben, bis
sie in der gewiinschten Stellung stehen. Es wird eine Mitnechmerverbindung benstigt,
die ein axiales Verschieben der Teile zuliBt und trotzdem in jeder Stellung mitnimmt.
Die Gleitfeder erfiillt diese Forderung.

~—o—= Gleltrichtungen
§ D
Bild 19 Bild 20 Bild 21
Gleitfeder Ansicht einer Verbindung Technische Darstellung

28



Scheibenfedern

Eine besondere Art sind die Scheibenfedern. Sie haben gegeniiber den anderen Arten
denNachteil, daB die zu ihrer Aufnahme erforderlichen Nuten die Welle stark schwiichen.
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Bild 22 Bild 23 Bild 24
Scheibenfeder Handkurbel, von Technische Darstellung
Welle gelost im Schnitt

Montieren und Priifen von Federverbindungen

Wichtig ist, daB zwischen den Seitenflichen der Feder und den Seitenflichen der
Naben- und der Wellennut kein Zwischenraum besteht. Darum werden Federn in die
Nut cingepaBt.

Gleitfedern werden in der Wellennut festgeschraubt. Dabei ist darauf zu achten, dal
die Schrauben gut versenkt sind und nicht iiberstehen. Sie hindern sonst das aufge-
setzte Teil, hin- und herzugleiten.

Der Gleitsitz des aufgesetzten Teiles muB gepriift werden. Das Teil muB sich iiber
die gesamte Gleitfederlinge gleichmiBig leicht schieben lassen.

In den Produktionsbetrieben fiir Maschinen, Apparate und Gerite werden genormte
Federn verarbeitet. Nur bei Reparaturarbeiten, wenn kein passender Ersatz zur Hand
ist, miissen zuweilen Federn einzeln gefertigt und eingepaBit werden.

Bild 25 Bild 26 Bild 27
Pabfliche einer Feder Priifen des Seitenspieles Priifen des Gleitsitzes

Aufgaben: 11. Warum werden Gleitfedern durch Schrauben in der Nut fesigehalten?
12. Lap dir eine Scheibenfeder geben und fertige davon eine normgerechte
technische Zeichnung!
13. Warum diirfen zu breite Paffedern nicht einfach mit starkem Druck in
die Welle eingeprefit werden?
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Profilwellen und Profilnaben

Bild 29
Welle mit AuBenprofil
Welle mit Innenprofil

~

30

Von der Gleitfeder wurde ge-
sagt, daBl sie eine axiale Ver-
schiebung der Teile gegenein-
ander zuliBt, eine Verschie-
bung in Richtung der Lings-
achse. An verschiedenen Ma-
schinen werden Wellen ge-
braucht, die groBe Krifte iiber-
tragen und dabei auBerdem
ihre Linge verindern konnen.

Bild 28
Prinzip einer
lingsveriinderlichen Welle

Sehr hiufig wird in lingsverinderlichen Wellen die
sogenannte Keilwelle verwandt. Sie tragt ihren Namen
zu Unrecht; denn ihre ,,Keile* haben keinen Anzug,
sind also nur Federn. Frither bezeichnete man aber
Federn als ,,Keile ohne Anzug*, und daher stammt diese
Bezeichnung.

Die lingsverinderliche Welle besteht aus zwei Teilen,
dem Innenteil und dem AuBenteil. Die Profile greifen
ineinander und stellen eine formschliissige Verbindung
her. Auch wihrend des Betriebes konnen die Teile aus-
einandergezogen und zusammengeschoben werden.

Anwendungsbeispiele:

Zapfwelle an Landmaschinen

Fiir PreBverbindungen, bei denen die Teile inein-
ander geprelt werden, und fiir Spielpassungen wird
auch das K-Profil verwendet. Es trigt seinen Namen
nach der Firma Krause & Co., Wien.

Bild 30
Welle und Nabe mit K-Profil



Arbeitsord Arbeitsscl

!

Fehlerhafte Verbind und Verbind 1

Keile und PaBfedern als Verbindungselemente, die hiufig in Getrieben und
anderen bewegten Mechanismen verwendet werden, sind mit grofler Sorgfalt
zu montieren. Reparaturarbeiten, die auch als Folge nicht fachgerechter Arbeit
auftreten konnen, bringen Stillstandszeiten, Arbeitsausfall, unnétige Kosten,
Arger und VerdruB,

Bild 31

| Hinweise zur Unfallverhiitung

1. Vorsicht beim Besichtigen von Keil- oder Federverbindungen an Getrieben!
| 2. Schutzvorrichtungen nur abnehmen, wenn der Betreuer die Maschine gegen
1 ungewolltes Anlaufen gesichert hat!

3. Werkzeuge so ablegen, daB sie nicht in die Mechanismen geraten konnen!

4. Vorstehende Keile und Federn an umlaufenden Teilen fangen leicht die Klei-

dung. Sie miissen iiberdeckt sein.

Aufgaben: 14. Nenne A di beispiele fiir lingsverinderliche Wellen!

15. Mip in Bild 28 die Liinge der Wellen in den Stellungen I, IT und III!
Trage das Ergebnis ein!

16. Beurteile die in Bild 31 gezeigien fehlerhaften Verbindungen und Ver-
bindungselemente!

17. Schreibe die Hinweise auf, die dir dein Betreuer zur Unfallverhiitung bei
dieser Arbeit gegehen hat!

18. Schreibe die bei diesem Thema neu erlernten Fachausdriicke auf!

wt
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Arbeiten an A 4
Achsen, Wellen, Lagern I
Die I"m“r'nl> hani einer Maschi

An fast allen Maschinen konnen drei Mechanismen unterschieden werden:
Antriebsmaschine, Ubertragungsmechunismus, Arbeitsmechanismus.

An alten Maschinen waren diese Mechanismen hiufig voneinander getrennt. Die
Antriebsmaschine, meist eine Dampfmaschine oder ein Wasserrad, befand sich in einem
besonderen Raum neben oder auch unter der Werkstatt.

Die Ubertragungsmechanismen iibertrugen die von der Antriebsmaschine gelieferte
Bewegungsenergie auf die Arbeit hi Lange Transmissi llen hingen an der
Decke oder an den Winden der Produktionsriume und drehten sich unausgesetzt.
Durch Treibriemen war jede Maschine mit der Transmissionswelle verbunden. Kreuz
und quer durchschnitten diese die Werkstattraume. Sie klatschten und surrten ohren-
betiubend und waren eine stindige Unfallgefahr; denn wegen der groBen Entfernungen
zwischen den Wellen waren die Riemen sehr lang, so daB sich Schutzvorrichtungen
nur schwer anbringen lieBen. AuBerdem beachteten die Unternehmer den Arbeitsschutz
nur wenig.

In den Gewerkschaften kimpften die Arbeiter fiir wirksame ArbeitsschutzmaBnah-
men und fiir die Versorgung der Arbeiter, die infolge unzureichenden Arbeitsschutzes
ihre Gesundheit eingebiiBt hatten.

Die meisten heute verwendeten Maschinen besitzen Eigenantrieb. Motoren und Uber-
tragungsmechanismen sind eingebaut. Die Ubertragungsmechanismen wurden viel-
gestaltiger und komplizierter. Moderne Maschinen fiihren vielfiltige Arbeits- und Neben-
bewegungen aus, zum Teil selbsttatig nach einem festgesetzten Programm. Unter den
vielen Maschinenelementen, die zu den Ubertragungsmechanismen gehéren, sind fol-
gende am hiufigsten: Achsen, Wellen, Lager, Zahnrider, Kupplungen, Riemenschei-
ben, Riemen, Kurbeln und Pleuel.

Diese Maschi 1 te sind weitgehend genormt und hiufig auch schon standardi-
siert. Normung und Standardisierung erleichtern es, zu konstruieren, zu montieren, zu
warten, zu pflegen und instand zu setzen. Eine besondere Art der Vereinfachung ist das
Baukastenprinzip, nach dem bereits viele Maschinen konstruiert werden.

Aufgaben: 1. Betrachte einige Maschinen und grenze die drei Hauptmechanismen von-
einander ab!

2. Welche Vorteile hat der Einzelantrieb gegeniiber dem Gruppenantrieb
(Transmission)?

3. Nenne Maschinen, Geriite oder Apparate, die nach dem Baukastenprinzip
gestaltet wurden!

4. Welcher Unterschied besteht zwischen Normung und Standardisierung?
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Aufgaben und Arten der Wellen

Alle Arten von Wellen haben
ein Gemeinsames: Sie leiten ein
Drehmoment weiter und werden
auf Verdrehung (Torsion) bean-
sprucht. Diese Art der Beanspru-
chung ist vergleichbar mit der
eines Wiischestiickes, das beim
Wringen mit beiden Hinden ge-
packt und zusammengedreht wird.  Bia1

Fiir die speziellen Zwecke gibt Bemnipoichung elues Welle
es eine Vielzahl unterschiedlich
grofler und unterschiedlich geformter Wellen: Gelenkwellen, lingsverinderliche Wellen,
biegsame Wellen, Nockenwellen, Kurbelwellen und andere.

0
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Aufgaben und Arten der Lager

Lager haben die Aufgabe, sich drehende Maschinenteile zu stiitzen und zu fithren.
Zwei Arten von Lagern sind im Maschinenbau gebriuchlich: Gleitlager und Walzlager.

Gleitlager

In einem Gleitlager gleiten ruhende
und sich drehende Teile aufeinander.
Durch die Auswahl entsprechender
Lagerwerkstoffe, durch zweckmiBige
Oberflichenbearbeitung und durch aus-
reichende Schmierung wird der Gleit-
widerstand (gleitende Reibung) auf
ein geringes Mall herabgesetat.

Bild 2
Prinzip eines Gleitlagers (Gleitwiderstand)

Wiilzlager

In Wilzlagern sind ruhende und
sich drehende Teile durch Wiilz-
korper voneinander getrennt. Lauf-
ringe und Walzkérper bestehen aus
gehirtetem Stahl und haben feinst-
bearbeitete Oberflichen. Der Roll-
widerstand (rollende Reibung) ist

2 o Bild 3
geringer als der Gleitwiderstand. Prinzip eines Wilzlagers (Rollwiderstand)

Aufgaben: 5. Frage, was man unter Querlagern und was man unter Lingslagern versteht!

6. Stelle Vorteile und Nacheile der Gleitlager und der Wiilzlager in einer
Tabelle zusammen !
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