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Abb. 8/9

UHRMACHERKUNS)

dung des Stickes. Sind Werkstiicke geschnitten
zustellen, um den inneren Aufbau zu erkennen, sg sing
dic Schnittflichen zu schraffieren Das wiy
durch dunne, der GriBe der Fliche angepalte,
engerem oder weiterem Abstande gezogene parall,
Linien unter 45° von rechis oben nach links unteq e
kennzeichnet, Schnitttlichen zusammengesetzter Kiirpes
werden entgegengesetzt schrathiert (Abb. 7).

Aus der Zeichnung mul} auch die Bearbeitung ¢
Oberflache hervorgchen, In den Abb. 8 uw. 9 ist zy ¢
sehen, welche Ansitze zu schicifen und welche g
polieren sind.

Sollen bei bestimmten Maflen Abweichungen (Ab

mabe oder Ubermalie [Toleranzen]) zugelassen werden§
so ist das bei der betretfenden Malzahl zu vermerken § -
UbermaBe werden mit + (Plus) und AbmaBe mit -]

(Minus) bezeichnet. Das + - Mall wird iiber, dy
— - Mal} unter die MaBlinie gesetzt. Z. B.« 40 —
bedeutet, dall das Mall 40 zwischen 401 und 3‘},;-1 in
der Ausfihrung abweichen darf. Das ZapfenmalB de

Unrubhwelle (Abb. 9) 0,12 —0,01 bedeutet, das Mapf

0,12 ist einzuhalten, es dart also nicht uber 0,12, som
dern kann bis auf 0,11 abweichen, Dieser Wert duf
aber nicht unterschritten werden. Das pleick
gilt von den ZapfenmaBen am Federkern (Abb. §)
23—002 ergibt 228 als unteres Grenzmall, ebenw

die Malle 30—002 =298 und 1,5— 0,02 = 148, Duj

Ansatzmafd 1,9 — 0,05 = 1,85 und 3,9 — 0,05 = 3 85 zeigen
die gleiche Anordnung. Eine Eigentumlichkeit in der

Malbleintragung tallt dem Anftanger auf in der Angabe] |

des Lingenmalies 7.5 In der Zeichnung (Federkem)
ist die Begrenzungslinie nicht uber die Kuppe (Ab
rundung) gezogen, sondern nur bis zum Ubergang am
gvlindrischen Teil des Zapfeas. Das ist richtig, dem
die Linge des Zapfens ist die Lauttliche auf der Wan
dung des Lagerloches. Deshalb ist die Rundung in ihre
Hohe unwesentlich, weil sie keinerlei Bedeutung hat
Muan kann das Ende auch tlach machen und mit einem
Hohlkdrner verschen oder in cinen Spitzkorner aw
laufen lassen, Die Wahl der ecinen oder anderen Aws
fuhrung ist von den Platzverhiltnissen (Lagerlinge, O
senkung) bzw. von dem Bearbeitungsvorgang am Werk
stuck abhiangig. Werden Abrundungen angewandt, &
15t der Halbmesser hierfur etwa gll_'il.;h dem Durch
messer des Wellenendes bew. Zapfendurchmesser. B
Spitekorner st stets ein Winkel von 30" Kegel n
withlen, der dem Hohlkorner in der Drehstuhlspitie ent:
spricht, Bleibt das Ende flach, dann ist zur Bearbeitung
cin Hohlkiorner von chenfalls 30° erforderlich. Da
LangenmalB fur dic Unruhwelle ist dagegen uber di
Abrundung zu messen, weil die Lagerung mil
Deckplatten begrenzt wird. (Fortsetzung folgt)
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