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Antriebswelle (Schnecke) von links nach rechts:

Fase > Erleichterung der Montage; Passfedernut - Drehmomentubertragung; Wel-
lenabsatz - Lagersitz; Wellenabsatz - Anlageschulter fir Lager; Schnecke - Dreh-
momentwandlung; Wellenabsatz - Anlageschulter fur Lager; Wellenabsatz - Lager-
sitz; Gewindezapfen - axiale Fixierung des Lagers.

Abtriebswelle (Schneckenradwelle) von links nach rechts:

Wellenzapfen -> Lagersitz; Wellenabsatz - Anlageschulter fir Lager; Wellenabsatz
-> Anlageschulter fur Schneckenrad; Passfedernut - Drehmomentibertragung; Wel-
lenabsatz - Lagersitz und Dichtungssitz; Wellenabsatz > Anlage fir Kupplung oder
Arbeitsmaschine; Passfedernut - Drehmomentlbertragung; Fase - Montageerleich-
terung.

Zylindrische Wellenenden nach DIN 748-1, Antriebswelle ohne, Abtriebswelle mit
Wellenbund.

Das hangt von den Abmessungen der Wellen ab. Als Toleranz ist fur die Wellenenden
bis zu einem Durchmesser von d; = 50 mm die Toleranzklasse k6 vorgegeben, fir
Durchmesser d; =55 mm bis 630 mm gilt die Toleranzklasse mé.

Mithilfe eines Freistichs konnen definierte Bearbeitungsflachen (Zylinderflache und
Planflache) und gegebenenfalls gréere Radien am Wellenabsatz realisiert werden. Ein
Freistich sollte also immer dann gefordert werden, wenn die Planflache als Anlage-
schulter dienen soll.

Form E geniigt, wenn es lediglich um die Bearbeitung der Zylinderflache geht. Form F
ist gefordert, wenn zusétzlich zur Zylinderflache auch noch die Planflache bearbeitet
werden soll.

Vergleiche Bild 9-6 und Bild 9-7.

Der Freistich ist vereinfacht darzustellen. An die Linie des Freistichs weist ein Bezugs-
pfeil mit der Information tber die Norm (DIN 509) sowie die Form des Freistichs und
charakteristische Hauptabmessungen. Siehe auch Bild 9-7.

Rz <25 pmbzw. Ra <32 um.

Zentrierbohrungen dienen der Aufnahme besonders langer Wellen und Achsen beim
Fertigungsverfahren Drehen. Sollen lange Wellen/Achsen von zwei Seiten tber ihre
grolRe Lange bearbeitet werden, dann sind zwei Zentrierbohrungen notwendig. Kann
eine Seite kurzer gespannt werden, dann genligt eine Zentrierbohrung.

Form A - schnell und giinstig zu fertigen; Form B > die zusétzliche Senkung schiitzt
die Zentrierbohrung; Form R - toleriert Lagefehler.

Siehe Bild 9-9 bis Bild 9-11. Die vereinfachte Darstellung ist zu bevorzugen.

Nein, Gesamtzeichnungen dienen lediglich der Darstellung der Montageanordnung
von Bauteilen und nicht deren Fertigungsproblematik.

Symbolisch wird die Zentrierbohrung angedeutet, zu diesem Symbol reicht eine Be-
zugslinie mit der Information tber die Norm (ISO 6411), die Form und charakteristi-
sche Abmessungen. Beispiele siehe Bild 9-10.
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Eine Zentrierbohrung darf verbleiben, wenn die betreffende Flache keine weitere Fun-
ktion ubernimmt und weitere Fertigungsschritte nicht geplant sind.

Die Zentrierbohrung darf nicht verbleiben, wenn diese Flache weiteren Fertigungs-
schritten unterliegt, bei denen die Zentrierbohrung stéren kénnte (z. B. Beschichtun-
gen) oder eine Funktion (bernommen wird, bei der eine ebene Flache bendtigt wird.

Form A (rundstirnig), Form B (geradstirnig), Formen C und D (jeweils mit einer Hal-
teschraube, Formen E und F (jeweils mit zwei Halteschrauben), Form G (geradstirnig
mit Schrdgung und Halteschraube). Die Auswahl der Formen héngt von dem zur Ver-
fligung stehenden Werkzeug zur Fertigung der Nuten ab.

Ein eigener Passfederquerschnitt fir jeden Wellendurchmesser wirde eine ungerecht-
fertigt hohe Anzahl an Passfedern bedeuten, die ,,auf Lager liegen miissten.

Grundsatzlich kdnnen Passfedern der Form A in Nuten der Form N2 eingesetzt wer-
den, weil lediglich die Seitenflachen tragen. Dabei ist jedoch zu beriicksichtigen, dass
die Nut lang genug sein muss, um die Passfeder mitsamt ihren runden Enden aufzuneh-
men, und kurz genug sein muss, damit die Passfeder in der Nut nicht rutscht und eine
definierte Anlage gewahrleistet werden kann. In der Regel werden Passfedern der
Form A nicht in Nuten der Form N2 eingesetzt.

Eine Langenabstufung in Ein-Millimeter-Schritten wére auch eine Stufung. Doch auch
solch eine Stufung wiirde bedeuten, dass zu viele Passfedern ,,auf Lager* liegen miiss-
ten.

Fir einen Durchmesser d = 50 mm ist der Passfederquerschnitt b x h = 14 x 9 anzu-
wenden. Fur eine Durchmesser d = 51 mm ist der Passfederquerschnitt b x h =16 x 10
zu wahlen.
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DINISO14-N10x 72 x 78.

DIN 5481 — W 50 x 55. Die L&nge wird bei diesem Profil stets separat angegeben.
Es fehlen die L&nge und der AulRendurchmesser.

2 mm.

Gleichseitiges Dreieck und Quadrat.

DIN 32711 - B P3G 35.



