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S Mafle Zulassige Abweichungen Gewichte 669
a
*
= MaBe in mm
1. Begriff
Als blanke Stahlwelle wird ein Erzeugnis mit rundem Querschnitt bezeichnet, dem durch Entzunderung und Kalt-
umformung oder durch spanabhebende Bearbeitung und anschlieBendes Polieren oder ein gleichwertiges Verfahren
eine glatte blanke Oberflche gegeben worden ist und das sauber bearbeitete Endfléichen aufweist.
2. Mafle
Bezeichnung einer blanken Stahlwelle von Durchmesser d = 50 mm
> aus Stahl St 50 K nach DIN 1852:
Welle 50 DIN 669 St 50 K
Durchmesser Quer- Gewicht Durchmesser Quer- Gewicht
d schnitt | (785 kgldm3) 4 schnit | (.45koldms)
zulassige zulassige
Abweichung Abwaeidhung
h? mm? kg/m he mm2 kg/m
5 e 19,63 0,154 56 24483 193
(] 2827 0,222 60 2827 22
7 38,48 0,302 63 anz 245
8 —eu% 5027 0,395 é5 -0,074 3318 260
9 63,62 0,499 70 3848 302
10 78,54 0,617 75 4418 U7
n 95,03 0746 80 5027 5
12 13,1 0,888 90 6362 499
13 1327 1,04 100 5 7854 817
14 006 1539 121 110 e 9503 745
15 1767 1,39 120 11310 888
16 21,1 158 125 12270 9,3
18 2545 2,00 140 15390 121
20 3142 247 150 -0,100 17 670 139
22 380,1 2,98 160 2110 158
25 -0,052 4909 385 180 25 450 200
28 6158 483 200 ~0,115 31420 247
30 706,9 555
35 962,1 7,55 Fettgedrudkte Durchmesser sind zu bevorzugen
36 1018 799 Querschnitt F 50,785 - d?
38 1134 8,90
40 Bl T 9,86
45 1590 125
50 1943 154
3. Werkstoff
Rundstahl wird vorzugsweise aus Stahlsorten nach DIN 1652 geliefert; andere Stahlsorten sind nach vorheriger Verein-
barung ebenfalls lieferbar.
Die gewinschte Stahlsorte ist bei der Bestellung anzugeben z. B. 5t 50 K
4. Ausfihrung
gezogen oder geschdlt und anschlieBend poliert oder gleichwertige OberflGche nach Wahl des Herstellers.
Nach dem Auge gerade gerichtet, besondere Anforderungen sind bei Bestellung zu vereinbaren.
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Die Wellen missen an den beiden Enden bei Durchmessern unter 30 mm sauber abgeschert, bei Durchmessern von 30 mm
und dariiber sauber abgestochen oder abgesdgt sein.

Die Unrundheit, das ist der Unterschied zwischen dem gréfiten und kleinsten Durchmesser desselben Querschnittes, darf die
Halfte der zulassigen Gesamt-Durchmesserabweichung nicht berschreiten.

5. Lieferart (bei Bestellung angeben)

:: l::::l:.;i?:fe" } nach der folgenden Tabelle

Lénge
Langenart Bereich zuldssige
bis uber 3
415 d=15 Abweichung
bis zur Halfte der unteren Grenze bei
Herstelld 3000 bis 4000 6000 bis 7000
B i o h&chstens 10%, der Gewichtsmenge
. y bei Bestellung angeben,
FestlGn 1 7000
e 0 e kleinste bestellbare + 2

Bestellbeispiele:
1000 kg blanke Stahlwellen von Durchmesser d = 100 mm aus St 50 K nach DIN 1652 in Herstellangen:
1000 kg Stahlwellen 100 DIN 669 St 50 K in Herstelléingen
10 Stahlwellen von Durchmesser d = 100 mm aus St 50K nach DIN 1652 in Festlange von 5000 mm mit einer zul&ssigen

Abweich +2:
s 10 Stahiwellen 100 DIN 669 St50 K in Festlinge 5000 + 2

6. Prifung

Die Anzahl der Wellen, an denen die MaBhaltigkeit bei der Ablieferung beim Hersteller gemessen werden soll, ist bei
der Bestellung zu vereinbaren.

Die Mefipunkte fir die Prifung der MaBhaltigkeit des Querschnittes sollen mindestens 100 mm, bei Bestellung von Fest-
l&ngen mit zuldssigen L&ngenabweichungen von hdchstens * 100 mm jedoch mindestens 10 mm vom Wellenende entfernt
gewdhlt werden.

Fir die Prifung der MaBhalfigkeit kommen Grenzrachenlehren oder Mikrometerschrauben in Betracht.

Schreibweise von Bezeichnungen fiir Profile, Stangen, Bleche, Bander und dgl. siehe auch DIN 1353
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