
Haken, Bügel und Ösen.
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bis zu denen ein einzelnes Zugmittel benutzt wird, aufgetragen. Die Darstellung zeigt
deutlich die weitgehende Anwendungsfähigkeit der Drahtseile, insbesondere ihre Über-
legenheit bei hohen Geschwindigkeiten. Durch Einschalten von Rollen und Flaschen—
zügen lassen sie sich aber auch bei beliebig großen Lasten benutzen und bieten zudem
den Vorteil eines stoßfreien und sicheren Betriebs. Die früher viel gebrauchten Rund-
eisenketten finden sich wegen ihrer Empfindlichkeit gegenüber Stößen nur noch bei
mäßigen Geschwindigkeiten und Lasten. Kalibrierte sind heute fast ausschließlich auf
von Hand betriebene Hebezeuge beschränkt, weil sie durch Stöße und Abnutzung die
genaue Teilung verlieren. Gallsche Ketten eignen sich für große Lasten bei kleinen
Geschwindigkeiten, sind aber schiefem Zug gegenüber empfindlich.

IV. Haken, Bügel und Ösen.

Haken werden entweder als einfache, Abb. 925, für leichte und mittlere Lasten oder
als Doppelhaken, Abb. 920, für schwere Lasten ausgebildet. An den geschlossenen
Lastbügeln oder Ösen, Abb. 924, ist die Biegebeanspruchung niedriger; wegen des
Nachteils, die Anschlagseile oder Ketten durch die Offnung hindurchziehen zu müssen,
verwendet man sie nur bei sehr großen Lasten. Kleine Ösen als Ringschrauben, Abb. 930
und Ringmuttern, Abb. 921, durch die DIN 580 bis 582 für Metrisches und Whitworth—

gewinde genormt, finden sich häufig an Maschinenteilen ver—

 

ggf' schiedenster Art, um das Anheben oder Fortbewegen zu erleichtern.
\ [„ Beim Einschrauben ist darauf zu achten, daß sie an den Rändern @
@ gut anliegen, weil sonst bei schrägem Zug, Abb. 433, bedeutende

__ 74104..— Biegespannungen in den Schrauben entstehen. Vgl. die Aus-

führungen auf S. 255.
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Abb. 920. Doppelhaken für 50t Last Abb. 921. Ringmutter 1” Abb. 922. Herstellung eines einfa-
der Deutschen Maschinenfabrik, A.G., DIN 582. M. l : 5. chen Hakens durch Schmieden oder

Duisburg. M. 1 : 20.
Pressen.

Die Herstellung der Haken und Ösen erfolgt meist durch Schmieden oder Pressen

aus zähem Stahl, Abb. 922, aber auch durch Gießen aus weichem Stahlguß.

Beim Entwurf eines einfachen Hakens, Abb. 925, geht man von dem Schaft &" mit

dem Gewinde und der Mutter zur Befestigung des Hakens aus und bildet das Hakenmaul,

dessen Weite sich nach dem Lastorgan richtet, am Grunde symmetrisch zur Schaft-

mittellinie aus, damit der Schaft nur auf Zug beansprucht wird. Eine gedrängte Form

ist wegen der Ausnutzung der Hubhöhe und wegen der Verminderung der Biegespan-

nungen im Schaft bei schiefem Anziehen erwünscht; andererseits“ wird aber der ge-

fährliche Querschnitt AB um so ungünstiger beansprucht, je schärfer die Haken-

mittellinie gekrümmt ist. Dem genannten Querschnitt gibt man bei leichten Haken

runde oder ovale, bei größeren aber Trapezform, damit die Zugspannung der innern

Faser niedrig gehalten werden kann. Für gute Abruhdung der Kanten des Haken—

mauls ist Sorge zu tragen. 33*


