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An Gesenkschmiedestiicken entstehen dhnlich wie an GuBstiicken langs der Trenn-
fugen der Gesenke scharfe Kanten unter Gratbildung; im iibrigen sind auch hier Ab-
rundungen der Kanten wegen des leichteren Ausfiillens der Form, in die der Werkstoff
hineinflieen muB, erwiinscht. An geprel3ten Boden bilden die Ecken bei e, Abb. 251, be-
sonders schwierige, dem Einreilen ausgesetzte Stellen, die moglichst gut ausgerundet
werden sollten.

2. EinfluB der Bearbeitung.

Bearbeitete Flachen, die auf verschiedenen Werkzeugmaschinen oder auf der
gleichen Maschine, aber unter Umspannen, hergestellt werden, bekommen scharfe
Kanten. Oft ist auch die Anwendung eines anderen Werkzeuges einer neuen Auf-
spannung gleichzuachten und fiihrt zu scharfen Kanten. Dagegen konnen Flichen
verschiedener Art, die in ein und derselben Aufspannung bearbeitet werden, durch
Abrundungen ineinander iibergefiihrt werden. So wird der Stangenkopf, Abb. 252, zu-
niachst auBen durch Drehen um die Lingsachse I bearbeitet, wobei die Ausrundungen
der Hohlkehlen ¢ und b zwischen dem mittleren Zylinder, der Kugel und der ebenen
Flache keine Schwierigkeiten bieten. Die ebenen Seitenflichen
des Kopfes konnen durch Friasen oder auch durch Drehen her-
gestellt werden. Im ersten Falle wird eine andere Werkzeug-
maschine verwandt; im zweiten ist eine neue Einspannung auf
der Drehbank, namlich nach der Achse 77, notig. Daher werden
die Kanten ¢ und d scharf. Auch die Bohrung fiir den Zapfen
kann auf verschiedene Weise ausgefiithrt werden, auf der Bohr-
maschine oder auf der Drehbank bei der Aufspannung nach
der Achse II, aber unter Verwendung eines neuen Werkzeuges.
Die Kanten e¢ und f fallen wieder scharf aus, allerdings ist

die Abrundung der einen durch Abdrehen nicht ausgeschlossen.

o Y. An denSéchskantfliichen ‘entstelien ' e | Frssen durchweg

scharfe Umrisse; ahnliches gilt von dem Schmierloche und der Bohrung fiir das Ge-

winde. Zahlreiche weitere Beispiele bieten die iiblichen Formen der Schubstangen-
und Kreuzkopfe mit ihren Schalen und Stellkeilen.

Rohe Flachen gehen in bearbeitete mit scharfen Kanten iiber und sollen mog-
lichst rechtwinklig zueinander stehen. Der erste Teil des Satzes wird an Hand der
Abb. 211, in der die bearbeiteten Flachen durch starke Striche hervorgehoben sind, ohne
weiteres deutlich; auch die Kanten abgeschnittener Bleche oder Formeisen sind stets

scharf. Der zweite ist darin begriindet, dafl die Umrisse der Arbeits-
flache um so sicherer die verlangte Form bekommen, je mehr sich
der erwahnte Winkel 90° nihert, gleichviel, ob mehr oder weniger
abgearbeitet werden mufl. Das letztere ist aber z. B. an Gub-
Alg’ji”r‘gn}it;?;c'hl:“m stiicken je nach dem Grade, in dem sich das Modell oder das

i g GuBstiick verzogen hat, notig. Ferner machen sich die Ungleich-
maBigkeiten der GuBhaut um so starker geltend, je flacher die bearbeitete Fliche in die
unbearbeitete ausliuft. Die Form, Abb. 254, ist deshalb der einfacheren, Abb. 253, vor-
zuziehen. Kleine Abweichungen vom rechten Winkel sind jedoch in Riicksicht auf das
leichtere Herausziehen der Modelle immerhin zulédssig.

Das Auslaufen der Flichen unter groBen Winkeln, im Grenzfalle unter 180°, gibt
unbestimmte und verschwommene Formen. Es sollte selbst an ganz bearbeiteten Stiicken
vermieden werden, weil dadurch nicht selten betrichtliche Nacharbeiten von Hand
notig werden. So miissen z. B. die Zwickel Z an der Stange, Abb. 255, beim Abdrehen
des Auges mit bearbeitet werden. Ihre Uberleitung in die zweckmaBigerweise gefristen
ebenen Flichen F wird aber meist nicht ganz vollkommen ausfallen. Vorzuziehen ist
unbedingt die Form Abb. 256, wenn durch Weglassen des Absatzes 4 nicht noch eine
weitere Vereinfachung moglich ist. Am Kranze des Handrades, Abb. 257, ist die bearbei-
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tete Fliche gegeniiber der rohbleibenden Ansatzstelle der Arme, die nicht bearbeitet
werden kann, deutlich abgesetzt. Die Form ist der alteren Ausfiihrung, bei der man
die bearbeitete Fliche allmahlich auslaufen lieB, Abb. 258, bedeutend iiberlegen, weil sie
weniger AusschuB infolge von GuBfehlern ergeben wird, und weil das Aufspannen rascher
erfolgen kann. Denn Handréder der dlteren Art miissen vor dem Abdrehen sehr sorg-
faltig ausgerichtet werden, wenn ein einigermaflen zufriedenstellendes Auslaufen der be-
arbeiteten Fliche erreicht werden soll.

D &

s = .

gorberes LR T \

g \

< N

f i\

(D )

gyl i s 88 ;
(CIHOLT ¢

Abb. 255 und 256. Abb. 257 und 258. Bearbei- Abb. 259. Bearbeitung von

tung von Handradern. Doppelsitzventilen.

Eine Ausnahme besteht an bestromten Flichen, wenn man die Stérungen durch
Rinder oder Absitze vermeiden will. An dem Doppelsitzventil, Abb. 259, 1laBt man zu
dem Zwecke die bearbeiteten Flichen bei @ und b auslaufen, weil die Innenfliche wegen
der Rippen roh bleiben muB. Das Ventil ist aullen ganz bearbeitet, um eine moglichst
diinne und gleichméBige Wandstirke und auch, um eine glattere Oberfliche zu bekommen.

‘3. Fugenschlul.

Die Kanten ruhender Anlageflichen werden des Fugenschlusses wegen scharf aus-
gefithrt, um Staub- und Schmutzansammlungen zu verhiiten. Das trifft sowohl fiir
bearbeitete Flichen, z. B. den Lagerful, Abb. 211, zu wie fiir rohe, etwa die Kanten fund ¢
des Rahmens, Abb. 246. Auch Formeisen, Abb. 86—96, haben an den zur Anlage be-
stimmten Stellen scharfe Kanten.

Ahnliches gilt fiir gleitende Anlageflichen, nur daf man bei ihnen noch auf gleiche
Breite achten muB, um ungleichméaBige Abnutzungen und Gratbildungen zu vermeiden.
Damit bei eintretender Abnutzung die
Laufbreite erhalten bleibt, gibt man
einem Spurzapfen und seiner Stiitz-

flache, Abb. 260, oder der Anlaufstelle =z

der Lagerschale, Abb. 261, gleichen ol

Durchmesser und moglichst Kanten- -

winkel von 90°. Ist einer der Bau- N

stoffe, die aufeinanderlaufen, wesent- Abb. 260. Gleiche Durch- Abb. 261 und 262. Aus-
lich widerstandsfahiger als der andere, ~ ™55 e(:esstﬁzti}f)gél}fe.und b’ldun%]a‘;‘}’lgn"}nla“f'

z. B. der Stahl des Kurbelarmes,
Abb. 262, gegeniiber dem WeiBmetall der Lagerschale, das in erster Linie abgenutzt
werden wird, so kann man auf die Ausbildung einer besonderen Anlauffliche, im vor-
liegenden Falle am Kurbelarm, verzichten. Dagegen wird man das Weilmetall un-
bedingt gegeniiber der Lagerschale vorstehen lassen, zu dem Zwecke, das gleichzeitige
Anlaufen zweier verschiedener Baustoffe zu umgehen, das stets zu unregelmiafigen Ab-
nutzungen und héufig zu Storungen fiithrt. Um Fehler bei der Ausbildung der Anlauf-
flichen zu vermeiden, empfiehlt es sich grundsitzlich, die AnschluBkonstruktionen
an derartigen Stellen einzuzeichnen.

Betont sei, daB die Ausrundungen in den Fallen der Abb. 261 und 262 bei @ nicht zum
Tragen herangezogen werden sollten, weil es ausgeschlossen ist, eine geniigende Uberein-



