156 Allgemeine Gesichtspunkte bei der Gestaltung von Maschinenteilen.

1. Die Formgebung auf Grund der Geschmeidigkeit.

Das wichtigste Verfahren der ersten Gruppe der Formgebungsarten ist das Schmieden.
Geschmiedete Teile miissen wegen der schwierigen Handhabung der heilen Stiicke und
der Behandlung durch Hammerschlige oder durch Pressen moglichst einfache Formen
bekommen. Ansitze und vollends Rippen sind zu vermeiden, Hohlkorper nur bei ganz
einfacher Gestaltung ausfiihrbar. Locher und Hohlungen miissen meist aus dem Vollen
herausgearbeitet werden. Ein geschlossener Schubstangenkopf, Abb. 188, ist erheblich
leichter und billiger herzustellen als ein gegabelter, Abb. 189, oder ein mit mehreren
Ansiatzen versehener, Abb. 190, solange nicht bei letzterem Gesenke verwendet werden
kénnen. — Unmittelbar an eine Welle angesetzte, also aus einem Stiick mit ihr bestehende
Flansche miissen entweder angestaucht, angeschweiit oder durch Ausschmieden eines
Blockes vom AuBendurchmesser des Flansches hergestellt werden und sind daher sehr
kostspielig. Die Schwierigkeiten der Herstellung wachsen, je groBer der Flanschdurch-
messer im Verhiltnis zu dem der Welle wird, so dal der Konstrukteur stets darauf hin-
arbeiten wird, den Flanschdurchmesser zu verkleinern, dadurch, daf er die Schrauben
aus besonders widerstandsfahigem und hoch zu belastendem Werkstoff herstellt und sie
so nahe wie moglich an den Wellenschaft heransetzt.

Die Ausfithrung der schon erwihnten Gesenke lohnt sich erst bei der Anfertigung
einer groBen Anzahl gleichartiger Teile, bietet dann aber die Moglichkeit, die Stiicke
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Abb. 188—190. Stangenkopfformen.

lung. Die Ausfithrung einfacher
Teile in ihnen bietet keine Schwierig-
keit. Bei Rippen und vorspringen-
den Ansitzen, die tiefe Gesenke
erfordern, muf3 der Konstrukteur
das HineinflieBen des Werkstoffs
in die Form beim Schmieden durch geeignete Gestaltung erleichtern. Oft werden mehrere
Gesenke hintereinander benotigt, durch die die schlieliche Form stufenweise erreicht wird.
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2. Die Formgebung gegossener Teile.

Viel freier ist man bei der Formgebung gegossener Teile. Hohl- und Rippenkorper
lassen sich leicht gieBen. Aber auch hier hat der Konstrukteur die Eigenarten der Her-
stellverfahren sorgfiltig zu beachten und muf die Grundlagen der Formerei und Gieferei
beherrschen, muB schon beim Entwurf auf die Einfachheit des Modells, eine geringe
Anzahl von Teilflichen, die gute Entliiftung der Form, die Stiitzung der Kerne und
die Moglichkeit achten, letztere leicht entfernen zu konnen. Unzureichend gestiitzte
Kerne verlagern sich durch den Auftrieb im fliissigen Eisen und bedingen oft Fehlgiisse
oder erhebliche Verschiedenheiten der Wandstéirke am fertigen GuBstiick. Héufig hat
man in Riicksicht darauf Zuschlige zu der errechneten Wandstirke zu geben.

a) Beriicksichtigung der Einformvorgénge.

Die einfachste Art der Herstellung von GuBstiicken, diejenige im offenen HerdguB,
pflegt nur selten angewandt zu werden, wenn namlich das Stiick eine ebene Begrenzungs-
fliche besitzt, die in der Form oben angeordnet werden kann und an deren Zustand und
Genauigkeit keine hohen Anspriiche gestellt werden.

Meist wird man auf den verdeckten Herd- oder den Kastengull angewiesen sein.
Dabei ist vor allem auf die Beschrinkung der Zahl der Formteile hinzuarbeiten. Bei-
spielweise verlangt das T-Stiick mit FuB, Abb. 191, bedeutend mehr Arbeit und wird
schwerer und teurer als dasjenige nach Abb. 192, weil fiir das letztere nur ein Kernkasten,



