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vermittelter die Ubergéinge sind. Zahlenwerte dafiir gibt die Kerbschlagprobe, bei der
die Arbeit, die zum Durchschlagen der Probe notig ist, ermittelt wird. In der dem Auf-
satz von Ehrensberger [III, 11] entnommenen Abb. 183 sind die Schlagarbeiten an Stiben
mit verschiedenen, unter den Gruppen angegebenen Kerbformen und Querschnitten als
Ordinaten aufgetragen, und zwar fiir Kohlenstoff- und Nickelstahl. Die Punkte stellen
die Einzel-, die Ordinaten die Mittelwerte der Schlagarbeiten in mkg/cm? dar. Be-
sonders deutlich ist der Einfluf der GroBe der Ausrundung und die auBerordentlich
starke Empfindlichkeit gegeniiber tiefen und scharfen Kerben beim Kohlenstoffstahl
ausgepragt. Nickelstahl ist viel widerstandsfahiger; er besitzt wesentlich groBlere Kerb-
zéahigkeit. Ahnlich verhalten sich Chromnickel- und andere Sonderstihle, Werkstoffe,
zu denen der Konstrukteur greifen wird, wenn die Kerbwirkung nicht vermieden oder
nicht geniigend eingeschrinkt werden kann.

III. EinfluB der Herstellung und Bearbeitung.

Die Losung einer maschinentechnischen Aufgabe verlangt neben der Ausfithrung
des konstruktiven Gedankens die richtige Beurteilung sowohl der Herstellungs- und
Bearbeitungsmoglichkeiten wie der Betriebsverhiltnisse, so da Ausfithrung und Betrieb
wirtschaftlich vorteilhaft werden. Die wirtschaftlichste, nicht die theoretisch oder
konstruktiv beste Form mul angestrebt werden. Im folgenden ist nur auf die Aus-
fiihrung der Teile eingegangen; zahlreiche Beispiele, wie die besonderen Betriebsver-
hiltnisse EinfluB nehmen, finden sich in den spateren Abschnitten. Stets ist die leichte
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Abb. 184. Theoretisch giinstige Kurbelform. Abb. 185—187. Praktisch vorteilhafte Kurbelformen.

und billige Herstellung im Auge zu behalten. Der Konstrukteur hat auf die vorhandenen
Werkstatteinrichtungen, Herstellungsmittel und -bedingungen Riicksicht zu nehmen, mulf3
dauernd mit dem Betriebsleiter in Fiihlung stehen und sich diesem oft unterordnen. Falsch
wire es, die Festigkeitsrechnung als alleinige Grundlage fiir die Bemessung der Maschinen-
teile nehmen zu wollen. .

Kurbelarme anniihernd gleicher Festigkeit, also theoretisch richtiger Ausbildung,
Abb. 184, werden teuer durch die schwierige Schmiedearbeit und die umsténdliche Be-
arbeitung. Die einfachen Formen, Abb. 185—187, sind bei weitem vorzuziehen.

Allerdings ist nicht immer die billigste Ausfiihrung eines Teils oder einer ganzen
Maschine die giinstigste; am vorteilhaftesten wird vielmehr jene sein, bei der die Be-
triebsunkosten den Kleinstwert annehmen, die sich einerseits aus der Verzinsung und
Abschreibung der Aufwendungen fiir die Anlage, andererseits aus den bei besse1:er Aus-
tiilhrung abnehmenden Kosten fiir die Betriebsverluste zusar.nmensetze_n. Als elpfaches
Beispiel sei das Kugellager erwahnt, das gegeniiber dem Gleitlager geringere Relbungs-
verluste aufweist und so trotz hoherer Beschaffungskosten oft wirtschaftlich iiberlegen ist.

A. Die Formgebung der Maschinenteile in Riicksicht auf
die Herstellung.

Die Formgebung der Maschinenteile erfolgt entweder auf Grund der Geschmeidig-
keit der Werkstoffe im festen Zustande durch Schmieden, Walzen, Pressen, Ziehen,
Biegen usw. oder durch EingieSen des geschmolzenen Stoffes in Formen und, soweit
notwendig, durch nachtrigliche Bearbeitung auf Maschinen oder von Hand.



