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sucht und in der Form, wie er sie braucht, nicht, wie sie beim Entwerfen aufgetragen
werden, sind unumgingliche Anforderungen an die Zeichnung. Vorbildlich und von
groBter Bedeutung fiir die gesamte deutsche Industrie ist die Vereinheitlichung des
Zeichnungswesens und der Darstellung durch die Dinormen, die neuerdings im Din-
buch 8 ,,Zeichnungsnormen‘‘ zusammengefaBt veroffentlicht worden ist.

Zur Erreichung grofter Billigkeit ist zunichst weitgehend auf die Einschrinkung
der Bearbeitung iiberhaupt, dann auf die Verwendung weniger Arbeitsverfahren und
Maschinenarten hinzuwirken.

Ganz bearbeitet werden nur kleinere, aus dem Vollen hergestellte Teile, ferner
Schmiedestiicke, sofern sie nicht durch Benutzung von Gesenken eine geniigend genaue
Form erhalten und dann &hnlich wie GuBstiicke behandelt werden. Im iibrigen be-
arbeitet man meist nur die Auflageflichen, an denen zwei verschiedene Teile mit-
einander in Beriihrung treten und beschriankt sich an allen freiliegenden Flichen auf
das duflerste, irgend mogliche MaB. Die Sucht nach blanken Teilen ist veraltet. Neuerdings
sieht man selbst von der Bearbeitung der Messing- und Bronzestiicke ab, die friiher
héufig des Aussehens halber vorgenommen wurde.

Wrsodizigale An GuB- und Gesenkschmiedestiicken 143t man
ﬁ/ \(JJ U die zu bearbeitenden Stellen gewohnlich iiber die
7 x l l‘ roh bleibenden Fliachen in Form von Arbeitslei-
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sten, Augen oder Ansétzen, Abb. 211, vortreten.
Man macht sich auf diese Weise unabhiingig, so-
— wohl von den unvermeidlichen Ungenauigkeiten
beim Einformen infolge des Verziehens der Modelle,
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Abb. 211. Auge und Arbeitsleiste an einem Abb. 212. Einsprin- Abb. 213 und 214. Versenkte Auf-
GuBstiick. gende Arbeitsfliche. lagefliachen fiir Muttern.

als auch von dem nach verschiedenen Richtungen meist ungleichmafigen Schwin-
den der GuBstiicke. Gleichzeitig ermoglicht man das Auslaufen der Werkzeuge, wie
es namentlich beim Hobeln oder StoBen, gelegentlich aber auch beim Drehen, Frisen
und Bohren erforderlich ist. Das MaB, um welches die Flichen iiber die unbearbeiteten
Stellen ausladen, hingt an GuBteilen von der GroBle der Stiicke, dem Werkstoffe qnd‘
der Genauigkeit, mit der die GieBerei arbeitet, ab. An kleinen Teilen sind 5, an mitt-
leren 10 bis 15 mm ausreichend, an groBen 20 bis 25 mm notwendig. Stahlgu} verlangt
grofere MaBe als GuBeisen. Auch miissen die Leisten gegeniiber den auf ihnen zu be-
festigenden Stiicken iiberstehen, also etwas linger und breiter als diege gehalten. werden.
Ragen nimlich die Rinder der aufzusetzenden Teile iiber die Arbeitsfliche hinaus, so
entstehen unschone, schwer sauber zu haltende Schmutzrinnen. Die Anlageflédchen er-
halten im rohen Zustande noch Arbeitszugaben, Abb. 211, die auf den Zeichnungen
gewohnlich nicht angegeben werden, und deren GroBe ebenfalls je nach den Abmessungen
des Maschinenteiles und der Art der Herstellung wechselt. Bei kleinen Stiicken geniigen
wenige Millimeter; an grofien werden 10 bis 15 mm abgearbeitet. Gewz_»lzte oder im
Gesenk geschmiedete Teile konnen wesentlich geringere, von Hand geschmiedete miissen
dagegen reichliche Zugaben erhalten. ‘ .

Oft kann man die Arbeitsflichen vorteilhafterweise auch einspringen lassen, nament-
lich, wenn die Bearbeitung auf der Frismaschine oder der Drehbank erfolgen kann, We.il
dann das Auslaufen der Werkzeuge nicht immer erforderlich ist. In Abb. 212 tritt z. B. die
Anlagefliiche fiir den Schalenbund zuriick; in Abb.213 und 214 werden die Auflageflachen
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