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kommen. Durch die Steigerung der Meßgenauigkeit und die Einführung des Grundsatzes

der Austauschbarkeit der Einzelteile untereinander sind gerade in der Hinsicht neuer-

dings bedeutende Fortschritte erzielt worden.

Bearbeitungs— und Zusammenpassungskosten steigen im allgemeinen, je vielteiliger

eine Konstruktion ist.

Teilungen werden aber nötig, wenn. die Herstellung des gesamten Stückes erschwert

wird, bei Gußteilen z. B. wegen sehr verschiedener Wandstärken und wegen umständ—
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Abb. 223. und 224. Untichtige Gestaltung von Abb. 225 und 226. Richtige Gestaltung von Stangen-

Stangenköpfen. köpfen. (Durch Drehen und Fräsen bearbeitbar.)

 
 

 

 

 

  
 

   
    

 
 

  
 

    

licher Kerne: Trennung der Steuerwellenlager von den Maschinenrahmen und Ständern.

Sehr schwere und sperrige Stücke müssen oft in Rücksicht auf die Beförderung in Teile

zerlegt werden. Häufig ist die Trennung wegen ver-

/'\ schiedener Werkstoffe, wegen der Auswechselbarkeit

von Teilen, die der Abnutzung unterliegen, geboten:

Lagerschalen, Büchsen, Zapfen. In manchen Fällen

kann die Zerlegung in eine Anzahl normaler, da-

durch aber billiger herzustellender Teile vorteilhaft

@

J sein, wie in dem Abschnitt über die Normung an

Abb. 227 und 228. Vorwiegend durch einem Beispiel gezeigt ist.

Drehen bearbeitbare Stangenkopfformen.

 

 

  
 

   

 

 

2. Die wichtigsten Bearbeitungsvefiahren.

Die Werkzeugmaschinen erteilen den Werkstücken oder Werkzeugen vorwiegend ge-

radlinige und kreisförmige Bewegungen; dementsprechend soll sich auch der Konstrukteur

bei der Formgebung auf die Verwendung ebener, zylindrischer, weiterhin kegeliger,

kugeliger oder Schraubenflächen beschränken, er soll nur mit der Reißschiene, demWinkel,

und dem Zirkel arbeiten, umständliche Kurven aber vermeiden. Senkrecht zueinander

stehende Flächen und Kanten lassen sich leicht bearbeiten; schiefe setzen meist teure

Sondereinrichtungen der Werkzeugmaschinen, Universalfräsmaschinen u. dgl. voraus

und verlangen sorgfältige Einstellung oder besondere Aufspannvorrichtungen. Der Ent-

werfende muß sich in der Beziehung ein technisches Formgefühl erwerben, das ihn un-

zweckmäßige Formen unwillkürlich vermeiden läßt, und dessen Grundlagen schon die

praktische Tätigkeit vor dem Studium schaffen sollte.

Soweit nicht Massenherstellung in Betracht kommt, ergibt sich die folgende Reihe

der wichtigeren Bearbeitungsverfahren, wenn sie nach den Kosten —— die voranstehenden

sind die jeweils billigeren — geordnet werden: Drehen und Ausbohren, Hobeln und

Stoßen, Fräsen, Schleifen, Handarbeit.

a) Drehen und Ausbohren.

Drehen und Ausbohren beruhen auf der drehenden Bewegung des Werkstückes

oder des Werkzeuges unter gleichzeitiger Längsverschiebung. In der ununterbrochenen

Wirkung des Werkzeuges während des Umlaufes und der Möglichkeit, große Schnitt-

geschwindigkeiten anzuwenden, ist die Billigkeit begründet. Da die Führung des Stückes

durch die Körner, auf der Planscheibe, im Drehfutter oder in Lünetten gut und sicher

möglich ist, können hohe Anforderungen an die Genauigkeit gestellt werden. Die her-

zustellenden Formen sind vor allem Drehkörper, ferner Schraubenflächeri; aber auch


