
Wahl der Abrundungen im Zusammenhang mit der Herstellung und Bearbeitung. 175

tete Fläche gegenüber der rohbleibenden Ansatzstelle der Arme, die nicht bearbeitet

werden kann, deutlich abgesetzt. Die Form ist der älteren Ausführung, bei der man

die bearbeitete Fläche allmählich auslaufen ließ, Abb. 258, bedeutend überlegen, weil sie

weniger Ausschuß infolge von Gußfehlern ergeben wird, und weil das Aufspannen rascher

erfolgen kann. Denn Handräder der älteren Art müssen vor dem Abdrehen sehr sorg-

fältig ausgerichtet werden, wenn ein einigermaßen zufriedenstellendes Auslaufen der be-

arbeiteten Fläche erreicht werden soll.
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Abb. 255 und 256. Abb. 257 und 258. Bearbei- Abb. 259. Bearbeitung von

tung von Handrädern. Doppelsitzventilen.

Eine Ausnahme besteht an beströmten Flächen, wenn man die Störungen durch

Ränder oder Absätze vermeiden will. An dem Doppelsitzventil, Abb. 259, läßt man zu

dem Zwecke die bearbeiteten Flächen bei a und b auslaufen, weil die Innenfläche wegen

der Rippen roh bleiben muß. Das Ventil ist außen ganz bearbeitet, um eine möglichst

dünne und gleichmäßige Wandstärke und auch, um eine glattere Oberfläche zu bekommen.

”3. Fugenschluß.

Die Kanten ruhender Anlageflächen werden des Fugenschlusses wegen scharf aus-

geführt, um Staub- und Schmutzansammlungen zu verhüten. Das trifft sowohl für

bearbeitete Flächen, z. B. den Lagerfuß, Abb. 211, zu wie für rohe, etwa die Kanten f und 6

des Rahmens, Abb. 246. Auch Formeisen, Abb. 86—96, haben an den zur Anlage be—

stimmten Stellen scharfe Kanten.

Ähnliches gilt für gleitende Anlageflächen, nur daß man bei ihnen noch auf gleiche

Breite achten muß, um ungleichmäßige Abnutzungen und Gratbildungen zu vermeiden.

Damit bei eintretender Abnutzung die

Laufbreite erhalten bleibt, gibt man

 

 

  
 

   
 

einem Spurzapfen und seiner Stütz- -

fläche, Abb. 260, oder der Anlaufstelle /‘l<ü_> a/

der Lagerschale, Abb. 261, gleichen $“'

Durchmesser und möglichst Kanten- - —?——»— —————L

Winkel von 90°. Ist einer der Bau- .\\

stoffe, die aufeinanderlaufen, wesent. Abb. 260. Gleiche Durch- Abb. 261 und 262. Aus-

lich widerstandsfähiger als der andere, ' mef;iilegesstüztiägiläe_und b‘ldun%lä‘éflgnénla“f'

z. B. der Stahl des Kurbelarmes,

Abb. 262, gegenüber dem Weißmetall der Lagerschale, das in erster Linie abgenutzt

werden wird, so kann man auf die Ausbildung einer besonderen Anlauffläche, im vor-

liegenden Falle am Kurbelarm, verzichten. Dagegen wird man das Weißmetall un-

bedingt gegenüber der Lagerschale verstehen lassen, zu dem Zwecke, das gleichzeitige

Anlaufen zweier verschiedener Baustoffe zu umgehen, das stets zu unregelmäßigen Ab-

nutzungen und häufig zu Störungen führt. Um Fehler bei der Ausbildung der Anlauf—

flächen zu vermeiden, empfiehlt es sich grundsätzlich, die Anschlußkonstruktionen

an derartigen Stellen einzuzeichnen.

Betont sei, daß die Ausmndungen in den Fällen der Abb. 261 und 262 bei a' nicht zum

Tragen herangezogen werden sollten, weil es ausgeschlossen ist, eine genügende Überein—
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der Flächen selbst bei Verwendung von Formstählen zu erreichen. Der Konstrukteur

soll das Anlaufen von vornherein durch die Formgebung auf geeignete Flächen be-

schränken und das Anliegen in der Hohlkehle durch Abschrägen oder größere Abrundungs-

halbmesser an den Schalen oder durch Freischaben beim Aufpassen der Schalen ver-

meiden. Sollen Hohlkehlen ausnahmsweise zum Tragen benutzt werden, so müssen die

Teile gegenseitig sorgfältig aufgeschliffen werden.

Das Spitzenspiel des scharfen Gewindes findet in ähnlicher Weise seine Begründung

in der Abnutzung der Werkzeuge und in der Unmöglichkeit, die Flächen in genaue Über-

einstimmung zu bringen.

Um bei hin- und hergehender Bewegung keine Gratbildung in der Gleitrichtung auf-

kommen zu lassen, läßt man einen der Teile überschleifen, z.B. den Kreuzkopfschuh

\ über das Ende der Gleitbahn. Im allgemeinen sind auch in dem

\ Falle scharfe Kanten erwünscht, wenn nicht besondere Um-

3 stände, wie etwa das Einbringen der Kolbenringe in den Zylin-

der, einen allmählichen Übergang durch Ein-

schaltung einer kegeligen Fläche, Abb. 263,

verlangen.

A"k Als gleitende Flächen sind auch die Dicht-

flächen von Ventilen während des Einschlei-

Abb. 263. Überschleif- Abb. 264. Ausbil- fens zu betrachten; sie sollen der möglichen

kante in einem Zylinder. dung gleich breiter -Gratbfldung wegen am SltZ und am Eigent-

SitZflächen- lichen Ventil oder Teller, Abb. 264, gleich

breit sein und erfordern demzufolge meist die Bearbeitung der anstoßenden freien

Flächen.
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4. Kerbwirkung.

Übergänge, an denen durch die äußeren Kräfte größere Spannungen entstehen,

müssen der Kerbwirkung wegen sorgfältig ausgerundet werden. Eingehend ist die Be-

deutung und Wichtigkeit dieser Abrundungen in dem Abschnitt über die Kerbwirkung,

S. 147, besprochen.

IV. Gestaltung in Rücksicht auf den Zusammenbau.

Die Gestaltung der Einzelteile muß auch den Zusammenbau und das. Auseinander-

nehmen der ganzen Maschine möglichts erleichtern. Schon oben war erwähnt, daß die

oft sehr empfindlichen, aber wichtigen inneren Teile der Maschine, wie Ventile an Pumpen

und Kompressoren, Steuerteile an Kraftmaschinen aller Art sich leicht auf ihren Zu—

stand hin nachprüfen und. zu dem Zwecke rasch herausnehmen lassen müssen. — An

Kolben soll die Auswechslung der Liderungen ohne Schwierigkeit möglich sein; bei

Reihenmaschinen z. B. in genügend weiten Laternen zwischen den hintereinanderliegenden

Zylindem. — Selbst die oft langen Kolbenstangen müssen, wenn sie im Betriebe ge-

litten haben, ausgebaut werden können, ein Umstand, der bei beschränkten Raum—

verhältnissen häufig Unterteilungen der Stangen erforderlich macht.

Der rasche richtige Wiederzusammenbau der Teile verlangt die Sicherung ihrer

gegenseitigen Lage durch geeignete Paßmittel. Oben war schon die Anwendung und

der Wert der Zentrierung besprochen. Weiterhin kann man zu dem Zwecke Federn,

Keile, Paßstifte, Paßleisten, Paßringe, Paßschrauben, Stellkeile u. a. benutzen. Einzel-

heiten über diese Mittel finden sich in den Abschnitten über Keile und Schrauben.

Beim Zusammenpassen sind Überbestimmungen zu vermeiden. So ist es ausge-

schlossen, daß die Kolbenstange, Abb. 265, gleichzeitig am kegeligen Absatz a und am

Grunde b des Loches aufliegt. Abb. 266 und 267 zeigen richtige Ausführungen mit Spiel

bei a odert. In ähnlicher Weise sind mehrfache Zentrierungen zweier Teile überflüssig

und erschweren nur die Herstellung.


