164 . Allgemeine Gesichtspunkte bei der Gestaltung von Maschinenteilen.

fiir die Muttern durch einen Fraser oder ein in den vorgebohrten Lochern gefiihrtes Messer
geschaffen. Dafl dadurch nicht allein die Herstellung, sondern auch das Einformen der
Modelle erleichtert wird, weil die Augen und Arbeitsleisten wegfallen, die oft abnehmbar
sein miissen und sich leicht verschieben, war schon oben erwihnt. Den Nachteil, da
sich Staub und Schmutz in den Vertiefungen ansammeln, kann man durch Einlegen
von Unterlegscheiben, Abb. 214, vermeiden.

Geprefte, gezogene und getriebene Teile, gewalzte Formeisen und Bleche, sowie aus
den letzteren zusammengesetzte Stiicke bleiben meist roh; bearbeitete Anlageflichen,
werden an ihnen durch Aufnieten besonderer Bleche mittels versenkter Niete geschaffen,
z. B. am Rahmen einer Laufkatze, Abb. 215. Héaufig kann man aber auch von ver-
senkten Arbeitsflichen Gebrauch machen. Rohrverschlissse an Dampfkesseln und Auf-
lagestellen fiir Muttern an Formeisen bieten Beispiele dafiir.

Die Bearbeitung freiliegender Flichen kommt vor an den Réndern der AnschluB- und
Dichtflichen. So pflegen die aus GuBriicksichten, wie oben erwihnt, stets etwas groBer
gehaltenen Arbeitsleisten, Abb. 211, wenn es das Aussehen verlangt, entsprechend dem
Rand des aufgesetzten Stiickes ,,beigearbeitet* zu werden. An Ventilen dreht man, wie

Schnitt A-B spater naher besprochen, gleich breiter Sitze halber
> die anschliefenden freiliegenden Flichen an.
Flansche von Rohren, Zylindern und Deckeln wer-
den auf gleiche MaBe und in Ubereinstimmung ge-
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Abb. 215. Laufkatzenrahmen mit auf- Abb. 215a. Flansche werden  Abb. 216. Einschrankung
genieteten Arbeitsflichen. durch Abdrehen auf gleiche der Bearbeitung durch ge-
Durchmesser gebracht. eignete Formgebung.

bracht, Abb. 215a. Doch hat auch hier der Entwerfende Mittel, die Bearbeitung einzu-
schrianken. In Abb. 216 ist der eine Flansch zylindrisch, der andere gewolbt und mit
etwas groBerem Durchmesser ausgefiihrt, damit kleine Abweichungen unauffillig werden.
Beide bleiben unbearbeitet. Oft kann man noch dadurch nachhelfen, daBl man den klei-
neren Flansch durch den groBeren verdecken laft, den letzteren also unten anordnet,
falls die Verbindung iiber Augenhohe liegt und umgekehrt.

Manchmal bedingt das genaue Aufspannen auf den Werkzeugmaschinen und die
Forderung sehr geringer oder gleichmaBiger Wandstéirke die teilweise oder vollstindige
Bearbeitung von Stiicken, beispielweise der gesteuerten Ventile von Dampfmaschinen,
der Zylinder und der Kolben von Flugmotoren.

Die Art und Sorgfalt der Bearbeitung héngt vom Zweck und der Aufgabe der Flichen
ab. An der Anlagefliche konnen die Teile fest, also unbeweglich verbunden sein oder
aufeinander gleiten (Gleitflachen). In vielen Fillen wird Dichtheit der ruhenden oder
gleitenden Flichen verlangt (Dichtflachen). Wahrend die Bearbeitung ruhender An-
lageflichen, etwa die der Auflageflichen eines Lagerkorpers auf einem Rahmen oder einer
Lagerschale in einem Lagerkorper oder der Naben auf den Achsen und Wellen, lediglich
den Zweck hat, eine gleichméfigere Verteilung des Flichendruckes herbeizufiihren und
Biegemomente zu vermeiden, soll diejenige der Gleitflachen auch noch die Abnutzung
einschranken. Sie muB deshalb genauer und unter besonderer Beachtung der Betriebs-



