Die wirt haftlick
) . Vieles kann man rﬁit Gtherkstoﬂen optimal
S konstruieren, denn ,GieBen heute* — das
, | bedeutet ausgereifte Metallurgie mit sicher
: > 4 > behemrschter Formtechnik.

Ungiinstig Richtig
Scharfkantige Querschnitts- Alle Ubergange verrundet:
{ibergange: Gefahr von Rissen dichtes Gefiige,
und Gefiigeauflockerungen, keine Spannungsspitzen
unglinstiger Spannungsverlauf
Ungiinstige Geometrie fiihrt bei Durch geanderte Form
Werkstoffen mit héherer Druck- als Umwandiung von Zug- in
Zugfestigkeit zu Zugspannungen Druckspannungen
Das Zusammenfithren mehrerer
Rippen zu einer Ringrippe
vermeidet Materialanhdufung
Unnétige Materialanh&ufung, Keine Materialanh&ufung,
Lunkergefahr dichtes Gefilge
Unginstige Form bei spraden Beanspruchungsgerechte
Werkstoffen: Zugspannungen in Rippenform bei Zugspannun-
der Rippenspitze gen und sproden Werkstoffen
Durch vorgegossenen Werkzeug-
Schwierigkeiten beim Bearbeiten: auslauf einfache Bearbeitung
kein Werkzeugauslauf {wenn ohne Kem zu gieBen)
Bei beidseitigem Bearbeitungs-
Beidseitiger Bearbeitungsaustauf in dieser auslauf ist es glinstiger, inn
Form gieBtechnisch nicht auszufiihren spanabhebend herzustellen
Sternverrippung fiihrt zu :
unerwiinschter Material- F
anhéufung |
der Rippe bei ' der Versteifungs "
Ungiinstige Lage ippe . Lage der -
Werkstoffen mit hoherer IIL 7 £ rippe - sie steht jetzt unter
Druck- als Zugfestigkeit - \ Druckspannung

Werkzeugein- und -auslauf nicht Werkzeugein- und -auslauf
senkrecht zur Bearbeitungsachse: senkrecht zur Bohrungsachse,
Verlauf des Werkzeuges kein Werkzeugveriauf
Kreuzverrippung fihrt zu Material- Versetzte Verrippung,
anhaufung mit Gefiigeauflockerung im auch Diagonalverrippung, ldst
Knotenpunkt _ Materialanhaufung auf
Ungnnsﬁger Spannungsveriauf, .Giinstiger Spannungsverlauf,
Biegespannungen Druckspannungen
Aufwendige Bearbeitung, Einfache Bearbeitung,
Materialanhdufung

pa Materialeinsparung
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