R
verein, Dortmunder Union) dient eine Rohrpoitanlage dem Verfand von (heiBen)
Stahlproben zwilchen Stahlwerk und Laboratorium. Die Firma Krupp-Effen be-
nutzt eine 2000= lange Anlage (Rohrdurchmeffer 57==, innere NutzmaBe der
Biichfen 150/40==) zur Beférderung von Telegrammen zwilchen Reichspoltamt
und Hauptverwaltungsgebéude.

Seilpoft. Syftem ,Greifauf“ befonders fiir Beforderung von Schriftitiicken.
Forderweg ift durch zwei iibereinanderliegende leichte Fithrungsichienen feltgelegt,

die (an Wand oder Raumdecken aufgehangen, in beliebigen Steigungen, auch engen .

Kurven) Empfangs- und Sendeltation einzelner Riume verbinden. Durch ein von
einem kleinen Elektromotor angetriebenes endlofes Forderfeil bewegt, laufen auf
dem Schienenweg 1—4 ganz.kleine Wagen mit einer Greifvorrichtung. Die letztere
5ffnet und fchlieBt fich (durch befonders eingeltellte Schienen und Anichlige be-
tatigt) jeweils nur an einer beltimmten Station, 148t dafelbit zunichft den geforderten
Gegenitand fallen und nimmt fodann einen neuen dafelbft bereitgelegten Gegen-
ftand mit. Die nicht fiir die betreffende Station beltimmten Wagen laufen an
diefer voriiber ohne Gegenftinde abzugeben oder mitzunehmen. Fig. 286 zeigt
einen Biiroraum, in dem -eine Aufgabe- und Empfangsitation in- Tifchhéhe (am
Feniterpfeiler) eingebaut/ift. Fithrungsichienen find an der Raumdecke aufgehangen.

Drahtpolt. Ein einfaches und billiges Fordermittel fiir ganz leichte Gegen-
itinde (befonders Schriftitiicke) ilt ein auf einem ftraff gelpannten horizontalen
Draht laufender kleiner Hingewagen. Die Forderkraft wird durch Ziehen an einer
Gummilchnur gewonnen und reicht aus, um den Wagen iiber eine gerade Strecke
von ca. 100= von der einen zur anderen Station zu [chicken.

5. Kapitel.
Einzelne Werkftatten.
a) GieBerei.

Die GieBerei ilt die fiir die Formgebung durch Schmelzen und GieBen be-
ftimmte Werkititte — GelbgieBerei fiir Melling und Bronze, StahlgieBerei (GuB-
ftahlwerk) fiir fchmiedbares Eifen. Als EifengieBerei wird das fiir die Verarbeitung
von nicht fchmiedbarem Filen beftimmte Gebdude bezeichnet.

Fifen ift im Altertum vereinzelt und bis gegen Ende des Mittelalters in kleinen Mengen durch
unvollkommenes Schmelzen von Eifenerzen auf Herdfeuern mit von Hand betriebenen Geblifen
in Form von teigartigen mit Schlacke durchfetzten Klumpen (Wolf, Luppe), gewonnen worden.
Die Schlacke wurde durch Hammer(chlige entfernt. Das Eifen war [chmiedbar, Schmiedeeifen.
Eine gewerbsmiBige Herftellung von Eifen in groBeren Mengen wurde erft moglich, als man an-
gefangen hatte, Walferkraft fiir den Beirieb von wirkfameren Geblifen zu benutzen. Man konnte
nunmehr die zur Eifenerzeugung dienenden Ofen iiber das bis dahin fibliche MaB hinaus vergroBern.
In dem groBeren Ofen (Hochofen) entlftand unter der Wirkung groBerer Windmengen und [tirkerer
Windpreffungen eine hohere Temperatur. In der hoheren Temperatur bildete fich (ohne daB man
es von vornherein erwartet hatte) fliiffiges Eilen.113)

GréBerer Gehalt an Fremdkorpern (Kohlenttoff, Silicium, Phosphor u. a.) als Folge der hoheren
Temperatur bzw. der reicheren Reduktion diefer Stoffe aus den Erzen und der dadurch veranlaBte

113) Niheres [iehe: Ledebur, Handbuch der Eifenhiittenkunde, Leipzig 1906, ferner Osann, Lehrbuch der Eilen- und
StahlgieBerei, Leipzig 1912.
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Verluft der Schmiedbarkeit (das reinere, kohlen[toffirmere Fifen ift gelchmeidiger) veranlaBte die
Bezeichnung Roheifen. Der Gehalt des Roheilens an Kohlenftoff betragt mindefltens 2,39, ; es
kann Mengen bis zu 69/, enthalten. Das [chmiedbare Filen hat nur 0,00—1,6%.

Das aus Eilenerzen gefchmolzene (fliiffige) Roheifen wurde [eit jener Zeit zur Herftellung von
-Eifenwaren verwendet, indem es aus dem Hochofen auslaufend unmittelbar in Formen gegoffen
wurde. GuBwaren.

In der weiteren Ausbildung der Eilentechnik [eit dem Ende des Mittelalters vollzog [ich dann
eine Wandlung. Man [tellte feitdem [chmiedbares Eifen in einem befonderen Ver-
fahren auch aus Roheifen her.

Seit der Mitte des vorlgen Jabhrhunderts werden Eifenerze nur noch auf Roheilen verarbeitet,
von dem der groBere Teil in weiterhin verinderten und verbefferten Verfahren zur Hetftellung von
[chmiedbarem Eifen bzw. von Stahl verwendet wird. Der kleinere Teil (etwa 1/5) ift Ausgangs-
produkt zur Herftellung von GieBereierzeugniffen. 114)

. Fig. 287.

/1 -

Z 2 SN

Querfchnitt durch eine EilengieBerei; rechts Kupolofen mit Aufzug. Nach Ausf. der Ardelfwerke
G. m. b. H. in Eberswalde bei Berlin.115)

Ausgangsprodukt der EilengieBerei ift das im HochofenprozeB gewonnene
als Malfliel in den Handel kommende Roheifen (dem gewdhnlich noch Bei-
milchungen von Bruchltiicken zweiter Schmelzung und Beilchlige anderer Art
gegeben werden). Der in der GieBerei fich vollziehende Arbeitsvorgang belteht

~aus 1) dem Einfchmelzen des Roheifens und feiner Zulchlige, 2) dem Heritellen
von GieBformen, 3) dem GieBen der gelchmolzenen Malle, 4) dem Ausheben der
gegolfenen und erftarrten GuBitiicke aus den Formen und dem Putzen derfelben.

Zu 1). Das Einlchmelzen erfolgt in einem Kuppel- oder Kupol-Ofen 1)
einem Schachtofen von 1= bis 1,50 Durchmelfer, der im welentlichen aus einem
Eilenblechmantel mit innerer Ausmauerung befteht. Fig. 287 und 288 u. a. Der
Kupolofen wird von oben mit Eifen (Maffeln und Eifenabfillen), Zuichligen (fiir
Schlackenbildung) und Brennftoffen (Koks) belchickt; die Schmelzung erfolgt unter
Zufiihrung (Einpreflung) von Luft im unteren Teil des Ofens. Durch je eine be-
fondere- AusfluB6ffnung (Abltich auf der Sohle kann das fliiffige Eifen und die

14) Im Jahre 1911 wurden in mehr als 1500 GieBereibetrieben jihrlich gegen 2,75 Millionen Tonnen GuBwaren im
Werte von falt 500 Millionen Mark hergeftellt. Die Zahl der GieBereiarbeiter betrug 120000. Vergl. Leyde, Stand des
GieBereiwelens, Zeitfchrift des Vereins Deutfcher Ingenieure. 1911. S. 26. — 1) Nach einem von den Ardelfwerken
G.m. b. H., Eberswalde zur Verfiigung geltellten Bildftock. — 11¢) Bezeichnung wahrfcheinlich aus einem #lteren zu Schmelz-
zwecken verwendeten Flammofen mit Kuppel.
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Schlacke entnommen werden. Zur Abfithrung der Gichtgale it dem Ofen ein
Abzug aufgeletzt, der iiber das Dach fithrt. Die Belchickung erfolgt von einer
Plattform, der Gichtbiihne aus; auf ihr werden Malleln, Koks ufw. gelagert. Be-
laitung einichlieBlich Eigenlalt 2000%¢/=%. Fiir die Zubringung des Belchickungs-
gutes werden Hingebahnen oder Auiziige verwendet. Nur felten ift der Transport
nach Fig. 289 moglich; ein Beilpiel der letzteren Art ift die GieBerei der Malchinen-
fabrik Augsburg-Niirnberg in Niirnberg. In unmittelbarer Nihe der Kupolofen,
am belten auBerhalb des GieBereigebiudes, find Malfeln, Brennitoffe und Zulchlage,
auch Bauftoffe fiir die Ausmauerung
Fig. 288. der Ofen, (im Freien und in leichten

‘Schuppen) zu lagern.
Die Menge des Roheilens ift gleich
der des fertigen GuBes vermehrt um
Abbrand und AusichuB. Brennftoff

£xh R _ Fig. 289.
| s
=
Sobrbare woge
il
I GBSk e e Ve
S ¥
Kupolofen mit automatifcher Belchickung. Kupolofenbefchickung von hdoherer.

Vergl. Fig. 287. Lagerfliche aus.

etwa 1/, der Gewichtsmenge des Eifens. Fiir die Zerkleinerung der Malfeln ift
ein Mallelbrecher aufzultellen.

Fiir die Frzeugung des Geblilewindes (der PreBluft) ilt in unmittelbarer
Nihe des bzw. der Kupolofen (es find meiflt mehrere Ofen nebeneinander erforder-
lich) ein Geblile aufzultellen, das mit feinem Antriebsmotor einen kleinen ab-
gelchloffenen Raum erhilt.

Zu 2). Die Heritellung der GuBformen erfordert befondere Einrichtungen
und bildet den wichtigiten und umfangreichiten Teil des Arbeitsvorganges. Die
Arbeiten teilen fich in a) Belchaffung und Zubereitung (Aufbereitung) der Form-
ftoffe, Sand, Lehm Graphit u. a, b) die Befchaffung von Modellen (aus Holz, auch
aus Metall, Gips u. a), die bei der Heritellung von Sand- und Lehmformen er-
forderlich find, c) das eigentliche Formen in Sand, Lehm, Mauerwerk und anderen
Stoffen auf und in dem Boden der GieBerei, d) das Trocknen der Formen.

Der meiltverwendete Formitoff ilt feinkorniger Sand (Quarz mit Ton als
Bindemittel), der durch Mahlen auf kleinen Kollergingen, Milchen und Trocknen
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zubereitet wird. Die bei den einzelnen Arbeiten der Aufbereitung verwendeten
Malchinen werden von kleineren Motoren bzw. von einer Transmillion angetrieben.

Die Herftellung der Holzmodelle erfolgt in einem befonderen Raume bzw.
einem nahe der GieBerei zu erftellenden Gebiude, der Modelltifchlerei; der
Aufbewahrung der fiir den ununterbrochenen: Betrieb einer GieBerei wichtigen
Modelle dient ein Modell-Lager, das gewdhnlich auch ein befonders feuerlicheres

Fig. 290.

Einblick in die EilengieBerei der Malchinenfabrik R. Wolf-Magdeburg-Salbke; links Kupolofen
Im Vordergrund GieBkaften und Modelle 117).

Gebiude erforderlich macht. In groBeren GieBereien wird zur Erleichterung des
Verkehrs mit dem Modell-Lager ein Raum vorgelehen, in dem die Modelle aus-
gegeben werden und wieder zur Riickgabe gelangen. Vergl Fig. 208. Unver-
brennliche hiufiger verwendete Modelle werden auch dauernd in Nebenraumen
der GieBerei gelagert.

Die GuBform fiir einfache plattenformige Gegenftinde ergibt [lich durch
Abdriicken des Modells in den Formfand. In dem groBten Teile der GieBerei ilt
deshalb die Bodenfliche mit einer bis etwa 1= hohen Sandichicht belegt; die Sand-

117, Nach einem von der Firma Mafchinenfabrik R. Wolf- Magdeburg-Salbke zur Verfiigung geftellten Bildltock.
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Ichicht bildet den FuBboden, Fig. 287, 200, 291 u. a. Fiir andere Gegenltinde
muB ein Rahmen oder ein Formkalten als iuBere UmlichlieBung der GuBform
verwendet werden. KaftenguB. Die Herltellung ganz groBer GuBltiicke macht
den Einbau der Form in eine GieBgrube (Dammgrube) nétig, die oft mit einem
zylindrifchen oder aus Zylinderabichnitten gebildeten Mauerwerksmantel hergeltellt
wird. Ausfithrung als Senkbrunnen oder in einer Baugrube. Um in gréBeren
Gruben auch Formen fiir kleinere bzw. weniger breite GuBltiicke heritellen zu kénnen,
erhalten die erfteren Falze zum Einletzen einer Teilungswand. Vergl Fig. 202.

Die [chweren Formkalten werden auBerhalb der GieBerei auf einem Freilager
bereitgehalten und jeweils unter Benutzung von Laufkranen und anderen Trans-

Fig. 291.

EingieBen der gel[chmolzenen Eilenmalfen in die Formen.

portmitteln herbeigelchafft. Die Ausiparung von Hohlriumen in den GuBitiicken
(z. B. in den Zylindern der Kraftmalchinen, in Rohren und Siulen) erfordert die
Einlage eines Kerns. Die Kerne werden als Einzelkdrper in der Kernmacherei
hergeltellt. ‘

Die aus Mauerwerk, Lehm und anderen plaftiichen Stoffen beltehenden Formen
(und Kerne) miilfen getrocknet werden. Sie werden zu diefem Zwecke von Feuern
(bewegliche Trockendfen) umitellt oder — foweit [ie felblt beweglich find — in
Trockenkammern gebracht. Die Trockenkammern find kleine Riume von
2m—250™ Hohe zwilchen warmehaltenden Steinwinden; fie werden malfliv iiber-
deckt und meilt an eine Umfallungswand der GleBerex (Seitenlchiff) angelehnt.
Sie werden durch’ offene Koksfeuer (neuerdings auch mit Gas- und Halbgas-
Feuerungen) beheizt. Die offenen haben Planrolte (in Hohe des Kammerbodens,
der etwas vertieft ift), die gewdhnlich von auBen befchickt werden. (Frifchluft
tritt von auBen unter die Rolte) Die Heizgale treten unmittelbar in die Kammer
ein, erwidrmen und trocknen die hier aufgeltellten Formen und Kerne und ziehen
in Wandkaniilen bzw. in Schorniteinen ab. Die Kammern find durch eine am
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beiten lenkrecht verichiebliche Tiir (in der dem GieBraum zugekehrten Wand)
zuganglich. GroBe Kammern fiir [chwere Formen, die mit einem Kran eingebracht
werden miiffen, kénnen auch von oben (durch Offnungen, welche mit guBeilernen
Deckeln abgelchloffen werden) befchickt werden. Vergl. Eugen Munk-Hamburg,
Uber neuere Trockenkammern, in Zeitlchrift Stahl und Eilen, 1013, S. 1808.

Bei der Herltellung von kleineren Formen fiir Mallengu8 werden Form-
malchinen verwendet, die von Hand oder mechaniich betrieben werden.
Malchinenformerei.

Zu 3). Das Eingie8en der gefchmolzenen Eilenmalle, des GuBeifens, in die
fertiggeltellten Formen erfolgt mittels GieBgefaBes, Fig. 291, die am Stichloch des
Kupolofens gefiillt und zu den fertigen Formen getragen (kleinere Pfannen) oder
mit einem Laufkran (feltener auf Spurwagen oder mit Hiangebahnen) verfahren
werden. Vergl. auch Fig. 255. Méoglichft kurze Transportwege zwilchen Kupol-
ofen und Formerei lind anzultreben.

Zu 4). Nachdem das in die Form gegollene Eilen erftarrt ift, miillen die fo
hergeltellten GuBitiicke (die groBen Stiicke mit Hilfe von Hebezeugen) aus den
Formen ausgehoben und von den anhaftenden Formitoffen und Anfitzen (den
fogenannten Eingiilfen, den Graten und den Kopfen) befreit werden. Diefes Putzen
erfolgt auf einer an die Formerei angrenzenden und in einigen der folgenden
Abbildungen als Putzerei bezeichneten Arbeitsfliche, oder in einem belonderen
Putzraum. Als Hilfsmittel werden beim Putzen (auBer Drahtbiirlten, Meifel und
Hammer) Druckluftwerkzeuge und das Sandftrahlgeblife (ein mit Sand beladener
auf das zu putzende GuBltiick gerichteter Druckluftlftrom) verwendet, der hierbei
fich entwickelnde gelundheitsichadliche Staub muB durch befondere Einrichtungen
abgefaugt werden. Vergl auch Fig. 236.

AuBer der mechanilchen Behandlung wird befonders bei kleinftiickigen
Malfenartikeln auch ein anderes Verfahren, das Beizen der GuBltiicke, ange-
wandt. Hierfiir lind immer befondere Riume erforderlich. Vergl. z. B. Fig. 208,
oben links.

Nach MaBgabe der gelchilderten Arbeitsvorginge belteht die EifengieBerei
im welfentlichen aus einem groBen Raum fiir die Herltellung der Formen; in dem-
felben Raum vollzieht fich das GieBen. Die Arbeitsflichen miillen von einem
oder mehreren Kranen beltrichen [ein, um Formkalten, GieBpfannen und GuB-
ftiicke heben und transportieren zu konnen. Die belte Grundform der GieB8erei
ift deshalb die rechteckige langgeltreckte Halle 128). Dem Hallenraum [ind Neben-
riume fiir die Aufftellung der Kupolofen, fiir Sandaufbereitung ulw. angegliedert.
Ein Beilpiel einer einfachen Anlage gibt Fig. 292, lie belteht aus einer einzigen
Halle. In Fig. 203 find einer Haupthalle (mit Laufkran und Drehkran) zwei
Seitenhallen zugefiigt und die Flichen der Mittelhalle fiir groBe GuBltiicke be-
ftimmt.  In der rechten Seitenhalle liegen (ebenfalls von einem Kran beltrichen)
die Arbeitsflichen fiir KleinguB, Sandaufbereitung und Malchinenformerei; in der
linksfeitigen Halle [ind Einbauten fiir die erforderlichen Nebenriume gemacht.
Diefe Verteilung ergibt fich aus folgenden Erwigungen: fiir GroBguB ift in erfter
Linie die GroBriumigkeit der Mittelhalle erforderlich; der groBere Teil des Schmelz-
gutes kann hier von dem Kupolofen auf kiirzeltem Wege zu den Formen gebracht
werden (aus diefem Grunde [tehen auch die beiden Kupolofen nahe der Raum-
mitte). Fiir die Arbeiten des Putzens ilt ein Teil der Haupthalle beltimmt, der

18) Einzelne Anlagen aus der Mitte des vorigen Jahrhunderts haben kreisformigen GrundriB, weil das damals be-
nutzte Hebezeng und Transportmittel fiir groBe Lalten ein in der Mitte des Raumes aufgeftellter Drehkran war.
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von ihrem Laufkran beftrichen wird — alio fiir [chwere GuBftiicke leicht zu er-
reichen ilt; die Sandaufbereitung liegt nahe den Sandverbrauchsitellen, die Kern- -
macherei nahe der fiir die Kerne beltimmten kleineren Trockenkammer

Bei der Bemellung des erforderlichen Flichenbedarfs geht man am beften
von der Gewichtsmenge der Jahresproduktion aus. Dabei ilt zu beachten, da8
die Herftellung [chwerlter GuBltiicke (groBe Abmelfungen der GubBltiicke, einfache
Formen) verhiltnismiBig kleinere Flichen erfordert, als die Herftellung kleiner .

Fig. 292.
f1 Fig. 203.
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Dreilchiffige GieBerei;
Querlchnitt und GrundriB8 einer Schnitt und GrundriB.
ein[chiffigen GieBerei.

und leichter Stiicke mit [chwieriger Formarbeit, und weiter, da8 die Verwendung
von Formmalchinen fiir kleineren MalfenguB wiederum eine Verminderung der fiir
die Formerei bendtigten Flichen erlaubt. In der auf der nichlten Seite wieder-
gegebenen Tabelle11%) werden deshalb 4 Gruppen von GieBereien unterfchieden.

Bei den unter I und Ila der Tabelle genannten Betrieben wurde angenommen,
daB befondere groBere Gebiude fiir Modellwerkftitten beftehen und daB h1er nur
kleinere Hilfstilchlereien (und Schloffereien) erforderlich -find.

Fiir eine ganz iiberichligliche Berechnung des Flichenbedarfs einer einfachen
GieBerei (ohne groBe Nebenriume und ohne Modellwerkititte) 148t fich das MaB
von 1»* Grundfliche fiir je 1 Tonne Jahresproduktion verwenden.

19) Vergl. Eug. Munk-Hamburg, Uber Bodenbedarf moderner GraugieBereien, Stahl und Eilen. 1912, S. 2157.



Flichenbedarf von GieBereien, berechnet fiir 1 t Jahreserzeugung.

It Giellersien tir mittel

Formflache : Modellwerk: Lﬁ)oraltol:ien, ggl’lalmt-
el - » 5
i G;B- _ Sch;nelz- Ke;n- g l’{rocken- t?anc_itauf- Tl;tfz%ﬁl:éi &ﬁ%’é‘%ﬁ:ﬁ bi?:?}
o a Dien il putzerei anlage macherei ammern ereitung A g ol B
y | Kaltenlager,Hof | rund
Einzel- | Mittel- | i % | . in % in % | n O | in %% |. in o | in %
.Form- .Form- d.Form- d.Form- .Form- S .Form-| i
| . e | were |t in am (Gl in am 4ol in om Erm tn am gt 1 am e | n o e o
I. GieBereien fiir [chwer(ten Malchinen- : ; [
uB, Hiittenwerkmafchinen, Walzwerke, | 0,25 .. 25 | 0,07 20 | 0056 14 | 004 | 5 | 0014 mind 0,88
chwungrider, Seillcheiben, [chwerfte| bis | 0,28 | bis | bis 8. | 0,02 | bis is | bis | bis | bis is 5 0,014 | “yxq" ! 0,42 bis
Werkzeugmalchinen, [chwerl[te Scheren, | 0,30 30 | 0,09 25 [ 0,07 | 20 | 0066 6 | 0,017 0,98
Preffen und dergl, e : s
= a) Gi?Bﬁgeier} \{)opkWerkfegg-
5} malchinenfabriken, Lohn-
s : : . # 0,6 15 0,08 10 | 0,065 8 10044 b 0,027 . 1,60
g ieBereien, Qiiefereien von| \i | o55 | bis | bis | 8 | 004 | bis | bis | bis | bis | bis | bis | 5 |00 |™8G| g | bis
=3 abriken,  die in grofien| ;¢ 22 15 | 008 | 10 | 0055 6 0,038 150
SO Mengen einfachen, mittel-| ™ 0,13 . ! : 1,78
B [chweren GuB bengtigen
g_g b) GieBereien fiir mittel-
o [chweren, komplizierten :
5e GuB, z. B. von Lokomotiv-| 0,8 18 | 0,15 15 | 012 | 14 | 012 5 |004 et 2,54
!,;g Dampfmalchinen-, Holzbe-| bis | 0,83 | bis | bis 8 | 0065 bis is | bis | bis | bis | bis 5 1004 1’50' 1,21 | bis
B~ arbeitungsmalchinen - Fa- | 0,85 22 | 0,18 20 | 0,166 20 | 0,16 6 | 0,06 2,72
S briken, Pumpen- und Kom-
prelloren-Fabriken u.dergl.
III. GieBereien von Landwirt(chafts-, | 0,8 18 | 0,15 ; 10 | 0,09 8 | 0,07 5 | 0,042 i 2,1
Textil-, Druckerei- u. Papiermalchinen-| bis | 0,85 | bis | bis | 7 | 006 | bis | bis | bis | bis | bis | bis | 5 | 0043 ",,"| 0,86 | bis
Fabriken 0,9 22 | 0,187 1% |0127| 10 | 0085 6 | 005 2.8
Q| a) KleingieBereien fiir leichte Ma-
8 [chinenteile,  Transmil[ionsbe- %’-1 1.15 éfp’ %-15 7 | 008 ﬁ,o Ol’)li; b'8 OBOi9 b?s 0{32 éos 051-15 mind.| , . 2587
ftandteile und dergl. (haupifich-| 7’5 | 7 | 7g | o9y %0 5% loar | % {oxi | 8 |oob | 15 |ot7 | 190 | M | gTy
g lich Bankformerei) ! ? 1 ! ! i i1
21 b) Formmalchinenbetriebe fiir ge- '
2|™ wohnliche Malfenartikel: Kocher,| %35 18- | 0,08 10 | 0058| 8 |0046| 7 |004 | 16 | 0087 9 1,48
5|  Herde, NihmafchinenguB, Roft: bis | 0,68 | bis | bis 7 | 004 | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis |5, 0,88 | bis
& Ttibe and dergl. BV 0,6 18 0,10 15 | 0087 10 | 0,088, 8 0,046 25 | 0,146 1,68
= e v
1 . . % . - 16 0,12 10 | 0,075 8 | 0,06 7 0,05 10 | 0,075 . 1,98
g |¢) QieBercien fir Poterfe und Sani~| __ | 75 | bis | bis | 7 | 005 | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis || 075 | bis
g 18 0,14 15 | 0,11 10 | 0,075| 8 0,06 15 | 0,112 2,15
) : : 20 0,15 25 | 0,187 8 0,06 7 0,05 10 | 0,075 .. 2,07
.| 9) QieBercien £, Abfallrohre, Kem-| _ | g75 | bis | bis | 7 |005 | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis || 075 | ibis
2 4 gl 30 0,22 .1 85 | 0,26 10 10,076 8 006 ' 16 | 0,112 2,28

LSt



158
Wie die vorgenannten Beilpiele [chon zeigen, it die Stellung des Kupolofens
fiir die GrundriBform von ausfchlaggebender Bedeutung. Fiir kleinere und mittel-
groBe Anlagen ilt die Anordnung an der Langleite einer breiteren Halle, wie in
Fig. 292 bzw. in einem Seitenichiff, wie in Fig. 293 zweckmaBig; ilt eine [patere
Erweiterung wahricheinlich, fo wird eine Stellung in moglichiter Nihe des zu-
kiinftigen Mittelpunktes zu wihlen fein — wie in Fig. 292 und 294. Fiir andere
Formen des Grundrilles ergeben [ich die Stellungen nach Fig. 205 und 296.
Fig. 205 ilt das Schema einer dreilchiffigen Anlage mit drei gleich groBen Hallen,
von denen zwei (links) von Kupoldfen an der einen Giebelleite der Mittelhalle ver-
forgt werden, wahrend die Kupolofen fiir die dritte Halle an deren Langleite an-
geordnet find. Diele Form wird nur in [eltenen Fillen zweckmdBig fein. (Bei-
fpiel: Deutiche Niles Malchinenfabrik in Berlin-Oberichoneweide. Vergl. auch
Fig. 346 und 347). Fiir groBe Anlagen bietet eine hufeifenformige Anordnung

Fig. 204. 2
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Verlchiedene GrundriBformen.

nach Fig. 206 den Vorteil, die Kupolofen fiir 3 oder 4 Hallen vereinigen
und [ie gleichzeitig in die nichfte Nihe der zugehérigen GieBflichen bringen
zu konnen.

Die in Fig. 207—304 wiedergegebene Anlage ilt fiir die Herltellung von
GroB- und KleinguB einer zugehérigen Armaturenfabrik, fowie fiir die Herftellung
von KundenguB beltimmt. Der Hauptraum wird durch zwei lingere und zwei
kiirzere Hallen gleicher Spannweite gebildet. In dem U-formigen Einlchnitt
lauft ein hochgelagerter Kran, delfen Laufbahn auf den Gebaudewinden aufliegt
bzw. auf Stitzen iiber Freiflichen des Werkhofes weitergefiihrt ift. Die Rohltoffe
kommen auf einem Schienengleis unter dem Kran an, werden in Kiibeln auf-
genommen und mit dem Kran auf die Gichtbithne gebracht. Kleinere Flichen
von 9= Breite (gleich der Hilfte der Hallenbreite) lingsfeits des Binnenhofes ge-
legen, lind fehr zweckmiBig von Nebenriumen befetzt. Hier liegen in zwei
Stockwerken Trockenkammern, Kernmacherei, Kleiderablagen und Aborte fiir
Minner; Aborte und Kleiderablagen fiir Frauen liegen in einem Untergelchof3
unter der Kermacherei. Die oberen Riume find durch Treppen von auflen und
von innen zuganglich. Die Arbeiter betreten die Kleiderablagen von auBen iiber
die Wendeltreppen (auBen) und gelangen an ihre Arbeitsitellen in den Hallen
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tiber die Innentreppen. Der linken Halle [eitlich angegliedert ift ein groBer Putz-
raum und ein Beizraum. Die Abfuhr der Fabrikate aus dem Beizraum kann auf
einem Schienengleis erfolgen, das auch die anichlieBende Halle durchfetzt, um
hier (unter dem Laufkran) groBere GuBltiicke aufzunehmen. Fin anderer Anbau
enthilt im ErdgefchoB die Modellausgabe und im Obergelcho8 Riume fiir

Fig. 297.

iy O Gichthibne %
0 w > = - . rey
e .fwz;:w- Putzeres Gigfserer ? Oﬂ Grefsered

by
[ 8.00—— 500 7,00 ——F—9,00 78,00——
4

f

.
a5foug

Rokgufs,
aoriber Modeltschleres

Berzerer

iilihacatigit

GieBerei fiir eine Armaturenfabrik. Entw. von P. vTropp-Berlin-Halenl‘ee.1‘-’0)

die Betriebsverwaltung. Von auswirts eingehende Modelle (fiir KundenguB)
kommen iiber das vorerwihnte Gleis zur Modellausgabe. Vergl. Werkitatts-
technik. 1g09. S. 411.

Bei groBem Flichenbedarf konnen einer groBien Haupthalle, die fiir die
groBen GuBltiicke beftimmt wird, auch mehrere kleinere Seitenhallen angefiigt
- werden, wie dies Fig. 305 und 306 zeigen. Die Erweiterung einer ilteren Anlage
zeigt Fig. 307. Vergl. Stahl und Eifen 1906, S. 546.

1) Aus: Werkftattstechnik. 1909. S. g11.
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Fig. 208 (zu Fig. 207)121).
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Fig. 300 und Fig. 301 (zu Fig. 207) 123).
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Fir die Gebaudekonitruktionen in
ihren Hauptteilen werden nur Stein und
Eilen verwendet. Die Verwendung von
Holz und anderen brennbaren Stoffen ilt
auf das notwendigfte MaB belchriankt. Das
eiferne Dach wird am belten mit Ziegeln
gedeckt; Pappdeckung verwendbar, Metall-
deckung ausgelchloffen. Der Fuflboden
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Verlchiedene GieBereiquer{chnitte.

Fig. 307.
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GrundriB und Querfchnitt einer durch Anbau vergr6Berten GieBerei,

=

der GieBerei bleibt
‘bei der Eigenart der
Formarbeit unbe-
feltigt; er [oll etwa 1 =
tief aus lofem Sand
beltehen. Hoher
Grundwalieripiegel ilt
ungiinftig. Fir die
natiirliche Belichtung
(direkte Sonnenftrah-
len auf den Arbeits-
flachen [térend) [ind
Lichtflichen in Dach
und Winden von zu-
fammen etwa 1/, der
bebauten Grundflache
erforderlich. Heizung
ift nur in geringem
Umifange notig — lo-
weit nicht durch die
notwendige Ventila-
tionein [tarkerWarme-
verlult eintritt. (Uber
Heizung der GieBerei
vergl. auch Neue Gie-
Berei-Anlage der Har-
tung A.-G. in Berlin-
Lichtenberg von Zi-
vilingenieur 7#. Ehr-
hardt-Berlin,Stahlund
Eifen. 1910. S. 1005)
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b) Schmiede.

Schmieden ilt die Bearbeitung von Eifen, Stahl, Kupfer und anderen Metallen
mit Hand- und Malchinenhimmern, Preilen (Schmiedemalchinen) Richt-, Biege-
mafchinen u. a. Der hierfiir beftimmte Arbeitsraum heiBt die Schmiede. Er
wird nach dem zu bearbeitenden Stoff als Eifen-, Kupfer-, Blech-Schmiede,
nach dem Erzeugnis als Kellellchmiede, nach den verwendeten Malchinen als
Gelenkichmiede, nach dem Werkzeug als Hammerfchmiede ufw. bezeichnet.

In der (Eifen-)Schmiede wird Eifen
und Stahl als Stabeilen, Blech, GuB[tahl u. a. Fig. 308.
verarbeitet — meilt nach vorausgehender . ;
Erwirmung. Kalt- und Warmarbeit. Fiir
letztere [ind Anwirmofen, Gliihofen und
befondere Schmiedeherde erforderlich,

Der Schmiedeherd (das Schmiede-
feuer) als wichtiglter Einrichtungsgegen-
ftand belteht im welentlichen aus einer
eilernen, auf eilernen FiiBen (frither Mauer-
werk) gelagerten Herdplatte mit einem Ein-
fatz fiir ein Kohlenfeuer, dem die Verbren-
nungsluft (Wind) von unten (oder [eitlich)
durch eine Diile zugeblalen wird. Der
Platte vorgelagert ilt ein Trog fiir Kohle
und Waller. Fig. 308. Die Vereinigung
von zwei Feuern ergibt Doppel-Schmiede-
herde nach Fig. 300; in ahnlicher Weife
werden drei oder vier Feuer vereinigt — ‘
auch mit runder Herdplatte (Rundherd) in Einfacher Schmiedeherd mit Windzufithrung-
der Mitte des Raumes. Zur Erhitzung gro- Nach Ausk. der Diilfeldorfer Mafchinenbau
Ber Iperriger und Ichwerer Arbeitsiticke A-G- vorm. J. Lofenkaufen - Dilfeldort: .
werden Herde als fogenannte Erdfeuer nach - Oniciar
Fig. 310 in den FuBboden der Schmiede Fig. 300.
eingebaut. Zur Abfithrung der Rauchgale :
find die Feuer von einer (veritellbaren)
Haube {iberdeckt, die mit Rauchabfiithrungs- s
rohren (bzw. Schornlteinen) in Verbindung
fteht. Fig. 311 zeigt oberirdilche direkte
Rauchabfiihrungen iiber jedem Herd. In der Doppelter Schmiedeherd.
Schmiede des Wernerwerkes der Siemens
& Halske-A.-G.,, Fig. 312 (vergl. auch§Fig. 7 und 27), lind Rauchrohre in den
Fenlterpfeilern ausgelpart. In neueren Schmieden werden die Rauchgale nach
Fig. 313 mittels eines Exhaultors abgefaugt. Soll der Luftraum der Schmiede von
Rohren freigehalten werden, [o erfolgt die Rauchabfiihrung durch unterirdilch
verlegte (gemauerte) Kandle oder Rohre wie in Fig. 314—320.

In nachiter Niahe der Schmiedeherde wird fiir jedes Feuer ein Ambos aufgeftellt.

Die iibrigen Einrichtungen der Schmiede [ind: 1) groBere und kleinere Ofen
(Mauerwerkskorper), die frei im Raume oder an einer Umfallungswand anichlieBend
aufgebaut werden; fie dienen der Erwiarmung groBerer Werkitiicke, 2) Malchinen-
himmer (unmittelbar durch Dampfkraft, durch elektriichen Strom, durch Druckluft
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Fig. 310.

b SIS R R

>

Erdfeuer mit Windzufithrung und Rauchablaugung (Lofenhaufen).

e e e

Schnitt durch eine Schmiede; Rauchabfiihrung mit Einzelrohren iiber Dach.



168

oder durch eine Transmilflionswelle angetriebene Maichinen), 3) Prelfen verichie-
dener GroBe — Malchinen in denen die Werkitiicke durch oft fehr hohe Drucke

Fig. 312.

Einblick in eine Schmiede des Wernerwerkes der Siemens- & Halske-A.-G.
(vergl. auch Fig. 7 und 27). Rauchabfiihrung durch Rauchrohren in den
Fenfterpfeilern.

Fig. 313.

Einblick in eine Schmiede mit oberirdifcher Rauchabfaugung — auch
Luftheizung. (Danneberg & Quandt.)126)

geformt werden; lie werden unter anderem durch Druckwaller betitigt, das wieder
belondere Druckerzeugungsanlagen (Pumpen, hydrauliche Akkumulatoren) im

%) Nach einem von der Fa. Danneberg & Quandt-Berlin zur Verfiigung geftellten Bildltock.
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GrundriB und Schnitt einer groBen Schmiede, mit unter-

irdifcher Rauchabfiihrung und Windzufiihrung. Ein-

gerichtet von der Malchinenfabrik und EifengieBerei
Werner Geub G. m. b. H.-Koln-Ehrenfeld.

Schmiederaum oder in einem Nebenraum nétig
macht. Hammer und Prelfen werden frei im
Raum aufgeltellt, 4) Richtplatten (ebene guB-
eilerne Platten, die auf Mauerwerk gelagert find,
Fig. 316, 317, 310 u. a.; [ie dienen der Nach-
arbeit von Werkftiicken, die grioBere ebene -Fli-
chen erhalten follen.

e ]

Fig. 315.

Einblick in eine Schmiede mit unterirdifcher Rauchabfiihrung.
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Zum Transport [chwerer Werkitiicke zwilchen den Ofen einerfeits und den
Himmern und Preffen andererfeits werden zweckmiBig Hebezeuge (Drehkrane)
vorgelehen. Laufkrane, die die ganze Arbeitsfliche der WerkItatte beftreichen, find
gewohnlich nicht erforderlich. Fiir Transporte von und zur Arbeitsititte werden
im ibrigen Wagen auf Schmallpurgleilen (im FuBboden) verwendet.

Die mit groBen StoBen arbeitenden Hammer erfordern Fundamente, die
fowohl ihre Standfeltigkeit lichern, als auch die Fortpflanzung der Erichiitterungen
auf benachbarte Baukorper belchranken follen. Zu diefem Zwecke ilt vor allem

Fig. 316.

Einblick in eine Schmiede mit unterirdifcher Rauchabfiihrung.. GroB8er Gliihofen, Dampf-
hammer, Richtplatten ulw. (Werner Geub).

eine moglichlt vollkommene Ifolierung gegen das Grundwaller notig. Der ganze
Fundamentkorper ilt alfo, foweit Grundwalfer vorhanden ift, in einen wallerdichten
Trog zu Itellen, delfen Winde zugleich die [eitliche Luftichichtifolierung ermog-
lichen. Der Fundamentkorper felbft belteht aus zwei gewdhnlich eng aneinander-
[chlieBenden, aber durch Fuge getrennten, Teilen — der eine Teil fiir die nur
geringen Bewegungen unterworfene Malle des Hammergeriiftes, der andere fiir
den am [tirkiten beanlpruchten Ambos (die Schabotte). In Fig. 321 ilt diele Teilung
zu erkennen. Bei anderen Himmern [ind Geriift und Ambo8 [tarr verbunden
und [tehen auf gemeinlamen Fundament — [o bei dem in Fig. 322 und 323 dar-
geltellten Brettfallwerk (DRP)27). Uber die notwendige GroBe des Fundaments

127) Der Bir hingt an zwei Brettern von Buchenholz, die zwilchen zwei Hubwalzen gefiihrt find und wird mittels
Riemen von einer Transmilfion gehoben. Vergl. Lasco, Brettfallwerke in Werkftattechnik. 1012. S. 47.
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gibt die Firma Briider Boye, Berlin, die das Brettfallwerk (Fig. 322) vertreibt,
folgende Tabelle:

Gewicht in kg ‘
e A B € D B oF
Béren AmboBes mm mm mm mm mm i mm
i .
300 5 4050 165 1700 1600 2000 2000 | 2450
500 | 6750 230 2000 2200 2700 2600 | 3000
1000 | . 13500 540 3000 2400 3000 3000 | 3750
1500 | 20250 800 3700 2800 3500 3250 | 4400
e Auch die Schmie-

demalchinen, die all-
mahlich die Himmer
verdringen und in
denen die (warmge-
machten) Schmiede-
ftiicke durch Preffen
~und Stauchen ihre
Form erhalten, beno-
tigen ihres hohen Ge-
wichtes wegen (7000
bis 8000%¢) ein gutes
Fundament; das-
felbe hat nur ruhende
Laftenaufzunehmen —
der  Spannungsaus-
gleich vollzieht [ich
in der Malchine [elbft.
Mit der Arbeit
der Formgebung (des
Schmiedens) konnen
andere  Arbeitsvor-
ginge verbunden wer-
den — fo das Harten.
Hierfiir [ind Harteofen
aufzultellen., Die Auf-
ftellung einer Niet-
malchine kann erfor-
derlich [ein.
FiirdieLagerung
von Rohmaterial (Stab-
eifen, Bleche u. a)
wird meift ein Neben-
raum angefiigt, in
dem auch die Ein-
richtungen fiir die
Vorbereitung der in
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(Schmiede-der Amme, Giesecke & Konegen A.-G.-Braﬁn[chweig; mit unterirdifcher Rauchabfiihrung. Grundrif.
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der Schmiede zu bearbeitenden Werkitiicke Aufnahme finden konnen: Malchinen
zum Ablingen der Stabeifen, Scheren zum Schmieden der Bleche u. a.

Soweit nicht die Schmiede als kleinerer Teilbetrieb mit den iibrigen Werk-
ftitten in einem GelchoBbau aufzunehmen ilt, ergibt lich die Gebiudeform aus

Fig. 318 (zu Fig. 317).
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Fig. 319 (zu Fig. 317).

Innenanflicht der Fig. 317, gelehen von rechts unten.

der Erwigung iiber die Aufftellung der groBeren Schmiedemalchinen, Malchinen-
himmer und der Anwirm- und Glithofen, die am belten auf gewachlenem FuB-
boden gegriindet werden. Meilt wird man [ich bei mittelgroBen und felblt bei
kleineren Betrieben fiir einen ebenerdig gelagerten Raum zu enticheiden haben,
der von einem freitragenden Dach iiber[pannt ift, bzw. moglichit frei von Stiitzen
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bleibt. Der unvermeidlichen Rauch- und Staubentwicklung wegen foll der Raum
hoch [ein und das Dach Entliiftung haben. Wenn ftarke Erichiitterungen (durch
Hammer) unvermeidlich find, ift Eifenfachwerk fiir Umfallungswinde zu erwigen.
Metalle fiir Dachdeckung find wegen der Abgale bedenklich. Eifenbeton fiir die
ganze Gebiudekonitruktion bietet Vorteile.

" Gute Belichtung der Schmiede ilt, wie in anderen Werkftitten, fiir Sauberkeit,
Giite und Intenfivitit der Arbeit von groBem Vorteil. Die Forderung, die Schmiede
halbdunkel zu halten, damit der Schmied die wechlelnden Farben des warmen
Eilens erkennen kann ilt nur felten berechtigt.

Soweit bei den FeuerItatten die Warmeausitrahlungen durch gute Verfchluffe
(und andere liolierungen) auf ein Minimum belchrinkt werden und [ofern die Rauch-

Fig. 320 (zu Fig. 317).

Innenanficht der Fig. 317, gefehen von links oben.
gale (und damit die Warme) abgefaugt werden miilfen, miilfen groBere Schmiede-
raume auch mit befonderer Heizung verfehen werden. Vergl. Fig. 313.

Der FuBboden kann in einfachiter Weile aus Lehm (mit Ochienblut) ge-
ftampft werden; eingeltampfte feine Eilenfeilipine erhohen die Feltigkeit der Ober-
fliche. Die [tark beanfpruchten Bodenflichen in der Umgebung der Schmiedeherde,
der Himmer und der AmboBe werden belfer durch Steinpflafter (Kopfiteine oder
Steinplatten) oder Flielenbelag befeltigt; Holzbelag nur felten zuliffig.

Beitimmend fiir FlichengroBe und GrundriBgeltalt ift die Zahl und die Groge
der Malichinenhimmer, Schmiedemalchinen, Ofen und Schmiedeherde, [owie ihre
Stellung zu einander. In jedem einzelnen Falle ift die erforderliche Entfernung
zwifchen den Feuern und den zugehdrigen AmboBSen und Schmiedemalchinen
malBligebend, die fich ihrerleits aus der Geltalt des zu bearbeitenden Materials ergibt.

Der Entwurf beginnt zweckmiBig mit der Stellung der ein Fundament be-
n(")tigenden groBeren Maichinen und der Schmiedeherde. Letztere werden teils
frei im Raume Itehend, teils an den Umfallungswinden angeordnet.
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Der GrundriB einer groBeren Schmiede der Malchinenfabrik Amme, Giesecke
& Konegen A.-G. in Braunichweig, Fig.317, zeigt diele Anordnung. Es [ind mehrere

Fig. 322.

Fig. 321.

FO.

Dampfhammer mit einfeitigem Stéinder.
Nach Ausf. der Sichs. Malchinenfabrik
vorm. R. Hartmann A.-G.-Chemnitz.

Brettfallwerk
(Malchinenhammer).

Wandherde mit je 2 Feuern und vier freiftehende Fig. 323 (zu Fig. 322).
mit je 4 Feuern aufgeltellt. Den Feuern wird '
Wind mittels eines Geblifes und einer im FuB-
boden verlegten Windleitung zugefiihrt. Die Ab-
gale werden iiber den Feuern durch veritellbare
Rauchhauben und anfchlieBende Rohrleitungen,
die in gemauerte Bodenkanidle iibergehen, abge-
faugt. Der Saugzug wird durch einen groB8en
Exhauftor erzeugt, der den mitgerillenen Kohlen-  pyndamentkorper fiir ein Brett-
ftaub in einem Staubfinger [ammelt. fallwerk.

c) Mechanifche Werkltitte.

Die Bearbeitung guBeilerner und Ichmiedeeilerner (in der GieBerei oder der
Schmiede hergeftellter und vorbearbeiteter) Werkitiicke und die unmittelbare An-
fertigung von Werkitiicken aus dem Lager entnommener Rohftoffe (Eifen, Kupfer
und andere Metalle) erfolgt durch Drehen, Frifen, Hobeln, Bohren, Stanzen und
andere Arbeitsvorginge; [ie erfordert in der ganzen Metallindultrie einen befon-
deren Raum, der ihrer Eigenart moéglichit angepaBt ilt — die mechanilche
Werkititte (auch als Montagewerkitatte bezeichnet, wenn [ie neben der Einzel-
bearbeitung auch oder vorwiegend zum Zulammenbau von Malchinen und anderen
Konitruktionen dient).

Fiir die Durchfiihrung der Arbeitsvorginge werden in weitem Umfange
Werkzeugmalchinen (Bearbeitungsmalchinen) verwendet, die von Transmilfions-
wellen aus mittels Vorgelege oder durch einzelne mit der Malchine zulammen-
gebaute Motoren und unmittelbar angetrieben werden. Die Malchinen werden
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(zur Vereinfachung der Uberwachung, zur Erleichterung des Materialtransportes
oder aus anderen Griinden) in Gruppen gleicher oder dhnlicher Art zufamrhen-
geltellt. Aufftellung der Malchinen und Lage der Transmilflionswellen ftehen in
Abhingigkeit. Die Malchinen miillen fo geltellt werden, daB die Entnahme der
Arbeitskraft von der Transmiflionswelle bequem und ficher angeordnet werden
kann. Die Transmiflionswellen miilfen [o (an Winden, Stiitzen, Decken) befeltigt
und gelagert werden, daB eine zweckmiBige Malchinenitellung moglich ilt.

Ausgang des Bauentwurfes fiir eine mechanifche Werkititte ilt das Fliachen-
bediirfnis der aufzultellenden Malchinen. Der Summe der (am beiten in einer
Tabelle zufammengeltellten) Grundflichen wird ein Zulchlag fiir Ginge, Ablagen
von Werkitiicken, Transportwege u. a. gemacht.

Der Zulchlag ilt natiirlich fehr verichieden; er [chwankt etwa zwilchen 30?/,
und 1007/, je nach dem die Arbeit an der einzelnen Malchine gro8ere und kleinere
Flichen fiir Bedienung ulw. verlangt. Zur Bemellung dieler Flichen ilt eine genaue
Kenntnis der Malchine, insbefondere ihrer Form erforderlich.

Steht die Grundfliche feit, fo muB {iber die Raum- bzw. Gebiudegeltalt
Beltimmung getroffen werden. Die mechanilchen Werkititten laflen fich in Ge-
fchoBbauten, in Flachbauten oder in Hallenbauten einrichten. Die Enticheidung
wird gewohnlich aus mehreren Erwigungen zu treffen [ein: hohe Grunditiicks-
preife dringen zum GelchoBbau, der fiir nicht zu [chwere Malchinen verwendbar
ilt; groBes Gewicht der aufzultellenden Malchinen weiflt auf Flachbau oder den
Hallenbau hin oder auf eine Verbindung beider Formen. Fiir den Zulammen-
bau groBer Malchinen und Konltruktionen aller Art ilt der Hallenbau am belten
geeignet. In den Fig. 324—338 lind fiir alle Gebiudeformen Beilpiele gegeben.

Die mechanifche Werkftatte erfordert einen groBeren (oft fehr groBen) Raum,
der durch Seiten- oder Deckenlicht gut beleuchtet ilt. Der Raum mufl gut zu-
ginglich fein; fiir die Zubringung von Rohftoffen und Werkitiicken find meilt
(Schmalipur) Bahnen, Aufziige und Krane erforderlich. Nebenriume fiir Werk-
meifter und Betriebsleiter, Werkzeugausgabe, Materiallager, Kleiderablagen u. a.
find anzugliedern oder werden in den groB8eren Raum eingebaut. Der Auffichts-
beamte muB von [einem Arbeitsplatz aus die ganze Werkititte iiberfehen konnen
— erhohte Lage der Meilterbude (wie in Fig. 300 rechts und Fig. 319 im Hinter-
grund) ilt deshalb zweckmiBig; Ausnutzung des Unterraums als Lager. In der
Werkzeugmacherei werden die zahlreichen Werkzeuge und die [ich jeweils ab-
nutzenden Teile der Werkzeugmalchinen hergeftellt, ausgebellert und gelcharft;
die Werkzeugausgabe vermittelt die Auslieferung und Riicklieferung von Werk-
zeugen und MeBinftrumenten. In einem Revilionsraum werden die Fabrikate auf
Richtigkeit der Ausfithrung gepriiit.” :

Die zweckmaBigite Aufftellung der Bearbeitungsmalchinen im GelchoBbau
ilt die langs der Fenfterwdnde. Hier [ind fie am belten belichtet. Die Malchinen .
konnen gewohnlich in zwei oder drei (auch mehr) Reihen (parallel der Fenlter-
wand) geltellt werden (Fig. 324, 325, 326, 327 u. a.); die Raumtiefe wird wegen
des meift groBen Lichtbediirfnilles gewohnlich nicht tiefer als etwa 18= — dabei
it zweileitige Belichtung angenommen. Vergl. 1. Kapitel. Fiir den Verkehr inner-
halb der oft langen Arbeitsfile (und fiir Zwilchenlager) bleiben die weniger gut
belichteten Mittelflichen frei. Wo Handarbeit an Werkbinken erforderlich ilt,
werden letztere dicht unter den hoheren Fenlterbriiltungen angeordnet. DaB es
fiir dielen Fall befonders vorteilhaft ilt, einlpringende Mauerveritirkungen zu ver-
meiden, ilt [chon im 1. Kapitel hervorgehoben. Es konnen dann, wie Fig. 12,
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320 u. a. zeigen, die Werkbinke ohne Unterbrechung (auch ohne Verkropfungen
und einfpringende Winkel) aneinandergereiht werden. Die Lagerbocke der Trans-
milfion laffen lich [owohl an den Stiitzen wie an den Decken feltmachen; ebenfo
konnen dort Elektromotoren fiir Gruppenantrieb angehangen werden. Vergl. oben

Fig 324. Fig. 325.
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Skizze fiir die Stellung von Werkzeug- -F
malchinen in einem GelchoBbau.

Transportanlagen und Verkehrs-
mittel. Die Verwendung von Lauf-
kranen ift gewohnlich auf [olche
geringer Konltruktionshéhe be-
fchrankt, Fig. 262.

Die Wahl des Flachbaues als
Gebaudeform fiir die mechanilche
Werkltitte gewdhrt im allgemeinen
groBere Freiheit in der Anordnung
der Bearbeitungsmalchinen infofern,
als hier die Anzahl ihrer Reihen 32
und die GroBe der Ginge (der
Freiflichen) nicht [o wvon der
Raumbreite bzw. von der Riick-
ficht auf Belichtung beltimmt wird,
als beim GelchoBbau. Die Belich-
tung durch Oberlicht (Dachlicht)
geltattet beliebiges Nebeneinander-
reihen — wenn nur die Moglichkeit 3chnitt und GrundriB einer mechanifchen WerkItitte
verbleibt, die fiir die Dachkonltruk- in einem GefchoBbau.
tion erforderlichen Stiitzen (Stiitzen-
reihen) aufzultellen. Bei der verhéltnismaBig geringen Bela[tung, die die Dachdecken
verurfachen, ilt es auch moglich, die Felder zwilchen den Stiitzenreihen verichieden
grof zu machen, und [ie den MalchinengroBen leichter anzupallen. Zu beachten
bleibt dabei nur, daB das Dachgeriilt den Anhang von Transmillionswellen und

38
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Vorgelegen an moglichit vielen Stellen aufnehmen muB und daB auch bei
. zahlreichen Riemeniibertragungen das durch die Dachdecke einfallende Licht nicht

zu ftark vermindert werden darf.

Fig. 326.
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Die Fig. 328 zeigt die Dreherei einer Kugellagerfabrik unter einem Sigefhed-
dach. Zwilchen je zwei Reihen dicht aneinander geriickter Bearbeitungsmalchinen
liegt ein Gang als Freifliche; die zahlreichen Vorgelege hingen an Unterziigen,

Handbuch der Architektur. 1V. 2, 5.
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welche ihrerfeits an dem Untergurt der Fachwerkbinder befeltigt find. Die Trans-
milfionswelle, von der die Vorgelege angetrieben werden, liegt dicht an der
Stiitzenreihe.

Die Form des Hallenbaues, belonders die dreilchiffige Halle, bietet fiir Be-
arbeitungsmalchinen Standflichen auf gewachienem Boden und auf Galerien. Es
ilt immer zweckmiBig, die [chweren Bearbeitungsmalchinen, denen die WerkItiicke
mit Hilfe eines Laufkranes zugefiihrt werden miillen, fowie diejenigen, die felbit
mit dem Kran an die groBeren [tehenbleibenden Werkitiicke herangebracht werden

Fig. 327.

Einblick in eine Werk(titte fiir Spezialmalchinen der Werkzeugmalchinen- und Wérkzeugfabrik
Ludw. Loewe & Co.-Berlin-Moabit 128).

miilfen, in eine hohere (und breitere) Mittelhalle zu [tellen und die kleineren
Malchinen auf die anfchlieBenden Seitenichiffe (auch auf die Galerien) oder auf
angereihte Hallen zu verteilen. Transmilflionen und Vorgelege finden ihre Lager an
den Stiitzen und auf den auf letzteren aufruhenden horizontalen Tragkonftruktionen.

Als ein Beilpiel einer fehr groBen mechanilchen Werkititte der Elektrizitats-
indultrie ift in Fig. 331 ein Hallenbau der Firma Brown, Boveri & Co. in Kifertal
bei Mannheim wiedergegeben.29) Wie der Lageplan Fig. 332 erkennen laBt, ift
das Gebaude nach zwei Seiten in weitem Umfange erweiterungsfahig. (Erweiterungen
find im letzten Jahrzehnt auch mehrmals vorgenommen worden) Die erforder-

%) Aus: Werkltattstechnik. 1907. S. 652. — 1 Nach Ztlchr. d. V. Dtich. Ing. 1902. S.g20. 3.3
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lichen Bearbeitungsmalchinen find fo aufgeltellt, daB die Transmiffionswellen und
die Vorgelege auf und an den Stiitzen gelagert werden konnen; [ie Itehen (in
Gruppen zulammengefaBt) beiderfeits der Stiitzenreihe — die groBten Malchinen
in der hoheren Mittelhalle. Fiir Giinge und Abitellflichen bleibt jeweils die Mitte
der Halle frei. Die Arbeltsvorgange vollziehen [ich im welentlichen von links
nach rechts (der Fig. 331). Die Werkitiicke gelangen von links iiber Schienen-
gleile (fiehe Lageplan) in die Werkititte (die auf ihrer ganzen Breite hier von
einem Gleis durchzogen wird.) Die in dem rechten Teile der Mittelhalle zufammen-
gebauten und auf dem anfchlieBenden Verfuchsfeld gepriiften Malchinen gehen
auf einem die Hallen ebenfalls durchziehenden Gleife hinaus; die Gleisanlage ift

Fig. 328.

Einblick in eine Werkftitte der Deutfchen Waffen- und Munitionsfabriken in Berlin-Wittenau.
Dreherei und Abftecherei.

auf dem Lageplan eingetragen. An Nebenriumen ift eine Werkzeugmacherei
(rechts oben im GrundriB), ein Magazin und ein Biiro (links) in die Hallen ein-
gebaut; [ie konnen nach Bedarf verlegt werden. Die Werkzeugausgabe und
mehrere kleinere Riume fiir die Betriebsverwaltung find als Anbauten der Werk-
ftitte (oben) vorgelagert.

Die Malchinenfabrik Augsburg-Niirnberg (MAN), deren Lageplan in Fig. 344
wiedergegeben ift, hat mehrere mechanilche Werkititten, die als drei- und mehr-
fchiffige Hallen mit und ohne Galerien ausgefiihrt find. Die eine derfelben dient
der Bearbeitung groBer GuBteile und dem Zulammenbau von Dampfmalchinen,
Fig. 333 und 334; [ie hat ein 15™ breites Mittellchiff und 2 je mit einer Galerie
verlehene Seitenichiffe von 85™ Breite, die in Galeriehohe an den Giebelfeiten
des Gebaudes durch eine Briicke verbunden find. Lefztere wird vom Laufkran
der Mittelhalle beftrichen. Die Malchinen find in Gruppen geordnet und fo auf-

12%



Fig. 329 und Fig. 330.
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Werk(titten der Spiralbohrer und Werkzeugma[chineﬁfabrik R. Stock & Co.-Berlin-Marienfelde. Querfchnitt und GrundriB.



8
geltellt, daB8 ihre Transmilflionen und Vorgelege an der Reihe von Mittelltiitzen
bzw. an den Umfallungswinden gelagert werden konnten; fie kénnen bei der ge-
wihlten Stellung [imtlich von Laufkranen bedient werden. Die groBten Werk-

Fig. 331 .
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Werkititten der A.-G. Brown, Boveri & Co.-Mannheim-Kafertal. Querfchnitt und GrundriB.
Vergl. auch Fig. 104.

zeugmalchinen haben Einzelantrieb durch Elektromotoren. Fiir den Verkehr und
zum Abftellen der Werkitiicke find breite Flichen zwilchen den Mafchinen frei-
gelallen; der in Fig. 333 (GrundriB) linke Teil der Grundifliche iit fiir den Zu-
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fammenbau befltimmt und ganz frei von feftitehenden Malchinen. Im linken
Seitenlchiff, Fig. 334, Schnitt E—F, [tehen an der AuBenwand (gut belichtet) Werk-
bianke der Malchinenbaulchlofferei. Kleinere Flichen in den duBeren Ecken der
- Seitenlchiffe lind mit Schrinken fiir die Kleiderablagen und mit Walchtrogen be-
fetzt. Dort liegen auch die drei auf die Galerien fiihrenden Treppen. Der Raum
unter einer derfelben ilt als Magazin ausgenutzt — davor die Werkzeugausgabe.
Die zu bearbeitenden GuBltiicke kommen von rechts, Fig. 333, in die WerkItitte
und unter die Krane (die groBen Stiicke auf Gleilen). Die fertigen Malchinen
gehen von links (mit Kranen auf Eilenbahnwagen verladen) ab.

Die Bodenflichen der Galerien [ind hier fiir einzelne andere Fabrikations-
zweige verwendet, die mit dem Bau von Dampfmalchinen (fiir die' das groBe
Werkitittengebaude im wefentlichen befltimmt ift) in_keinem unmittelbaren Zu-
fammenhang [tehen. Die Galerien [ind durchgehend mit Laufkranbahnen verfehen;

Fig. 332 (zu Fig. 331).

Lageplan.

Laufkrane find aber nur infoweit verwendbar, als nicht Transmillionen und Vor-
gelege das Feld beletzen; wie weit dies gelchieht, zeigen die Schnitte C—D und
E—F Fig. 334. Fiir den Werkmeilter ilt in einer Seitenhalle (Fig. 333, unten) ein
Platz vorgelehen, von dem aus die ganze Werkititte iiberfehen werden kann.

Eine zweite WerkItitte derfelben Fabrik, Fig. 335 und 336, ift im welentlichen
fiir GroBmalchinen beltimmt. Sie belteht aus einem hoheren Teile und einem
niederen. Beide [ind dreilchiffige Hallen mit 12= breiter Mittelhalle und zwei je
10= breiten Seiten(chiffen. Die erltere hat je zwei QGalerien iibereinander, die
zweite nur je eine Galerie. Die Aufitellung der Malchinen ilt die gleiche wie
in der vorbelchriebenen Werkititte fiir Dampfmalchinenbau. Die groB8en Be-
arbeitungsmalchinen [tehen im Mittellchiff und [ind von deren Laufkranen beftrichen.
Die oberen Galerien des hoheren Gebaudeteiles dienen Lagerzwecken.

Eine dritte Werk(titte der MAN, Fig. 337, belteht aus 4 je 8m breiten, unter
[chwachgeneigtem Satteldach zulammengereihten Hallen, die bei ihrer geringen
Hohe den Charakter des Flachbaues haben. Sie ilt fiir die Bearbeitung zahlreicher
kleiner Malchinenteile (vorwiegend durch Drehen) beftimmt. Die gleichartigen
Bearbeitungsmalchinen find wieder in Reihen aufgeltellt, die den Stiitzen (und
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AuBenwianden), an denen die Vorgelege gelagert find, gleichlaufen. Die Trans-
millionswellen find in Bodenkandlen verlegt, um iiber den Vorgelegen Platz fiir
Laufkrane zu laffen. 130) ,

Fig. 334 (zu Fig. 333).
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.Zwei Querfchnitte: C—D und E—F.

SchlieBlich gibt Fig. 338 eine mechanilche Werkitatte groBter Ausdehnung
mit zwei hohen Mittelhallen von je 12= Breite und beiderfeits 4 bzw. 5 Seiten-
hallen von je 8= Breite. Die Mittelhallen find nur zum Teil fiir den Zulammen-

bau benutzt.

130) Vergl. zu den vorgenannten drei Werkitatten den Auffatz: Das neue Werk Niirnberg der Vereinigten Mafchinen-
fabrik Augsburg und Malchinenbaugefellfchaft Niirnberg A.-G. in Ztlchr. d. V. Dtfch. Ing. 1g08. S. 1201.
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Fig. 335 und Fig. 336.

7 e, ETET

U

Querlchnitte einer Werkftitte fiir Gro8malchinenbau der MAN -Niirnberg.

Fig. 337.

s

Querfchnitt durch eine Dreherei der MAN -Niirnberg.
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Fig. 338.
I
Py a4
LITHTT -
< g ' == el LI TTHTT '
—— 2¢ T e X2y
= =8| : § L I
@ Hirtofen P Motor von 20 PS 3Motor von 15 PS
4 Bleischmelzofen g dreifache Wellendreh- 2 Raderhobelmaschine * b - - b —
€ Schmiedefeuer banke A Radialbohrmaschinen ; S
d Schraubstécke 7 Wagerecht-Bobr- und B Stofsmaschinen Jier o
Quérhobelmaschin, Fris hi € Moto 3PS . - . .
F bvaiiomacaies. 7 4 Ry D Mator van 5 72 v
g Werk b t A be von Schi E Motor von 35 PS Mos chHlinean 5-?
A Schleifmaschinen werk F Mot 7,5 PS
i Wu:‘z::;:ch:u:k u !‘:lle::uu:gpbs G vl‘:r:;l::;lixe Bohrma- 7 % 2 " §§
% Vorratraum v Ausgabe von Dreher- schinen 3 ®
1 Oeclabscheider werkzeug H Kelluuten-Ziehmaschinen 0
m Gisholt Revolverbank w Ausgabe von Schnube, J Zahnstangen- und Refhen- ’ »
: ;?,::‘;,:::nklgo PS z :::'g:‘:::n von Maschi- frismaschinen Pk .
i | ST
—Norratrgh R
S 1‘.‘3 F Var/cd:rovm 3 I
o :C‘t 08 ‘ e o T (Putzen, Potieren
4 ] - ol - - . . - .
. e ? gy ﬂg “ Packraum w Lackieren °
A BeBe g
x - = . - - - - -
dﬂ[p iﬂ o 0 [”1 Treibs =
elT < D : B Abriche Abricks o e
08 1t Qe e B
NN 7 : = =t
&S Qh‘BD‘ {EU [ :”D [l on (== rere; rteres ey o0 N
g E o 1§ BB Fmigatk
R am 2l
R e B B
5 ph
58 -4 D U ) == ¥ M "H =1
. . k3 - v -5 - A
F 1 :
D§ []z ( Eﬂﬂ D&D l} 2 s l:
of S UQ o @:“ 7 i
o4 O350 ARG S ey s
of Al 00 5 Monrolpe E223 * |
- Dt ~ag L= e —— oty .
] o 5, B
e o : H— P
o bR s Q'ﬁ/ I | o e es —]
1] B" U«” § DU L4 I] :I *
n UQU. Qg Uﬂ . S s . . ; o gl
Osn 21 o & t ﬂ (N
- \OZEH Blse s m] M L
303, -0lf2 [ flvon -LI[ET7H ESves. || e es
Bt =T Nl | =1 o 1 o S
© ol N x bl i Q) $
R 3 U . ] SIS . - % . Fi B —
. 0 0o *” D Montage - & ;
(.8 EER & 50 i e gl
0 LS & I ol = B e
sfp= s cg ¥ N 8= : I >
R o i L g S g s - ==
"#Muu"ﬂhlﬁ 00 oy greses 2 e
N < 3 )
(1= g0 2% 7 b U e 5 ===}
fug-ﬂgcﬂ- SR i R=—ber )
a 1] &= g ~
The L b il t= ) TIEEs
J el 4000 J ]
e e
A 8 & 2 £ ] if é H Yy s 3

Die mechanifche Werkititte der Schnellprelfenfabrik von Kinig & Bauer-Niederzell bei Wiirzburg.
Schnitt und GrundriB131),

1%1) Aus: Zeitichrift des Vereins Deuticher Ingenieure. 1903. S. 551.



