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verein, Dortmunder Union) dient eine Rohrpoftanlage dem Verfand von (heißen)

Stahlproben zwifchen Stahlwerk und Laboratorium. Die Firma Krupp-Ellen be-

nutzt eine 2000m lange Anlage (Rohrdurchmeller 57 mm, innere Nutzmaße der

Büchlen 150/40M) zur Beförderung von Telegrammen zwiichen Reichspoltamt

und Hauptverwaltungsgebäude.
Seilpof t. Syltem „Greifauf“ belonders für Beförderung von Schriftltücken.

Förderweg ilt durch zwei übereinanderliegende leichte Führungslchienen feitgelegt,

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

Kurven) Empfangs- und Sendeltation einzelner Räume verbinden. Durch ein von

einem kleinen Elektromotor angetriebenes endloies Förderleil bewegt, laufen auf

dem Schienenweg 1-4 ganz.kleine Wagen mit einer Greifvorrichtung. Die letztere

öffnet und lchließt [ich (durch belonders eingeltellte Schienen und Anlchläge be-

tätigt) jeweils nur an einer beitimmten Station, läßt daielblt zunächlt den geförderten

Gegenftand fallen und nimmt lodann einen neuen dalelbft bereitgelegten Gegen-

itand mit. Die nicht für die betreffende Station beitimmten Wagen laufen an

dieler vorüber ohne Gegenltände abzugeben oder mitzunehmen. Fig. 286 zeigt

einen Büroraum, in dem eine Aufgabe- und Empfangsltation in- Tiichhöhe (am

Fenlterpfeiler) eingebaut {ilt. Führungsfchienen iind an der Raumdecke aufgehangen.

Drahtpolt. Ein einfaches und billiges Fördermittel für ganz leichte Gegen—

ltände (belonders Schriftltücke) ilt ein auf einem ltraff gefpannten horizontalen

Draht laufender kleiner Hängewagen. Die Förderkraft wird durch Ziehen an einer

Gummilchnur gewonnen und reicht aus, um den Wagen über eine gerade Strecke

von ca. 100m von der einen zur anderen Station zu fchicken.
\

' 5. Kapitel.

Einzelne Werkl'tätten.

a) Gießerei.

Die Gießerei ilt die für die Formgebung durch Schmelzen und Gießen be—

ltimmte Werkltätte -— Gelbgießerei für Mefling und Bronze, Stahlgießerei (Guß—

ltahlwerk) für lchmiedbares Eilen. Als Eifengießerei wird das für die Verarbeitung

von nicht lchmiedbarem Eifen beltimmte Gebäude bezeichnet.

Eilen in im Altertum vereinzelt und bis gegen Ende des Mittelalters in kleinen Mengen durch

unvollkommenes Schmelzen von Eifenerzen auf Herdfeuern mit von Hand betriebenen Gebläfen

in Form von teigartigen mit Schlacke durchfetzten Klumpen (Wolf, Luppe), gewonnen worden.

Die Schlacke wurde durch Hammerl'chläge entfernt. Das Eifen war Ichmiedbar, Schmiedeeifen.

Eine gewerbsmäßige Herftellung von Eilen in größeren Mengen wurde erft möglich, als man an-

gefangen hatte, Wafferkraft für den Betrieb—von wirkl'ameren Gebläl'en zu benutzen. Man konnte

nunmehr die zur Eifenerzeugung dienenden Ofen über das bis dahin übliche Maß hinaus vergrößern.

In dem größeren Ofen (Hochofen) entftand unter der Wirkung größerer Windmengen und [tärkerer

Windprel'iungen eine höhere Temperatur. In der höheren Temperatur bildete [ich (ohne daß man

es von vornherein erwartet hatte) flüfl'iges Eifen.113)

Größerer Gehalt an Fremdkörpern (Kohlenftoff, Silicium, Phosphor u. a.) als Folge der höheren

Temperatur bzw. der reicheren Reduktion dieler Stoffe aus den Erzen und der dadurch veranlaßte

 

113) Näheres liche: Ledebur, Handbuch der Eifenhüttenkunde, Leipzig 1906, ferner Osann, Lehrbuch der Eilen- und

Stahlgießerei, Leipzig 1912.
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Verlult der Schmiedbarkeit (das reinere, kohlenftoffärmere Eilen ift gefchmeidiger) veranlaßte die
Bezeichnung Roheilen. Der Gehalt des Roheilens an Kohlenftoff beträgt mindel'tens 2,3 %; es
kann Mengen bis zu 6% enthalten. Das fchmiedbare Elfen hat nur 0,04—1,6 %. '

Das aus Eifenerzeh gelchmolzene (fliilfige) Roheifen wurde feit jener Zeit zur Herftellung von
Eifenwaren verwendet, indem es aus dem Hochofen auslaufend unmittelbar in Formen gegofl'en
wurde. Gußwaren.

In der weiteren Ausbildung der Eifentechnik feit dem Ende des Mittelalters vollzog [ich dann
eine Wandlung. Man ltellte [eitdem fchmiedbares Eifen in einem beionderen Ver-
fahren auch aus Roheifen her.

Seit der Mitte des vorigen Jahrhunderts werden Eifenerze nur noch auf Roheilen verarbeitet,
von dem der größere Teil in weiterhin veränderten und verbeflerten Verfahren zur Herftellung von
fchmiedbarem Eilen bzw. von Stahl verwendet wird. Der kleinere Teil (etwa 1/5) ilt Ausgangs-
produkt zur Herftellung von Gießereierzeugniffen. 11*)

_ Fig. 287.
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Querl'chnitt durch eine Eifengießerei ; rechts Kupolofen mit Aufzug. Nach Ausf. der Ardeltwerke
G. m. b. H. in Eberswalde bei Berlin"—5)

Ausgangsprodukt der Eifengießerei ilt das im Hochofenprozeß gewonnene
als Malie] in den Handel kommende Roheilen (dem gewöhnlich noch Bei-
mifchungen von Bruchltücken zweiter Schmelzung und Beilchläge anderer Art
gegeben werden). Der in der Gießerei lich vollziehende Arbeitsvorgang belteht

‘ aus 1) dem Einfchmelzen des Roheilens und [einer Zulchläge, 2) dem Heritellen
von Gießformen, 3) dem Gießen der gelchmolzenen Malie, 4) dem Ausheben der
gegollenen und erftarrten Gußltücke aus den Formen und dem Putzen derlelben.

Zu 1). Das Einlchmelzen erfolgt in einem Kuppel- oder Kupol—Ofen 116),
einem Schachtofen von 1° bis 1,50m Durchmelfer, der im welentlichen aus einem
Eilenblechmantel mit innerer Ausmauerung belteht. Fig. 287 und 288 u. a. Der
Kupolofen wird von oben mit Eiien (Maileln und Eiienabfällen), Zulchlägen (für
Sehlzickenbildung) und Brennftoffen (Koks) beichickt; die Schmelzung erfolgt unter
Zuführung (Einprellung) von Luft im unteren Teil des Ofens. Durch je eine be-
[ondere Ausflußöffnung (Abltich auf der Sohle kann das flüliige Eifen und die

m) Im Jahre ron wurden in mehr als 1500 Gießereibetrieben iährlich gegen 2,75 Millionen Tonnen Oußwaren im
Werte von fait 500 Millionen Mark hergeftellt. Die Zahl der Gießereiarbeiler betrug uoooo. Vergl. I:yde, Stand des
Gieflereiwel'ens, Zeitl'dirift des Vereins Deutleher Ingenieure. 1911. S. 26. — “') Nach einem von den Ardeltverken
G. m. b. H., Eberswalde zur Verfügung geltellten Bildftock. — "‘) Bezeichnung vahrl'cheinlich aus einem älteren zu Schmelz-

zwecken verwendeten Flammofen mit Kuppel. .
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Schlacke entnommen werden. Zur Abführung der Gichtgale iit dem Ofen ein

Abzug aufgeletzt, der über das Dach führt. Die Belchickung erfolgt von einer

Plattform, der Gichtbühne aus; auf ihr werden Maffeln, Keks ufw. gelagert. Be-

lal'tung einichließlich Eigenlalt 2000k€/m2. Für die Zubringung des Beichickungs-

gutes werden Hängebahnen oder Aufzüge verwendet. Nur felten ilt der Transport

nach Fig. 289 möglich; ein Beilpiel der letzteren Art ift die Gießerei der Malchinen—

fabrik Augsburg-Nürnberg in Nürnberg. In unmittelbarer Nähe der Kupolöfen,

am heiten außerhalb des Gießereigebäudes, [ind Malieln, Brennftoffe und Zulchläge,

auch Baultoffe für die Ausmauerung

Fig. 288- der Öfen, (im Freien und in leichten
Schuppen) zu lagern.

Die Menge des Roheil'ens ilt gleich

der des fertigen Gußes vermehrt um
Abbrand und Auslehuß. Brennftotf
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Kupolofen mit automatifcher Befchickung. Kupolofenbefchickung von höherer

Vergl. Fig. 287. . Lagerfläche aus.

etwa 1/8 der Gewichtsmenge des Eifens. Für die Zerkleinerung der Maffeln ift

ein Mafielbrecher aufzuitellen.

Fiir die Erzeugung des Gebläiewindes (der Preßluft) ilt in unmittelbarer

Nähe des bzw. der Kupolöfen (es iind meilt mehrere Öfen nebeneinander erforder—

lich) ein Gebläie aufzultellen, das mit feinem Antriebsmotor einen kleinen ab-

gelchlofienen Raum erhält.

Zu 2). Die Herltellung der Gußformen erfordert belondere Einrichtungen

und bildet den wichtigften und umfangreichlten Teil des Arbeitsvorganges. Die

Arbeiten teilen lich in a) Befchaffung und Zubereitung (Aufbereitung) der Form-

[toffe, Sand, Lehm Graphit u. a., b) die Belchaffung von Modellen (aus Holz, auch

aus Metall, Gips u. a.), die bei der Herltellung von Sand- und Lehmformen er-

forderlich iind, c) das eigentliche Formen in Sand, Lehm, Mauerwerk und anderen

Stoffen auf und in dem Boden der Gießerei, d) das Trocknen der Formen.

Der meiltverwendete Formitoff iit feinkörniger Sand (Quarz mit Ton als

Bindemittel), der durch Mahlen auf kleinen Kollergängen, Mitchen 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 belonderen Raume bzw.
einem nahe der Gießerei zu erltellenden Gebäude, der Modelltifchlerei; der
Aufbewahrung der für den ununterbrochenen Betrieb einer Oießerei wichtigen
Modelle dient ein Modell-Lager, das gewöhnlich auch ein belonders feuerficheres

Fig. 290.

 
Einblick in die Eilengießerei der Mafchinenfabrik R. Walf-Magdeburg-Salbke; links Kupolofen.

Im Vordergrund Gießkaften und Modelle 117). -

Gebäude erforderlich macht. In größeren Gießereien wird zur Erleichterung des

Verkehrs mit dem Modell-Lager ein Raum vorgefehen, in dem die Modelle aus-

gegeben werden und wieder zur Rückgabe gelangen. Vergl. Fig. 298. Unver-

brennliche häufiger verwendete Modelle werden auch dauernd in Nebenräumen

der Gießerei gelagert.
Die Gußform für einfache plattenförmige Gegenltände ergibt lich durch

Abdrücken des Modells in den Formfand. In dem größten Teile der Oießerei ift

deshalb die Bodenfläche mit einer bis etwa 1 m hohen Sandfchicht belegt; die Sand-

1“) Nach einem von der Firma Mafchinenfabrik R. Wolf- Magdeburg-Salblrc zur Verfügung geltellten Bildl'tock.
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fchicht bildet den Fußboden, Fig. 287, 290, 291 u. a. Für andere Gegenftände
muß ein Rahmen oder ein Formkaften als äußere Umfchließung der Gußform
verwendet werden. Kaitenguß. Die Herftellung ganz großer Gußitücke macht
den Einbau der Form in eine Gießgrube (Dammgrube) nötig, die oft mit einem
zylindriichen oder aus Zylinderabichnitten gebildeten Mauerwerksmantel hergeftellt
wird. Ausführung als Senkbrunnen oder in einer Baugrube. Um in größeren
Gruben auch Formen für kleinere bzw. weniger breite Gußftücke herftellen zu können,
erhalten die eriteren Falze zum Einfetzen einer Teilungswand. Vergl. Fig. 292.

Die fchweren Formkaften werden außerhalb der Gießerei auf einem Freilager
bereitgehalten und jeweils unter Benutzung von Laufkranen und anderen Trans-

Fig. 291.

 

 

Eingießen der gefchmolzenen Eiienmal'fen in die Formen.

portmitteln herbeigefchafft Die Ausiparung von Hohlräumen in den Oußltücken
(z. B. in den Zylindern der Kraftmafchinen, in Rohren und Säulen) erfordert die
Einlage eines Kerns. Die Kerne werden als Einzelkörper in der Kernmacherei
hergeitellt. ' ‘

Die aus Mauerwerk, Lehm und anderen plaltiichen Stoffen beftehenden Formen
(und Kerne) müffen getrocknet werden. Sie werden zu diefem Zwecke von Feuem
(bewegliche Trockenöfen) umftellt oder — foweit lie ielbit beweglich ‚iind —— in
Trockenkammern gebracht. Die Trockenkammern [ind kleine Räume von
2lfl—2,50m Höhe zwifchen wärmehaltenden Steinwänden; fie werden mailiv über-
deckt und meiit an eine Umfaffungswand der Gießerei (Seitenichiff) angelehnt.
Sie werden durch offene Koksfeuer (neuerdings auch mit Gas— und Halbgas-
Feuerungen) beheizt. Die offenen haben Planrolte (in Höhe des Kammerbodens,
der etwas vertieft ift), die gewöhnlich von außen befchickt werden. (Frifchluft
tritt von außen unter die Rofte.) Die Heizgafe treten unmittelbar in die Kammer
ein, erwärmen und trocknen die hier aufgeftellten Formen und Kerne und ziehen
in Wandkanälen bzw. in Schomfteinen ab. Die Kammern find durch eine am
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heiten lenkrecht verlchiebliche Tür (in der dem Gießraum zugekehrten Wand)
zugänglich. Große Kammern für lchwere Formen, die mit einem Kran eingebracht
werden müllen, können auch von oben (durch Öffnungen, welche mit gußeilemen
Deckeln abgefchlollen werden) belchickt werden. Vergl. Eugen Murder-Hamburg,
Uber neuere Trockenkammern, in Zeitfchrift Stahl und Eilen, 1913, S. 1808.

Bei der Herltellung von kleineren Formen für Mallenguß werden Form-
malchinen verwendet, die von Hand oder mechanilch betrieben werden.
Mafchinenformerei.

Zu 3). Das Eingießen der gelchmolzenen Eilenmalle, des Gußeifens, in die
fertiggeftellten Formen erfolgt mittels Gießgefäßes, Fig. 291, die am Stichloch des
Kupolofens gefüllt und zu den fertigen Formen getragen (kleinere Pfannen) oder
mit einem Laufkran (feltener auf Spurwagen oder mit Hängebahnen) verfahren
werden. Vergl. auch Fig. 255. Möglichft kurze Transportwege zwilchen Kupol-
ofen und Formerei find anzultreben.

Zu 4). Nachdem das in die Form gegoflene Eilen eritarrt ilt, mül'len die fo

hergeltellten Gußltücke (die großen Stücke mit Hilfe von Hebezeugen) aus den
Formen ausgehoben und von den anhaftenden Formltoffen und Anlätzen (den
fogenannten Eingülfen, den Graten und den Köpfen) befreit werden. Dieles Putzen
erfolgt auf einer an die Formerei angrenzenden und in einigen der folgenden
Abbildungen als Putzerei bezeichneten Arbeitsfläche, oder in einem belonderen
Putzraum. Als Hilfsmittel werden beim Putzen (außer Drahtbürlten, Meile] und
Hammer) Druckluftwerkzeuge und das Sandftrahlgebläle (ein mit Sand beladener
auf das zu putzende Gußltück gerichteter Druckluftltrom) verwendet, der hierbei
[ich entwickelnde gelundheitsfchädliche Staub muß durch belondere Einrichtungen
abgelaugt werden. Vergl. auch Fig. 236.

Außer der mechanilchen Behandlung wird beienders bei kleinltückigen
Mallenartikeln auch ein anderes Verfahren, das Beizen der Gußltücke, ange-
wandt. Hierfür iind immer beiondere Räume erforderlich. Vergl. z. B. Fig. 298,

oben links.
Nach Maßgabe der gelchilderten Arbeitsvorgänge belteht die Eilengießerei

im wefentlichen aus einem großen Raum für die Herltellung der Formen; in dem-
lelben Raum vollzieht lich das Gießen. Die Arbeitsflächén müllen von einem
oder mehreren Kranen beitrichen fein, um Formkalten, Gießpfannen und Guß—
itücke heben “und transportieren zu können. Die helfe Grundform der Gießerei
ift deshalb die rechteckige langgeltreckte Halle 113). Dem Hallenraum find Neben—
räume für die Aufltellung der Kupolöfen, für Sandaufbereitung ulw. angegliedert.
Ein Beilpiel einer einfachen Anlage gibt Fig. 292, lie befteht aus einer einzigen
Halle. In Fig. 293 find einer Haupthalle (mit Laufkran ‚und Drehkran) zwei

- Seitenhallen zugefügt und die Flächen der Mittelhalle für große Gußltücke be-
ltimmt. In der rechten Seitenhalle liegen (ebenfalls von einem Kran beitrichen)
die Arbeitsflächen für Kleinguß, Sandaufbereitung und Malchinenformerei; in der
linksleitigen Halle find Einbauten für die erforderlichen Nebenräume gemacht.
Diele Verteilung ergibt [ich aus folgenden Erwägungen: für Großguß ift in erlter
Linie die Großräumigkeit der Mittelhalle erforderlich; der größere Teil des Schmelz-
gutes kann hier von dem Kupolofen auf kürzeltem Wege zu den Formen gebracht
werden (aus diefem Grunde itehen auch die beiden Kupolöfen nahe der Raum-
mitte). Für die. Arbeiten des Putzens ilt ein Teil der Haupthalle beftimmt, der

m*) Einzelne Anlagen aus der Mitte des vorigen Jahrhunderts haben kreisförmigen Grundriß, weil das damals be-
nutzte Hebezeug und Transportmittel für große Laften ein in der Mitte des Raan aufgel'tellter Drehkran war.
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von ihrem Laufkran beitrichen wird — alle für lchwere Gußftücke leicht zu er-
reichen ilt; die Sandauibereitung liegt nahe den Sandverbrauchsftellen, die Kern- '
macherei nahe der für die Kerne beltimmten kleineren Trockenkammer.

Bei der Bemefiung des erforderlichen Flächenbedarfs geht man am heiten
von der Gewichtsmenge der Jahresproduktion aus. Dabei iit zu beachten, daß
die Herltellung ichwerlter Gußl'tücke (große Abmel'l'ungen der Gußitiicke, einfache
Formen) verhältnismäßig kleinere Flächen erfordert, als die Herltellung kleiner
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' Dreilchiffige Gießerei ;
Querichnitt und Grundriß einer Schnitt und Grundriß.

einfchifiigen Gießerei.

und leichter Stücke mit ichwieriger Formarbeit, und weiter, daß die Verwendung ‚
von Formmalchinen für kleineren Mallenguß wiederum eine Verminderung‚der für
die Formerei benötigten Flächen erlaubt. In der auf der nächiten Seite wieder-
gegebenen Tabelle 11") werden deshalb 4 Gruppen von Gießereien unterichieden.

Bei den unter 1 und lla der Tabelle genannten Betrieben wurde angenommen,
daß belondere größere Gebäude für Modellwerkltätten beitehen und daß hier nur
kleinere Hilfstilchlereien (und Schloliereien) erforderlich-iind.

Für eine ganz überlchlägliche Berechnung des Flächenbedarfs einer einfachen
Gießerei (ohne große Nebenräume und ohne Modellwerkltätte) läßt [ich das Maß
von 1‘“ Grundfläche für je 1 Tonne Jahresproduktion verwenden.

“') Vergl. Bug. Made-Hamburg, Über Bodenhedarf moderner Graugießereien, Stahl und Eifen. 1912. S. 2151.



Fiächenbedarf von Gießereien, berechnet für 1 t ]ahreserzeugung.
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Herde Nähmafchinen dB Reit: bis 0,58 bis bis 7 0,04 bis bis bis bis bis bis bis is 100" 0,58 bis

;? „äbe {md derg,_ g ' 0,6 18 0,10 15 0,087 10 0,058 8 0,046 25 0,146 1,68
= _, __ _
.2 . - .. . . 16 0 12 10 0,075 8 0,06 7 0,05 10 0,075 - 1,93
% °) ggjfäfä“ ““ P°‘°“° ““ sam“ _— 0,75 bis bis 7 005 bis bis bis bis bis bis bis bis "}‘55d' 0,75 bis
% 18 0,14 15 0,11 10 0,075 8 0,06 15 0,112 2,15

6 - - 20 0,15 25 0,187 8 0,06 7 0,05 10 0,075 . 2,07
. d>ggße,g;;e,geg S,?äaggßhfel Kfüm' _— 0‚75 bis bis 7 0,05 bis bis bis bis bis bis bis bis “}g‘od' 0,75 bis

‚_>_, ' g ' 80 0,22 . 85 0,26 10 0,075 8 0,06 ‘ 15 0,112 2,28

L
9
1



158

Wie die vorgenannten Beilpiele ichon zeigen, ilt die Stellung des Kupolofens
für die Orundrißform von auslchlaggebender Bedeutung. Für kleinere und mittel-
große Anlagen iit die Anordnung an der Langieite einer breiteren Halle, wie in
Fig. 292 bzw. in einem Seitenlchiff, wie in Fig. 293 zweckmäßig; ilt eine lpätere
Erweiterung wahrfcheinlich, [0 wird eine Stellung in möglichlter Nähe des zu-
künftigen Mittelpunktes zu wählen fein —— wie in Fig. 292 und 294. Für andere
Formen des Grundrilles ergeben [ich die Stellungen nach Fig. 295 und 296.
Fig. 295 ift das Schema einer dreifchiffigen Anlage mit drei gleich großen Hallen,
von denen zwei (links) von Kupolöfen an der einen Giebelleite der Mittelhalle ver-
forgt werden, während die Kupolöfen für die dritte Halle an deren Langfeite an-
geordnet iind. Diele Form wird nur in [eltenen Fällen zweckmäßig fein. (Bei-
fpiel: Deutlche Niles Malchinenfabrik in Berlin-Oberlchöneweide. Vergl. auch ,
Fig. 346 und 347). Für große Anlagen bietet eine hufeilenförmige Anordnung

 

  

Fig. 294. '
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Verfchiedene Grundrißformen.

nach Fig. 296 den Vorteil, die Kupolöfen für 3 oder 4 Hallen vereinigen
und lie gleichzeitig in die nächlte Nähe der zugehörigen Gießflächen bringen

zu können.
Die in Fig. 297—304 wiedergegebene Anlage ilt für die Herltellung von

Groß- und Kleinguß einer zugehörigen Armaturenfabrik, fowie für die Herltellung
von Kundenguß beftimmt. Der Hauptraum wird durch zwei längere und zwei
kürzere Hallen gleicher Spannweite gebildet. In dem ll—förmigen Einlchnitt
läuft ein hochgelagerter Kran, deilen Laufbahn auf den Gebäudewänden aufliegt
bzw. auf Stützen über Freiflächen des Werkhofes weitergeführt iit. Die Rohftoffe
kommen auf einem Schienengleis unter dem Kran an, werden in.Kübeln auf-
genommen und mit dem Kran auf die Gichtbühne gebracht. Kleinere Flächen
von 9m Breite (gleich der Hälfte der Hallenbreite) längsleits des Binnenhofes ge-
legen, lind lehr zweckmäßig von Nebenräumen beletzt. Hier liegen in zwei
Stockwerken Trockenkammern, Kernmacherei, Kleiderablagen und Aborte für
Männer; Aborte und Kleiderablagen für Frauen liegen in einem Untergelchoß
unter der Kermacherei. Die oberen Räume iind durch Treppen von außen und
von innen zugänglich. Die Arbeiter betreten die Kleiderablagen von außen über
die Wendeltreppen (außen) und gelangen an ihre Arbeitsltellen in den Hallen
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über die Innentreppen. Der linken Halle leitlich angegliedert ilt ein großer Putz-
raum und ein Beizraum. Die Abfuhr der Fabrikate aus dem Beizraum kann auf
einem Schienengleis erfolgen, das auch die anlchließende Halle durchletzt, um
hier (unter dem Laufkran) größere Gußltücke aufzunehmen. Ein anderer Anbau
enthält im Erdgelchoß die Modellausgabe und im Obergelchoß Räume für

Fig. 297.
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Gießerei für eine Armaturenfabrik. Entw. von P. Tropp-Berlin-Halenl'ee.190)

die Betriebsverwaltung. Von auswärts eingehende Modelle (für Kundenguß)
kommen über das vorerwähnte Gleis zur Modellausgabe. Vergl. Werkltatts-
technik. 1909. S. 411.

Bei großem Flächehbedarf können einer großen Haupthalle, die für die
großen Gußltücke beltimmt wird, auch mehrere kleinere Seitenhallen angefügt

- werden, wie dies Fig. 305 und 306 zeigen. Die Erweiterung einer älteren Anlage
zeigt Fig. 307. Vergl. Stahl und Eilen 1906, S. 546.
  

"°) Aus: Werkl'lattstechnik. 1909. S. 411.
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Fig. 298 (zu Fig. 297>121).
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Für die Gebäudekonftruktionen in
ihren Hauptteilen werden nur Stein und
Eden verwendet. Die Verwendung von
Holz und anderen brennbaren Stoffen i[t
auf das notwendigfte Maß beichränkt. Das
eiierne Dach wird am heiten mit Ziegel_n
gedeckt; Pappdeckung verwendbar, M'etall-
deckung ausgefchloffen. Der Fußboden
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Verl'chiedene Gießereiquerl'chnitte.

‘ 2 Fig. 307.
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Grundriß und Querl‘chnitt einer durch Anbau vergrößerten Gießerei.
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der Gießerei bleibt
bei der Eigenart der
Formarbeit unbe-
feitigt; er icli etwa 1 "
tief aus lolem Sand
beitehen. Hoher
Grundwaiieripiegel iit
ungünftig. Für die
natürliche Belichtung
(direkte Sonnenltrah-
len auf den Arbeits—
flächen ltörend) iind
Lichtflächen in Dach
und Wänden von zu—
Iammen etwa 1/4 der
bebauten Grundfläche
erforderlich. Heizung
iit nur in geringem
Umfange nötig — [o—
weit nicht durch die
notwendige Ventila—
tion ein itarkerWärme-
verluft eintritt. (Über
Heizung der Gießerei
vergl. auch Neue Gie—
ßerei-Anlage der Har-
tung A.—G. in Berlin-
Lichtenberg von Zi—
vilingenieur Th. Ehr-
hardt—Berlin,$tahlund
Eilen. 1910. S. 1905.)
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b) Schmiede.

Schmieden ilt die Bearbeitung von Eifen, Stahl, Kupfer und anderen Metallen

mit Hand- und Malchinenhämmern, Prelfen (Schmiedemalchinen) Richt-, Biege-

mafchinen u. a. Der hierfür beltimmte Arbeitsraum heißt die Schmiede. Er

wird nach dem zu bearbeitenden Stoff als Eilen-, Kupfer-, Blech-Schmiede,

nach dem Erzeugnis als Kellellchmiede, nach den verwendeten Malchinen als

Gefenklchmiede, nach dem Werkzeug als Hammerfchmiede ufw. bezeichnet.

In der (Eilen—)Schmiede wird Eifen
und Stahl als Stabeifen, Blech, Oußltahl u. a. Fig- 308-
verarbeitet —— meiit nach vorausgehender . ,

Erwärmung. Kalt- und Warmarbeit. Für
letztere iind Anwärmöfen, Olühöfen und

belondere Schmiedeherde erforderlich,

Der Schmiedeherd (das Schmiede-
teuer) als wichtiglter Einrichtungsgegen-
[tand belteht im welentlichen aus einer
eilernen, auf eilemen Füßen (früher Mauer-
werk) gelagerten Herdplatte mit einem Ein-
latz für ein Kohlenfeuer, dem die Verbren-
nungslutt (Wind) von unten (oder leitlich)
durch eine Düle zugeblalen wird. Der
Platte vorgelagert ift ein Trog für Kohle
und Waller. Fig. 308. Die Vereinigung
von zwei Feuern ergibt Doppel-Schmiede-
herde nach Fig. 309; in ähnlicher Weile
werden drei oder vier Feuer vereinigt —— '
auch mit runder Herdplatte (Rundherd) in Einfacher Schmiedeherd mit Windzufiihrung-
der Mitte des Raumes_ Zur Erhitzung gro— Nach Ausf. der Düfleldorfer Malchinenbau

ßer lperriger und lchwerer Arbeitsltücke A"C" vorm" 1' Lofe”h““fe"'Düfleldorf' '
werden Herde als logenannte Erdfeuer nach Grafenberg'
Fig. 310 in den Fußboden der Schmiede
eingebaut. Zur Abführung der Rauchgafe
find die Feuer von einer (verltellbaren)
Haube überdeckt, die mit Rauchabführungs- _
rohren (bzw. Schornlteinen) in Verbindung
[teht. Fig. 311 zeigt oberirdilche direkte
Rauchabführungen über jedem Herd. In der Doppelter Schmiedeherd.
Schmiede des Wemerwerkes der Siemens
& Halske-A.-G„ Fig. 312 (vergl. auch1Fig. 7 und 27), iind Rauchrohre in den
Fenlterpfeilern ausgelpart. In neueren Schmieden werden die Rauchgafe nach
Fig. 313 mittels eines Exhaultors abgelaugt Soll der Luftraum der Schmiede von
Rohren freigehalten werden, [0 erfolgt die Rauchabführung durch unterirdilch
verlegte (gemauerte) Kanäle oder Rohre wie in Fig. 314—320.

In nächlter Nähe der Schmiedeherde wird für jedes Feuer ein Ambos aufgeltellt.

Die übrigen Einrichtungen der Schmiede find: 1) größere und kleinere Öfen
(Mauerwerkskörper), die frei im Raume oder an einer Umfaflungswand anlchließend
aufgebaut werden; [ie dienen der Erwärmung größerer Werkltiicke, 2) Mal'chinen-
hämmer (unmittelbar durch Dampfkraft, durch elektrifchen Strom, durch Druckluft

 

  

 

 

Fig. 309.
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Fig. 310. \ ‘
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Schnitt durch eine Schmiede; Rauchabführung mit Einzelrohren über Dach.
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oder durch eine Transmilfionswelle angetriebene Malchinen), 3) Prelfen verlchie-
dener Größe — Mafchinen in denen die Werkltücke durch oft lehr hohe Drucke

Fig. 312.

 

Einblick in eine Schmiede des Wemerwerkes der Siemens- & Halske-A.-G.

(vergl. auch Fig. 7 und 27). Rauchabführung durch Rauchröhren in den
Fenl'terpfeilem.

Fig. 313.

 

Einblick in eine Schmiede mit oberirdit'cher Rauchabl'augung — auch
Luftheizung. (Danneberg & Quandt.) 12.3)

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

"“) Nach einem von der Fa. Danubergö Quartett-Berlin zur Verfügung geltellten Bildftock.
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Grundriß und Schnitt einer großen Schmiede, mit unter-
irdifcher Rauchabführung und Windzuführung. Ein-
gerichtet von der Mal'chinenfabrik und Eifengießerei

Werner Geub G. m. b. H.-Köln-Ehrenfeld.

Schmiederaum oder in einem Nebenraum nötig
macht Hämmer und Prellen werden frei im
Raum aufgeltellt‚_ 4) Richtplatten (ebene guß-
eileme Platten, die auf Mauerwerk gelagert iind,
Fig. 316, 317, 319 u.a.; lie dienen der Nach—
arbeit von Werkltücken, die größere ebene Flä-
chen erhalten tollen.
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Zum Transport lchwerer Werkitücke zwilchen den Öfen einerleits und den
Hämmern und Prellen andererleits werden zweckmäßig Hebezeuge (Drehkrane) (
vorgeiehen. Laufkrane, die die ganze Arbeitsfläche der Werkltätte beltreichen, iind
gewöhnlich nicht erforderlich. Für Transporte von und zur Arbeitsltätte werden
im übrigen Wagen auf Schmallpurgleilen (im Fußboden) verwendet.

Die mit großen Stößen arbeitenden Hämmer erfordern Fundamente, die
fowohl ihre Standfeltigkeit lichern, als auch die Fortpflanzung der Erichütterungen
auf benachbarte Baukörper belchränken lollen. Zu dieiem Zwecke iit vor allem

Fig. 316.

 
Einblick in eine Schmiede mit unterirdil'cher Rauchabführung. Großer Glühofen, Dampf-

hammer, Richtplatten ul'w. (Werner Geub).

eine möglichlt vollkommene Ilolierung gegen das Grundwafier nötig. Der ganze
Fundamentkörper ilt alle, Ioweit Grundwalier' vorhanden ilt, in einen wallerdichten
Trog zu [teilen, dellen Wände zugleich die leitliche Luftlchichtilolierung ermög-
lichen. Der_Fundamentkörper ielblt beiteht aus zwei gewöhnlich eng aneinander-
lchließenden, aber durch Fuge getrennten, Teilen — der eine Teil für die nur
geringen Bewegungen unterworfene Malie des Hammergerültes, der andere für
den am ltärkl'ten beanlpruchten Ambos (die Schabotte). In Fig. 321 ilt dieie Teilung
zu erkennen. Bei anderen Hämmern iind Gerült und Amboß Itarr verbunden
und ltehen auf gemeinlamen Fundament —— lo bei dem in Fig. 322 und 323 dar-
geltellten Brettfallwerk (DRP)“Ö. Über die notwendige Größe des Fundaments

127) Der Bär hängt an zwei Brettem von Buchenholz, die zviichen zwei Hubwalzen geführt iind und wird mittels
Riemen von einer Transmil‘flon gehoben. Vergl. Lam), Brettfallwerke in Werkl'tattechnik. 1912. S. 47.
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gibt die Firma Brüder Boye, Berlin, die das Brettfallwerk (Fig. 322) vertreibt,
folgende Tabelle:

 
 

 

  
 

Gewicht in kg > ‘des A B c D E I F
!

Bären Amboßes ' mm mm ! mm mm ! mm } mm

300 ' 4050 165 1700 1600 2000 2000 | 2450
500 % 6750 230 2000 2200 2700 2600 ! — 3000

1000 ; 13500 540 3000 2400 3000 3000 ‚ 3750
1500 1 20250 800 3700 2800 3500 1 3250 . 4400

Auch die Schmie—
demalchinen, die all-
mählich die Hämmer
verdrängen und in
denen die (warmge—
machten) Schmiede—
ltücke durch Prellen

„ und Stauchen ihre
Form erhalten, benö-
tigen ihres hohen Ge-
wichtes wegen (7000
bis 8000“) ein gutes
Fundament; . das-
Ielbe’hat nur ruhende
Laltenaufzunehmen —-
der Spannungsaus-
gleich vollzieht [ich
in der Malchine ielblt.

Mit der Arbeit
der Formgebung (des
Schmiedens) können
andere Arbeitsvor-
gänge verbundenwer-
den —— [0 das Härten.
Hierfür iind Härteöien
aufzultéllen. Die Auf-
ltellung einer Niet-
malchine kann erfor-
derlich [ein.

Fürdiel.agerung
von Rohmaterial (Stab-
eilen, Bleche u. a.)
wird meilt ein Neben-
raum angefügt, in
dem auch die Ein-
richtungen für die
Vorbereitung der in
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der Schmiede zu bearbeitenden Werkftücke Aufnahme finden können: Malchinen

zum Ablängen der Stabeilen, Scheren zum Schmieden der Bleche u. a.
Soweit nicht die Schmiede als kleinerer Teilbetrieb mit den übrigen Werk-

ltätten in einem Gelchoßbau aufzunehmen iit, ergibt [ich die Gebäudeform aus

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

 

lnnenanficht der Fig. 317, gefehen von rechts unten.

der Erwägung über die Aufltellung der größeren Sehmiedemalehinen, Malchinen-
hämmer und der Anwärm- und Glühöfen, die am heiten auf gewachlenem Fuß-
boden gegründet werden. Meiit wird man [ich bei mittelgroßen und lelbit bei
kleineren Betrieben für einen ebenerdig gelagerten Raum zu enticheiden haben,
der von einem freitragenden Dach überlpannt ilt, bzw. möglichlt frei von Stützen
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bleibt. Der unvermeidlichen Rauch- und Staubentwicklung wegen [011 der Raum
hoch [ein und das Dach Entlüftung haben. Wenn ltarke Erichütterungen (durch
Hämmer) unvermeidlich lind, ilt Eilenfachwerk für Umfaliungswände zu erwägen.
Metalle für Dachdeckung find wegen der Abgale bedenklich. Eilenbeton für die
ganze Gebäudekonltruktion bietet Vorteile.

' Gute Belichtung der Schmiede ilt, wie in anderen Werkltätten, für Sauberkeit,
Güte und Intenlivität der Arbeit von großem Vorteil. Die Forderung, die Schmiede
halbdunkel zu halten, damit der Schmied die wechlelnden Farben des warmen
Eilens erkennen kann, ilt nur [elten berechtigt.

Soweit bei den Feuerltätten die Wärmeausltrahlungen durch gute Verichlülle
(und andere llol1erungen) auf ein Minimum belchränkt werden und lofem die Rauch-

Fig. 320 (zu Fig. 317).

 

Innenanl'icht der Fig. 317, gefehen von links oben.

gale (und damit die Wärme) abgelaugt werden müllen, müllen größere Schmiede-
räume auch mit belonderer Heizung verlehen werden. Vergl. Fig. 313.

Der Fußboden kann in einfachlter Weile aus Lehm (mit Ochlenblut) ge-
ltampft werden; eingeftampfte feine Eifenieilfpäne erhöhen die Feltigkeit der Ober-
fläche. Die ltark beanlpruchten Bodenflächen in der Umgebung der Schmiedeherde,
der Hämmer und der Amboße werden heller durch Steinpflalter (Kopflteine oder
Steinplatten) oder Flielenbelag befeltigt; Holzbelag nur [elten zulälfig.

Beltimmend für Flächengröße und Grundrißgeltalt' iit die Zahl und die Größe
der Mafchinenhämmer, Schmiedemafchinen, Ofen und Schm-iedeherde, Iowie ihre
Stellung zu einander. In jedem einzelnen Falle ilt die erforderliche Entfernung
zwilchen den Feuem und den zugehörigen Amboßen und Schmiedemalchinen
maßgebend, die lich ihrerleits aus der Gehalt des zu bearbeitenden Materials ergibt.

Der Entwurf beginnt zweckmäßig mit der Stellung der ein Fundament be-
nötigenden größeren Malchinen und der Schmiedeherde. Letztere werden teils
frei im Raume Itehend, teils an den Umfallungswänden angeordnet.
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Der Grundriß einer größeren Schmiede der Maichinenfabrik Amme, Giesecke
&Konegen A.-G. in Braunichweig, Fig.317, zeigt diele Anordnung. Es iind mehrere

Fig. 322.

Fig. 321.

 Fl].

      

 

Dampfhammer mit einfeitigém Ständer.
Nach Ausf. der Sächs. Mal'chinenfabrik

vorm. R. Hartmann A.-G.-Chemnitz.

 

Brettfallwerk
(Malchinenhammer).

Wandherde mit je 2 Feuem und vier freiltehende Fig- 323 (zu Fig. 322)—
mit je 4 Feuern aufgeftellt. ‚Den Feuem‘ wird '
Wind mittels eines Gebläles und einer im Fuß-
boden verlegten Windleitung zugeführt Die Ab—
gaie werden über den Feuern durch verltellbare
Rauchhauben und anlchließende Rohrleitungen,
die in gemauerte Bodenkanäle übergehen, abge-
Iaugt Der Saugzug wird durch einen großen
Exhauitor erzeugt, der den mitgerilfenen Kohlen- Fundamentkörper für ein Brett-
ftaub in einem Staubfänger fammelt. fallwerk.

 

c) Mechanil'che Werkl'tätte.

Die Bearbeitung gußeilemer und Ichmiedeeilemer (in der Gießerei oder der
Schmiede hergeftellter und vorbearbeiteter) Werkltücke und die unmittelbare An—
fertigung von Werkltücken aus dem Lager entnommener Rohltoffe (Eilen, Kupfer
und andere Metalle) erfolgt durch Drehen, Frälen, Hobeln, Bohren, Stanzen und
andere Arbeitsvorgänge; -iie erfordert in der ganzen Metallindultrie einen beim-
deren Raum, der ihrer Eigenart möglichft angepaßt ift —' die mechanil'che
Werkitätte (auch als Montagewerkltätte bezeichnet, wenn fie neben der Einzel-
bearbeitung auch oder vorwiegend zum Zulammenbau von Mafchinen und anderen
Konltruktionen dient).

Für die Durchführung der Arbeitsvorgänge werden in weitem Umfange
Werkzeugmalchinen (Bearbeitungsmafchinen) verwendet, die von Transmiliions-
wellen aus mittels Vorgelege oder durch einzelne mit der Mal'chine zuiamn'ren-
gebaute Motoren und unmittelbar angetrieben werden. Die Maichinen werden
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(zur Vereinfachung der Überwachung, zur Erleichterung des Materialtransportes
oder aus anderen Gründen) in Gruppen gleicher oder ähnlicher Art zulamrhen-
geftellt. Aufftellung der Mafchinen und Lage der Transmiifionswellen ltehen in
Abhängigkeit. Die Mafchinen müffen io geltellt werden, daß die Entnahme der
Arbeitskraft von der Transmiffionswelle bequem und ficher angeordnet werden
kann. Die Transmiflionswellen müflen fo (an Wänden, Stützen, Decken) befeltigt
und gelagert werden, daß eine zweckmäßige Maichinenitellung möglich ift.

Ausgang des Bauentwurfes für eine mechanifche Werkl'tätte il't das Flächen-
bedürfnis der aufzuftellenden Mafchinen. Der Summe der (am heiten in einer
Tabelle zufammengeftellten) Grundflächen wird ein Zulchlag für Gänge, Ablagen
von Werkltücken, Transportwege u. a. gemacht.

Der Zulchlag iit natürlich [ehr verlchieden; er lchwankt etwa zwifchen 30°]o
und 100%, je nach dem die Arbeit an der einzelnen Malchine größere und kleinere
Flächen für Bedienung uiw. verlangt. Zur Bemellung dieler Flächen iit eine genaue

Kenntnis der Mafchine, insbefondere ihrer Form erforderlich.
Steht die Grundfläche felt, lo muß über die Raum— bzw. Gebäudegeitalt

Beftimmung"; getroffen werden. Die mechaniichen Werkltätten lailen fich in Ge-
fchoßbauten, in Flachbauten oder in Hallenbauten einrichten. Die Enticheidung
Wird, gewöhnlich aus mehreren Erwägungen zu treffen fein: hohe Grundftücks-
preiie drängen zum Gefchoßbau, der für nicht zu ichwere Malchinen verwendbar
iit; großes Gewicht der aufzultellenden Mafchinen weilt auf Flachbau oder den
Hallenbau hin oder auf eine Verbindung beider Formen. Für den Zufammen-
bau großer Maichinen und Konitruktionen aller Art ift der Hallenbau am heiten
geeignet. In den Fig. 324—338 iind für alle Gebäudeformen Beiipiele gegeben.

Die mechanifche Werkitätte erfordert einen größeren (oft fehr großen) Raum,
der durch Seiten— oder Deckenlicht gut beleuchtet iit. Der Raum muß gut zu-
gänglich [ein; für die Zubringung von Rohftoffen und Werkitücken [ind meilt
(Schmalipur) Bahnen, Aufzüge und Krane erforderlich. Nebenräume für Werk—
meilter und Betriebsleiter, Werkzeugausgabe, Materiallager, Kleiderablagen u. a.
find anzugliedem oder werden in den größeren Raum eingebaut. Der Auflichts-
beamte muß von [einem Arbeitsplatz aus die ganze Werkitätte überlehen können
—— erhöhte Lage der Meilterbude (wie in Fig. 300 rechts und Fig. 319 im Hinter-
grund) iit deshalb zweckmäßig; Ausnutzung des Unterraums als Lager. In der
Werkzeugmacherei werden die zahlreichen Werkzeuge und die [ich jeweils ab-
nutzenden Teile der Werkzeugmalchinen hergeitellt, ausgebeffert und geichärft;
die Werkzeugausgabe vermittelt die Auslieferung und Rücklieferung von Werk—
zeugen und Meßinftrumenten. In einem Revilionsraum werden die Fabrikate auf

Richtigkeit der Ausführung geprüft ‘
Die zweckmäßiglte Aufltellung der Bearbeitungsmalchinen im Gefchoßbau

iit die längs der Fenfterwände. Hier find lie am heiten belichtet. Die Mal'chinen
können gewöhnlich in zwei oder drei (auch mehr) Reihen (parallel der Fenfter—
wand) geltellt werden (Fig. 324, 325, 326, 327 u. a.); die Raumtiefe wird wegen
des meift großen Lichtbedürfnilies gewöhnlich nicht tiefer als etwa 18In -— dabei
iit zweifeitige Belichtung angenommen. Vergl. 1. Kapitel. Für den Verkehr inner-
halb der oft langen“ Arbeitsiäle (und für Zwifchenlager) bleiben die weniger gut
belichteten Mittelflächen frei. Wo Handarbeit an Werkbänken erforderlich iit,
werden letztere dicht unter den höheren Fenlterbrüftungen angeordnet. Daß es
für dieien Fall be[onders vorteilhaft fit, einfpringende Mauerverftärkungen zu ver-
meiden, ilt ichon im 1. Kapitel hervorgehoben. Es können dann, wie Fig. 12,



326 u. a. zeigen, die Werkbänke ohne Unterbrechung (auch ohne Verkröpfungen
und einlpringende Winkel) aneinandergereiht werden. Die Lagerböcke der Trans-
million lallen lich lowohl an den Stützen wie an den Decken feltmachen; ebenlo
können dort Elektromotoren für Gruppenantrieb angehangen werden. Vergl. oben
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Skizze für die Stellung von Werkzeug-
mal‘chinen in einem Gelchoßbau.

Transportanlagen und Verkehrs—
mittel. Die Verwendung von Lauf-
kranen ilt gewöhnlich auf lolche
geringer Konltruktionshöhe be-
lchränkt, Fig. 262.

Die Wahl des Flachbaues als
Gebäudeform für die mechanilche
Werkltätte gewährt im allgemeinen
größere Freiheit in der Anordnung
der Bearbeitungsmalchinen inlofefn,
als hier die Anzahl ihrer Reihen
und die Größe der Gänge (der
Freiflächen) nicht lo von der
Raumbreite bzw. von der Rück—
licht auf Belichtung beltimmt wird,
als beim Gelchoßbau. Die Belich—
tung durch Oberlicht (Dachlicht)
geltattet beliebiges Nebeneinander—
reihen —- wenn nur die Möglichkeit Schnitt und Grundriß einer mechanitchen Werkftätte
verbleibt, die für die Dachkonltruk- in einem Üefchoßbau-
tion erforderlichen Stützen (Stützen-
reihen) aufzultellen. Bei der verhältnismäßig geringen Belaltung, die die Dachdecken
verurlachen, ilt es auch möglich, die. Felder zwilchen den Stützenreihen verlchieden
groß zu machen, und lie den Malchinengrößen leichter anzupal'len. Zu beachten
bleibt dabei nur, daß das Dachgerült den Anhang von Transmillionswellen und
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Vorgelegen an möglichlt vielen Stellen aufnehmen muß und daß auch bei
. zahlreichen Riemenübertragungen das durch die Dachdecke einfallende Licht nicht
zu [tark vermindert werden darf.

   

 

  

Fig. 326.
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Schnitt und Anlicht eines Gefchoßbaues mit mechanifchen Werkl'tätten
in allen Gelchol'ien.
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Die Fig. 328 zeigt die Dreherei einer Kugellageriabrik unter einem Sägelhed-
dach. Zwiichen je zwei Reihen dicht aneinander gerückter Bearbeitungsmalchinen
liegt ein Gang als Freifläche; die zahlreichen Vorgelege hängen an Unterzügen,

Handbuch der Architektur. IV. 2. 5. 12
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welche ihrerleits an dem Untergurt der Fachwerkbinder befel'tigt find. Die Trans-

mil'lionswelle, von der die Vorgelege angetrieben werden, liegt dicht an der

Stützenreihe.
Die Form des Hallenbaues, belonders die dreiichiffige Halle, bietet für Be—

arbeitungsmalchinen Standflächen auf gewachlenem Boden und auf Galerien. Es
iit immer zweckmäßig, die ichweren Bearbeitungsmalchinen, denen die Werkltücke
mit Hilfe eines Laufkranes zugeführt werden müllen, fowie diejenigen, die lelb[t
mit dem Kran an die größeren ltehenbleibenden Werkltücke herangebracht werden

Fig. 327.

 
Einblick in eine Werkl'tätte fiir Spezialmalchinen der Werkzeugmal'chinen- und Wérkzeugfabrik

Ludw. Loewe & Co.—Berlin-Moabifl“).

müllen, in eine höhere (und breitere) Mittelhalle zu [teilen und die kleineren
Malchinen auf die anlchließenden Seitenlchiffe (auch auf die Galerien) oder auf
angereihte Hallen zu verteilen. Transmiilionen und Vorgelege finden ihre Lager an
den Stützen und auf den auf letzteren aufruhenden horizontalen Tragkonltruktionen.

Als ein Beil'piel einer lehr großen mechanilchen Werkftätte der Elektrizitäts-
indultrie iit in Fig. 331 ein Hallenbau der Firma Brown, Baveri & Co. in Käfertal
bei Mannheim wiedergegebenß”) Wie der Lageplan Fig. 332 erkennen läßt, ilt
das Gebäude nach zwei Seiten in weitem Umfange erweiterungsfähig. (Erweiterungen
find im letzten Jahrzehnt auch mehrmals vorgenommen worden) Die erforder—

"=‘) Aus: Werkl'tattstechnik. 1907. S. 652. —— ‘” Nach thchr. d. V. Dtl’ch. Ing. 1902.15. 911). L'}
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lichen Bearbeitungsmalchinen find lo aufgeltellt, daß die Transmillionswellen und
die Vorgelege auf und an den Stützen gelagert Werden können; lie ltehen (in
Gruppen zulammengefaßt) beiderleits der Stützenreihe —- die größten Malchinen
in der höheren Mittelhalle. Für Gänge und Abltellflächen bleibt jeweils die Mitte
der Halle frei. Die Arbeitsvorgänge vollziehen [ich im welentlichen von links
nach rechts (der Fig. 331). Die Werkltücke gelangen von links über Schienen—
gleile (liehe Lageplan) in die Werkltätte (die auf ihrer ganzen Breite hier von
einem Gleis durchzogen wird.) Die in dem rechten Teile der Mittelhalle zulammen—
gebauten und auf dem anlchließenden Verluchsfeld geprüften Maichinen gehen
auf einem die Hallen ebenfalls durchziehenden Gleil'e hinaus; die Gleisanlage iit

Fig. 328.

 

 
Einblick in eine Werkftätte der Deutfchen Waffen- und Munitionsiabriken in Berlin-Wittenau.

Dreherei und Abitecherei.

auf dem Lageplan eingetragen. An Nebenräumen iit eine Werkzeugmacherei
(rechts oben im Grundriß), ein Magazin und ein Büro (links) in die Hallen ein-
gebaut; lie können nach Bedarf verlegt werden. Die Werkzeugausgabe und
mehrere kleinere Räume für die Betriebsverwaltung iind als Anbauten der Werk-
itätte (oben) vorgelagert.

Die Mafchinenfabrik Augsburg-Nümberg (MAN), deren Lageplan in Fig. 344
wiedergegeben ilt, hat mehrere mechanilche Werkltätten‚ die als drei— und mehr-
lchiifige Hallen mit und ohne Galerien ausgeführt iind. Die eine derlelben dient
der Bearbeitung großer Gußteile und dem Zuiammenbau von Dampfmalchinen,
Fig. 333 und 334; [ie hat ein 15m breites Mittelfchiff und 2 je mit einer Galerie
verlehene Seitenlchitfe von 8,5“ Breite, die in Galeriehöhe an den Giebelleiten
des Gebäudes durch eine Brücke verbunden find. Letztere wird vom Laufkran
der Mittelhalle beitrichen. Die Maichinen iind in Gruppen geordnet und lo auf-

12*
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Fig. 329 und Fig. 330.
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Werkftätten der Spiralbohrer und Werkzeugmafchinefifabrik R. Stark & Co.-Berlin-Marienfelde. Querfchnitt und Grundriß.
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geltellt, daß ihre Transmillionen und Vorgelege an der Reihe von Mittelltützen
bzw. an den Umtallungswänden gelagert werden konnten; lie können bei der ge-
wählten Stellung lämtlich von Lautkranen bedient werden. Die größten Werk-

Fig. 331 ._
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Werkftätten der A.-G. Brown, Bann" & Co.-Mannheim—Käfertal. Querl'chnitt und Grundriß.

Vergl. auch Fig. 104.

zeugmalchinen haben Einzelantrieb durch Elektromotoren. Für den Verkehr und
zum Abltellen der Werkltücke [ind breite Flächen zwilchen den Malchinen frei—
gelallen; der in Fig. 333 (Grundriß) linke Teil der Grundfläche iit für den Zu-



182

lammenbau beltimmt und ganz frei von feititehenden Malchinen. Im linken
Seitenichiff, Fig. 334, Schnitt E—F, ltehen an der Außenwand (gut belichtet) Werk-
bänke der Malchinenbaulchlollerei. Kleinere Flächen in den äußeren Ecken der

' Seitenlchiffe iind mit Schränken für die Kleiderablagen und mit Walehtrögen be-
letzt. Dort liegen auch die drei auf die Galerien führenden Treppen. Der Raum
unter einer derlelben ilt als Magazin ausgenutzt — davor die Werkzeugausgabe.
Die zu bearbeitenden Gußltücke kommen von rechts, Fig. 333, in die Werkltätte
und unter die Krane (die großen Stücke auf Gleiien). Die fertigen Malchinen
gehen von links (mit Kranen auf Eilenbahnwagen verladen) ab.

Die Bodenflächen der Galerien iind hier für einzelne andere Fabrikations-
zweige verwendet, die mit dem Bau von Dampfmal‘chinen (für die das große
Werkltättengebäude im welentlichen beltimmt ilt) in_keinem unmittelbaren Zu-
lammenhang ltehen. Die Galerien iind durchgehend mit Laufkranbahnen verlehen;

Fig. 332 (zu Fig. 331).

 
  
 

 

    
 

Lageplan.

Lauikrane iind aber nur inloweit verwendbar, als nicht Transmillionen und Vor—
gelege das Feld beletzen; wie weit dies geichieht, zeigen die Schnitte C—D und
E—F Fig. 334. Für den Werkmeilter ilt in einer Seitenhalle (Fig. 333, unten) ein
Platz vorgelehen, von dem aus die ganze Werkltätte überleben werden kann.

Eine zweite Werkltätte derlelben Fabrik, Fig. 335 und 336, ilt im welentlichen
für Großmalchinen beltimmt. Sie belteht aus einem höheren Teile und einem
niederen. Beide [ind dreilchiffige Hallen mit 12In breiter Mittelhalle und zwei je '
10° breite'n Seitenlchiffen. Die erltere hat je zwei Galerien übereinander, die
zweite nur je eine Galerie. Die Aufltellung der Malchinen iit die gleiche wie
in der vorbeichriebenen Werkltätte für Dampfmalchinenbau. Die großen Be-
arbeitungsmalchinen‘ ltehen im Mittellchiff und find von deren Laufkranen beltrichen.
Die oberen Galerien des höheren Gebäudeteiles dienen Lagerzwecken.

Eine dritte Werkltätte der MAN, Fig. 337, belteht aus 4 je Sm breiten, unter
lchwachgeneigtem Satteldach zulammengereihten Hallen, die bei ihrer geringen
Höhe den Charakter des Flachbaues haben. Sie ilt für die Bearbeitung zahlreicher
kleiner Malchinenteile (vorwiegend durch Drehen) beltimmt. Die gleichartigen
Bearbeitungsmal'chinen iind wieder in Reihen aufgeltellt, die den Stützen (und
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Außenwänden), an denen die Vorgelege gelagert iind, gleichlaufen. Die Trans—
millionswellen find in Bodenkanälen verlegt, um über den Vorgelegen Platz für
Laufkrane zu lallen. 13°)

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

Schließlich gibt Fig. 338 eine mechanilche Werkltätte größter Ausdehnung
mit zwei hohen Mittelhallen von je 12m Breite und beiderleits 4 bzw. 5 Seiten-
hallen von je 8m Breite. Die Mittelhallen [ind nur zum Teil für den Zulammen-
bau benutzt.

130) Vergl. zu den vorgennnnten drei Werkttitten den Auflatz: Das neue Werk Nürnberg der Vereinigten Malchinen—
fabrik Augsburg und Malchinenbaugel'ellfchaft Nürnberg A.-G. in Zifchr. d. V. Bitch. Ing. 1908. S. 1201.
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Fig. 335 und Fig. 336.

 

 

  
  

 

 

      
 

 

 
  
  

Fig. 337.

 

 

 

Querl'chnitt durch eine Dreherei der MAN-Nümberg.
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Fig. 338.

gllolor von 15 Ps
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Die mechanifche Werkl'tätte der Schnellpreffenfabrik von Käm}g & Bauer- Niederzell bei Würzburg.
Schnitt und Grundriß 131).

131) Aus: Zeitfchrift des Vereins Deufl'cher Ingenieure. 1903. S. 55\.


