XVI. Herstellung der Kessel.

1. Das Anzeichnen.

Da die Kesselboden bei ihrer Herstellung im rot-
warmen Zustande unter hydraulischen Pressen gekiim-
pelt und gebortelt werden miissen und auch die Ma-
trizen einem Verschleil unterliegen, kénnen die Boden
im Durchmesser nicht immer genau auf das bestellte Maf3
geliefert werden. Die Walzwerke behalten sich in dieser
Hinsicht vielmehr Abweichungen sogar bis zu 5%, vor.
Bevor man mit dem Anzeichnen von Mantelblechen be-
ginnt, sind daher stets die Bodenumfinge oder bei
Flammrohrblechen die entsprechenden Bodenaus- oder
-einhalsungen mit dem Umfangs- oder Rollmafl nach-
zumessen. Auch sind vor dem Beginn des Anzeichnens
die Materialstirken an allen Seiten mit der Mikrometer-
schraube sorgfiltig nachzupriifen.

Die Bodenkrempen sollen in tadellosem Zustande,
ohne PreBfurchen oder durch Hammerschlige verur-
sachte Einbeulungen geliefert werden. Andernfalls
miiften die Krempen nachgedreht werden, da sonst
spatere Undichtheiten der betreffenden Nahte zu be-
firchten sind, und zwar besonders dann, wenn der
Boden von Hand eingenietet werden mul3.

ZweckmaBig ist es, beim Anzeichnen der Nietlocher
Schablonen zu verwenden. Es bedingt dies aber, dafl}
der Konstrukteur, wo angéngig, immer moglichst gleiche
Nietstirken und  -teilungen beibehélt. Auch um nicht
ein zu grofes Lager in Nieten unterhalten zu miissen,
ist es schon geboten, sich an bestimmte Nietdurch-
messer zu halten. Bei Aufstellung der vorstehenden
Niettabellen (S. 270 bis 278) ist angenommen, da} Niete
von 16, 18, 20 usw. mm Schaftdurchmesser, also von
2 zu 2 mm im Durchmesser steigend, verwendet werden.
Erwihnt soll dabei noch werden, daf sich die Teilungen
der Rundnaht stets auf den #ulleren Bodendurchmesser
(also den inneren Manteldurchmesser) beziehen sollen.

Die Abnahmestempel sind mit Farbe zu kennzeichnen
und auf die AuBenseite der Kessel zu bringen, wo sie
nach Fertigstellung der Kessel noch sichtbar sein miissen.

Als Mafistibe sollten nur StahlbandmafBe benutzt
werden, da zusammenlegbare Holzmalstébe einem zu
groBBen Verschleifl unterliegen.

Die Blechréinder gibt der Vorzeichner durch ent-
sprechende’ Ankérnungen zu erkennen, ebenso, und am
besten mittels Farbe, ob eine Tafel gerade oder schrig
und 1ach welcher Seite zu hobeln ist und wie sie etwa
ausgescharft werden soll.

2. Das Hobeln.

I dem Walzwerk werden die Bleche nur mit der
Schee beschnitten, wodurch die Blechrander leiden und
auchnicht gleichméafig genug ausfallen. Weil nun aber

flir das Verstemmen eine glatte Abschrigung von etwa
70° — bei dicken Blechen etwas weniger, bei diinnen
Blechen unter Umsténden mehr —, die sog. Stemmkante,
vorhanden sein mufB, ist es erforderlich, die Bleche an
den Réndern zu bearbeiten. Zu diesem Zwecke werden
die Bleche in Linge und Breite 8 bis 10 mm grofer
beim Walzwerk bestellt. Nur selten erfolgt die Bear-
beitung in der Weise, dafl die Mantelschiisse zunéchst
fertig gebogen und dann die Stemmkanten auf kombi-
nierten Dreh- und Stofmaschinen hergestellt werden.
Gebriauchlicher ist es vielmehr, die Bleche in geradem
Zustande auf Hobelmaschinen, Fig. 454, mit Stemmkanten
zu versehen und dann erst zu biegen und zu bohren.

Derartige Blechkanten-Hobelmaschinen werden meist
bis zu einer Liange von 10 m ausgefiihrt und aufBerdem
mit tiberhdngenden Seitenstdndern versehen, um Bleche
von groBerer Linge durch Verschiebung hobeln zu kénnen.

Zahlentafel Nr. 94
zur Blechkanten-Hobelmaschine, Fig. 454.
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Die in Zahlentafel 94 zuletzt genannte Zeitdauer
richtet sich ganz nach der Geschicklichkeit des Arbeiters.
Es werden immer eine Lang- und eine Schmalseite
gleichzeitig gehobelt; wihrend die ersteren vor- und
riickwirts mit gleicher Geschwindigkeit gehobelt werden,
lauft an der schmalen Seite der Hobelsupport schnell
maschinell zuriick. Da die Bleche nie gerade sind, ist
vorher nicht festzustellen, wie oft der Hobler das Arbeits-
stiick iibergehen muf}, ehe es gerade und sauber wird.
Mit der S. 301 abgebildeten Maschine kénnen Spane von
30 gmm bei 100 mm/sek Schnittgeschwindigkeit ab-
genommen werden.

Die Seitenstander sind dabei durch einen genieteten
Kastentrager verbunden, unter den das zu hobelnde
Blech entweder von Hand oder durch hydraulische Prefi-
kolben eingespannt wird. In Fig. 454 erfolgt das An-
pressen von Hand, zu welchem Zweck an der unteren
Kante des Kastentrigers eine Anzahl verschiebbarer
Rollen mit Spannschrauben vorgesehen ist. Auf ‘der
Vorderseite des Bettes gleitet der Supportschlitten,
an dessen Werkzeugkopf zwei Meillelsupporte so be-
festigt sind, dal zur Vermeidung von Zeitverlust der



