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in der Regel mit dem Streckhammer und von Hand,
nur bei sehr dicken Blechen unter dem Dampf- oder
Lufthammer. Die Ausschiérfung soll tunlichst schlank
ausgefithrt werden, damit moglichst viele Nieten durch
den Wechsel gehen und sich das iibergreifende Blech
allméhlich anlegt. Das Behauen der Ecke bei ,,a‘ er-
folgt erst nach dem Zusammenbau des Kessels und nach-
dem der Wechsel im iibrigen sachgemifl verstemmt ist.

Bei gelaschten Léngsnihten werden die Ecken der
Manteltafeln in der Regel nicht ausgeschirft; die dann
beim Zusammenbau am Ende der Schiisse sich zeigenden
offenen Stellen werden durch eingetriebene Keile ge-
schlossen. Hin und wieder sind auch die SchuBenden
solcher gebogenen Manteltafeln geschweilt worden, wo-
mit man allerdings den Undichtheiten am sichersten be-
gegnet, die Nachgiebigkeit der Schiisse aber vollstindig
aufhebt und dadurch den Zusammenbau des Mantels
sehr erschwert.

4. Die Heftlocher.

Heftlocher werden vor dem Biegen der Platte in
einer Entfernung von etwa 300 bis 400 mm gebohrt, um
nachher die fertiggebogenen Schiisse gleich zusammen-
heften zu kénnen. Selbstversténdlich erfolgt das Bohren
dieser Heftlscher nur an den Stellen, wo spiter Niet-
locher sitzen sollen, und zwar mit einem um 2 bis 3*mm
kleineren Durchmesser als dem Nietdurchmesser, um
eventuell Ungenauigkeiten nach dem Zusammenbau
durch Aufbohren beseitigen zu konnen. Bei mehrreihigen
Nietungen sind die Heftlocher versetzt anzuordnen, da-
mit beide Blechrénder, die #uBleren und inneren, beige-
zogen werden koénnen. Das Lochen von Heftlochern,
wie iiberhaupt von Nietléchern, sollte unbedingt ver-
mieden werden, da hierdurch, wie auf S. 265 auch noch
ausgefiihrt, das Blechmaterial leidet.

5. Das Biegen.

Das Biegen (Rollen) der Bleche zu zylindrischen
Schiissen hat stets in kaltem Zustande zu geschehen.
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Fig. 458. Vorbiegen der
Blechenden in Gesenken.

verstellbar
Fig. 457. Schema der Dreiwalzen-
Biegemaschine.

Bei den hierzu benstigten Blechbiegemaschinen unter-
scheidet man in bezug auf die Anzahl der Walzen zwi-
schen Ausfiihrungen mit drei oder vier Walzen und in
bezug auf die Lage der Walzen zwischen Blechbiege-
maschinen in stehender und liegender Anordnung.

Die Dreiwalzenmaschine wird von den Kesselschmie-
den meist bevorzugt, da die nachbenannten Vorteile,
welche die Vierwalzenmaschine bietet, hiufig als nicht
so erheblich betrachtet werden, wihrend andererseits
die Anschaffungskosten letzterer Maschine gegeniiber der
ersteren Ausfithrung bedeutend hoher sind.

Die gebrauchlichste Walzenanordnung der Drei-
walzenmaschine geht aus Fig. 457 hervor. ZweckmiBig
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werden hierbei die beiden unteren Walzen angetrieben,
die festgelagert sind, wihrend die obere Walze zum Zu-
spannen des Bleches auf und ab verstellt werden kann.

Bevor das Blech gerollt wird, miissen die Blech-
enden vorgebogen werden. Dieses kann erfolgen

1. durch Hémmern des Bleches von Hand um die

Unterwalze;

2. durch Driicken in Gesenken auf der Maschine

selbst oder

3. durch Vorbiegen auf einer Presse.

Das erstere Verfahren ist, abgesehen von der fehler-
haften Behandlung, die dadurch das Kesselblech er-
tahrt, das zeitraubendste, ungenaueste und daher un-
rationellste. Es sollte bei der Verarbeitung von Kessel-
blechen nicht angewendet werden.

Fig. 459. Hydraulische Presse zum Vorbiegen von Plattenenden.
Ausfithrung: Haniel & Lueg, Diisseldorf.

Bei dem zweiten Verfahren wird die eine Gesenk-
hilfte auf die beiden Unterwalzen gelegt, wihrend die
Oberwalze auf die obere Gesenkhilfte gespannt wird.
Hierbei ist jedoch grofie Vorsicht anzuwenden, da sonst
die Maschine leicht {iberlastet werden kann.

Am richtigsten ist das dritte Verfahren, das Vor-
biegen der Plattenenden auf einer hydraulischen Presse.
Mit dieser konnen auch erforderlichenfalles Laschen ge-
bogen und sonstige PreBarbeiten, wie die Herstellung
von Mannlochdeckeln, kleinen Béden (Dombéden) usw.,
geleistet werden. Die Presse Fig. 459, deren Gesenke in
Fig. 458 skiziert sind, arbeitet bei einem Betriebsdruck
von 110 at mit einem Prefdruck von 120 t. Die Breite
der Werkzeuge betrigt etwa 600 bis 700 mm, so daf das
Blech entsprechend nachgeschoben werden muf3.

Wo eine passende hydraulische Presse nicht vor-
handen ist, wird auch wohl die Nietmaschine zum Vor-
biegen der Blechenden hergerichtet.

Bei der Vierwalzenbiegemaschine erfolgt die Anord-
nung der Walzen nach dem Schema Fig. 460. Durch die
Verstellbarkeit der beiden seitlichen unteren Walzen
wird erreicht, dafB

1. die geraden Bleche ohne vorheriges Anbiegen bis

ans Ende fertig gebogen werden kénnen;

2. infolge Anordnung der Unterwalze auf hydrauli-

schen Plungern diese entsprechend nachgeben
kann, so daf ein Durchlaufen der Uberlappung,
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nur um Blech—-
stirke nachgrebiy

Fig. 460. Schema der Vierwalzen-Biegemaschine.

d. h. der doppelten Blechstirke zwischen Ober-
und Unterwalze erméglicht wird, was

3. eine groflere Leistungsfahigkeit, bzw. schnelleres
Fertigbiegen als bei der Dreiwalzenmaschine er-
gibt, und es wird

4. auch ein gutes Runden und Richten fertig ge-
‘schweiBBter Rohre gestattet, da die Unterwalze
alle Unebenheiten entfernt und vor allem eine
etwa vorhandene Schweilistelle vorziiglich glittet.

verstellbar verstellbar
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aus mit offenem und gekreuztem Riemen, bei elek-
trischem Antrieb durch einen zweiten, reversierbaren
Elektromotor, oder falls nur ein Elektromotor oder
eine Dampfmaschine vorgesehen ist, durch zwei von-
einander unabhéngige Reversierkupplungen.

Das linke Oberwalzenlager ist als Kulisse ausge-
bildet und abklappbar, um das fertiggebogene Kessel-
blech von der Oberwalze abziehen zu kénnen. Das Um-
legen dieser Kulisse erfolgt bei kleineren Maschinen von
Hand, bei sehr groBen Maschinen maschinell oder hy-
draulisch.

Zum Konischbiegen ist die Oberwalze schriag stell-
bar, und zwar wird zu diesem Zweck die eine zum Her-
unterziehen der Oberwalze dienende Schnecke ausge-
kuppelt. Zum Kippen der Oberwalze ist dieselbe als
Schwanzwalze ausgebildet. Das Herunterdriicken des
Kippschwanzes erfolgt . von Hand, maschinell oder
hydraulisch.

Fig. 461. Liegende Dreiwalzen-Blechbiegemaschine zum Kaltbiegen von Tafeln bis 3500 mm Breite und 80 mm Dicke.
Ausfithrung: Otto Froriep, G. m. b. H., Rheydt.
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In Fig. 461 ist eine Dreiwalzen-Biegemaschine dar-
gestellt, welche entweder durch offene oder gekreuzte
Riemen, einen Elektromotor oder auch eine direkt ge-
kuppelte Dampfmaschine angetrieben wird. Die Be-
wegung wird durch mehrere Stirnréddervorgelege auf die
beiden festgelagerten Unterwalzen der Maschine tiber-
tragen, welche je ein Antriebsrad erhalten, das von
einem gemeinschaftlichen Ritzel aus angetrieben wird.
Alle drei Ridder werden infolge der notwendigen kleinen
Durchmesser und der damit zusammenhéingenden hohen
Beanspruchung zweckmiaflig aus geschmiedetem Stahl
oder Stahlgufl hergestellt, wihrend die iibrigen grofen
Stirnrdder aus Guleisen gefertigt werden kénnen.

Der Antrieb zum Zuspannen der Oberwalze muf3 so
gewahlt werden, dall derselbe vom Hauptantrieb voll-
kommen unabhéngig ist. Derselbe erfolgt deshalb bei
Riemenantrieb von einem besonderen Deckenvorgelege

Lange Maschinen erhalten zur Verhinderung der
Durchbiegung der Unterwalzen in der Mitte derselben
je einen besonderen Rollenbock.

Fig. 462. Stehende Vierwalzen-Bl g schine.
Ausfithrung: Fr. Ménkemoller & Co., Bonn a. Rh.

Bei der vorstehend abgebildeten Vierwalzenmaschine,
Fig. 462, wird die hintere Mittelwalze mittels Handrad
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und Spindel der jeweiligen Blechstiirke entsprechend ein-
gestellt, wahrend die vordere Walze fest gelagert und
zum leichten Entfernen geschlossen gebogener Rohre
und Kesselschiisse nach oben aushebbar ist. Der Haupt-
antrieb der Maschine erfolgt durch mehrfaches Réader-
vorgelege und dreifache Riemenscheibe mit Riemen-
fithrer zum Vor- und Riickgang der Walzen durch offenen
und gekreuzten Riemen.

Die Bauart einer hydraulischen, vertikalen Blech-
biegemaschine ist aus Fig. 463 ersichtlich. Das Biegen
wird hier in der Weise vorgenommen, daf} ein innerer,
beweglicher Prefibalken gegen einen zweiten feststehen-
den Balken — in Fig. 463 links erkennbar — geschoben

Fig. 463. Hydraulische, vertikale Blechbiegemaschine
zum Kaltbiegen von Tafeln bis 4500 mm Breite und 45 mm Dicke.
Ausfiihrung: Haniel & Lueg, Diisseldorf.

wird, wobei die einander zugekehrten Fliachen der Pref3-
balken konvex bzw. konkav gewdlbt sind, so dafl die
zwischen beide eingefiihrte Blechtafel eine entsprechende
Biegung erhélt. Der Hub des inneren Prefibalkens kann
beliebig geregelt und somit jede gewiinschte Biegung des
Bleches erzielt werden. Die Kontrolle iiber die richtige
Biegung erfolgt mittels Schablone, die von innen gegen
die Platte gehalten wird.

Der Vorschub der Blechtafel ist ebenfalls regelbar
und erfolgt selbsttéitig durch einen hydraulischen Seil-
flaschenzug wihrend des Riickganges des inneren Pref3-
balkens. Um das Blech eventuell schnell auf groflere
Langen vor- oder zuriickholen zu kénnen, ist noch eine
besondere Handsteuerung vorgesehen.

Der linksseitige @uflere PreB3balken und der rechts-
seitige Sténder sind unten durch das massive FuBlstiick
und oben durch einen Kopfbalken miteinander ver-
bunden. Letzterer kann aufgeklappt werden, um den
fertigen Mantelschuf nach oben aus der Maschine
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entfernen zu koénnen. Reicht hierfiir die Gebaudehohe
nicht aus, so wird die Maschine auch wohl so ausgefiihrt,
dall der linksseitige feste Preflbalken von dem Fuflstiick
gelost und in einen Schacht versenkt werden kann.

6. Das SchweiBen.
A. Das Material fiir BlechschweiBungen.

Im Kesselbau wird zurzeit fast ausschlieflich nur
noch FluBeisen zu SchweiBarbeiten verwendet, welches
bei passender Zusammensetzung dem frither verwen-
deten Schweilleisen vollkommen gleichwertig ist. Ge-
fordert wird von dem Flufeisen, dall es weich ist, d. h.
seine Festigkeit soll 34 bis 40 kg auf 1 qmm nicht iiber-
schreiten. Der Kohlenstoffgehalt des Eisens betrigt da-
bei etwa 0,1 bis 0,2 v. H. und der Gehalt an Phosphor
zweckméfig nicht mehr als 0,03 bis 0,04 v. H. Zu ge-
ringer Mangangehalt einerseits und zu hoher Schwefel-
und Kupfergehalt andererseits machen das KEisen rot-
briichig und sind daher ebenfalls zu vermeiden.

Das Richten geschweiliter Néhte ist tunlichst hy-
draulisch oder in der Biegewalze zu bewirken. Ortliche
Bearbeitung bzw. scharfe Schlige auf eine erkaltete
Naht fiithren, besonders in der Blauwdrme (bei etwa
250 bis 450° C), leicht Risse herbei.

Im allgemeinen ist das Schweillen von Nahten, wel-
che in stédrkerem Mafle auf Zug oder Biegung oder auf
Zug und Biegung beansprucht werden, zu vermeiden.
Domméntel und Verbindungsstutzen, tiberhaupt solche
Kesselteile, welche geflanscht werden miissen, schweifit
man in der Regel schon wegen der leichteren Herstellung
der Krempen. Damit letztere am dufleren Rande zum
Verstemmen ausreichend stark genug bleiben, ist es
dann meist erforderlich, daf3 die Blechstirken solcher
Kesselteile dicker gewihlt werden, als es die Rechnung
ergibt, weshalb selbst bei einer weniger zuverlidssigen
Schweillung, die gleichwohl vermieden werden sollte, hier-
bei so leicht keine Schéden zu befiirchten sind.

Den gesetzlichen Bestimmungen (Bauvorschr. IL., 6_
und 7) entsprechend soll, wenn irgend moglich, jedes
geschweilite Stiick vor seiner Verwendung gut aus-
geglitht werden. Es ist deshalb, bevor man sich zum
Schweillen eines Kesselteils entschliet, zu priifen, ob
dieser gesetzlichen Vorschrift mit den vorhandenen Ein-
richtungen auch entsprochen werden kann.

B. Die Arten der SchweiBinihte.

In bezug auf die Art des Zusammenfiigens der zu
schweillenden Teile unterscheidet man zwischen der
Stumpfschweillung,
iiberlappten Schweilung und
Keilschweillung.

a) Die StumpfschweiBung

findet ausgedehnte Anwendung bei der Herstellung von
Gasrohren und bei Geféflen mit geringem inneren Druck.
Sie sollte im Kesselbau moglichst vermieden werden. Wo -
sie nicht zu umgehen ist, z. B. bei dem Schweillen von
Wasserkammern und anderen engen, im Innern unzu-
ganglichen Hohlkoérpern, sollten die Schweilindhte rings-
herum durch Stehbolzen, Fig. 54, gesichert werden.

" Bei der StumpfschweiBung ist zwecks guter Durch-,

fiihrung der Schweillung jede Stelle zweimal auf Schweil3-
hitze zu erwérmen. Dasjenige Blech, welches beim Zu-
sammenhdmmern der Naht den Hammerschligen als



