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Abschnitt VII

Ausbohren der Dampfeylinder
an Ort und Stelle,

(ohne Demontage der Cylinder).

SRR SN T

Einer der wichtigsten Faktoren fiir das konomische
Arbeiten der Dampfmaschine ist unzweifelhaft die Be-
schaffenheit des Dampfcylinders, d. h. die Beschaffenheit
der inneren Wandungen desselben, soweit diese fiir den
Kolbenweg in Betracht kommen. Nur wenn diese Wandungen
auch wirklich einen Cylinder im wahren Sinne des Wortes
bilden, wird es der Kolbenfeder moglich sein, sich so an
dieselbe anzulegen, dass ein vollkommen dichter Dampf-
abschluss erzielt wird.

Mag nun ein Dampfcylinder, wenn er die Maschinen-
fabrik verlasst, diese Bedingung auch voll und ganz er-
fillen, so wird es doch kaum moglich sein, denselben, auch
bei bester Pflege und Wartung, dauernd so zu erhalten.
Seine innere Fliche ist ebenso dem Verschleiss und der
Abuiitzung unterworfen, wie jeder andere sich bewegende
Maschinenteil.

Nach kiirzerer oder lédngerer Betriebszeit wird man
finden, dass der Cylinder nicht mehr rund, sondern oval
ist und zwar wird er meist unten verschlissen sein. Mag
der Kolben auch noch so gut durch seine hintere und
vordere Geradfihrung getragen werden, ganz zu vermeiden
wird dieser Ubelstand wohl nie sein.

Es kann der Cylinder aber auch durch ungleich-
missiges Andriicken der Kolbenfedern unrund werden.

Sodann sind noch die Fille am hiufigsten, dass die
Cylinderwandungen durch irgend eine Veranlassung, z. B.

Haeder, Die kranke Dampfmaschine. 7
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durch Verwendung von minderwertigem Cylinderdl und
unrichtiger Zufihrung desselben oder durch irgend einen
fremden Korper angegriffen werden und auf der ganzen
Lauflinge mehr oder weniger tiefe Furchen bekommen.

Genannte Ubelstinde werden sich bald durch immer
grosser werdenden Dampfverbrauch bemerkbar machen,
der nun zunichst vielleicht den Kolbenfedern zur Last ge-
legt wird. Man sagt, der Kolben ist undicht und man
wird nun versuchen, den Fehler durch Einsetzen neuer
Kolbenfedern zu beseitigen.

Lag nun wirklich die Schuld an den Kolbenfedern,
so wird auch der Dampfverbrauch wieder ein geringerer
sein; es wird aber das Gegenteil stattfinden, wenn die
Schuld auf seiten des Cylinders lag. Denn es ist ganz
klar, dass sich eine neue runde Feder noch viel weniger
einem unrunden oder mit Riffeln versehenen Oylinder an-
passen wird, wie eine alte, eingelaufene Feder.

In diesem Falle das alte Verhiiltnis wieder herzustellen,
wird nur durch das Ausbohren des Cylinders moglich sein.

Freilich ist dies nun eine Arbeit, zu der wohl mancher
Dampfmaschinen-Besitzer sich schwer entschliessen kann,
obgleich er von dem unnitig starken Dampf- bezw. Kohlen-
verbrauch fest iiberzeugt ist; denn ohne eine lingere Betriebs-
storung kann die Arbeit nicht ausgefiihrt werden.

Dazu kommt noch die vielleicht vielfach verbreitete
Ansicht, dass das Ausbohren eines Dampfcylinders nur
in der Maschinenfabrik ausgefiihrt werden konnte, derselbe
also von der Maschine abgenommen und dorthin gesandt
werden miisste.

Es mag daher sehr oft der Fall sein, dass gerade
diese Arbeit, welche bei grossen Dampfeylindern mit sehr
grossen Schwierigkeiten verbunden sein kann, vor dem Aus-
bohren zuriickschrecken lasst.

Bevor man sich daher entschliesst, die Arbeit des
Ausbohrens vorzunehmen, ist deshalb in Erwigung zu
ziehen, ob das Ausbohren des Cylinders nicht besser an
Ort und Stelle, also ohne Demontage des Cylinders be-
quemer, rascher und billiger ausgefithrt werden kann.

Abgesehen von kleinen Dampfcylindern, welche man
jedenfalls immer auf der Drehbank ausbohren wird, wird
das Ausbohren an Ort und Stelle stets das Vor-
teilhafteste sein.
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Hierbei fillt in erster Linie die schon erwihnte
Demontage, ) der unter Umstinden sehr schwierige Hin-
und Hertransport,*) sowie die spitere Montage des Cylinders
ganz und gar weg.

Sodann ist das Ausrichten des Cylinders auf der Dreh-
bank, wo, abgesehen von der lingeren Arbeitszeit zum
Ausrichten, sich sehr leicht ein Fehler einschleicht, der
bei spiterer Montage die gréssten Schwierigkeiten bereiten
kann, in Betracht zu ziehen. Das Ausrichten der Bohr-
stange an Ort und Stelle ist dagegen, wie wir spiter sehen
werden, dussert einfach und kann hierbei ein Fehler, der
nachteilige Folgen fiir den Gang der Maschine haben kénnte,
nicht entstehen.

Abgesehen aber von diesen Fehlern, die bei gewissen-
hafter Ausfilhrung seitens der Maschinenfabrik Hussert
selten vorkommen werden, wird es aber immerhin von un-
verkennbarem Vorteil sein, wenn das wichtigste Stiick
der Dampfmaschine nicht von seinem Sitze entfernt zu
werden braucht.

Wie und auf welche Weise nun das Ausbohren
eines Dampfcylinders geschehen kann, ist nicht ganz
unabhingig von den é6rtlichen Verhiltnissen, sowie von der
Art, wie sich der Antrieb des Bohrapparates bewerk-
stelligen lisst.

In Bezug auf die ortlichen Verhiltnisse kommt es vor
allen Dingen darauf an, dass hinter dem betreffenden
Cylinder der noétige Raum vorhanden ist, den Bohr-
apparat anzubringen, was aber wohl ausnahmslos der Fall
sein wird.

Bei der Art des Antriebes konnen folgende Fille
in Betracht kommen:

I. Der Apparat kann durch eine Transmission oder
sonst eine sich in der Ndhe und im Betriebe befind-
liche Maschine angetrieben werden.

2. Es steht ein kleiner, transportabler Motor zur Ver-
figung.

3. Der Antrieb muss durch menschliche Kraft bewirkt
werden.

In allen Fillen handelt es sich zunichst darum, die
Geschwindigkeit der antreibenden Transmissionsachse, bezw.
Kurbelachse oder Handkurbel festzustellen.

*) Diese ist je mach der Konstruktion unter Umstinden
sehr schwierig (vergl. Seite 80 u. 81). 17#
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Die Geschwindigkeiten des Werkzeuges bezw. der
Bohrstange hiangt von der Grésse des Dampfcylinders ab
und muss in jedem Falle vorher durch Rechnung bestimmt
werden.

Durch Gegeniiberstellung dieser beiden Grossen ist
sodann das Ubersetzungsverhiltnis zwischen Antrieb und
Bohrstange festzustellen, unter gleichzeitiger Beriick-
sichtigung der etwa im Betriebe vorhandenen und disponiblen
Schnecken oder Zahnrider und Riemenscheiben.

Die Stirke der Bohrstange richtet sich nach der Stirke
der Kolbenstange bezw. der Bobrung fiir die Grundbiichse
bei Maschinen mit Bajonettrahmen. Dagegen kann die-
selbe bei Maschinen mit zwei Deckeln beliebig stark ge-
nommen werden.

Bei dieser letzteren Art, sowie bei Maschinen mit
Kolbenstangen iiber 100 mm iiberhaupt, ist mit Vorteil
eine Bohrstange mit innerer Schraubenspindel zur selbst-
thitigen Seitenbewegung des Werkzeuges zu verwenden.

Diese Bohrspindeln haben den Vorteil, dass man
hinter dem Cylinder lediglich nur soviel Raum gebraucht,
als zur Anbringung der Antriebvorrichtung erforderlich
ist. Auch fallt bei diesen der besondere Antrieb der
selbstthitigen Seitenbewegung des Stichels fort. Dagegen
aber mogen dieselben ungleich schwerer fir den speziellen
Fall zu beschaffen sein und in der Neuanschaffung etwas
kostspieliger sein, als solche mit aufgekeiltem Bohrkopf.

Bei Bajonettmaschinen mit Kolbenstangen unter 100 mm
Durchmesser ist eine Bohrstange mit aufgekeiltem“Bohr-
kopf in Anwendung zu bringen. In diesem Falle muss
die Bohrstange die doppelte Linge 4 500 bis 700 mm
haben. Die Seitenbewegung der gesammten Bohrstange
geschieht dann durch eine dahinter angebrachte Schrauben-
spindel. Da in letzterem Falle ausser der Antriebvor-
richtung fiir die Bohrstange auch noch eine solche fur die
Schubvorrichtung dazu kommt, so ist der ganze Apparat
etwas komplizierter. Trotzdem hat derselbe doch auch
wieder manche Vorziige, besonders in dem Falle, wo die
Anschaffung der Bohrstange zum Ausbohren eines einzigen
Cylinders notwendig wird.

Auf welche Weise das Ausbohren eines Dampf-
cylinders bewerkstelligt werden kann, moge durch nach-
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folgende, praktisch ausgefiithrte Beispiele, welche uns
ein Fachgenosse in Haeder’s Zeitschrift Jahrg. 1894 mit-
teilte, niher erldutert werden.

82tes Beispiel. (Ausbohren des Dampfeylinders.)

Es ist die Aufgabe gestellt, einen Dampfcylinder
mit Corlisssteuerung und einen dahinter liegenden Luft-
Kompressorcylinder mit darauf liegender Schieber-
steuerung auszubohren.

Der Dampfcylinder ist mit seinem vorderen Flansch
am Bajonettrahmen angeschraubt und hat einen Durch-
messer von 560 mm; die Lidnge der Lauffliche betrigt
1050 mm. Der Durchmesser des Kompressorcylinders ist
725 mm, die Lauflinge ebenfalls 1050 mm. Da der Kolben
des letzteren an beiden Enden seiner Bahn bereits An-
sitze erzeugt hat, so ist es ausserdem nétig, die Aus-
sparungen an beiden Enden nachzubohren.

Zum Antriebe des Bohrapparates steht eine parallel
zur Maschinenachse ungefihr 6 m senkrecht tber dem
hinteren Dampfcylinderflansch liegende Transmissionswelle
zur Verfiigung.

Ferner ist vorhanden: ein Schneckenrad mit 38 Zidhnen
und eine dazu gehérige Schnecke zum Antriebe der Bohr-
stange und ein kleineres Schneckenrad zum Antriebe der
Schubvorrichtung.

Die Kolbenstange hat einen vorderen Durchmesser
von 80 mm, und ist eine entsprechend starke, gebrauchte
Stahlachse zur Anfertigung der Bohrstange vorhanden.

zur Transmiysion
i

Fig. 680. Ausbohren des Dampfeylinders.

Fassen wir nunmehr das Ausbohren des Dampf-
cylinders (Fig. 580) ndher ins Auge, so wire zunichst
festzustellen, mit welcher Geschwindigkeit der Apparat zu
arbeiten hitte.




262 Ausbohren der Cylinder.

Als passende Umfangsgeschwindigkeit des Werk-
zeuges zum Ausbohren eines gusseisernen Cylinders nehme
man 40 mm pro Sekunde, bei einer Seitwirtsbewegung
desselben von 0,5 mm pro einmaliger Umdrehung.

Danach wire also die Tourenzahl fir die Bohr-
stange bei einem Durchmesser des Dampfeylinders von

40 X 60 2400
560 mm BUX D14 1iDBA 1,36 Umdrehungen pro

Minute.
Das Schneckenrad zum Antriebe der Bohrstange hat
98 Zahne; mithin muss die Schneckenwelle 1,36 - 38 =
51,68 oder rund 52 Touren in der Minute machen. f;
Die zur Verfiigung stehende Antriebscheibe der
Schneckenwelle hat einen Durchmesser von 410 mm; die
zum Antrieb zu benutzende Transmission macht 120 Touren.
Demnach erhilt die auf derselben anzubringende Scheibe
52 X 410
1) =T i
Die zur Seitenbewegung der Bohrstange bestimmte
Schraubenspindel erhilt 6 Ginge auf 1 Zoll engl.
Um einen Vorschub von 0,5 mm zu erhalten, miisste

0,5-6 .

254 0,118
Umdrehungen machen, wahrend die Bohrspindel eine, bezw.,
da das Schneckenrad 52 Zihne hat, die Schneckenwelle
deren B2 macht. Die Tourenzahl beider Schneckenachsen
miisste also in einem Verhéltnis = 52 : 5,7 oder 9,12 : 1
stehen. Wird nun die Schneckenwelle der Bohrspindel
zugleich als antreibende Scheibe benutzt, so ergiebt sich
bei dem Durchmesser von 50 mm 50 X 9,12 = 452 mm
Durchmesser fir die getriebene Scheibe der Vorschub-
Schneckenwelle.

Die Zusammensetzung des ganzen Bohrapparates
ist aus Fig. 580 ersichtlich und moégen hier nur mnoch
einige kleinere Erlauterungen Platz finden.

An Stelle der Grundbiichse ist in den vorderen Stopf-
biichsensitz eine Rotgussbiichse a eingesetzt, deren Bohrung
so gross als moglich gehalten ist, um eine moglichst
kriftige Bohrstange zu erhalten.

An das hintere Ende des Cylinders ist der gusseiserne
Steg m angeschraubt, dessen vorspringende Rippen 1 und 2
in die Aussparung des Cylinders eingepasst sind, so dass

einen Durchmesser von

die Spindel bezw. Mutter 0,5 - 6:25,4 =
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sich derselbe genau centrisch zur Cylinderachse anschrauben
lasst. Der Steg erhilt dieselbe Bohrung wie die Biichse a
und es ist klar, dass die durch beide Bohrungen hindurch-
gefiihrte Bohrstange s genau mit der Cylinderachse zu-
sammenfallen muss.

Dicht vor dem Stege m befindet sich das Schnecken-
rad » mit 38 Zihnen zum Antriebe der Bohrstange.

An Stelle der Deckel des hinteren Einlasshahnge-
héuses ist auf jeder Seite ein einfaches gusseisernes Lager
angeschraubt. Beide Lager tragen die Schneckenwelle.
Die Bohrstange erhidlt in dem vorliegenden Falle eine
Linge von (2 -1050) 4+ 600 = 2700 mm. Dieselbe ist
auf der einen Hilfte mit einer Léngsnut versehen, in
welche der im Schneckenrad sitzende Federkeil eingreift.

Der-Bohrkopf ist auf die Bohrstange aufgekeilt und
zwar derartig, dass letztere bei Beginn des Spanes die
vordere Fithrungsbiichse voll erreicht hat.

Die Schneide des Stichels =, welcher aus bestem
Gussstahl angefertigt ist, wird geniigend weit vorgestellt,
damit ein Anlaufen des Bohrkopfes an dem Boden des
Cylinders vermieden wird.

Die Vorrichtung zur Seitwirtsbewegung der Bohr-
stange besteht aus der Schraubenspindel ¢ mit Mutter d,
dem Schneckenrad e und der Schnecke f.

Dieselbe ist in der aus der Fig. 580 ersichtlichen
Weise an dem Kompressorcylinder angebracht.

Nach Entfernung des Stopfbiichsensitzes ist an dessen
Stelle die mit Nabe versehene Deckelscheibe ¢ angeschraubt.
In der Bohrung dieser Scheibe sitzt die am Schneckenrad e
befestigte Rotgussmutter d, welche sich mit dem Bunde 3
gegen die Platte legt. In der Rotgussmutter befindet sich
das Gewinde fir die Schraubenspindel c.

Das vordere Ende der Schraubenspindel hat eine
Kornerspitze, welche in den eingedrehten Korner der
Bohrstange eindringt und so die vordere Fihrung und
Auflage der Spindel bildet. Das hintere Ende der Spindel
trigt das der Bohrlinge entsprechende Vierkant &, welches
durch ein ebenfalls vierkantiges Loch des Steges » hindurch-
geht und so die Schraubenspindel am Drehen hindert.
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83tes Beispiel. (Ausbohren des Kompressorcylinders.)

Zum Ausbohren des Kompressorcylinders wurden
samtliche Teile des eben beschriebenen Apparates unter
entsprechend anderer Anordnung wieder benutzt.

Unter Zugrundlegung derselben Geschwindigkeit von
40 mm pro Sekunde fir das Werkzeug ergiebt sich hier
fir die Bohrstange bei einem Durchmesser von 725 mm

eine Tourenzahl von 40 R e e = 1,00 oder

TOBFCIB 4 BE9ES
rund eine Umdrehung in der Minute.

Um diese zu erreichen, wurde an derselben Stelle,
wo beim Dampfeylinder die Schneckenwelle angebracht
war, ein Vorgelege mit einer Riemenscheibe von 350 mm
und einer solchen von 260 mm eingeschaltet (Fig. 581).

wr Transmissicn

Fig. 581. Ausbohren des Kompressorcylinders.

‘Wie ferner 'aus der Figur ersichtlich, wurde die
Schneckenwelle zum Antrieb der Bohrstange nunmehr
unterhalb des Schneckenrades angebracht, zu welchem.
Zwecke zwei Stehlager von 50 mm Bohrung auf die
Fundamentplatte zwischen beiden Cylindern festgeschraubt
wurden. Um ferner das Mitschieben des Schneckenrades
zu verhindern, war die Bohrstange nochmals zu lagern und
zwar in der einfachen, ebenfalls aus der Figur ersichtlichen
Weise.

Die Montage der Transportvorrichtung geschah in
dem vorliegenden Falle auf einem, zu diesem Zwecke in
entsprechender Entfernung hinter dem Cylinder aufge-
mauerten Pfeiler. Auf diesem ist zunichst die Platte, und
auf dieser der gusseiserne Winkel aufgeschraubt. An
diesem Winkel sitzt nunmehr die Deckelscheibe ¢ und in
dieser wieder die Rotgussmutter d mit dem Schnecken-
rad e. Wie aus der Figur weiter hervorgeht, ist auch
hier die Schneckenwelle jetzt unterhalb des Schneckenrades
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angebracht. — Da der Antrieb der Nachschubvorrichtung
wie friher von der Schneckenwelle der Bohrstange statt-
findet, so ist deren Geschwindigkeit auch jetzt derjenigen
der Bohrstange entsprechend, 0,5 mm Vorwirtshewegung .
bei einer einmaligen Umdrehung derselben.

Wie bereits frilher gesagt, ist es bei diesem Cylinder
erforderlich, auch die Aussparungen zu beiden Enden des-
selben nachzubohren.

Aus leicht einleuchtenden Griinden nun ist die hintere
Aussparung vor dem Ausbohren des eigentlichen Cylinders
zu berichtigen. — Zu diesem Zwecke ist die hintere Traverse
so weit herauszusetzen, dass man fiir den Bohrkopf ge-
niigend Raum .hat und die Schneide des Stichels die
dussere Kante des Cylinders erreichen kann.

Im vorliegenden Falle wurde dieses dadurch erreicht,
dass an den Cylinderflansch zwei gegeniiberliegende Holz-
segmente aus hartem Holze angeschraubt wurden. Auf
diesen Segmenten wurde sodann der Steg befestigt und
mit Hiilfe der Bohrstange und einer an den Bohrkopf
ungebrachten Spitze genau nach der bestehenden Aussparung
ausgerichtet.

Nachdem die Aussparung auf diese Weise geniigend
weit ausgebohrt ist, werden die Centrierrippen des Steges
genau auf den erhaltenen Durchmesser abgedreht, und dieser
dann, ebenso wie bei dem Dampfcylinder, direkt an dem
Cylinderflansch befestigt.

- Das Nachbohren der vorderen Aussparung geschieht
nach dem Ausbohren des Cylinders und zwar durch ein-
faches Nachstellen des Bohrwerkzeuges.

Es sei hier noch erwahnt der
Cylinderbohrapparat

von H. Richard-Herman, Aachen-Burtscheid. Diese
Firma giebt folgende Beschreibung.

. | Der neue Cylinderbohrapparat aus der Richard-Her-
0 5 manschen Fabrik, ist in héchst vollkommener Weise aus-
w |  gebildet, er besteht aus einer hohlen Spindel, in der
v i ein Bolzen befestigt ist, zwecks Festschraubens des Appa-
s Tates in die vordere Cylinderseite, wo die Kolbenstange
- | durch die Stopfbiichse geht; an der inneren Seite wird

|
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die Bohrspindel durch die Lagerplatte mit dem zu bohren-
den Cylinder in Verbindung gebracht. Auf dieser Lager-
platte befindet sich eine Welle mit Kurbel und Schnecke
- gelagert, welche in ein Schneckenrad eingreift und durch
Drehen an der Kurbel die Bohrspindel in Bewegung bringt,
somit auch den auf die Bohrspindel gesteckten Bohrkopf
mit Messer in Thitigkeit setzt, wodurch der Cylinder sauber
ausgebohrt wird. Auf der Bohrspindel befinden sich ferner

Fig. 1. Cylinderbohrapparat.

noch Differenzialrider, welche mit einer Gewindespindel
verbunden sind, die in der Bohrspindel gelagert ist und
den Vorschub des Bohrkopfes bewirkt, so dass die Bohr-
arbeit entsprechend selbstthiitig fortschreitet.

Durch die kluge Befestigung und solide Lagerung in
Verbindung mit der ganz gleichmissigen stossfreien Be-
wegung des Bohrkopfes mit Messer, wird eine vollstindig
tadellose Bohrarbeit erzielt. —Die Cylinder, welche mit
dieser Vorrichtung gebohrt werden, sind ebenso genau
rund und vollkommen glatt, als wire die Ausbohrung auf
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der besten Specialmaschine erfolgt, die Arbeit geht rasch
und sicher vorwirts, so dass selbst weniger geiibte Leute

Fig. 2. Cylinderbohrapparat an Ort und Stelle.

ohne weiteres mit dem Apparate arbeiten, wie dies ver-
schiedene Thatsachen illustrieren.

.



