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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.
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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



