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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
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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


