b. Metallene Stangen. 1. Blechvernietungen. 399

Hat man diinne Bleche zusammen zu nieten, so legt man wohl
zwei Blechstreifen iiber die Fuge (Taf. 21. Fig. 6); ecinen unten
und einen oben.

Sehr hiufig kommt es bei der Darstellung grifserer Kessel oder
Rohren vor, dafs ein Querstols mit einem Lingenstols zusam-
mentrifft. 'Werden die einzelnen Theile nach Anleitung der Fig. 4
oder 5 auf Taf. 21 zusammengefiigt, so mufls jedesmal der in der
Peripherie liegende Stofs mit demjenigen zusammentreffen, vvelcher
in der Richtung der Liinge des Kessels liegt. Es kommen also an
einer Nietstelle drei Blechdicken zusammen. Taf. 21. Fig. 7 zeigt
eine solche Zusammenfiigung. «y ist der Lingenstols, pz der
Querstofls; in dem Pankte ¢ kommen alle drei Bleche zusammen.
Das Blech 1 wird in seiner Form nicht geiindert, dagegen streckt
man das Blech 2 an der Nietstelle etwas diinner aus, und biegt das
Blech 3, welches in dem Lingenstofs iiber dem Blech 2 liegt, aber
hier mit dem Blech 1 eine Vernietung erhalten mulfs, bis auf das
Blech 1 nieder. Die beiden Durchschnitte sind genau durch die
Nietstelle genommen.

Setzt man einen Kessel aus engern und vweitern Schiissen
zusammen, so kann man die Lingenstéfse in der auf Taf. 21.
Fig. 8 angedeuteten Weise versetzen, und zieht dann die Ecke des
obern Bleches (3) im innern Schuls beispielsweise nach rechts,
die Ecke des untern Bleches (2) im idufsern Schufs entgegen-
gesetzt, also mach links aus. Die Blechtafeln 1 und 2 gehoren
dem weitern, die Tafeln 3 und 4 dem engern Schusse an; der
eine Durchschnitt ist nach c¢d durch den Querstofs, der andre nach
ab durch den Liingenstofs des engern Schusses genommen. Zuvwei-
len unterldfst man bei dieser Anordnung das Ausziehen der Bleche
ganz, und fiigt die Tafeln 2 und 3 im Stols stumpf zusammen*),
allein in diesem Falle ist die Dichtung des stumpfen Stoflses
sehr schwvierig.

Zurichtung der Bleche fiir die Zusammensetzung von Kesseln oder von
Réhren.

§ 142. Will man cinen Kessel oder eine Rohre aus einzelnen
Blechtafeln zusammenfiigen, so hat man darauf zu achten, dafs man
moglichst wenig Abfall von den Blechen bekomme, und dals sie
alle moglichst gleiche Form erhalten. Man setzt daher einen Schufs

*) Vergl. Redtenbacher’s Resultate fiir den Maschinenbau. 1L Aufl.
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am liebsten aus einer, oder aus zwvei bis drei ganzen Blechlingen
zusammen, und wihlt die Linge des Kessels so, dafs die Linge
jedes Schusses aus einer ganzen Blechbreite besteht. Die einzelnen
Bleche werden nach einer Lehre oder Schablone verzeichnet
und ausgehauen. Sind die Schiisse cylindrisch, so ist dier Form
jeder Tafel rechteckig, bei konischen Schiissen dagegen miilste
eigentlich die obere Tafel nach der Form eines abgewickelten Man-
telstiickes des Kegels, also nach einem Kreisausschnitt gestaltet sein;
man nimmt dafiir in den meisten Fillen ohne sonderlichen Fehler
eine trapezformige Begrenzung. Ist der dufsere Durchmes-
ser des engern Schusses d, die Blechstirke aber §, so ist die
Lénge der Peripherie fiir die Blechtafel, wenn jeder Schufls aus »

gleich langen Tafeln besteht, fiir die engern Schiisse —ﬂni und fiir

; es ist also die Lehre fiir die Bleche
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der weitern Schiisse um Tn linger zu machen, als fiir die Ta-

feln der engern Schiisse. Die hier bestimmte Liinge ist von den
Mitten der Nietlocher auf den Ecken genommen, man muls
also fiir die Schablone zum Aushauen der Bleche noch den iiber-
greifenden Blechrand zugeben.

Sind die Bleche in der richtigen Form dargestellt, so zieht man
die Ecken aus, wo es nothig ist, indem man sie rothwarm macht.
Hierbei ist darauf zu achten, dafs man bei rechteckigen Tafeln
die Ecken nach der Richtung der Seite auszieht, wvelche die
Peripherie bilden soll. Beide Ecken derselben Tafel werden
zwar nach derselben Richtung ausgezogen; bei Anwendung wei-
ter und enger cylindrischer Schiisse werden jedoch die Ecken in
den Tafeln der engern Schiisse nach entgegengesetzter Richtung als
diejenigen in den vveitern Schiissen ausgereckt. Bei Anwendung
trapezformiger Tafeln zieht man die Ecke nach der Diago-
nale aus.

Man macht nunmehr eine Lehre fiir die Nietlocher, indem man
einen Rahmen aus Flacheisen zusammennietet, denselben durch dia-
gonale Eisenschienen in der richtigen Gestalt erhilt, und nun, nach-
dem die Anzahl der Nieten bestimmt worden, sowohl auf der
Lehre fiir die weitern Schiisse, als auf derjenigen fiir die en-
gern Schisse die Seite in die entsprechende Anzahl
gleich grofser Theile eintheilt. Nur so kann man erreichen,
dafs die Nietlocher der weitern und engern Schiisse spiter zusam-
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menfallen. Man bohrt in dem Flacheisen der Lehre an den Punk-
ten, welche die Mitte der Nietlocher andeuten, Locher von 2 bis
1 Zoll Durchmesser, legt die Lehre auf die Tafel, und markirt mit
einem Korner (fr. amorgoir — engl. centre-punch), welcher genau
in die Locher der Lehre pafst, durch einen Schlag auf der Blech-
tafel die Mitten der Nietlocher. Mittelst einer Maschine werden die
Locher aus den Blechen ausgestofsen oder durchgedriickt, die
Bleche in cinem Glithofen erwirmt, durch Walzen in die richtige
Form gebogen und nach Erfordern spiter mit holzernen Himmern
nachgerichtet, darauf zusammengestellt und genietet.

Befestigung von Blechen in parallelen Abstinden. Berechnung der Stehbol-
zen und der Blechdicken fiir flache Kesselwinde.

§ 143. Hiufig kommt es vor, dafs man zwei Blechiafeln in
parallelem Abstande von einander zu befestigen hat. Man kann
sich in diesem Fall der Konstruktion auf Taf. 21. Fig. 9 bedienen, Taf. 21,
indem man die beiden Tafeln an verschiedenen Stellen durchlocht, Fig. 9.
und beim Zusammenstellen derselben Bolzen mit Ansitzen (Bun-
den) zwischen die Tafeln stellt; die Bolzen sind an beiden Enden
mit Schraubengewinden versehen, welche durch die Oeffnungen in
den Blechtafeln reichen, und von Aufsen durch Muttern angezogen
werden. Dergleichen Bolzen lassen sich aber nicht einbringen,
wenn die Tafeln bereits zusammengestellt sind, und eben so wenig
lifst sich ein Bolzen herausnehmen, ohne das ganze System aufzu-
losen. Dieser Uebelstand wird durch die auf Taf. 21 in Fig. 10 Taf. 21.
gezeichnete Konstruktion vermieden. Man stellt zwischen die Ta- Fig 10.
feln hohle Cylinder, und steckt durch diese einfache Bolzen, welche
an dem einen Ende einen Kopf, am andern ein Gewinde mit Mut-
ter haben. Diese Befestigung ist einfach und solid, allein das
Einsetzen der Cylinder, nachdem die Tafeln bereits durch ander-
weitige Mittel in ihrem Abstande befestigt sind, hat Schwierigkei-
ten, besonders dann, wenn die Tafeln eine grofse Ausdehnung ha-
ben, und die Entfernung derselben von einander gering ist; zudem
verengen die cylindrischen Zwischenstiicke den Raum zwischen
den Tafeln nicht unbetriichtlich. Zur Vermeidung dieser Nachtheile
wendet man, namentlich zur Befestigung der parallelen Winde der
Dampfkessel, besonders der Lokomotivkessel, sogenannte Steh-
bolzen an. 3

Bei Anwendung der Stehbolzen versicht man die Licher in
den Platten mit Muttergewinden (Taf. 21. Fig. 11). Der Steh- Taf. 21.
bolzen ist der ganzen Linge nach als Schraube geschnitten, an Fig. 11.
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