
Fünftes Kapitel.

Die Mafhinen zurBormgebung dur DVer-
fhiebung von Mafjentheilen.

%

Das Fliessen fester Körper. Die hier zu bejprechenden Mafchinen 8. 208.
wirfen in der Art, daß fie die Mafjentheilchen der Arbeitsjtücde durch einen
darauf ausgeiibten Drud zu einer gewiffen gegenfeitigen Berjchtebung zwingen,

in deren Folge: die beabfichtigte Form des Arbeitsftüces entjteht. Diefe
Bearbeitung jet daher ein Material von Hinreichender Dehnbarkfeit voraus,
um eine jolche Berfchiebung feiner THeilchen zu ermöglichen, und zwar
kommen außer den eigentlich plaftifchen oder teigartigen Stoffen, wie feuchten
Thon, hauptjächlic, die jehmiedbaren Metalle in Betracht, d. h. diejenigen,
welche im falten oder exrhisten Zuftande hinreichend weid, und bildfam find,
um unter einem genügend ftarfen Drude ihre Form bleibend zu verändern,
ohne dabei, wie die fpröden Metalle, 3.8. das Gußeifen, in einzelne Bruch.
ftücfe zu zerfallen. Hauptfächlich gehören hierher von den Metallen das
Eifen in feinen verfchiedenen Arten als Schweißeifen, Flußeifen und Stahl,

fodann Kupfer und deffen verjchtedene Legirungen mit Blei, Zinn, Zink,
Nidel, ebenfo wie die Edelmetalle Gold und Silber und deren Pegis
rungen. Dagegen find die fpröden Stoffe, wie Gußeifen, Glas und alle

Gefteinsarten wegen der mangelnden Dehnbarfeit nicht für eine derartige
Bearbeitung geeignet, und ebenfo findet bei den Hölzern die Herftellung

beftimmter Gebrauchsformen durd) Materialverfchiebung nur untergeordnete
Anwendung, wenn man von-dem allerdings häufiger vorfommenden Biegen
des durd) Dämpfen erweichten Holzes abfieht.

Es ift von Kick!) duch) fehr jchöne Verfuiche nachgewiefen worden, daß
auch ganz jpröde Stoffe, wie z. B. Steinfaßzfryftalle und Marmor, fich in
gewifjem Grade bildfam zeigen, wenn nur dafür geforgt wird, daß der auf

 

2) Zeitjchr. d. Vereins deutjch. Ing. 1892, ©. 919.

Weispah-Herrmann, Lehrbud der Mechanit. III 3. 77%
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fie ausgeübte hohe Druc alljeitig auf die gefammte Oberfläche des Berjuchs-

ftüefeS zur Wirkung gebracht wird, jo daß der Zufammenhang der Mafjen-
theilhen troß der vorhandenen Sprödigfeit auch bei der durch den Drud

hervorgerufenen Formänderung erhalten bleibt. Wenn danach aud) die Ber-

muthung berechtigt erjeheint, daß alle, oder doc) die meiften der jogenannten

ipröden Stoffe bei Anwendung eines genügend hohen Drudes und bei Er-

füllung der angegebenen Bedingung fi wie die deynbaren Stoffe verhalten,
fo kommen doch hier nur die ‚vorftehend angeführten Materialien in Bes

tracht, da nur für deren Verarbeitung entfprechende Mafchinen angewendet
werden.

 

 

    

Das eigentbüintiche, hierbei zur Geltung fommende Verhalten dehnbarer

Stoffe läßt fichram einfachften durch einen Verjuc) erfennen. Es ei abed,

Fig. 838, ein vegelmäßiger, etwa cylindrifcher Körper aus einer dehnbaren
Fig. . Mafje, wie Blei, der mit der

unteren Endfläche auf einer feften
— An, Platte AB ruht, und es werde

} i _ i durch die auf der oberen Fläche
Lur | u 1! ss laftende Platte O.D mittels einer

a | ' ‚Brefje ein ftarker Drud in der
|| I| Il; Arenrihtung des Cylinders auf

II 14 diefen. ausgeübt, dann: verändert
7 B fie die urjprüngliche Korm abed
ZeGL0] 77 7 de8 DVerfuchsftüdes in diejenige

a, b,c,d,, indem die ariale Höhe.

fid) verkürzt, während fich die Diele vergrößert. Da nach allen ‚hierüber. an-
geftellten Ermittelungendie Dichtigfeit des Materials Hierbei nicht oder doc) nur
ganz unmerflich vergrößert wird, jo muß der räumliche Inhaltdes: Verjuchg-

förpers vor und nach) dem Berjucdhe derjelbe geblieben fein... E8 geht hieraus

zunächjt hervor, daß aus dem Inneren des Berjuchsförpers Mafjentheilchen
nach) augen herausgetreten find, und es mußte daher, um dies zu erreichen, der
arial ausgeübte Drud im Inneren der Mafje gewifje, dazu jenfrechte, nad)
außen gerichtete Kräfte hevvorgerufen Haben, unter deren Einfluß jene Ber-
fchiebung der, Mafjentheilchen erfolgte. Aehnliche Erfcheinungen eines Ber-
drängens von. Mafjentheilchen in Richtungen fenfrecht zu den ausgeübten
Druden zeigen fid) auc) in vielen anderen Fällen, jo z.B. bei dem Locdhen
von Metallen, wovon in Cap.2, 8.72 gejprochen wurde. Hierbei ift die
in dem ausgeftogenen Puten enthaltene Mafje geringer als die zur Aus-
füllung des Toches erforderliche, und der fehlende Betrag ift während des
Lochens: jeitlich in das Arbeitsftüd ‚hinein gedrängt worden. Wenn man
den Lochftempel in eine plaftifche Mafje, etwa einen DBleiblod, einpreßt, der
anftatt auf einer Lochjcheibe auf einer maffiven Unterlage ruht, jo entjteht
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in dem Blode eine chlindrifche Vertiefung, indem das urfprünglich diefe
Höhlung ausfillende Material nad) der Seite hin, und zum Theil nach oben
hin verdrängt wird. Ebenfo wird eine in einem Cylinder befindliche plaftifche
Mafje durch den Drud eines in dem Cylinder dichtfchliegend niedergehenden
Kolbens genöthigt, aus einer in dem Boden oder in der Wandfläche befind-
lichen Deffnung in der’ Geftalt eines zufammenhängenden Stranges herans-
zuquellen, :defjen Duerfchnitt mit demjenigen det Deffnung übereinftimmt.

Diefe Erfeheinungen zeigen, daß die gedachten bildfamen Materialien fic) in
gewiffem Grade ähnlid den Flüffigfeiten verhalten, infofern fie einen in

einer beftimmten Richtung ausgeübten Drudf nad) allen Seiten hin fort»
pflanzen, weshalb Tresca, welcher diejes Verhalten der Körper ausgedehnten
Berfuchen unterworfen hat, die gedachte Erjcheinung als dag Fliegen feter
Körper bezeichnet. Tresca!) hat zuerjt den Grundfag ansgefprochen, daß
eine auf eine dehnbare Mafje ausgeübte Preffung immer ein Abfließen der
Maffentheilchen zu erzeugen beftrebt ift, welches nad) derjenigen Richtung
hin erfolgt, nad) welcher der fich entgegenjegende Widerftand den Heinften

\ zöerth hat. Diefen ges

Be . dachten Zuftand des Ab-
I) fließens herbeizuführen, ift

bei jedem Material ein
beftimmter, von der Ber

Ichaffenheit des Stoffes ab-

hängiger Drud erforderlich),
welcher von Tresca al
Pression de fluidite

bezeichnet wird, was etwa
al8 Fließungsdrud
überfegt werden mag.
Um von den DVorgän-

gen im Inneren der einer

Preffung unterworfenen

Mafje ein ungefähres Bild zu erhalten, wurden bei den gedachten Verfuchen
mehrere diinne Bleiplatten über einander zu einem Pacete vereinigt und
durch) dafjelbe ein Lochftempel P, Fig. 839, hindurchgedrüdt. Das ausgepreßte

Stück A zeigte dabei eine ehr ungleiche Dicke der aus den einzelnen Platten
entftandenen jcheibchenfürmigen Beftandtheile, von denen nur das unterfte

Scheibchen nahezu die Dicke der durchlochten Platte hatte, während nach oben
hin die Dicke der Beftandtheile ftetig abnahm, wovon nur das oberfte, direct

von dem Stempel getroffene Scheibehen eine Ausnahme machte. Dieje Er-
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1) Cours de Mecanique appliquse par Tresca, Paris 1876.
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Iheinung ift vieleicht nach dem angeführten Grundfage wie folgt zu erklären:
Beim Beginne des Lochens ift der Widerjtand, welcher fi) einer arialen

Berjchiebung des cylindrifchen Kernes entgegenfegt, am. größten, während
Fig. 840, Sig. 84. der feitliche Wider-

H ftand nur unbedeit-.

tend  ift, weshalb

die oberen Schichten
vornehmlich, vers

pp dünnt werden. In
Rio den Maße aber, wie

der Stempel tiefer_ r p f

 

 

 

   

‚in das Material ein-
dringt, verkleinert fich

der axiale Wider
E ftand, in Folge wor

von die feitliche Ver-
i drängung des Ma-

teriales weniger ftarf
auftritt. Das hier-

rc as Tu vonabweichende Ber-
halten der oberften

Schicht mag der unmittelbaren Wirkung des Stempels mit
feinen jcharfen Schneidfanten beizumefjen fein.

Ebenfo wurden bei den gedachten Berjuchen in einen
Preßcylinder eine Anzahl dünner freisförmiger Bleiplatten
eingelegt und hierauf ein den Cylinder dicht abjchließender
Preßkolben mit jo großer Kraft niedergepreßt, daß das Blei
zum Austritte durch eine im Boden des Prekcylinders an-
gebrachte Mündung von freisfürmigem Duerfchnitte gezwuns
gen wurde. Der in diefer Weife aus dem Mumpftüce

austretende Dleiftrang, Fig. 840 4), ließ dann durch fein innerliches Gefüge

erfennen, im. welcher Weife fich jede einzelne der gepreßten Bleischeiben an
der Bildung des austretenden Körpers betheiligt hatte, und auf Grund zahl-
teicher Verfuche diefer Art gelang -e8 Tresca, den gedachten Vorgang
auc durch eine Rechnung zu verfolgen, von welcher hier die Grundzüge
angeführt fein mögen.

Bezeichnet R den Halbmeffer des Eylinders, Fig. 841, und R, denjenigen
der im Boden angebradjten Freisfürmigen Mündung, durch) die das im
Elinder befindliche Material in einer Yänge I ausgepreßt wird, jobald der

      

1) Fig. 840 ift dem Werke von Kid, Das Gejeß der proportionalen Widerftände,
entnommen.
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Vreßfolben fich von der urfprünglichen Höhe H des Bleiblodes bis zu der=
jenigen Wr. verjchoben hat, und. entfpricht einer weiteren Berjchiebung des
Preßkolbens um die unendlich Feine Größe Oh eine Verlängerung des aut-
getretenen Körpers um OL, fo hat man, da das Material in fi) nicht
zufammendrüdbar ift, die Gleichung:

zR’oh—= aR,0l
oder

RORZ=Ra. aanı D

Durch Integration zwifchen den Örenzen H und % erhält man hieraus die
Fänge des bi8 zu dem betrachteten Arrgenblice ausgetretenen Stranges aus

R(H—)—=HXRl
zu i

=(7)u-n-mu—n ie ne 2)

wenn= = n gejeßt wird.

Bezeichnet man der Kürze wegen die über dev Mündung in dem Preß-
gefüße enthaltene chlindrische Mafie vom Halbmefjer Rı al® Kern, und

die diefen Kern umgebende Mafje als den Mantel, jo muß bei einer

Berjchiebung des Kolbens um die Größe Oh die Maffe a (R? — R/)Ch,
um welche hierdurch der Mantel verkleinert wird, gleichmäßig nad innen
treten und dabei den Kern‘überall ringsum fo weit zufammendrüden, bie
dadurch das Volumen des Kevnes um genan denfelben Betrag m (R?— RY)Oh
verkleinert worden ift, was wiederum nur möglic) ift, wenn eine gleich große
Materialmenge durd) das Mundftid zum Ausfluß gelangt. Madt man
mm die wegen der fymmetrifchen Anordnung zuläffig erfcheinende Annahme,
daß der Kern in Folge der. ringsum- gleichmäßigen Preffung aud) eine
gleichmäßige Zufammendridung exleide, alfo die cylindrifche Fornı behalte,
jo ergiebt fich die Verkleinerung des Halbmefjers um OR, aus der Bes
ziehung:

m (R? — RYoR—= 2uR,h.oR,,
worang 3

oh: 2R

nme
 OR ac ae)

folgt.
Man wird nmferner annehmen dürfen, daß der mit diefer Zufanmen-

driielung verbundene Abflug von Mafje aus der Miimdung ebenfalls gleich-

mäßig in dem ganzen Querfchtitte der Iegteren erfolgt, fo daß aljo irgend

ein in der. Mafje befindlicher, zur Are concentriicher Cylinder, von. dem
beliebigen Halbmefier » fic) in dem BVerhältniffe feines Duerjchnittes mr?

zum Onerfchnitte m R} der ganzen Ausflugmimdung an der Hergabe des
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ausfliegenden Materiales betheiligt, und daher auch in diefem Berhältnifie
eine Berringerung feines Volumens erfährt. Bedeutet daher Or die Ber-
Hleinerung des Halbmefjers in der Zeit, wähtend der fich der Halbmefjer
R, um OR, verringert, jo hat man .

(ar?) daR)

WER OA!
woraus

on —- ER;

folgt. Aus 3) und 4) ergiebt fi):

Br 2R 0a
»Molly

Berfteht man nun allgemein unter r denjenigen Halbmeffer, bi8 zu welchem
der urfprüngliche Halbmefjer A, des Kernes fih) in dem Augenblide ver-
tingert hat, in welchem die urjprüngliche Höhe H bis auf den Werth 7
zufammengedrüct worden ift, und integrirt demgemäß zwifchen den Grenzen
r und R, für r, jowie H und Ah für h, fo erhält-man

log u = 2 log —_
H Belle ia:

aljo won

HE

ala...
oder, wenn für A der Werth aus 2) eingeführt wird:

2 Rı?
y\R—R2 R?H— R}1 :a

Wenn in diefer Gleichung 7 als die fenkrechte Drdinate von dem Anfangs-
punkte A aus und r als die wagerechte Abfeifje zur Are AB angefehen wird,

jo ftellt der Ausdrud 5) die Gleichung der Meridianlinie desjenigen Um-
drehungsförpers vor, in welchen das Material des Kernes fich bei dem
Austritte aus der Mündung CD verwandelt Hat.

Der Charakter diefer Curve hängt wejentlic) ” der Größe des Expo-

  

 an,Ri aljo von dem Berhältniffe 47 der Duerfchnitte des

Eylinders und der Mündung ab. Für R? — Sn wird jener Exrponent
gleich Eins, und man erhält daher als die EN Meridianlinie eine
Gerade, welche durch E geht und die Are AB in einer Höhe über A

2

fejneidet, bie fi aus O— R°H— RA ul — “ HZ 38 eigieht
+

d. h. gleic) derjenigen Länge, die der. Strang anninımt, wenn die ganze in

nenten
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dem Preßcylinder enthaltene Mafje durch das Mundftücd hindurch getreten
ift. Dagegen wird für R?— 2R} der Erponent glei) 2, fo daß die
Gleichung 5) eine Parabel zur Are AB vorftellt,.deren Scheitel um die

ig. 842, Inu. I. Höhe 2 H über dem Punkte A gelegen ift,
— 2.5. alfo ebenfalls um eine Höhe gleich der

Länge des aus der ganzen in dem Cylinder

 

 

 

 

x !
R ‚ enthaltenen Mafje gebildeten Stranges. Diefe

BO IE “  Eigenfchaft gilt allgemein für alle durd) 5) dgr-
14 \ \ geftellte Eurven, denn e8 ift für diefelben aus-

BEN 2nn napınelos r —0, wenn = 45 Hift, Sir
a NN 1  Werthe de Exrponenten zwifchen 1 und 0,

d.h. wem R? > 3R} ift, zeigt die durd)
Gleihung 5) dargeftellte Curve einen hyper-
bofifchen Verlauf.

Die gefundene Gleichung 5) giebt daher Auf-
Ihluß über die Formänderung, welce irgend
ein im der Mafje gedachter, zur Are des

» Gefäßes concentrifcher Eylinder erfährt, wenn
die Maffe durch die Mündung hindurchgepreßt
"wird. Durd) zahlreiche Berfuche Hat Tresca
die Webereinftimmung der hier angeftellten
Nechnung gezeigt, woraus die Zuläffigfeit der
dabei gemachten Annahmen gefolgert- werden
darf.

Man kann die gefundene‘ Gleichung aud)
A dazır benugen, zu unterficchen, welche Yorm-

änderungen die wageredhten Schichten bei
dem Ausprejjen der Mafle erfahren. Denft man fich zu dem Ende, die
horizontale Schicht ab des Kernes, Fig. 8421, fei in dem ausgetretenen
Strange bis zu der Ebene a, b,, Big. 842 IT, vorgedrungen, jo hat man

den räumlichen Inhalt des. Eylinders abed gleicd, demjenigen des inneren
Strangtheiles a, b, c, dı zu fegen, welcher aus dem ausgeflofjenen Kernftüce
gebildet worden ift. Man hat daher mit Rücficht auf 5): Ede

2 1 BISSE
i at __R2N Re

zR?(H— A) =(am u [rr: (@ a) 21,
v ö

woraus
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folgt, jo daß man
R2

Za
R®H) ’

Pr
R? A\R

-nlı-(&) )
erhält. Auc) diefe Gleichung wurde durch die angeftellten Berjuche beftätigt,
in Betreff deren, fowie auc, in Bezug auf das Verhalten der Mafie bei

dem Ausprefjen durch eine feitliche Ausmindung auf die vorftehend ange
zeigte Duelle verwiefen werden muß.

Die zahlveihen, von Kid über das Verhalten bildjamer Mafjen an-
gejtellten Berfuche dienten dazu, die Formänderungen zu ermitteln, die durch
ruhenden Drud vermittelft Prefien fowohl, wie auch, durch Stogwirkungen

vermittelft fallender Gewichte hervorgebracht werden. Insbefondere dienten
diefe Berfuche zur Begründung des in Cap. 1, $. 2 angeführten Gefetes
der proportionalen Widerftände, und e8 ergab fi) danach) für das Fließen
fefter Körper, daß bei geometrifch ähnlichen Gefäßen, in denen die

Preffung in übereinftimmender Weife ausgeiibt wird, die
Prefjungen auf den Kolben bei demfelben Material in überein-
ftimmenden Stellungen mit den Kolbenflähen proportional

waren, jo daß aljo die Prefjung auf die Flächeneinheit für itbereinftimmende

Kolbenftellungen bei einem beftimmten Material immer denjelben Werth
hatte, unabhängig davon, wie groß die Kolbenfläche fein mochte. Ebenfo
ergab fi), daß die zur Erzielung eines Ausfließens erforderliche
mechanijche Arbeit unter Borausfegung geometrifch ähnlicher Prefgefäße
und übereinftimmender Wirkung mit dem Volumen oder Gewichte der
zum Ausflufje gebraten Mafje proportional war, fo daß fich
hierbei ein Verhalten zeigte, welches mit dem bei der Zerfleinerungfefter Körper
und bei dem Abjcheren von Metallen auftretenden und in den früheren
Capiteln befprochenen übereinftimmt. Man ann daher, ebenfo wie dort,
aud, hier von dem angeführten Gefege der proportionalen Widerftände
Gebrauch mahen, um aus BVerfuchen an Eleineren Probeförpern auf die
Größe der erforderlichen Prefjungen und mechanischen Arbeiten für beftimmte

vorliegende Aufgaben zu jchließen.
Nad) den angeftellten Berfuchen erfolgen die Formänderungen bei allen

aus bildfamen Maffen beftehenden Körpern in überrafchend gleichartiger
Weife, wenn auch natürlich die Größe der erforderlichen Preffungen und
mechanijchen Arbeiten fiir verfchiedene Stoffe jehr verfchieden ift. Dagegen

ftehen die Widerftände bei verfchiedenen Materialien, auc) wenn die Ber-
juhsförper congruent find, nicht in einem beftimmten Berhäftniffe zu ein-

a—a(ı

und daraus
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ander, wie dafjelbe für Sormänderungen innerhalb der Cfafticitätsgrenze
durch die Elafticitätsmoduln gegeben ift. Den Grund diefer abweichenden
Erjheinung hat man darin zu erkennen, daß die gleichen Formänderungen
bei verfchiedenen Materialien die Bejhaffenheit der lesteren in jehr ver-
fiedener Weife beeinfluffen, in welder Beziehung es genügt, daran zu
erinnern, daß z.B. Kupfer und Eifen durch Hämmern hart gefchlagen
werden, während dies für Blei nicht zutrifft. Aus diefen Gründen wird
man aus den für ein beftimmtes Material gefundenen Zahlenwerthen nicht
auch auf die für ein anderes güftigen fchliegen dürfen, ohne die befondere
Eigenart des Iegteren gehörig zu beritdfichtigen.

Bei den von Kid angeftellten Schlagproben zeigten die unterfuchten
Körper im allgemeinen Formänderungen, die mit den durch ruhenden
Drud erzeugten gleichartig waren. So nahm beifpielsweife ein auf einem
Amboß zuhender Cylinder in Folge des durd einen niederfallenden Hammer
auf ihn ansgeübten Stoßes diefelbe tomnenförmige Geftalt an, wie fie au)
durcc) vuhenden Drud hervorgebracht wird, Fig. 338. Dagegenftellt fich immer

Fig. 843. Fig. 844. Fig. 845.

 

 
nur eine einfeitige Stauchung ein, wen das Arbeitsftict frei gehalten oder
aufgehängt nur an dem einen Ende einem Stoße unterworfen wird, oder
auch, wenn dafjelbe, von einer beftimmten Höhe herabfallend, auf eine fefte
Platte auffchlägt. In Fig. 843 bis 845 find die Formen angegeben, welche
feine Cylinder aus Porcellanmaffe bei dem Niederfallen von verjchiedenen
Höhen annahmen. Aus Fig. 843, welche einem Cylinder von etwas fpröder
Mafje und einer Falldöhe von Sm entipriht, erfennt man die Bildung
einer Kegelfläche, deren Bafis die aufichlagende Grundfläche ift, und über
welche hin fich die umgebende Mafje verfchiebt. Die Entftehung folcher
Rutfchungstegel ift auch aus Fig. 844 und 845 zu erfennen, welche Eylindern
aus viel weicherer Mafje zugehören, in denen durch Färbung eine Schichten-
bildung nach zwei zu einander jenfrechten Richtungen Fenntlich gemacht war,
um über die Berfchiebungen im Inneren der Mafje Aufichluß zu geben,
Zur Verdeutlichung des Vorganges mag die von Kid!) darüber gegebene

 

1) Dingl. polyt. Journ., Bd. 224.
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Erflärung angeführt werden. Denkt man fic) die einzelnen Mofeciile der
Mafje dur) die Heinen Kreife in Fig. 846 dargeftellt, und nimmt man eine
gleichmäßige VBertheilung des von der Preßplatte AB auggeüibten Drudes
auf die Mafjentgeilhen der oberften Schicht an, fo daß auf jedes diefer
Theilhen ein jenfrecht abwärts gerichteter Drud entfallen möge," fo erkennt
man, wie diefer Drud fi auf die darımter befindlichen Theilchen central
überträgt, und wie je zwei folcher Seitenfräfte fi) bei den in dem mittleren
Raume befindlichen THeilchen immer wieder zu einer fenkrechten Mittelfraft
vereinigen, während die am äußeren Umfange gelegenen Theile nun einer
einfeitigen, jhräg nad) außen wirkenden Kraft unterworfen find. Im der=
jelben Art Hat man and) die Einwirkung der feiten Bodenplatte CD auf-

Fig. 846. zufafjen, weil diefelbe mit einer dem
auf AB ansgeübten Drude gleichen
und entgegengefegten Kraft zurücwirkt.
Ans diefer Betrachtung ergiebt fich die
Entftehung der NAutjchfegel, über deren
Slähen die MaffentHeilhen hinweg:
fließen.
Dur) BVerfuche hat man auch die

für die Technik wichtige Frage zu
beantworten verfucht, in welchem Ver-
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DIRNN eg .DEREN, .III hältniffe die zu einer beftimmten Form     
   änderung eines bejtinmmten Körpers

erforderlichen mechanischen Arbeiten in
den beiden Fällen zu einander ftehen,

. N in welchen man diefe Jormänderung
ü | | | | | D durd) einen vuhenden Drud oder durch

einen plöglihen Stoß bewirkt. So
hat 3. B. Haswell!) Befjemerftahlaren zuerjt durd) Drud gebogen und
darauf duch Stöße unter einem Yallwerfe wieder gerade gerichtet, wobei
fich herausficllte, daß die aufzuwendende Stofarbeit zwifchen fünf und adht-
mal jo groß war, wie die vorher zur Biegung nöthig gewefene Drudarbeit,
Die in diefer Hinficht von Ki mit Heinen fupfernen Probecylindern an-
geitellten Berjude ergaben zwar ein günftigeres Verhältnif, indem die Stoß-
arbeit nur etwa doppelt jo groß war, wie die zu demfelben Erfolge
aufzuwendende Drudarbeit, doch geht auch aus diefen Berfuchen unzweidentig
hervor, daß die für eine beftimmte dormänderung in Folge von
Stößen anfzuwendende Arbeit immer erheblich größer ift, als die
zu demjelben Erfolge nöthige Drudarbeit. Es ift hierbei auch ing-
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bejondere zu berüdfichtigen, daß bei der Ausübung von Stößen immer ein
erheblicher Theil der aufgewendeten mechanifchen Arbeit in Form von Bes

wegung dem Amboffe oder der Unterlage mitgetheilt wird, und daher für den
Zwed der Formänderung verloren if. Dem gegenüber find die fchädlichen

Wiverftände, welche in den Preffen und den fonftigen zur Erzielung des

erforderlichen Drudes dienenden Mafchinen auftreten, im allgemeinen weniger
erheblich, al8 die Arbeitöverkufte bei Stogwirfungen. Da fi) übrigens ver-
ichiedene Materialien fehr ungleich gegen Drudf und Stoß verhalten, fo ift es
nicht möglich, eine allgemein gültige Beziehung zwifchen den in beiden Fällen
erforderlichen Arbeitsbeträgen anzugeben, um jo weniger, als die zu einer

beftimmten Stoßwirfung aufzumwendende mechanijche Arbeit wejentlich auc)
von dev Heftigfeit der einzelnen Stöße abhängt. Die Berfuche ergeben
nämlich, daß die zu einer beftimmten Kormänderung erforderliche
mehanifche Arbeit bei der Anwendung fehr vieler leichter

Schläge viel größer ift, ald wenn man denjelben Erfolg durd)

einige wenige fhwere Schläge erzielt. Man fann fich diefe Exfchet-
nung fo erklären, daß bei jedem Stoße zunächft ein gewifier Theil der ver

fügbaren Arbeit zur Ueberwindung von Widerftänden innerhalb der Elafti-

citätsgrenze verbraucht wird, womit eine bleibende Formänderung no) nicht
verbunden ift, jo daß aljo der Hiermit verbundene Arbeitsverluft bei vielen
Schlägen wiederholt auftritt.
Aus den vorftehenden Bemerkungen ergiebt fi nunmehr, daß die hier zu

bejprechenden Mafchinen ihren Zwed einer Formgebung durch Verfchtebung
von Mafjentheilchen dadurd) erzielen Lafien, daß in ihnen eine beftimmte
Menge des bildfamen Stoffes durch Drud oder Stoß einer gewifien Preffung
ausgejet wird, wobei die Einrichtung fo zu treffen ift, daß die hierdurch

veranlaßte Verschiebung der MafjentHeilchen nırr in einer folden Art vor
fich gehen fan, wie fie zur Erzeugung der beabfichtigten Form nöthig ift.
Man wird daher diefe Mafchinen zunächft danach, unterjcheiden fünnen, ob
der befagte Zwed durd) Stoßwirkungen oder durch einen ruhenden Drud

erzielt wird. Zu der erfteren Clafje gehören alle Hämmer, forie die durch

Stoß wirkenden Prägmwerfe und Stanzen, während den drüdfend wirfen-
den Mafchinen die verfchiedenen Arten von Prefjen, ebenfo wie die Walz-

werke und Drahtziige zugerechnet werden müfjen. Auch die Mafchinen
zum Biegen gewiffer Gegenftände, wie Röhren, Bleche u. f. w., gehören

hierher, desgleichen auch die Drehbanf, fofern fie zum Metalldriden ge-
braucht wird.

In Bezug auf die zweite Forderung, welche fich auf die Einrichtung zur
Erzielung einer ganz beftimmten Form bezieht, arbeiten die hier in Betracht
fommenden Majchinen mit Hülfe von formgebenden Werkzeugen, welche,
wie Stempel, Gefenfe, Matrizen u. dgl. m., die Umhillungsform der zu

Veispah-Herrmann, Lehrbuh der Mechanif. IIL 3. 78
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erzeugenden Körper an fich tragen, fo daß die Legteren entftehen miüfjen,

wenn die Mafje gezwungen wird, fich überall an jene Formen anzulegen.

In einzelnen Fällen find diefe Formen in jich gefchlofiene, z.B. bei dem
Prägen der Münzen und bei dem Schmieden in Gefenfen; hierbei fommt die
Mafje nad) dem Einpreffen zur Ruhe. In anderen Mafchinen dagegen tft

die Mafje einer ftetigen Bewegung dur) die formgebenden Werf-
zeuge hindurd) ausgefeßt, wie dieß z.B. bei den Walzwerfen und Drahtzüigen,
fowie bei den Prefien zur Herftelung von Röhren der Fall. ift. ES handelt
fich Hierbei meift um die Erzeugung von cylindrifchen oder prismatifchen

Gegenftänden, die dadurch entftehen, daß man die Mafje durch) einen Durch-
gangscanal von dem geeigneten Duerfchnitte Hinducchpreßt, jet es num, daß
diefer Canal in einem feften Mundftüce enthalten ift, wie bei den Draht-
zügen und Röhrenprefien, oder daß er bei den Walzwerfen durch die Um-

fänge der geeignet geformten Walzen gebildet wird. Bei der Herftellung
der Schmiedeftiide bildet die Bahn des Hammers das formgebende Werk-
zeug, welches das Arbeitsftüd immer nur in einer verhältnigmäßig Kleinen
Fläche berührt, jo daß der zu fertigende Gegenftand mr dur) ftetes

Wenden und Verjegen des Arbeitsftüdes unter den wiederholten Schlägen

des Hammers entftehen fan. Bei dem Metalldrüden muß der Drüdftahl

al3 das formgebende Werkzeug angejehen werden, welches an dem fich unab-
läffig drehenden Arbeitsftüce in einer ähnlichen Art entlang geführt werden
muß, wie -e8 bei einem Drehmeißel nöthig wäre, der diefelbe Horm durch

Abdrehen des Arbeitsftücdes erzeugen follte.

Hämmer. Die Hämmer dienen zum Schmieden und Ausreden der
Metalle, insbejondere des Eifens in derfelben Art, wie die gewöhnlichen
Heinen Handhänmer bei dem freihändigen Schmieden; indem eine Mafje

von dem Gewichte @ auf eine beftimmte Höhe Ah fenfrecht erhoben wird,
von welcher fie auf das durch den feften Amboß unterftütte Arbeitsftiict
herabfällt, um vermöge der in dem Hammer enthaltenen lebendigen Kraft
einen Stoß auszuüben, der. die Mafjentheilchen des Arbeitsftüces in der
beabfichtigten Art verfchiebt. Alle Hämmer, jo verfchieden fie aud) in ihrer
Einrihtung und Betriebsart fein mögen, ftimmen hiernad) darin überein,
daß das Hammergewicht durch) die treibende Kraft auf eine beftimmte Höhe
gehoben wird, um von diefer wieder herabzufallen; der Unterfchied der
verjdhiedenen Hämmer befteht insbefondere in der Art und Weife, wie jene
Erhebung vorgenommen wird. Bei den älteften Hämmern wurde in Nadı-
ahmung de8 gewöhnlichen Handwerkzeuges der Hammer an einem Hebel

angebracht, der von einer Wafjerradwelle mittel8 Daumen um eine wage-
rechte Are in Schwingungen verjegt wurde, jo daß der Hammer fi in
fenfrechter Ebene in einer bogenfürmigen Bahn auf und nieder bewegte.
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Diefe Einrichtung leidet an erheblichen Mängeln, denn abgefehen davon, daß
hierbei wegen jener Freisförmigen Bewegung die untere Fläche oder Bahn
de8 Hammers nur in einer einzigen Stellung genau parallel mit der Ober:
fläche oder Bahn des Ambofies ift, find bei diefen Hämmern alle einzelnen
Schläge von derjelben Heftigfeit oder Stärke, weil fowohl das Ballgewicht
wie auch die Fallyöhe unveränderlic) ift. Wenn diefer Nachtheil auch weniger
Bedeutung in den Fällen haben mochte, in denen man urfprünglich diefe
Hämmer vorzugsweife anmwendete, nämlich zum Ausreden von prismatijchen
Stüden, die wegen des überall gleichen Duerjchnittes aud) Schläge von
unveränderlicher Stärke bedürfen, jo find diefe Hämmer doc; wenig brauchbar
für die Bearbeitung von unregelmäßigeren Schmiedeftüden, die je nad) der
Größe der vom Hammer getroffenen Släche bald ftärfere, bald fchwächere
Schläge erhalten müffen. Aus diefem Grumde führt man Hämmer aus,
deren Hubhöhe man innerhalb gewifjer Grenzen leicht verändern kann. Da
diefe Hämmmer immer in einer geraden Linie fenkrecht erhoben werden, jo
bleibt ihre Bahn ftets parallel mit derjenigen des Amboffes, weshalb man
fie aud) al8 Barallelhämmer bezeichnen Fan.

Die genannten Hebelhämmer werden, wie bemerkt, immer von einer ftetig
umlaufenden Are, in der Regel unmittelbar von der Welle eines Wafler-
tades mit Hülfe von Daumen in ähnlicher Art wie die in Gap. 1, 8.5
bejprochenen Stampfer bewegt. Diefe Betriebsart war in der Zeit vor dem
DBelanntwerden der Dampfmafchinen die einzig mögliche, jo daß man der-
artige Hämmer auch heute in der Kegel nur noch unter ähnlichen Verhält-
niffen anwendet, d. h. da, wo man auf die Wafferkraft zum Betriebe an-
gewiefen ift; nur felten führt man jett noch Hebelhämmer aus, die durch
eine von einer Dampfmaschine umgedrehte Transmiffionswelle betrieben
werden. Auch diejenigen Barallelhjämmer, welche nad) Art der Stampfer
dur eine Daumenwelle gehoben werden, finden nur jelten Verwendung,
weil der Daumenbetrieb die Möglichkeit ausfchließt, den Hub des Hammers
und damit die Stärke des Schlages zu verändern. Um dies zu erreichen,
Hat man vielmehr die Hämmer vielfach, als Srietionshämmer ausgeführt,
derart, daß die treibende Are den Hammer mittels Frictionsscheiben an einer
langen Schiene erfaßt und fo lange jenfrecht emporzieht, al® man die
Srictionsfcheiben gegen diefe Schiene gepreßt hält. Indem man «8 hierbei
in der Hand hat, die Srictionsfcheiben in jeder beliebigen Höhe des Hammers
zurädzuziehen, ann man nad, Belieben fchwere und leichte Schläge geben;
es ift hierzu natürlich, wie überhaupt bei allem dormfchmieden, eine
Stewerung aus freier Hand für den Hammer erforderlich, defien Gang nur
dann jelbftthätig gemacht werden fann, wenn alle Schläge gleich ftark fein follen.
Man hat zum Bewegen des Hammers auch vielfach das Kırbefgetriebe

angewendet, wobei aber aus den jhon in Cap. 1, 8.11 angegebenen Gründen
78*
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die Kurbel mit dem Hammer immer dur) ein hinreichend nachgiebiges Glied
verbumden fein muß, wozu man entweder eine ftählerne Feder oder die in
einem Cylinder eingefchlofjene Luft in ähnlicher Art wie bei den in Cap. 1,
8.11 bejprochenen Luftftampfern verwendet. Eine Ausnahme hiervon machen

nur die fogenannten Schmiedemafchinen, bei denen der den Hammer
vertretende Stempel von einer excentrifchen Scheibe mittel8 einer ftarren
Stange auf und nieder bewegt wird; hierbei ift die Hubhöhe immer nur

fehr gering und bei der Arbeit ift befondere Aufmerffamfeit auf die richtige
Höhenlage der als Amboß dienenden Unterlage zu verwenden, damit Briiche
vermieden werden. Befondere Bedeutung haben die jogenannten Dampj-

hbämmer, bei denen der Hammer durch einen unmittelbar mit ihm ver-
bundenen Dampffolben gehoben wird, der in einem über dem Amboß

aufgeftellten Dampfeylinder fpielt. Diefe Hämmer gewähren neben dem
Bortheil der Parallelbewegung die Möglichkeit, die Hubhöhe jeder Zeit nad)
Bedarf zu ändern, indem man dazu nur nöthig hat, den unter den Dampf-

folben geführten Dampf aus dem Cylinder zu entlaffen, um das Fallen

herbeizuführen, welches man nad) Erfordern aud) noc) durch Drofjeln des
austreterniden Dampfes reguliven kann. Anftatt de8 Dampfes fanı man

auch) gepreßte Luft zur Bewegung des Hammers verwenden, man hat aud)
von der Explofion von Gasgemengen zur Hebung des Hammers in ähnlicher
Art wie bei den atmofphärifchen Gaskraftmafchinen Gebrauch gemadht.
Wenn ein Hammer von einem beftimmten Gewichte @ durd) irgend eins

der vorgedachten Mittel auf eine gewiffe Höhe A erhoben worden ift, jo

wird, wenn er von diefer Höhe frei herabfällt, eine mechanifche Arbeit aus-
geübt, A— Gh, wenn von allen Nebenhinderniffen abgefehen wird, und
wenn auf den Hammer feine andere al8 die Schwerkraft bei dem Fallen

treibend wirft. Die Zeit, welche der Hammer hierbei zum Fallen gebraucht,
beftimmt fich nad) den Fallgefegen, und es ift danach erfichtlich, daß bei

einer beftimmten Hubhöhe A die Anzahl der in einer Minute möglichen
Schläge innerhalb gewifjer Grenzen bejhränft ift. Man fann in diefer

Beziehung eine ähnliche Rechnung anftellen, wie fie in Cap. 1, $. 6
gelegentlich der Stampfer angeführt wurde. Wenn e8 daher darauf an-
kommt, den Hammer fchneller jchlagen zu Laffen, al3 hiernad) möglich) ift, jo

erreicht man diefen Zwed dadurd, daß man auf den Hammer während des

Niederfallens außer der Schwere nod; eine andere Kraft bejchleunigend
wirfen läßt, um dadurd) die Fallzeit entfprechend abzufürzen. Demgemäß
arbeiten die namentlic) fir das Ausfchmieden Heinerer Gegenftände dienenden
Schnellhämmer mit Oberdanpf, d. 5. man läßt auf die obere

Kolbenfeite bei dem Niederfallen des Hammers ebenfalls den Danıpf drüden,
um nicht nur die allzeit abzufürzen, fondern auc) die Gejchwindigfeit und
damit die mit jedem Schlage zur Wirkung fommende mechanifche Arbeit zu
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vergrößern. Ber den fchwereren Hämmern dagegen, die in jeder Minute
nur eine geringere Anzahl von Schlägen auszuüben haben, ift eine folche
Beichleunigung durd) Dberdampfwirfung nicht erforderlid), und wenn man
davon dennoch) Gebrauch macht, fo gefchieht e8 entweder, um die Wirkfamfeit
der Schläge zu vergrößern, oder um eine befjere Ausnugung des Dampfes
durch defjen ftattfindende Erpanfion zu erreichen.

Bei den Daumenhämmern erzielt man eine größere Befchleunigung des

niederfallenden Hammers durch die Wirkung einer abwärts auf den Hammer

drücfenden Feder (Neitel), die bei der Erhebung des Hammers zufammen-

gepreßt wird, und die dabei aufgenommene mechanifche Arbeit nachher

wieder an den fallenden Hammer zurüdgiebt. And) hierducc wird nicht
nur die Möglichkeit eines fchnelleren Schlagens geboten, jondern aud) die
Wirkung jedes Schlages vergrößert, wozu natürlich eine größere, von der
Daumenwelle auszuwübende mecanifche Arbeit aufzuwenden ift, um außer
der Erhebung des Hammers auc) die Feder entjprechend zufammenzudrücen.

Eine derartige Einrichtung wird in der Regel nur bei den leichteren als
Schwanz- und Aufwerfhämmer gebildeten Hebelhämmern angebracht,
während die fchweren Stirnhämmer ohne Feder arbeiten.
Daß man bei den durd) eine Kurbel bewegten Hämmern jede beliebige,

nur etwa durch die Widerftandsfähigfeit der einzelnen Mafchinentheile be-
grenzte Gefchwindigfeit wählen kann, ergiebt ficd) daraus, daß hierbei der

Hammer ftetig, auch während des Niederfalleng mit der treibenden Kurbel
zwangläufig verbunden ift. Die bei diefen Hämmern zwifchen Kırbel und

Hammerbär eingefchaltete Feder, welche für diefe Mafchinen die Bezeichnung
Gederhämmer'veranlaßt hat, ift, wie fchon bemerkt worden, nur zur
Sicherheit gegen Brüche eingefchaltet und in ihrer Wirkung nicht mit der-
jenigen des Keitel3 der Hebelhämmer zu verwechfeln. Bei den angeführten
Srictionshämmern wird eine Feder zur Beichleunigung des Niederfallens
ebenfall8 nicht angewendet, weil diefe Hämmer in der Kegel nicht mit fchnell

hinter einander folgenden Schlägen zu arbeiten haben und die genigende
Stärke der einzelnen Schläge durch pafjend gewählte Fallhöhe und ent-
Ipredhendes Hammergewicht erzielt werden kann.

Wie durch) die befchleunigende Wirfung einer Brallfeder (Keitel) bei den
Daumenhämmern und durch den Oberdampf bei den Dampfhämmern die
Zeit eines Hammerfpiels abgekürzt wird, zeigt die folgende Rechnung. Bei
einer Fallhöhe A des Hammers beftimmt fich die zum Fallen erforderliche
Zeit, wenn lediglich die Beichleunigung g der Schwere zur Wirfung kommt,

2h
ut — , und man erhält, wenn alle fchädlichen Hindernifje unbe

rüdfichtigt gelaffen werden, die Endgefchtwindigkeit des Hammers bei dem
Auffchlagen zu e —= V2gh, jo daß die durch einen Schlag des Hammers
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vom Gewichte G zur Wirkung fommende mechanifche Arbeit fich zu
ec

A=G6G6h=4G—
29

beftimmt. Wenn dagegen duch den Keitel oder den Oberdampf eine Be-
fhleunigung auf den Hammer wirkfam gemacht wird, deren durchfchnitt-
licher Werth P fein mag, jo ermäßigt fi die allzeit auf den Betrag

Bu var, während die Gefchwindigfeit des auffchlagenden Hammers

auf den Werth c, = V2(g+p)h erhöht wird, entjprechend einer mecha-

nifchen Arbeit:
2

29 9 9

Es ift außerdem au) nod) bei den Daumenhämmern mit Prallfeder zu
berichtigen, daß der von dem Daumen frei gegebene Hammer vermöge der
ihm mitgetheilten Gejchwindigfeit c fi ohne die Prallfeder auf eine Höhe
2

I frei erheben würde, wozu eine Zeit = erforderlich wäre, während dur
29 5 I

die Beichleunigung pP, welche der Federwirfung entjpricht, diefe Steighöhe
ec? c

2(9+P) y+P
Die in einem Hammer von dem Gewichte GC vermöge der beim Auf-

fchlagen vorhandenen Gejchwindigfeit c enthaltene mecanifche Arbeit

auf  und die dazu erforderliche Zeit auf ermäßigt wird.

2

A:—;@ 37 wird nur theilweife.zu der beabfichtigten Nutarbeit einer Ver-

fchiebung von Mafjentheilden in dem Arbeitsftüce verbraucht, indem ein
gewiffer Theil in Korm von lebendiger Kraft in den ftoßenden und geftoßenen
Mafjen verbleibt und zu Compreffionen, Erjhütterungen und Schwingungen
der Unterlage und des Erdbodens verwendet wird. Bezeichnet m die ftoßende
und m, die geftoßene, hier in Auhe befindliche Maffe, jo erhält man die

Gefhwindigkeit v, welche die Bahn des Hammers und Ambofjes zu Ende
der erften Periode des Stoßes angenommen haben, d. h. wenn dieje Ge-

  

chwindigfeiten gleic) ‚groß geworden find, zu v — FIR ‚ jo dag in

den Mafjen zufammen die lebendige Kraft:

eeei
Tm+tm 2 mt+m

enthalten ift, während der Betrag:

mm 02 Mm

eentm
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zur Formänderung des Schmiedeftüces verwendet worden ift. Hieraus
erfennt man, daß von der urjprünglic, vorhandenen und in dem Hammer

aufgefpeicherten mechanifchen Arbeit ein um jo größerer Theil zum Schmieden
nüglich verwendet wird, je größer die geftoßene Mafje m, ift, und daß
daher die durd) den Erdboden aufzunehmenden Wirkungen in demfelben

Mape Heiner werden. Man fann den Werth u — Er als den

Wirkungsgrad des Hammers bezeichnen, und e8 ergiebt fich hieraus, daß

e8 für die gute Wirkung aller Hämmer vortheilhaft ift, die gejtoßene Mafie

m; möglichit groß zu machen.
Unter der geftoßenen Mafje m; hat man allgemein die auf die Stoßitelle

veducirte Maffe, d. H. diejenige Maffe zu verftehen, welche, an der Stoß-
ftelle gedacht, vermöge der diefer Stelle eigenen Gejchwindigfeit diefelbe

(ebendige Kraft haben wide, wie fie in allen Mafjentheilchen der geftogenen

Körper zufammen thatfächlich enthalten if. Man darf aljo nicht einfach die

gefammte in den geftoßenen Körpern enthaltene Mafje fir. m, in jene
Formeln einfegen, weil dies vorausfegen würde, daß auch, alle diefe Theile
nad) dem Stoße übereinftimmend diefelbe Gejhtwindigfeit v_ annehmen
müßten; eine Borausfegung, die bei der geringen Dauer des Stoßes nicht

zuläffig erjcheint. Welcdye Gejchwindigfeiten die einzelnen Punfte der ges
ftoßenen Körper wirklich atnehmen, und wie weit fi) die Wirkung des
Stoßes insbefondere auc in die Widerlager hinein erftredt, ald welche man

ftreng genommen den ganzen Erxdlörper anzunehmen hätte, das entzieht

fich jeder genaueren Beftimmung. Man kann daher eine Beftimmung der
geftoßenen Mafje m, nur auf Grund einer gewifjen Annahme vornehmen,

und e8 möge in diefer Beziehung die von Grashof!) gemachte Annahme
zu Grunde gelegt werden, wonad) fi) die Gejchwindigfeitsmittheilung in
dem geftoßenen Körper nur bi8 zu den Unterftügungsftellen erftreden foll,

und wonad) die Geihwindigfeiten der einzelnen Punkte proportional mit

denjenigen Berrüdungen fein jollen, welche diefe Punkte bei einer ruhigen
Belaftung durd) eine äußere Kraft annehmen witrden, die in Beziehung auf
die Richtung und den Angriffspunft mit dem durd) den Stoß entwidelten
Drude gleichartig ift. CS wird hierbei alfo die Nachgiebigfeit des Wider-
lager8 gar nicht beriicfichtigt, weswegen man annehmen muß, daß die
Anftvengung des geftoßenen Körpers fowie fein Marimaldruf auf die

Widerlager in Wirklichkeit Kleiner fein werden, al8 die Rechnung unter Zu=
geumdelegung der befagten Annahme ergiebt.
Um nun unter der gemachten Vorausfegung die auf die Stoßitelle

 

1) Die Prefjung des Erdbodeng unter dem Amboß eines arbeitenden Dampf:
hammers von 3. Grashof, Ztihr. d. Ver. deutjch. Ing. 1866, ©. 45.
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reducirte Mafje m; zu beftimmen, fei als geftoßener Körper zunächft ein
folcher von prismatifcher oder ftabförmiger Geftalt von dem Duerjchnitte F

x und der Höhe 7 vorausgefeßt. Bezeichnet P die bei
Bu. DER. dem Stoße auf die obere Fläche AB, Fig. 847, aus-

|? geübte Kraft, jo beftimmt fi) die Zufammendrüdung
A Eee B, jedes Clementes von der Höhe Ox, wie. dasjenige

@H im Abftande x von der Grundfläche CD, zu

 

i 6 Piraigs
i in 6x, wenn unter 0 — F die in allen

55 Duerfchnitten gleiche fpecifiiche Prefiung und unter

g i HE der Elafticitätsmodul des Materials verftanden

an: wird. Denft man fi) daher die Grundfläche CD
Hi der Annahme gemäß unverrücbar feftgehalten, jo er-

D _—— c hält man die Verfchiebung des Querjchnittes GH zu

 
  

   
Fig. 848. s—-/ zZ-7%

und diejenige der Stoßfläche AD zur
\

\

EN ı
N 6 6
DIT 6 a —02.=-—1.
ie VE E
sr 0

x

\ Da die Gefchwindigfeiten der einzelnen Punfte
diefen Berjchiebungen proportional angenommen

werden, jo hat man zur Keduction des in dem
Duerjchnitte FH enthaltenen Mafienelementes

7 Foa auf die Stopflähe, die Mafje mit

s\? oN\? :
(=) —— (7) zu multipliciren, worin 9 das

0

fpeeififche Gewicht und g die Bejchleunigung der
Schwere bedeutet. Man erhält demgemäß die
teducirte Maffe zu

ı

 

d. h. aljo glei Z der ganzen in dem geftoßenen Körper wirf-

lich vorhandenen Majje.

Es möge die gleiche Rechnung no, einmal unter der Vorausjegung
durchgeführt werden, daß der geftoßene Körper fich nad) der Grundfläche
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hin Fegel- oder pyramidenförmig verbreitere, Fig. 848, jo daß die obere Fläche
Fy, die untere F, ift und diejenige in der beliebigen Höhe x über F, fich zu

F=R=)

berechnet. Bezeichnet man mit 0, — F die fpecifiiche Prefjung der Stof-

flähe AB, fo. ift daher diejenige von F gleid)

6— 6 6 ar -):
h—x)’

daherdie Zufammendrüdung eines Efementes von der Höhe Ox und dem
Duerjcehnitte F’ durd)

N. 6% (fh—T\?
==(I 0x

gegeben. Man erhält demnach) die Berfchiebung des Duerfchnittes GH zu

Nee 2)ee
0

 

 

 
E h—%

__ 6(hkh— DM? x

= E h(h— x)’

und diejenige der Stoßflähe AB zu

 

Ehe vn
ETTTB Rd

Zur Reduction der in GHerga

2 zui1 e— dr

hat man diefelbe daher wie vorhera

= Be)N
E) mRNR-n

zu multipficiven, fo daß man die auf die Stoßflähe reducirte Maffe des
ganzen Körpers e

1
— y BEFe

m=2(re;” =)=in/[pa=ziR

ö

erhält. Diefer Ausdrud ftimmt mit dem für einen prismatifchen Körper
von dem Duerjchnitte Fo und der Höhe 7 gefundenen überein, jo daß alfo
unter den hier gemachten Vorausfegungen die Verbreiterung des Am-
bofjes nach unten hin eine Veränderung der reducirten Maffe

nicht zur Folge hat, und fomit auf die beiden Werthe von A, und A,
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einen Einfluß nicht ausiibt, der Vortheil vielmehr weientlid) nur in einer

Bergrößerung der Stütfläche zu juchen ift, womit eine Verkleinerung des
auf diefe Fläche entfallenden fpecifiichen Drudes verbunden ift.

Hat man die reducirte Mafje der geftoßenen Körper wie vorftehend
ermittelt, fo erhält man damit die Größe der lebendigen Kraft A,, welche
nad) dem Stoße in den Maffen zurüdbleibt, und welche dazu verwendet
wird, in dem Hammerbär, dem Amboß mit der Chabotte, fowie in dem
Amboßftode gewifie Compreffionen hervorzurufen, deren Größe man dadurch)
beftimmt, daß man die zu ihrer Erzeugungaufzumwendende mechanische Arbeit
gleich) der nach dem Stoße verbleibenden Iebendigen Kraft Aı jest. In
Betreff der weiteren Ausführung diefer Rechnung mag auf die Arbeit von
Srashof verwiejen werden.

Hebelhämmer. Wenn der eigentliche Hammer, d. h. das den Schlag
ausitbende Gewicht an dem längeren Arme eines doppelarmigen Hebels

Fig. 849. B .  ACB bei B, Fig. 849,

EN angebracht ift, defjen für-
zerer Arm bei A nieder

ı

\

= \
N Sp ; :

Pe" = gedrüdt wird, um den

LA, | Hammer auf eine beftimmte

IN N S N S N RRN -

N N N

2.9

 

Höhe zu erheben, jo nennt

man den Hammer einen

- Schwanzhammer, wäh-
vend man unter einem
Stirnfammer einen

a At & iB folchen verfteht, bei dem
nad) Fig. 850 der eins
armige ‚Hebel AC: das

Hammergewicht bei B trägt und anbe freien Stirnende A von der an-

treibenden Kraft erhoben wird. inrichtungen nad) Fig. 851, wobei der
Hammer an dem Ende eines einarmigen Hebels befindlich if, welcher
an einer zwijchen dem Ende B und der Drehare C gelegenen Stelle A
angehoben wird, heißen Brufte oder Patjhhämmer, wenn die
treibende Welle wie in derFigur "parallel zu der Drehare des Hebels

angebracht ift, während man bei einer dazu jenkrechten Lage. der Welle
parallel mit dem Hebel den Hammer einen Aufwerfhammer nennt.

Die Bewegung des Hebels oder Helms erzielt man gemeimiglich durd)
Daumen an der Antriebwelle, durch die da8 Hammergewicht erhoben wird,
um darauf, fich felbft überlafjen, in ähnlicher Art wie die Stampfer, wieder

herabzufallen. E8 ift aus den Figuren erfichtlich, daß diefe Daumen den
Hebel in Fig. 849 niederdrüden, dagegen in Fig. 850 und 851 emporheben
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müffen, und daß daher die Are des Hebels bei den Schwanzhämmern Fig. 849

mit einem Diude R—= P+ G abwärts gedrüdt wird, wenn G@ das

Hammergewicht und P die Triebkraft in A bezeichnet, wogegen die Are des

Stirnhammers Fig. 850 nur mit dem Diude Rz>— @ — P abwärts und
die des Hammers Fig. 851
mt R=P—G ur

wärts gedrückt wird. Diefen
Kräften entjprechend, wie

fie in den Figuren ans
gedeutet. find, hat man

daher auc) die Abmefjungen

des Hammerhelms zu be-

ftimmen. 8 ergiebt fich
auc) aus den Figuren, daß

das Berhältniß des Ham

nıerhubes zu dem durch) die
Daumen bewirkten Schube

duch die betreffenden Hebel-

arme gegeben ift, und daher

der Hub. des Hammers bei den Shenkänmiern fleiner, bei den Bruft- und

Aufwwerfjämmern dagegen größer ausfällt, als der Ausichub der Daumen.
Bon den gedachten Hämmern find die Schwanzhämmer die Leichteften,

indem ihr Fallgewicht etwa zwijchen 50 und 300 kg jdwankt, während man
die Aufwerfhämmer zwi-
{hen 300 und 500 kg
fchwer macht und bei den
Stirn» und Brufthäm-
mern ein Fallgewicht von
2500 bis 7500 kg am
wendet. Dem entjprechend

fchmwanft auch die Schlag-
zahl derart, daß die

Schwanzhämmer bei einer
Hubhöhe zwifchen 0,2 und
0,6m in der Minute zwis
jchen 80 und 360 Schläge

machen,während die Schlag-
zahl bei den Aufwerfhämmern bei einem Hube zwijchen 0,4 und 0,6m zu 80
bis 130 in der Minute angenommen wird, und die Stivn- und Brufthämmer
in derfelben Zeit zwijchen 40 und 90 Schläge bei 0,3 bis 0,6 m Hubhöhe
zu machen pflegen. Aus diefen Schlagzahlen ergiebt fi) auch, warum die

n
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langjam gehenden Stirn- und Brufthänmer einer künftlichen Befchleunigung
nicht bedürfen, während den Schwanz= und Aufwerfhämmern eine foldhe
durch den vorhandenen Keitel immer mitgetheilt werden muß. Auch) ift es

hinaus erflärlich, warım die Schwanzhämmer vorzugsweije zum Ausjcehmieden
leichterer Eifenforten angewandt wurden und nod) werden, während man
die Stirn und Aufwerfämmer hauptfächlic) zum Zängen und Zufammen-
ichlagen der Luppen gebrauchte, bevor zu diefem Zwede die Dampfhämmer

allgemeinere Verwendung fanden.
Die Einrichtung eines fteiermärkifchen Schwanzhammers ift aus Fig. 852

erfichtlich. Der hölzerne Stiel oder Helm AB trägt an feinem vorderen
ig. 852. i

Da ÖL(Serereener |

LEEINES |
N >

 

Ende den feft aufgefeilten Hammer B, während der fürzere Arm an feinem
Ende mit einem eifernen Schwanzringe R ausgeftattet ift, auf welchen
die Daumen N der Wafjerradwelle W bei deren Umdrehung treffen. Zur
Lagerung ift der Helm mit einer feft aufgefeilten fchmiedeeifernen Hülje
verjehen, die mit zwei beiderfeits hervorragenden conifchen Zapfen in Lagern
oder Büchfen der beiden Büchjenfäulen EH ruhen und die Drehare des
Hammers bilden. Dieje beiden Säulen find bei dem vorliegenden Hammer

aus Eifen hergeftellt, während bei älteren Ausführungen vielfach Holz hierzu

verwendet wurde. Der Amboß C wird von dem hölzernen Amboßftode D,
d.h. einem ftarfen Kloge von etwa 1m Durchmefjer und 2 bi8 3m Länge
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getragen. Der Schwanzring R jchlägt, wenn er von den Daumen nieder-

gedrückt wird, gegen die darunter angebrachte Prallplatte P des Reitels
oder Prallftodes S, wodurd) der Hammer, nachdem der Daumen ihn freis

gelafjen hat, nicht nur verhindert wird, vermöge der erlangten Gefchwindigfeit
nod) weiter emporzufteigen, fondern wodurd) er gleichzeitig die für Die
große Schlagzahl erforderliche Beichleunigung bei dem Niederfallen erlangt.

Fig. 858 I.

 
Zum Stilfftellen des Hammers während der Arbeit dient der fogenannte
Bauer oder Knecht M, d.h. eine Stüte, welche in erhobener Lage des Helms
unter diefen gebracht, den Hammer in diefer Stellung außer dem Wirfungs-
bereiche der Daumen erhält.

Die Einrichtung des zum Betriebe hier vorausgefegten unterfchlächtigen
Waflerrades ift aus der Figur erfichtlich, und e8-mag nur bemerft werden,
dag man zur Erzielung einer möglichft großen Umdrehungszahl diefen
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Hammerrädern nur einen Eleinen Durchmefjer zu geben, auch das Gefälle
vornehmlich als Stoßgefälle zu verwenden pflegt. Dies gilt auch für die
Heinen oberfchlächtigen Näder, deren man fid) früher vielfach, fr dieje
Hämmer bediente, und e8 erklärt fich hieraus und aus der großen Um-
drehungsgejchtwindigfeit diefer Häder deren geringer Wirkungsgrad, der in
der Negel nicht größer als 30 bis 35 Proc. fein wird. Man hat daher
zum Betriebe folher Hämmer zwedmäßig Turbinen vorgefchlagen und man

 
würde diefelben auc) vielfach zur Anwendung bringen, wenn nicht die Ver-
breitung derartiger Hämmer überhaupt wejentlid, abgenommen hätte.

Einen gewöhnlichen Stirnhammer zum Zängen der Luppen zeigt
dig. 853 (a. v. ©). Der die Hammerbahn tragende eiferne Helm diefes
Hammers ift, wie aus der Oberaufficht Fig. 853 II zu erkennen ift, mit
dem Duerarme CC aus einem Stüde gegofjen, das an den Enden zu halb-

eoylindrifhen Tragzapfen ausgebildet ift, um welche der Hammer jchwingt.
Die antreibende Welle D trägt auf einer befonderen Daumenfcheibe die fünf
Hebedaumen Z, welche von unten gegen die an den Hammerhelm gejchraubte
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Streichplatte A wirken. Zur Unterftügung der Lagerftänder Fund G,
fowie des Amboßftodes HK find hier mehrere Ereuzweife über einander an-
geordnete Schwellenlagen angewendet, die auf dem gemanerten Fundamente
M ruhen.

Ein Aufwerfhammer?) mit gußeifernem Hanmergerüfte nad) Schlefifcher
Dauart it in Fig. 854 abgebildet. Der den Hammer B tragende Helm ift
bei C durch die beiderfeitigen Zapfen in den Büchfenfänlen T unterftügt
und wird von den Daumen E der Wafjerradwelle W emporgemorfen. Als
Keitel, gegen welchen der Hammerhelm trifft, dient hier der federnde Prall-
balfen HL, welcher mit der Reitelfäule KM und der Dradmfäule
VN dur) Keife feft verbunden ift und vermöge feiner Cfafticität auf den
Hammer zurücwirkt. Die Unterftügung des Amboßftodes X durd) das
Schwellenfreuz Y, jowie diejenige der Gerüftfänlen durch, die Duerjchwellen
O und die eingerammmten Pfähle P ift aus der Figur deutlich.

Die Brufthänmer haben vor den Stirn» und Aufwerfhänmern den
Vorzug der leichteren Zugänglichkeit, indem fie den Raum um den Amboß

Vig. 855.

 

und Hammerkopf auf drei Seiten frei Iafien. Dagegen ift e8 nöthig, den
Stielen diefer Hämmer befondere Formen zu geben, um den darunter
bewegten Daumen Raum zu jdaffen. Hierzu legt man entweder den An-
griffspunft der Daumen, d. h. die Streichplatte, tief unter die Bahn und die
Drehungsare des Hammers, indem man an diefer Stelle den Hammerhelm
mit einer langen angegofjenen Nafe verfieht, oder man bringt in dem Helme
einen Schlig an, in den der obere Theil der Daumenfcheibe nebft den
Daumen frei eintreten fann. inen Hammer diefer legten Art?) ftellt die
Fig. 855 dar. Der die Hammerbahn B tragende und bei C durch halb-
eplindrifche Zapfen unterftüßte Helm ift bei X mit einer für die Daumen
E Raum Lafjenden Ausiparung verjehen, wodurd, die Möglichkeit gegeben
wird, den Angriffspunft A fir die Daumen mit der Drehare C und der
Hammerbahn ZZ in eine und diefelbe gerade Linie zu legen. Durd, Ein-
fegen von verjchieden diden Streichftücden A fann man den Hub diefes

- Hammers innerhalb getviffer Grenzen veränderlich machen.

 

I) Karften’s Handbud) d. Eijenhüttenftunde, Bd. V.
2) Tunner, Ueber die Stabeijen- und Stahlbereitung in Frijcherden.
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Zur Erzielung der erforderlichen, insbefondere bei den Schwanzhänmern
großen Zahl von Schlägen in der Minute muß nicht nur das Wafferrad
mit großer Gefchwindigfeit umlaufen, fondern auch der Daumenfranz mit
einer größeren Anzahl von Daumen verfehen werden. So findet man bei
Kleineren Schwanzhämmern, die in der Minute 300 Schläge machen, daß
die Welle ringsum 12 Daumen trägt und mit der für Waflerräder über
mäßig großen Gejchwindigfeit von 25 Umdrehungen in der Minute umläuft.
Um diefen Uebelftand zu umgehen, hat man wohl bei der Anwendung ver-
ticaler Wafferräder eine Borgelegswelle eingefchaltet, welche von dem langfam

Tig. 856.

MT 
umlaufenden Wafjerrade jchneller gedreht wird. Daß man eine jolhe Vor-
gelegswelle bei Dampfbetrieb auch durch einen Niemen von der Haupt
betriebswelle aus in Bewegung jegen Tann, ift eimleuchtend; die fonftige
Einrichtung des Hammers wird dadurch nicht wejentlid) geändert; nur daß
mair bei derartigen ducch Riemen betriebenen Hämmern vielfach) den Daumen-
antrieb durch ein Kurbelgetriebe erjest hat.

Einen folhen Hammer mit Niemenantrieb (Syftem Bradley) von der
Virma 2. Löwe u. Co. in Berlin zeigt Fig. 856. Der den Hammer B

tragende hölzerne Stiel A ift um zwei Spigen C drehbar gelagert und wird
vermittelft zweier Gummitiffen D auf dem gußeifernen Schwingrahmen Z
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bewegt, welcher von der Are F aus durd) eine exrcentrifche Scheibe G in
Schwingungen verjegt wird. Desgleichen dienen die beiden Gummitiffen A
als Puffer für den Hammerftiel. Das Excenter  ift zum Berftellen fir
verfhiedene Hubhöhen und dem entfprechend auch die Ereenterftange. zum
Verfürzen und Verlängern eingerichtet. Die mit dem Schwungtade H ver-
fehene Triebwelle wird dur) einen auf die Scheibe J laufenden Riemen
angetrieben, welcher für gewöhnlich jhlaff ift und die zur Bewegungsüber-
tragung erforderliche Spannung durd) die Spannrolle K erhält, fobald die-
jelbe dur Auftreten auf den um den Amboß gabelförmig herumgeführten
Hebel L gegen den Niemen gepreßt wird. Ie nad) dem ftärferen oder
ihtächeren Anprefien der Rolle X an den Riemen läßt fid) die Gefhwindig-

dig. 857.

 

feit der Triebwelle und damit die Anzahl und Schlagftärke innerhalb gewiffer
Örenzen regeln, eine Eigenschaft, welche diefe Art Hämmer vortheilhaft vor’
den vorher befprochenen Daumenhämmern auszeichnet. Ueber die Verhält-
niffe diefer Hämmer giebt die nachftehende, der Preislifte der ausführenden
 Sabrif entnommene Zufammenftellung nähere Auskunft.
 
   
 

Gewicht des Hammers in ke . k 12 30 50 100
Größte Zahl d. Schläge in 1Min.

|

350 300 270 200
Vetriebskraft in Pferdeftärken . 1 2 3 3,5

In ähnlicher Art, wie bei dem zulegt angeführten Bradley’fchen Hammer,
wird auch der Hammer dig. 8571) bewegt, indem das um die Zapfen C
mm

9%, RP. Nr. 76468.
Beisbah-Herrmann, Lehrbuch der Mechanik. ILL. 3. 79 
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fchwingende Geftell EE den Hammerftiel A mittels Gummipuffern trägt.
Anftatt des Ercenters wird jedod) hier zur Bewegung eine Kurbel angewendet,
deren Kurbelzapfen in einer an dem Schwingrahmen ZE feften Schleife
jpielt. Da man nun gleichzeitig die Kurbelwelle D, deren Lager auf einem

nn Fig. 858. wagerecht verjchieblichen Schlitten
Sn F befindlih ift,' durch eine
x Schraubenfpindel G verftellen

fan, jo hat man e8 dadurd) in

der .Hand, den Abftand der

Hammerbahn. von dem Ambofje

entjprechend der jeweiligen Dide
des Arbeitsftüces zu regeln, wie
aus Fig. 858 erfichtlich ift, worin

ACA, das Spiel des Hammers
angiebt, wenn die Kurbelwelle D
in ihre äußerfte Stellung nad

rechts gefchoben ift, während
BOB, die Bewegung des Hammers bei der ganz nad) Links verfchobenen
Kurbelwelle D, verdeutlicht.
Zur Vermeidung verfchiedener Uebelftände, an weldyen die vorftehend

bejprochenen älteren Daumenhämmer leiden, hat 3.A. Hendels in Solingen
dem Schwanzhammer die aus Fig. 859 erfichtliche Einrichtung gegeben. Der
wie gewöhnlich mit einem hölgernen Helme 7 verfehene und in den beiden
Lagern a unterftüigte Sammer wird hierbei nicht unmittelbar durch Daumen
an dem Schwanzende angegriffen, fondern e8 ift zwifchen die Antriebwelle b
und den Hammer ein zweiarmiger federnder Hebel g eingefchaltet, defien
längerer Arm von einem Kurbelzapfen der Welle b mittels der Lenferftange
F in Schwingungen verjegt wird, die von dem fürzeren Arme durch) das
fchmiedeeiferne Zugband k auf den Schwanz des Hammers übertragen
werden. Dur) den auf den Scheiben ce laufenden Riemen wird die Kurbel-
welle mit 300 bi8 400 Umdrehungen in der Minute bewegt, wobei das
Schwungrad d jchon bei geringem Gewichte die erforderliche Gleihförmigeit
der Bewegung erreichen läßt. Um den Hammer für das Schmieden ver-
fehieden dicker Gegenftände zu gebrauchen, ift die Are h, um welche der
Hederhebel jhrwingt, excentrifch gelagert, und da fie mit Hülfe der beiderfeits
angebrachten Schnedengetriebe jederzeit an der Handfurbel m umgedreht
werden Fan, fo ijt dem Schmiede die Möglichkeit gegeben, dur) Ber-
änderung der Höhenlage diefer Are das Bereich, in weldhem die Hammerbahn
Ihwingt, der Dide des Schmiedeftückes entjprechend, der Ambopbahn mehr
oder minder zu nähern. Die Anzahl der in der Minute gemachten Schläge
kann hierbei durch theilweifes Berfchieben des Betriebsriemens von der feften 
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Betriebsfcheibe nach der- Leericheibe Hin erzielt werden, womit- natürlich ein
theilweifes Gfeiten verbunden ift. Die mit der Anwendung von Daumen
unvermeidlichen Stoßwirkungen werden hierbei gänzlich umgangen, da zur

- Bewegung des Federhebels ein Kurbelgetriebe angewandt ift. Gleichzeitig
wirkt der Federbalfen als Keitel in folgender Weife. Wenn durch die Auf-

wärtsbewegung des Kurbelzapfens "das Zugband % niedergezogen wird, fo
bewegt fid) der Hammer mit einer allmählic von dem unteren Todtpunfte
der Kurbel zunehmenden Gefchwindigfeit. Sobald dann der Kurbelzapfen

Fig. 859,

 
in einer mittleren Stellung zwifchen dem unteren umd oberen Todtpunfte
feine größte aufwärts gerichtete Gefchwindigkeit erlangt hat und num die
vorherige Befchleunigung in eine Verzögerung übergeht, eilt der Hammer in
Solge der in ihm enthaltenen lebendigen Kraft der: Kurbel voran, wobei der
Vederarm zwischen der: Are h und dem Schwanze des Hammers nach, unten
ducchgebogen wird, und die hierdurch in der Feder hervorgerufene Spannung
beichleumigt darauf den Hammer in feiner niedergehenden Bewegung. Wegen
diefer Wirkung des: federnden Armes bezeichnet man diefe Hämmer wohl
auch als „Federhämmer“; die Einrichtung der gewöhnlich fo genannten
Hämmer wird weiter umten noch näher beiprochen werden.

79*
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Wenn bei dem in Fig. 856 dargeftellten Hammer durch kräftiges Treten
de8 Yußtrittes der Treibriemen ftarf gejpannt wird, fo. erhält man die

größtmögliche Anzahl von Schlägen in der Minute und gleichzeitig hat jeder
Schlag die größte Wucht. Wird dagegen der Riemen weniger ftark geipannt,
jo wird wegen des eintretenden Gleitens nicht nur die Schlagzahl verkleinert,
jondern die Schläge fallen. aud, wegen der ‚geringeren Gefchwindigfeit leichter

 
aus. Dies ift aber für das Schmieden nicht zwedmäßig, da e8 in der
Regel nicht vortheilhaft erfcheint, mit leichten Schlägen langjamer zu arbeiten
als mit jweren.

.

Der hier gedachte Uebelftand wird vermieden bei einem
Hammer, welcher von W. H. Lam in Ontario (Canada) 1893 zu Chicago
ausgeftellt war, und der in Fig. 860 dargeftellt if. Bei diefem Hammer
wird nämlich die Veränderung der Hubhöhe des Ballgewichtes zur Er-
zielung leichtere oder jÄhwererer Schläge benugt, wozu dem Hammer die
folgende Einrichtung gegeben ift. Der in dem feften Geftelle G in V-für-
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migen Führungen geleitete Hammerbär. wird dur) den um den Zapfen C
{chwingenden Hebel AB bewegt, welcher an dem vorderen gabelfürmigen
Ende A den Hammer mittels eines Lederriemens erfaßt und an dem hinteren

Ende bei B dur) die Schubftange D angegriffen wird, die von einem
anderen unterhalb gelagerten Hebel EF in Schwingung verjegt wird. Diefer
untere Hebel wird durd einen Kurbelzapfen der Triebwelle H angetrieben,
und zwar ift diefer untere Hebel EF zu einer um den Zapfen J drehbaren

ofeillirenden Kurbeljchleife ausgebildet, welche in einem im Inneren
de3 Ständers befindlichen und in der Figur nicht erfichtlichen Schlige den
Kurbelzapfen der. gefröpften Triebwelle A aufnimmt, ‚auf deren Enden
einerfeitS ein Schwungrad und andererjeits zwei Riemfcheiben, eine lofe und
eine fefte, aufgejegt find. Der Drehpunft T des unteren Hebels ift, wie aus

der Figur zu erfehen ift, zum BVerfchieben auf der Prismaführung K ein
gerichtet, indem die beiderfeitS angebrachten Schilözapfen, durd) deren An-
füge die beiden den Hebel bildenden Schienen fich hindurchfchieben, in einem
Gfeitblode L drehbar find, welcher einen Schlitten zu der Prismaführung K
bildet. Die gedachte Verjchtebung wird durch den Yußtritthebel M ver:
mittelt, jo zwar, daß der Arbeiter im Stande ift, durch mehr oder minder
tiefes Niedertreten diejes Hebeld den Drehpunft J um eine beliebige Größe
zu verjchieben. Für gewöhnlich, wenn der Tritthebel nicht niedergetreten it,
füllt die Drehare / mit derjenigen N zufammen, durch) welche der untere
Hebel gelenkig mit der Schubftange D verbunden ift, und in diefem Yale
wird auf die Schubftange Feine Bewegung übertragen, wenn aud) der untete
Hebel in Folge der Umdrehung der Kurbelwelle in Bewegungift, der Hammer
fteht alfo ftill. Ie weiter aber durd) Niedertreten des Tritthebels der Dreh-

punft J in der Figur nad) Limfs bewegt wird, deftogrößer füllt der mit der
Armlänge IN wacjende Schub der Stange D und daher aud) die Erhebung
de8 Hammers aus. Man kann daher bei diefem Hammer vermöge der
gedachten Einrichtung die Hubhöhe des VBärs während des Betriebes jeder
Zeit verändern, ohne daß dadurch die Schlagzahl in der Minute beeinflußt
wird. Auch ift erfichtlich, daß bei einer Umdrehung der Kurbelare in der
durch den Pfeil angedeuteten Richtung wegen der Eigenthiimlichfeit der
ojeillivenden Kurbelfchleife die Schubftange D bei dem Auffteigen eine größere
Gefchwindigfeit annimmt, als bei dem Niedergange, fo daß der Hammer mit
größerer Gefchwindigkeit niedergetrieben als gehoben wird, wodurd) in ähn-
Üicher Art, wie bei dem freihändigen Schmieden, die Wucht der einzelner
Schläge verftärkt wird.

Eine andere Eigenthümlichfeit diefes Hammer befteht darin, daß man
ebenfalls. während des Betriebes jederzeit die Entfernung des Hammers
von der Amboßbahn verändern kann, indem man vermittelft des Handrades

P und des Schmrlaufes die Schraube S umdreht, wodurd, das Gelent-



1254 Zünftes Gapitel. [$8- 210.

viered Q geöffnet oder gejchlofien,. umd daher der Hammer gehoben oder

gefenft wird. Auch kann man während des Stillftandes die Höhenlage des
Hammers dadurch den Berhältnifien des Arbeitsftiides anpafjen, dag man
den Drehpunft C des oberen Hebels vermitteljt der Schraubenmuttern R
höher oder tiefer. ftellt.. Die fo gegebene Möglichkeit, die Höhenlage des

Hammers jederzeit Leicht zu verändern, gewährt den Bortheil, daß man
immer die-ganze Hubhöhe des Hammers ausnugen kann, wie did das
Arbeitsftücd auch fein möge; eine Eigenjchaft,. welche den gewöhnlichen
Hämmern abgeht. Diefe Hämmer erjcheinen daher, abgefehen davon, daß
einzelne Theile, 3. B. das Gelenfviered und der verjchiebliche Drehpuntt, in
Betreff der Dauerhaftigkeit zu Bedenken Anlaß geben fünnten, als jehr finn-
reiche und aud) zwedmäßige Mafchinen. Ueber die Verhältniffe derjelben

giebt die nachftehende, der Preislifte der ausftellenden Firma entnommene
Zufammenftellung einigen Anhalt:
 
 

 

Bunde ! . Dide des
i Größte Anzahl Breite des |Betrieb: |augzu-

Sallgewict

|

nuppäge

|

d. Schläge

|

MET der

|

giemens |traft?) in |jgmieden-
MD

|

im Zoll

|

in

|

neigen |Bol

|

Peer den Gijensengl. engl.

|

1 Minute m de engl. ftärken

|

in Zoll
engl.

02h 7 400 12 3 /s 1
50 8 350 14 3 1% ‚17
100 10 300 16 3, 1, 2,
150 12 250 18 4 1%; 3
200 14 225 20 5 2, 4
300 18 200 24 6 3); 5
400 21 180 27 7 4), yP
500 24 180 30 8 6%, 6      

Bei dem Hammer von Weiin Gannftavt2) ift die Einrichtung jo getroffen,
daß man die Hubhöhe und Schlagwirktung durd Höher» oder Tieferftellen des
Drehpunktes erreichen Tann, um welden der den Hammer bewegende doppelarmige
Hebel jhmwingt. Da der kurze Arm diejes Hebel® dur den Daumen einer

Welle niedergedrüdt wird, jo muß der Hub des anderen Endpunttes um jo
größer ausfallen, je höher der Drehpunft gelegen ift, womit noch) eine Verftärkung
der Wirkung dur eine Feder verbunden ift. Eine Sperrflinfe dient hierbei
zum Auffangen und Anhalten des Hammerbärs, welcher, in jenfrechter Führung
beweglich, mit- dem Hebel dur) eine Schiene gelenkig verbunden ift.

1) Die Betriebskraft ift nur jhägungsweife beftimmt und dürfte, mwenigftens

für die größten Hubhöhen, zu Hein angegeben fein.
2) D. RP. Nr. 54695.
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Bon jonftigen Einrichtungen der Hebelhjämmer mögen nur no einige für

bejondere Zwede angegebene erwähnt werden. €. Garge in Mangenberg bei

Solingen!) wendet zwei Hämmer an, deren Hebel in zwei zu einander jenfrechten

Ebenen jhmwingen und von einer gemeinjamen Welle aus durd Daumen in

Bewegung gejegt werden jollen, jo daß die beiden Hämmer das Arbeitsjtüd ab-

wechjelnd von oben oder von der Seite treffen. Zu demjelben Zwede jollen in
dem Hammerwerfe, welches Gebr. Hartfopf in Solingen?) patentirt worden

ift, jogar vier Schwanzhämmer in demjelben Geftell vereinigt werden, welche
durch Ereenter angetrieben werden und das Arbeitsftüd auf allen vier Seiten,

bearbeiten jollen. In derjelben Art jollen bei dem Hammerwerfe von E. Ham:
mesjahr?) in Solingen vier dur) Hebedaumen- bewegte Hämmer paarweije

zwei in aruiyen und zwei in wagerechter Ebene beweglich zufammenarbeiten.

Fig. 861.

 

Der Hammer von Terrott) in Cannftadt wird durd eine Daumenjheibe auf
einer jenfrecht ftehenden Are gehoben, welche Iegtere durch einen mit dem Fuße
zu bewegenden Wintelhebel mehr oder minder hoch geftellt werden Tann, womit
eine entjprehende Veränderung in der Fallhöhe des Hammer verbunden ift.

Die Geftalt, welche man den den Helm eines Hammers antreibenden
Hebedaumen zu geben hat, beftimmt fich nad) den in Theil III, 1 über die
Verzahnung dev Räder gegebenen Negeln, worüber hier nur noch die
folgenden Bemerkungen gemacht werden mögen. Bedeutet OA,— CA,
Fig. 861, den kürzeren Hebelarm oder Schwanz eines Schwanzhammers und

 

)DR:P. Nr. 50589 und Nr. 54015.
2) D. R.:P. Ni. 53579.
I) DR.-B. Nr. 51771.
*), D. R.:P. Nr. 78197.
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ift OA die Daumenwelle, jo fann man die beiden um C und O befchriebenen,
durcch A’hinducchgehenden Kreife als die Theilfreife von zwei Zahnrädern
anfehen, und demgemäß die Yormen für den Hebedaumen jowohl wie aud)

für die Angriffsfläche des Schwanzringes al zwei zugehörige Zahnformen
beftimmen. Sest man dabei. eine ebene und durd) die Mitte der Are C

hinducchgehende Form AıD für den Schwanzring voraus, jo hat man die
Gerade A, D als die Hypocykloide aufzufafjen, welche durch die Abwähung

"eines Kollfreifes von dem Durcmefjer gleich AC im Inneren des Theil-
freifes AA, entfteht. Man erhält daher, der allgemeinen Berzahnungsregel
gemäß, die zugehörige Korm für den Daumen in der Epicykloide, die der-

jelbe Rollfveis vom Durchmefer. A C durd) Abwälzung auf dem Theilfreije
EAF der Welle erzeugt. In Folge einer foldhen Daumengeftaltung findet
die Bewegungsübertragung auf den Hammer in der Weife ftatt, daß eine
gleichmäßige Umdrehung der Welle O eine ebenfolche mit gleichbleibender

. Gefchwindigkeit erfolgende Drehung des Hammerhebels um feine Are zur
Bolge Hat, und zwar find die Gefchwindigfeiten in den Umfängen der beiden

Theilfreife von derjelben Größe v.
Hieraus ergiebt fi), daß vor jedem Hube des Hammers ein Stoß ein-

treten muß, fobald der Daumen auf den ruhenden Schwanzring in dem
Punkte A trifft und demfelben plöglich die Gefchwindigfeit v mittheilt. Mit
diefem jedesmaligen Stoße ift ein Berluft an lebendiger Kraft verbunden,
welche dazu verwendet wird, gewifle Formänderungen der auf einander
treffenden Theile und damit einen fchnellen Berjchleiß der Daumen und des

Schwanzringes herbeizuführen. Um diefen NachtHeil thunlichit zu verringern,
hat man die ftoßende Mafje der Daumenwelle mit allen darauf angebrachten

Theilen, 3.B. dem darauf befindlichen Waflerrade, möglichft groß zu machen,
wie aus den Formeln für den Stoß erfightlic) if. Während man bei dem
zwijchen dem Hammer und dem Ambofje ftattfindenden Stoße beftrebt fein

muß, den gedachten, auf Formänderung wirkenden Berluft an lebendiger
Kraft duch eine möglihft große geftoßene Mafje fo groß wie
möglich zu machen, kommt e8 im Gegentheil bei dem Stoße zwifchen dem

Daumen und dem Hammer darauf an, diefen Arbeitsverluft durd) möglichit
große ftoßende Majfe thunlicht Herabzuziehen. Dem entjprechend macht
man denn auc) die Wellen ‚der fir Daumenhämmer dienenden Wafjerräder
immer jehr did und lang, und verwendet bei Niemenbetrieb Schwungräder
von beträchtlicher Maffe, jowohl zur Erzielung einer genügenden Gleich-
mößigfeit der Bewegung, wie auch), um die angegebenen Nachtheile der
Stoßwirfung fo Hein wie möglich) zu machen.

Es muß hier bemerkt werden, daß bei der durch Fig. 861 dargeftellten
Daumenform befanntlich die fogenannte Eingriffslinie, auf welcher der
Angriffspunft fortjchreitet, durd) den Bogen des abgewähten Hitlfsfreifes



$. 210.] Hebelhämmer. 1257

gegeben ift. Wenn daher bei dem Beginn der Bewegung der Daumen in
dem Punkte A auf den Schwanzring wirft, jo drüdt er zulegt in dem
Punkte D auf ihn. Bon diefem Augenblide an hört die Einwirkung des
Daumens auf den Hammer auf, und der leßtere bewegt fid) vermöge der
erlangten Gejchwindigfeit weiter, bi8 der Schwanzring gegen den Xeitel
trifft, oder in Ermangelung eines folchen der Hammer noch auf eine beftimmte
Höhe emporfteigt. Bei einer hinveichenden Größe der Gejchwindigkeit, wie
fie bei den Schwanzhämmern in der Kegel vorhanden ift, wird der Schwanz-
ring hierbei genügend weit fortgeworfen werden, um dem Daumen den
ungehinderten Borbeigang zu geftatten. Bei einer geringeren Gejchwindigfeit
aber, wie fie dem langjameren Gange der Stirn- und Brufthämmer ent»
ipriht, Hat man befjer eine Daumenform zu wählen, die nad) vollendeter

Einwirkung auf den Hammer dem Daumen das freie VBorübergehen ermög-
licht. Zu dem Ende denke man fi) in Fig. 862, worin LAE und KAD

dig. 862.   
 

wieder die der Daumenwelle und dem Hammer entjprechenden Theilfreife

vorftellen, zur Herleitung der gefuchten Zahnformen einen Hülfsfreis an-

gewendet, welcher mit dem Theilfveife des Hammers übereinftimmt. Wird
diefer Hülfskreis in gewöhnlicher Weife auf dem Theilfreife ZAE der
Daumenwelle und innerhalb des Theilfreifes KAD abgewälzt, jo jchrumpft
in dem Ietteren Falle die Abwicelungscurve eines befchreibenden Punktes D
in diefen Punkt jelbft zufammen, während der Daumen nad) der Epicyfloide
ED zu bilden ift, die aus der Abwälzung des einen Theilfreifes KD auf
dem anderen LAE entfteht. Wenn dann nur die Rüdfläche @ des Daumens

nicht in das Innere des Kreifes KD hineinragt, fo kann der Hammer frei
niederfallen, fobald er von dem Daumen in die gezeichnete äußerfte Lage

‚ erhoben ift. ;
Eine ganz ähnliche Betrachtung gilt fir den Brufthammer, Fig.863 (a.f.©.),

für welchen die Daumenform DE durd) diejenige Pericykloide beftimmt wird,
die man erhäft, wenn man den Theilfeis AD des Hammers mit feiner
Innenfeite um den Theilfreis AZ der Daumenwelle herumgewälzt dent.
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AS Eingriffslinie gilt in den beiden Fällen wieder der betreffende Bogen
des abgewälzten Theilfreifes, und darans ergiebt fich, daß der Daumen die
Streichplatte des Hammers immer nur in einem Punkte. D angreift, wonit
eine baldige Abnugung und Abrundung diefer Kante verbunden ift. Es

: dig. 863.   
  

können hierüber ähnliche Betrachtungen wie bei den Stampfern, fiehe $. 6,
angeführt werden, wie denn überhaupt die geradlinige Bewegung der Stampfer
einem zwifchen den beiden Fällen der Fig. 862 und 863 gelegenen Zuftande
entjpricht.

Berechnung der Hebelhämmer. 8 genügt, die Berehnung der
Daumenhänmer an einem Beifpiel, als welches ein Schwanzhammer gewählt

. Fig. 864. N

 

 

werden foll, durchzuführen, da die Aenderungen der Rechnung fire die Bruft-
und Stirnhämmer danach) leicht vorgenommen werden können. Es fi @
da8 Gewicht des Hammers einjchließlich des Helms und der Hülfe in Kilo-
grammen und db die Entfernung des Schwerpunftes S diefer Theile von der
Drehare O, Fig. 864, ferner bedeute a den Abftand CA des Daumenangriffes
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von der Drehare und r— OA den Halbmefjer für den Theilriß der Hebe-
daumen. Wenn die Daumenwelle in einer Minute n Umdrehungen macht,

fo hat man: die ducchjchnittliche Umfangsgefchwindigfeit der Daumen in
diefem Theilkreife:

__2rrn="

Die Umfangsgefchwindigkeit der Daumenwelle fehwankt wegen der periodifchen
Wirkung zwifchen einem größten Werthe v, in dem Augenblice, in welchen
ein Daumen auf den ruhenden Hammer trifft, und einem Eleinften Werthe
%, in dem Augenblide, in welchem der Daumen den Hammer wieder frei

giebt, nachdem er ihn auf eine beftimmte Höhe % erhoben hat. Um diefe

Gefhwindigkeiten zu ermitteln, jei unter M die auf den Angriffspunft A
der Daumen veducirte Mafje des ganzen Hammers einfchließlich des Hammer-

ftiel8 umd der Hülfe verftanden, und ebenfo bedeute M, die auf denjelben
Punkt rvedueirte Mafje der Daumenwelle einjchlielic des auf derjelben
befindlichen Wafferrades oder des Schwungrades, wenn der Hammer duch
Dampf betrieben wird.

BVenn ein Daumen. mit der Gefchtwindigfeit %, den Schwanz des ruhenden
Hammers trifft, fo nehmen die beiden Mafjen M und M, nad) dem Stoße
gemeinfchaftlich eine Gejchwindigfeit c an, welde, wenn von den Neben-
dinderniffen der Zapfenreibung und Reibung am Daumen vorläufig ab
gejehen wird, nad) den Regeln für den Stoß fid) zu

MN, vıe=yım tt d

beftimmt. Es möge der Winkel, um welchen fich die Daumenwelle dreht,
während der Daumen auf den Schwanz des Hammers einwirkt, durch &
bezeichnet fein, fo ift während diefer Zeit von der Triebfraft, deren Größe,
ebenfalls auf den Theilkveis vom Halbmefjer r bezogen, durch P dargeftellt
fein möge, die mechanische Arbeit P.r& geleiftet. Während hierbei das
Gewicht G de3 Hammerd auf die Höhe A gehoben wurde, hat fid) die
Gefchtwindigkeit der Mafen M und M, von dem Werthe c zu Ende des
Stoßes auf den Heinften Betrag ©, ermäßigt, jo daß man fire die Erhebung
de8 Hammers die Gleihung hat-

Pra=Gh— (M + M)

 

2—
 2)

wenn von allen Nebenhindernifjen zunächft abgefehen wird. Went num der
THeilwinkel für den Abftand von zwei auf einander folgenden Daumen mit

9 bezeichnet wird, fo daß bei n Daumen g — zu fegen ift, jo dreht

fieh die Welle nad) dem Vreigeben des Hammers um den Winfel $ — &
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feer, während welcher Zeit-die Triebfraft lediglich dazu verwendet wird, die
Hleinfte Gejchwindigfeit ©, der Welle in die größte v, zu verwandeln, mit
welcher der nächfte Daumen wieder auf den Hammer trifft. Man hat

daher ohne Rüdficht auf Nebenhindernifie:

Pr —eo)=M,

2 2 ,vv —% a
 

Durd) Divifion mit der Gleichung 2) in 3) erhält man daher, wenn man
u —vp jeßt:

u

eier 2

wi 2—ı
GR— (M+ m) —

Mm, 

 

woraus man für M, den Werth:

_ a-„)Rer— M(e — v3]
M,

e ‚m +1 —-V)@—o
 4)

findet.

Bezeichnet
gen, urya

YUa(wı + vs) ®

den Ungleichförmigfeitsgrad der Hammerwelle, jo hat man

a=(1+45)o

VG (1 =) ®

und nahe genug
=(1+09)2, P—=(l — d)v.

Berner findet man mit Rüdficht auf 1) annähernd:

ee
e-(1-7)u +9 (1 +8 27,)%

e-4=2(—7 o.
1

Mit diefen Werthen geht der Ausdrud 4) für M, über in:

wen [or w (ö 2 =) N]

[3 — (1—») = v2

 

und

und

alfo

 4M= 5)
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Um auch die Nebenhinderniffe der Reibungen an den Zapfen der Hülfe

und an den Daumen. in Rechnung zu bringen, fei E der mittlere Halbmefjer

der Zapfen an der Hammerhülfe und f der Reibungscozfficient, dann hat

man, unter B den Drehungswinfel des Hammerftiels bei feiner Erhebung

verstanden, fir die Kraft P im Abftande a von der Are die Gleichung:

Paß=Gh+fP+Goß,

da der die Reibung erzeugende Zapfendruf bei Schwanzhänmern durch)

P + G dargeftellt ift (bei Stirnhämmern ift der Zapfendrud G — P und

bei Bruft- und Aufwerfjänmern P— 6). Man erhält daher die Arbeit

zum Erheben des Hammers mit Rüdficht auf die Reibung an den Dreh-

zapfen zur

eß |
=2=(1 +/2)(1 +72) Gh 6)

a

wenn man näherungsweife A — bP anftatt bsin.ß jest. Für den Stirn-

hammer hat man darin s2 und für den Bruft- oder Aufwerfhanmer fS

negativ zu nehmen. Hierzu kommt die Arbeit der Reibung des Daumens

an der Streichplatte, wofür der Neibungscoöfficient fı fein möge. Bezeichnet

man den Weg im Theilkreife bei jedem Anhube mit A, = en h, jo ift der

Weg der Reibung nad) der Lehre von den Berzahnungen dur)

u H=4(4 62.)
(#+5)2 = a\y + .)G*)

ausgedrüct, jo daß am Daumen bei jeder Hebung die Reibungearbeit

ae ep[2 1\,8.nlerilad)-taen m
a
) P=G jet. Bei dem Brufthanmer

hat man in diefem Ausdrude entfprechend innerlich verzahnten Rädern

1 1
(+ — =) und beim Aufwerffammer wie bei conifchen Nädern.

9, (AN ul+ am te
einzuführen. Man kann daher die zu einer Hebung des Hammers ein

Ihliegfich der Zapfenreibung erforderliche Arbeit zu

aufgezehrt' wird, wenn man
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=4+&=[i+se(-+3)+2 +.) 7 e|9r
=(1+D)Gh. Be)

annehmen.
Die Zapfenreibung hat auch auf die Gejchtwindigfeit ce Einfluß, welche

. die beiden Maffen M und M, in Folge des Stoßes annehmen. Bezeichnet
man mit 7 die jedenfalls jehr Feine Zeitdauer des Stoßes, während welcher
die Gejchwindigkeit ©, im Theilkreife in diejenige c übergeht, jo hat man

die Beichleunigung der Streichplatte de8 Hammerd p — und die Ber-

zögerung der Daumenwelle im Theilfreife 9, — A, daher das. Ver-

hältniß:

uan 891. 9)
p e

Bezeichnet man nun mit R den durhichnittlichen Stogdrud zwiiden

Daumen und Streichplatte, jo hat man für den Hammer die Momenten

gleihung
Ra = Mpa + foZ,

wenn Z den durch den Stoß veranlaßten Zapfendrud bedeutet. Wir den

felben Hat man -

zen+@2p

da die Zapfen außer durch die Stoßfraft R aud) durd) die Trägheitäfraft

der Mafle 5 des Hammers, welche mit einer Beichleunigung 2 p enipor-

gejchneltt wird, gegen die Zapfenlager gedrückt werden. Demgemäß hat man

Ra— Mpa + fo(R+ Era),

woraus

Ra — fo) = (Ha +/e& 2)» sd)

folgt. Ebenjo hat man für die Daumenwelle wegen der durd) die Stoßfraft

R hervorgerufenen Reibung am Zapfen 0, die Momentengleichung:

Mpr—=Rr+fRa=Rtr+fg). --
Diefe Gleichung liefert mit dem Werthe von A aus 10) den Ausdrud:

Gb
r +.f0)) (ara +/f0o 2)

a— fo
 

M,pr =
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woraus man

@b+ro) (a + 109
 

 

 

D (a — fe)Mır

8ı eb =)
(1 + ) (1 rs a Mg/ M

— Pr m. 12)

1—/f 7

„ ie YA re hit
erhält. Da mın die Größe Gb (Trägdeitsmoment dividirt durd) das

ftatifche Moment) den Abftand I des Schwingungsmittelpunftes des als
Pendel betrachteten Hammers vom Drehpunfte bedeutet (f. THLD, jo hat

man mit Rüdfiht auf 9):

v BER. +78) (+77) u
 2 _ —

» c ft M,

ı M(rtm
wenn man den Ausdrud

2 Qı 2(+2 478 472)
der Kürze wegen mit # bezeichnet.
Dem entjprechend enthält man M, (vu, — ce) —=#Me, und daraus anftatt

der Gleichung 1) genauer:

3 MW, vı

‘Tu HM 18)

Macht man bei Bruft- und Aufwerfhämmern a — 1, d.h. läßt man die
Daumen im Mittelpunfte des Stoßes angreifen, fo ift die Wirfung auf die

Schtwingare gleich All wre —1H+f a, alfo nur beeinflußt von der

Reibung der Daumenwelle. ‚
Unter Verücfichtigung der Neibungswiderftände geht mun aud) die

Öleihung 5) für die Mafje M, der Daumenwelle über in die genauere:

as) [a 190 — (6 = ar]

0-92]

Mm = 5a)
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Um den Arbeitsaufwand fir ein Spiel des Hammers zu beftimmen, hat
man zu der zum Heben des Gewichtes @ auf die Höhe A erforderlichen
Arbeit

A=A+Ah=(1+dIDGh

noch den durch den Stoß des Daumens veranlaßten Verluft an lebendiger

Kraft hinzuzufügen. Da die Daumenwelle durch den Stoß ihre größte

Gefchrwindigkeit v, nad) 1a) auf den Betrag ce = z en herab-

v2 — ec

i 2

der hierauf folgenden Erhebung des Hammers durch den Daumen, während
welcher die Gejchwindigkeit der Daumenwelle weiter von c auf den Hleinften
Betrag ©, finkt, giebt der Hammer von der aufgenommenen lebendigen Kraft

2

 mindert, jo wird ihr ein Arbeitsbetrag Mi dadurch entzogen. Bei

 
2 Bu

M5 einen Betrag M R 3 ? an die Welle zurüd, jo daß deren Berluft

fih im Ganzen auf i j
AB BimieBe o
  

2 2

beziffert. Mit vo? — (1 + 0) v2 und 2} — (1 — 8) v2 fhreibt fich diefer

Ausdrud, wenn man nod) der Einfachheit wegen

führt:

v-m++nz [el +)—u—8)

u
I

= [MA+I)A—6)— MIL+d)Rr + MI—)] 2 2524)

Danad) ergiebt fich die Arbeit für ein Spiel des Hammers zu
L=A4 +4 V, und die Leiftung in Pferdefräften bei n Umdrehungen der

Welle und u Daumen im Umfange, aljo bei z— nu Schlägen in der
Minute zu

nuFomarNn. ..... 1)

Hierbei find die Zapfenreibungen der Daumenwelle felbft und deren fonftige
Hinderniffe nod) nicht berücfichtigt.

Die weitere Bewegung des Hammers, nachdem ihn der Daumen verlafjen
hat, läßt fi) wie folgt beurtheilen. Die Gejchwindigfeit v5 der Mafje M
des Hammers veranlaßt, wenn ein Reitel nicht vorhanden ift, eine weitere
Erhebung des Hammergewichtes G auf die Höhe hs, die fi) durd)

 N

7

6,=M%
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zu i
h, = un nn

@G 29
 

ergiebt. :
Die zu diefer Erhebung erforderliche Zeit ift, wenn man von der Zapfen-

reibung an der Hülfe und den fonftigen Hindernifien abjieht, zu

EIF
ts -\V/ 7

anzunehmen.“ Der Hammer fällt daher von der ganzen Höhe h + hs herab,
wozu er die Zeit

\ /kH+hs
= Ir
2 9

gebraucht.

Dezeichnet man die Zeit zu einem ganzen Spiel des Hammers mit

 

 

i= 2 Secunden, jo hat man die Zeit für die Erhebung durch den

Daumen, alfo während einer Umdrehung der Welle durch den Winkel

27
n—=v —

u
zu

h=tvt,
und e8 ift daher

+ H<Aa— Ni
zu fordern.

ft dagegen der Hammer mit einem Neitel verfehen, jo darf man
annehmen, daß er faft unmittelbar, nachdem ihn der Daumen verlafien

hat, von dem Reitel zuritkgeworfen wird, und wenn man den legteren

ald vollfommen elaftifch anfieht, fo fällt der Hammer mit einer Anfangs-
geichwindigfeit, die gleich und entgegengefegt derjenigen 2, ift, welche er durch
den Daumen erhalten hatte. Die Zeit zum Fallen beftimmt fic) daher in
diefem alle zu

h+h
a V:— tb
: 9

4 <(1- nt
zu fordern. Wenn aud) die Zurücwerfung des Hammers durd den Reitel
nicht momentan erfolgt, jo befteht die Wirkung des Neitel3 doc) darin, daß
die Umfegung der Gejchwindigfeit v5 in die entgegengejegte in Firzerer Zeit
erfolgt, als ohne Reitel, jo daß man einen größeren Werth für das Ver-

und es ift

hältnig v — e zu Örunde legen, folglich eine größere Schlagzahl erzielen

Beisbah-Herrmann, Lehrbud der Medanit. II. 3. 80
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kann. Der Sicherheit wegen nimmt man in der Regel v nicht größer als
0,5, nad) praftifchen Borfchriftend) nur v — 0,4.

Wegen der unvollfommenen Efafticität des Prallitodes wird der Hammer

nur mit der Gefchwindigfeit d%; — % Vu zurüdgeworfen, worin w einen

von der Clafticität des Prallftodes abhängigen unechten Bruch vortellt.

In dem Vorftehenden find für das Fallen des Hammers die Formeln für

den freien Fall in jenkrechter Richtung angenommen, was nicht ftreng richtig
ift, da der Hammer in einem fenkrechten Kreisbogen fich bewegt und da die
Bewegung auch durch die Reibung an den Zapfen der Hülfe verzögert wird.
Die hierdurch veranlaßten Zeit- und Arbeitsverlufte können indeß wegen
ihrer Geringfügigfeit in den Fällen der Praris vernachläffigt werden.

Die Wirkung des Prallftodes kann man folgendermaßen beurtheilen. Hit

M die Mafje de8 Hammers, veducirt auf den Punkt, mit welchem er auf

den Keitel trifft, und v, die Gefchwindigfeit dajelbit, jo hat man, wenn My
die auf den Stoßpunft reducirte Mafje des Prallitodes vorjtellt, unter

Borausjegung eines volllommen elaftiichen Stoßes, die Gejchwindigfeit der
Hanmermafje nad) dem Stoße:

2M, _M—M,
Ourm" MuIm”

vermöge deren die Arbeitsfähigkeit der Hammermafje durch

u =

 
__ 2; __ M— m) Mv;

2Z.M 2. (= +M/ 2

und der Arbeitöverluft durd)

you __ MM, Mo;
v=-unTZZ-tiurm 3

ausgedrüdt ift.
Man erfieht aus diefen Ausdrüden, daß der Arbeitsverluft durd) den Stoß

gegen den Keitel um jo feiner wird, je größer die Neitelmafje My ift und
für 7, = © gleich) Null ausfällt.

Beijpiel. Ein Schwanzhammerwerf nad Art des in Fig. 852 dargejtellten
habe folgende Verhältnifie: Das Gewiht @ des Hammers jei glei) 250 kg,
das des bejhlagenen Helms jammt Hammerhülfe 1200 kg, daS des Sohlringes
50kg; der Schwerpunkt des Hammers jei von der Drehare 3m, der Schwanz:
ting 1,5 m entfernt, jo hat man das ganze Gewicht de Hammers

G = 230 + 1200 + 50 = 1500 kg,
und das Moment defjelben für die Drehare

Gb —= 30.3 + %,.1200-2 = 1/,.1200.1° — 50.1,5 = 1575,

I) Tunner, Stabeijen= und Stahlbereitung, Freiberg 1858.
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woraus fih der Schwerpunftsabjtand

1575
b= 1500 = 1,05 m

ergiebt. Yit ferner der Hub des Hammerfopfes gleih 05m, jo hat man die
Erhebung A im Schwerpunfte des ganzen Hammers:

1,05
h= 05 5 = 0175 m, .

und daher
Gh — 1500 ..0,175 — 262,5 mkg.

Die Welle hat u —= 6 Daumen und madt in der Minute n = 20 Umdrehungen,
der Hammer daher in derjelben Zeit nu = 120 Schläge oder 2 in der Serunde,

Der Weg des Schmwanzendes beträgt ”/,. 0,5 — 0,25 m, daher madt der

Daumen bei einem ganzen Spiel unter Annahme eines Berhältnifjes » = =

— 0,4 einen Weg im Umfange des Theilfreijes

025 _ 10.025 — 0,625 m,
v 4 -

folglich ift der Umfang des Theiltreijes 6.0,625 — 3,75 m, wozu ein Halbmefjer

r = 0,597 m gehört.
Zur Reduction der Mafje des Hammer3 Mauf das Schwanzende hat man

da3 Trägheitsmoment für die Drehare

1T= 2 (20. + 800.432 4 400-4
3

— 0,102 ..5062,5 — 516,4,

und daher die auf den. Schwanzring reducirte Mafje

516,4

1,5?

Das Gewicht der armirten Daumenmwelle jammt Daumenring und Waflerrad

15° + 50. 1,5°)

 M= —= 229.

lei 6, = 10000 kg, und das Trägheitsmoment derjelben T, = 7 7000 — 714,

daher die auf den Theilkreis reducirte Mafie

714 714

= do O5 2000.
St nun no der mittlere Halbmefjer der Hülfenzapfen g — 0,025 m, der

Halbieijer von den Zapfen der Wafjerradwelle og, — 0,075 m, und nimmt man
den Reibungscoöfficienten für die Zapfen f = 0,1, dagegen für die Streichplatte

fı = 0,2 an, jo hat man nad) 8):

_ 1-71 A/!,lNa 1 1(= = = Jıl(l_ _\Z2 — —_ —rtrtrte(Et m)
1+5:02 (op + 2 2 0,175 = 0,004 + 0,058 — 0,062

und da der Abftand Z des Schwingungsmittelpunktes fi zu

__ Mga* __ 50625 _ oo
ISmRem

ergiebt, jo erhält man den Etoßcoöfficienten nad) 13):

 

80 *
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Re Q zu 0,025 0,075 0,025
—=.1 ==* +f£IrTETr15 ++ Ol za

1 20,0016 n 0,0126 + 0,0008 = 1,015.

Damit erhält man nun nad) 5a) den HORDEDRURRARRTUERERd aus

IM + a-Nm=a-nlargt+m+ 277 a],
alio mit

 

2.0597..._=7= 1m,

an [1,062 .262,5 229 .229(2000 + 0,6..229) = 0,6 Seren + 1.015.229 + 1,015 )
zu

0,6 (178,4 + 232,2 + 26,6) _
2137

Zur Beltimmung des Arbeitsaufwandes hat man nun zunädjft nad) 8):

A=(1+d@h = 1,062.262,5 —= 278,7 mkg,

ae 2000 =
‘= MM 1018.29 F 200 — 08%

erhält man nach 14) den Stoßverluft:

= = 0,123.

und mit

 

V = [2000 . 1,123 . (1 — 0,896) — 229 .1,123.0,896° - 229 . 0,977] Ua
— (442,3 — 206,4 + 200,8).0,781 — 341,2 mkg.

Der Arbeitsaufwand beziffert fich daher (15) zu

20.6 .N= 075 (2787 + 341,2) = 16,53 Pte.

Die Höhe hs, auf weldhe fih der Hammer vermöge jeiner Gejhwindigfeit

.- (1 z 5) v = 0,938.1,25 = 1,173 m

erhebt, ermittelt fi mit u = 0,75 zu

1,173?

2.9,81

daher ergiebt fich die Arbeit bei dem Niederfallen zu

L= G(h + hs) = 1500 (0,175 + 0,052) = 340,5 mkg,
und da die zu einem Spiel erforderliche Arbeit

A+V = 278,7 + 341,2 = 619,9 mkg

beträgt, jo folgt der Nugeffert des Hammers zu nur

_. 340,5

51999

hs = 0,755 ——— — 0,052 m;

— 0,548.

Stempelhämmer. Unter diefem Namen follen hier diejenigen Hämmer
verftanden werden, welche, unter Vermeidung von Hebeln, ähnlich wie die
Stampfer, dur; Daumen in jenfrechten Führungen erhoben werden, jo daß
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die Hammerbahn immer parallel zum Amboß bleibt. Da derartige Hänmter
jest ebenfalls mm noc) felten Verwendung finden, weil der mit Stoßmwirfung

Big. 865.

 verbundene Daumenangriff meiftens durch andere vortheilhaftere Betriebs-

ittel verdrängt worden ift, fo genügt hier eine kurze Beiprechung.
Der wie bei den Stampfern (j. Cap. 1) evolventenförmige Daumen

Frgreift die zwiichen jenkrechten Führungen geleitete Hubftange des Hammers
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zuweilen zur Verringerung der Daumenreibung an einer Reibrolle, häufiger
aber an einem Federpuffer, um den Arbeitsverluft bei dem Stoße herab-

zuziehen. Auch, anftatt des Neitels der vorbejchriebenen Hebelhämmer dient

hier zur Beichleunigung des Niederfallens ein elaftifcher Puffer aus Gummi,
ftatt defjen man auc) wohl ein in einem Cylinder oberhalb des Hammters

abgejchlofjenes Luftkifjen verwendet hat, das durd) den auffteigenden Hammer
zufammengepreßt wird. Fig. 865 (a.v. ©.) zeigt einen älteren Hammer der

Fig. 866. legteren Art mit Luftkiffen, wie er jest indejien
faum noch ausgeführt werden dürfte, da die weiter
unten zu bejprechenden Lufthämmer vorteilhafter

find. Man erfieht aus der Zeichnung, wie der

Daumen H die gejchligte Stange K des zwifchen
den Ständern G geführten Hammer A an einer

Keibrolle L emporhebt, wenn die Daumenwelle
durch den auf die Scheibe S Taufenden Riemen
umgedreht wird. Die Stange K trägt an ihrem
oberen Ende den Kolben N, welcher die in dem
Eylinder M abgejchlofiene Luft bei dem Auffteigen
zufammendrüdt, um bei dem Niedergange durd)
die Vreffung der Luft wieder befchleunigt zu wer-
den. Dabei ift O ein durd) die Schraubenvorrich-

tung P ftellbarer Kolben zur Negulivung der
Pufferwirkung, zu welchem Ende aud) die beiden
durd) Z zu bewegenden Hähne V und W, jowie
das im Kolben O befindliche Ventil Q dienen
follen. Dieje Einrichtung eines Luftpuffers tft
veraltet; in welcher Art man neuerdings die Ela-
ftieität der atmofphärifchen Luft fir Schmiede-
hänımer verwendet, wird weiter unten bejprochen.

Dagegen finden fich nocd) zuweilen Hämmer
von der durch Fig. 866 dargeftellten Einrichtung.
Der DaumenH trifft hierbei gegen den Prallfopf

E eine8 aus mehreren Öummilagen r mit
zwifchengelegten Blechjcheiben zujammengejeßten

Buffers, der in dem Eifencylinder B enthalten und durch diejen feit

mit der Stange A des Hammerd verbunden ift. In Folge diefer Ans

ordnung wird der Pufferfopf Z bei dem Stoße des Daumens gegen ihn

in den Eylinder B eingepreßt, wobei er die Gummifcheiben zufammendrüdt,

und indem diefe den empfangenen Druf auf den Dedel D des Puffer

eglinders und damit auf den Hammer übertragen, wird der fonft mit dem
Stoße verbundene Berluft an lebendiger Kraft vermieden, indem diefe Arbeit,
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welche bei einem unelaftifchen Stoße auf die Abnugung des Daumens und

der Streihplatte verwendet wird, Hier dazır dient, die Hebung des Hammers
zu befördern, wenn die Gummiplatten fid) während und am Ende des
Daumenangriffes wieder ausdehnen. Auc) werden durch die Anwendung
eines folhen Angriffspuffers die Erfchütterungen vermieden, denen die ganze
Mafchine fonft ausgefegt fein witrde. Der Arbeitöverluft, welcher ohne
einen folhen Puffer auftreten würde, beftimmt fich befanntlich zu

v— MM, %

M+mM2’

wenn ZH die Maffe des Hammters, M, die auf den Daumenangriff reducirte
Mafie der Daumenwelle mit Schwungrad und v, die Gefchwindigfeit im
Theilfreife der Daumen im Beginn des Anhubes vorftellt.

Der Buffer zum Auffangen und Zurücdwerfen des Hammers hat eine

ähnliche Einrichtung. Das dur) den Dedel Z verichlofjene cylindrifche

GSehänfe F, weldjes den Puffer aufnimmt, ift feft mit dem Hammergeftell

verbunden, und gegen den nad unten hervorragenden Bufferfopf K trifit

dev Dedel D des Auffangepuffers, nachdem der Daumen den Hammer ver-
lajfen hat, fo daß der auffteigende Hammer vermöge feiner Gefchwindigfeit
den Pufferfopf K noch um eine gewife Größe in den Cylinder F’ hinein-
ichiebt und dabei die Gummiplatten zufammendrüdt, die durd) ihre Nüd-

vwirfung den wieder fallenden Hammer befehleunigen. Die Wirkung diejes
Auffangepuffers befteht daher wefentlich darin, den Hammer an dem Auf-
fteigen auf die ganze feiner Gefchwindigkeit zugehörige Gefehwindigfeitshöhe
zu verhindern und die Zeit abzufürzen, welche zwifchen dem Ende des

Daumenangriffs umd dem Aufichlagen de8 Hammers auf den Amboß ver-
geht. Man kann daher durd) Anwendung des Auffangepuffers eine größere
Schlagzahl in der Minute erreichen, dod) ift damit wegen der nicht voll-

fommenen Cfafticität des Puffer auch immer ein gewifjer Arbeitsverluft

verbunden, der um fo größer ausfällt, je weniger elaftifc das Puffermaterial

ft. Es läßt fich die Wirkfamkeit eines derartigen Auffangepuffers in fol-
gender Art beurtheilen.
Dan kann bei einem folchen Puffer innerhalb der gewöhnlichen Grenzen

die Zufammendrüdung proportional mit der zufammendrüdenden Kraft P
annehmen; bezeichnet man daher die Aufammendrüdung des Puffers durch
eine Kraft gleich einem Kilogramm mit 6, fo hat man zu einer Zufammen-
drüdung um die Länge x eine Kraft

%P=7 2:00.)

nöthig.

Kenn der Hammer, nadjdem er vom Daumen verlafjen ift, mit einer
beftimmten Gefchwindigkeit c gegen den Bufferfopf ftößt, fo ift er im
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erften Augenblide nur einer Verzögerung g durd) die Schwere unter»
worfen. - Die Verzögerung wächft aber fortwährend in dem Maße, 'wie die
Zufammendrüdung zunimmt, und man hat nad) dem Vorftehenden bei einer

Zufammendrüdung um © außer dem Eigengewichte F noch eine verzögernde

RutP= —, fo daß für diefen Augenblid die Verzögerung den Werth

»= Fo =(14 Ge) =Qa tung. . 9 

hat, wenn man = mit w bezeichnet. Wenn in diefer Stellung die Ger

ichwindigfeit des Hammers fi von dem urfprünglichen Werte c bis auf
denjenigen v verringert hat, fo ift wegen der Gleichheit der verjchwundenen
und geleifteten Arbeiten

 

 

 

ce? — v2 f ey 1m

0 0

woraus

ce? — v? 1:1 1
= — —ı?— — ua? .29 = +378° stzum. 3)

folgt.

Diefe Gleichung Liefert für = den Werth:

1 1 ec? — v2
vu— — . 4

u r u? . wg
woraus man mit » — 0 die ganze Zufammendrüdung der Yeder

1 1 ec?
sa — — _— .. . 0. 0.4a

u a u? r ug
findet.

Um die Zeit t zum Zufammendrüden zu beftimmen, bildet man aus 4)
duch Differentiiven:

Ya —5

Veen:
und aus 9x — vöt folgt daher

® uoYıra@-m 5
Diefe Gleichung Liefert, zwifchen den Grenzen » = ce und 9 — 0 integritt,
die Zeit zum Zufammendriüden des Buffers:



 

$. 212.] Stempelhämmer. 1273

 
u

BE sin. eV—— en. hl

—_ Vus 9 + u

Für die gewöhnlichen Ausführungen ift u jo groß, daß man u gegen c?

vernachläffigen und aljo

V u = 4=
VzrmeVan!

fegen fan, jo daß man die Zeit t zum Zufammendrüden des Puffers

.;

2Vus
erhält. Da beim darauf folgenden Zurüdfallen unter der Annahme voll-
fommener Kflaftieität die Bejchleunigung des Hammers ebenjo groß ift,
wie die Verzögerung beim Steigen, jo ift die Zeit zum Jurüdftopen des.
Hanmers durch den Puffer bis zu dem Augenblide, wo der Hammer wieder
die anfängliche Gefchwindigkeit c angenommen hat, ebenfalls gleich:

7

2Vug
Nunmehr beginnt der Hammer mit der Anfangsgefchwindigfett c unter

der alleinigen Bejchleunigung g der Schwere durch die Höhe 7 herabzufallen,

auf welche ihn der Daumen zuvor erhoben hatte, und hierzu gehört nad)

den Fallgefegen die Zeit

EN She—-\/2 (+2)= Vepate—e,
I 2 9 g

Necnet man hierzu die Zeit zum Anheben des Hammers auf die Höhe A
mit der Gejchwindigfeit c:

- 5a)

eh 6)

7)

!) Dies zu erfennen, jchreibe man

dv 8v

Vire-os Viren
und jeße

 

 
Vo=u

VER

aljo

vv = du

womit

u 1
Lt—oo — —— darc.sinu

Vug VI Vfolgt, ug u ug
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U=-:::::0:0.0.:.%)

fo erhält man die Zeit eines vollen Spiels zu

t=h+tb + +

wozu noch eine geringe Nuhezeit für den Hammer nad) jedem Schlage von
0,1 bi8 0,2 Secunden hinzugefügt werden Fan.

Ohne einen Auffangepuffer würde der Hammer mit der Gefchwindigfeit
2

e fic) auf eine Höhe s, — —39 erheben, wozu eine Zeit

tr =—_ — 2... . ..0. 528.)

erforderlich wäre, jo daß der durd) die Prallvorrichtung erzielte Zeitgewinn

fidh zu
2 z

el)...
9 Vus

ergiebt.
Diefe Formeln gelten auch bei dem Gegenfchlagen des Hammers gegen

einen nur unvollfommen elaftifchen Prallftod, nur hat man dann für die

Beichlennigung bei dem Zurüdfallen einen Werth

A=(l+mmDg

anzunehmen, worin j&) Heiner als u ift. Dafür hätte man die Zeit zum

Nücdfallen
z

2Vug”

 ta =

fo daß man den Zeitgewinn

2c 7 ( 1 1

9 2Vg Vu Vu,

erhiefte. Wäre hierbei die Efaftieität des Prallftodes, alfo aud w, jehr

Hein, fo hätte man in 5)

by = E arc.sin.c aET rn.sin.c m _e=—— .sin. \ = sin. =
Varg g+tm® Vang 9

zu jegen, fo daß für diefen Fall der Zeitgewinn fi) zu

ne n

9. 2Vug

’ 9)

. 9",

berechnet.

Auch wide bei einem unvollfommen elaftijchen Buffer oder Prallftod die
Gejchwindigkeit des niederfallenden Hammers in dem Augenblide, wo er den
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Buffer verläßt, nicht, wie bei vollfommener Cfafticität, gleich) c, jondern

nad 3) nur
1

Cı — \/20s (i + 7 ws)

jein.

Die Gejchwindigfeitshöhe des Hammers bei jeinem Auffchlagen auf den
Amboß ift, wenn Ah die Höhe vorstellt, auf welche er durd) den Daumen

gehoben wird:
1. bei vollfommener Slafticitit der Prallvorrihtung, jowie bei einem

Hammer ohne Vrallftod

M-n4z—nts(! + zes):

2. bei unvollfommener Clafticität des Prallftodes

Moht en+s(1 + z Ms) und

3. bei ganz unelaftifchem Prallftode

h=h-+s.

Beijpiel. Wenn ein Stempelhammer den als Prallftod dienenden Feder:
puffer mit e = 2m Geihmindigfeit trifft, und diejen dabei um s = 0,06 m
zulammendrüdt, jo erhält man den zugehörigen Werth von u aus 3) zu

4

® 6, = ) — 0,06 .0,06 (3 = 0,6)

ua20000 (0,204 — 0,06) = 80,

und daher die Zeit zum har nad) 5a)

a
tı = ————— = 0,056 ©ec.

"7 9V80.9,81 '
während ohne Prallvorrichtung die Zeit zum freien Auffteigen fich zu

‚_e _2{= „ sa— 0,204 Sec.

berecänet, jo dag der durch die Praflvorrigtung erzielte Zeitgewinn

zT — 2(0,204 — 0,056) = 0,296 Ser.
für jedes Spiel des Hammers beträgt. Nimmt man die mittlere Gejhmwindigfeit
beim Anheben des Hammer zu c = 2m und die Hubhöhe zu Im ar, jo hat
man die Zeit des Anhebens Ah, — 0,5 Secunden, wogegen die Zeit zZ, zum

Zurücfallen nad) 7)

v2. l _
tb, =tim?— 0,288 Ser.

beträgt. Demmad) ift die ganze Zeit eines Stempelfpiels

t = 0,056 + 0,056 + 0,288 + 0,5 = 0,90 Ser.
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Ohne eine jolcde Bralloorrihtung würde der Hammer, nachdem ihn der Daumen
verlafjen hat, auf die Höhe

8 = 0,204 mı 773,981
emporfteigen und darauf zum freien Fallen von der Höhe r -+ s, = 1,204 m
die Zeit

| /2.1,204 _.
G= 0 0,496 Sec.

gebrauchen, jo daß die ganze Zeit eines Spiels fi zu

’ = 050 + 0,204 + 0,496 —= 1,9 ©er.,
12 — 09

0,9

Puffer. Würde man vorausjegen, Daß der Hammer nah jedem Ecjlage
0,1 Secunde ruhe, jo würde man bei Anwendung eines Puffers in jeder Minute

 

aljo um — 33°), Proc. größer ergiebt, als bei der Anwendung eines

-o1 — 60 Schläge erzielen können, während dieje Zahl für einen Hammer

ohne Puffer nur 2 = 46 beträgt.

Die Wirkung jedes Schlages ift, unter Borausjegung volltommener Elaiticität,
in beiden Fällen diejelbe, entjprechend nämlich einer Gejhmwindigfeitshöhe

2

+2,= 1 - 0,204 — 1,204 m.

Bei unvolllommener Glafticität Fällt dieje Geihwindigfeitshöhe, jowie auch der
Zeitgewinn entjprechend geringer aus.

Frietionshämmer. Durd eine gewöhnliche Daumenwelle fann ein
Hammer nur auf eine mäßige, für alle Schläge unveränderliche Höhe
erhoben werden. Will man größere und veränderliche Hubhöhen erzielen,
fo bedient man fich wohl der Srietionshämmer, fo genannt, weil fie
vermöge der Reibung angehoben werden, die zwifchen einer den Hammer
tragenden fenfrechten Schiene und den Umfängen zweier diefe Schiene zwifchen
fic) fafjenden Scheiben hervorgerufen wird. In Fig. 867 ift ein folcher
Hammer!) abgebildet. Der zwifchen prismatifchen Führungen des Hammer-
geftelles @ fenfrecht geführte Hammerbär A hängt hierbei an dem hölzernen
Brette B, das zwifchen zwei cylindrifchen Frictionswalzen hindurchtritt, die
oberhalb im Geftelle gelagert find, und von denen in der Figur nur die
vordere C fichtbar ift. Werden diefe Walzen durch Verfchiebung ihrer Lager
feft gegen die zwifchen ihnen befindliche Schiene gepreßt, fo ziehen fie, wenn
fie durch zwei auf die Scheiben D und D, geführte Riemen (einen offenen
und einen gefreuzten) nad) entgegengejegten Nichtungen umgedreht werden,

vermöge der Reibung das Brett B jammt dem daran hängenden Hammer
fo lange empor, wie die Prefjung der Rollen gegen die Schiene andanert,

1) Bon 8. Löwe u. Co. in Berlin.
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während der Hammer niederfällt, jobald die gedachte Prefiung aufhört. Um

die Rollen gegen die Schiene zu drücken, dienen verfehiedene Einrichtungen.
Meiftens wird die eine Rolle in feften Lagern unterftügt, während die Lager
der anderen Rolle in einem um Zapfen jhwingenden Hebel angebracht find,
der von dem Arbeiter durch einen Händel I oder einen Fußtritt 7’ in jolcher
Weife gedreht wird, daß die erforderliche Zufammenpreffung erfolgt. Mar

; hat e8 daher in der
m ee Hand, durch) Nacjlafjen des

Drudes auf den Händel
oder Fußtritt den Hammer

Dfallen zu laffen und Tann
daher beliebig ftarfe oder
leichte Schläge erhalten, je
nachdem man den Ham
mer aus größerer oder
geringerer Höhe herabfallen

läßt. Soll der Hammer

eine größere Anzahl von
Schlägen gleicher Stärke
ausüben, jo fanın ein an

dem Bär angebradjter An-
fchlag @ dazu dienen, dur)
Anftoßen gegen einen ver-

ftellbaren Knaggen die
Vrictionswalzen zu Lüften.

Die größere Hubhöhe
und die genaue Führung
de8 Bürs in fenfrechter
Nihtung machen diejen

= Hammer fehr geeignet für
das fogenannte Gefenf-

3 jchmieden, d.h. die Prä-
gung eiferner Ge-
genftände zwis
fchen zwei Stahl-
blöden, von denen

der eine feit auf
dem Anıboß, der
andere ar det

Hammerbär angebracht ift, und die an den auf einander treffenden Schlag-
flächen derartig Hohl ausgearbeitet find, daß der gewünfchte Gegenftand
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entjteht, inden die bildfame Mafje in Folge dev Schlagwirkung in die
Höhlung eingepreßt wird.
Um diefe Hämmer zum freihändigen Schmieden befonders geeignet zu

machen, dient die Einrichtung von M. Hafje u. Co.!), Fig.868. Hierbei
ift nämlicd) das hebende Brett von dem-oberen Ende b nad) dem Hammer
bin bei a jchwad) verjüngt, wie in Fig. 868 II zur näheren Verdeutlichung

in vergrößertem Maße dargeftellt if. Wird die Rolle D, durch Anheben

Fig. 869.

 

 
des Händel H vermöge ihrer excentrifch in der Kurbel K gelagerten Are
feft gegen das Brett B gepreßt, fo fteigt der Hammer empor, aber nur fo
lange, als man durch; ftetes Anziehen des Händels die Rolle feft gegen die
Schiene B gepreßt hält, während der Hammer fchwebend erhalten’ bleibt,
wenn man den Hebel in beftimmter Lage unverrücdt fefthält. Beim Nieder
drüden des Händels ZZ entfernt fid) die Rolle D, von dem Brette B und
der Hammer fällt fchnell und ungehindert herab, wenn man den Händel
plöglich der größten Brettdide entfprecjhend niederdrüct, während man durd)

)D R.:BP. Nr. 2685.
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langjames Niederbewegen des Händel ein entjprechend Iangjames Fallen
de3 Hammers veranlaffen Fan. Offenbar gejtattet diefe Einrichtung, die

Heftigfeit der Schläge jederzeit dem Bedärfniffe anzupaffen. Bei der größten
Erhebung des Hammerbärs ftößt derjelbe gegen den verjtellbaren Anjchlag c,
wodurd) er jchmwebend erhalten wird. Die Schiene B ift der größeren Dauer
wegen aus drei verfchiedenen Hölzern zufammengeleimt, deren Fajern fid)
unter fpigen Winfeln kreuzen und die durd) Hirnhoßzftifte mit einander ver-
nagelt find.

Die erforderliche Prefiung der Walzen gegen die Schiene fann in ver
ihiedener Art erzielt werden. Im Fig. 869 dient das Siuiegelenf KHL
zum Andrüden der Walze Z gegen die Schiene DB, indem ein durch die

f Fig. 870.

GO
 

 

 

   

 

   

w
l
_

Stange S aufwärts auf das Knie ausgeibter Diud den Hebel FG, in
welchen Z gelagert ift, um F dreht und die Nolle dadurd) gegen die
Schiene B und diefe gegen die feft gelagerte Rolle D preßt.

Dei der durch Fig. 870 dargeftellten Einrichtung find die beiden Rollen
H und H, in dem um.D drehbaren Rahmen CDE gelagert, welcher durch)
das an E gehängte Gewicht Q die Rollen ftetig mit einem gewiffen Drude
R gegen die Schiene AB gepreßt erhält. In Folge deffen fteigt der Hammer
empor, jobald die beiden Nollen in entgegengejeßter Richtung umgedreht
werden, bi8 man durch einen Drud auf den Händel K den Rahmen DE
andebt und die Aollen lüftet.

dig. 871 zeigt eine Einrichtung von E. W. Blif Co. in Brooftyn,
wobei die Are der einen Rolle B excentrifch in dem Hebel C gelagertif,
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und daher durch geringes Anheben der Stange S feft gegen die Schiene D

gepreßt wird. Zum Aufhalten des Hammers während des Fallens dient

bier daS Reibungsgefperre ZF, wenn der eine Baden E durch die Stange

G entfprechend gegen die Hebefchiene gepreßt wird. Zur ficheren Ueber-

tragung der Bewegung zwifchen den beiden Kollen find deren Aren hierbei

mit den glei, großen Zahnrädern Z ausgerüftet.

Um den Antrieb mit nur einer Are zu ermöglichen, hat man anftatt der

Walzen auch zwei ebene Scheiben verwendet, welche gegen die zwifchen ihnen

befindliche Schiene gepreßt werden. Diefe Anordnung zeigt der Hammer

Fig. 872.

 
H
“

von Heujer u. Haffel!) in Hagen i. W., Fig. 872. Hier werden die
beiden auf der durchgehenden Are A verfchieblichen ebenen Scheiben @ ver:

mittefft zweier Hebel dd gegen die zwifchen ihnen auffteigende Schiene s
gepreßt, indem ein Keil e durch eine Steuerungsvorrichtung zwifchen die
Reibrollen d der beiden Hebel gedrücdt wird. Im Folge defien ziehen die
Scheiben die Schiene s mit dem Hammer fo lange empor, bi8 der Keil e
zuriicgezogen wird, worauf durch eine auf die Hebel wirkende Feder c die
Frictionsfcheiben von der Schiene abgehoben werden, jo daß der Hammer

1) Zeitjchr. d. Vereins d. ng. 1887, ©. 469, Artikel von Hädide.



$. 213.] Frictionshämmer. 1281

frei niederfallen, indeffen doch in jedem Augenblide durd, Zufammenfchließen
der Scheiben aufgehalten werden fann. Als VortHeil diefer Ausführungsart
wird neben der Vereinfahung, die in der Anbringung nur einer Triebare
enthalten ift, angeführt, daß die größere Angriffsfläche der ebenen Scheiben
eine längere Dauer der Schiene verfprehe. Dagegen entfteht hierbei der

Nactgeil, daß verichiedene Punkte der anhebenden Scheiben, je nad) ihrem
Arenabftande, verfchieden große Gejchwindigfeit haben, und daß aud) die
Bewegungsrichtung nur in den Punkten der wagerechten Arenebene fenfrecht
it, während in allen anderen Punkten wagerecht wirkende Seitenfräfte aufs

treten. Im Folge hiervon muß während der ganzen Dauer der Erhebung
eine nicht unbedeutende Keibung auftreten, welche zu derjenigen noch hinzu:
tritt, die überhaupt bei allen Reibungshämmern während der Bejchleunigungs-
periode des Hammers itherwunden werden muß, wie aus dem Nachfolgenden
hervorgeht. Derartige Hämmer mit ebenen Neibungsjeheiben Haben deshalb
eine weitere Verbreitung auch nicht gefunden.
Denn zwar bei den Frictionshämmern die mit dem Betrieb durd) Daunen

unvermeidliche Stoßwirfung mit ihren Arbeitsverkuften und jonftigen jchäd-

Lichen Einflüffen vermieden wird, jo findet doch dabei immer ein beträchtlicher
Arbeitsverluft duch Reibung ftatt, indem bei dem Beginn des Anhebeng
der Hammer nicht fofort mit der Umfangsgefchwindigkeit der Scheiben fteigt,
jondern nur allmählich in befchleunigter Bewegung diefe Gejchwindigfeit
erlangt. Bis dies gejchehen ift, gleiten daher die Umfänge der Nollen an
der Hebefchiene, wogegen das Gleiten und der damit verbundene Arbeits-
verluft wegfällt, jobald der Hammer die Gefchwindigkeit der Scheibenumfänge
angenommen hat. 8 empfiehlt fid) daher zur möglichiten Verringerung
de8 Arbeitsverkuftes, die Rollen von vornherein mit einem thunlichft großen
Driude R gegen die Schiene zu preffen, um durd) eine große Beichleunigung
des Hammers möglichft fchnell den Zuftand herbeizuführen, wo das Gleiten
aufhört. Diefe Berhältniffe fann man rechnerifch wie folgt beurtheilen.

E8 bedeute & das Gewicht de Hammers nebft Hebefchiene, und M— “

feine Daffe, ferner feiv, die Umfangsgefchrindigfeit der Heberollen im Beginn

der Erhebung, und R der Drud, mit welchen jede der beiden Rollen gegen

die Hebejchiene gepreßt wird, jo hat man, unter f den Reibungscoöfficienten

verftanden, die auf Bejchleunigung des Hammers wirkende Kraft zu 2/R
— @, wenn beide Rollen angetrieben werden. Dem Hammer wird daher

2/R—G
G

er eine gleichförmig befchleunigte Bewegung annimmt, bis feine auffteigende
Geihtwindigfeit c mit derjenigen übereinftimmt, bi8 zu welcher während

deffen die anfängliche Umfangsgefchwindigkeit v, der Scheiben abgenommen
Beisbah-Herrmann, Lehrbuch der Mehanit. III. 3. 8

eine conftante Bechleunigung p — 9 extheilt, in Folge deren
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hat. Bezeichnet man mit A, die Hubhöhe des Hammers bis zu diefem
Augenblicke, und mit s; den Weg im Umfange der Kollen, jo hat man für
diefen erften Theil der Hebung:

Ge c?
BR-Oh= 75 -HT ee

Bedeutet nod) P die Triebfraft am Umfange jeder der beiden Rollen und

MM, die auf den Umfang reducirte Maffe jeder Rolle, jo hat man, da die

Keibungsarbeit 2/Rsı geleiftet ift, und dabei bie Gefchwindigkeit von ©,

auf e abgenommen hat,

 

 

 

v2 — a
2Ps, +2M, —=2/Rs,

oder
0 — 2

((R—P)s —=Mı 2 2)

Die Zeit fitr diefe Hebung um A, ergiebt fi) zu:

BER 2h, mn 55

er. vt+te 3)

Bon diefem Augenblide an hört das Gleiten der Rollenumfänge auf; wird
der Hammer noc) weiter auf die Höhe hg gehoben, fo wird dadurd eine

weitere Verzögerung der treibenden Rollen von ce bi8 auf den Fleinften Werth
d®g veranlaßt, und gleichzeitig wird auch die Gefchwindigfeit des Hammers
um ebenfoviel ermäßigt, man hat daher ii diefen Theil der Bewegung:

—% 

 

2Ph, + (M E= 2M)“ - =—= Gh, tut 4)

und die hierzu erforderliche Zeit:
ie 2 hz

ta 37 C ac vy 5)

Hebt man nunmehr den Drud der Rollen gegen die Schiene auf, fo wird
die Gejchwindigfeit der Rollen während ihres Leerganges von der Kleinften

Gejchwindigkeit v, wieder bi8 auf den anfänglichen Werth v, befchleunigt,
womit der nädjfte Hub beginnt. Wenn der Weg, den der Umfang der
Rollen während diefer Zeit zurüclegt, mit sa bezeichnet wird, fo gilt die
Sfeihung:

—yag

wenn hier, wie im Vorftehenden, von den Keibungswiderftänden der Zapfen

und allen fonftigen Nebenhindernifien abgefehen wird.
Die Zeit tz des Leerganges folgt wieder zur

Ps, — M, 6)

2%
tz = 5

% + %
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nd zwar muß diefe Zeit größer fein als die Summe der Zeiten zum

teigen des frei gelafienen Hammers auf die Höhe Az — 3, umd zu dem

erabfallen von der ganzen Höhe A —= hı + hy + h;, jo daß man die

edingung hat:

 4&(h + + =) ee)

nd die aufzumendende Arbeit zu

A=2P(s +Mm +5). ee. 9)

aber den Wirfungsgrad zu
Q
o
|
s
w

alchthtg 5

SZ,
Die ganze Zeit eines Spieles ergiebt fic zu

th tb +,
md daher die Anzahl der in der Minute möglichen Schläge zu

 

60

=
owie die erforderliche Leiftung deree zu

A
— _ — gL= : mkg — n ; Pffr.,

elcher Werth mit Nückficht auf die Zapfenreibungen umd jonftigen Neben-
Inderniffe noch entiprechend zu vergrößern ift.

Beij piel. Ein Frictionshammer vom Gewichte G — 250kg werde dur
wei Rollen angehoben, deren Umfangsgejhtwindigkeit zu Beginn des Hubes

1 = 235m ift, und die Anordnung joll jo getroffen werden, daß der Hammer

ie Gefepmindigfeit der Nollenumfänge bei einer Hubhöhe Ah, = 0,15 m atı-
enommen bat, in welchen Augenblide die Umfangsgeihwindigfeit bis auf den

ettag e = 2,2 m verringert jein möge. Bei einem Neibungscoöfficienten von
= 0,3 erhält man die Größe des Drudes R, womit jede Rolle gegen die

Hiene gepreßt werden muß, nad) 1) aus
250 2,9

, (2.03.R — 30) 0-5 5

R= ‘6 (250 + 0,102.250 = — 1102 kg.
Die Zeit, melde zu Ddiefer Hebung um A, =015 m erforderlich ift, ergiebt

ih nad 3) zu
81*
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2.0,15
= = 0,136 Eec.,

-und der Weg des Nollenumfanges in diefer Zeit ift

er, — +22 „15 — 032m
2 2% ’ ’a, = =ı € 1

 

jo daß aljo die nn auf einem Wege

— h, = 0,32 — 0,15 = 0,17m

überwunden werden ae

Set man nun die auf den Umfang reducirte Mafje jeder Scheibe ;zu M =125

voraus, jo erhält man aus 2)
2 _ 2

(0,3.1102 — P) 0,32 —= 125 we — 881
die erforderliche Umfangsfraft

: 81: _ z _
P = 330,6 — 03” 330,6 — 278,4 — 52,2 kg.

Wird nun weiter der Hammer ohne Gleitung um h, — 0,45.m gehoben, jo

ermäßigt fi) die Gejhmwindigfeit von ce — 2,2 auf den fleinften Werth v,,

mwelder fi) aus 4) berechnet, wenn darin M = g DIE: 25,5 gejegt wird.an
Man hat dann

vor

2.52,2.0,45 + (25,5 + 250)u— 250 .0,45,

 

woraus

2 ———

= AB 3055 0,45 (250 — 104,4) — V4,84 — 0,48 — 2,09 m,

und die Zeit
2.045

b, = 3223,0 = 021 Sec. folgt.

Aus 6) folgt dann der Weg s,, den die Rollenumfänge bis zum Beginn des

nädhjften Hubes zurüdlegen, zu

125 2,5° — 2,09?
52 3 == 2,26m,>

wozu eine Zeit
ad
735720

erforderlich ift: Die Steighöhe des Hammer, wenn er von den Rollen losgelafjen

ift, beträgt

—= 0,98 Sec.

92 2

=;a
fo dag die ganze Hubhöhe fi zu

h = 0,15 + 0,45 + 0,222 = 0,822 m

berechnet. Die Zeit des Leerganges der Rollen 2, — 0,98 Sec. ift größer als

die Zeit zum Steigen und Fallen:

2..0,822
9,81 $ 9,81

 = 0,222 m,

— 0,21 + 0,40 — 0,61 &er.



. 214.] Riemenzughämmer. 1285

Die Nugleiftung eines Schlages ijt

An = 250 (0,15 + 0,45 + 0,222) = 205,5 mkg
nd der Arbeitsaufwand

4A—= 2.522 (0,32 + 0,45 + 2,26) — 316,3 mkg,-
o daß der Wirkungsgrad, fich zu

205,5
, j 1 = 316,3 = 0,65

igiebt. In Bolge der Zapfenreibungen wird die erforderliche Arbeit etwa nod)
m10Broc. größer ausfallen, jo daß nur auf einen Wirkungsgrad von Höchftens
‚6 zu rechnen fein wird,
Die ganze Zeit eines Spieles ergiebt fich zu

t = 0,136 + 0,21 + 0,98 — 1,33 ©ec.,
0 daß die größte Zahl der Schläge zu

  

 

   

   

 

   

 

  

    

     

 

   
    

       

so
1,33

olgt. Die für den Hammer in diefem Falle erforderliche Betriebskraft ergiebt
& unter der- Annahme, daß durch die Zapfenreibungen und anderen Neben:
inderniffe die Betrieböfraft A um 10 Proc. gefteigert wird, zu

1,1.316,3 _
75.133 = 3,48 Bitr.

Aus der vorftehenden Rehnung ift zu erjehen, daß -ein erheblicher Theil der
ufzuwendenden Arbeit dur die Reibung aufgezehrt wird, melde während des
titen Theiles des Anhebens, und zwar jo lange ftattfindet, wie die Gejehwindigteit

e3 Hammers no) Kleiner ift, als die am Umfange der Scheiben. Diejer jhäd-
iche Widerftand wird daher um jo größer ausfallen, je länger diefer erfte Zeit

biegnitt der Beichleunigung dauert, und um ihr abzufürzen, empfiehlt es fich
eher, von vornherein den Druf R der Walzen gegen die Schiene thunlichit

to zu wählen, um dem Hammer eine möglichjt große Beihleunigung mit:
teilen. Nachdem die Gejehwindigkeit des Hanımers mit derjenigen der Nollen-

mfänge übereinftimmt, kann der Drud der Rollen gegen die Schiene wejentlih
einer werden, da e3 fi von diefem Wugenblide nur no) um die Hebung des

ewichtes G und nicht mehr um eine Bejchleunigung der Mafje M handelt, im
Degentheil die in der lebteren enthaltene lebendige Kraft während der Per:

gerung der Gejchwindigfeit von c auf v, theilweije zum Heben verwendet wird.
Aus der Rechnung ift au erfichtlih, welhe Bedeutung einer hinreichenden

Dröße der rotitenden Mafjen 2 M, beizumefien ift, da durch diejelben die Ver:
ngerung der Gejhwindigfeit von v, auf v, beitimmt wird, mit welcher Yenderung
mer auch Arbeitsverkufte deswegen verbunden find, weil die antreibenden Riemen
m theilweifen Gleiten fommen müflen, jobald die Umfangsgejtwindigteit der
Heiben Heiner ift, alg die conftante Gejehwindigfeit, weldhe die Riemen von der
auptbetriebsmwelle aus empfangen. Aus diejen Gründen empfiehlt es fich daher,

ei derartigen Hämmern durd hinreichend große Schwungmaffen eine thunlichite
leigförmigteit der Bewegung anzuftreben.

n= = 45

N=

‚Riemenzughämmer. Diefe Hämmer Ichnen fi) infofern an die 8. 214.
etonshämmer an, als auch hier das Anfziehen des Hammerbärs durch
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die Reibung vermittelt wird, die ein den Bär tragender Riemen oder ein
Seil auf dem Umfange einer Rolle findet, welche von einer treibenden Kraft
umgedreht wird. Die einfachfte Einrichtung eines folchen Hammers ijt
durch Fig. 873 erläutert. Der Hammer A hängt hierbei an einem über die
Rolle C geführten Riemen B, defjen anderes Ende bei D frei niederhängt.
Wird die Rolle C in irgend einer Weife, etwa durch einen Riemen von

Fig. 873. einer umlaufenden Transmijjions-
— welle aus, umgedreht, jo wird

der Hammer dadurch nur in dem

Valle angehoben, daß an dent
freien Ende bei D cine Jun
kraft ausgeibt wird, vermöge
deren am Umfange der Kolle C
eine hinreichend große Reibung
erregt wird. Für die an dem
freien Ende D anzubringende
Zugkraft Z gelten die für den
Niemenbetrieb maßgebenden Be
ziehungen, denen zufolge man

P= Ze“ hat, wenn P die
dur) das Hammergewicht dar
geftellte Spannung des Niemen-

endes B vorftellt, während f den

Keibungswertd, & den von dem

Riemen umfpannten Bogen und e

die Grundzahl des natürlichen
Logarithinenfyftems bedeutet. Da-
mit alfo der Hammer durd) eine

thunlichft geringe Zugkraft Z zum
Steigen veranlagt werde, hat man
für einen möglichft großen Rei-
bungswerth f zu forgen. Die
an der Scheibe C auszuibende
Kraft ift duch) P— Z gegeben,

da man an dem Niemenende D den Zug Z während der ganzen Hebung

ausüben muß, und der Hammer niederfällt, jobald diejes Niemenende

fosgelafien wird. Im einem Auffage über Transmiffionshämmer von

9. Hädide)) führt der Verfaffer an, daß bei derartigen Hämmert

 
1) Zeitfehr. d. Vereins deutjch. Ing. 1887, ©. 494: Ueber Transmiljions

hämmer von Hädide.
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der von der Hand des Arbeiterd ausgeübte Zug felbft bei einem Bärgewichte
von 500 kg ausreiche, und daß unter Umftänden bei zu großer Adhäfton
ichon das Gewicht des freien Niemenendes zum Aufheben genüge, jo daß der
Hammer dann gar richt zum Fallen fomme, und man die Adhäfion ver-

mindern müfje, was entgegen dem gewöhnlichen Gebraud) durch Beftreichen
mit Kreide gefchehen joll, während ein Einfetten des Niemens die Neibung
verntehre. Das Legtere erklärt fich vielleicht dadurch, daß ein gefetteter, daher
gejchmeidiger gemachter Aiemen fich befjer an den Umfang der Scheibe an-
ichmiegt, als ein fteifer Niemen, und daher eine größere Anhaftungsfläche
findet.

Diefe Hämmer, die weniger zum Schmieden als vielmehr zum Gefent-
ihlagen und für Brägezwede gebraucht werden, leiden an dem großen
Uchelftande, daß bei dem Fallen des Bärs der Niemen über die Scheibe in

einer der Umdrehung derjelben entgegengefegten Richtung Hiweggezogen
wird, womit nicht mr eine ftarf hemmende Wirkung auf den Yallklog aus:
geübt, fondern auch an dem Sceibenumfange ein erheblicher Neibungs-

widerftand hervorgerufen wird, der eine nachtheilige Erwärmung und fchnelle
Abnugung des Niemens im Gefolge hat. Während man der Erwärmung
des Riemens durch einen Fräftigen Luftftrom entgegenzuwirfen gefucht hat,
eine Anordnung, die jedenfalls nicht öfonomifch genannt werden fan, da
hier zu dem die Erwärmung veranlafjenden Arbeitsaufwande noc) derjenige
zur Erzeugung des Luftftromes hinzutritt, hat man andererfeitS die fchädliche
Urfache zu befeitigen gefucht. Dies fann dadurch gefehehen, daß mar die
anhebende Scheibe mit ihrer Are durch eine ausrüchare Kuppelung ver-

bindet, die bei dem Fallen des Hammers ausgerüct wird, jo daß munmehr
die (oje auf ihrer Are befindliche Scheibe fie) in derfelden Richtung wie der
Riemen bewegt. Bei diefer Anordnung, die man bei Heinen Hämmern
findet, ift e8 jedenfalls zwedmäßig, die Scheibe jo leicht wie möglich zu
machen, da diejelbe durch) den Niemen mitgenommen werden muß, aljo
jo. mehr Arbeit fir ich erfordert, je größer ihr Trägheitsmoment ift. Auch
wird der beabfichtigte Zwed um fo unvollftändiger erreicht, je größer das
Moment der Scheibe ift, die im Augenblicke des Ausriiens und bei dem
Beginn des Fallens noch eine dem Fallen entgegengejegte Bewegung hat,
welche erft auslaufen muß.
Man hat den bejagten Zwed vielfach, dadurch zu erreichen gefucht, daß

man den Riemen in dem Augenblide des beginnenden Fallens jo weit von
der Scheibe abhebt, daß eine Berührung zwifchen beiden nicht mehr ftattfindet.
Eine einfache Eimichtung diefer Art zeigt Fig. 874 (a.f.©.). Hierbei befteht
die anhebende Scheibe aus zwei durd) einen 20 mm breiten fehlisförmigen
Zrifchenraum von einander getrennten Theilen, zwifchen denen ein bei a
befeftigter federnder Bügel db angebracht ift, der fi) unter Einfluß des auf
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den Riemen ausgeibten Zuges nad) innen herunterdrüct, jo daß der Riemen
fich während de8 Hebens auf den Scheibenumfang legt, wogegen. er bei
nadjlafjendem Zuge von dem federnden Bügel getragen und außer Berührung
mit der Scheibe gehalten wird. Es muß als ein Nachtheil diefer Ein-

Fig. 874. richtung angejehen werden, daß
der Riemen bei dem Fallen des

Hammers auf dem ruhenden

Bügel fchleift und daher einer

fchnellen Abnugung unterwor-

fen ift.

Drei von dem leßtgedachten
Uebelftande ift die durch Fig. 875
verfinnlichte Einrichtung von
Schröder in Burgthal, bei wel-
cher in dem Zwifchenraume zwi-
fchen den beiden Theilen der

anhebenden Scheibe ein befonderes fternfürmiges Nad angebracht ift, defjen

Arme feinen Kranz, jondern ftatt deffen nur Federn tragen, die bei dem
Fallen des Hammers durch den Schlig nad) außen hervortreten und den

Fig. 875. Riemen tragen, während der zum
Anheben erforderliche Zug die
Vedern nad innen drüdt. Da
der gedachte Stern frei um die
Are drehbar ift, jo nimmt er bei

dem Fallen des Hammers eine

mit der Bewegung des Niemens
übereinftimmende Drehungan.

Dei der AbHebevorrichtung von A.Hendels, Fig. 8761), find zur beiden
Seiten der den Hammer anhebenden Scheibe %k zwei andere Lofe drehbare
Scheiben f und fangebracht, welche mittels des Hebels h durd, da8 Gewicht

ig. 876.

  
  

q ftetig nad) oben gepreßt werden, wobei ihre Umfänge mit den oberen

Hälften jeitlic) unter die Ränder des Riemens fallen und denjelben während

1) Zeitjehr. d. Vereins deutidh. Ing. 1886, ©. 545.
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e3 Fallens von der mittleren Scheibe abheben, wogegen durch den Zug des
tiemens bei dem Anheben die beiden Kandfcheiben niedergedrückt werdeı.
le die Hier angeführten und in ähnlicher Art wirkenden Abhebevorrichtungen
edirfen zum Anheben des Hammers eines verftärkten Zuges, da durch

Sig. 877. diefen immer erft die Abhebevorric)-
tung zurücdgepreßt werden muß,

bevor auf der Antriebsfcheibe die
erforderliche Neibung hervorgerufen
werden fann.

Man fann diefe Abhebevorrich-
tungen dadurd) ganz umgehen, daß
man die den Hammer anhebende
Scheibe nicht ununterbrochen in Um-
drehung erhält, fondern fie mr

während der Zeit des Hebens an=
treibt, jo daß fie während des

Fallens fich umgekehrt in der Nid)-
tung des ablaufenden NRiemens um-
drehen Kann. Im Fig. 877 ift die

entjprechende Anordnung von Kirch-
eis in Aue dargeftellt. Der den
Fallbär tragende Riemen ift Hierbei

über die Scheibe b geführt, welche
beiderfeits in zwei um c drehbaren
Hebeln d gelagert ift, und durd) eine

Veder f ftet8 von der dar-

unter befindlichen, fortwäh-

rend umlaufenden An

triebsrolle @ entfernt wird.

Sobald indefien auf den

Riemen an dem Geile g

ein Zug ausgeht wird,

der die Scheibe b hernieder
und auf die Walze preßt,
wird die Scheibe von diefer
Walze durch Keibung mit-
genommen, indem zwilchen

F pP beiden eine Prefjung hervor:

gerufen wird, die ji aus

dem Hammergewichte der Wirkung der Feder und dem bei 9 wirfenden

Zuge zufanmenfest. Wenn diefe Prefiung zur Bewegungsübertragung nicht
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genügt, jo fan man, wie e$ von Hädide!) gefchehen ift, durch Verlegung
des Berührungspunktes zwifchen der Scheibe b und der antreibenden Walze
aeine hinreichende Steigerung der Prefjung erzielen, wie aus Folgenden

fid) ergiebt. Stellt in Fig. 878 (a.v. ©.) T die Rollefür den Riemen vor und

joll die Umdrehung derfelben von der treibenden Are B mittels der Walze W

auf die Scheibe S durch Friction übertragen werden, jo erhält man den
Fig. 879. Keibung erzeugenden

Drud zwifchen W umd
S in der Kiaft EF,
zu der man gelangt,
wenn man die aus dem

Hammergewichte Pumd
der Zugkraft Z fich zu-
fammenfegende Mittel-
fraft ECO in Azwei
Seitenfräfte zerlegt, von
denen die eine ZF

durch die beiden Aren

A und B hindurchgeht,
während die andere FC

parallel zu der DBerbin-

dungslinie des Durd-
fchnitteg E mit dem

Drehpunfte D des
Hebels gerichtet ift.

ı Man erfennt aus der
i Vigur, wie man durd)

; geeignete Tage von D
die Preffung ZF' zwi-

fchen den Aren genügend
vergrößern fann.

Während bei den biß-
her befprochenen Anord-

nungen immer die zum Anheben des Hammers erforderliche Reibung durd)

einen Zug an dem freien Riemenende hervorgebracht werden muß, hat man

bei der Einrichtung von Breuer, Schumader u. Co., Fig. 8792), nur

nöthig, die Antriebsrolle A gegen die lofe auf ihrer Are laufende Hammer-
icheibe B zu drüden, zu welchem Ende die Antriebswelle a in zwei Zapfen

EN
D

_G

uN
N

 
1) Zeitjhr. d. Vereins deutich. Ing. 1837, ©. 495.
2) D. R.-V. Nr. 46412.
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derart excentrifch gelagert ift, daß durch eine geringe Drehung diefer Zapfen
mittel3 der Kurbel C und des Händel D die Triebrolle A gegen den die
Scheibe umfangenden Riemen R gepreßt wird. Durd) die Bewegung des
Handgriffes D wird die. Triebrolle A von der Scheibe B in dem
gegebenen Augenblide zuriidgezogen, ebenfo wie auch in der höchftens
zuläfigen Hammerftelung durd) Anftoßen des Bärd gegen den An-
ichlag E auf der Stange F, fo daß der Hammer frei niederfallen fan,
wobei die Scheibe B in der entgegengefegten Kichtung umgedreht wird. Die
Feder H unter dem Angriffspunfte des Niemens dient dazur,.eine Stoß-
wirfung beim Beginne des Hubes möglichft zu vermeiden. Ber diejem
Hammer ift der Betriebsriemen K jo geführt, daß die Niemenjpannung

duch die Annäherung der Triebrolle A an die Scheibe B verringert wird,
fo daß die Anhebung hauptfächlich vermöge der in dem Schwungrade S
aufgefpeicherten Lebendigen Kraft bewirkt wird, wogegen bei dem darauf
folgenden Fallen durch Entfernung der Nolle A von der Scheibe B der
Riemen wieder die zur Beichleunigung des Schwungrades nöthige Span-
nung erhält. Die Erfinder verjprechen fich hiervon einen befonders öfono=

miihen Betrieb und ftoßfreien Gang.
Zu den hier anzuführenden Riemenhänmern gehören aud) die mit einen

jogenannten Widelzug arbeitenden, d. h. diejenigen, bei denen der den
Hammer tragende Riemen fid) in mehrfachen Lagen über einander auf cine
Wideljpule legt, welche von der Antriebswelle durch Keibungsräder ans

getrieben wird. Bei dem Fallen des Hammers, welches durch Ausriidung

der gedachten Spule eingeleitet wird, zieht der Niemen die Spule in der
entgegengefegten Richtung mit fic) fort, weshalb man diefe Spule möglichit

leicht zu machen hat, um den hindernden Einfluß auf den niederfallenden
Hammer thunlichjt abzufchwäcen. Hierbei macht fi, befonders nod) der
Nahtheil geltend, daß die Spule fich nach) ausgelibtem Schlage mit einer
beftimmten, ihr durch den ablaufenden Riemen ertheilten Gejchwindigfeit
weiter dreht, umd daß e8 daher, bevor der Hammer von neuem angehoben

werden fann, nöthig ift, diefe Gejchwindigfeit zuerft zu vernichten und die
Umdrehung in der entgegengefegten Richtung einzuleiten. Um die hiermit
verbundenen Kraft- und Zeitverlufte zu vermeiden, hat die „Parker Press
Co. in Middletown, Connecticut“ die folgende Einrichtung getroffen.
Die befagte Spule befindet fic) loje laufend auf ihrer Are, welche zu

beiden Seiten zwei Riemfcheiben trägt, die, ebenfalls lofe aufgejett, durch
einen offenen und einen gefrenzten Riemen ftetig nad) entgegengejegten
Richtungen umgedreht werden. Die zwilchen diefen Scheiben befindliche
Spule kann längs der Are verfchoben und bald mit der einen. bald mit der
anderen Scheibe gefuppelt werden, io daß fie an deren Bewegung theilnimumnt.

Um diefe Kuppelung der Spule abwecjjelnd mit den Scheiben herzuftellen,
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dient eine mit dem Hammer fteigende und fallende Stange, durch deren

Einwirkung das Spiel des Hammers in folgender Art beeinflußt wird. Wenn
der Hammer in feiner höchften Stellung befindlich ift, worin er durch eine

Klemmiperrung erhalten wird, befindet fid) die Spule frei zwifchen den

beiden nach) entgegengefegten Nichtungen umlaufenden Scheiben. Wird die
Sperrung ausgerüdt, jo fällt der Hammer nieder, wobei er die Spule an

dem darauf gewundenen Riemen mit fich Herumzieht. Durd) das Nieder-
fallen des Hammers wird aber. zugleich vermittelft der mit dem Hammer
finfenden Stange die Spule mit derjenigen Scheibe gefuppelt, welche fi

nad) derjelben Richtung umdreht, jo daß alfo nunmehr der Hammer nicht
mehr die Spule naczufchleppen braucht. Wenn dann in dem Augenblide
des Schlages der Riemen gänzlich zur Abwidelung gefommen ift, jo wird
der Hammer unmittelbar wieder erhoben, und zwar dadurch, daß die Spule

Tig. 880.

 

fi weiter in derjelben Nichtung, wie bei dem Fallen, umdreht, der
Niemen aber auf der entgegengejegten Seite auf die Spule aufläuft. Nach
gejchehener Hebung des Hammers wird die Spule wieder in die neutrale
Lage zwifchen beiden Scheiben gefchoben und bei dem durd) die Ausrücdung
des Gefperres veranfaßten erneuten Fallen bewirft die mit dem Hammer
verbundene Stange eine Kuppelung der Spule mit der anderen Riemfcheibe,
fo daß num dafjelbe Spiel fic wiederholt, indem bei den auf einander
folgenden Niedergängen des Fallbärs die Spule abwechfelnd nad) den ent-
gegengefegten Richtungen umgedreht wird.
Bon den verjchiedenen Hämmern mit Widelzug möge hier nur der von

der Nerzener Mafchinenfabrif!) feiner finnreichen Einrichtung wegen

angeführt werden. Die den Niemen aufnehmende Spule a, Fig. 880, ift

hierbei [oje drehbar auf ihre Are db geftedt und erhält ihre Umdrehung von

1) Zeitjhr. d. Vereing deutih. Ing. 1882, ©. 93; 1887, ©. 469.



$. 214.] Niemenzughämmer. 1293

der NRiemfheibe c vermittelft der fegelfürmigen Neibungsfuppelung d, in

welche fie durch die kräftige Feder / gepreßt wird. Die Spule ift an ihrer
verlängerten Nabe mit Schraubengewinde verjehen, defjen zugehörige Mutter
m fo gelagert ift, daß fie fich nicht drehen, wohl aber in gewiljfen Betrage
der Länge nach verjchieben kann. Bei dein Aufwinden de3 Hammers
ichrauben fi) die Gewinde der Schraube in der Figur von links nad) rechts
in die Mutter ein, und zwar wird dabei die Mutter m in der entgegen-
gejegten Richtung von rechts nad) Linfs angezogen, fo lange diefe Vers
fchtebung nicht durch eine äußere Kraft gehindert wird. Ein joldjes Hinderniß

ftellt fi) ein, fobald der Hammer in feiner höchften Stellung gegen den
Winfelpebel % trifft, wobei der Arın g deffelben mit einem beftimmten
Diude fid) einer weiteren Verfchiebung der Mutter nad) Iimfs entgegenfegt.
Ir diefem Falle hört jede weitere Aufwärtsbewegung des Hammers jelbit-

vedend auf, der Hammer ift aber auch an dem Niederfallen gehindert und

wird jchwebend erhalten; denn bei einem Fallen um die geringfte Höhe

wiirde die Mutter frei gegeben und e8 würde in Folge der Yederwirkung
jogleich wieder die Neibungsfuppelung zufammengedrüdt werden, jo daß
Jofort wieder eine Anhebung die Folge wäre. Ein derartiger Vorgang von
abwechjelndem Fallen und Anheben findet thatjächlich natürlich nicht ftatt,
e8 bleibt vielmehr der Hammer unverrüict in- feiner gehobenen Lage jchwebend
hängen, wie man fich durch folgende Betrachtung überzeugt. Bezeichnet G
da8 Gewicht des Fallbloces, jo ift zu dem gleichmäßigen Heben defjelben,

aljo ohne Rüdficht auf die nur im Beginne der Hebung erforderliche Bes
‚ Ihleunigung, eine Zugkraft am Halbmeffer r der Spule nöthig, die um die
‚ Ihädlichen Widerftände in den Führungen, jowie um die Biegungswider-
‚ Hände des Niemens größer ift ald G, welche Widerftände etwa mit q
‚ bezeichnet werden mögen. Zur Ausübung der Hebung muß alfo die Reibungs-

| Kuppelung mit mindeftens einer Kraft P von der Feder zufammengedrüct
werden, die man aus der Gleihung (FG + gr = FPR beitinmen kaın,

worin R den mittleren Halbmeffer für die Reibung in d und f den Reibungs-

coöfficienten bedeutet. Wenn num der Hammer in feiner höchften Lage gegen
| den Hebel A trifft, fo übt diefer auf die Mutter m und damit aud) auf die
' Schraube und die Spule einen gewiffen Zug von linfs nad rechts aus,
| welcher der Preffung der! Feder entgegengejegt ift. Diefer Zug, welcher

in dem erften Augenblice der Berührung des Hebels gleich Null ift, wächft

Vehr jchnell mit einer geringen Erhebung de8 Hammers, wobei die einzelnen
Theile elaftifch zufammengedrüct werden, und e8 ift erfichtlich, daß eine
weitere Erhebung von dem Augenbliee an nicht mehr ftattfinden kann, wo

die Preffung der Feder bis zu demjenigen Betrage P, verringert worden

Üt, der in der Reibungskuppelung ein Moment fPyR erzeugt, das gerade
noch ausreicht, um den Hammer zu tragen, aber für die Exhebung nicht 
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mehrgenügt. Soll der Hammer fallen, jo muß man durd) einen Zug an
der Zugftange e die Mutter nebft der Schraube und Spule entgegen der
Veder nach rechts ziehen, fo daß die Reibungsfuppelung ausgelöft wird. Bei
dem hierauf folgenden Niederfallen des Hammer wird die Spule entgegen-
gejegt der Bewegungsrichtung bei dem Anheben umgedreht, in Folge wovon
fid) die Schraube wieder um ebenfo viel aus der Mutter herausicdhraubt,
wie fie fich bei dem Heben hineingedreht hatte, jo daß alle Theile nad) dem
Niederfallen ihre anfängliche Stellung wieder angenommen haben.

Kurbelhämmer. Mit diefem Namen follen hier diejenigen Hämmer
bezeichnet werden, bei denen die auf- und abgehende Bewegung des Hammer-

dig. 881 I. bärs durch ein Kurbel-
- getriebe bewirft wird. Es

ijt Leicht einzufehen, daß
ein durch eine Kurbel be-
triebener Hammer nur

wirkjam gemacht werden
fann, wenn in einzelnen
Theilen des Getriebes oder
des Geftelles eine gewifie
Nachgiebigfeit oder. Fede-
rung vorhanden ift. Wären
nämlich alle Theile des
Kurbelgetriebes ftarr und
durchaus unnachgiebig, fo
würde bei der Umdrehung
der Kurbel die Bahn des
Hammers ftetS zwifchen
denfelben beiden Punkten
fid) auf und ab bewegen,
welche den ZTodtlagen des
Kurbelgetriebes entjprechen.
Soll num aber der eigent-
liche Zwedf des Schmiedens

erreicht werden, jo muß

der Hammer bei jedem

Schlage das unter ihm auf
dem Ambofje Tiegende Ar:
beitsftüd um eine gewifie
Größe zufammendrüden,
welche von der Wucht des
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Schlages und- der Größe der getroffenen Fläche abhängt und im alle
emeinen nur Hein ift. Gefeßt mm, das Arbeitsftüd habe gerade eine

olde Dide, daß es über die tieffte Stellung der Hammerbahn genau

um diejenige geringe Größe hervorftehe, um welche der erfte Sammer:
ihlag das Material zufammendrücdt, fo würde jeder folgende Schlag

wirkungslos bleiben müffen. "Wenn aber das Arbeitsftüd nur wenig dider

wäre, jo daß e8 nur um eine ganz geringe Größe weiter hervorftände, fo
würde die Hammerbahn nicht bi8 zur der dem betreffenden todten Punkte

der Kurbel zugehörigen tiefften Tage herabtreten fünnen, und e8 witrde bei
einer nur einigermaßen jchnellen Umdrehung der Brud) eines Theiles unver-
meidlich fein. Dagegen kann man diefen lebelftand befeitigen umd die

dig. 881 II. Kurbel in vorzüglicher Weife zum
= Betriebe von Hämmern geeignet

machen, wenn man dafür jorgt,
dem Getriebe eine hinreichende

Elaftieität zu ertheilen, in Folge
deren die Hammerbahn nicht

genöthigt ift, fih immer ganz
genau bi zu einem und dem-
felben tiefften Punkte zu bewegen,

wie e8 wegen der Zwangläufig-
keit des Sırrbelgetriebes bei einer
ganz ftarren Ausführung defjelben

der Fall ift. Man erreicht diefe
Nachgiebigkeit in der Kegel da-
durch, daß man die Penferftange
des Kurbelgetriebes den Hammer
mittel3 einer Feder ergreifen
läßt, weswegen derartige Häms

mer auch ald Federhämmer

befannt find. Anftatt der ftäh-
lernen, häufig dem Zerbrechen
ansgefeten Federn hat man
neuerdings aud) vielfach die in
einem Cylinder abgefchlofjene Luft
in ähnlicher Weife zur Anwen-

i dung gebracht, wie
dies jchon in Cap. 1
bei der Befprechung
der Luftftampfer an-

geführt worden ift.
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Auch) die vorftehend in Fig. 856 bis 860 angegebenen Hebelhämmer, welche

durch ein Kurbelgetriebe bewegt werden, zeigten die Anwendung von Federn
oder Gummipuffern.

Dei dem Hammer von Hafjel!) in Hagen greift die Lenkerftange der
Kurbel an dem kurzen Arme eines durch eine Blattfever gebildeten Hebels

an, der, um Zapfen jhwingend, an feinem längeren Arme den in einer
fenfrechten Geradführung geleiteten Hammerbär ergreift. Durd) Veränderung
der Länge der Lenkerftange kann man den Hammer für verfchieden dicke
Arbeitsftüce pafjend einftellen.

Häufiger als die vorftehende findet man die Anordnung Fig. 8812)
(a.©. 1294 u. 1295), bei welcher die Lenkferftange am unteren Ende bei a

einen halbfreisförmigen, durch eine Blattfeder gebildeten Bügel trägt, an
defjen beide Zapfen zwei Gelenffchienen b angejchlofien find, die den Bär an
dem Drehzapfen c erfafien. Der Kurbelzapfen ift hier in der Nabe der
Ichweren Schwungjcheibe S befeftigt, und die Kurbelwelle wird mit der Riem-
fcheibe R durch eine Fegelfürmige Reibungsfuppelung verbunden, wenn durc)
den Fuß des Arbeiters der Tritt 7’ niedergetreten umd die Zugftange des
Einrüüchebel8 H angezogen wird. Öfleichzeitig hiermit wird durd) den
Hebel H die Bremje B von dem Schwungrade abgelöft, gegen welches fie
für gewöhnlich durch das Gewicht Q angedrüdt wird. Die Führung des
Hammers in dem Geftell, fowie die Unterftügung des Ambofjes ift aus der
Figur erfichtlicd.

Die Wirkungsweife eines derartigen Federhammers fann man fid) wie
folgt erklären. Man fege voraus, daß die Kurbel, deren Halbmefjer gleich)

r fein möge, fi) mit einer gleichförmigen Umfangsgejchwindigfeit ce umdrehe,
eine Vorausfegung, die zwar nicht in aller Schärfe zutrifft, fiir die folgende
Detradhtung aber zuläffig ift. Hat fi) die Kurbel nun von dem unteren
todten Punkte aus um einen Winkel & gedreht, jo hat fid) daS untere Ende
a der Lenferftange, an welchem die Feder befeftigt ift, um s—r (1 cose)
gehoben, wenn man die Länge der Lenkerftange im Vergleich zur Kurbel jo
groß annimmt, daß man den Einfluß der Ablenkung der Stangenrichtung
von der Senfrechten vernadhjläffigen darf. Diefe Bewegung s wird aber
nicht von vornherein auc) dem Hammer mitgetheilt, vielmehr wird zunächft
die Feder gebogen oder zufammengedrüct, und zwar jo lange, biß durd) die
beiden Lenkjchienen auf den Hammer eine jenfrecht aufwärts gerichtete Zug-
kraft gleich dem Gewichte E des Hammers ausgeibt wird; von diefem
Augenblide an folgt der Hammer der auf ihn ausgeübten Zugkraft. Wie

1) D. R.:P. Nr. 67939.
2) Der praftiihe Majhineneonftructeur, von Uhland, 1875, Taf. 25.

A. Ledebur, die Verarbeitung der Metalle,
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groß der Winkel «, ift, um welchen ficd, in diefem Augenblide die Kurbel
von ihrem unteren todten Punkte aus gedreht hat, hängt wejentlich von den
Verhältuiffen der Feder, und zwar von der Verlängerung ab, welche das
ganze aus Lenkerftange, Feder und Lenkichienen beftehende Suftem zwifchen
dem Kurbelzapfen und dem Bolzen ce im Hammer unter dem Einfluffe einer
Zugkraft @ erfährt. Winde z.B. diefe Verlängerung gleich dem Durch-
mejjer 2r des Kurbelkreifes fein, jo würde der Hammer durch die Kurbel
gar feine Bewegung empfangen, indem die Feder nur in Schwingungen
gerathen wiirde. Wenn die ‚gedachte Berlängerung gleich dem einfachen
Kurbelhalbmeffer r wäre, jo würde der Hammer feine auffteigende Bewegung

beginnen, jobald die Kurbel durd) eine Drehung um 90 Grad in die mittlere
Stellung gefommen wäre. Im allgemeinen wird die Beweglichkeit der Feder
jedoch Heiner fein, fo daß der Hammer zu fteigen beginnt, noch ehe die
Kurbel das erfte Viertel des Rurbelkreifes durchlaufen hat, aljo zu einet
Zeit, wo das untere Ende der Lenferftange noch nicht die größte Gejdwin-

2

digkeit gleich e erreicht und wo aljo die durd) = C0S &, ausgedrücte Bes

{chleunigung diefer auffteigenden Bewegung noch) einen pofitiven Werth hat.
Bei der ferneren Umdrehung der Kurbel wird die Feder noc) weiter

gejpannt werden, denn da die Gejchwindigfeit des Endpunftes a der Lenf-
ftange einen beftimmten Werth csin, hat, wogegen der Punkt c. des
Hammers feine Bewegung erft beginnt, fo wird der Abftand zwifchen diefen

beiden Punkten a und c jo Lange einer weiteren Vergrößerung, aljo die
deder einer ferneren Anfpannung unterworfen fein, bi8 die bejagten beiden
Punkte eine übereinftimmende Gejchwindigfeit angenommen haben. Wenn
daher die Bejchleunigung des Stangenendes a nad) einer Umdrehung der
Kurbel um 90 Grad in eine Verzögerung übergeht (f. das Kurbelgetriebe
in Theil III, 1), fo wird bald die Gefchwindigfeit des Punktes a’ bis zu
demjenigen Werthe herabgefunfen fein, welchen der Punkt c des Hammers
vermöge der in diefem enthaltenen Lebendigen Kraft in diefem Augenblide
ebenfalls Hat. Der Winkel, um welchen fid) bis dahin die Kurbel von dem
unteren Todtpunfte aus gedreht hat, jei mit «&, bezeichnet, dann hat fich der
Punkt @ der Lenferftange um » (1 — 605%) gehoben, und die Feder befindet
fh, jegt in dem. Zuftande ihrer größten Spannung, indem der Abftand
zroifchen a und c, der bei ganz ungejpannter Feder und horizontaler Stellung

der Lenkfchienen, Fig. 8821 (af. ©.), durch ae —d gegeben fein mag, mım>

mehr bi8 zu dem größten Werthe a,cı = A, Fig. 832 II, zugenommen hat.
Bei weiterer Drehung der Kurbel und fortdauernder Verzögerung des

Punktes a der Lenkerftange wird die Entfernung zwifchen a und c Heiner,
da der Hammer nicht diefer Verzögerung wie @ unterworfen tft, vielmehr
deine Bewegung nım nicht bloß in Folge der in ihm vorhandenen-Tebendigen

BeisbahrHerrmann, Lehrbuch der Mechanik, ILL3. 82
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Kraft fortjegt, jondern auch durch die Wirkung der fi wieder ausdehnenden
Beder befchleunigt wird, welche dabei die Arbeit A, vollftändig dem Hammer
mittheilt, die fie in dem erften Theile dev Bewegung bei ihrer Anfpannung
von der Kurbel empfangen hat. Wenn daher die Kurbel nad) einer Drehung
um 180 Grad in dem oberen todten Punkte angekommen ift, und der

Punft a der Lenkerftange feine Bewegung wechjelt, jo ift der Hammer nod)

Fig. 882. in auffteigender Bewegung begriffen, die er
vermöge der durch die Feder erhaltenen Ieben-
digen Kraft auch dann noch fortjegt, wenn die

deder fon wieder in den jpanmimngslofen
Zuftand gekommen ift, für welchen die Gelent-

fhienen in eine gerade Linie zufammenfallen
und der Abftand zwifchen «a und c wieder auf
den urjprünglichen Werth d verringert worden
it (Fig. 8821). Bei der Umdrehung der

Kurbel durch) den dritten Viertelfreis wird dann
der Endpunkt a der Lenkerftange mit befchleu-
nigter Bewegung abwärts getrieben, während
der Hammer noch jo lange im Steigen ver-
harrt, 6i8 feine Lebendige Kraft durch feine
eigene Schwere und durch die Wirkung der
Sederertödtet ift, welche jet die hemmende
BWirfung eines Neitels oder Brallbalfens itber-
nimmt. Hierbei werden die Gelenfjchienen
nach oben durchgedrückt, Fig. 882 III, jo daß
der Abjtand der Punkte a und ce jest von
ac —d af a&% —.d, verringert wird, wo-
bei die Feder von neuem gejpannt wird und
eine beftimmte Arbeit aufnimmt. Bei einem
gewifjen Drehungswinfel der Kurbel um u;
wird die Gefchwindigfeit des auffteigenden

Hammers in Folge der Verzögerung durch die Schwere und die Feder gleich
Null geworden fein, und es beginnt nunmehr die Abwärtsbewegung mit
einer Bejchleunigung p durch) die Schwere jowohl wie durch die Kurbel.

Zunächft wird and) hierbei die Spannung der Feder wieder zunehmen,
indem wegen des fchneller bewegten Punktes a der Abftand zwifchen a und
e weiter verringert wird, bis bei der im vierten Quadranten des Kırbel-
freifes auftretenden Verzögerung der Bewegung des Lenkerftangenendes a
wieder die Öejchwindigfeit defielben gleich derjenigen des Hammerzapfens c
geworden ift, in welchem Augenblide die Feder wieder ihre größte Anjpan-
nung erfahren umd eine Arbeit A, aufgenommen hat. Bei der weiteren
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Drehung der Kurbel bis zum unteren Todtpunfte folgt die Bewegung des
Hammerd dann nicht mehr der durch) das Kurbelgetriebe bedingten Ber:
zögerung, jondern er eilt unter dem vereinigten Einfluffe der Schwere fowie
der Feder der Bewegung des Punktes a voraus, und erzeugt einen Schlag,
dejjen Wirkung nicht nur durch die Fallhöhe des Hammers, jondern auch)

die beiden Arbeiten A, und A, beftimmt wird, welche die Feder von der

Kurbel empfing und an den Hammer zurüdgab, Es ift daraus zu. ent»

Fig. 883.

 
nehmen, daß die Wirfjamfeit eines Schlages mit zunehmender Gefchwindigfeit
der Kurbel wächft und immer erheblich größer ausfallen wird, als einer
dallhöhe gleich dem Durchmefjer des Kınbelfreifes entipricht.
Daß man zuweilen au Kurbelyämmer ohne befondere Federn verwendet,

dafür ift die fogenannte Schmiedemajdine, dig. 883 1), ein Beifpiel.
m

, ’) Der praftiide Mafchinenconftructeur, von Uhland, 1873, Taf. 26.
U. Ledebur, die Verarbeitung der Metalle.

82*
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Bei diefem insbejondere zum Schmieden von Stiften und Schrauben vor-
theilhaft angewandten Werkzeuge ift eine in drei Lagern a des Geftelles
unterftüßte Triebwelle d mit vier ercentrifchen Zapfen von nur geringer
Ereentricität (LO mm) vorgejehen, welche bei ihrer fchnellen Umdrehung von
etwa 300 Umdrehungen in der Minute vier Stempel c auf und nieder
bewegt, die in jenkrechten Führungen des Geftelles gerade geführt find und
mit Kopflagern die gedachten Exeenter umfallen, wobei wegen des Fehlens

einer Lenkerftange die Lagerpfannen in den Köpfen der Stempel genigendes
feitliches Spiel haben müfjen, um die Bewegung zu ermöglichen. Unter
den Stempeln find ebenfo viele Ambofje d angebracht, die mit Hülfe der
Schrauben e und der Heinen Kegelradgetriebe f fehr genau eingeftellt werden
können; eine Bedingung, die nad) dem oben Angeführten für die Anwendung
derartiger Kurbelhämmer ohne Federn unerläßlich ift. Zur größeren Sicher-

heit gegen Brüche ftügt man zwedmäßig jeden Amboß auf jener Echraube
durch ein zwifchengelegtes Stüd hartes Holz; auch wird der Betrieb fo
gehandhabt, dag auf jeden Ambog ein Gefenf mit mehreren ftufenweife
enger werdenden Vertiefungen gejegt wird, denen entjprechende Vertiefungen
in den Hämmern gegenüberftehen, jo daß man ein auszuftredendes Stüd
Eifen nad) einander zwifchen den auf einander folgenden Gejenfen bearbeitet.

Hier fünnenauch) diejenigen Mafchinen angeführt werden, deren man fic)
bei der Anfertigung der Nähmajhinennadeln bedient, um den runden
Stahlvraht zu verdünnen, aus welchem diefe Nadeln Hergeftellt werden.
Diefelben haben an der Stelle, welche in die Nadelbarre eingefpannt
wird, eine größere Dice, al$ in dem übrigen, die eigentliche Nadel bildenden

Theile, und man erzeugt die erforderliche Verdünnung durd) Faltes Hämmern
in befonderen, wohl mit dem Namen von Neducirmafchinen bezeichneten
Majchinen, weil das in diefer Weife erzielte Erzeugniß eine größere Zähigteit
zeigt, al& der nach dem Abdrehen oder Abjchleifen des dieferen Drahtes übrig-
bleibende Kern hat. Die Skizze einer folden Mafchine ?) ift durch Fig. 884
dargeftellt. ine mit etwa 2000 Umdrehungen in der Minute umlaufende
Welle a trägt am vorderen Ende einen etwa 7 mm ercentrifchen Kurbel

zapfen, defien Lenferftange vermittelft des Sniegelenfs db, b, einen Fleinen
Stempel e in den jenfrechten Führungen des Geftelles bewegt, wobei eine
unter dem Stempel angebrachte Feder den Stempel zurüdführt, nachdem er
durch) das Kniegelenf abwärts bewegt ift. Durd) diefe Einrichtung erhält
der Stempel in jeder Minute 4000 Auf- und Niedergänge von jehr geringer
Größe, die man durd) den Keil % auf das Genauefte einftellen fann, was
aus den jchon angeführten Gründen durchaus erforderlich if. Der zu
bearbeitende Draht wird in eine Hülje d eingefpannt, die vermittelit der

1) Bon E. Striebed, Majhinenfabrit in Aachen.
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Schnurfcheiben e mit etwa 1100 Umdrehungen umgedreht wird, fo daß der
Draht, welcher dabet durch ein halbrumdes Untergefenf unterftügt wird, von

dem gleichfalls halbrund ausgehöhlten Stempel ringsum möglichit gleichmäßig
gehämmert wird. Durd entjprechende Längenverfchiebung der den Draht
aufnehmenden Hilfe d wird die Verdünnung in der gewünfchten Länge des
Drahtes vorgenommen, welcher leßtere dabei natiirlich eine der Verdiinnung

entfprechende Stredung erfährt.

$. 216. Lufthämmer. Wegen der geringen HaltbarkeitderjtählernenFedern
hat man bei Kurbelhämmern in derneueren Zeit vielfad)die atmojphäriche
Luft als Zrotfchenmitttel zwifchen der Kurbel_und dem Hanımeranangewandt.
Beider von X. Schmid in Zinid!) angegebenen Ausführungeines folchen

Tig. 885.

 

Lufthammers wird ein Luftcylinder a, Big. 885,

an dem Zapfen.z von der Lenkerftange einer

darüber„gelagertenenKurbel ergriffen, und bei deren

Umprehungung. zwifchen enfrechten Führungen im
Öeftellaufundnieder bewegt. Der Hammer
hängt vermittelft einer räftigen Kolbenftange c,
die Iuftdicht durd)die_Stopfbüchfe_ des Cylinders_
hinducchtritt, an einem im Cylinder verjchieblichen
Kolben db. Denkt man fich die in der mittleren
Kolbenftellung unter» und oberhalb des Kolbens
im Eylinder enthaltene Luft von der äußeren voll-
ftändig abgefchlofen, jo muß bei der aufffeigenden
Bewegung des Eylinders die in diefem unter dem
Kolben enthaltene Luft verdichtet und dagegen die
über dem Kolben verdiinnt werden, jo daß der
Kolben mit dem daran hängenden Hammer an-

fängt zu fteigen, fobald der Weberdrud der auf
die untere€ Rofbenfliche mwirkendenLuft über den Drud von oben größer
ift, al8 das zu hebende Gewicht des Hammers nebitKolben und Kolben-
ftange. Wenn darauf der Cylinder fid) nad, einer Drehung der Kurbel
um 180 Grad abwärts bewegt, wird die Luft über dem Kolben ver-
dichtet und unter demfelben verdünnt, fo daß der noc, aufwärts hüpfende

Kolben an der Aufwärtsbewegung verhindert und ihm eine Befchleunigung
bei dem Niederfallen ertheilt wird, die zu der Beichleunigung durch die

Schwere noch hinzufommt, wodurd, die Wirfung des Schlages wejentlic)

gefteigert wird. Dabei wirkt die Luft fowohl unterhalb wie oberhalb des
Kolbens in derArt einesPufjerß,indem fie auch bei der jhnellften Bewegung
Me

)DR-P. Nr. 17726.



 

$. 216.| Lufthänmer. 1303

dev Kurbeldas Gegenfchlagen des Eylinders gegen den Kolben fowohl bei
dem Auffteigen wie bei dem Niedergehen des erfterenverhindert. Es ift
auch zu erfehen, in welcher Weife die hier angeführte Wirkung eine Ab-
änderung erleidet, wenn mar die Luft im Inneren des Cylinders von der
äußeren nicht vollftändig abjchließt, wenn man z. B. durd) Heine, fich nad)

innen öffnende Ventile o und v

der äußeren Luft Öelegenheit zum
Eintritt ins Innere bei einer Ber-
dünmumng dafelbft giebt. Wollte
man der Yuft ober und unter-

halb des Kolbens freien Ein-

und Austritt geftatten, jo würde
der Hammer gar nicht gehoben

werden, und man erfennt hieraus,
daß man die Wucht der einzelnen

Schläge dadurch veguliren Fann,
daß man der Luft durch eine ver-
ftellbare Deffnung mehr oder
weniger leicht den Eintritt in
den Cylinder und den Austritt
aus demfelben ermöglicht.

Abweichend voit deiit vorstehend

beiprochenenSchmid’schen Ham
mer ift derjenige von Ars mit
einem feften CylinderA, Fig. 886,
verjehene, in welchen ein Kolben
B durd) eine Kurbel in jchnelle
aufs und niedergehende Bewegung
verjeßt wird. Diefer Cylinder
it oberhalb offen, jo daß der
Kolben B von oben immer dem
Drude der äußeren Atmosphäre

ausgejegt ift, während die ımter
dem Kolben befindliche Luft bei
defjen Auffteigen verdünnt wird.

Der Hammer C ift hier zu einem
in den Eyfinder paffenden Kolben geftaltet, welder ganz frei von dem Kolben B
Ipielt. Wenn daher die Luft zwifchen den beiden Kolben bei einer beftinmten
Bewegung des oberen 5i8 zu einem genügenden Grade verdünnt ift, jo wird

der den Hammer bildende untere Kolben durch den Ueberdruct der Atmofphäre
eimporgehoben und folgt dem aufgehenden Treibfolben B, ohne denjelben
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jedoc; zu erreichen, da zwifchen beiden immer die ursprünglich in dem
Cyfinder enthaltene Luftmenge vorhanden ift. Diefe Luft wird, wenn der
Zreibfolben in der höchften Stellung feine Bewegung umfehrt, zufammen-
gedrüdt, jo daß fie den Hammer in feiner auffteigenden Bewegung anhält
und nad) der entgegengefegten Richtung befehleunigt. In Volge der durd,
den jchnell bewegten Treibkolben A erzeugten Luftverdichtung wird die Wucht
der Schläge entjprechend verftärkt; e8 wird angegeben, daß bei einer Kolben-
geihwindigfeit von 100 m in der Minute die Luft bis zu einem Drude
von vier Atmofphären und bei 120 m Gejchtwindigfeit bis zu fünf Atmo-
Iphären zufammengedrüct wird. Durch mehr oder minder weites Deffnen
eines Lufthahnes D zwifchen den beiden Kolben Fan man die Heftigfeit der
Schläge vegeln. Bei ganz gejchlofjenem Hahne erhält man die ftärfften
Schläge, während der Hammer bei ganz geöffnetem Hahne in Nuhe bleibt.
Die Regelung der Gefhwindigfeit kann in bekannter Art durch mehr oder
minder große Spannung des Treibriemens bewirkt werden.

Ueber die Berhältnifje derartiger LuftHämmer macht die ausführende Firma
2. D. Breuer, Schumader ı. Co. in Kalk folgende Angaben:

 
 

Eylinderdur—hmefler .mm

|

125 150

|

200 | 30

|

300

|

30
Anzahl der Schläge in einer
nute 0... 50 300—350 250—300|200—250|180—200 150—180

Hub d. Treibfolbens . mm

|

125 150 200 250 300 350
Hub d. Hammer: ca. mm

|

150 180 250 300 350 400
Bärgewicht eines Dampf:
hammers von gleicher
Schlagwirftung . . kg 45 75 120 200 300 450

In abweichender Art wird bei dem Lufthammer von M. Hajfe)) in
Berlin die Luft zur Bewegung des Hammers benugt. Hier ift der Hammer
A, Fig. 887, mit einem in dem feften Cylinder B fpielenden Kolben C ver:
jehen, während ein zweiter wagerechter Cylinder D den durch) eine Kurbel Z
bewegten Treibfolben F aufnimmt. Wenn diefer Ietstere Kolben durch die
Kurbel in den Treibeylinder D hineingedriickt wird, tritt die in demfelben
zufammengepreßte Luft durch eine Deffnung GE unter den Hammerfolben,
wodurch der Legtere jammt dem daran hängenden Hammer zum Auffteigen
genöthigt wird, indem die über dem Kolben C befindliche Luft durch die
Deffnungen H in der Cylinderwand frei austreten kann. Bei dem darauf
folgenden Riüdfgange des Treibfolbens F wird dagegen die unter C befind-
fiche Luft verbiinnt, eine Wirkung, die noch) dadurch) begünftigt wird, daß der

N) DIR-P. Nr. 37461.



 

x. 216.] Lufthämmer. 1305

Hammer vermöge der ihm mitgetheilten febendigen Kraft nod) weiter empor-
fliegt, auch nachdem der Drud unterhalb fehon Heiner als das Hammer-
gewicht geworden ift. Das Niederfallen des Hammers erfolgt daher unter

dom Einfluß nicht nur des Hammergewichtes, fondern auc) des Ueberdrudes
der äußeren Atmofphäre über die unterhalb C erzeugte Luftverdünnung. Um
den Hammer in der erhobenen Lage feftzuhalten, dient ein die Deffnungen

>

uEEE_ 
H bebedender Ringfchteber, durch deilen Drehung diefe Deffnungen abge
ihhloffen werden fünnen, während in diefem Falle das im oberen Cylinder-
dedkel befindliche, nach außen aufichlagende Ventil Z der Luft über dem
Kolben C wohl den Austritt nach) außen geftattet, die äußere Luft aber am
Eindringen verhindert. Der Hammer bleibt daher in dofge der unter C

hergeftellten Puftverdiinnung fehwebend erhalten.
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Bon jonftigen Lufihämmern mag erwähnt werden, daß bei der Anordnung von

3. Beche!) in Hückeswagen der Eylinder zum Hammer ausgeftaltet ift, indem
derjelbe, zwiichen jenfrehten Führungen im Hammergeftell gleitend, dadurd in
die erforderliche Bewegung verjegt wird, daß der in ihm befindliche Kolben von
der Kurbel mittels eines doppelarmigen Hebels oder Balanciers an jeiner Kolben-
Stange auf und nieder bewegt wird. E83 muß bedenklich erjcheinen, ein jo foftbares
Glied, wie der Luftcylinder ift, fortwährend den unmittelbaren Stoßwirkungen
des Hammers auszujeßen.

Bei dem Lufthammer von W. Hafjel?) in Hagen wird ebenjo wie bei dem
Hammer von Schmid, Fig. 885, die aufs und niedergehende Bewegung von der
Kurbel dem Luftbehälter mitgetheilt, welcher hier die Form einer Glode oder
eine vierjeitigen, oben gej'hlofjenen Prismas erhalten hat, in welchen der zu
einem bierjeitigen pafjenden Blode geftaltete Yammerbärnad Art eines Plungers
von unten eintritt. Bei der Bewegung des Luftbehälters nad) oben wird der
Hammer in Folge der über ihm eintretenden Luftverdünnung angejaugt und
dur die Verdichtung beim Niedergange der Glode bejchleunigt niedergetrieben.
Die Glode ift hierbei aus zwei zujammenftellbaren Hälften gebildet, um etwa
durd) den Verjchleig entftehende Undichtigfeiten bejeitigen zu fönnen.

Die Hdee, zwijchen den Zreibfolben und den Hammerbären eine in einem
S-fürmig gebogenen Rohre enthaltene Wafjerjäule 3) einzufchalten, um durch deren
Beharrungsvermögen die Wirfung der Schläge zu erhöhen, jcheint weitere Anz
wendung nicht gefunden zu haben, da man denjelben Zmwed wohl einfacher durch
ein entjprechend größeres Gewicht des Hammer erreichen dürfte.

Dampfhämmer. Unter allen dur) Elementarfraft bewegten Hämmern

haben fi die Dampfhämmer die weitefte Verbreitung verichafft, wegen
der Vortheile nicht nur, welche fie bei dem Betriebe gewähren, jondern vor-
nehmlich deshalb, weil fie fire die fehwerften ebenfo gut wie fr die leichteften

Scmiedearbeiten geeignet find. Die gebräuchlichen Dampfhänmmer, jo ver-
schieden fie auch in Hinficht ihrer Ausführung find, ftimmen darin überein,

daß der Hammerbär mit einem Dampffolben feft verbunden ift, der in einem

darüber feit aufgeftellten Dampfcylinder beweglich ift, jo daß der Hammer
durch den Drud de Dampfes gegen die Unterfläche diejes Kolbens auf eine

bejtimmte Höhe erhoben wird, von welcher er darauf zur Ausübung des

Schlages niederfällt. Bei einigen Ausführungen hat man anftatt eines
einzigen Cylinders über dem Hammer zu beiden Seiten des Teßteren zwei
gleiche Cylinder aufgeftellt, deren Kolbenftangen an einen gemeinfamen
Dverbalfen angejchloffen. find, der in der Mitte den Hammer trägt, doch
find folche zweicglindrige Dampfhämmer nur vergleichsweife felten in
Gebraud) gefommen. Vielfach, ift der Dampfcylinder einfachwirfend,
derart, daß der friiche Kefjeldampf nur unterhalb des Kolbens in den

Eyfinder geführt wird, um den Hammer anzuheben, während das Nieder

1) D. RP. Nr. 77958.
2) D. R.-B. Nr. 44031.
I) D. RP. Nr. 42428.
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fallen Lediglich unter der Wirkung des Hammergewichtes ftattfindet. Bei
ifjer Anordnung, die insbefondere für die größten Hammergewichte gewählt

wird, verwendet man den oberhalb des Kolbens vorhandenen Raum des

Dampfcylinders nur zur Prallung oder Begrenzung des Kolbenlaufes ent-
weder dadurch, daß man eine über dem Kolben abgejchloffene Luft= oder
Dampfmenge durch) den Ießteren zufammendrüden läßt, oder indem man den

auffteigenden Kolben durch entgegengeführten Dampf auffängt.
Dagegen macht man gewiffe Arten von Dampfhänmern doppelt-

wirfend, in der Art nämlich, daß man das Niederfallen des dırcch) den

Dampf gehobenen Hammerd dur; den Drud de8 Dampfes beichleunigt,

welcher zu dem Zwedle oben in den Cylinder geführt wird. Hierbei fucht
man entweder eine BVerftärfung der Schläge oder die Möglichkeit einer
größeren Anzahl derfelben zu erreichen, indem der Oberdampf auf den

Hammer in ähnlicher Art wirkt, wie der Neitel oder Pralftod auf die -

Hebelhämmer. Bei den fogenannten Schnelldämmern, d. h. Dampf-
hänmern von in der Kegel nur: geringem Fallgewicht und Heiner Fallhühe,

aber großer Schlagzahl (300 bis 400 in der Minute), muß man aus dem
Srumde immer Oberdampf anwenden. Wenn amdererjeitS auch jehwere
Hämmer, für welche eine große Schlagzahl nicht nöthig ift, doch zuweilen
mit Oberdampfwirfung ausgeführt werden, um durd) vermehrte Fall-
geichwindigfeit die Wirkung der Schläge zu vergrößern, jo muß doc) feft-

gehalten werden, daß man durd) die größere Gefchwindigfeit einer Fleineren

Mafje beim Schmieden nicht denfelben Erfolg erzielen kann, welchen eine

(angjamer bewegte, aber fchwerere Mafje erreichen läßt, da erfahrungsmäßig

tn dem legteren Falle die Wirkung mehr in das Innere des Schmiedeftüdes
eindringt und auf Verdichtung defjelben Hinmwirkt, als wenn mar diefelbe
Arbeitsgröße in einer leichteren, aber fchneller bewegten Mafje zur Wirkung

bringt. Aus diefen Grunde wendet man in der Kegel zum Ausfchmieden
der Luppen und chweren Stahlblöde, wobei e8 wefentlich auf Verdichtung
der ganzen Mafje ankommt, jehr fcehwere Hämmer (bi8 zu 50 Tonnen
Gewicht und darüber) ohne Oberdampfwirkung an, während die legtere bei
den Hämmern für die eigentliche Formgebung durch Schmieden fait immer
gebraucht wird. Vielfach) richtet man die Hämmer and) jo ein, daß man je
nad) Bedarf mit oder ohne Dberdampf arbeiten kann.

Ein befonderer Vorzug der Dampfhämmer vor den meiften. durd)
Maichinenkraft bewegten Hämmern ift in der Möglichkeit enthalten, die auf
einander folgenden. Schläge jederzeit dent beabfichtigten Zwede entjprechend
mehr oder weniger jhwer oder leicht fallen zu lafien; ein Vortheil,der für jedes
Schmieden, ganz bejonders aber für jedes fogenannte Formjchmieden
don Bedeutung ift. Man Fan verichieden ftarke Schläge dadurch erzielen,
daf man den Hammer auf verjchiedene Höhe erhebt, indem man dem unter
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dem Kolben befindlichen Dampfe zur geeigneten Zeit den Ausweg ins Freie
eröffnet. Auch ann man die Gejchwindigfeit des niederfallenden Hammers
durch Drofjelung des austretenden Dampfes nad) Belieben verkleinern und,

wenn es nöthig ift, den fallenden Hammer durch entgegengeführten Frifchen
Keffeldampf in jedem Augenblide auffangen, fo daß er nur aufs und mieder-
Äpielt, ohne das Arbeitsftüd zu treffen.

Zur regelrechten Zu= und Abführung des Dampfes muß der Cylinder
mit einer Steuerungsvorrichtung verjehen fein, wozu man faft alle

die aus Theil II befannten abjchließenden Mafchinentheile, wie Schieber,
Hähne, Bentile und Kolben, verwendet, welche bei der Steuerung

der gewöhnlichen Dampfmafchinen im Gebraud) find. Dagegen erfolgt die
Bewegung diefer Abfchlugmittel wegen des Nichtvorhandenfeins einer um-
laufenden Welle bei den Dampfhämmern in eigenthümlicher Art. Man
muß in diefer Hinficht die Handftenerungen von den jelbftthätigen
Steuerungen unterjcheiden. Mit Ausnahme der Scnellhämmer, die
bei dem jchnellen Gange natürlid) nicht aus freier Hand geftenert werden
fönnen, werden die übrigen Hämmer faft immer dur) die Hand gejteuert,
und nur in folchen Fällen, wo der Hammer ‚eine größere Anzahl gleich)
fchwerer Schläge hinter einander ausüben fol, wird bei den langjamer
gehenden und größeren Hämmern eine jelbftthätige Steuerung angewendet.
Auch jollte bei dem durch die Hand gefteuerten Hammer eine Vorrichtung

angebracht fein, mittel8 deren der Hammer an einem zu hohen Empor-
fteigen, wodurch der obere Cylinderdedel durchgefchlagen werden würde, wirf-

fan verhindert ift, jei e8 num durd) Luftprallung oder Pufferfedern über dem
Kolben oder durch Oberdampf.
Man hatte fchon bald nad) der Ausführung der erften Dampfhänmer

jolche jelbftthätige Steuerungen angewandt, welche nicht nur in der höchften

Stellung des Kolbens durch Anftogen’ des Hammers gegen einen Anfchlag
die Umftenerung bewirken, fondern man erfand aucd) eine Einrichtung, welche

den Dampf nad) erfolgten Schlage zur erneuten Hebung des Hammers
unter den Kolben leiten, indem man hierbei in derfelben Art, wie bei der

NasmytH’shen Dampframme,j. Theil III, 2, die Wirkung eines in dem
Hammerförper angebrachten Fallhebel8 benugte, der nad) dem ausgeiibten
Schlage niederfällt und die Zulafjung des Dampfes unter den Kolben ver
anlagt. Auch hat man Einrichtungen zur Veränderung der Hubhöhe in der
Art ausgeführt, daß der von dem Hammer bei feinem Auffteigen getroffene
Anichlag mehr oder minder hoch geftellt werden fan. Alle diefe Ein-
richtungen leiden aber in der Kegel an dem Uebelftande nicht genigender
Einfachheit, auf welche Ietere bei allen Dampfhammerftenerungen in erjter

Reihe Gewicht gelegt werden muß, weil die bei dem Betriebe vorfommenden
heftigen Erjchütterungen fi) mehr oder minder ftarf auf die Steuerungs-
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heile übertragen. Aus diefen Gründen hat man folche jelbftthätige Ein-
ichtungen häufig wieder entfernt, insbefondere fommt der gedachte, nac) dent
Schlage zum Umftenern dienende Fallhebel bei Dampfhämmern nur in den
eltenften Fällen zur Anwendung.
Renn alfo die Umftenerung der Dampfhämmer, mit der fchon erwähnten

Ansnahme der Schnelldämmer, vornehmlicd) von der Hand des Schmiedes

zu gefchehen hat, fo folgt hieraus, warum man den gewöhnlichen Mufchel=
oder Hlachfchieber nur bei Heinen Ausführungen wird anwenden fünnen, da
bei größeren Abmeffungen der Drud diefer Schieber gegen den Schieber-
iptegel, und daher die Reibung auf dem Ietterem zu groß ausfällt, um den
Schieber nod) bequem mit der Hand bewegen zu fünnen. Man hat daher
zur Verringerung diejes NachtHeiles bei größeren Hämmern entweder ent-
laftete Schieber mit mehr oder weniger Erfolg angewendet, oder fic
beffer der entlafteten Ventile zur Steuerung bedient. Auch Kolben»
fhieber hat man für Dampfhämmer angewendet, ebenfo Hahn= oder
Drehfchieberftienerungen.

Ie nad) der Anordnung der Dampfhämmer unterfcheidet man verjcjiedene
Syfteme, deren Hauptfächlichfte EigentHümlichkeiten im Folgenden fınz an-
gegeben werden mögen. Die ältefte von Nasmyth angegebene und nad)
ihm benannte Bauart ift ähnlic) der von demfelben Erfinder angegebenen
Dampframme, mit einem feft aufgeftellten Dampfcylinder verjehen, in
welchen der Dampffolben fich bewegt, deffen dünne Kolbenftange, durch eine
Stopfbüichfe des Cylinderbodens heraustretend, den daran gehängten Hammer-

flog trägt. Die Kolbenftange ift hierbei wefentlich nur auf Zug beanfprudt,

teswegen diefelbe auc) nur eine geringe Dice erfordert, da diefe Hämmer

nicht mit Oberdampf wirken. Diefe Bauart wird in der Kegel für die
größten. Fallgewichte angewandt; ein NachtHeil derjelben ift die beträchtliche
Höhe, welche das Hammergerüft Hierbei annimmt und die damit verbundene
geringere Standfähigfeit.
Um die-Höhe des Hammergerüftes zu verringern und die Stowirfungen

zu vermeiden, denen bei den vorgedachten Nasmyth’fchen Häutmtert die

dünne Kolbenftange in Folge de8 Beharrungsvermögens ihrer eigenen und
der Kolbenmaffe ausgefett ift, werden die von Condie gebauten und nad)
ihm benannten Dampfhämmer mit einem verfchieblichen Dampfcylinder aus-
geführt, der jo fehwer gemacht ift, daß er den Hammerbär bildet und der
fi) zwifchen jenkrechten Führungen am der feft in dem Hammergerüfte auf-
gehängten Kolbenftange verjchiebt, fobald zwifchen den am unteren Ende der
Kolbenftange angebrachten Kolben und den oberen Boden des Chlinders
Dampf eingeführt wird, deffen Spannung genügt, um den Cylinder zu
heben. Diefe Hämmer, die ebenfalls nur einfachwirkend find, indem der

Dampf nur zum Heben de8 Hammers verwendet wird, werden neuerdings
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nur noc) wenig ausgeführt, da es bedenklich ift, ein jo theures und jchmwer

zu erfegendes Glied, wie e8 der Dampfcylinder ift, fortdauernd den heftigen
Stoßwirkungen auszufegen. In eigentgümlicher Weife wird der eigentliche
Hammerbär bei den Hämmern von Morrijon durd eine Diefe und daher

schwere Kolbenftange gebildet, welche oben jowoHl wie unten in Stopfbücjen
der Cylinderdedel geführt wird, jo daß befondere Führungen fir den Hammer
entbehrt werden fünnen, wodurd) der Amboß bequemer zugänglicd; wird.

Obwohl hierbei auch die Höhe wegen des MWegfalles eines eigentlichen
Hammerbären beträchtlich verringert, alfo eine entfprechend große Stand-
fähigkeit erzielt wird, jo find diefe Hämmer dod) weniger in Aufnahme
gekommen, al8 die gedachten Vorzüge erwarten Tießen, weil die Stopfbüchjen,

welche die Führungen erjegen müfjen, einer ftarfen Abnugung und in

bejondere bei einjeitigem Schlage einer Zerftörung ausgefegt find, und weil
bei großen Hämmern die Herftellung der diden Kolbenftangen jehr Eoftipielig
ift. Der Bauart von Boifin mit zwei neben dem Hammer aufgeftellten
Chlindern, deren Kolbenftangen gemeinfam einen Duerbalfen heben, in

defien Mitte der Hammer aufgehängt ift, wurde fchon oben gedacht, und
erwähnt, daß diefe Bauart, welche zwar eine geringe Höhe des Gerüftes

ermöglicht, doch nur wenig angewandt wird.
Dagegen hat fi) die Bauart von Daelen wegen ihrer beträchtlichen

Vorzüge viel Freunde und eine große Verbreitung verjchafft. Das Eigen-
thüimliche diefes Syftems befteht in der Anwendung einer jehr dicten Kolben-
ftange, die an fic fchon einen erheblichen Theil des Hammergewichtes vor-

ftellt, und welche vermöge ihres zur Fläche des Dampflolbens beträchtlichen
Duerjhnittes bewirkt, daß die untere, dem Dampfdrude ausgefeste Fläche

des Kolbens viel fleiner ift, als die obere, dem ganzen Cylinderquerfchnitte
entjprechende, Wenn daher, nachdem der Hammer erhoben wurde, der unter
den Kolben geführte Dampf, anftatt ins Freie auszupuffen, Gelegenheit
findet, über den Kolben zu treten, jo wird die obere größere Kolbenfläche
einem größeren abwärts gerichteten Dampfdrude ausgejegt, als der Gegen-
drud auf die Heinere Unterfläche ift, der Hammer wird daher im Fallen

bejchleunigt werden. Da der Dampf bei dem Webertritte aus dem umteren
Heineren Naume des Cylinders in den größeren oberhalb einer Exrpanfion
ansgefeßt ift, jo wird die hierdurd) erzielte Arbeitsleiftung des Dampfes
vermöge diefer Anordnung gewonnen, fo daß die Daelen’ichen Hänmer
fich durch vortheilhafte Ausnugung des Dampfes auszeichnen. Diefer
Hanmer bildet fonach gewifjermaßen den Uebergang von den einfachwirfen-
den zu den doppeltwirfenden Dampfhänmern.
Die doppeltwirktenden oder Hämmer mit Oberdampf find in

mancherlei verfchiedenen Ausführungsformen vertreten, in Anlehnung fowohl
an das Nasmıyth’fche wie an da8 Daelen’fche oder das Morrijon’ide
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Syftem; die Haupteigenthünlichkeiten diefer Hämmer beftehen vornehmlich in
ev Stenerung und den durch) die Oberdampfwirkung bedingten Abweichungen
von den vorgedachten Anordnungen. ine bejondere Art hiervon find die
Scnellhämmer, die immer doppeltwirkend gebaut und mit einer jet:
hätigen Steuerung verjehen werden.

In eigentHümlicher Art find die Hämmer des Syftems Türd ausgeführt,
das fi vorzugsweife für Schnellhämmer eignet. Hier wird nämlich eine
dide Kolbenftange nach Art der Daelen’jchen Hämmer angewandt, und

die ımtere Heinere Kolbenfläche ift unausgejegt dem Drude des Kefjel-
dampfes ausgefeßt, welcher den Hammer daher auch beftändig emporzuheben

beftrebt ift. Der Schlag wird durch Zuführung des Dampfes von derjelben
Spannung wie unten oberhalb des Kolbens bewirkt, fo daß der Hammer
außer durch fein Eigengewicht durch) den Ueberdrud des auf die obere Fläche

wirkenden Dampfes über den Gegendrudf von unten im Ballen befchleunigt °
wird. Hierbei wird der unter dem Kolben befindliche Dampf wieder nad)
den Kefjel zuriibefördert. Im Folge diefer Einrichtung wird derjenige
Verluft an frifchen Kefjeldampf vermieden, der für gewöhnlich bei Dampf-

hänmern fi, danın einftellt, wen wegen großer Dide des Schmiedeftüdes
der Kolben in feiner tiefften Lage noch erheblich von dem unteren Cylinder-
dedel zurüdbleibt. E8 wurde jchon in Capitel 1 gelegentlich der Dampf-

ampfen auf einen aus derfelben Urfache ftanınenden Dampfverluft hin-
gewiefen, der zu einer Bauart von Leavitt Beranlaffung gegeben hat,
durch welche in ähnlicher Art wie hier dem gedachten Webelftande entgegen-

gewirkt wird. Denfelben Zwed, nämlid) die Vermeidung eines übermäßigen
Dampfverluftes durch den jädlichen Naum unter dem Kolben, hat

Schwargkopf durch Veränderung der Höhenlage des Aınboffes zu erreichen
gefucht. Hierbei ift der Amboß auf einen Plungerfolben geftellt, welcher in
einem Hpdraulifchen Cylinder fpielt amd durd,) Einprefjen oder Herauslaffen

von Wafjer höher oder tiefer geftellt werden Fann.
In etwas abweichender Art arbeiten die Hämmer des Syftems Farcot, das

ebenfalls vorzugsweife fir Schnellhämmer geeignet ift. Hier ift ein Kolben
mit dünner Stange vorhanden, der fortwährend dem Drude von niedrig

gefpanntem Dampfe (1 Atmofphäre) ausgefegt wird, welcher in dem hohlen
Hammerftänder enthalten ift. Durd) den Drud von Hoc) gefpannten Keffel-

danmpf auf die obere Kolbenfläche wird danır, wie bei dem Hammer von
Türe, der Hammer niedergetrieben und der unter dem Kolben befindliche
Danıpfiin den hohlen Ständer zurüdgedrüdt. Ebenfo wie bei dem Farcot’-
Ihen Hammer das Gerüft zur einem Behälter für jchwach gepreßten Dampf

ausgebildet ift, der die Hebung des Hammers zu bewirken hat, zeigt der
Bacnumhammer der Aerzener Mafchinenfabrit von A. Meyer ein hohles

Hammergerüft, in welchem duch eine Luftpumpe die Puft verdünnt wird, fo
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daß Durch Verbindung diejes (uftverdünnten Raumes mit dem Eylinder ober-
halb des den Hammer bildenden Kolbens der legtere vermöge des Ueberdrudes

der Atmofphäre gegen die untere Fläche in derjelben Art wie die Lufthämmer
emporgejchleudert wird. Behufs des Fallens wird durch eine Handftenerung
der Kaum oberhalb des Kolbens von dem Innenraume des Ständer ab:
geichlofien und mit der äußeren Atmofphäre in Verbindung. gebracht.

Dei dem atmofphärifhen GasktraftHammer von Kannegießer

Dig. 888, 9.
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joll die Hebung. des Hammers durc Explofion eines unter den Kolben
geführten Gasgemenges hervorgerufen werden, wodurch der Hammer mit
fo großer Gefchwindigfeit emporgefchleudert werden joll, daß ähnlich wie bei

der Dtto’fchen atmofphärifchen Gaskraftmafchine unter dem Kolben eine
Zuftverdünnung erzeugt wird, unter deren Einfluß der Hammer nachher
befchleunigt niederfällt. Bei dem Hammer von Pinfney dagegen dient

die Erplofion eines Gasgemenges oberhalb des Kolbens dazu, den Hammer
mit einer größeren Gejchwindigfeit abwärts zu jehleudern, wobei eine unter
dem Kolben angebradite ftarfe Feder. zufammengepreßt wird, um durd) ihre
Ausdehnung nad) erfolgtem Schlage den Hammer wieder emporzudrüden,
worauf eine nene Erplofion die Wiederholung defjelben VBorganges veranlaßt.

Nasmyth’scher Dampfhammer. ‚Aus den Figuren 888 u. 889, 8. 218.

welche einem Dampfhanmer älterer Bauart!) mit Hubbegrenzung und
Selbftftenerung angehören, ift die Ein-
richtung diefer Hänmer und ihre Wir-
fungsart am einfachften zu erkennen,
wenn aud) bei neueren Ausführungen

mancherlei Abänderungen vorgenommen
worden find, insbefondere die felbft-
thätige Umftenerung nad) dem Schlage
nicht üblich) ift. Aus diefen Figuren ift
der in fenfrechten Führungen zwifchen
den beiden Gerüftftändern A geleitete
Bär oder Hammterblod B erfichtlich,
welcher mittel3 der Kolbenftange k an
den Dampffolben K gehängt ift, der
durch den darunter geführten Dampf
emporgehoben wird. Der Dampfcylin-

der © wird durd) den die beiden Gerätft-
ftänder oberhalb vereinigenden Duer-
holm H getragen und ift an der

vorderen Seite mit dem Schiebergehäufe T zur Aufnahme des Mufchel-
Ihiebers S für die Dampfvertheilung verfehen. Bei der höchjften, in Fig. 889
gezeichneten Etellung diefes Schiebers kann der unter dem Kolben befind-
liche Dampf durd) die Schieberhöhlung hindurch nach dem Ausblaferohre e
entweichen, während in der tiefften Stellung des Schiebers der durd) a

dinzugeführte Dampf unter den Kolben tritt und den Hammer mit einer

  
1) Hiller, Niedler und Seeberg: „Dampjhämmer“, Graz 1871. U. Leder

dur, Verarbeitung der Metalle.

Beispah-Herrmanı, Lehrbuch der Mechanik. LIT. 3. 83
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beftimmmten Bejchleunigung anhebt. Die in gewiffer Entfernung unter dem
oberen Cylinderdedel in der Wandung angebrachten Deffnungen r, welde
mit dem Ausblaferohre e Durch den feitlich angebrachten Canal p in Ber-
bindung ftehen, geftatten bei dem Fallen des Hammers dem ausblafenden
Dampfe den Uebertritt iiber den Kolben behufs Ausgleihung des Drudes
ober» und unterhalb, während fie beim Steigen des Kolbens der über ihm
befindlichen Luft oder dem Dampfe fo lange den Austritt ins Freie ermög-
lichen, als der Kolben nod) unterhalb diefer Deffnungen befindlich ift. Nad)
dem Abjchluffe derfelben durch den Kolben wird das. über dem Kolben
befindliche Dampf- und Luftgemifc zufammengedrücdt und wirkt in der
mehrfach. bejprochenen Weife als Luftlifien. Diefe Wirkung wird nocd da-
durch erhöht, daß durd) den Kolben nach dem Abjchluffe der Deffnungen r
das im oberen Cylinderdedel befindliche Ventil v aufgeftoßen wird, jo daß
aus dem Dampfzuleitungsrohre a friiher Dampf dent Kolben entgegentritt,
wodurch einem Durchichlagen des Cylinderdedels erttgegengewirft und der
Hammer bei dem darauf folgenden Niederfallen fo lange bejcjleunigt wird,
bis die Deffnungen r wieder frei geworden find.
Um den Bertheilungsjchieber in der hier angeführten Art zu bewegen, ift

ein Heiner Stenerfolben %, in dem Cylinder c, angebracht und durch die
Stange s mit dem Schieber S verbunden. Wird oberhalb diefes Kolbens
aus der Dampfzuleitung a durch das geöffnete Ventil v, hindurch Dampf
in den GStenercylinder -c, geleitet, jo erhält der Schieber dadurd) das
Beitreben, in feine tieffte Stellung zu treten, in welcher der Hammer zum
Auffteigen genöthigt wird. Diefem Beitreben fander in die höcfte Stellung
gebrachte Schieber aber jo lange nicht folgen, al8 der mit der Schieberftange
sin Verbindung ftehende Hebelarm ww durch den Sperrzahn © feitgehalten
wird, in den er bei dem Auffteigen des Hammers dadurch) eingeffinft worden
ift, daß der Hammer mit einem Knaggen u gegen die Reibroller am anderen
Arme des Hebels w anftößt. Man erkennt hieraus, wie der auffteigende

Hammer durch Anftoßen gegen die Nolle mittelS der aus der Figur erficht-
lichen Hebelverbindung den Schieber aus feiner tiefften Tage emporjchiebt,
fo daß zunäcft mit dem Abfchliegen des Dampfeintrittes eine geringe
Erpanfionswirkung eintritt, worauf bei weiterem Steigen des Hammers der
Austritt für den Dampf geöffnet und der Schieber in feiner höchften
Stellung durch den Zahn © feftgehalten wird. feichzeitig wurde durd)
Aufftopen des-Ventiles ©, Dampf über den Stenerfolben geführt, wodurd)

aber, wie erwähnt, vorläufig ein Umftenern nicht herbeigeführt werden Tann.
Damit dies gefchehe, ift zunäcft ein Ausklinfen des Hebel! w aus dem

Sperrzahne ö nöthig, was bei der hier angegebenen Selbjtftenerung mittels
des Falldebels; y geichieht, der, in dem Fallblode angebracht, an defien auf-
und abfteigender Bewegung theilnimmt. Wird diefer Hebel bei dem Fallen



    
   

   

. 218.] NasmytH’iher Dampfhammer. 1315

8 Hammers durch) die unter. ihm angebrachte Feder in der in Fig. 888
seichneten Stellung erhalten, jo muß er in dem Augenblide des erfolgenden

Scylages in Folge der Iebendigen Kraft des auf ihm angebrachten Gewichtes
tiederschlagen, fo. daß ‚der Kinfsfeitige Arm diefes Hebels gegen die Schiene z
vifft und mittel8 der aus. der Figur erfichtlichen Hebelumfegung den Sperr-
ahn © auslöft. Alsdann wird der Schieber durd) den Drud auf den
Steuerfolben in die. tieffte Lage herabgetrieben, fo daß eine neite Hebung. des
Hammers beginnt. Der über dem Stenerkolben befindliche Dampf Tann

hierbei durch eine Deffnung inden rings um den Cylinder geführten Canal
y und von da durch P nach dem Ausblaferohre e gelangen. Um den
Hammer mit der Hand umzuftenern, hat man nur nöthig, auf der Are des
Hebels w einen Händel anzubringen und den Sperrzahn dauernd ausgelöft
zu halten. Die: Hubhöhe ann in:diefem Falle ebenfalls durch die Hand in
jeder Kolbenftellung durd) Emporfchieben des. Dampfvertheilungsiciebers
begrenzt werden. Umbei Selbftftenerung die Hubhöhe veränderlicdh machen
zu Eönnen, hat man bei manchen Hämmern diefer Art den Drehpunft W des
Hebels w mit Hülfe einer jenkredhten Schraubenfpindel verftellbar gemacht,

jo daß der Hammer um fo-früher gegen diefen Hebel trifft, je tiefer derjelbe
herabgeftellt ift. Imdeljen pflegt man, wie jchon bemerft, vonder Selbft-
fteuerung bei diefen Hämmern überhaupt nur wenig Gebraud; zu machen.
Da bei größeren Hämmern die Bewegung des gewöhnlichen Mırfchel-

Ihiebers durch) die Hand des Schmiedes zu befehwerlich ift, jo hat man dabei
vielfach entlaftete Schieber oder Ventile angewandt; das Lebtere ift
der Fall bei dem großen Hammer zu Neuberg in Steiermark, deffen Bär
17500kg wiegt undeinen Hub von 2,68 m- hat. Im den Figuren 890
bis 896 find die hauptfächlichen BVerhältnifie nad) der unten angezeigten
Duelle 1) näher erläutert.

Das Geftell diefes Hammers ft faft volftändig aus Stahl gebildet und
beitcht aus den vier aus Blech) hergeftellten Säulen A, Fig. 890, 891 u. 892,
welche paarweije zwei Eaftenfürmige Dnerträger L unterftügen, auf denen
der ebenfo geftaltete Hauptträger M ruht, der in der Mitte mit einer Deff-
Mung zum Durchgange des Bärs verfehen ift und die Blechftänder N zur
Führung trägt. Hievanf ruht der den Dampfcylinder C tragende gufeiferne
Sodel G, welcher auch die Dampfcanäle in fic) enthält. Von befonderem
Intereffe ift die Einrichtung der Steuerung. Hierzu dienen zwei behufs
der Entlaftung doppelfigig eingerichtete Glodenventile A und E, Fig. 893
und 894, von denen das Eintrittsventil Z vermöge des Winfelhebels 1, 77,

durch die Feder f immer das Beftreben erhält, fich zu öffnen, wogegen das

!) „Dampfhämmer“ von DO. Killer, U. Niedler, 8. Seeberg, Graz 1871.

Vie Figuren find dem Werke von Ledebur, „Die Berarbeitung der Metalle“,
taunjchweig -1877,- entnommen.
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Auslafventil A durch die Wirkung eben diefer Feder für gewöhnlich gefchlofien
gehalten 'wird. Wenn man daher durd Oeffnen des Abfperrjchiebers m,
in dem Dampfzuleitungsrohre a, Fig. 890, den Kefjeldampf unter das Ein-
trittSventil leitet, jo wird der Hammer‘gehoben, und zwar mit um fo größerer
Gejhwindigkeit, je weiter der Einlaßfchieber m, geöffnet wurde. Der fteigende
Hammerbär B trifft nun mit einem an ihm hervorftehenden Anfjchlage «
gegen die Reibrolle r an dem wagerechten Arme einer jenkrechten Steuerungs-
welle b,, wodurd) die legtere gedreht wird, jo daß fie mittels eines anderen

Hebelarmes in folcher Weije auf den Winfelhebel 7, 71, wirkt, wie e8 erfor
derlich ift, um das Einlaßventil Z zu jchliegen und das Auslagventil A zu
öffnen. Der Hammer erhebt fid) zunächjft vermöge der in ihm enthaltenen
lebendigen Kraft noch um eine beftimmte Höhe, die um jo größer ausfällt,
je weiter der Einlaßjchieber mı geöffnet war, worauf er wieder herabfällt,

da der Dampf unter dem Kolben durch das geöffnete Austrittsventil ent-
weichen fan. Dies ift indefien nur jo lange der Fall, ald die Steuerwelle
b. an einer Ricfdrehung, welche durd) die Feder /ı beftändig angeftrebt wird,

verhindert ift. Wenn daher der Anfchlag u des Hammers bei defjen Nieder-
fallen die Reibrolle 7 wieder frei giebt, jo muß man, entgegen der Wirkung
der Feder, die Rücdrehung der Steuerwelle b noch bis nach dem ausgeübten
Schlage verhindern. Dies wird dadurd) erreicht, daß mitteld eines Hand-
hebels m, Fig. 890, durch die Schubftange » ein Sperrzahn gegen den auf
der Stenerwelle befindlichen Hebel 9 geftellt wird, fo daß alfo der folgende
Hub erft beginnen kann, nachdem man diefen Sperrzahn wieder zuriid-
gezogen hat. Die Schläge erfolgen in diefem Falle mit voller Wucht, in-

dem der unter dem Kolben befindliche Dampf ungehindert durch da8 Aus-
laßventil entweichen fann.

Wenn man dagegen den bejagten Sperrzahn nicht eimmüct, jo kann die
Steuerwelle b fi unter dem Einfluffe der Feder von dem Augenblide ar
frei zurücdrehen, ‚in welchen die Anfchlagfläche # des Hammers die Rolle r
verlafien hat. In Folge davon wird dann durch die Feder das Eintrittd

ventil geöffnet, jo daß der Dampf unter den fallenden Kolben tritt und
denfelben noch vor erfolgtem Schlage auffängt, wenn der Einlaßfchieber jo

weit geöffnet wurde, daß der Dampf ohne Drofjelung eintreten fann. SI
diejem Falle fpielt aljo der Hammer frei auf und ab. Wenn man jedod)
den Einlaßjchieber nur theilweife öffnet, fo ift der unter den niederfallenden

Hammer tretende Dampf nicht ftarf genug gejpannt, um den Hammer vo!

dem Schlage aufzufangen und zurüczuwerfen; man erhält daher im diefen
Valle fchwäcere Schläge und fann fomit dur) Handhabung des Einlaf:
fchieber8 den Gang des Hammers regeln.

Der Dampfcplinder ift bei diefem Hammer oberhalb durch einen au:
Died) gebildeten Aufjag von größerer Weite ald der Cylinder gejchlofien
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dig. 891, welcher den Zwed hat, bei einem etwa möglichen Löfen des
Dampffolbens ein Duchjchlagen des Dedels zu vermeiden, indem der
Dampfdrud gegen den Kolben in diefem erweiterten Raume aufhört.

Aus den Figuren 895 und 896 ift noch die Fundirung diefes Hammers
zu erjehen. Während die Gerüftfänlen A auf einem ftarfen Onadermaner-
werfe ruhen, ift die den Amboß B tragende, aus mehreren durdy Keile mit
einander verbundenen Gußftücen beftehende Chabotte C auf einen hölzernen
Chabottenftod D geftellt, der aus fenfrechten, etwa 3m langen Hößgern forg-
fältig zufammengefegt und durch eiferne Ringe gebunden if. Die etwa
170000 kg jchwere, im Grundrifje achtedige Chabotte ift übrigens von dem
Gerüfte vollftändig ifolirt aufgeftellt, um die entftehenden Erfchütterungen
von der Umgebung möglichft fern zu halten.

Andere Dampfhämmer. Die Einrichtung und Wirkungsweife eines 8. 219.
Condie’fchen Dampfhammers ift aus Fig. 897 I, IT u. III zu erfehen.
Der zwifcen den Gerüftftändern @ im befonderen Führungen Z geleitete
Sylinder CO trägt am unteren Ende die Ichwalbenfchwanzförmig eingejeßte
Hammerbahn B und wird gehoben durch) Dampf, der durch die feit auf-
gehängte Hohle Kolbenftange M Hindurd) in den Naum über dem Kolben X
geführt wird. Zur Zuleitung des Dampfes ift die Kolbenftange mit ihrem
oberen offenen Ende in das Querftüd 7 des Geftelles gehängt, Fig. 897 II,
und durch zwei Canäle mit den beiden Glodenventilen, 7 für den Eintritt
und J für den Austritt, verfehen, welche beiden Ventile übrigens in ganz
ähnlicher Art, wie bei dem vorftehend befchriebenen Nasmyth’ichen Sammer,
durch einen dreiarmigen Winfelpebel HR und die Steuerwelle PQ bewegt
werden, indem diefe Steuerwelle ebenfalls durch einen Anfchlag U an dem
Hammer und eine Reibrolle in der höchften Hammerftellung jo gedreht wird,
daß das Cinlaßventil 7 gefchloffen und das Auslaßventil T geöffnet ift.
Um die Verbindung zwifchen dem Dampfeylinder und dem Inneren der
Kolbenftange berzuftellen, ift die Ießtere unmittelbar über dem Kolben mit
mehreren Durchbrechungen verfehen, durch welche der Dampf ein- und aus-
treten ann. Wenn man hier in dem unteren Theile des Cylinders in
gewiffer Höhe über dem Boden Deffnungen in der Eylinderwandung ans
dringt, durch welche die atmofphärifche Luft frei ein- und austreten fann,
fo erreicht man dadurd, eine Prallung des Hammers mittels der in dem
Cylinder unter dem Kolben enthaltenen Luft, welche abgefperrt ift, jobald
die gedachten Deffnungen über den Kolben getreten find. Im Uebrigen
gelten hier fr den Betrieb des Hammers die gleichen Bemerkungen, wie
für den im vorigen Paragraphen befprochenen Nasmyth’icen Hammer,
d. 5. es muß auc) hier, um vollwuchtige Schläge zu erhalten, die Stener-
welle PQ durch einen Sperrzahn X Y, Fig. 897 III, feftgehalten werden,
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dejien Zurücziehung der Feder die Möglichkeit giebt, das Einlaßventil zum
Zwede der folgenden Erhebung des Hammers zu. öffnen. Wie fchon bemerft,
werden Condis’fche Hämmer in neuerer Zeit nur noch wenig angewendet.

Einen Morrifon’fchen Hammer zeigen die Figuren 898 I, II u. II.
Das eigentliche Hammergewicht wird Hier dur) die Dice Kolbenftange KL
dargeftellt, welche beiderjeits durch Stopfbüchlen geführt wird, jo daß man
eine bejondere Führung, wie fie bei dem. dargeftellten Hammer durd) den
Krenzlopf M: vorgejehen -ift, bei diefen' Hämmern ganz entbehren Kann,
womit dann freilich eine schnelle Abnugung der Stopfbüchfen verbunden ift.
Der Eylinder wird bei diefen Hämmern meift als verbindendes Glied zwifchen
die beiden Gerüftftänder gebracht, hierdurd, und weil die jonft für den eigent-
lichen Bär erforderliche Höhe ganz wegfällt, erreicht man eine verhältnif-
mäßig geringe Höhe des ganzen Hammers und einen großen freien Arbeits-
raum um den Amboß. Wenn man eine befondere Führung der Kolbenftange
mittel8 eines Kreuzkopfes, wie im der Figur angenommen ift, nicht anwendet,
fo muß jedenfalls dafür geforgt werden, daß die Kolbenftange fich nicht in
den Stopfbüchjen drehen Fann, was nıan entweder durd eine Abflahung

der Kolbenftange oder auch dadurd) erreicht, daß man die obere Kolben-
ftange exrcentrifch) auf den Kolben fegt. Mebrigens müfjen die Stopfbüchfen

in dem Falle aus zwei ThHeilen gebildet werden, wenn nicht nur der Kolben,
jondern auc, der Hammer und der Kreuzkopf mit: der. Kolbenftange aus
einem Stüde- hergeftellt find.

Diefer ältere Hammer ift mit einer ebenfalls jelbftthätigen Bentiffeiernug

verjehen, welche, da fie in diefer Art jest faum noch verwendet. werden
dürfte, nur einer furzen Erläuterung bedarf. Das Einlaßventil wird duch
eine Feder fortwährend geöffnet und durch Niederdrüden der Stange FO
geichlofjen. Diejes Niederdrücden beforgt da8 Querhaupt M, indem dafjelbe
bein Auffteigen den um W fchwingenden Hebel nad) außen und mit einem
daran figenden Winfelarm die Stange O nach unten ;drüdt. Gleichzeitig
wird- wieder, ähnlich wie in den vorhergehenden Beifpielen, diefe Stange FO
in ihrer Lage durd) einen Sperrzahn feftgehalten,. welcher exft beim Nieder-
gange de Hammers ausgelöft wird. Eine nähere Bechreibung diefer
Steuerung ift unnöthig, da diefelbe in diefer Art bei neueren Hämmern
wohl kaum nod) ausgeführt werden dürfte.

Ein Daelen’scher Hammer!) von 1300 kg Fallgewicht und 0,95 m
Ballhöhe mit Hahnfteuerung ift in Fig. 899 u. 900 veranfchaulicht. Damit
der unter dem Kolben befindliche Dampf beim Niederfallen de8 Hammerg
über den Kolben treten und denjelben befchleunigen fann, ift der Dampf-

1) Aus Ledebur’s Verarbeitungder Metalle. S. a. Killer, Riedler, See:
berg, Dampfhämmer.
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cylinder, wie bei doppeltwirkenden Mafchinen, mit den. beiden Dampfcanälen

o und % verfehen, die durd) den entlafteten Drehfchieber oder Wilfon’fchen
Hahn H mit einander in Verbindung gebracht werden fünnen. Die aus
Fig. 901 u. 902 erfichtliche Einrichtung des letteren ift jo beichaffen, daß
der duch) a zutretende Dampf zuerft in den Raum db und nad) den beiden

Stivnfeiten des conijchen Hahnmirbels gelangt, von wo er in defjen Inneres
treten Tann. Bon hier gelangt in der Stellung der Fig. 900 der frifche
Keffeldampf unter den Kolben, den er zum Auffteigen zwingt, wobei der

noch) von dem vorhergehenden Spiele über dem Kolben befindliche Dampf
durch den Kanal 0 nad) dem Ausblaferohre ce entweichen fann. Bei einer

geringen Drehung des Hahnes in die Stellung Fig. 901 werden beide Canäle

abgefchlofen, jo daß unterhalb des Kolbens Exrpanfion und dariiber Com

preffion eintreten muß, und bei nod) weiterer Drehung in diefem Sinne,
Fig. 902, ftehen beide Dampfcanäle mit einander in Verbindung, wodurd)

Drudansgleihung und bei dem Niederfallen des Hammers Expanjion des

Dampfes aus dem unteren Cylinderraume in den größeren oberhalb des
Kolbens herbeigeführt wird. Die Steuerung wird mit der Hand vermittelft

de8 Hebels: h erzielt, doch ift nocd) am Geftell der Winkelhebel 9 angebradtt,
gegen welchen der Hammer in feiner Höchften Stellung. mit der Rolle f
anftößt, um jelbjtthätig umzufteıtern. Durch die Anwendung diefes Hahnes,
der vollftändig entlaftet ift und daher Leicht- gehandhabt werden fanın, gewinnt
die ganze Steuerung eine bemerfenswerthe. Einfachheit.
Um zur Erzielung einer nod; befferen Ausnugung des Damıpfes eine

größere Exrpanfionswirfung zu erreichen, hat I. E. Keineder!) zwei
Sylinder. über einander angewandt, von denen der untere, zum Heben des
Hammers dienende, einen Heineren Durchmefjer hat, als der obere, iiber

deffen Kolben beim Niedergange des Hammers der Dampf geführt wird,

welcher bei dem Exrheben unter dem Kolben des Kleineren Cylinders zur
Wirkung fam, während die beiden Räume über dem unteren und unter dem
oberen Kolben mit der äußeren Atmojphäre in Verbindung ftehen. Wegen
der hierdurch erveichbaven höheren Exrpanfion. verfpricht diefe Anordnung
eine befjere Ausnugung des Dampfes, doch dürfte fie fich mit Niüdficht auf
die durch). die größere Höhe verringerte Standfähigfeit Hauptfählich nur für

die leichteren Hämmer mit jchnellem Gange eignen.
Die vorftehend bejprochenen Daelen’fchen bilden in gewiffer Weife den

Uebergang zu den doppeltwirfenden Hämmern, die fich von jenen
hauptfächlic, dadurd) unterfcheiden, daß oberhalb des Kolbens ebenjo- wie
unter demfelben frifcher Kefjeldampf zur Verwendung kommt. Wie fchon
oben bemerkt worden, fanır hier ein doppelter Zwed verfolgt werden, nänzlic

1) D. R.-P. Nr. 50712.
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entweder die Wirkung des Schlages oder die Zahl der in beftimmter Zeit
möglichen Schläge zu erhöhen. Für beide Zwede ift das Mittel der An-
wendung von frifchem Dberdampf vorzüglic) geeignet, doch ift die Ausitwgung

des Dampfes dabei weniger vollfommen, weil man im allgemeinen hohe
Erpanfionsgrade nicht erzielen fann. Die erften derartigen Dampfhämmer

wurden von Naylor ausgeführt, nad) welchem fie aud) wohl benannt
werden, und zwar hatten diefe Hämmer nad) Art der Nasmyth’icden

eine dünne Kolbenftange, jo daß die Kolbenflächen ober und unterhalb

nahezu gleich waren. Später wurde die Doppelwirfung auch bei Hämmern

mit dider Kolbenftange nach Art der Daelen’fchen angewandt, und zwar
eignet fich diefe Bauart vorzugsweife für fehnellen Gang, weil die Wirkung
des Dampfes auf Bejcleunigung beim Fallen natürlich um fo mehr vor-

herrjcht, je größer die obere Kolbenflähe im Vergleich zur unteren ift.
Auch Morrifon’sche Hämmer hat man vielfach ald Schnellhämmer. mit

Oberdampfwirkung ausgeführt.
Bon den verfchiedenen Ausführungsarten der Hämmer mit Oberdampf

foll hier eine folche mit Bentilftenerung von der Mafchinenfabrif von
G. Brinfmann und Co. in Witten a. d. Ruhr in Fig. 903 u. 9042)
angeführt werden. In Bezug auf die allgemeine Anordnung des Hammers
lafjen die Figuren die ebereinftimmung mit dem Nasmyth’fchen Syften
erkennen, indem der jchwere Hanrmerflog durch eine dünne Kolbenftange mit
dem Dampffolben in Verbindung fteht, und durch Führungsleiften jenfrecht
geführt ift, die in dem vorliegenden Falle durch warn aufgezogene Ninge e
(Schrumpfringe) an den Gerüftftändern befeftigt find. Zur Vertheilung
des durch das Rohr EZ und das Abfperrventil e hinzutretenden Dampfes
find vier entlaftete Ventile, zu jeder Seite des Eylinders zwei, angebracht,
von denen zwei, EO und ET,für den Dampfeintritt ober- und unterhalb
des Kolbens und AO und AU für den Dampfaustritt zu dienen haben,
Dur) den Handhebel A wird der Winfelhebel 20 bewegt, welcher in erfichtlicher
DWeife fo mit den Ventilen in Verbindung gebracht ift, daß mit dem unteren
Eintrittöventile ZU zugleicd) das obere Austrittsventil AO geöffnet wird,
während die beiden anderen Ventile währenddeilen gefchloffen find und um:
gekehrt." E& wird hierdurd) die Doppelwirfung in derjelben Weife erreicht,

wie bei den durch Ventile gefterierten gewöhnlichen Dampfmafchinen. Dabei
ift aber aud) die Möglichkeit gegeben, den Hammer nur einfachwirfend ohne
Dberdampf arbeiten zu laffen, wozu folgende einfache Einrichtung dient.
Der das obere Eintrittsventil ZO bewegende Hebelarm hat in dem Schlige
der Ventilftange jo viel Spielraum oder todten Gang, daß diefes Ventil
erft geöffnet wird, nachdem das damit gleichzeitig bewegte untere Austritts-

1) Aus Xedebur, Verarbeitung der Metalle.
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ventil fehon vollftändig geöffnet ift, alfo dem ıumter dem Kolben befindlichen
Dampfe den Austritt ind Freie geftattet. Wern man daher die Ventilhebel
mw bi8 in eine Stellung bewegt, in der da8 obere Eintrittsventil iiberhaupt
noch nicht geöffnet ift, jo fällt der Hammer mir unter dem Einfluffe des

eigenen Gewichtes nieder, während man Oberdampfwirkung erhält, wenn
der Stenerungshändel % bis zu feiner tiefften Lage herabgedrüdt wird. Um

dem entfprechend den Händel jederzeit ficher bis zu der gerade erforderlichen
Tiefe zu bewegen, dient eine um den feiten Bolzen ö drehbare excentrifche
Scheibe, die in beftimmter Stellung feftgeftellt wird und al8 veränderlicher
Anfchlag dient, bis zu welchem der Stenerungshändel von dem Arbeiter
niederzudrücen ift. Im-Uebrigen ift die Einrichtung des Hammers aus

der Figur deutlich, welche auch, die riidwärtige Verlängerung f des Steuer-
händelS erfennen läßt, gegen welche der Hammerbär mit einem daran ver-
jtellbar angebrachten Bolzen r anftößt, um in der höchften Lage jelbftthätig
umzuftenern. Zur Sicherung gegen ein troß diefer Einrichtung etwa mögliches
Durhfchlagen des oberen Cylinderdedels durch den zu hoch gejchleuderten

Dampffolben dienen zwei hölzerne Prallbalfen b; die zu beiden Seiten des
Serüftes mit den Ständern verbundenen fchmiedeeifernen Schienen a dienen
zur wirffamen Beranferung der Ständer unter einander.

Einen Schnelldammer derfelben Firma, ©. Brinkmann u. Eo., zeigen

die Figuren 905 u. 906. Der Cylinder C ift hierbei, wie e8 bei leichten
Sömmern ausreichend und wegen der damit verbundenen befjeren Zugänglid)-
feit gebräuchlich ift, durd) ein einftändriges Geftel G unterftügt, das über
dem Amboß A die Geradführung F für den Hammerbär bildet, der mit
der diden Kolbenftange und dem Kolben in einem Stüde aus Gußftahl
geichmiebdet ift. Um den Kolben einbringen zu können, muß daher der untere
Sylinderdeckel zweitheilig ausgeführt werden. Zur Dampfvertheilung dient
ein entlafteter Kolbenfchieber, wie er in Fig. 907 näher dargeftellt ift, worin

a das Austrittsrohr vorftellt, in das der Dampf aus dem oberen Cylinder-
taume durch die Scieberhöhfung hindurch entweichen Fan, während der
gehobene Schieber dem aus dem unteren Eylinderraume durch © austretenden

Dampfe den Eintritt in das Ausblaferohr geftattet. Der frifche Kefjeldampf

tritt in der mittleren Höhe der Schieberfammer durc) das Rohr e zunächft
in den ringsum laufenden Canal d ein, und daher kann in der gezeichneten
tiefften Schieberftellung frifcher Dampf durch die Schiebereinfhnürung unter
den Kolben K gelangen, während der iiber demfelben befindliche Dampf

entweichen fan, wie e8 fiir die anffteigende Bewegung des Hammers er=
forderlich ift. Bei diefen Auffteigen des Hammers wird ein mit demfelben
bei db, Fig. 905, drehbar angejchloffener Lenker f, welcher fi, am anderen

plindrifchen Ende durch die um den feften Punkt 9 fchwingende Hülfe AR ver-
ihieben fann, eine Drehung diefer Hülfe um g veranlaffen, vermöge deren
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die an h angejchlofjene Zugftange z den Hebel % niederzieht, fo daß die am

entgegengefegten Arme angehängte Schieberftange s den Schieber emporzieht.
Aus Fig. 907 erfennt man, wie bei diefer Erhebung des Schiebers zunächft
der Dampfeintritt u durd) den unteren Schieberlappen 7 abgefchlofien wird,
fo. daß. unter dem Kolben Erpanfion eintritt, worauf auch der obere Canal
durch. den Schieberlappen m gejchloffen und über dem Kolben Compreffion

des dort noc) vorhandenen Dampfes eingeleitet wird. Bei weiterem Steigen
des Schiebers tritt frifcher Dampf aus dem Zuleitungsrohre e durd) den
Ningcanal d über den Kolben, jo daß derjelbe mit einer um jo größeren
Beichleunigung niedergeworfen wird, je länger der Canal o dem über den

Kolben geführten frifchen Dampfe geöffnet wird. Man hat es daher in
der Hand, die Wucht der Schläge, fowie aud) die Hubhöhe des Hammers
dadurch zu verändern, daß man durd) Verlegung des Drehpunktes für den

Schieberhebel k den Beginn der Dberdampfwirfung früher oder- fpäter
eintreten läßt. Hierzu dient dev lange Hebel P, Fig. 906, durch defjen
Stellung die Hubhöhe und Schlagftärfe veränderlich gemacht werden fann,

und welcher feft in einen der Einfchnitte des Führumgsbogens q eingeftelit
wird, wenn man Schläge von gleichhleibender Stärke erzielen will. Da-
gegen dient der wagerechte, auf der ftehenden: Are angebrachte Hebel w

zur Regelung des Dampfzutrittes durch das Abfperrventil. Die Figur zeigt
auch, wie die den Amboß aufnehmende Chabotte auf einem: befonderen

Fundamente ruht, von welchen: dasjenige fir den Gerüftftänder ganz getrennt

aufgeführt ift. Diefe Hämmer werden mit Fallgewichten von 150 bis zu
1000 kg und Hubhöhen zwifchen 500 und 1000 mm ausgeführt.
Don dem Borftehenden in mancher Hinficht abweichend ift der Dampf-

hammer von A. Hendels in Solingen !), Fig. 908. Diefer Hammer wird

durch einen Mufchelichieber e gewöhnlicher Art geftenert, welcher dadurd)
ftet8 das Beftreben erhält, in die tieffte Lage fich zu bewegen, daß die
Schieberftange mit einer plungerartigen Berdidung durch die Stopfbüchje in
das Innere des Schieberfaftens Hineintritt, groß genug, um durd) den

Dampfdrud auf ihren Querjchnitt die NReibungswiderftände des Schiebers

zu überwinden. In diefer Abwärtsbewegung wird der Schieber aber begrenzt
entweder durch) den furzen Arm a, des Steuerungshebels a bei dem Gebrauche
des Hammers al Schnellhammer, oder beim Gejenfjchmieden duch

eine Sperrflinfe g, welche durch eine Feder in einen Einfchnitt der Schieber-
ftange eingedrüdt wird, und den Schieber in der: höheren Lage jo lange
fefthäft, bi die Klinfe vermittelft des Fußtrittes o und Winfelhebels c aus-

gelöft wird. Hierbei ift die Anordnung jo getroffen, daß der Schieber in

der durch) die Klinke feftgehaltenen Stellung fo viel Dampf unter den Kolben

 

SYD. RP. Nr. 35606.
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eintreten läßt, als zum Hochhalten des Hammers erforderlich) ift, jo daß man,

was beim Gejenffjchmieden von befonderer Wichtigkeit ift, das betreffende
Arbeitsftiik genau über das Untergefenf einführen fan, ehe der Hammer

durch) Treten des Fußtrittes veranlagt wird, in Folge der dann ftattfindenden

Dberdampfwirfung mit voller Wucht niederzufallen. So lange der Fußtritt

niedergehalten wird, ftewert fi der Hammer vermittelft des Hebels aba,

2 felpftthätig um. Kigen-
2, thümlich ift bei diefem nach

dem Borftehenden jowohl
zum Reden wie zum ©es
jenfjchmieden geeigneten

Hammer die Einrichtung,
um die Stärke der Schläge
zu regeln, indem hierzu ein
in dem Führungsprisma s

verjchiebficher Keil anges
wandt wird, auf defjen

obere Fläche fich das untere
Ende der Schieberftange
aufjeßt. Durch) Verftellung
diefes Keiles mittels der

Handkurbel v Fauır man
daher die Tiefe veränder-

lich machen, bis zu wel-
cher der Schieber durd)
den Dampfdruf auf die

dicke Schieberftange herab-
gefchoben wird, womit
auch eine Veränderung in
der Deffnungsweite des

Dberdampfcanals und das

mit der Schlagftärke er=

5 | zielt wird. Diejer Hamz

. mer foll, wie aus den

Borftehenden fich ergiebt,
ebenfowohl zum gewöhnlichen Schmieden ald Schnellhammer, wie aud) zum
Gefentihmieden als fogenannte Dampfftanze verwendet werden fünnen.

Die mancherlei jonft nod) ausgeführten Schnellhänmer unterfcheiden fich
von den hier befprochenen hauptfächlich nur in Einzelheiten, in&bejondere in
Betreff der Steuerungsanordnungen. Der Eigenthümlichkeiten der Hänmer
von Tiere und derjenigen von Farcot wurde fon vorftehend gedacht.
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Zum Schluffe mag noc angeführt werden, daß man auch) Horizontale
Dampfhänmer 1) zum Schmieden, und zwar in der Art ausgeführt hat,
daß man zwei fchwere, mit Nollen auf wagerechten Schienen laufende
Hammerflöge durch die Kolben von zwei Dampfcylindern gegen einander

und gegen ein zwifchen ihnen befindliches Schmiebeftüd fchnellt, jo daß das

Arbeitsftiik von beiden Seiten den Stoß erhält. Das Arbeitsftücd ruht

hierbei auf einem quer zu den Hammerbahnen beweglichen Rollwagen, der
fo viel Beweglichkeit haben muß, daß beide Hämmer genau zur derfelben
Zeit den Stoß ausüben. PVermöge diefer Einrichtung fällt natürlich die

NotHwendigfeit des jchweren und wenig ftabilen hohen Hammergeftelles,
forie der theuren Fundirung fort, und e8 wird die ganze in den Hammer-
flögen enthaltene Lebendige Kraft auf das Arbeitsftid übertragen und in

nußbare Arbeit zur Formänderung verwandelt; auch wird als bejonderer

Bortheil angeführt, daß die Schmiedeftüicde bejjer und namentlich reiner von
Schladen ausfallen, indem die leßteren zwifchen den beiden Hammerbahnen

frei nad) unten Hindurchfallen können. Nach der angegebenen Duelle jollen
derartige Hämmer in engfifchen Stahlwerfen vielfach) eine vortheilhafte Ver-
wendung finden, in Deutjchland fcheinen fie eine nennenswerthe Verbreitung

nicht gefunden zu haben.

8. 220. Berechnung der Dampfhämmer. Für die Berechnung der Dampf-
hämmer jet G in Silogrammen das Gewicht des Hammerbärs nebft Kolben

x 2

dig. 909. und Kolbenftange und F = „2 die Quer-

x” 2x mune fehnittsfläche 2) des Cylinders vom Durchmeffer
;” 2
71° D um ebenfo f = -@ —=vF de Duer-

Schnittsfläche der Kolbenftange vom Durchmefler d.
h FI Fermer ji — AD, Fig. 909, der ganze Hub

| mr ——]B.  de8 Hammers,p die abfolute Prefjung des Dampfes

i beim, Eintritt in den Dampfeylinder in Kilo
grammen. für 1qm (1 Atm. = 10000kg) und

p! der Gegendrud des austretenden Dampfes (p!

fanın zu etwa 1,1 Atm. angenommen werden).

f Die Reibung des Kolbens im Cylinder, der Kolben-
au ftange in der Stopfbüchfe und des Hammerbärs

in den Führungen mögen zufammen kg betragen,
Es werde zunächft ein einfach wirfender Dampfhanmer mit dinner

Kolbenftange vorausgejegt (Nasmyth) und angenommen, daß. der Dampf

 

o
s 

 

 

   
  

1) Dampfhämmer von D, Killer, W. NRiedler, % Seeberg.
2) Alle Make in Metern.
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während des Kolbenweges AB = 1, einftröme, dann abgefchlofjen werde
und bis zur Kolbenftellung C, alfo auf dent Wege BCE —=I— 1, exrpandire

und darauf entweichen fünne. Der Raum über dem Kolben ift, da er
unit dem Abblaferohre in Verbindung fteht, beim vorherigen Kolbennieder-

gange mit Abdampf gefüllt worden, der jet beim Aufgange mit der Span-

nung pl durch) Deffnungen in der Cylinderwand fortgedrüdt wird, biß diefe
DOeffnungen von dem Kolben in der Stellung C verjchloffen werden, jo daß

dann der oberhalb befindliche Dampf behufs der Prallung noch auf dem
Dege CD — a zujammengedrüdt wird. ES fol dabei angenommen
werden, daß in der höchften Kolbenftellung D noch) ein Raum von der Höhe

DE= z wifden dem Kolben und dem oberen Cylinderdedel verbleibe,
_406+2

fo daß el = = das Berhältniß der Zufammendrüdung ift, während

ı
_=7 das Erpanfionsverhältnig bedeutet. Von der Einwirkung der

1

Thädlichen Räume foll, um den Ueberblid nicht zu erjchweren, hier abgejehen
und für die Ausdehnung und Zufammendrüdung de8 Dampfes joll das

Mariotte’fche Gefeß zu Grunde gelegt werden.
Man findet hiernacd) die Arbeitsgleihung für den Aufgang des Kolbens,

wenn man annimmt, daß der Drud gegen die untere Kolbenflähe FF — f

während des Weges OD — a gleich dem atmofphärifchen P, ift, wie folgt.

E8 ift, da die Gejchwindigfeit des Hammers jowohl im Beginn wie zu
Ende der auffteigenden Bewegung gleich Null ift:

(C+ Bh=(FNph(l + Ind) + (F—f)poa + fpoh
— Fp!l — Fp!(a + 2) Ine.. . u»

Beim Niedergange des Kolbens dehnt fich der über demjelben befindliche
Dampf von der Spannung Ep! während des Weges a wieder auf die
Spannung p! aus, wobei die Arbeit Fp!(a + z)Ine! wiederum an

den Kolben zurückgegeben wird ımd man fann auf dem folgenden Wege
h— a über dem Kolben die atmofphärifche Preffung 20 annehmen, da
der obere Cylinderraum hierbet mit dem Abblaferohre in Verbindung. ift.
Man erhält daher die Gejchwindigkeit v, mit welcher der Hammer nad)

dem Niederfallen auf den Amboß jhlägt, durch die Gleihung

(G— R)h-+ Fp!(a + z)Ine! + Fp (h— a) — (F— f)p’h
v8

Die Zeitdauer eines Hammeraufganges befteht aus drei Theilen, wäh-
vend deren die Wege I, unter Volldeud, 7 — 1, dur Expanfion und
a=h— 1 zur Zufammendrüdung des Dampffifiens durchlaufen werden.
Dabei ift die Befchlennigung auf dem erften Wege Z, unveränderlih, auf
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den beiden anderen Streden I — 1, und a veränderlih. Zur Berehnung

der Zeiten und Gefchwindigfeiten ift e8 zuläffig, die mittlere Beichleunigung
zu Grunde zur legen, welche fich ergiebt, wenn man die gefammte Arbeit
aller Kräfte auf dem betreffenden Wege durch) die Wegftrede dividirt, indem
man die Bewegung als eine gleichmäßig veränderliche betrachtet, fire welche

jener Mittelwerth in Rechnung zu ftellen ift. Man hat für die erfte Weg-

ftrede 7, unter Bolldrud die conftante Bejchleunigung:

BREB
@ I

wenn g — 9,81 die Bejchleunigung der Schwere bedeutet, und man erhält
hiermit die Zeit zum Durchlaufen des Weges 7, zu

t = inet ae en 4)

ce

und die Endgefhtwindigfeit in B, Fig. 909,

v%ı = ah == Vallı Li ® . 5)

Die mittlere Bejchleunigung während der Exrpanfion auf dem Wege
2 — 1 erhält man nad) dem Angeführten zu

cGı = 3)

 

 

 

FMH +m—rM—-Go—R
an PA 9 6)

und hiermit die Gefchwindigfeit zu Ende der Exrpanfion, v, aus

Y2=un 2a —h). u azrln)

während die zugehörige Zeit zu en i
elAg, ee sd

folgt.
‚Für die Zufammendrüdung des Dampfes auf dem Wege a—h — 1

hat man die mittlere Verzögerung zu

 

 

#

Fplelz — FmG+R

G—_ G I 9)

welche die anfängliche Gejchwindigfeit o, in der Zeit

u = C 10)

bis auf Null herabjegt.
Der hierauf folgende Niedergang des Kolbens gejchieht während des

Weges: a, auf welchem fich der Dampf wieder ausdehnt, mit einer durch)

Kärittficen, Beichleunigung
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FFma (F-NP—Sm+G—R
= G 9.1)

jo daß zu Ende der Ausdehnungsperiode die Gejchnindigfeit

% — V2ca eier tere tie 22)

erzeugt ift, wozu die Zeit BR

De = .13)

erfordert wird.

Hierauf folgt das Fallen dur) die Höhe h— a mit der unveränderfichen

 

 

Beichleunigung
G—R— (F— 1—BE Fe, a)

in Folge deren der Hammer eine Endgejchwindigfeit v erreicht, die fi) aus

e—=v!+25(h—a)......12)

ergiebt nad) der Zeit
h— a

,— 2, Te - 16)

Die ganze Dauer eines Spieles beftimmt fich daher zu

Th tb +, +4+% . . . . .17)

und die Zahl der in einer Minute möglichen Schläge ift jedenfalls Heiner

als der Werth
60

n = T .. . .. 0.0. . 18)

Für jeden Hub des Hammers ift eine Dampfmenge erforderlich, deren

Gewicht duch
= (F—- fly.» : . 19)

gegeben ift, wenn 7 das fpecififche Gewicht des Dampfes von der Spaikmuig

D und & einen Coöfficienten größer als. Eins bedeutet, der dem Einfluß des

ihädlichen Raumes Rechnung trägt. Der Werth

 

v2

29 Gho
n =I . 20)

Q Q
fann in gewifjen Sinne als das Güteverhältnig oder der Wirkungsgrad

de8 Dampfhammers angefehen werden, infofern er angiebt, welche Schlag-
wirkung in Meterkilogrammen bei dem betreffenden Hammer von je lkg

Dampf erwartet werden darf.

VBeiipiel. Das Gewicht einesDampfhammers jei G — 2000 kg, ‚feine

ganze Yubhöhe betrage A — Im; der Dampf joll-mit einer Spannung von
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fünf Atmojphären (4 Atm. Ueberdrud) in den Eylinder eintreten und mit
zweifadher Erpanfion (e = 2) zur Wirkung fommen, während der über den
Kolben befindliche Abdampf behufs der Prallung einer vierfahen Zujammen-
drüdung (e! — 4) unterworfen jein joll, nad deren Erreihung zwijhen der
hödhjften Kolbenftelung und dem oberen Eylinderdedel no ein Zwildhenraum
von z = 0,050m Höhe verbleiben möge. Hiermit erhält man den Weg u
für die Zujammendrüdung zu a = (e — 1) z = 3.0,050 = 0,150 m, daher

I=h—a= 080m un 4 = 5 0,850 = 0425 m.

Für die Rechnung jei die Spannung des ausblajenden Dampfes zu 1,1 Atmo-
iphären, die Reibung R n 0,1 @ = 200kg angenommen und ein Durchmefjer

d der Kolbenftange glei+- D, aljo das Querjchnittsverhältnig 2“ au3

vorausgejegt, jo daß die untere Kolbenfläde F — f= = F Alu ft.

Hiermit erhält man, wenn man den Drud einer Atmojphäre zu 10000kg für
lgqm annimmt, aus 1):

(2000 + 200)1 — 10000 (3 F.5.0,425 (1+1n2) + 2 F.0,150

4 5F  #11.0860 — F.11.0201n4),
oder

0,2200 = F (3,49770 + 0,14589 + 0,02778 — 0,9350 — 0,3050 — 2,4314 F

woraus F' — 0,09048 qm folgt, weldem Querjchpnitte ein Durchmefjer D =
0,339.m oder rund 34cm entjpricht; die Kolbenftange erhält demgemäß einen
Durhmefjer d —= 56mm. Man erhält ferner für den Niedergang des Kolben:
nad) 2):

35 11800 + 10000 F (1,1 Nana 0— 11 — 3)
36 '

2000Sn 3 :== 2.9,81° = 101,940 v2,

woraus fi)

v — V18,1205 — 4,26 m
ergiebt, entiprechend einer Fallhöhe von A, —= -0,051.18,12 = 0,924m. Ferner
folgt aus 3) die Bejchleunigung I:die Volldrudperiode:

10000.F(2.5 + — 11) — 2200
RR 3 ® ) 9,81 — 6,03m,

und damit

2.0,425 -
Ayos50 -”—= 0,375 ©ec.,

 

jowie die Endgejhwindigfeit

v, = 0,375 ..6,03 — 2,26 m.
Ebenso ift für die Erpanfjionsperiode nad) 6):

10000..0,0905 (3 -51n2 aan 1,1) — 2200
= > a 981 = 0,896 ee 2000 ‚ —M m,

woraus die Gejhwindigkeit \
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v, = V2,26°— 2.0,59.0,425 — 2,15 m,
und die Zeit

 

 

 

0 _
= 2+= 0,193 Sec.

folgt.
Für die Zufammendrüdung hat man die Verzögerung:

905 (1,1 „4.0050 rt _ 1) -+ 2200
ae 0,50 = 15,37mer 2000 9 7.9000,

und die Zeit zum Steigen

bt; = Alb, —='0,14 Secundenee 1°)Ferne "
Für die Ausdehnungsperiode ift die VBejchleunigung nad 11):

905 6pas=) 1800
Pe 0,150 36 36. 981 — 12.98
4 3000 ‚Ol = 12,30M,

womit

v,— V2.0,15.12,98 = 1,97m,
und

2.0,15 -
Aya — 0,152 Secunden

folgt. Endlih hat man für den Fall dur die Strede kr — a = 0,85m die
Beichleunigung 35

1800 — 905 36 0,1

2000

und erhält damit die Endgejehwindigfeit beim Aufihlagen auf den Umbok _

v = V1,97° + 2.8,397.0,85 — 4,25 m,
tie vorftehend aus 2), während die Zeit

2.0850
L =+— 0,273 Secunden

G.= 9,81 = 8,397 m

Tolgt.

Hiernad) ermittelt fih die ganze Zeit eines Spieles

T = 0,375 + 0,193 + 0,140 + 0,152 + 0,273 — 1,33 Secunden,

jo daß die höchftmögliche Zahl der Schläge in einer Minute fi zu

60

ergiebt. '

Der Dampfverbraud für jede Hebung beftimmt fih, wenn das Gewicht eines
Cubitmeters Dampf von 5 Alm. Spannung zu y = 2,75kg angenommen und

don den jhädlichen Räumen abgejehen wird, zu

Q = 0,0905 . 0,425 .2,75 = 0,106 kg,

lo dak man den Werth
2000 ..0,924

n= 0,106 = 17434

erhält,

BeishpahsHerrmann, Lehrbud der Mechanik. IH. 3. 84

Ä
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Wenn man den Dampfhammer- ‚dhne Prallung arbeiten fafjen will, jo
gehen die Formeln 1) und 2) über in

(+ BWR=(F—Sph(li+in)+ (F—an
+ /poh.— pin... >!ya)

und ’

(6 — Bh-+Fph— (FNp'h— ph = 47, +. 2a)

und ebenfo ändern fic die in den Übrigen Formeln enthaltenen Werthe für
die Arbeit, welche zur Zufammendrüdung des Damıpfes über dem Kolben
aufgewendet und durch die nachherige Ausdehnung wieder geleiftet wird.

Läßt man bei dem vorftehend berechneten Dampfhammer die Prallung fort,
jo ergiebt fih aus der Gleihung 1a) .die Größe 2, der Füllung. dur

1'2200.1 =905 & 51,a2)+z,— U)

2290,5 .
a56 0,403 m,

alio = 2.1, = 0,806 m und a = 0,194m. Hiermit erhält man weiter
nad) 2a):

zu

a '35 1.x:: vr1800 + 005 (i alle) 2000
mwonad) BETEN i

v= Y16,792 —= 4,097 m
und . A

h, = 0,051 ..16,792 = 0,856 m
folgt.

Die Beilemigung ift während derVolldrudfwirfung wie vorftehend c, — 6,‚03m;;
während der Expanfionebenfalls wie vorftehend c, — — 0,59 m, dagegen berechnet
fih während des freien Emporfteigens auf die Höhe a — 0,194m die Ber:
zögerung dur j

F(p—-P)— G—R — 0,1. 905 — 2200
G de 2000

Für das Niederfallen durch die ganze. Höhe ift bier, ıdie Beichleunigung wie
vorjtehend c, — 8,397 m. Damit ergiebt fid:

 =23%07m; 7, —2,096m und v» — 4,097m
wie oben, und .

t, = 0,366 Sec; 1, = 0,188 Sec; t, = 0,186 Sec. und t, = 0,488 Gec.;

fo daß: die. ganze Zeit eines Spiel uT=th, +, +, +t, = 1238 Sec.,
und die. größtmögliche Zahl der. Schläge zu n = 48,8 fi ergiebt. Das Gewicht
des für einen Schlag ohne Nüdfiht. auf ven jehädliden Raum. erforderlichen
Dampfes ift @ = 0,1004 kg und der Wirkungsgrad

__. 2000 . 0,856
0,1004

Aus dem Vergleiche diefer und der vorher gefundenen Refultate erkennt man,
daß dur die Prallung die Wirkung jedes Schlages gejteigert wird und der

 u 981 = — 1123 m .9a)

—= 17052.
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Hammer mehr Schläge in derjelben Zeit madhen fan, als ohne Prallung. Die
erforderliche Dampfmenge und der Wirfungsgrad fallen bei den Hämmern mit
Prallung etwas größer aus, alS bei denen ohne Praflung.

Fir Hämmer mit Oberdampfwirkung werde angenommen, daß nad)
beendigter Erpanfionswirfung, wenn der Kolben den Weg I durchlaufen Hat,
gleichzeitig mit dem Auspuffen des Dampfes unter dem Kolben frifcher
Keffeldampf von der Spannung p über den Kolben geführt werden joll,
welcher während des ganzen Niederganges in den Cylinder geführt wird
und den Fall beichleunigt. Eine Erpanfionswirfung des Dampfes oberhalb

wird hierbei in der Negel nicht angewendet, da eine jolche durch die Hand»
fenerung nicht wohl erreichbar ift und durc, Anordnung einer jelbftthätigen
Steuerung der Hammer an Einfachheit einbüßen würde. Durd) eine
Erpanfion des Oberdampfes würde zwar einebefjere Ausnugung des Dampfes
erzielt werden, doc würde wegen der dann fleineren Endgefchwindigfeit die
Virfung jedes Schlages und aud) die minutliche Schlagzahl geringer aus-
fallen. Die Kolbenftange wird bei diefen Hämmern viel ftärfer beansprucht,
als bei Hämmern ohne Dberdampf, weshalb man ihren Durchmefjer etwa

ziwifchen 4/5 und 2/, des KRolbendurcdhmefjers anzunehnten pflegt. »
Die Gleichung 1) ändert fich hierbei nur infofern, al8 während des legten

Kolbenweges um die Größe a — h — 1 frifcher Kefjeldampf von der
Spannung p dem Kolben entgegentritt, jo daß man hier hat:

(+ BA=(F—Nph(l + Ind) + (F— f)ma
+ fph— Fpt— Fpa... . 1b)

Chbenfo gift für den Niedergang die Gleichung:

(e— Dh+ Fph — (F— f)p'h —fmh = 2b)

Zur Beftimmung der Dauer eines Schlages hat man die Beichleunigungen
und Gefchwindigkeiten für die Voldrucdwirkung und für die Exrpanfions-

wirkung des ‚Unterdampfes wie vorher nad den Formeln 3) bis 8) zu
beftimmen. Fir die Bewegung des Kolbens um die Länge a—h — I
hat man die Verzögerung i

_Fe-m)+6+R
Bag

während die Befchlennigung für die ganze Dauer des Niederfallens durch

_6 = R+FP -F—- Nm fm— G I:

. 90)

4

dargefteilt ift. \

Die jiir einen Schlag erforderliche Dampfmenge fest fich hierbei zufanımen
aus der unter den Kolben geführten Dampfmenge Qı und der über den
Kolben iretenden Qu. Während Qı fi), abgefehen von den fhädfichen

84*

 ..14b)
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Räumen, wie oben duch Q)—=(F—f)l,y ermittelt, ift zu beviicffichtigen,
daß oberhalb des Kolbens in dem Augenbfide, wo der frifche Kefjeldampf
‚dem Auffteigen entgegenwirft, von dem vorhergehenden Spiele no das
Bolumen Fa mit Dampf von der Spannung p! erfüllt ift, für welches
man bei der Jufammendrüdung auf die Spannung p einen Raum an-

1

nehmen Tann gleich Far Daher muß über den Kolben ein Gewicht

1

DE(n _ «E)y eingeführt werden, und das für jeden Schlag er:

forderliche Gewicht Dampf wird durd)

= a+Mm-uler—N+ Fa eH)|r 100
ausgedrüct, wenn wieder unter & eine die jhädlichen Räume berücfichtigende
Berhältnißzahl verftanden wird.

E38 fann bemerft werden, daß mit der Einführung des frifchen Dampfes
von der Spannung p in den Raum Fra oberhalb des Kolbens wegen der
dajelbft vorherrjchenden geringeren Dampfjpannung p! in Folge des plöß-
lichen Spannungsabfalles ein Arbeitsverluft verbunden ift, welcher in der-
felben Weife zu beurtheilen ift, wie bei allen anderen Dampfmafchinen, umd
welcher nur dann vermieden werden Tann, wenn der über dem Kolben
befindliche Abdampf vor Einführung frifchen Dberdampfes bis auf die
Spannung P des legteren zujammengedrüdt wird.

Segt man bei dem vorftehend berechneten Dampfhammer von 2000 kg Fall-
gewiht und 1m Hubhöhe Oberdampfwirkung voraus und nimmt den Durd-
mefjer der Kolbenftange gleich "/, von dem des Kolbens, aljo = Y,F an, und
jeßt ferner voraus, daß der Weg, auf welhem dem aufjteigenden Kolben frifcher
Dampf -entgegentritt, ebenfalls a — 0,150 m betrage, jo erhält man unter den-
jelben Vorausjegungen wie oben den Querjhnitt F’ des Kolbens nad) 1b) aus:

(2000 + 200)1 — 10.000 (5. F.5.0,425 (1 + In 2) de 5 F0,150

e 3F— F.11.085 — F5.0,150,
oder

0,2200 = F (3,198 + 0,133 + 0,111 — 0,935 — 0,750) = 1,757 F,
woraus

0,2200

1,757

folgt, welhem Ouerjchnitte ein Durchmefjer D= 0,399 oder rund D= 0,400 m
entjpriegt. Die Kolbenftange erhält demgemäß einen Durdmefjer von 133 mm,
derner gilt für den Niedergang des Hammerdie herr; 2b):

81800 -- 10000. 0,1252 (5 zuDE
woraus fi

F= — 0,1252 qm

2 —3,Ser 101,94 v2,
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6696,85
Uvon10197 65,68 = 8,10 m

ergiebt, entjpredjend einer Fallhöhe A, — 0,051 . 65,68 — 3,350 m, gegenüber
den entjpredhenden Höhen von 0,924 m und 0,856 m, welche fih für denjelben
Hammer ohne Dberdampf vorftehend ergaben. Dieje beträchtliche Steigerung der
Arbeit erlärt fi aufer dur die Wirkung des Oberdampfes au) durd den
größeren Cylinderdurchmefer. Man erhält zur Beitimmung der allzeit nad
den vorstehend angegebenen Formeln die Bejchleunigung beim Auffteigen während

de5 Bolldrudes nad 3):

1252 (3-5 ER 1,1) — 2200
A . 4 9,81 — 10,426 mı 2000 ’ ’ ’

| /2.0,425 __ =
tb: 1048 7 0,285 Secunden

und die Endgejchwindigfeit

vd, = 0,285 . 10,426 = 2,971m

folgt. Für die Erpanfionsperiode ift

 

womit

 

8 11252 (551n2 +5 - 11) — 2200

Fi 2000
wonit die Endgejchwindigfeit jich zu

v, = V2,971? + 2.2,05.0,425 — 3,250 m
ergiebt, während die Zeit

0,425
ww = 25971+= 0,136 Secunden

folgt. Die Verzögerung während des Weges a — 0,150 folgt nad) 9b) zu

__.1252.4 + 2200

 9,81 — 2,05 m,

9,81 = 35,355 m
cn 2000

und die Zeit zum Steigen auf die Höhe « — 0,150 zu

3,250
%— —= 0,092 Secunden.

Für das Niederfallen hat man dic VBeihleunigung nah 14b):

1800 + 1252 (5ae 5)
= ? 9 9,81 = 32,34 m4... 2000 r Z— r ’

womit dieabeim Auflagen zu

= Y2.1. 32,834 = 8,10m

olgt, übereinftimmend mit dem aus 2b) gefundenen Werthe. Die Fallzeit er:
giebt fich zu

 

==:2 =n — 0,247 Secunden.

Man erhält daher die ganze Zeit für einen Schlag zu

T= 0285 + 0,136 + 0,092 + 0,247 — 0,760 Secunden,
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jo daß die größtmögliche Zahl von Sählägen in einer: Minute fi zu

60
"ann

beregnet. Die für einen Schlag erforderlihe Dampfmenge Hat, abgejehen von
den jhädlihen Räumen, nad 19b) ein Gewicht

Q = 0,1952e 0495 1 — 015 z) 2,75 — 0,463 kg,

womit man für den Wirkungsgrad einen Werth
__. 2000. a350 ;

erhält, der aljo erheblich Kleiner if als bei den einfachwirfenden Hämmern; ein
Ergebniß, welches hauptjächlid dem Umftande zuzufhreiben ift, daß der Ober:

dampf ganz ohne Erpanfion, aljo jehr unvortheilhaft zur Wirkung fonmt.

Für die Berechnung der Daelen’shen Hämmer werde vorausgejekt,
daß der Dampf von der Spannung p Atmojphären während des Weges Iı

unter den Kolben geführt werde, während der oberhalb befindliche ausbläft,
welcher wegen der Widerftände in der Ableitung eine Spannung p! Atmo-
fphären haben mag. Dann joll der Eintritt des Dampfes abgejperrt und
gleichzeitig die Verbindung des oberen mit dem unteren Cylinderraume her-
geftellt werden, fo daß eine Mifdung der in beiden Räumen enthaltenen

Dampfmengen ftattfindet, der zufolge eine mittlere Spannung 9, fid) ein-
ftellt, die, abgejehen von den fchädfichenRäumen, nad) dem Mariotte’fchen

Gefege durd)

PP—S)ı + FR— 4) enAu+Pp!Fhk—h)
beftinnmt werden fann.

Diefe Spannung, vermöge deren auf die untere Fleinere Kolbenfläche ein
Driud (F— f)pm treibend und auf die obere Kolbenfläche ein Widerftand

Fr zur Wirkung kommt, vergrößert fich bei der weiteren Aufwärtsbewegung
des Kolbens bis zur Weglänge h, indem hierbei die dide Kolbenftange iı
den Eylinder eintritt und das Bolumen wie durd) einen Plungerfolben ver-
Kleinert wird. Das VBerhältnig der Hierbei ftattfindenden Compreffionift

Be F-Nh+Fm-
FSB

gegeben, und e8 wird zu der gedachten Zufammendrüdung eine Arbeit ver:
braucht, die fic) nach dem Mariotte’fchen Gefege zu

A=le(Fr— Nu +PFh—ıu)lina .. 22)
beftinmt. Beim Niedergange des Kolbens tritt die Kolbenftange wieder aus

dem Cylinder heraus, in Folge dejjen der von dem Dampfe eingenommene
Kaum fi in dem Berhältniffe

F
mr a Re 23)

— 31)
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vergrößert, womit eine von dem Dampfe ausgeüibte. Erpanfionsarbeit

A=[p(F — M)ıh +p!Fh—L)]ine. . . 24)
verbunden ift. |

Da man der Kolbenftange hierbei einen Ducchmefjer zwifchen 0,5 D und
0,6 D zu geben pflegt, alfo f zwijchen 0,25 F und 0,36 F gelegen ift, fo

erhält man bei diefen Hänmern ein Erpanfionsverhältniß & zwifchen

100 100
7er 1,33 umd ger 1,56,

während das Compreffionsverhältniß &ı außer von den Duerjchnitten f und

F aud) von den Größen 1, und A abhängig ift. Hiernad) ermittelt fich die
Wirkung des Dampfes wie folgt. Man findet für den Aufgang wie iin den
vorhergehenden Fällen die Gleichung

(E+B)R=(F—f)plı +fpoh — Fp!ü — Ar —5F(h—L) 1e)

worin A, nach 22) die Arbeit zur Verdichtung des abgejchloffenen Dampfes
durch die in den Cylinder eintretende Kolbenftange vorftellt und der Aus-
vrud EF(h— ) dem Widerftande Nechnung trägt, welcher fi} dem Ueber-
tritte de8 Dampfes aus dem oberen in’ den unteren Cylinderraum entgegen

fest, indeinangenommen wird, daß diefem Widerftande ein Drud von der
Größe & fir die Fläceneinheit auf die Kolbenfläcdhe F entjpricht. Im ähn-
licher Weife findet man die Gleichung für den Niedergang:

2

(G—- Dh+A—fmh— EF—SN)h= 65 20)
wenn A nad) 24) die Erpanfionsarbeit des Dampfes ift und der Wider-

Ttand beim Uebertritte de8 Dampfes durch einen Drud von & Atmofphären
auf die Unterfläche des Kolbens dargeftellt wird.

Die Dauer eines Schlages zerfällt in die drei Perioden:
1. der Aufwärtsbewegung um die Länge Z,, für welche die Beichleunigung

%, bie Zeitdauer t, und die Endgejchwindigkeit v, durch 3, 4 und 5 gefunden
werden,

2. der Aufwärtsbewegung um die Strede ah — I, wobei die erlangte
Endgefhwindigkeit v, Bis zu Null herabgezogen wird, wozu unter der An

h—Iı
nahme einer gleichmäßig verzögerten Bewegung eine Zeit t, = 2 ——>

1
erforderlich ift,

3. des NMiederganges um die Größe h, wobei die Gefchwindigfeit dv er

zeugt wird, was eine Zeit 45, —= ge erfordert, wern die Bewegung wiederum

al8 gleichmäßig beichleunigt angefehen wird.
Die für einen Schlag erforderliche Dampfmenge beftimmt fich hier wie

bei dem einfachwirkenden Hammer nad) 19) dur Q = «(F — f)lıY.
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E3 jei der in’ den vorftehenden Beihpielen beredinete Dampihammer von

2000 kg Fallgewidt und A = Im Hubhöhe als Daelen’iher Hammer auszu-
führen, wobei der Durdhmefjer der Kolbenftange d = 0,6 D, aljo f = 0,86 F
angenommen werden möge. erner jei die Xänge 7, des SKolbenhubes bis zur
Abjperrung zu 2, = 0,75m vorausgejeht. Unter diefen VBorausjegungen erhält
man das Verdichtungsperhältnig nad) 21) zu

_(— 0,86)0,75 + (1 — 0,75) _ 78
== Ü — 0,36) 1 =

und damit die Arbeit zum Verditen nad) 22):

A, = 10000 F (5.0,64.0,75 + 1,1.0,25) In 1,140 = 0,350 .10000F mke.

Hiermit ergiebt fi) der erforderliche Kolbenquerjähnitt F aus lc), wenn man L
zu 0,1 Atmojphären vorausjegt:

2200.1 = 10000. F (0,64.5.0,75 + 0,36 — 1,1.0,75 — 0,3850 — 0,1.0,25)
oder

€ — 1,140

022 = F(24 + 0,36 — 0,825 — 0,350 — 0,025) = F.1,56,
0,22 _

woraus Ff= 1,56 = 0,1410 qm

folgt. Hierzu gehört ein Durchmefjer D — 0,424m und demnad ein Durd-
meffer der Kolbenftange d = 0,254 m.

Man erhält ferner mit. dem Erpanfionsverhältnifje & =

Arbeit des Dampfes bei jeiner Ausdehnung nad) 24):

A = 10000. F(5..0,64.0,75 + 1,1.0,25) In ..1,562 — 1,193 . 10000 Fmkg.
Hiermit erhält man dann die Endgejhwindigkeit des Hammers v» beim Auf:
ihlagen aus 2c):

-az = 162 dieRr

1800 + 10000 F (1,198 — 0,36 — 0,1.0,64) = or
oder 1800 + 1084 = 101,94 v*,

woraus v = Y28,291 = 5,319 m

entjprechend einer Fallhöhe h, = 1,443 m

folgt.

Die Beichleunigung des Hammers beim Steigen auf die Höhe I, = 0,75m
ergiebt fi nad 3) zu

1410 (0,64.5 4 0,36 — 1,1) — 2200
A 3000

woraus die Zeit

/2.0,75
7,20

und die Endgejhwindigteit

v, — 7,2.0,456 — 3,283 m

 9,81 —= 7,200m,

 — V0,2083 — 0,456 Secundenu =

folgt.

Die Zeit t, zum weiteren Auffteigen um h — 1, = 0,25m, während defjen

die Gejhmwindigfeit v, — 3,283 m auf Null herabfinkt, erhält man zu

t, = 2—— = 0,152 Secunden,
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während die Zeit 7, zum Niederfallen aus der erlangten Endgejchwindigfeit
v = 5,319m zu

tl; = 2515 —= 0,376 Secunden

fich berechnet. Demnad jolgt die ganze Zeit eines Schlages zu

T = 0,456 + 0,152 + 0,376 = 0,984 Secunden,

entiprechend einer größten Hubzahl von 60 in der Minute,
Endlig- folgt noch die für einen Schlag erforderlihe Dampfmenge ohne Rüd-

icht auf die jchädlichen Räume, zu

Q = 0,1410..0,64..0,75.2,75 = 0,186 kg,
jo daß man den Wirkungsgrad

__ 2000 „1,443
0,186 = 15516

findet,

Zur Veranjhaulidung find die in den vorftehend berechneten Beilpielen ges
fundenen Refultate in der folgenden Tabelle zufammengeftellt.

Dampfhammer von 2000kg Zallgewidit und Im Hubhöhe

für 5 Atmofphären Dampfipannung.
 
 

 
 

, Durd: Schlag: Dampf- ;Eylinder- . Wir-
Art des Hammers durchs melier- h, KM mengefür fungs=

mejjer , gradftange Minute) Schlag

” k k
Einfahwirfend m re m 8 eg

mit Brallung . . 0,339 0,056 0,924 53 0,106 17434

ohne Prallung . 0,339 0,056 0,856 48 0,104 17052
Doppeltwirtend . . 0,400 0,183 8,350 79 0,463 14471
Daelenhammer. . 0424 0,254 |143 60 0,186 15516      

Zur Veurtheilung der Ausnugung des Dampfes tanrı bemerkt werden, daß
die theoretifche Arbeit von Ikg Dampf von 5 Atmojphären Spannung bei einer Erz

banfion im Verhältnik 2uI —4,545.. fi zu 10000. 5(14+1n4,545...)
= 45700 mkg berechnet. \

Berechnung der Schnellhämmer?). Wenn aud) die Berechnung 8. 221.
der Schnellhänmer nad) denfelden Regeln vorzunehmen ift, wie fie vor-

ftehend für die anderen Dampfhämmer angegeben wurden, jo veranlaft doc)
der Umftand, daß diefe Hämmer wegen des jchnellen Ganges mit einer
telbftthätigen Steuerung verjehen find, gewiffe Eigenthümlichfeiten der
Dampfvertheilung, die hier noc) befonders zu beipredhen find. Da die

 

a I Rah Ritter 3. 0. Hauer, Die Hüttenwejensmajhinen, 2. Aufl., 1875,
eipzig.
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‚Steuerung durch den. Fallflog in Bewegung gejegt wird, fo ift bei einer
beftimmten Stellung des legteren und daher des Dampffolbens auch das
Bertheilungsmittel (Schieber, Ventil) im allgemeinen in einer beftimmten
Stellung befindlich, und zwarift diefe Stellung bei einer beftimmten Kolben-
lage diefelbe, gleichviel, ob der Kolben diefe Lage in auf- oder niedergehender
Bewegung erreicht, wenn die Stenerungseinrichtung eine zwangläufige und
ein todter Gang oder ein freies Spiel zwifchen den einzelnen Öliedern des
Steuerungsgetriebes vermieden ift.. Nur wenn ein beftimmter todter oder
leerer Gang innerhalb der fteuernden Theile vorgefehen ift, jo daß der

Fallflog eine gewiffe Bewegung auf= oder abwärts machen fan, ohne da-
durch, auf den Schieber zu wirken, ift die tage des Ieteren bei einer gewiffen
Kolbenftellung um einen von der Größe jenes todten Ganges abhängigen
Betrag verfchieden, je nachdem fid) der Kolben im Auf- oder im Abfteigen
befindet. Man hat hiervon bei manchen Schnellhämmern Gebraud, gemacht,
indem man innerhalb des Steuerungsgetriebes abfichtlich einen todten Gang
zuläßt, in Folge deflen der Schieber vor Beginn jowohl der auf- wie der

abfteigenden Bewegung des Kolbens erft eine gewiffe Zeit in Aıurhe bleibt,
ehe er von dem Hammerbär bewegt

wird, während bei einer vollfommen

zwangläufigen Bewegung ohne Yeer-
gang foldhe Stillftandspaufen nicht

auftreten, der Schieber vielmehr ftetig
aus der einen Bewegung in die ent-

T gegengefetste übergeht. Ein deutliches
>| Bild hiervon erhält man aus der
IR Fig. 910, welche das Wefen der an

! den Schnelhämmern von Keller
und Banning angewandten Steue:

c, rung verjinnlicht. Der Vertheilungs-
Schieber S wird hierbei durch die

Schwingung des um den feften Punft
B hrcfbren Geheis ABC abwecjfelnd nad) unten oder

GR oben verjchoben, jobald der Hammerblod entweder fteigt
oder fällt, wobei die um den Bolzen K drehbare Schleife

A K G de3 Hebelarmes AB von K nad) Kı und wieder nad)

K gelangt. Wäre hierbei das Ende C des Hebels durd)
ein genau pafjendes Auge mit der Stange 7 des
Schiebers verbunden, fo hätte man eine zwangläufige
Steuerung ohne Leergang und ohre Auhepaufen des

Schiebers in den Bewegungswechjeln. Bei der gedachten Stenerung ift
aber dem in CO angebrachten Bolzen ein gewifjes freies Spiel innerhalb des

  
 

   
 

   



$. 221.] Berehnung der Schnellfjämmer. 1339

Nahmens R gelaflen, in Folge wovon der Hebel fich jowohl in-der Lage
ABC wie A, BC, erft um einen gewifen Winfel & drehen muß, che er
nad) Verlaffen der einen Nahmenfante die andere erreicht und den Schieber
entfprechend verfchtebt.
Man hat derartige Steuerungen mit todtem Gange bei Schnellhämmern

hauptfähhlich zur Erzielung einer befjeren Dampfwirfung ausgeführt, um
die Dampfvertheilung auf der einen Kolbenjeite von derjenigen auf der
anderen in gewiflem Grade unabhängig zu machen, und man erreicht da-
durch unter gleichen Verhältnifien ftärfere Schläge als mit Steuerungen
ohne Leergang. Dagegen find alle Steuerungen mit todtem Gange einem
vafcheren Berjchleige in den Steuerungstheilen unterworfen, da dev Schieber
bei jedem Wechfel der Bewegung durch einen Stoß angetrieben wird, alfo
3 B. bei 300 Schlägen in der Minute 600 Stöße in derjelben Zeit

dig. 911.

II u I IV

H Ueber d. Kolb H

Avı

Volldruck
prSEE#

Expansion

Ae,

H

      
 

     

 

Gegendr. Ag

Compression

Expansion
2,4--B”
 

Aus|ourt Auc|puft

A

Gegen’ druck

A

Unter d. Kolben

Voll druck

A   
empfängt, ein NachtHeil, welcher vielfach dazu geführt hat, auf die Vortheile

der Dampfvertheilung durch den Leergang zu verzichten.

E8 möge zur Beurtheilung der Dampfwirkung zunächjft eine zwangläufige
Steuerung ohne Leergang vorausgejegt werden, wie fie beifpielsweife der
Hammer von Brinfmann in Fig. 905 zeigt, eine Steuerung, welche mit

der in Fig. I1O dargeftellten von Keller und Banning im wefentlichen
übereinftimmt.
E8 werde angenommen, der Dampfkolben beginne feine auffteigende

Dewegung in A, Fig. 911 I, indem der Vertheilungsfchieber die Stellung
ig. 912 (a. f. ©.) haben möge. Durd) den auffteigenden Fallblod wird
der ‚Schieber niedergezogen, bi8 in der Kolbenftellung B (ig. 91T) die
Schteberfante a über die Canalfante e (Fig. 912) getreten ift, in welchem
Augenblicke der Dampfeintritt unter dem Kolben beendigt ift, jo daß mun-
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mehr der Dampf erpandirt. Die Erpanfion erftredt fi) bi8 zu derjenigen
Kolbenftellung C, in welcher die innere Schieberfante ce über f getreten ift,
und bei dem weiteren Auffteigen des Kolbens bis zum höchften Punkte H

fann der Dampf durd) die Schieberhöhlung in das Ausblaferor gelangen.
Fig. 912. Die Vorgänge während diefes Aufganges ober-

halb des Kolbens find in Fig. 911 II befonders dar-
geftellt. Im der tiefften Kolbenftellung kann der ober:
halb befindliche Dampf durch die Schieberhöhlung jo
lange ausblajen, bi8 die Schieberfante d über A (Fig. 912)
getreten ift, was in der Kolbenftellung D der Fall fein

mag, und bei weiterem Steigen des Kolbens wird der
Dampf oberhalb comprimirt, bi in der Kolbenftellung E
die äußere Schieberfante b bis nad) 9 heruntergegangen
ift. Nunmehr tritt dem Kolben auf feinem Wege bis
in die höchfte Stellung frifcher Dampf aus dem Schieber-
faften entgegen.

Mit diefer Dampfvertheilung für den Aufgang des
Kolbens ift auch ummittelbar die für den Niedergang gegeben, da, wie

bemerkt wurde, bei einer Steuerung ohne Leergang einer beftimmten Kolben-
ftellung beim Aufgange wie beim Niedergange immer derjelbe Schieberftand
zufommt. Demgemäß tritt oberhalb des Kolbens bei dejjen Niedergange
frifcher Dampf; bis zu der Kolbenftellung E (Fig. 911 ID) ein, während
zwifchen Z und D der Dampf expandirt und von da an ausbläft. In
gleicher Weife ift in Fig. 911 IV die Dampfvertheilung unter dem Kolben
bei defjen Niedergang dargeftellt, demzufolge der Dampf von HI bis C aus:
bläft, dann bis zur Kolbenftellung B comprimirt wird, worauf bi zur tief-
ften Kolbenlage in A der Gegendampf unter dem Kolben zur Wirkung
fommt.

Diefe Dampfvertheilung zeigt, daß während eines vollen Spieles, d. h.
während eines Doppelhubes, die Wirkungen des VBolldampfes von den
ihnen gleichen Wirkungen des Gegendampfes aufgehoben werden,
und daß während eines foldhen Spieles die ganze im Schlage zur Wirkung
fommende Energie außer von dem Neibungswiderftande R lediglich von
den Arbeiten der Erpanfion und der Compreffion abhängt,
da auc) die Arbeit des Eigengewichtes GT und des Atmojphärendrudes auf
den Duerfchnitt der Kolbenftange für diefen Zeitraum gleich Null ift, und
die Zeit des Ausblafens beim Aufgange ebenjo groß ift wie beim Nieder
gange. Bezeichnet man daher die Arbeiten des Volldampfes, der Erpanfion,
der Compreffion und des Gegendampfes beim Aufgange bezw. mit Ay, Ar,
A. und A,, fowie beim Niedergange mit Ay,, Acı, Ac, und A,, fo er
hält man aus der Summe aller befchleunigenden und verzögernden Arbeiten 
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während eines Doppelfubes die Energie des Schlages oder die Gejchwindig-
feit de8 Hammers beim Auffchlagen durd):

A+4.—A—A,—(@+BR)h+A,+ As — As—Ay
. v2

DENTzz

oder, da Ay — Ay, und Ay, —= 4, ift,
2

A + As, — Ae — 4Au— 2 Rh= 65, “0.0. 25)

E3 ergiebt fich Hieraus, daß der Effect des Schlages bei diefen Hämmern
von der Größe des Gewichtes CF gar nicht unmittelbar abhängt, fondern
außer von der Reibung nur von dem Weberfchufje der beiden Erpanfions-

arbeiten A. und A., über die Arbeit der Compreffion beftimmt wird. Man

wählt aus diefem Grumde bei.diefen Hämmern den Durchmefjer de8 Dampf-

folbens meift viel größer (zwei= bi8 dreimal jo groß), al8 zum Erheben des
Nammbärs erforderlich wäre, um eine genügende Wirkjamfeit der einzelnen
Schläge und eine große Schlagzahl zu erhalten. Es ift aber hieraus aud)
zu entnehmen, warum diefe Hämmer nur eine fehr unvortheilhafte Aus-

nugung des Dampfes ermöglichen, der dabei nur durch die meift jehr mäßige

Erpanfion zur Wirkung kommt, und mit vergleichsweife hoher Prefiung
auspufft.

Diefe Berhältniffe lafjen auch) den fchon angeführten Vortheil erkennen,

der in wirthichaftlicher Hinficht dadurd) zu erreichen tft, daß man in der
Steuerung einen gewifjen Leergang zuläßt, wovon man fic), wie folgt, itber-

zeugt. Nimmt man an, daß in einer Steuerung, wie der in Fig. 910 dar-
geftellten, duch den Zwifchenraum innerhalb des Rahmens R dem Stenerungs-

hebel ABC ein gewiffer todter Gang um den Winkel & ermöglicht ift, jo
wird der auffteigende Kolben nicht jchon in der tiefften Lage K des die

Schleife G tragenden Bolzens den Schieber herabzuziehen beginnen, jondern
exit von einer höheren Stellung, etwa in Z, aus, und demgemäß werden

die betreffenden Kolbenftellungen B, C, D und E in Fig. 911Iu II, in
denen eine Aenderung in der Dampfvertheilung beim Hochgange des Kolbens

eintritt, fämmtlich eine entfpredyend höhere Yage B’, 0’, D’ und E’ ein-
nehmen, wie in den Figuren durch Punktirung angedeutet ift.
In gleicher Art wird beim Kolbenniedergange der gedachte Bolzen aus

feiner höchften Lage in X, erft um eine gewiffe Größe, etwa bis L,, leer
herabgehen, ehe die Einwirkung auf den Schieber ftattfindet, was mit einer

gewiffen Senkung der in Betracht kommenden Kolbenftellungen E, D, C
und B indie punftirt gezeichneten 2”, D", C” und B" verbunden ift
(Sig. 911 III m. IV). Aus den Figuren erfennt man leicht, wie mit diefer
Deränderung eine Vergrößerung der fördernden Arbeiten des Dampfes beim

Volldruf und der Erpanfion und eine Verkleinerung der hemmenden Com:
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preffions- und Gegendruchvirkungen erreicht wird, in Folge wovon die
Wirkung der Schläge vergrößert und aud) der Dampf befjer ausgenußt
wird. Es mag aud, bemerft-werden, daß bei der Steuerung dev Fig.-910
der dem gedachten Winkel & entiprechende Teergang des Kolbens in deflen
tieffter Stellung (KG) größer ausfällt, al8 in der hödjften (Kı G,). Wie

man aus der Figur leicht erkennt, hat diefe Steuerung wegen der Ber-

änderlichfeit des Armes BG die für die hier beabfichtigte Wirkungsweife
günftige Eigenschaft, daß gleichen Kolbenwegen in den tieferen Tagen Kleinere
Schieberverjegungen zufommen, als in höheren Kolbenftellungen.

Beijpiel. Zur Erläuterung des Vorhergehenden möge hier ein Schnell:
hammer unterjucht werden, wie er in dem angezeigten Werke!) berechnet worden
ift, und. für: welden man hat G = 170kg, p = 4 Um., F = 0,0254 qm,
entjpredhjend einem Kolbendurchmeffer von 0,18 m. Die Kolbenftange vom Durd-
mejler Y,.0,18.— 0,09 m hat einen Querjonitt von 0,0064 qm, jo dak
F—f=%,F = 001% gm ift. Für den ausblajenden Dampf jei wieder
eine Spannung von 9, — 1,1 Am. vorausgejegt, und der Reibungsmwiderftand
ol mit Nüdfiht auf den feinen Durchmefjer und die die Kolbenftange zu
R = 0,12.170 = 20kg angenommen werden. Für diefen Hammer ergab die
Unterjuchung der Steuerung für eine Hubhöhe.. des Hammer von 0,40 m beim
Aufgange folgende Wege des Kolbens für die verjchiedenen in Betradt. fommen-
den Stellungen (Fig. 911 Tu. MD:

bi3 zum Dampfabihluß nB ..... - le = 021m,
» » Dampfaustritt n O ...... la = 0,27 m,
» » Eintritt ver Compreffion inD.. = 021m,
»  ». Eintritt des Gegendampfes in E. I; = 0,30m.

Mit diefen Werthen erhält man nun nad) Gleihung 25) die Gejchwindigfeit v
des Hammers beim Auffchlagen, und zwar hat man darin unter Berüdfichtigung
der gleihen Schieberjtellungen für den Niedergang folgende Werthe einzuführen:

Ae — 10000 ..0,019.0,21 ‚din? — 159,6 .0,2513 — 40,1 mkg,

40 — 21
Acı = 10000. 0,0254 (0,0 — 0,30) Almoa

Ace — 10000 .0,0254 (0,40 021) 1,1 In —10, daran ( ' TEN r N 1030

Ac— 10000 . 0,0190 (0,27) 1,11n = — 56,43. 0,2513 — 14,2 mkg.

Dan erhält daher aus
2

‚40,1 465.2 — 34,1 — 142 — 2.20.0,40 = 170-5"

er V =2.981 = VA73l = 2,175 m,

entipredend einer Fallhöhe

0 h, = 0,051 .4,731 = 0,241 m.

| — 101,6 .0,6418 — 65,2 mkg,

 — 53,1.0,6418 — 34,1 mkg,

 

)3.0. Hauer, Die Hüttenwejensmajchinen.
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Die Wirkung eines Schlages ift danad) nur gleich 41,0 mkg.

Eine genauere Beftimmung der Zeitdauer ift zientlich- umftändlich, Sen mar
hat dabei jowoh! für den Aufgang wie für den Niedergang je fünf Perioden zu
unterfheiden, für welde man einzeln die Beichleunigung, Geihmwindigfeit und
Zeiten zu beitimmen bat, wie im vorhergehenden Paragraphen gezeigt worden ift.
Dieje Perioden entipreen für den Aufgang den Kolbenwegen AB, BD, DC,
CE und EH, Sig. AI uII, und für den Niedergang den Wegen HE,
EC,CD,DB und BA, Fig. 91 HI und IV. Für die praftijhe Rechnung
genügt eine annähernde Beitimmung, welde nad. v. Hauer hier in der Weije
durchgeführt werden möge, dak man die Bewegung vom Beginn der Erpanfton
bi5 zum Beginn der Gegendrudwirkung, aljozwijhen Bund E, als eine gleich:
förmig veränderliche, alfo mit conftanter Wcceleration vor fich gehende anfieht;
diefe Annahme liefert für die gefanmte Zeit einen Werth,der nur jehr wenig
größer als der wirkliche jein wird. Unter diefer‘ Vorausjegung hat-man' für
den Aufgang wie für den Niedergang. je drei. Perioden zu unterjheiden, ents
Iprehend den Wegen AB, BE und EH beim Aufgange, und HE, EB und
BA beim Niedergange des. Kolbens. Hierfür: ermitteln fi die bejtimmenden
Brößen ähnlich wie bisher in folgender Art. '

Für die Anfwärtsbewegung um AB —LT, unter Voldrud unterhalb und
Auspuff oberhalb Hat man die Beichlennigung:

F-fo+fm FrAG ER),
@: BE . ;

190.4 + 64 mE — 10 591 — 9049,

ebenjo findet fich für die dritte Beriode bon: E bis H unter Auspuff unterhalb
und Gegendrud oberhalb die Verzögerung:.

ERDE— Sm,

=

G=

190 4 254.4 — 1 —
— 170° °

TVesgleihen ift die Beihleunigung der vierten Periode des Kolbennieverganges
von H bis E. unter Vollvrud, oberhalb und Auspuif unten:

G— R+ PP -F—- Sm — fd
G g

 t 981 — 53,84m. .

„=

150 + 254.4 — 190.11 — 64
En 170

2vend ebenjo die Verzögerung der jechfterr PBeriode des Kolbenlaufes von B
!= A unter Auspuffen oben und Gegendrud unten fi) zu .. .

F—-Npr+ fm = Fr —(6—R
G 9

190.4 + 64 — 254 ‚1,1. — 150=— as — 9,81 —22,72 m

9,81 — 51,43 m, 

6 =

 

ergicht,

)iermit folgt diee zu Ende des Kolbenaufganges um 0,21 m zu

— V2.20,42 ,0,21 = 2,93 m

2.021
2,42 == 0,144 Secunden. -

un) die Zeitdauer 4, ==  
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Die Gejhwindigfeit v, am Ende der zweiten: Periode ergiebt fi) daraus, dat;

dieje Gejhwindigfeit durch die Verzögerung c,— 53,84m auf dem Wege 0,10m
bis auf Null verringert wird durd)

v, = V2.53,84.0,10 = 3,28 m,

jo daß die Zeit t, für die zweite Periode auf dem Wege 0,30 — 0,21 = 0,09m zu

0,09

2,93 + 3,28
folgt, während der Weg von 0,1 m beim Aufgange unter Gegendampf in der Zeit

eevH53,5584 — 0,061 Secunden

zurüdgelegt wird. Ebenjo ergiebt fich für die vierte Beriode während des Kolben-
niederganges um O,lm die Endgejhwindigfeit

— V2.51,43.0,1 = 3,207 m,

und die Zeit =ande= 0,062 Secunden,

Da die Endgejhwindigfeit beim Auflagen zu v — 2,175m gefunden wurde,
jo ergiebt fich die Gejhwindigfeit zu Anfang der jechjten Beriode, d.h. vor dem
Niedergange um 0,21 m, unter Einfluß des Gegendampfes unterhalb durd

% = Vo? + 2.22,72.0,21 = V4,731 + 9,542 = 3,778 m,
woraus die Zeit für die fünfte Periode zu

29 — 0,029 Secunden

 

0,09
b, = 2 3,207 3,778 — 0,026 Secunden

folgt, während fi) für die legte Periode

4-2 kn — 0,070 Secunden
; 2,175 3,778

ergiebt. 8
Hiernad) folgt die Zeit eines ganzen Hubes zu

T = 0,144 + 0,029 + 0,061 + 0,062 -+ 0,026 + 0,070 — 0,392 Secunden,
60 ie oe ;
032 153 Schlägen in der Minute.

Die erforderliche Dampjmenge bejtimmt fi) mit Rüdficht auf die bei der Com:
prejfion zurücbleibende und, abgejehen von den jhädlichen Räumen, bei dem Auf:
gange zu

 entjprehend einer Anzahl von

Q, = 0,0190 (021 =. oa) 2,23 — 0,00576 kg

und bei dem Niedergange zu

Q: = 0,0254 (0,10 Li "10,9) 2,23 — 0,00271 kg,

aljo zujammen 0 = Q, + Q,; = 0,00847 kg.
Hiermit und mit E — 41,0 mkg ergiebt fi) der Wirkungsgrad

41,0
= Do00807 4840,

ein jehr Heiner Werth (vergl. den vorherigen Paragraphen), welcher die undor=
theilhafte Ausnugung des Dampfes in den, Schnellhämmern deutlid) erfennen

und die Klagen über deren großen Dampfverbrauc berechtigt erjcheinen läßt.
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Dampfhämmer im Allgemeinen. Da die Wirfung eines Schlages $. 222.
von dem Producte aus dem Fallgewichte G und der Fallhöhe HZ abhängig
iit, jo find diefe beiden Größen entjprechend der von dem Dampfhammer
geforderten Leiftung zu wählen. Das Gewicht des Fallklotes ihwankt, wie
erwähnt, zwifchen jehr weiten Grenzen, indem die leichteften Schnellhämmer
zuweilen nur 10Okg Fallgewicht Haben, während das Ießtere bei den großen,
zum Ausfchmieden von Stahfblöcen dienenden Hämmern bi8 zu 1000 Gentnern
(50000 kg) und dariiber fich erhebt. Auch die Fallgöhe ift jehr verichieden,

diefelbe beträgt bei Heinen Schnellhjämmern in der Kegel nicht mehr als
0,3 big 0,4 m, während die größten Hänmer mit Fallhöhen von 3m und
dariiber arbeiten. Im Allgemeinen pflegt die HubHöhe um jo größer gewählt

zu werden, je größer das Fallgewicht ift; nad) v. Hauer kann man das
Verhältniß zwifchen der größten Fallgöhe Z und dem Fallhöhegewichte G

in Rilogrammen durch die empirifche Formel ZH = 0,026 YGm aus
drüden, welche zum ungefähren Anhalt bei der Ausführung eines Dampf-
hammer dienen Tann. Bei der Beftimmung der Fallyöhe ift übrigens

darauf zu achten, daß diefelbe bei einen beftimmten Hammer um fo geringer

ausfält, je dicker das auf dem Amboffe liegende Schmiedeftiik ift, falls nicht

eine entjprechende Einrichtung getroffen ift, welche ermöglicht, inmer mit

denjelben Hube zu arbeiten, wie z.B. bei dem großen Hammer zu Wool-

wich, bei dem die Kolbenftange je nad Erfordern fic mehr oder weniger
tief in den Falldlod einfenken läßt. Die Spannung des -Dampfes in dem
Cplinder bleibt natirclich um fo weiter unter der Spannung im Dampffeffel
zurhd, je jchneller die Hämmer arbeiten und je länger die Dampfleitung ift.
Dan wird fie für gewöhnliche Berhältniffe zu etwa 3/, und bei Schnell-
hämmern zu 2/; der Keffelfpannung annehmen fünnen. Wegen der ver-

Ihiedenen Diele der Schmiedeftüde, die fich während der Bearbeitung ftetig
verringert, ift der Schädfiche Naum unter dem Kolben im Aligemeinen ein
großer, und da mit Niückjicht auf genügende Sicherheit gegen das Durd)-
Ihlagen des oberen Dedels auch der Raum oberhalb ded Kolbens meift
5temlich groß genommen werden muß, fo wird der Dampfverbrauc) dadurch
meiftens bedentend vergrößert, jo daß die Ausnugung de Dampfes in den
Vampfhämmern in der Regel noch viel ungünftiger ausfällt, als die Nech-
nung in dem vorhergehenden Paragraphen ergiebt.

Die Mittel, deren man fi) zur Sicherung gegen ein Durcjichlagen des
oberen Cylinderdeedels bedient, wurden con mehrfach erwähnt; bei einfad)-

wirkenden Hämmern bedient man fi der Prallung durch Luft oder
Dampf, wonit gleichzeitig eine Beichleunigung des niederfallenden Hammers
wie durch den Neitel der Hebelhämmer erreicht wird; bei doppeltwirfenden

Simmern Tann nur durd) rechtzeitiges Eintreten des Dberdampfes einem
Durhfchlagen vorgebeugt werden. Arch hat man, wie bei dem Hammer

Beisbah-Herrmann, Lehrbud der Mechanif. II. 3. 85
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Fig. 903, unter dem Chlinder hölzerne Pralfftiide oder Pufferfedern an-
gebracht, gegen welche der Fallblod bei übermäßigem Hube anftößt; bei dem
Hammer von Türe dient zu gleichem Zwede ein im oberen Cylinderraume
befindlicher Gummipuffer. "Zuweilen wird auch der. obere Cylinderdedel aus
Dec) hergeftellt, um bei einem allfälligen BR die fchädliche Wirkung zu
berringern.

Während man dem Dampfeylinker Rrit Nückficht auf die Erfchütte-
rungen und Stöße eine größere Wandftärke zu geben Hat, als für gemöhn-
liche Dampfmafchinen üblich, muß gleichfalls wegen diefer Stoßwirkungen
der Dampffolben thunlichft leicht ausgeführt werden; denn die in diefen

Kolben vom Gewichte G kg im Augenblide de8 Aufjchlagens mit der Ge
i i

jchrwindigfeit v enthaltene mechanische Arbeit A = mkg beanfprudit

die Kolbenftange auf Zerknicen; eine Wirkung, die insbefondere einer dünnen
Kolbenftange gefährlich werden fann. Es tritt hierzu der Umftand, dag der
Kolben, welcher wegen der elaftifchen Liederungsringe einen etwas Hleineren
Duchmefjer erhält, al8 der Eylinder, in dem Augenblide des Schlages ein:
gewifje feitliche Bewegung annehmen fann, -woducd die Kolbenftange aud)
auf Biegung in. Anjpruc) genommen wird, Für die Herftellung der Kolben
ift daher Schmiedeeifen oder Stahl beffer geeignet als Gußeifen; auch) find

die Liederungsringe als felbftfpannende, ohne Verwendung befonderer Federn

auszuführen, welche. leßteren bei: den fortdauernden Stößen leicht zerbrechen.

* Ganz bejondere Schwierigkeiten bereitet die Verbindung der Kolben:
Stange mit dem Kolben, da die bei den gewöhnlichen Dampfmafchinen
üpfichen Mittel der Verbindung durch Keile oder Schrauben in der Negel
wegen. der wieberholten Stoßwirfungen bald verjagen. Bei der Anwendung
einer dicken KRolbenftange, wie fie bei Daelen’fhen nd Schnellyämmern

verwendet wird, ftellt man daher meiftens Kolben und Kolbenftange aus
einem einzigen Stüde her, eine Einrichtung, die bei dünnen Kolbenftangen
wohl auch. verfucht ift, aber dabei dem VBorwurfe unterliegt, daßbei einem

Bruce des einen Theils das Ganze erneuert werden muß.
Der Fallblod wird bei den größeren Hämmern aus Gufeifen, bei

tleineren Hämmern aus Schmiebeeifen oder: Stahl gebildet; ift in dem
Iegteren Falle der Hammer mit einer diden Kolbenftange verjehen, jo madt
man wohl den "Faldlod und die Kolbenftange aus einem Stüde. Bei
manchen: Hämmern, wie 3. B. denen von Morrifon, Fig. 898, wird die

‚Kolbenftange jowohl mit dem. Kolben wie mit dem Fallblode aus dem
Ganzen gejchmiedet, welcdye Anordnung jedoch einen zweitheiligen Cylinder-
dedel. erfordert, min den Kolben -einjegen zu fünnen. Die Verbindung der

Kolbenftange mit dem Fallbiode fan bei einer diefen, Stange ftarr fein,
wogegen bei einer dünnen Stange diefe Verbindung elaftifch und mit einer
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gewifien Nachgiebigkeit begabt fein muß, weil in Folge des unvermeidlichen

Spielraumes in den Führungen des Fallbloces der Tetstere bei einem nicht

volfommen centrifchen Schlage. einer beftimmten Verdrehung ausgejegt ift,

welcher eine diinne Kolbenftange bei ftarrer Angliederung an den Yallblod
nicht würde widerftehen können. Man pflegt daher an der befagten Ber-
bindung meiftens: elaftifche Zwifchenglieder, etwa hölzerne Unterlagsicheiben,
einzuhalten und vielfach auc) der Kolbenftange ein Fugelig geformtes Ende

zu geben, um eine gewiffe Drehbarkeit zu.erreihen. Aus denjelben Gründen
muß man die hohle Kolbenftange. der Condie’fchen Hämmer in dem

Geftell etwas nachgiebig aufhängen.
Bei den Führungen des Fallblodes ift darauf zu achten, daß der

Blod aud) in der tiefften Lage noch) genügend weit zwifchen den Führungen
eingefchloffen ift und daß ‚man ihn andererfeit® auc) bequem aus dem

Hammer herausnehmen kann, welche Ietere Bedingung am beften dadurch
erfüllt wird, daß man. befondere Führungsicdienen. an das Gerüft jdhraubt,
nad) deren Föfung der. Bär fortgenommen werden kann. Die Führungen
jind fo anzuordnett, daß fie nicht nur Kräften in- ihrer gemeinfomen Mittel-
ebene, fondern auch in der dazu fenfrechten Richtung widerftehen fünnen,
und daß ein durch den Betrieb entftandener Spielraum durd) Nachitellen

wieder zu befeitigen ift. Bei Heinen Hämmern mit ‚dider Kolbenftange

läßt man die Führungen unter Umftänden ganz fort, indem man fic damit
begnügt, die Stange beiderjeits in ihren Stopfbüchjen zu führen; in diefem

halle hat man dur) eine Abflahung oder mittel Nuth. und Weder. die

Verdrehung der Kolbenftange unmöglich zu machen, aud, hat man zu dem
Ende wohl die obere .„Kolbenftange exrcentrifch mit dem Kolben verbunden,
wodurch) zwar jede Drehung jehr wirffam verhindert, die Ausführung aber

erjchwert wird.

Die Gerüftftänder der Dampfhämmer find, wie überhaupt die Geftelle
aller Mafchinen, welche beträchtliche Stoßwirkungen aufzunehmen haben,

nicht nur mit Niüdficht auf die genügende Feftigfeit zu bemefien, fondern fie
müfien aud) eine hinreichende Mafje in fi) enthalten, um den Exjchüitter
kungen wirffam zu widerftehen. Man kann annehmen, daß jeder der beiden
gußeifernen Gerüftftänder eines gewöhnlichen Hammers etwa ein Gewicht
(eich dem Fallgewichte hat. Anftatt. der Ständer mit gerippten Duer-
nitten Hat man zweehmäßig die auch bei anderen Werkzengmajchinen und
&i Dampfmafchinen in neuerer Zeit beliebt gewordenen Hohlgußgeftelle an-
ewandt. Vielfach führt man die Gerüfte, wenn e8 auf befondere Brud;-

iherheit anfommt, auc, ganz aus Bled, (Stahl oder Schmiedeeijen) aus,
vofür der große Nenberger Hammer, Fig. 890 u. f., ein Beifpiel. ift.
leinere Hämmer, in&bejondere die meiften Schnellhämmer, erhalten dagegen

n der Regel ein nur einftändriges Geftell; in diefem Falle Hat man dem

85*



1348  Fünftes Capitel. [8. 222.

großen, nicht nur durch das Eigengewicht, jondern auc, durd) den Dampf-
drud Hervorgerufenen Umfturzmomente durd) eine genügend dide und weit
über den Amboß vorfpringende Grundplatte entgegenzuwirken. Die mög
lichft unverrüdbare Befeftigung der Gerüfte auf ficheren Fundamenten ift
überhaupt für alle Dampfhänmer von hervorragender Bedeutung. Es ift
dafür eine möglichft geringe Höhe, in&befondere eine tiefe Lage des Schwer-
punftes, fowie eine thunlichite Verbreiterung der Grundplatte anzuftreben;
Bedingungen, welche wegen der nothwendigen freien Höhe und der Teichten
Zugänglichkeit zu dem Amboß meift nur fchwierig zu erfüllen find. Aus

diefem Orumde find die zweichlindrigen Dampfhämmer von Boifin und

von Thwaite & Carbutt ausgeführt worden, bei denen der Fallblod in

der Mitte eines Duerbalfens angebracht ift, defien beide Enden dich zwei
bejondere Dampffolben bewegt werden. Wenn auc, vermöge diefer Ar

ordnung die Höhe bedeutend verringert wird, haben fich diefe Zweicylinder-
hämmer doc) wenig eingebürgert, da fie nicht einfach genug find und aus
der nicht immer ganz übereinftimmenden Wirkung des Dampfes auf beiden
Seiten: wiederum andere Unzuträglichkeiten entftehen.

‘Das Hammergerüft ftellt man neuerdings faft allgemein auf ein

bejonderes, von dem des Ambofjes ganz getrenntes Fundament, während
iman bei den älteren Hämmern für beide eine gemeinfame Grundplatte an-
wandte. Denn wenn auc) diefe Leßtgedachte Anordnung infofern für die
Wirkfamfeit der Schläge von Bortheil ift, als dabei das Gewicht des An
bofjes um dasjenige des Gerüftes vergrößert wird, jo ift doc) damit der
große Uebelftand verbunden, daß die von den Schlägen erzeugten Erfchütte
rungen auc, dem Geftelle unmittelbar mitgetheilt werden. Dies zu ver:
meiden, ftellt man daher das Gerüft auf ein bejonderes, aus Mauerwert

hergeftelltes Fundament, in dejien mittlerem Theile die Unterftügung des

Ambofjes ftattfindet.. Der eigentliche Ambof (Sattel) wird in einer guf-
eifernen Unterlage, der Chabotte, verfeilt, die auf eine Holzunterlage
geftellt wird. Ueber den Einfluß, den das Gewicht des Ambofjes einjchlich-
lic der Chabotte auf die Wirkung der Schläge ausübt, wurde fchon in $. 209
das Nähere angegeben, wobet fich ergab, daß diefe Wirkung um fo günftiger
ausfallen muß, je größer das Amboßgewicht gewählt wird. Nac) den Ahr
gaben von dv. Hauer macht man diefes Gewicht bei Hämmern ohne Ober:

dampf etwa gleih GH bis 5GH, wenn @ in Kilogrammen und die
Hubhöhe H in Metern ausgedrüdt ift, und die Hämmer zum Schmieden
von Eifen verwendet werden, während man für das Schmieden von Stahl

das Amboßgewicht um etwa die Hälfte größer nehmen fol. Bei Daelen’
jhen Hämmern foll man diefen Werthen nod) etwa 30 Proc. Hinzufügen.

Bei großen Hämmern geht man zuweilen unter diefe Werthe herab, 3. 2

bei dem Oberdampfhammer in Perm auf 4,2 GH, und bei dem großen
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Hammer in Neuberg auf 4 @H, während bei dem Hammer. in Woofwic

nit Oberdampfwirfung das Chabottengewiht 8 GH und bei Krupp’ jhen
Sämmern 8GH bis 10. @H beträgt.

Zur Unterftügung der Chabotte wendet man wohl mehrere horizontale
Holzlagen über einander an, wobei indeß die Wirfung der Schläge wegen
der erheblichen Durchfederung der Holgbalfen jehr gefhwächt und auch die

Shabotte Leichter verfchoben wird. Daher ift e8 mehr gebräuchlich, die
Chabotte auf einen Chabottenftod zu ftellen, der aus mehreren genau
zujammengearbeiteten, ftehenden Holgftämmen befteht, die durch eiferne Ringe
oder Bänder feft zufanımengehalten werden, wie dies in Fig. 895 dargeftellt
wurde Ausnahmsweife hat man die Chabotte 1) auch auf abwechjelnde
Yagen von Holz und Eifen geftellt, und aud) verfucht, unter Vermeidung

von Holz einen aus Blech?) zufammengenieteten und mit Beton ausgefüllten
Kajten zur Unterftügung anzuwenden; größere Verbreitung fcheint dieje Aus-
führungsart indeffen nicht erlangt zur haben.

In Betreff der conftruetiven Einzelheiten muß auf die befonderen Ber-

öffentlichungen über Dampfhämmer verwiefen werden.

Hebelpressen. Während bei allen bisher befprochenen Mafchinen die
Verfchiebung der Mafjentheilden durch eine ftoßende Wirfung des betreffen-
den Werkzeuges erreicht wird, findet die Bearbeitung bei einer größeren An=
zahl von Mafchinen durch einen nahhaltigen Drud ftatt, jo daß bei der
Verwendung diefer Mafchinen die Arbeitöverlufte fortfallen, die immer mit
Stößen verbunden find, und neben dem geräufchlofen Gange aud) eine
größere Sicherheit der einzelnen Mafchinentheile gegen Brud) erzielt wird.
Uns diefen Gründen hat man in der neueren Zeit vielfach die betreffende
Bearbeitung bildfamer Stoffe, insbefondere von Metallen, durd) Drud vor
genommen, und wenn doch in vielen Fällen die Bearbeitung durd) Stoß
beibehalten worden ift, fo hat dies hauptfäcjlic, feinen Grund in den hohen

Roten der Majchinen, durch die man fo bedeutende Drude erzeugen kann,
wie fie in den meiften Fällen für die Bearbeitung der Metalle nöthig find.
Ale Hierher gehörigen Mafchinen ftimmen, jo verfchteden fie auch fonft fein

mögen, doch darin überein, daß fie in Folge erheblicher Bewegungsverlang-
kung große Druckräfte zur Aeußerung bringen, jo daß man fie allgemein
(& Preffen bezeichnen Kann, wenn aud) diefe Benennung nicht für alle
Nee Mafchinen gebräuchlich) ift.

Die einfachften der hier in Betracht fommenden Mafchinen beruhen auf

der"= Trenbing de8 Hebels, der naturgemäß jo anzuordnen tft, daß die

 

;!) Polyt. Gentralblatt 1873, ©. 624.

) Zeitfehr. d. Vereins deuti. Ing. 1867, ©. 355.

. 293.
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bewegende Kraft an einem längeren Hebelarme angreift, jo daß fi an dem

kürzeren Arme ein Widerftand überwinden Täßt, der, abgefehen von den

fcädlichen Bewegungshindernifien, in- dem Berhältnifie bier Hebelarme größer

ift, al8 die zur Bewegung angewandte Triebkraft. Das einfachite Beifpirl

einer folchen Wirkung zeigt jede gewöhnliche Plombirzange, wie fie in

befannter Ait verwendet wird, um behufs eines Verjchlufjes eine Schnur

zwifchen zwei zufammengepreßte Bleifcheibchen einzufchliegen, auf deren

Oberfläche fi gleichzeitig durch der ausgeibten Drud ein Wappen oder

Schriftzeichen in erhabenen$Zügen ausprägt, welches in dem angewandten

Stempel vertieft ausgearbeitet enthalten ift. Bei der Weichheit des Dleics

und der geringen Größe diefer Scheibehen genügt für den beabfichtigten

Zived der mäßige, mit diefem Werkzeuge erhältliche Drud. Im ähnlicher

Art wirken die zangenartigen Werkzeuge, deren man fich z.B: zur De

feftigung der befannten Heinen,‘ meffingenen Hilfen bedient, mit welchen die

Schnürlöcher in Schuhen, Kleidern u. f. w. ausgefüttert werden.

gig. 918, Für die Maffenerzeugung von

“0 Heinen Gegenftänden. aus Died)
und Draht, wie Knöpfe, Nadeln,
Stahlichreibfedern u. dergl. mehr,
wendet man zum Prägen umd
Biegen vielfach) Hleine ‚Hebel-
prefjen an, bei welchen der

Dberftempel in einer jenkrechten
Führung beweglich) ift, in welder
er durch den furzen Armeines
wagerechten Hebels niedergepreßt
wird, wenn der Arbeiter den anı

längeren Arme angebrachten Hand-
griff abwärts drückt. Um hierbei
beide Hände zur gehörigen Vor:
legung des Arbeitsftiides frei zu
Laffen, wird auch vielfach die Br
wegung des Hebels durch einen
Fußtritt veranlaßt, wie dies bei

der Fußpendelpreife, Fig.913,

ans der Fabrif von Erdmanı

Kicheis in Aue erfichtlic) ift.
Hier ift der an feinem unteren

Ende .zur Kufnahme des betreffenden Oberftempels eingerichtete Schieber

AA, in der langen jenfredhten Führung B ficher geleitet, und empfängt

durch den um den Bolzen C pendeinden Hebel ECD die niedergehend:
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Bewegung, wenn der Fußtritt D vom Arbeiter niedergetreten wird. - Die

als Gegengewicht wirkende Berdiedung des Pendels bei @ veranlaßt bei nach-

affendem Drude felbftthätig den Aufgang de8 Schieberd. Zur Anbringung

d18 erforderlichen Untergejenfes oder der Matrize ift die ebene obere

Släcde H des Süäulengeftelles mit einer entfprechenden T-fürmigen Neuth vers

iehen; auch geftattet die in der Mitte von ZI angebrachte Deffnung, wenn

nöthig, das Durchfallen der geprepten Gegenftände. Stellt FD die Rid)-

tung vor, in welcher der Fuß ded Arbeiters eine beftimmte Kraft P ausübt,

fo erhält man den von dem Stempel auf das Arbeitsftid ausgeübten Drud

u Q= PT, wenn mitq die Länge CE de8 kurzen Hebelarmes und mit

»— OF der Hebelarm der Kraftrichtung P bezeichnet wird. Durd) die

Zeichnung erhält man das Verhältnig der Kräfte in befannter Weife ver-

mittelft des Dreieds abe, in welchem a der Ducchidnitt von P und Q

nd be parallel mit FD gezogenift. Die Länge ae ftellt Hierin die Größe

der auf den Drehzapfen C wirkenden Kraft R vor, welche den Geftell-

bügel bei T abzubrechen ftrebt.. Diefe Mafchine kann, wie die meijten
der im Folgenden zu befprecdhenden, auch zum Durchicheren und Lochen von
Dlehen gebraucht werden, wenn man die pafjenden Schneideftempel an-

wendet.

Man hat derartige Handhebelprefien auch vielfach, zum Nachpreijen

der gewöhnlichen Ziegel vor dem Brennen derjelben verwendet, um ihnen

eine genauere parallelepipedifche Form zu geben, al8 dies durch das übliche

Handftreichen möglich ift. Trog der natürlichen Weichheit der hierbei der
Preffung unterliegenden Mafje muß der auszuübende Drud dod) ein ziemlich)
erheblicher fein, da er auf eine verhältnigmäßig große Fläche ‚von etwa
300 gem wirft. Aus diefem Grunde ift bei der in Fig. 914 (a. f.©.) dar
geftellten Handprefie von E. Schlideyfen in Berlin eine zweifache Hebel-

überfegung zur Anwendung gebracht, indem der lange Handhebel A an
feinem Eurzen Arme durch eine Zugftange an einem zweiten auf der Are B
angebrachten Hebel F angreift, jo daß durch Umlegen des Hebeld A aus
der Lage II in diejenige von I. diefe Are B umeinen geringen Betrag gedreht
wird, Wie aus der Figur erfichtlich ift, wird hierdurch vermittelt des auf B

befeftigten Daumens der fenfrecht bewegliche Boden der Form nad) oben
gedrückt, in welche der geftrichene Ziegel zuvor eingelegt wurde. Der zur
Preffung erforderliche Widerftand wird hierbei. durch den Dedel der Preß-
form gebildet, welchen man nad Einlegen des Ziegels vermittelt des um C

drehbaren Hebels D Fräftig auf die Form niedergefchlagen und mittel® des

Handgriffes Z feftgehaft hat. Bezeichnet man mit a und b die Armlängen
de Handhebels A und ift ebenfo c die Länge des Hebelarmes F, und d

die jenfrechte Entfernung der Drehare B von der Mittellinie der Schub-
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Range&, wo berNde3 Daumens anzunehmen ift, jo fann man die

ganze Hebelüberjegung MT57 annehmen, und man erhält daher bei einer

Drudkraft des Arbeiters an “ Hebelarme a von P Rilogrammen einen
I
N

  
N
N

N
S

N
S

“F
I6
H
L

 



$. 223.] Hebelprefjen. 1353

Preßdrud Q — nP-7,

verbindung bedeutet, welcher mit Nücficht auf die Neibungswiderftände an

den beiden Zapfen, ferner an dem Daumen und in den Führungen der

Drudftange GE zu beftimmen ift und etwa zu 0,75 gejhägt werden mag.

Wie man aus den Figuren erfennt, ift diefe Mafchine jo eingerichtet, daß

gleichzeitig mit dem Aufheben des Dedels nad) vollbrachter Prefiung der

Ziegel aus der Form nach oben ausgefchoben wird, indem der Arm H des

Dedels bei defien Aufheben gegen die wagerecht verjchhiebliche Stange T

trifft, welche bei ihrer Verfchiebung vermöge der unter der entiprechenden

Neigung feftgeftellten fchiefen Ebene (Fig. 914T) den Boden der Form mit

dem darauf ruhenden Ziegel emporhebt (Fig. 914IT). Der Gewichtshebel N

führt bei dem folgenden Niederjchlagendes Dedfels D die Stange / wieder

zurii, womit die entfprechende Senkung der Bodenplatte verbunden ift.

Bon den vielen verfchiedenen Mafchinen, bei denen man von dem Hebel

Gebraucd; macht, um Formöänderungen von Gegenftänden hervorzubringen,

mögen hier nur noch ziwei zum

wenn n den Wirfungsgrad der ganzen Hebel-

  

ae Biegen von DBledhen dienende

EN angeführt werden. Zum fogenann-
x ten Abfanten, d. H. zum Um-

eG N biegen von dünnen Blechtafeln, längs

N ; IR einer geraden, mehr oder weniger
langen Kante gebraucht man in der
Klempnerei einfache Mafchinen, deren

N Wirfungsart aus Fig. 915 erfict-

lich ift. Die betreffende Blechtafel D
wird feft zwifchen zwei gerade Platten

N oder Wangen A und B eingeflemmt,
zu welchem Zwede. die Hauptr
wange A feftfteht, während die

obere Spannwange B durch Keile, Hebel, Schrauben oder fonft geeignete
Mittel feft gegen die untere und das zwifchen beiden befindliche Blech) gepreßt
wird. Zum Umbiegen dient eine dritte, die Biegewange C, die um zwei
beiderfeits im Geftelle angebrachte Zapfen gedreht werden fann, deren Are
mit der Kante a der Spannwange genau übereinftinmt. Wird diefe Biege-
wange durch einen an ihr befeftigten Hebel um dieje Zapfen gedreht, jo daß
fie aus der Lage C in diejenige Ch gelangt, jo wird offenbar das feit-

gehaltene Blech der ganzen Länge nad) um die Kante a umgebogen, und
zwar hat man e8 dabei in der Hand, durd) die Größe des Drehungswinfels,
um den die Biegewange umgelegt wird, die Biegung unter einem beliebigen
Vinfel vorzunehmen. Auch kann man die Bleche anftatt in jcharfen, in

A \
SSSEKEeeEEHÄÄHÄUnN,
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mehr oder weniger. abgerundeten Kanten dadurch abbiegen, daß man die zur
Wirkung kommende Kante b der VBiegewange gegen: den Mittelpunkt der
Drehung, d. 5. gegen die Kante a der oberen Spannwange verftellt, indem
der Abftand diefer beiden Kanten den Halbmefjer für den Kreisbogen
beftimmt, in welchem die Fafern des Bleches an der Außenfante gebogen
werben.

Hiernad) ift die Einrichtung der Abfantemafchine, Fig. 916, Leicht
verftändlich. E38 ftellt dabei A: die mit dem Geftell: feft vereinigte Haupt-
wange vor, gegen welche die in: jenfrechten Schligen verjchiebliche Spann-
wange B durch zwei Exeenter angepreßt werden fann, ‚die mittel der Kurbel
Dfumgedreht werden. Die um die Zapfen Z drehbare Biegewange C wird
mittel8 der Hebel G umgelegt, wober ein in dem freisförmigen Schlige

ig. 916.

 

bei A feft zu verftellender Anfchlagftift den Winkel für die Umlegung
begrent. :

Eine intereffante Anwendung des Hebels zeigt die Mafchine von H. Ber-
trams in Burjcheid zum Zufammenfalten von Blechröhren behufs Bildung
der befannten ellenbogenförmig gefrimmten Rohrftüde, Fig. 917). Das
aus Dlec) cylinderförmig gerollte Nohr wird hierbei über die am Geftelle
fefte Röhre A gefehoben und mit dem Ende an der Muffe B befeftigt, die
auf A verfchieblich ift. Mittels eines Handhebels Tann die am Geftelle

befejtigte Klammer F feft gegen die Blechröhre gepreft werden, wohurd)
vermöge einer auf Z angebrachten wulftförmigen Erhöhung c das Bed) in
dem oberen Theile zu einer entiprechenden Ausbuchtung nad) außen geprekt
wird. Ein beweglich an E angebracdter Kopf D drüdt diefe Ausbuchtung
dann zu einer Falte zufammen,wenn fie zwifchen Z und D gebracht wird
und man den Kopf D Fräftig gegen Z anpreßt. Diefe Breffung wird an

I): DER-P. Nr. 715.
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einem langen Hebel Kauf der. Are C ausgeübt, indem. bei dem Umlegen

diefeg Hebels ein auf-der Are. C befindliches Excenter die Zugftange S umd

damit den Kopf D anzieht. Man erfieht aus der Figur, wie bei diefer
Bewegung des Hebels gleichzeitig ein zweites auf C angebradjtes Excenter J
die Sperrflinfe Z nach Links verfchiebt, jo daß fie hinter dem nächften Zahne
einer gezahnten Stange einfällt, die mit der Muffe B verbunden und in
dem Geftelle verfchieblich ift. Wenn man daher nad) vorheriger Deffnung
der Klammern F und H den Hebel K wieder nad) rechtS zuriic bewegt, fo

Fig. 917.

 

wird die Blechröhre um die Zahntheilung vorgefchoben, jo daß die zuvor
über c gebildete Ansbuchtung nunmehr zwifchen Z und D gelangt, in welcher
Lage fie durch das darauf folgende Anziehen des Kopfes D mittels des
Hebels Kin der angeführten Art zu einer Falte zufammengedrückt wird u. |. w.
Zu den einfachen Hebelpreflen hat man au die Luppenquetichen

zu rechnen, deren man fi) früher, ehe zu demfelben Zwede die Dampf-
hämmer allgemeiner verwendet wurden, dazıt bediente, um aus den dem
Puddelofen entnommenen Suppen. die. Schlade auszuquetfchen. Cine folche
Luppenquetjche zeigt Fig. 9181). (a. f. ©). Der um die Are A drehbare

 

 

ı) Die Metallurgie von Percy, bearbeitet von Wedding, Bd. II, Abth. 3.
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doppelarmige Hebel BAC wird durch die Kurbel‘ D. in Schwingungen
verjest, wobei die auf dem feften Ambofje Z ruhende Luppe von der zur
Berhütung des Abgleitens mit Zähnen verjehenen Preßplatte F’ zufammen-
gebrüdt (gezängt) wird, ‚Indem dieen allmählich na innenen

 

       
   

 

und gleichzeitig gewendet wird. Die am äußeren Ende des Ambofjes befind-
liche Stufe geftattet dabei gleichzeitig ein Staucdhen der aufrecht geftellten
Luppe nach der Längsrichtung. Die Hebelarme AB und AC werden etwa
1,3 und 2,5 m lang gemacht, und der Kurbel giebt man bei einen Hube
von 0,25 bi8 0,3 m in der Minute ducchjchnittlich 40 bis 6O Umdrehungen.

dig. 919.

     
I]
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eleen
30ERN,

In mannigfacher Weife hat man diefe Einrichtung abgeändert, 3. B: derart,
daß man die Preffe zum gleichzeitigen Zängen von zwei Ruppen doppelt»
wirfend nad) Fig. 9191) gemacht hat, in welchem Falle die Kırrbelftange

ke
=

1
 

1) v. Hauer, Die Hüttenwejensmaichinen, 2. Aufl., 1876.
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fowohl auf Drudf wie auf Zug beanfprucht wird, während fie bei der ein-

fadwirfenden Duetjche in Fig. I18 nur gezogen wird. Auch hat man die
Bewegung des längeren Hebelarmes durc) eine darunter gelagerte excentrifche

Scheibe bewirkt, oder

nah Fig. 9201) einen
bejonderen, einfachwir-

fenden Dampfcylinder

angebracht, dejjen Kol-

ben zur Ausübung der

erforderlichen Preffung
durd) den darunter ge

feiteten Dampf‘ emporgedrücdt wird. Zur Abkühlung. des einer ftarfen
Erhigung ausgefegten Ambofjes und Prephebels dienen in diejen angebrachte
Schlangenröhren, durd) welche Kühlwafler geleitet wird.
Wenn auch diefe Lurppenquetichen den Vortheil darbieten, daß Stoß-

wirfungen vermieden und geringere Koften des Unterbaues erfordert werden
und daß auc) die Leiftung größer, der Betrieb geräufchlofer und für die
Arbeiter weniger gefährlich ift, als bei der Verwendung von Hämmern, fo

hat man in nemerer Zeit doc) mehr und mehr den Dampfhämmern den
Dorzug gegeben, weil diefe die Schlade vollfommener ausquetichen und ein

befferes Eifen zu erzielen geftatten.
Bei diefer Gelegenheit mag noch) einer zuerft in Amerifa und fpäter auc)

in Europa vielfach angewandten Mafchine gedacht werden, deren wirffamer
Theil zwar nicht in einem Hebel befteht, deren Wirfungsweife aber im
wejentlichen auf diejenige eines folchen hinausfommt. Diefe als Luppen-
mühle bezeichnete Mafchine ift in Fig. 921 (a.f. ©.) dargeftellt 2). Hier ift die
mit Zähnen oder Riffeln am Umfange verfehene, ftehende Walze b innerhalb
eines diefelbe excentrifch umgebenden Mantels a aufgeftellt, der im Inneren

ebenfalls geriffelt ift. Bei der Umdrehung der Walze db wird die auf den

vorftehenden Walzenrand gebrachte Luppe mitgenommen und zwifchen den
beiderfeitigen Riffeln einem Würgeln ausgefegt, wobei in dem fich nad) dem
Ausgange hin verengenden Zwifchenraume gleichzeitig ein Zufammenpreffen
ftattfindet. Dur, den über der Walze b angebrachten Teller c foll der
Austritt der Mafje nad) oben verhindert und zugleich eine gewiffe Staudung
erzielt werden; die fertige Luppe tritt bei d aus der Mafchine heraus. Wenn
man für diefe Mafchinen aud) den Vortheil anführt, daß der Drud im
Gegenfage zu der abjegenden Arbeit der Hämmer und Quetfchen ein ftetig
andanernder und daher für das Eifen vortheilgafter ift, fo Haben doc) auch)

Fig. 920.

 

  
') d. Hauer, Die Hüttenwejengmajchinen, 2. Aufl., 1876.
’) Die Metallurgie von Percy, bearbeitet von Wedding, Bd. II, Abth. 3.
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diefe Mafchinen den Dampfhämmern weichen müfjen, weil fie die Schladen
nur mangelhaft entfernen und die Luppen nicht genügend flachen. Aud) ift
diefe Machine nur für Luppen von ganz beftimmten Abmefjungen: brauc-
bar; find diefelben zu dünn, jo werden fie nicht erfaßt, find fie zu groß, fo

bleiben fie fteden und fünnen. zu Brüchen Beranlafjung geben.

Big. 921.

 
ih

N

 

$. 224. Kniehebelpressen. Um einen bedeutenden Drud auf die zu preffende
Mafje ausüben zu fünnen, hat man vielfach das Kniehebelgetriebe zur
Anwendung gebracht, insbefondere zum Prägen von Münzen und zum
Prefien von allerlei Hohlformen aus Blehjheiben. Auc, hat man den

Kniehebel in der Ziegelerzeugung bei den fogenannten Trodenprefjen
verwendet, welche die Herftellung der Ziegel aus einer nur wenig feuchten
pulverförmigen Thonmafje zum Zmede haben, wozu immer ein erheblicher
Drud erforderlich ift. Für die gedachten Zwede ift das befagte Getriebe
deswegen bejonder& geeignet, weil der von dem Preßhebel auszuübende Drud
zu Anfang der an fid) nur geringen Berfchiebung nur Klein ift, und bei dem
weiteren Fortjchreiten ftetig zunimmt, biß er in dem legten Augenblide bei
der geftresften Stellung des Kniees jeinen größten Werth erlangt. Diefe
Verhältniffe ftimmen im wefentlichen mit demjenigen überein, die für den

Widerftand bildfamer Stoffe bei deren Zufammendrüden im gejchlofjenen
Bormen beobachtet werden.

Die Art der Druderzeugung durd) das Kniegelenf bei Miünzpräge-
majchinen ift aus Fig. 9221) zu erkennen, welche von einer Prägemafchine
diefer Art aus der Fabrif von D. Uhlhorn in Grevenbroich die hier in
Betracht kommenden Theile darftellt. Man erkennt hier in a und b die

beiden harten Stahlftempel, zwifchen denen die Freisrunde Metallicheibe zu

I Aus Kronaner’s Atlas für mechanische Technologie, Hannover 1863,
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beiden Seiten in einem einzigen Drude da8 Gepräge enipfängt, wie e8 ver-
tieft in den beiden Stempeln enthalten if. Dabei ift der Unterftempel @

in da8 Auge de3 Trägers c eingefegt, der auf der feften Unterlage d feine
Stüge findet, ee der obere Prägeftod db in dem um einen Zapfen am

Tig. 922,

——2 \ze
| NiRR

geaSS

   
  

Kinfsfeitigen Ende beweg-
lichen Träger e befeftigt ift.
Die. Unterftügung des unte-
ren Prägeftodes a in dem
Zwifchenftüde c ift aus dem

Grunde gewählt, um dem
- ‚Unterftemipel in dem Augen

blicke der ftattfindenden Prä-

gung eine jehr geringe Dre=
hung um feine jenfrechte

Are zu ertheilen, womit er-
fahrungsmäßig eine wejent-
fiche Erleichterung des Prä-
gens verbunden ift. und
welche man dadurch erreicht,
daß dem zu einem längeren

Arme geftalteten Zwijchen-
ftüde ce an dem hinteren

freien. Ende durc) einen An-
ftoßdaumen eine Heine Be=
wegung mitgetheilt wird.

Zur Ausübung des erforder-

lichen Drudes. dient das

Knie f, welches bei g

um ‚einen halbeylindriichen,
am: Geftelle feften. Zapfen
ichwingend mit einem eben-
folchen Zapfen % fich auf
das Pendel %k ftügt und

dafielbe abwärts drüdt,.

wenn der längere Arm durch
. eine bei ö angveifende, von

einer Kurbet der Betriebswelle bewegten. Schubftange I in Schwingung
verfegt wird. lm einen in Folge der Abnuyung durd) den ftarfen Drud
entftehenden todten Gang. unjhädlich zu machen, ift hierbei das: Bendel.k
mit dem oberen Stempel b nicht feft verbunden, fondern dafjelbe drüdt
wittel3 des Zapfens 0 auf den den DOberftempel enthaltenden Träger e,
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welcher durch ein in der Figur nicht weiter gezeichnetes Gewicht ftetig nad)
oben gepreßt wird und daher bei dem Nidgange des Kniees das Pendel
aufwärts bewegt.

Noch) ift Hierbei der Ring n zu erwähnen, innerhalb welchem die Min;
platte bei der Prägung eingefchlofjen ift und welcher den Zwed hat, der

Münze an dem Umfange genau die beabfichtigte Zorm zu geben. Diefer

im Inneren mit der entjprechenden Gravirung verjehene Stahlring ift in
der Platte m enthalten, die, um ein Gelenk an dem freien Ende drehbar,

einer geringen Hebung und Senkung unterworfen ift, zu welchem Zwede
eine geeignete Curvenfcheibe auf der Betriebsare mit zugehöriger Schub-
ftange und Hebelanordnung vorgefehen ift. Diefer Ring fteht während der

Prägung in der in der Figur dargeftellten Lage, jo daß die zu prägende
Miünzplatte gerade in ihm enthalten ift, und wenn daranf der Prägeftempel

emportritt, jo hebt fic der Ning zunähft um eine jehr geringe Größe,
worauf er fi) tief genug herabjenft, um die geprägte Münze dur) Auf

ftogen auf den Unterftempel a nad) oben hin auszudrüden, jo daß fie durd)

einen felbftthätig wirkenden Schieber feitlicd, fort in einen Auffangebehälter
geichoben werden fan. Durch) diefen Schieber oder Zubringer wird zugleid
eine nene Minzplatte dargeboten, die von oben in den Ring hinein und auf
den Unterftempel fällt. Die nähere Befchreibung der Hierzu dienenden Ein-
richtungen, ebenfo wie der Sicherheitövorrichtungen, durch welche der Betrieb
ausgerüct wird, wenn die geprägte Münze nicht gehörig entfernt oder eine
neue Münzplatte nicht rechtzeitig zugeführt fein jollte, kann hier, als dem
vorgejeßten Zwede fernliegend, unterbleiben; e8 muß in diefer Beziehung auf

die bejonderen Beröffentlichungen über das Münzverfahren verwiefen werden.
Bei dem Prägen der Münzen und Medaillen fann die Herftellung der

beabfichtigten erhabenen Form nur dadurd) erzielt werden, daß die Maffen-
theilchen der urfprünglich ebenen Scheibe zu beiden Seiten gewaltjam in die
Bertiefungen der Prägeftempel hineingedrüct werden, wie e8 einen eigent-
lichen Fliegen des Materials nad) $. 208 entjpricht, und es ift erfichtlid),
daß hierzu, da die Münzen immer im falten Zuftande geprägt werden, eine
erhebliche Preffung erforderlich) ift, die um fo bedeutender ausfällt, je größer

der Durchmefjer und die Tiefe der Gravirung ift und die bejonders aud)
mit der Härte der zum Prägen verwendeten Metalle fteigt (Medaillen
bronze). Bon der vorftehend angeführten Mafchine wird angegeben, da}
fie von Fleineven Münzen bis zu 20mm Durdjmefjer in der Minute 60
bi8 70 mit 1/, Pferdekraft, bei mittlerer Größe von 20 bis 30 mm Durd
mefjer in gleicher Zeit 50 bis 55 mit 1/, bis 1/, Pferdekraft, und von
großen Minzen zu 30 bi8 40mm Durchmefjer 40 bis 45 mit 2/, bis
1 Pferdefraft erzeugt.

ALS ein Beifpiel für die Anwendung des SKniegelenfes bei Prefien zur
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Herftellung von Hohlförpern aus Blech möge die Kopfprefie zur Herftellung

von metallenen Batronenhülfen von W. Lorenz!) in Karlsrube,

dig. 923, angeführt werden. E8 handelt fich Hierbei darum, die fchon
anderweitig vorbereiteten Kleinen cylindrifchen Hilfen von Kupfer: oder
Meffingblech an dem einen Ende mit einem den Innenraum abjchließenden
Doden zu verjehen, zu welchem Zwece zwei Kleine Stempel angewandt werben,
von denen der eine a in horizontaler Lage feftfteht, während der andere b
gegen den feiten Stempel in defien Axenrichtung bewegt wird.  Diefer

 
legtere Stempel, defien Hin- und Hergang durd) da8 Kniegelenf ede ver-
anlaßt wird, tritt jedesmal in der vont feiten Stempel entfernteften Stellung
bei der Umfehr feiner Bewegung zunächft in eine der gedachten Hilfen ein,
die, aus einem Zuführungsapparate f herabfallend , fi, ihm darbietet, und
nun wird diefe Hülfe bei dem weiteren VBorgange diefes Stempels in einen
Pregeyfinder g gejchoben, der eine feitliche Hin- und Herbewegung empfängt.
Diefer die Hülfe ringsum einfcjließende Preßeylinder (Matrize) ift in einem
Schieber h angebracht, der mittels des Winkelhebels ik von dem Pref-
ftempel b bewegt wird, indem der den Stempel enthaltende Schieber s durch

die Lenfftange I mit dem befagten Winfelhebel verbunden ift. Die Figur
mn

)D.R-P. Nr. 11399 und 18046.

Beispah-Herrmann, Lehrbud der Mechanik. III. 3. 86
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zeigt den Preßftenipel db in feine äußerfte Stellung nach rechts gefchoben,

in die er bei gerade geftredtem Knie gefommen ift, und in welcher die
gedachte Prefiung einer Hülfe zwifchen den beiden Stempeln im Inneren der

Matrize g ftattfindet. Wenn nach vollführter PVreffung der Stempel nad)
links zurücgezogen wird, fo bewegt fich der die Matrize g tragende Schlitten
h vermöge der Wirfung des Winfelhebels % nach rechts, wodurch der Pref-
eylinder über den feften Stempel a hinweggefchoben: wird, jo daß der Ießtere
dabei die fertig gepreßte Hülfe aus der Matrize herausfchiebt, und die erftere

beim Austritt aus der Matrize in einen darunter befindlichen Auffange-
begälter fält. Zur Sicherung diejes Abfallens au) in dem Falle, daf

die Hülfe vermöge eines gebildeten Grats an dem Preßftempel hängen

bleiben jollte, dient der jelbftthätig wirfende Abftoßer n, eine auf dem

Matrizenjchlitten angebrachte Hebelverbindung, die durd) die Bewegung
diejes Schlittens jelbft in leicht erfichtlicher Weife zur Wirkung gebracht wird.
Wenn der Prefftempel b, nachdem er ganz nad) Linfs zurückgezogen ift, die
Bewegung umfehrt, fo nimmt er, wie jchon bemerkt worden, zunächft eine
aus dem Zuführungsrohre f herabgefallene neue Hülfe auf und jchiebt fie

in den währenddefjen ihm entgegentretenden Preßeylinder g, welcher im
Augenblide der größten Annäherung der beiden Stempel wieder in die in
der Figur gezeichnete Stellung gelangtift.

Die Schraubenjpindeln A und B dienen zur genauen Einftellung der
beiden Stempel, deren Entfernung von einander im Augenblide der größten
Prefjung der Dice des zu prefienden Bleches entjprechen muß. Auch die

Länge der Schubftange m fann durd) einen eingelegten Keil innerhalb
gewifer Grenzen verändert werden. Man hat hierdurch nicht nur die
Möglichkeit, den Einfluß der in den Zapfenlagern entftehenden Abnuyung
aufzuheben, jondern man fannn auch bei jeder Umdrehung der Triebwelle o

eine zweimalige Prefjung erreichen, indem man die Länge der Schub-
ftange m jo bemißt, daß das Knie fchon gerade geftredt ift, bevor die Kurbel
in ihre obere Todtlage gelangt. Steht die Kurbel in diefem Augenblide der
größten Prefiung von der Todtlage etwa noch um einen Winkel & 'zurüd, fo

wird bei der weiteren Drehung der Kurbel um diefen Winfel & das Kniegelent
nad) oben ausichlagen müfjen, womit eine geringe Entfernung des. beweg-
lichen Stempels b von dem feiten Stempel a verbunden ift, und bei einer
weiteren Drehung der Kurbel um einen Winkel & über den todten Punft
hinaus nähert fich der bewegliche Stempel wieder dem feften, jo daß un-
mittelbar nach ‚der erjten nod) eine zweite Prefiung ausgeübt wird. Es
wird von dem Erfinder angegeben, daß die gedachte Wirkungsweife. bei dem

Prefien von Patronenhüljen deswegen von befonderem Vortheil fei, weil die

in den Hülfen eingejchloffene Luft bei der erften Prefiung eine außerordent-

liche Zufammenprefjung erleidet, in Zolge deren die Hilfe -einer gewiljen
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Formänderung unterworfen ift, welche durch die zweite Prefiung vollftändig
befeitigt werden Fann.

Die Einrichtung einer mit Kniegelenfen eingerichteten Trodenprefie
zur Ziegelerzeugung, wie fie in den. Vereinigten Staaten vielfach in An-
wendung ift, verdeutlicht die Fig. 924, welche die in Chicago 1893 "aus-
geftellte Simpfonprefje darftelt. Die Preifung der nur wenig:feuchten

Maffe zu einem zufammenhängenden Ziegel bewirken zwei Stempel a und b,
welche, @ von oben und db von unten, einander entgegen in die prismatifche

Fig. 924.

 
   
 

   

 

 

Preßform c eintreten und dadurch die zuvor in diefe Form gebrachte Mafle
einer farfen Zufammenprefjung unterwerfen. Aus der Figur ift erfichtlich,

tie diefe Form aus dem durch die Röhre d fortwährend gefüllt erhaltenen
Behälter e mitteld des Speifefchiebers f gefüllt wird, der in Folge einer
ihm ertheilten hin und hergehenden Bewegung abwechfelnd Mafje aus dem
Behälter e empfängt und diefelbe dann in die‘ Prefform c einfallen Täßt.
Sur Bewegung der beiden Stempel dient ein doppeltes Kniegelenk folgender

Einrichtung. Bei der Umdrehung des gezahnten Rades g veranlaßt die an
en Kurbelzapfen % angefcjlofiene Lenfftange 7 den Hebel mno zit tegel-

86*
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mäßigen Schwingungen um den Zapfen . An den Arm o ift mn der
kräftige Kniefchenkel ok (im zweis oder mehrfacher Ausführung neben’ ein-
ander) ‚angejchlofien, und da diefer Schenkel mit dem fenkrecht gerade geführten
Duerträger 9 drehbar verbunden ift, jo wird der Ießtere auf und nieder
bewegt, jo daß er feine tieffte Xage. bei gerade geftredftem Knie einnimmt.
Gfeicdhzeitig exrfaffen dabei die an dein Hehel » beiderfeitS angebrachten Zapfen
die oberen Kopflager von zwei Fräftigen Zugftangen q, deren untere Augen
an den Zapfen des unteren Duerbaumes angreifen, fo daß diefer letter:
fammt den Unterftempeln d durch den Arm n gehoben wird, wenn der
Arm 0 den Querträger 9 mit den Oberftempeln fenkt. Es wird durch Dieje
Einrichtung erreicht, daß der große bei der Prefiung ausgeüibte Drud nicht
auf das Geftell der Machine übertragen, fondern durch die beiden ftarfen

Stangen q aufgenommen wird, welche dadurch auf Zug beanfprucht werde.
Wie die Figur zeigt, find die Kopflager in den beiden Stangen q fo au-

geordnet, daß die legteren nur einen nad) oben gerichteten Zug auf den
unteren Ouerbalfen r ausüben können, während bei der Riüdjdhwingung des
Hebel8 wegen der langen Schlige in q die Zapfen freies Spiel haben. Dieie
Einrichtung ift gewählt worden, um den gepreßten Ziegel nad oben aus
der Form ausheben zu fünnen. Zu diefem Zwedfe dient der Winfelhebelst,
der mit den an beiden Seiten angebrachten Armen vermittelft der Schul-
ftangen % die untere Traverfe r mit den daran befindlichen Unterftempeln )
emporhebt, fobald der Arm £ nad) rechts ausgejchlagen wird. Diefe Iegter:
Bewegung wird dem Arme t von der an dem Nade g angebrachten Eurven-
führung © mitgeteilt, welche auf den Bolzen 20 des Vendels x wirkt, defien
Bewegung dur) die Schubftange y weiter auf den Hebelarm t übertragen
wird. Auf diefe Weife wird der gepreßte Ziegel bis in die Ebene des
Tiihes 2 gehoben und fannı von dem Speifefchieber F bei der darauf folgen-
den Bewegung abgejchoben werden. Die genaue Hebung der Ziegel bis zur
Tichhöhe Läßt fid) dadurd) erzielen, daß man die Länge der Schubftange Y
mittel® der mit vechtem und Finfem Gewinde verjehenen Mutter genau
regelt. Ebenfo fann die Dice der Ziegel durch Veränderung der Länge der
beiden Zugftangen g mit Hilfe von eingefegten Keilen gı genau dem
DBedürfniffe angepaßt werden. Eigenthümlich ift bei dem Hier angewandten
Kiriegelenf, daß die Are-ö, auf welcher: ich der. Hebel mno dreht, mit
excentrifch geftellten Zapfen ö, im dent Geftelle der Mafchine gelagert ift.
DVermöge diefer Anordnung, did) die das Getriebe übrigens feine Zwang‘
läufigfeit einbüßt, joll nad) Angabe der ausführenden Firma erreicht werden,
daß der volle Drud auf die Ziegel während längerer Zeit ausgeiibt werde,
als bei der gewöhnlichen Anordnung, und daß in Folge dejen die Ziegel
gleichjörmiger gepreßt und jchön geglättet werden.

Diefe Prefien werden zum gleichzeitigen Prefien von zwei, vier oder fünf
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Ziegeln ausgeführt, indem die beiden Traverfen jede mit den entjprechenden
ber» und Unterftempeln neben einander verfehen werden. Die tägliche
Veiftung wird auf 10000 bis 12000 bei zwei Formen, auf 20000 bis
24000 bei vier Formen und auf 25000 bis 30000 bei fünf Formen,
und die Betriebökraft entfprechend zu 5 Pferdekräften, 8 Pferdefräften und
12 Pferdefräften angegeben.

Auch) fonft hat man das Kniegelenk noc) vielfach bei Prefien zu den ver

ichiedenften Zweden und in den mannigfachften Ausführungen angewandt.
8 möge hiervon nur eine eigenthümliche, zum Schmieden vorgefchlagene

Fig. 925.

   

    

  
      

  
N

 

Einrichtung angeführt werden, die dazır dient, Eifenftücfe zwifchen drei, vier
oder noch; mehr Baden zufammenzuprefjen, welche durch eine nach Art des
Kniegelenkes wirkende Vorrichtung bewegt werden. In Fig. 9251) find
B,B,... vier Preßbaden, die zwifchen den Führumgsftücen A, Az... fo
geleitet werden, daß fie gleichzeitig nad) innen verschoben werden können,
ohne einander zu hindern. Hierzu ift mr nöthig, daß die Verfchiebung aller
Baden gleich groß und für jeden einzelnen Baden wie bei B, in einer
Richtung ab erfolgt, welche den Winkel & der beiden angrenzenden Seiten des
Ouerfchnitts halbirt; unter diefer Borausfegung kann der Duerjchnitt auch
em regelmäßiges Viele von mehr als vier Seiten fein. Das Zufammen-

preffen der Baden gejchieht durch ebenfo viele Schubftangen CD}, C,Dz...,

) D. RP. Nr. 77944.
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welche fich mit Gelenfen C innerlich gegendie Prefbaden B und äußerlich,
gegen den Ring R fügen, jo daß man durch Umdrehen diejes Ringes

mittel eines am äußeren Umfange defjelben angebrachten Hebels die Pref-
baden mit großer Kraft gegen das Arbeitsftüick drüden kann.  '

Ueber die Wirkung des SKniegelenkes fann auf das im erften Capitel, 8. 18,
bei der Beiprehung der Steinbrecher Gejagte verwiefen werden.

Kurbelpressen. Zur Bewegung des den Drud ausübenden Stempels
findet da8 Kurbelgetriebe eine ausgedehnte Anwendung, und zwar in der
Art, daß die an den Kurbelzapfen angefchloffene Lenkerftange an ihrem freien

Ende gelenkig mit einem in Geradführungen möglichit ficher geleiteten Quer-
haupte verbunden ift, welches den formgebenden Stempel trägt. Im wefent-
lichen ftimmen alle diefe zu den verjchiedenften Zweden dienenden Brefjen
mit den durch Kurbeln bewegten Tochftanzen und Scheren überein, wie
fie im zweiten Capitel näher bejprochen wurden. Man gebraucht derartige
Kurbelprefien (Exeenterprefjen) vornehmlich zum Prägen von allerlei Bled-
arbeiten, jowie zum Anftauchen der Köpfe von Nägeln und Nieten; ins
bejondere hat man in neuerer Zeit bei den zur Anfertigung von Draht-
ftiften dienenden Mafchinen vielfach einen dur eine Kurbel bewegten
Drudftemipel zum Anprefjen der Köpfe angewandt, im Gegenfage zu den

früher gebräuchlichen, ftoßend arbeitenden Mafchinen, in denen der Stempel
durch einen Daumen zurücgezogen wurde, jo daß er dabei eine ftarfe Feder
zufammenpreßte, durch deren Ausdehnung er nachher wieder vorgejchnellt
wurde, um den Kopf durch Stoßwirfung anzuftaucdhen. Bei allen Kleineren
und namentlich bei den runden Stempeln genügt eine Kurbel oder ein
Ereenter zur Bewegung des Stempeld, während man für längere und
fchwere Gegenftände und ftarfe Prefungen ebenfo wie bei den betreffenden
Scheren den Stempelfchieber durch zwei auf derjelben Triebare befindliche,

parallel geftellte Kurbeln von gleichem Hube bewegen läßt. Die Anwendung
der unmittelbar an dem Stempelfchieber angreifenden Kurbel hat vor der
Berwendung des Kniegelenkes, das in der Hegel ebenfalls durch eine Kurbel
in Bewegung gejegt wird (vergl. die vorftehenden Fig. 922 bis 924), den
Bortheil der größeren Einfachheit, und da die. Kurbel in der Nähe ihrer
Todtftellung auch wie ein SKniegelenf wirkt, jo fann man damit ebenfalls
die genügenden Prefjungen erzielen, befonders, wenn auf der Kurbelwelle

ein Schwungrad von hinreichender Mafje angebracht ift, wie e8 meiftens
der Fall ift. Im Bezug auf die Wirkung diefes Schwungrades gelten hier
diejelben Betrachtungen, wie fie in den $$. 20 und 75 für die Steinbrecher
und Lochwerfe angeführt worden find.

Die durch Elementarkraft bewegten Kurbelprefen find in der Regel fo
eingerichtet, daß die Kurbelwelle durch) eine ausrücbare Kuppelung mit dem
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Schwungrade oder dem antreibenden Zahnrade verbunden wird, die in der
höchiten Stößelftellung jelbftthätig ausgelöft wird, jo daß der Stößel dann
ftil fteht, bi8 der Arbeiter durch Treten eines Fußtrittes die Kuppelung
wieder einrüdt, wenn man nicht für mande Hleinere Gegenftände mit feft
eingerüdter Kuppelung arbeitet, um eine größere Leiftung zu erzielen.

Dei allen diefen Preffen ift e8 von befonderer Wichtigfeit, daß man die
Länge der den Stößel bewegenden Lenkerftange genau nad) den Erforder-
niffen der zu erzeugenden Arbeit veguliven kann, weil bei allen Brägearbeiten
der Widerftand gegen das Ende des Stempelhubes außerordentlich fehnell

Fig. 996. zunimmt, jo.daß ein Gleiten des Be-
m triebSriemens oder der Brud) eines

Mafcinentheils befürchtet werden
muß, wenn die Stempelftange aud)
nur wenig zu lang ift, während eine
zu furze Länge den beabfichtigten
Erfolg nicht erreichen läßt. Zu dem
Zwede hat man verjchiedene Ein-
richtungen angewendet; indem man
3. B. die Stößelftange aus zwei

eE$ .. durch Schraubengewinde verbunde-
zu m | nen Theilen- herftellt, die durch Um-
Mm drehen der zugehörigen Mutter ein-

N a ander genähert oder von einander
entfernt werden fünnen, oder man hat
da8 den Kurbelzapfen umjchließende
Kopflager der Stößelftange in Ge-
ftalt einer ercentrifchen Scheibe aus-
geführt, durch deren -Verdrehung

man die wirkffame Länge der Stößel-
ftange in ähnlicher Weife regeln

fanı, wie e8 bei der Schere, Fig. 235,

wenn auch dort zu einem anderen
Stwede, gefchieht. Wenn der Stempeljchlitten bei größeren Preffen durch
ziwei Lenferftangen bewegt wird, fo ift natürlich darauf zu achten, daß die
Verlängerung oder Berfürzung genau übereinftimmend bei beiden Lenfer-
Nangen gefchehe, zu welchem Zwede man verfdjiedene geeignete Einrichtungen
anwendet. ES genügt, von den vielen, zu den verjchiedenften Zweden dienen-
den Kurbelprefien hier einige wenige Beifpiele anzuführen.
Jr Fig. 926 ift eine einfache Kurbelprefie 1) dargeftellt, wie fie auch)
m

') Von Fr. Möntemöller in Bonn.
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wohl als Ercenterprefje bezeichnet wird, und zum Prefjen flacher
Blehwaaren, wie Dedel, Böden von Gefchirren u. dergl. mehr, vielfach
verwendet wird. Die Figur zeigt den in langen Führungen a geleiteten
Schlitten db, welcher durch die Lenferftange ce die auf> und abfteigende
Bewegung von dem excentrifch in die Are eingejegten Zapfen e eı-
hält. Loje drehbar auf der Are ift das Schwungrad f, das durch einen
Niemen unmmterbrochen umgedreht wird und vermittelft der ausrüdbaren
Zahnfuppelung g mit der Are verbunden wird, wenn der Zritthebel 7

niedergetreten wird. In der höchjften Stößelftellung wird diefe Kuppe
Fig. 997. lung durch) Anftogen eines

auf der Are angebrachten
Knaggens jelbftthätig aus-
gerüdt. -Der in Anwen:
dung Fommende Stempel
wird am unteren Ende des
Sciebers b befeftigt, wäh.
vend die Matrize oder das
Untergejent auf der Tiid)-

platte 9 feft angebradıt

wird. Die richtige Länge
der Lenkerftange fann mit-

tel8 der Schraubenmutter
m erzielt werden.

Bon der vorjtehend be
Äprochenen Mafchine unter
jcheidet fich die in Fig. 927°)
dargeftellte hanptfächlic) ;

nur durd) die geneigte Tage,
die man dem oberen Theile

: s - A dur) Berftellung in
# _dem unteren B geben fanı.

ni Der Zwed diefer Neigung
ift ein in manchen Fällen

bequemeres Arbeiten, infofern hierbei die gepreßten Gegenftände auf dem

geneigten Tifhe C nach Hinten und durch das gefchligte Geftell hindurd)
in einen Behälter fallen. Eigenthümlic, ift bei diefer Mafchine die Art,
wie die Länge der Lenkerftange D durch Verdrehung des ercentrifchen Lager
futter8 im oberen Kopfe erreicht werden fann, wie dies näher in Fig. 928 ')
dargeftellt ift. Hierin bedeutet nämlich A diefes Yagerfutter, welches in der

 
I) Bon © W. BliE & Eo. in Brooflin, R.=).
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Deffnung B den Kurbelzapfen auf-

nimmt. Der äußere zu B exrcen-

trifche Umfang diefes Futters wird
von dem Auge C der Lenter-
ftange D umfangen, da8 aus zwei
Theilen gebildet ift, die mittels

der Schrauben E feft zufammen=
. gezogen werden können, um eine

zufällige Berdrefung von A in C
zu verhiten, wozu man geeigneten
alles auc) noch eine bejondere
Drudfichraube anwenden fann.
Das ringförmige Futter A ift auf

- dem halben Umfange mit Zähnen
verjehen, in welche ein Kleines
Zahngetriebe F eingreifen fann,
fo daß man die Möglichkeit hat,

mittel8 des Hebel8 7 das Futter A

Big. 929.  entjprechend in dem Auge C der Lenker
ftange zu verdrehen.

Die hierdurd) erreichbare Veränderung
der Länge ift aus Fig. 929 zu erkennen,
worin A den Mittelpunkt der Kurbelwelle
und B denjenigen des Kurbezapfens, aljo

E AB den halben Hub des Schiebers vor-
ftelt. Denft man fid) den Kurbeapfen
B in der unteren Todtlage, und dreht das
ercentrifche Futter einmal in die Lage Eı
und das andere Mal in diejenige E,, wo
M, und M, die Mitten des Futters oder

Lenkerftangenauges bedeuten, jo hat man die wirkjame
Länge der Lenferftange zwijchen den Zapfenmitten in
den beiden Fällen BG =1— ed By —=1-+e,

wenn man mit e—= BM die Excentricität des Futters

und mit Z= MC die Länge zwifchen den Mittel-
punkten der beiden Lenkerftangenaugen bezeichnet. Für
irgend eine beliebige Stellung des Futters in E zum
Mittelpunfte M, welche von der tiefiten Z, um den

Winfel MBM;—abweichen mag, erhält man jonad)
die wirfjame Lenferftangenlänge zu lcosß + ecos%,
wenn 8 den Neigungswinfel der Stange MC gegen
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die Schubrichtung bedeutet. Man erfieht'auch aus.der Figur, daß diefe Art
der Längenveränderung mit einem Uebelftande verbunden ift, welcher dadurd

entfteht, daß nur in den beiden äußerften Stellungen EZ, und Ey, des

Butter8 der von dem Stempel auf die Lenkerftange ausgeiibte Widerftand
indie Mittellinie der Leßteren hineinfällt, während in jeder Zwifchenlag:,
wie in E, die in der Lenferftange auftretende und immer von C nad) B

gerichtete Drudffraft von der Mittellinie der Lenferftange um den Wintel
BCM—P abweidt.

ig. 930.

 
Eine Preffe mit zwei Lenkerftangen und Kurbeln zeigt Fig. 9301). Man

erfennt hieraus die Meberjegung durch) das Zahnradvorgelege, welche wegen
des: größeren auszuübenden Drudes erforderlich ift. Hier ift das Schwung-
rad S natürlich. auf der jehneller umlaufenden. Vorgelegswelle A angebradtt,
während die Kuppelung B das Zahnrad C mit der Kurbelwelle verbindet.

Die Verlängerung. der beiden Lenferftangen erfolgt hierbei gleichzeitig für

1), Bon E. Kirdeis in Aue, Sadjen.
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beide dur) Umdrehung der Schraube: ohne Ende Z, die in die beiden
Schnedenräder F eingreift, welche im Inneren die Muttergewinde für die
auf den Lenkerftangen angebrachten Schrauben enthalten.

Die Einrichtung einer Preffe zur Herftellung von Drahtftiften ift aus
der oberen Anficht in Fig. 931) zu erkennen. Der von Kinfs von einem
Drahthafpel ablaufende Draht, welcher bei a durd) einen aus mehreren
Kollen beftehenden Rihtapparat hindurchtritt, wird an feinem vorderen

Ende in einer zweitheiligen Matrize b wie in einer Zange feftgehalten,
deren beweglicher Baden durch den Fräftigen Hebel e feft angedritdt wird,
wenn der Daumen d auf der Schwungradwelle e mit feinem feitlichen An=

jage die Keibrolle f am anderen Ende des Hebel c nad) außen drückt. Der

UBER:

Em

 

Kurbelzapfen g bewwegt den Stößel, welcher, in einer Geradführung h geführt,
an jeinem freien Ende den Stempel zum Anprefien des Kopfes an das aus
der befagten Matrize herausragende Drahtftüd trägt. Diefe Prefung er-
folgt, wenn die Kurbelwelle fich gegen die in der Figur dargeftellte Lage
um eine halbe Umdrehung gedreht hat; die feitfiche Erhöhung auf der
Daumenfcheibe d hat daher eine folche Ausdehnung zu erhalten, daß während
diefer Zeit die Matrize fortdauernd gejchloffen gehalten wird. Unmittelbar
nachdem die Preffung ftattgefunden Hat-und der Stößel zurücgeführt wird,
Öffnet fich die Matrize, jo daß munmehr der an feinem Ende mit einem
Kopfe verfehene Draht durd) die Matrize Hindurch um eine beftimmte, von
der Pänge der zu erzengenden Drahtftifte abhängige Größe nad) rechts vor-
geichoben werden Tann, welche Bewegung ein Schlitten ö bewirkt, der von
Tu

') Bon Hüffer & Gaftrid in Aachen.
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einem entfprecjend verftellbaren Kurbelzapfen % der Betriebswelle e mit
Hilfe der Schubftange 7 Hin und her bewegt wird. ft in diefer Weife der
Draht um die entjprechende Länge vorgezogen, wobei der aus mehreren
Rollen beftehende Apparat a zum Geraderichten dient, fo wird der fertige
Nagel von dem Drahte durd) zwei zangenartig wirfende Baden nn ab:
gefniffen, welche durch die Hebel PP feft gegen einander und gegen den
zwiichen ihnen befindlichen Draht gepreßt werden, indem die beiden Daumen-
fcheiben gg in ähnlicher Art wie d gegen Keibrollen der Zangenhebel pp
drüden. Diefe Zangen wirken abfneifend in der Art, daß fie vor dem Ab:

dig. 932 L

        

 

MM)
IN
Ss

trennen des Nageld ‚ven Draht zu einer vierfantigen, pyramidenfürmigen
Spige zufammendrüden, wie fie an den Draßtftiften befannt ift. Ein

Hämmerden r jhlägt wohl auch auf den Nagel, um ihm ficher zum Ab-
fallen in ein darunter befindliches Auffangegefäß zu veranlafien, worauf der

bejchriebene Vorgang fich wiederholt. Mit jeder Umdrehung der Schwung
vadare wird in joldher Weife :ein Drahtftift fertig; diefe Are macht minut-
lich, je nad) der Dicke des verarbeiteten Drahtes, zwifchen 100 und 240 Um-
drehungen, wozu eine Betriebskraft zwifchen 1/, und 2 Pferdefräften erforderlic)
ift. Diefe Betriebskraft ift zwar größer als die für die älteren, mit Stoß

wirkenden Mafchinen, doc) befigen diefe Preffen neben den Vortheilen eines
ruhigeren Ganges und größerer Schonung der Werkzeuge gleichzeitig den
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einer größeren Leiftung, weshalb fie fich ungeachtet der Höheren Anfchaffungs-
often vielfach eingeführt haben.

Abweichend hiervon wird der’ Stempel zum Anprefien des Kopfes bei der

Drahtftiftprefie von Dubigk & Dffergeld in Aachen, Fig. 932 I), anftatt
durch eine Kurbel durd) einen Daumen bewegt. Hier wird der den Kopf-
ftempel a aufnehmende Stößel b in der Hülfee geführt, die um zwei Zapfen

drehbar gelagert ift, jo daß der GStößel fi) in die gegen den Horizont
geneigte Lage, Big. 932II, ftellen kann, wenn der vorher gefertigte Nagel
vorgefhoben und durd) die beiden Zangenbaden abgefniffen wird. Nachdem
dies gefchehen und der Stift nach unten abgefallen ift, wird der Stößel
duch Anheben des hinteren Endes d in die wagerechte Tage, Fig. 9321,
gebracht, worauf der um die Are e drehbare Winfelhebel f dur) den

Daumen g auf der Betriebswelle R gehoben wird, wobei er mit dem Stahl-

ftift ö gegen denjenigen % des Stößels drüdt und den neuen Kopf anpreßt.

Um dem Stößel die gedachte, um die Hülfenzapfen fchwingende Bewegung
zu ertheilen, dient ein zweiter Daumen I auf der Betriebswelle A, unmittel-

bar neben dem Druddaumen_g. Be

Daumen und Curvenfcheiben werden überhaupt vielfach zur. Bewegung
von Stempeln und Scneidewerkzengen bei den Mafchinen zur Herftellung
der verfchiedenften Gegenftände aus Blech, Draht u. j. w. angewendet, und

; e8 möge von den verjchiedenen

Mafchinen diefer Art hier mur
b eine angeführt werden, die zur

3 0 Anfertigung der jechskantigen
A E Schraubenmuttern dient.

z Diefe Muttern von der befann-
ten jechSfantigen Form, Fig. 933,

_ werden hierbei aus einer weiß-
warm gemachten Eifenftange E

In der Art hergeftellt, daß zunächft von diefer Stange, die biß gegen den feften
Anfhlag A vorgefchoben wird, das Stüd acd,f abgetrennt wird, welches in
Folge der für die Stange gewählten Dide gerade die zur Herftellung einer
Mutter erforderliche Maffe in fich enthält. Zur Prefjung dient eine Matrize

N, die ein fechsfeitiges Hohlprisma abedef darftelt und in deren Höhlung

don beiden Seiten genau pafjende fechsfantige Stempel eintreten, die bei
Ihrer Annäherung das zwifchen ihnen befindliche Eijenftüc in die durch, die
Matrize beftimmte Form prefien. Da die beiden Stempel außerdem in
Ührer Arenrichtung durchbohrt find, um in den Bohrungen verfchiebliche,
eplindrifche Stahldorne D aufzunehmen, jo wird gleichzeitig mit der äußeren
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Form der Mutter das Loc) in der Mitte hergeftellt, welches für die fpäter
ift. In welcher Weile diefeeinzufchneidenden Schranbengewinde erforderlich

Wirkung vor fich geht, ift am beften aus Fig. 934, 1-6, zu erjehen, welche

In diefen Figurenden Arbeitsgang der betreffenden Werkzeuge darftellen.-
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bedeuten M die Matrize, sı und s, die. beiden Stempel, von denen-s, um-

verrüdbar feftfteht, während s; jowohl wie die Matrize M fich horizontal

verichieben lafien. Die beiden unabhängig von der Bewegung der Matrize
und des Stempels s, verfchieblichen Loddorne find d, und d,, während Z

den Ouerfchnitt der zwifchen die Stempel eingehaltenen Eifenftange' vorftellt,
dig. 934,1. Dadurd),daß die MatrizeU fid) bis an den feften Stempel
5, bewegt, Fig. 934,2, wird durch den leßteren das erforderliche Stüd Eifen
von der Stange abgejchert, welches darauf genau in die Form der Matrize
eingepreßt wird. Dies gefchieht durch eine weitere Verjchiebung der Matrize
über den feften Stempel 55, Fig. 934,3, und das Eintreten des beweglichen

Stempels 5; in die Matrize unter gleichzeitigem VBorfchieben ‚der beiden
Lohdorne, die fich bi8_zu einem geringen Zwifchenraume von etwa 1 mm
einander nähern, ohne jedoch zufammenzutreffen, wodurch eine Befhädigung
der Dorne veranlaßt werden würde. Um diefe zu vermeiden, ift die Ein-
tichtung jo getroffen, daß nunmehr der Dorn dg zurücgezogen, während d,

weiter dorgeftoßen wird, wodurch das zwilchen den Dornen verbleibende
Scheiben Eifen in den Stempel s, hineingejchoben wird, Fig. 934,4. Um
die folchergeftalt fertig gepreßte Mutter auszuftoßen, fchiebt fich die Matrize

M nunmehr wieder nad) vecht8 über den Stempel s,, während der Dorn d,
jurlichgezogen wird, Fig. 934,5; endlich wird durch den vorgefchobenen Dorn
d, das Abfalljcheibchen & ans dem feften. Stentpel sz herausgefchoben,

dig. 934, 6, worauf alle Theile wieder in die anfängliche Stellung, Fig. 934,1,
surüctreten, um von Neuem in derfelben Weife zur Wirkung zu kommen.
Hierdurch ift die Möglichkeit gegeben, die Muttern einfchließlich des Loches
ohne einen anderen Materialabfall Herzuftellen, als dem dünnen Scheibehen

entjpricht. Man erfieht aus der vorftehenden Erläuterung, daß die zu
bewegenden Theile, wie Matrize, Stempel und Dorne, nicht wohl durch eine
Kurbel oder ein Kreigexcenter in Bewegung gejegt werden fünnen, fondern

daß dazu befondere Daumen oder Curvenfchubgetriebe erforderlich find, deren
Formen gemäß den vorftehend bejprochenen Bewegungen der einzelnen Theile
zu beftimmen find.
In Fig. 935 (a. f. ©.) ift der wagerechte Durchfchnitt durch eine folche

Nutternpreffe aus.der Fabrik von E.W. Hafenclever Söhne in

Düffeldorf gegeben, woraus man den im Geftelle feften Stempel s; und
den in diefem verjchieblichen Locdorn d, erkennt. Die Matrize M da-
gegen ift in einem wagerecht verfchieblichen Schlitten A angebradjt, in

welchem ein zweiter Hleinerer Schlitten @ verjchieblich ift, der den beweglichen
Stempel s; mit feinem Lochdorne d, aufnimmt. Die Bewegung diefer

Schlitten geht von der durd; ein Zahnrädervorgelege BO umgedrehten
<chwungradwelle D aus, die mit zwei Daumen ausgerüftet ift, von denen
der eine (in der Mitte) den Heineren Scjlitten a mit dem Downe d, vor
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wärts, drückt, während der andere (doppelt ausgeführte) den Schlitten A

mit der Matrize vorjdiebt und darauf mit Hilfe des Winkelhebels E
wieder zurüczieht. Der Dorn d, wird mit Hülfe von zwei Daumen bewegt,
die auf dem vorderen Ende der Schwungradwelle D befindfich find und
durch eine wagerechte Schubftange einen ebenfalls wagerechten doppelarmigen
Hebel in Schwingungen verfegen, ‚welcher, bei Fin den Schieber @ ein-
greifend, den hinteren Dorn vorjchiebt, während derjelbe durch). befondere

Vedern zurücgezogen wird. Die Zorn der Daumen ift fo beftimmt, dat
die einzelnen Theile in. der vorftehend angeführten und aus Fig. 934 erficht-
fichen Weife bewegt werden. Ohne auf die Einzelheiten diefer Mafchine näher
einzugehen, in. welcher Hinficht auf die, bezüglichen Patentbejchreibungen !)

Big. 986.

 

 

verwiefen werden mag, fol mır erwähnt werden, daß bei der vorftehenden

Mafchine der bei der Prefiung der Muttern von den Stempeln ansgeübte
Drud von den beiden fchmiedeeifernen Anfern H aufgenommen wird, jo daß

das gußeijerne Geftell, daS anderenfalls Leicht Brüchen ausgejegt ‚fein wilrde,

durch. diefe Drudkräfte nicht. in .Anjpruch genommen: wird. Dies: zu er
reichen, find. diefe beiden Anfer mit dem Duerftüde K verbunden, weldes

mittel8 der ftellbaren SchraubenfpindelT ficd gegen das den hinteren Stent

pelsı aufnehmende Schlittenftüd Z Tegt und font den gegen diefen Stempel

umd feinen Lochdorn wirfenden Drud unmittelbar aufnimmt. Die. beiden

Anker H find am entgegengefegten Ende ebenfall® mit einem Querftüde M
verbunden, welches den auf dafjelbe ausgeübten Zug vermittelt der ftarken

1) D. R.-P. Nr. 18403 u, 21528.
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Feder N auf die Mitte eines Fräftigen fchmiedeeifernen DuerbalfensP über-
trägt, defien Enden zu beiden Seiten an den Lagergerüften der Schwung-

tadwelle bei O ihre Stügen finden. Hierdurd) wird das Geftell der Mafchine

entlaftet, indem der von dem vorderen Stempel s, und feinem Dorne aufs

genommene Drud fi) ducd) den Schieber a auf den Daumen der Schwung-

tadwelle und durd) diefe weiter auf den Ouerbalfen P überträgt. Die

Seder N ift jelbftverftändlich, fo ftarf anzufpannen, daß fie bei den unter
normalen Berhältniffen. auftretenden Prefjungen nicht nachgiebt, während fie
fich bei außergewöhnlicd) großen Widerftänden entfprechend durchbiegen fann,
wodurd) Brüchen vorgebeugt wird.

Die Schwungradwelle diefer Mafchine macht in der Minute, je nad) der
Größe der Herzuftellenden Muttern, etwa 60 Umdrehungen bei Muttern

bi8 zu 2Omm Durcmefjer und 40 Umdrehungen bei den größeren Muttern,

jo daß die Erzeugung in 10 Stunden, mit Berücfichtigung der durd) Ein-

jegen der Werkzeuge, Inftandhalten des Dfens u. f. w. entftehenden Unter:

brecdungen, zu 10000 Eleineren (LO mm Gewindedurdmefier) und 5000
bis 6000 größeren (25 mm Durchmeffer) Muttern angegeben wird.

Ziehpressen. Wenn man durch eine der vorbefchriebenen Prefjen aus

einer ebenen Blechjcheibe AB, Fig. 936, vermittelft eines Stempel® S und

einer dazu pafjenden Matrize M ein Gefäß oder überhaupt einen Hohlförper
prefien will, jo kann es nicht ausbleiben,

daß das über den Stempelrand nad) außen

hervorragende Material fic) bei dem Ein-
drüden in die Matrize zu einzelnen Fält-
hen gejtaltet, da irgend eine freisförmige
Fiber wie a, die vor der Prefjung den Ab»

ftand a= r, von der Mitte der Scheibe

hat, fich bei dem Eintritte in die Deffnung

der Matrize vom Halbmefjer bÜE — r von
der urfprünglichen Länge 2er, auf die

jenige 2er verkürzen muß. Im Volge
defjen zieht fid) diefe Fiber in der Geftalt
einer Wellenlinie zufammen, da einer
foldyen Biegung fid) ein geringerer Wider-
ftand entgegenfegt, als einem Zufanmen-

fchieben der Mafjentheilchen nad) der Nich-

tung des Umfanges, wie e8 vorausgejegt

werden muß, wenn die Länge des freis-
fürmigen Clementes in aa auf diejenige

des Umfanges in bb verkürzt werden foll.
BVeisbahsHerrmann, Lehrbuch der Medanit. IIL 3, 87

dig. 936.
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Es ift aud) erfichtlich, daß diefe Wellen oder Falten um jo ftärfer auftreten
müfjen, je größer die VBerfchiedenheit der Halbmefjer 7, undr, d.h. je größer
die Tiefe des Eindringens in die Matrize im Verhältniffe zu deren oberer
Weite ift.. Diefe Faltenbildung hat den Nacjtheil, daß das Blech fid,
zwifchen dem Stempel und der Matrizenmiündung leicht feftfest, jo daß bei
einem weiteren DVordringen des erfteren das Material verhindert ift, in

gehöriger Art von außen nachzufolgen, und in Folge davon miüfjen Kiffe
in dem Bleche entftiehen. Man kann daher in diefer Weife das Bled, mit
jeder. Prefiung nur bis zu mäßiger Tiefe eindrüden und man muß, um

größere Tiefen zu erzielen, häufig wiederholte. Prefiungen mit ebenfo vielen
i verfchiedenen Stempeln und Matrizen vor-

dig. 937. . :
nehmen, deren Formen in geeigneter Art

pafjend abzuftufen find. Abgefegen von der

Umftändlichkeit diefes Verfahrens, die durd)
das bei öfter wiederholtem Prefjen nöthig

werdende Ausglühen des Bleches noch bes

fonders gefteigert wird, werden die jo er
zeugten Gefäße in der Negel nad) oben hin
merflich dünner in der Wandung, was man

fi dadurch erklären mag, daß bei dem

gedachten Feftklemmen des Bleches in der

Matrizenmündung das durd) den Stempel
bereits in die Matrize eingedrücte Material
ringsum in der Nichtung der Stempel
bewegung verlängert, alfo in der Dide ver-

ringert wird. Man wendet daher eine der:

artige Bearbeitung hauptjächlich nur in den
Fällen an, in denen e8 wefentlich auf eine

Verringerung der Wandftärfe ankommt.
Man kann aber das Blech an der be-

fagten Faltenbildung dadurd) verhindern,
daß man den außen überftehenden Blechrand zwifchen der Matrize und
einem bejonderen ringförmigen Halter H, Fig. 937, feit einflemmt, jo

zwar, daß den Materialtheilchen zwar noch die erforderliche radiale Berz
fchiebung nad) innen zwijchen HZ und M geftattet ift, dagegen eine dazır
fenfrechte Bewegung, wie fie zur Bildung von Falten erforderlich ift, zwifchen

den feft zufammengepreßten Theilen ZZ und M ausgejchloffen wird. Su
Bolge diefer Anordnung wird nicht nur die Faltenbildung verhiitet, jondern

man fann auch mit verhäftnigmäßig wenigen Prefiungen größere Tiefen
erzielen; außerdem behält hierbei das Blech an allen Stellen nahezu diejelbe

Wandftärke. Man kann fich die legtere Erfcheinung etwa folgendermaßen

    

 

   

mr
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erflären. Wenn bei dem Eindrüden des Bleches in die Matrize der äußere
Rand a um eine gewifle Kleine Größe nad) innen rüct, etwa nach d, indem

die urfprünglich in c befindliche Freisfürmige Fiber‘ bis an die Matrizen
mündung d gezogen wird, fo hat, wenn ad und a,d, zwei um den Winfel

« abweichende Radien vorftellen, das urfprünglic) die Fläche f = acaaı

bededfende Blechftüid nunmehr nur die Heinere Größe fı = bad, b. Wenn

hierbei da8 in dem betrachteten trapezförmigen Elemente enthaltene Material

unverändert dafjelbe geblieben wäre, jo müßte offenbar die urfprüngliche
Dide  fid) auf diejenige Ö, vergrößert haben, jo daß fö — fıd, wäre.

Die zu einer jolchen Verdidung erforderlichen Kräfte hat man fi in den
Prefiungen PP zu denken, denen die Geiten des betrachteten Elementes von
den beiderjeitigen benachbarten Theilen ausgejegt find. Diefe Kräfte P find
es auch unzweifelhaft, welche die Faltenbildung bei dem Fehlen der Halte
platte H veranlafjen. In dem vorliegenden Falle ift aber durc) diefe Platte

I und den großen Drud zwifchen ihr und M nicht nur eine Faltenbildung
unmöglich gemacht, jondern and) eine Berdidung der Platte verhindert, jo
daß die Mafientheilhen in radialer Nidhtung fich verichieben müflen, ent

iprechend der von dem vordringenden Stempel ausgeübten Zugkraft Z E8

entfpricht diefer Vorgang dem in $. 1 befprochenen Fließen der Mafjen-

theilchen nad) derjenigen Richtung, in welcher der Widerftand am Kleinften
ft, und man erfennt hieraus, weshalb die Blechdide bei dem hier betrachteten

Ziehen einer erheblichen Verringerung nicht ausgefegt if. Da hiernacd) die

Birfung des PVreßftempels wefentlich eine ziehende ift, fo nennt man der:

artig arbeitende Brefien Ziehprejjen, und e8 ift aus dem Vorftehenden

erfichtlich, daß die Eigenthümlichkeit derfelben Hauptfächlich in dem VBorhanden-
fein einer daS Blech niederhaltenden Vorrichtung (Niederhalters) befteht,
welche während der Zeit, innerhalb deren der Preßftempel zur Wirkung
fommt, mit hinreichender Kraft gegen das DBfech gepreßt werden muß.
Vegen des Vorhandenfeins von zwei anzuprefienden Theilen nennt man

diefe Preffen auch zuweilen doppeltwirfende, im Gegenfage zu den in

dem vorftehenden Paragraphenbefprochenen einfachwirfenden, bei denen

mv der Stempel in die Matrize hineingedriickt wird.
Die Ziehprefien baut man hauptfächlih in zweifacher Art, je nachdem

bei denfelben der das Blech, und die Matrize tragende Tisch behufs Aus-
übung der gedachten Prefiung beweglic) ift oder feftfteht. Bei den Mafchinen

mit beweglichem Tifche wird der fegtere durd) pafjende Exeenter oder Curven-

Iheiben während der Prefiung nad) oben bewegt und fo lange gegen den über
dem Bleche angebrachten Niederhalter gedrüct, wie die Wirfung des Zieh-
jtempels dauert, während bei den Prefien mit feften Tifche umgekehrt der
Riederhafter gegen das darunter befindliche Blech, und den feftftehenden Tifc)

gepreßt wird. Die Wirkungsweife ift in beiden Fällen diefelbe, und ein

87*
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Unterschied ift nur in Hinficht der Bewegungsvorrichtungen vorhanden.
Einige Beispiele werden die Einrichtungen der Ziehprefien verdeutlichen.
In Fig. 938 ift eine: Ziehpreffe mit beweglichen Tifche von 2. Schuler

in Göppingen dargeftellt..; Der die Matrize tragende Tiih A ift auf der
Unterfeite mit zwei glasharten Rollen B verfehen,: die auf ebenfolden
Eurvenfcheiben .C Laufen, welche auf der Rurbelwelle:D befeftigt find, fo

= Fig. 988.

 
daß der. Tisch durch diefe Scheiben emporgehoben und das Blech gegen den
feften Niederhalter E gepreßt wird, während der Ziehftempel niedergeht-.
Der legtere ift an dem unteren Ende der ftarfen Schraubenjpindel F mittels

der. Schraube Gr befeftigt und geht im Inneren des ringfürmig geftalteten

Niederhalters Z auf und nieder, da die Schraubenfpindel F mit dent Duer-
arme H feft verbunden ift, der durch. die Lenferftangen L der beiderfeits
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angebrachten Kurbeln auf und nieder bewegt wird. Vermittelft der beiden
Muttern J der Schraubenfpindel läßt fi) der Ziehftempel in die der Arbeit
entiprechende Höhe ftellen und um den Niederhalter 2, der an feiner Unter:

fläche befondere, ‚der Arbeit. angepaßte Einlegeringe aufnimmt, mit. der
gehörigen Preffung gegen das Bled) zu drücken, ift der Niederhalter in fenk-
rechter. Richtung verftelldar gemacht. Zu dem Ende führt er fich beiver-
jeits ebenfo wie der Tifh) A und der Duerarm H in den Schligen des
Seftelles und kann durd) zwei Schraubenfpindeln K verjegt werden, deren

Muttern zu Schnedenrädern geftaltet find, die von der Duerwelle Q

duch) Schrauben ohne Ende N umgedreht werden. Zur Berjegung des
Niederhalter8 um größere Längen wird diefe Duerwelle durch zwei auf
die Scheiben M laufende Kienen, einen offenen und einen gekreuzten,
bewegt, während die erforderliche Spannung mittel8 de8 Handrades P in
der aus der Figur erfihtlichen Art Hervorgernfen werden Tann. Nach) ge
Ihehener Prefjung bewegt fic) der Tifch. vermöge feines Cigengewichtes
wieder abwärts, doch bringt der Erbauer bei anderen Preffen aud) eine
Einrihtung !) an, welde ein etwaiges Hängenbleiben des Tifches dadurd)
verhütet, daß die Rollen B dur) an den Kurbelrädern R angebrachte

Cinvenfchienen zum Niedergehen gezwungen werden. Das gepreßte Arbeits-
ftüd wird bei dem Niedergange des Tifches dur, einen in defjen Mitte
angebrachten Auswerfer S jelbftthätig aus der Matrize ausgehoben. Bei
den an dem Niederhalter EZ zu befeftigenden Einlegeringen, welche auf das
Blech drüden, ift darauf zu achten, daß diejelben möglichft gleichmäßig
vingsum zur Auflage fommen, weshalb diefe Einlegeringe bei größerem
Durchmefjer meiftens mit Eugelfürmigen Flächen an dem Niederhalter Z
gelagert werden, um fic) den etwaigen Unregelmäßigfeiten des Bleches mög-
\ichft anzufchmiegen. Bei allen diefen Prefien hat man überhaupt dafür
zu jorgen, daß das Blech möglichft gleichmäßig ringsum angepreßt wird,
weil, wie aus den vorftehenden Bemerkungen erfichtlich ift, jchon eine Kleine

Abweichung davon ausreicht, um eine Faltenbildung zu geftatten, ing-
befondere bei den diinnen Blechen, die auf folchen Brefjen zu den neuerdings
fo viel verbreiteten emaillirten Gefäßen verarbeitet werden und deren Didfe
meist unter einem Millimeter beträgt. Da bei jo geringen Blechdiden fchon
die im Laufe der Zeit unvermeidliche Abnugung eine wichtige Rolle fpielt,
fo werden die in Betracht kommenden Theile, wie die Excenter C und
Rollen B, fowie deren Zapfen aus möglichft hartem Material hergeftellt.
Die Bewegung der vorftehenden Prefie von der Schwungradwelle D aus
duch eine zweimalige Rüderüberfegung ift aus der Figur erfichtlich, in

welcher man auc) die an den vier Ecken des gufeifernen Geftelles angebrachten

 

) D. R.:P. Nr. 49580.
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jchmiedeeifernen Anker 7’ erkennt, deren Zwed darin befteht, den bei der
Preffung auftretenden großen Zug dem Geftelle abzunehmen und von den

Ankern aufnehmen zu Lafien.
Eine Brefie, wie die vorftehend befprochene, verarbeitet Blechicheiben bis

zu 650 mm Durchmeffer mit Stempeln bis zu 500 mm Durchmefjer und
Tiefen bis 250 mm, wobei in der Minute Hi8 8 Stempelniedergänge gemadit

ig. 939.

 
werbenund wozu nad) Angabe der ansführenden Firma 5 Pferbefräfte er-

fordert werden.

Nach dem Borhergegangenen ift die Ziehprefie mit feftem Tijdhe und

beweglichem Niederhalter, Fig. 939, von E. Kircdeis in Aue, leicht ver-

ftändfich. Diefe zum leichteren Abführen der aus der Matrize ausgehobenen

Gegenftände auch fhräg ftellbare Prefie zeigt den durch die Kurbel der
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Schwungradwelle A bewegten Ziehftößel B und neben der Kurbel zwei

Sreenter oder Daumenfcheiben C, welche den in den Führungen D gleitenden
Niederhalter Z niederdrücen, wobei zwei Federn F zufammengepreßt werden,
welche den Niederhalter nach erfolgter Prefiung wieder emporheben. Die
Emrihtung ift derart, daß jedesmal in der höchften Stößelftellung die
zwifchen dem Schwungrade und der Kurbelwelle befindliche Kuppelung aus-
gelöft wird, jo daß der Stößel ftehen bleibt und erft durc, Niedertreten des
Hebel8 H wieder in Bewegung gefegt wird. Damit der Stößel in der

                  

 

ä

höchften Lage nicht durd) fein Eigengewicht nieverfällt, dient die Brems-
iheibe @, eine Freisrunde Scheibe, welche in geringem Maße ercentrifc auf
der Are befeftigt ift, jo daß in der höchften Stößelftellung geniigende Reibung
zwiichen ihrem Umfange und dem Bremsbaden X ftattfindet, um das Nieder-

fallen des Stößels zu verhüten.
Die Ziehprefien mit feftem Tijche dienen in der Negel gleichzeitig zum

Ausschneiden des Bleches, indem der Niederhalter zu einem Schnittftempel
ausgebildet ift, welcher mit der Matrize zufammen vie eine Schere oder
ein Lochwert wirkt. Im Fig. 940 ift ein jolches gleichzeitig zum Ausjchneiden
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und Ziehen. dienendes Werkzeug dargeftellt, wie e8 zur Anfertigung von
Untertafjen angewandt wird. Der mit dem Blechhalter B mittels des

Autterftiides D- befeftigte Schnittring E jchneidet bei dem Niedergange aus
dem unterliegenden Bleche eine genau in den Unterring F pafjende Scheibe
aus und preßt diejelbe feft gegen 7, worauf der Ziehftempel CO diefe Blech-

Icheibe in die Matrize @ preft. Hierbei wird die unter der Matrize befind-
=
=
|

"
—

||

ai
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>

 
liche Feder K zufammengedrüct, um nach dem Niücgange des Stempels C
das Arbeitsftücd nad) oben hin auszuftoßen.

Die hierzu dienende Majchine von$Y. Mönfemöller in Bonn ift in
Fig. 941 gezeichnet. Der Ziehftempel A wird durd) einen exrcentrifch an
der Triebwelle B befeftigten Kurbelzapfen D bewegt, wobei .er fich in dem
Diechhalter C führt. Ein auf diefer Welle unmittelbar neben dem Kurbel:
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zapfen befindlicher Daumen Z jciebt den Blechhalter vermittelft einer an
diefem angebrachten Aolle in den Geftellführungen nieder und hält ihn
während des Ziehens feit auf dem Bleche, während der Nüdgang des Blech-
halter8 durch einen Gegendaumen F veranlaßt wird, welcher did) einen in
dem Geftelle befindlichen, in der Figur nicht fichtbaren doppelarmigen Hebel

den Schieber CO wieder emporjchiebt; die Nolle, jowie der Daumen zum
Niederdriiden des Blechhalters find in dem Geftelle bei Z enthalten und in
der Figur verdedt; Bei @ fieht man die Kuppelung zur Verbindung des
treibenden Zahnrades mit der Kurbelwelle, welche Kuppelung durch zwei
sedern H ftetig ausgerücdt erhalten wird und dagegen durd) einen Tritt
auf den Hebel I jederzeit eingerüct werden fan. Will man ununterbrochen
arbeiten,jo genügt es, eine der beiden Federn ZZ zu Löfen und den Hebel J
zu belaften. Die Vorrichtung zum Ausrücden des Stößels der Mafchine

in der höchften Stößelftellung ift in X angedeutet. Diefelbe befteht aus einer

in dem BöcchenZ niedergleitenden Klinke, die fi) im eingerüdten Zuftande
hinter die verfchiebliche Kuppelungshäffte legt und diejelbe fo lange eingeriict
erhält, bi8 ein auf der Schwungradwelle hervorragender Knaggen in der
höchften Stößelftelung die Klinke emporhebt, worauf die Federn HZ die

Kuppelung auslöfen und die Mafchine fo lange ftill fteht, bis ein Tritt auf
den Hebel die Kuppelung wieder einrüct.

Die Anwendung der unrunden Scheiben zum Zufammenhalten der Blech-
interlage und des Niederhalters hat mandherlei Webelftände im Gefolge.

Durch) den erheblichen Drud wird leicht eine ungleichmäßige Abnugung und
Abflahung der unrunden Scheiben und der Nollen herbeigeführt, womit

auch ein ungleichfürmiges Anprefien des Bleches verbunden ift. Hierzu
tritt der Umftand, daß die den Ziehftempel bewegende Kurbelwelle fich unter
dem Einfluffe des vom Stempel ausgeübten Drudes in gewifjem Maße durd)-

biegt, woran die auf diefer Welle angebrachten unrunden Scheiben theil-
nehmen, jo daß auc) dadurch die Preffung des Niederhalters verringert

wird, ein Uebelftand, welchen man. dadurd möglichft herabzuziehen jucht,
daß man die Eurvenfcheiben thunlicht nahe an die Lager der Kurbelwelle
verlegt, Diefe NachtHeile zu vermeiden, hat man mehrfad) die Anordnung

jo getroffen, daß die Prefjung des Niederhalters gegen das Blech, mittels
eines Kniegelenfes erzielt wird, welches von dem niedergehenden: Zieh-
ftempel fo bewegt wird, daß e8 fich während des Ziehens in geftretem Zu=

ftande befindet. Eine folche von Kirdheis in.-Aue!) angewandte Ein-
tichtung zeigt Fig. 942 (a. f. ©.): Hier ift an dem Preßftemipel A auf jeder
Seite defjelben ein Führungsftiick 2 befeftigt, welches an der auf- und nieder-
gehenden Bewegung des Stempels theilnimmt. In diefem Stüde ift eine

 

)D NR:P. Nr. 59839,
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Vührungseurve. CC angebracht, in welche die Kniezapfen Z von zwei Knie-
gelenfen DEF eintreten, von denen die Schenkel ED-bei D an dem Geftelle

drehbar find, während die Zapfen F der anderen Schenkel an dem verfchieb-

lichen Niederhalter @ fid) befinden. Während in der höchften Lage des

Ziehftempels diefe Kniegelenfe die in der Figur dargeftellte Lage einnehmen,

Fig. 942.

 

ift ihre Stellung in der tief-
ften Lage des Ziehftempels fo,
daß vermöge der gerade geftred-

ten SKhiegelenfe der Nieder:
halter G den an ihm befind-
lihen Einlegering feft gegen
das Blech) und die Matrize 1
gepreßt hält. Es ift aus der
Figur aud) erfichtlich, wie die
fenfrecht verlaufenden Enden

CC, der Führungsnuthe diefen

Drud unverändert während

der ganzen Zeit erhalten, in
welcher der Ziehftempel von
der Mündung der Matrize bis
zu feiner größten Tiefe fi
bewegt. Als ein befonderer
Bortheil diefer und ähnlich

wirfender Vorrichtungen Fann
angeführt werden, daß der von dem Niederhalter ausgeübte Drud von den

geftredt geftellten Kniefchenfeln unmittelbar von den Zapfen D auf das
Geftel der Mafchine übertragen wird, während bei der Anwendung un-

runder Scheiben diefer Drud von der Kurbelwelle auszuhalten ift, womit
eine erhebliche Reibung in den Lagern derjelben verbunden ift.

 
Schraubenpressen. Zur Ausübung der zum Prägen erforderlichen

Preffung bedient man fic, vielfad) der Schrauben in folder Art, daß die
mit einem Fräftigen Schraubengewinde verfehene Spindel durd) die Hand
des Arbeiters oder durch) Mafchinenkraft umgedreht wird, wobei fie fid)
durch die in dem Geftelle unwandelbar befeftigte Schraubenmutter hin
durhfchraubt, um mit ihrem unteren Ende den. Stempel niederzudrüden.
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Fir die Heineren, durch die Hand bewegten Prefjen diefer Art, wie fie in

Nadelfabrifen zum Bohren, d. H. zum Einpreffen der an den Dehren
befindlichen FSurchen, fowie zur Herftellung von Knöpfen und vielen anderen

fleineren Metallgegenftänden in mannigfacher. Verwendung find, genügt in

der Kegel eine fehr geringe Bewegung des Stempels und, da die Schraube
meift ein dreis oder mehrfaches Gewinde erhält, fo hat man der Schrauben-

jpindel nur eine fchwingende Bewegung um 1/; bi8 1/, einer Umdrehung

zu geben. Zu diefen Zwede wird die Spindel an ihrem oberen Ende mit

Big. 943.

 
einem Duerarme verfehen, welcher an einer daran befeftigten Handhabe
bewegt wird. Eine derartige Handipindelprefie fir Kleinere Gegenftände aus
Dlech oder Draht zeigt Fig. 943 1).

Die mit mehrfachen Gewinden verjehene Schraubenfpindel A findet ihre
zugehörigen Muttergewinde in dem Duerftüce B, das durch die beiden
prismatifchen Säulen C feft mit dem Tifche D verbunden ift, jo daß die
Säulen C gleichzeitig zur Führung des den Stempel aufnehmenden Trägers

1) Aus der Mafchinenfabrit von 2. Schuler in Göppingen.
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E dienen.. Während die Spindel mit ihrem unteren Ende den Träger
niederpreßt, wird derfelbe bei der rücgängigen Bewegung‘ der Spindel von
derjelben mittel$ der beiden Aundftangen @ wieder mit emporgehoben. Zur
Bewegung der Spindel dient der Ouerarın F, der von dem Arbeiter an
der Handhabe I in Schwingungen verjegt wird, wobei bemerkt werden
kann, daß man bei Nadelprefien die Stange H nad) unten zu verlängern
und nad) Art der Pendelftanzen, Fig. 913, mit einem Jußtritte ‘zu verfehen

pflegt, um die Arbeit zu befchleunigen und dem Arbeiter beide Hände zum
Einbringen der Nadelichäfte frei zu lafjen. Der Duerarm F ift an beiden

Enden mit den Schwunggewichten K verjehen, deren Zwed fich aus dem

Folgenden ergiebt und welche Veranlaffung find, daß man derartige Prefien

auc) wohl als Balanciers bezeichnet. Wenn zur Erzielung einer größeren
Stempelverjchiebung die Spindel vollftändig im Kreife Herumgedreht werden
muß, jo erfegt man den Querarm mit den Schwunggewichten zwedmäßig

durch) ein Hinveichend jchweres Schwungrad, das an einzelnen im feinen
Kranz eingefegten Handgriffen umgedreht wird.

Wenn eine Schraubenfpindel, deren Durchmefjer gleich) d und deren

Steigung gleicd) s fein möge, durch eine an dem Hebelarme oder Abftande
von der Mitte gleich a angreifende Kraft P umgedreht wird, jo beftimmt
fi) der in der Arenrihtung der Spindel von diefer ausgeibte Drud zu

=np=Z, wenn n den Wirfungsgrad der Schraube bedeutet. Diefer

Drud ift bei gleichhleibender Umdrehungskraft P unverändert derjelbe, woraus
folgt, daß eine derartige Anordnung fich wohl für die Fälle eines ebenfalls
unveränderlichen Widerftandes eignet, wie er 3.3. bei dem Heben von Laften
auftritt, daß dagegen den Zweden des Prägens in wejentlic anderer Art
genügt werden muß, indem nämlich hierbei der Widerftand des Materials
von dem anfänglichen Werthe gleich Null in der Regel jehr jchnell zu beträcht-
licher Größe anwächt. Da es num nicht möglic) ift, daß der Arbeiter die
Spindel mit einer diefem größten Widerftande entfprechenden Kraft umdrehe,
fo bedient man fich der Schwungmafien, welche vermöge der ihnen ertheilten
Gejchwindigfeit eine genügende lebendige Kraft in fich aufnehmen, um den
auftretenden Widerftand zu überwinden. Bezeichnet man die auf den Ab-

ftand gleich Eins von der Are reducirte Mafje der Schraubenfpindel und
des Onerarmes mit den Schwunggewichten mit M, welcher Werth dur)
das Trägheitsmoment der Mafjen gegeben ift, jo ift die in den Mafjen ent-

2

haltene lebendige Kraft durch) A—= M= ausgedrückt, worin @ die Winfel-9 2
geihwindigfeit, d. h. die Umfangsgefchwindigkeit im Abftande gleich) Eins
von der Are bedeutet. Dieje Arbeit wird zur Ueberwindung der Wider
ftände verbraucht, welche einerjeits innerhalb der Schraubengewinde jowie
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der Geradführung auftreten und andererfeit8 von dem -Arbeitsftiide aus-

geibt werden, denn da die Schraube bei dem Niedergehen ihre Gejchwindig-
feit vollftändig einbüßt, fo muß aud, der ganze, in ihr. enthaltene Arbeits-
betrag aufgezehrt werden. ‚Diefe Spindelprefjen find daher in gewiljem
Sinne zu den ftoßend wirkenden Mafchinen zu rechnen.

Denkt man fi), daß der Stempel von dem Augenblide der erften
Berührung, des Arbeitsftüces bis zum vollftändigen Stillftande einen Weg
win der Arenvrichtung durchlaufe, fo ift, wenn Q die in irgend einem Augen-
blife während der Prägung auftretende Preffung vorftellt, die von dem

Arbeitsftiicke aufgenommene mechanische Arbeit gemein duchfiQow—=L

gegeben. Die Größe diefes Ausprudes ift davon abhängig, in welchem Bert

hältniffe der Widerftand Q mit dem Bordringen des Stempels wächft.

Wäre z.B. für ein gewijjes Material die Annahme zuläfjig, daß die
Prefiung im geraden Verhältniffe mit dem Wege w wächjt, jo wirde fi

2

Q0w —fkwow —= kZ ergeben, unter % eine von dem Material

abhängige conftante Größe verftanden. Ebenfo würde man unter der Vor-
ausfegung, daß die Widerftände fi wie die Quadrate der Zufammen-
drikungen verhalten, die von dem Werkftüide aufgenommene mechanifche

8
Arbeit dur)fiQdu—fikweow=kz ausgedrüdt erhalten. In welchen

Make nun die Widerftände mit der Zufammendrüdung oder dem Wege w
0.8 Stempeld wachen, ift nur aus der Beobachtung abzuleiten, wobei zu
bemerfen ift, daß das betreffende Verhältnig für verfciedene Materialien

feineswegs8. dafjelbe ift, indem dafjelbe wefentlich von der mehr oder minder
zähen Beichaffenheit des Stoffes abhängt.
Zur Bewegung derSpindelprefjen durchMafchinenwendet man Frictions-

getriebe an, wie ein folches aus Fig. 944 (a. f. ©.) zu erjehen ift, welche

ebenfalls eine Preffevon 2. Schuler in Göppingen darftellt. Hier trägt die

Spindel.A auf ihrem oberen Ende eine Scheibe B von genügenden Gewichte,
um in vorgebachterWeife_al3Schwungmafie zu wirken, und auf welche
der Antrieb von der wagerechtenAre_Q_ans durch eine der beiden ebenen
Sricionsfeiben D, und D, übertragen wird, diemitbeftinmten Drude

gegendenUmfang von Bgepreßt.werden fünnen.8 geht darans hervor,

dagBet-werUdrefung,von C durd;_einen_auf,ElaufendenRiemen die
Schraubenfpindel A in der einen oder in der entgegengejegten Richtung um

gedrehtored,nachdem die Scheibe D, oder D, gegen den Umfang von B
angedrüdt wird, und zwar muß, wie aus der Figur erfichtlich ift, bei einer

Umdrehung von C im SinnedesPfeiles die rechtsgängige Spindel fich nad)
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oben ausihrerMutter herausfchranben, wenn die Scheibe Dy zur Wirkung

gebracht wird, während eine Umdrehung der Spindel vermittelft der Scheibe
D, den Niedergang de Stempel3 zur Folge hat. Zur Erzielung eines
abwechj elnden Auf- und Niedergehens ift die Ouerare C mitden beiden auf

ihr befeftigten Scheiben ihrer Länge nad) verfchieblich gelagert,und man
fanın mittel3 de8 doppelarmigen Hebel8 F' entweder dieeineoder_dieandere
Srictionsfcheibe gegen dag13Schwungrad.prefien, je nachdem man denEndpunft

Gdiefes Hebel nac) oben oder nad) unten bewegt. Für gewöhnlich wird

diefer Endpunkt mittels der

Schubftange ZZ durd) das

Gewicht K iiedergezogen,
fo daß die Scheibe D, zur
Wirkung kommt und der
Stempelträger P daher ge:
hoben wird. Wenn dagegen
das Gewicht K'gehoben wird,
fei. e8 durd) Niederdrüden

des Handhebels Z oder bein

Selbftgange durd) Anftogen
des Stempelträgers gegen
den auf H an beftimm-
ter Stelle fejt eingeftellten
Knaggen J, jo wird die
andere Scheibe D, gegen B
gepreßt, jo daß der Stem-

pel niedergeht, um die Prä-

gung auszuüben, wonad)
durch die Einwirkung des

ji Gewichtes K die folgende
| j Hebung wiederum veran-
N)! ı laßt wird. Diefe Bewegun-
AR gen vollziehen ic in folgen-

der Weife:

Da das feit auf der Spindel befindliche Schwungrad an der Hebung und
Senfung der Spindel theilnimmt, jo verändert fc während der Bewegung

fortwährend der wirffame Halbmeffer der treibenden Frictionsjcheibe und

damit die Gejchwindigfeit am Umfange des Schwungrades. Es fei für die

folgende Rechnung mit n die minutliche Umdrehungszahl der antreibenden
Duerare C ımd mit @ allgemein der wirkfame Halbneffer der Triebfcheibe,

d. h. der Abftand verjtanden, um welchen die mittlere Ebene der Schwung-
fcheibe B von der Are der Duerwelle entfernt ift. Ferner bedeute P die am
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Umfange der Schwungjcheibe wirkende Kraft, E das Gewicht der Spindel

nit Schwungjcheibe und Stempelträger und M die auf den Abftand gleich 1 m

von der Are redueirte Maffe der Schwungicheibe und Schraubenfpindel, welche

(estere die Steigung s Haben fol. Fir die Schraube jo während der Ausübung

der eigentlichen Brägewirkung ein Wirfungsgrad gleich 77} angenommen werden,

welcher fi nad) dem im dritten Theile, erftes Capitel, unter Schrauben dafür

n(1L — nf)

n+/+a—- NA,
worin unterf undfı die Reibungswerthe an den Gewinden jowie am Spur=
zapfen, unter r und r, die Halbmefjer der Schraubenjpindel, jowie des

5 . —
Ixr das Steigungsverhältniß der

Schraube verftanden find. Dagegen möge der Wirfungsgrad der Schraube

für den Leergang, während defjen eine Prägewirfung nicht, jondern nur

eine Verzögerung oder Beichleunigung der Mafjen ftattfindet, durch den

ihägungsweife anzunehmenden Werth 7’ auegedrückt fein, welcher erheblich

größer vorauszufegen ift als 7, da für die betrachtete Bewegung die gleitende
Reibung nur den geringen, aus dem Eigengewichte fich ergebenden Betrag hat.

Faßt man den Augenblid ins Auge, in welchem die treibende Scheibe D,
während des Aufganges der Schraube ausgerüct und die entgegenjtehende
Scheibe D, angedrüdt wird, in welchem Augenblicle der Abjtand der
Schwungfceibe unter der Triebare dur) a, ausgedrücdt jein mag, jo

beftimmt fi) für diefe Stellung die Winfelgefcheindigfeit der Spindel durch)

4
9 = & 20, = 0, unter b den Halbmeffer der Schwungjcheibe und

unter @ — 2” die Winkelgefehwindigfeit der Duerwelle verftanden,

angeführten, durch die Kormel 7 = beftimmt,

 Spurzapfens derfelben, und unter n —

und man hat demgemäß die darin enthaltene Lebendige Kraft gleich
2 212

Al SE = Si Diefe Iebendige Kraft veranlaßt noch) ein geringes

Steigen der Schraubenfpindel, wober nicht nım das Gewicht G gehoben

werden muß, fondern auch) die Kraft P am Umfange der Schwungiceibe
bremfend wirft. Bezeichnet &, den Winfel, um welchen fich hierbei die

Schraubenfpindel dreht, jo ift die damit verbundene jenfrechte Erhebung der

Spindel durch 5 gegeben, wozu eine Arbeit 65, 0, erfordert wird,

während durch den Widerftand P am Umfange der Schwungicheibe die

Arbeit Par, b aufgezehrt wird. Demnad; ergiebt fich der Winkel &, aus
der Gleichung 2o s

MZ- = 5a + Pbo,,
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und e8 folgt der Abftand von, der Triebare in der höchften Stellung der

Schwungfcheibe zu a, = a, — =&. Bei der darauf folgenden nieder-

gehenden Bewegung der Spindel wird dur) die am Umfange der Schwung-
jcheibe wirfende Triebtraft P und durch) das Eigengewicht G die Schwung-
fcheibe befchleunigt, und zwar findet dabei jo lange ein theilweifes Gfeiten
am Umfange der Schwungjcheibe ftatt, al8 die Gefchwindigfeit dajelbit mod)

Heiner ift, al8 diejenige des damit in Berührung fommenden Punktes der

Triebfcheibe; erft in dem Augenblicde, in welchem diefe beiden Gefchwindig-

feiten gleich geworden find, hört da8 Gleiten auf. Der Winkel, un welden

fid) die Spindel bi8 zu diefem Augenblide gleicher Umfangsgefchwindigkeitei
gedreht hat, jei mit &, bezeichnet, dann entjpricht diefer Drehung eine

Senfung der Spindel um 5a fo daß der wirkfame Halbmefjer der

Triebjcheibe nunmehr auf ag +ea vergrößert worden ift, welden

eine Winfelgefchwindigfeit der Schraubenfpindel @&; — 2° 27== 0>

und demnach) eine in den. votirenden Mafjen enthaltene Tebendige Kraft

wr,\
2 2 2 am "2

= =M(“+32”) zugehört. Man erhält demnach) den be-

treffenden Winkel &, aus der Gleichung

(62 — u Im),(05; + Pr) = Ulm + 35%),
wenn diejelbe nad) &, aufgelöft wird.

Wenn nun in dem Augenblide der beginnenden Prägung der Abftand

der Schwungjcheibe von der treibenden Duerare gleich a, ift, jo.hat man

in diefem Augenblide in der Spindel dieen0% und

2

uen
2 de

ferner der Stempel bei der Prägung um die Größe w in das Arheieint

diefer zufolge eine darin aufgefpeicherte Tebendige Kraft u

eindringt, womit eine Drehung der Spindel um den Betrag &; — —2m

verbunden‘ift, jo wird während derfelben von der Triebfraft P 106} eine

Arbeit Pb, und vom Gewicht diejenige G w geleiftet, jo daß man nad) dem

Borhergehenden für die Prägung felbft die Gleichung

 (u + Gw + Pb) =m Jadu
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erhält, woraus man die Größe % und damit den Enddvrud Q = kw

der Prägung beftimmen fann, wenn man in Bezug auf das Wachjen
dv.3 Drudes mit amnehmienben Bordringen des Stempels eine pafjende Ans
nahme macht.

Nachdem der Stempel’ in der tiefften Lage bei einem Abjtande der
Schwungfcheibe von der Triebare gleich a; + w zur Kuhe gekommen ift,
beginnt die Erhebung der Schraubenipindel durch die Triebfraft P, wobei
zunächft wieder ein theilweifes Gfleiten an dem Umfange der Schwungjcheibe

ftattfindet, bi8 die Umfangsgefchwindigfeit dajelbit denjelben Werth wie die-
jenige der treibenden Scheibe in dem Berührungspunfte angenommen hat.

Man findet den Drehungswintel &, der Schraubenfpindel bis zu dem

betreffenden Augenblice gleicher Umfangsgefchwindigfeiten ähnlich wie vorher

aus der quadratiichen Gleichung

‚ 8 ©? s ?
(Pr 6%uUn("+0 5%)

durd) Auflöfung nad) &. Bei diefer Drehung der Spindel um «, hat fid)

diefelbe um die Größe 3% %4 erhoben, jo daß der wirffame Halbmefjer der

Nee. s 1. BE ,
Triebfheibe a; = a; + w — Im geworden tjt, wobei die Spindel eine

Vinfelgefehroindigfeit 02 angenommen hat. Bei der weiteren Bewegung

erhebt fich die Spindel bi8 zu dem anfänglichen Abftande a, der Schwung-
Iheibe von der Triebare, in welchem wieder die Umftenerung ftattfindet, jo

daß nunmehr alle Vorgänge fih in derjelben Art wiederholen. Während

diefer Teten Bewegung der Spindel um den Winkel a, — =(@ —- )

it die Winkelgefehwindigfeit derfelben von dem Werthe @ > auf den-

jenigen 0 zurücigegangen, wobei die lebendige Kraft der Spindel um

20? a? — a . i . NE
II>Fa verringert worden ift. Dieje Arbeit ift nicht verloren,

fordern an die Triebare zuriicgegeben worden, inden während des Auffteigens

der Spindel von a; bis a, die Schwungjcheibe antreibend auf die berührende

Srietionsfcheibe wirkt, da fie fortwährend mit langjamer umlaufenden
Bunkten in Berührung tritt.
Man hat diefe Spindelprefjen auch mit conifchen Triebjcheiben ausgeführt,

in welchem Falle die Spindel umverjchieblich ift und mur umgedreht wird,
während die Mutter die ariale Berichtebung erhält, alfo mit dem Stempel

zu vereinigen ift. Eine folche zum Prägen von Nieten dienende Prejfe aus der
Weisbah-Herrmann, Lehrbuch der Mechanik. II. 3. 83
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Fabrik von W. Hafenclever Söhne in Düffeldorf ift in Fig. 945. dar-

geftellt. Hier-trägt die Spindel A auf ihrem Kopfe die conifche Frictions-
Tcheibe B, gegen welche abwechjelnd eine der beiden Triebjcheiben D, und D,
auf der Triebare C angepreßt wird. Die am ımteren Ende mit einem

Zapfen in dem uerftüde Z geführte Spindel wird durch den Stellring «

an der jenfrechten Berjdjiebung verhindert, und die Muttergewinde befinden

fic) in dem Schieber F, der in Prismenführungen an dem Geftelle jenfrecht

Fig. 945. geführt wird. Der in ebenjolcher
DWeife geführte Matrizenträger
@ ift durch die ftarfen Nund-
ftangen ZZmit der Mutter F
feft verbunden, fo daß er deren

Bewegungen. mitmachen ‘ muß.
Die hinterwärts auf einem um
I fchwingenden Hebel. angeord-
neten Gewichte K dienen zur Öe-
wichtsausgleihung des Matrizen:

IP trägers @, der Stangen A und

der Mutter F. Die Prägung

findet hier bei dem Anfgange
des Matrizenträgers ftatt, inden

der weißwarn gemachte Aund-

eifenbolzen in die Matrize 2
von oben eingeftedt wird, jo

daß der nach oben herausragende
Theil defjelben zu

dem beabjichtigten
Nietfopfe geformt
wird, wenn er von

der aufwärts be

wegten Matrize
gegen das in dem

Duerftege EZ befindliche Kopfgefent 0 gepreßt wird. Bei dem darauf

folgenden Niedergehen der Matrize jchiebt der Ausftoßer R den fertigen Niet
aus der Matrize heraus, fo daß er durch ein anderes Stück Nundeifen

erjegt werden fann.
Wenn man derartige Spindelpreffen zum Ziehen von Gejdirren

anwenden will, jo hat man außer dem Stempelträger nod) einen Nieder:

halter anzubringen, welcher in der im vorhergehenden Paragraphen an

gegebenen ‚Art das Bledy während des Prefiens feit gegen die Matrize

dritt. Bei den von E. Kircheis in Aue ausgeführten Prefien diefer Art
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dienen hierzu, wie in Fig. 942, zwei Curvenftücfe, welche, beiderjeits mit
dem Stempelträger verbunden, an deijen Auf» und Niederbewegung theil-
nehmen, und dabei auf zwei Paare von Kniehebeln in der zum Niederhalten
des Bleches erforderlichen und in $. 226 näher angegebenen Weife wirken.

Beijpiel. Eine Spindelprefje jei mit einer Schraubenspindel verjehen, deren
mittlerer Gewindedurdhmefjer 120 mm betrage, und welchemit dreifahem Gewinde
von s—= 80mm Steigung verjehen jein joll, jo daß man für diefe Schraube

_.80

"790%
und unter der Vorausfegung

f= 01; fi = 0,08 und

einen Wirfungsgrad während der Prägung von

0,22 (1 — 0,22.0,1) 0,215
0,22 £ 0,1 + (1 — 0,022).0,08.0,5 0,6

annehmen Tann. Für den Leergang dagegen jei der Wirkungsgrad fhägungs-
weile zu 7’ 0,9 vorausgejegt. Die Schwungjcheibe Habe einen Halbmefjer von
b= 0,5m und werde von 0,75m im Durchmefjer haltenden Frictionsjcheiben
angetrieben, deren Are in der Minute 150 Umdrehungen madt; die Breffung
jwijchen den Scheiben joll jo groß jein, daß eine Umfangsfraft von P—= 30kg
virffam if. Werner jei das Gewicht der Spindel mit der Schwungjceibe und
dem Stempelträger zu @ — 500 kg vorausgefegt, und die auf einen Abjtand
glei Im von der Are reducirte Mafje der Schwungicdeibe und Spindel dur
MH = 6 gegeben.

Erfolgt das Umfteuern bei den Aufgange der Spindel in einem Abftande des
Shwungringes von der Triebare a, = 0,150 m, jo hat man dabei die Wintel-
geihwindigkeit der Spindel

—= 0,22

N 08
r ’

 = = 0,6

_ 150 a!150 _ 0,150

und die in ihr enthaltene tebendige Kraft

6
7471 — 66,54 mkg.

Daraus folgt die Drehung um e, bis zum volftändigen Stilfftande aus

09.686,54 = (soo c, = (500.0,01274 + 15) «,

— (6,87 x 15)«, — 21,37 «,

         

iu oc, — 23,80, entjprechend

2,80 3.0 = 160°,
. 2n

womit eine Erhebung um

2,80% — 2,80.0,01274 = 0,086. m

verbunden ift, jo daß der wirkfjame Halbmefjer der Triebjcheibe

@, + 0,150 — 0,086 — 0,1l4m
beträgt. Demnach erhält man den Winkel @,, um weldhen die Schraube ji bis

zum YAufhören der Gleitung an der Schwungjcheibe dreht, aus

88*
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0,9 (500 . 0,01274 + 80.08) &, = 6515.730114 + 0,01274 @,)?

ober 19,23 @, — 2958 (0,114 Y 0,01274 0,)?,
woraus 5 0 = 80,6: — 22,37 @, + eg,

dl „= 11,18 4 V-8061118 = 11,18 + 6,66 = 4,42,

entipredjend 253,4, folgt. Diejer Drehung entiprit eine Senfung dererael um

4,42 ..0,01274 — 0,056 m,

jo daß der Abftand der Schwungjcheibe von der Triebare danad)

a; = 0,114 + 0,056 — 0,170m
beträgt. Wenn diejer Abftand fi im Beginne der Prägung bis auf a, =0,300 m
vergrößert hat, jo ift in diefem Augenblide die Winkelgejhmwindigfeit der Spindel

dur
PN3000== 1577 — 9,42 m

und ihre lebendige Kraft dur

=— 266,21 mkg

gegeben. 3 möge nun dera um den Betrag w= 8mm in da3 Arbeits:
ftüd eindringen und dabei vorausgejegt werden, daß der von dem Arbeitsftüde
dabei ausgeübte Widerftand im geraden Verhältnifje mit dem Vordringen des
Stempels wadhjje, jo hat man dabei eine Spindeldrehung von

a5 27 — 0,628
(entjprehend 36°) und folglich .

0,6 (266,21 + 30..0,5..0,628 + 500.0,008) — k..08 
2

oder 167,3 = 0,000 032 k

Un
zu jegen, woraus k= 0000083 ” 5 243 000 kg

und daher der größte Drud zu Ende der Prägung

0,008.k = 41944 kg
folgt.

Nach der Umfteuerung in der tiefften Lage des Stempel3, für welche der Ab:
ftand der Schwungjcheibe unter der Triebare 0,308 m beträgt, findet wieder
zunächft ein Gleiten an den Umfängen ftatt, bis nad einer Drehung um «, die
Geihmwindigkeiten gleich geworden find; dies findet ftatt nad einer Drehung der

Schraube um den Winkel «,, welden man aus
2

u(0,308 — 0,01274 «,)?

0 —= 585,8 — 64,70, + a

0,9 (30..0,5 — 500 .0,01274) «, — 6

oder aus

erhält, woraus man

«, = 32,35 + V1046,5 — 585,8 — 32,35 — 21,45 — 10,9

findet. Hierbei ift der anfängliche Abftand 0,308 durch Hebung um

, 10,9. 0,01274 — 0,139
auf den Werth 0,308 — 0,139.—= 0,169m = «,
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verringert, wobei die Winfelgejhwindigfeit der Schraube fich zu

0,169
15,7 0,500 = 5,30 m

und ihre lebendige Kraft zu s

6 >E = 84,27 mkg

berechnet. Wird nun, wie zu Anfang vorausgejegt, wieder umgefteuert, jobald
der wirfjame Halbmefjer gleich 0,150 m geworden ijt, jo ift in der Spindel nun
mehr noch die lebendige Kraft.66,54mkg enthalten, jo daß während der vor=
hergehenden Bewegung eine Arbeit

84,27 — 66,54 = 17,73mkg

von der Schwungjcheibe auf die Triebare zurücgegeben wird.
Man kann fi) von den hierbei ftattfindenden Vorgängen durch die Figur 946

ein anfhauliches Bild machen. Wenn hierin auf der Geraden AA, von A aus
die Abjtände der Schwungjcheibe von der Triebage oder die wirfjamen Halb-

mefjer a abgetragen werden,
und man fi) zu diefen Ab-
ftänden als Abjcifjen, jenf-
recht Ordinaten aufgetragen
denkt, melde nad irgend
einem pafjenden Wlaßjtabe die=

2

jenige lebendige Kraft M>

darftellen, welche in der Spin=
del enthalten ift, jobald ein
Gleiten zwijchen der Trieb-
Iheibe und dem Umfange
des Schwungrades nicht ftatt-
findet, jo erhält man die
beiden Barabeln AC und
AC, zum Scheitel in A.
Stellt nun Aa, den Abftand
der Schwungjheibe in deren
böchfter Lage vor, jo läßt
die Gerade a,b, die Steige:

tung der lebendigen Kraft bis zu dem Punkte a, erfennen, für welchen das
Sleiten aufhört und von weldhem aus die lebendige Kraft der Parabel entiprechend
bis zu dem Werthe a,b, in a, wählt. Msdann giebt die Parabel d,w mit dem
Scheitel in w ein Bild von der Aufmwendung der lebendigen Kraft während des
Prägens, nad) weldem die Gerade ww d, wieder den Verlauf des bejchleunigten
Aufganges veranjhaulict. In dem Punkte a, hört das Gleiten auf, und während
der Abftand fich von Aa, bis auf Aa, verringert, ijt wieder die Parabel b,b,
für die in der Spindel enthaltene lebendige Kraft maßgebend, jo daß der an
die Triebwelle zurücgegebene Betrag an Arbeit dem Unterjchiede der beiden
Ordinaten a,d, und a,b, entjpridt. Die Gerade d,a, endlich verfinnlicht den
Verlauf während des Anfteigens der Spindel dur die in ihr enthaltene lebendige
Kraft Bis zu dem Ausgangspunfte as. Die beiden Geraden a,b, und wb,
würden verlängert die PBarabeln noch in zwei anderen Punkten fchreiden, welche

für den vorliegenden Fall indejjen ohne Bedeutung find, weshalb in dem vor=
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ftehenden Beijpiele von den beiden Wurzeln der quadratiihen Gleichungen aud
nur eine benugt worden ift.

Hydraulische Pressen. Zum Scämiehen.von Eifenund Stahl
wide die hydranliiche Vrefie zuerft in England von M. Öledpilt umd
von Saswellin-Wien gegen das Jahr 1860 angewendet, und zwar
bediente man fich derfelben urfprünglic) vornehmlich zum Gejenfichmieden,
d.h. zur Derftellung von perichiedenen Gegenftänden durd)_Einprefien des
erhistenMaterials in pafjende HohlformenoderGejenfe. In der neueren
Zeit hat man dagegen ftarfe Hydraulische Brefien mit Bortheil zum. Aus-
fchmieden fehwererGußftahlblöde verwendet, wozu man früher ausjchlieglic
große Dampfhämmer gebrauchte. Die Erfahrung hat gezeigt, daß die
Prefie BardenBerarbeiung von BlödenausFlußeifen vor demDampf

hammer denBortheil_gewährt, daß das ganze zwijchen den Breßbaden befind-
liche Material der verdichtenden Wirkunggleichmäßig ausgefest ift, was bei
der Bearbeitung durd) Hämmer nicht in gleicher Weife der Fall ift. Man
erkennt dies an der verjchiedenen Yorm, welche der Duerjchnitt eines

Fig. 997. Fig. 948. Fig. 949, bearbeiteten Blodes in beiden
n = Fällen ara der ee

N \ zeigt. Während nämlich der
\ y _— _ urjprünglic) rechtedige Duer-

fchnitt bei hinreichend ftarfer
Prefiung eine Yorm wie Fig. 9471) annimmt, ergiebt fich bei der An-
wendung eines genügend jchweren Hammers die in Fig. 948 dargeftellte

Form, indem die dem Stoße des Hammers zunächt ausgejfegten Theile

ftärker zufammengepreßt werden, al8 die weiter zurüc gelegenen. Wenn
dabei jedoch das Gewicht des Hammers mur Klein ift, jo erftrecft fich die
Wirkung defjelben hauptjächlich nur auf die Oberfläche, fo daß eine Duer-

fchnittsform nad) Fig. 949 entjteht. Diefe Umftände find die VBeranlafjung

gewejen, daß man neuerdings in den Stahlwerfen die Dampfhämmer mehr
und mehr durcd) ftarke Hydraulifche Brefien erfest hat, welche in den größten

Ausführungen Prefjungen bis zu 5000 Tonnen ausüben fünnen.
Um fo erhebliche Drudkräfte auszuüben, wendet man in diefen Prejjen

im Allgemeinen fehr hoch gepreßtes Drudwajfer an, in welcher Hinficht
die obere Grenze meift nur durch die befchränkte Feftigfeit der Materialien

und durch die Schwierigkeit, dichte Abjchlüffe Herzuftellen, gegeben ift.
Prefiungen bis zu 600 Atmofphären und felbft mod höhere find für
Schmiedeprefjen nicht außergewöhnlich. Um Wafjer von fo hohen Prefungen
zu befchaffen, werden Drudpumpen mit Toaucherfolben angewendet, die

gewöhnlich von einer Dampfmafchine ‚bewegt werden, fei e8, daß diefe

 

1) Stahl und Eijen, Jahrg. 1892, ©. 59.
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Mafchine mit einem Schwungrade verjehen ift und ununterbrochen umläuft,
jet e8, daß die hin= und hergehende Bewegung des Dampffolbens unmittel-
bar auf den Pumpenfolben übertragen wird, ohne daß eine rotirende Welle
mit Schwungrad vorhanden if. Im zwecmäßiger Weife hat man bei
gewiffen Ausführungen den. erforderlichen hohen Drud dur einen fo-

genannten. Ueberfeßer erzielt, d. h. durd} einen mit einem Dampffolben

unmittelbar verbundenen Taucherfolben, welcher in das den Preßcylinder

erfüllende Waffer hineingedrüct, in demjelben in Folge feiner verdrängenden
Wirkung eine Prefjung erzeugt, welche diejenige des ITriebdampfes in dem
Verhältniffe: übertrifft, in welchem der Duerfchnitt des Dampfcylinders

größer ift, al$ derjenige des verdrängenden Taucherkolbens. ALS ein befonderer
Vorteil ift hierbei der Wegfall aller Ventile anzufehen, wie folche bei jeder
Pumpenanordnung erforderlich und welche hier bejonders deswegen mit
mancherlei Unannehmlichkeiten verbunden find, weil fie in dem hochgepreßten
Baffer Liegen und daher fchiwierig dicht "zu Halten find, wobei ihr Spiel
wegen des hohen Drudes zu ftarfen Stößen Veranlaffung giebt, wenn fie

nicht in gehöriger Weife vermöge ihrer Conftruction entlaftet find.

Die Erzeugung der erforderlichen Prefjung des Wafferd in der vor-
gedachten Weife durch) einen Drudüberjeger fegt natürlich voraus, daß ein

folder Ueberfeger für jede Prefie jelbftändig vorhanden if. Wenn es fich
daher um einen ausgedehnten Betrieb von Hydraulifchen Prefjen Handelt,

wie fie in Dampffeffelfabrifen und Brüdenbauanftalten zum Biegen, Lochen,
Nieten u. |. w. vielfach) angewendet werden, fo bedient man fich beffer
dev unter dem erforderlichen Drude ftehenden Accumulatorenoder
Sammler, in welche das Waffer von der Pumpe eingedrüdt wird. Da
die Tegtere unausgefegt in Thätigfeit fein ann, während dem Sammler nur
zeitweife während der auszuübenden Prefjung Wafjer entnommen wird, jo
reicht man hierbei mit einer fleineren Pumpe und Dampfmafchine aus, als
fie erforderlich ift, wenn die Pumpe das Wafjer unmittelbar ohne Ber:
wendung von Sammlern in den Preßeylinder befördern muß. Wenn man

diefe Accnmulatoren in der aus Theil III, Abth. 2 befannten Art durd)

Gewichte belaftet, jo ift hiermit der Nachtheil erheblicher Stoßwirkungen ver-
bunden, die dann entftehen, wenn das Wafjer in den Drucleitungen plög-

iichen Gefchwindigfeitsänderungen ausgejegt ift, wie fie bei dem Betriebe der
Schmiedeprefien unvermeidlicd, find. Diefe Stoßwirfungen, die jchon bei
den nur etwa biß zu 50 Atmofphären belafteten Sammlern der gemwöhn-
Lichen Hydraulifchen Hebevorrichtungen fehr ftörend aufzutreten pflegen, find
bei den viel größeren Belaftungen für Schmiedeprefien entjprechend nad-
theiliger und veranlafien häufig Brüche in den Leitungsröhren, welche durch
den im ihnen vorhandenen Drud ohnehin fchon außerordentlich. ftark_bean-
Ipruccht werden. Diefe Uebelftände Hat man wirkfant bejeitigt durch An-
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wendung der Luftaeenmulatoren, bei denen man zur Belaftung des
Kolbens gepreßte Luft anftatt der Gewichte verwendet. Die Einrichtung
eines foldhen Luftdrudjanmlers nach dem Patente von Prött & Seelhoff

ift in Fig. 950.2) veranfchauficht.
Hierin ftelltA den Taucherkolben des Cylinders B vor, in welchen leßteren

das Drudwaffer von der. Pumpe durch) die Röhre C eingepreßt wird. Diejer

Kolben A trägt. oberhalb einen aus
Stahlguß gebildeten Hohleylinder .D,

welcher genau fchließend in den darüber
feft aufgeftellten Luftcylinder Z eintritt,
der mit Luft von etwa 50 Atmofphären
Prefjung angefüllt ift. Durch eine bei

F anzufchliegende Luftpumpe hat ma

e8 in der Hand, diefe Prefjung im

Inneren von E herzuftellen und etwaige
beim Betriebe ftattfindende Verlufte an
Luft wieder zu erfegen. Wie die Figur
erkennen läßt, ift der Luftbehäfter E
durch drei ftarfe Säulen @ mit dem
Sodel H de8 genau centrifch unter E
aufgeftellten Waflercylinders B verbun-

den, fo daß der von der Luft gegen den
Dedel von E ausgeübte Drud von

diefen Säulen aufgenommen wird. E3

ift aud) erfichtlich, daß auf dem Wafjer-
folben A außer feinem eigenen Gewichte
und demjenigen von D der ganze Luft
drud laftet, welcher auf die freisfürmige
Grundfläche vom äußeren Durchmefjer d
des Hohleylinders D entfällt. Da diejer

Drud fi) auf die Duerjchnittsfläche des
Wafjerfolbens A vom Durchmefjer dı

DR vertheilt, jo ift die Belaftung des Wafjer-
2

folbens durd) "(£) Atmofphären ge:
1

geben, wenn die Preffung der Luft in E gleich) n Atmofphären ift. Wenn
man daher den Ouerfchnitt des Luftplunger® D zehnmal jo groß wie den-

jenigen des Wafierfolbens A macht, jo fteht das Wafjer unter einem Drude

von 500 Atmofphären.

 7RE

1) Stahl und Eijen, Jahrg. 1891, Nr. 1.
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Damit Hierbei der Luftverluft durd) die Ledermanfchette bei T vermieden
werde, ift die Anordnung jo getroffen, daß diefe Manfchette immer. mit

einer Flüffigkeit, am beften mit Del, bedectt ift. Ebenfo dient das. dic)

die Fillröhre K einzubringende Del dazu, den Luftverluft zu vermeiden,

welcher durch die Poren und Umdichtigfeiten des Gußeylinders D ftattfinden
fann. Es ift nämlich zu dem Zwede in D der wafjerdichte Blecheylinder Z

eingefegt, fo daß der Zwifchenraum zwifchen ihm und dem Plimger D mit

Del erfüllt ift. Hierdurch wird das Entweichen von "Luft durd) umdichte
Stellen des Gußftüdes, welches jonft bei 50 Atmojphären unvermeidlich
wäre, unmöglich gemacht. Es kann hierbei bemerkt werden, daß der Blech-
einfag Z ducd) den Drud der Luft deswegen nicht auf Zerreißen beanfprudjt
wird, weil der Drud gegen die äußere Fläche ebenfo groß ift, wie der im

Inneren. Der Plunger D ift deswegen hohl gemacht, um den Innenranın

deifelben gleichfalls als Luftbehälter zu verwenden, wodurd) die Veränderung

des Luftdrudes in den verjchiedenen Kolbenftellungen entjprechend herab-
gezogen wird. Diefe Veränderung des Luftdrudes bei der Bewegung des
Nolbens aus der tiefften in die höchfte Tage beftimmt fich nach dem

Mariotte’fhen Gefege wie folgt. Bei der Spannung von » Atmofphären
2

in der tiefften Kolbenftellung und einem Duerjchnitte Fr z des

Blunger8 D ergiebt fi die Spannung der Luft, nad) einer Erhebung des

BaFR" Atmofphären, wenn Y den Inhalt

des mit gepreßter Luft erfüllten Raumes, alfo die Summe der beiden
Räume in Z und L bedeutet. Cs wird alfo die Drudänderung m —
um jo Heiner, je größer V im Verhältniß zu Fr ift. Man wendet daher,
wenn e8 fich darum handelt, den Drud der Luft möglichft wenig veränder-
{id) zu machen, aud) noch befondere Luftbehälter an, welche mit dem Cylinder

E in Berbindung ftehen. Berlufte-an Luft finden, abgejehen von undichten

Stellen, während des Betriebes nicht ftatt. Durd) Anftogen des mit dem
Kolben A auf und niedergehenden Halsbandes M an die Schiene N wird

die Accumulatorpumpe in der höchiten Kolbenftellung felbftthätig ausgerüdt,

und bei einem etwaigen Verfagen diefer Ausriikung wird ein iibermäßiges
Steigen des Kolbens durd, Entlafjung von Waffer mittels einer Bohrung 0

verhindert, wenn fc) diefelbe dem Ausflußröhrchen o, oberhalb der Manjchette
gegenüberftellt. Diefe Luftdrudjammler haben fich bisher in allen Fällen
gut bewährt; fie ‚geftatten vermöge des floßfteien . Betriebes größere Ges
ichwindigfeiten des Wafjers in den Leitungsröhren und fünnen wegen ihres
geringen Gewichtes und wegen des Wegfalls befonderer Fundamente und
Führungsgerüfte aud) auf Schiffen und für fahrbare Mafchinen verwendet

werden.

Kolbens um A zu mı —
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Bei den. älteren, hauptjächlich. für das Gejenkjchmieden angewandten
Majcinen wurde der. Preßeylinder meiftens unten aufgeftellt, jo daß der
Preßkolben durch den Wafjerdrud nad) oben herausgejchoben. wurde, womit
die Bequemlichkeit verbunden. war, daß der Kolben vermöge feines Eigen-
gewichtes jelbftthätig wieder zurüidging, jobald man dem unter ihm in dem
Eylinder befindlichen Waller: den Austritt ind Freie eröffnete. Bei der
Herftellung- der eigentlichen Schmiedepreffen aber, welche die großen
Dampfhämmer zum Ausjchmieden fchwerer Blöde vortheilhaft erjegen, ift

es erforderlich, den Prefkolben von oben nad unten zu bewegen, damit das

hierbei an einem Krahne hängende Schmiedeftücd feine Höhenlage nicht zu
verändern braudt. Es ift daher nöthig, bei diefer Anordnung befondere

Mittel zum Exheben des Preßfolbens nach ausgeübter Prefiung anzuwenden.
Meiftens bedient man fich zu dem Zwede befonderer Hebecylinder, welche

neben dem Preßcylinder feft aufgeftellt find, und deren Kolben dur) Drud-
wafjer oder auch durd) Dampf aufwärts bewegt werden, um den Preßftempel

nad) erfolgter Preffung wieder emporzuheben.
Wegen der verfchiedenen Höhe der auf derjelben PBrefie zu bearbeitenden

Schmiedeftiide Hatte man früher wohl die Einrichtung fo getroffen, daß der

den Preßeylinder tragende Duerholm an fenfrechten Säulen verftellt werden
konnte, entfprechend der Diete oder Höhe des jeweils zu bearbeitenden Gegen-
ftandes. Bermöge diefer Anordnung fommt man mit einer verhältniß-
mäßig geringen Länge des Preßeylinders oder einem Fleinen Ausjchube des-
jelben aus, in Folge defjen auch die fchädlichen Seitendrude Heiner ausfallen,
die fic) unter Umftänden befonders dann einftellen, wenn das der Bearbeitung

unterliegende Schmiedeftii nicht genau in der Are des Preßcylinders gelegen
ift. Doch ift Hierbei die Anordnung weniger einfach) und der Betrieb auf-
hältlich, jo daß man bei neueren Prefjen den Cylinder unverrüdbar feit auf

ftellt und dem ’Ausjchube eine für die didften jowohl wie für die dünnften
Schmiedeftücde ausreichende Größe giebt, wobei man durd) fichere Führungen

und zuweilen auc durch Anwendung von zwei Pregeylindern neben einander
den vergrößerten Seitendruden Rechnung trägt. Weil nun bei diefer An-
wendung längerer Prefcylinder der Preßfolben Häufig auf einem größeren

Wege leer, d. h. ohne Drucdwirkung zu äußern, bewegt werden muß, 3. B.

wenn er aus einer höheren Stellung niedergeht, bis er fid) auf das Schmiede-

ftüd auffegt, jo wendet man, um an hochgefpanntem Drudwaffer zu fparen,

meiftens niedriger gejpanntes Drudwaffer zum Anfüllen des Preß-

eylinders an, indem man die Einrichtung derart trifft, daß erft dann Hoch-
gepreßtes Wafjer in den Cylinder eingeführt wird, wenn die vom Kolben
bewegte Preßbade (Prepfattel) fic) auf das Arbeitsftüc aufgejegt hat. Diefes

Züllwafjer wird vielfach einem Accumulator von geringerer Belaftung, etwa

50 Atmofphären, entnommen, der auch für die Krahnen und fonftigen Hebe-
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vorrichtungen, fowie zur Nüdführung des Preßfolbens dient, während fr

die eigentliche Prefjung ein Hohdrudfammler das Wafjer von mehreren
Hundert Atmofphären Drud Liefert, wenn man dazır nicht einen Ueberjeger
verwendet, wie vorftehend angegeben.

Zuweilen hat man die Anordnung aud) jo getroffen, daß eine durd) eine

Dampfmaschine betriebene Pumpe das Waffer ohne Verwendung eines

Sammler8 unmittelbar in den Prefcylinder Hineinpreßt, in welchen Falle

der Preßkolben eine mit der Hubzahl des Pumpenkolbens übereinftimmende
Anzahl von Spielen macht, jo daß alfo Hierdurch gewifjermaßen die Wirkung

der Schmiedehämmer nachgeahmt wird. Man hat bei diefen zumeilen als
Shnellfgmiedemajhinen bezeichneten Preffen nur dafür zu forgen,

daß der Preßfolben bei jedem folgenden Spiele um eine der ftattgefundenen

Zufammendrüdung des Schmiedeftückes entfprechende Größe tiefer herabgeht,

zu welchem Zwede verjchiedene Einrichtungen getroffen find.
Größere Prefien verfieht man wohl mit zwei oder nod) mehreren parallel

ncben einander aufgeftellten Cylindern; in einzelnen Fällen hat man außer
dent jenkvechten Preßeplinder auch einen zweiten wagerecht aufgeftellt; aud)
wendet man zum jehnellen und bequemen Auswechjeln des Ambofjes zu-
weilen befondere Tiegende Preßeylinder an. Zur bequemen Handhabung

werden die fchweren Schiedeftüide von Fräftigen, durc) Wafferdrud betriebenen
Strahnen getragen.

HydraulijchePrefien werden außer zum VBerdichten von Stahlblöden
und zur Herftellung aller Arten großer Gejenfarbeiten_aud) zum Biegen
Ichv dider Platten angewandt, welche für das Biegen durch Walzen zu did
find. Außerdem werden fie vielfad) al Nietmajhinen zum Einziehen
der Nietbolzen bei der Herftellung von Dampffefjeln, Schiffsförpern und

Vrüdenträgern verwendet, und insbefondere bedient man fich derfelben zur

Herftellung von Röhren aus Blei und aus plaftifcher Thonmafje; aud)

als Ziehpreffen zur Herftellung von Bledgefäßen find fie in An-
wendung gebracht worden.

Schmiedepressen. Die ältere Form der von Haswell hauptfächlic, $. 229.

zum eigentlichen Gefenkjchmieden verwendeten Prefjen ift aus Fig. 9511)
(a.}.©.) erfichtlich. Der Prefcylinder A bildet den oberen, mit dem Amboß
duch die vier Fräftigen Schraubenpindeln B feit verbundenen Holm, fo daß
der Preßkolben C durch das in den Cylinder oberhalb eingeleitete Drucwafjer
nach) unten herausgefchoben wird. Zum Heben des Kolbens nad) aus-
geübter Preffung ift das den Kolben am unteren Ende umfangende Hals-
band D durd) Zugftangen mit dem Querftüc F verbunden, welches mittels
de8 Gegenfolbens G gehoben wird.

1) Stahl und Eifen, Jahrg. 1894, ©. 901.
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Dagegen ift bei der Prefie von Whitworth,
Fig. 9521), der Prefcplinder in dem Duerftice
A angebracht, welches an den. vier Säulen B
verjchieblich ift und mittel® der Muttern CO in
beitimmter Höhe, entjprechend der Dicke des

Schmiedeftüdes, befeftigt werden fan. Zum Heben

ZU,WIE

Fig. 952.
[  GT

 

des Preßfolbens nach ausgeübter Prefung dienen die beiden auf dem Holme

D aufgeftellten Hebecylinder Z. Wie jchon im vorhergehenden Paragraphen
bemerkt worden, hat man diefe Conftruction, troß des mit ihr verbundenen

1) Stahl und Eijen, Jahrg. 1894, ©. 901.
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Vortheils, einen nur geringen Kolbenfchub nöthig zu machen und den Seiten-
du herabzuziehen, neuerdings doch nicht mehr in Anwendung gebradit.
In Fig. 953 ift. die Schmiedepreffe für 4000 Tonnen Preßdrudf dar:

geitellt, welche von dem Bochumer Verein für Bergbau und Guf-
ftahlfabrifation!) nad dem Patente von Trib Baare?) aufgeftellt ift.

Die aus der Figur zu erkennen ift, befteht Hierbei der Chfinder aus zwei

Abtheilungen von verschiedener Weite iiber einander, wodurd) erreicht wird,
dag man mit drei verjchiedenen Preffungen arbeiten Tann. Bezeichnet D
den Durchmefjer des Kolbens im unteren Theile A und ift d der Durd)-
mefjer des oberen Hleineren Kolbens B, jo erhält man bei einem Drude des

Waflers von p kg auf die Flächeneinheit einen gefammten Pregdrud von
2

x z» = P,, wenn das Drudwafjer jowohl über den oberen Kolben wie

auch bei C im den Cylinder eingeführt wird, während der Preßdrud nur
2

7 €p = P; beträgt, wenn man die Deffnung C mit dem AustrittSrohre

in Berbindung feßt. Wenn man dagegen Drudwafjer nur zwifchen A und
. . 2 — d?

B einführt, fo ergiebt fi) der Preßdrud zu z+p= P;. Bei der

vorliegenden Prefie ift D — 930 mm und d — 530 mm,fo daß man bei

einem Drude des Wafferd von 600 Atmofphären die von dem Kolben auss
geübten Prefjungen zu

P, = 4076 Tonnen, P; — 2812 Tonnen, P;, — 1323 Tonnen,

alfo nahezu in dem Verhältniffe wie 3:2: 1 erhält.

Zum Heben des Kolbens find die beiden Hebecylinder D angeordnet,

deren Kolben nad) unten hindurchtreten, um dafelbft mit dem den oberen
Schmiedefattel E aufnehmenden Duerftüce F verbunden zu werden. Diefe
Sebecylinder ftehen unumterbrodyen mit einem fir eine Prefjung von
50 Atmofphären belafteten Accummlator in Verbindung, und e8 ergiebt fic)

daher ein Drud auf jeden Hebefolben entfprechend der Ningfläche zwifchen

den Derfchnitten des oberen und unteren Theiles der Hebefolben @. Diefer

Drud genügt zum Exheben des Prepfolbens A, fobald das Wafler aus
demfelben heransgelafjen wird, während bei dem Niedergange des Preß-

folbens die auf die Hebefolben wirkende Kraft von dem Drude gegen den

Vreßfofben in Abzug zu bringen ift. Die Kolben haben 1,5 m Hub, was
für die größten Schmiedeftücde ausreicht, und zwar findet dabei das Duer-
jtü P in den beiderfeitigen Hebefolben, deren Stärke unten 260 mm beträgt,
eine ausreichende Führung.

!) Stahl und Eijen, Jahrg. 1892, ©. 155.
2) D. R.:B. Nr. 45323 und Nr. 48945.
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Zum Betriebe diefer Prefie find zwei Aecumulatoren aufgeftellt, und

zwar ein Luftdrudaccumulator für hohen Drud (600 Atmojphären) mit vier
Luftbehältern. (f. $. 228) und ein Gewichtsaccumulator mit Belaftung für
50 Atmofphären. Die Steuerung des Wafjers wird durch drei Ventile
bewirkt, wie in Fig. 954. jchematifch veranfchauficht ift. Hierin ftellt P
die Preffe, I den Hochdrud= und N den Niederdrudaccumulator vor. Bon

den drei Bentilen a,b und c ift a mit dem Hochdrudfammler HZ, und b mit

Dig. 954.

 

 N ON a

 

 

   
 

dem Niederdrudjammler N verbunden, während c dem Waffer aus. dem
Drudeylinder den Abflug geftattet. Weil Ventile, die unter jo bedeutenden
Drude ftehen, nur mit großer Kraft bewegt werden fünnen und. anderer:

Fig. 955.  feits für die Handhabung der Prefje eine möglichjt bequeme
und jchnelle Steuerung nothwendig tft, jo wurde hierbei
die Anordnung getroffen, vermöge deren die Ventile durd)
den Drud des Waffers von 50 Atmofphären bewegt werden.
Hierzu ift jedes Ventil v nad) Fig. 955 mit einem Fleinen
Kolben % verjehen, welcher das Ventil gejchlofjen hält, jo
lange das Drudwafler in den Raum über dem Kolben k
geleitet wird, während das Ventil fich durch den unter ihm
fortwährend vorhandenen Wafjerdrud öffnet, wenn man
das Wafjer oberhalb des Kolbens aus dem Abflußrohre
austreten läßt. Um daher die Ventile nach Bedarf zu
fchliegen und zu öffnen, hat man nur den Canal 7 über

dem Kolben % entjpredend mit dem Niederdrudfammler oder mit dem
Austrittsrohre in Verbindung zu bringen. Dies zu erreichen, dient der
in s, Big. 954, angedeutete Schieber, welcher, durch) einen Handhebel von

dem Wärter bewegt, das in dem Rohre d in den Schieberfaften eintretende
Niederdrudwafer je nad, Erfordern durd) eine der Röhren a,, bi und cı

über die Kolben der zugehörigen Ventile a, db und c leitet. Der Schieber
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ift dazu mit geeigneten Aushöhlungen in feiner Schieberfläche nad Art
der befannten Mufchelichieber verjehen und fo eingerichtet, daß bei der
Oeffnung eines DVentiles. die beiden anderen gejchlofjen find,. daß man aber
and fümmtliche Ventile gejchlofjen halten fann. Das Lettere muß gejchehen,
um den Preßkolben in einer beflimmten Lage unverrüdt feitzuhalten. Vor
dent eigentlichen Preffen öffnet man das Ventil b für den niederen Drud,

wodurch der Schmiedefattel auf das Arbeitsftüd niedergefegt wird und wo-
bei der Cylinder mit niedrig gepreßtem Waffer gefiillt wird, während man

darauf den eigentlichen Pregdruf durd, Eröffnung des Bentiles a für den
hohen Drud erzeugt. Bei der Eröffnung des Ablafventiles c, welches das
Waffer aus dem Preßcylinder entläßt, wird der Preßfolben durch die Wirkung

des Niederdrndwaffers in den Hebecylindern D in der fchon befprochenen

Weife wieder emporgehoben. Vermöge diefer Anordnung wird mit möglichit

ivarfamer Verwendung des Hochdrudwaflerd gearbeitet.

Die Hier befprochene Anwendung von befonderen Kolben zum Eröffnen
der Ventile gewährt den Vortheil, daß diefe Ventile jederzeit vollftändig

geöffnet werden, alfo der Durchflußgquerichnitt immer ein verhältnigmäßig
großer ift, womit wieder eine mäßige Waffergefchwindigfeit des durch die
Intilöffnungen fliegenden Wafjers verbunden ift. Diefer legtere Umstand ift
aber fir die gute Erhaltung der Steuerung von hervorragender Bedeutung,
indem erfahrungsmäßig die Ventile und deren Site bei einer großen Durd)-
fußgefchwindigfeit des hochgepreßten Waffers fehnell abgenust werden. Mit
diefem Umftande fteht aucd, in Verbindung, daß die Auf oder Nieder
Dewegung des Preßfolbens wegen der immer vollftändigen Eröffnung der
Ventile mit erheblicher Gejchwindigfeit erfolgt, und umdiefe Gejchwindig-
fit nad) Bedarf regeln zu fünnen, ift bei der vorftehenden Prefje nod)

ein entlaftetes Droffelventil f angebracht, welches gleichzeitig mit dem vor-
gedachten Stenerungsschieber s bewegt wird und welches gejtattet, den Duer-
ihnitt fi das durchfließende Waffer nad) Belieben zu reguliren.

Für den Betrieb diefer Preffe von 400 Tonnen größtem Prekdrud und

600 Atmofphären Prefjung des Wafjers dient eine Zwillingspumpe mit
Dampfeylindern von 760 mm Durchmefjer und 920 mm Hub, während

zur Beihaffung des Niederdrudwafjers von 50 Atmofphären, welcdes neben

der Preffe auc) die zum Heben angeordneten Krahne betreibt, eine Zwillings-

pumpe vorhanden ift, deren Dampfeylinder 460 mm Durchmefjer und

"00 mm Hub haben.
In Fig. 956 (a.f.S.) ift die Preffe von Ch. Davy!) in Sheffield dar-

geftellt. Hier wird das an den Säulen A fenfrecht. geführte Ouerhaupt B, das
den oberen Schmiedejattel C trägt, durd) zwei darüber angebrachte Preßfolben

1) D. R.-P. Nr. 34273.
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D niedergedrüct, jo daß felbft bei einer jo einjeitigen Lage des Schmiede-
ftiite8, wie fie im der Figur angedeutet ift, das auf Klemmen wirkende
Moment vermieden wird. Um auc) von den Prefeylindern und Kolben

jede Hemmende Wirkung abzuhalten, find die Pregfolben Hohl gemacht, und

fie übertragen den Pregdrud auf das Querftüd mittel der Stangen E, die
an beiden Enden zu fugelfürmigen Drudzapfen ausgebildet find. Zum
Heben des Duerjtücdes dienen zwei zu beiden Seiten angeordnete Hebes

olinder F, deren Kolben @ eine an Säulen geführte Traverfe empor-

icjieben, von welcher doppelte Zugftangen nad den Endzapfen b des Quer:
ftüdes B geführt find. Das Onerftüd 3 ift durd) Schrumpfringe mit

einer nad) oben gerichteten Verlängerung ZZ verfehen, die an dem oberften

Ende einen Kolben trägt, welcher in dem Geftelle feine Führung findet.
Vermöge diefer Anordnung wird jede Hlenmende Einwirkung auf die Kolben
und Cylinder vermieden, wie fie aus einer einfeitigen Yusübung des Prep-
drudes, fowie aus der Ausdehnung entjpringen Fünnte, die das Duer-
jtüd oder einzelne Theile des Geftelles in Folge der Exhigung durch das
Schmiedeftücd erfahren.

Auch) hier ift der Betrieb jo eingerichtet, daß man zum Anfüllen der
Eylinder behufs Aufjegend des Schmiedejatteld Wafjer von geringerem

Drude anwendet, welches einem Accumulator entnonmen wird, während

man das zur Ausübung der eigentlichen PVrefiung, jowie zum Heben des
Dnerftiides erforderliche Hochgepreßte Waller ohne Verwendung eines

Sammler unmittelbar von den dazu aufgeftellten Pumpen im die betreffen-
den Eylinder hineindrüden läßt. Die hierzu dienende Einrichtung ift wie
folgt bejchaffen.
"Die beiden Preßcylinder ftehen durch) das weite Rohr J mit dem Luft

drudacenmulator K in Verbindung, welher Waffer von niederer Spanr-

nung enthält. Die Ventile Z, durch welche diefes Wafler den oberen

Theilen der Prefcylinder zugeführt wird, find außerdem mit einen engeren

Nohre M verbunden, welches das von der Drudpumpe P beförderte hod)=

gepreßte Waffer in die Cylinder eintreten läßt, jobald man das Abjperr-
ventil 0, in diefer Nohrleitung geöffnet Hat und die Dampfmafchine in

Gang jet, welche die Pumpe betreibt. Ein zweites ebenfolches Ventil 05,
da8 in der Figur fi) mit 0, dert, findet fich in einer ebenfolchen von der
Bumpe P abgehenden Kohrleitung, welche dazu dient, das hochgepreßte
Waffer durch das Rohr N in den unteren Theil der Hebecylinder zu leiten.
Diefes Legtgedachte Rohr N kann außerdem durch) das Ventil 0, mit der
Niederdrucleitung J in Verbindung gefegt werden, welcher legteren auc)
die Pumpe mittel® de8 Saugerohres Q ihr Waffer entnimmt. VBermöge

der getroffenen Einrichtung wird dem Accumulator das ihm entnommene

Waffer jederzeit wieder zugeführt, jo daß zur Speifung des Accumulators
Weisbah-Herrmann, Lehrbuch der Mecanit, IL. 3. 89
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ein befonderes Bumpterf nicht in ummterbrochenem Betriebe erhalten zu
werden braucht, e8 vielmehr genügt, den Sammler einmal mit Waffer von
der gewünjchten niederen Prefung zu füllen und die während des Betriebes
durch Undichtigfeiten in den Leitungen eintretenden Waflerverlufte zeitweije
wieder zu erjegen. Der Betrieb der Prefje geht in folgender Weife vor fic.

‚Denkt man fid) das Duerftüc B in der unterften Lage und den Schmiede

fattel C auf dem Arbeitsftüce vuhend, jo wird zunächft durd) Deffnung des
Bentiles 05 und Ingangjegen des Pumpwerfes hochgepreßtes Waffer durd)
das Rohr N unter die Hebefolben geleitet, wodurch diefelben das Duerftüd
mit den Preffolben emporziehen. Das über denfelben befindliche Wafler
fan dabei durch das Niederdrudrohr J in den Accumulator X gelangen,
weil nämlich die Ventile Z fich felbfttHätig öffnen, fobald Drudwaffer in

das Rohr N und durd) die Abzweigungen R nach den Bentilgehäufen L
geleitet wird, wie aus der folgenden Bejchreibung diefer Bentile erfichtlic)

werden wird. Damit die hier gedachte Wirkung ftattfinden kann, müffen

natürlich die Hebefolben @ folchen Duerjchritt erhalten, daß der von dem

hochgepreßten Wafjer auf fie ausgeübte Drud genügt, um nicht num das

Gewicht des Duerftides mit Schmiedefattel und Prekolben emporzuheben,

fondern aud) das über den Preßfolben enthaltene Waffer entgegen dem in

dem Sammler K herrfchenden Drude in diefen hineinzudrüden. Nad)
erfolgter Hebung des Duerftüdes wird das Ventil 0, gejchloffen und die

Pumpen kommen jelbftthätig zum Stillftande. Soll eine Prefjung bewirkt

werden, jo wird durd) Deffnung des Ventiles 0, dem in den Hebechlindern

befindlichen Waffer der Austritt in das Nohr J nad) dem Accumulator

ermöglicht, und da die beiden Ventile L durd) den Drud des Wafjers in

den Zweigröhren R immer noch geöffnet erhalten werden, jo fanı Wafler
von niedriger Spannung aus dem Sammler durch diefe Bentile hindurd)
über die Prepfolben treten, wodurd) diefe niedergehen, jo daß der Schmiede:
fattel fich auf das Arbeitsftüc jegt. Diefe abwärtsgehende Bewegung des

Duerftüces erfolgt hierbei nicht allein vermöge des Eigengewichtes defjelben,
fondern auch wegen der verfchiedenen Querjchnitte der Preß- und Hebefolben

mit einer der Differenz diefer Duerfchnitte entjprechenden Kraft. Bei diefem
Senken der Preßfolben tritt daher das bei dem vorherigen Heben nad, dem
Sammler getriebene Wafjer in die Preßeylinder zurüd, während gleichzeitig
das zuvor aus dem Rohre Q durd) die Pumpen angejaugte und unter die
Hebefolben gedrüdte Wafjer als folches von niederem Drude dem Sammler

zurücfgegeben wird. Wegen des verhältnigmäßig großen Uuerfchnittes der
Ventile Z und des Rohres J geht diefer Niedergang des Querftiices fchnelt
von ftatten. Um mum den für das Prefien erforderlichen hohen Drud in

den Preßcplindern herzuftellen, genügt e8, das Ventil 0, zu öffnen umd die

Pumpen wieder in Gang zu fegen, während das Ventil 0, nad) wie vor
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offen gelafjen wird, um dem bei dem weiteren Niedergehen aus den Hebe-

cylindern verdrängten Waffer den Rücktritt in den Sammler zu ermöglichen.
Die Ventile L find nun, wie aus dem Polgenden erfichtlich wird, jo ein-
gerichtet, daß fie bei dem Cintritte des Hochgepreßten Wafjerd aus dem
Nohre M jelbftthätig die Verbindung mit dem Sammler abjperren, dagegen
dem von den Pumpen eingedrücten Waller den Zutritt zu den Preßcylindern
geitatten, in welchen daher der beabfichtigte hohe Prekdrud hervorgerufen

wird; in diefer Weife dient das Waffer ded Sammlers nur als Füllwaffer
für den leeren Niedergang des Duerftücdes, und die Preffe arbeitet unter

ivarfamer Verwendung des von den Pumpen eingedrüdten hochgejpannten
Waflers. Nach einer beftimmten,

für die Preffung gerade Hinreichen-
den Anzahl von Umdrehungen der

Dampfmaschine fommt diefe jelbjt-

thätig zum Stillitande und der
Vorgang wiederholt ich von Neuem
in der gleichen Weife.

Damit die beiden, den Eintritt

des Wafiers in die Preßcylinder

vermittelnden Ventile Z in der vor-

ftehend angegebenen Weife jelbft-

thätig wirfen, find diefelben in der

durch) Fig. 957 veranschaulichten

Art eingerichtet. Das von dem

Sammler durd) das Rohr T hin-
zutretende Waffer fan nad) dem

bei A Sich anjchliegenden Wreß-
cylinder gelangen, oder aus. dem
leßteren nad) dem Sammler zus
rüdfließen, jobald der cylindrifche

und an dem Umfange durch) Leder
wanfchetten a dicht geführte DVentilförper b von feinem Site ce abgehoben

it, während in der gezeichneten Stellung diefes VBentiles die Verbindung
zoifchen dem Preßeylinder und dem Sammler unterbrochen ift. Die Deff-

nung diejeg VBentiles wird durd) den Drud des Wafjers bewirkt, das

bei R in das Ventilgehäufe Z eingeführt wird und welches, wie vorftehend
angegeben wurde, aus dem Nohre N, Fig. 956, vermittelft eines Zweig-

tohres zugeführt wird. Da nämlich der DVentilförper db. im oberen Theile

einen größeren Durchmefjer hat als im unteren, jo drüdt das zugeführte

Vaffer gegen die dadurch gebildete Ringfläche ff, wodurd, der Bentilförper d
gehoben wird. Im diefer geöffneten Stellung befindet fi) das Ventil nad)

89*

Fia. 957.
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dem Borhergehenden jowohl während das Duerftüc angehoben wird, fowie

auch während des Niederganges bis zum Auffegen des Schmiedefattels auf das

Arbeitsftüd. Um nun während des eigentlichen Prefjens das niedergepreßte

Waffer des Sammlers abzufchliegen und dem hochgefpannten der Pumpen
allein den Zutritt zu geftatten, ift in dem hohlen Ventilförper b das Kleinere
Bentil g befindlich, welches nad) unten auffchlagen kann, für gewöhnlich aber
durch die ftarfe Feder % geichloffen gehalten wird. Sobald man nun bedufs
Ausübung des Pregdrudes dem Waffer der Pumpen durd) Eröffnung des
zugehörigen Ventiles den Zutritt durcd) M gewährt, wird zugleich der Bentil-
förper b auf feinen Sit bei ce niedergedrüdt, alfo der Sammler abgejperrt

Fig. 958. und auc) das innere Ventil g unter Ueber:

windung des Federdrudes geöffnet, fo dak

nunmehr das hochgepreßte Wafjer zur Aus-
übung des Preßdrudes in der vorgedadhten

Weife eingeführt wird.
Die Einrihtung der Zulaßventile 0 in

dig. 956 ift aus der Fig. 958 erfichtlic,
gemacht. Der cylindrifche, oberhalb in einer

Büchfe b geführte BVentilförper a wird für
gewöhnlid) durch den Drud des bei c ein-

tretenden. Waffers dadurch gejchloffen ge

halten, daß diejes Wafler durch eine enge
Bohrung bei d über das Bentil treten und
dafielbe niederhalten fann. Um es mit ge

ringer Kraft zu öffnen, wird e8 zuerft ent-
laftet, zu welchem Zwede im Inneren das
Heine Bentil e angebracht ift, welches mittels

der Stange ef gehoben wird. Hierbei findet
zunächft Entlaftung von @ durch Ausgleihung
des Drudes oberhalb und unterhalb ftatt,

worauf eine weitere Erhebung von e mittels der angebrachten Stege das Ventil
a von feinem Site abhebt. Auch das Heine Ventil e ift dadurch entlaftet,
daß die Stange f oberhalb in einer Büchfe geführt ift, in welche durch das

Köhrchen g das unter e befindliche Waffer gelangen kann. Zum Oeffnen
und Schließen des Bentiles wird die Stange ef durch einen Hebel 7 bewegt,
der mit dem Kolben % in dem feinen Steuercylinder © verbunden ift.

Mittels eines Schiebers Fann dem Waffer des Accumulators der Zutritt

unter oder über diefem Kolben % erfchlofjen werden, womit die beabfichtigte
Bewegung des Zulafventiles a verbunden if. Für die drei Zulaßventile
der Preffe find ebenfo viele derartige Schieber mit Steuerhändeln vorgefehen.
Die Majhine zum Betriebe des Pumpwerkes ift mit einer Vorrichtung
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verjehen, durch) welche die Mafchine feldftthätig in Stillftand verfegt wird,
nachdem fie eine beftimmte Anzahl Umdrehungen gemacht hat, welche dırcc)

die Umdrehung einer Schraube von der Hand des Wärters bei dem Anlafjen

der Mafchine jederzeit Leicht beftimmt werden fann.

Die in Fig. 959 dargeftellte Prefie von Tweddel, Platt & Fielding!)

unterfcheidet fich von den bisher befprochenen dadurch), daß die Prekeylinder,
deren Hier drei neben einander angewendet werden, unterhalb des Ambofjes

Fig. 959.

 
_
2
7
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N
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REED 
und der Hüttenjohle aufgeftellt find und daf die Kolben A diefer Eylinder
bei ihrem Ausfchube nad) unten gegen da8 Duerftid B wirken, welches den
Zug durd) die vier Zugftangen C auf das obere mit dem Schmiedefattel D
verfehene Duerftiik überträgt. Zum Heben der Kolben dienen die beider-
jeit8 angebrachten Hebecylinder &. Diefe Anordiumg, vermittelft deven fich
wegen der tiefen Lage der hauptfächlichften Theile eine große Standficherheit

2) Stahl und Eifen, Jahrg. 1894, ©. 907.
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erzielen läßt, gewährt außerdem den bejonderen Vortheil, daß der Raum
oberhalb möglichft frei zugänglid) ift.
Um den Preßjattel je nad) der Dicke des Schmiedeftücdes höher oder tiefer

einftellen zu fünnen, hat-Trappen!) anftatt der Whitworth’ichen Ein-
richtung des durd) Schrauben verftellbaren Duerftides die Aufftellung von
zwei verjchtedenen Cylindern über einander, Fig. 960, gewählt, von denen

Fig. 960. der untere C zur Ausübung des Prefiens
fi . dient, während der obere B dazu an:

r gewandt wird, durd) eingeleitetes Drud-
wafjer den Preßcylinder C fammt feinen
KolbenA um die der Dice des Schmiede:
ftiides entjprechende Größe herabzu-
fchieben. Zum Heben des den unteren
Eylinder tragenden Querftüces D dienen
die beiden Hebecylinder Z, während ein
in der Mitte angebrachter Hebefolben
G den Prepkolden A nad) ausgeiibter
Preffung wieder emporhebt. Der Hub

diejes legteren Kolbens braucht in Folge
diefer Einrichtung nur kurz zu fein.

Fortsetzung. Die Einrichtung
einer Prefje mit Wafferdrudüber-

fegung ift aus Fig. 961 zu erjehen,

welche eine Ausführung der Mafchinen-

fabrif von Breuer, Shumadher & Co.

in Kalf vorftellt. Der Preßcylinder A
wird hier von vier ftarfen Säulenanfern
B getragen, die gleichzeitig dem Duer-
ftüde CO zur Führung zu dienen haben.
Bei dem Auffegen des Schmiedejattels

: / auf das Arbeitsftid wird der Preß-

II:  eylinder mit Füllwafier aus einem höher
. gelegenen Behälter gefüllt, worauf der
Preßdrud durch den eigentlichen Weberjeger hergeftellt wird. Diefer befteht
der Hauptjache nach aus dem einfacdhwirfenden Dampfeylinder D, weldyen
nur unten Dampf zugeführt wird, und defien Kolbenftange, nac) oben durc)

eine Stopfbüchfe heraustretend, fich zu einem Plungerfolben verlängert, der

in den darüber aufgeftellten Drudeylinder Z eintritt. Das hierbei aus dem
Eyfinder E verdrängte Waffer gelangt durd) das Rohr F in den Preß-

1) D.R.-P. Nr. 53225.
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colinder), wodurch in demfelben eine von der Dampfjpannung und dem

Querjehnittsverhältnife der Kolben von D und E abhängige Prefjung her-

vorgerufen wird. Bedeutet p den Ueberdrud de8 Dampfes in dem Cylinder

D über die auf die obere Kolbenfläche wirkende atmofphäriiche Spannung,

und ift D der Durchmefjer des Dampfeylinders D und d derjenige des

 
tolbens von E, jo ergiebt fich unter Nichtbeachtung der Kolbenreibungen

und fonftigen jchädlichen Widerftände die in dem Prefeylinder erzeugte
2

PBreffung für die Flächeneinheit zu »(7) ‚ aljo 3.2. für 10 Atmofphären

Ueberdruf und ein Verhältnig der Durchmeffer D:d—6:1, eine Prefjung

von 360 Atmofphären.
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Bezeichniet man noch) die Hubhöhe des Dampffolbens mit A, fo ergiebt
2 :

fi) dabei eine Verfchiebung des Preßfolbens um (5) ‚ wenn D, den
1

Durcdjmefjer defjelben bedeutet. Da’ bei diefer Ueberjegung ded Drudes

keinerlei Ventile in der Leitung F angebradjt find, die legtere aud) nur funz
und die ganze Einrichtung jehr einfach ift, jo kann man dabei die Gefhwindig-
keit de8 Dampffolbens verhältnigmäßig groß annehmen, ohne Stoßwirkungen
ausgefeßt zu fein; für diefe Gejchwindigfeit wird ein Werth von 3m ale
noch zuläffig angegeben.

Geftenert wird der Dampfeylinder durch das Einlaßventil @ mittels des

Handhebels H, doc, kann die Steuerung aud) jelbjtändig und von der
Berwegung des Duerftüdes C abhängig gemacht werden, wozu der Steuer:
hebel H7 durch ein Geftänge J mit dem Hebel K verbunden ift, welcher von

dem auf- und niedergehenden Duerftüde in Schwingung verfegt wird.
Während man zur Erzielung des größten Preßdrudes den Dampfeylinder
D vollftändig füllt, fanın fir geringere Preffungen der Dampf mit Erpanfion

wirken.
Um das Dxerhaupt nad). ausgeübter Prefjung wieder emporzuziehen,

dient der über dem Preßcylinder aufgeftellte Kleinere Dampfcylinder Z, defien

Kolbenftange mittels der Traverfe M und zweier Zugftangen N das Duer-
haupt emporzieht, jobald man frifchen Dampf aus dem SKefjel unter dei
Kolben von L leitet. Dies wird ebenfalls durcch den Stenerungshebel H
veranlaßt, bei defjen Niederdrüden ein in G befindlicher Kolbenjchieber
zunächft den Dampf in D ins Freie oder über den Kolben treten läßt, jo

daß der Ießtere dur) fein Eigengewicht niedergezogen wird, während un
mittelbar darauf der Dampf unter den Kolben von Z geleitet wird, um das

Querftügf mit dem Schmiedefattel zu heben. Hierbei tritt da8 zuvor aus E

nad) A gedrückte Wafjer wieder nach dem Drudeylinder E zurüd, während

da8 zum Füllen des Preßcylinders dienende Wafjer durch ein Rücdjchlag-
ventil O nach) dem darüber befindlichen Behälter entweichen kann, went
diefes Ventil gleichzeitig durch, einen Zug an der Stange S gehoben wird.
Diefes Bentil vermittelt auch bei dem nachherigen Niedergange des Uuer
hauptes von Neuem den Nacjlauf von Füllwaffer aus dem Behälter nad)
dem Preßcylinder, wenn man das Ventil geöffnet hält, während der Dampf

aus L entlaffen wird, um den Schniedejattel vermöge feines Eigengewichtes

auf das Arbeitsftüc aufzufegen. Erxft nachdem dies. gejchehen, wird das

Bentil O durch Aufhebung des Zuges an S vermittelft des Gewichtes &

wieder gejchlofien, worauf der Dampf unter den Kolben in D geführt wird

und der bejchriebene Vorgang fi) in derjelben Weife wiederholt.
Diefe Einrichtung von Preffen mit Hülfe derartiger Wafferdrudiberjeger

ift von der angeführten Mafchinenfabrif auch vielfach zum Durdpdrücen des
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Mefferd bei großen Blodjcheren, fowie für Lochwerfe md Niet»
mafchinen angewendet worden, tiber welche legteren im folgenden Para-
graphen Näheres angeführt wird.

Die Wirkung des divecten Wafjerdrufüberfegers findet fich auch bei der

durch Fig. 9621) dargeftellten Preffe von Haniel & Lueg in Düffeldorf.
Hier fpielt dev daS bewegliche Duerftüc mit dem Schmiedefattel A tragende
Nreßkolben B in einem Cylinder C, der in dem Kopfftiide D befeftigt ift,

welches mit dem Zußftüde Z in üblicher Art durch die vier Anfer Fver-
. bunden ift. Unmittelbar

. 962.
= über dem Prefcylinder C

R u ift der Dampfeylinder @
Ze aufgeftellt, dejlen Kolben-

ftange g in den Preß-

cylinder eintritt, zu welchem

Zwede der Preßfolben B

hohl geitaltet ift. Die Wir-

fung diefer Kolbenftange
als Plunger oder Verdräns

ger ftimmt mit derjenigen
bei der vorbejprochenen

Prefje überein, und es ift

auch die dadurd) hervor-

gebrachte Ueberjegung oder

Drudfteigerung in der oben

angegebenen Weife zu be=
ftimmen. Zum Heben des

Prepkolbens und des Duer-

ftiides ift das [egtere durch

| die Stangen J mit zwei
Mt TE ebefolben Z verbunden,GEBE vn vn Weder

angeordneten Hebecylindern
fpielen und fortdauernd unter Dampfdrud ftehen, jo daß die Rüdbewegung
de8 Duerftüdes erfolgt, fobald durd, das Dampfftenerventil K der Dampf
aus dem Dampfeylinder @ entlaffen wird. Da die beiden Hebefolben nad)

oben hin mit dem Pumpentolben L ausgerütet find, jo prejien die legteren
bei dem Aufwärtsgange die in den Cylindern U enthaltene Flüffigfeit durch
die Steigeventile N in das Rohr O und in den Prefeplinder, in Folge deiien
der Preßfofben nur auf eine geringere Höhe emporgehoben wird, al8 diejenige

    
)DO.R-BP. Nr. 65811.
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ift, von welcher er zuvor herabgegangen ift, während der Dampffolben in G
durch den Drud auf das Ende der Stange g in die vorher eingenommene
Stellung wieder emporgehoben wird. Bei dem darauf folgenden Niedergehen
des Pregkolbens bewegt fich daher der Schmiedefattel von der tiefer gelegenen
Anfangsftellung aus entjprechend tiefer herab und fo fort bei jeder folgenden

Preffung, fo. daß dadınd dem durch) die Prejjung erfolgenden Zujammen-
drüden des Arbeitsftückes Nechnung getragen wird. Man Tann übrigens
aud) den Prefkolben ftetS auf diefelbe unveränderte Höhe fteigen lafien,

wenn man durch die Purmpenfolben Z feine Flüffigfeit in den Prekcylinder

drüden läßt, und man erreicht dieß durd, Oeffnen des bei 2 angebrachten

Bentiles, wodurch, die von den Kolben L angefangte Flüffigkeit beim Auf-

fteigen ‚des Duerftices wieder nad) dem Behälter @ zurüdgeführt wird.
Auc) Hat man es in der Hand, den Prefkolden zu Anfang Höher einzu-

ftellen, wenn man bei den Auffteigen defjelben das andere Ventil R öffnet,

indem alsdann Flüffigfeit aus dem Preßeylinder durch diefes Ventil hin-
durch nad) dem Behälter Q entfernt wird. Wenn hierdurch der beabfichtigte
höhere Stand des Preßkolbens erreicht ift, jo hat man das Ventil R wieder
zu jchliegen.

Bezeichnet man mit D den Durchmeffer des Preßfolbens, mit d den des

Plungerd g und mit d, denjenigen jedes der beiden Bumpenkolben Z, jo erhält

man. bei einer Bewegung des Dampffolbens in @ um die Länge A eine
\2

BDerjchiebung des Preßfolbens um s — h (5) . St 2 die Größe, um

welche der Preßfolben bei dem darauf folgenden Nüdgange emporgehoben
wird, fo erhält man diefelbe aus der Gleichung

ER D: D: a?
Il — _— —— ZZ|5.207 (s— a) 7 um D’- 20° Dr 3a

Dies giebt z.B. mit
D = 250 mm, d = 100mm, d, = 125mm und k = 200mm

10\?
s— 200 (55 — 532mm

und 1002

* 3502 + 2.1288
aljo 10,6 mm weniger al8 s.

Bei den bisher bejprochenen Schmiedeprefjen wird die Bewegung des

Preßkolbens durch) die Hand umgeftenert, was zur Folge hat, daß die Anzahl

der in der Minute erreichbaren Spiele nur gering jein fann. Um eine
größere Gejhwindigfeit zu ermöglichen, hat man den zur Drudüberjegung
dienenden Plunger durd) eine Kurbel bewegt, wie dies bei der in Fig. 963 1)

I) Stahl und Eijen, Jahrg. 1892, ©. 168. D. R.:P. Nr. 60958.

200 = 21,4 mm,
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dargeftellten Mafchine von R. M. Daelen in Düffeldorf gefchieht. Hier
dient eine duch einen befonderen Dampfcylinder A oder durch einen auf
das Schwungrad B laufenden Niemen umgedrehte Kurbelwelle C zur
Vewegung des behufs der Drudüberfegung durd, eine Stopfbüchje in dem
Boden des Preßcylinders D in diefen eintretenden Plungers Z. Unter der
Loransfegung, daß der Preßfolben Fdurcd) den Drud von Wafjer oder

Luft gegen die beiden Hebefolben G emporgehoben wird und daß die in dem
Fig. 968. Preßeylinder enthaltene Flüffigkeit

nicht entweichen fan, macht dann
der Preßfolben F ebenfoviele

Spiele, wie der Plunger E. Der
Prefeylinder D fteht hierbei durch)

ein Rohr mit dem Naume ober-

halb des Bentiles H in Berbin-

dung, während Waffer aus dem

Behälter M durch das Nohr J

unter diefes Bentil gelangen fan,

welches legtere mit dem Kleinen

Steuerfolben L verbunden ift.

Lüßtman durch Deffnen des
Hahnes K Drudwafler unter den

Kolben L treten, jo wird das
Bentil H geöffnet, und das in
dem Vreßcylinder D enthaltene

Waffer wird bei dem durd) die

Kolben G veranlaßten Auffteigen
des Preßkolbens nad) dem Ber

hältev M gedrüdt. Leitet man,
um den Schmiedefattel auf das

r N _ Arbeitsftic aufzufegen, das Wajfer

ui2.©00er Pre ,
das geöffnete Ventil Z Füllwafjer aus dem Behälter M in den Cylinder

eintritt. Wenn dann dur) Niedergehen des Ueberfegerfolbens Z in dem

Vreßeplinder hoher Drud hervorgebracht wird, jo ift dabei das Ventil H

gefchloffen, während dafjelbe bei dem darauf folgenden Hochgehen von E

wie ein Saugventil nach oben auffhlägt und aus dem Behälter M jo viel

Baier in den Prefchlinder eintreten läßt, ald dem frei werdenden Naume
entfpricht. Der Schmiedejattel S wird dagegen bei dem Hochgehen des Ueber-

fegerfolbens Z nicht gehoben, wenn die Hebefolben CF nicht gedrückt werden.
Die Wirkung der Preffe ift dann derart, daß der auf dem Schuitedeftircde
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ftehende Sattel wiederholten Drudwirfungen ausgejegt ift, jo oft der Ueber-

fegerfolben EZ niedergeht, und daß bei jeder folchen Wirkung eine Zufammen-
drücdung des Eifens eintreten muß, entfprechend der Verfchiebung des Pref-
folbens, welche fi) durd) die aus dem. Bentile ZZ nachgeflofjene Wafjermenge

ergiebt. Um diefe Wafjermenge und damit. die befagte Verfchiebung in

gewifjen Grenzen reguliren zu können, ann man die Deffnung des Bentiles

t. Fig. 964.

    
H bei dem erwähnten Auflagen durch einen

Anfchlagftift N begrenzen, der mitteld der Zug:

ftange Z ftellbar if. Man erkennt übrigens aus

dem BVorftehenden die Nothwendigkeit, bei diefer

Prefje ein Sicherheitsventil anzubringen, durd)

das der Drud im Cylinder auf das höchftens
zuläffige Maß begrenzt wird, welches fonft in

Volge der lebendigen Kraft der Schwungradmelle
leicht überfchritten werden fan, jobald das bearbeitete Schmiedeftiid nad)
wiederholten Prefiungen einen der eingetretenen Abkühlung entjprechenden
größeren Widerftand darbietet.

Demfelben Zwede, jchnell hinter einander wiederholte Prefiungen auf das

Arbeitsfticd auszuüben, dient die Schnellfchmiedepreffe der Märkifchen
Majihinenbau-Anftalt, vorm. Kamp & Eo. in Wetter a, d. Ruhr,
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Fig. 964. Die Mafchine trägt an dem dampfhammerartigen Geftele A
den Preßeylinder B, in welchem der den Preßfattel C tragende Kolben durd)

Baffer niedergedrüdt wird, das durd) die Röhre D zugeführt wird. Diefe

Nöhre fteht mit einem am der anderen Seite des Geftelles angebradjten

Drudeplinder E in Berbindung, in welchem ein Ueberfegerfolben oder
Punger F von der Kurbelwelle & ımunterbrochen auf und nieder bewegt
wird. Da in diefem Cylinder, fowie in dem Rohre D keinerlei Ventile

angebracht find, jo wirft dev Kolben F' lediglic) al8 VBerdränger und ver-
anlaßt den Preßkolben zu einer gleichen Anzahl von Spielen, wobei die
Hublängen natürlich in dem umgekehrten Verhältnifie der beiderfeitigen

Kolbenguerjchnitte ftehen. Das Gewicht ZI dient dabei zur Ausgleichung
de8 Eigengewichtes von C. Wie aus Fig. 964 II erfichtlich ift, verlängert
fi) der Kolben F' zu einer diinneren Stange F,, welche in der Verlängerung
de8 Cylinders E als Pumpenkolben wirkt, derart, dag dem Behälter 7 bei
jeden Hube eine beftimmte Wafjermenge entnommen und durd) das Rohr K
ebenfalls in den Preßeplinder eingedrüdt wird. Es ift daraus erfichtlich,

daß der Schmiedejattel fich dem Arbeitöftüicke bei jeder Prefiung entiprechend
der durch den Kolben7 in den Prefcylinder gedrüdten Waflermenge nähert,
wie e8 der fortfchreitenden Zufammendrüdung des Eifens entfpricht. Um

die in den Cylinder tretende Waffermenge reguliren zur Fünnen, dient das
Ventilgehäufe Z, in welchem a das Steigventil der Pumpe ift, während b

und c zwei von außen abftellbare Ventile find. Sind diefe beiden Ventile
sechloffen, jo ftrömt das Wafjer, wie vorbefagt, von der Pumpe durch das

Steigventil a in den Preßeylinder. Deffnet man aber das Ventil b, jo
fließt das bei K anfommende Waffer durcd) d und das Rohr d dem
Behälter I wieder zu, ohne daß e8 in den Preßcylinder gelangen kann; der
Vreßkolben macht daher feine auf und abgehende Bewegung immer in der
ielben Höhe. Wenn man dagegen das Ventil c öffnet und dasjenige b
gefchloffen Hält, jo fann Wafjer aus dem Preßcylinder dur) e nad) dem
Behälter T abfliegen, in Folge wovon der Pregfolben höher Hinauftritt.

In welcher Art die hydraulifchen Preffen zum Biegen und Preffen von
Platten verwendet werden künnen, ift aus den beiden folgenden Figuren zu
erkennen. Hiervon ftellt Fig. 965 (a. f. ©.) eine Schwellenprejfje von

Breuer, Schumader & Co. in Kalk vor, welche dazu dient, die vor-

gewalzten Schienen zu Eifenbahnfchwellen zu prefien. Der 3,5 m lange Preß-
balfen B, welcher ebenfo wie die Sohle A mit Schligen zur Aufnahme der
erforderlichen Stempel und Matrizen verfehen ift, wird hierbei durch zwei
Preßkolben C niedergepreßt, um ein möglichft gleichmäßiges Niedergehen
in der ganzen Länge zu erzielen umd jedes Eden zu vermeiden. Beide
Preßcplinder werden von einem gemeinfamen Drucüberjeger der jchon bei

dig. 961 bejprochenen Einrichtung betrieben. Bon den drei über dem
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oberen Träger D aufgeftellten Dampfeylindern dienen die beiden äußeren
E, und E, dazu, das Gewicht des Drudbaltens B durd) den Dampfdrud
auszugleichen, während der mittlere Cylinder F'. dazu verwendet wird, die
Prefle zu öffnen und zu fchließen, d. h. den Drudbalfen bis auf die zu
prefiende Schiene niederfinfen zu Lafjen und nad, ausgeübtem Drude wieder
zu heben, um eine neue Schiene einbringen zu Fünnen. Nach den Angaben
der ausführenden Fabrik fönnen mit diefer Preffe in 10 Stunden 2500 bis
3000 Schwellen gepreßt werden.

In Fig. 966 ift eine Preffe aus der Yabrit von Haniel & Lueg in

Düffeldorf zur Anhang gebracht, mittels deren Panzerplatten und ftarke

 

 

Keffelbleche gebogen werden fünnen. Zwifchen den beiden Seitenftändern

A und.B, die durch) das Fußftiid C und den Kopfbalfen D feft mit einander

verbunden find, ift der auf den Rollen E bewegliche Prefbalten F verjchteb

(ich, und zwar wird derjelbe duch) den Hudraulifchen Eylinder GC dadurd)

verfchoben, daß defien Kolben G, bei der Aufwärtsbewegung den Rahmen H

emporfchiebt, der an jedem Ende mit zwei Walzen ansgerüftet ift, die ver-

möge der fehiefen Flächen eine Feilartige Wirkung gegen den Prefbalten F

ausüben. Da num die einander zugefehrten Flächen von: F und B der

beabfichtigten Biegung entfprechend gewölbt find, fo muß die zwifchen beide

gebrachte Platte die gewinfchte Form annehmen. Aud) fanın man, um die

Platten nad) verfchiedenen Krümmungen zu biegen, die Prefbalfen mit ent-
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iprechend geformten Badenftüden verfehen. Zurücigezogen wird. der Preß-

balfen F durch einen Heinen Wafferdrudcylinder T, defien Kolben mittels
zweier Zugftangen K den Balken F angreift, während der Preßfolben G,
mit dem Walzenrahmen H durd) da8 Eigengewicht wieder finft, jobald dem
Wafler unter dem Preßfolben der Austritt aus dem Cylinder ermöglicht

wird. Durch Flafchenzüge oder einen Lauffrahn wird die Platte nad) dem

Fig. 966.

 
Biegen fo weit hervorgezogen, daß bei der folgenden Prefjung der an die

gebogene Stelle fi) anjchliegende Streifen in derjelben Weife der Preß-
wirkung unterworfen werden fan. Die zu biegende Platte wird hierbei
duch beiderfeits angebrachte Rollen L unterftügt. Um die Platten bequem
von oben einbringen zu Fünnen, ift da8 Dnerhaupt D zum Umfchlagen
um den Bolzen O eingerichtet, nachdem zuvor die Schraubenmutter 37
gelöft worden ift. Das für diefe Preffe erforderliche Waffer wird einem
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Sammler entnommen, der für eine Prefjung von 110 Atıno- m

iphären belaftet ift; dabei beträgt der gegen die Platten m|
ausgeübte Prepdruf bei den verfchiedenen Mafchinen | N |

zwifchen 300 bis 670 Tonnen, was für eine Plattendice Ei |
von 25 und bezw. 40mm ausreicht. Als befonderer Vor- | |

zug derartiger Prefien wird angeführt, daßaud) die dicjten | | |
| EB

|
Fig. 97.

 
Kefielbleche damit im Falten Zuftande gebogen werden können, was befonders

für Stahl und Flußeifen aus dem Grunde von Bedeutung ift, weil diefe
Materialien durd) das Glühen und das darauf folgende Abkühlen Leicht jchäd-
liche Materialfpannungen erhalten. Bor dem Biegen der Bleche zwijchen
Walzen (f. weiter unten) hat das befchriebene Verfahren den Vorzug, daß die
Dieche bi8 an die Ränder gebogen werden fünnen, während bei der Anwen-
dung von Biegewalzen Streifen an den Rändern fic) der Biegung entziehen.
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In Fig. 967 ift noch eine hydraulifche Mafchine zum Flantfhen und
Bördeln. von Blechplatten, d. h. zum Umfrempen der Ränder ebenfalls
ans der Fabrik von Haniel & Lueg im Düffeldorf dargeftellt. Hierbei

trägt das Fräftige hammerartige Geftell zwei Preßcylinder A und B neben
einander, deren Kolben nach unten ausfchieben und von denen A dazır dient,

da8 an dem Krahne hängende Blech feit auf den Amboß C niederzudrüiden,
während B den Rand zu einem Flantjche abbiegt und,.vermittelft eines

geeigneten Oejenkes in der gewinfchten Art formt. Diefe Wirkung kann
duch) den Kolben des wagerechten Cylinder8 D unterftüßt werden, und für

gewiffe Zwede fann au) noch ein unter der Sohle befindlicher, nad) oben
hin ausfchiebender Kolben zu Hilfe genommen werden. Zur Nüdführung
der beiden Kolben von A und B dient der wagerechte Cylinder Z mit
Kollenzug, während der Kolben von D als Differentialkolben ausgeführt ift,

derart, daß der Drud des Waflersgegen die vordere Ningfläche den Kolben
zurücführt, fobald das Waller aus dem Hinteren Theile des Cylinders ent-
(ajjen wird. Die Steuerung ded einem Sammler entnommenen Waljers

von 110 Atmofphären Drud für die verfchiedenen Cylinder, jowie für den
hydraulifchen Krahn wird mit Hilfe der Handhebel H bewirkt. Wenn

erforderlich, Fönnen die beiden Kolben von A und B durch einen gemein-

jamen Sattel mit einander verbunden werden, welcher dann Gelegenheit

giebt, ganze Kefjelböden mit einem Niedergange in einem pafjenden Gefenfe
Fig. 968. zu flantfchen. Gegenüber der Handarbeit giebt

y diefe Preffe nicht nur befjere Erzeugnifje, jon-
dern aud) Erfparnifje an Kohlen, da man eiıte

vER | Platte in einer Hige auf einem größeren Um-

a - fange flantjchen kann, al8 dies durch die Hand
möglich ift.

Nietpress&n. Zur Herftellung der Niet-
verbindungen, wie fie bei der Anfertigung
von Dampffefieln, Brücdenträgern und im

| Schiffsbau eine fo hervorragende Rolle fpielen,
er hat man in der neueren Zeit die früher allein

—_ gebräuchliche Handnietung mehr und mehr ver-
—— Laffen und ift zum Gebrauche von Hydraulifchen

Prefien übergegangen, weil dadurd) erfahrungss

mäßig eine größere Feftigfeit als dur) die Handvernietung erreichbar ift. Ein
Niet befteht nad) Fig. 968 aus einem cylindrifchen Bolzen A von möglichft

weichem Schmiedeeifen, welcher zu beiden Seiten der zu verbindenden Platten
mit einem hervorftehenden Kopfe B von genau oder annähernd Fugelförmiger
Seftalt verjehen ift, und da diefe Köpfe die zwifchenliegenden Platten C und

Weisbah-Herrmanı, Lehrbuch der Mehanif. IIL 3. 90

N
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D mit einem mehr oder minder großen Drude zufammenprefien, jo entfteht
dadurd) zwifchen den Platten eine entfprechend große Reibung, durch) welche
die Verbindung wejentlich an Feftigkeit gewinnt, indem bei einer die Platten
aus einander ziehenden Kraft zunächft diefe Reibung überwunden werden
muß, bevor der Niet auf Abfcheren in dem Duerfchnitte Fin Anfprud;

genommen wird. Don wejentlicher Bedeutung hierfür ift es, daß der Niet
bolzen möglichjt genau die Höhlung in den Platten ausfülle, und da diejelbe
nicht immer genau cylindrifh und glatt ift, befonders wenn die Lücer
durch) Ausftogen anftatt durch Bohren hergeftellt werden, jo muß bei der Ver-
nietung nicht bloß der eine Kopf B,, der fogenannte Schließkopf, aus dem

hervorftehenden Schaftftüice ad durch Stauchen gebildet, fondern e8 muß
aud) die Maffe des Nietbolzens im Inneren möglidft gut an die Wandung
angepreßt werden. Dies ift befjer durch, Drucdwirfung als durch den Schlag

der Hämmer bei der Handarbeit zu erreichen, weil im erfteren Falle fid)

die Wirkung gleichmäßiger auf die ganze Mafje des Nietbolzens vertheilt als
bei der Stoßarbeit, bei welcher hauptfächlich die äußeren Theile der Form-
änderung unterliegen. E$ ift nur darauf zu achten, daß der den Scließ-
kopf anprefjende Stempel nad) der Formung des Kopfes nocd) eine gewilie

Zeit auf denfelben drüdt, fo daß die Zufammenprefiung nod) ftattfindet,

nachdem der Niet fich bereits in gewifien Maße abgekühlt hat. Die von
Bach!) hierüber angeftellten Berfuche ergaben unter der DVorausfegung,
daß der Nietjtempel nocd) 15 bis 20 Secunden auf dem fertig gepreßten
Schließfopfe ftehen blieb, eine wejentlich größere Feftigfeit der Verbindung

gegen Sleiten, als durd, Handnietung unter gleichen Verhältnifjen erreichbar
war. Die Feftigfeit war im legteren Falle bei diünneren, 12 mm diden

Blechen um etwa 20 Proc. und bei Blechen von 18mm Dide um 54 Proc.

Heiner, al8 bei der dur) Mafchinennietung hergeftellten Verbindung. Wenn
dagegen jene Bedingung nicht erfüllt war, jo zeigte fi) im Gegentheil bei
der Mafchinennietung eine auffallend fleinere Feftigfeit der Verbindung
gegen Öleiten, al bei der Handarbeit. Mit Nücficht hierauf wird man
daher die Anzahl der in einer beftimmten Zeit einzuziehenden Niete zu
bejchränfen haben, und wenn bei einzelnen Mafchinen auch die Möglichkeit
vorliegt, in einer beftimmten Zeit eine fehr große Anzahl Niete einzuziehen,
3. ®. 5i8 zu 10 in einer Minute, jo wird e8 doc) aus dem vorftehenden
Grunde gerathen fein, nicht mehr al& zwei bis drei Niete in der Minute
wirklich einzuziehen, damit der Stempel nod) genügend lange auf dem
fertigen Schließfopfe unter Drud ftehen fann.

Die zur Verwendung fommenden Niete find immer jchon vorher mit dem

einen Kopfe, dem Seßfopfe B, Fig. 968, verfehen, indem die Berfuche,

2) Zeitjchr. d. Vereins deutjch. Ing. 1894, S. 1221.
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die man gemacht hat, cylindrifche Stifte in die Löcher zu fteden, die zu

gleicher Zeit beiderjeits zu Köpfen gepreßt werden, bisher befriedigende

Ergebniffe nicht geliefert haben. Die Herftellung des Sefopfes an einem

Niet ift daher von derjenigen des Schließfopfes bei der Herftellung der
Verbindung ganz getrennt, und e8 mag hier nur bemerft werden, daß die
Anfertigung der Nietbolzen auf befonders zu dem Zwede eingerichteten
Majchinen erfolgt, welche im Wefentlichen mit den Drahtftiftprefien,

Nig. 931, übereinftimmen, von denen fie fi) Hauptjächlic, dadurch unter-

Iheiden, daß das Material für die ftärferen Niete (über 12 mm Dide) im

weißwarmen Zuftande verarbeitet wird. Der Stempel, welcher dabei mit

| = | _ l

einem Gejenfe, entjprechend der Form des herzuftellenden Nietkopfes, ver-
jehen ift, wird im der Regel durch, eine Kurbel bewegt, und das von dem
zu verarbeitenden Aumdeifen in der erforderlichen Länge abgejchnittene Stitd
wird in eine Matrize geftect, welche meiftens in Yorm einer Scheibe aus-
geführt ift, die an ihrem Umfange in gleichen Entfernungen mit den zur

Aufnahme des Bolzens pafjenden Löchern verfehen ift. Nachdem der Bolzen
an feinem aus einem jolchen Loche Hervorftehenden Ende duch den darüber

befindlichen Stempel mit dem beabfihtigten Kopfe verfehen ift, genügt e8,
die Matrize um einen der Entfernung der einzelnen Köcher von einander
entjprechenden Winkel zu drehen, um das nächitfolgende, bereit8 mit einem

anderen Bolzen verfehene Loc) unter den Stempel zu bringen, der bei dem
90 *
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Niedergange in derjelben Weife wieder einen neuen Kopf anpreßt. Durd)
eine geeignete Vorrichtung wird dani der gepreßte Niet aus der Matrizen-
Iheibe ausgeftoßen. In Fig. 969 (a. v. ©.) ift die Skizze einer folchen Niet-
prefje gegeben. Hierin ftellt A die mit acht Löchern am Umfange verjehene
Matrizenfcheibe vor, in weldhe bei B eirt weißwarm gemachtes Stüd Rund-
eifen eingeführt wird, während das in dem daneben befindlichen Loche ent-
haltene durch den Stempel C mit dem Kopfe verfehen wird. "Diefer
Stempel wird von der Kurbelwelle D bewegt, welche von der Schwungrad-
welle E dur) die beiden Zahnräder F umgedreht wird. Eine auf der
Kurbelwelle angebrachte ercentrifche Scheibe I dreht vermittelft eines adıt-
zähnigen Schaltrades CE die Matrizenfcheibe nach jeder Preffung genau um
45° herum, während die fertigen Nietbolzen durch eine im Inneren der
Matrizencheibe angebrachte exrcentrifche Scheibe T ausgeftoßen werden, die
an der Drehung der Matrize nicht theilnimmt.

Dei derartigen Mafchinen ift e8 nicht zu vermeiden, daß die Köpfe Häufig
Ichief angepreßt werden, weil die Matrizenfcheibe fi in Volge ihres
Beharrungsvermögens nod) etiwas über die dur, das Schaltrad ihr gegebene
Lage hinaus gedreht hat. Um diefen Uebelftand zu vermeiden, ift die Prefie
von 3.C. Harkort!) in folder Weife ausgeführt, daß die Matrizenjcheibe
jedesmal genau in dem gerade erforderlichen Betrage umgedreht und während
der erforderlichen Preffung darin unveränderlich feftgehalten wird. Nad)
dig. 970 ift hierbei ein durch die beiden Excenterftangen A fenkrecht auf
und nieder bewegter Stempel B angeordnet, welcher in den Führungsbüchfen
C und D gerade geführt ift und am der Scheibe E zwei Stempel F zur
Sormung von zwei Nietköpfen an diametral gegenüberliegenden Stellen
trägt. AS Meatrize dient die drehbar gelagerte Führungsbüchfe D, welche
in dem fcheibenförmigen Rande. ringsum in gleichen Abftänden die Löcher
H zur Aufnahme der zu prefienden Bolzen enthält. Die rucweife Drehung
diefer Matrizentrommel wird durch die auf- umd abfteigende Bewegung des

Stößels B hervorgerufen, zu welchem Zwede im Inneren der Trommel ein
Stahlring befindlich ift, welcher in feinem Mantel ringsum mit einer
Führungsnuth von der Form a in Fig. ITOIT verfehen ift. Im diefe
Führung paßt ein fechsfantiger Zapfen oder Stift d, der im Stößel. B an-
gebracht ift und mit demfelben auf und niedergeht. Es ift erfichtlich, wie

diefer Stift, aus der tiefften Lage des Stößels in db, ftehend, fich in dem
Venkrechten Theile des Schliges erhebt, wobei die Matrizentrommel feft-

gehalten wird und darauf durch Anftogen gegen die fchräge Fläche bei aı
eine Drehung der Trommel veranlaft, bis er in die höchfte Lage d, gelangt.
Bei der Abwärtsbewegung wird die Trommel durch Anftoßen des Stiftes

) D, R.-P. Nr. 56711.
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gegen die Fläche bei a, noc) weiter gedreht, um darauf feftgehalten zu
werden, während der Stift fid) in dem fenfrechten Theile des Schliges bis

in die Lage db; bewegt. Während diefer Zeit wird der Kopf an den Niet
angepreßt. Zum Ausftoßen der fertigen Niete dienen die beiden unter der

Fig. 901.
7 il E;

 
Matrizenfcheibe angeordneten

Ausjtoßftangen X, welche durch
Daumen L auf der Triebare

M bewegt werden. Eine eigen-

thümliche Sicherung gegen
Bruch ift bei diefer Mafchine
in dem Stößel angebradjt. Der-

felbe ift nämlich) aus den beiden
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in einander gefchobenen Cylindern B und B, zufammengefest, welche durd,
den Bohen P mit einander verbunden find, jo jedoh, daß zwijchen B

und B, eine Schicht Wafjer oder einer anderen Flüffigfeit W enthalten
ift. Diefe Plüffigfeit überträgt bei dem Niedergange des Stempeld den
Druf von B, auf B, und man fann durc) geeignete und entfprecjend
befaftete Ventile in dem oberen Theile bei r den auftretenden Drud auf
ein beftimmtes Maß begrenzen, bei defjen UWeberfteigung die Ventile fic
nad) oben öffnen.
Um die mit Setköpfen verjehenen Niete in die zu verbindenden Platten

einzuziehen, dienen die Nietmajchinen, die im MWefentlichen aus zwei

der Kopfform entjprechend ausgetieften Gefenfen beftehen, von denen das
eine zur Unterftügung des jchon fertigen Setfopfes dienendefeftfteht, während
der das andere Gefenk enthaltende Stempel dem feiten Gefenfe genähert
und mit der zum Anprägen des Schließfopfes erforderlichen Kraft dagegen
gedrüct wird. Bei dem Vernieten, d. h. bei der Bildung des Schließfopfes,
wird der Nietboßzen ebenjo wie bei der Herftellung des Setfopfes weißwarm
gemadit; eine Ausnahme bilden aud) hier nur die fchwächeren Niete, etwa

unter 12 mm Diee, bei welchen der Kopf im falten Zuftande des Eifens

angepreßt werden fan; fupferne Niete bedürfen einer Erhigung nid.
Die älteren Nietmafchinen waren nad) Art der Hebeldurhfchnitte

und Lochwerfe derart eingerichtet, daß der bewegliche, zur Bildung des
Schließfopfes dienende Stempel an dem fürzeren Arme eines doppelarmigen

Hebel8 angebracht war, defjen längerer Arm dur) eine excentrifche Scheibe
in die erforderliche [chwingende Bewegung verfegt wurde, fo daß die Kraft
in dem DVerhältnifje der Hebelarme vergrößert wurde. Später führte man

Dampfnietmafchinen aus, bei welchen der Drud des Dampfes auf

einen hinreichend großen Dampffolben unmittelbar zum Anprefien des
Schließfopfes diente, indem die. zugehörige Kolbenftange an ihrem freien
Ende den erforderlichen Kopfftempel trug; felbftredend war der Hub diejes
Dampfloldens nur Hein, entjprechend dem geringen Wege, den der Stempel

zum Anprefjen des Kopfes nur durchlaufen muß. Im der neueren Zeit
find diefe Dampfnietmafchinen kaum mehr in Betrieb und faft allgemein

duch Hydranlifche Nietmafchinen erjegt, vun denen einige der gebräud)-
lichften Ausführungsformen hier angeführt werden mögen.
In Sig. 9711) ift eine feftftehende Mafchine diefer Art von Breuer,

Schumader & Eo. in Kalf dargeftellt, in welcher der zum Prefien
erforderliche Drud durch den aus dem vorhergehenden Paragraphen befann=
ten Drudüberfeger erzeugt wird. Dos fefte Gefenf A für den Sestopf ijt
an dem Ende de8 Fräftigen Armes B angebracht, welcher dur fiarke

1) D. RB. Nr. 43774.
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Schrauben mit dem zweiten Arme C verbunden tft, der an feinem freien

Ende den Waflerdrudeylinder D trägt. Der in diefem Cylinder befindliche
verschiebliche Plungerfolben Z übt den erforderlichen Drud gegen den

Stempel F’ aus, wenn das hinter ihm in dert Cylinder D befindliche Waffer
durch die Wirkung des aus dem Dampfeylinder G und der Kolbenftange H

beftehenden Weberfegers unter Druct gebracht wird. Zu dem Zwede wird
da8 Dampffteuerventil J durch Stellung des Steuerhändels K fo geftenert,

daß Dampf unter den Kolben @, treten fann. Hierbei dringt die Kolben:

ftange H in den Drudeylinder L ein, und da das Ventil M gejchlofjen ift,

 

 

 

 

  
    

jo-muß das verdrängte Waller nad) dem Cylinder D gelangen und den
Kolben E herausichieben. Diefer Kolben wird nad) erfolgter Nietung durd)
einen Gegenfolben N wieder zurücgezogen, welcher durch) darunter geleiteten
Dampf gehoben wird, wobei er dur) DVermittelung der Hebelverbindung
abed die Heine Hilfsare O linfsum dreht, jo daß ein auf diefer Are befind-
licher Finger P den Kolben E wieder zurücführt. Läpt man nad) erfolgter

Rüdführung des Kolbens Z den Dampf aus dem Gegencylinder austreten,
io finft der Gegenkolben N in Folge feines eigenen, nad) Befinden noc)
durch befondere Belaftung vermehrten Gewichtes nieder, wobei der Preß-
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folben E wieder nad) außen gefchoben wird, und zwar jo weit, bis der
Stempel F fich gegen den Hervorftehenden Theil des einzuziehenden Nietes
legt. Da während diefer Zeit das Ventil M geöffnet wird, jo füllt fich der
Kaum hinter den Preßkolben bei der gedachten Bewegung mit Waffer aus
dem Behälter Q, und man hat daher bei der nunmehr erfolgenden Prägung

des Schliegfopfes nur jo viel gepreßtes Waffer in den Preßeylinder einzu:

führen, wie der Bewegung des Preßkolbens während der eigentlichen Prägung
entfpricht. Bezeichnet man in der Figur den ganzen Weg des Nietftempels

mit s, fo findet eine eigentliche Nuswirfung offenbar nur auf dem Wege 5,
ftatt, während defjen Zurüdlegung der Schliegfopf geformt wird, wogegen
der Weg Hs — s — 5„ al$ todter oder leerer. Gang bezeichnet werden kann,
entjprechend der Bewegung, die der Kolben einer Schmiedeprefje zu machen

hat, um den Schmiedejattel bis auf das Arbeitsftüd aufzufegen. Die hier
angewandte Einrichtung hat alfo den fchon bei den Schmiedeprefien mehr:
fach erwähnten Zwed, den Preßeylinder während des Leerganges mit Füll-

waffer aus einem Behälter zu füllen, um das Drudwafjer und alfo bier

den Dampf möglichft jparfam zu verwenden. Es ift natürlich, daß das

Einlaßventil M fich fchließen muß, wenn der Weberfegerfolben H empor-
gedrückt wird, was dadurch) erreicht wird, daß mit der Umlegung des Steuer-
händels in die Lage Kı behufs Einführung von Dampf unter den Dampf:

folben G, gleichzeitig das Ventil M gefchloffen wird. Im Uebrigen fanı
bezüglich der Einrichtung des Drudüberjegers auf das in dem vorhergehen-
den Paragraphen Gefagte verwiejen werden.

Der Stempel F ift hier nicht in der Mitte des Preßfolbens E, jondern

an einem einfeitig hervorftehenden Anjage Z, angebracht, zu dem Zwede,

um aud) in Eden, 3.3. bei dem Verbinden von Winkeleifen, die Vernietung
herftellen zu fünnen. Bon Wichtigkeit bei derartigen feftftehenden Niet-
majchinen, wie fie Hauptfächlich bei der Anfertigung von Dampffefjeln im
Gebrauc) find, ift die genügende Tiefe des freien Zwifchenraumes (Maul-
tiefe) zwifchen den beiden Armen B und CO des Geftelles. Damit die zu

verbindenden Seffeltheile in diefen freien Zwifchenraunm eintreten Fünnen,
muß diefe Tiefe mindeftens gleich der arial gemefjenen Höhe des längiten
Schufjes oder Ringes fein, aus denen die Kefjel hergeftellt werden, aljo
etwa gleich 2 bis 2,5 m. Der betreffende Kefjel hängt während der Ber:

nietung mittel8 Ketten von einer Rolle herab, die jo hoc iiber der Niet-
maschine angebracht ift, wie die größte Kefjellänge erforderlich macht. Man

hat daher über der Nietmafchine einen thurm= oder gerüftartigen Aufbau
von etwa 10 bi8 15 m Höhe anzubringen, von defjen Dede der Keffel her

abhängt, jo daß er zur Herftellung einer Längsnietnaht entfprechend gehoben
und gefenkt werden fann, während die Preffung der Niete in einer ringsum
laufenden Naht durch Drehung des Kefjeld um feine Are zu erreichen ift.
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Zur bequemen Handhabung der Kefjel wendet man hierbei vorteilhaft eine
hydraulifche Aufzugsvorrichtung an. Dagegen find die zur Anfertigung
von Brüdenträgern und ähnlichen Gegenftänden im Gebrauch befindlichen
Mafchinen im der Negel nicht Feftitehend, fondern als beweglide

Mafhinen ausgeführt, wovon im Folgenden einige Beilpiele angeführt
werden follen.

Bei der Anfertigung der Dampffeffel pflegt man zur Erzielung einer
möglichft feften und dichten Nietverbindung die zu vereinigenden Platten
während des Nietend mit großem Drudfe gegen einander gepreßt zu halten,

und man verfieht daher die Nietmajchine noch mit einem bejonderen Organe,

welches dem gedachten Zwede zu dienen hat. Das hierzu angewandte
Verkeng ift ein den Preßftempel concentrifch umgebender Hohlftempel,

welcher fic rings um den Niet auf das Blech fest und welcher durd) einen

Fig. 972.
S=Sg48, 2
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befonderen zweiten Prepfolben angedriikt wird, weswegen man diefe Art
von Nietmafchinen auc) wohl als dDoppeltwirfend bezeichnet. In Fig. 972
ift eine foldhe Nietmafchine von D. Shönbah!) in Prag dargeftellt.

Hierin ftellt A den Stempel zur Bildung des Schließfopfes und B den

ihn umfangenden Hohlftempel zum Zufammendrüden der Bleche vor,
während C den feften Gegenftempel zur Unterftügung des Seßfopfes bedeutet.
Der Stempel A ift exrcentrifch mit dem Prekfolben D verbunden, welcher,

duch eine Ledermanfchette gedichtet, in dem Preceylinder D, verjchieblich
ift, während eine Ausbohrung in den Prepfolben D einen zweiten Fleineren
Kolben F zum Andrüden des mit ihm verbundenen Hohlitempel® B auf-

nimmt. Mit diefem zweiten Kolben F ift durd) den Bolzen @ der Hülfs-
folben ZI vereinigt, welcher nicht nur zur Nüdführung der Stempel nad)

ausgeübter Prefjung dient, fondern bei der vorliegenden Mafchte oc) den
Zwed hat, den Leergang der beiden Stempel vor der eigentlichen Prefiung

DD RP. Nr. 46948.
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zu veranlaffen. Das durch die Röhre @ zugeführte, von einem Sammler
fommende Drudwafjer wird durch zwei Kolbenventile ce und d nad) den

einzelnen Cylindern vertheilt, jo daß c die Zuführung zu dem Haupteylinder
D, und d diejenige nach dem Nebencylinder F und dem Hilfscylinder H

zu vegeln Hat, zu welchem lesteren Zwede die Stange des Hülfskolbens der

ganzen Länge nad) durchbohrt ift, um das bei e eintretende Waller in den

Raum f hinter dem Nebenkolben F zu leiten. Der Raum g zwifchen dem

Hülfsfolben I und feiner Stange H, ift durd) ein Verbindungsrohr fort-

dauernd mit der Drudwafjerleitung in Verbindung gebracht, jo daß der

Tig. 973.

1],
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Drud des Wafjers gegen die betreffende NAingfläche des Hilfsfolbens
diefen fowie den mit ihm verbundenen Nebenkolben F zurüdzuziehen ftrebt.

Die Steuerung durch diefe Kolbenventile ift in Fig. 973 erfichtlic) gemacht,
welche einen Ducchfchnitt nach xy der Big. 972 darftellt, aus dem zu
erjehen ift, daß eine Berfchiebung der Ventilftangen h und © nad) der einen
oder anderen Seite die betreffenden in % und Z angejcjlofjenen Cylinder ent
weder mit dem Zuflußrohre a des Drudwasjers oder mit dem Abflufje db

verbindet. Die Mafchine wirft hiernach in der folgenden Art. Sind die
Kolben beider Stempel ganz zurücgezogen, wobei die Endflächen der legteren

in derfelben Ebene gelegen find, Fig. 972 a, und wobei die beiden Steuer
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folben auf Abfluß geftellt find, jo wird die Stange © verfchoben, jo daß

Drudwafjer- in den Raum e hinter den Hülfsfolben Z und durch die
Bohrung von A, hinter den Nebenfolben F gelangt. Durd) den Wafjer-

deuwird dann der Nebenfolben F, jowie der damit feft verbundene Hilfs-

tolben H nad) rechts verfchoben, während der Hauptkolben D ftehen bleibt,

da der Drud in dem Raume f ihn zurücdhält. Hierdurdh wird der Hohl-

jtempel B über den Kopfftemipel A hinweg um eine Größe s„ verfchoben,
welche dadurch begrenzt ift, daß die Stange A, des Hiülfsfolbens gegen

den feftftehenden Hauptfolben D trifft, jo daß die gedachte VBorfchiebung des

Hohlftempels gleich dem Zwifchenraume zwifchen A, und D ift. Dieje

Stellung der Stempel gegen einander, wie fie in Fig. 972 b dargeftellt ift,
wird aber nicht dauernd fein, jondern beide Stempel F und D werden fid)

jogleich gemeinschaftlich weiter in die durch Fig. 972 c dargejtellte Stellung
bewegen, in Folge des Ueberdrudes gegen die volle Fläche des Hülfsfolbens
in e über die Ningfläche in g. Der Drud nämlic) gegen die Rücfläche
des Kolbens D in dem Naume f, welcher den Hauptfolben während der
vorhergegangenen Berfchiebung fefthielt, wird von dem Augenblide an

wirkungslos, in welchem fi) die Hülfskolbenftange ZA, mit ihrem Anjage

gegen den Hauptkolben legt. Man kann annehmen, daß von diefem Augen-
blide an die beiden Kolben D und F fich wie ein einziges Stüd verhalten,

welches in dem Naume f zwei gleichen entgegengejeßten Druden ausgejett

ift, die fich gegenfeitig aufheben und wie zwei innere Kräfte angejehen

werden fünnen. Die beiden Kolben werden daher vorgejchoben, bi8 der
Hohlftempel B fic, gegen das Blech) jest, und es ift die Anordnung jo zu

treffen, daß dann der Kopfftempel A gerade bis zu dem Schafte de8 Nietes
vorgetreten ift, welcher zu dem Schliegfopfe umgeformt werden joll. Dies
wird, wie aus der Betrachtung der Figur umfchwer zu erfehen ift, der all

je, jobald man die Berfchiebung des Hohlftempels gegen den Kopfitenipel,
welche vorherging und durd) den Zwifchenraum zwifchen H, und D begrenzt

war, gerade gleich derjenigen Größe s bemißt, um welde der Kopfitempel

vorgefehoben werden muß, um aus dem hervorftehenden Aumdeijenfchafte

den Scliekopf zu prefien. _
Diefe gemeinfame Verfchiebung der beiden Stempel um die Größe s: tft

durch die Differenz der Drudfräfte gegen die beiden Flächen des Hitlfs-
folbens ZZ veranlaßt worden, aljo durch eine Kraft, welche gleich dem Drude

de8 Accumulatorwaffers auf einen Duerjchnitt der Kolbenftange A, ift.
Der Raum hinter dem Hauptfolben D in m ift bei diefer Bewegung mit

Füllwaffer aus dem Abflußrohre angefüllt worden, weil die Bentilftange 7

den Haupteplinder D, mit der Abflugröhre d in Verbindung fest. Wird

nm diefe Ventilftange fo verjchoben, daß das Drudwaffer in den Haupt:
Yylinder D, gelangen fann, fo wird der Schließfopf angepreßt mit einem
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Drude P,, welder der Differenz „Bi —ı2 der beiden Kolbenflächen

entjpricht, wenn mit D, und D, der Durchmefjer von D und von F bezeichnet

wird. Während der Kopfftempel mit diefem Drude gegen den Nietfchaft

gepreßt wird, werden die Bleche von dem Hohlftempel mit einer Kraft D,
2

zufammengehalten, welche dem Duerfchnitte des Nebenfolbens „2 ent=

fpricht. ES ift leicht zu erkennen, daß die Querfchnitte der Stangen G

und H,, fowie des Hülfsfolbens Z auf die Beftimmung der Drudkräfte

P,ı und P; ohne Einfluß find, da die auf diefe Ouerfchnitte entfallenden

Drude fi) paarweife aufheben. Auc) erkennt man, daß bei der Verfchtebung

de8 Kopfftempels A um die Länge 5, zum Anpreffen des Schließfopfes das

in dem Naume f zwifchen dem Haupt und Nebenkolben befindliche Wafler
durd) die Bohrung der Stange G in die Drudwafjerzuleitung zuricgepreßt
wird, alfo zur theilweifen Füllung des Hauptcylinders D, dient.

Nacd) Vollendung der Prefjung wird durch Deffnung beider Ventile dem

Waffer der Austritt aus den Cylindern geftattet, worauf die Kolben durd)
den Drud auf die Ringfläche in g wieder in die Anfangslage zuricgezogen
werden.

Die für ein Spiel erforderliche Menge des Drudwafjers beftimmt fich
wie folgt. Sft D, der Durchmefjer des Hauptfolbens D, D, derjenige des
Nebenfolbens F und D; der des Hülfsfolbens ZZ, ift ferner d, die Dide
der Stange G@ und dz diejenige der Stange H,, fo ift bei dem Borfjchube

der beiden Kolben, wobei nur das Ventil d für das Drudwafler geöffnet ift,

und dasjenige c des Hauptcylinders denfelben mit dem Austragerohre ver-
bindet, eine nr: gleich

— d?

++ „?’—;,

erforderlih. Zur Ausübung der Prefjung empfängt der Haupteylinder, der
fi) auf dem Wege s; feines Kolbens mit Wafjer aus dem Abflußrohre

D’—d} D;2 d?
füllte, die Waffermenge zzZeSn, welche in dem Betrage zzmSn

2 2. . D’—D.
aus demMNebencylinder übertritt, jo daß nur u|Sn aus dem Drud-

tohre entnommen wird. Denmac) beftimmt fic) die ganze, für ein Spiel
aufzumendende Menge zu

2 D} 2__ 012 2

gtiatt
D?:— d? D:

=a5 - a8
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Nimmt man

D, = 200 mm, Da = 125 mm, D; —= 80 mm, d, = 50 mm,

5 25mm und g —= 4Omm,

jo erhält man den Berbraudh an Wafjer für ein Spiel zu
22 — 0,5? 0,8?

= a 0,25 +=0,65 = 0,74 + 0,32 = 1,06 Liter.

Wenn man bei der vorftehenden Majchine das Drudwasfer während des

PVrefiens aus bem Nebenclinder durch Deffnen des PVentiles d abläßt, fo

erhält man einen verftärkten Preßdrud,

wogegen man fchwächere Niete mit dem

Gegenfolben F prefien fan, wenn man
den Hohlftempel B durch einen Kopfitempel
erjegt.

In mannigfaltiger Weije find die be-
weglihen Nieter eingerichtet, deren
man fih in Kefielfabrifen und Brüden-

bausAnftalten fir die

verichiedenen Zwvede
bedient. So jtellt

Big. 974 einen an der
hydraulifchen Hebel:

flajche A hängenden
einfahen Nieter von

Hantel & Lueg in
Düffeldorf vor, wel

cher um A, fowie um

die Horizontale Are B
durch ein Schneden-

vad leicht gedreht, jo
wie an dem Zahn

bogen © geneigt eingeftellt werden
fanın, um ihm jede durch die Ges

ftalt des Arbeitsftüces bedingte
Lage geben zu künnen. Das Drud-
water wird hierbei durch) die Gelent-

röhren D und den hohlen Drehzapfen von B in der aus der Figur erjicht-

lichen Art zu dem Preßeylinder E geführt.

Eine andere Mafchine derjelben Fabrik, Fig. 975 (a. f. ©.), eignet
fid) wegen ihrer geringen Mauftiefe insbefondere zum Nieten von Mann
lohringen, Saumminfeln u. dergl.; fie dürfte nad) dent Vorher-
gegangenen aus der Figur ohne befondere Erklärung deutlic) fein.
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In manden Fällen ift e8 wegen
der Geftalt des Arbeitsftiides nicht
thunlid), den Preßfolben wie bei den

bisher bejprochenen Majchinen un:
mittelbar auf den Nietftempel wirken

zu lafjen, weswegen man für folde

Fälle dem Nietwerkzeuge eine zangen-

artige Form gegeben hat, wie Fig. 976

zeigt, welche der WPreislifte von
Haniel & Lueg entnommen ift.

Hier ift der Preßeylinder an dem

furzen Arme A eines doppelarmigen

Hebeld AB angebracht, welcher mit

dem Gegenhebel CD eine um F dreh>
bare Zange bildet.

dig. 976. Durch) Ausichub
| des in A befind-

lichen Preßfolbens,

der auf den fur:

zen Arm von OD

wirft, wird diefe

Zange gejchlofien,
wodurd) der Niet
zwifchenden Stem-
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peln @ und Z gepreßt wird. Die ganze Mafchine hängt mittels des Bigels X

an der Krahnfette und fann um den Zapfen O gedreht werden, durch welchen

das Drudwaffer zugeführt wird. In N ift der Stenercylinder und in Z der
Sylinder für den Gegenkolben zum Oeffnen der Zange dargeftellt. Die

Einrichtung des Preßcylinders zeigt Fig. 977; es ift daraus erfichtlich, wie

der Preßfolben A mittels des cylindrifchen Zapfens @ gegen den Hebelarm
Ü wirkt, und wie das in den Nüdzugscylinder Z geführte Waffer den Niet-
ftempel nach vollführter Preffung zurüczieht.

Big. 977.

IN

 m

Röhrenpressen. Zur SHerftellung von Röhren md röhren= $. 232.
fürmigen Gefäßen aus bildfanen Mafjen wird die Preffe vielfach an-

gewendet, und zwar meiftens in der Art, daß man die in einem gefchlofjenen

Behälter enthaltene Maffe dur) einen Preßftempel einem genügend hohen

Drude ausjegt, um fie zu einem Ausfließen aus einem entjpredend geformten

Mimdftüce zu veranlaffen, aus welchem fie in Geftalt eines Stranges

herausquillt. Wenn dabei im Inneren diefes Mundftiides ein fefter Kern
oder Dorn angebracht ift, jo wird durch denfelben die Höhlung des Nohres

hergeftellt. Hiervon unterfcheidet fc) die Prefiung von Röhren. oder Gefähen
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mittel® eines die Innenform. ausfüllenden Stempels, der bei feinem Vor-

dringen das Material gegen die Innenwand eines Prekcylinders andrüct,
welcher die Außenform des Rohres beftimmt, in ähnlicher Art, wie in den oben
befprodjenen Ziehprefien Gefäße zwifchen einem Stempel und einer Matrize
erzeugt werden. Der erforderliche Drud wird bei allen widerftandsfähigeren
Mafien durd) einen hydraulifchen Preßkolben ausgeübt, und nur bei jehr
weichen Stoffen, wie. bei plaftifchem Thon, aus welchem die für die Land-
wirthichaft gebräuchlichen Drainröhren angefertigt werden, genügt eine
Einrichtung, vermöge deren ein Preßfolben durch eine Zahnftange mittels

eines Rüdervorgeleges von einer Handfurbel aus bewegt wird.
Eine eigenthümliche PBrefje zur Herftellung von Hohlkörpern aus glühen-

den Eifen- oder Stahlblöden mit Hülfe eines inneren Preßftempels und

eines der äußeren Yorm entfprechenden Preßgefäßes wird von H. Ehr-

hardt!) in Düfjeldorf angewendet. Hierbei wird ein cylindrifcher Stempel
A, Sig. 978, der gleichzeitig zum Lochen und Preffen dient, durch einen
hydraulifchen Preffolben mit fräftigem Drude in eine gleichfalls cylindrifche
Matrize B eingedrückt, in welche zuvor ein glühender Eifen- oder Stafl-
blod C von prismatifcher Form und quadratifchem Ouerjchnitte eingefett
worden ift. Der Durcmefjer der Matrize ftimmt mit der Diagonale von

dem Dxerjchnitte des Blodes überein, jo daß der Iegtere in feinen Kanten
die Höhlung der Matrize überall berührt, und der Duerjchnitt des Stempels
A ift fo bemefien, daß das von ihm bei dem Niedergange verdrängte
Material genau die Zwifchenräume zwifchen dem Blod und der Matrizen

wandung ausfüllt. ES ift Hieraus erfichtlich, wie der Stempel A mit dem
abgerundeten Ende in die Mitte des Blodes eindringen und das Material
nad) allen Seiten hin verdrängen und an die Matrizenwand andrüden muß.

Weil indeffen hierbei die beabfichtigte Wirkung durd) Zufammenftauchen des

Stoffes geftört werden könnte, wird zu Beginn der Prefjung auf den

Stempel A ein Kopf D zum Borprefien geftedt, der an den Blod einen

Kragen E anpreßt, welcher darauf, wenn der Stempel nach Abnahme des

Kopfes D in die Matrize eingetrieben wird, den Blof am Zufammen-
ftauchen verhindert, indem er fich erft allmählich mit in die Matrize hinein-

zieht. Man erreicht hierdurch, daß das Material in ähnlicher Art wie bei

den Ziehprefjen einer Zugkraft ausgejegt ift, in Yolge deren das Werkftiid

fogar noch) länger gezogen werden kann, bejonders, wenn man den befagten

Kragen vor dem weiteren Prefien durd) Wafler abkühlt. Dem Zufammen-
ftauchen fett fich übrigens bei diefer Herftellungsart auc) die beträchtliche

Reibung des Werkjtüdes an der Matrizenwand wirffam entgegen, die mar

dur Riffelung der Ießteren fünftlic) vergrößern Fann, wenn man die

I) D. RB. Nr. 72573.
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ID RP. Nr. 67430.

vermittelft einer Hydraulifchen Preffe Hindurchgefchoben wird, wobei ein fefter

wird das Arbeitsftüd CO, Fig. 979 (a. f. ©.), von einer genau pafjenden

Matrize B umfangen, aus welder c8 durch den vierfantigen Stempel A

Nac) einem anderen, ebenfalls von Ehrhardt!) angegebenen Verfahren

fann.

ein Zapfen, welcher bei der weiteren Verarbeitung deijelben benugt werden

e
e

\

e
e

     
i
i

 
 

bei der Preffung durch Ausfüllung diefer Höhlung an dem Ende des Rohres

Fig. 978.

io daß die Höhlung genau in die Mitte der Matrize gelangt, fo bildet fich
Stragend aus der Stellung Fig. 978 II in diejenige Fig. 978 III verjchoben,

Wird diefer Schieber nad) Anprefiung desHöhlung E ausgedreht ift.

Matrize bedufs Heransnahme des gepreßten Nohres zweitheilig ausführt.
Bei F ift ein Schieber al8 Boden der Matrize angebracht, in welchem eine

s. 232.] Röhrenprefjen. 1441
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Dorn D die Lochung und Formgebung der NAöhre im Inneren bewirkt,
während gleichzeitig zwei Walzen Z das Arbeitsftüic zwifchen fich Hindurd)-

ziehen und verlängern.
In welcher Weife Hydraulische Preffen zum Ziehen von Gefüßen aus

Dled) angewandt werden, ift aus Fig. ISO zur erfehen, welche die Hydrau-

lifche Ziehprefie von 2. Schuler!) in Göppingen darftellt. Hier find zwei
concentrifch in einander geftedte Kolben A und B angebracht, von welthen
der äußere B beim Aufgange durd) den Tifd) C mit dem darauf befind-
lichen Blechhalter D die Blechicheibe S feft gegen die Matrize Z preft,

swährend der innere Kolben A als Ziehftempel dient, indem er beim Auf-

gange die Blechjcheibe in die Matrize eindrüct und dabei die Auswerfplatte
F emporhebt. Zu Beginn des Aufganges, wenn die beiden Kolben in der
tiefften Stellung find, fehließt das durd) eine Feder angepreßte Ventil G
den äußeren Kolben B unten ab, in Folge wovon das durd) das Bentil O
eintretende Druchwafier beide Kolben aufwärts bewegt. Sobald der Blecdh-

dig. 979.

       
          —

halter D gegen die Matrize E trifft, bleibt der äußere Kolben ftehen,
wogegen der innere A fich weiter bewegt, weil während der Zeit durd)

feine Deffnungen © in dem Ventile @ Drucdwaffer über dafjelbe getreten ift,

fo daß e8 in Folge feines Cigengewichtes niederfällt, wie in der Figur

gezeichnet ift. Bei hinveichender Aufwärtsbewegung des Ziehftempels A
ftößt das mit der Auswerfplatte Faufgehende Duerjtüd J gegen einen
Knaggen K auf der Umfteuerftange L, wodurd) der Winfelhebel 7 bewegt
wird, der das Eintrittsventil O fehließt und dadurd) zugleid) daS Austritts-
ventil ZI öffnet, durch welches das Drudwafjer in den Raum N abgelafjen

wird. Die Kolben finfen durd) ihr eigenes Gewicht nieder, und der Tifch
C ftößt in der tiefften Stellung gegen den unteren Anftoßfnaggen K, der

Steuerjtange, welche nunmehr den Winfeldebel M zurddreht, wodurch um=-

gejtenert wird, indem das AustrittSventil ZZ gefchloffen und das Eintritts-
ventil O geöffnet wird. Der Kleine Gegentolben Q dient hierbei dazu, den

1) D. RP. Nr. 84410.
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inneren Kolben A auc) in dem Falle niederzuziehen, daß demfelben außer-
gewöhnliche Hinderniffe, 3. B. durd) Hängenbleiben des gezogenen Gefühes

in der Matrize, fic ent-
2 gegenftellen follten.

Be A Ka Bei der BPreffe von

| \ ©. James!) in Birming-

a mE

Big. 980.

ham hat man den Drud

M B.. de3 Preßwaffers in eigen-

4 ww. thümlicher Art dazur ver-
2 N wendet, die Blechwand des

Il gepreßten Gefäßes unmittel-
SV | bar gegen die Höhlung der

Matrize zu drüden, um in

diefer Weife auch bauchige
Gefäße herftellen zu können,
was mit den gewöhnlichen
Ziehprefjen nicht angängig

it. Hier ift die aus vier

Sectorenbeftehende Matrize
A in dem auf dem Sopfe
des Preßfolbens B ange:

brachten Futter C enthalten

und über ihr eine “Platte

D angebracht, welche als

Blechhalter dient, wenn bei

dem Auffteigen der Matrize
der Ziehftempel 2 die

Blechicheibe in die Matrize
einpreßt. Diefer mit dem
oberen Duerftiide F' der

hydraulischen Prefie fejt ver-
bundene Ziehftempel E ift

von einem ringförmigen
PBlunger G umgeben, wel

her durcd) Drudwafler, das

durch) den Canal 7° über

ihn geführt wird, abwärts bewegt wird und den Nand des Blecches jo
feft gegen die Matrize drückt, daß dadurch der Innenraum des gepreßten

Öefüßes abgedichtet wird. Denkt man fi mm den Ziehftempel E in

 

 
 

)D RB. Nr. 46519.

91*
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die Matrize A eingetreten, bi8 er deren Boden berührt, und verbindet

hierauf die Bohrung J des Ziehftenpels mit dem Drucwafjer, jo füllt

fich diefe Bohrung, fowie der Raum zwifchen dem Ziehftempel und der

Innenwand des Dlechgefäßes mit Drudwafjer. Hierauf wird das Nohr

H gejhjlofien und der Preßkolben B wieder unter Drud gefegt. Wenn

in Folge deffen die Meatrize weiter emporfteigt, wobei der vingfürnige
Plunger @ wieder zurücgefchoben wird, fo tritt das über demfelben in

dem Naume L befindliche Waffer durd) die Bohrung des Ziehftempels

in das Innere des gepreßten Gefüßes, defien Wandung dadurch feft gegen

die Matrize gepreßt wird. Hierbei beftimmt fid) die in dem Gefäße wirt-

Fig. 981.

=fr

=
8

“

 

FR

fame Preffung des Wafjers dur) P, -(%) p, wenn d, und d, die Durd)-

mefler des Preßkolbens B und des Plunger® G@ find, und wenn p die

Preffung in dem Prefeylinder bedeutet.
Bon den eigentlichen Nöhrenpreffen, welche das Material durch ein

pafiend geformtes Mundftüd in Strangform Hindurchjdrüden, find die ein-

fachften die zur Herftellung der Drainröhren dienenden, von denen in

Fig. 982 eine Ausführung von EC. Schlideyfen dargeftellt ift. Der in

Thonfchneidern oder durch) Walzen, erforderlichen Falles durch) Schlämmen

in eine möglichft gleichmäßige Maffe verwandelte plaftifche Thon wird
hierbei in den gußeifernen Cylinder A gebracht, welcher in dem Geftelle B

um zwei Zapfen drehbar gelagert ift, jo daß er zum bequemen Anfüllen in
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die punftirt gezeichnete Stellung gebradjt werden fan. Wenn ein in diefen

Sylinder genau pafjender Kolben durd) Verfchtebung der an ihm angebrachten

Zahnftange C in den Cylinder hinein bewegt wird, jo quillt der Thon durch

das am vorderen Cylinderende befindliche ringfürmige Mundftük in der

Fig. 982.

   
Seftalt einer cylindrifchen Röhre D heraus, die fich leicht über die Walzen

E hinfchieben kann, und von welcher durch Schneidedrähte FOtüde von
beftimmter Länge abgefchnitten werden, um fie nad) darauf folgendem

Fig. 983. Trodnen in dem Ziegelofen zu brennen. Zur Bor:

fchiebung des Kolbens dient die Handfurbel @, welche

mittel8 eines doppelten Vorgeleges das in die Zahnftange
© eingreifende Triebrad umdreht. Die zum Abjchneiden

dienenden Drähte find ftraff gefpannt in dem Rahmen 7

befeftigt, welcher um die unter dem Tifche gelagerte Are

umgelegt wird, wenn die Drähte den Thon ducchichneiden

follen.

Die Form des Mundftüces einer folchen Röhrenprefle

ift aus Fig. 983 zu erfennen. In der die vordere

Sylinderöffnung abjchliegenden Wand A ift die freis-
fürmige, innerlich möglihft glatt gearbeitete und am

Kande abgerumdete Deffnung B angebracht, deren Durcd)
mefjer an der engften Stelle den äußeren Nohrdurchmeffer

beftimmt. Zur Herftellung der Höhlung in den geprekten

Nöhren dient der Dorn C, eine Scheibe von einem der
verlangten Yichtweite der Nöhren gleichen Durcchmefjer, die
nad) innen entfprechend abgermdet ift, um dem in das

Mumdftücd gelangenden Thone möglichjt wenig Widerftand entgegenzufegen.
Diefer Dorn muß genau centrifch in der Mündung angebracht fein, wenn
die Wandftärke der Röhren ringsum überall die gleiche fein fol, und zwar
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wird er in diefer Lage durch einen Steg D gehalten, durch den er mit der
Platte A feft verbunden ift. Es ift erfichtfich, daß eine folche Anordnung

de8 Dornes nur brauchbar ift, wenn die auszuprefjende Maffe jo weich und

bildfam ift, daß die durch den feiten Steg getrennten Theile fich wieder

innig mit einander vereinigen, fobald fie nach dem Vorbeigange an ihm in
dem fich verengenden Mundfticfe dem erforderlichen Drude ausgefegt werden.

Man wird daher diefen Steg nicht unnöthig did machen, und ihn paflend

abrumden oder zufchärfen. Für das Ausprefien von plaftifchem Thon und

anderen breiartigen Mafjen, fowie für die Herftelung von Nöhren aus
gejehmolzenem Blei find derartige Mumdftiicde allgemein in Anwendung.

Dagegen ift ein folcher, durch Stege mit dem Mundftüce feit verbundener
Dorn nicht anwendbar, wenn die Röhren aus einer feften Maffe, wie Blei
oder gewifjen Metalllegirungen im nicht gejchmolzenen Zuftande gepreßt
werden jollen. In diefem Falle wendet nıan wohl einen mit dem Pre

Fig. 984. folben A, Fig. 984, feit

verbundenen, genau cylin-

drifchen Dorn B an, wel-
her bei dem Vorwärts
gehen des Preßfolbens in

das Mundftiid C eintritt,
während fid) das aus der

Maffe gepreßte Rohr in

größerer Länge über deu
Dorn hinwegfchiebt. Diefe

Länge Z ergiebt fic) natür-
D_a lid) wie bei allen der

artigen Nöhrenpreffen aus—1— V, wenn D der äußere und d

 

der innere Durchmefjer des Rohres und 9 das Volumen der ausgepreßten
Maffe ift. Bei einer derartigen Anordnung des Dornes ift eine mög-

lichft fefte Verbindung deffelben mit dem Preßkolben in erjter Reihe anzu-

ftreben, wenn der Dorn immer genau centrifc zu dem Mundftüce ver-
bleiben fol; eine Bedingung, die in der Negel fchwer zu erfüllen if. Aus
diefem Grunde hat man die Einrichtung au) fo getroffen, daß der Dorn

ganz feftfteht, indem der ihn concentrifch umfangende Preßfolben fich über

ihm verjchiebt.

Eine folde Prefie mit feftftehendem Dorne it in Fig. 985 und 986
(©. 1448) dargeftellt, wie fie von dem Grufonwerfe in Magdeburg-Budau

gebaut wird. Zur Ausübung der Preflung dient der Kolben Z, welcher aus

dent Waffercylinder W durd) das Drucdwafjer emiporgepreßt wird, wobei
das Querhaupt Q an den vier fchmiedeeifernen Säulen geführt wird, welche
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den oberen Holm K mit dem Waffercylinder W verbinden. Mit diefem Ouer-

haupte Q fteigt der darauf gefchraubte, der Länge nad) durchbohrte Preß-

ftempel D empor, welcher von unten in die Bohrung des in dem Holme X

angebrachten Bleicylinders B eintritt und fi) dabei an der feftjtehenden

Fig. 985.

 

3
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Yylindrifchen Dornftange 7 verjchiebt. In das obere Ende diefer Stange
ift ein furzer Dorn mit ftufenfürmigen Anfägen gejchraubt, welcher genau

in der Mitte der in dem Ninge R gelegenen Matrize fteht. Da der Dorn
in der Höhe entfprechend verftellt werden fan, jo hat man es in der Hand,
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die Lichte Weite der herzuftellenden Nöhren ohne Auswechjeln der Dorn-
ftange zu verändern, je nachdem der Durchgangsraum in der Matrize dırcch
den in diefelbe eingeführten Anja mehr oder minder verengt wird. Die

Matrize liegt hierbei in einem Ninge R, welcher durch den in den Dlei-
cylinder eingefchraubten Verfchlußfopf G feitgehalten wird; zum fejten An-

ziehen diefes Verfchlußkopfes dient das darauf befindliche Schnedenrad S, das
mittel8 einer Schraube ohne Ende an einem aus Fig. 985 erfichtlichen

Handrade P umgedreht wird. Ein anderes Handrad U dient zum Ver

ftellen der Downftange HZ, die am unteren Ende mit Schraubengewinde

verjehen ift, deren Mutter
zu einem Schnedenrade aus-

- gebildet if. Da die in
diefes Schnedenrad ein
greifende Schraube ohne

Ende von der endlofen Kette

V duch das Handrad U

bewegt wird, jo ift die ge
naue Berftellung des Stur

fendornes jederzeit ermög-
licht.

Der das Blei aufneh-

mende Kefiel B wird durd)
ein Füllrohr a aus den
neben der Brefje angeordne-

ten Bleifchmelzkeffel gefüllt,
worauf die Deffnung a
mittel8 eines Biigels b und
einer Drudichraube ver-
fchloffen wird. Der Schmelz
feffel jelbft ruht in einem

Dfen A, deflen Teuerung

fo eingerichtet ift, daß durd)
Berftellung eines Schieber entweder nur der Schmelzfefjel geheizt wird
oder bei Beginn der Arbeit au) der Bleicylinder von den Heizgafen um:
fpült werden fann.

Da der Dorn während der Prefjung feftfteht und die Dornftange in

dem Preßftempel D eine genaue Führung erhält, jo wird auch bei geringer

Stärke derfelben ein Berbiegen wirkffam verhindert. Unter der Voraus

fegung einer guten Centrivung der Matrize durch geeignete Stellfchrauben
tritt das Blei rings um den Dorn in gleicher Stärke aus dem Mumdftüde
in Form einer Überall gleichwandigen Aöhre aus, wobei e8 ringsum gegen
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den Dorn mit gleichem Drude gepreßt wird. In Folge der Hierdurch ver

anlaßten großen Neibung wird auf den Dorn eine in feiner Are wirkende

Zugfraft ausgeübt, die ihn gerade zu ziehen ftrebt.

Der Bleicylinder faßt bei diefer Prejie 200 kg Blei, welches in 12

bis 15 Minuten ausgepreßt wird, worauf der Preßftengel dadurd) zuritd-

gezogen wird, daß man das Drudwafier unterhalb des hydrauliichen
Nolbens E entläßt und die obere Aingfläche des Kolbens ımter Drud fest.
don Wichtigkeit bei allen derartigen Bleivogrprefien ift die beftändige Ab-
ihliegung der atmofphärifchen Luft von dem in dem Pregcylinder ent

haltenen Blet, um einer Bildung von Bleioxyd vorzubeugen, durch welches

die Herftellung homogener Köhren unmöglich gemacht werden wiirde.
Weil bei der vorftehend befprochenen Preffe die Länge der gepregten

Nöhre durch das geringe Gewicht der Füllung befchränft wird, fo hat man

die Einrihtung aud) jo getroffen, daß man Nöhren von beliebig großer
Yänge herftellen fann. Zu diefem Zwede findet fich bei einer gleichfalls
von dent Grufonwerke hergeftellten Prefie für endlofe Bleiröhren der

Vreßeylinder innerhalb ded ringfürmigen Schmelzfefjels, mit welchem er

dadurch in Verbindung fteht, daß fein unterer Wand nicht ganz bi8 zu dem
Boden des Schmelzfeffeld hinabreiht. Wenn daher der Preffolben nad)

vollführter Ausprefjung wieder jo weit zurücdgegangen ift, daß die untere

Sylindermündung des Cylinders frei wird, jo füllt fich der legtere ganz

jelbftändig mit nenem Blei aus dem Keffel, wobei jedes Deffnen der Prefie

und damit jeder Zutritt von atmosphärifcher Luft vermieden wird. Die in

\olcher Art gepreßten Röhren von meist nur geringem Durchmefjer werden
nad) ihrem Austritte aus dem Mundftüce in der Kegel auf einen Hajpel
aufgewunden. E8 ift erfichtlic), daß mafjive Bleiftäbe (Bleidraht) von

vundem oder font gewünfchtem merjchnitte in derfelben Art Hergeftellt

werden können, wenn man dem Mumdftiide die entfprecjend geformte Aus-

teittsöffnung giebt und den Dorn ganz befeitigt.

Hier fünnen auch) die Preffen angeführt werden, deren mar fich zur Her-

jtellung von Röhren oder Muffeln aus Thon oder Chamottemaffe
bedient und welche an den einen Ende der geraden, cylindrifchen Nöhre zu=

gleich einen Boden oder die befannte, fir die Verbindung erforderliche Muffe

herftellen.

In Fig. 987, 1—4 (a. f. ©.), ift eine Preffe dargeftellt, wie fie in der

Mafchinenfabrif von E.MeHler in Aachen zur Anfertigung der Muffeln aus

fenerfeftem Ihone ausgeführt werden, die zur Zinkveftillation gebraucht werden.

Eine jolhe Muffel Hat die Form einer geraden Nöhre von etwa 1,5 m
Länge und dem in Fig. 987,4, angegebenen Duerjchnitte und tft an dem
einen Ende durd) eine ebene Bodenplatte abgefchloffen, die mit der Wandung
aus einem Stüce hergeftellt wird. Zu dem Ende ift die Preije mit drei
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hydraulifchen Kolben verfehen, von denen der mittlere A von 200 mm

Durchmeffer den damit verfeilten Preßftempel ZB von 240 mm Durchmefier
trägt, welcher in den zur Aufnahme des Nohmaterials dienenden Cylinder
© von etwa 350 mm Durchmeffer eintritt. Der vingförmige Zwifcdenraun
zwifchen B und C wird durch einen Preßring D ausgefüllt, der auf dem

Dnerhanpte E ruht, welches mit den beiden Eleineren Hebefolben F ver-

bunden if. Das

obere Ende des

Pregeylinders CO it

duh ein Mund-

ftü @ abgefchlofien,
dejien Deffnung

     

  

   
einen allmäbhlichen Uebergang

von dem Freisrunden Quer

Schnitte des Cylinders C im die
Außenform der zu prefjenden

Muffel bildet, jo daß die im

Inneren des Cylinders befind-
liche Mafje in Form eines Stranges von dem gedachten Diuerfchnitte nad)

oben aus dem Mundftücde heraustritt, wenn ein genügend ftarker Drud von

unten darauf ausgeübt wird. Diefes Ausprefjen gefchiegt aber erft, nad)

dem die Bodenplatte der Muffel Hergeftellt ift, und um dies zu erzielen, ift
die Austrittsöffnung des Mundftücdes durch eine Dedplatte 7 verfchlofjen,

welche vermittelft der auf dem Anferboßzen J befindlichen Muttern X nieder-
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gehalten wird, und nad) der Prefiung der Bodenplatte dir, Ausfchlagen nad)
der Seite leicht von dem Mundftüde G entfernt werden faun, wie aus

dig. 987,3 zu erfehen ift. Um auc) das Innere der Muffel in der beab-
\chtigten Form herzuftellen, ift ferner auf dem Kopfe des Preffolbens B

ein Aufjagftiid O angebracht, defien äußere Begrenzung einen allmählichen
llebergang von der freisrunden Geftalt des Preßfolbeng zu dem Innen-

querfchnitte der Muffel bildet, jo daß diejes Auffaßftiid, welches oben

überall einen mit der Wandftärfe der Muffel ibeveinftimmenden Abftand

von der Deffnung des Mundftükes hat, im derjelben Weife wirkt, wie der

Dorn im Mundftücke der gewöhnlichen Röhrenprefjen.
Der Arbeitsgang diefer Preffe it num folgender. In den durch Umlegen

de8 Dedel8 ZZ und des Mimdftüdes G geöffneten Vrekraum wird in der

tiefften Page der drei Hebelfolben die zur prefende feuerfefte Maffe in der

Geftalt eines etwa cylindrifchen Blodes eingebradjt, welcher zuvor aus der
mm wenig feuchten Mafje durd) Aufftampfen in einem cylindrifchen Gefäße
gebildet wurde. Scließt man alsdann den Dedel HZ und führt Drucdwaffer

unter alle drei Kolben, jo fteigen diefelben zunächft gemeinfanm empor, wobei
durch den Preßftempel B und den Preßring D die im Inneren des PBref-

vanmes befindliche Maffe in fich feit zufanmengedrüct und gleichzeitig in

das Mundftüd F eingepreßt wird. Nachdem dies gefchehen, bewegt fich der
mittlere Kolben A noch weiter empor, indem gleichzeitig die beiden feitlichen
Kolben F wieder zurücgefchoben werden, jo daß hierbei das Material den

vingförmigen Zwifchenraum ausfüllt, Fig. 987, 2, welcher zwiichen den

PBreßfolben B und dem Prefeylinder C belafjen ift. Diefe Wirkung wird

einfach dadurch) erzielt, daß der Querfchnitt des mittleren Wafjerkolbens A
etwa doppelt fo groß ift wie die uerjchnitte der beiden Seitentolben F

zufammen, fo daß der Wafferdrud gegen A genügt, um nicht nur die Mafie

in der befagten Weife zu formen, fondern aud) gleichzeitig den Wafjerdrud

auf die beiden Fleineren Kolben zu überwinden. Da die leteren während

diefes Vorganges unter Drud ftehen, jo erfolgt die Umbildung der Maije
zu dem befagten Hohleylinder fortwährend unter einer entjprechenden Preffung.

Nachdem alsdann der mittlere Wafferfolben bis zur feiner Höchyten Stellung

aufgeftiegen ift, die durch Anftogen des SKeiles L gegen den Pregeylinder

beftimmt ift, hat der Aufjas O den Muffelboden in der genau beftimmten

Die gepreßt, während der Preßring D in demjenigen Betrage nieder-
gegangen ift, der durd) die Menge der eingebrachten bildfamen Male bedingt

wird. Wenn man mınmehr den Dedel H zurücichlägt, jo wird durd) den
Wafferdruf gegen die beiden Kleineren Kolben der Preßring D zum Steigen

veranlagt, wobei die ganze Maffe in der fehon befprochenen Weife aus dem
Mumdftice in der Geftalt der beabjichtigten Muffel hevanstritt. Zur Ent-
fernung der in der Maffe immer vorhandenen Luft find zwei Kleine Ventile
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in dem Aufjate O angebracht, welche die Luft in den Preßftempel und durd)
eingebohrte Löcher nad) außen entweichen lafjen. Die Prefje arbeitet mit
etwa 200 Atmofphären Drud und kann in 10 Stunden 90 Muffeln prefien.

Kabelpressen. Mit den Bleirohrprefien ftinnmen diejenigen Mafchinen
in gewifier Weife überein, welche man anwendet, um Drähte oder Draht-
feile mit umfchliegenden Hüllen zu verfehen, wie fie für eleftrifche Kabel
zum Zwede der Ffolirung oder zum Schuge gegen Beichädigungen vielfad)
angefertigt werden. Auc, hier wird die genügend bildfame Mlaffe, etwa

erwärmte Öuttapercha oder gefchmolzenes Blei, in einem Cylinder dem

Drude eines Preßkolbens ausgefegt, wodurd) fie zum Austritte durch ein
Mundftiick von kreisrundem Dnerfchnitte gezwungen wird. Genau in der
Mitte wird diefem Mundftüde das zu umbhiüllende Seil oder Kabel zu-
geführt, welches der Austrittsftelle gegenüber durch eine Deffnung in den
Preßeylinder eingeführt und durch einen hohlen Dorn bis zum Austritte
ficher geleitet wird. Der ringförmige, genau zu centrivende Zwifchenraum
zwijchen dem Mundftüde umd dem Kabel beftimmt die Diele der Umhitllung.

Wenn durd) den Drud des Preßfolbens das Umhillungsmaterial durch das
Mundftiick herausgepreßt wird, jo legt es fid) dabei mit jo großer Prefjung
an das Kabel, daß dafjelbe in Folge der Reibung mitgenommen wird. Man

hat daher fir die gehörige Zuführung des Kabels nicht nöthig, befondere
Bewegungsmittel anzuwenden; e8 genügt vielmehr, das Kabel auf einem
leicht beweglichen Hafpel vorzulegen, von dem es fid) bei dem ausgeibten

Zuge nad) Bedarf abwidelt. Durd) Wiederholung defjelben Borganges
fann man, wenn erforderlich), auf die erfte Umhüllung eine zweite prefien,
wobei ein anderes Mundftüd von entjprechender Weite zu verwenden ift.

Die Kabelprefje, wie fie der Defterreihifh-Alpinen Montans
gejellfchaft!) in Wien patentirt worden ift, zeigt Fig. 988. Das von
einem Hajpel ablaufende und über die Rolle A geleitete Kabel wird durd)

eine fenfrechte Röhre B nad) dem Mundftücde C des hohlen Dornes D

geführt und tritt dafelbft durch die Matrize Z Hindurd), welche vermittelit
der GStellichrauben F genau centrifch) ausgerichtet werden fan. Der

Zwifchenraum zwifchen dem fegelfürmigen Ende des hohlen Downes D und

dem Hohlraume dev Matrize Z bejtimmt die Wandftärke der herzuftellenden
Umbillung, weswegen diefer Zwifchenraum dur Verftellung des Dornes

D auf das Genauefte eingeftellt werden Fan. Zu dem Ywede ift der

Dorn bei @ mit Schraubengewinde in dem das Blei aufnehmenden Pref-
gefäße ZI befeftigt und ragt frei durd) eine Bohrung des oberen Holmes J

hindurch, jo daß er durch das Scnedenrad K umgedreht werden fan,

1) D. RP. Nr. 47249.
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welches auf daS hervorragende Dornende Iofe aufgefeßt ift und bei der

Umdrehung vermittelft der Schraube ohne Ende M den Dorn dur) Nuth

und Feder mitnimmt. Das zur Umhüllung dienende Blei befindet fich

hierbei in dem vingjörmigen Schmelzkeffel N, welcher durd) das auf dem
Kofte O unterhaltene Feuer erhist wird, und aus welchem e8 in mehrere
ylimdrifche Bohrungen Q hineinfällt, fobald die oberen Mündungen diefer
Bohrungen frei find. Gerade über diefen Bohrungen find an demfeften

Solme J der Preffe die genan paffenden cylindrifchen Stempel P angebradtt,

über welche fi) das Prefgefäß

mit den Bohrungen Hinwegjchiebt,

fobald «8 in fenfrechter Richtung

aufwärts bewegt wird. Dies zu
erzielen, dient der Hydraulifche
Kolben Z, welcher durd) den Drud
de8 Wafjers gegen feine untere
Endfläche da8 an den Sünlen-
anfern S geführte Duerftüc fanmmt

   

  

    

  

  



1454 Zünftes Gapitel. [8. 233.
dem darauf ruhenden Bleigefäße emporfchiebt, wobei die in die Bohrungen

& defjelben eintretenden Stempel P das unter ihnen befindliche Blei zwingen,

durd) die Kanäle a nad) dem Zwifchenraume zwifchen der Matrize E und
dem Kabel zu gelangen. In diefer MWeife muß daher das Kabel mit einer
Dleiumhüllung verjehen und durd) das Mundftücd hindurch nach außen be-
fördert werden, wo e8 auf einen Hafpel aufgewunden werden fann. Nad)
ftattgefundener Prefjung wird das Bleigefüß dadurd) wieder abwärts geführt,
daß das Drudwaffer unter dem Kolben Z entlaffen und Waller in den

Zwifchenraum b geleitet wird. Da num in der tiefiten Lage des Pref-
gefäges, wie fie durch Fig. 988, I dargeftellt ift, die Miündungen der be-
fagten Bohrungen Q durch die Stempel P freigegeben werden, jo füllt fid)
da8 Prepgefäß HI von Neuem mit Blei aus dem SKefjel N, jo daß bei dem

darauf folgenden Kolbenaufgange der befchriebene Vorgang fich in derfelben
Weife wiederholt. Hierbei fchmilzt das neu eintretende Blei mit dem in

dem Kaume aa nod) befindlichen zufammen, fo daß eine ununterbrochene

Bleiumhüllung des Kabels entfteht, an der bei richtiger Führung der Arbeit
keinerlei Abjäge oder unganze Theile an den dem Wechfeln entjprechenden

Stellen zu bemerken find.
Bei dem Niedergange des Prepkolbend Z fest fi) das Querftiid auf die

Stellvinge e der Säulenanfer, welche fo hoch Liegen, daß in der tiefften Lage
des Dleifefjels die Eintrittsöffnungen für das Blei noch) von der atmo-
Iphärifchen Luft abgejchloffen find, jo daß eine Oxydation des Bleies nicht

zu befürdten ift. Um bei dem Ueberziehen des Kabels mit einer Blei:

umhüllung die darunter Liegende, bereitS vorher angebrachte Umhiillung von

Guttapercha gegen die Einwirkung der Wärme des gejchmolzenen Bleies zu
Schügen, ift im Inneren des hohlen Dornes F eine Kühlvorrichtung von

folgender Einrichtung angebradt. Das zur Führung des Kabels dienende
Nohr B ift von einer weiteren Nöhre ZT umgeben, welder bei d Kühl-
waffer zugeführt wird. Diejes Waffer fließt in der Röhre 7’ abwärts, um
am unteren Ende in den Zwifchenraum zwifchen Z und dem Dorme D zu

gelangen und oben aus dem Abflußrohre e auszutreten.

Bon der vorstehenden Kabelprefe unterfcheidet fich die von Huber,

welche in Fig. 989 dargeftellt ift, in verfchiedenen Punkten. Zunächft find

hierbei zwei hydraulifche DrudkolbendA wirkfam gemacht, welche wagerecht
in derfelben Are angeordnet find, fo daß beide gleichzeitig aus ihren Cylindern
heraustreten, wobei die mit ihnen verbundenen Prefftempel B von beiden
Seiten in das zwijchen ihnen befindliche Preßgefäß C eintreten. Im diefes
Gefäß, das aus dem darüber befindlichen Kefjel mit flüffigem Blei gefüllt
wird, tritt das Kabel auf der vorderen Seite bei D durch einen hohlen

Zuführdorn ein, während es, mit der Umbüllung verfehen, auf der Nüd-

fette durch eine paffende Matrize austritt. Die Befeftigung der Matrizen-
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halter durd) Schraubengewinde mit Hilfe eines Schnedenrades und einer

Schraube ohne Ende ift in ähnlicher Art wie bei der Prefe Fig. 985 aus-

geführt. Sobald nad) ausgeiibter Prefjung die Stempel wieder zuriidgezogen

iind, wird das Vreßgefäß an beiden Enden durd) Deffnung der Einlaßventile

E wieder gefüllt, wobei die atmofphärifche Luft vollftändig abgefchlofien ift.

Um hierbei eine möglichit gleichmäßige Bewegung der von beiden Seiten

in das Preßgefäß eintretenden Stempel zu erzielen, ift ein fogenannter

Wegregulator in die Drudwafferleitung eingefchaltet, welcher daS Vor:

eiten des einen Kolbens gegen den anderen verhindert. Derjelbe befteht im

Allgemeinen aus einem entlafteten Kolbenfchieber, welcher dem in die Mitte

d.3 Schiebergehäufes eingeführten Drudwaffer rechts und finfs dircc) jchmale
Sanäle den Zutritt zu den beiderfeitigen Cylindern ermöglicht. So lange

 

die beiden Kolben mit derjelben Gefchwindigfeit ich bewegen, bleibt diefer
Nolbenfchieber unverändert in feiner mittleren Lage, worin dem Drucwafjer

ac beiden Cylindern Hin diefelbe Deffnung dargeboten if. Wenn jedod)

der eine Stempel gegen den anderen auch mur um einen geringen Betrag
voreilt, jo wird durch die Differenz der Bewegungen der Schieber jo ver

ihoben, daß der Durchgangsquerfchnitt für das Drudwaffer auf der Seite
des voreilenden Kolbens verengt, daher die Gejhwindigfeit hier ermäßigt
wird, jo daß beide Stempel immer zu derfelben Zeit ihre Anfangs- und
Endftellungen erreichen. Außerdem find in der Nohrleitung des Drud-
wafjers neben dem erforderlichen Umftenerventile noch zwei Sicherheits-

ventife angebracht, weldye am Ende jedes Hubes jelbftthätig geöffnet werden,
jo daß die Preffe zum Stillftande kommt, auch wern das Umftenerventit

nicht rechtzeitig umgeftellt worden ift.
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Zum Schmelzen des Bleies dient eine bei E angebrachte Vorfenerung,

deren Roft durch) die feitlich angebrachten Feuerthiüren Z zugänglich ift, und
deren Abgafe zuerft den Kefjel unterhalb und dann an den Stirnfeiten
beftreichen, um durch das Gabelrohr J zu entweichen. Die Feine Teuerung
K unter dem Preßgefäße C dient zur Erwärmung defjelben vor dem Beginne
der erjten Prefjung Die abgebildete Brefie arbeitet mit hydranlifchen

Drudfolben von 500mm Durcmefjer und 600mm Hub, während die

Prepftempel 140 mm Durchmefjer haben. Der größte Drud auf einen

Kolben wird zu 500 Tonnen angegeben, was einer Preffung des Drud-

wafjers von etwa 250 Atmofphären entjpricht. Der Bleifefjel enthält

1800kg Dlei, während eine Füllung des Preßgefüßes 170 kg wiegt, und

da in einer Stunde mindeftens drei Preffungen vorgenommen werden können,

jo berechnet fich die Leiftung der Preffe während 10 Stunden auf etwa
5000 kg Blei, welchem natürlich je nac) dent Durchmefjer des Kabels und

der Wandftärfe verjchiedene Längen entfprechen, worüber die folgende Zu-

jammenftellung Auskunft giebt.

Leiftung der Huber’fhen Kabelpreffe)).
 

 

 

Kabel: Gewicht Reiftun

Wandftärte durchmefjer von 1 Er in 50 en

mm mm 8° m

0,5 3 60 13 000

0,75 6 170 10 000

1 12 440 6.000

1 20 725 4 500

1,25 30 1350 3.000

1,50 40 2200 2000

1,75 50 3000 1500

2 60 5000 1000   
Ziegelpressen. Zum Erjage der befannten Handarbeit des Ziegel-

ftreichens hat man fon feit längerer Zeit verfchiedene Mafchinen an-

gewandt, von denen aber nur einige wenige allgemeiner in Gebraud)

gefommen find. Urfpringlich verwendete man dabei in Nachahmung des
Handftreichens vahmenfürmige Ziegelformen, in welche der Thon oder Lehm
durch eine geeignete Vorrichtung eingepreßt wunde, um darauf in der Geftalt

des gebildeten Ziegeld aus der Form ausgeftoßen zu werden. Derartige

I) Der Preislifte des Grujonwerfes in Magdeburg-Budau entnommen.
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Majchinen find in ehr verfchiedenen Anordnungen befannt geworden; da

fie aber nur in wenigen Fällen noch gebraucht werden, jo genügt an diefer

Stelle eine furze Erwähnung. Die hierbei angewandten rahmenfürmigen
Formen waren nad) Art der gewöhnlichen Handziegelformen in der Negel
oben und unten ‚offen und mit einem genau pafjenden, vierfeitigen Stempel

verjehen, welcher bei dem Einprefien des Ihones als fefter Boden diente,

worauf er durch die Form Hindurchgefchoben wurde, um den gepreßten

Ziegel daraus zu entfernen. Zum Eindrüden des aus einem Aumpfe oder

Vorrathsbehälter entnonmenen Thones dienten entweder ebenfalls befondere,

in die Form von oben eintretende Stempel oder aud) Walzen. In den

meiften Fällen wandte man eine größere Anzahl von Formen an, die mit

einander zu einem feften Ganzen verbunden und fo bewegt wurden, daß in

derjelben Zeit, wo eine Form mit Maffe gefüllt wurde, aus einer anderen

der gepreßte Ziegel entfernt werden fonnte. Zu dem Zwede vereinigte
Earville die einzelnen Formen zu einer durch zwei Trommeln bewegten
endlojen Kette, welche behufs der Füllung unter einen Ihonfchneider hin-

weggezogen wurde, und wobei eine Preßwalze den Thon in die Formen ein=

drüdte. Statt defjen bediente fih Gouin eines Dampfhanmers, welcher

duch) chnell auf einander folgende Schläge (jechs bis fieben für jeden Stein)

den Thon zufammendrüdte. Mac Henry dagegen vereinigte zwei Neihen

von je jieben Kormen in einem Nahmen oder Schlitten, der bei feiner hin-

und hergehenden Bewegung die Formen einer Reihe unter den mit gemahlenent,

trodenem Lehm gefüllten Speiferumpf führte, während die vorher gefüllten

Formen der anderen Neihe abwechjelnd auf der einen oder anderen Seite
des Aumpfes entleert wırzden. Ber anderen Mafchinen, z.B. denen von

Jones, Julienne, Manoury, Bradley und Craven und von anderen

waren die Formen in einer wagerechten, fich um ihre jenfrechte Are drehen-

den, Freisfürmigen Scheibe in gleichem Abftande von der Mitte angebradıt, jo
daß durd) die ftetige Umdrehung diefer Scheibe jede Form abwechjelnd unter

den Speifebehälter trat und darauf durch) jenkrechte Berfchiebung des in der

dorm enthaltenen Stempels entleert werden fonnte. Bei anderen Mafchinen,

wie 3. B. denen von Capouillet, Parije, Cars und Mild, waren die

Vormen in der Umfläche eines wagerechten Eylinders angebracht, durch deffen
ununterbrochene Umdrehung fie regelrecht gefüllt und entleert werden fonnten.

Bon allen den verfchiedenen Mafchinen, die in vorgedachter Art mit

Nahmenformen arbeiten, haben nur diejenigen eine namhafte Verwendung

gefunden, welche al$ fogenannte Trodenpreffen die Ziegel aus trodenem

oder nur wenig feuchtem TIhonpulver preffen, ein Berfahren, das jid) für

manche Thone befonders empfiehlt und namentlic) in England und Amerifa

gebräuchlich ift. Eine derartige Prefie winde auc jchon in $. 224 an-

geführt und durd) Fig. 924 erläutert. Hierher gehört die Prejje von

MWeisbah-rHerrmann, Lehrbuch der Mechanik. III. 3. 99
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Platt & Co., bei welcher in vier ftarken, oben und unten offenen Form-

faften immer gleichzeitig ebenfo viele Ziegel dadurd) erzeugt werden, daß
dag getrodfnete und gefiebte Material zwifchen den durch) eine Daumenwelle

bewegten Stempeln nad) einander zwei Fräftigen Stößen ausgefest und
darauf nod) einer ftarken Preffung von oben und unten unterworfen wird.

Diejenigen Mafchinen, welche die Herftellung eines plattenfürmigen Thon-

fuchens von entprechender Diefe zum Zwede hatten, ans welchem die Ziegel

durch die Formen ausgeftochen werden follten, haben feine weitere Ver-

breitung gefunden. Nähere Angaben über die vorgedachten Mafchinen fiche
an unten angezeigter Stelle 1).

Dagegen haben ic, diejenigen Mafchinen allgemein eingeführt, welche

den bildfamen Thon in einen Strang oder prismatifchen Körper ver-
wandeln, defjen Duerfchnitt mit einer Fläche der zu erzeugenden Ziegel
übereinftimmt, jo daß man zu deren Herftellung nur nöthig hat, von diefem

Strange einzelne Stüde von beftimmter Länge abzutrennen. Diefe Mafchi-
nen ftimmen in gewiffer Hinficht mit den Drainröhrenpreffen über
ein, infofern der befagte Thonftrang durch Ausprefien der bildfamen Mafie

aus einem pafjenden Mumdftiide hergeftellt wird. In den Fällen, in denen

e8 jich um die Anfertigung fogenannter Hohl- oder Lochfteine handelt,
hat der ausgepreßte Strang aud) thatjächlic die Form einer Nöhre, deren
Höhlung mit den in dem Ziegel gewünfchten Durchbrechungen überein-

ftimmt. E8 mag hierbei erwähnt werden, daß derartige Hohljteine nur mit

folchen, einen Thonftrang erzeugenden Maschinen hergeftellt werden fünnen,

und hierzu die im VBorftehenden befprochenen, mit einer Nahmenformarbeiten-

den Mafchinen nicht geeignet find. Die verfchiedenen, hier in Betracht
fommenden Mafcinen unterfcheiden fi) von einander wefentlich mm durch,

die Art, wie die Prefjung auf den Thon ausgeübt wird, in Folge deren die

Mafje zum Ausfließen aus dem Mundftücde genöthigt wird. E8 find hierzu
vornehmlich drei Mittel in Gebrauch), nämlich entweder ein in einem cylin-
drifchen oder prismatischen Preßgefäße verfchieblicher Stempel, oder ein

Walzenpaar, oder die bei den fogenannten Ihonfcneidern gebrauchte

Einrichtung der arhimedifhen Schnede Die Anwendung eines

Stempels, der in einem Preßgefäße verfchoben wird, geftattet natitlich nur

eine abjegende Wirkung, wie aus der Beichreibung der in Fig. 982 dar-

geftellten Drainröhrenprefie fic ergiebt, weshalb man derartige Mafchinen

zur thunlichjten Vermeidung des Zeitverluftes wohl aud) doppeltwirfend

macht, jo daß auf der einen Seite das Gefäß gefüllt werden kann, während

auf der anderen die Mafje durch das Mumndftücd hindurchgepreßt wird.

1) Die Ziegel: und Nöhrenfabrifation von Edm. Heujinger von Waldegg.
Leipzig 1867.
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Dagegen findet der Betrieb bei den anderen beiden Arten von Mafchinen un-
unterbrochen ftatt, da jowohl die Walzen wie die Schneden der Thonfchneider

den Thon in einem ftetigen Strange durch das Mimdftiik Hindurchprefien.

Die archimedifche Schnede, wie fie in ähnlicher Art früher vielfach in
den Thonfhneidern verwendet wurde, hat zuerft Schlideyjen bei

Ziegelmafchinen benust; in Fig. 9901) ift eine folhe Mafchine darge
ftellt. Der zwijchen Walzen vorbereitete und mit Waffer genügend ans

gefeuchtete Thon fällt in den Aufnahmetrichter A, an welchen fi) unterhalb

das conische Blechgefäß BC anfchliekt, worin fic die ftehende Are D dreht,

Fig. 99.
 

   

 

 

   

     

 

 

die mit den Milch und Knetmefjern Z verfehen ift md im Aufnahme:

trichter den Abftreicher Fherumführt. Indem die Meffer oder Schaufeln

bei der Umdrehung den Thon ducchfchneiden, wird derjelbe nicht mur zu

eimer gleichmäßigen Mafje durchgearbeitet, jondern auf ihn vermöge der
ichraubenförmigen Geftalt der Meffer gleichzeitig ein abwärts gerichteter
Dru ausgeübt, in Folge defien die Mafje am unteren Theile des Sefäßes

an einer oder, wie in der Figur, an zwei gegenüberliegenden Stellen durd)
Deffnungen heraustritt. Diefes Austreten wird in&bejondere durd) die

1) Zeitjchrift des Vereins deutjcher Ingenieure 1892, ©. 497.

92*
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beiden Auswurfjchaufeln oder Mefjer G und H befördert, zwifchen denen
fic) die Mafje nad) außen bewegt. An die Austrittsöffnungen jchliegen
fich die beiden Mundftüce L von rechtedigem Onerfchnitte an, weldje fid

nad) den Enden hin fanft verjüngen, jo daß die Breite des zu jeder Seite
austretenden Thonftranges mit der Länge, und die Höhe mit der Breite
eines gewöhnlichen Ziegels ibereinftimmt. Bon jedem diefer über leicht

bewegliche Walzen K geführten Ihonftränge werden die einzelnen Ziegel
duch befondere Abfchneidevorrichtungen mit Hilfe von Schneidedrähten ab-

getrennt, deren Entfernung von einander die Die der Ziegel bejtimmt.

Die zu beiden Seiten aufgeftellten Tifche M nehmen die Walzen und Ab-

fchneidevorrichtungen auf. Zur Umdrehung der ftählernen Mefferwelle D

dient das Kegelväderpaar N, von welchem das Getriebe mittel8 eines Stirn-

rädervorgeleges O von der Scheibe P aus durd) eimen Niemen bewegt
wird. Die Mefjerwelle macht in der Minute neun Umdrehungen, und die

Leiftung der Mafchine wird bei 0,7 m oberer und 0,6 m unterer Weite
des 1,25 m hohen, fegelförmigen Gefäßes für beide Stränge zu 3000 bis

4000 Ziegel in einer Stunde angegeben. Nacd) der angegebenen Duelle
erforderte die Anlage, beftehend aus einem VBorbrecher, zwei Walzwerfen,
einem Vormifcher und der Ziegelmafchine, fowie einem Ihonelevator etwa

25 Pferdefräfte, und man foll mit je einer Pferdekraft in der Minute

56 Ziegel anfertigen können. Es ift übrigens erfichtlich), daß die Größe
der Betriebsfraft wejentlich von der Beichaffenheit des verarbeiteten Ihones
abhängen und um fo erheblicher ausfallen muß, je fteifer der Thon ift.
Nach) einer anderen Angabe!) betrug die Leiftung für mäßig jchluffiges,
aber noc) gut plaftifches Material bei einer Majchine von 0,52 m unteren
Durchmeffer, bei zweifeitiger Auspreffung und minutlic, zehn Umdrehungen

dev Mefjerwelle in zehn Stunden 50 000 Ziegel vom Normalformate; fie

nah mit zunehmender Dichtigkeit des Thones ab, ohne unter den Werth
von 20000 Stüd täglic, herabzugehen.

Befondere Sorgfalt ift bei diefen Preffen dem Mundftiide zu widmen,

um den Thon mit möglichft geringem Widerftande Hindurchzuführen und
eine thunlichft glatte Oberfläche des ausgepreßten Stranges zu erreichen.
Bei einer zu großen Neibung des Thones in dem Mumdjtüce zeigte fich
anfänglich) Häufig ein Einreißen des Stranges, bejonders an den Santen,

wo der Widerftand größer ift, al8 in der Mitte der GSeitenflächen; aud)

giebt ein großer Widerftand des TIhones bei dem Durchigange dur) das

Mundftüc leicht zur Bildung eines für die Feftigfeit der Ziegel ungünstigen
Gefüges Veranlaffung. Diefe Uebelftände zu vermeiden, pflegt man die

1) Lehrbuch d. Kalte, Cement:, Gyps= u. Ziegelfabrifation von 3. 3. Rühne.

Braunjhweig 1877.
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Mundftüce zu bewäffern, d.h. ihnen eine geringe Menge Waffer zuzuführen,

welches in feinen Ninnen im Inneren des Mundftiides den hindurchtretenden

Thonftrang jhwad) und möglichit gleichmäßig befeuc)tet. Hierzu dienen Haupt:
jächlich die jogenannten Schuppenformen, Fig. 991. Hierin ftellt Fig. 991,1

ein Mumdftüc für
Bollziegel vor,

welches aus gufeifer-

nen, innerlich mit
Waflerrinnen  ver-

fehenen Wandungen
A befteht, in welche

ein aus an einander

gelötheten Blechftrei=

fen jchuppenförmig

gebildeter Einfag B

eingefchoben ift, jo

daß das Waffer ziwi-

schen den einzelnen,

fauber polirten Dies

chen Hindurc) an den
Thonftrang gelans

gen fann. Das
Waller wird aus

einen oberhalb auf-

geftellten Gefäße

durch) die bei C miin=

denden Röhrchen zu-
IN geführt. Ebenfo ift

Tig. 991.

 

  

  
 

 
  

  

  

  

 

      

|Fee in Sig. 991, IT die
pi Form fir Dad:
Y ziegel md im

| ig. 991, III eine

folche für drei neben
einander austretende

Stränge zur Herftellung von Lodhfteinen dargeftellt, worin die zur Aus-
fparumg der Höhlung dienenden Dorne oder Kernjtüice erfichtlic) find.

Bei der Ziegelprefje der Nienburger Eifengießerei und Ma=
Ichinenfabrit in Nienburg (früher Hertel & Co.), Fig. 992 (a. f. ©.),

ift die Mefierwelle A wagerecht gelagert und das Mundftüd in der Ver

längernng der Are an das Preßgefäß angefchlofien. Das Nohmaterial fällt
hierbei durd, den Trichter C ein und wird den Flügeln der Mefjerwelle
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durd) eine Speifewalze D zugeführt. Unmittelbar über dem Einfalltrichter
ift hierbei ein einfaches oder doppeltes Walzwerf aufgeftellt, zwifchen defjen
Walzen gröbere Thonfnollen zerqueticht werden. Die Mefjerwelle wird
durch ein doppeltes Stirnrädervorgelege von der Niemjcheibe E bewegt,
welche jammt dem mit ihr aus einem Stücfe beftehenden Getriebe F Loje

Fig. 992.

 

a
auf der Mefferwelle A Läuft, mit welcher das Stirnrad G feft verkeiltift,
dad von einer Vorgelegswelle mit dem Nade H umgedreht wird. Dand)

die Zahnräder J und K dreht die Meferwelle die Speifewalze D.
Bei diefer Mafchine ift noch auf einen Unterfchied bezüglid) des Ab-

{chneidensder Ziegel von dem Thonftrange aufmerffam zu machen. Während
nämlic) bei der vorbefprochenen Mafchine von Schlideyfen der Thon-

. ftrang duch Schnitte

sur fenfrecht zur feiner Länge
getheilt wird, find vor
dem Mumndftüde der.
Nienburger PBreffe fünf

Drähte jchräg in jent-
rechten Ebenen feft aus-
geipannt, Fig. 993.

Durch Diefe  feiten

Schneidedrähte wird der
Thonftrang jogleich nad)

dem Austritte im jechs

parallele Streifen zer-
legt, von denen die vier

inneren fo die find, wie die herzuftellenden Ziegel werden follen, und in Ab-
ftänden gleich der Zänge der Ziegel abgejchnitten werden, wogegen die feitlich

abfallenden Schwarten wieder in den Aufgebetrichter geworfen werden.
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Aus der Vergleichung diejer beiden Herftellungsarten ergiebt fi daher,

daß die mit der Schlifeyfen’schen Mafchine gefertigten Ziegel auf allen
vier Schmalfeiten ringsum diejenige Glätte und Sauberkeit zeigen, welche
das mit polirten Blechen ausgefetste und gewäfferte Mimdftitd hervorruft,

wogegen die beiden breiten Yagerflächen in Folge der Wirkung der Schneide
drähte jeher vauh ausfallen, eine Eigenschaft, die hier nur erwünfcht it,

infofern der Mörtel an rauhen Flächen befjer haftet als an glatten. Dagegen

find die Ziegel, welche in der angeführten Art vermittelft der feften Schneider

drähte des Mundftüdes Fig. 993 Hergeftellt werden, nur an den beiden

langen Schmalfeiten glatt, während außer den Lagerflächen auch die beiden

funzen Schmalfeiten al8 vauhe Schnittflächen auftreten, welcher Umftand fich

befonders bei der Verwendung der Ziegel zum Berblenden des Manerwerkes
füplbar macht. Andererfeits wird zu Gunften des Mimdftides Fig. 993

mit feften Schneidedrähten geltend gemacht, daß den damit hergeftellten
Ziegeln eine größere Haltbarkeit zufomme, als den durd) die Schlideyfen’sche
Mafchine gelieferten, und zwar aus folgendem Grunde: Indem der Thon

duch) einen auf ihn ausgeibten Drud genöthigt wird, fid) durch) das Mund»
ftü hindurch) zu bewegen, werden die einzelnen Theile veranlagt, fid) in

gewifjfen Maße in Geftalt parallel neben einander liegender Sehnen oder

Fafern anzuordnen, wie dies bei dem Walzen des Eifens (f. w. u.) zu
bemerfen ift. Bei einer folchen Gefügebildung muß allerdings ein der
Länge nad) aus dem Thonftrange herausgefchnittener Ziegel fi zu einen

in der Ouerrichtung herausgefchnittenen etwa wie ein Stück Yangholz zu
einem Stüce Duerholz verhalten. Es muß indeffen bemerkt werden, daß

08 für die Ziegel immer nachteilig ift, wenn fie im Inneren irgend welche
Art von Gefüge oder Struetur zeigen, weil hierdurd) beim Brennen er-

fahrungsgemäß leicht Sprünge und Niffe entjtehen, jo daß es wiünchens-
werth ift, die Mafje im Inneren der Ziegel möglichjt gleihmäßig und ohne

ein anderes, als etwa ein fürniges Gefüge zu erhalten.

Die Einrichtung einer Walzenpreffe von der Firma Gebr. Sadjen-

berg in Roplaır ift in Fig. 994 1.995 (a.f.©.) dargeftellt. Hier dient der
TIhonfchneider A zur Vorbereitung de3 Thones, welcher, nadydem er von den

Mefjern der ftehenden Welle B genügend durchgefnetet worden ift, durd) die

mittel8 eines Schiebers C verftellbare Deffnung heraustritt, um jogleid) zwis
ichen die beiden Walzen D, und D, zu gelangen. Diefe Walzen erfafjen den

Thon vermöge der bedeutenden Reibung deffelben an dem Umfange und drüden

ihn durch den Zwifchenvaum zwischen fich hindurch in den Prepraum E,
an welchen fih das Mundftük Fanfcließt. Der aus dem lesteren aus:
tretende Thonftrang wird dann ebenjo wie bei den vorgedachten Prefjen

über die Walzen G in dem Geftelle nad) dem Abfchneideapparate geführt.

Die beiden gleich großen Walzen, deren Dirchmefjer je nad) der Stärfe
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der Maschine zwifchen 400 und 800mm fchwanft, werden mit gleicher
Gefchwindigfeit von etwa acht Umdrehungen in der Minute durch) die beiden

Zahnräder H, und A, umgedreht, von denen -
H, wit äußerer und H, mit innerer Ber-

zahnung verfehen ift, und in welche zwei gleiche
Setriebe I, und Jg auf der Vorgelegswelle K
eingreifen, jo daß die Walzen dadurd) nad)
entgegengefegten Richtungen umgedreht werden.
Die Borgelegswelle wird von der durd) Niem-
fcheiben P angetriebenen Welle mit Hülfe der

Zahnräder L umgedreht. Die Umdrehung

der Mefferwelle des Thonfchneiders von der

Niemfcheibe M aus mittel8 der Kegelväder

N und des Stirn-

radvorgeleges ift aus
der Figur erfichtlich.
Ueber die Leiftung
und die Berhältnifie

diefer Meafchinen
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macht die ausführende Fabrik die in der folgenden Zufammenftellung ent-

haltenen Angaben:

Kraftbedarf und Leiftung der Walzenpresje mit Thonfchneider

  
 

(Sadjenberg).

Durhmeffer der Walzen . | 0,400 0,485 0,640 | 0,800 m
» 2. Thonjchneiders | 0,450 0,500 0,630 0,750 m

Kraftbevarf. . 2.2...

Leiftung in einer Stunde.
4,5—6) 6-75 8—10 12—15 Pferdefr.

600-800 8001000 1000—1500 1800-2200 Ziegel.

 

Ber der Anordnung der Abjchneidevorrichtung aller vorgedachten Mafchi-
nen hat man zu beachten, daß der Thonftrang während der fir den Schnitt

erforderlichen Zeit um eine ges

wiffe Strede vorrücdt, und man

deshalb windjchiefe Schnittflächen

erhalten wirde, wenn das

Schneidezeug dabei unbeweglic)
wäre. Un dies zu vermeiden,

F richtet man diefe Vorrichtungen

immer fo ein, daß die Abjchneide-

   

 

   

 

  

 

  
     

  Biel?
u
INN      
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drähte während des Schneideng an der fortfchreitenden Bewegung des Ihon-
ftranges theilnehmen, was man dadurd) erreicht, daß man den Thon=

ftrang jelbft das in einem Kleinen Wagen angebrachte Schneidezeug vor fich

her jchieben läßt. Es fann im diefer Hinficht auf die im zweiten Capitel
angeführten Bemerkungen verwiefen werden, wofelbft in Fig. 306 der von
Gebr. Sahfenberg angegebene Schneideapparat dargeftellt wurde. Es
mag hier nur noch) eine vereinfachte Schneidevorrichtung derjelben Firma in

dig. 996 (a.d. ©.) angeführt werden. Hieraus ift erfichtlich, wie der die Trag-
wolzen A enthaltende Schneidewagen B auf den Schienen des Geftelles D

verjchoben wird, fobald der Ihon=

 

 

 

  

Fig. 997. ’ j
Fan ftrang gegen die Platte Z trifft,

Tess und daß die Echneidedrähte F
UL drei Ziegel mit ebenen Schnitt-

: ABB 5 flächen abtrennen, wenn während

\ AR diefer Bewegung der um die Are
T RB > 7 @ drehbare Rahmen H umgelegt
, IL wird. Mancherlei Aenderungen
So Hr hat man an diefen Schneidevor-

| richtungen vorgenommen. 3. D.

hat Schlideyjen zu dem Zwede,
einen gratfreien Schnitt zu er-

zielen, die Anordnung fo getroffen,

daß die Drehare des die Drähte
aufnehmenden Bigeld während

IE des Schneidens fich verlegt.
A Walzen hat man auch vielfac)

NN
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N zur Herftellung von Thonröhren
\ angewandt, in welcher Hinficht.,
j noch die Röhrenprefje von

Gebr. Sahjenberg in Fig.997
angeführt werden möge Die
wagerecht neben einander gelager-

ten Walzen A prefjen hierbei den

Thon dur) das Mundftüd B in

einem Strange nad) unten heraus, wobei derjelbe gegen einen durc, Gegen-

gewichte im Gleichgewichte gehaltenen Tifch C trifft und denjelben vor fid)
her jchiebt, worauf nad) erfolgtem Ausfchube das gebildete Rohr durch einen
Draht abgetrennt wird. Soll das Rohr die zur Berbindung dienende
muffenförmige Erweiterung erhalten, jo wird diefe zuerjt gepreßt, indem

man den Tifch an der Bremfe D fefthält und den Thon in eine pafjende
Form preßt, worauf bei dem Freilafjen des Tifches das glatte Rohr nad)

xN
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S

S
I
I
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I
I
I
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folgt. Die Zahnftangen E und die Kurbelwelle dienen zum Heben des
Tisches für die nächftfolgende Preffung.

Es ift nicht möglich, die Leiftungsfähigfeit einer Schliefeyfen’fchen
Ziegelpreffe aus den Berhältniffen der Schnede und deren Umdrehungszahl

etwa in der Weife zur berechnen, daß man annimmt, die Thonmafje werde

bei einer Umdrehung der Schnedenwelle um die Größe der Steigung der:

jelben vorgefchoben und eine dem entfprechende Mafje durch) das Mumdftüd

hinausgepreßt, weil eine folche VBorausjegung nur zuläffig ift, wenn es fich

um die Verschiebung einer ftarren Mafje Handelt, die nach einer anderen
al3 der Bewegungsrichtung nicht ausweichen fanı. Man muß annehmen,

daß der unter einem Schnedenflügel befindliche Ihon bei der Umdrehung

de3 erfteren zwar einem durch die Schraubenwirfung veranlaßten Drude
nach unten ausgejegt wird, daß aber gleichzeitig ein beträchtlicher Theil der
Mafje hinterhalb des Schnedenfliigels und in dem Zwifchenraume zwifchen

diefem amd der Gefäßwandung unter dem Einfluffe diefes Drudes nad)

oben Hin zurücgedrängt wird, entfpredhend dem allgemeinen Gefege fir das
Fliegen bildfamer Mafjen, demzufolge diefe nad) den Nichtungen des Elein-

jten Widerftandes ausweichen. Wie beträchtlich diefes Zuriicktreten der

Mafjen in dem Thonjchneider ift, läßt fich aus den gemachten Erfahrungs-
werthen beurtheilen. Bei der Ziegelpreffe, Fig. 990, berechnet jich der

Inhalt einer vollen Schnedemvindung von 0,6 m Durchmefier des Gefäßes
und 0,18 m Durcmefier der Nabe, fowie bei einer Größe der Steigung

von O)Am zn V = 70, 0,182) 0,4 — 0,1029 cebm, welcher Raum

0,1029 _.1029

0,25.0,12.0,065.1,4 27,3
normalen Größe von 0,25, 0,12 und 0,065 m entjpricht, wenn man das

Volumen de3 geftrichenen Ziegels wegen des Schwindens beim Brennen
zum 1,4 facdhen von dem des gebrannten Ziegeld annimmt. Dem gegenüber
wird aber die Leiftung der Mafchine täglich zu 32000 Ziegeln angegeben,
was bei einer zehnftiindigen Arbeit und bei neun Umdrejungen der Schneden-

9
welle in der Minute fir jede Umdrehung mr BE — 6 Ziegel er-

giebt. Es ift auch) erklärlich, daß die Menge des wirklich, durch das Mund-

ftücf ausgepreßten Thones wefentlich von defjen Steifheit, befonders von dem

mehr oder minder großen Wafjergehalte, fowie von den Widerftänden in

Pregraume und im Mundftüce abhängen muß. Wenn durch den voll-
ftändigen Abjchluß des Mumdjtiickes die Mafie gänzlich am Austreten ver-

Hindert wird, fo fann die ganze Wirkung der Schnede mm in dem erwähnten
Zurückpreffen der Maffe beftehen, falls dann nicht etwa die in dem Thon-

Schneider enthaltene Maffe id) an der Umdrehung der Schnede betheiligt.

 einer Anzahl von n = — 38 Ziegeln der
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Aus vorftehenden Gründen muß e8 aud) als ausfichtelos betrachtet werden,
aus den Berhältniffen der Schnede und der aufzumwendenden Betriebsfraft
einen Schluß auf die in der Arenrichtung ausgeibte Prefung zu ziehen,
indem man etwa hierfür die fir die Schrauben geltenden Formeln anwenden

wollte. Diefe Rechnung würde auch) nicht annähernd zu brauchbaren Werthen
führen wegen des großen Einfluffes, welchen die Neibung der Schneden-

flügel in dem Thone findet. Ueber die Größe diefer Neibung find bisher

nähere Zahlen nicht befannt geworden; daß fie aber einen beträchtlichen

Werth hat, und daß fie wejentlich von der Größe der Berührungsfläche ab-
hängt, davon überzeugt man fid) leicht, wenn man mit einem breiten Meffer

einen THonflumpen durchzufchneiden verfucht. Man findet dann den Wider-

jtand immer viel größer, ald wenn man fich eines Drahtes bedient, da der-

felbe nur wenig Fläche für den anhaftenden Thon darbietet.

Dagegen läßt fic) die Leiftung der Walzenpreffen annähernd durch die
Nechnung verfolgen, wie das Beifpiel der Sahfjenberg’fchen Prefie,
dig. 995, zeigt. Hier haben die Walzen einen Durchmefjer von 0,8 m und
eine ariale Länge von 0,5m. Gebt man einen Abftand der Walzen
von 10mm und acht Umdrehungen in der Minute voraus, jo berechnet

fich) die in diefer Zeit zwifchen den Walzen hindurchgehende Thonmafje zu

V=2.0,.0,5.0,01.83=0,10048cbm, was für etwa anars = 37 Ziegel

genügt. Hiermit fteht die Angabe der Firma in Uebereinftimmung, wonad)

fich) die Leiftung einer folhen Mafchine in einer Stunde auf 1800 bis 2200,
alfo in einer Minute auf 30 bis 37 Ziegel beziffert.

 

Walzwerke. Die zur Eifenerzeugung angewandten Walzwerfe untere
fcheiden fi) von den im erjten Capitel bejprochenen Walzwerken zur Zer
fleinerung in der Wirkungsweife vornehmlich dadurch, daß die Walzen
ringsum auf ihrer Oberfläche mit Surcdhen (Ralibern) verfehen find, durch

welche das Eifen in Folge der Walzendrehung Hindurchgezogen wird, jo daß
die Maffe vermöge des erheblichen, zwifchen den Walzen auftretenden Drudes
in diefe Kaliber eingepreßt wird und die Walzen in Yorm eines prisina-
tifchen Stabes verläßt, defjen Duerjchnitt mit dem des betreffenden Kalibers

übereinftimmt. Durd wiederholtes Hindurchziehen durch allmählich engere
Kaliber entftehen die bekannten Stangen oder Stäbe von verschiedenen Durer-
fchnittsformen, wie fie al8 Flach-, Duadrat-, Nundeifen oder als Winfel-

eifen, T-Eifen, Eifenbahnjcienen u. f. w. gebraucht werden. In Fig. 998

find einige folder Kaliber dargeftellt, von denen ein jolc)es wie a, welches
ducch entjprechende Furchen in beiden Walzen hergeftellt ift, ein offenes
heißt, während bei den gejchlojjfenen Kalibern, wie b und c, der beab-
fichtigte Durchgangsquerfchnitt vollftändig in der einen, in der Negel in der
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unteren Walze A enthalten ift, und die andere Walze B mit einen ent-
iprechenden Vorfprunge in die Vertiefung der erfteren eingreift. In der
Regel treten dabei feitliche Ringe d der das Kaliber enthaltenden Walze A
in pafjende Surchen (Ningeljpuren) e der anderen Walze ein, wodurd)
eine Berfchiebung der Walzen gegen einander verhütet wird. Ber Walzen
zur Herftellung von Platten und Blechen fallen diefe feitlichen Ringe, fowie
überhaupt die Kaliber ganz fort, indem die beiden genau cylmdrifchen Walzen
da8 zwifchen ihnen Hindurchgehende Eifen mr von oben und unten formen,

fo daß die Ränder unregelmäßig ausfallen, wenn man nicht dur) befondere

Vorrichtungen aud Hier für eine ebene Begrenzung jorgt, wie-es in den jo-
genannten Univerfalwalzwerfen (f. w. u.) gefchieht.

Das Eifen wird in diefen Walzen immer im glühenden Zuftande be-
arbeitet, weshalb die Anzahl der auf einander folgenden Durchgänge oder

Tig. 998.

 

Stiche eine bejchränfte ift, wegen der eintretenden Abkühlung der Majie,
die um fo fehneller ftattfindet, je mehr das Eifen durd) wiederholtes Walzen
verdünnt, alfo die der Abkühlung unterworfene Oberfläche vergrößert wind.

Natürlich findet bei jeder folchen Verkleinerung des Uuerjchnittes eine ent-
fprechende Verlängerung des Stabes ftatt, welche fi mit Rücdfidht darauf

leicht ermitteln Täßt, daß das Volumen des Stabes, abgefehen jvon dem
geringen Berlufte durch Abbrand, während des ganzen Vorganges dafjelbe

bleibt. Nur wenn die Walzen gleichzeitig zum Ausjchweißen der Yuppen

dienen, findet eine Volumenverminderung durd, das Zufanmenjchweißen der

einzelnen Theile, fowie durch das Ausprefien der Schlafen ftatt. Che die

Wirkungsweife der Walzen näher betrachtet wird, fei die Einrichtung eines

gewöhnlichen Walzwerfes befprochen.

In Fig. 999 (a. f. S.)) ift eine fogenannte Walzenftrape mit zwei

2) Aus U. Ledebur, Die Verarbeitung der Metalle 1877.
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Walgenpaaren AA’ und BB’ dargeftellt, von denen A zum Vorwalzen der
Luppen und B zum Fertigwalgen d
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getrieben, fondern von der Unter

er Rohjchienen von redjtedigem Duerfchnitte
dient, wie fie zur Herftellung der Badete
dienen, aus denen irgend welche Brofileifen

in einem zweiten Walzwerfe angefertigt
werden, dejjen Kaliber die entfprechenden
Formen haben. Ie zwei Walzen AA’ und
BB’ find in zwei gußeifernen Ständern C
von Fräftigen Abmefjungen über einander

gelagert, jo daß die unteren Walzen feft-

liegen, während die Oberwalzen in ges
wifjent Betrage fich heben fünnen, fobald

die zu walzende Stange auf der einen

Seite zwifchen die Walzen eingeführt (ein-
geftochen) wird. Bon der Welle a, die

von einer mit einem fehweren Schwung-

tade ausgerüfteten Dampfmafchine umge

dreht wird, werden die Walzen bewegt,

fobald die ausrüdbare Ruppelung ee’ ein-

gerückt ift. Bermittelft der Spindeln r

und der Muffen p ift die Welle d mit

den Unterwalzen AB verbunden, während
die Oberwalzen durd) die Zahnräder FF’
(Kraufeln) in entgegengefeßter Richtung
umgedreht werden. Auc, die Are des

oberen Kammrades F’ ift durd) Spindeln
r' und Muffen m mit den oberen Walzen
verbunden, und zwar fo, daß den oberen

Balzen die gedachte fenkrechte Bewegung
in den Walzenftändern ermöglicht ift. Nur

felten wird die Bewegung durd, Kamm-

räder cc’ jenfeits der Walzen auf die
Oberwalze übertragen; meiftend werden
die Oberwalzen in allen Paaren unmittel-
bar mit einander durch) Spindeln wie r’
und Kuppelungen m verbunden. In man-
hen Fällen dagegen wird die obere Walze

überhaupt nicht von der Betriebswelle an=
walze vermöge der Keibung mitgefchleppt

(Schleppwalze). Diefe Anordnung eignet fich indeffen, wie aus den in
$. 25 angeftellten Betrachtungen fich ergiebt, nur für geringere Widerftände.
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se zwei Ständer find mit einander durch Dueranfer D zu einem feiten,

auf die Fundamentalplatte ZE’ gejchraubten Walzengerüfte verbunden, und

ebenfo ift fir die Kammräder oder Kraufeln ein befonderes Kraufelgerüft
vorgefehen. Se nad) dem beabfichtigten Zwede enthält eine Walzenftraße
zwei, drei und noch mehr Walzengerüfte, zumeilen, 3. B zum Blechwalzen,
ift auch nur ein Gerüft vorhanden. Durd) die Röhren i wird aus einer

Fig. 1001.

 
Wafferrinne J unabläffig Kühlwaffer in dünnen Strahlen auf die Walzen

und Lager geführt.
Die Figuren 1000 1) und 10011) zeigen die gewöhnlichen Ständer, in

welche die Lager entweder von oben, Fig. 1000 (Kappenftänder), oder

von der Seite, Fig. 1001 (Rahmenftänder), eingelegt werden. Die untere

Walze erhält nur ein Unterlager, da fie innmer dur) ihr Eigengewicht jowohl

wie durch) den beim Walzen ausgeübten Drud nad) unten gepreßt wird. Da-

gegen ift für den Zapfen (Laufzapfen) der Oberwalze jowohl oben wie unten

eine Lagerfchale anzubringen, von welchen die untere das Gewicht der Walze

in deren Stillftande oder Peergange tragen muß, während die beiderjeitigen

2) Aus Wedding, Handbuh der Eijenhüttenfunde, Abth. II. Brauns

jhweig 1874.
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Dberlager beim Walzen mit derjenigen Kraft nad) oben gepreßt werden,

um welche der zwifchen den Walzen ftattfindende Drud das Eigengewicht
der Dberwalze überfteigt. Diefer zwifchen den Walzen auftretende Drud

ift immer viel größer als das Gewicht der Walze, insbefondere bei dem
Einftechen des Eifeng, jo daß in diefem Augenblide die von dem Unterlager

getragene oder auf der unteren Walze ruhende Oberwalze mit einem ftarfen

Stoße gegen das Oberlager geworfen wird. Zur Begrenzung des Auf-
fteigens dient die ftarfe Schraubenfpindel %, deren Meuttergewinde in dem

Ständer enthalten find, und welche mittel8 eines Schlüfjels an dem vier-

fantigen Ende.umgedreht wird. Selbftverjtändlich müffen die Stellfchrauben

für beide Zapfen der Walze übereinftimmend geftellt fein, damit die Are
der Oberwalze immer mit der unteren parallel bleibt. Bei den gewöhn-

lichen Walzen, wie bei den in Fig. 999 dargeftellten, werden diefe Schrauben
während des Walzens nicht verftellt, wogegen man bei den cylindrifchen
Blehwaßen nad) jedem Stiche die Schrauben beiderfeits übereinftimmend
um den Betrag herabftellt, um den die Dice des Bleches bei dem folgenden

Durchgange verkleinert werden fol. Die Stellfchrauben läßt man zwed-
mäßig auf die Oberlager mit Hülfe fogenannter Bredhfapfeln z, Fig. 1001,

wirfen, welche nur jo ftarf ausgeführt werden, daß fie dem gewöhnlichen

Drude widerftehen, dagegen bei ungewöhnlic) ftarfen Prefjungen zerbrechen,
wodurd) man der Gefahr entgeht, einem Bruche der Walze oder eines

» Ständers oder jonftigen, nur mit großem Zeit- und Koftenaufwande erjeg-

baren Mafchinentheiles ausgefest zu fein. Aus dem gleichen Grunde pflegt
man auch die Spindeln, welche mittel8 der Muffen die Waen unter ein-
ander oder mit den Kraufeln verbinden, als jogenannte Brehjpindeln,

d. h. entjprechend jchwächer in den Abmefjungen auszuführen, weil eine

jolhe Spindel bei einem etwaigen Bruche verhältnigmäßig leicht zu erfegen
ift. Auch hat man zu demfelben Zwede die zur Verfuppelung dienenden

Muffen als Brehfuppelungen ausgeführt, welche in der Weife ein-
gerichtet find, daß die Betriebsfraft mit Hülfe von hölzernen Keilen über:
tragen wird, die bei einem übermäßig großen Widerftande abgefchert werden
und nachher leicht zu erneuern find. Auch Frietionsfuppelungen find
zu dem Zwede in VBorjclag gebracht, aber wohl nur felten angewandt
worden, wegen der Mängel, welche den Srictionsfuppelungen im Allgemeinen
anhaften.

Bei der Verbindung der Walzen mit einander und mit den Kraufeln
hat man eine genügende Nachgiebigfeit der Verbindung anzuftveben, um der
Dberwalze die erforderliche, oben angegebene Hebung und Senkung zu
geftatten. Dies wird vielfach) einfach dadurcd) erreicht, daß man den Zapfen
der Walzen und Spindeln in den Muffen einen geringen Spielraum beläft,
in Folge defjen die Spindeln fich fchräg ftellen können, ein Mittel, das nur
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geringe Abweichung geftattet und recht umvollfommen genannt werden muß,
weil bet einer jchrägen Stellung der Spindel oder Muffe der ganze Drud
nur in einem Punkte übertragen werden muß, wie aus Fig. 1002 erficht-
lich ift, welche eine derartige Verbindung darftellt. Den Zapfen und Muffen
pflegt man hierbei meiften® einen der in Fig. 1003 dargeftellten Duer-

fchnitte zu geben. Um auc) fir größere Neigungswinfel der Aren eine gute

Verbindung zu erhalten, hat Ed. Daelen!) die in Fig. 1004 (a. f. ©.) dar-
geftellte Gelenffuppelung für Walzen angegeben, welche von dem vorgedachten

Uebelftande frei ift. Hier hat

der Querjchnitt der Zapfen,

jowohf der Walzen @ wie der
Kuppelungsipindeln db, die
quadratiiche Form mit ge
brochenen Kanten, und die

übergefchobenen Muffen e find
in der Mitte, wo die Zapfen

zufammenftoßen, ebenfall3 quadratifch. Bon der Mitte aus erweitert ic)
aber die Höhlung der Muffe nach den beiden Enden Hin in zwei zu

einander jenfrechten Nichtungen, indem nämlic) zwei gegemüberjtehende

Flächen nad) dem einen und die beiden anderen Flächen nach dem anderen

Ende: hin divergiven. In Folge defien bildet jede Muffe mit den beiden
in ihr enthaltenen Zapfen ein Univerfalgelenf, jo daß die fenkrec)te Ver-

chiebung der Oberwalze B ermöglicht ‘wird, wobei die obere Kuppelungs-
fpindel db, fid) geneigt einftellen fann und der bei der Kraftübertragung

Fig. 1003.

Fig. 1002.

  

auftretende Druck itberall durch genügend große Berührungsflächen zwifchen
den Zapfen und Muffen aufgenommen wird. Um die Kuppelungsjpindeln

am Berfchieben zur verhindern, dienen die Schrauben 2, welche fid) gegen

die abgerundeten Flächen der Muffen legen, während die unterjtügenden

Lager g die Spindeln an einer Durchhiegung verhindern. Aus der Figur
ift erfichtlich, wie das Yager g, der oberen Spindel auf einem an den

1) Zeitihrift deutiher Ingenieure 1883, ©. 860.

WeisbahsrHerrmann, Lehrbuch der Mehanif. ILL. 3. 93
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Enden drehbar aufgehängten Nahmen f ruht, welcher einerjeit8 an den

Kranfelftänder bei d und andererjeitS an dem verjchieblichen Lager e der

Dberwalze drehbar angelenkt ift. Die zu demjelben Zwede von Schalten-

brand !) angegebene Kuppelung .fommt

ebenfalls auf die Wirkung des Univerjal-
gelenfes hinaus.

Bei dem Walzen wird das auf der einen
Seite eingeftedte Eifen durch eine an den
Ständern befeftigte Platte, den Walztijch a,
dig. 1005, geftügt, auf welcher man zur

fiheren Einführung in die verfchiedenen
Kaliber befondere, durch Hervorftehende Nip-
pen gebildete Einläffe oder Büchjen

anbringt, die feft oder verftellbar auf dem Walztifche angebracht werden.

Auf der gegenüberftehenden Austrittsfeite dagegen bringt man die Abftreif-
meißel b an, welche fich einerfeits auf den Duerftab d fügen und mit

 

 
1) Dingler’3 polyt. Journal, Bd. 152, ©. 23; Zeitjhrift deutjcher Ingenieure

1864, ©. 264.
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den anderen Enden auf der Walze in den Kalibern fchleifen. Dieje Ab:

ftreifmeißel haben den Stab von der Walze abzulöfen, damit er fi) nicht

in die Kaliber einflemme, und ihn fortzuleiten. Hierbei fan bemerft

werden, daß ein durch die Walzen hindurchgehendes Stüd im Allgemeinen

beftrebt ift, fich um diejenige der beiden Walzen herumzubiegen, welche den

fleineren Durchmefjer und unter der VBorausfegung gleicher Umdrehungs-

zahlen die Kleinere Umfangsgefchwindigfeit Hat, weil die größere Walze ver-

möge ihrer jchnelleren Umfangsbewegung den Stab entjprechend zu ftreden

fucht, in Folge wovon derjelbe dort eine convere Krümmung annehmen

muß. Aus diefem Grunde pflegt man der Dberwalze einen etwas größeren
Durchmeffer zu geben, damit die Abftreifmeißel nur an der Unterwalze
erforderlich werden. Wenn in gewifjen Fällen doc) auch an der Dberwalze

Abftreifmeigel nothwendig werden, wie e8 z.B. bei Blechwalzen eintreten

fan, fobald die Dberwalze durch) nachheriges Abdrehen im Durchmeffer
fleiner geworden ift und daher das Blech nad) oben aufgebogen wird, jo

müffen diefe oberen Abftreifmeißel derartig zum Jurücziehen oder Zurüd-

flappen eingerichtet werden, daß man das Walzgut nad) dem Durchgange
über die Dberwalze heben kann, um e8 dadurd) wieder nad) der Eintritts-
feite zum erneuerten Durchgange durch das folgende Kaliber zuriüczuführen.

Während diefes Ueberheben des Walzftüdes iiber die Oberwalze bei
leichten Arbeitsftiiden aus freier Hand erfolgen fann, bedient man id) bei

dem Walzen aller fehwereren Gegenftände befonderer Ueberhebevorric-
tungen, welche in jehr verjchiedener Art ausgeführt werden. Bei denz

jelben läuft das aus den Walzen Heraustretende Walzjtiik auf einen mit

Rollen verfehenen Tifh auf, welcher entweder in Führungen fenkrecht bis
zum Scheitel der Oberwalze erhoben wird, oder in der Form eines auf und
niederfchwingenden Nahmens ausgeführt ift. Das den Walzen zugefehrte
Ende diefes Rahmens wird bei defien Schwingung um die mit den Walzen
parallele Drehare gehoben, fo daß die Zurüdführung des Walzitüdes durd)

Ueberjchieben defielben über die Oberwalze leicht bewirkt werden fanır, was

durch die Rollen des Hebetifches erleichtert wird. Zweetmäßiger ift e8, auch)

auf der vorderen oder Eintrittsfeite der Walzen ebenfo wie auf der Aus:

trittsfeite einen derartigen Hebetifch anzuordnen, auf welchen das über die

Dberwalze laufende Walzgut fi) auflegt, um bei der darauf folgenden

Senkung wieder zwifchen die Walzen geführt zu werden. Bei einer jolchen

Anordnung von Hebetifhen zu beiden Seiten werden die Beihädigungen

vermieden, denen fonft das Walzftüd oder einzelne Theile des Walzwerfes

durch Herabfallen des Arbeitsftüces auf der Eintrittsfeite ausgejegt fein

fünnen.

Zur Erhebung des Tifces hat man zuweilen die Oberwalze jelbft benugt,

indem man auf den verlängerten Zapfen derjelben eine Treibjcheibe jebt,

93*
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um welche ein Seil in einer ganzen Umfjchlingung gelegt ift, jo daß das
eine freie Ende für gewöhnlich lofe Herabhängt, während das andere Ende

am Umfange einer größeren Scheibe befeftigt ift, die fich auf einer über den

Walzen gelagerten Welle befindet. Zwei auf diefer Welle befeftigte Ketten-

icheibenttragen an den von ihnen ausgehenden Ketten den Hebetifch, welcher
fomit’erhoben wird, fobald das gedachte Lofe Ende des antreibenden Seiles

ftraff genug gezogen wird, fo daß die Hebewelle dann von der ftetig umz=
laufenden Oberwalze umgedreht wird. Als Nachtheil diefer Einrichtung ift

die beträchtliche Abnugung des Seiles anzuführen, welches auf der Scheibe
des Walzapfens fchleifen muß, wenn es loje gelafjen ift.

ig. 1006.

Man hat daher zur Bewegung der Hebe-
tifche in der Negel befondere, ftehende
Dampfcylinder angebradht, deren Kolben-
ftange den daran hängenden Tijch erhebt,
fobald der Kolben durd) darunter geleiteten
Dampf empor bewegt wird. Die verjchie- 4

denen Anordrungen diefer Art ftinmen in HALL VA.
den wejentlichften Einrichtungen mit ein-

ander überein und unterjcheiden fic) hauptfählih nur in der Anfftelkung
de8 Dampfeylinders, je nachdem derjelbe unterhalb, oberhalb oder zur Seite
des Walzwerfes angebracht wird.

Eine Ueberhebevorrichtung mit unterhalb ftehendem Dampfcylinder für
ein Walzwerk zu Keffelblechen ift in Fig. 1006 1) dargeftellt. Hieraus ift

erfichtlich, wie zu jeder Seite des Walzwerfes W ein Gitter aus zwei
Schienen @ gebildet ift, die an dem einen Ende auf den Pendelftitgen b und
am anderen vermittelt der uerträger ce und der Stangen d auf dem

Dxerhaupte e des Dampfeylinders f ruhen. Wenn vermittelft des in g

fpielenden Stenerfchieders Dampf unter den Kolben von f geführt wird, fo
fteigt da8 Duerhaupt e in die höchfte, in der Figur dargeftellte Lage, jo

 

N
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N \ \

 
) dv. Hauer, Die Hüttenwejensmajchinen, Leipzig 1876.
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daß die Schienen a mit dem darauf ruhenden Bleche bis zum Scheitel der

Dperwalze gehoben werden, und das Blech dur) VBorftogen auf diefe Walze
vermöge deren Umdrehung zurüicbewegt wird. Nachdem dies gefchehen, wird

der Dampf aus dem Eylinder entlafjen, worauf die beiden Tische ic) wieder

ienfen, um das Dlech von Neuem zwijchen die munmehr enger zufammen-

geftellten Walzen einzuführen. Die auf den Schienen a angebrachten Yauf-

vollen erleichtern die Bewegung des Bleces auf den Tifchen, während die

über die Rollen A geführten Ketten %, welche einerjeitS an das Querhaupt e

angejchlofien und andererfeits durch die Gewichte g belaftet find, dazu

dienen, das Eigengewicht der Tifche auszugleichen, fo daß von dem Dampf-
folben nur die Blechplatte gehoben werden muß. Bei diefem Walzwerke
jind außer den in der Figur nicht weiter angegebenen Abftreifmeigeln der

dig. 1007.  
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unteren Walze and) für die Oberwalze folche Meißel p angeordnet, welche
fich) um die Duerare 0 drehen und bei dem Durchwalzen mit ihren Enden

an die Oberwalze anlegen. Bet dem Heben der Tifche werden diefe oberen

Meigel duch die Schubftangen von der Oberwabze zurüdgefchlagen, wie in
der Figur gezeichnet tft, um dem Bleche freien Durchgang zu geitatten.

Während bei der vorftehend befprochenen Ueberhebvorrichtung der Steuer-

{chieber für den Dampfeylinder aus freier Hand bewegt werden muß, wird bet

der in Fig. 1007 dargeftellten Hebevorrichtung von Bredt & Schudard !),

die auf dem Walzwerfe von Harkort in Wetter in Gebraud) ift, der Dampf-

cylinder durch einen Tritt gejtenert, auf welchem der Arbeiter auf der Aus-

trittsfeite fteht, jo daß derjelbe die Hände frei hat zur Handhabung des

Bleches. Hierbei ift der zum Heben dienende Dampfcylinder a oberhalb

b
   

       
5

  
2) D. RP. Nr. 10434.
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des Walzgerüftes aufgeftellt, und der um die Are b fchwingende, nur einer:
feits vorhandene Hebetifch c hängt mittels der beiden Stangen d an einen

Duerhaupte der nad) oben heraustretenden Kolbenftange e. Der Arbeiter

fteht auf der um den mittleren Lüngsträger f drehbaren Wippe g, welche

nad) der einen oder anderen Seite ausfchlägt, je nachdem der Arbeiter fic)
auf den Iinfen oder rechten Fuß ftügt, und diefe fchwingende Bewegung der

Trittplatte veranlaßt durd) eine Zugftange h die geeignete Bewegung des
Steuerventiles.

Fortsetzung. Da bei vielen Walzwerfen, insbefondere bei den Blech:
walzen, die Oberwalze bei dem Eintritte des Walzftüdes mit großer Kraft
gegen die Stellfchraube geworfen wird, um nad) dem Durchgange der ‘Platte
wieder auf die Unterwalze herabzufallen, fo fucht man die hierdurch ver-

anlaßten Stoßwirfungen durch eine Gewichtsausgleihung der Dberwalze

möglichft Herabzuziehen. Zu diefem Zwede wendet man meiftens Gegen-

gewichte an, welche an den langen Armen von ungleicharmigen Hebeln
befindfich find, deren Furze Arme mittel® Schubftangen die Oberwalze tragen.
Diefe Hebel werden in der Negel unterhalb der Walzen in dem Funda-

mente und nur felten oberhalb angebracht, und zwar ftügt man das Unter-
lager für jeden der beiden Wafhzenzapfen durch zwei Stangen, verwendet

aljo im Ganzen vier Stangen, die entweder durch vier Hebel mit ebenfo
vielen Gewichten, oder durch’ zwei gabelfürmige Gewichtshebel emporgedrüdt
werden. Wenn die Oberwalze um größere Beträge gehoben werden muß,

wie dies 3. DB. bei dem Walzen von Panzerplatten erforderlich ift, jo wird
die Anwendung von Hebeln zur Gewichtsausgleichung dadurch erjchwert,
weswegen man in joldhen Fällen das Gewicht durch) unter den Gerüft-
ftändern aufgeftellte Drudcylinder ausgleicht, deren Kolben durch Dampf
oder Wafjer nad) aufwärts gepreßt werden und mit je zwei Stangen den
darüber befindlichen Walzenzapfen ftügen. Mean fanıı die das Unterlager

der Oberwalze ftügenden Stangen au) nad) oben durch den Ständer hin-

durchführen und mit einem auf der Stellichraube angebrachten Duerträger

verbinden, in welchem Falle die Hebung der Dberwalze durd) die Stell-

fchraube gefcjieht und durch die Gegengewicht erleichtert wird.

Dezeichnet man das Eigengewicht der Dberwaßze mit @ und ftellt Q den
Drud vor, welcher von den Hebeln oder Drudeylindern auf beide Zapfen
jenkrecht aufwärts ausgeht wird, fo Hat man während des Stillftandes oder

Leerganges in Z—= @ — Q die Kraft, mit welcher die beiden Zapfen zu-
fammen gegen die unteren oder die oberen Lagerjchalen gepreßt werden, je

nachdem das Eigengewicht G größer oder Heiner ift al8 der Gegengewichts-
duf 9. Wenn nun beim Durchgange eines Walzftüces von demfelben
ein verticaler Drud P auf jede der beiden Walzen ausgeiibt wird, jo hat
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man in P+ G=Z den Zapfendrud für die untere Wale, während

derjenige gegen die beiden Zapfen der Oberwalze dur) P— G + Q—=Z;

ausgedrüct wird, unter der BVorausjegung, daß die Drudftangen der

Gewichtsausgleichung, wie vorftehend angenommen worden, gegen das Unter:
lager der Walze drüden. Wenn man dagegen die in Fig. 1008 angegebene
Anordnung wählt, bei welcher die Drudftangen a der Gewichtsausgleichung

die Dberlager e tragen, an welche die Unterlager d durd) die Schraube b

gehängt find, jo ergiebt fich bei dem Walzen für die Zapfen der Oberwalze

der Fleinere Zapfendrud P— G — Z,, fo daß die zulegt gedachte Anord-

nung nad) Fig. 1008 aud) einen erheblich Fleineren Neibungswiderftand im

Gefolge hat, al8 diejenige nad) Fig. 1009 (a. f. ©.).
Wie jhon erwähnt, muß bei der Herftellung von Blech) nach jedem

Durchgange der Platte die Oberwalze entfprechend der beabfichtigten Der-
dünnung um eine beftimmte Größe gefenkt werden, wobet darauf zu achten

Fig. 1008, ift, daß jeder der beiden Zapfen am
genan denfelben Betrag gejenkt wird,

damit der Zwifchenraum der Walzen

an allen Stellen derfelbe ift, wenn das

Blech überall gleiche Dicke erhalten foll.

Zu dem Zwede ift bei den Blechwalzen
eine Einrichtung zu treffen, vermöge
deren die beiden Stellfchrauben gleid)-
zeitig um gleiche Winfel gedreht werden.

‚Bei den Hleineren Walzen werden dabei
die Stekljchrauben durch die Hand des

Arbeiters umgedreht, während man bei

größeren Walzen entweder eine befondere Fleine Dampf- oder hydraulische
Mafchine anbringt, oder die Stellfchrauben von einer befonderen Trans-
niffionswelle aus bewegt; auch hat man den Antrieb dazu von dem Zapfen

der Oberwalze aus abgeleitet.
Eine einfache Emrichtung zum gleichzeitigen Verftellen beider Schrauben:

fpindeln dur) Handbetrieb erhält man, wenn man auf das Ende jeder

Spindel ein größeres Stirnrad fegt, und in dieje beiden Näder ein gemein-
james, Heineres Zahngetriebe eingreifen läßt, das vermittelt eines auf feiner

Are befeftigten Nadfternes umgedreht wird, Die Arme diefes Nadfternes

find fo lang zu machen, daß ihre nad) unten umgebogenen Enden dem
Arbeiter zugänglich find (fiche and) Fig. 1007). Statt der beiden Stirn

räder fann man auc) Kegelväder auf die Enden der Stellichrauben jegen,

in welche Hleinere Getriebe eingreifen, die auf einer gemeinfamen Duerwelle
befeftigt find, eine Einrichtung ähnlicher Art, wie fie fir die jenfrechte

Berftellung des Onerträgers bei Metallpobelmafhinen in Anwendung ift
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(j. Fig. 538, $. 151). Eine derartige Anordnung, bei welcher ftatt der

Kegelräder Schrauben ohne Ende mit Schnedenrädern angewandt werden,
ift aus Fig. 1009 1) erfichtlich. Im die beiden auf den Enden der Stell»

fchrauben befeftigten Schnedenräder a greifen Schrauben ohne Ende auf der

Duerwelle db ein, die durd) das Handrad c umgedreht wird. Diefe Durer-

welle wird durcch Lager unterftügt, welche auf dem Nahmen d befejtigt find,
der auf Anfägen der Stellfchrauben unmittelbar unter den Schnedenrädern
ruht und jo geftaltet ift, daß fein Schwerpunkt möglicht in der fenfrechten
Mittelebene der beiden Stellfchrauben gelegen ift, damit diefelben nicht durc)

Fig. 1009.
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einfeitige Belaftung einem biegenden Momente ausgejegt find. Aus den

Figuren ift auc) die Anordnung der Gewichtsausgleihung durd) ein einziges
Gegengewicht e zu erkennen, welches an die längeren Arme von zwei

Belaftungshebeln f gehängt ift, die gabelförmig geftaltet find, jo daß an

jeden Hebel zwei nach oben geführte Stangen g angejchloffen find. Diefe

Stangen finden ihre Geradführung in dem betreffenden Walzenftänder und

ftiigen das Unterlager h des Walzenzapfens, während die Stellfchraube

1) Aus W. Ledebur, Die Verarbeitung der Metalle, Braunjchweig 1877.
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mittel8 der Brechfapfel 7 auf das Oberlager drüdt. Das Ausgleihsgewicht
muß daher bei diefer Anordnung groß genug gewählt werden, um bei dent

Zurücichrauben der Stellfhrauben die Dberwalze zum Aufiteigen zu ver

anlafjen.

Um die Oberwalze möglichit jchnell zu verftellen, Hat man die Bewegung

von ihr felbft dadurch abgeleitet, daß auf dem Zapfen zwei ausritdbare

Kegelvadgetriebe angebracht werden, von denen nad) Erfordern das eine

oder andere ein drittes Kegelvad umtreiben fan, das auf dem unteren

Ende einer am Ständer feit gelagerten ftehenden Welle befindlich ift, welche
dann die Stellfchrauben in der einen oder anderen Art bewegt !). Auch

hat man eine befondere Heine Dampfmaschine empfohlen 2), welche auf den
Stellichrauben ruht und mit denfelben aufs und niederfteigt. Diefe ver

ichiedenen Einrichtungen follen bier nicht eingehender befprochen werden

und es genüge die Bemerkung, daß man bei allen denjelben dafür forgen
muß, daß auch die eine Schraube einzeln verftellt werden fan, um jederzeit

die parallele Lage der Walzen zu erzielen.
Dei der von Sachs?) empfohlenen Einrichtung wird der Drud gegen

jedes Dberlager durch einen Plumgerfolben ausgeübt, welcher in einem von
dem Ständer gebildeten Cylinder fpielt, und über welchen eine beftimmte

Menge Waffer enthalten ift, das nach außen durch ein belaftetes Sicher-

heitSventil nur dann entweichen kann, wenn der Drud ein beftinmtes Maß

überfchreitet. E8 wird hierdurd) alfo die Brechfapfel ummöthig gemacht,
während die Verftellung der Oberwalze in der Höhe ebenfalls durch zwei

Stellfchrauben veranlagt wird, durch deren Umdrehung die gedachten Plunger

höher oder tiefer geftellt werden, womit gleichzeitig eine der BVerjtellung

entiprechende Waffermenge aus den Cylindern ansgetrieben oder in fie ein
gefaugt werden foll.

Bon den bisher befprochenen Emrichtungen, bei denen nach jedesmaligem
Durchgange des Bleches die Entfernung zwifchen den beiden Walzen um

eine beftinmmte Größe verkleinert wird, unterfcheidet fi) die für die Her-

jtellung dünner Bleche empfohlene Einrichtung des Walzens unter einem
conftanten Drude, welche im Wefentlichen darin bejteht, daß anf jedes

Dperlager ein Hydraulifcher Cylinder gejeßt wird, dejen nad) oben heraus-

tretender Plungerkolben fich gegen die darüber in gewöhnlicher Art ans
gebrachte Stellfehraube ftemmt. Die Cylinderräume unterhalb der Drud-

folben ftehen mit zwei Accumulatoren durc) Röhren in Verbindung, jo daß

auf die Oberlager beftändig derjelbe, von der Accummlatorprejjung ab

1) Berg: und hüttenmännifche Zeitung 1879, ©. 211.

2) Stahl und Eijen 1883, ©. 335.
3) Dingler’s polyt. Journal 1892, Bd. 246, ©. 359.
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hängige Druf ausgeübt wird. Wenn mitteld der Stellfchrauben zu Anfang
de8 Walzens die Oberwalze bi8 zur Berührung mit der Unterwalze gebracht

wird, fo hebt fich bei jedem Durchgange des Bleches die DOberwalze fo weit,
biS die von unten und von oben wirkenden Kräfte im Gleichgewichte find,
wobei eine gewiffe Waffermenge nach dem Accumulator zurücbefördert

wird, die nad) dem Durdhgange des Bleches bei dem Niederfallen der Walze
wieder in die Drudcylinder eintritt. Die Hebung der Walze wird hierbei

immer Feiner, und e8 bedarf einer Regelung der Höhenlage nicht, vielmehr
findet da8 Walzen beftändig unter demjelben Drude ftatt. Em
Bedenken gegen diefe Art des Walzens unter gleichbleibender Preffung ijt
nur injofern berechtigt, al es fraglich ift, ob die beiderfeitigen Walzenzapfen
fic) unter dem Einfluffe des Accumulatordrudes immer um genau diefelbe
Größe Heben, was durchaus erforderlich ift, wenn das Bled) an allen
Stellen diefelbe Dide annehmen fol. Dieje Bedingung wäre von vorn-
herein nicht erfüllt, wen die beiden Drudcylinder mit einem gemeinfamen

Aeccumulator in Verbindung ftehen würden; denn in foldem Falle würden

fic, die beiden Walzenzapfen um verjchiedene Beträge heben müffen, wenn

das eingeführte Walzftücd nicht an allen Stellen denjelben Wiverftand dar-
bietet. C8 würde 3. B. eine Platte von ungleicher Dice an der ftärferen

Seite den Zapfen zu einem höheren Anfteigen zwingen, al® an der Seite,

wo die Platte dünner ift. Man erfieht hieraus, daß der geforderten Be-

dingung nur durch Anwendung von zwei gefonderten Accumulatoren für die

beiden Walzenzapfen genügt werden fan, wenn gleichzeitig dafür gejorgt

wird, daß die beiden Accumulatorkolben von gleichem Durchmefjer fich ftets

um genau denfelben Betrag heben und jenfen müfjen, eine Bedingung, deren

Erfüllung mit Schwierigfeiten verknüpft fein dürfte.
Die durch die Stellfchrauben auf die beiden Zapfen der Oberwalze aus-

geübten Prefjungen biegen die Zapfen nad) unten durch, in Folge deren der

mittlere Theil oder Ballen der Walze nad) den beiden Seiten hin mit

größerem Drude gegen die Unterwalze gepreßt wird, als in der Mitte, und

der Zwifchenraum in der Mitte größer, daher das Blech dafelbft dider
ausfällt, al8 an den Seiten. Um diefen Uebeljtand zu umgehen, hat man

zuweilen die Walzen in der Mitte von vornherein entfprechend dicfer aus-
geführt (Bombiren), fo daß bei der eintretenden Dircchbiegung der Zwifchen-

raum überall derjelbe wird; doch hat diefes Mittel, abgefehen von der

ehwierigen Herftellung der genauen Wölbung, den Uebelftand, daß bei
einem geringeren Drude, al8 dem für die Wölhung zu Grunde gelegten, die
Walzen fi) dann in der Mitte berühren, fo daß das erzeugte Blech dort
diinner als an den Seiten ausfällt. Aus diefen Gründen ift von Schiür-

mann in Düfjeldorf eine Ausführungsform nad) Fig. 1010 zur Ans
wendung gebracht worden. Diefe Walzen, die man wohl mit dem Namen
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Antideflectionswalzen bezeichnet hat, find dadurch gefennzeichnet, daß
der Ballen von jeder Seite her bis zu einer beftimmten Entfernung von der

Mitte eine conifche Aushöhlung erhält, die durch Ausdrehen hergeftellt wird,

fo daß von dem mittleren mafjiven Theile die zwei Schenkel ausgehen,

welche an den Enden die Laufzapfen bilden. Statt defien fann man aud)
eine befondere mafjive Are aus Stahl oder Schmiedeeifen nad) Fig. 1010, II
in die entfprechend ausgebohrte Walze einprefien. Die durc) diefe Aus-

führung zu erzielende Wirkung läßt fic etwa in folgender Weife erläutern.
Denkt man fic) bei einer gewöhnlichen, maffiv ausgeführten Walze die

beiden Zapfen in a und b je mit einem Drude P angegriffen, Fig. 1010, 1,
jo muß die Unterwalze dagegen mit einer Gefammtfraft gleich 2 P wider:

ftehen. Wäre die Walze vollfommen ftarr, jo könnte man eine gleichmäßige

Bertheilung diefes Gegendrudes über die ganze Yänge der Unterwalze anz

Fig. 1010. nehmen, welche daher

eine  refultirendeI.
PD
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IRRE_— äußern wide. We-

' gen der umvermeids

lichen Durchbiegung

der Zapfen nad)

unten wird jedod)

der mittlere Theil

zwifchen den Zapfen

fich) nad) oben durd)=

biegen, jo daß die

Unterwalze in der Mitte c entjprechend entlaftet wird, während nad) beiden
Seiten hin die Preffungen zumehmen, jo daß man annehmen fann, auf jeder

Seite von der Mitte c jegen fid) die Neactionen der Unterwalze zu je

einer Mittelfraft P zufammen, die nahe den Enden des Ballens, etwa in
Ad umd e, zur Wirkung fommt. Demgemäß würde die elaftijche Yinie der
Walze etwa einen Verlauf zeigen, wie ev durch fdeg angedeutet tft.

Bei einer Walze jedod) von der gedachten Form der Fig. 1010 werden
zunächft zwar auch) die beiden Schenfel durd) den Zapfendrud nad) unten
direchgebogen, doch ift der Ballen der Walze in den ausgedrehten Seiten

theilen nicht genöthigt, an diefer Durcdbiegung fid) zu betheiligen, da der

unmittelbare Zufammenhang dafelbft in Folge der Aushöglung fehlt. Nur

in dem mittleren Theile zwifchen A und ö, Fig. 1010,I1, ift die Walze

genöthigt, an der dafelbft ftattfindenden Durchbiegung nad) oben theilzu-

nehmen, fo daß aud) hier eine gewilfe Entlaftung der Unterwalze in der
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Mitte und eine entfprechend ftärkere Prefiung nach den Seiten hin eintritt.

Es möge demgemäß zu jeder Seite der Mitte die Mittelfraft aus allen
Keactionen einer Wakenhälfte in k und I wirffam fein, fo fuchen diefe

beiden aufwärts gerichteten Preffungen den zwifchen Rund ö feftgehaltenen

Ballen der Walze zu beiden Seiten aufwärts zu biegen, jo daß der Verlauf

der elaftifchen Linie für den Ballen der Walze ungefähr durch die Cimve

nmnhiop dargeftellt fein-mag, welde in der Mitte nad) oben und zu

beiden Seiten nad) unten conver ausfällt. Wenn e8 aud) nicht möglid) ft,

durch die Rechnung den genauen Berlauf diefer Curve feftzuftellen, jo er
fennt man doc, daß die Abweichung der geraden Ballenbegrenzung von
diefer Form hier erheblich geringer ausfallen muß, al8 bei einer mafjiven

Walze, für welche die Durchbiegung etwa der Linie fdeg, Big. 1010, 1,

folgt. Dies wird auc) durd) Berfuche beftätigt, und zwar führt der Er-
finder an, daß man im den gewöhnlichen Fällen dann die geringfte Ab-

weichung von der ‘geraden Linie in Folge der eintretenden Biegung erhalte,
wenn der mittlere Theil Ai etwa gleic) 0,35 bit 0,38 der Ballenlänge mp

gemacht wird.

Kehrwalzwerke. Bei dem Betriebe der im Vorftehenden befprochenen

Walzwerfe vergeht zwifchen zwei auf einander folgenden Stichen eine mehr
oder minder große Zeit, während welcher das Walzgut bis zum Scheitel

der Oberwalze erhoben und iiber diefelbe zuriidgegeben wird. Dies ift nicht
nur wegen der verringerten Leiftung des Walzwerkes, fondern auch wegen
der in den Paufen jtattfindenden Abkiihlung des Eifens nachtheilig, da hier-

durd) die Zahl der in einer Hige möglichen Stiche vermindert wird. Diefer

NachtHeil ift daher ganz befonders bei dem Walzen jehr langer und diinner

° Gegenftände ftörend, die vermöge ihrer großen Oberfläche bet der beträcht-
lichen Zeit jedes einzelnen Durchganges ohnehin einer fchnellen Abkühlung
unterworfen find. Man hat daher für foldhe Fälle die Walzwerfe jo ein-
gerichtet, daß die Walzen abwechjelnd nach entgegengejegten Nichtungen
umgedreht werden, jo daß e8 möglicd) ift, den aus den Walzen auf der einen
Seite ausgetretenen Stab auf derjelben Seite. fogleic, in ein anderes Kaliber
zu führen, durd) welches er vermöge der unterdefjen umgekehrten Drehungs-

richtung der Walzen nad) der vorherigen Eintrittsfeite zurücgeführt wird.
Da man bei einer jolchen Einrichtung des Walzwerkes, das hier als Kehr-
walzwerf (Neverfirwalzwerk) bezeichnet werden fol, das Walzgut nad

dem Durchgange auch nicht zu heben nöthig hat, fo geht zwijchen zwei
Stichen nur die Zeit verloren, welche zur Umfehrung der Bewegung er-

forderlih ift. Man hat daher die Einrichtung jo zu treffen, daß die
Dewegung fich möglichft jchnell umkehren läßt. Hierzu kommt e8 wejent-
lic) darauf an, die einem Wechfel der Bewegung unterworfene umlaufende
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Mafje jo flein zu Halten, wie e8 iiberhaupt möglich ift, inden mit diefer
Maffe die Zeit zunimmt, welche fowohl zur Verzögerung der Gefchwindig-
feit bi8 zum Stillftande, wie aud) zur nachherigen Befchleunigung biß zur
normalen Gefchwindigfeit erforderlich ift, abgejehen davon, daß bei jedem
DBewegungöwechfel die in den umlaufenden Maffen enthaltene lebendige
Kraft verloren geht. Im Bezug auf den beim Walzen ftattfindenden Bor
gang mag nod) bemerkt werden, daß im Kehrwalzwerfe das Walzgut ab-
vechjelnd nad) entgegengefegten Richtungen gezogen wird und bald das eine,

bald das andere Ende in die Walzen eintritt, wogegen bei dem gewöhnlichen
Walzwerfe ohne Umkehr der Stab immer mit demfelben Ende zwifchen die
Walzen eingeführt und daher auc immer nach derjelben Richtung aus-
geredt wird.
Man faun die Bewegung der Walzen hauptfächlich in zweifacher Art

umkehren. Das eine Mittel befteht darin, daß man die antreibende Dampf-
machine mit einer Umftenerungsvorrichtung nad) Art der Locomotiven und

Fördermafchinen verfieht, in welchem Falle die untere Walze, wie vorftehend
angenommen, unmittelbar mit der Welle der Dampfmaschine verbunden

jein oder aber auc) dircch ein Nüdervorgelege fehneller bewegt werden kann.

Das andere Mittel geftattet, die Danıpfmaschine immer nad derjelben

Richtung umlaufen zu laffen, indem die Umkehrung durch ein Wende-
getriebe veranlagt wird, welches zwifchen die Are der Dampfmaschine und

das Walzwerf eingebaut ift und foldhe Einrichtung zu erhalten hat, daß die
Balzen je nad) Bedarf fowogl in der einen wie in der anderen Kichtung
umgedreht werden. Derartige Getriebe, die auch als Neverfirfuppes

lungen bezeichnet werden, haben dem zuerit angegebenen Mittel der ums

ftenerbaren Dampfmafchinen (Neverfirmafchinen) gegenüber den Bortheil
der größeren Einfachheit, fowohl in Hinficht der Ausführumg wie des

Betriebes; fie leiden aber vielfach an dem Uebeljtande, bei dem Umfehren

ftarfe Stoßwirkungen zu veranlaffen, die um fo heftiger ausfallen, je größer

die umlaufenden Mafjen und deren Gefchwindigfeiten find, und die leicht
zu Brüchen der in der Kuppelung enthaltenen Zahnräder führen. QIrog-

dem man fi vielfach bemüht hat, Kuppelungen fir den vorliegenden Zived

anzugeben, welche von diefem UWebelftande frei find, und insbefondere durch)

Anwendung von Frictionsfuppelungen die Stöße vermeiden, jo it man

doch im der meneren Zeit mehr und mehr von der DVerwendung folder

Wendegetriebe oder Neverfionskuppelungen zurüdgefommen, und man zieht

daher die Aufftellung von umftenerbaren Dampfmafchinen in der Regel

vor, fofern man nicht etwa dem Dreiwalzenfyftem (fiehe den folgenden
Paragraphen) den Vorzug vor dem Kehrwalzwerfe giebt.

In Betreff der fir Kehrwalzen angewandten Neverfirmafchinen ift anzu

führen, daß diefe Mafchinen immer als Zwillingsmajchinen wie die Yocos
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motiven auszuführen find, damit fie in jeder beliebigen Kurbefftellung, in
der fie angehalten werden, auch wieder angelafjen werden fünnen, und damit

man eines Schwungrades nicht bedarf, welches in dem vorliegenden Valle
die Webergangspaujen zwifchen den Bewegungswechjeln in ganz unzıs
läffiger Weife verlängern würde. Es ift aud) leicht erflärlic), daß dieje

Majchinen ftärker ausgefiihrt werden müffen, als folhe Walzenzugmafcinen,

die fortdauernd in derjelben Richtung umlaufen, wie e8 bei dem gewöhn-
lichen Walzwerfe oder bei der Anwendung einer. Neverfionskuppelung der
Tall ift, weil hierbei die Wirkung des Schwungrades wejentfich in Betracht
fommt. Das legtere hat nämlich diejenige Arbeit in fi) aufzunehmen,

welche von der Dampfmafchine in der Zeit ausgeübt wird, während welcher
das Walzgut außerhalb der Walzen befindlich ift, und giebt diefe Arbeit
während des darauf folgenden Stiches wieder zurüd. Diefe Walzpaufen
find offenbar bei dem gewöhnlichen Walzwerfe mit unveränderter Bewegung$-

richtung fehr erheblich und im Allgemeinen größer al$ die eigentlichen Walz-
zeiten, woraus man die Nothwendigfeit erfennt, jolche Walzwerfmafchinen

mit fehr jchweren und fehnelllaufenden Schwungrädern auszuftatten, die

genügen, um die Arbeit der Dampfmafchine in der Walzpaufe aufzunehmen,
ohne in unzuläffiger Weife dadıcch befchleunigt zu werden. Fir den ganzen
Walzvorgang ift demnad) die Wirkung des Schmwungrades hervorragend
wichtig, indem das leßtere, wenn e8 die beim Leergange aufgenommene
Arbeit bei dem darauf folgenden Stiche wieder abgiebt, einen erheblichen
Widerftand zu bewältigen ermöglicht, welchen die Dampfmaschine allein
nicht zu überwinden vermöchte.

Bei dem Betriebe eines Kehrwalzwerfes mittels eines geeigneten Wende:
getriebes wird ebenfalls während der Walzpaufe die von der Dampfmaschine

geleiftete Arbeit von dem Schwungrade aufgenommen, das in foldhem Falle

vorhanden ift, weil die Dampfmafchine nicht umgeftenert wird; doc, find

hierbei die Walzpaufen vergleichSweife viel kürzer, als bei einem Walzwerfe
mit unveränderlicher Drehungsrichtung, jo daß aljo Hier die Wirkung des
Scwungrades weniger in Betracht fommt. Iedenfalls wird aber auch hier
die Dampfmajchine wegen ihres umimterbrochenen Ganges Fleiner fein

dirfen, als unter fonft gleichen Berhältnifjen eine Reverfionsmafchine ge-

macht werden muß.
Nachteilig für die Aeverfionsmafchinen ift hierbei noch der Umftand,

daß diefelben nur mit geringer Erpanfion, alfo nur unvortheilhaft aus dem

Grunde arbeiten Fünnen, weil man bei der Annahme einer geringen Cylinder-

filung die Mafchine trog der unter rechtem Winkel angebrachten Kurbeln

nicht in jeder Stellung in Gang jegen kann. Wollte man z. DB. nur halbe
Füllung der Eylinder anwenden, jo würde, wenn die eine Kurbel im todten

Punkte fteht, die andere zwar in günftiger Lage fich befinden, aber eine Um-
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drehung nicht einleiten können, weil der Dampf in dem zugehörigen Eylinder
abgejchlofjen ift. Man wendet deshalb immer nur geringe Exrpanfion an,
entfprechend einer Füllung der Dampfcylinder von etwa 0,75, und vermeidet
aus diefem Grunde auch eine merkliche Compreffion, wie fie mit der Vor-
eilung des Schiebers verbunden ift. Bon den Bortheilen der Woolf’fchen
und Derbundmafchinen fann man daher auc) feinen Gebraud) macıen;

8 wird angegeben, daß eine als VBerbundmafchine ausgeführte Mafchine
von Tannet, Walker & Eo.!) nadhträglid, jogar in eine gewöhnliche
Zrillingsmafchine umgeändert werden mußte. Nur bei der Anwendung

de3 Drillingsfgftemes hat man in dem Walzwerfe in Nemficchen !) die
Füllung bis auf 0,4 herabziehen fünnen. Hierzu tritt der Nacdhtheil, daß

bei dem jedesmaligen Wechfel der Bewegungsrichtung die vor den Kolben
befindlichen Eylinderräume immer exft von Neuem mit frifchem Keffeldampfe
gefiillt werden müfjen, womit ein Berluft an Dampf von 0,5 bis 1,5 einer

Eylinderfüllung verbunden ift, ein Verluft, der um jo empfindlicher ift, je

öfter die Wechjel vorgenommen werden müfjen, aljo je fürzer das Walz-
ftüd ift.
Zum Umftenern diefer Mafchinen, wozu ein jehr gewandter Majchinen-

führer erforderlich ift, verwendet man meiftens die in dem zweiten Theile

befprochenen Conliffenftenerungen, und zwar wird in der Negel der Steuer:
hebel dich einen bejonderen fleinen Hülfscylinder mit Dampf oder Wafjer-
drud bewegt, wobei man durd) einen geeigneten Kataraft den Stoß bei
dem Umlegen de8 Hebels zu verhindern jucht. N. M. Daelen?) hat aud)

vorgejchlagen, da8 Walzwerf mit zwei gejonderten Dampfmafchinen zu be-
treiben, welche nach entgegengefegten Nichtungen umgehen und die ab»

wechjelnd zur Wirkung kommen, je nachdem man dur eine, am beften

dydraufifche Kuppelung die eine oder andere Mafchine mit dent Walzwerte
verbindet. Hierbei wird jedes Umftenern vermieden, indem die Mafchinen

unausgefegt umlaufen, und in der Zeit, während der fie die Walzen nicht

umzudrehen haben, ihr Schwungrad bejchleunigen. Mit diefer Anordnung
ift der Vortheil verbunden, daß das Walzwerf auc noc, im Betriebe er-
halten werden fann, wenn die eine Mafchine reparaturbeditrftig wird, im

welchem Falle die andere Majchine allerdings mit Zuhilfenahme eines
Ueberhebens die Walzen unverändert nad) derfelben Richtung umzudrehen

hätte.
Zum Bor- und Rücdwärtswalzen hat man auch o8cillivende Sec»

toren 3) vorgefchlagen und angewendet, welche durd) eine von der Dampfz

1) Zeitjchrift deutjcher Ingenieure 1884, ©. 42,
2) Zeitjchrift deuticher Ingenieure 1875, ©. 98.
3) v. Hauer, Die Hüttenwejensmafginen, Leipzig 1876.
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maschine hin und her bewegte Zahnftange oder unmittelbar von dem Kreuz-

fopfe der Dampfmafchine aus in fchwingende Bewegung verjeßt werden;

jedenfalls find derartige. Einrichtungen nur für Walziticde von geringer
Länge, wie 3. D. fir die Luppen oder Gußblöde (Ingots) der Stahlwerfe
verwendbar.

Wenn man troß der vorgedachten Nachtheile der Umftenermafchtnen die
umfehrbaren Kuppelungen doc) nur wenig verwendet, jo ift dies den Mängeln
diefer Einrichtungen zuzuschreiben, insbefondere dem Umftande,sdaß bei ihrer

Anwendung Stöße kaum zu vermeiden find, welche Brüche der Triebräder
im Gefolge haben, durd) die der ganze Walzbetrieb in der empfindlichiten
Weife geftört wird.

Die Einrichtung einer folchen umfehrbaren Kuppelung, die auc als
Wendegetriebe bezeichnet werden fan, ift aus Fig. LOL1 zu erfennen, worin

a eine von der Dampfmafchine umgedrehte Borgelegswelle vorftellt, während
d die Are der unteren Walze bedeutet. Auf der Vorgelegswelle a find die

Fig. 1011. beiden. Zahnräder b und c befeftigt, von denen

das größere d in ein ebenjo großes e auf der

Walzenwelle d eingreift, während das Fleinere

Rad ce durch Vermittelung. des Zwifchengetriebes
F das Zahnrad g auf der Walzenwelle in der ent

gegengefegten Richtung von derjenigen des Nades

e umdreht. Da die beiden Räder e und g loje

auf die Walzenare geftedt find, jo tommt es aljo

nur darauf an, je nad) Bedarf entweder das eine

oder das andere feft durd) die Kuppelung k mit

der Walgenwelle zu verfuppeln, um die Walzen
nad) der einen oder anderen Nichtung umzu-

drehen, und zwar erfolgt die Bewegung nad)
beiden Richtungen mit derjelben Gejchwindigfeit,

welche auch der Welle a zu eigen ift, wenn die beiden Räder b und e ebenjo

wie diejenigen e und g unter fid) gleich groß find. Die gedachte Ber-

fuppelung fann, wie aus der Figur erfichtlich ift, durch die doppelte Zahn

fuppelung % erzielt werden, wenn der mittlere, auf der Welle nicht drehbare,

aber verjchiebliche Theil in die an dem Nade e oder g angebrachten Zähne

eingerüdt wird. Es ift ohne Weiteres Klar, daß die Anwendung einer der-

artigen Zahnkuppelung bei größerer Umdrehungsgefchwindigfeit nothwendig

die oben gedachten ftarfen Stoßwirfungen im Gefolge haben muß, weswegen

man derartige Kuppelungen nur bei Gejchwindigfeiten, entjprechend etwa

25 Umdrehungen in der Minute, anwenden fann, wenn man vor Brüchen

ficher fein will. Fiir größere Gefchwindigfeiten hat man daher Reibungs-

fuppelungen angewendet, welche während des Bewegungswecjels in
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gewiffen Grade fehleifen können und dadurch den Stoß herabziehen; aud)

hat man denfelben Zwed wohl durd) Federn oder ein elaftisches Luftfiffen

zu erreichen gefucht, welches bei dem Angriffe der Kuppelungstheile zur
Wirkung kommt.

Die Frictionsfuppelung von Stevenfon!) ift aus Fig. 1012 zu er-
fennen, worin B und C die beiden lofe auf Biüchfen F laufenden Kamm-

räder find, in deren innerlich conisc ausgedrehte Kränze D die pafjenden
Kegel E eingedrüct werden fünnen, welche zu der auf dev Are A verjchieb-

lichen Kuppelungsmuffe 2Z vereinigt find. Um diefe Muffe zu verfchieben
und den betreffenden Kegel mit Hinveichender Kraft gegen das Kammrad
gepreßt zu halten, dient ein Wafjerdrudchlinder W, defien Kolbenftange K

durch) einen Keil T die Muffe M nad) der einen oder anderen Nichtung
verfchiebt, je nachdem das durd) a zugeführte Drucwafjer vor oder hinter

Fig. 1012.

 

den Kolben geleitet wird. Die Kegel EZ find hierbei aus einzelnen, nad)
ftellbaren Segmenten gebildet und der Neigungswinfel der Kegelfläche gegen

die Are nur Hein gemacht, damit die Muffe nicht plöglich, fondern exit all-

mählich mitgenommen wird, um Stöße tdunlichjt zu vermeiden.

Abweichend von der vorjtehenden Anordnung des Drudeylinders in der

Are ift bei dem Blechwalzwerfe in Gelfenficchen nad) Fig. 1013 (a. f. ©.)

zwischen den Drudeylinder W und die Schubftange K der Muffe ein doppel-
armiger Hebel Q eingefchaltet worden, um die Preffung zu fteigern. Gin

Uebelftand diefer Kuppelung befteht darin, daß der bedeutende, zum Anprefjen
der Kegelflächen erforderliche Drud eine Berfchiebung der Are A anjtrebt
und an dem betreffenden BundeH eine große |hädliche Reibung hervorruft.

Um den lestgedachten Uebeljtand zu vermeiden, hat man die Kuppelungen

vielfach, jo ausgeführt, daß die erforderliche Reibung durd) jenfredht zur Are

wirkende Drudkräfte hervorgerufen wird, woflir noc) im Yolgenden zwei

Beispiele angeführt werden mögen.

1) Zeitjchrift deutjcher Ingenieure 1872, ©. 701.

Weisbah-Herrmann, Lehrbuch der Mechanif. III. 3. 94
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Bei der in Fig. 1014 dargeftellten Kuppelung von Tannet!) find die

beiden loje auf der Are A laufenden Kammräder B und C mit cylindrifchen
Scheiben D verfehen, deren Umfänge von den Bremsbändern E umfchlungen

werden. Zwifchen den Zahnrädern ift die feit aufgefeilte Kuppelungsmuffe
F angebracht, welche an zwei entgegengejegt gelegenen Stellen ihres Um-

fanges zwei hydraulische Plunger @ trägt, auf welchen fi) die Kappen
Fig. 1013.

 
verfchieben, wenn man Drudwafjer ımter fie Teitet, welches durch eine
Bohrung der Are A zugeführt wird. Da an jede diefer Kappen die Enden
eines Dremsbandes angefchlofjen find, fo hat man es in der Hand, das eine

1) Zeitjeprift deutjcher Ingenieure 1872, ©. 667.
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oder andere Bremsband anzuziehen, wodurd) die Kuppelungsfcheibe Fund
die Are A von dem betreffenden Nade nach) der einen oder anderen Richtung
mitgenommen wird. Der Drud de8 Wafjers gegen die eine Kolbenfläche
ift jo zu bemefjen, daß er gleich dev Mittelfvaft M aus den Zugfräften Z,
und Z, in den beiden Enden des Bremsbandes ift, deren Differenz gleich

dem an dem Umfange der Scheibe D zu überwindenden Widerftande zu fegen
ift, in ähnlicher Weife, wie bei einem Niementriebe. Man hat diefe Kuppe
fung nod) dahin verbefjert, daß gleichzeitig mit dem Anziehen des Brems-

bandes durd) den Wafferdruef auch ein Schlittenfti gegen den Scheiben-
umfang gepreßt wird, wodurd) nicht mr die Reibung vergrößert, jondern
auch) der Nachtgeil vermieden wird, welcher aus dem einfeitigen Zuge des
Bremsbandes in Bezug auf den BVerjchleiß der Lager und den guten Ein-
griff der Zahnräder entfteht. Da übrigens die in den beiden Enden eines
Bremsbandes auftretenden Zugkräfte von verfcjiedener Größe find, fo er-
zeugt die jchräg gegen die Are des Plungers @ gerichtete Mittelfvaft diefer

beiden Zugkräfte auch einen einfeitigen Drud der Kappe H gegen den
Kolben G, worauf Rücficht zu nehmen ift. Diefe Kuppelung gewährt den
BVortheil, daß der Wechjel der Bewegung ohne merflichen Stoß eingeleitet
werden fan, wenn man durch geringe Eröffnung der Wafferzuführung das

Bremsband langjam genug anzieht, um ihm zu Anfang des Wechjels ein

gewifies Gleiten zu geftatten. Die Federn T dienen zur Abhebung des nicht
angezogenen Bremsbandes von feiner Scheibe.

Eine eigenthiümliche und interefjante Einrichtung zeigt die Umftenerfuppelung
von Napier, Fig. 1015, , I u.IIl (a.f.©.). Hier ift das Walzwerf mit

der Welle A gefuppelt, auf der das Nad K lofe läuft, während eine andere
Welle B durd) das feft auf ihr befindliche Rad Z fortwährend in der entgegen-
gefeßten Richtung umgedreht wird. An den Drehungen dev Räder K und Z
nehmen auch die beiden Bremsscheiben GH und G, theil, von denen G, feit auf

der Welle B und G auf der Nabe von K figt. Die Walzwelle wird entweder
von @ oder vom G, mittels eines der beiden Bremsbänder mitgenommen,
welche um die Scheiben G und G, gelegt find. Zu dem Zwede find die

beiden Enden jedes Bremsbandes J, Fig. 1015, II, durd) die Zugjtangen

H und H, an ein Gelenfftiid C angejchlofien, welches fi) mit dem halb-

tunden Anfage D gegen einen auf der Scheibe ruhenden Bremstlog E
ftemmmt und mittel8 in diefem Anfage enthaltenen Auges auf einen Zapfen

Z geftet ift, der mit dem auf die Welle A gefeilten Mitnehmer u feit
verbunden ift. Da das Auge von D auf diefen Zapfen etwas Spielraum

hat, fo wird gleichzeitig mit dem Anzuge des Bremsbandes aud) der Bremö-

Ho E feft gegen die Scheibe G gedrückt, jo daß die Welle A durch) den

Zapfen Z mitgenommen wird, jobald das Neibungsmoment am Umfange
der Scheibe GE größer ift, als das Moment des an der Walzwelle A auf-

94*
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tretenden ArbeitSwiderftandes. Die gedachte Einrichtung wirkt als Differen-
zialbremfe in folgender Art.
Durd eine Stenerwelle N, Fig. 1015, II, fann ein auf dem Mitnehmer

M verschieblicher Aing O nad) rechts oder Links verfchoben werden, wodurd)

Fig. 1015.
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vermittelft der beiden Winfelhebel PQ und P,Q, das eine oder andere

Bremsband durd) eine Schubftange S in geringem Maße auf der Bremd-

jcheibe verdreht werden kann. Da die Winfelhebel PQ an den Mitnehmer
Mangelenft find und der Ning O ringsum mit einer Nuth für die Hebel-
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arme der Steuerwelle N verjehen ift, jo fan die gedachte Verdrehung
ebenfowohl vorgenommen werden, wenn der Mitnehmer ftill fteht, wie auch,

wenn er die Walzwelle A nad) der einen oder anderen Richtung umdreht.
Beim Stillftande des Mitnehmers, wobei der Wing O und das Stellzeug
die mittlere Lage einnimmt, find die beiden Bremsbänder und die Brems-

flöge nicht feit gegen die Scheiben gelegt. Denkt man fi) dann aber in
dig. 1015, Idur) den Schub der Stange S das Bremsband J gegen die

Scheibe gelegt, jo wird durch die Drehung der leßteren in der Nichtung des

Pfeiles ein Zug in H ausgeübt, welcher das Gelenkftid C Links umdeeht,
wodurd, wegen der VBerfchiedenheit der Arme Dh und Dh, das Bremsband
fefter angezogen wird. Hierdurd) fteigert fich die Reibung unter der Bor-

ausjegung, daß man das Stellgeng N und die Schubftange S frei läßt,

jelbfttätig fo lange, bis der Mitnehmer und die Walzwelle folgen, ohne
daß man nöthig hat, während der Bewegung einen Drudf auf das Stellgeug

auszuüben. Nur wenn die Bewegung gewechjelt werden fol, ift durch das
Stelzeng der Aing O nach der entgegengejegten Seite hin zu verjchieben,

Fig. 1016. fo dag die Zugftange S dur) einen der

181 Peilrihtung entgegengefegten Zug das
Bremsband wieder von der Scheibe ablöft

| und bei weiterer Bewegung des Stellzeuges

{ i nach der anderen Seite derjelbe Vorgang

| des Einrückens fic) an dem anderen Brems-
| bande in derjelben Weife wiederholt. Da

| hierbei während des Bewegungsiwechjels die

DBremsbänder theilweife auf den Scheiben
gleiten, fo läßt fic) bei geeigneter Anordnung

der Vorrichtung der Stoß vermeiden. Die
ganze Einrichtung wirkt ähnlich wie ein

Sperrfegel und hat mit einem foldhen auc)

die jelbftthätige öfung bei der umgefehrten

Bewegung der treibenden Welle gemein.

Die Wirfingsweife diefer Kuppelung wird
befjer al3 durd) Rechnung vermittelft eines
zeichnerifchen Verfahrens deutlich, zu weldem

Zwede in Fig. 1016 der Kräfteplan diefer
Kuppelung gegeben ift.

Die beiden an den Enden ded Brems-

bandes wirkenden Zugfräfte Z in hb und Z,

in kıc haben eine Mittelfvaft M, welche für den Gtleichgewichtszuftand des

Gelenkftüges durch die Mitte des Zapfens d hindurchgehen muß, wenn von

der geringen Reibung an diefem Zapfen abgefehen wird. (Wollte man die»

 



1494 Fünftes Gapitel. [8. 238.

jelbe berücffichtigen, jo hätte man die Mittelfraft nad) früheren Erörterungen

tangential an den RNeibungsfreis diefes Zapfens gerichtet anzımehmen.)
Diefe in der Richtung ed auf den Zapfen d wirkende Mittelfraft veranlaßt
eine gewifje Prefiung des Bremskloges gegen den Umfang der Bremsjcheibe,

und man hat während der Bewegung befanntlich die Rücdwirfung Q der
Scheibe gegen den Klo um den NReibungswinfel gegen den Halbmefjer ad
der Scheibe geneigt anzunehmen, jo daß die Richtung dk diefer Rücwirkung

Q den um a befchriebenen Reibungsfreis berührt. In dem Mittelpunfte des
Zapfens d hat man endlic) noch den Widerftand W in der zu ad jenf-

rechten Richtung anzunehmen, welcher behufs einer Umdrehung der Walz:
welle iiberwunden werden muß. Es möge diefer Widerftand nad) einem
pafjend gewählten Kräftemaßftabe durch W= df dargeftellt fein, jo erhält
man aus ihm die beiden Kräfte M und Q durd) Zerlegung nad) den zu=

gehörigen Richtungen. Wenn man daher fg parallel zu kd zieht, dann ijt
gF=Q die Preffung zwifchen dem Bremsfloge und der Scheibe, während

ga die Mittelfraft M aus den beiden Bremsbandzügen vorjtellt, welche man

einzeln in Z = di md Z —= ig erhält, wenn man weiter gd nad) den

Nichtungen Ab und hc zerlegt. Wollte man den Bremsklog weglafjen, in
welchem Falle die Mittelfraft der beiden Bremsbandzüge unmittelbar von
dem Zapfen a aufgenommen werden müßte, jo hätte man df nad) der
Richtung von de und nad) dem Halbmefjer da zu zerlegen, wodurd) man,

wie in der Figur durd) Punktirung angedeutet it, die Mittelfraft der

Bremsbandzüge in dg, erhielte. Die beiden Kräfte Z und Z, an den
Enden des Bremsbandes ftehen in dem befannten BVerhältniffe zu einander:

Z= Zıef*, wenn & den umfpannten Bogen, f den Neibungscoöfficienten
und e die Grundzahl des natürlichen Logarithmenfyftems vorftellt. Den zu

überwindenden Widerftand W erhält man aus wen = 175N, jobald

man fir n die minutliche Umdrehungszahl der Walzwelle, für N die er-
fahrungsgemäß erforderliche Anzahl von Pferdefräften und für a den Abs

ftand des Zapfens d von der Wellenmitte a jest. Hierbei hat man für N

denjenigen Werth anzunehmen, der bei dem größten Widerftande des Walz-

werfes nöthig ift, welcher Werth mit NAüdficht auf die Wirkung des
Schwungrades unter Umftänden erheblich größer ausfällt, al8 die Leiftung
der zum Betriebe aufgeftellten Dampfmafchine, wie jchon oben angedeutet

wurde.

Das Dreiwalzwerk. Man fann das Wahzgut auc) in der Weile

hin umd her walzen, daß man in demfelben Gerüfte drei Walzen über ein-

ander anbringt, von denen die obere und die untere in demfelben Sinne
gedreht werden, während die mittlere nach entgegengejegter Richtung umläuft.



8. 238.] Das Dreimalzmerf. 1495

Hierdurch ift Gelegenheit geboten, da8 Walzgut zwifchen der unteren und
mittleren Walze in der einen Nihtung umd zwifchen der mittleren und
oberen Walze in der entgegengefegten Richtung Hindurchgehen zu Laffen
(Fig. 1017). Diefe Einrichtung ift zum Walzen dinneren Eifens, ing-
befondere von fogenanntem Walzdraht, jchon länger in Betrieb und wenn
Fig. 1017. ext im fpäterer Zeit das Dreimalzwerf aud) für ftärferes

Walzeifen gebraucht wird, jo Liegt dies in mancherlei Uebel-
ftänden, die mit diefem an fich einfachen Verfahren verbumden

find, und die man erft durch geeignete Ausführungen ver-

S tingern lernte. Hierzu gehört außer der Nothiwendigkeit des

— Ueberhebens von den unteren Zwifchenraume w auf den
M oberen 0 die jchwierigere Lagerung und Berftellung der

Walzen, da hier fowohl der Zwifchenranm zwifchen der
a unteren und mittleren wie zwifchen diefer und der Dber-

walze verändert werden muß. Man pflegt diefe Verände-
U tung im verjchiedener Art vorzimehmen, entweder jo, daß die

Mittelwaßze fet Liegt und fowogl die obere wie die untere
Walze der Höhe nad) verftellt werden künnen, oder jo, daf

man bei feft liegender Unter und Oberwalze die mittlere abwechjelnd gegen

die eine oder andere bewegt. Die legtere Einrichtung ift zwar in Betreff

der Stellvorrichtung einfacher, Leidet jedoch daran, daß dabei die Mittel-
walze, die in der Pegel angetrieben wird, ihre Stellung gegen das
Triebwerk ändert. Wollte man, um diefen Uebelftand zu vermeiden, die

feft Liegende Unterwaßze antreiben, jo würden die Kraufeln, deren man drei
bedarf, die ganze Kraft zu übertragen haben, während beim Antriebe der
Mittelwalze jede Kraufel mr die betreffende Unter- oder Dberwalze be

wegen muß. Schleppwalzen wendet man nur für geringere Kräfte au,
wie fie beim Blecdwalzen auftreten. Bei den Walzen von Kaliberjtäben
ift ferner zu bemerken, daß ein Kaliber in der Mittehvalze im Allgemeinen
mm mit einem Kaliber entweder in der Dber- oder in der Unterwalze zus
jammen arbeiten fann, und daß e8 nur im einzelnen Fällen möglid) ift,

daffelbe Kaliber der Mittelialze für zwei auf einander folgende Stiche
unten und oben zu benugen. Wenn dies nicht angängig tft, jo muß an

der betreffenden Stelle in der unteren oder oberen Walze das Kaliber fort-

gelafjen werden (blinde Kaliber), jo daß ein größerer Beftand an Walzen

nothwendig wird, als bei dem Zweiwalzwerf, aud, wird die mittlere Walze

durch den Häufigeren Durchgang des glühenden Eifens ftärfer erwärmt und
ichneller abgenugt, al8 die beiden anderen. Bejondere Aufmerkfamfeit er-

fordert die Lagerung der Walzen in den Ständern, wobei darauf zu jehen

it, daß bei dem Walzen zwifchen den unteren Kalibern der Drud des
Walzgutes gegen die Walzen nicht aud) auf die Zapfen der Oberwalzen
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übertragen wird, weil hierdurch unnöthiger Weife viel Reibung entftehen
würde; die gleiche Bemerkung gilt aud) in Betreff der Zapfen der unteren
Walze beim Walzen in den oberen Kalibern.

Damit das aus den Walzen heraustretende Walzgut fich nicht um die
obere der beiden zufammen arbeitenden Walzen widele, macht man gewöhn-
lic) die Mittelwalze von etwas größerem Durchmefjer als die untere, und
ebenfo die obere größer al$ die mittlere, jo daß man die Abftreifmeißel an

Fig. 1018.

 
der unteren und an der mittleren Walze anzubringen Hat. Doch hat man

im Gegenfaß zur diefer meift befolgten Negel auc) empfohlen, die Mittel-
walze größer al8 die beiden anderen zu machen, damit man alfo die oberen
Abdftreifmeigel an der Unterfeite der Oberwalze anzubringen habe, wo fie

nicht hinderlic find, wenn das Walzftück zum nächjtfolgenden Stiche gefenkt

werden muß. Dagegen hat man zum Walzen von Blecdhen die Mittel-
walze viel Heiner im Durchmeffer gehalten, al8 die beiden anderen, um die
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Höhe zu verringern, auf welche da8 Blech gehoben werden muß. Bei dem

zu diefem BZwede dienenden Yanth’fchen Walzwerfe, Fig. 1018, hat die

Mittelwalze nur ungefähr einen halb fo großen Durchmeffer, wie die beiden

anderen, umd zwar wird hierbei die Unterwalze angetrieben, fo daß die beiden
anderen al Schleppwalzen mitgenommen werden.

Bei den jogenannten Schnellwalzen zum Anfertigen von Walzdraht
ift da8 Dreiwalzwerk allgemein im Gebrauch, und zwar führt man dabet

mit Nüdjicht auf die jchnelle Abkühlung das dünne und leicht biegjame
Eifen jchon in ein folgendes Kaliber, che e8 ganz durch das vorhergehende
Kaliber Hindurchgegangen ift, fo daß das Eifen zur derjelden Zeit gleid)-

zeitig an vier biß fünf verfchiedenen Stellen geftredt wird. Zu den Zwede

enthält eine folche Walzenftraße vier oder noch mehr Gerüfte neben einander,

dig. 10191) (a. f. ©.), von denen das erjte drei Walzen enthält, in denen

der nod) ftarfe Krnüppel ohne Umbiegung hin und her vorgewalzt wird.
Die folgenden, zum Fertigwalzen dienenden Gerüfte enthalten immer nur
zwei Walzen, und zwar ift die Mittehvalze durch alle Gerüfte durchgeführt
und abwechjelnd die untere und die obere Walze weggelafien und an ihrer

Stelle nur eine Kuppelungswelle vorhanden. Hierdurch erreicht man bei

jedem Geriifte die entgegengefeste Walzrichtung des vorhergehenden und

des folgenden und ermöglicht dadurd) die gedachte Art des gleichzeitigen

Stredens in mehreren Kalibern. Das aus einem Kaliber austretende

Eifen wird daber durch den Arbeiter mit der Zange aufgefangen und nad)

dem folgenden Saliber des nächften oder des vorhergehenden Gerüftes ge-

bogen, doc) hat man vielfach aud) jelbftthätige Einführungen?) für

diefen Zwed angegeben. Da bei dem Walzen jedes Kaliber eine dem
Stredungsverhältniß entfprechende größere Stablänge abliefert, als e8 em-

pfängt, jo ift die Bildung von Schleifen des Stabes zwifchen je zwei auf

einander folgenden Kalibern nicht zu umgehen, wenn alle Walzen mit der-

jelben Umfangsgefchtindigfeit fi) bewegen; man hat deswegen vielfach aud)
jolche Einrichtungen ausgeführt, vermöge deren die Umfangsgefchwindigfeit
der Walzen nach dem Ausgange hin entfprechend der zunehmenden Länge
des Stabes ebenfalls größer wird. Da ferner bei diefem Walzverfahren

mit Rücficht auf die anzuftrebende Strefung und möglichit gute Durdy-
fnetung des Materials der Stab nad) jedem Stiche um einen rechten

Winkel verwendet in das folgende Kaliber angeführt werden muß, jo

hat man zur Vermeidung diefeg Wendens abwechjelnd liegende und jtehende

Walzen aufgeftellt, dich welche das Eifen nad) einander hinducchgeführt

wird.

1) Zeitjchrift deuticher Ingenieure 1881, ©. 83.

2) v. Hauer, Die Hüttenwejensmajhinen, Supplement, Yeipzig 1887.
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Bon den vielen verjchtedenen Einrichtungen, die man fir die Schnell-
waßen zur Drahterzeugung angegeben hat, möge hier nur die von Bäder!)
angeführt werden, Fig. 1020, welder außer den Vorwalzen fieben

Öerüfte anordnet, die in zwei parallelen Reihen neben einander aufgeftellt

Fi
g.

10
20
,

.
-

m
e

 
find, jo daß eine zwifchen beiden liegende Welle A den Betrieb aufdie
mittleren Walzen durch Zahnräder überträgt. Das Cifen geht hierbei in
 

1) Zeitjchrift deutjcher Ingenieure 1881, ©. 86.
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11 Stichen in der aus der Figur erfichtlichen Art dur) die Walzen 1, 2,
4,3, 1,2,4, 3, 5, 6, 7. Dieje Anordnung geftattet in einfacher Art, in
den Gerüften 3 und 5 vermöge der Zahnräder B eine gefteigerte Um-
drehungsgefchwindigfeit zu erzielen und die Walzen Nr. 6 und 7 durd) die
Zahnräder CO nod) fchneller zu drehen.

Für größere Walzftüde hat man das Dreiwalzwerk insbefondere in
Amerika vielfach) in Anwendung gebracht, jo namentlich zum Verdichten

der Blußeifenblöde, um das Ausjchmieden unter jchweren Hämmern

durd) die Walzarbeit zu erjegen. . Da e8 fich hierbei nur um furze Stüce
handelt, jo hat man zur möglicyften Vermeidung der Handarbeit ganz
felbjtthätige Ueberhebevorrichtungen angebracht, beftehend aus zwei zu beiden
Seiten befindlichen Hebetifchen, die gleichzeitig durch) Dampf- oder Wafler-
drud gehoben und gefenkt werden. Diefe Tifche find mit Laufwalzen ver:
jehen, die ebenfalls durd) eine Dampfmaschine umgedreht werden, und

zwar in der oberen und unteren Stellung der Tifche nad) entgegengejegten

Richtungen, wie e8 zum Zuführen des Walzftüces auf der einen und zum
Abführen auf der anderen Seite erforderlich if. Mit jeder Hebung und

Senfung der Tifche ift Hierbei nicht nur eine feitliche Berfchiebung des
Walzftües nach dem nächftfolgenden Kaliber, fondern nad) Exforderniß
auch eine Wendung um einen rechten Winkel durd) eine jelbftthätige Vor-
richtung verbunden, jo daß der vorzuwalzende Blod mir auf der einen

Seite vorgelegt und auf der anderen fortgenommen zu werden braucht. Im
Bezug auf die näheren Einrichtungen diefer Anlagen muß auf die unten
angegebenen Quellen verwiejen werden!).

Bon befonderer Wichtigkeit ift eine geeignete Lagerung der Walzen in
ihren Ständern, indem hierbei darauf zu achten ift, daß der große Drud,
mit welchem die Stellichrauben vielfach, insbefondere bei Kaliberwalzen, au:
gezogen werden mifen, nicht die Zapfen der Walzen in ihren Lagern feit-

Hemme, wodurch jehr viel Neibung au den Zapfen entjtehen wiirde.

Ferner ift e8 wichtig, daß der von dem Eifen gegen die betreffenden beiden

Walzen ausgeiibte Druf nur von diefen Walzen aufgenommen wird, und
daß eine Uebertragung diefes Drudes auc) auf die dritte Walze, alfo auf
die obere bei dem Walzen in einem unteren Kaliber oder auf die untere
beim Walzen durd) ein oberes Kaliber vermieden wird.
In welcher Art diefen Bedingungen genügt werden fann, wird aus

dig. 1021 deutlich, worin die von N. M. Daelen ?) angegebene Einrichtung

dargeftellt if. Die Mittelwaße B, welche Hier von der Dampfmajchine

1) dv. Hauer, Die Hüttenwejensmafidinen, Supplement, 1887. Wedding,
(Bercy), Handb. d. Eifenhüttenfunde, Bd. II, Abth. 3, Braunjchweig 1874.

2) Zeitjchrift deutjcher Ingenieure 1872, ©. 663.
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angetrieben wird, Liegt in Unterlagern T,, die fi) bei d durch Zwifchen- -
lagen auf die Umterlager U, der Unterwalze jtügen, während die Ober-
lager O,; der Oberwalze C ebenfalls durch Zwifchenftüde f getragen werden.
Die Unterlagsftüde aw dienen zur vichtigen Höhenftellung der Unterwaße,
während die Dedel O, für die Zapfen der Mittelwalze B durch die Keile
k angezogen werden. Bemerfenswerth ift ferner die Aufängung der
Oberwalze C duch die Stege U,, welde nicht, wie die in Fig. 1001, an

Fig. 1021. dem Walzenftänder, jondern duch die

a: H Schrauben bb an den Oberlagern O; hän-
. gen, Hierdurch wird erreicht, daß, wenn

die Stellfchrauben S zur Einhaltung der

richtigen Höhenlage bei dem Walzen jo feit
wie möglid; angezogen werden, dadurd) die
Zapfen von O nicht feftgebremft werden,

wie e8 in Fig. 1001 der Fall ift, fondern

daß man mittels der Schraubenmuttern
von db in der Lage ift, die Lager der Zapfer
mit folder Kraft zufammenzufpannen, wie

fie zur Verhütung des Schlotterns gerade

nöthig ift. Daffelbe gilt in Bezug auf die
Mittefwalze B, deren Dedel dur) die Sleile
k nur fo Stark angetrieben werden, daß die
Mittelwalze fich nicht heben kann. Es ift
erfichtlich, daß vermöge diefer Einrichtung

der beim Walzen zwifchen A und B auf-

tretende Drud fid) unmittelbar durch k auf

die Oberlager Oz und die Stellfchraube S
überträgt, ohne die Zapfen der Dberwalze

C zu treffen, und daß cbenjo bei dem
Walzenin einem oberen Kaliber zwilchen C amd B die Zapfen der Unter
walze durch den Walzdrud nicht belaftet werden.

Bon den fonft zu demfelben Zwede ausgeführten Yagerungen möge nur

noch die Einrichtung von Erdmann!) angeführt werden, bei welcher der

Drud gegen die Zapfenlager auf jeder Seite eines Ständers durd) drei

doppelarmige Hebel aufgenommen wird, die in Schligen des Ständers an-

gebracht mit den fürzeren Hebearmen zu beiden Seiten gegen die Oberlager
der oberen und gegen die Unterlager fowohl wie die Dberlager der mittleren

Walze wirken, während die nad) außen aus den Ständern herausragenden
längeren Hebebelarme durd) Schrauben verftellt werden fünnen. Durd)

 
1) Stahl und Eijen 1884, ©. 480.
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diefe Einrichtung wird der Drud von allen Zapfen mittel® der Hebel auf
die Gerüftftänder übertragen, ohne daß e8 einer Stellffchraube bedarf, da

die Hebel auc) die Verftellung der Zapfen ermöglichen.

8. 239. Das Universalwalzwerk. Um die große Anzahl von Kaliberwalzen
zu vermeiden, welche bei der Herftellung von Flacheifen der verfchiedenften
Breiten und Diden erforderlich find, hat R. Daelen ein Walzwerf aus-

geführt, welches aus zwei Walzenpaaren, einem Liegenden und einem ftehenden,
zufammengejegt ift, zwifchen denen der Eifenftab in unmittelbarer Folge hin-
durchtritt, To daß dur) die Liegenden Walzen die Die und durd) die
ftehenden die Breite des im Duerfchnitte vechtedigen Eifens beftimmt wird.

Fig. 1022.

  

    

 

nete Stellvorrichtungen je nad) Bediürfniß geregelt werden. Ein fol
ches Univerfalwalzwerf ift durd) Fig. 10221) erläutert, worin AA die

liegenden Walzen darftellen, welche nad) Art von Blechwalzen ohne Kaliber
in dem mittleren Theile einfach al8 gerade Cylinder ausgeführt find, an
die fich zu beiden Seiten conifce Hälfe anfchließen, die fich in die Zapfen
fortfegen. Die untere Walze liegt feft, und die obere wird ebenfalls wie
bei Blechwalzen durch zwei vermittelft der Duerwelle @ gleichzeitig umgedrehte
Stellichranben nad jedem Durchgange des Stabes der unteren Walze näher
gerüct, bis der Stab auf die beabfichtigte Dicke gebracht if. Um die be-

trächtliche Verftellung der Oberwalze ohne wefentliche Störung zu ermög-

1) Zeitjehrift deutjcher Ingenieure 1864, ©. 263.
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lichen, find die Kuppelungsfpindeln K zwijchen den liegenden Walzen A
und ihren Kranfeln C genügend lang zu maden.

Zur Seite der Kiegenden Walzen in möglichfter Nähe derjelben find die
beiden ftehenden Walzen B mit ebenfalls cylindrifchen Ballen aufgeftellt,
die durd) die Kegelräder EF von einer wagerechten Welle W aus um-
gedreht werden, auf welche die Bewegung von der Kraufel C der Ober-
walze mittel® des Zwifchenradesg D und des Getriebes G übertragen wird.
Diefe ftehenden Walzen find feitlich verftellbar, zu welchem Zwede jowohl
da8 Fußlager a wie das Halslager db jeder Walze durch eine Schrauben-

Ipindel verfchoben wird, fobald man die beiden Schrauben je einer Walze
mittel3 dev Kurbelwelle c durch zwei Schrauben ohne Ende d und deren

Schnedenräder in gleichem Betrage umdreht. Zur Veränderung des
Zwifchenraumes zwifchen den ftehenden Walzen genügt zwar die Verftellung
nur einer derjelben, man verfieht aber beide Walzen mit Stellvorrichtungen,
um den Cinlaß de8 Stabes ftets nad) der Mitte verlegen zu fünnen.
Damit bei diefer Berfchiebung der Walzen die Betriebsübertragung nicht

Zig. 1093. geftört werde, find die conifchen Getriebe F mittels Nuth
und Feder auf der Betriebswelle W verjchieblich und werden

durch Anfäse auf den Köpfen der Walzenaren bei deren

feitlicher BVerfchiebung immer mitgenommen. Bor dem

Arbeiten werden die ftehenden Walzen auf eine beftimmte
duch die verlangte Breite des herzuftellenden Flacheifens

bedingte Entfernung von einander eingeftellt, in welcher

Stellung fie in der Regel während des Walzens unverändert ftehen bleiben

mit Ausnahme etwa der legten Durchgänge, bei denen man fie zuweilen
etwas zujanmenftellt.

In der Figur, worin Z den Einlaß vorftellt, ift angenommen, daß das

Walztücd zuerjt den Kiegenden Walzen A und darauf den ftehenden B zu-

geführt wird. Im diefem Falle zeigt der Duerjchnitt des Stabes beider-

feitS aufgeftauchte Nänder nach) Figur 1023, I, zu deren Vermeidung die
ftehenden Walzen bei den legten Stichen etwas aus einander geftellt werden
müffen. Wenn dagegen der Stab zuerft zwifchen den ftehenden und dann

erft zwifchen den liegenden Walzen hindurchtritt, fo entfteht eine Querfchnitts-
form, wie Fig. 1023, II, bei der man die Wülfte der Schmalfeiten dadurd)

umgeht, daß bei dem leßten Durchgange die liegenden Walzen gar nicht oder
doch nur jehr wenig zufanmengeftellt werden; in der Negel wählt man die
letgedachte Anordnung. Dabei müfjen die ftehenden Walzen in dem Vers
hältniß langjamer als die liegenden umgedreht werden, in welchem fie eine
Berlängerung: des Walzftüdes bewirken, während man fie, wenn fie hinter
den Liegenden Walzen ftehen, etwas jneller umlaufen läßt als diefe, weil
der Stab mit einer Gefchwindigfeit aus den liegenden Walzen tritt, welche
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deren Gejchwindigfeit um eine geringe Größe übertrifft, jo daß aljo bei
einer übereinftimmenden Gejchwindigfeit der Stab zwifchen den beiden Walzen-
paaren geftaucht oder gebogen werden müßte. Uın diefe Berhältniffe, die
fich mit der Die des Walzftückes ändern, felbftthätig zu regeln, ift das
Triebrad G, Fig. 1022, Loje auf die Are gefegt und wird durch zwei feit-
lich angepreßte Frietionsjcheiben g mitgenommen, welche bei wachjendem
Widerftande im erforderlichen Maße gleiten ünnen.
In einfacherer Art, weil unter Vermeidung der ftehenden Walzen, wird

der Zwed des Univerfahvalzwerfes durd) die Einrichtung von Hutdinfon !)
erreicht, ig. 1024. Hier ift auf jede der beiden cylindrifchen Walzen A

und C ein Ring B und D Iofe aufgefchoben, ‚welcher in eine pafjende Nuth
der anderen Walze eingreift. Dadurch entfteht für den Stab ein ge>
ichlojjfenes Kaliber abde, defjen Diefe dur) die Stelljchrauben der Ober:
walze in der gewöhnlichen Art verändert werden fann. Um aud) die Breite

ig. 1025.

Big. 1024.
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zu vegelm, ift die Oberwalze in ihren Lagern verfchieblich angeordnet und
bei einer durd) die Stellichraube e bewirkten feitlichen Verfchiebung wird
der Aing D mitgenommen, während fi) die Dberwalze durd) den feit-
gehaltenen Ring B frei Hindurcchfchiebt. Diefe Einrichtung, welche auch) die
Bedienung gegenüber dem Walzwerf mit vier Walzen erleichtert, Teidet jedoch
daran, daß die Walzen durd) die Nuthen erheblid) gejhwächt werden,
und die Berfchiebung der Ringe dur in die Einfchnitte eindringende
Schlade erjchwert werden Fann; auch müfjen die Ainge nad) jedem Abdrehen
der Walzen erneuert werden. Diefes Shftem der verfchieblichen Ninge hat
lotat auch für das Dreiwalzenfyften, Fig. 1025, angewendet, wobei die

 Mittelwalze A feft Tiegt, wogegen die Oberwalze B und Unterwaßze C
während des Betriebes fenfrecht verftellt werden fünnen. Eine Verbreiterung

2) Zeitfchrift deutfcher Ingenieure 1881, ©. 570.
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der Kaliber während des Betriebes ift hier nicht möglich, vielmehr muß

jedes neue Kaliber durch Auswechfeln fünmtlicher Ringe hergeftellt werden.
U. Daelen hat denfelben Zwed in nod) einfacherer Art durch) Anwendung

von Staffelwalzen!) erreicht, wovon Fig. 1026 ein Bild giebt. Die
Fig. 1026. drei über einander gelagerten Wal-
Anne zen find mit hervorragenden feften

Ningen oder Nippen verfehen, die

fi) dicht gegen die darliber oder
darumter gelegene Walze anfcjließen.
Die untere und die obere Walze
laffen fich feitlich verftellen, wo-
dur) die Möglichkeit gegeben ift,

eine große Anzahl von Kalibern von verichiedener Dide und Breite herzu-
ftellen.

Bon den verschiedenen jonftigen Einrichtungen mag hier nırr das Univerfal-
walzwerf von Wendftrom?), Fig. 1027, erwähnt werden, bei welchem die

Fig. 1097. Aren der vier Walzen in einer und der-
felben fenfrechten Ebene liegen. Die beiden
liegenden Walzen A und B werden ange-
trieben, während die ftehenden Walzen C

und D als Schleppwalzen ausgeführt find.
Zur Aenderung der Dide wird die an
ihren Stellfchrauben aufgehängte Oberwalze
B gehoben oder gefenft, wobei die Walze
D genöthigt ift, an der jenkrechten Ber-
fchiebung theilzunehmen. Außerdem muß
diefe Walze D aber auch der Unterwalze A
folgen, wenn diefelbe behufs der Verbreite-
rung des Kaliber wagerecht verfchoben wird,

fo daß das Kaliber immer gejchloffen bleibt. Die Walze C Liegt unverrüichar

feft in ihren Lagern. Ein Hauptübelftand diefes Walzwerfes, das wohl

nur wenig Anwendung gefunden haben dürfte, ift darin zu finden, daß an

allen vier Eden des Duerfchnittes fic) ein Grat bildet.

Das Univerfalwalzwerf dient, wie erwähnt, hauptfächlich fir die Her-
ftellung von mehr oder minder breiten Flachftäben, und gewährt außer dem
fhon angeführten Vortheile der Kaliberveränderung bei breiteren, blechartigen
Platten noc) denjenigen, daß die Kanten regelmäßig ausfallen, jo daß man
die zum Befchneiden diefer Kanten erforderliche Arbeit und den damit ver-

   

 
I) v. Hauer, Die Hüttenwejensmafdinen, Supplement. Leipzig 1887.
2) Zeitjehrift deutfcher Ingenieure 1831, ©. 570.

Weisbah-Herrmann, Lebrbudy der Mechanik. III. 3. 95
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bundenen Abfall vermeidet. Man hat aber auc) für andere Duerfchnitts-

formen, als das Nechted, das Univerfalwalzwerf in Anwendung gebracht,
in welcher Beziehung nur auf die Anfertigung von Winfeleifen verwiejen

Fig. 1028. werden mag, wobei man dem Stabe
zunächft auf dem Univerfalwalzwerfe

en mit entfprechend Talibrirten Tiegenden

Wahen eine Duerichnittsform nad)
dig. 10281) giebt, um darauf die Schenkel auf einem gewöhnlichen Walzs
werfe mit Winfeleifenfalibern in der gehörigen Art aufzubiegen.

$. 240. Das Radreifenwalzwerk dient zum Auswalzen der befannten Rad=
reifen oder Bandagen (Tyres) von Eifenbahnwagenrädern, und wirkt im

der aus Fig. 1029 erfichtlichen Weife. Zwifchen die beiden Walzen A
und B, von denen die eine glatt, die andere nach dem bekannten Profil

Fig. 1029. ‚ ber Radreifen Falibrirt ift, wird das

auszuwalende Gufftücd aus Stahl ein-
(>) gelegt, welches die Form eines Ringes

bat, dejjen Duerjchnitt annähernd vecht-
eig oder trapezfürmig und noch er=

heblich größer ift, al8 das Fertigprofil
(») des Neifens. Dem entjprechend ift der

Durchmeffer des Ringes C Kleiner, als

der des herzuftellenden Neifens werden
(®) fol. Wenn nun die Walken in der

Nichtung der Pfeile umgedreht und fort-
dauernd Fräftig gegen einander gepreßt werden, jo muß der Ring C fich eben-

falls an der Umdrehung betheiligen, und dabei wird der Dnerjchnitt allmählich
in die gewünfchte Profilform des Radreifens verwandelt, während gleichzeitig

mit der Duerfchnittsverffeinerung eine Strefung nad) der Umfangsrichtung,
alfo eine Vergrößerung de8 Durchmefjers erzielt wird. Die beiden eben-
falls nad der Außenform des Neifens falibrirten Rollen DD dienen dabei
als jogenannte Centrirrollen dazu, dem Neifen die gleichmäßige Freis-
fürmige ARundung zu ertheilen, und können zu dem Zwede während des.

Walzens entfprecjend der Vergrößerung des Durchmeffers verftellt werden.
Diefer Vorgang ift nicht nach einem einzigen Umgange des Walzftides.
beendigt, indem dazu eine längere Zeit von in der Kegel einigen Minuten
erforderlich ift, während welcher der Ring eine größere Anzahl von Ume

gängen macht, jo daß aljo ein ununterbrochenes Walzen ftattfindet, während
deffen die Walzen bis zur Erreichung des richtigen Duerjchnittes und

1) Zeitjgrift deutjher Ingenieure 1864, ©. 264.
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Durchmefjers unausgefegt einander genähert werden. In der Negel wendet

man hierzu zwei Kaliber, eins zum Borftreden und eins zum VBollenden,

an, welche entweder in zwei befonderen Walzgerüften angebracht find, oder
wozu bei manchen Ausführungen ein einziges Walzenpaar dient, bei dem
eine Berfegung des Walzftiides aus dem Vor» in das Fertigkaliber ftatt-

findet. Bei dem Vorwalzwerfe werden die beiden Walzen durd) Kraufeln
verbunden, wogegen bei den Bollendwalzen in der Kegel nur die eine an=

getrieben und die andere als Ccjleppwalze mitgenommen wird. Da bei

dem bejchriebenen VBorgange Panfen nicht vorkommen, wie fie bei dem

Walzen von Stäben zwifchen den auf einander folgenden Stichen eintreten,
fo ift auc) hierbei auf die in diefen Paufen ftattfindende fraftanfnehmende

Wirkung eines Schwungrades nicht zu rechnen, weshalb man die Betriebg-

machine in der Regel ohne Schwungrad als Zwilling in geniigender Stärke
von 300 bis 400 Pferden ausführt.

Diefe Walzwerfe werden zuweilen mit Tiegenden Walzen ausgeführt,
häufiger aber ftehen die Walzenaren fjenfreht. In allen Fällen ift die

Einrichtung fo zu treffen, daß das vingfürmige Walzitick bequem in das

Kaliber eingebracht werden Fann, zu welchem Zwede man die eine Walze
auf dem freien Ende (Kopfe) ihrer Are anbringt, woher der Name Kopf-

walzwerf fi) erklärt. Die Zufammenprefiung der Walzen erzielt man in
der Negel dur) einen Hydraulifchen Drudeylinder, nr bei den fogenannten

Centrirapparaten, deren Hauptzwed in der Herftellung einer möglichft
gleichmäßigen Nundung des Nadreifens befteht, werden die beiden Walzen

mittel8 Schrauben durch die Hand gegen einander gedrüdt.
Ein KRadreifenwalzwerf mit ftchenden Aren ift in Fig. 1030 (a. f. ©.)

dargeftellt. Von den beiden mit zwei Kalibern über einander zum Bor- und
Vertigwalzen verfehenen Walzen wird nur die eine @ vermittelft der beiden

Kegelväder getrieben, während die andere b mitgefchleppt wird. Die nad

dem Außenprofil des Nadreifens kalibrirte Wale a ift in dem Fräftigen
Schlitten c gelagert, der durd) den Drud des Wafjerd gegen den Preffolben e

vorgefchoben wird, fo daß die Walze fortwährend mit großem Drude gegen

den Nadreifen gepreßt wird, wobei der Betrieb durd) das antreibende Segel-

rad ungeftört erhalten bleibt, weil diefes an der VBerfchtebung theilnimmt

und durc, Nuthen und Federn von der Welle umgedreht wird. Die Walze b,

deren Kalibrirung der Innenform des Herzuftellenden Kadreifens entjpricht,

ftügt fi) mit dem Fußzapfen gegen ein fejtes Duerftüd q, wogegen der

obere Zapfen in einem fenfrecdhten Schlitten f angebradjt ift, weldyer dur)
den darüber aufgeftellten Hebecylinder g emporgehoben wird, jobald man

unter den Kolben Drudwaffer leitet, nachdem zuvor die Walze a dur)
Zurücziehen des Schlittens ce entfernt worden if. Da bei der Hebung

von f der untere Zapfen aus dem Fußlager heraustritt, fo hat man Ge-

95*
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legenheit, den auszuwalzenden Ning, welcher auf dem Tifche A ruht, in das
DVor- oder Yertigfaliber einzuführen, worauf nach Senfung der Wake db
und Anprefjen von a das Auswalzen vor fi geht. Da der Ti A hier-

&ig. 1030.
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bei in verjchiedener Höhe gehalten werden muß, je nachdem das eine oder
da8 andere Kaliber benust wird, fo ift diefer Tifch auf einen Hydraufifchen
Kolben 5 geftellt, jo daß er nad) Belieben in die obere Lage gehoben oder

in die tiefere gejenft werden fan, in welchen Stellungen er jedesmal durch
eine einjtellbare Stüße 3 feitgehalten wird.

Die beiden auf dem Tifhe A angebrachten und’aus defjen Ebene etwas

hervorragenden Walzen w unterftügen den auszuwalzenden Ning unter
Bermeidung der gleitenden Reibung, welche entjtegen müßte, wenn der durch
den Borgang beim Walzen in Umlauf kommende King unmittelbar auf
dem Tifche aufliegen wide. Außerdem find die beiden Gentrirrollen p

angebracht, welche auf ihren Umfängen entjprechend der Außenform des

Kadreifens profilict find, und dem Walzjtcfe nac) Bedarf mehr oder minder

genähert werden fünnen. Zu diefem Zwede ift jede diefer Rollen in einem
Hebel o gelagert, welcher um die Stange % drehbar ift, die dem Tijche A

bei der jenkrechten Bewegung zur Führung dient, und welcher an dem freien
Ende mit einer Mutter für die quer durchgehende Schraubenfpindel m ver-
fehen ift. Dur) Umdrehung diefer einerfeit8 mit vechten, andererjeits mit
Linfen Gewindegängen verjehenen Schraubenfpindel mittel8 des Handrades r
fann man daher die beiden Gentrirrollen bis zum Anliegen an das Walz-
fie verftellen und auch während der Vergrößerung des Neifens durd) das
Walzen immer anliegend erhalten, wodurd) die genau runde Yorn des
Walzftückes gewährleiftet wird. Selbftverftändlich müfjen zu diefer Bewe-
gung der Rollenhebel 0 durch) die Schraube deren Muttern fowohl drehbar
wie auch in geringem Grade verjchieblich in den Hebeln angebradht werden,
um der Bogenbewegung der Hebelenden Rechnung zu tragen. Die Quelle,
welcher die Fig. 1030 1) entnommen ift, führt an, daß diefes Walzwerf bei

50 Umdrehungen in der Minute einen Normalreifen in 34/, Minuten
(einfchließlich der Baufe zum Ueberheben) walzt, und daß man mit Benugung

von zwei Siemensöfen in zwölf Stunden 70 big SO Reifen fertigftellt.
Der Drud in den hydrauliichen Eylindern wird zu 45 Ant. angegeben.

Man hat derartige Radreifenwalzwerfe auch) mit drei oder jelbft vier Walzen

ausgeführt, namentlich, zu dem Zwede, um durch, ein vollftändig gefchlofjenes
Kaliber die Gratbildung möglichft zu vermeiden, das Nähere hierüber ift
an unten angezeigter Stelle angegeben?).

Die Wirkungsweise der Walzen. &s ift bisher nicht gelungen,
die Vorgänge beim Walzen des Eifens und anderer bildfamen Stoffe dur)
die Rechnung genügend weit zu verfolgen, um daraus Formeln abzuleiten,

1) A. Ledebur, Die Verarbeitung der Metalle, ©. 524. Braunjchweig 1877.
2) Wedding (Percy), Handb. der Eijenhüttenfunde, Bd. II, Abthl. 3,

©. 836 u. f. Braunjchweig 1874.

$. 241.
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mit denen fich:die bei beftimmten Abmefjungen des Stabes vor und nad)
dem Walzen auftretenden Drudkräfte und der erforderliche Arbeitsbetrag
beftimmen ließen. Man ift daher in Betreff der für ein Walzwerf nöthigen

Detriebsfraft ausjchlieglich auf die aus der Erfahrung fich ergebenden An-

gaben angewiefen, woriiber weiterhin nähere Zahlen angeführt werden jollen.

Zur Ermittelung des zwifchen den Wahen ftattfindenden Drudes find
u. U von Blaß, Daelen und Kollmann!) Berfuche angeftellt worden,
deren Ergebniffe an der unten angeführten Stelle angegeben find, und
welche für die Abmefjungen der Waken, Zapfen und Ständer einen
ungefähren Anhalt geben künnen. Bon der Wirkungsweife der Walzen
fanıı man fich daher nur eine ungefähre Vorftellung machen, wie fie fich

Fig. 1031. aus den folgenden Betrac)-
tungen ergiebt.

&8 feien in Fig. 1031 Aund
B die Mittelpunfte von zwei
cplindrifchen Walzen AC und
BD von gleichem Halbmefierr,
die von der Betriebsmafchine
mit  derfelben Umfangsge-

Ihwindigfeit © umgedreht
werden. Die Walzen follen
zunächit glatt, d. h. ohne Ka-
liberfurchen, vorausgefegt wer-

den, und die Ummfüänge in der

gemeinfamen Arenebene den

geringsten Abjtand d- von

einander haben, entjprechend,
der Dide des aus den Walzen
austretenden Stabes zwijchen
CD und J. Wenn der Stab
bei jeinem Eintritte in die

Walzen die größere DideEP — d, hat, fo folgt unter der Annahme, da

die Breite b des Stabes parallel den Walzenaren fich nur unmerflid, ändert,
für die Länge des Stabes 1, vor und Z nad) dem Walzen die Gleichung

 

d 1
ba,l, = bdl wderl = zz = —h, wenn & da8 Abnahmeverhält-

niß z der Duerjchnitte des Stabes, d. h. alfo bei Kaliberwalzen das

Berhältnig von zwei auf einander folgenden Kalibern bedeutet. Macht man

1) Stahl und Gijen 1881, ©. 77.
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nun die naheliegende Annahme, daß der Stab bei CD die Walzen mit
einer Gejchwindigfeit gleich) der Umfangsgefchwindigfeit v verläßt, eine
Annahme, die übrigens nicht immer in voller Strenge zutrifft, jo folgt
daraus in jedem Linfs von OD gelegenen Querjchnitte eine geringere
Gefchwindigfeit de8 Materials, entfprechend der größeren Querfchnittsfläche,

und man hat für die Bewegung des hinteren Stabendes EFK die Ge-
ihwindigfeit v, — @v anzunehmen, welche dem Duerjchnitte ZF entfpricht.

Daraus folgt weiter, daß die Walzenumfänge in allen Punkten der
Berührungsflähen CE und DF gleiten müffen, fo daß man für alle diefe

Berührungspunkte das allgemeine Neibungsgefes als gültig anzufehen hat,
demgemäß die rejultirende Wirkung der Walzen gegen das Eifen überall

um den Keibungswinfel E@ von der normalen Nichtung oder dem Nadius

im Berührungspunkte abweicht. Zeichnet man daher um A und B mit

dem Radius AA, —= BB, = fr die Keibungskreife, fo erhält man

in der mehrfach beiprochenen Weife in den Tangenten an diefe Kreije die
Nichtungen für die Kräfte, mit welchen die Walzen auf das Eifen drücken
und diefes gegen die Walzen zurüchwirft (f. aud) $. 25). Die gemeinfame
Tangente G, H, an diefe Kreife liefert demgemäß in G@ und H diejenigen

beiden Punkte, in denen die Walzen lediglic) ein Jufammendrücen des
‚Eifens in der zur Stabare KI fenfrechten Nichtung anftreben und diefe

beiden Kräfte werden durd) den Widerftand im Öfleichgewichte gehalten, den
das Eijen feiner AZufammendrüdung entgegenfeßt. In C und D dagegen
jegen fich die beiden nad) C,C und D, D wirkenden Kräfte zu einer Mittel-
kraftp zufammen, welche den Eifenftab in der Richtung der Walzenbewegung

hindurchzuziehen beftrebt ift, während dagegen die Wirkungen in E und F
eine entgegengefegt gerichtete Mittelfraft q ergeben, die den Eifenftab zuritd-
zuhalten ftrebt. Chbenfo wie in C und D treten in allen Duerjchnitten

zwifchen OD und GH Kräfte im Sinne von p auf, während in allen
Dxerfchnitten zwifchen @H und EF zurücdhaltende Mittelfräfte wie q

hervorgerufen werden. Wie groß diefe elementaren Mittelfräfte p und q

in jedem Duerjchnitte find, läßt fic) allgemein nicht angeben, da die Bor-

gänge im Inneren der dem Zufammendriiden ausgejegten Eifenmaffe fo gut

wie unbekannt find. Denkt man fic) aber alle rechts von @H auftretenden,

das Hindurchziehen des Stabes anftrebenden Mittelfväfte p zu einer vejul-

tirenden Kraft P zufammengefegt und ebenfo alle zurüchaltenden Mittel»
fräfte q linfs von GH zu einer Gefanmtfraft Q vereinigt, fo ergiebt fich
als die Bedingung für den Walzproceß, daß P größer als Q fein muß.

Fir den Fall, daß P= Q ift, bleibt das Eifen zwifchen den Walzen fteden.
Der Ball, daß Q größer al P werden Fünnte, ift nicht denfbar, denn unter
diefer VBorausfegung müßte der Stab in der entgegengefegten Richtung von

J nad) K hin bewegt werden, und die geringste Verschiebung in diefer
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Richtung müßte fogleic) eine jo beträchtliche Verringerung der Kräfte q
hervorrufen, daß die Gleichheit von P und Q die Folge fein würde.

Nacd) diefer Betrachtung erjsheint der Duerfchnitt GH des Stabes in-

fofern gewifjermaßen als ein neutraler, al$ zu beiden Seiten von demfelben
die nad) den entgegengejegten Richtungen wirkenden Kräfte p und q auf
treten, deren Wirkung auf das Eifen eine zweifache ift. Während nämlich

das Material zwifchen CD und EF durd) Zugfräfte zu beiden Seiten von
GH im Betrage von Q geftredt wird, dient der Heberihuß P— Q zur

Beichleunigung anfänglich des ganzen Stabes, und nachdem diefer die hintere
Gefchwindigfeit v, angenommen hat, weiter dazu, fortwährend der mit der

Heineren Gefhwindigfelt v, bei EF eintretenden Mafje die größere Aug-
trittögefchwindigfeit v5 bei OD zu ertheilen. E8 erklärt fi) hieraus aud)

die auffällige, mehrfach beobachtete!) Erfcheinung, daß der Stab unter Um-
ftänden die Walzen mit einer Gefchwindigfeit v, verläßt, welche die Umfangs-
gejchwindigkeit der Walzen v in geringem Grade übertrifft, wenn e8 aud)
zur Zeit nicht angängig erjcheint, diefe Gefchwindigfeit durd) die Rechnung zu
ermitteln. Daß man durd) Vergrößerung der KReibungskreife, d. h. der
Reibung vermöge Fünftlicher Aufrauhung der Walzen, wie fie namentlich,

Fig. 1032. in den Ralibern der Borwalzen durd) eingehauene

ep Bertiefungen hervorgebracht wird, den neutralen
Ei ai Duerfchnitt FH mehr nad) Iinfs verlegen und die

Zone der ziehenden Kräfte p vergrößern fann, ift

u Nr) aus der Figur ohne Weiteres erfichtlich. Auch er-
B, B, giebt fi) aus dem Vorftehenden, warum eine zwis

schen gerade Walzen gebrachte Platte von rechtedigem
Dnerfchnitt hauptfächlic) nad) der Länge geftrect

wird, während die Breitung, d. h. die Ausdeh-
nung, parallel zu den Walzenaren nur ganz unerheblic) ift, wie dies bei dem
Auswalzen der Brammen zu Blechtafeln am beften beobachtet werden fann.

Die Verhältniffe beim Walzen des Eifens in Kalibern find viel weniger
einfach, weil die jeitlichen Ränder diefer Kaliber in dem Verhältnifie ihrer
Arenabftände verfchiedene Gefchwindigfeiten haben. Bei dem offenen Kaliber
von nahezu guadratifchem Duerjchnitte AB, Fig. 1032, 3. DB. haben die

Pımkte A, und B, der Walzen eine in dem BVerhältnifje = größere Um-

fangsgefchtuindigfeit, als die Punkte A und B, wovon der Einfluß fid) häufig
durch Riffe an den Kanten A, B, des Stabes bemerklich macht. Mean ift
daher bei der Kalibrirung der Walzen, d. H. bei der Wahl der zmed-
mäßigen Abmefjungen der einzelnen auf einander folgenden Kaliber, wefent-

1) Zeitjehr. deutjeh. Ing. 1876, ©. 448.
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lich auf praftifche Erfahrung angewiefen, da die Theorie jchon bei der
Annahme eines vollfonimen gleichartigen Material von durchaus gleicher

Temperatur verjagt, in der Wirklichkeit aber die zum Walzen kommenden
Eifenmafjen an verjchiedenen Stellen im Inneren fehr verfchiedene Härte
grade zeigen und die Temperatur ebenfalls nicht überall diefelbe ift. Inden
in Bezug der Walzenkalibrirung auf die einjchlägigen Werfe über Eifen-
hüttenfunde und vornehmlich auf die unten angegebenen Abhandlungen !)
über diefen Gegenftand verwiefen werden muß, mag hier nur erwähnt wer-

den, daß dabei der Grundfag gilt, bei der Herftellung von fogenanntem

Baconeifen das Abnahmeverhältnig möglichft in allen einzelnen Theilen des

herzuftellenden Querjchnittes gleich groß anzunehmen. Demgemäß hat man

ig. 1033. 3. B. bei dem Auswalzen eines Trägers
ee» e g von doppel=-T-fürmigem uerjchnitte,

a ef Fig. 1033, auf ein Kaliber abe...m

|. al; ein andere® a,diCı...Mı folgen zu

ne"u 7 Lafer, bei welchem der Flanfchenguer-

ichnitt abIm möglihft in demjelben Vers
hältniffe verjüngt wird Gu ad lımı),

mL... Br_,, wieder Uuerjhnitt cdik der Mittelwand,
a 1 » 58  alfo wie deren Dide ch. Eine Ab-

weichung von diefer Negel witrde fonft in
dem ftärfer verjüngten Theile eine größere Stredung zur Folge haben, jo
daß dadurd) der weniger verjüngte Theil mit fortgezogen werden müßte und

Kiffe unvermeidlich wären.
Ueber den beim Walzen von Eifen und Stahl zwifchen den Walzen auf

tretenden Drud mögen nad) den von Blaß, Daelen und Kollmann an
geftellten Berfuchen 2) die folgenden Angaben angeführt werden. Danad)
betrug diefer Drud für

 

 

 

    

 

A. B.

Gijenbahn-Stahlihienen, Vorwalzen.. . . 119000 kg, 91000 kg,

» » Fertigwalzen . . 122000 „ 78000 „
Stahl-Querjchwellen, VBorwalen. . . 132000 „ 150000 „

» 5 Fertigwalgen.. . 105500 „ 172500 „

wobei zu bemerken ift, daß die unter A. angegebenen Zahlen fich bei Ver-
fuchen auf der Gutehoffnungshütte und die Zahlen unter B. bei der
Actiengefellfhaft Phönix ergeben haben.

Beim Walzen von Eifenbleh von 0,810 m Breite und 5,3 mm Dice

1) Die Kalibrirung der Eijenwalzen, drei Arbeiten von R. Daelen, von
X. Hollenberg und von Diefmann in den Verhandlungen des Ber. 5. Bei.

des Gewerbfl. in Preußen 1869.
2) Stahl und Eifen 1881, ©. 57.
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aus Platinen von 0,8 m Breite und 16mm Dide und einer Abnahme der
Blehdide um 1,5 mm betrug der Drud 437700 kg, während er fich bei
dem Wahen von 0,910 m breitem Eifenblech von 5mm Dide aus Platinen
von 0,90 m Breite und 13mm Dide bei l mm Abnahme der Blechdide
zu 386000 kg ftellte. Beim Walzen von dünnem Blech fann der Drud
bi8 auf 1000000 kg fteigen). ine wejentliche Steigerung des Drudes
durch den Stoß bei dem Eintritte des Stabes in die Walzen fcheint nur
bei jchon erheblich abgefühlten Stäben: einzutreten. Ie nad) der Verfchieden-

heit der Temperatur in der Längenrichtung des Stabes ift übrigens der
Drud entfprechenden Schwankungen unterworfen.
 
 

Walzen Um Kraft:

a durch |drehungen n
Walzenftraße für meifer in der bedarf

m Minute Mierdekr.
 

Draht, 3,5—12mm, Vorwaßen. . .. . 0,30—0,32 200—300

„ 35—12mm, Schnellwaljen . . . [0,25—0,30| 500

Veineifen, Nund- und Quadrateijen, 12

bis 59mm, Winfeleijen bis 65mm

Schenkellänge, Borwalgen .. . - . 0,40 120

Bertigmalgen. . . . . 0,30 260

Mitteleijen, Rund- und Quadrateijen bis

75mm, Fladeifen bi3 135mm Breite,

Winfeleijen bis 75mm Scenfellänge 0,40 100—120 300—400

Stabeijen, Rund» und QDuadrateijen bis

150mm, Flacdheijen bis 180mm Breite,

Winfeleifen bis 125 mm Scenfellänge 0,50—0,55 70—80 350—400

400-500

|300—400

 
 Schienen, Dreiwaliwert . .. 2.2... 0,65—0,75 100—120 600-800

Feindbled, O,1—5mm Dide, Im Breite,

aee a kn 0,55—0,60 40 3040
Grobbled, 22—35 m Ballenlänge der |
Na 0,60—0,0 — —_

Schwungradmajdinen . . » - —_ 1: 80—150

Neverfirmaiginen ...... —_ 1. — | 600-800
!

Zur Beftimmung des Arbeitsverbraudes beim Walzen und der
erforderlichen Majchinenftärke hat man wohl verfucht, Formeln zu ent-
wideln, die aber jo lange wenig Werth Haben Fünnen, als die Vorgänge
beim Walzen nicht befjer aufgeklärt find. Es muß in diefer Beziehung
ebenfalls die praftifche Erfahrung die Anhaltspunkte geben, aus weldem
Grunde im Borftehenden eine Zufammenftellung der für die Hauptfächlichften

3) Zeitjchr. deutjch. Ing. 1885, S. 52.
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Walzwerfe erforderlichen Betriebsfräfte, fowie der üblichen Walzendurc)-
mefjer und Umdrehungszahlen angeführt ift. Dabei foll nur noc, wie

ichon oben bemerkt wurde, hervorgehoben werden, daß Kehrwalzwerfe
und Dreiwalzwerfe erheblich ftärkere Mafchinen erfordern als Walzwerke,
die nur nad) einer Richtung walzen, weil bei den leßteren die Arbeit der
‚Betriebsmafchine während der NRücgabe des Walzitides in dem Schwung-
rade aufgefpeichert wird, fo daß diefe Arbeit bei dem folgenden Stiche eben-
falls nutgbar gemacht wird. Die vorftehende Tabelle ift nach) den An-
gaben von Wedding!) zufammengeftellt.

Das Univerjalwalzwerk für Fladeifen von 0,40—0,50 m Breite erhält
liegende Walzen von 0,50—0,60 m Durchmefjer und ftehende vom 2/, fachen
Durchmefjer der Liegenden. Die Umfangsgejhwindigfeit der auf der Austritt:
jeite gelegenen Walzen ift %/g= bis 3/, mal jo groß, wie die der auf der Eintritt3-
jeite gelegenen.

Das Schrägwalzverfahren. Unter diefer Bezeichnung tft in der $. 242.
neueren Zeit ein eigenthümliches und interefjantes Verfahren?) zum Aus-

walzen von Metallen befannt geworden, von dem man fich in folgender
Weife Nechenfchaft geben kann.

Die beiden Walzen A und B der gewöhnlichen Anordnung, Fig. 1034,
welche mit gleicher Umfangsgefhwindigfeit v nad) den entgegengejegten

Fig. 1034. Fig. 1035. Nihtungen umgedreht werden, er-
theilen dem zwifchen fie eingeführten
Stabe C eine fortjchreitende Bewegung

mit einer Gefchwindigfeit, die eben-

falls zu © angenommen werden Tann.
Zwei Walzen A und B, Fig. 1035, da-

() gegen, welche in demfelben Sinne mit
I gleicher Umfangsgefchwindigfeit v um-

gedreht werden, veranlafjen, daß ein
zwifchen den Walzen befindlicher cylin-
drifcher Stab C in der entgegengejetten
Nihtung wie A und B umgedreht wird,

wenn man vorausfegt, daß ein Öleiten des Wabenumfanges nicht ftattfindet
und der Stab an einem feitlichen Heraustreten durch Anftoßplatten oder
in fonft geeigneter Art verhindert wird. Die Umdrehungsgefchtwindigfeit des
Stabes ftimmt mit derjenigen der Walgenumfänge überein, eine fortjchreitende
Bewegung, wie in Fig. 1034, nimmt der Stab aber nicht an.

  

1) Grundig der Eijenhüttenfunde von 9. Wedding, 3. Aufl., Berlin
1890, j. aud des Ingenieurs Tajhenbuh vom Verein Hütte, 16. Aufl., 1896.

2) D. RP. Nr. 34617 von %. Kögel in Staßfurt.
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Denkt man fi nunmehr zwei Walzen fo über einander angeordnet, daß
ihre Aren AA, und BB, Fig. 1036, gegen die Are CC, des zwifchen

die Walzen geführten Stabes S unter dem Winfel «&—= A,0Ch =B,CC,
geneigt find, jo müfjen diefelben bei der durch die Pfeile 1 und 2 an-
gedeuteten Umdrehung den Stab jowohl zu einer fortjchreitenden
Bewegung in der Richtung von C’nad) C,, wie auch) zu einer Umdrehung
um die eigene Are im Sinne des Pfeiles 3 nöthigen. Trägt man in dem
Kreuzungspunfte C die Umfangsgefchwindigfeiten v der beiden Walzen an

Fig. 1036.

 

 

   

 

m %

ihrer Berührungsftelle mit dem Stabe S fenfrecht zu den Aren ab, alfo CD
für die untere WaeA und CE für die obere Walze B, fo ergiebt eine Zer-
legung diefer Gefchmwindigfeiten nad) CC, und fenfrecht dazu die Gejchwin-
digfeit der fortjchreitenden Bewegung des Stabes zu

u OF=vsna—2ur — sine,

während die Umfangsgejchwindigfeit durch

u—=(0G= (CH=veosa—2ur 2,00 u

gegeben ift, wenn r den Walzenhalbmefjer und n die minutliche Umdrehungs-
zahl bezeichnet. Bedeutet d die Fürzefte Entfernung der beiden Walzen-
umfänge in C, jo beftimmt diefe Größe aud) die Dide des Stabes, nachdem
er zwoijchen den Walzen Hindurchgetreten ift, jo daß man die Umdrehungs-
zahl m des Stabes in der Minute zu

604 2r
= Ta = Er cos &

erhält. Bermöge diefer beiden Bewegungen bejchreibt jeder Punkt auf der
Oberfläche des Stabes, nachdem er den Heinften Abftand der Walzen in C
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durchfchritten hat, eine Schraubenlinie um die Are CO), deren Durd)-
mefjer d und deren Neigung gegen die Ouerjchnittsebene gleich & ift, denn
man hat für diefen Neigungswinfel das Verhältniß

w v sin &
 —— = tg0.

U v C0S &

Die-Steigung diefer Schraubenlinie beftimmt fich daher zu

s—=rdtigo.

In Folge diefer Wirkungsweife werden die einzelnen Bajern des Stabes
ähnlich wie beim Spinnen eines Garnfadens fehraubenfürmig um die Are
gewunden, wodurd, das Material alljeitig nach innen zufanmengepreßt wird
und wovon eine größere Feftigkeit des Walzerzeugnifjes zu erwarten ift. Die
vorstehenden Betrachtungen ändern fid) nicht wejentlihh, wenn anftatt der

cylindrifchen conifche oder conoidifche Walzen, Fig. 1037, angewandt werden,
wobei nur der Walzenhalbmefjer r und die Dide d des Arbeitsftüdes an
verfchiedenen Stellen von veränderlicher Größe ift. Hierbei wird das

&ig. 1037. Material von Z, wo der Zwifchenraum
d; beträgt, nad) F hin entiprechend der
Dide d, fortwährend geftredt, und man

fann die Die in einem einzigen Durch-
gange in viel größerem Verhältnifje ver

jüngen, al$ dies bei den gewöhnlichen
Walzen der Fall ift, wo zu einer gleichen
Duerjchnittsveränderung mehrere auf
einander folgende Stiche in allmählich

abnehmenden Kalibern erforderlic) find.
Bei dem hier betrachteten Verfahren find gewilermaßen viele auf einander

folgende Kaliber in der Strede zwijchen E und F zufammengedrängt umd
die Berarbeitung erfolgt in allen diejen Kalibern gleichzeitig im
Gegenfate zu dem gewöhnlichen Verfahren, bei welchem der Stab in feiner
ganzen Länge immer nur in einem Kaliber geftvedt wird. Dabei wird
durch die gedachte feilartige Verdrehung der Fafern das Material feft zur
fammengehalten, wie in einem gejchlofjenen Kaliber, jo daß trog der erheb-
lichen Strefung ein Zerbrödeln der Mafje verhütet wird, ebenfo wie die
Windung der Fafern einem feitlichen Breiten de3 Arbeitsftüdes wirkam
entgegentritt.

Die Stredung des Materials fann hierbei ungemein befördert werden,
wenn die Walzenoberflächhen, wie in der Figur angedeutet, mit hervorragenden
Rippen oder Wulften verfehen find, die fich in das weiche Material ein
drücfen und dafjelbe gewifjermaßen wie fortjchreitende Wellen in der Rich

tung von E nad) F hin verjchieben. Wenn dabei diefe Rippen in der
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Geftalt von Schrauben angebracht find, die nad) dent Ausgangsende F hin

entjprechend fteiler werden, jo läßt ich Hierdurch das Material mit jo
beträchtlicher Gefchwindigfeit in der Arenrichtung des Stabes verfchieben,
daß die im beftimmter Zeit bei Z_eintretende Mafie nicht mehr ausreicht,

um den Duerjchnitt bei F auszufüllen, und man erhält daher einen bei F’
austretenden Hohlftab, indem das Material im Inneren aufreißt, wie in

der Figur angedeutet ift.
E38 ergiebt fich daher das von Mannesmann in Remfcheid gefundene

höchft überrafchende Verfahren, aus einem vollen Metallblode ohne vor=
herige Ausbohrung und ohne Zuhilfenahme eines den Innenraum beftim-
menden Dornes eine Röhre zu walgen, in welcher nach dem Vorherigen
die Yafern feil- oder fchraubenförmig gewunden find. Der Hintere Theil
diefer Röhre bleibt dabei gefchloffen, weil das legte Stüd, wen es bis zu

gewifjer Entfernung dem Ausgangspunfte F genähert ift, mit genügender
Fig. 1038, Gefchwindigfeit vorge-

zogen wind, um bie
DIDI

ITTZID

° zur gänzlichen Aus=

(OUGE querjchnitts exrforder=

liche Maffe darzubieten.

DATIZZD° Freh
ine
gejchloffene Aöhre in

ufbeesszeuÜssszdd N ver Weife erzeugen,
daß man einen an

beiden Enden zugefpigten Blod, Fig. 1038 I, zwifchen die Walzen bringt,
in welchem Falle ein Rohr wie Fig. II erzielt wird, während ein Blod von
der Geftalt der Fig. III eine Röhre mit Zwifchenböden wie Fig. IV ergiebt.

Die Weite diefer jo enttehenden Höhlung des Walzftüdes hängt von
dem Berhältnifje der drehenden und gradlinigen Bewegung des Arbeits-

ftüdes, alfo von der Form und Stellung der Walzen, jowie von der Duer-
fchnittsverminderung ab; dabei ift die Höhlung in Folge des gedachten
Aufreigens im Inneren nicht glatt, jondern vielfach, durch Kifje und Sprünge
aufgerauft. Um daher Köhren von einer beftimmten lichten Weite und

innerlich glatt zu erhalten, fann man einen Dorn von entfprechenden Ab-
mefjungen anwenden, defien vorderes Ende zwifchen den Walzen befindlid)

ift, während das hintere Ende feftgehalten wird. Die Art, wie hierbei das
Walzen vor fic) geht, wird am einfachften aus den Figuren 1039, I-IV))
flar, worin A und B wieder die Walzen bedeuten, während C das Walz-

  

ID RP. Nr. 46337 von R. Mannesmann.
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ftüd und D den Dorn vorftellt. Selbftredend muß hierbei die Känge des
Dornes gleich der zu erzielenden Rohrlänge fein, weswegen die leßtere

befchränft ift, wogegen man engere Röhren, die nad) den vorhergehenden
Bemerkungen ohne Dorn gewalzt werden, in beliebigen Längen erzeugen
fann.

Man kann an Stelle der bisher vorausgefetten cylindrifchen oder conifchen
Walzen aucd) jolde von Scheibenform anwenden, in weldem Falle fi)
das Schrägmwalzverfahren wie folgt erläutern läßt.

Es feien A und B, Fig. 1040 (a. f. ©.), die Uren von zwei ebenen

Scheiben S und T, welche von der Mittellinie CF des zu walzenden
$ig. 1039. Blodes C nad) beiden Seiten um
— den Winkel & abweichen mögen, und

yy; veren Heinfter Abftand an der Aus-

_ trittsftelle F d, fein mag, während

72 die Dice des bei E von den Scheiben

erfaßten Walzftides d, fein joll.
Die Aren der beiden Scheiben, deren

,y;, Mmdrehungsrichtung durd) die Pfeile

_ lumd 2 angebeitet Bd nicht

— in derjelben wagerechten Ebene, fon=
dern A fol um die Größe ab 2a
über B gelegen und das Walzitiid C

= 53, N in der Mitte zwifchen @ und b
— _ (Sig. II) eingefüßrt werden. Bes

= Z zeichnet man die Wintelgefchwindig-
feit jeder Scheibe mit ©, fo ift die
Umfangsgejchwindigfeit beim Aus-

y titte FO dh v — r@ gegeben,
wenn r—af=bf den Halbmefjer

>, einer Scheibe vorftellt. Dieje Ge-
—_ Ichwindigfeiten haben die Richtung

Fh für die obere Scheibe A und fg

für die untere B. Zerlegt man diefe Gefchwindigfeiten nach der Richtung
der Mittellinie ef des Stabes md fenfrecht dazu, fo erhält man die Ges
Ihwindigkeit der Vorwärtsbewegung des Stabes in w = fi = v sin ß,

wenn B = hfl — afe den Winkel vorjtellt, welchen der Halbmefjer

af oder bf mit der Mittellinie des Walzfticles bildet. Ebenfo bejtimmt
fi) die Umfangsgefchwindigfeit des Stabes bei dem Austritte in F zu
u—=fl—=fk=v cos ß. Set man 9 — ro ein, fo fan man die

beiden Gefchwindigfeiten auch durd)
w—vsnß = rosinß = an md uv—=vcsß — rncsP—=bo

   

 

   

  

  

N
N
N

N
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ausdrüden, wenn db — cf den Abftand des betrachteten Angriffspunftes F'

von ab bedeutet und a — !/,ab gejett wird, wie vorftehend angegeben.

Vür irgend eine andere Angriffsftelle des Stabes, z.B. für EZ, beim
Eintritte, Hat man in gleicher Weife diefelbe fortfchreitende Gejchwindig-
feit w —= a@, während die Umfangsgejchwindigfeit des Stabes dafelbft den
geringeren Werth

% = 1,0 co fı =b®

hat, unter r} den zugehörigen Halbmeffer ae oder be und unter ß, defjen
Neigung gegen die Mittellinie ce, fowie unter d, die Entfernung der An-

Fig. 1040. griffsftelle Z von ab verftan-
nn“= den. 8 ergiebt fid) daher,

Ed Rn daß für die fortfchreitende Be-
Y hı wegung des Wahzftides in

E
R
2
0

allen Punkten die Gejchwin-
h digfeit denjelben Betrag a®

hat, entjprehend der halben

Höhendifferenzg zwifchen den
Aren, wogegen die Umfangs
gejchwindigfeit des Stabes von
der Eintrittsftelle nad) der
Austrittsftelle Hin, ent|prechend
dem Abftande von der Mitte,
zunimmt. Demgemäß werden

vermöge diefer Anordnung
auc) die Fafern im Umfange
des Walzftüdes in Schrauben-
linien gewunden, deren Stei-
gung von der Eintritts= nad)
der Austrittöftelle ftetig ab-
nimmt.

Die hier bejchriebene, an der
unten angegebenen Stelle!)
näher erläuterte Einrichtung
hat noc) eine bemerfenswerthe

Eigenfchaft, die fi) aus der
vorstehenden Unterfuchung er-

giebt.
Wenn man nämlich durch Hebung der unteren Are B den Höhenunter-

fhied 2a verringert, jo wird damit auch die fortjchreitende Bewegung des

    ei
n

 

 

1) D. RB. Nr. 34617,
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Arbeitsitüices entfprechend verkleinert, während die Umdrehungsgefchwindig-
feit defjelben nur unmefentlic) geändert wird. Bei gleicher Höhenlage der

beiden Aren hört mit a = 0 die fortfchreitende Bewegung ganz auf umd
bei einer Erhebung der Are B über diejenige A erfolgt die fortjchreitende
Bewegung des Arbeitsftücdes nad) der entgegengejegten Richtung, wie man
aus Fig. II erfieht, worin die betreffende höhere Lage der Are B durd) die
Buchftaben b, fı u. |. f. und die Mittellinie des Stabes durd) c, fı an-

gedeutet if. Man kann daher das Walzwerf in einfacher Art zum Hin-
und Zurüdwalzen des Blodes befähigen, wenn man die eine Are durch eine

entjprechende Hebevorrichtung abwechjelnd unter und über die andere ftellt,
während die Walzen unausgefegt in derfelben Nichtung umlaufen. Bermöge
diefer Einrichtung ift man jogar im Stande, einzelne Theile von Stäben
dünner zu walzen al8 andere, 3. B. die Zapfen an den beiden Enden von
Eifenbahnaren. In Betreff der mancherlei anderen Formen, welche durd)

das Schrägwalzverfahren darftellbar find, muß auf die betreffenden Patent-
fchriften verwiefen werden, aus denen im Folgenden mr nod) die Einric)-

tung des bezüglichen Walzwerkes mit ebenen Scheiben!) angeführt werden foll.
In Fig. 1041, melde die obere Anficht mit theilweifem Durchfchnitt

de8 betreffenden Walzwerkes vorftellt, find die beiden Aren A und B mit

dig. 1041.

        

 

  
   

   

  

   

rel,
| se

A
(I

den auf ihren Enden befeftigten Scheiben S und T in den Lagerftühlen E
und F angebracht und fönnen durch) die Stellichrauben G und H nad)
Erfordern einander mehr oder weniger genähert werden, entjprechend der
Dide d, bis zu welcher das Walzfti ausgeftrecdt werden foll. Die Walzen-
ftühle Z und F find auf der Unterlagsplatte derartig drehbar befeftigt, daß

man die Neigung der Scheiben gegen einander verändern fanır, und zwar
find die Mittelpunfte J und Z, un welche die Drehung ftattfindet, jo an-
geordnet, daß die Drehare J die Triebwelle M fchneidet, durch welche die

Betrieböfraft auf die Are A vermittelft der Kraujeln K übertragen wird,
und dafjelbe gilt in Bezug auf die Drehare L und die Welle, welche die

  
  

  

   

I) DRP. Nr. 34617.

Weisbah-Herrmann, Lehrbuch der Mechanik. III. 3. 96



1522 Fünftes Gapitel. [$. 242.
Kraft von B aus weiter auf ein folgendes Walzwerk übertragen Tann.
Hierdurch wird die Einführung und Weiterleitung der Betriebsfraft durch)
die Berdrehung der Walzenftühle auf der Grundplatte Q nicht beeinflußt.
Die Kuppelftange O überträgt die Bewegung von dem Kammrade X weiter
auf die Are B, und zwar, um diefe entgegengejegt wie A zu drehen, durd}
Bermittelung von drei in einander greifenden Kammrädern, von denen das

mittlere als Wechjelrad zur Umkehrung der Drehungsrichtung dient. Die
Bapftücde P dienen dazu, die Walzenftänder in der ihnen gegebenen Stellung
feftzuhalten,, durd) geeignete Unterlagsplatten unter den Ständern fann die

erforderliche Verjchiedenheit in der Höhenlage der Aren erreicht werden.
In der mehr erwähnten PBatentfchrift ift aud) ein Walzwerf mit drei

cHlindrifchen Walzen angegeben, zwifchen deren Umfängen das Walzftid

geftredt wird, und deren gegenfeitige Neigung fic) entfprechend dem gewünfchten
Berhältniß der fortfchreitenden und drehenden Bewegung des Walzftüdes
während des Betriebes verändern läßt. Durch; Neigung der Walzen nad)
der einen oder anderen Seite läßt fich dabei ebenfalls ein Hin= und Zurüd-
walzen des Arbeitöftücdes ohne Umkehrung der Walzendrehung erreichen,
ebenfo wie dies für jcheibenförmige Walzen vorstehend. nachgewiejen wurde.
Das nad) feinem Erfinder Mannesmann benannte Verfahren, aus

einem maffiven Blode unmittelbar ein Rohr zu walzen, hat nad) feinem
Bekanntwerden berechtigte Aufjehen gemacht. Die Erwartungen, welche
daran geknüpft wurden, jcheinen aber nur theilweife, insbefondere bei der

Berarbeitung von Kupfer und ähnlichen weichen Materialien, erfüllt zu
fein, bei dem Verarbeiten von Eifen jollen nac) den fpärlichen Verlaut-

barumgen, die darüber befannt geworden find, die Schwierigkeiten insbejondere

dadıcd entftanden fein, daß nur ein außerordentlic, feftes Material, wie
Gußftahl, die ftarfe Beanspruchung verträgt, der e8 in der vorgedadhten
Weife bei vem Schrägwalzen ausgefegtift.

Hierbei mag erwähnt werden, daß die fchmiedeeifernen Siederöhren
für Locomotiv- und andere Kefjel. zwar auc, gewalzt werden, das Hierzu
dienende Walzwerf aber nicht eigentlich zur Bormbildung der Röhren, fon
dern nur zum Zufammenjhweißen der Ränder dient, mit denen die
beiden LZangjeiten eines zur Röhrenform gerollten Blechitreifens zufammen-
flogen. Die dazu dienenden Walzen haben in der Kegel nur ein. in jeder
Walze halbrundes Kaliber, jo daß fie die Geftalt von Eceiben, A und B,
Big. 10421), annehmen, und ein cHlindrifcher Dorn D zwifchen den Walzen,
der durch die Stange E an feinem hinteren Ende feftgehalten wird, übt
den. Gegendrud auf die Innenwand aus, wern das Kohr von den Walzen
erfaßt und durch den Zwifchenraum zwifchen den Walzenumfängen und dem

2) Aus Ledebur, Die Verarbeitung der Metalle. Braunjchweig 1877.
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Dorne Hindurchgezogen wird. Unter dem hierbei ausgeübten Drude jchweißen
die Ränder des Rohres zufammen, defjen Länge natürlich nicht größer fein
darf, al8 die der Stange E. Diefe Walzen haben 0,55 bis 0,65 m Durd;-

Fig. 1042,

    

 

B   
mefjer und machen je nad) der größeren und Eleineren Dide der Röhren 60
bis 130 Umgänge in der Minute, jo daß die Durchgangsgefchwindigkeit des
Rohres etwa zwifchen 2 und 4m gelegen ift.

Sonstige Walzwerke. Man hat die Walzen außer in der vor- $. 243,
gedachten Weife auch noch zu den mannigfaltigften Zmweden benugt, von
denen hier nur die hauptjächlichften anzuführen find, da die Wirfungsart

in allen Fällen im Wefentfichen diefelde ift und die Abweichungen haupt-
fächlich die dem befonderen Zwede anzupafiende Form der Walzen betreffen.
Wenn man z. B. die Oberflächen von zwei cylindrifchen Blechwalzen mit
Bertiefungen nad) einem beftimmten Mufter verfieht, jo drüdt fid) das
Eijen in diefe Vertiefungen ein, und die erzeugte Platte zeigt auf der einen
oder auf beiden Seiten das betreffende erhaben gepreßte Mufter. In diefer

Art werden nicht nur geriffelte und gebudelte Platten, fondern aud)
manche Gegenftände, wie Dunggabeln!), Kettenglieder?) u. dergl. m.

vorgearbeitet, die nachher nur aus dem gewalzten Stabe ausgejchnitten werden

müffen. Daß man in diefer Weife auch conifch zugefpigte Stäbe von einer

den Walzenumfang nicht übertreffenden Länge herftellen kann, ift erfichtlic.

Zur Herftellung längerer Fegelfürmig verjüngter Stäbe hat man aud) vor-

1) D. R.-P. Nr. 83278.
2) D. RP. Nr. 65548.

96*
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gejhlagen, ein in mehreren Schraubenwindungen verlaufendes ARundfaliber
in den beiden Walzen anzubringen, deijen Durchmefjer von dem einen nad)
dem anderen Ende allmählich abnimmt.

Walzen mit eingravirten Muftern wendet man aud) an, um Metalle im
falten Zuftande mit entjprechenden Vertiefungen oder Erhabenheiten zu ver-

fehen. So werden die vertieft Herzuftellenden Zeichnungen auf den fupfernen
Kattundrudwalzen mit Hülfe Heiner Stahlwaken, fogenannter Mo=
letten, erzeugt, auf deren Umfange die beabjichtigte Zeichnung in erhabener
Ausführung vorhanden ift. Eine folche Molette ift ein Kleiner, äußerft

genau gearbeiteter Stahleylinder von nur geringer Länge (meift nur einige
Gentimeter), welcher fräftig gegen die in feften Lagern drehbare Kattun-
drudwalze gepreßt wird. Bei der Umdrehung der Molette drücden fich die
hervorragenden fcharfen Zitge des Stahleylinders in das weiche Kupfer ein,
wobei die beiden Oberflächen fich auf einander abwälzen, fo daß nad) einigen
Umgängen der Kupferwalze auf deren Oberfläche die vertiefte Zeichnung in
einem ringsum laufenden Streifen von einer Breite gleich der Molettenlänge
zum Vorjchein fommt. Durch Berfegung der Molette in der Arenrichtung
und Wiederholung deffelben Vorganges wird der benachbarte Streifen in
gleicher Weife bearbeitet und dafjelbe Verfahren jo oft wiederholt, bi die
ganze Kattunwalze gleichmäßig mit dem Mufter bededt if. Es ift leicht

erfichtlich, daß das auf der Molette angebrachte Mufter ringsum auf der
Kattundrudwalze jo oft erjcheint, als die Molette bei einer ganzen Umdrehung
der Walze Umgänge gemacht hat, woraus hervorgeht, daR das Verhältnig
der Umfänge der Walze amd der Molette genau durd) eine ganze Zahl dar
geftellt jein muß. Daß man hierbei die Molette nur Flein im Durchmefjer
macht, hat jeinen Grund nicht nur in der damit erleichterten Herftellung diefer

harten Stahlwalze, fondern aud) darin, daß die ausgeiibte Prefjung von
einer um fo fleineren Berührungsfläche zwifchen den beiden Walzen aufs
genommen wird, je Eleiner der Molettendurchmefjer ift. Hätte man es mit

abjolut ftarren und unzufammendrüdbaren Mafjen zu thun, fo würde die
Berührung ftreng genommen nur in einer geometrifchen geraden Linie ftatt-
finden, wegen der Zufammendrüdbarfeit der Materialien vertheilt fich aber
der Drudf auf einen jehr fchmalen Streifen, deffen Breite um fo Kleiner

ausfällt, je ftärfer die Molette gefriimmt ift, alfo je Kleiner ihr Ducchmeffer

gewählt wird. In Folge der Heinen Berührungsfläche ift daher der Drud
für jede Fläceneinheit um fo größer, weswegen fich fir derartige Präge-

arbeiten gerade die Walzen befonders gut eignen. Mit der Wirkung diefer
Moletten ftimmt diejenige der befannten Rändelrädchen überein, welche
in mannigfacher Ausführung von dem Metalldreher zum Krausmachen von
Muttern und Schraubenköpfen in der Art angewandt werden, daß fie mit

dem Halter, in defjen gabelfürmig geftaltetem Ende fie drehbar gelagert find,
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feft gegen das auf der Drehbanf umlaufende Arbeitsftiik gepreßt werden.
In Fig. 1043 find einige folher Werkzeuge dargeftellt.
Da e8 jehr mühjanm und zeitraubend fein wiirde, die erwähnten Stahl-

moletten jo zu graviren, daß das Mufter auf ihnen erhaben ift, wogegen
eine vertiefte Zeichnung viel einfacher auszuführen ift, jo pflegt man die
eigentlichen Moletten durd) denfelben Vorgang des Molettivens herzuftellen,
indem man eine mit der Molette im Durchmefjer und der Länge genau
übereinftimmende Muttermolette mit vertiefter Zeichnung verfieht,

Fig. 1043, und fie im gehärteten Zuftande
mit der noc) ungehärteten Molette

zufammen demfelben Berfahren

des Abwälzens auf einander unter

ftarfer Prefjung jo lange unter-
wirft, bi8 das Material des

weichen Stahls fich in die ver-
tieften Züge der harten Gegen-

walze genügend eingepreßt hat, um in Form hervorftehender fcharfer Schneiden
bei der fpäteren Verwendung in die Fupfernen Kattundrudwalzen einzubringen.
Eine noch weitergehende Vereinfachung läßt fich dadurch, erzielen, daß man
das Mufter vertieft in eine ebene Stahlplatte eingräbt, welde nad) der
Härtung in ein Rähmchen gelegt wird, das in einer Geradführung fic, ver-

jchieben fan. Wird nun die weiche Stahlmolette fräftig gegen die gravirte
harte Platte gepreßt und abwechjelnd in der einen und entgegengefegten Nich-

Fig. 1044. tung umgedreht, jo
erzielt man denjelben

Erfolg, wie mit einer

Muttermolette.
Derartige Walz-

platten mit hin
und hergehender Be-

wegung in Berbin-
dung mit einer
dagegen gepreßten

Walze Hat man aud)
für andere Zwede,

fo 3. 2. bei der
Anfertigung der Heilen zum Auswalzen der Stahlftüde, in der erforder-

lichen verjüngten Geftalt angewendet. Im Fig. 10441) ift eine folche
Einrichtung angedeutet. Hier bewegt die Walze A bei ihrer Umdredung

 

 
 

 
  

I) DNP. Nr. 83485.
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vermittelft zweier Kurbeln CO und Lenferftangen B eine Are D, welche
durch andere Kurbeln Z den Schlitten F über den Rollen G hin und
her bewegt. Auf dem Schlitten F ruht die mit einer entjprechenden
Austiefung verfehene Matrize X, in welche das glühende Stahlftüd ein-
gepreßt wird, wenn. der Schlitten fich nad) Links bewegt und unter der Walze

hingeht. Ein an dem Schlitten F’ angebrachtes Keilftüic ZT veranlaßt dabei,
wenn e8 auf die Führungsrollen GC aufläuft, eine geringe Erhebung des
Schlittens und der Matrize, in deren Folge das Stahlftid an dem Ende
die gewünfchte Verjüngung erhält, deren Form von der des Kleiftüdes K
abhängt. Bei dem Nüdgange des Schlittens F kann die Walze zur Ver-
hütung unnöthiger Reibung ausgefuppelt werden, fo daß fie von dem Schlitten

leer nach der anderen Richtung mitgenommen wird.
In ähnlicher Weife wie die vorgedachten Walzplatten wirfen die Ge-

windebaden, zwijchen denen man die Holzichrauben mit den erforder-
lichen Schraubengewinden verfieht. Eine jolde Platte ift in Fig. 104514)

ig. 1045.

 

dargeftellt, woraus man erfieht, daß in der ebenen Oberfläche vertiefte
Nuthen a angebracht find, deren Tiefe von A nad) B hin allmählich zu-

nimmt, wie aus dem Pängsjchnitte Fig. II erfichtlich if. Zur Herftellung
der Gewindegänge wird die betreffende Schraube zwifchen zwei jolche
Platten gebracht, die man mit genügendem Drude gegen einander und gegen
die zwifchen ihnen befindliche Schraube preßt. Werden die Platten dann
in entgegengejegten Richtungen verjchoben, jo wird dadurd) die Schraube
um ihre Are umgedreht, wobei die hervorftehenden Rippen fich dermaßen in
das Material eindrücden, daß Iesteres feitlich in die vertieften Ainnen ein-

gepreßt wird und die Hervorftehenden Gewindegänge entftehen, deren Durdj-

mefjer daher größer ausfällt, als derjenige des Schraubenbolzens. Im der
Fig. 1046, 1 bis 7, ift die allmähliche Entftehung der Gewinde veran-
Ihaulicht.
Zum Walzen fagähnlicher Körper aus Stahlblech hat man den beiden

2) D. R.-P. Nr. 55393.
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Walzen die aus Fig. 10471) (a. F. ©.) erfichtliche Form gegeben, und zwar
fo, daß die obere Walze A im Längenfchnitte mit der Außenform des Fafjes
übereinftimmt, während die untere Walze B jo geftaltet ift, daß fie in der
Mitte näher an die untere Walze herantritt, al$ an den Seiten. Wenn

daher eine Blechtafel zwifchen die Walzen eingeführt wird, und die legteren
vermittelt der Stellvorricditung für die Lager der Unterwalßze gegen

ig. 1046.

N 77 I N
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einander gedrückt werden, jo wird
die Platte nicht bloß nach der Breite

entfprechend der Walzenform ge
bogen, fondern fie wird auch nad)
der Zängsrihtung gefrümmt,
‚weil die mittleren Fafern ftärfer

geftrecft werden, als die feitlich ges
legenen. In Folge deffen nimmt die
Platte die doppelt gefrümmte

Yorm eines Fafjes an, wenn fie

wiederholt zwifchen den umfehrbaren
Walzen unter allmählicher Zufam-

menftellung derfelben hin= und zuriid-

gewaßt wird. Zur Umfehr der
Walzenbewegung find hier die beiden
Riemen, ein offener CO und ein ge
freuzter D, angeordnet, welche von
der Hand des Arbeiters oder auch)

felbfttHätig durd) die Schraube ohne
Ende E verfchoben werden Fünnen,
fo daß die Are der Riemjcheiben ab-
wechjelnd nad) entgegengejegten Nich-
tungen umläuft. Die Uebertragung
der Drehung auf die Walzen ift aus
der Figur erfihtih. Wenn man
hierbei die Walzen jo ausführt, daß der

Zwijchenraum an den Seiten enger
ift, als in der Mitte, Fig. 1047, II,

fo nimmt die Platte wegen der

größeren Verlängerung an den Seiten die umgefehrte Krümmung mit einer
Einbauchung in der Mitte nac) innen an, indem fie fid, in diefem Falle um
die untere Walze herumlegt.
In ähnlicher Art wie die vorftehend befchriebene Mafchine wirken die von

1) D. R.-P. Nr. 72221.
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den Spenglern gebrauchten Heinen Siefen- und Bördelmafchinen, von

denen in Fig. 1048 ein Beijpiel von E. Kircheis in Aue gegeben ift.
Die beiden von der Handfurbel A durch entfprechende Zahnräder nach ent-

Fig. 1047.

 

 

 

  

 
 

 

    
 

gegengefegten Kicjtungen
umgedrehten Wellen B
und C tragen an den
vorderen Stivnen zwei
Scheiben D und E, deren
Umfänge nad) der Form
des an einem Gefäße her- _
zuitellenden Bordes oder

der fogenannten Giefe
„ abgedreht find. Beifpield-
weile ift in der Figur Die

obere Scheibe am Umfange

zu einem gerundeten Wulfte
geftaltet, während die
untere mit der paljenden
Nille verjehen ift, jo daß

dur) die Zufamntenwir-'
fung beider ein zwifchen
die Scheiben geführtes
Blech) in die Form einer
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entjprechenden Hohlfehle oder eines Stäbchens gepreßt wird. Die obere Welle

ift bei F drehbar gelagert, fo daß man durd) die Stellfchraube S das in einem
Schlige verjchiebliche vordere Lager verftellen, aljo die obere Walze der unteren

allmäpfic, nähern fan. Hierbei wird bei ununterbrochener Umdrehung der
Balzen ein zwifchen diefelben gebrachtes Blechgefäß ringsum mit einem Bord
von der Geftalt der verwendeten Walzen verjehen. Dur) Auswecjelung

der Scheiben mit beliebig anders geftalteten Fan diefe Mafchine daher zur
Herftellung von allerlei Gefimfen und Leiftenwerk an Blechgefäßen

gebraucht werden, ebenjo Fann fie zum Einlegen von Draht in den freien

Rand behufs der Verfteifung, jowie zur Herftellung von Falzverbindungen

in leicht erfichtlicher Art verwendet werden. Bringt man vor den Walzen
in einem verjtellbaren Bügel eine Spige an, um welche fich eine Blechjcheibe

drehen läßt, jo geftattet die Mafchine, auch) die freisrunden Böden von Blech-
gefäßen am Nande jowie auf der Oberfläche mit entiprechenden Freisrunden

Vertiefungen oder Wülften zu verfehen.

Da die vorftehend mit Bezug auf Fig. 1047 und 1048 befprochenen
Mafchinen die Erzeugung von doppelt gefrimmten Flächen aus ebenen

dig. 1049. Platten bezweden, jo müfjen fie das Material
RN nad) zwei zu einander jenfrechten Nichtungen

verjchieben, ebenjo wie dies bei dem Trei=
ben folcher Flächen vermittelft des Hammers
gefchiegt. Dagegen ift bei der Herftellung ein-
fach gefrümmter cylindrifcher oder fegelfürmiger
Blächen aus ebenen Platten eine Biegung
derjelben, d.h. eine Berjchiebung des Materials

nur nad) einer NAichtung erforderlid. Yu
diefer Art wirken die Blechbiegemafcdhinen,
wie jie.bei der Anfertigung von Dampffefjeln
zum Biegen der Platten angewendet werden

und wie fie in fleineren Abmeffungen von den
Spenglern zur Herftellung von allerlei Röhren
unter dem Namen der Nundmajhinen ge
braucht werden. Eine,jolche Majcine befteht

im Wefentlichen aus drei Walzen, A, B und C, Fig. 1049, von denen die
beiden A und B feft gegen die zwifchen fie eingeführte Blechtafel D gejpannt
werden, fo daß die letere wie in einer Zange von den Walzen fejtgehalten
und bei deren Umdrehung fortgezogen wird. Die dritte Walze C ift in
der Höhe verftellbar und es ift erfichtlich, wie die zwifchen A und B hervor-
tretende Blechtafel bei dem Anftoßen gegen C nad) oben abgelenkt wird,
wobei fid) die Platte D um die gerade Linie G biegen muß, in welcher fie

zwifchen A und B feitgehalten wird. Da diefe Biegung überall diejelbe
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ift, fo muß die Platte fi) nad) einem Kreife frümmen, welcher alle drei

Walzen berührt. Man findet daher den Mittelpunkt diefes Kreifes unter
der Borausfegung gleicher Durchmefier der Walzen, wenn man die Mitten
von B und C verbindet und in dem Halbirungspunfte Z der Berbindungs-
linie das Loth EF errichtet, welches in dem Schnittpunfte F mit der Ric}
tung BA den gejuchten Mittelpunkt Tiefert. Durd) geringe Berftellung der
Walze C kann man daher die Platten leicht nach jeder gewünfchten Krüm-
mung biegen. Es ift übrigens erfichtlic), daß an dem zuerft eintretenden
Ende der Platte ein Streifen JK von einer Breite gleich FH der Biegung

entzogen bleibt, jo daß er nachträglich noch nachgebogen werden muß, ent-
weder durch Handarbeit oder durch nochmaliges Hindurchwalzen mit ver-
wechjelten Kanten, jo daß die vorangehende vordere Plattenfante K nunmehr

die hintere wird.

Die Einrihtung einer folhen Blechbiegemafchine von 2. Schuler in
Göppingen zeigt Fig. 1050, worin A und B die beiden Einziehwalzen

Fig. 1050.

 

 

find, während die Hintere Biegewalze durc) Schneden und Scnedenräder
mittelft des Handrades D verftellt werden fann. Die Welle Z dient nur

zur Unterftügung und leichteren Einführung der Platten. Um die zu einem
Fig. 1051. vollen Ringe gebogenen Platten

entfernen zu können, muß die
obere Walze A nad) oben aus-
gehoben werden. Es ift er-
fihtlich, daß die Walzen genau
cylindrifch fein müfjen, zum

Biegen fegelförmiger Ringe hat man für Spenglerarbeiten auch wohl Rund-
maschinen mit entjprechend conischen Walzen ausgeführt.

Hier fünnen aud) die Werkzeuge erwähnt werden, deren man fi) zum
Befeftigen der Siederöhren in den Stirnwänden der Locomotivfefjel
durd) Einwalzen bedient. Ein jolches Werkzeug ift in Fig. 1051 dargeftellt.
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Dafjelbe befteht aus einer Hilfe A, die in drei Ausjparungen des vorderen

Theiles drei Kleine Stahlwalzen B Iofe eingefeßt enthält, zwifchen denen in
der Mitte ein fegelfürmiger Dorn C befindlich ift, welcher der ganzen Länge
nad) durch) die Hilfe A Hindurchgeht und an dem hinteren vierfantigen Ende D
mittel3 eines Schlüffels oder Hebels umgedreht werden kann. Das Werk-

zeug wird mit den Walzen in das Innere des betreffenden Rohres eingeführt,
wobei durch den auf der Hülfe A verftellbaren Ring E die Tiefe des Ein-

tretens genau geregelt werden fan. Die fräftige Treibjchraube F, deren
Muttergewinde in der Hilfe A enthalten find, fchiebt, wenn fie an dem
Scehsfant G umgedreht wird, den Dorn C vor, fo daß durd) die feilartige
Wirkung deffelben die Walzen aus einander und feft gegen die Innenfläche
des betreffenden Aohres gepreßt werden. Bei der Umdrehung der Walzen,
durch welche die Hitlfe nebft der Schraube F im Kreife um die Are herum
geführt wird, muß daher die Wandung des zu dichtenden Kohres feit gegen
die Bohrung in dem Stirnbleche angedriict werden. Für die Umdrehung der
Hülfe gelten dabei die für das Differentialgetriebe in Thl. III, 1, $. 48
entwidelten Beziehungen, wonac) bei einer Umdrehung des Dornes CO vom

Halbmefjer rı jede Rolle vom Halbmeffer 73 fi mal um die eigene Are
2

dreht, während die Hülfe zufammen mit den Nollen um den Betrag
1 Yı

?rn +r

 einer Umdrehung herumgeführt wird.

Ziehbänke. Zur Erzeugung des bekannten Drahtes aus Eifen oder 8. 244.
anderen Metallen ift das Walzwerf nicht mehr geeignet, fobald die Dide
des Drahtes unter eine gewiffe Kleinfte Größe herabgeht, die bei Eifen etwa
4 bi8 5mm beträgt, weil e8 nicht möglich ift, die beiden mit einander

arbeitenden Walzen während des Betriebes jo genau pafjend zu einander

zu erhalten, daß nicht eine geringe feitliche Berfchiebung der Kaliber eintritt,
welche bet dieferen Stäben weniger von Belang ift, als bei diinnen Drähten,
deren Duerjchnitt fchon bei einer geringeren Abweichung der Kaliber wejent-
lich unregelmäßig ausfallen würde. Auch) verbietet fich bei jo diinnen

Stäben die Berarbeitung im glühenden Zuftande von felbft durd) die fchnelle
Abkühlung in Folge der im Verhältuig zur Maffe erheblichen abkühlenden

Oberfläche. Aus diefem Grunde verdünnt man den in den oben gedachten
Schnellwalzwerfen erzeugten Draht weiter im falten Zuftande auf den
fogenannten Ziehbänfen, in denen, wie der Name andentet, da Material
wejentlich einem Zuge ausgefegt if. Man gewinnt von der Wirfungs-

weije diefer Mafchinen und dem Vorgange bei dem Ziehen in folgender Art
eine Borftellung.

Denkt man fich einen cylindrifchen Metallftab A, Fig. 1052 (a. f. ©.),
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vom Diurchmefjer D mit feinen zuvor entfprechend angefpigten Ende durch
die etwas engere Höhlung eines aus Stahl gebildeten fogenannten Zieh-
eifens oder Ziehringes C hindurch geftet und zieht das hervortretende

- Ende B mit genügender Kraft an, jo bewegt fid) der Stab AB durd) das
feftgehaltene Zieheifen hindurch. Hierbei wird der Durchmefjer D auf den

Hleineren Durcchmefjer d der Höhlung des Zieheijens verringert, indem das

Material durd) daS Zieheifen ringsum in radialer Richtung nad) innen
zufammengedrücdt wird. Mit diefem radial gerichteten Drude ift daher
gemäß den allgemeinen Bemerkungen über das Fliegen fefter Körper eine
Materialverjchiebung nad) der Arenrichtung verbunden, in welcher der Wider-

ftand geringer ift. In Folge diefer Wirkung muß daher der Stab dünner und
dem entjprechend länger werden, wofür die Beziehung gilt D?L — d2l;
unter L die urjprüngliche Länge des Stabes vom Durcjmefjer D und unter
1 die nachherige Länge des durch die Deffnung vom Durchmeffer d gezogenen
Drahtes verftanden. Die Form der Deffnung im Zieheijen ift hierbei jo
zu halten, daß an feiner Stelle eine fchabende oder fchneidende Wirkung ein-

tritt, fondern überall nur eine Kormänderung durch) Berfchiebung der Mafjen-
Fig. 1052. theilchen hervorgerufen wird. Zu dem Ende

ift die Höhlung des Ziehloches nicht allein
nad) hinten Hin zwifchen Z und F' fegel-
fürmig erweitert, fondern auch die vordere
Mündung bei Z abgerundet, mit Rüdficht
auf eine etwaige fchräge Richtung des aus-
geübten Zuges. Bon Bedeutung ift die
möglichfte Glätte im Inneren des Ziehlocdhes
zur Berringerung der Neibung dafelbft,

jowie bedeutende Härte des Zieheifens, um einem jchnellen Ausjchleifen der
Höhlung vorzubeugen.

Es ift ohne Weiteres erfichtlich, daß die in jolcher Weife zu ermöglichende
Berdiinnung des Stabes an die Bedingung geknüpft ift, daß der Duerfchnitt
des heransgezogenen Drahtes aud) genügt, um die anszuübende Zugkraft
aufzunehmen, ohne daß der Draht an diefer Stelle abreißt. Die mögliche
Duerjchnittsverringerung hängt daher nicht allein von der Härte des
Materials, d.h. dem mehr oder minder großen Widerftande, welchen dafjelbe
einer Berjchiebung der Theilchen entgegenfegt, jondern auch) von der Zug-
feftigfeit ab, und daraus erflärt e8 fid), warum Stoffe von bedeutender

Weichheit, wie Blei, nicht zum Ziehen geeignet find, weil die Zugfeftigfeit

zu Hein if. Man kann daher das BVerhältnig — der BZugfeftigfeit z

zu dem Widerftande beim Ziehen al8 ein gewifjes Maß für die Zieh-
barfeit des Materiald anfehen und man erhält diefen Bruc) für die meift 
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vorfommenden Metalle durch die Verhältnißzahlen ausgedrücdt 1): Schmiede
eifen 4,1, Stahl 4,1, Kupfer 2,5, Meffing 3,0, Zinf 2,1, Blei 1,8,
Zinn 1,2.

Hieraus ift erfichtlich, daß insbejondere Schmiedeeifen, Stahl, Meffing

und Kupfer fic zum Ziehen eignen, während dies in geringerem Grade für
Zinf gilt, wogegen Blei und Zinn ebenfo wie plaftifcher Thon nicht durch

Ziehen, fondern dur; Prejjen in der vorftehend befprochenen Weije

verarbeitet werden müfjen.

Um über die Verhältniffe bei dem Ziehen der Metalle zu Draht ein

ungefähres Urtheil zu erhalten, bezeichne D, Fig. 1053, den Durchmefjer des
Stabe3 vor und d denjenigen nad) dem Ziehen, welcher legtere gleich dem-

ig. 1053. jenigen des Ziehloches an der
GN engften Stelle angenommen wer-

den möge In aller Strenge

trifft dies zwar nicht zu, weil das
Material, da8 im Inneren des

Ziehloches einer bedeutenden radial

nad) innen gerichteten Preffung

ausgejegt ift, bei dem SHervor-

treten aus dem Ziehloche, wenn
diefe Prefjung nicht mehr ftatt-

findet, fich etwas ausdehnen muß,

womit eine Vergrößerung des
Durchmefjers verbunden ift, die

aber jo gering ausfällt, daß fie hier vernachläffigt werden fann. Bes
zeichnet man mit % die Zugfeftigfeit des Material3 für die Flächeneinheit, jo

  

 

d2
hat man die größte an dem Drahte mögliche Zugkraftun Z= nr ih

Wenn nun die Verjüngung von dem Durchmeffer D in AA, auf den-
jenigen d in dem Kegelmantel zwifchen AA, und BB, von dem mittleren

Halbmejjer r = KA bei CC, und von der arial gemefjenen Höhe

i=EB= eea ftattfindet, jo denke man fich die Berührungsfläce

des Stabes mit dem Ziehloche in unendlich jchmale Streifen, entjprechend
dem Mittelpunftswinfel 0, zerlegt, und die Prefjungen des Zieheifend gegen
den Stab in fämmtlichen Punkten eines folchen ftreifenfürmigen Elementes
zu einer Mittelfvaft vereinigt, welche in der Mitte CO wirkfam angenommen

werden möge. Stellt CN in diefem Punkte die zu der Berührungsfläche

I) Karmarid, Medhan. Technologie.
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AB fenkrechte Richtung vor, jo erhält man nad} dem befannten Gefete für
die gleitende Reibung die Richtung der befagten Mittelfraft in FC, wenn
man den Keibungswinfel E für den Stab und das Zichlod) ald NCF an-
trägt. Stellt daher FC die bejagte Mittelkraft gegen das betreffende
Slächenelement vor, fo erhält man durch eine Zerlegung derjelben nad)

der Are des Stabes und fjenfrecht zu derjelben die beiden Seitenfräfte

FG=FC sin (« +0) ud GC =FC cos (@ +4 0) oder deren DBer-

hältnig ze —= t(e@ + 0).

Bedeutet nun p die zur Are jenkrechte fpecififche Prefiung, d. 5. die
Prefjung für die Einheit der zur Kraftrihtung EC jenkrecjten, aljo axial
gerichteten .. fo fann man die auf das Element öf = rdol

2 __—- d2

=30@ wirkende Kraft @ C durch, p2f=»% . co

ausdrüden, während die ariale Seitenfraft GF als das Differential 92
von Z anzujehen if. Man erhält daher die Gleichung 92=pO9f.tg(@ +0)

D? — d?tg(@-+0)

  

ver oz —=p 8 ie 0, weldye durd) Integration zwifchen

den Grenzen @ —= 0 und 2° den Ausdrud

D—-aya+o) _,_,®
Beeren

oder pa(D2 — d2) — k.d? liefert.

Dezeichnet nun n den jogenannten Berdünnungsfactor, aljo das

Berhältniß 5 des Drahtdurchmefjers nad) dem Ziehen zu der. vorherigen

Dide, jo fann man obige Gleichung aud) hreiben:

pig(a+g) (1—n?) = kigan?,

Mr pig(& + 0) reach
TeVe ;

erhält, während für ein gegebenes Verhältnig 2 die jpecififche Preffung

woraus man

n? tg &

I-m'ya+o gR
p er

folgt.
Aus der Formel 1) erfieht man, daß der BVBerdünnungsfactor um jo

Heiner, die Abnahme des Durchmefjers aljo um fo größer gewählt werden
darf, je größer die Zugfeftigkeit % des Material® und je Heiner die der
Preflung p entjprechende Widerftandsfähigkeit gegen Zufammendrüden ift;
ebenjo ift ein möglichft Heiner Werth des Neibungswinfels E für eine
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beträchtliche Abnahme der Drahtdide günftig, weswegen man die Höhlung
de8 Zieheifens nicht nur möglichft vollfommen zu glätten, fondern aud)
ununterbrochen gut zu ölen hat.
Aus der Formel 1) würde man den zuläffigen Verdünnungsfactor n nur

berechnen können, wenn die Feftigfeiten k und p des Materials für Zug
und Drud, fowie die Größe der Neibung in dem Ziehloche hinreichend
befannt wären. Sett man beifpielöweife für Schmiedeeifen k —=4000 und

p = 3000 kg, fowie einen Keibungswinfel von 0 — 3° voraus, ent-

fprechend einem Keibungswerthe f = 0,05, fo erhält man unter der An-

nahme eines Neigungswinfels & — 59 für das Ziehloc den Eleinften nod)
zuläffigen VBerdünnungsfactor zu

= 3000 .tg 8° _ \/43 _ or
— 4000.195° + 3000.1980 Ci na

In der Wirklichkeit pflegt man den Verdünnungsfactor für Eifen- und
Stahldraht etwa zwifchen 0,90 und 0,85 anzunehmen, unter welchen man
nicht herabgehen kann, ohne einem häufigen Abreigen des Drahtes ausgefeßt
zu fein. Es ift erfichtlich, daß man eine beträchtlichere Verkleinerung des
Durchmefjers, als diefem Verhältniffe entjpricht, nur vermöge wiederholten

Ziehens durd) ftufenweife enger werdende Ziehlöcher erreichen fan, wobei
die Vorficht zu beachten ift, das nach mehrfachen Zügen hart und fteif

gewordene Material durch Ausglühen und langjames Abkühlen wieder
genügend weich zu machen; ein Verfahren, welches nothwendig macht, nad)
jedem jochen Ausglühen den gebildeten Glühfpan durch Beizen zunächft zu
entfernen, weil die gebildete Oxrydfchicht vermöge ihrer Härte das Ziehlocd
fehr fchnell ausgejchliffen Haben würde.
Wenn man einen Stab vom Durcjmeffer D einem 2 maligen Ziehen

unter Zugrumdelegung eines Verdünnungsfactors 2 bei jedem Zuge unter:

wirft, jo ergiebt fich die jchliegliche Dice des Drahtes d nad) dem leßten
Zuge zu d— Dn?, woraus man aud) die Anzahl von Durchzügen

__ logd — log D

en log n

findet, die bei demfelben Berdiinnungsfactor erforderlich ift, um die urfprüng-
liche Diele D’auf die fchliegliche d zu verringern.

VBeilpielgweije hat man zur Verdünnung von 5mm ftarfem Walzdraht bis
zu Imm Dide bei einem Verdünnungsfacor n = 0,9 zujammen

logl — log5 __ —.0,69897 __ 0,69897
7709 00—ı 008876

nöthig, während bei einem durihnittlichen Werthe von n = 0,85 dieje Zahl
fd us 0,69897

0,0706

— 15 Züge 

— rund 10 ergiebt.
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Die zum Ziehen der Metalle gebraudten Ziehbänfe beftehen in der

Hauptfache außer dem bejprochenen Zieheifen, das auf dem zugehörigen
Geftelle befeftigt wird, aus einer Zange, die das vordere Ende des Drahtes
erfaßt und bei ihrer Bewegung den Draht durch daS Zieheifen hindurchzieht.

Wenn dabei das hindurchgezogene Metall, wie e8 bei diinnerem Draht immer
zutrifft, genügend biegfam ift, um auf eine Trommel aufgewunden werden
zu fönnen, fo nimmt die betreffende Ziehbanf eine einfache Form an, indem
die befagte Zange an dem Umfange einer Trommel angebracht ift, durd)
deren Umdrehung der Draht aus dem Zieheifen hervorgezogen wird. Hierbei
ordnet fid) das Erzeugnig in vielen Windungen neben einander auf dem
Umfange diefer Ziehtrommel an, von welcher es nachher wie ein Garnftrang
abgenommen werden fann, um dem folgenden Zuge unterworfen zu werden.
Zu diefem Zwerde werden die von der Ziehtrommel abgenommenen Draht-
windungen auf einen Hafpel oder eine Krone gelegt, welche fich Lofe auf
der Are drehen kann, wenn der Draht von der folgenden Zange durch das
näcdjt Kleinere Ziehloch hindurchgezogen wird. Diefe Art von Majchinen,

welche den Namen Leierbänfe führen, beftehen aus einer größeren Anzahl
Fig. 1054. von Ziehtrommeln

oder Scheiben, die in
einer oder in zwei
Reihen neben einander

auf einem gemeinfamen
Geftelle angeordnet
und jänmmtlic von
einer und derjelben

Betriebswelle umge-
dreht werden. In der
Kegel werden Ddieje

Trommeln, ebenfo wie die zugehörigen Hafpel, ftehend angeordnet, obwohl man,
insbefondere für ftärfere Drähte, auch) fiegend aufgeftellte Trommeln findet.

Die Anordnung eines folhen Drahtzuges im Allgemeinen ift aus dem
Grundriffe Fig. 1054 erfichtlich, worin A die in einer geraden Linie hinter
einander aufgeftellten Ziehfcheiben und B die zugehörigen Hajpel vorftellen.

Zwifchen jeder Ziehfcheibe und ihrem Hafpel ift das Zieheifen C befeftigt,
jo daß der Draht unmittelbar von dem Hafpel auf die Ziehjcheibe auf
gewidelt wird. Alle Ziehjcheiben werden von einer unterhalb gelagerten
wagerechten Betriebswelle D durch Kegelräder nach) derjelben Richtung um-
getrieben. s .

Die nähere Einrichtung eines folchen Scheibenzuges ift aus Fig. 1055 1)

 

 

 
ı) Aus Fehland, Die Fabrikation des Eifen- und Stahlvrahtes.
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zu erfehen. Die gußeiferne Zieh-
fcheibe A fißt Iofe drehbar
auf der jenfrechten Spindel B,
welche von der Betriebswelle C
durd) die Kegelväder D ununter-
brochen umgedreht wird. Um
die Scheibe mit herumzudrehen,
dienen die beiden Bolzen E,
deren vierfantige Köpfe fich gegen
eine Mitnehmerklaue F auf der
Spindel B Iegen, jobald die
Scheibe A den in der Figur
gezeichneten tiefften Stand ein-
nimmt. Durd) Anheben der
Trommel mittelft des doppel-
armigen Hebels G aber” wird
die Bewegung ausgerüct. Die

Weisbah-Herrmann, Lehrbuch der Mechanik. III. 3. 97
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am unteren Ende der Trommel zwifchen den beiden Wülften a angeordnete
Zange ift jo eingerichtet, daß fie durd) den darauf ausgeübten Zug fid)

felbftthätig fchließt, und der auf die Scheibe auflaufende Draht chiebt
fih) unter die fchon oberhalb des oberen Mufftes befindlichen Drahtwin-
dungen, jo daß diejelben fich fortwährend nad) oben verfchieben. Diefes

und das nachherige Abnehmen der Windungen zu befördern, ift die Scheibe
nad) oben Hin verjüngt ausgeführt. Das bei I angebrachte Zieheifen kann
fi) in geringem Grade drehen, jo daß die Are des Ziehloches fich immer
von jelbft in die Richtung des ausgeübten Zuges ftellen Tann; in J ift ein
Schmiergefäß zum Delen des Drahtes angebracht.

Solche Scheibenzüige wendet man ausfchließliih an, um den durd) die
Schnellwalzen hergeftellten Walzdraht von etwa 5m Dide bi8 zu den
feinften Drähten auszuziehen, und man unterfcheidet danad) wohl Grob-,
Mittel- und Feinzüge. Die Grobzüge für das Ziehen bis zu 3,4mm
Dide erhalten Scheiben von 550 bi8 700 mm Ducchmeffer und machen
etwa 20 bi8 30 Umdrehungen in der Minute, den Mittelzügen für Draht
von 3,4 bi8 2,2mm Dide giebt man Scheiben von 420 bi8 500 mm
Durchmeffer und 30 bis 40 Umdrehungen, während man für die feineren
Drähte Scheibendurchmefjer von 360 mm Durcjmefjer und 48 bis 60 Um-
drehungen wählt.
Wenn es fi um das Ziehen von ftärferen Stäben handelt, welche fic

nicht um Trommeln biegen lafjen, jo muß die Ziehbant in der Art aus-
geführt werden, daß die Zange auf einem wagerechten langen Geftelle
zwifchen zwei parallelen Wangen geradlinig bewegt wird, in welchem Falle
die Mafchine al8 Schleppzangenziehbanf bezeichnet wird. Kine folche
ift in Fig. 10561) dargeftellt. Hier wird die den Draht erfajende Zange A
durd) eine Kette ohne Ende B zwifchen den beiden wagerechten Wangen C
fortbewegt, wenn das Rad D, in deffen Einfchnitte fid) die Kettenglieder
einlegen, umgedreht wird, zu weldem Zwede die von den Niemfcheiben E
angetriebene Schraube ohne Ende in das Schnedentad F' eingreift. Das
Zieheifen ift anf dem Bode G befeftigt, und ein an der Zange A befind-
licher Hafen 7 legt fich über den betreffenden Bolzen der Gelenffette, jobald
man das Gegengewicht A anhebt. In Folge deffen wird bei dem Anzuge
der Kette zumächft der Draht durch Schließen der Zange feft in diefe ein-
geffemmt und dann durch das Zieheifen hindurchgezogen. Nachdem dies
gejchehen, wird der Hafen bei nachlafjendem Zuge durch das Gewicht 7

.. felbftthätig ausgehoben, worauf man die Zange für einen neuen Zug nad)
dem Zieheifen zurüdführen fan.
E8 ift erfichtlich, daß die Länge des auf jolhen Schleppzangenziehbänfen

1) Aus Fehland, Die Fabrikation des Eifen- und Stahldrahtes.



$. 244.] Ziehbänte. 1539

zu ziehenden Stabes durd; die Länge der Wangen begrenzt ift, wogegen bei
den oben beiprochenen Scheibenzügen beliebig große, nur durd) den Fafjungs-
raum der Scheiben befchränfte Drahtlängen hergeftellt werden fünnen. Will
man auf den Scleppzangenbänfen Stäbe von größerer al8 der Fänge der
Wangen ziehen, jo ift dies nur dadurd) möglich, daß man die Zange nad)
ausgeübtem Zuge von Neuem den Draht erfafjen läßt, womit aber unan-

genehme Bejchädigungen der Oberfläche duch die jogenannten Zangenbifje

verbunden find. Dieje Schleppzangen dienen nicht bloß zur Herftellung von
diderem Draht, jondern vorzugsweie auch zum Ziehen von metallenen
Röhren, die immer nur in befchränfter Yänge vorkommen, und welche eine

Fig. 1056.
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Umbiegung um Scheiben nicht zulafjen. Auch hat man die Schleppzangen-
ziehbanf neuerdings vielfach dazu angewandt, Stäben von Freisrundem oder
aud, anders geftaltetem Duerfchnitte überall möglichft genau diefelbe Stärke
zu geben, 3.8. bei der Erzeugung Fleinerer Schrauben aus folchen gezogenen
Stäben. In jolhem Falle werden die Zieheifen aud) zuweilen mit jcharfen
Kanten ausgerüftet, um eine fchabende Wirkung zu erzielen; das legtere ift
auc, für die Herftellung von fogenanntem Sormdraht (Facondraht)
nöthig, wenn defjen Duerjchnitt irgendwie fcharfe Einfchnitte zeigt. Die,
Wirkung ift dann wie die von fchneidenden Werkzeugen zu beurtheilen.

Noch kann der Anwendung von Schleppzangenziehbänfen für die Dar-
ftellung von allerlei Gefims- oder Feiftenwerk aus dünnerem Bleche
gedacht werden, in welchem Falle die Wirfung vornehmlic, auf ein Biegen
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des Bleches ohne Berjchiebung des Materials nad) der Nichtung des Zuges
hinausfommt. in folcher fogenannter Siekenzug (Sedenzug) ift in
dig. 10572) dargeftellt. Hier wird dur die Kette A auf den Geftell-
wangen B ein Schlitten C bewegt, welcher mit mehreren zangenartigen
Kloben das vordere Ende des Blechftreifens Z erfaßt, der bei dem Hindurd)-
ziehen durch das zweitheilige Zieheifen D diejenige Form annimmt, welche
der Zwifchenraunzwifchen den beiden Baden des Zieheifens ihm vorfchreibt.
E38 ift hierbei nur nöthig, vor Beginn des Ziehens das vorangehende Ende
des Dlechftreifens in den Zwifchenraum des Zieheifens einzupafien.

a Fig. 1057.     

$. 245. Formmaschinen. Zum Schlufje diefes Capitel® mögen auch die
fogenannten Kormmajchinen erwähnt werden, deren man fid) in der
Eifengießerei zur Herftelung der Gußformen aus Formfand bedient, in
welche das flüffige Eifen eingegofjen wird. Wenn es fic) hierbei au) nicht
gerade um eine Verjchiebung der Mafjentheilchen handelt, wie fie im Bor:
ftehenden hanptjächlich in Betracht gezogen und als das Fliegen fefter
Körper bezeichnet wurde, jo hat man e8 in dem verwendeten Formfande
doch mit einer hinreichend bildfamen Maffe zu thun, welche, wenn fie
gegen da8 Modell, d. h. einen widerftandsfähigen Körper von beftimmter

I) Bon Erdmann Kirheis in Aue.
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Geftalt gepreßt wird, die Umhüllungsform diefes Modelles annimmt, in

ähnlicher Art, wie eine glühende Eifenmaffe bei dem Einfchlagen in ein
Gefenf einen Abflatjc defjelben giebt. Die Anfertigung der befagten
Gufformen gefchieht in der Art, daß ein mit dem zu gießenden Gegenftande
in der Geftalt und, abgejehen von dem Schwindemaße, aud) in den Ab-
mefjungen iübereinftimmendes Modell von Holz oder Metall theilweife in
den in einem Rahmen oder Kaften befindlichen Sand eingedrüdt wird,
worauf man die nad) dem Ausheben des Meodelles zuriickbleibende Vertiefung
als die fogenannte Form benust, in welche das flüffige Metall eingegofjen
wird. Ohne hier näher auf die Zormerei einzugehen, ift daraus erfichtlich,
daß e8 bei derjelben im Wefentlichen auf das Eindrüden, Einftampfen
des Modelles und auf deilen Ausheben aus der Form anfommt. Bei
dem Teßteren ift mit befonderer Sorgfalt zu verfahren, um den Sand in
den Eden und Kanten nicht abzubrödeln, während bei dem Einftampfen
darauf zu achten ift, daß die Sandmafje überall möglichft gleichmäßig ver-

dichtet wird, wozu eine befondere Gefchielichkeit und Erfahrung des Formers
erforderlich ift, der die jeweilige Geftalt des Modelles, jowie die verjchiedene

Beichaffenheit des Yormfandes dabei gehörig zu berüdfichtigen hat. Aus
diefem Grunde haben die anzuwendenden Formmafchinen nur in einzelnen
Bällen das Einftampfen des Modelles zu bewirken, das fat immer, von
einfacheren Bormen, wie 3. B. für Nöhren, abgefehen, durd) die Hand

des Arbeiter8 vorgenommen wird. Man verwendet die Formmajchinen

vielmehr Hauptfächlich zum Ausheben des Modelles, weil fich diefes durd)
Mafchinen viel genauer ausführt, ald dur) die Hand des Arbeiters, jo daß
eine Beihädigung der Form dabei weniger Leicht zu befürchten ift. Auc)
läßt die Anwendung von Mafchinen für gewifje Gegenftände bejondere
Erleichterungen zu in Betreff der Anfertigung der Modelle, was insbefondere
für gezahnte Räder zutrifft, für welche die Modelle bei größeren Abmefiungen

$ig. 1058. jehr theuer und wenig
dauerhaft jind.

Eine Formmafchine
einfachfter Anordnung ift
in Fig. 1058 dargeftellt,
worin das Modell A auf

einer Platte B befeftigt

ift und mit diefer ver-
mittelft der Schrauben-
fpindel C durd) ein Hand-
rad D und zwei Regel-
räder genau jenkrecht auf
und nieder bewegt werden   

   >

S
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fan, wobei die Platte B an den Stangen E geführt wird. Hierbei tritt das
Modell A durch die ringsum genau anjchliegende Definung einer wagerechten
Bormplatte F hindurch, jo dag zwiichen ihm und diejer Formplatte ein

Zwifchenraum nicht vorhanden ift, durch welchen Sand nad) unten hindurd;-
fallen fönnte. Nachdem nım in der höchften, in der Figur gezeichneten Lage
des Modelles der rahimenfürmige Formfaften & auf die Formplatte gejet
ift, wobei die Stifte A eine ganz genau beftimmte Stellung verbürgen, wird
der Raum innerhalb diejes Kaftens über dem Modelle mit Formfand gefüllt,
welcher darauf überall dicht zufammengeftampft werden muß. Wenn darauf

behufs Aushebens das Modell dur)
die Schraubenjpindel gefenft wird,
was natürlich voransjest, daß unter-

fchnittene Theile nicht vorhanden
find, jo verhindern die Ränder der
in der Formplatte enthaltenen Deff-
nung wirfjam das Ausbrödeln des
Sandes an den Eden, was bei dem
Ausheben aus freier Hand auch bei

der größten Gefchidlichkeit und Sorg-
falt faum zu vermeiden ift. Nadj-
dem das Modell nach) unten hin
duch die Deffnung Hindurchgezogen
it, fann der Formfaften entfernt

und durch einen anderen zur Wieder-
holung defjelben Verfahrens erjett
werden.
Beidem Formen von Umdrehungs-

fürpern fann man fih) zur Ent-
fernung de8 Modelle aus dem
Sande aud; des Verfahrens von
Scieß bedienen, welcher da8 Mo-

dell um feine Umdrehungsare dreht, wie died aus der Betrachtung der
dig. 1059 erhellt, welche die betreffende Majcine darftellt. Hier find
die halben Modelle von drei Seilrollen A auf einer Are B befeftigt,
welche jo auf der Formplatte C drehbar gelagert ift, daß ihre Mitte
genau in der oberen Ebene der Formplatte gelegen ift. Nachdem der
Sand in den darüber gefegten Formfaften von Hand eingeftampft ift,

lafien fi) die Modellhälften durd) eine halbe Umdrehung der Are aus dem
Sande herausdrehen, zu welchem Behufe die Formplatte für jede Modell:
hälfte mit einer Deffnung verjehen ift, die genau mit dem Mitteljchnitte der
Kolle übereinftimmt. Hierbei wird dur) die Drehung der fehr glatt

ig. 1059.
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gearbeiteten Modelle gleichzeitig die Innenfläche der Form in wiünjchens-
werther Weife geglättet, eine Wirkung, von der man aud) bei dem Formen
anderer Umdrehungsförper, wie 3. B. von Gefchoffen, auf Mafchinen nad)

Art der vorher befprochenen der Fig. 1058 vortHeilhaft Gebraud) gemacht
hat. Zwei jolcher Formfäften, in genau übereinftimmender Weife zufammen-

. geftellt, Kiefern dann die Korm fr drei Nollen, wobei die von der Are B
in dem Sande hinterlaffene Höhlung dem an einer Seite eingegofjenen
Eifen als Rinne zur Verbindung der einzelnen Rollen unter fid) dient.
In welcher Weife die Bormmajchinen für Räder angewandt werden

fönnen, um das Modell eines vollftändigen Nades_ganz zu entbehren, ift
aus Fig. 1060 erfichtlich. Hier ift an der Stelle, wo das Rad geformt

werden foll, eine Grundplatte A eingegraben, in derenhohlen Aufjag ein
cylindrifcher Zapfen B geftekt werden fann, der durchStelljchrauben an

; Fig. 1060.
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der Drehung verhindert ift. Der Zapfen trägt oberhalb das hohle Aufe

jagftüd_C,das undrehbarbefeftigtitund einer aufgejchobenen cylindrifchen
Hülfe D zur Drehare dient. Durd) ein Führungsjtüd Z diefer Hilfe ift ein
wagerechter?RahmenFG verjehieblic, defjen VerjchiebungimradialerRichtung

durch dieSchraubenfpindel b mittelft des Handrades_cgejchehen fann. An
einen Endeträgt diejer Rahmen eine jenkrechte Führung H, in welcher ein
Prisma auf und nieder bewegt werden fann, welches unten ein Modelltüicdm
trägt, das von dem zu formenden Zahnkranze ein Kleines Segmentftüct mit
nur einemodereinigenZähnenenthäft. Durd) die Are e mit der Hand:
furbelTann mittels geeigneter Vechjelräder eine Schraube ohne Ende
umgedreht werden, die in ein Zahnrad K eingreift, welches auf dem jejt-
ftehenden Führungsftiice Z befeftigt ift. Da diejes Rad jonach jid, nicht
drehen kann, fo muß bei der Umdrehung der Schraube ohne Ende diefe und
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der RahmenFG mit allen daran befindlichen Theilen umMitteFreifen,
Pr man hat e8 dabeiin dev Hand, durch geeignete Wechjelväder denNah-

genau umY,einer Umdrehung herumzujchwenfen, wenn das zu
Bun Rad n Aühne erhalten fol. Bei dem Gebrauche der Mafchine
wird zumächit ringsdie Säuleinder wagerecht abgeglichenen Sohle
derÖießeret durd) Ausdrehenımittel8 einer Schablone eine Örubeher-
geftellt, derenXiefemitder Höhe_desherzuftellendenRades.undderen
Durchmefjer mit demjenigen des durd) die äußerften Bunkte- der Zähne

ehendenKreijes übereinftimmt. Hierauf wird das Prisma mit_dem daran
befeftigten Modelle inOrubeeingefenkt, da8 Modell eiugeftanspft, her-
ausgehoben und nad) entjprechender Berdrehung des Rahmens FG derjelbe
Borgang jo lange wiederholt, biß der ganze Umfreis eingeformt ift. Die
Arme und die Nabe werden darauf nac) Fortnahnte des Zapfens B mit
allen daran befindlichen Theilen mit Hilfe von hößzernen Modellen geformt,
und fchlieglich wird ein Oberfaften mit ebener Sandflähe auf die Nadform
geftellt. Man erfieht hieraus, daß der hauptjächliche VBortheil diejes Ver-
fahrens darin befteht, daß man nicht nöthig hat, von dem ganzen Nade ein
genau getheiltes Modell herzuftellen, welches bei größerem Durchmefier
ziemlich foftfpielig ausfällt, und in Yolge des Verziehens feine genaue Form

leicht verliert. E8 eignen fich daher diefe Räderformmafchinen hauptjächlich
für die Herftellung größerer Näder von Durcjmefjern über etwa 1,5 m,
während man fleinere Räder einfacher in der gebräuchlichen Art des Hand-
formens nad) einem vollftändigen Modelle Herftellt, wobei man fich bei
mafienhafter Erzeugung Heiner Formmafchinen nach Art der Figur 1058
bedienen fan, in welchen die Formplatte mit einer an den gezahnten Um-
fang ic, dicht anjchliegenden Deffnung verjehen fein muß.
Da eine Gußform gemeiniglich aus zwei über einander gefegten Korm-

faften befteht, fo find zu deren Herftellung aud, zwei Sormmafchinen nad)
Art der Fig. 1058 erforderlich, wenn man nicht diejelbe Mafchine abwed;-
jelnd für die obere und untere Fläche des Modelles verwenden will, was

wegen der wiederholten Austaufchung der beiden Modellpälften zeitraubend
ift. Um diefen Uebelftand zu befeitigen, dienen die Formmafchinen mit einer
Modellplatte, welche zu beiden Seiten die halben Modelle bildet. Hier-
von ift eine Darftellung in Fig. 1061 gegeben, welde die Majcdhine von
BWoolnough u. Dehne!) vorftellt. Die betreffende Modellplatte h, die
zu jeder Seite das halbe Modell des zu formenden Gegenftandes trägt, ift
hierbei mit zwei beiberjeit8 angebrachten Zapfen g wie mit einer Drehare
in den Köpfen von zwei Schraubenjpindeln b gelagert, jo daß fie fich bequem
umkehren läßt, um abwechjelnd die eine oder andere Seite zum Einformen

Y) Fifcher, Dingl. polyt. Journ. CCXLVI, 6, 1882.
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nad) oben zu bringen. Hat man die eine Seite in dem darüber gejegten
Formkaften a eingeftampft, jo wird die Modellplatte nebft dem Kaften durch
die beiden Schraubenfpindeln b fo weit gehoben, daß man fie umfchwenfen
fan, worauf die Schraubenfpindeln gefenft werden, bis der Kaften mit
feiner jeßt nad) unten gelangten freien Fläche fi) auf den fahrbaren Tifc) s
jest. Loft man nunmehr den Kaften von der Mobellplatte, jo fann die

legtere jenkrecht aus der Form durd) die Schraubenfpindeln gehoben werden,
worauf die entgegengefeßte Modellfläche in derfelben Weife abgeformt werden
fann, während der Tifch s nad der Seite gefahren wird, um den fertigen
Kaften abzunehmen. Die Spindeln b wirken hierbei nicht wie Schrauben,
fondern wie Zahnftangen, indem zwei gezahnte Räder c auf der durd) den
Handhebel e umzudrehenden Are d mit ihren Zähnen in die Schrauben-

dig. 1061.
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gänge eingreifen, durch welche Einrichtung die Möglichkeit gegeben ift, die
Mitten der beiden Drehzapfen a genau in diejelbe Höhe zu ftellen, wozu
man nur die eine Schraubenfpindel entjprechend zu verdrehen braucht. Daß
die beiden Mobellhälften in genau pafjender Lage auf der Modellplatte an-
gebracht fein müfjen, ift ebenfo jelbftverftändfich, wie daß die beiden Yorm-
faften gleichfalls in genau entfprechender Stellung auf die Modellplatte zu
fegen find, damit fie bei dem nachherigen Zufammenfegen die richtige Hohl-
form zwifchen fich befafjen.

Während bei den bisher befprochenen Formmafcinen nur der Zwed vor-
liegt, das Modell möglichft ficher und genau aus der Yorm zu heben oder
zu entfernen, wogegen die eigentliche Herftelung der Yorm durch) die Hand-
arbeit des Einftampfens geichieht, jo hat man zuweilen auc) das Eindrücden

97*
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des Modelles in den Sand dur) die Mafchinen vorgenommen. Wenn aud)
diefe Mafchinen in den meiften Fällen aus den vorgedachten Gründen fich

wenig zweefmäßig erwiejfen haben, möge doch die Wirkungsart derjelben nod)
furz angeführt werden. So arbeitet die Röhrenformmafchine von Brown,
welche jpäter von Waltjen!) in Bremen weiter verbeffert wurde, in fol-
gender Art. Das halbe Modell B eines Rohres, Fig. 1062, fehiebt fich
genau pafjend durd) die Formplatte A Hindurch, welche wiederum in dem
ormtifche D fi) pafjend verjchieben Yäßt. Durch jenkrechte Schrauben-

fpindeln können die beiden Theile A und B unab-
bängig von einander gehoben und gefenft werden.

Nachdem man iiber das Modell und die Formplatte A,
beide in der gezeichneten tiefften Stellung, die er-
forderliche Sandmenge aufgebracht hat, wird der halb-
cylindrifche Formfaften Z darüber gefegt und mit dem
SormtifcheD feft verbunden. Nunmehr werden jowohl

das Modell B wie die Formplatte A jo hoc) empor gepret, daß die leßtere
mit ihrer oberen Fläche gerade in die Ebene des Formtijches getreten ift,
wobei fid) aljo der Sand dur) den von unten ausgeübten Drud überall
an die Wandumgen des Modelles B wie des Formkfaftens C angelegt hat
und eine ringfürmige Auskleidung defjelben bildet. Hierzu ift erforderlich,
vorher genau die erfahrungsmäßig ermittelte Sandmengeeinzubringen, wenn
die Form genügend dicht und genau ausfallen jol. Nach dem Einformen
wird zunächft das Modell nad) unter herausgezogen, wobei die Yormplatte A
das Ausbrechen des Sandes an den Rändern wirkfam verhindert, und wenn
dann auch die Formplatte wieder in die gezeichnete Stellung gejenft worden
ift, kann der fertige Formkfaften befeitigt und derfelbe Vorgang mit einem
neuen wiederholt werden.

Auch Preßplatten hat man verwendet, welche mitteld einer Frictions-

fchranbenprejje den Sand feft gegen das Modell prefjen follen, doc) fcheinen
alle derartigen Vorrichtungen dem Zwede nur ungenügend entfprochen und
eine größere Verbreitung nicht gefunden zu haben.
In anderer Art hat man die Herftellung der Sandformen fir Nöhren

duch Majchinen verjucht, wovon Fig. 10632) eine Andentung giebt. Der
Bormfaften F' ift hierbei ftehend und von cylindrifcher Geftalt und es
handelt fich darum, denfelben ringsum mit einer Schicht Kormfand möglichft
gleichmäßig auszufleiden. Diefe Auskleidung herzuftellen, dient ald Modell
ein Furzes cylindrifches Stüf A, defjen Diurchmefjer mit dem äußeren
Durchmefjer der zu formenden Röhre ibereinftimmt. Diejes Modell hängt

Fig. 1062,

 
I) Vrehtl, Tehnol. Encyd., Supplem.:Bd. 22, ©. 629.
2) Dürre, Handbuch des Eifengiekereibetriebes II. Leipzig 1896.
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an einer, in pafjendem Geftelle GC jenfrecht geführten Stange B, deren
Gewicht durd) über fefte Aollen laufende Ketten und ein Gegengewicht
ausgeglichen if. Am oberen Ende ift das Modell mit einer aus zwei
Gängen beftehenden Schraube C verjehen, welche den Zwifchenraum zwifchen
dem Modell und dem Kormtaften überdect, jedoch an zwei gegenüberliegenden
Stellen mit Duchbrecdjungen verfehen ift, um den oberhalb durch den
Trichter D eingeworfenen Sand hinducchfallen und in den Zmwijchenraum

Fig. 1063.

 
zwifchen Modell und Formfaften gelangen zu lafien. Wenn mun die
Stange B mit dem Modell und der Schraube CO durd) das Zahnrad E
umgedreht wird, jo follen die Gewindegänge der Schraube auf den Sand
drüden und gleichzeitig vermöge der jchrägen Stellung auf der Sandfläche
nad) oben fteigen in dem Maße, wie die bejagte Ausfütterung des Yorm-
faftens entfteht. Diefe von Steward angewandte Mafchine hat jpäter

mancherlei Abänderungen erfahren. So orönete Sheriff anftatt der
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Schraube C an dem Modelle fechS Heine gegen die Rohrare jchräg geftellte
Rollen an, welche in dem Zwifchenraume auf der Oberfläche der entftehenden

Sandfütterung rollen, während man bei anderen Mafchinen einen chlin-

drifchen, das Modell umfangenden Ring fchnell in geringem Betrage dur
eine Daumen» oder Excenterwelle auf und nieder bewegt, jo daß diefer
King in ähnlicher Weife den Sand in dem Zwijchenraume feitftampft, wie
e8 bei der Handarbeit mit Hülfe von Stangen gefchiet. Diejer Aufftampf-
ring ift dabei am unteren Nande mit einzelnen Ducchbrechungen verjehen,
fo daß der von oben einfallende Sand in den Zwifchenraum gelangen fann, -
wo er durd) die ftehen gelafjenen Aingtheile wie durch Finger feftgeftampft

wird. Im Uebrigen muß Hinfichtlic) der Einzelheiten der Formmafchinen
auf die in Pehrbüchern über Eifengießerei, Zeitfchriften und Batentzeichnungen
enthaltenen Angaben verwiejen werden.


