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Fig. 484. Bewegliche Prefiluftnietmaschine mit BlechschluByorrichtung. D.R. P.
Ausfiithrung: Deutsche Niles-Werkzeugmaschinenfabrik, Ober-Schéneweide-Berlin.
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2 Fig. 485. Pregluftniethammer?).
Ausfithrung: Pokorny & Wittekind, Frankfurt a. M.-Bockenheim.

Zahlentafel Nr. 102

- 32A
90

cbm‘[‘ 0,10 | 0,15 | 0,24

Nietdurchmesser
Maximaler Enddruck
Luftverbrauch fiir 1 Niet, bezogen auf

angesaugte Luft

65

Zahlentafel Nr. 103
betr. Pref3luftniethammer, Fig. 485.

Nietha}pmer R e R Ty R (IR |ﬂII | m ¢ IV;

29 26

Fiir Niete bis

........ mm | 32 22
Gewichtic. Lagileeiidnd w g Bl ke alF1 210051156 °10,5 | 9,0
Anzahl der Schlige in 1 Minute . . | 975 | 1100 | 1350 | 1500
Luftverbrauch in 1 Minute. . . ¢hm | 0,16 | 0,14 | 0,12 | 0,10
ORI R e wm 38| 46 (16 16

B. PreBluftnietung.

a) Driickende Nietung.
Diese Maschinen werden, wie bei der Wasserdruck-
nietung, in der mannigfachsten Form in stehender oder

1) Seit 1911 werden diese PreBlufthimmer, ebenso wie
diejenigen Fig. 490, in einer neuen Bauart mit verbesserter
Steuerung ausgefiihrt (s. ,,Taschenbuch fiir PreBluftbetrieb 1911
von Pokorny & Wittekind, Maschinenbau-A.-G., Frankfurt a. M.).
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Herstellung der Kessel.

héngender Anordnung gefertigt, um, auch
schwer zugéngliche Nietkopfe, maschinell
schlieen zu kénnen. Sie sind meist trans-
portabel eingerichtet und dhnlich wie die
Maschine Fig. 481 mit einer sog. Universal-
aufhingung versehen, um die Maschine
horizontal, vertikal oder schrig hangend
benutzen zu konnen.

Da die Nietmaschinen wie alle Druck-
luftwerkzeuge in der Kesselschmiede das
Betriebsmittel, die PrefSluft, nur mit einem
Druck von 6 bis 7 at zugefiihrt erhalten,
miissen sie mit Kniehebeliibersetzung aus-
geriistet werden, um einen geniigenden
Druck auf den Niet ausiiben zu kénnen.

Bei der Prefluftnietmaschine Fig. 484
erfolgt der Blechschluf3 durch Hebeliiber-
setzung ohne Erhohung des Luftverbrau-
ches und ohne Kraftverlust. Der auf die
Bleche auszuiibende Druck betragt bis
etwa 20 t und pallt sich der jeweiligen
Blechstirke selbsttitig an. Beim Zuriick-
gehen - des Nietstempels hebt sich die
BlechschluBvorrichtung selbsttétig mit ab
und gibt dadurch den Raum zum Pas-
sieren der fertiggestellten Niete frei.

Der Enddruck auf die Niete kann bis
zu 120 t gesteigert werden. Die Anwen-
dung der Expansion beim Riick-
gang des Kolbens wirkt giinstig
auf den Luftverbrauch der Ma-
schine (Zahlentafel Nr. 102) ein.
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b) Himmernde Prefluftnietung.
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i Die himmernde Preflluftnie-
tung verursacht viel Gerausch.
&5 Sie wird trotzdem, weil die be-
notigten Werkzeuge klein und
leicht handlich sind, bei vielen
Arbeiten bevorzugt. Auch wird
sie oft statt der Handnietung
zum Einziehen derjenigen Niete
angewendet, die einer anderen Maschine nicht zugéng-
lich sind.

Die Anwendung solcher Werkzeuge ist indessen be-
schrinkt in der GroBe der Niete, da bei stirkeren Nieten
von groBerer Liénge die Schlagkraft nicht mehr aus-
reichend wirkt, um langere Nietschéfte derart zusammen-
zustauchen, dal} das Nietloch voll ausgefiillt wird.

Die Niethdmmer, Fig. 485, gehoren zur Klasse der
Ventilhammer und haben als solche den Vorzug, dal} bei
ihnen unter Zuhilfenahme eines Steuerventils der haupt-
sichlich bei den schweren Niethdmmern erforderliche
lange Kolbenweg erzielt werden kann, und dal} sie daher
in bezug auf Schlagkraft im Verhéltnis zum Eigengewicht
und Luftverbrauch giinstig arbeiten. Als Steuerorgan
wird ein einfacher Kolbenschieber mit nur zwei Gleit-
flichen verschiedener Durchmesser verwendet. Die
Schlagzahl und Schlagstirke lassen sich durch stérkere
oder schwichere Betétigung des Daumenhebels regeln.
Die Werkzeuge arbeiten bei der geringsten Betétigung
oder bei geringstem Luftdruck in jeder Lage absolut
regelmifig und schlagen auch in jeder Lage an, da eine
tote Stelle zwischen Steuerorgan und Kolben nicht vor-
handen ist und Steuerventil und Arbeitskolben in jeder
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. Stellung voneinander abhingig sind.



Das Einwalzen von Siederohren.

Beim Gebrauch dieser Werkzeuge ist darauf zu achten,
dafl der Luftdruck in der Leitung 5/, at nicht unter-
und 6%/, at nicht tibersteigt, ferner daB das EinlaBventil-
(Driicker) erst betédtigt wird, nachdem der Hammer
sicher und kriftig gegen das Arbeitsstiick gesetzt ist. Der
Dopper darf sich nur wenig von dem vorderen Ende des
Zylinders abheben. Der Schlagkolben schligt sonst in
den unteren Teil des Zylinders, wodurch erhebliche Be-
schidigungen des Werkzeuges herbeigefithrt werden kon-
nen. Die Schlagfliche von Déppern und MeiBleln miissen
genau gerade sein, weil durch unebene Flichen der
Schlagkolben beschidigt wird.

Hammernde (Schlag-) Prefluftnietmaschinen, nach
dem Prinzip der Niethd&mmer arbeitend, werden im
Kesselbau nicht angewendet, man findet sie dagegen im
modernen Behilter-, Briicken- und Schiffsbau zum
Schlagen von Nieten bis 32 mm Durchmesser.

Pneumatischer Gegenhalter.

Ein wichtiges Hilfswerkzeug beim Gebrauch von Pref3-
lnftniethimmern ist der pneumatische Gegenhalter ; dieser
wird vorteilhaft an Stelle der alten Schraubbécke zum
Unterstiitzen des Nietkopfes wihrend des Nietens ver-
wandt. Die Handhabung ist eine sehr einfache, das An-
und Abstellen erfolgt lediglich durch Drehen eines Konus-
hahnes und geschieht wesentlich schneller und sicherer
als das Anspannen eines Schraubbockes. Die Gegen-
halter, iiben einen Gesamtdruck von ungefihr 250 kg aus.

C. Elektrische Nietung.

Derartige Maschinen arbeiten in der Regel dhnlich
wie eine Schere oder Lochstanze, also mit Schwungmasse.
Sie sind da vorteilhaft, wo sie an eine vorhandene Strom-
leitung angeschlossen werden koénnen, wo also fiir ihren
Betrieb nicht die Beschaffung einer neuen Kraftanlage
erforderlich ist. Die Ubertragung der verhiltnismiBig
hohen Umlaufsgeschwindigkeit des Elektromotors in die
langsame und gradlinige Bewegung des Nietstempels gibt
leichter zu Stérungen Anlal und bedingt, daBl der Druck
auf den Niet von Anfang bis zu Ende gleichmiBig stark
ist, also nicht wie bei den vorbeschriebenen Systemen
allméhlich und mit zunehmender Erkaltung des Nietes
starker wird. Sodann ist die Zeit, wihrend der die in
der Schwungmasse angehédufte Energie zum Stauchen
des Nietschaftes und zum Pressen des SchlieBkopfes ver-
nichtet wird, fiir eine vollkommene Nietung nicht aus-
reichend ; die Niete sind noch nicht geniigend erkaltet,
wenn der Dopper bereits beginnt sich wieder abzuheben.

Angewendet wird die elektrische Nietung bei der Her-
stellung von Eisenkonstruktionen, im Dampfkesselbau
ist sie nicht verbreitet. )

D. Maschinennietung mit gemischtem Antrieb.

Die elektro-hydraulische Nietmaschine Fig. 486 be-
notigt ebenfalls keine grofien Hilfseinrichtungen. Der
einfache Anschlufl an eine Stromleitung geniigt, um die
Nietanlage betriebsfértig herzurichten. Diese Niet-
maschine vereinigt daher die Vorziige der elektrischen
Nietmaschine: geringe Anschaffungskosten, Fortfall von
Nebenanlagen und daher leichte Transportfahigkeit, mit
den Vorteilen der hydraulischen Nietung: allméhlich zu-
nehmende Pressung und die Moglichkeit, den maximalen
Enddruck starr auf das geprefite Niet bis zum Erkalten
desselben ruhen zu lassen. Die Aufhéngevorrichtung ist
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so gewahlt, dafl die Maschine in jeder Lage hingend
arbeiten kann.

Die Druckfliissigkeit besteht aus 40 bis 45 v. H.
wisserigem Glycerin, dessen Gefrierpunkt bei —17 bis
—25° C liegt. Dieselbe ist in einem im oberen Gestell-
arm eingebauten Behélter untergebracht und wird von
hier aus durch die Druckpumpe, eine Differential-
pumpe, welche mit 170 Hiiben von 40 mm Durch-
messer in 1 Minute 8,51 Fliissigkeit fordert, in Um-
lauf gesetzt. Die Pumpe erhilt ihren Antrieb mittels
Schneckengetriebes von dem auf dem Stdnder mon-
tierten Elektromotor von 4 bis 5 PS und 1420 Um-
drehungen in der Minute.

Von der Pumpe gelangt die Druckfliussigkeit in die
Steuerung und von da in den Pref3zylinder, in welchem der
Preflkolben gefiihrt wird, der ebenfalls ein Differential-
kolben mit den Durchmessern 160 und 140 mm ist,

Fig. 486. Elektro-hydraulische Nietmaschine.
Ausfithrung: Maschinenfabrik Orlikon, Orlikon bei Ziirich.

so daf3 die Geschwindigkeiten bei Vor- und Riickgang
sich wie 4,3:1 verhalten. Der Prefkolben trigt in
seiner Verlingerung den Nietdopper, der einen Druck
von maximal 42t auszuiiben vermag und infolgedessen
die Maschine zum Pressen von Nieten bis 25 mm Durch-
messer geeignet erscheinen laf3t. Nach beendeter Pressung
wird die Druckfliissigkeit wieder in den erwihnten Be-
hélter zuriickgeleitet und zirkuliert auf diese Weise fort-
wahrend innerhalb der Maschine.

11. Das Einwalzen von Siederohren.

Siederohre sind vor dem Einwalzen in die Rohrwinde
an den betreffenden Stellen gut auszuglihen und zu
saubern bzw. blank zu feilen oder zu beizen, damit eine
gute metallische Dichtung in der Walzenstelle erzielt
werden kann.

Beim Einwalzen der Rohre bedient man sich, be-
sonders auf Montagen, noch sehr oft der einfachen Siede-
rohrdichtmaschine, die je nach Grof3e der einzuwalzenden
Rohre von ein oder zwei Arbeitern gehandhabt wird.



