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Die Arbeitsmaschinen.

und liBt den iibrigen Teil des Streifens moglichst kalt. In einzelnen Fillen, insbesondere beim
SchweiBen grofer Rohre, erhitzt man die Riander mit Gasbrennern erst nach dem Runden. KEine

Schwerfpmaschine fiir grofe Rohre zeigt Fig. 669.
Das rundgebogene Rohr 3 liegt auf einem
Wagen 1, dessen Kolben 2 gehoben und gesenkt
werden konnen, so daB die Naht auf dem Vor-

halter aufruht. Durch Riemenscheibe 4 und

Rider 5, 6 wird das mit Rolle 7 verbundene

Zahnsegment 8 in pendelnde Bewegung ver-

setzt. Am Segment 8 greifen Zugfedern 9

an, welche die Zihne desselben mit einer

Tig. 669. RohrschweiBmaschine.

Zahnstange des Druckkopfes 10 in KEingriff
halten. Nach Fertigstellung eines Stiickes

der Naht wird der Wagen um eine entsprechende Strecke verschoben.
Die Beheizung der SchweiBstelle erfolgt auch vielfach durch den elektrischen Strom. Bei
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Fig. 675.
Fig. 670—675. Herstellung eines schmiede-
eisernen Wagenrades auf der hydraulischen
Schmiedepresse.

der Lichtbogenschweifung wird die zu schweiende Stelle durch
den zwischen den beiden Polen entstehenden Lichtbogen in
Glut versetzt, wihrend bei der Widerstandsschweifung der
Strom durch die zu schweiBende Stelle hindurchgeht und diese
infolge des Leitungswiderstandes erhitzt. Gegenstinde mit
diinner Wandung vereinigt man dadurch, daf§ man einem Teil
kleine Vorspriinge gibt, ihn mit diesen an den zweiten Teil
legt und beide Teile durch Widerstandsschweilung an den
Vorspriingen verbindet. Bei der autogenen Schweifung er-
hitzt man die SchweiBkanten mit einer Wasserstoff-Azetylen-
oder Sauerstoff-Azetylenflamme bis zur Schmelztemperatur,
worauf die beiden Teile einem PreBdruck unterworfen werden.
Die SchweiBrollen dieser Maschinen sind héufig unmittelbar
hinter dem Brenner auf einem iiber die Schweinaht hin
verschiebbaren Wagen angeordnet.

5. Pressen.

Pressen vollfithren die Umgestaltung der Werkstiicke
mittels Stempels und Matrize. Diinne Werkstiicke, z. B. Blech-
gegenstinde, behalten dabei meist ihre Wandstérke bei, wihrend
die Umformung dicker Rohwerkstiicke gerade eine Verénde-
rung der Wandstérke zur Voraussetzung hat; in diesem Falle
wird das Material gleichzeitig verdichtet. Vielfach wendet
man die Pressen zur Herstellung solcher Gegensténde an, die
frither durch Schmieden und Schweilen von Hand erzeugt
wurden. Der Arbeitsgang einer solchen Schmiedepresse zur
Herstellung von schmiedeeisernen Wagenrédern ist in den
Fig. 670—675 dargestellt. In dem schematisch angedeuteten
Pressengeriist 6 (Fig. 670) ist der Stempel 3 hydraulisch ver-
schiebbar; er dringt beim Niedergang mit der Wulst 5 das aut
der Matrize 2 liegende kreisrunde Werkstiick 1 in die Hohlung 4.
Gleichzeitig wird der Lochdorn 7 gehoben, der mit seinem
Kopf eine zentrale Offnung erzeugt (Fig. 671). Bei der

weiteren Abwirtshewegung des Stempels 3 und bei fortgesetzter Aufwirtsbewegung des Dornes 7
wird der untere Teil der Hohlung 4 der Matrize durch das Werkstiick vollstdndig ausgefiillt (Fig. 672).



