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Vor w o r t.

Die vorliegende Arbeit stellt sich als das Resultat langjähriger Bethätigung eines prak

tischen Technikers im Werkstättendienst des Eisenbahnwesens dar und besitzt demgemäss

die wesentlichsten Vorzüge jeder guten fachmännischen Monographie: Beibringung neuen Ma

terials, Vertiefung in das eigenartige Detail des behandelten Zweiges, und aus der Wirklich

keit geschöpfte richtige Wertbschätzung der zur Vereinigung gebrachten Verfahrungsweisen

und Arbeitsmittel.

Die Frage, oh eine von lebhaftem Interesse am Gegenstand eingegebene und aus un

mittelbarer Anschauung hervorgegangene Zusammenfassung solcher Art zu puhliciren rathsam

sei, glaubte der Unterzeichnete entschieden bejahen zu müssen; denn wenn auch die derzei

tige Behandlungsart der Technologie an den technischen Lehranstalten nothwendig eine über

den Bedürfnisskreis der Spezialzweige hinausgehende Verbreiterung und Vertiefung erfahren

musste und Bücher der vorliegenden Art daher nicht unmittelbar dem Lehrgang in dem be

zeichneten viel umfassenden Wissensgebiet sich anschliessen können, so sind doch Spezial-

arbeiten über wichtige Zweige der technischen Praxis dem allgemein geschulten Anfänger

beim wirklichen Eintritt in dieselbe zweifellos von Nutzen.

Der Unterzeichnete kommt dem Wunsche, das Buch den deutschen Werkstätten-Ingenieuren

zu empfehlen, um so lieber nach, als zumal die hier unerlässliche graphische Wiedergabe der

in Betracht gezogenen Werkzeuge und Werkstücke den heutigen Anforderungen an die tech

nischen Darstellungsmethoden in erwünschtem Maasse entspricht.

Dresden, den 1. August 1881.

Dr. Hart ig.



V o r r e cl e.

Bei der Abfassung dieses "Werkes leitete mich der Gedanke, den jungen Ingenieuren,

bei deren Ausbildung auf den polytechnischen Schulen man eine mehr theoretische Richtung

verfolgt, einen Leitfaden in die Hand zu gehen, der ihnen in der Praxis des Eisenhahn

wesens ein Führer sein könnte. Dieselben bekannt zu machen mit den verschiedenen Arten

der vorkommenden Arbeiten, ihnen die Hauptgesichtspunkte zu zeigen, worauf es hei der

Ausführung ankommt, ihnen die Werkzeuge und deren Gehrauch zu heschreihen und zu ver

deutlichen war das Ziel, das ich mir zunächst steckte.

Hoffentlieh ist die Ausführung dieses Werkes nicht hinter meinem Bestrehen zurück

gehliehen und wird dasselbe den jungen Technikern als nützlicher Leitfaden willkommen sein.

Es ist mir noch eine angenehme Pflicht hei dieser Gelegenheit meinem Collegen, dem

Herrn Ohermasehinenmeister Franz Hoffmann in Chemnitz für die sorgsame

Revision des Textes meinen wärmsten Dank auszusprechen.

TiIburg, den 4. August 1881.

Der Verfasser.

NB. Alle in «lern Buche Torkommenden Abmessungen sind in Metermaass ausgedrückt, mit Ausnahme der auf

die Gewinde und Caliber der Schrauben sich beziehenden Maasse, welche in engl. Zollen angegeben worden sind.
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I. Capitel.

Schmiederei.
(Tafel I-rV.)

Allgemeine Einrichtung der Schmiedewerkstätte.

Man unterscheidet in djgr Schmiederei kleine und grosse Feuer, je nachdem kleine oder
grosse Stücke geschmiedet oder geschweisst werden sollen.

Auf Schmiede-IIcrden mit zwei Feuern lassen sich, wie weiter ersehen werden kann, so
grosse Feuer herstellen, dass man das Schweissen bei starken Blechen Uber eine Länge von
60^^'" vornehmen kann. Das Gebläse kann bei Schmiedefeuern von der Seite oder von unten

angelegt werden; im Folgenden wollen wir die verschiedenen Feuer genauer beschreiben.
Nehmen wir an, dass yl A (Fig. 1 Tafel I) der Schmiedeherd sei, so befindet sich circa

20*="' Uber diesem Herd das Gebläse B, während der Kaum a b c d mit feiner Asche aus
gefällt ist.

Soll nun ein solches Schmiedefeuer angeblasen werden, so steckt der Schmied in das
Loch 0 des Gebläses B eine eiserne Stange m m von circa 30"'"' Durchmesser und Uber
deckt dieselbe mit angefeuchteten Schmiedekohlen bis auf eine Länge von circa 1"' und glättet
den dadurch entstandenen Kohlencylinder (Durchschnitt M N) rund ab. Nachdem das Eisen
m ni entfernt worden ist, wird das Feuer entweder durch eine Vorlage von Holzspähnen oder
vermittelst glühender Kohlen bei x y angesteckt, dasselbe bedeckt man mit nassen Kohlen
bis man ein grosses Feuer e f g erzielt, das nun abermals von aussen mit einer dlinnen
Schichte nasser Kohle zugedeckt wird.

Circa 8"°' Uber der Windleitung steckt nun der Schmied von der Seite das zu schmie
dende Eisen E in das Feuer, worauf sich allmälig rund um das Eisen die Kohle verzehren
wird, so, dass das Eisen mit der Kohle nicht mehr in BerUhrung ist.

Die Kohle wird sich nun natürlich als Asche oder Schlacke von den frischen Kohlen

ablösen und auf den Boden fallen oder mit dem Schlackeneisen abgestossen und aus dem Feuer
heraus geholt werden. Auf diese Weise wird sich rund um das Eisen E eine glühende
Kohlenwand e' f g' bilden, während die auf den Boden fallenden Schlacken und Aschentheile
herausgenommen und durch CoaksstUckcheu, die von früheren Feuern aufbewahrt sind, ersetzt
werden. Diese gerathcn unter dem Eisen ebenfalls in Gluth und bilden den Feuerring e" f" g"^
so, dass also das Eisen E von einem concentrischen heftigen Schweissfeuer e'f g', e" f g'^
umgeben sein wird.

Oberstadt, Technologie der Kisenbnliiiwcrkstütten. 1



Dieses Feuer brennt nun allmälig nach der Richtung des Pfeiles p\ sollte es bis zur
Wand des Gebläses kominen, ehe der Arbeitstag zu Ende ist, so würde ein neues Feuer
anzufertigen sein.

Kommt der Wind von unten, so muss in derselben Weise wie vorhin gehandelt wer
den, nur mit dem Unterschiede, dass das cylindrische Kohlengewölbe durch ein kugelförmiges
ersetzt wird.

Hat man bei seitlichem Winde grössere Feuer nöthig, so kann man in die Oeffnung o
des Gebläses zwei eiserne Stangen und bei doppelten Schmiedefeuern in die Oeffnung des
zweiten Gebläses nochmals zwei Stangen in einem Winkel gegen einander einlegen und das
Ganze wie vorhin mit Kohlen überwölben, sodass man ein grosses Feuer mit vier Windlei
tungen bekommt, in welches man das zu schweissende Eisen nicht von der Seite, sondern
von vorne hineinschiebt. In einem solchen Feuer können Bleche Uber eine Breite von circa

60®'" geschmiedet werden.
Wenn ein grösseres Stück von specieller Form geschweisst werden soll, so wird das

selbe zunächst in die nasse Kohle gesteckt, um die Kohlen nach der äusseren Form dieses
Eisens zu gruppiren. Nachdem dieses Eisen vorläufig wieder fortgenommen ist, wird das
Feuer angelegt und das Gebläse angelassen. Bei weiterem Durchbrennen des Feuers werden
die Kohlen anschwellen, und wird dadurch die zuerst hergesteUte Form sich verkleinern, wes
halb man daher, wenn das Feuer gut durchgebrannt ist, die Form mit dem Schlackeneisen
wieder herstellt und durch Wegnehmen der Schlacken und Beifügen von Coaksstückchen den
vorhin erwähnten Feuer ring e' f g\ e" f g" wiederum herstellt.

Die Gluth wird sich stets an derjenigen Stelle concentriren, an welcher dem Wind
durch Einstossen mittelst des Löschspiesses in das geschlossene Kohlcnfeuer Gelegenheit zum
Entweichen gegeben wird. Man ist daher im Stande, ein in das Feuer eingelegtes Eisen an
einer beliebigen Stelle stärker als die benachbarten Stellen erhitzen zu können.

Auf Taf. III Fig. 1 ist ein rundes Schmiedefeuer gezeichnet, das in jeder Hinsicht an
zuempfehlen ist. A ist ein cylindrisches Blech von circa 4""" Dicke. Es hat bei a h c d
eine Oeffnung und bei e f den Boden, worauf die Windleitung x y, in Form eines con-
centrischen Ringes mit den Düsen i k l geschraubt ist. Mit dieser concentrischen Leitung
ist die Windleitung w verbunden, wie es die Skizze angibt. Der Feuertopf F ist oben
mittelst des Deckels D geschlossen, welcher bei o und o' zwei schmale Oeffnungen zum Aus
strömen des Windes und bei i) q eine Klappe mit dem Gegengewichte P zum Herausnehmen
der Schlacken besitzt, welche letztere durch die Oeffnung o und o' mit dem Löschspiess durch
getrieben werden.

Die Windstärke wird mit Hülfe des Ventils v regulirt. Letzteres erhält seine Be
wegung durch den Ring Ii der rundum das Schmiedfeuer läuft, also an jeder Stelle durch
den Schmied nach rechts oder links gedreht werden kann. Durch die Stange h und das
Auge F wird diese Bewegung auf den Hebel l und ferner auf das Ventil v Ubertragen.
Der Raum G rundum den Feuertopf wird mit feiner Asche ausgefüllt. E bezeichnet den
Wasser- und k den Kohlenbehälter.

Fig. 2 Tafel III stellt den beweglichen Schornstein dar: Ä ist der feste und B der
bewegliche Theil, welcher letztere mit Hülfe der Gegengewichte P bequem auf- und nieder
bewegt werden kann. Beim Anzünden des Feuers zieht man den Schornstein bis auf die Herd

platte herab, damit aller Rauch durch den Schornstein entweichen muss. Ist das Feuer durch
gebrannt, so bringt man den Rauchfang auf die richtige Höhe, je nach der Höhe des Feuers.
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Der Ring R ist durch die Augen der Gegengewichte gesteckt, damit, wenn die Kette h
reissen sollte, die Gewichte auf dem Rauchfange hängen bleiben und also beim Herausfallen
keinen weiteren Schaden anrichten können.

Auf Tafel III Fig. 3, 3", 3'', 3" ist ein einfaches Schmiedefeuer gezeichnet. Dasselbe
besteht aus dem viereckigen, aus Blechen von 4'""' Dicke verfertigten Gestell A, welches in
den Ecken vermittelst Wiukeleisen, und am oberen Rande durch flaches Eisen verstärkt ist.
Auf den beiden Trägern a ruht der Wasserbehälter W, während in dem Räume K sich die
Kohlen befinden. Auf der hintern Wand M, die gleichfalls vermittelst des Winkeleisens a
verstärkt ist, befindet sich der ebenfalls aus dünnem Eisenblech hergestellte Rauchfang C.
Der Boden des Schmiedefeuers ist durch das Eisenblech m n gebildet, der dadurch entstan
dene Raum mn 0 p wird mit feiner Asche angefüllt. Die Winddüse d befindet sich gerade
über der Schicht o p und wird durch das gegossene Stück Z geschützt. Die Windleitung
mündet in die aufsteigende Röhre Z); der Wind wird dureh den Krahn II mit Hülfe des
Hebels h von dem Schmiede regulirt.

Die Anordnung eines doppelten Schmiedefeuers kann in derselben Weise geschehen,
nur müssen dabei die Wand M, der Wasserbehälter W, sowie auch das ganze Gestell A
in entsprechender Weise breiter werden. In diesem Falle werden die beiden Winddüsen d
und die gegossenen Stücke Z circa 1"' von einander gelegt, während auf beiden Seiten der
Windleitung die Breite L beibehalten werden muss.

% Damit der Schmied bequem das Eisen vom Feuer aus zum Ambos bringen kann, ohne
dass der nächststehende Schmied in seinen auszuführenden Arbeiten gehindert wird, sind bei
Aufstellung der Schmiedefeuer die auf Tafel IV Fig. 3 angedeuteten Dimensionen zu beob
achten. A bezeichnet dabei die doppelten Schmiedefeuer. W die Axe der Winddüsen eines
jeden Feuers. R den Ambos für jedes Feuer.

Bei X bemerken wir einen Krahn, den Fig. 4 näher angibt. Derselbe wird gebraucht,
um schwere Stücke Eisen beim Schmieden handhaben zu können; er wird daher nur bei
solchen Feuern angebracht, bei denen grössere Stüeke verarbeitet werden sollen, a h sind
zwei flacbe Eisen, zwischen denen die Rolle /^, um die sich die Kette K ohne Ende legt,
durch Anziehen der Kette sich von links nach rechts, resp. rückwärts oder vorwärts bewegen
kann. Das Dreieck a h c ist drehbar um die Axen x und y, die in den starken Bolzen 5,
welche hinter der Mauer mittelst Schraubenmuttern M sehr solide befestigt sind, bewegbar
sind; e ist ein rundes Eisen, das bei a zwischen den beiden Blechen mit einem prisma
tischen Kopf stark verbolzt und bei c gabelförmig an das senkrechte schwere viereckige
Eisen E befestigt ist. Die Flacheisen a h haben einen Querschnitt von 60 X 15°"", wonach
sich die übrigen Dimensionen von selber tinden.

Zum Schmieden gebraucht man fette Kohlen, da hier, wie uns die Beschreibung der
Schmiedefeuer gelehrt haben wird, ein Zusammenbacken der Kohlen erwünscht ist, damit sich
die Hitze nach innen coucentrirt. Ein gefährlicher Feind der Schmiedekohlen ist der Schw^efel-
kies, der häufig in den verschiedeneu Kohlensorten vorkommt. Schwefelkies haltige Kohle ist
stets nachtheilig, da sie sich an der Luft zersetzt, indem Schwefelkies sich zu schwefelsaurem
Eisenoxydule oxydirt, wodurch die Steinkohlen ausgedehnt werden und endlich in kleine
Stücke zerfallen. Beim Schmieden aber greift der entweichende Schwefel das Eisen an und
bildet der Schwefelkies Schlacken, die sich auf die Schweissflächen derart fest ansetzen, dass
ein Schweissen unmöglich wird. In vielen Fällen hilft sich der Schmied durch Aufwerten
von Kochsalz, wodurch die Schlacke bei geringem Schwefelkiesgehalt abläuft und dadurch

1*
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das Schweissen ermöglicht. Bei den Stückkohlen ist der Schwefelkies leicht zu erkennen, da
er der Kohle ein Aussehen verleiht, als ob sie mit Kupfertheilchen besprengt sei, leider ist
dies Merkmal bei der feinen Kohle nicht wahrzunehmen, sodass man genöthigt ist, zur prak
tischen Untersuchung der Kohle seine Zuflucht zu nehmen:

Man überzeugt sich zuerst, ob die Kohle gut backt; ferner untersucht man, ob nicht
mehr als 10°/o Schlacken vorhanden sind; haben dieselbe eine rothgelbe Farbe, so verrathen
sie die Gegenwart von vielem Schwefelkies. Beim Schweissen kann man übrigens das Vor
handensein des Schwefels schon am Geruch erkennen. Ausserdem muss das zu schweissende

Eisen frei von allen Schlacken bleiben, und wenn das Schmieden beendet und das Feuer
ausgegangen ist, ein schöner harter Coaks im Betrage von circa 30°/o der Kohlenmasse zurück
geblieben sein. Hierbei sei noch bemerkt, dass jedes Feuer circa 70Kohlen per 12 Stunden
Arbeit bei Fabrikation von Stücken mittlerer Grösse verbraucht.

Die .Geräthschaften, die der Schmied zum „Aufblasen" und Unterhalten seines Feuers
nöthig hat, sind in den Figuren 49—52 Tafel II wiedergegeben. Fig. 49 bezeichnet den
eisernen Stab, der unter dem Buchstaben m bei der Beschreibung des Schmiedefeuers bereits
erwähnt wurde. Fig. 50 ist die Kohleuschaufei, Fig. 51 die Coaksschaufel und Fig. 52 das
Stockeisen oder der Löschspiess.

Die allgemeine Anordnung der Windleitungen findet sich auf Tafel IV. Darin bezeich
nen V (Fig. 2) den Ventilator, die Kreise 1, 2, 3 die Anordnung der runden Schmiedefeuer,
die mittelst der gezeichneten Rohrverzweigungen unter einander verbunden sind. Die respec-
tiven Durchmesser der Rohre sind in der Zeichnung eingeschrieben und ist nur noch zu be
merken, dass die Windleitung über a und ß hinaus um circa 80'" verlängert werden kann,
um den nöthigen Wind anderwärts zuführen zu können.

Bei der Anlage der Windleitungen hat man darauf zu achten, dass die Rohrleitung
gut dicht und genügend w^eit sei, ferner niemals bei Uebergängen, Abzweigungen und Bieg
ungen scharfe Ecken besitze. Um eine gute dichte Windleitung zu erzielen, verwendet man
am besten gusseiserne Mufien oder Flantschenrohre; manchmal kommen auch glasirte Thon
rohre oder gemauerte Kanäle zur Anwendung. Letztere müssen unter allen Umständen sehr
sorgfältig ausgeführt und von innen mit einem säubern, glatten Verputze versehen werden.
Die Weite der Windleitung ist so zu wählen, dass die Geschwindigkeit des Windes darin
nicht mehr als 10—12"' per Secunde beträgt; sie ist deshalb bei gewöhnlichen Schmiedefeuern,
bei denen man Wind von circa Ib""" Wassersäulepressung (= circa 48'" Geschwindigkeit in
der Düse) verwendet, im Querschnitt 4—5 mal so weit, als die Summe der Düsenquerschnitte
betragen, zu nehmen. Bei Verwendung der Ventilatoren aus der Fabrik G. Schiele & Co.
in Frankfm-t a/M. kann die Ausblasöffnung als Weite der Windleitung angenommen werden.
Diese Angaben beziehen sich aber nur für gusseiserne oder Thonrohrleitungen; bei gemauerten
Kanälen ist deren lichte Weite um die Hälfte grösser zu nehmen. Ebenso nehme man die
Windleitung noch etwas weiter, wenn der Ventilator sehr entfernt von den Schmieden aufge
stellt ist.

Sollte ein sog. Saugen des Windes zu befürchten sein, so legt man an der entsprechen
den Stelle der Leitung einen Windkessel an. Bläst z. B. der Wind in das Rohr Ä (Fig. 2"),
so wird er eher aus dem Rohre B Wind saugen, als demselben Wind zuführen. Durch An
bringen eines Windkessels, wie dies die punktirte Linie bei a angibt, würde das Rohr JB mit
Sicherheit gespeist werden können.
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Lieber das Schmieden selbst.

Eine der wichtigsten Schmiede-Arbeiten ist das Scliweissen. Beim Schweissen von
Eisenstücken ist hauptsächlich darauf zu achten, dass durch zweckmässiges Stauchen die
Fasern der zu schweissenden Stücke übereinander laufen (Pfeile p p, Fig. 3 Tafel I) und
muss an der zu schweissenden Stelle Eisen genug vorhanden sein, um beim Schweissen dem
Stücke die vorgeschriebene Form geben zu können.

Soll ein runder oder prismatischer Stab geschweisst werden, so wird derselbe zunächst
an dem einen Ende erhitzt und dann an der unteren Fläche schnell in Wasser abgekühlt;
alsdann schnell gegen einen Amhos gestaucht, wodurch das Eisen die Form Fig. 2 Tafel I
erhält. Alsdann wird dem Ende B durch Schmieden die Fonn c (Fig. 3 Tafel I) ertheilt
und ebenso dem anzuschweissenden Stück c'; ferner wird das weissglühende Eisen mit
kräftigen Schlägen geschweisst und die Stärke der Schweissstelle D auf den zu bildenden
Durchmesser d gebracht. Bei Anwendung des Dampfhammers wird die Schweissfläche kürzer
und kräftiger hergestellt, da der Dampfhammer energischer wirkt als der Vorschlaghammer.

Beim Stauchen des Eisens, das bereits vorhin bei den zum Schweissen herzustellenden
Flächen Anwendung fand, sind folgende Fälle zu erwähnen:

1. Bei Fig. 4 Tafel I wurde der bei A glühend gemachte cylindrische Stab in der
Ilichtung des Pfeiles p mit dem Vorschlaghammer auf der Oberfläche a h geschlagen, wäh
rend die Fläche a' h' auf einer eisernen Unterlage ruhte; der glühende Theil .4 erhielt dadurch
die gezeichnete Form (1, 2, 3, 4).

2. Bei Fig. 5 Tafel I wurde der bei B glühend gemachte cylindrische Stab an seiner
untern Fläche «' h' in kaltem Wasser abgekühlt, alsdann wie vorhin in derselben Weise mit
dem Vorschlaghammer in der Kichtung des Pfeiles p geschlagen, wodurch alsdann die Form
4, 5, 6, 7 erlangt wurde.

3. Bei Fig. 6 Tafel I wurde der hei c glühend gemachte cylindrische Stab in der
Kichtung des Pfeiles p> mit dem Dampfhammer auf der Fläche a h geschlagen, während die
Fläche «' h' auf einer eisernen Unterlage ruhte; der glühende Theil c erhielt dadurch die ge
zeichnete Form (8, 9, 10, 11).

4. Bei Fig. 7 Tafel I wurde der bei D gllihend gemachte cylindrische Stab bei efg Ii
plötzlich in kaltem Wasser abgekühlt, alsdann wie vorhin in der Richtung des Pfeiles p mit
dem Dampfhammer geschlagen, wodurch die Form 12, 13, 14, 15 erzielt wurde.

5. Bei Fig. 8 Tafel I wurde der bei E glühend gemachte cylindrische Stab bei efg h
und e'/' g' h' plötzlich in kaltem Wasser abgekühlt, alsdann wie vorhin in der Richtung des
Pfeiles p mit dem Dampfhammer geschlagen, wodurch die Form 16, 17, 18, 19 erzielt wurde.

Es ist leicht ersichtlich, wie dergleichen Formveränderungen zur Verfertigung eiserner
Stücke ihre resp. Anwendung finden können.

Das Strecken des Eisens besteht im Gegensatz zum Stauchen darin, dass man es
in glühendem Zustande mit dem Hammer unter geeignetem Umwenden auf dem Ambose
dünner schmiedet und dadurch der Länge nach vergrössert.

Eine ebenso wichtige Manipulation ist das Spalten des Eisens. Das Spalten des
Eisens darf nicht willkührlich auf jeder Fläche eines prismatischen Eisens geschehen, sondern
muss stets senkrecht nach der Richtung der Faser-Flächen des Eisens stattfinden.

Man bemerkt nämlich bei einem prismatischen Stahe A (Fig. 9 Tafel I) dass z. B.
die Fasern des Eisens, wie die Linien a c, a' c', a" c" etc. laufen und der Stab gleichsam
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aus dünnen Blechen a c, a' c', a" c" etc. zusammengesetzt ist. Wollte man einen derartigen
Stab bei /!', also zwisebeii den Ebenen a' c' und «" c" spalten, so würde das Eisen nach
der Ricbtung a' d aufreissen. Es ist daher nötbig, dass der Stab bei A gespalten werde,
wenn man die Gefahr des Aufreisseiis vermeiden will.

Denken wir uns, es sei das Eisen Ä nach der Ricbtung Ä C gespalten, so wird man
nun leicht begreifen können, wie aus der Form des Stabes Ä durch weiteres Schmieden
die Form Ä uV yl" (Fig. 10 Tafel l) entsteht und wie durch Schweissen des Keiles ß bei
4, 5, 6 die gerade Fläche 4, G erzielt wird. Verfertigt man nun in derselben Weise ein
zweites Stück K K' K" mit dem eingeschweissten Keil a bei 1, 2, 3 und schweisst nun end
lich die Enden K' A' und K" A" aneinander, so wird der in Fig. 10 gezeichnete Bügel ge
schmiedet sein.

Nun ist hier gleich zu bemerken, dass zu gewissen Zwecken das Eisen auf der Ober
fläche häufig durch Cementiren gehärtet werden muss, was auf folgende Weise geschieht:

Die zu härtenden Gegenstände werden in einem starken eisernen Behälter derart ein
gepackt, dass dieselben von allen Seiten von einer circa 30'"'" dicken Lage Cementirpulver
umgeben sind; darauf werden nach Schliessung des gefüllten Kastens die etwaigen Fugen
und Oeffnungen mit Lehm sorgfältig verstrichen. Dieser so zubereitete eiserne Behälter wird
nun in einen Cementirofen eingeschlossen und während circa 6 Stunden einer gleichmässigen
Rothglühhitze ausgesetzt, wobei dieselbe mit Hülfe von Registern nach Belieben vermindert
oder gesteigert werden kann. Hierauf wird der Kasten aus dem Feuer genommen und wer
den mit der Zange die einzelnen Gegenstände aus dem Cementirpulver entfernt und zum
schnellen Abkühlen sogleich in kaltes Wasser geworfen.

Als Cementirofen kann der Feuerraum F des Federofens (Fig. 5 Tafel IV) dienen.

Das Cementirpulver besteht aus stickstoffhaltigem Kohlenpulver und kann dadurch
hergestellt werden, dass man alte Schuhe und Lederabfälle auf einem Eisenbleche, das auf
einem gewöhnlichen Schniiedefeuer erhitzt wird, langsam verkohlen lässt, die erhaltene Masse
pulverisirt und danach mit Kochsalz vermengt, wobei auf 20 Pfund ungebranntes Leder circa
1 Pfund Kochsalz kommt.

Die Erfahrung lehrt jedoch, dass beim Härten ein Eisenstab der Länge nach auf
springen kann. Um diesen Uebelstand zu vermeiden, muss ein zu härtender Bolzen vorher
gehörig durchgeschmiedet werden; ein runder Stab z. B. erst viereckig und dann wieder rund,
damit die Fasern des Eisens durch und durch geschweisst werden. Bei stärkeren Bolzen ist
es nöthig, um das runde Eisen einen eisernen Ring zu schweissen und das so erhaltene
Eisen erst viereckig zu schmieden und alsdann wiederum rund, sodass hei einem derartig
geschmiedeten Zapfen die Fasern rund um das Eisen laufen würden. Ein derartig geschmie
deter Zapfen oder Bolzen wird beim Cementiren nicht reissen und in jeder Hinsicht gut seinen
Dienst leisten.

Im Folgenden sollen nun noch einige Beispiele über das Schmieden von Eisentheilen
verschiedener Formen beschrieben werden, damit man sich beim Construiren solcher Theile
Rechenschaft geben kann, in welcher Weise dieselben am billigsten und zweckmässigsten
ausgeführt werden können.

Ein Bolzen von der Form Fig. 11 soll geschmiedet werden. Hierbei ist
zunächst zu bemerken, dass dergleiche Bolzen von circa 8""" bis 25""" Durchmesser mit der
Hand gesehmiedet werden, während dünnere Bolzen meistens vermittelst besonderer Vorrieh-
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tiingen verfertigt werden. Zur Herstellung eines derartigen Bolzens nimmt man ein Rundeisen
vom Durchmesser d und sehneidet dasselbe auf Länge mit Hülfe des Apparates (Fig. 14).

Ä bezeichnet das Eisen mit der Messerschneide c, das im Ambos befestigt ist. (Absehrot.)
B ist ein verschiebbares rechtwinkliges Eisen, mit Hülfe dessen das runde Eisen genau

auf die Länge l gebracht werden kann. (Abschrot mit Anschlag.)
c X ist ein Keil, der zum Festhalten des Eisens B dient. Durch Aufsehlagen in der

Richtung des Pfeiles p wird das Eisen auf die Länge l abgehauen. Hat man den Bolzen
auf die richtige Länge abgehauen, so sehweisst man um denselben den Ring m n (Fig. 15)
und bringt ihn in die runde Oeffnung des Eisens Ä (Nageleisen).

Im Falle der Bolzen länger ist als das Nageleisen dick, bringt man unter dasselbe
durehbohrte Stücke Eisen, bis der Bolzen mit einem Ende auf dem Ambos ruht und aus dem
Nageleisen nur der Ring 7n n lieraussteckt. Nun staucht man mit dem Gesenkhammer B
(Fig. 10) den Kopf des Bolzens herunter.

Soll der Kopf des Bolzens von der Form Fig. 12 sein, so gebraucht man zum Schlagen
des Kopfes den Gesenkhammer H (Fig. 18).

Ein Bolzen von der Form Fig. 13 soll gesehmiedet werden. Hierzu gibt es
zwei verschiedene "Wege: Entweder nimmt man ein viereckiges Eisen a h c d und reckt
den Bolzen weiter rund aus, was die bessere Manier ist, oder man le^ um den Bolzen einen
Ring (Fig. 17"), den man bei a' h' c d viereckig schmiedet und bei a a, b h, eylindrisch
lässt. Den so geschmiedeten Bolzen bringt man in ein versenktes Nageleisen (Fig. 17), das
im unteren Theile rund und im oberen viereckig ist, und staucbt alsdann wie vorhin, den
überstehenden Theil a h a, h, zum runden Kopf. Da in diesem Falle der Bolzen auf der
eckigen Brust bei c d ruht, braucht er an seinem Ende nicht auf dem Ambos zu ruhen
und kann also bei beliebiger Länge durch ein Loch des Amboses hindurch geführt werden.

Eine Sehraubenmutter soll geschmiedet werden. Bei kleinen Sehrauben-
muttern nimmt man einfach ein Eisen A (Fig. 19) und schlägt kalt mit Hülfe des Meisseis
B die Eintheilung der Muttern darauf. Alsdann macht man dieses Eisen glühend und bildet
nun die sechseckige Form dadurch, dass man, wie Fig. 20 Tafel I andeutet, den keillormigen
Hammer A und das untere keilförmige Eisen J?, das im Ambose C befestigt ist, in die bei
den Kanten des Flacheisens einschlägt, ohne jedoch die Muttern ganz abzutrennen. Alsdann
sehlägt man mit Hülfe des Doms S (Fig. 21) die Löcher o, a, a und bearbeitet ferner die
Muttern in der Matrize M (Fig. 22) und gibt ihnen die Rundung auf der oberen Fläche mit
dem Gesenkhammer (Fig. 15). Damit das Loch a nun sauber rund und auf das vorgeschrie
bene Maass gebracht wird, treibt man in dasselbe noch den Dorn E (Fig. 22).

Sollen grössere Muttern geschmiedet werden, so sehweisst man einen Ring,
dessen Loch mit dem Dorn E (Fig. 23 Tafel I) sauber rund getrieben und der sodann in
der Matrize M (Fig. 24 Tafel I) sauber sechseckig bearbeitet wird.

Der Dorn E wird dabei bis zur Brust a eingetrieben; Sollen runde Löcher sechs-
oder viereckig geschmiedet werden, so geschieht dies mit Hülfe der Dorne A oder B (Fig.
25 und 26).

Soll ein Ring geschmiedet werden, so sehweisst man das runde Eisen um das
Hörnchen D (Fig. 27).

Der Gegenstand A (Fig. 28) ist zu schmieden. Hierzu nimmt man zunächst
das runde Eisen d und schmiedet um dasselbe den Ring 7n. INIit Hülfe des Gesenkhammers
II und des Gesenkes M schlägt man alsdann die verlangte Form. Der Ring a wird, wie



bereits beschrieben, hergestellt oder wenn ein ovaler Ring S (Fig. 29) geschmiedet werden
soll, so gebraucht mau das Eisen E, in dessen Oeffnung o man das glühende gerade runde
Eisen d hineinsteckt, welches man alsdann um das Eisen E her umlegt. Mit Hülfe des Hörn
chens D (Fig. 27) wird es dann geschweisst, wie dies vorhin bereits beim Schweisseu der
runden Ringe angedeutet wurde.

Das Eisen A (Fig. 30) soll geschmiedet und bei ah c nach einer bestimm
ten Form gebogen werden. Man nimmt ein Eisen vom Durchmesser D und schmiedet
darum den eisernen Ring c d. Mit Hülfe der Matrize M und des Hammers H schweisst man
das Ganze zur verlangten Form. Alsdann steckt man das eine Ende des glühenden Eisens
A in die Oeffnung o des Eisens D, das im Ambose befestigt ist und biegt es wie es die
Figur zeigt nach dem Bogen a h c.

Das Stück A (Fig. 31) soll geschmiedet werden. Man nimmt ein flaches Eisen
von der gegebenen Dimension a b c d und schmiedet es flach um den runden, kalten, eiser
nen Stift rf; alsdann bleibt beim Fortnehmen des Stiftes d die Oeffnung e, die man mit einem
genau passenden Eisen ausfüllt. Man schweisst nun das Ganze bis zur Linie h i zusammen,
schiebt dieses so geschweisste Eisen von der Seite in den gusseisernen Block K L M N und
legt die Arme x und y nach den punktirten Linien um.

Um zu untersuchen, ob das Stück genau gearbeitet ist, bedient man sieh des Calibers
q r s t, wobei a' c' d' e' /' feste Stücke sind, zwischen denen das Stück A genau ein-
gepasst werden muss.

Ein Laternenträger von der Form A (Fig. 32) soll geschmiedet werden.
Man nimmt zunächst ein rundes Eisen t?, spaltet es an dem einen Ende und schweisst die
dadurch entstandenen Arme um ein viereckiges Eisen, wodurch die Form m n o p erlangt
wird. Alsdann nimmt mau ein flaches Eisen und schweisst dieses mit Hülfe der Matrize M

auf das runde Eisen d.

Um den Bogen x y z zu erzielen, benutzt man das Eisen B, welches im Ambos befestigt
ist, schiebt in die Bügel o und p das flache Eisen e, schraubt es fest und legt das glühende
' Rundeisen d genau um das Blech l m n i, welches genau die verlangte Form besitzt.

Sollen zwei Arme auf ein flaches Eisen geschweisst werden, so benutzt man die Ma
trize Fig. 33.

Ein Bügel a b c d (Fig. 34) soll geschmiedet werden. Man legt den glühenden
Eisenstab um das Formstück a' Z»' c' d', hält ihn mit letzterem und dem Eisen A, das im
Ambose festsitzt, durch den Keil K zusammen fest und schweisst bei b.

Ein Flacheisen soll nach einem bestimmten Bogen rechtwinklig gebogen
werden (Fig. 35). Hierzu gebraucht man das Eisen A, welches bei x genau den verlangten
Bogen hat, mau steckt das glühende Flacheisen in die Gabel m n o p und biegt es recht
winklig um.

Ein Bügel a b c d soll geschmiedet werden (Fig. 36). Man nimmt zunächst
einen Eisenstab von der Dicke wie bei a b angegeben und schmiedet denselben aus, wie
dies bei m n o p angedeutet ist, sodass man die Form ?>/ n' o' erhält. Nachdem man
die Stücke x und y hergestellt hat, schweisst man dieselben bei x' y' an. Hierauf schlägt
man die lücher o' o" setzt den Bügel bei o' auf das Eisen A^ das im Ambose festsitzt
und gibt ihm mit Hülfe des Hammers und des Domes m die verlangte Form.

Das Eisen A (Fig. 37) soll geschmiedet werden. Man schmiedet zunächst den
Theil m n o und schweisst bei y den Arm a m. Alsdann benutzt man das Eisen B, welches
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im Ambose festsitzt, und schweisst den Arm h bei x wobei man dem Ganzen die ge
wünschte Form gibt.

Der Bügel .d (Fig. 38) soll geschmiedet werden. Man nimmt zunächst das Rund
eisen d und schweisst den Ring m n herum. Der hierdurch entstandene eylindrische Kopf
wird min mit Hülfe der Matrize M und des Gesenkbammers H in einen kugeirörmigen Kopf
verwandelt und dann wird mit dem Flachbammer der entstandene runde Kopf an beiden
Seiten flach geschlagen. In derselben Weise verfertigt man am andern Ende des Rundeisens
d ebenfalls einen flachrunden Kopf. Darauf bohrt man in jeden Kopf die Löcher o und o',
nimmt eine Kuppelungsmutter p, die man auf das Eisen B steckt, welches im Ambose festsitzt
und legt den glübenden Bügel um das Eisen B, wie es die Figur zeigt.

Das Eisen Ä (Fig. 39 Tafel I) soll geschmiedet werden. Das runde Eisen d
wird zunächst bearbeitet resp. gestreckt, wie dies die Zeichnung verlangt, und sodann auf
das flache Eisen m geschweisst, wie bereits früher beschrieben wurde. Das Stück c wird auf
das Rundeisen geschweisst, bei c' gespalten und mit Hülfe der Matrize M aufgescliweisst.
Endlich wird mit Hülfe des Eisens E, zu dessen Festhalten im Ambose und Zusammenhalten
mit dem Sehmiedestücke der Bügel K mit Keil i dient, der Bogen a ß 7 gebildet.

Der Bügel A (Fig. 40) soll geschmiedet werden. Man nimmt zunächst einen
eisernen Stab von der Dicke ah c d und reckt denselben an den Enden aus, um die Arme
h und i der Länge und Dicke nach herzustellen. Alsdann schweisst man die Warze 0 auf
dieses flache Eisen. Ist dies geschehen, so gebraucht man zur Herstellung der scharfen Ecken
X y den Apparat Z?, welcher aus dem Kopfe a h c d, dem Bügel e f g h und dem Keile K
besteht. Das Flacheisen wird senkrecht gegen die Fläche des Kopfes a h c d so unter den
Bügel e f g h gelegt, dass die Warze 0 in das Loch 0, des Bügels e f g h fällt. Mit Hülfe
des Keils zieht man alsdann den Bügel fest an und schlägt den zu fabricirenden Bügel A
fest um den Kopf ah c d. Da dieser Kopf scharfe Ecken hat, werden also auch die Ecken
X y des Bügels A sauber und rechtwinklig ausfallen.

Der Zughaken A (Fig. 41 Tafel I) soll geschmiedet werden. Hierzu nimmt
man zunächst ein rundes Eisen d und streckt alsdann an der einen Seite den prismatischen
Theil a h c d und an der andern Seite den ovalen und allmälig ins Cylindrische über
gehenden Theil e f g h aus. Alsdann legt mau den Theil e f g h um das runde Eisen x,
schweisst den Theil i und gibt durch weiteres Schmieden dem ovalflachen Eisen die Form
des Querschnittes D.

Der Zughaken (Fig. 42) soll geschmiedet werden. Einem prismatischen Eisen
von der Dicke a wird zunächst der Länge nach die gehörige Form sammt Auge 0 durch
Strecken und Schmieden gegeben. Alsdann nimmt man den Apparat B, befestig-t darin mit
Hülfe des Bolzens h den glühenden, noch nicht gebogenen Haken A und schmiedet denselben
um die Nase K des Apparates. Soll das Loch 0 an beiden Seiten ausgeweitet werden, so
benutzt man hierzu den in Fig. 43 gezeichneten Hammer A.

Soll auf ein Winkeleisen ein flaches Eisen geschweisst werden, so ist es
nöthig, dass das Winkeleisen gehörig befestigt werden kann. Hierzu dient der Apparat A
(Fig. 44), der in den Ambos auf gewöhnliche Weise befestigt wird.

Soll ein Winkeleisen rund gebogen werden, so benutzt man hierzu das Form
eisen A (Fig. 45), wobei die punktirten Linien das gebogene Winkeleisen andeuten. Dieses
Formeisen wird mit den beiden Stiften 7n und « in correspondirende Löcher einer schweren
gegossenen eisernen Platte (Streckplatte) gesteckt und dadurch festgehalten.

Oberstadt, Technologie der Eisenbahnwerkstätten. 2
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Soll eine Gabel A B C (Fig. 4G) hergestellt werden, so spaltet man das pris
matische Eisen senkrecht nach den Faserschichten und legt die Arme a und h um das Eisen
D, wodurch die verlangte Gabel dargestellt wird.

Die BufferhUlse A (Fig. 1 Tafel II) soll geschmiedet werden. Um eine der
artige Bufierhülse zweckmässig zu schmieden, schneidet man zunächst ein Stück Flacheisen
a b, a' h\ c d, c' d' auf die richtige Länge, staucht es an den Enden, die geschweisst
werden sollen, also bei m n (Fig. 2) auf, und biegt es ringförmig zusammen, um alsdann
den so erhaltenen Cylinder m n zu schweissen. ]\Ian schweisst zunächst den Theil o p der
Hülse und bei der zweiten Operation den Theil p q. Dieses Schweissen geschieht mit Hülfe
eines schweren runden Eisens E, das bei l vermittelst des Stiftes s im Ambose befestigt ist
und über den Ambos hinaus auf einer Stütze (Stehknecht) Fig. 3 u. 4 ruht, wohei die Hülse
während des Schweissens vermittelst einer starken runden Zange gehalten wird.

Das schwere runde Eisen E hat nun bei x y z genau den Durchmesser der innern
Hülse; dieselbe wird auf dies Ende geschoben und geschweisst. Der Theil t wird dann auf
die folgende Weise hergestellt: Man schmiedet zunächst einen Ring ab c d^ e f g h (Fig. 5),
dessen äusserer Durchmesser a b c d genau dem inneren der Hülse entspricht. In das Loch
cfgh steckt man nun das kalte runde Eisen m, welches dieses Loch genau ausfüllt, erhitzt
das Ganze wiederum bis zur Schweissglühhitze, und schweisst den Ring auf das Rundeisen w,
welches alsdann hei x y abgehauen wird. Das so erhaltene Stück hat also die Form x (Fig. 6).
Dieses Stück wird nun unter dem Dampfhammer A in die Matrize M geschlagen und auf
diese Weise das Stück t (Fig. 7) geschmiedet.

Nachdem die Hülse wiederum erhitzt ist, wird das Stück t kalt eingesetzt, wie dies
Fig. 7 andeutet und nun der Weissglühhitze ausgesetzt und rundum gesehweisst und ferner
mit den Gesenken ilf und M (Fig. 8) sauber rund abgearbeitet.

Nun geht man an das Schmieden des Ringes i Ii l m (Fig. 1), der die Form Ii
(Fig. 9) erhalten soll. Um diese Form, also mit den aufstehenden Rändern x und y zu er
zielen, wird zunächst ein Ring von der Form B (Fig. 10) geschmiedet, bei dem der innere
Durchmesser 5 um einige Milhmeter kleiner ist, als der äussere Durchmesser der Hülse.
Dieser Ring R wird nun unter dem Dampfhammer D vermittelst der Matrize M und des
Doms Ii genau zu der in Fig. 9 gezeichneten Form zusammengepresst. Man sieht aus
Fig. 10, wie durch die Matrize die Abrundungen resp. Erhöhungen x y gebildet werden.
Der Dorn K ist in seiner unteren Hälfte genau cylindrisch auf den Durchmesser der Hülse
abgedreht. Dieser so erhaltene Ring wird nun auf die Hülse aufgesteckt und mit ihr ver-
schweisst, bei welcher Operation wie vorhin der Dorn E gehraucht wird. Das Loch D der
Hülse wird später hineingebohrt.

Eine Bufferstange (Fig. 11) soll geschmiedet werden. Man nimmt zunächst
ein Stück Eisen von der viereckigen Form a b c d (Fig. 12), an welches man vorläufig
die Stange m geschweisst hat, um es bequem handhaben zu können; macht dasselbe weiss-
glühend und bringt es unter den Dampfhammer D. Alsdann legt man auf das weissglühende
Eisen den kalten Ring R von der Form, wie Figura zeigt, und schlägt denselben vermittelst
des Dampfhammers in das weissglühende Eisen ab c d hinein. Letzteres erhält dadurch die
Form ax y' y b c d. Die aufstehenden Kanten ax m und y h n reckt man nun unter dem
Dampfhammer aus, bis dieselben auf die Form der punktirten Linien gebracht worden sind.
Hierdurch erhält mau also die Form e m x x,y, y nf. Auf den cylindrischen Theil x x, y y,
wird alsdann die Bufferstange nach bekannten Prinzipien aufgeschweisst.
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Um die Stange selbst, wie in Fig. 11 angegeben, zu erhalten, nimmt man ein Rund
eisen vom Durchmesser d (Fig. 13), legt dasselbe unter den Dampfhammer D, darüber das
runde kalte Eisen E, sodass letzteres durch den Hammer hineingetrieben wird, bis das Eisen
bei drehender Bewegung der Stange d an dieser Stelle den Durchmesser d' erhalten hat. Als
dann reckt man unter dem Dampfhammer den cylindrischen Theil M der ganzen Länge nach
auf den Durchmesser d^ aus.

Bevor man nun diese Bufferstange auf den Theil x x' y  fi aufschweisst, wird der
Theil e m n f vermittelst der Scheere sauber rund geschnitten.

Eine hohle Bufferstange, wie in Fig. 14 angegeben, soll geschmiedet
werden. Hierzu nimmt man zunächst das viereckig geschnittene Stück Flacheisen a h c d
(Fig. 15), setzt darauf die Hülse H, um die man vorher den Ring i geschweisst hat. Nach
dem die Schweissstellen bis zur Weissglühhitze erhitzt worden sind, bringt man das Ganze
unter den Dampfhammer /), setzt die kalte Hülse über die zu schweissende Hülse H
und schlägt dieselbe gegen a h, wodurch die Hülse rundum auf die Fläche a b sauber ge
schweisst wird.

Sollen von irgend einem Gegenstande viele Stücke verfertigt werden, so ist es häufig
vortheilhaft dazu geeignete Matrizen und Stempel anzufertigen. Um z. B. ein wellenförmiges
Blech herzustellen, kann man Blech kalt bis zu 2'""> Dicke unter der Presse mit Hülfe der
Matrize 31 (Fig. 16) und des Stempels P drücken.

Ein flaches Eisen von der Form A (Fig. 17) soll in grossen Massen ange
fertigt werden. Hierzu gebraucht man die Matrize 31, worin die Form des verlangten
Eisens der ganzen Dicke der Matrize nach durchstossen ist. Der Stempel P, der sich in dem
Bolzen a h führt, wird mit Hülfe der Stange c d auf die Matrize gesetzt. Dieser Stempel
trägt an seiner untern Seite das Stahlstück x, das genau in die Oeffnung der Matrize passt.
Steckt man nun zwischen Matrize und Stempel ein Eisenblech und schlägt mit dem Vorschlag
hammer auf den Stempel P, so stanzt das Stück x des Stempels P aus dem Eisenblech ge
nau die Form des verlangten Eisens heraus.

Das Eisen Ä (Fig. 18) von Eisenblech von circa 20""" Dicke soll in grosser
Anzahl hergestellt werden. Hierzu benutzt man wiederum die Matrize 31, deren Con-
struction deutlich aus der Zeichnung erhellt. Steckt man nun in den Raum a h c d das
circa 20""" dicke Eisenblech und setzt alsdann den Stempel P auf, der genau im Querschnitt
die Form des Eisens A hat, so schlägt man mit dem Dampfhammer sauber das verlangte
Stück heraus.

Zum Schweissen und Schmieden grösserer Packete bedient man sich des
Schweissofens, dessen Einrichtung weiter unten erklärt werden soll.

Bevor wir zur Beschreibung dieses Ofens übergehen sei noch B^'olgendes erwähnt: In
den Eisenbahnwerkstätten bleibt stets viel Abf:\ll von altem Eisen, welches zweckmässig dazu
benutzt werden kann, Eisenstücke grösserer Dimensionen daraus zu schmieden. Zur Herstel
lung dieser Eisenstücke macht man aus den Abfallen Packete von dem vorher zu berechnen
den Gewichte und schmiedet daraus das Eisen auf die verlangte Dimension. In Beziehung
auf die Herstellung dieser Packete sind einzelne praktische Regeln zu beobachten, die wir
hier kurz andeuten wollen.

Man legt zunächst das Eisen nach der Längenrichtung A B (Fig. 54), wobei also der
Querschnitt so ausfallen wird, wie dies bei C D angedeutet ist. Auf diese Schicht legt man
in derselben Längenrichtung eine zweite Schicht und so weiter bis man die berechnete Höhe

2*
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resp. (las zu erzielende Gewicht erreicht hat. Ein derartig zusainmengesetztes Packet wird
mit Eisendraht a h c d (Fig. 55) umwunden, und nun mittelst einer Schuppe Ä in den
Schweissofen eingeschoben.

Nachdem dasselbe die Schweissgllihhitze erlangt hat, wird es unter den Dampfhammer
gebracht und zunächst nur sehr vorsichtig mit dem Hammer mit leichten Schlägen zusammen
gedrückt und zwar zunächst viereckig. Alsdann geht man zu stärkeren Schlägen über und
schweisst das Ganze gehörig zusammen. Um dies am besten zu erzielen, schmiedet man das
Packet bis auf eine Dicke von circa 30""" nieder, wodurch also ein prismatischer Stab (Fig. 57)
entstehen wird. Dieser Stab wird auf eine Breite von circa 20"'" gehalten, und in gleich
grosse quadratische Stücke m, welche alsdann auf einander gelegt (Fig. 56) und wiederum
in den Ofen eingeschoben werden, geschnitten. Hat das Packet den nöthigen Hitzegrad er
reicht, so schweisst man es abermals unter dem Dampfhammer und gibt ihm alsdann die
verlangte Form ah c d (Fig. 56).

Da es sehr häufig vorkommt, dass alte Radreife zu dergleichen Zwecken verbraucht
werden, so soll dieses Verfahren ebenfalls besprochen werden. Der Radreif wird in gleiche
Theile zerlegt und jeder Theil zu einer prismatischen Form geschmiedet. Diese so erlangten
Stücke werden nun wiederum zerlegt und in so grosser Anzahl auf einander gesch^veisst, wie
dies für das zu schweissende Stück erforderlich ist. Je öfter man obige Operation des
Schweissens und Wiederaufeinanderlegeus der geschmiedeten Platten wiederholt, desto besser
wird das Eisen ausfallen.

Die Einrichtung des Ofens erhellt aus der Zeichnung Fig. 1 Tafel IV. A be
zeichnet den Rost, worauf die Kohlen durch die Oeffnung o geworfen werden (Grundriss),
d die Feuerbrücke und H den Herd, auf den die vorhin besprochenen Packete durch die
Oeffnung C oder D gebracht werden. Die Schlacken fliessen auf der schiefen Ebene a h in
das Schlackenloch c ab, worauf sie seitwärts entfernt werden können. Die Verbrennungsgase
ziehen durch den Kanal A", erwärmen den Kessel M und entweichen durch den Schorn
stein N, dessen Zugkraft durch ein zw^eckmässig angebrachtes Register regulirt w^erden kann.
Der in solchen Kesseln erzeugte Dampf wird zum Betriebe der Dampfhämmer oder etwa
in der Nähe befindlichen Dampfmaschinen benutzt.

Das Feder-Schmieden.

Beim Anfertigen von neuen Federn wird zunächst nach der Zeichnung eine Schablone
für jedes Federblatt gemacht, w^onach der Schmied zunächst den Federstahl, den er in Stäben
empfängt, auf die vorgeschriebene Länge abschneidet.

Das oberste Blatt wdrd zuerst fabricirt und zwar in folgender Weise: Die Köpfe A
und A, (Fig. 47 Tafel I) werden aus Eisen geschmiedet; alsdann nimmt der Schmied das
auf Länge geschnittene Stück Federstahl B (Fig. 48), staucht die beiden Enden so auf, dass
nach dem Aufschweissen der eisernen Köpfe noch etwas mehr als die ursprüngliche Dicke
zurückbleibt. Nun setzt der Schmied den eisernen Kopf A auf die Stahlfläche B und erhitzt
beide Theile bis zur Weissglühhitze, wobei er stets Sand auf die zu schweissende Stelle wirft,
um den Stahl möglichst rein zu halten und vor der Einwirkung der Luft zu schützen, damit
der Stahl nicht verbrenne. Ist die gehörige Hitze erlangt, so schweisst er mit einem Hand
hammer die beiden Theile an einander. Diese Operation wird sofort noch einmal wiederholt,
da ein einmaliges Schweissen von Eisen auf Stahl in diesem Falle nicht ausreichen würde.
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Ist der zweite Kopf A' ebenfalls aufgeseliweisst, so werden die übrigen Blätter auf
die richtige Länge gesehnitten und an den Enden und in der Mitte in vorgeschriebener Weise
bearbeitet. Die eisernen Köpfe A A, werden zweckmässig aus viereckigen Eiseustäben E unter
dem Dampfhammer in eine Matrize A geschlagen (Fig. 49). Bei einigen Schlägen des Dampf
hammers in der Kichtung des Pfeiles p' dringt das Eisen E in den hohlen Ausschnitt der
Matrize A (Fig. 19). Das dadurch gebildete Ende E' wird nun mit einem scharfen schweren
Meissel M ebenfalls durch den Dampfhammer in der Eiehtung des Pfeiles p' abgeschnitten
und weiter mit dem Hand- und Vorschlaghammer ausgeschmiedet. Sind alle Blätter in dieser
Weise vorbereitet, so werden dieselben in einem Feder-Glühofen (Tafel IV Fig. 5) geglüht
und je mit einem kalten, bereits nach der Zeichnung gebogenen als Form dienenden Blatte
in glühendem Zustande durch die Walzen a und & (Fig. 6 Tafel IV) gezogen.

Diese Walzen a h sind um ihre Achsen drehbar und zugleich wird Walze a durch ein
schweres Gewicht P fest gegen die Walze h, also gegen den glühenden Stab c gedrückt. Der
Walze h wird vermittelst einer Handkurbel II die rotirende Bewegung ertheilt. Man schlägt
nun in der Richtung des Pfeiles p mit einem schweren Handhammer stets gegen das glühende
Blatt c während beide Blätter, d mit Hülfe einer Zange, wiederholt durch die Walzen a h
gezogen werden. Diese Operation wird möglichst sehneil ausgeführt und dann das noch glü
hende Blatt direet in kaltem Wasser abgefrischt. Haben alle Blätter diese Operation durch
gemacht, so werden sie wiederum in den Federofen zurückgebracht und erhitzt d. h. nur so
viel, dass sie beim Ueberkehren mit einem Reiserbesen Funken zeigen. Die Blätter werden
dann einzeln herausgenommen und gehämmert und zwar mit wuchtigen Schlägen mit einem
schweren Handhammer, bald an der rechten bald an der linken Seite der Blätter bis sie der
Länge naeb durebgehämmert sind und dabei die vorgeschriebene Form erlangt haben.

Jedes gehämmerte Blatt wird auf das vorhergehende genau so aufgepasst, dass ein
kleiner Zwischenraum bleibt, der durch den Druck mit einer Handzange zum Verschwinden
gehraeht werden kann.

Die Einrichtung des Federofens erhellt aus Fig. 5 Tafel IV. Die Kohlen werden durch
die Thüre A auf den Rost B geworfen, die Flamme dringt in der Richtung der Pfeile p und
p' durch die Oeffnungen a b c d, ferner durch die Kanäle i und i' in die Cementirkammern,
die auf Seite 6 bei Gelegenheit des Cementirens erwähnt wurden, und endlich durch die Ka
näle K und JV' in den Schornstein c. Durch die Register B und P' wird der Zug geregelt,
das Register R* wird geschlossen, wenn nur einer der Oefen arbeitet. Die gusseisernen
Armirungen des Ofens erhellen aus der Zeichnung.

Schmiedewerkzeuge.

Jeder Sehmied hat einen leichten Vorschlaghammer (Fig. 24 Taf. II) von ß''» nöthig,
während für das Schmieden grösserer Stücke ein solcher von 9''» vorhanden sein muss. Diese
Vorschlaghämmer sind aus Eisen verfertigt und die Aufsetzflächen (Bahnen) circa 12«"" dick
verstählt. Die Bahn des Hammers ist etwas gewölbt, damit beim Aufschlagen das glühende
Eisen nach allen Seiten hin gestreckt werden kann.

Der Handhammer, Schmiedehammer (Fig. 25) wiegt circa und ist eben
falls an beiden Aufsetzflächen verstählt. Die quadratische Aufsetzfläche ist etwas gewölbt und
steht die Finne des Hammers rechtwinklig zum Hammerstiel, dieselbe dient zum Strecken des
glühenden Eisens.
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Der Kreiizschlag (Fig. 26) ist von derselben Grösse wie der vorige, nur stellt die
Finne parallel zum Hammerstiel. Derselbe kann nicht zum Strecken des Eisens dienen, doch
muss ihn der Schmied beim Schmieden kleinerer Stücke stets in seiner Nähe haben, um ihn
als Setzhammer gebrauchen zu können.

Setzhämmer nennt man alle diejenigen Hämmer, die auf das Arbeitsstück gesetzt
werden, um mit dem Vorschlnghammcr in das glühende Eisen eingetrieben zu werden. Sie
sind ebenfalls wie die vorigen mit einem Stiel versehen, der jedoch lose im Hammerkojif
sitzen muss, damit beim Aufschlagen die Sehlagwirkung sieh nicht auf die Hand des Arbeiters
überträgt. Zu diesen Setzhämmern gehören die in Fig. 44, 45 und 23 gezeichneten Hämmer.

Für jeden Sehmied genügt ein Planhammer (Fig. 44) mit einer Aufsetzfläehe von
circa 65'""' im Quadrat. Die Aufsetzfläehe ist 18 bis 20""" dick verstählt.

Die geraden Setzhämmer, von welchen ebenfalls nur ein Stück pro Feuer und zwar
mit einer Aufsetzfläehe von circa 40""" im Quadrat nöthig ist, werden zum säubern Sehmieden
rechtwinkliger Ecken gebraucht und müssen, da sie wegen des häufigen Gebrauches viel lei
den, aus Tiegelflussstahl hergestellt werden.

Hei den runden Setzhämmern (Fig. 23) hat die Aufsetzfläche eine eylindrisehe Form.
Sie müssen in genligender Anzahl vorhanden sein und es muss die Finne in Dicken von circa
10'""' bis circa 150""", 6 bis 7'""' aufsteigend vorkommen. Diese Hämmer werden zum Aus
reeken der Sehweissstellen und zum Aussehmieden eoneaver Flächen benutzt.

Bezüglich der Fabrikation von Hämmern ist Folgendes zu erwäbnen:

Sollen eiserne Hämmer verstählt werden, so nimmt man ein flaches, langes, schmales
Eisen Ä (Fig. 60) und sehweisst auf ein Ende desselben das aus Sehweissstahl geschmiedete
quadratische Stück B, indem man die Oberfläche des stählernen Stückes B durch Aufwer
fen von Sand mögliehst gegen Verbrennen beschützt. Alsdann sehweisst man den eisernen
Hammer C auf das Eisen Ä (Fig. 61), hackt die Stange A bei A' ab und sehweisst das
Ganze nochmals sorgfältig zusammen, wobei man wieder fleissig Sand auf das Stück Sehweiss
stahl wirft. Das Härten geschieht alsdann auf folgende Weise: Man erhitzt den Hammer
bis derselbe orange-roth erseheint, steckt ihn alsdann bis zum Loche des Hammerstieles ins
Wasser, worin man ihn so lange abkühlt, bis das Wasser nicht mehr am Hammer aufkocht,
schleift dann die Oberfläche mit einem Stückchen Schleifstein blank und lässt den Stahl durch

die im Hammer noch anwesende Wärme dunkelgclb anlaufen.

Sollen Hämmer aus Tiegelflussstahl verfertigt werden, so wird der Stahl zunächst blei-
roth erhitzt und in diesem Zustande schnell mit starken Schlägen gesehmiedet. Um den Ham
mer zu härten, senkt man ihn in blutroth-warmem Zustande bis zum Stielloeh ins Wasser
und zieht ihn dann sogleich langsam wieder bis auf 1""' heraus, damit der Stahl nicht am
Hammerstielloehe zu stark sich abkühle. Wenn das Wasser am Hammer nicht mehr kocht,
zieht man denselben ganz aus dem Wasser, schleift schnell die Oberfläche blank und lässt
ihn diesmal dunkelblau anlaufen. Solehe gussstählerne Hämmer haben eine längere Dauer
als die verstählten, da bei letzteren durch das heftige Schlagen der aufgelegte Stahl sieh nicht
selten vom Eisen ablöst.

Das Verstählen ist überall dann anzuwenden, wenn ein Brechen des Instruments zu
befürchten ist, da das zähere Eisen den Bruch des Stahles verhindert. Sind Holzmeissel zu
verstählen, so werden dieselben, nachdem der Stahl auf das Eisen gesch^veisst ist, direct über
ihre ganze Länge im Wasser abgelöscht. Da sie alsdann wegen ihrer kleinen Masse keine
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Wärme mehr besitzen, ist es iiöthig, sie auf ein glühendes Eisen zu legen und so lange dar
auf liegen zu lassen, bis die vorher blank geschliffene Schneide dunkelgelh angelaufen ist.

Die Stielmeissei (Fig. 46) dienen zum Abhauen (Abschroten) glühender Eisenstücke.
Jeder Schmied hat circa 10 Stielmeissel, die von Tiegel-Flussstahl verfertigt sind, nöthig und
zwar circa 5 mit gerader Schneide und die übrigen, welche zum Rundbehauen von Eisen
platten dienen, mit hohler Schneide, wobei die Höhlung einen Durchmesser von circa T'//™ be
sitzt. Die Breite der Schneiden der geraden, so wie die der gebogenen beträgt circa 2'/2—S'/./'".
Die grosse Anzahl von jeder Sorte ist erforderlich, weil die Meissel hei längerer Berührung
mit dem glühenden Eisen selbst warm und also schnell weich und stumpf werden würden,
sodass sie dann aufs Neue gehärtet und geschliffen werden müssten.

Die Durchschläge (Fig. 21) mit Stielen müssen in genügender Anzahl vorhanden
sein, um Löcher von Vs*"" bis S'f/"" durchstanzen zu können. Selten werden die Durchschläge
viereckig hergestellt. Ohne Stiel kommen sie in Stärken von S'/a®"' bis T'/a? Va"'" aufsteigend,
vor. Diese letzteren sind einfach conisch gedrehte Eisen von circa 15®'" Länge, die heim Ge
brauche mit der Zange gefasst werden. Vermittelst der Stiel-Durchschläge wird zunächst das
zu bildende Loch auf einen kleinen Durchmesser durchgetrieben, während das allmälige Er
weitern bis zum gewünschten Durchmesser mit Hilfe der Durchschläge ohne Stiel geschieht.

Die Dorne (Fig. 23 Tafel 1) kommen in entsprechenden Abstufungen in Stärken von '/a®"'
bis 7'/a®"' vor. Diejenigen Schmiede, welche hauptsächlich mit Wagenreparaturen beschäftigt
sind, gebrauchen diese Dorne bis zu 272®"* Durchmesser und diese Dorne sind des vielfachen
Gebrauches wegen aus Gussstahl hergestellt. Die Dorne von grösseren Durchmessern werden
meistens nur von Schmieden gebraucht, die Locomotivreparatiiren ausführen, und bestehen
billigkeitshalber gewöhnlich aus Eisen. Da dieselben auf circa die Hälfte ihrer Länge conisch
zulaufen, behilft man sich auch wohl mit einer geringeren Anzahl Durchmesser, in welchem
Falle jedoch die Löcher nicht genau cylindrisch geschmiedet werden können.

Soll Eisen auf einen besonders gestalteten Querschnitt geschmiedet werden, so bedient
man sich der sog. Ober- und Untergesenke, die in den verschiedensten Formen je nach
Bedürfniss vorkommen. Wir erwähnen hier das auf Tafel II Fig. 19 gezeichnete „Rund
gesenk." Diese Rundgesenke müssen in genügender Anzahl vorhanden sein, um runde Stangen
von 72®"' bis 15"'", entsprechend aufsteigend, auf einen kleineren Durchmesser ausschmie
den zu können. Die Vertheilung derselben unter die verschiedenen Schmiede richtet sich
nach der Art der auszuführenden Arbeiten. Als Maassstab diene, dass Schmiede, die kleinere
Stücke verarbeiten, 16 bis 20 Gesenke von 72®'" bis 5®"' nöthig haben, während Schmiede,
die grössere Stücke verfertigen, aussei* diesen kleinen Gesenken auch Gesenke bis zu 15®"'
besitzen müssen.

Muttergesenke (Fig. 20 Taf. II). Auch diese müssen in genügender Anzahl vorhanden
sein zur Anfertigung von Muttern von 7/' bis 27/' engl. Bolzenstärke, aufsteigend. Rücksicht
lich der Vertheilung unter die verschiedenen Schmiede gilt das für die Rundgesenke Gesagte.

Der auf Tafel I Fig. 15 gezeichnete Gesenkhammer wird zum Faconniren der Bolzen
köpfe benutzt. Solche Gesenkhämmer kommen für Durchmesser von 1 bis 10®'", 72®"' auf
steigend vor. Die Bolzenschmiede erhalten dieselben bis zu 5®"' Durchmesser, während die
Schmiede, welche Locomotivreparaturen ausführen, dieselben von 5 bis 10®"" gebrauchen. Sie
werden bis zu 5®"' Durchmesser aus Tiegel-Flussstahl gefertigt, während man die übrigen bis
zu 10®"" aus Eisen herstellt, wobei jedoch die untere Fläche mit circa 2®"" dicken Schweiss-
stahlplatten verstählt wird. Aussei* diesen gewöhnlichen Kopfstempeln kommt, je nach Be-
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dUrfnisö noch eine grosse Anzahl faconnirter Gesenkhämmer vor, wie z. B. Fig. 18 Tafel I
einen solchen darstellt

Zur Fabrikation der Bolzen benutzt der Schniied ferner die auf Tafel I Fig. 16 gezeich
neten Nageleisen. Dieselben mit runden Löchern kommen in Durchmessern von '/s bis 5®°',
entsprechend aufsteigend, vor. Jeder Wagenbau-Schmied besitzt solche Nageleisen bis zu 272®'"
Durchmesser, während die Locomotiv-Schmiede ausserdem noch im Besitz der Nageleisen bis
zu 5®'" Durchmesser sind. Auf Tafel I Fig. 17 ist ein sog. versenktes Nageleisen gezeichnet.
Diese bis auf gewisse Tiefe mit viereckigen Löchern versehenen Nageleisen kommen in Qua
draten von Vi""' bis 272'''", entsprechend aufsteigend vor und dienen dazu, viereckige Ansätze
unter dem Kopfe runder Bolzen anzusetzen. Die Höhe des Vierecks wird gewöhnlich gleich
dem Bolzen-Durchmesser gewählt. Alle Nageleisen sind aus Sehmiedeeisen verfertigt, ihre
Oberfläche ist mit circa 1®'" dicken Schweissstahlplatten verstählt.

Von den Schmiedezangen ist die flache (Fig. 28 Tafel II) die gebräuchlichste.
Solche flache Zangen müssen in so grosser Anzahl vorhanden sein, dass man Stücke von 74®"'
bis 15®'" Dicke, entsprechend aufsteigend, fassen kann. Die Vertheilung dieser Zangen unter die
verschiedenen Schmiede richtet- sich nach der Art der auszuführenden Werke. Als Maassstab

diene, dass Schmiede, die kleinere Stücke schmieden, circa 12 Zangen von 74 bis 772'"" nöthig
haben, während Schmiede, die grössere Stücke anfertigen, ausser diesen kleineren Zangen
auch Zangen bis zu 15®'" Oeffnung besitzen müssen. Von den runden Schmiedezangen,
(Tafel II Fig. 29), die zum Fassen von Rundeisen dienen, gilt dasselbe, was von den flachen
Schmiedezangen gesagt wurde. Ausser diesen gewöhnlichen Zangen kommen noch eine grosse
Anzahl faconnirter Zangen vor, die der Schmied sieh je nach Bedürfniss selbst anfertigt.
Dergleichen Zangen sind auf Tafel II Fig. 30—43 wiedergegeben; Die Zange Fig. 30 dient
zum P'esthaltei> von Zughaken; zwei Zangen Fig. 31 und 32 sind nöthig, um ein Tragfeder-
Hängeisen A, wie es punktirt angegeben ist, zu schmieden; Zange Fig. 33 gebraucht man,
um das rechtwinklig gebogene Flaeheisen bei x zu schweissen. Fig. 34 stellt eine Zange
zum Festhalten })rismatischer Stäbe dar. Die Zange Fig. 35 dient zum Festhalten von Eisen
blechen. Cylindrische Stäbe werden mit Zangen nach Fig. 36, Ringe mit Zangen nach Fig. 37,
Hülsen mit solchen nach Fig. 38 und 41, rechtwinklig gebogene Flacheisen mit Zangen nach
Fig. 39, durchlöcherte Stäbe mit solchen nach Fig. 40, Schraubenmuttern und Bolzen mit
den Zangen Fig. 42 und 43 angefasst.

Der Ambos (Tafel H Fig. 59) besteht aus Schmiedeeisen, jedoch ist die obere Fläche
— die Bahn genannt — mit einer circa 274®'" dicken Schweissstahlplatte verstählt, damit
Fläche und Kanten möglichst lange brauchbar bleiben. Die gebräuchlichen Ambose haben
circa 15®"' Breite, während mit Rücksicht auf grössere zu schmiedende Stücke noch grössere
Ambose vorkommen.

Der Fig. 59 gezeichnete Ambos ist vermittelst der starken Nägel 0 auf dem Ambos-
stock L? festgesetzt. Seine äusscrc Form erhellt aus der Zeichnung. Es werden meistens
2 Sorten gebraucht, die eine mit der Bahn die andere mit der Bahn A\ welche letztere
mit einer breiten Kante a' h' endigt, während der Ambos A an derselben Seite mit der
schmalen Kaute a h endigt. Beide erfüllen denselben Zweck. Die Spitze m n hat, wie aus
der Zeichnung erhellt, einen runden Querschnitt, der allmälig nach dem Ambos zu in ein
starkes Oval übergeht. Dieses „Horn" dient zum Schweissen ringförmiger Gegenstände, wie
z. B. eines Ringes x, der mit der Zange ^ gehalten wird. Die hervorspringende Kante l-,
welche jedoch nicht immer vorhanden ist, dient den Gegenständen, die geschwcisst oder mit
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dem Setzliammer abgerundet werden sollen, als Widerlager gegen Abgleiten. Als Beispiel mag
das gezeiclmetc Winkeleisen W dienen, das an der schwarz schratlirteii Stelle geschweisst
und mit dem Setzhammer p abgerundet werden soll. Die Löcher q und 5' haben die Ge
senke aufzunehmen, wie dies das Gesenk £ andeutet. Der andere hornartige Theil des
Amboses, dessen Querschnitt in der Figur angedeutet ist, dient zum Schweisseu und Schmie
den rechtwinkliger Stücke, wozu der Bügel e f g h als Beispiel dienen kann. Die Ecken
e und / können hierdurch scharf rechtwinklig hergestellt werden. Die beiden Löcher t und
u dienen zum Anfassen und Wegheben des Amboses.

In Fig. 58 Tafel II bezeichnet ABC eine schwere gusseiserne Richtplatte. Die
selben werden bis 20°™ Dicke für mittelgrosse Schmiede-Werkstätten gegossen, sind auf der
Oberfläche und auf der Kante sauber abgehobelt und ausserdem mit einer Anzahl Löcher 0
versehen. Die Richtplatte dient zum Geradrichten der Schmiedestücke und ausserdem können
vermittelst der Löcher, in welche man starke Bolzen einsteckt, Biegungen aller Art vorge
nommen werden. Es gibt jedoch auch Richtplatten ohne Löcher, welche ausschliesslich zum
Geradrichten gebraucht werden. Die durchlöcherten Richtplatten werden ausserdem noch zum
Festhalten aller möglichen Apparate gebraucht, wie z, B. zum Halten der Eisen Ä (Fig. 45
Tafel 1), das zum Rundbiegen eines Winkeleisens benutzt wird. Ferner diene als Beispiel
die auf Tafel II Fig. 58 gezeichnete Schraube, deren Gestelle B vermittelst der ausgeschinie-
deten Bolzen d und der Schraubenmutter D auf die Richtplatte befestigt wird. Diese Schraube
benutzt man zum Geradrichten verbogener Stücke und ebenso, wie die Zeichnung es verdeut
licht zum Biegen eiserner oder kupferner Bleche; hierbei bezeichnen a h c starke eiserne
Staugen und/ ein Füllstück, worauf die Presse gesetzt wird. Mau begreift wie durch Anziehen
der Schraube A dem Eisenblech E eine bestimmte Biegung gegeben werden kann. Sind die
Eisenbleche dick, so kommen sie rothglühend unter die Presse. Die Kupferbleche werden
stets geglüht, alsdann in Wasser abgelöscht und erst darauf unter die Presse gebracht.

Ferner gebraucht der Sehmied noch sonstige Werkzeuge, wie grobe Feilen, Lineale,
Winkel, Dick- und Hohlzirkel etc. Für spezielle Arbeiten müssen ausserdem noch viele Werk
zeuge besonders hergestellt werden.

Oborstudt, Tcuhnologic der Eiaoubalinwerkstültou.



II. Capitel.

Gelbgiesserei.
(Tafel V—X.)

Die in der Geibgiesserei vorkommenden Metalle und ihre Verwendung.

lu der Geibgiesserei kommen bauptsäehlicb Kupfer, Zink, Zinn, Antimonium, Blei und
Wismutb in Anwendung.

Kupfer.

Dieses Metall erscheint im Bruche röthlich gelb von gleichförmig feinkörnigem Geftige.
Gewalztes und gehämmertes Kupfer hahen ziendieh gleich grosse absolute Festigkeit (20 bis
30 per qmm), während zu Draht ausgezogenes Kupfer bis zu TO''" per qmm tragen kann,
ehe es zerreisst. (Je dicker der Draht desto geringer die Festigkeit.) Wenn man eine kupferne
Platte glüht und in Wasser abkühlt, so wird sie sieh kalt gut biegen lassen, ohne an der ge
bogenen Kante Bisse zu bekommen (siehe Kesselschmiederei, Einsetzen von kupfernen Lappen
in die Feuerkisten). Das Kupfer lässt sich kalt biegen und hämmern und ist daher leicht
zu verarbeiten. Zum Giessen eignet es sich jedoch nicht, da es sehr leicht blasig wird.
Nimmt man einen 20""" starken Stab von quadratischem Querschnitte, so wird sich derselbe
bei einer Belastung von 560 vollständig durchbiegen, wenn der Stab auf eine Entfernung
von 300'""' unterstützt und die Last in der Mitte dieser Auflagepunkte angebracht wurde.
Dieser Stab kann ferner durch Hammerschläge vollständig auf einander gelegt werden, ohne
Bisse zu bekommen. Versucht man die beiden Arme wiederum gerade zu biegen, so wird
der Stab brechen. Würde man jedoch vorher den Stab ausglühen, so würde der Stab viel
weiter zurückgebogen werden können. Alles Kupfer also, das kalt stark gehämmert worden
ist, muss-mederum ausgeglüht werden, ehe man zum weiteren Bearbeiten übergeht.

Das specifische Gewicht = 8,0. Der Wärmeausdehnungscoefficient = 0,0000172. Die
specifische Wärme = 0,0952. Der Schmelzpunkt = KXX)" C.

NB. Man nennt Wärmeausdehnungscoefficient (linearen) die Länge, um welche die Längeneinheit eines
Stabes sich ausdehnt, wenn derselbe von 0° auf 1° erhitzt wird imd erhält den Aiisdehnungscoefficienten a, wenn
man eine Stange von der Länge L von 0® auf t® erhitzt imd die Ausdehnung, welche diese Stange L dabei
erleidet, bestimmt. Hat sich nun z. B. eine Stange i, die bei 0® eine Länge von IbOOm»» besass, bei einer

Erhitzung von 90® um 2'nm verlängert, so ist der Ausdehnungscoefficient = 0,000014.

Man erinnere sich hierbei folgender Formeln:

h  K (1 + i').) = ui + 2) '. = rjhn; S) ■
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Hierbei bezeichnen: die ursprüngliche Länge des Stabes bei 0®,
a  den Ausdehnungs-Coefficienten,

t  die Temperatur nach Celsius,
Zj die Länge des Stabes bei i®,
Zj/ die Länge eines Stabes, der von Z® auf Z'® erhitzt wurde.

Beispiel zur Formel 1. Eine kupferne Stange von 4'" Länge werde von 0® auf 90® erhitzt. Wie
lang wird die Stange werden?

Auflösung: Zj = Zj (1 + a Z) = 4,00 (1 + 0,0000172.90) = 4,006
Specifische Wärme nennt man das Verhältniss der Wärmemenge, welche ein Körper bei einer be

stimmten Temperaturerhöhung absorbirt, zur Wärmemenge, welche ein gleiches Gewicht Wasser bei gleicher
Temperaturerhöhung absorbiren würde. Die vom Wasser bei 1® Temperaturerhöhung absorbirte Wärmemenge
gilt als Wärme-Einheit.

Als Beispiel für die Anwendung der specifischen Wärme diene das Folgende: Legt man ein Stück
Kupfer, das 100 Gr. wiegt und die Temperatur 15® G. besitzt, in einen Ofen so lange, bis es dessen Tempera
tur Z angenommen hat, so wird dieses Stück Kupfer eine Wärmemenge von 100 (Z —15) 0,095 Wärme-Einheiten
aufgenommen haben, wobei 0,095 die spec Wärme ist. Wirft man ein solches Stück Kupfer, welches die innere
Temperatur eines Ofens besitzt, in eine bekannte Menge Wasser, so kann man aus der Temperaturerhöhung des
Wassers die Ofen-Temperatur berechnen. Wog z. B. das Stück Kupfer wieder 100 Gr., das Wasser 1000 Gr.
und stieg die Temperatur des letzteren von 12® auf 18®, so hat das Wasser 1000 (18 — 12) Wärme-Einheiten
gewonnen, während die vom Kupfer abgegebene Wärmemenge 100 (Z —18) 0,095 Einheiten beträgt. Diese beiden
Wärmemengen müssen natürlich gleich gross sein, weshalb 1000 (18—12) = 100 (Z —18) 0,095; also Z = 649®
die Temperatur des Ofens.

Zink.

Das Zink erscheint im Bruche hläulich weiss mit strahlich bläulichem Gefüge. Giesst
man wie vorhin einen □ Stab von 20""" Stärke, so wird derselbe sich nicht biegen lassen,
sondern hei 100 Belastung, ohne vorherige merkliche Biegung, plötzlicli durchbrechen. Er
hitzt man das Zink bis auf 205® C., so wird es derart spröde, dass es pulverisirt werden
kann. Es schmilzt bei 412® und verflüchtet sich in der Weissglühhitze. Bei Luftzutritt ent
zündet es sich bei ungefähr 500® und verbrennt alsdann mit blauweisser Flamme zu Zinkoxyd.
Trotzdem das gegossene Zink sehr spröde ist, so lässt es sich doch zu dünnen Blechen aus
walzen und ist dann sehr zähe.

Das specifische Gewicht = 7, der Ausdehnungscoefficient = 0,000089; die specifische
Wärme = 0,095; der Schmelzpunkt = 423® C.

Zinn.

Das Zinn erscheint im Bruche silberweiss, als homogene Masse. Es ist so weich, dass
es mit dem Messer durchgeschnitten werden kann. Beim Hin- und Herbiegen hört man ein
eigenthümliches Geräusch, das sog. Schreien oder Knirschen des Zinnes, wobei es sich stark
erhitzt. Giesst man wie vorhin einen Stab von gleichem Querschnitt, so wird dieser Stab bei
einer Belastung von 86''^ durchbiegen und werden durch einige Hammerschläge die Arme
vollständig auf einander gelegt werden können, ohne dass Risse entstehen. Beim Zurück
schlagen wird der Stab jedoch brechen, wenn auch nicht so leicht wie beim Kupfer.

Das specifische Gewicht = 7,28. Der Wärmeausdehnungs-Coefticient = 0,0000217.
Die specifische Wärme — 0,066. Der Schmelzpunkt = 230®. Je geringer das specifische Ge
wicht ist, desto weniger wird es mit anderen Metallen, wie Blei etc. verunreinigt sein.

Aiitimonium.

Das Antimonium erscheint im Bruche bläulich weiss, ist sehr spröde, sodass es sich
leicht pulverisiren lässt. Giesst man, wie vorhin, einen Stab von gleichem Querschnitt, so

3*
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wird der Stab bei einer Belastung von 43''§' plötzlieb durchbrechen. Antimon schmilzt bei
430" und lässt sich hei höherer Temperatur verflüchtigen. An der Luft geschmolzen verdampft
und'verbrennt es mit weisser Flamme. Die specifische Wärme = 0,05.

Blei.

Das Blei hat eine bläulich grauweisse Farbe und starken Metallglanz. Es lässt sich
mit dem Messer schneiden. Giesst man wieder einen Stab wie oben, so wird derselbe bei
einer Belastung von 35 durchbiegen und ferner durch Hammerschläge vollständig auf ein
ander geschlagen werden können.

Sein specifisches Gewicht = 11,441. Der Wärmeausdehnungs-Coefticient 0,000028. Die
specifische Wärme = 0,031. Der Schmelzpunkt = 334".

Wismutli.

Das Wismuth ist eines der seltener vorkommenden Metalle, es gleicht in seinem Bruche
dem Antimonium, ist sehr spröde und kann pulverisirt werden. Es schmilzt bei 246" und er
starrt mit bedeutender Volumenvergrösserung. Es ist sehr dünnflüssig und wird dieser Eigen
schaft wegen zum Glessen feiner Modelle, wie Verzierungen etc. gebraucht, indem man es in
kleinen Quantitäten dem Zinn beifügt.

Das specifische Gewicht = 9,9. Die specifische Wärme = 0,03.
In Verbindung mit Zinn und Blei liefert es leichtflüssige Metalle, wie Newton's,

ßose's ete. leichtflüssige Legirungen.
8 Theile Wismuth, 3 Theile Zinn, 5 Theile Blei. Schmelzpunkt 94",5 C.

5  „ n 1 » n 1 » n n 93",75 C.
5  „ „ 2 „ „ 3 „ „ „ 91",G6 C.
Diese gebraucht man zum Abklatschen von Holzsehnitten, nachdem man das Metall

vorher bis zum Schmelzpunkte erhitzt und vollständig weich gemacht hat.

Die gehräueliliclieii Legiruugeu der erwähuteu Met.alle.

A. Legirungen von Kupfer und Zink.

1. 80 Theile Kupfer und 20 Theile Zink (Messing). Man bereitet diese Legirung,
indem man in einem Tiegel zunächst das Kupfer unter gesiebtem Coakspulver umschmilzt und
unter fortwährendem Umrühren allmälig die gehörige Quantität Zink hinzufügt. Giesst man
nun einen Stab wie oben, so wird sich derselbe bei einer Belastung von 230 durchbiegen
und wird, um einen eisernen Cylinder von 50'""" Durehmesser gelegt, brechen. Es hat also
diese Legirung gegen Kupfer den Nachtheil, dass es gegen das Biegen viel weniger Wider
stand bieten kann, dagegen lässt es sich leicht giessen, ohne wie das Kupfer bläsig zu werden.

Wenn Messing zu Draht ausgezogen wird, wächst seine Festigkeit bedeutend und kann
seihst die des Kupfers übertreifen.

2. 93 Theile Kupfer und 7 Theile Zink (Tombak). Will man Gussstücke von
grösserer Festigkeit herstellen, so gehraueht man diese Legirung. Ein wie oben gegossener
Stab wird sich hei einer Belastung von 270''" durchbiegen und, um einen eisernen Cylinder
von 40""" Durchmesser gelegt, brechen. Die Kraft, welche das Biegen des Stabes erfordert,
ist grösser als im vorigen Falle.

Während das Messing z. B. zur Fabrikation von Siederöhren verwendet wird, gebraucht
man Tombak zu Flantschen an Köhren, Garnituren von Personenwagen u. dergl.
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3. Zur Fabrikation des Kupferlothes werden zwei Legirungen gebraucht, von denen
die eine aus 66 Theilen Kupfer und 34 Theilen Zink und die andere aus 55 Theilen
Kupfer und 45 Theilen Zink besteht.

Die erste Legirung schmilzt schwieriger als die zweite und wird z. B. dazu gebraucht,
eiserne Schmiederöhren mit kupfernen Enden anzuschuhen oder messingerne Plantschen auf
kupferne Röhren zu löthen. Die zweite Legirung, die leichter schmilzt, wird zum Anschuhen
messingerner Siederöhren mit Messing-Rohrstutzen gebraucht. Beide Kupferlothe werden auf
folgende Weise hergestellt:

Das Kupfer wird unter gesiebtem Coakspulver umgeschmolzen und alsdann das Zink
in oben angegebenem Mischungsverhältuiss hinzugefügt. Die so erhaltene Masse Avird in Stäbe
gegossen, diese zum Gebrauehe nochmals uingeschmolzen und dann in flüssigem Zustande über
einen Reiserbesen gegossen, den man in einem mit Wasser gefüllten Behälter hin- und her
dreht, wodurch die Legirung sogleich in Stückchen von circa Icbmm erkaltet.

B. Legirungen von Kupfer und Zinn.

1. 84 Theile Kupfer und 16 Theile Zinn (Bronze). Wie aus dem vorigen bekannt,
hat das Kui)fer die Eigenschaft, beim Gusse blasig zu werden, welche nachtheilige Eigen
schaft ihm durch Zusatz von Zink benommen wird. Das dadurch entstandene Messing hat
aber Avie ei'Avähnt eine A iel geringere Festigkeit als das Kupfer, Avährend es ausser dem Vor
theile, sich gut giessen zu lassen, den Vortheil, sich Avalzen und hämmern zu lassen, beibehält.
Die sog. Bronze ist zunächst dünnflüssiger als das Messing und besitzt ausserdem eine viel
grössere Festigkeit, Aveist aber den Vortheil des Walzens und Hämmerns nicht auf. Giesst
man Avieder einen □ Stab von 20"'"' Stärke, so Avird derselbe bei einer Belastung von 784
plötzlich durchbrechen, Avährend er sich bei geringerer Belastung einigermaassen durchbiegen
und bei Entlastung sofort seine ursprüngliche Gestalt wieder einnehmen Avird. Dieses Metall
ist also auch elastisch, Avelche gute Eigenschaft dem Kupfer, Messing und Tombak abgeht.
Man gebraucht diese Legirung zum Giessen von Gegenständen, die heissen Dämpfen ausgesetzt
sind, Avie Hähne, Signalpfeifen, Schieber, Stopfbüchsen etc., ausserdem auch zu Lagersehalen.
Für Locomotivlagerschalen nimmt man zAveckmässig auf 88 Theile Kupfer ,12 Theile Zinn.

2. 82 Theile Kupfer und 18 Theile Zinn. Dieses Metall ist, Avie das vorige, elastisch,
aber härter, denn ein wie oben gegossener Stab bricht schon bei einer Belastung von 700"'«''
durch. Man Avendet dieses Metall zu Gegenständen an, die starken Stössen ausgesetzt sind
und sich Avenig abnutzen dürfen.

3. 80-Theile Kupfer und 20 Theile Zinn. Dieses Metall ist noch härter und spröder
als das Amrige, denn ein gegossener DStab von 20""» Stärke bricht bei einer Belastung von
672 durch. Es Avird zu Gloekenguss benutzt, wobei man die Legirung zunächst in Staugen
giesst und erst die Avieder umgeschmolzene Masse zum deflnitiA'cn Gusse gebraucht.

C. Legirung von Kupfer, Zink, Zinn und Blei.
Eine sehr bekannte Bronze für Statuen und Gegenstände die grossen Widerstand leisten

müssen ohne plötzlich zu brechen, Avie Zahnräder u. dergl. begeht aus 91,40 Theilen Kupfer,
1,70 Theilen Zinn, 5,55 Theilen Zink und 1,37 Theilen Blei. (Kanonenmetall.)

Diese Bronze wird bereitet, indem man in einem Tiegel zunächst das Kupfer unter
gesiebtem Coakspulver umschmilzt und alsdann unter stetem Umrühren das Zinn hinzufügt.
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Da sich das Blei nur schwierig mit den oben angeführten Metallen vereinigt, wird es sogleich
nach dem Zinn unter starkem Umrühren beigegeben und nun erst das Zink der Legirung bei
gefügt. Das hinzugefügte Blei bewirkt eine leichtere Bearbeitung der gegossenen Gegenstände.

Ein wieder wie oben gegossener Stab wird sich bei einer Last von 582 durchbiegen
und erst brechen, wenn man ihn um einen eisernen Cylinder von 15'"" Durchmesser biegt.

D. Weissgussmetalle.

3 Theile Kupfer, 4,05 Theile Antimonium, 39,375 Theile Zinn. Diese Legirung hat
wegen ihrer Leichtflüssigkeit und der dabei hinreichenden Härte eine sehr verbreitete Anwendung
in der Eisenbahntechnik gefunden. Eine grosse Anzahl Bahnen benutzen das Weissgiissmetall
zum direkten Glessen der Lager um die Wagen-Achsenschenkel, ferner zum Ausfüttern solcher
reibenden Flächen, die nicht in heisscn Dämpfen arbeiten, also z. B. zum Ausfüttern bronzener
Lagerschalen, eiserner Lagerkasten auf den zwischen den Achshaltern gleitenden Flächen, zum
Ausfüttern von Stopfbüchsen etc. Das Weissgiissmetall muss aus den besten Materialien und
mit grösster Sorgfalt auf folgende Weise hergestellt werden.

Das Kupfer wird zunächst in einem Tiegel umgeschmolzen; alsdann wird unter stetem
Umrühren Antimonium und darauf in zuerst kleinen, dann immer grösseren Quantitäten das
nöthige Zinn hinzugefügt. So werden im Anfange circa 5 Zinn, dann 10''s" und zuletzt 15
zugesetzt. Alsdann wird nochmals der Tiegel einer starken Hitze ausgesetzt und rasch aus
dem Ofen entfernt, wobei dann die noch übrigen Quantitäten Zinn unter stetem Umrühren
beigefügt werden. Die so erhaltene Legirung wird darauf in viereckige Stäbe gegossen und
diese zum definitiven Gusse benutzt.

Ein hieraus gegossener Stab von wieder 20'"" Stärke wird bei einer Last von 150''ff
durchbrechen.

E. Legirung von Zinn und Wismuth.

5 Theile Zinn und 0,05 Theile Wismuth. Diese Legirung verdankt ihre Anwendung
allein der Eigenschaft, dass sie sehr dünnflüssig ist und sich beim Erstarren ausdehnt, sodass
dieselbe zum Glessen feiner Modelle, wie Verzierungen etc. mit Vortheil angewandt werden
kann, da sie leicht in alle Vertiefungen eindringt und beim Ausdehnen dieselben sauber ausfüllt.

Man schmilzt 5 Theile Zinn mit 0,05 Theilen Wismuth zusammen und giesst die da
durch entstandene Legirung direct in die Form.

Wir wollen nun alle vorhin erwähnten Metalle und deren hauptsächlichsten Eigenschaften

kurz zusammenfassen. Kach der Formel E, (wobei P die Last in Kilogramm

bezeichnet, L die Länge zwischen den Auflagepunkten in Centinietern, ferner h die Breite
des Stabes und h dessen Höhe ebenfalls in Centinietern, E die in Kilogramm pro qcm aus
gedrückte grösste Faser-Spannung) und aus obigen Versuchen finden wir bezüglich der Bruch
belastung für E die folgenden Werthe:

Kupfer E . . . . 3150
Zink „ . . . . 1013
Zinn „ . . . . 484
Antimon „ . . . . 242
Blei 197

Messing 80 Tb. Kupfer, 20 Th. Zink 1294
Tombak 93 „ „ 7 „ „ 1590
Bronze 84 „ „ 16 „ „ 4410

82 „ „ 18 „ „ 3938
80 „ . 20 , , 3155

Kanonenmetall 91,40 Th. Kupfer, 1,70 Th. Zinn, 5,53 Th. Zink, 1,37 Th. Blei 1586
Weissgiissmetall 3 „ „ 4,05 „ Antimon, 39,375 Th. Zink . . . 844.
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Wismuth und dessen Legivung werden hier weiter niclit erwälmt, da dieses Metall für
die Eisenbalmtechnik nicht von besonderer Wichtigkeit ist.

Die Zähigkeit des Metalls ist ebenfalls eine sehr geschätzte Eigenschaft, wesshalb sie
in folgender Tabelle mit angeführt ist und da auch der Preis ein Hauptfactor ist, so wurde
derselbe ebenfalls annähernd beigefügt.

Metall.
Werth von

E
Zähigkeit.

Annähern

der Preis per
100 kg.
Mark

Hauptsächlichster Gebrauch.

Kupfer 3150 sehr zähe 150 Feuerkisten, Dampfröhren.

Zink 1013 bricht 40 Zu Legirung mit Kupfer etc. (Messing).

Zinn 484 sehr zähe 160 Zu Legirung mit Kupfer (Bronze).

Antimon 242 bricht 110 Zur Fabrikation des Weissmetalles.

Blei 197 sehr zähe 50 Als Zusatz zu Legirungen.

Messing 80 K. 20 Zn. . 1294 zühe 130 Siederöhren und andere Röhren.

Tombak 93 K. 7 Zn. 1590 zühor als Messing 140 Flantschen.

Bronze 82 K. 18 Zn. 3938 bricht, ist je
doch elastisch

160 Gegenstände die starken Stössen ausgesetzt sind:
Lagerschalen.

Bronze 84 K. 16 Zn. . ■ 4410 bricht, ist je
doch elastisch

156 Gegenstände die heissen Dämpfen ausgesetzt sind:
Hähne, Signalpfeifen, Schieber, Stopfbüchse,
Tragmetalle für Locomotiven.

Bronze 80 K. 20 Zn. 3155 bricht, ist je
doch elastisch

160 Glockenguss.

Kanonenmetall 91,40 K.,
1,70 Zn., 5,53 Zk., 1,37 Bl.

1586 zäher als

Tombak

145 Kanonen, Statuen, Zahnräder.

Weissgussmetall 3 K.,
4,05 Sb., 39,375 Zn.

844 bricht 160 Ausfüttern von reibenden Oberflächen.

Ein in neuerer Zeit vielfach angewendetes Metall ist die sog. Phosphorbronze, die
wegen ihrer Leichtflüssigkeit und ihres dichten Geftiges Erwähnung verdient. ^lan kann dieselbe
auf folgende Weise herstellen: Man schmilzt zunächst eine bestimmte Quantität Zinn in einem
gusseisernen Kessel, fügt alsdann diesem Zinn Phosphor bei, wodurch das sog. Phosphorzinn
entsteht. Dieses giesst man in rechtwinklige Prismen und schmilzt diese später zur Bereitung
von Phosphorbronze mit dem Kupfer zusammen. Hierbei sei bemerkt, dass der Phosphor sehr
vorsichtig zu behandeln ist, da er sich leicht an der Luft entzündet. Man bewahrt ihn des
halb unter Wasser auf, und muss derselbe auch unter Wasser gebogen und geschnitten werden.
Beim Gebrauche werden die Stängelchen in ein kupfernes Rohr gebracht und die Enden dieses
Rohrs mit Putzwolle verstopft. Darauf windet man um dieses Rohr einen kupfernen Draht,
vermittelst dessen man das Rohr schnell in das geschmolzene Zinn bis auf den Boden ein
taucht. Der Phosphor verdampft augenblicklich und verbindet sich dabei unter gehörigem
Umrühren mit dem Zinn, wodurch man je nach den hinein gebrachten Quantitäten Phosphors
beliebig proeentiges Phosphorzinn erhalten kann.

Eine Verbindung von 85 Kupfer, 15''®^ Zinn und 210 Gr. Phosphor könnte als Aus
gangspunkt für etwaige Versuche dienen, während man für jede Art von Anwendung durch
die Erfahrung selbst ermitteln muss, welche Verbindung am meisten entspricht.

Es ist häufig von grossem Vortheil, gebrochene Maschinentheile oder Abfälle von
Kupfer und Weissmetall zur Herstellung der angeführten Legirungen zu verwenden.
Beim Gebrauche solcher Abfälle, deren Zusammensetzung man nicht kennt, ist der Bruch der



— 24 —

aus dem Tiegel genommenen Proben bei einiger Uebung ein vortreffliches Mittel, eine brauch
bare Legirung zu erhalten. Man vergleicht eben die anerkannt guten Bruchstücke mit den
Bruchstücken der aus dem Tiegel genommenen Proben und fügt alsdann der Legirung Kupfer,
Zink oder Zinn bei, bis die Probe den Bruch und die Farbe des Musters zeigt.

Die zum Umscbmelzen bestimmten Abfälle können eingetbeilt werden in:
1. Abfall von Weissgussmetallen. 2. Rotbgussabfall. 3. Alte Acbsenlager. 4. Siede-

röliren aus Messing. 5. Kupferabfall von FeuerbUcbsen.
1. Soll z. B. Weissgussmetall, das aus 3 Theilen Kupfer, 4,05 Theilen Antimon und

39,375 Theilen Zinn besteht, aus dem Abfalle von Weissgussmetall-Spähnen aus der Dreherei,
die meistens mit Kupfer und Eisenspähnen vermengt in die Hand des Giessers kommen, her
gestellt werden, so wird zunächst das Gemenge umgeschmolzen, wobei Eisen und Kupfer nach
oben treiben und die feineren Metalltheilchen sich auf dem Boden des Tiegels absetzen. Das
Gemenge von Kupfer und Eisen wird von der Oberfläche des Tiegels abgeschöpft; alsdann
werden unter stetem Umrühren die feineren Theilchen von Kupfer und Eisen schwebend er
halten, so dass man sie mit dem Siedclötfel auftangen und entfernen kann.

Die so geläuterte Legirung wird nun in Flösse gegossen, nach dem Erkalten aber wie
der zerschlagen und nochmals in den Tiegel zur Umschmelzung zurückgebracht. Aus dem
nun geschmolzenen Metalle werden Proben genommen und der Legirung so lange Zinn zuge
setzt, bis das Metall den gewünschten Bruch erlangt hat.

Das zurückgebliebene Abgeschäumte, das grösstentheils aus Kupfer, Zinn und Eisen
besteht, wird nochmals umgeschmolzen, um es vom Eisen zu befreien. Dies geschieht, indem
man unter stetem Umrühren der geschmolzenen Masse Borax und Seife beifügt und vermittelst
eines Sieblötfels die Eisentheilchen aus der Masse entfernt. Hierbei ist zu bemerken, dass
das Umscbmelzen bei möglichst niedriger Temperatur geschehen muss, damit sich das Eisen
möglichst leicht abscheidet. Das zurückgebliebene Metall, welches also aus Kupfer und Zinn
besteht, wird aufbewahrt und bei passender Gelegenheit als Zusatz verbraucht.

2. Der Abfall von Bothguss-Drelispänen wird in derselben Weise behandelt, wie das
oben erwähnte Abgeschäumte und die daraus erhaltene Kupferlegirung in Stangen gegossen,
die unter Beischmelzen von Kupfer zu Bronze verarbeitet werden können.

3. Die alten Achsenlagermetalle werden in einem Tiegel unter Coakspulver umge
schmolzen, wobei stets einige Kilogramm reines Kupfer zugegeben werden. Alsdann nimmt
man eine Probe aus dem Tiegel und untersucht sorgfältig den Bruch des zerschlagenen Stück
chens, wonach dann dem Tiegel Kupfer oder Zinn zugesetzt wird, bis die Probe Farbe und
Bruch der verlaugten Bronze besitzt, Muss Zinn hinzugesetzt werden, so benutzt man häutig
die unter (2) erwähnte Ausschmelzung oder den gereinigten Rückstand von (1).

4. Die abgenutzten Siederöhren werden, wenn messingene Siederöhren überhaupt ein
geführt sind, schwerlich wegen ihrer zu grossen Menge durch Umschmelzung in der Werk
stätte Verwendung finden können und wird es in den meisten Fällen zweckmässig sein, die
selbe zu verkaufen. Ein Theil der abgenutzten Siederöhren wird jedoch zerhackt und zur
Herstellung von Tombak und Kupferloth gebraucht. Im ersten Falle schmilzt man die zer
hackten Stücke ebenfalls zunächst um und untersucht an den herausgenommenen Proben, ob
der Legirung Kupfer oder Zink beigefügt werden muss. Soll Kupferloth hergestellt werden,
so wird die geschmolzene Masse, nachdem ihr Borax und Seife zugefügt worden ist, stets
mit dem Siedelöftel abgeschäumt und erst, wenn die Älasse durchaus gereinigt ist, wird zur
Fabrikation des Kupferlothes übergegangen.
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Auwciiduiig des Weissgussiiietallcs zum AusfUtterii eiserner oder kupl'erner
Gegenstände.

Sollen kupferne oder eiserne Gegenstände mit Weissgussmetall belegt werden, so wird
der betreffende Gegenstand zunächst auf einein Scbmiedefeuer erhitzt und die zu belegende Ober
fläche mit Löthwasser (das man erhält, indem man 50 Gr. Zink in Salzsäure auflöst und
50 Gr. Salmiak zur Lösung beifügt) bestrichen, damit dieselbe vom Oxyd befreit werde. Das
Bestreichen mit dem Löthwasser geschieht wälirend des Erhitzens; darauf wird nun ein roh
gegossenes dünnes Stück Compositionsmetall (3 Theile Kupfer, 4,05 Theile Antimon, 39,375
Theile Zinn) auf das heisse Kupfer oder Eisen gestrichen, um es zu verzinnen. (Zinn allein
würde das Compositionsmetall nicht festhalten.) Will das Verzinnen nicht sogleich gelingen,
so streicht man zweckmässig mit einem Stück Salmiak durch die flüssige Masse, bis die
Oberfläche das Compositionsmetall annimmt. Ist die betreffende Oberfläche gut verzinnt, so
wird auf dieselbe das nöthige Metall gegossen, welches vorher in einem eisernen Kessel ge
schmolzen wurde. Das zuviel aufgegossene Metall wird vermittelst eines glühenden Eisens
weggeschmolzen, so dass nicht mehr Metall übrig bleibt, als zum Bearbeiten des Stückes
nöthig ist.

Lieber das Formen.

Formsand, Formkiisteu und Siebe.

Der Formsand besteht im Wesentlichen aus Quarzsand mit einer gewissen Menge
Thon als Bindemittel, welches Gemisch entweder schon fertig gebildet in der Natur vor
kommt, oder durch Vermischen von fettem und magerem Sande oder von magerem Sande mit
Lehm öder Thon hergestellt werden muss. Ausserdem gebraucht der Giesser noch Pfeifen
erde, fein gesiebte Steinkohle, fein gesiebte Holzkohle, pulverisirten Graphit, Pferde- oder
Kuhmist und Pferdeurin,

Um Formsand zu bereiten, wendet man gewöhnlich einen feinkörnigen thonhaltigen
Sand an und nimmt auf 6 Theile dieses Sandes Theil Steinkohlenpulver und '/i Theil ge
trockneten, pulverisirten und feingesiebten Pferde- oder Kuhmist.

Für die Kerne wendet man ein Gemisch von 6 Theilen Sand und 3 Theilen getrock-
, neten, pulverisirten und gesiebten Kuhmist an. Zum Bestreichen der Kerne gebraucht man
eine Auflösung von 4 Theilen Holzkohlenpulver aus Eschen- oder Buchenholz, 1 Theil Gra
phitpulver, 7^ Theil Pfeifenerdepulver, das Ganze in Urin fein zertheilt.

Das Trockengiessen, wobei zweckmässig die sog. Brüsseler Erde gebraucht wird, ge
schieht stets bei Gegenständen, die in heissen Dämpfen arbeiten müssen. Die Erfahrung hat
nämlich gelehrt, dass das Kupfer, in trockene Formen gegossen, viel dichter ist und dadurch
äusseren schädlichen Einflüssen besser widersteht, als Kupfer, das in nasse Formen gegossen
wurde. So ist z. B. das Trockengiessen nöthig bei Ballventilen, Schiebern, Dampfliähnen und
dergl. Man würde dieses Verfiihren erweitern, wenn es nicht zu umständlich und zu theuer
wäre die Formen zu trocknen, wozu 4—5 Tage erforderlich sind, sodass stets eine grosse
Anzahl von Formkasten im Gebrauch sein müssten. Die Gegenstände, in solche trockene
Formen gegossen, lassen sich trotz des dichteren Gefüges besser bearbeiten, als wenn sie
nass gegossen wären und würde z. B. ein Ornament aus Gusseisen, in nasse Formen ge
gossen, nicht zu bohren und zu feilen sein, während derselbe Gegenstand, trocken gegossen,

Oberstadt, Technolog'io der EUenbahnwerkstüttcn. 4
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reiner und ausserdeni so weich ausfallen würde, dass er bequem mit Feile und Bohrer bear
beitet werden könnte.

Die Formkasten werden zweckmässig aus Gusseisen verfertigt, da solche dauerhafter
als hölzerne sind und ausserdeni den Vortheil haben, in die Trockenkammer zum Trocknen
der Formen gesetzt werden zu können. Die hölzernen Formkasten würden sich in der Trocken
kammer deformiren und kann man daher bei diesen die Formen nur oberflächlich dadurch

trocknen, dass man die Kästen, auf einer Kante stehend, gegen einen Ofen stellt. Zum
Glessen kleinerer Stücke genügen zweitheilige Giesskasten von 45*"" im Quadrat und 12^™ hoch.
Zwei solcher Hälften mit 4 Riegeln an einander verbunden, bilden einen completen Giess
kasten. Diese Kasten sind an den Seiten, wo sieh die Riegel befinden, mit je einem Hand
griff versehen und so leicht construirt, dass ein Mann dieselben, selbst wenn sie mit Sand
gefüllt sind, auf- und absetzen kann. Die beiden anderen Seiten müssen frei bleiben, damit
jede Hälfte eines Kastens auf eine Kante gestellt werden kann. Ausserdem ist eine dieser
Kantseiten mit einem Loch von circa 6®"" Durchmesser versehen, dessen eine Hälfte sich
im unteren Rande des oberen Kastens und die andere Hälfte im oberen Rande des unteren

Kastens befindet, sodass, wenn die beiden Kasten zusammen geriegelt sind, die Gussstücke
bei aufrechtstehenden Formen durch dieses Loch gegossen werden können.

Ausser diesen zweitheiligen Kasten werden auch drei-, vier- und mehrtheilige gebraucht,
bei denen die einzelnen Theile je nach der Form der zu giessenden Stücke verschiedene
Höhen haben. Reichen für ein zu giessendes Stück die mehrtheiligen gusseisernen Giesskasten
nicht hin, so bedient man sich hölzerner Hülfskasten. Diese macht man genau so gross wie
die für den Guss des Stücks gewählten gusscisernen Kasten und befestigt an den Ecken
hölzerne Gleitstücke, die ein seitliches Verschieben verhindern. Ferner sind für einzelne Fälle,
z. B. zum Formen und Glessen von Zahnrädern oder von andern grösseren, aber flachen Gegen
ständen einige grosse flache Kasten erforderlich, welche wegen des seltenen Gebrauches zweck
mässig aus Holz hergestellt werden können. Damit der Formsand in denselben fest einge
schlossen bleibe, müssen sie mit Rippen versehen sein, welche circa 15'""* weniger Höhe haben,
als der äussere Rahmen der Kasten. Diese Rippen bilden Quadrate von circa 20""' Breite und
sind stets derart vertheilt, dass sich ein Quadrat genau in der Mitte des Kastens befindet.
Theilen die horizontalen Rippen den Kasten in gleiche Theile, so werden die darauf senkrecht
stehenden Rippen abwechselnd vertheilt, um dadurch den Kasten grössere Festigkeit gegen
seitliches Verschieben zu geben.

Siebe. Es genügen circa 5 Siebe:
Das erste von 10""" quadratischen Löchern zum Sieben des groben Formsandes.
Das zweite von G""" (piadratischen Löchern zum feineren Aussieben des Ifornisandes.
Das dritte von 3""" quadratischen Löchern zur Bereitung des Formsandes, der gegen

das Modell gestampft wird.
Das vierte von l'/«""" quadratischen Löchern zur Bereitung des Formsandes, der gegen

feinere Älodelle gestampft wird.
Das fünfte von '/a"'"' quadratischen Löchern zur Bereitung der Schwärze, mit welcher

die Kerne bestrichen werden.

Das Sandformen mit Modellen.

In welcher Weise die Gicssformen zu den gebräuchlichen Gegenständen der Eisenbahn
technik hergestellt werden, soll an folgenden Beispielen näher erörtert werden.
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1. Beispiel. Nehmen wir zunächst 4 einfache Gegenstände und zwar:
1. Einen einfachen Ring Ä (Tafel V Fig. 1) mit stehendem Kerne.
2. Ein Stück B (Fig. 2) mit hängendem Kerne.
3. Ein Stück C (Fig. 3) mit liegendem Kerne.
4. Die Kugel Z) (Fig. 4) mit flacher Form.'

Man legt zunächst diese 4 Stücke auf ein flach gehobeltes Brett und zwar so, wie dies
in den Fig. 5 und 6 angedeutet ist. Sind die Modelle so auf das Brett vertheilt, wie dies
der Raum zulässt und ist der hölzerne oder besser gusseiserne Kasten a b c d aufgesetzt,
so siebt man über die Modelle mit Hülfe eines feinen Siebes den oben beschriebenen Form

sand, ein Gemisch also, das aus fettem und magerem Sande, aus fein gesiebten Steinkohlen
und Pferdemist besteht. Dieser Sand hat die Eigenschaft, dass er mit der Hand zusammen
gedrückt, eine compacte Masse bildet, die jedoch, wenn man sie durchbricht, nicht sogleich
wieder zusammenklebt. Der Formsand rauss die Modelle sehr gleichmässig umgeben und
darf an keiner Seite zu fest angedrückt werden. Ein derartig zu fest angetriebener Theil
löst sich beim Giessen vom übrigen Sande ab, sodass während des Glessens die Gussform
zerstört wird.

Sind alle Modelle bis zur Linie o p von diesem fein gesiebten Sande umgeben, so
füllt man den Kasten a b c d weiter mit vorher gesiehtem, fein zubereitetem Sande auf und
stampft denselben alsdann rund um die Modelle mit Hülfe des Eisens (Fig. 7 und 8) fest.
Dieses Anstampfen muss sehr vorsichtig geschehen, damit der Sand, wie schon hervorgehoben
wurde, sich gleichmässig um die Modelle lagert und eine möglichst homogene Masse bilde.
Ist diese Operation geschehen, so nimmt man einen Stampfer (Fig. 9) und stampft mit dem
selben den Sand beim Vollfüllen des Kastens dicht. Mit Hülfe eines Lineals streicht man

den zuviel aufgetragenen Sand ab, legt ein zweites Brett auf den gefüllten Kasten und dreht
denselben um, sodass also die Fläche b d nach oben zu stehen kommt.

Die Älodelle A B C D liegen nun so vertheilt, wie dies in Fig. 10^ veranschaulicht ist.
Den aufrecht stehenden Kern mit dem Durchmesser a des Ringes A (Fig. 10") versichert
man zunächst mit Hülfe zweier starker Drahtnägel x y, die man in denselben senkrecht
hineinsteckt, während man in der Mitte Raum für einige Luftlöcher m n o p lässt, die man
mit Hülfe des Stecheisens (Fig. 11) hineinsticht. Ist dies geschehen, so arbeitet man die ganze
Oberfläche mit der Polirkelle (Fig. 12) glatt ab.

Das Stück B erscheint uns etwa wie Fig. 16 dies andeutet, also mit Sand S um
geben, der sehr unregelmässig in die Höhlung a h c d eingetreten ist. Dieser üherllüssige
Sand muss nun fortgenommen und ihm alsdann eine regelmässige abgerundete Form gegeben
werden, wie dies aus Fig. 17 erhellt. Dieses Aushöhlen geschieht zunächst mit der Hand
und alsdann mit dem Streichblech (Fig. 24). Vermittelst des Blasebalges wird nun die Form
sauber von dem übrig gebliebenen Sande gereinigt und alsdann mit Hülfe eines leinenen
Beutels, der mit feinem Coakspulver gefüllt ist, bestreut. Den zuviel aufgetragenen Coaks-
staub bläst man mit dem Blasebalge wiederum ab und so hat man eine Oberfläche herge
stellt, an welcher, wenn sie wiederum mit Formsand belegt wird, letzterer nicht haften bleibt,
wodurch also eine Trennungsfläche zwischen zwei Formsandlagen gebildet ist. Hierauf
legt man auf die unteren Hälften der Modelle C und D die oberen und setzt den Kasten (2)
(Fig. IC) auf.

Der hohle Körper B wd nun vorsichtig mit Formsand gefüllt, damit man die Tren
nung sicher erhält. Da hier ein schwebender Kern entstehen wird, welcher leicht abfallen

4*
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kann, so ist es iiöthig, cleuselbcn gut zu befestigen. Dies geschieht mit llUlfe der Haken
X und y, (siehe alle möglichen Sorten dieser Haken und Drahtnägel, Fig. 18, 19, 20, 21,
22), die man mit Wasser und Pfeifeiierde befeuchtet, damit dieselben gut im Formsaud
festhalten.

Ferner steckt man nun den hölzernen Giesskern J{. ein, und zwar in diesem Falle in
der Mitte der Modelle A B C D. Alsdann füllt man diesen Kasten (2) wieder wie vorhin
mit gesiebtem Sande, ferner wiederum mit gewöhnlichem Formsande, stampft wieder vorsichtig
mit dem Spitzstampfer und später mit dem Plattstampfer, wobei man sich hlltet, die Draht-
uägel oder Haken zu verdrängen, und glättet endlich die ganze Oberfläche mit dem Lineale ab.

Nun wird der Giesszapfen herausgenommen und die ganze Oberfläche mit Hülfe des
Steeheisens bis beinahe auf die Älodelle durchlöchert, so wie dies iu Fig. 10'' durch die Linien
a ß y d etc. angegeben ist, damit die Dämpfe, die sich beim Giessen bilden, sammt der Luft,
die sich durch die grosse Hitze plötzlich ausdehnt, entweichen können, ohne die Formen zu
beschädigen oder möglicherweise gewaltsam auseinander zu schleudern.

Nachdem dies alles geschehen ist, nimmt man den oberen Kasten (2) wieder ab und
dreht ihn um; etwaige Peschädiguugen werden nun sauber reparirt. Nehmen wir z. B. an,
dass der hängende Kern B bei a (Fig. 23) beschädigt sei, so kann man ihn mit Hülfe
von Speichel und Formsand wieder vervollständigen, wobei jedoch das augesetzte Stück stets
mit Häkehen o und festgehalten werden muss, da, wie schon im Anfange erklärt wurde,
der Sand, wenn er einmal gebrochen ist, nicht mehr vereinigt werden kann. Ferner durch
löchert man den Kern zweckmässiger Weise mit einem feinen Drähtchen bei j/i n etc., damit
man sicher ist, dass die Luft gut entweichen kann.

Darauf bearbeitet mau den Kern B sorgfältig mit dem Streichbleche, wobei mau
jedocli stets nach derselben Bichtung streicht, damit der Sand glatt bleibt und sich beim
Giessen nicht loslöst, wodurch entweder eine rauhe Oberfläche oder sogar vollständig fehler
hafter Guss entstehen würde. Die Flächen, die gegen die Modelle anliegen, werden vermit
telst eines Pinsels (Fig. 25) mit etwas Wasser angefeuchtet, damit sie beim Fortnehmen der
Modelle weniger leicht beschädigt werden. Vermittelst eines spitzen Eisens (Fig. 2G), das
man mit Hülfe eines leichten Hammers in die hölzernen Modelle schlägt, und dann durch
leichte Schläge von der Seite erschüttert, werden die Modelle endlich losgelöst und aus der
Form herausgezogen.

Sind die Modelle iu Kasten (2) (Fig. 10) herausgenommen, so werden alle Formen
sauber nachgearbeitet, wobei je nach der Form des Modelles die verschiedensten Streich
bleche gebraucht werden, von denen die hauptsächlichsten durch Fig. 27—47 angegeben
sind. So werden z. B. zum Nacharbeiten der Kugel Instrumente wie in Fig. 43 in verschie
denen Grössen gebraucht, zum Abarbeiten der Händer die Instrumente in Fig. 28 und 29,
ebenfalls in verschiedenen Grössen. In allen Fällen muss der Former die Formen stets mit

Hülfe dünner messingener und polirter Instrumente nach derselben Hichtung abglätten, damit
bei dem Gusse der Sand sich nicht ablöst, w^odurch, wie schon erwähnt, der Guss rauh, w^enii
nicht ganz unbrauchbar werden würde. Alsdann wird die ganze Oberfläche mit feinem Holz-
kohlen})ulver vermittelst eines Beutels besiebt und mit den vorhin erwähnten Instrumenten
die feine Holzkohle sauber auf die Formen ausgestrichen, damit der Guss eine möglichst
glatte Oberfläche bekommt. Ist Kasten (2) in dieser Weise bearbeitet, so geht man wieder
um zum Kasten (1) (Fig. 10") über und verfertigt z. B. mit dem Instrumente Fig. 24 die
Giesskanäle i j k l, und zwar in der Weise, dass der Guss stets tangential gegen den
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Kern anläuft, das ♦Metall also um denselben concentrisch lierumläuft und dadurch den Kern
nicht beschädigt.

Nun geht mau auch hier zum Herausnehmen der Modelle über und arbeitet auch
diese Formen nach. Zum Nacharbeiten der Vertiefungen p und q des Modelles B (Fig. 10")
werden die Instrumente Fig. 37 und 38 in verschiedenen Grössen gebraucht und wird wieder
um genau dabei beobachtet, dass das Abstreichen des Sandes derart geschieht, dass er sich
beim Giessen nicht loslösen kann. Jetzt erhält das Modell C den Kern A-, der porös sein
niuss, damit die Gase entweichen können. In der Länge der Achsenriclitung hat er in seiner
Mitte einen Luftausströmungskanal c d, den man bei d schliessen kann, da die Luft hin
länglich bei c entweichen kann. Das Ende c wird mm zur Erleichterung der Lufteutweich-
ung abgerundet, wie dies Fig. f g zeigt, und wird im oberen Kasten die correspon-
dirende Vertiefung angebracht, sodass also die Luft von dem Kerne direct durch den oberen
durchlöcherten Kasten entweichen kann.

Alsdann setzt man die Kästen wieder aufeinander (Fig. 10'') und bringt den Giesskern
wieder ein. Damit nun das Giessen unter möglichst grosseni Drucke geschieht, setzt man
um den Giesskern A (Fig. 49) den eisernen Kasten a h c d, füllt diesen mit Formsand
auf, zieht den Giesskern Je heraus und giesst nun das flüssige Metall durch die Oeffnung
in die Form. Die Kasten (1 und 2) werden vermittelst Keile (Fig. lO"*) gehörig befestigt,
damit sie durch den Druck, der während des Giessens in den Formen entsteht, nicht von
einander getrennt werden.

2. Beispiel. Das Stück Fig. 1 Tafel VI soll gegossen werden. Die Linien
a h und c d geben die Scheidungen des Modelles an, wodurch also das Modell in die drei
Theile ABC getheilt wird.

Zum Giessen dieses Modelles hat man drei Kasten nöthig, die wir mit Kasten I, II,
III bezeichnen wollen. Wir fangen mit dem Kasten II an und legen das Modell B auf
das Brett P (Fig. 2), füllen den Kasten II mit Sand in derselben Weise, wie dies bereits
früher beschrieben wurde. Damit der Sand in den Lücken a ß y 5 e (Grundriss Fig. 1) gut
stehen bleibt, werden die Drahtnägel x y etc. (Fig. 2) in jede Lücke des Modelles bis nahe
an das Modell beigesetzt; zugleich wird auch der hölzerne Giesszapfen G eingesetzt, damit
das geschmolzene Metall am untersten dicksten Theile des Modelles zuerst ankommt. Alsdann
nimmt man bei z den Uberschlissigen Sand weg und bildet die Trennungsfläche, wie dies
die doppelt schraflirte Linie angibt, setzt das Modell Ä auf B und bestreut das Ganze mit
Coakspulver, damit die Trennung gewahrt bleibt.

Nun setzt man den Kasten III auf, setzt in die Höhlung z den Haken Ii, damit der
schwebende Kern z nicht herabfallen kann, und stampft, wie bereits früher beschrieben,
den Kasten HI mit Formsand auf. Alsdann werden die Luftlöcher o, o, o etc. über dem
Modell gestochen, darauf wird wiederum die Obei-fläche s t glatt gestrichen und der Giess
zapfen G herausgenommen. Das Kastenpaar wird nun umgedreht, sodass also II oben und
Kasten HI unten steht.

Nun wird der Theil c des Modelles auf das Modell B gesetzt; ferner der Kasten I
auf den Kasten II und ersterer mit Sand gefüllt und mit Luftlöchern versehen. Darauf nimmt
mau den Kasten I ab und das Modell C heraus und bearbeitet die Form mit den Streich
blechen, wie bereits früher beschrieben, ferner aus dem Kasten II das Modell B, nimmt den
Kasten II ab, arbeitet ihn mit den Streichblechen ab und setzt ihn auf Kasten I. Aus dem
Kasten HI nimmt mau nun das Modell Ä und bearbeitet die etwa beschädigte Form und
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setzt ihn auf den Kasten II. Nun zeichnet man mit Hlllfe eines Drahtes durch das Loch

des Giesszapfens G den Giesszapfen im Kasten I ab, nimmt dann wiederum die Kasten II
und III ah, und verfertigt den Giessgang 7c.

Schliesslieh setzt man die Kasten I, II, III wiederum so aufeinander, wie dies Fig. 3
angibt und geht alsdann zum Guss über. Die Gusshöhe hängt natürlich von der Höhe des
zu giessenden Stückes ab, je höher der Guss ist, desto sauberer wird derselbe ausfallen. Die
Weite des Giesskanals wächst natürlich mit der Schwere des zu giessenden Stückes. Ist der
Giesskanal weit genug, so steckt man einen eisernen Stab hinein, den man während des
Giessens fortwährend auf und nieder bewegt, damit der Guss möglichst gleichmässig die
Form fülle. Man nennt dies „Pumpen im Giesskanal".

3. Beispiel. Bisher wurden Formtheile gebildet, die mit den entsprechenden Kasten
ein Ganzes ausmachten, während auch lose Theile zwischen 2 Kasten gebildet werden können,
welche weder dem einen noch dem anderen Kasten speeiell angehören.

Denken wir uns 2 Kasten I und II (Fig. 4), den einen mit der Trennungsfläche f s j) d,
den anderen mit der Fläche / s'7/rf; zwischen beiden liege der lose Kern so bleibt, wenn
man den Kasten I vom Kasten II abhebt, der Kern A, (der ebenfalls aus Formsand hergestellt
ist) auf dem Kasten II liegen. Setzt man den Kasten I wiederum auf den Kasten II und dreht
beide Kasten um, sodass also der Kasten II nach oben zu stehen kommt und nimmt dann den
Kasten II ab, so bleibt der Kern A auf Kasten I liegen. Die Auwendung derartiger loser
Kerne zwischen 2 Kasten wird in den beiden folgenden Beispielen nähere Erläuterung finden.

Die Bolle (Fig. 5) soll gegossen werden. Man legt zunächst die obere Hälfte C des
Modelles auf das Brett P (Fig. 7), setzt den Kasten I auf, füllt ihn, wie bereits früher be
schrieben, mit Formsand, arbeitet die Oberfläche a b sauber glatt ab und sticht die Luft
löcher 0, 0, 0 etc. Älan glättet dann nochmals die ganze Oberfläche und dreht den Kasten
um. Darauf stellt man die Fläche a b c d (Fig. 8) her, setzt die andere Hälfte ]) des
Modelles auf das Modell C, drückt neuen Formsand in den ausgehöhlten Theil bei x y
und stellt so den vorhin beschriehenen losen Kern a b b, d c c' her; man hestreut den
selben mit Coakspulver, wobei inan stets die Oberfläche des Modelles mit dem Blasebälge
abbläst und setzt alsdann den Kasten II auf (Fig. 10). Nun sticht man rings in den Bing
die Luftlöcher p p, und während man den Formsand in den Kasten II wirft und fest
stampft, befestigt man zu gleicher Zeit den Giesszapfen A und den Luftzapfen B. Als
dann füllt man den Kasten II vollständig mit Sand und stampft denselben von der Aussen-
seite nach innen zu und zwar sehr vorsichtig, um die Fläche a // & d nicht zu zerstören,
streicht die Oberfläche glatt ab, sticht die Luftlöcher 0, 0, 0 und nimmt die hölzernen Giess-
und Luftkerne A und B heraus, wonach die Oberfläche a' h' wiederum sauber abgeflacht
wird. Nun nimmt man den Kasten II ab und dreht ihn um, bearbeitet die etwa beschädigte
Form mit den betreffenden Streichblechen, bestreut, wie früher beschrieben wurde, die Theile,
wo das Modell in Berührung mit dem Formsand gewesen war, mit Holzkohlenpulver und
arbeitet das Ganze sauber glatt. Darauf nimmt man ]\lodell B von C ab, setzt Kasten II
wieder auf und dreht das ganze Paar zusammen um (Fig. 9). Man begreift, dass, wenn
man den Kasten I abhebt, in Folge der Trennungsfläche a b c d der Bing a h h' c c' d
auf Kasten II liegen bleibt und das Modell G also ebenfalls fortgenommen werden kann.

Nach Entfernung dieses Modelles setzt man den Kasten I wiederum auf den Kasten
II, dreht das Ganze wieder um, sodass sich die Form wie in Fig. 11 Tafel VI dargestellt
zeigt und also zum Giessen fertig ist.
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4. Beispiel. Im Folgenden wollen wir nun ein Beispiel von zwei losen Kernen zwi
schen 2 Kasten geben und nehmen zu diesem Zwecke an, das in Fig. 6 gezeichnete Rollen-
Modell, welches in 3 Theile a h c zerlegt ist, solle abgegossen werden: Um diese Rolle zu
formen, nimmt man wiederum das Brett P (Fig. 12) und legt das Modell h mit a darauf,
sodass a nach oben zu liegen kommt. Alsdann legt man frischen Formsand um das Modell,
presst ihn mit den Fingern gut in die Höhlungen x y und  /i und macht endlich die
Trennungsfläche ef j<' h, wie bereits früher beschrieben; auch sticht man wie früher, die
Luftlöcher i k in den ringrorrnigen Raum x^ y' des Modells a l. Nachdem alles mit dem
Blasebalge sauber abgestaubt und die Trennung vermittelst Coakspulver gebildet ist, setzt
man den Kasten I auf und stampft ihn wie gewöhnlich mit Formsand voll, worauf man die
Luftlöcher o, o, o sticht. Ist die Oberfläche alsdann sauber abgestrichen, so kehrt man den
Kasten I um, nimmt das Brett P weg und setzt das Modell C auf b (Fig. 13). Bei p'
sehneidet man nun, rund um das Modell nach e und h zu, den Sand fort und bildet die
Trennungsfläche e p) p' Ii. Auf das Modell C und die Fläche e p p' h bringt man nun
frischen Formsand, arbeitet diesen ab, wie dies die Linie e f g Ii angibt und bildet ver
mittelst Coakspulvers etc. die Trennungsfläche efg Ä; auch in diesen Theil sticht man, wie
vorhin, rund um das Modell die Luftlöcher i' P und setzt endlich den Kasten II auf den
Kasten I (Fig. 14). In die Mitte dieses Kastens steckt man den Giesszapfen G und füllt
den Kasten, wie gewöhnlich mit Sand, nachdem man den hohlen Theil des Modelles G, der
also als hängender Kern in dem Kasten II haften bleibt, durch Drahtnägel s s' versichert
hat. Alsdann sticht man die Luftlöcher o, o rund um das Modell und zieht den Giesszapfen
heraus. Nun nimmt man den Kasten II ab, dreht ihn um (Fig. 15) und arbeitet alles sorg
fältig ab. Der Kasten I bleibt mit der Fläche efg h zurück; man nimmt nun das Modell
C heraus und arbeitet alles sorgfältig .ab. Alsdann setzt man den Kasten II wieder auf den
Kasten I und steckt durch die Oeftuung des Giesszapfens die Schraube a (Fig. 16), die man
in das Modell h schraubt, wobei ein Hölzchen ß unter a gesteckt wird, damit das Ganze
umgedreht werden kann, ohne dass das Modell h oder der Kern e f g Ii p p' sich ver
schiebe. Ehe aber der Kasten II gänzlich umgedreht ist legt man ihn flach, drückt die Häk
chen ein, um den losen Kern efglipp' am Kasten II zu befestigen, löst die Schraube
a, nimmt das Modell h heraus, wonach wiederum alles sorgfältig abgearbeitet wdrd. (Fig. 17)
zeigt den Kasten II in diesem Zustande nach gänzlicher Umdrehung und abgearbeiteter Fläche
e p p' Ji, wobei man sich den Kasten I wegdenken muss. Nach erfolgter Abarbeitung setzt
man Kasten II nun wiederum auf Kasten I und dreht das Ganze um, sodass nun also, wie
in Fig. 17 gezeichnet, der Kasten I oben zu stehen kommt.

Nimmt man nun den Kasten I ab, so bleibt der Kern e f g' Ii auf dem Kasten II
liegen, sodass Modell o, das auch auf dem Kern liegen bleibt, bequem fortgenommen wer
den kann. Der abgenommene Kasten I ist nochmals in Fig. 18 gezeichnet. Diesen Kasten
setzt man wiederum auf den Kasten II und nachdem die Kasten vermittelst der Keile noch

mals gut mit einander veijjunden worden sind, wendet man das Ganze um, sodass das Giess-
loch wieder nach oben kommt, und die fertige Form sich so darstellt, wie dies in Fig. 19
gezeichnet ist.

Will man die Form höher aufgiesseu, so legt man über die Luftlöcher o Papier mit
Heu, damit die Luft stets einen Ausweg finde, setzt auf das Heu den kleinen Kasten y,
füllt diesen mit Formsand und verlängert auf diese Weise das Giessloch G zu zweck-
mässiger Höhe.
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5. Beispiel. Das Röhrenstück in Fig. 6 Tafel VII gezeichnet, soll gegossen werden.
Man legt zunächst die eine Hälfte a des Modelles auf das früher erwähnte Brett P und
setzt den Kasten I auf, stampft alsdann den Formsand wie gewöhnlich auf, planirt die Ober
fläche und sticht] die Luftlöcher o o; dreht alsdann den Kasten um und arbeitet die Ober
fläche sauber mit der Polirkelle ab, sodass sich nun der Kasten 1 in der Stellung (Fig. 7)
befindet. Alsdann setzt man die untere Hälfte h des Älodelles auf den Kasten I, streut
Coaksi)ulver auf die Trennungsfläche und setzt den Kasten II auf. Nun steckt man den
Gusszai)fen G hinein, und ferner auf jeder Flautsche p q noch die Luftzapfen (j, g„. Im
Grundrisse Fig. 8 ist die Stellung der Luftzapfen und des Giesszapfeus mit dem Giesskanale
X angedeutet. Nachdem man die Oberfläche des Kastens II sauber glatt gestrichen und die
Luftlöcher o o gestochen hat, wird der Kasten II wieder abgenommen und umgedreht. Nun
werden starke eiserne Nägel bei n (Fig. 8 u. 9), da wo der Kern fest aufliegen soll, gesteckt
und zwar etwas schräge vom Modelle ab, wie Fig. 9 dies näher verdeutlicht, damit in diesen
Ecken der Formsand recht festhält und also der Kern h recht fest eingelegt werden kann.
Die Nägel n werden in denjenigen Kasten eingelegt, der umgedreht werden muss, also in
diesem Falle im Kasten II. Alsdann wird das Modell h fortgeuommen und die Form sauber
bearbeitet. Aus Kasten I nimmt man alsdann das Modell a und arbeitet ebenfalls die Form

sauber ab, wobei zugleich der Giesskanal G x gebildet wird (Fig. 8).
Nun geht man zur Einlegung des Kernes in den Kasten I über. Damit der Kern genau

in der Mitte des Röhrenstückes zu liegen kommt, nimmt man zunächst den äusseren Durch
messer D des Röhrenstückes und ferner denjenigen des Kernes k. Die Grösse (■^^) gibt
alsdann die Länge der Stiftchen a ß 7 8 e an (Fig. 10), soweit dieselben aus der Form her
ausstecken dürfen, d. h. die Dicke des Röhrenstückes. Von diesen Stiftchen werden 2 (a und ß)
(Fig. 10) au der unteren Seite und 3 (y 8 s) an der oberen Seite gesetzt und alle 5 in der
Mitte des Rohrstückes, wie dies in F^ig. 8 durch Punkte angedeutet worden ist. Durch die
Stiftchen, welche vermittelst des Einschnittes (rs = des Stabes L (Fig. 10") genau auf
die richtige Länge eingedrückt werden, wird Kern k fest in seiner richtigen Lage erhalten.
Damit diese Stiftchen während des Giessens nicht wegschmelzen, werden dieselben bei dickeren
Rohrwändeu von Kupfer, bei dünneren Rohrwänden, wo also wegen des geringen Metallzu
flusses ein Schmelzen weniger zu befürchten ist, aus derselben Mischung des zu giessendeu
Metalles hergestellt. Wollte man die Stiftchen aus Eisen herstellen, so würde das Metall ab
schrecken und nach dem Gusse die Eisenstiftchen lose in den Rohrwänden sitzen.

In den Kasten I setzten wir also die beiden Stiftehen a und ß und in den Kasten II
die 3 Stiftchen 783. Nun legt man den Kern k auf den Kasten I, dreht den Kasten II
um und bringt ihn auf den Kasten I, so dass nun das Ganze zum Gusse bereit steht, wie
dies in Fig. 7 gezeichnet ist.

6. Beispiel. Ein langes Rohr ah c d (Fig. 10 Tafel VII) soll gegossen werden. (Die
Wände dieses Rohrs sollen dünner sein als die des Röhrenstlickes im vorhergehenden Beispiel).

Man legt wiederum die eine Hälfte" a des Modelles auf das Brett, setzt den Kasten I
auf und stampft diesen wie gewöhnlich mit Formsaud voll, macht die Oberfläche glatt und
stosst die Luftlöcher 0, 0, 0 (Fig. 11), dreht den Kasten um und legt das Modell b auf das
Modell a (Fig. 12), streut Coakspulver für die Treunungslläche und setzt den Kasten II auf.
Alsdann füllt man diesen mit Formsand, und setzt zugleich den Giesskerii G ein. Nachdem
die Oberfläche geglättet, und die Luftlöcher gestossen und der Giesskeru fortgeuommen ist,
wird der Kasten II abgehoben und umgedreht, worauf man nun im Kasten I den Giesskanal
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G X y bildet, wie dies Fig. 13 im Grundrisse andeutet. Alsdann nimmt man das Modell
a heraus und nachdem alles sauber abgearbeitet ist, setzt man in derselben Weise wie im
vorigen Beispiele die Stiftehen a ß an den beiden Enden ein, wie dies Fig. 12 angibt. Da die
Wände dieser Röhre sehr dünn sind, werden diese Stiftchen aus demselben Metalle bereitet,
wie die Röhre. Im Kasten II setzt man die Stiftehen 7 S e an 3 Stellen ein, wie dies Fig. 12
angibt, nachdem natürlich das Modell h fortgenommen und die Form sauber abgearbeitet
worden ist. Alsdann legt man den Kern h in den Kasten I und setzt den Kasten II auf.

Wir bemerken, dass der Giesskern G in Kasten II (Fig. 12) geneigt stehen muss,
damit er senkrecht zu stehen kommt, wenn man die Form unter dem Giessen neigt. Es muss
letzteres nämlich bei solchem Röhrenguss geschehen, damit das Metall unter gehörigem Druck
gegossen werden kann. In Fig. 10 ist die Stellung der Kästen beim Giessen näher veran
schaulicht. Die Luft entweicht bei s x (Fig. 10) aus dem Kerne.

7. Beispiel. Der Hahn Fig. 1 und 2 Tafel VII soll gegossen werden. Man legt
zunächst den Theil A des Modelles auf das Brett P (Fig. 3), setzt den Kasten I und in der
einen Ecke den Giesskern G auf.

Nun füllt man den Kasten I wie gewöhnlich mit Formsand, setzt zugleich auf A den
Theil B des Modelles, damit man den Sand gut mit den Fiugern unter die Flantsehe h
pressen kann. Ist der Kasten gefüllt, so sticht man mit einem krummen Eisendraht die Luft
löcher p rund um die Flantsehe &, nimmt alsdann das Modell B fort und bearbeitet sauber
die ganze Oberfläche, streut Coakspulver, bläst dasselbe wiederum von der Fläche m n des
Modelles ab und setzt den Kasten II, nachdem man das Modell B wieder aufgelegt hat,
wieder auf.

Den Kasten H stampft man wieder wie gewöhnlich mit Formsand auf, glättet die Ober
fläche ab, zieht den Giesskern G heraus und sticht wie gewöhnlich die Luftlöcher 0 durch
die beiden Kasten bis auf das Modell.

Nun verbindet man die beiden Kästen in der üblichen Weise durch Keile und dreht

sie beide um, wodurch also die Fläche r s nach oben zu stehen kommt. Diese Fläche ar
beitet man sauber ab und stösst den Giesskern G durch, sodass der Giesskanal eylindriseh
durch die Kästen läuft. Dann wird der Sand bei E rund um den cylindrischen Theil ̂
weggenommen, wie dies in Fig. 3** im Grundrisse angegeben ist, um dadurch die neue Tren
nungsfläche X y z (Fig. 4) zu bilden. Nun setzt man das Modell c auf, streut Coakspulver
auf, bläst es vom Modelle ab und setzt den Kasten III auf. Bei E legt man mit der Hand
frischen Sand und steckt die Nägel a, wie dieselben auch im obigen Grundrisse bei E an
gegeben sind, ein, damit dieser hängende Kern E beim Abnehmen des Kastens gut fest hält.

Alsdann wirft man den Formsand auf und stampft denselben vom Aussenrande des
Kastens nach innen fest an, nachdem man zuvor den Giesskern G in das Giessloch der
Kasten I und II gesteckt hat. Nun stösst man die Luftlöcher 0, nimmt den Kasten HI ab,
kehrt ihn um, arbeitet das Ganze sauber ab und steckt bei ß, wie bereits früher beschrie
ben, schief vom Modelle ab, die eisernen Nägel zur Befestigung der Ecken zum Aufliegen des
Kernes ein.

Darauf arbeitet man alles sauber ab, nachdem man das Modell c fortgenommen hat,
stösst das Luftloch i und drückt den Kerntheil h (Fig. 5) fest in den, ihm durch das Mo
dell angewiesenen Platz. Aus Kasten I nimmt man nun das Modell J., hebt alsdann den
Kasten I von II ab, und setzt ihn auf die seitliche Fläche, nimmt Modell B aus dem Kasten II,
bildet den Giesskanal G x^ setzt ferner den Kasten I auf II und legt die Kernstücke P

ObergtiKit, Technologie der Kigcnbnhinverkstütton. 5
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und /." ein. Die Fläehe / des Kernes k" muss ein wenig vom Kerne k abstehen, damit
Versehiebungen der Kerntheile nicht zu befürchten sind. Den Kerntheil k" legt man an
den Kern k' vermittelst seiner runden Fläehe y 5 nur lose an. Die Luft der Kerne ent
weicht bei i i' und i" (Fig. 5). Nun setzt man den Kasten III auf I und ist dann alles
zum Gusse fertig. Das Luftloch i" wird zweckmässig belastet, damit der Kern k während
des Giessens sieh nicht heben kann. Dies geschieht vermittelst des Eisenplättchens in sammt
Gewichte P, während man die Luft längs i V (Fig. 5) entweichen lässt.

8. Beispiel. Der Pumpenkörper Fig. 45 Tafel VIII soll gegossen werden. Wie Fig. 45
zeigt besteht das Modell aus den Stücken a h c d e und aus den Kernen k und L. Die
Linien x ̂  y z in Fig. 45 geben an, in welcher Weise das Modell durchgeschnitten ist.

Man legt zunächst den Theil a auf das Brett P (Fig. 46), setzt den Kasten I auf
und füllt denselben wie gewöhnlich mit Formsand, glättet die Oberfläche m n und sticht die
Luftlöcher o o. Alsdann dreht man den Kasten I um, glättet ihn gut ab, setzt das Modell
a und die Modelle h c d und c, sowie den Kasten II und den Giesskern G auf, um später
den Giesskanal zur Flantsche F zu leiten (Fig. 48) und stampft alsdann den Kasten wiederum
voll Formsand. Dabei legt man jedoch unter die Flantsehen e e, e„ (Fig. 45 und 47) 6"""
starke Eisendrähte a a, a„, damit an diesen Stellen beim Giessen der Sand gut festhält und
nicht ausweicht. Alsdann wird alles geglättet und mit Coakspulver bestreut, und endlich der
Kasten III aufgesetzt. Dieser Kasten wird wie gewöhnlich mit Formsaud gefüllt, ferner glatt
abgestrichen und mit Luftlöchern versehen, die den Kasten II durchdringen (Fig. 49). Nun
wird der Kasten III abgenommen und umgedreht, alsdann das Modell d resp. der Kern L
herausgeholt und das Loch i durchgestochen, damit, wenn der wirkliehe Kern L gesetzt wird,
die Luft fort kann; zuletzt wird wieder alles sauber abgearbeitet.

Damit unter den Flantsehen, wo die Eisen a und a, gesetzt wurden, die Luft entweichen
kann, sticht man in Kasten II mit einem krummen stumpfen Eisendrahte die Luftlöcher
die in die horizontalen Luftkanäle q münden und die Luft also zwischen den Kasten II und
III entweichen kann. Alsdann nimmt man aus Kasten II die Modelle e und c, nimmt den
Kasten II vom Kasten I ab, dreht ihn um und legt ihn auf Kasten III. Nun nimmt man
aus dem Kasten II das Modell h und setzt den wirkliehen Kern L in die entstandene OclT-

nung s t u V (Fig. 49). In diesem Kerne befindet sieh wiederum der mit i correspondirende
Luftkanal i,.

Aus dem Kasten I nimmt man nun das Modell a und formt den Giesskanal G x,
so wie derselbe im Grundrisse bei Fig. 48 angegeben ist. Die ganze Form wird alsdann
sauber abgearbeitet.

Im Kasten II, der ja umgedreht werden muss, werden wie im vorigen Beispiele, die
starken Nägel / zum Festhalten der Ecken in der Nähe des Kernes schräge eingesetzt (Fig. 48).
Hierbei ist zu bemerken, dass Fig. 48 zwar den Kasten I darstellt, aber der Deutlichkeit
wegen die Nägel / in dieser Figur angedeutet wurden.

Nun legt mau in Kasten I den Kern k (Fig. 48), wobei man die Luftkanäle « und ir
herstellt, setzt dann den Kasten II auf Kasten I, darauf Kasten III auf Kasten II, wonach
die ganze Form zum Gusse bereit steht, Avie dies in Fig. 49 veranschaulicht ist.

Sollen kleine Stücke gegossen werden, von denen eine grosse Anzahl in einem Form
kasten Platz finden, dann legt man diese Stücke a h c d (Fig. 12 Tafel VIII) an die eine
Seite des Giesskanals G und die Stücke e f y h an die andere Seite desselben; setzt den
zweiten Kasten darauf und verbindet ])eide Kasten mit Hülfe des Bügels (Fig. 13), nachdem
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man sowohl unter den ersten wie Uber den zweiten Kasten ein Brett gelegt bat. Auf diese
Art ist es möglich, die beiden Kasten senkrecht zu stellen und so mit einem Giesskerne eine
grosse Anzahl Stücke zu giessen.

Anfertiguiig der Kerne.

1. Beispiel. Cylindrische Kerne, welche nicht länger als circa 50""' sind, schneidet
man einfach aus einem vorher aus Kernsand bereiteten und getrockneten Lehmkuchen heraus.
Stellt z. B. A (Fig. 31) einen solchen Lehmkuehen vor, so sägt man das Stück a h c d
a' b' c' d' ab, feilt es zunächst achteckig und sauber rund, bohrt alsdann in der Längs
achse das Luftloch d (Fig. 32) und der cylindrische Kern K ist fertig. Hierbei ist jedoch
zu bemerken, dass ein solcher Kern nur aufrecht stehend in die Giessform gebracht werden
kann, da er bei horizontaler Lage brechen würde. Horizontal liegende Kerne müssen durch
einen in ihrer Mitte eingelegten starken Eisendraht verstärkt werden und geschieht die An
fertigung eines solchen Kernes Ä (Fig. 33) wie folgt.

2. Beispiel. Man verfertigt zunächst ein hölzernes Modell aus zwei symmetrischen
Hälften, als Matrize des Kernes. Die eine Hälfte des Modelles würde wie M (Fig. 34) aus
fallen. Bei a und ß würde dieselbe zwei Stifte von circa 40""" Länge besitzen, während an
den entsprechenden Stellen der zweiten Hälfte i¥' dieses Modelles entsprechende Löcher a'
und ß' angebracht wären. Legt man nun das Modell M auf Jf, so gleiten die Stifte a und
ß in die entsprechenden Löcher a' ß', wodurch die beiden Hälften genau richtig gegeneinander
liegen. Man macht hier die Stifte länger als hei den gewöhnlichen Modellen, damit man
dieselben in die Löcher einschieben kann, ohne den etwa schon gebildeten Kern zu beschä
digen, was bei kurzen Stiften heim Sueben der Löcher unfehlbar geschehen würde.

Wollte man nun den angefeuchteten Kernsand bei horizontaler Lage des Modelles M
und M' in diese beiden Hälften einkneten und nachher die beiden Plälften zur Bildung des
Kernes aufeinander pressen, so würde der zuviel eingeknetete Lehm nach der liichtiing der
Pfeile 2^ und xi, aus dem Modelle herausgepresst, dabei aber bei x y ein Abreissen der Lehm-
theile stattfinden. Ti'ocknet man einen solchen Kern, so bemerkt man nach dem Trocknen
bei X y Risse, die den Kern für den auszuführenden Guss untauglich machen.

Würde man jedoch das Modell wie bei P (Fig. 35) anfertigen, so könnte der Kern
bei horizontaler Lage des Modelles ungefährdet gebildet werden, da heim Aufeinanderpressen
der beiden Modellhälften der Lehm nun durch die hervorstehenden Theile a ß y 8 einge
zwängt würde und nur in der Mitte in der Richtung der Pfeile x) ohne Nachtheil seitwärts
ausweichen könnte.

Um also den obigen Kern mit Hülfe des Modelles M herzustellen, muss derselbe bei
senkrechter Stellung des Modelles eingestampft werden und zwar auf folgende Weise: Man
setzt die beiden Modelle M (Fig. 36) auf ein Brett K in senkrechter Stellung gegen einander
und schraubt dieselben mittelst eines Bügels (Fig. 44) fest gegeneinander. Alsdann wirft
man allmälig den Lehm hinein und stampft denselben mit Hülfe eines eisernen Stängelchens
möglichst gleichmässig bis zur Höhe h auf. Von der unteren Seite sticht man nun etwas
ausserhalb der Mitte das Luftloch a und das Loch des Yerstärkungseisens ß, sodass zwischen
beiden eine dünne Lage Lehm stehen bleibt. In diese Löcher bringt man nun die Eisen
drähte a und &, von denen der Verstärkungsdraht h etwas kürzer sein muss, damit seine
Enden mit Lehm bedeckt werden können, während der Draht a aus der Form a heraus
reicht, um ihn S[>äter nach Bildung des Luftkanals aus dem Kerne herausziehen zu können.

5*
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Sind die Eisen a und h eingesetzt, so stampft man die Form allmälig voll, bis der Kern
gebildet ist. Die Endfläcben des Kernes feuchtet mau alsdann mit etwas Wasser an, damit
beim Herausziehen des Eisens a der Kern nicht beschädigt werde. Ist das Eisen a entfernt,
so wird der Kern in der Trockenkammer getrocknet.

3. Beispiel. Der Kern K Fig. 37 soll angefertigt werden. Man verfertigt wieder
um, wie im zweiten Beispiele die beiden Kernkasten-Hälften M und ilf, legt die untere
Hälfte auf den Arbeitstisch und knetet den Lehm in die Form. Ein senkrechtes Stampfen
ist bei Anfertigung dieses Kernes nicht möglich, da der Theil r des Modelles gekrümmt ist
und ausserdem der Lehm wegen der vorspringenden Theile nicht seitwärts entweichen kann.
An den Enden r und u wird wohl der Lehm austreten, doch wird an diesen Stellen der
ausgetriebene Lehm später, wenn der Kern eingestampft und die beiden Kasten-Hälften auf
einander gelegt sind, in der Richtung der Pfeile p wiederum hineingestampft.

Ist die untere Hälfte bis zum oberen Rande vollgestampft, so reibt man die Fläche
ab, bildet die Grube y x und drückt das Verstärkungseisen hinein, welches vor dem Ein
legen angefeuchtet wurde, damit es sich besser mit der Lehmmasse verbindet. Man reibt
nun mit dem Finger noch eine dünne Lehmschichte über die ganze Oberfläche hin, bis das
Eisen gut bedeckt ist und eine horizontale, etwas über den Rand des Kastens hervorstehende
rauhe Oberfläche gebildet ist. Diese Oberfläche muss deswegen rauh gehalten sein, damit
sie sich sicher mit der auf sie zu pressenden anderen Hälfte verbindet. Die Enden des Ver
stärkungseisens stehen auch hier wieder an den Kastenenden etwas zurück. Die andere
Hälfte wird nun genau in derselben Weise hergestellt, nur mit dem Unterschiede, dass auf
dieser Hälfte der Eisendraht für den Luftkanal eingelegt wird. Dieser Eisendraht besteht
aus zwei Stücken x' und y' (Fig. 38), damit man dieselben zur Bildung des Luftkanals
aus dem Kerne entfernen kann. Nun feuchtet man beide Oberflächen mit Wasser an und

zwar durch vorsichtiges Tupfen mit einem weichen Pinsel, damit die rauhe Fläche rauh bleibe,
legt alsdann die beiden Hälften M aufeinander und schlägt sie mit einem Hammer fest gegen
einander, wodurch aller überflüssige Lehm seitwärts ausweichen wird. Bei t und u stampft
man nun den zuviel ausgefallenen Lehm wieder ein und bildet die senkrechten Flächen t
und V. Nun nimmt man das obere Modell ab, reparirt etwa beschädigte Stellen und nimmt
den Kern aus der unteren Hälfte des Modells heraus. Wollte man dies mit der Hand thim,
so würde man den Kern beschädigen. Man wirft anstatt dessen einige Schüppen schwarzen
Formsand vorsichtig auf den Kern, legt ein Brett darauf und dreht um. Der Kern wird als
dann auf dem Brette im Formsand liegen und kann so nach der Trockenkammer gebracht
werden. Nach dem Trocknen sti*eicht man denselben mit einer schwarzen Farbe an, die
zweckmässig aus 4 Theilen Holzkohlcnpulver, 1 Theil Graphit, '/4 Thcil Pfeifenerdc in Pferde
urin aufgelöst, besteht; es ist dieses Verfahren nöthig, damit heim Giessen der Kern nicht
zerstört werde.

4. Beispiel. Nehmen wir an, derselbe Kern solle ohne Kernbüchse gebildet werden,
so verfährt man folgenderweise: Man biegt nach der äussercn Form des Kernes einen dünnen
Eisendraht, schmiedet nach demselben einen viereckigen stärkeren Eisendraht E (Fig. 39)
und verfertigt für die verschiedenen Querschnitte die Kaliher-Schahlonen x y die durch
die Einkerbungen (1, 2, 3) ihre Führung auf der eisernen Stange E haben. Man legt nun
den Eisendraht E auf eine eiserne Platte, die man vorher mit etwas feinem Sande bestreut
bat, damit der darauf zu bringende Lehm nicht hafte, befestigt das Eisen E an seineu Enden
t und u mittelst Gewichten, und trägt zunächst eine dünne Schichte von nassem Lehme längs



— 37 —

dieses Eisens, sowie Uber das für die obere Hälfte des Kernes nötbige Verstärkungseiseii F
auf. Nun knetet man zunächst mit der Hand den nassen Lehm auf die ungefähre Form des
Kernes, wobei man sich zugleich der Kaliber-Schahionen x y z hedient. Die letzteren sind
aus Holz verfertigt und zwar derart, dass die über den Lehm zu streichende Fläche a h c
(Fig. 40) zugeschärft ist. Ist die ungefähre Form hergestellt, so bestreicht man mit einer sehr
feinen dünnflüssigen durchgesiehten Lehnisand-Masse den Kern und arbeitet das Ganze sauber
mit den Kaliber-Schablonen ab. Auf dieselbe Weise stellt man durch Umdrehen des Eisens

F die zweite Hälfte des Kernes, in welcher der Luftkanal gebildet werden muss, her. Die
so vorbereiteten Kernhälften bringt man in die Trockenkammer, feilt sie nach dem Trocknen
sorgfältig mit einer stumpfen Raspel auf die vorgeschriehene Form ab und befestigt sie in
folgender Weise aufeinander: Man bestreicht die flache Seite der einen Hälfte mit nassem
Lehme und diejenige der anderen Hälfte mit Wasser, legt die beiden Hälften aufeinander und
feilt ringsum einige ringförmige Vertiefungen, in die man dünnen Eisendraht legt. Die mit
dem Eisendrahte versehenen yertiefungeii werden dann noch mit Lehm ausgeschmiert, worauf
das Ganze nochmals getrocknet und zuletzt, wie vorhin heschrieben, mit Kernwasser be
strichen wird.

5. Beispiel. Sollen sehr lange cylindrische Kerne gebildet werden, so geschieht dies
zweckmässig durch Umwickeln eines durchlöcherten eisernen Rohres, welches die Stelle des
Luftkanals versieht, mit Heu, Belegen desselben mit Lehm und Bearbeiten des Letzteren.
Auch kugelige Kerne lassen sich auf diese Art bilden und zwar auf folgende Weise: Älan
nimmt ein dünnes eisernes Rohr A (Fig. 41), durchlöchert dasselbe in der skizzirten Weise,
also so, dass die Lochvertheiluug keine allzu grosse Schwächung der Röhre hervorbringt,
steckt in die beiden Enden der Röhre die cylindrischen Eisen A und R, stützt dieselben
vermittelst der beiden Bretter M und ilf, schlägt die Nägel (1, 2, 3, 4) ein uud ertheilt dem
Rohre mittelst der Kurbel 1: eine drehende Bewegung. Durch Vorhalten der Kaliber-Schablone
wird man leicht sehen können, wie lange mau mit dem Umwickeln von Heu oder Hanf fort
fahren kann. Da, wo die Schahlone sich auf einige Centimeter dem Rohre i? nähert, also
bei c e / kann kein Heu umgelegt werden, sondern muss man zu Hanf seine Zuflucht
nehmen. Der Hanf sowie das Heu müssen die Luftlöcher a sorgfältig bedecken, damit die
Luftabfuhr gleichmässig stattfinden kann. Die Kugelform wird durch das Heu, welches man
vorher mit Hülfe des Instrumentes (Fig. 43) in lange Zöpfe dreht, dadurch erzeugt, dass man
die Zöpfe kugelig aufwickelt. Das Ende des Heuzopfes wird mit einem Nagel an der Heu
kugel befestigt. Ucber die so hergestellte Kugel streicht man feingesiebten nassen Lehm,
rundet denselben möglichst gut ab und trocknet das Ganze in der Trockenkammer. Ist die
Kugel trocken und gehörig erkaltet, so feuchtet man sie mit Wasser an und treibt vermittelst
der Kaliber-Schablone feingesiebten nassen Lehm beim Drehen der Kugel gegen dieselbe an,
wodurch allmälig eine genaue und sehr glatte Oberfläche entsteht. Die so geformte Kugel
wird wiederum getrocknet und nachher mit Kernwasser überstrichen.

Bas Formen oline Modelle und Anschmelzen gebrochener Gussstücke.

Ist ein Gussstück gebrochen, sodass es erneuert werden muss, und findet sich kein höl
zernes Modell vor, nach welchem dasselbe gegossen werden kann, so wird man wegen eines
einzelnen Giessstückes nicht sogleich zur Anfertigung eines kostspieligen Modelles schreiten,
sondern die Giessform mittelst des vorhandenen Gussstückes selbst herstellen. Auf welche

Weise dies geschieht, wollen wir an folgendem Beispiel erläutern:
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Ein Hahn Fig. l u. 2 Tafel IX soll gegossen werden: Man fllllt zunächst den Kasten I
(Fig. 3) mit Formsand, stampft ihn an und glättet die Oberfläche ab. In diesen Kasten gräbt
man nun das Gussstttck M ein, wie dies in Fig. 3 angegeben ist, setzt zwischen die Flantsche
F und den Ventilkörper W das aus zwei Theilen A und A' bestehende, bereits vorher be
reitete und getrocknete Kernstück. Die Form dieses Kernstückes erhellt aus Fig. 3 — 6. Als
dann setzt man den Kasten II (Fig. 3) auf und stampft ihn in derselben Weise voll Sand,
wie dies an früheren Beispielen erläutert wurde. Die beiden Kasten II und I dreht man als
dann um, nimmt den Kasten I ab, und glättet den Kasten II (Fig. 4) bis zur Linie x //, also genau
zur Mittellinie des Gussstückes M ab. Die Form im Kasten I, der nur zum Umdrehen des
Gussstückes M nach dem Einsetzen der Kernstücke diente, findet nun weiter keine Anwendung.

Im Kasten II bildet man nun, wie bereits früher beschrieben, die Trennungsfläche
X a ̂  h y und setzt den Kasten I" auf (Fig. 4 u. 5). In Letzterem bringt man die Haken
II zum Festhalten des hängenden Kernes, sowie die Haken 1—12 (Fig. 4 u. G) zum Fest
halten des dem Modelle ausliegenden Formsandes, der sonst beim Herausziehen desselben leicht
zerstört werden könnte, an und setzt den Giesskern G ein, füllt den Kasten mit Formsand
und sticht die Luftlöcher etc. nach bekannter Weise. Alsdann nimmt man den Kasten D ab

und dreht ihn um. Im Kasten H bildet man nun den Giesskanal G y (Fig. 4, 5, 6) und
zieht das Modell M heraus. Die Kernstücke A und A, die zwischen der Flantsche F und
dem Ventilkörper TV festgeklemmt sind, werden natürlich mit dem Modelle AI zugleich her
ausgezogen. Nach dem Herausziehen des Modelles AI kann man sie nun bequem seitwärts
entfernen, in den Kasten II wiederum beisetzen und an den Formsand vermittelst der 4 Nägel
(1, 2, 3, 4 Fig. 5 und 6) befestigen. Nun bildet man das Kernloch /.-, sowie die eine Hälfte
des Kernloches h' (Fig. 5) und setzt den, nach oben erwähnter Weise, ebenfalls aus der Hand
hergestellten Hauptkern ein. Alsdann legt man das Modell nochmals in den Kasten I", arbeitet
das Ganze sauber ab, stellt die zweite Hälfte der Kern-Auflage F dar, nimmt das Modell
wieder heraus und setzt schliesslich den Kasten 1' auf den Kasten II, womit die Form zum
Gusse fertig ist.

Selbst nach Zeichnung allein muss manchmal ein Gegenstand gegossen werden, was
auf folgende Weise geschieht: Wir wählen als Beispiel ein Zahnrädchen (Fig. 8) und fertigen
dazu zunächst die folgenden hölzernen Kaliber-Schablonen und Modelle an.

1. Schablone a (Fig. 7), deren Querschnitt Fig. 13 in Naturgrösse angibt und die genau
nach der äusseren oberen Fläche des Rades gebildet ist (Querschnitt Fig. 8 Linie 1, 2, 3, 4).
2. Schablone ß (Fig. 7), (Querschnitt derselben ebenfalls Fig. 13 in wirklicher Grösse), ist
genau nach der äusseren unteren Fläche des Rades gebildet (Fig. 8 Linie 5, 6, 7, 8, 4, 9).
3, Kernbüchse (10, 11, 12, 13 Fig. 7) dient zur Anfertigung des durch die schratfirten Linien
angedeuteten Kernes /•, der einen Quadranten des Zahnkranzes bildet. Der Querschnitt dieses
Älodelles ist bei c angegeben. Die Tiefe n ist natürlich gleich der Dicke n Fig. 8 des Rad
kranzes. 4. Kernbüchse A (14, 15, 16, 17 Fig. 7) dient zur Anfertigung des durch die schraffir-
ten Linien angedeuteten Kernes p. Der Querschnitt dieser Kernbüchse ist bei A angegeben.
Die Tiefe Ii ist gleich der Dicke h (Fig. 8) des Rades. 5. Modell, genau gleich der Form
der Rippe 7 der oberen Fläche des Rades. 6. Modell, genau gleich der Form der Rippe S
der unteren Fläche des Rades.

Man gräbt nun zunächst, der Grösse und Dicke des zu formenden Rades entsprechend,
die vierseitige Grube a h c d (Fig. 9) und setzt den auf Tafel VHI Fig. 42 gezeichneten
Apparat auf den Boden /> d. Die eiserne vierseitige Fundamentplatte AI wird dabei genau
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horizontal gestellt, damit die in derselben drehbaren Spindel S genau senkrecht steht. Der
an der Spindel drehbare Arm besteht aus zwei Eisenblechen a und b (Tafel VIII Fig. 42),
zwischen welchen vermittelst der Schrauben z und z, die Schablonen festgeklemmt werden
und mit Hülfe der Schraube u in jeder beliebigen Höhe gehalten werden können. Nach ge
schehener richtiger Aufstellung des Apparates füllt man die Grube ah c d (Fig. 9 Tafel IX)
mit Formsand, stampft denselben bis zur Höhe a c an und setzt den Kasten I auf, füllt ihn
zunächst mit gewöhnlichem und dann mit fein gesiebtem Formsande (Linie 1, 2, 3 Fig. 9"),
spannt Schablone a in den Arm t ein und dreht sie fortwährend nach der Richtung des
Pfeiles R (Fig. 13) im Kreise herum (bei nassem Lehm würde die Schablone nach der Rich
tung des Pfeiles R' gedreht werden müssen), bis man durch Herunterdrücken des Armes t
bei gelöster Schraube u auf das Niveau x y angelangt ist und dadurch die saubere Fläche
(4, 5, 6, 7 Fig. 9"), der oberen Fläche des zu formenden Rades entsprechend, gebildet hat.
Hierbei sei erinnert, dass vor dem Ausfüllen des feinen Formsandes die Luftlöcher o ge-
stossen werden müssen.

Man arbeitet nun die ganze Oberfläche sauber ab, streut Coakspulver zur Bildung der
Trennungsfläche auf und legt alsdann die 4 Rippen-Modelle y, die man aus Holz nach der
Zeichnung angefertigt hat, an ihre angewiesenen Stellen (einen der Arme y in Fig. 9" und 10).
Alsdann zieht man die Spindel S heraus, verstopft das durch sie entstandene Loch vorläuflg
mit einem losen Hanfstopfen, setzt den Kasten II, der in Fig. 9" punktirt dargestellt ist, auf,
den Giesskern N ein, füllt den Kasten mit Formsand, sticht die Luftlöcher o und zieht den
Giesskern N heraus. Nun nimmt man den Kasten II ab, dreht ihn um (Fig. 10), nimmt die
Modelle y fort, arbeitet die ganze Fläche sauber ab, entfernt aus dem Kasten I den erwähnten
Hanfstopfen, setzt die Spindel S wiederum ein, befestigt Schablone ß und verfährt genau in
derselben Weise wie vorher mit Schablone a, bis man wiederum auf das Niveau x y an
gelangt ist und die untere Fläche (1, 2, 3, 4, 5, 6 Fig. O**) des zu formenden Rades gebildet
hat. In diese so gebildete Fläche schneidet man nun die Gruben 5, in welche man die
Modelle 8 zur Bildung der unteren Rippen genau einpasst (Fig. O** und 11).

Ferner legt man auf diese Oberfläche die Kernstücke jj, die mittelst der Kernbüchse Ä
und endlich an der äusseren Kreislinie herum die Kernsegmente Ic, die mittelst Kernbüchse C
geformt wurden. Nachdem nun die Modellchen 8 entfernt, und in das Loch der Spindel der
Kern Q (Fig. 12) zur Bildung des Loches L (Fig. 8) gesteckt worden, setzt man endlich den
Kasten II auf den Kasten I und geht zum Gusse über.

Sollen gebrochene Gegenstände wieder aneinander geschmolzen werden, so müssen die
aneinander zu schmelzenden Oberflächen zunächst mittelst der Feile sauber glatt abgearbeitet
werden. Alsdann diese Enden rothglühend gemacht und mit Borax bestreut, um sie vor Oxy
dation zu bewahren. Man bringt alsdann die Enden möglichst nahe gegen einander und hässt
um dieselben herum continuirlich einen Strom geschmolzenes Metall der gleichen Legirung
fliessen, bis die Enden der zu schweissenden Gegenstände flüssig werden und sich mit dem
stets zulaufenden Metall verbinden.

Wir wollen dieses Verfahren an einigen Beispielen näher erläutern:
1. Beispiel. Denken wir uns, es sollten zwei gusseiserne Stäbe x y (Tafel VHI

Fig. 52) an ihren Flächen x x und y y zusammengeschmolzen -vyerden, so bereitet und trocknet
man zunächst ein Stück C (Fig. 50) aus derselben Masse, aus welcher man die Kerne her
stellt. In dieses trockene harte Stück arbeitet man nun mit der Feile die Gosse c c c c
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(Fig. 50 u. 51) und stellt es auf den Formsand F. Zur Vollendung dieses Giesskanals bringt
man ferner das aus gleichem Material geformte Stück ß au und stellt es durch Anflillung
von Formsand E fest. Die beiden eisernen Stücke x und y können nun derartig auf das
Stück C gelegt werden, dass die Flächen x x und y y genau auf der Mitte des Giesskanals
zu liegen kommen. Alsdann bringt man die Stücke a und 6, ebenfalls aus derselben Masse
wie c bestehend an, legt das Stück ä, ebenfalls aus Kernmasse hergestellt, darauf, setzt
ferner die beiden Giesskerne G und G, an, alsdann den Kasten h auf und füllt diesen, wie
früher beschrieben mit Formsand, setzt ferner den Kasten k, auf, füllt diesen ebenfalls mit
Formsand, zieht die Giesszapfen heraus und bildet den Abflusskanal Go. Giesst man nun bei
G das zum Binden bestimmte Metall, also für diesen Fall Gusseisen ein, so wird dasselbe
stets bei den zu schweissenden Flächen x x und y y vorbei streichen und bei G^ austliessen,
wo es alsdann aufgefangen und schnell wieder bei G nachgegossen wird. Will das Metall
nicht mehr fliessen, so ist die Operation beendet und man wird finden, dass die beiden Enden
X und y fest aneinander geschmolzen sind.

2. Beispiel. Nehmen wir an, es sei vom Zahnrade Ä (Fig. 53 und 54) der Zahn 2
abgebrochen und solle wiederum angegossen werden. IMan bereitet zuerst das aus Kern
material bestehende Stück Q (Fig. 55), indem man mit einer runden Feile die Löcher a h
c d und e f bohrt. Steckt man nun in e / einen runden Stab, so kann man mit nassem
Lehme die Löcher a ß y 5 schliessen, ebenso schliesst man die Löcher bei / und e, me
dies die schraffirten Linien angeben. Auf diese Weise erhält man das Stück Q, wie es im
Querschnitte bei Fig. 53 angegeben ist. Dieses Stück bringt man nun in schräge Stellung,
wie vorhin, in den Formsand legt das Zahnrad A in der gezeichneten Stellung darauf
und schiebt das Kernstück B daran, wie dies in der Zeichnung angegeben ist. Ferner bringt
man das Kernstück C zur Aufnahme des Giesskerns 6'i an und steckt in das Stück B

den Giesskeru G, Nun setzt man den Kasten h auf, füllt denselben mit Formsand und
setzt auf diesen den Kasten Ä-,, den man ebenfalls mit Formsand tiillt. Zieht man nun die
Giesskerne heraus und bildet den Abflusskanal G.^, so ist die Form hergestellt. Giesst man
bei G das Metall ein, so wird es der Richtung der Pfeile folgend, bei mehrfachem Um-
giessen' die Flächen x x des Rades zum Schmelzen bringen und somit den neuen Zahn in
der Form B bilden.

3. Beispiel. Es sollen die hohlen Cylinderstücke A und A, aneinander gegossen wer
den (Fig. 56, 57 und 58).

Man legt zunächst die beiden Stücke in angegebener Lage in den Formkasten k und
füllt denselben mit Formsand an, streut alsdann Coakspulver auf, setzt den Kasten k, auf
(Fig. 57), wirft Formsand hinein, setzt die beiden Eisen a und ß zum Festhalten des Form
sandes ein, bringt ferner die Giesskerne G und G, ein, füllt mit Formsand und bildet den
Abflusskaiial G... Alsdaun nimmt man die Kästen ab, wie dies bereits früher beschrieben
wurde, und bildet den Giesskanal a a a a, ferner erweitert man bei 1, 2, 3, 4 etwas die
Form, da, wenn die glühenden Enden der Röhre eingelegt werden, dieselben einen grösseren
Raum als in kaltem Zustande finden müssen. Ist das Eisen glühend, so setzt man den Kern
P zunächst in das Rohr A (Fig. 58) und schiebt alsdann das Rohr A, über den Kern P,
was mit grösster Vorsicht geschehen muss, damit der Kern nicht bricht. Die Enden des Kernes
müssen bei Ii und S mit nassem Lehm gut verstopft werden und der ganze Kern muss ein
Luftloch 0 0 erhalten, damit die Luft gut entweichen kann. Während man den nassen Lehm
anbringt, steckt man den Stab S T in das Luftloch, damit dieses nicht verstopft wird. Man
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entfernt denselben, wenn die Operation beendet ist, Ist nun das Ganze in den Kasten 1: und
k, gebracht, so setzt man den Giesskern G auf, den Kasten darüber und bildet im Kasten
h, den Abflusskanal nach welcher Operation die Form zum Gusse fertig ist. Giesst
man bei G das Metall ein, so wird es, den Pfeilen folgend, bei wiederholtem Umgiessen die
Enden der Röhren schmelzen und somit fest verbinden.

Beschreibung der Giessöfen mit Trockenkammer und Hersteilung des Gusses.

Diese Oefen o, o.^ 03 (Fig. 1 u. 2 Taf. X) bestehen aus schmiedeeisernen Cylindern G, die
am unteren Ende einen Ring von Winkeleisen tragen, auf dessen horizontalem Rande eine
Fütterung von feuerfesten Steinen aufgebaut ist. Bei r (Fig. 2 u. 3) befindet sich ein vier
eckiges Loch, durch welches der Cylinderraum mit dem Schornstein kommunizirt. Die Cylinder
ruhen auf den Mauern Jf, die ebenfalls mit feuerfesten Steinen bekleidet sind und werden
durch die Anker B zusammengehalten. Diese Mauern tragen auch die Rostträger mit den
Rosten L. Die obere Bedeckung der Oefen bilden die gusseisernen Deckplatten P, die au
ihren Längenseiten nach Art der Fig. 4 übereinander greifen, damit sie sich ausdehnen kön
nen, ohne oftene Fugen zu lassen. Diese Platten haben bei T Oeffuungen, welche vermittelst
der Roste T geschlossen werden und durch welche die Luft zu den Feuer-Rosten L, der
Richtung der Pfeile folgend, gelangen kann. Der Luftzutritt wird ferner durch die drei Re
gister U, regulirt. Die Feuer-Schächte werden von oben durch die Deckel D geschlossen,
welche Deckel zweckmässig nach Art der Fig. 5 aus Eisenblech und Winkeleisen construirt
werden können, wobei a h das Deckelblech im Durchschnitte, a und ß die beiden Winkeleiscn
bezeichnet, die zum Festhalten der feuerfesten Masse S (aus nassem Lehm und pulverisirten
feuerfesten Steinen hergestellt) dienen. Vermittelst der Kette 1;, der Rolle R und des Gegen
gewichtes G können die Deckel bequem geöffnet oder geschlossen werden, wobei sie ihren
Drehpunkt bei y haben. Die aus den Oefen austretenden Gase entweichen durch den eiser
nen Schornsteinmantel H (Fig. 3). Die Zinn- und Zinkdämpfe müssen namentlich möglichst
schnell entweichen können, da sie auf die Gesundheit der Arbeiter schädlich einwirken. Es
muss daher auch im ganzen Lokale für eine gute Ventilation gesorgt werden.

Die Verbrennungsgase entweichen zunächst durch die Kanäle c, welche hinten bei d
mit Schiebern geschlossen sind, damit von hieraus diese Kanäle gehörig gereinigt werden
können. Von diesen Kanälen zweigen die senkrechten Kanäle q ab, die zweckmässig aus
eisernen Rohren bestehen. Sie münden alsdann in das auf den Mauern m horizontal liegende
Rauchrohr z (Fig. 1), von woraus sie in den Hauptschornstein I geleitet werden. Dieses
horizontal liegende Rohr besteht aus Gusseisen und ist so gestaltet und angelegt, dass es zu
gleich als Tisch benutzt werden kann, auf welchem die zu trocknenden Formen und Kerne
gelegt werden. Zum Reinigen dieses Abzugrohres dienen die Deckel x (Fig. 1). Die beiden
Enden des Abzugrohres 2: sind bei z' durch eiuen gemauerten Kanal verbunden, der mit
2 gegen einander liegenden gusseisernen Platten 7 S s p bedeckt ist und ebenfalls als Tisch
zum Auflegen von zu trocknenden Gegenständen gebraucht wird. Bei und im hori
zontalen Abzugsrohr sind noch zwei Register angebracht, die dazu dienen, die Temperatur
der Trockenkammer zu regulireu. Schliesst man L\ und öffnet so wird die heisse Luft
direkt in den Schornstein I gelangen und also die Trockenkammer nur wenig erwärmen.
Schliesst man dagegen TJ^ und öffnet P3, so wird die heisse Luft durch den ganzen Kanal 0
streichen und also die Trockenkammer sehr stark erwärmen. Die Trockenkammer selbst wird

Obcrstiult, Tocimologfic der KiüoiibalinworkstüUcii, (5
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durch die Mauern N N N, die auf den Fundationen F ruhen, gebildet. Bei ?? (Fig. 3) ist
ein aus glatten Ziegeln hergestellter Fussboden, w.ährend an der Stelle TF feuerfeste Steine
verwendet werden niUssen. Die Decke N' wird zweekniässig aus T - Eisen a h c (Fig. G),
zwischen denen man mittelst Ziegelsteine Gewölbe einspannt, hergestellt.

Bezüglich der Bedienung der Schmelzöfen sei noch Folgendes bemerkt; Soll ein Ofen
angefeuert werden, so legt man zunächst auf die gereinigten Roste einen feuerfesten Stein S
(Fig. 7), damit der Schmelztiegel T, stets auf einige Entfernung vom Rost bleibt. Die kalte
Luft darf nämlich nicht direkt den Sehmelztiegel umspielen, da er dadurch springen würde.
Ferner würden beim Schmelzen die Schlacken am Sehmelztiegel hängen bleiben und diesen
ebenfalls dadurch zerstören. Hat man den Stein gelegt und Holz hineingeworfen, so zündet
man an und wirft Coaksstüeke C darauf, wobei die Rost-Oeffnuugen stets mit Hülfe des Steeh-
eisens (Fig. 1 Tafel VHl) frei gehalten bleiben. Nehmen wir nun an, es solle, wie früher
besehrieben, 60 "'s Weissgussmetall dargestellt werden, so nimmt man einen Tiegel von 60'*'^,
da es zweekniässig für den Tiegel ist, wenn das geschmolzene Metall ihn möglichst flillt. In
diesen Tiegel T, bringt man zunächst 3^^ Rothkupfer und setzt denselben mit Hülfe der
Zange (Tafel VIH Fig. 2 und 3) in den Ofen und umgibt ihn bei G mit Coaks vermittelst
der auf Tafel VIH Fig. 4 gezeichneten Schlippe und des Eisens (Fig. 5), mit welchem letz
teren man die Coaksstückehen derart vertheilt, dass der Tiegel durchaus senkrecht steht.

Nach circa einer halben Stunde wird diese kleine Quantität Kupfer vollständig geschmol
zen sein, was man daran erkennt, dass die Oberfläche des Tiegelinhaltes spiegelglatt erseheint,
oder vielleicht schon aufwellt, in welchem Falle es geeignet ist, andere Metalle aufzunehmen.
Man nimmt alsdann den auf Tafel VHI Fig. 6 gezeichneten grossen eisernen Löffel, bringt
4,05 Antimon in denselben und fügt es dem geschmolzenen Kupfer zu. Das Kupfer wird
alsdann eine Zeit lang aufwellen und sich mit dem Antimon in einigen Minuten verbinden.
Da jedoch ein Theil des Antimons zu Boden fällt, ehe es geschmolzen ist, so ist es nöthig
die beiden Metalle gehörig durchzurühren, was mit dem Eisen (Fig. 7) geschieht, welches
Eisen vorher erwärmt werden muss, damit die Metalle sich nicht daran ansetzen. Hat man
den Boden und die Wände des Tiegels gut abgestrichen, so dass kein festes Metall daran
haften geblieben ist, so bringt man mit Hülfe der Zange (Fig. 8) ein Stüek Zinn von circa

in den Tiegel, rührt wieder um, bis nichts mehr an den Wänden hängt und fügt dann
wiederum etwa 8^^ Zinn hinzu, rührt wieder um, fügt wiederum 8^" hinzu, rührt um, und
nimmt alsdann mit Hülfe der Zange (Fig. 3) den Tiegel aus dem Ofen, setzt ihn in den Bügel
der Zange (Fig. 9) und rührt das übrige Zinn, also 19,375 (siehe Weissgussmetall) hinzu.
Dieses geschmolzene Metall giesst man in viereckige Stücke von circa 8^«^ Gewicht und hält
diese Stücke zu weiterem Gebrauche bereit.

Hierbei ist noch zu bemerken, dass das Zinn, welches man in Stücken von circa 35''«^
empfängt, vor dem Gebrauche in einem eisernen Topfe umgeschmolzen werden muss, da es
blasig ist und dadurch häufig Seewasser in sich festhält, welches es beim Transport als Bal
last der Schiffe aufgenommen hat. Das so umgeschmolzene Zinn wird mit Hülfe des eisernen
Löffels (Fig. 10) in viereckige Stücke von zum oben angeführten Gebrauche gegossen.

Messing und Bronze giesst man direkt aus dem Tiegel in die Formkasten und lässt
die Legirung darin je nach der Grösse des Stückes 1 bis 6 Stunden abkühlen, wonach man
das erstarrte Gussstück herausnehmen kann. Um dies zu thun, trennt man zunächst mit
Hülfe des Hammers und des spitzigen Eisens (Fig. 11) die Formkästen von einander und
schlägt mit dem Hammer den Sand aus den Kasten. Der Sand kann, nachdem er mit Wasser
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befeuchtet, gut mittelst der Schüppe durch einander gearhcitct und gesieht worden ist, wie
derum als Formsand gebraucht werden. Das gegossene Stück muss von seinen Näthen und
Giesskernen befreit werden, was mit Hülfe des Hammers, Meisseis und der Feile geschieht.
Von letzteren gebraucht man am besten flache und halbrunde Bastardfeilen.

Einiges über die Anfertigung der Modelle.

Die Modelle werden meistens aus Linden-, Buchen- oder Fichtenholz hergestellt. Das
zu Modellen zu verwendende Holz muss durchaus trocken und wenigstens sieben Jahre alt
sein. Man gebraucht das Lindenholz zu feinen Modellen, die scharfe Ecken oder Einschnitte
erhalten müssen. Bei schweren Stücken, die oftmals nach demselben Modelle gegossen werden
sollen, ist es zweckmässig, Buchenholz zu verwenden. Dieses Holz ist härter als das vorige
und leidet daher das daraus verfertigte Modell nicht so sehr beim Losklopfen, für grössere
i\Iodelle, die nicht häufig gebraucht werden, genügt Fichtenholz. Die Modelle müssen derart
angefertigt werden, dass sie möglichst wenig FormVeränderungen erleiden, und wollen wir
im Folgenden an einigen Beispielen zeigen, in welcher Weise man zu verfahren hat, um
möglichst gute Resultate zu erzielen.

Bezeichnet A (Fig. 14 Tafel VHI) den Querschnitt eines Brettes, das aus dem Baum
stamme a h c d derart geschnitten ist, wie es die Figur angibt, so ist die obere Fläche ef
dem i\Iarke des Holzes zugewendet, während die untere Fläche nach dem Kernholze hin
liegt. Lässt man ein derartiges Brett frei liegen, so wird es sich nach der Markseite zu
krümmen, wie dies Fig. 15 angibt.

Sägt man nun den Baumstamm (Fig. 14) nach den Linien e f und m n durch, wo
bei also beide Sägeschnitte durch das Mark gehen, so erhält man nicht mehr wie vorhin
das Brett e f g h, sondern zwei halbe Bretter e f g h' und ff Id h (Fig. 10), welche
sich weit weniger krümmen werden, als das frühere Brett e f g h. Nehmen wir aus dem
Baumstamme ein dem Marke entfernter liegendes Brett B (Fig. 16"), so wird sich letzteres,
da es nur gesundes Kernholz enthält, unter denselben Verhältnissen viel weniger krümmen
als das Brett H; dasselbe gilt vom Brette (7, während das Brett D schon mehr ans Splint
holz, d. h. aus weicherem Holze besteht und desshalb für Modellarbeiten zu verwerfen ist.
Bretter aus Kernholz, wie bei B und C der Länge nach mitten durch gesägt, sind also
ausschliesslich für die Anfertigung der Modelle zu wählen. Betrachten wir nun ein derartiges
Brett B auf der Längenfläche a b c d (Fig. 17) und sei K (Durchschnitt B) die dem Mark
des Baumes zunächst liegende Kante, so wird man noch eine Formveränderung des Holzes
wahrnehmen. Das Holz wird sich nämlich vom Splinte nach dem Marke zu zusammenziehen
und allmälig sich krümmen, wie dies durch die punktirten Linien veranschaulicht ist.

Welchen Einfluss diese Form Veränderungen bei unkundiger Anfertigung von Modellen
haben können, wollen wir am folgenden Beispiele erörtern: AVir nehmen an, es würde ein
Ring B (Fig. 18) in der Weise ans dem Brette B (Fig. 17) gesägt, wie es die Kreise
angeben. Zunächst wird nach einiger Zeit die dem Marke des Baumes zugekehrte Fläche
m 71 (Fig. 18) die punktirt gezeichnete Krümmung annehmen und ebenso die ihr gegenüber
liegende Fläche o p. Da sich nun weiter die Splintseite der Markseite nähern wird, müssen
nothwendigerweise die Flächen oval werden, wie dies ebenfalls durch die punktirten Linien
im Grandrisse angedeutet ist. Um ein derartiges Modell dauerhaft herzustellen, muss folgen-
dermaassen verfahren werden:

6*
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Es sei der liolile Cylinder a h c d (Fig. 11)) lierzustelleii. Damit die Oberflächen a h
und c d sich nicht krümmen und der Cylinder sich nicht ovalisirt, verfertigt man zunächst
den Cylinder aus mehreren Ringen (1, 2, 3, 4), die der Reihe nach fest aufeinander geleimt
Averden, bis der Cylinder die Höhe h d erreicht hat. Jeder einzelne Ring wird jedoch nicht
Avie im vorigen Falle aus einem Stücke, sondern ebenfalls aus mehreren Stücken und zAvar
auf folgende Weise hergestellt:

Ein Brett m n o p (Fig. 20) von der Dicke der anzufertigenden Ringe (1, 2, 3, 4)
Avird, Avie vorhin beschrieben bei lo x y z (Fig. 21) aus dem Baumstämme B gesägt. Aus
diesem Brette schneidet man die Ringstücke a ß 7 S (Fig. 20) und leimt dieselben derart
gegen einander, dass je Splintfläche gegen Splintfläche und Markfläche gegen Markfläche
kommt; in unserem Falle die Splintseite s t des Ringstückes ß gegen die Splintseite q r
des Stückes a (Fig. 19" und 20), die Markseite i' k' des Ringstückes a gegen die IMarkseite
r k des Ringstückes S, die Splintseite g h des Ringstückes S gegen die Splintseite e f des
Ringstückes 7, die Markseite des Ringstückes 7 gegen die Markseite u v des Ringstückes ß.
Auf den so hergestellten Ring 1 leimt man nun den in derselben Weise angefertigten Ring 2
und ZAvar derart, dass die geleimten Fugen nicht aufeinander zu liegen kommen, sondern
Verband zeigen, Avie dies durch die ausgezogenen Linien a b c d und die punktirten Linien
(/.' h' c' d' angedeutet ist.

In derselben Weise leimt man nun weiter die Ringe 3 und 4 auf und dreht auf der
Drehbank den so angefertigten Cylinder ab.

Als zAveites Beispiel nehmen Avir an, es solle ein Würfel angefertigt Averden. Man ge
braucht Aviederum Avie im vorigen Falle das Brett w x y 2 des Baumstammes B (Fig. 21),
schneidet dasselbe in die Stücke (1, 2, 3, 4 Fig. 23) und leimt diese derart auf einander,
dass immer zAvei Splintseiten S und zAvei Markseiten M gegen einander zu liegen kommen.
Soll eine Kugel (Fig. 24) (punktirte Linie) angefertigt Averden, so leimt man Aviederum die
.Markseiten M gegen einander und ebenso die Splintseiten S. Da solche Kugeln als ÄIo-
delle in 2 Hälften gebraucht Averden, klebt man zAvischen die Flächen a ß einen Papier
streifen, in Folge dessen nach dem Abdrehen des Holzes diese beiden Flächen durch Ein
schlagen eines dünnen Meisseis becpiem von einander getrennt Averden können. Um aus dem

Holzstücke a h c d die Kugel herauszudrehen, bringt man dasselbe zAvischen die Spitzen
T und T der Holzdrehbank, dreht die Kugel heraus und schneidet später das übrige Holz
a c e und h d f fort. Damit jedoch beim Abdrehen die Fläche a ß nicht loslässt, bringt
man die Flolzschraube B an, die nach beendigter Arbeit Avieder fortgenommen Avird, während
die durch sie entstandene Oeffnung mit einem Holzstifte ausgefüllt Avird. Diese Vorsicht muss
bei jedem Modelistücke angeAvendet Averden, Avelches trennbare Leimflächen besitzt und abge
dreht Averden soll.

Soll das in Fig. 25 gezeichnete Modell angefertigt Averden, so verfährt man nach den
selben oben angegebenen Prinzipien. Hat das Brett A bei S die Splintseite, so müssen die
Stücke B so aus dem Holze geschnitten werden, Avie dies die punktirten Linien andeuten.
Das Brett c Avird Aviederum so geleimt, dass die jMarkseite M der Markseite des Stückes B
zugekehrt ist.

Die Modelle Averden nach gegebenen Zeichnungen angefertigt. Da jedoch das IMetall
beim Erkalten sich zusammenzieht, muss das Modell grösser angefertigt Averden, als die Zeich
nung es vorschreibt. Man nimmt an, dass Gusseisen sich per Meter 1""' und Bronze per
0,80'" P"' zusammenzieht. Soll z. B. das Modell für einen gusseisernen Cylinder (Fig. 2G)
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angefertigt werden, dessen äusserer Durchmesser D = 1"' und dessen innerer D' = 0,80"'
sein soll, so wird der Durchmesser B des hölzernen IViodelles = 1,00 -}- 0,01 = 1,01"' und
Z)' = 0,80 4" =0,808"' sein müssen. Soll dasselbe Modell fUrBronzeguss angefertigt wer

den, so wird D = 1,00 -f = 1,00 + 0,0125 = 1,0125'" und D, = 0,80
= 0,81"' anzufertigen sein.

Sollen ausserdem die Flächen des Cylinders abgedreht werden, so muss das Modell
an den zu bearbeitenden Flächen einige Millimeter verdickt werden. Sollen also alle Flächen
des obigen Cylinders abgedreht werden, sodass nach dem Abdrehen D genau = 1"', D' genau
= 0,80"' und // genau = 1'" sei, so würde nach Obigem das Modell, z. B. für Eisenguss,
derart anzufertigen sein, dass

D = 1,01 -|- 4""" (für das Abdrehen) = 1,014*",
B, = 0,808 — 4""" (für das Ausdrehen) = 0,804"',
7i = 4""" (für das Abhobeln) = 1,004"' sein würde.

Die sauber abgearbeiteten Modelle werden mit einem guten Anstriche versehen, damit
dieselben sich gut erhalten. Man gibt denselben zunächst einen Anstrich von Bleiweiss mit
Schwärze gemengt, spachtelt alsdann alle Flächen sorgfältig aus, schleift das Ganze sauber
ab und überstreicht das Modell nun mit einem rothen oder schwarzen Schellack-Firniss wieder

holt an, damit man einen schönen, glänzenden dauerhaften Anstrich erziele.
Die Stellen des Modelles, welche die Lage der Kerne anzeigen, werden mit anderer

Farbe angestrichen, um sie zu kennzeichnen. Aus Früherem ist ersichtlich, dass die Modelle
in einzelne Theilc zerlegt werden müssen und zwar derart, dass jeder einzelne Theil aus dem
Formsande herausgezogen werden kann, ohne den geformten Sand zu beschädigen. Die
einzelneu Theile des Modelles werden durch hölzerne Stiftchen a und ß in ihrer richtigen
Lage erhalten.

Ferner kommt es vor, dass ein und dasselbe Modell, wie z. B. 1 (Fig. 27), einmal
mit der schraflirten Seite nach oben und mit dem Theile B nach der rechten Seite und

das andermal ebenfalls mit der schrathrten Seite nach oben, aber mit dem Theile B nach der
linken Seite des Theiles A gegossen werden soll. In einem solchen Falle verfertigt man
nicht 2 Modelle 1 und 2, sondern man setzt den Theil B mit Hülfe des in das Holz ein
gelassenen Eisenbleches c mittelst Holzschräubchen fest, und bringt bei a (Modell 1) den
selben Einschnitt im Holze A und zwar derart an, dass man nur einfach, um das Modell 1
in das Modell 2 umzuwandeln, den Theil B an der linken Seite von A mittelst des Eisen
bleches c und der 4 Schräubchen anschraubt.

Wenn ein Kern eingesetzt und gestützt werden soll, so müssen' die Stützflächen des
Kernes sogleich beim Formen mit Formsand durch das Modell selbst hervorgerufen werden,
wesshalb sich also am Modelle die Ansätze für den Kern befinden müssen. Soll z. B. ein

hohler Cylinder A (Fig. 28) gegossen werden, so würde das Modell nach B (Fig. 28 u. 30)
aus zwei Hälften und mit den beiden cylindrischen Ansätzen a und />, die im Formsande die
Auflagen a und ß (Fig. 29) des Kernes C bilden, herzustellen sein.



III. Capitel.

Metall-Bearbeitung vermittelst Werkzeug-
Maschinen. (Dreherei.)

(Tafel XI.)

Werkzeug- Maschinen und deren Benutzung.

Die in den Eisenbalin-Central-WerkstUtten vorkommenden Metall-Werkzengmascbinen
sind ban])tsäcblicb Drehbänke, Bohr-, Hobel-, Stoss-, Scbraubensebneidmascbinen, Sclieer-, Locb-
und Biegmascbinen.

Die genaue Beschreibung aller dieser verschiedenen Werkzeuge ist hier nicht am Platze,
sondern verweisen wir bei dieser Gelegenheit auf das Werk von J. Hart, Professor des Ma
schinenbaues an der grossherz. polytechnischen Schule in Karlsruhe, in welchem die meisten
vorkommenden Maschinen trefflieh hesehriehen sind.

Damit man aber einen ungefähren Maasstah habe, in welcher Weise eine Centrai-
Werkstätte mit Werkzeugmaschinen versehen sein muss, sollen hier wenigstens die hauptsäch
lichsten Maschinen für eine Werkstätte mit einem lleparaturstand von circa 25 Locomotiven
und 100 Wagen, unter Angahe der wichtigsten Dimensionen einigermaassen hesehriehen werden.

Drelibäiike.

Die Drehbänke werden bekanntlich in ihren Details auf sehr verschiedene Weise eon-

struirt, doch wird man stets folgende Haupttlieile vorfinden:
1. Das Bett.

2. Den Spindelstock mit Spindel, Stufenscheihe und Vorgelege.
3. Den lleitstock.

4. Die Leitspindel mit der Tasche zur Führung der Wechsel- und Zwischenräder.
5. Den Selhstgang mit dem Schilde zur Aufnahme der Rädchen mit Stufenscheihe für

den Rechts- und Linksgang.
G. Den Schlitten nehst Support mit dem Drehmeissel.
7. Als Zubehör Decken-Vorgelege für offene und gekreuzte Riemen, die Planscheibe,

Universalscheihe, Mitnehmer, Futter, Lünette und diverse Schraubenschlüssel.
Das Bett ist entweder gerade oder gekröpft, oder vermittelst passender loser Zwischen

stücke beides zu gleicher Zeit. Die Leitspindel bat rechtes oder linkes Gewinde und der
Selhstgang kann fortfallen, wenn das Parallel- und Plandrehen direkt von der Leitspindel aus
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geschehen kann. Ebenso kann der gekreuzte Riemen der Deekentransinission entbehrt wer
den, wenn man die Bank hauptsächlich zum Parallel- und Plandrehen gebrauchen ^vill. Beim
Sehraubenschneiden aber ist es zweckmässig, vermittelst des gekreuzten Riemens den Support
zurücklaufen zu lassen, da man, wenn man ihn mit der Hand zurückdreht Gefahr läuft, nicht
genau in das unvollendete Gewinde einzulaufen, besonders wenn das Verhältniss der Anzahl
"Windungen der Leitspindel zu der Anzahl der Windungen der zu schneidenden Schraube pro
Länge-Einheit keine ganze Zahl ist, wie z. B. wenn 3 Windungen auf P' Länge zu schnei
den sind bei einer Leitspindel von 2 Windungen auf 1" Länge. Dennoch kann man sich
hierbei in folgender Weise helfen, wenn kein gekreuzter Riemen zum Zurücklaufen des Sup
ports vorhanden sein sollte:

Sobald der Stahl das Gewinde einmal angesehnitten hat und an seinem Endpunkte
angekommen ist, so zeichnet man einen Kreidestrich (Fig. 1 Tafel XI), z. B. oben an der
Planseheibe und einen zweiten Kreidestrich oben an der Leitspindel bei a h, also über dem
festen Support A, und der sich drehenden Spindel B. Alsdann stellt man den Support von
der Leitspindel ab und dreht ihn mit der Hand bis an die Stelle, wo der Meissel wieder ein
greifen soll und zwar noch etwas weiter zurück, dreht dann mit der Hand, indem man den
Riemen zu sich hin zieht, die Spindel so lange herum bis sich die beiden Kreidestriche wie
derum in derselben Lage wie vorhin befinden, stellt den Support wieder ein, und wird dann
der Stahl genau wieder in das angefangene Gewinde eingreifen. Ausser dem Deekenvorgelege
mit gekreuztem Riemen kann bei kleinen Drehbänken noch das Spindelstock-"Vorgelege weg
fallen, besonders wenn nur kleinere Stücke gedreht werden sollen.

Bei Ankauf der Bänke werden die Hauptdimensionen nach" der Spitzenhbhe, der grössten
Länge zwischen den Spitzen und der Länge des Bettes angegeben und muss ferner deutlich
umschrieben werden, aus welchen Hauptmechanismen die Bank bestehen soll.

Die für eine Eisenbahn-Werkstätte von der angegebenen Leistungsfähigkeit nöthigen
Drehbänke sind ungefähr folgende:

8 kleine Drehbänke zum Drehen von kleinen Bolzen, Schrauben und Splinten.
Spitzenhöhe 150""". Grösste Länge zwischen den Spitzen Vj"\ Länge des Bettes 2,1'".

Diese Drehbänke bestehen nur aus dem Bette, dem Spindelstocke mit Stufenscheibe,
dem Reitstocke, der Leitspindel und dem Support, der von der Leitspindel nur die Bewegung
zum Paralleldrehen erhält.

Als Beigabe würde dazu gehören: Das Deckenvorgelege nur für offene Riemen einge
richtet, 1 Mitnehmerscheibe, 1 Planscheibe, 1 Bohrfutter, 1 Lunette und diverse Schrauben-
sehlüssel. (Siehe die Stellung der Werkzeugmaschinen im Lokale IX, Dreherei Tafel XIX).

3 Drehbänke zum Parallel- und Plandrehen, sowie zum Schraubenschneiden einge
richtet, ausschliesslich zum Bearbeiten bronzener Gegenstände, wie Hähne, Stehbolzen. Spitzen
höhe 150""". Grösste Länge zwischen den Spitzen H/A Länge des Bettes 2,1"'.

Diese Drehbänke sind nicht grösser als die vorhin erwähnten, jedoch etwas complizirter
in ihrer Construktion und bestehen aus dem Bette, dem Spindelstocke mit Stufenscheibe und
Vorgelege, dem Reitstock, der Leitspindel mit Zwischen- und Wechselrädern und dem Support,
der von der Leitspindel aus die Bewegungen zum Schraubenschneiden, Parallel- und Plan
drehen erhält. Ferner möehte diese Bank derart gekröpft sein, dass Gegenstände von 45®"'
Durchmesser und 78""" Breite auf ihr gedreht werden können.

Als Zubehör müssten ferner vorhanden sein 1 Mitnehmerseheibe, 1 Planscheibe, 1 Bohrfut
ter, 1 Lunette und 1 Deckenvorgelege mit Einrichtung für einen offenen und gekreuzten Riemen.
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2 Drehbänke zum Schneiden der Gewinde von Schranben-Knppelketten. Spitzenhöhe
225""". Grösste Länge zwischen den Spitzen IV4'". Länge des Bettes 2,4'".

Diese Drehbänke bestehen aus dem Bette, dem Spindelstocke ohne Vorgelege, dem Reit
stock, der Leitspindel mit den Wechselrädern und dem Support der von der Leitspindel ans
die Bewegung zum Schneiden des Gewindes der Kuppelungen erhält, wobei zugleich die Tasche
mit den Rädchen für Rechts- und Linksschneiden angebracht ist und ferner noch das Decken
vorgelege mit offenen und gekreuzten Riemen. Als Beigabe gebraucht man nur die Mitneh-
nierscheibe.

1 Drehbank zum Abdrehen von BufferhUlsen und Bufferstangen mit ebner und ge
wölbter Scheibe. Spitzenhöhe 315'""'. Grösste Länge zwischen den Spitzen 1,1"'. Länge des
Bettes 2,8'".

Diese Drehbank besteht aus dem Bette, dem Spindelstocke mit Stufenscheibe und Vor
gelege, dem Reitstocke und dem Deckenvorgelege mit offenen Riemen. Ferner trägt das Bett
2 Supports mit Schaltwerk für die Parallelbewegung und ausserdem besitzt der rechte Support
eine bogenförmige Leitung zum Runddrehen der vorderen Bufferfläche ab c (Fig. 2).

Auf dieser Drehbank dreht der Meissel des rechten Supports den Theil 0 p ab, wäh
rend der linke Support zu gleicher Zeit den Theil r 0 abdreht.

Sollen Bufferhülsen abgedreht werden, so spannt man mit Hülfe der Spindel A B (Fig. 3)
zwei Bufferhülsen zugleich zwischen die Spitzen c und d der Drehhank und dreht alsdann
vermittelst des rechten Supports die Hülse M und zu gleicher Zeit vermittelst des linken
Supports die Hülse N ab. Diese Spindel A B ist aus Eisen verfertigt und besitzt am linken
Ende ein gebohrtes Loch, in welchem der cylindrische eiserne Stift C D steckt, der ver
mittelst des Stiftes a festgehalten wird. Der Mitnehmer der Bank legt sich gegen diesen
Stift und ertheilt der Spindel A B die drehende Bewegung. Auf der achteckigen Verdickung F
sitzt der lose Bund E, der als Sitz der aufzusteekenden Hülsen M und N dient. Das conische
lose Schlussstück G wird vermittelst der Schraube H gegen die Hülse M angepresst, wo
durch sich die beiden Hülsen auf der Spindel A B gut festsetzen und an der rotirenden
Bewegung der Spindel Theil nehmen.

2 Drehbänke von etwa der Spitzenhöhe wie vorher, aber grösserer Länge, bestehend
aus dem Bette, dem Spindelstocke mit Vorgelege sammt Stufenscheibe und Deckenvorgclege für
einen offenen und gekreuzten Riemen eingerichtet. Selbstgang ausschliesslich für Parallel- und
Plandrehen angeordnet. Die Leitspindel mit Zwischen- und Wechselrädern für Schneiden von
Gewinden von 16 Gängen auf 1" bis zu einem Gang auf 3" Länge.

10 Drehbänke zum Drehen verschiedener eiserner Maschinenstücke. Spitzenhöhe 315""".
Länge zwischen den Spitzen l'/s"'. Länge des Bettes 3,6'".

Diese Bänke bestehen aus dem Spindelstocke sammt Vorgelege, dem Deckenvorgelege
für einen offenen und gekreuzten Riemen eingerichtet, und können vermittelst der Tasche mit
den Rädchen für den Rechts- und Linksgang der Spindel, rechte und linke Gewinde geschnitten
werden. Ausserdem ist der Support derart eingerichtet, dass auf der Bank conische Zapfen etc.
gedreht werden können. Das Bett ist gekröpft, damit auf demselben Stücke von l'/f" Durch
messer und 375"'"' Breite gedreht werden können. Ferner ist die Kröpfung derart einge
richtet, dass das gekröpfte Bett in ein gerades umgewandelt werden kann.

1 Drehbank mit längerem Bette als die vorhergehende zum Drehen längerer und
diekerer Stücke.

Spitzenhöhe 315""". Länge zwischen den Spitzen 3,3'". Länge des Bettes 4,8"'.
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Auch diese Bank besteht aus der Spindel mit Vorgelege, sowie Deckenvorgelege fllr
einen offenen und gekreuzten Riemen, ausserdem ist sie vermittelst Leitspindel und Tasche
mit den Rädchen zum Rechts- und Links-Schraubenschneiden, Parallel- und Plandrehen ein
gerichtet. Das Bett ist gekröpft, um Stücke von 950""" Durchmesser und 200""" Länge ab
drehen zu können.

1 Drehbank mit noch längerem Bett, als die der vorhergehenden zum Drehen von Trans
missionswellen etc. Spitzenhöhe 475'""'. Länge zwischen den Spitzen 3,3'". Länge des Bettes 5,4'".

Diese Drehbank besteht aus dem Bette, dem Spindelstocke mit Vorgelege, hat keine
Leitspindel, sondern ist nur mit einem Selbstgang zum Parallel- und Plandrehen eingerichtet.
Sollen längere Wellen abgedreht werden, als die Länge zwischen den Spitzen der Spindel
und des Reitstockes zulässt, so wird der Reitstock fortgenommen und mit einer Lunettc ver
tauscht, in welche die Welle vorläufig gelagert wird. Nach dem Abdrehen des Stückes bis
zur Lunette wird die Welle umgedreht und das über die Lunette hinausragende Stück eben
falls abgedreht.

2 Plauscheiben-Drehbänke zum Ausdrehen von Locomotiven-, Tender- und Wagen
reifen. Spitzenhöhe 1"'. Grösstc Breite des Spindelstockes Vj."\ Durchmesser der Plan
scheiben 1,4"'.

Der Spindelstock trägt an seinen beiden Seiten die grossen Planscheihen mit äusserem
Radkranze. Auf jeder Planscheibe sitzen 8 Klauen zum Festhalten der Reifen. Die Plan
scheiben werden vermittelst Räder-Uebersetzung und Deckenvorgelcge durch einen Riemen
getrieben. Der Antrieb kann auch ohne Räder-Üebersctzung erfolgen. Ausserdem hat jede
Bank 2 Supports, die sowohl von Hand wie auch selbstwirkeud durch Schalt-Mechanismus
Ihr das Parallel- oder Plandrehen benutzt werden können.

1 Drehbank zum Abdrehen der Schenkel an Wagen- und Tenderachsen. Spitzenhöhe
950""". Länge des Bettes für jeden Spindelstock 1"'. Länge zwischen den Spitzen der bei
den Spindelstöcke 2''/i"'. Länge des ganzen Bettes 4,2"'.

Diese Drehbank besteht einfach aus 2 mit der Hand verstellbaren Spindelstöcken, auf
welchen je ein Support mit Schalthebel zum automatischen Parallel- und Plandrehen ange
bracht ist. Die Spindelstöcke arbeiten ohne Räder-Uebersetzung und werden nur vermittelst
Stufenscheibe und Deckenvorgelege durch Riemen getrieben.

5 grosse Räderdrehbänke für Locomotiv-Triebräder. Spitzenhöhe 1,2'". Grösste Länge
zwischen den Spitzen 2,6"'. Durchmesser der Planscheihen 2,3'". Länge des Bettes 6,3"'.

Diese Drehbänke haben zwei Spindelstöcke, 2 Planscheiben und 2 Supports. Der linke
Spindelstock steht fest auf dem Bette, während der rechte, der Länge der Radachse ent
sprechend, verstellt werden kann. Ebenso können auch die beiden Sui)ports der Länge nach
verschoben und an jeden beliebigen Ort zwischen den Spitzen der beiden Spindeln gebracht
werden. Der linke Spindelstock trägt aussei* der Hauptspiudel mit der Planscheibe noch zwei
Wellen mit je einer Stufenscheibe, von denen die eine als Uebersetzung zum Antriebe der
Bank gebraucht wird, während die andere direkt in den äusseren Zahnkranz der linken Plan
scheibe eingreifen kann. Das Deckenvorgclege ist doppelt vorhanden und zwar dient das
eine zur Bewegung der einen, und das andere zur Bewegung der anderen vorhin erwähnten
Stufenscheibe des linken Spindelstockes. Die beiden Supports können vermittelst eines Schalt
hebels, selbstthätig für Parallel- und Plandrehen arbeiten. Hierbei sei noch bemerkt, dass
die Spitze der Spindel im linken Spindelstock feststeht, während die Spitze des rechten Spindel
stockes verstellbar ist.
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