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Vorwort.

Die vorliegende Arbeit stellt sich als das Resultat langjihriger Bethiitigung eines prak-
tischen Technikers im Werkstittendienst des Eisenbahnwesens dar und besitzt demgemiiss
die wesentlichsten Vorziige jeder guten fachmiinnischen Monographie: Beibringung neuen Ma-
terials, Verticfung in das eigenartige Detail des behandelten Zweiges, und aus der Wirklich-
keit geschopfte richtige Werthschiitzung der zur Vereinigung gebrachten Verfahrungsweisen
und Arbeitsmittel.

Die Frage, ob eine von lebhaftem Intcresse am Gegenstand eingegebene und aus un-
mittelbarer Anschauung hervorgegangene Zusammenfassung solcher Art zu publiciren rathsam
sei, glaubte der Unterzeichnete entschieden bejahen zu miissen; denn wenn auch die derzei-
tige Behandlungsart der Technologie an den technischen Lehranstalten nothwendig eine iiber
den Bediirfnisskreis der Spezialzweige hinausgehende Verbreiterung und Vertiefung erfahren
musste und Biicher der vorliegenden Art daher nieht unmittelbar dem Lehrgang in dem be-
zeichneten viel umfassenden Wissensgebiet sich anschliessen konnen, so sind doch Spezial-
arbeiten iiber wichtige Zweige der technischen Praxis dem allgemein geschulten Anfinger
beim wirklichen Eintritt in dieselbe zweifellos von Nutzen.

Der Unterzeichnete kommt dem Wunsche, das Buch den deutschenWerkstitten-Ingenieuren
zu empfehlen, um so licher nach, als zumal die hier unerlissliche graphische Wiedergabe der
in Betracht gezogenen Werkzeuge und Werkstiicke den heutigen Anforderungen an die tech-

nischen Darstellungsmethoden in erwiinschtem Maasse entspricht.
Dresden, den 1. August 1881.
Dr. Hartig.



Vorrede.

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 geben, der ihnen in der Praxis des Eisenbahn-
wesens ein Fiihrer sein konnte. Dieselben bekannt zn machen mit den verschiedenen Arten
der vorkommenden Arbeiten, ihnen die Hauptgesichtspunkte zu zeigen, woranf es bei der

Ausfiibrung ankommt, ibnen die Werkzeuge und deren Gebrauch zu beschreiben und zu ver-
deutlichen war das Ziel, das ich mir zuniichst steckte.
Hoffentlich ist die Ausfilhrung dieses Werkes nicht hinter meinem Bestreben zurtick-
geblieben und wird dasselbe den jungen Technikern als niitzlicher Leitfaden willkommmen sein.
Es ist mir noch eine angenehme Pflicht bei dieser Gelegenheit meinem Collegen, dem
Herrn Obermaschinenmeister Franz Hoffmann in Chemnitz fiir die sorgsame

Revision des Textes meinen wiirmsten Dank auszusprechen.

Tilburg, den 4. August 1881.

Der Verfasser.

NB. Alle in dem Buche vorkommenden Abmessungen sind in Metermaass ausgedriickt, 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—-IV.)

Allgemei;le Einrichtung der Schmiedewerkstitte.

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

Auf Schmiede-Ilerden mit zwei Feuern lassen sich, wie weiter ersehen werden kann, so
grosse Feuer herstellen, dass man das Schweissen bei starken Blechen tiber eine Linge von
60°m vornehmen kann. Das Geblise kann bei Schmiedefeuern von der Seite oder von unten
angelegt werden; im Folgenden wollen wir die verschiedenen Feuer genauer beschreiben.

Nehmen wir an, dass A 4 (Fig. 1 Tafel I) der Schmiedeherd sei, so befindet sich circa
20°m {iber diesem Herd das Geblise B, wihrend der Raum @ b ¢ d wit feiner Asche aus-
Refiillt ist.

Soll nun ein solches Schmiedefeuer angeblasen werden, so steckt der Schmied in das
Loch o des Geblises BB eine eiserne Stange 22 m von ecirca 30™™ Durchmesser und ftiber-
deckt dieselbe mit angeteuchteten Schmiedckohlen bis auf eine Liinge von circa 1™ und glittet
den dadurch entstandenen Kohlencylinder (Durchschnitt M N) rund ab. Nachdem das Eisen
m m entfernt worden ist, wird das Feuer entweder durch eine Vorlage von Holzspiihnen oder
vermittelst glihender Kohlen bei 2 y angesteckt, dasselbe bedeckt man mit nassen Kohlen
bis man ein grosses Feuer e f g erzielt, das nun abermals von aussen mit einer diinnen
Schichte nasser Kohle zugedeckt wird.

Circa 8 iiber der Windleitung steckt nun der Schmied von der Seite das zu schmie-
dende Eisen E in das Feuer, worauf sich allmiilig rund um das Eisen die Kohle verzehren
wird, so, dass das Eisen mit der Kohle nicht mehr in Berlihrung ist.

Die Koble wird sich nun natiirlich als Asche oder Schlacke von den frischen Kohlen
ablésen 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 I cine gliihende
Kohlenwand ¢’ f g’ bilden, withrend die auf den Boden fallenden Schlacken und Aschentheile
herausgenommen und durch Coaksstiickchen, die von fritheren Feuern aufbewahrt sind, ersetzt
werden, Diese gerathen unter dem Eisen ebenfalls in Gluth und bilden den Feuerring ¢ f* ¢,
8o, dass also das Eisen E von einem concentrischen heftigen Schweissfeuer ¢’ f* ¢/, ¢ f ¢"
umgeben sein wird.

Oberstadt, Technologie der Lisenbahnwerkstiitten. 1
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Dieses Feuer brennt nun allmiilig nach der Richtung des Pfeiles p; sollte es bis zur
Wand des Gebliises kommen, che der Arbeitstag zu Ende ist, so wiirde 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 Kohlengewilbe durch ein kugelformiges
ersetzt wird.

Hat man bei seitlichem Winde griossere Feuer nothig, so kann man in die Oeffnung o
des Gebliises zwei ciserne Stangen und bei doppelten Schmiedefeuern in die Oeffnung des
zweiten Gebliises nochmals zwei Stangen in einem Winkel gegen einander einlegen und das
Ganze wie vorhin mit Kollen iiberwolben, sodass man ein grosses Fecuer mit vier Windlei-
tungen bekommt, in welches man das zu schweissende Eisen nicht von der Seite, sondern
von vorne hineinschiebt. In einem solchen Feuer kionnen Bleche iiber eine Breite von circa
60°m geschmiedet werden.

Wenn ein grisseres Stiick von specieller Form geschweisst werden soll, so wird das-
selbe zuniichst in die nasse Kohle gesteckt, um die Kohlen nach der iusseren Form dieses
Eisens zu gruppiren. Nachdem dieses Eisen vorliufig wieder fortgenommen ist, wird das
Feuer angelegt und das Gebliise angelassen. Bei weiterem Durchbrennen des Feuers werden
die Kohlen anschwellen, und wird dadurch die zuerst hergestelite 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 Beifiigen von Coaksstiickchen den
vorhin erwiihnten Feuerring ¢’ f* ¢/, ¢ f ¢g” wiederum herstellt.

Die Gluth wird sich stets an derjenigen Stelle concentriren, an welcher dem Wind
durch Einstossen mittelst des Lischspiesses in das geschlossenc Kohlenfeuer Gelegenheit zum
Entweichen gegeben wird. Man ist dabher im Stande, ein in das Feuer eingelegtes Eisen an
ciner beliebigen Stelle stirker als die benachbarten Stellen erhitzen zu kinnen,

Auf Taf. III Fig. 1 ist ein rundes Schmicdefeuer gezeichnet, das in jeder Hinsicht an-
zuempfeblen ist. A ist ein cylindrisches Blech von circa 4™ Dicke. Es hat bei ¢« b ¢ d
cine Oeffoung und bei e f den Boden, worauf die Windleitung = y, in Form eines con-
centrischen Ringes mit den Diisen ¢ & ! geschraubt ist. Mit dieser concentrischen Leitung
ist die Windleitung e« verbunden, wie es die Skizze angibt. Der Feuertopf F ist oben
~mittelst des Deckels 1) geschlossen, welcher bei o und o’ zwei schmale Ocffnungen zum Aus-
stromen des Windes und bei p ¢ eine Klappe mit dem Gegengewichte I’ zum Herausnehmen
der Schlacken besitzt, welche letztere durch die Oeffnung o und o’ mit dem Lischspiess durch-
getrieben werden.

Die Windstirke wird mit Hiilfe des Ventils » regulirt. Letateres erhiilt seine Be-
wegung durch den Ring R der rundum das Schmiedfeuer lLiuft, also an jeder Stelle durch
den Schmied nach rechts oder links gedreht werden kann. Durch die Stange » und das
Auge « b’ wird diese Bewegung auf den Hebel ! und ferner auf das Ventil » tibertragen.
Der Raum G rundum den Feuertopf wird mit feiner Asche ausgefiillt. E bezeichnet den
Wasser- und % den Kohlenbehiilter.

Fig. 2 Tafel III stellt den beweglichen Schornstein dar: A ist der feste und B der
bewegliche Theil, welcher letztere mit Hiilfe der Gegengewichte I bequem auf- und nieder-
bewegt werden kann, Beim Anziinden des Feuers zicht 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 Hohe, je nach der Hiohe des Feuers.
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Der Ring R ist durch die Augen der Gegengewichte gesteckt, damit, wenn die Kette %
reissen sollte, die Gewichte auf dem Rauchfange hiingen bleiben und also beim Herausfallen
keinen weiteren Schaden anrichten konnen.

Auf Tafel IIT Fig. 3, 3", 3" 3° ist ein einfaches Schmiedefeuer gezeichnet. Dasselbe
besteht aus dem viercckigen, aus Blechen von 4»™ Dicke verfertigten Gestell 4, welches in
den Ecken vermittelst Winkeleisen, und am oberen Rande durch flaches Eisen verstiirkt ist.
Auf den beiden Triigern ¢ ruht der Wasserbehiilter W, wiihrend in dem Raume K sich die
Kohlen befinden. Awuf der hintern Wand M, die gleichfalls vermittelst des ‘Winkeleisens o
verstiirkt ist, befindet sich der ebenfalls aus diinnem Eisenblech hergestellte Rauchfang C.
Der Boden des Schmiedefeuers ist durch das Eisenblech m n gebildet, der dadurch entstan-
dene Raum m n o p wird mit feiner Asche angefiillt. Die Winddiise d befindet sich gerade
tiber der Schicht o p und wird durch das gegossene Stiick Z geschiitzt. Die Windleitung
miindet in die aufsteigende Réhre D; der Wind wird durch den Krahn H mit Hilfe des
Hebels . von dem Schmiede regulirt. ‘

Die Anordnung eines doppelten Schmiedefeuers kann in derselben Weise geschelien,
nur miissen dabei die Wand M, der Wasserbehiilter W, sowie auch das ganze Gestell 4
in entsprechender Weise breiter werden. In diesem Falle werden die beiden Winddiisen d
und die gegossenen Stiicke Z circa 1™ von einander gelegt, wiihrend 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 niichststehende Schmied in seinen auszufithrenden Arbeiten gehindert wird, sind bei
Aufstellung der Schmicdefeuer die auf Tafel IV Fig. 3 angedeuteten Dimensionen zu beob-
achten. A bezeichnet dabei die doppelten Schmiedefeuer. W die Axe der Winddiisen eines
jeden Feuers. B den Ambos fiir jedes Feuer.

Bei X' bemerken wir einen Krahn, den Fig. 4 niiher angibt. Derselbe wird gebraucht,
um schwere Stiicke Eisen beim Schmieden handhaben zu konnen; er wird daher nur bei
solchen Feuern angebracht, bei denen grissere Stiicke verarbeitet werden sollen. « I sind
zwei flache Eisen, zwischen denen die Rolle R, um die sich die Kette /i ohne Ende legt,
durch Anzichen der Kette sich von links nach rechts, resp. riickwiirts oder vorwiirts bewegen
kann. Das Dreieck « b ¢ ist drehbar um die Axen z und y, dic in den starken Bolzen B,
welche hinter der Mauer mittelst Schraubenmuttern M sehr solide befestigt sind, bewegbar
sind; e ist ein rundes Eisen, das bei « zwischen den beiden Blechen mit einem prisma-
tischen Kopf stark verbolzt und bei ¢ gabelférmig an das senkrechte schwere viereckige
Eisen I befestigt ist. Die Flacheisen « b haben einen Querschnitt von 60 X 15™» wonach
sich die iibrigen Dimensionen von selber finden.

Zum Schmieden gebraucht man fette Kohlen, da hier, wic uns die Bcsclnelbung der
Schmiedefeuer gelehrt haben wird, ein Ausammenb.\cken der hohlen erwiinscht ist, damit sich
die Hitze nach innen concentrirt. Ein gefihrlicher Feind der Schmiedekohlen ist der Schwefel-
kies, der bhiiufig in den verschiedenen Kohlensorten vorkommt. Sehwefelkies 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
Stiicke zerfallen. Beim Schmieden aber greift der entweichende Schwefel das Eisen an und
bildet der Schwefelkics Schlacken, die sich auf die Schweissflichen derart fest ansetzen, dass
cin Schweissen unmoglich wird. In vielen Fiillen hilft sich der Schmied durch Aufwerfen
von Kochsalz, wodurch die Schlacke bei geringem Schwefelkiesgehalt abliuft und dadurch

1*



— 4 —-

das Schweissen ermoglicht. Bei den Stiickkohlen ist der Schwefelkies leicht zu erkennen, da
er der Kohle ein Ausschen verleiht, als ob sie mit Kupfertheilchen besprengt sei, leider ist
dies Merkmal bei der feinen Kohle nicht wahrzunehmen, sodass man gentthigt ist, zur prak-
tischen Untersuchung der Kohle seine Zuflucht zu nehmen:

Man iiberzeugt sich zuerst, ob die Kohle gut backt; ferner untersucht man, ob nicht
mehr als 10°/, Schlacken vorhanden sind; haben dieselbe eine rothgelbe Farbe, so verrathen
sie die Gegenwart von vielem Schwefelkies. Beim Schweissen kann man tibrigens 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 schoner harter Coaks im Betrage von circa 30°/, der Kohlenmasse zuriick-
geblieben sein. Hierbei sei noch bemerkt, dass jedes Feuer cirea 70% Kohlen per 12 Stunden
Arbeit bei Fabrikation von Stiicken mittlerer Grosse verbraucht.

Die Geriithschaften, die der Schmied zum ,Aufblasen“ und Unterhalten seines Feuers
nithig hat, sind in den Figuren 49—52 Tafel II wiedergegeben. Fig. 49 bezeichnet den
" cisernen Stab, der unter dem Buchstaben s bei der Beschreibung des Schmiedefeuers bereits
erwiihnt wurde. Fig. 50 ist die Kohlenschaufel, Fig. 51 die Coaksschaufel und Fig. 52 das
Stockeisen oder der Lischspiess.

Die allgemeine Anordnung der Windleitungen findet sich auf Tafel IV. Darin bezeich-
nen V (Fig. 2) den Ventilator, dic 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 tiber « und B hinaus um circa 80™ verliingert werden kann,
um den nothigen Wind anderwiirts zufiibren zu konnen.

Bei der Anlage der Windleitungen hat man darauf zu achten, dass die Robrleitung
gut dicht und geniigend weit sei, ferner niemals bei Uebergiingen, Abzweigungen und Bieg-
ungen scharfe Ecken besitze. Um eine gute dichte Windleitung zu erzielen, verwendet man
am besten gusseisernc Muffen oder Flantschenrohre; manchmal kommen auch glasirte Thon-
rohre oder gemauerte Kaniile zur Anwendung. Letztere miissen unter allen Umstiinden sehr
sorgfilltig ausgefiihrt und von innen mit einem saubern, glatten Verputze versehen werden.
Dic Weite der Windleitung ist so zu wiiblen, dass die Geschwindigkeit des Windes darin
nicht mehr als 10—12™ per Secunde betriigt; sie ist deshalb bei gewthnlichen Schmiedefeuern,
bei denen man Wind von circa 15°™ Wassersiulepressung (= circa 48™ Geschwindigkeit in
~ der Diise) verwendet, im Querschnitt 4—5 mal so weit, als die Summe der Diisenquerschnitte
betragen, zu nehmen. Bei Verwendung der Ventilatoren aus der Fabrik G. Schiele & Co.
in Frankfurt a/M. kann die Ausblastffnung als Weite der Windleitung angenommen werden.
Diese Angaben bezichen sich aber nur fiir gusseisernc oder Thonrohrleitungen; bei gemauerten
Kaniilen ist deren lichte Weite um die Hilfte grosser 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 befiirchten sein, so legt man an der entsprechen-
den Stelle der Leitung einen Windkessel an. Blist z. B. der Wind in das Rohr 4 (Vig. 2), °
so wird er eher aus dem Rohre B Wind saugen, als demselben Wind zufihren. Durch An-
bringen eines Windkessels, wie dies die punktirte Linie bei « angibt, wiirde das Rohr B mit
Sicherheit gespeist werden kinnen.
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Ueber das Schmieden selbst.

Eine der wichtigsten Schmiede-Arbeiten ist das Schweissen. DBeim Schweissen von
Eisenstticken ist hauptsiichlich darauf zu achten, dass durch zweckmiissiges Stauchen die
Fasern der zu schweissenden Stiicke iibereinander laufen (Pfeile p p, Fig. 3 Tafel I) und
muss an der zu schweissenden Stelle Eisen genug vorhanden sein, um beim Schweissen dem
Stiicke die vorgeschriebene Form geben zu kinnen.

Soll ein runder oder prismatischer Stab geschweisst werden, so wird derselbe zuniichst
an dem cinen Ende erhitzt und dann an der unteren Fliche schnell in Wasser abgekiihlt;
alsdann schnell gegen einen Ambos gestaucht, wodurch das Eisen dic Form Fig. 2 Tafel I
erhilt. Alsdanmn wird dem Ende B durch Schmieden dic Form ¢ (Fig. 3 Tafel I) ertheilt
und ebenso dem anzuschweissenden Stiick ¢’; ferner wird das weissglithende Eisen mit
kriiftigen Schliigen geschweisst und die Stiirke der Schweissstelle D auf den zu bildenden
Durchmesser d gebracht. Bei Anwendung des Dampfhammers wird die Schweissfliche kiirzer
und kriiftiger hergestellt, da der Dampfhammer energischer wirkt als der Vorschlaghammer.

Beim Stauchen des Eisens, das bereits vorhin bei den zum Schweissen herzustellenden
Flichen Anwendung fand, sind folgende Fille zu erwihuen:

1. Bei Fig. 4 Tafel I wurde der bei A4 glihend gemachte cylindrische Stab in der
Richtung des Pfeiles p mit dem Vorschlaghammer auf der Oberfliche @ b geschlagen, wih-
rend die Fliiche a’ b’ auf einer eisernen Unterlage ruhte; der glithende Theil A erhielt dadurch
die gezeichnete Form (1, 2, 3, 4).

2. Bei l*lg 5 Tafel 1 wurde der bei B gliithend gemachte cylmdrlsche Stab an seiner
untern Fliiche a’ 0’ in kaltem Wasser abgekiihlt, alsdann wie vorhin in derselben Weise mit
dem Vorschlaghammer in der Richtung des Pfeiles p geschlagen, wodurch alsdann die Form
4, 5, 6, 7 erlangt wurde.

3. Bei Fig. 6 Tafel I wurde der bei ¢ glilhend gemachte cylindrische Stab in der
Richtung des Pfeiles p mit dem Dampfhammer auf der Fliche « b geschlagen, wiihrend die
Fliiche «’ b’ auf einer eisernen Unterlage ruhte; der gliihende Theil ¢ erhielt dadurch die ge-
zeichnete Form (8, 9, 10, 11).

4. Bei Fig. 7 Tafel I wurde der bei D gliihend gemachte cylindrische Stab beiefg 2
plotzlich in kaltem Wasser abgekiihlt, alsdann wie vorhin in der Richtung des Pfeiles p mit
dem Dampfhammer geschlagen, wodurch die Form 12, 13, 14, 15 erziclt wurde.

5. Bei Fig. 8 Tafel I wurde der bei E gliilhend gemachte cylindrische Stab bei e f g &
und ¢’ f* ¢’ ' plotzlich in kaltem Wasser abgekithlt, 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 Formverinderungen zur Verfertigung ciserner
Stiicke ihre resp. Anwendung finden konnen.

Das Strecken des Eisens besteht im Gegensatz zum Stauchen darin, dass man es
in glihendem Zustande mit dem Hammer unter geeignetem Umwenden auf dem Ambose
dtinner schmiedet und dadurch der Linge nach vergrossert.

Eine cbenso wichtige Manipulation ist das Spalten des Eisens. Das Spalten des
Eisens darf nicht willkiihrlich auf jeder Fliche eines prismatischen Eisens geschehen, sondern
muss stets senkrecht nach der Richtung der Faser-Flichen des Eisens stattfinden.

Man bemerkt niimlich bei cinem prismatischen Stabe 4 (Fig. 9 Tafel I) dass z B.
die Fasern des Eisens, wie die Linien a ¢, a’ ¢/, a” ¢’ ete. laufen und der Stab gleichsam



N b _

aus diinnen Blechen a ¢, a’ ¢/, a” ¢ etc. zusammengesetzt ist. Wollte man einen derartigen
Stab bei A’, also zwischen den Ebenen a’ ¢/ und o ¢ spalten, so wiirde das Eisen nach
der Richtung o’ ¢ aufreissen. Es ist daher nothig, dass der Stab bei A gespalten werde,
wenn man die Gefahr des Aufreissens vermeiden will.

Denken wir uns, es sei das Fisen A nach der Richtung A C gespalten, so wird man
nun leicht begreifen konnen, wie aus der Form des Stabes A4 durch weiteres Schmieden
dic Form A4 A’ A” (Fig. 10 Tafel T) entsteht und wic durch Schweissen des Keiles 3 bei
4, 5, 6 dic gerade Fliiche 4, 6 ecrzielt wird. Verfertigt man nun in derselben Weise ein
zweites Stiick K K/ K mit dem eingeschweissten Keil « bei 1, 2, 3 und schweisst nun end-
lich die Enden K’ 4’ und K A” ancinander, so wird der in Fig. 10 gezeichnete Biigel ge-
schmiedet sein. :

Nun ist hier gleich zu bemerken, dass zu gewissen Zwecken das Eisen auf der Ober-
fliche hitufig durch Cementiren gehiirtet werden muss, was auf folgende Weisc geschieht:

Die zu hirtenden Gegenstiinde werden in einem starken eisernen Behiilter derart ein-
gepackt, dass dieselben von allen Seiten von ciner cireca 30m™ dicken Lage Cementirpulver
umgeben sind; darauf werden nach Schliessung des gefiillten Kastens die etwaigen Fugen
und Oeffnungen wit Lehm sorgfiiltiz verstrichen. Dieser so zubereitete eiserne Behiilter wird
nun in einen Cementirofen eingeschlossen und wiihrend circa 6 Stunden einer gleichmiissigen
Rothgliihhitze ausgesetzt, wobei dieselbe mit Iliilfe 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 Gegenstinde aus dem Cementirpulver entfernt und zum
schnellen Abkiiblen sogleich in kaltes Wasser geworfen.

Als Cementirofen kann der Feuerrnum F' des Federofens (Fig. 5 Tafel 1V) dienen.

Das Cementirpulver besteht aus stickstoffhaltigem Kohlenpulver und kaun dadurch
hergestellt werden, dass man alte Schuhe und Lederabfiille auf einem Eisenbleche, das auf
cinem gewdhnlichen Schmiedefener erhitzt wird, langsam verkohlen lisst, 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 Hirten ein Eisenstab der Linge nach auf-
springen kann, Um diesen Uebelstand zu vermeiden, muss ein zu hiirtender Bolzen vorher
gehorig durchgeschmiedet werden; ein runder Stab z B. erst viereckig und dann wieder rund,
damit die Fasern des Eisens durch und durch geschweisst werden. Bei stirkeren Bolzen ist
es nothig, um das runde Eisen cinen eisernen Ring zu schweissen und das so erhaltene
Lisen erst vicreckig zu schmieden und alsdann wiederum rund, sodass bei einem derartig
geschmiedeten Zapfen die Fasern rund um das Eisen laufen wiirden. Ein derartig geschmie-
deter Zapfen oder Bolzen wird beim Cementiren nicht reissen und in jeder Hinsicht gut seinen
Dienst Ilcisten.

Im Folgenden sollen nun noch cinige Beispiele liber 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 zweckmiissigsten
ausgefiihrt werden kinnen.

Ein Bolzen von der Form Fig. 11 soll geschmiedet werden. Hierbei ist
zuniichst zu bemerken, dass dergleiche Bolzen von circa 8™ bis 25 Durchmesser mit der
Hand geschmiedet werden, wiihrend diinnere Bolzen meistens vermittelst besonderer Vorrich-
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tungen verfertigt werden. Zur Herstellung eines derartigen Bolzens nimmt man ein Rundeisen
vom Durchmesser d und schneidet dasselbe auf Linge mit Hiilfe des Apparates (Fig. 14).

A bezeichnet das Eisen mit der Messerschneide ¢, das im Ambos befestigt ist. (Abschrot.)

B ist ein verschiebbares rechtwinkliges Eisen, mit Hiilfe dessen das runde Eisen genau
auf die Linge ! gebracht werden kann. (Abschrot mit Anschlag.)

¢ z ist cin Keil, der zum Festhalten des Eisens B dient. Durch Aufschlagen in der
Richtung des Pfeiles p wird das Eisen auf die Linge ! abgehauen. Hat man den Bolzen
auf die richtige Liinge abgehauen, so schweisst man um denselben den Ring m » (Fig. 15)
und bringt ihn in die runde Oeffoung des Eisens 4 (Nageleisen).

Im Falle der Bolzen linger ist als das Nageleisen dick, bringt man unter dasselbe
durchbohrte Stilcke Eisen, bis der Bolzen mit cinem Ende auf dem Ambos ruht und aus dem
Nageleisen nur der Ring m n heraussteckt. 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 geschmiedet werden, Hierzu gibt es
awei verschiedene Wege: Entweder nimmt man ein viereckiges Eisen « / ¢ d und reckt
den Bolzen weiter rund aus, was die bessere Manier ist, oder man legt um den Bolzen einen
Ring (Fig. 17%), den man bei o’ & ¢ d viereckig schmiedet und bei « «, b b, cylindrisch
lisst. Den so geschmiedeten Bolzen bringt man in ein versenktes Nageleisen (Fig. 17), das
im unteren Theile rund und im oberen viereckig ist, und staucht alsdann wie vorhin. den
tberstehenden Theil @ » @, b, zum runden Kopf. Da in diesem Falle der Bolzén-auf der
cckigen Brust bei ¢ d ruht, braucht er an seinem Ende nicht auf dem Ambos zu ruhen
und kann also bei beliebiger Linge durch ein Loch des Amboses hindureh gefiihrt werden.

Eine Schraubenmutter soll geschmiedet werden. Bei kleinen Schrauben-
muttern nimmt man einfach ein Eisen 4 (Fig. 19) und schligt kalt mit Hiilfe des Meissels
B die Eintheilung der Muttern darauf. Alsdann macht man dieses Eisen glithend und bildet
nun die sechseckige Form dadurch, dass man, wie Fig. 20 Tafel I andeutet, den keilférmigen
Hammer 4 und das untere keilfsrmige Eisen B, das im Ambose C befestigt ist, in die bei-
den Kanten des Flacheisens einschligt, ohne jedoch die Muttern ganz abzutrennen. Alsdann
schligt man mit Hiilfe des Dorns S (Fig. 21) die Locher @, a, @ und bearbeitet ferner die
Muttern in der Matrize A/ (Fig. 22) und gibt ihnen die Rundung auf der oberen Fliche mit
dem Gesenkhammer (Fig. 15). Damit das Loch ¢ nun sanber rund und auf das vorgeschrie-
bene Maass gebracht wird, treibt man in dasselbe noch den Dorn E (Fig. 22). 4

Sollen griossere Muttern geschmiedet werden, so schweisst man einen Ring,
dessen Loch mit dem Dorn F (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 @ eingetricben. Sollen runde Lucher sechs-
oder viereckig geschmiedet werden, so geschieht dies mit Hiilfe der Dorne A oder B (Fig.
25 und 26).

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

Der Gegenstand 4 (Fig. 28) ist zu schmieden. Hierzu nimmt man zuniichst
das runde Eisen ¢ und schmiedet um dasselbe den Ring sm. Mit Hilfe des Gesenkhammers
H und des Gesenkes ) schligt man alsdann die verlangte Form. Der Ring ¢ wird, wie
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bereits beschrieben, hergestellt oder wenn ein ovaler Ring § (Fig. 29) geschmiedet werden
soll, so gebraucht man das Eisen E, in dessen Ocffuung o man das glithende gerade runde
Eisen d hineinsteckt, welehes man alsdann um das Eisen E herumlegt. Mit Hiilfe des Horn-
chens D (Fig. 27) wird cs dann geschweisst, wie dies vorhin bereits beim Schweissen der
runden Ringe angedeutet wurde.

Das Eisen 4 (Fig. 30) soll geschmiedet und bei « b ¢ nach einer bestimm-
ten Form gebogen werden. Man nimmt ein Eisen vom Durchmesser D und schmiedet
darum den eisernen Ring ¢ d. Mit Hiilfe der Matrize J/ und des ammers H schweisst man
das Ganze zur verlangten Form. Alsdann steckt man das eine Ende des gliihenden Eisens
4 in die Oeffnung o des Eisens D, das im Ambose befestigt ist und biegt es wie es die
Figur zeigt nach dem Bogen a b c. :

Das Stiick 4 (Fig. 31) soll geschmiedet werden. Man nimmt ein flaches Eisen
von der gegebenen Dimension a b ¢ d und schmicdet es flach um den runden, kalten, eiser-
nen Stift d; alsdann bleibt beim Fortnehmen des Stiftes d die Oeffnung ¢, die man mit einem
genau passenden Eisen ausfiillt. Man schweisst nun das Ganze bis zur Linie % ¢ zusammen,
schiebt dieses so geschweisste Eisen von der Seite in den gusseisernen Block K L M N und
legt die Arme z und y nach den punktirten Linien uni.

Um zu untersuchen, ob das Sttick genau gearbeitet ist, bedient man sich des Calibers
q » s t, wobei a’ b’ ¢’ d’ ¢ f’' feste Stlicke sind, zwischen denen das Stiick 4 genau ein-
gepasst werden muss,

Ein Laternentriger von der Form 4 (Fig. 32) soll geschmiedet werden.
Man nimmt zuniichst ein rundes Lisen d, 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 man ein flaches Eisen und schweisst dieses mit Hiilfe der Matrize M
auf das runde Eisen d.

Um den Bogen @ y 2 zu erzielen, benutzt man das Eisen B, welches im Ambos befestigt
ist, schiebt in die Biigel o und p das flache Eisen e, schraubt es fest und legt das gliihende
“ Rundeisen d genau um das Blech 7 m # 7, welches genau die verlangte Form besitzt.

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

Ein Biigel a b ¢ d (Fig. 34) soll geschmiedet werden. Man legt den gltihenden
Eisenstab um das Formstiick a’ 3’ ¢’ @, hilt ihn mit letzterem und dem Eisen 4, das im
Ambose festsitzt, durch den Keil X zusammen fest und schweisst bei 2.

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

Ein Biigel ¢ b ¢ d soll geschmiedet werden (Fig. 36). Man nimmt zunichst
cinen Eisenstab von der Dicke wie bei @ & angegeben und schmiedet denselben aus, wie
dies bei m n o p angedeutet ist, sodass man die Form w’ #’ o’ p* erhilt. Nachdem man
die Stiicke = und y hergestellt hat, schweisst man dieselben bei 2z’ y’ an. Hierauf schligt
man die Licher o’ o o, setzt den Bilgel bei o’ auf das Eisen A4, das im Ambose festsitat
und gibt ihm mit Hilfe des Hammers und des Dornes m die verlangte Form.

Das Eisen 4 (I'ig. 37) soll geschmiedet werden. Man schmiedet zuniichst den
Theil m n 0 und schweisst bei y den Arm @ m. Alsdann benutzt man das Eisen B, welches
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im Ambose festsitzt, und schweisst den Arm & bei z m, wobei man dem Ganzen die ge-
wiinschte Form gibt.

Der Biigel A (Fig. 38) soll geschmiedet werden. Man nimmt zuniichst das Rund-
cisen d und schweisst den Ring m n herum. Der hierdurch entstandenc cylindrische Kopf
wird nun mit Hiilfe der Matrize M und des Gesenkhammers H in einen kugelférmigen Kopf
verwandelt und dann wird mit dem Flachhammer der entstandenc runde Kopf an beiden
Sciten flach geschlagen. In derselben Weise verfertigt man am andern Ende des Rundeisens
d cbenfalls einen flachrunden Kopf. Darauf bohrt man in jeden Kopf die Licher o und o,
nimmt eine Kuppelungsmutter p, die man auf das Eisen B steckt, welches im Ambose festsitzt
und legt den gliihenden Bligel um das Eisen B, wie es die Figur zeigt.

Das Eisen 4 (Fig. 39 Tafel I) soll geschmiedet werden. Das runde Eisen d
wird zunichst bearbeitet resp. gestreckt, wie dies die Zeichnung verlangt, und sodann auf
das flache Eisen m geschweisst, wic bereits frither beschrieben wurde. Das Stiick ¢ wird auf
das Rundeisen geschweisst, bei ¢’ gespalten und mit Hiilfe der Matrize M aufgeschweisst.
Endlich wird mit Hitllfe des Eisens I, zu dessen Festhalten im Ambose und Zusammenhalten
mit dem Schmiedestiicke der Biigel K mit Keil ¢ dient, der Bogen « B ¢ gebildet.

Der Biigel 4 (Fig. 40) soll geschmiedet werden. Man nimmt zuniichst einen
eisernen Stab von der Dicke @ b ¢ d und reckt denselben an den Enden aus, um dic Arme
h und 7 der Liinge und Dicke nach herzustellen. Alsdann schweisst man dic Warze o auf
dieses flache Eisen. Ist dies geschehen, so gebraucht man zur Herstellung der scharfen Ecken
2y den Apparat B, welcher aus dem Kopfe a b ¢ d, dem Biigel ¢ f ¢ 2 und dem Keile K
besteht. Das Flacheisen wird senkrecht gegen dic Fliche des Kopfes a b ¢ d so unter den
Biigel ¢ f g % gelegt, dass die Warze o in das Loch o, des Biigels ¢ f ¢ A fillt. Mit Hiilfe
des Keils zieht man alsdann den Bligel fest an und schliigt den zu fabricirenden Biigel A
fest um den Kopf a b ¢ d. Da dieser Kopf scharfe Ecken hat, werden also auch die Ecken
z y des Biigels A sauber und rechtwinklig ausfallen.

Der Zughaken A (Fig. 41 Tafel I) soll geschmiedet werden. Hierzu nimmt
man zuniichst ein rundes Eisen d und streckt alsdann an der einen Seite den prismatischen
Theil @ ¥ ¢ d und an der andern Seite den ovalen und allmilig ins Cylindrische iiber-
gehenden Theil ¢ f g % aus. Alsdann legt man den Theil ¢ f ¢ & um das runde Eisen z,
schweisst den Theil { und gibt durch weiteres Schmieden dem ovalflachen Eisen die Form
des Querschnittes D.

Der Zughaken 4 (Fig. 42) soll geschmiedet werden. Einem prismatischen Eisen
von der Dicke a wird zuniichst der Liinge nach die gehirige Form sammt Auge o durch
Strecken und Schmieden gegeben. Alsdann nimmt man den Apparat B, befestigt darin mit
Hiilfe des Bolzens b den glithenden, noch nicht gebogenen Haken A4 und schmiedet denselben
um die Nase K des Apparates. Soll das Loch o an beiden Seiten ausgeweitet werden, so
benutzt man hierzu den in Fig. 43 gezeichneten Hammer A.

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

Soll cin Winkeleisen rund gebogen werden, so benutzt man hierzu das Form-
eisen A4 (Fig. 45), wobei dic punktirten Linien das gebogene Winkeleisen andeuten. Dieses
Formeisen wird mit den beiden Stiften m und » in correspondirende Liocher einer schweren

gegossenen eisernen Platte (Streckplatte) gesteckt und dadureh festgehalten.
Oberstadt, Technologie der Eisenbahnwerkstiitten. 2
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Soll eine Gabel A B C (Fig. 46) hergestellt werden, so spaltet man das pris-
matische Eisen senkrecht nach den Faserschichten und legt die Arme « und & um das Eisen
D, wodurch die verlangte Gabel dargestellt wird.

Die Bufferhiilse A (Fig. 1 Tafel II) soll geschmiedet werden. Um ecine der-
artige Bufferhiilse zweckmiissig zu schmieden, schneidet man zuniichst ein Stiick Flacheisen
ab, a b, cd ¢ d auf die richtige Liinge, staucht es an den Enden, die geschweisst
werden sollen, also bei m n (Fig. 2) auf, und biegt es ringformig zusammen, um alsdann
den so erhaltenen Cylinder m 7 zu schweissen. Man schweisst zuniichst den Theil o p der
Hiilse und bei der zweiten Operation den Theil p g. Dieses Schweissen geschieht mit Hiilfe
cines schweren runden Eisens E, das bei ! vermittelst des Stiftes s im Ambose befestigt ist
und iiber den Ambos hinaus auf einer Stiitze (Stehknecht) Fig. 3 u. 4 rubt, wobei dic Hiilse
wiihrend des Schweissens vermittelst ciner starken runden Zange gehalten wird.

Das schwere runde Eisen E hat nun bei = y z genau den Durchmesser der innern
Hiilse; dieselbe wird auf dies Ende geschoben und geschweisst. Der Theil ¢ wird dann auf
dic folgende Weise hergestellt: Man schmiedet zuniichst cinen Ring a b e d, e f g I (Fig. b),
dessen #Husserer Durchmesser « b ¢ d genau dem inneren der Hiilse entspricht. In das Loch
e f g h steckt man nun das kalte runde Eisen #2, welches dieses Loch genau ausfilllt, erhitat
das Ganze wiederum bis zur Schweissgliihhitze, und schweisst den Ring auf das Rundeisen m,
welches alsdann bei z y abgehauen wird. Das so erhaltene Stiick hat also die Form « (Fig. 6).
Dieses Stiick wird nun unter dem Dampfhammer A in die Matrize 2 geschlagen und auf
dicse Weise das Stiick ¢ (Fig. 7) geschmiedet.

Nachdem die Hiilse wiederum erhitzt ist, wird das Stiick ¢ kalt eingesetat, wie dies
Fig. 7 andeutet und nun der Weissgliihhitze ausgesetzt und rundum geschweisst und ferner
mit den Gesenken M und M’ (Fig. 8) sauber rund abgearbeitet.

Nun geht man an das Schmieden des Ringes ¢ & I m (Fig. 1), der dic Form R
(Fig. 9) crhalten soll. Um diese Form, also mit den aufstehenden Réndern 2z und y zu er-
zielen, wird zuniichst ein Ring von der Form R (Fig. 10) geschmiedet, bei dem der innere
Durchmesser & um einige Millimeter kleiner ist, als der iussere Durchmesser der Hiilse.
Dieser Ring R wird nun unter dem Dampfhammer D vermittelst der Matrize M und des
Dorns % genan zu der in Fig. 9 gezeichneten Form zusammengepresst. Man sieht aus
Fig. 10, wie durch die Matrize die Abrundungen resp. Erhohungen z y gebildet werden,
Der Dorn K ist in seciner unteren IHilfte genau cylindrisch auf den Durchmesser der Hiilse
abgedreht. Dieser so erhaltene Ring wird nun auf die Hiilse aufgesteckt und mit ibr ver-
schweisst, bei welcher Operation wie vorhin der Dorn E gebraucht wird. Das Loch D der
Hiilse wird spiter hineingebohrt.

Eine Bufferstange (Fig. 11) soll geschmiedet werden. Man nimmt zuniichst
cin Stiick Lisen von der viereckigen Form « b ¢ d (Fig. 12), an welches man vorlinfig
die Stange m geschweisst hat, um es bequem handhaben zu kénnen; macht dasselbe weiss-
glithend und bringt es unter den Dampfhammer D. Alsdann legt man auf das weissglithende
Eisen den kalten Ring R von der Form, wic Figura zeigt, und schliigt denselben vermittelst
des Dampfhammers in das weissgliihende Eisen @ b ¢ d hinein. Letzteres erhiilt dadurch die
Form ax y y b ¢ d. Die aufstehenden Kanten ¢ # m und y b » reckt man nun unter dem
Dampfhammer aus, bis dieselben auf die Form der puuktirten Linien gebracht worden sind.
Hierdurch erhilt man also die Form em x «, y, y n f. Auf den cylindrischen Theil z «, y ¥,
wird alsdann die Bufferstange nach bekannten Prinzipien aufgeschweisst.



Um dic Stange selbst, wie in Fig. 11 angegeben, zu erhalten, nimmt man ein Rund-
eisen vom Durchmesser d (Fig. 13), legt dassclbe unter den Dampfhammer D, dartiber das
runde kalte Eisen F, sodass letzteres durch den Hammer hineingetrieben wird, bis das Eisen
bei drehender Bewegung der Stange d an dieser Stelle den Durchmesser d’ crhalten hat. Als-
dann reckt man unter dem Dampfhammer den cylindrischen Theil M/ der ganzen Liinge nach
auf den Durchmesser d’ aus.

Bevor man nun diese Bufferstange auf den Theil 2z 2’ y y* aufschweisst, wird der
Theil ¢ m n f vermittelst der Scheere sauber rand geschnitten.

Eine hohle Bufferstange, wie in Fig. 14 angegeben, soll geschmiedet
werden. Ilierzu nimmt man zuniichst das viereckig geschnittene Stiick Flacheisen a b e d
(Fig. 15), sctzt darauf die Hitllse H, um die man vorher den Ring ¢ geschweisst hat. Nach-
dem die Schweissstellen bis zur Weissgliihhitze erhitzt worden sind, bringt man das Ganze
unter den Dampfhammer D, setzt dic kalte Hiilse F ttber die zu schweissende Hiilse /7
und schligt dicselbe gegen « 0, wodurch dic Ililse rundum auf die Fliche ¢ b sauber ge-
schweisst wird.

Sollen von irgend einem Gegenstande viele Stiicke verfertigt werden, so ist es hiiufig
vortheilhaft dazu geeiguete Matrizen und Stempel anzufertigen. Um z B. cin wellenférmiges
Blech herzustellen, kann man Blech kalt bis zu 2™ Dicke unter der Presse mit Hiilfe der
Matrize M (Fig. 16) und des Stempels P driicken.

Ein flaches Eisen von der Form . (Fig. 17) soll in grossen Massen ange-
fertigt werden. Hierzu gebraucht man die Matrize M, worin die Form des verlangten
Eisens der ganzen Dicke der Matrize nach durchstossen ist. Der Stempel P, der sich in dem
Bolzen « b fithrt, wird mit Iliilfe der Stange ¢ d aunf die Matrize gesetzt. Dieser Stempel
triigt an seiner untern Seite das Stahlstiick z, das genau in die Oeffnung der Matrize passt.
Steckt man nun zwischen Matrize und Stempel ein Eisenblech und schligt mit dem Vorsehlag-
hammer auf den Stempel P, so stanzt das Stiick x des Stempels P aus dem Eisenblech ge-
nau die Form des verlangten Eisens heraus.

Das Eisen 4 (Fig. 18) von Eisenblech von cirea 20™ Dicke soll in grosser
Anzahl hergestellt werden. Hiersu benutzt man wiederum die Matrize M, deren Con-
struction deutlich aus der Zeichnung erhellt. Steckt man nun in den Raum e b ¢ d das
circa 20mm dicke Eisenblech und setzt alsdann den Stempel P auf, der genau im Querschnitt
die Form des Eisens A hat, so schligt man mit dem Dampfhammer sauber das verlangte
Stiick heraus.

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

Bevor wir zur Beschreibung dieses Ofens iibergehen sei noch Folgendes erwiihnt: In
den Eisenbahnwerkstitten bleibt stets viel Abfall von altem Eisen, welches zweckmiissig dazu
benutzt werden kann, Eisenstiicke grisserer Dimensionen daraus zu schmieden. Zur Herstel-
lung dieser Kisenstiicke macht man aus den Abtiillen Packete von dem vorher zu berechnen-
den Gewichte und schmiedet daraus das Eisen auf dic verlangte Dimension. In Beziehung
auf die Herstellung dieser Packete sind einzelne praktische Regeln zu beobachten, die wir
hier kurz andeuten wollen.

Man legt zuniichst das Eisen nach der Liingenrichtung A B (Fig. 54), wobei also der
Querschnitt so ausfallen wird, wie dies bei C D angedeutet ist. Auf dicse Schicht legt man
in dersclben Liingenrichtung eine zweite Schicht und so weiter bis man die berechnete Hohe

2*
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resp. das zu erzielende Gewicht erreicht hat. in derartig zusammengesctztes Packet wird
mit Eisendraht a & ¢ d (Fig. 55) umwunden, und nun mittelst einer Schiippe 4 in den
Schweissofen eingeschoben.

Nachdem dasselbe die Schweissgliihhitze erlangt hat, wird es unter den Dampfhammer
gebracht und zuniichst nur sehr vorsichtig mit dem Hammer mit leichten Schliigen zusammen-
gedriickt und zwar zunéichst viereckig. Alsdann geht man zu stirkeren Schligen iiber und
schweisst das Ganze gehorig zusammen. Um dies am besten zu crzielen, schmiedet man das
Packet bis auf eine Dicke von circa 30™™ nieder, wodurch also ein prismatischer Stab (Fig. 57)
entstchen wird. Dieser Stab wird auf eine Breite von circa 20°» gehalten, und in gleich
grosse quadratische Stiicke s, welche alsdann auf einander gelegt (Fig. 56) und wiederum
in den Ofen eingeschoben werden, geschnitten. Hat das Packet den nothigen Hitzegrad er-
reicht, so schweisst man es abermals unter dem Dampfhammer und gibt ihm alsdann die
verlangte Form a b ¢ d (Fig. 56).

Da es sehr hiufig vorkommt, dass alte Radreife zu dergleichen Zwecken verbraucht
werden, so soll dieses Verfahren chenfalls besprochen werden. Der Radreif wird in gleiche
Theile zerlegt und jeder Theil zu einer prismatischen Form geschmiedet. Diese so erlangten
Stiicke werden nun wiederum zerlegt und in so grosser Anzahl auf einander geschweisst, wic
dies fiir das zu schweissende Stiick erforderlich ist. Je ofter man obige Operation des
Schweissens und Wiederaufeinanderlegens der geschmiedeten Platten wiederholt, desto besser
wird das Eisen ausfallen.

Die Einrichtuung 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 Feuerbriicke und H den Herd, auf den die vorhin besprochenen Packete durch die
Ocffnung C oder D gebracht werden. Die Schlacken fliessen auf der schiefen Ebene @ b in
das Schlackenloch ¢ ab, worauf sie seitwiirts entfernt werden kionnen. Die Verbrennungsgase
ziehen durch den Kanal K, erwiirmen den Kessel 3/ und entweichen durch den Schorn-
stein N, dessen Zugkraft durch ein zweckmissig angebrachtes Register regulirt werden kann.
Der in solchen Kesseln erzeugte Dampf wird zum Betriebe der Dampfhiimmer oder etwa
in der Nihe befindlichen Dampfmaschinen benutat.

Das Feder-Schmieden.

Beim Anfertigen von neuen Federn wird zuniichst nach der Zeichnung eine Schablone
fiir jedes Federblatt gemacht, wonach der Schmied zuniichst den Federstahl, den er in Stiben
empfiingt, auf die vorgeschriebene Liinge abschneidet.

Das oberste Blatt wird zuerst fabricirt und zwar in folgender Weise: Die Kopfe A
und A, (Fig. 47 Tafel I) werden aus Eisen geschmiedet; alsdann nimmt der Schmied das

“auf Liinge geschnittene Stiick Federstahl B (Fig. 48), staucht die beiden Enden so auf, dass
nach dem Aufschweissen der eisernen Kopfe noch etwas mehr als die urspriingliche Dicke
zuriickbleibt. Nun setzt der Schmied den eisernen Kopf A auf dic Stahlfliiche B und erhitat
beide Theile bis zur Weissgliihbitze, wobei er stets Sand auf die zu schweissende Stelle wirft,
um den Stahl moglichst rein zu halten und vor der Einwirkung der Luft zu schiitzen, damit
der Stahl nicht verbrenne. Ist die gehorige 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 wiirde.
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Ist der zweite Kopf A’ ebenfalls aufgeschweisst, so werden die tibrigen Blitter auf
die richtige Liinge geschnitten und an den Enden und in der Mitte in vorgeschriebener Weise
bearbeitet. Die eisernen Kipfe 4 4, werden zweckmiissig aus viereckigen Eisenstiiben % unter
dem Dampfhammer in eine Matrize A geschlagen (Fig.49). Bei einigen Schligen des Dampf-
hammers in der Richtung des Pfeiles p’ dringt das Eisen E in den hohlen Ausschnitt der
Matrize A (Fig. 19). Das dadurch gebildete Ende £’ wird nun mit einem scharfen schweren
Meissel M chenfalls durch den Dampfhammer in der Richtung des Pfeiles p’ abgeschnitten
und weiter mit dem Hand- und Vorschlaghammer ausgeschmiedet. Sind alle Blitter in dieser
Weise vorbereitet, so werden dieselben in einem Feder-Gliihofen (Tafel IV Fig. 5) gegliiht
und je mit einem kalten, bereits nach der Zeichnung gebogenen als Form dienenden Blatte
in glihendem Zustande durch die Walzen ¢ und & (Fig. 6 Tafel 1IV) gezogen.

Diese Walzen ¢ b sind um ibre Achsen drehbar und zugleich wird Walze @ durch ein
schweres Gewicht P fest gegen die Walze b, also gegen den glithenden Stab ¢ gedrtickt. Der
Walze b wird vermittelst einer Handkurbel I/ die rotirende Bewegung ertheilt. Man schligt
nun in der Richtung des Pfeiles p mit einem schweren Handhammer stets gegen das gliihende
Blatt ¢ wiihrend beide Blitter, ¢ mit Hiilfe einer Zange, wiederholt durch die Walzen « b
gezogen werden. Diese Operation wird moglichst schnell ausgefiihrt und dann das noch glii-
hende Blatt direct in kaltem Wasser abgefrischt. Haben alle Blitter diese Operation durch-
gemacht, so werden sie wiederum in den Federofen zuriickgebracht und erhitzt d. h. nur so
viel, dass sie beim Ueberkehren mit einem Reiserbesen Funken zeigen. Die Blitter werden
dann einzeln herausgenommen und gehimmert und zwar mit wuchtigen Schliigen mit cinem
schweren Handhammer, bald an der rechten bald an der linken Seite der Bliitter bis sie der
Liinge nach durchgehimmert sind und dabei die vorgeschriebene Form erlangt haben.

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

Die Einrichtung des Federofens erhellt aus Fig. 5 Tafel IV. Die Kohlen werden durch
die Thiire 4 auf den Rost B geworfen, die Flamme dringt in der Richtung der Pfeile p und
p’ durch die Oeffnungen a b ¢ d, ferner durch die Kaniile : und ¢ in die Cementirkammern,
die auf Seite 6 bei Gelegenheit des Cementirens erwiihnt wurden, und endlich durch die Ka-
nile X und K’ in den Schornstein ¢. Durch die Register B und R’ wird der Zug geregelt,
das Register R’ wird geschlossen, wenn nur einer der Oefen arbeitet. Die gusseisernen
Armirungen des Ofens erhellen aus der Zeichnang.

Schmiedewerkzeuge.

Jeder Schmied hat einen leichten Vorschlaghammer (Fig. 24 Taf. II) von 6% nithig,
withrend fiir das Schmieden grisserer Stiicke ein solcher von 9*¢ vorbanden sein muss. Diese
Vorschlaghiimmer sind aus Eisen verfertigt und die Aufsetzflichen (Bahnen) circa 12m™ dick
verstihlt. Die Bahn des Hammers ist etwas gewtlbt, damit beim Aufschlagen das gliihende
Eisen nach allen Seiten hin gestreckt werden kann.

Der Handhammer, Schmiedehammer (Fig. 25) wiegt cirea 1'/,%¢, und ist chen-
falls an beiden Aufsetzfliichen verstiihlt. Die quadratische Aufsetzfliiche ist etwas gewdlbt und
steht die Finne des Ilammers rechtwinklig zum Hammerstiel, dieselbe dient zum Strecken des
glithenden Eisens.
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Der Kreuzschlag (Fig. 26) ist von derselben Grisse wie der vorige, nur steht die
Finne parallel zum Hammerstiel. Derselbe kann nicht zum Strecken des Eisens dienen, doch
muss ihn der Schmied beim Schmicden kleinerer Stiicke stets in seiner Nithe haben, um ihn
als Setzhammer gebrauchen zu kinnen.

Setzhimmer nennt man alle dicjenigen Hiimmer, die auf das Arbeitsstiick gesetzt
werden, um mit dem Vorsehlaghammer in das glithende Eisen eingetrieben zu werden. Sie
sind ebenfalls wie die vorigen mit einem Stiel verschen, der jedoch lose im Hammerkopf
sitzen muss, damit beim Aufschlagen die Schlagwirkung sich nicht auf die Hand des Arbeiters
iibertriigt. Zu diesen Setzhiimmern gehoren die in Fig. 44, 45 und 23 gezeichneten Hiimmer.

Fiir jeden Sehmied geniigt c¢in Planhammer (Fig. 44) mit einer Aufsetzfliiche von
circa 60™™ im Quadrat. Die Aufsetzfliche ist 18 bis 20m» dick verstiihit.

Die geraden Setzhiimmer, von welchen ebenfalls nur ein Stiick pro Feuer und zwar
mit einer Aufsetzfliiche von circa 40™ im Quadrat nithig ist, werden zum saubern Schmieden
rechtwinkliger Ecken gebraucht und miissen, da sie wegen des hiiufigen Gebrauches viel lei-
den, aus Tiegelflussstahl hergestellt werden.

Bei den runden Setzhiimmern (Fig. 23) hat die Aufsetzfliiche eine eylindrische Form.
Sic miissen in gentigender Anzahl vorhanden sein und es muss die Finne in Dicken von cirea
10m™ bis circa 150™m, 6 bis 7mm aufsteigend vorkommen. Diese Himmer werden zum Aus-
recken der Schweissstellen und zum Ausschmieden concaver Flichen benutzt.

Beziiglich der Fabrikation von Himmern ist Iolgendes zu erwiihneu:

Sollen eiserne Hiimmer verstiihlt werden, so nimmt man ein flaches, langes, schmales
Eisen 4 (Fig. 60) und schweisst auf cin Ende desselben das aus Schweissstahl geschmicdete
quadratische Stiick 53, indem man diec Oberfliiche des stiihlernen Stiickes B3 durch Aufwer-
fen von Sand miglichst gegen Verbrennen beschiitzt. Alsdann schweisst man den eisernen
Hammer C auf das Eisen A4 (Iig. 61), hackt die Stange A4 bei X ab und schweisst das
Ganze nochmals sorgfiiltig zusammen, wobei man wieder fleissig Sand auf das Stiick Schweiss-
stahl wirft. Das Hiirten geschieht alsdann auf folgende Weise: Man erhitzt den Hammer
bis derselbe orange-roth erscheint, steckt ilm alsdann bis zum Loche des Hammersticles ing
Wasser, worin man ihn so lange abkiihlt, bis das Wasser nicht mehr am Hammer aufkocht,
schleift dann die Oberfliche mit einem Stiickchen Schleifstein blank und lisst den Stahl durch
dic im Hammer noch anwesende Wiirme dunkelgelb anlaufen.

Sollen Himmer aus Ticgelflussstahl verfertigt werden, so wird der Stahl zuniichst blei-
roth erhitzt und in diesem Zustande schnell mit starken Schliigen geschmiedet. Um den Ham-
mer zu hiirten, senkt man ihn in blutroth-warmem Zustande bis zum Stielloch ins Wasser
und zieht ihn dann sogleich langsam wieder bis auf 1¢™ heraus, damit der Stahl nicht am
Hammerstielloche zu stark sich abkiihle. Wenn das Wasser am Hammer nicht mchr kocht,
zicht man denselben ganz aus dem Wasser, schleift schnell die Oberfliiche blank und liisst
ihn diesmal dunkelblau anlaufen. Solche gussstiihlerne Hiimmer haben eine lingere Dauer
als die verstiihlten, da bei letzteren Jurch das heftige Schlagen der aufgelegte Stahl sich nicht
selten vom Eisen ablost.

Das Verstihlen ist iiberall dann anzuwenden, wenn ein Brechen des Instruments zu
befiirchten ist, da das zihere Eisen den Bruch des Stahles verhindert. Sind Holzmeissel zu
verstiihlen, so werden dieselben, nachdem der Stahl auf das Eisen geschweisst ist, direet iiber
ihre ganze Linge im Wasser abgeloscht. Da sie alsdann wegen ihrer kleinen Masse keine
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Wiirme mehr besitzen, ist es nothig, sie auf ein gliihendes Eisen zu legen und so lange dar-
auf liegen zu lassen, bis die vorher blank geschliffene Schneide dunkelgelb angelaufen ist.

Die Stielmeissel (Fig. 46) dienen zum Abhauen (Abschroten) gliihender Eisenstiicke.
Jeder Schimied hat cirea 10 Stielmeissel, die von Tiegel-Flussstahl verfertigt sind, nothig und
zwar circa 5 mit gerader Schncide und die iibrigen, welche zum Rundbehauen von Eisen-
platten dienen, mit hohler Schneide, wobei dic Hohlung einen Durchmesser von circa 7'/,*™ be-
sitzt. Die Breite der Schneiden der geraden, so wie die der gebogenen betriigt cirea 2'/,—3'[,em,
Die grosse Anzall von jeder Sorte ist erforderlich, weil die Meissel bei lingerer Beriihrung
mit dem glithenden Eisen selbst warm und also schnell weich und stumpf werden wiirden,
sodass sie dann aufs Neue gehiirtet und geschliffen werden miissten.

Die Durchschliige (Fig. 21) mit Stielen miissen in geniigender Anzahl vorhanden
sein, um Licher von '/,om bis 3',e™ durchstanzen zu konnen. Selten werden die Durchschlige
viereckig hergestellt. Olne Stiel kommen sie in Stirken von 3'/,°™ bis 7'/, '/, aufsteigend,
vor. Diese letzteren sind einfach conisch gedrehte Eisen von cirea 15°m Liinge, die beim Ge-
brauche mit der Zange gefasst werden. Vermittelst der Stiel-Durchschliige wird zuniichst das
zu bildende Loch auf einen kleinen Durchmesser durchgetrieben, wiihrend das allmiilige Er-
weitern bis zum gewiinsdhten Durchmesser mit Hilfe der Durchschliige ohne Stiel geschieht.

Die Dorne (Fig. 23 Tafel 1) kommen in entsprechenden Abstufungen in Stirken von '/,om
bis T'[,>m vor. Diejenigen Schmiede, welche hauptsichlich mit Wagenreparaturen beschiiftigt
sind, gebrauchen diese Dorne bis zu 2'/,°» Durchmesser und diese Dorne sind des vielfachen
Gebrauches wegen aus Gussstahl hergestellt. Die Dorne von grosseren Durchmessern werden
meistens nur von Schmieden gebraucht, die Locomotivreparaturen ausfiilbren, und bestehen
billigkeitshalber gewthnlich aus Eisen. Da dieselben auf circa die Hilfte ihrer Liinge conisch
zulaufen, behilft man sich aueh wobl mit einer geringeren Anzahl Durchmesser, in welchem
Ialle jedoch die Licher nicht genau cylindrisch geschmiedet werden konnen.

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
Bedtirfniss vorkommen. Wir crwiihnen hier das auf Tafel II Fig. 19 gezeichnete ,Rund-
gesenk.“ Diese Rundgesenke miissen in gentigender Anzahl vorbanden sein, um runde Stangen
von 'f,*m bis 1H°m, entsprechend aufsteigend, auf einen kleineren Durchmesser ausschmie-
den zu kinnen. Die Vertheilung derselben unter die verschiedenen Schmiede richtet sich
nach der Art der auszufiihrenden Arbeiten. Als Maassstab diene, dass Schmiede, die kleinere
Stiicke verarbeiten, 16 bis 20 Gesenke von '/, bis 5°™ nothig haben, wihrend Schmiede,
dic grossere Stiicke verfertigen, ausser diesen kleinen Gesenken auch Gesenke bis zu 15°m
besitzen miissen.

Muttergesenke (Fig. 20 Taf. II). Auch diese miissen in geniigender Anzahl vorhanden
sein zur Anfertigung von Muttern von '/, bis 2'/,” engl. Bolzenstiirke, '/, aufsteigend. Riicksicht-
lich der Vertheilung unter die verschiedenen Schmiede gilt das fiir die Rundgesenke Gesagte.

Der auf Tafel I Fig. 15 gezeichnete Gesenkhammer wird zum Faconniren der Bolzen-
kopfe benutzt. Solche Gesenkhiimmer kommen fiir Durchmesser von 1 bis 1Qem ?*fem auf-
steigend vor. Dic Bolzenschmiede erhalten dieselben bis zu 5°® Durchmesser, wiihrend die
Schmiede, welche Locomotivreparaturen ausfiihren, dieselben von 5 bis 10°m gebrauchen. Sie
werden bis zu He™ Durchmesser aus Tiegel-Flussstahl gefertigt, wiihrend man die tibrigen bis
zu 10 aus Eisen herstellt, wobei jedoch die untere Fliiche mit circa 2°™ dicken Schweiss-
stahlplatten verstithlt wird. Ausser diesen gewdhnlichen Kopfstempeln kommt, je nach Be-
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diirfniss noch eine grosse Anzahl faconnirter Gesenkhiimmer vor, wie z. B. Fig. 18 Tafel I
einen solchen darstellt.

Zur Fabrikation der Bolzen benutzt der Schmied ferner die auf Tafel I Fig. 16 gezeich-
neten Nageleisen. Dieselben mit runden Liochern kommen in Durchmessern von '/, bis bem,
entsprechend aufsteigend, vor. Jeder Wagenbau-Schmied besitzt soleche Nageleisen bis zu 2'/,m
Durchmesser, wiihrend die Locomotiv-Schmiede ausserdem noch im Besitz der Nageleisen bis
zu D™ Durchmesser sind. Auf Tafel I Fig. 17 ist ein sog. versenktes Nageleisen gezeichnet.
Diese bis auf gewisse Tiefe mit viereckigen Lichern versehenen Nageleisen kommen in Qua-
draten von '[,’™ bis 2'[,cm entsprechend aufsteigend vor und dienen dazu, viereckige Ansitze
unter dem Kopfe runder Bolzen anzusetzen. Die Hohe des Vierecks wird gewohnlich gleich
dem Bolzen-Durchmesser gewiihlt. Alle Nageleisen sind aus Schmiedeeisen verfertigt, ihre
Oberfliiche ist mit cireca 1°™ dicken Schweissstahlplatten verstiihlt.

Von den Schmiedezangen ist die flache (Iig. 28 Tafel II) die gebriiuchlichste.
Solche flache Zangen miissen in so grosser Anzahl vorhanden sein, dass man Stiicke von /™
bis 15 Dicke, entsprechend aufsteigend, fassen kann. Die Vertheilung dieser Zangen unter die
verschiedenen Schmiede richtet sich nach der Art der auszufiihrenden Werke. Als Maassstab
diene, dass Schmiede, die kleinere Stiicke schmieden, circa 12 Zangen von '/, bis 7'/,*m nothig
haben, wiihrend Schmiede, die grissere Stiicke anfertigen, ausser dicsen kleineren Zangen
auch Zangen bis zu 156°m Oeffnung besitzen miissen. 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 gewdohnlichen Zangen kommen noch eine grosse
Anzahl facounnirter Zangen vor, die der Schmied sich je nach Bediirfniss selbst anfertigt.
Dergleichen Zangen sind auf Tafel II Fig. 30—43 wiedergegeben: Die Zange I'ig. 30 dient
zum Festhalten von Zughaken; zwei Zangen Fig. 31 und 32 sind nothig, um ein Tragfeder-
Hiingeisen 4, wie es punktirt angegeben ist, zu schmieden; Zange Fig. 33 gebraucht man,
um das rechtwinklig gebogene Flacheisen bei  zu schweissen. Fig. 34 stellt eine Zange
zum Festhalten prismatischer Stibe dar. Die Zange Fig. 35 dient zum Festhalten von Eisen-
blechen. Cylindrische Stibe werden mit Zangen nach Fig. 36, Ringe mit Zangen nach Fig. 37,
Hiilsen mit solchen nach Fig. 38 und 41, rechtwinklig gebogene Flacheisen mit Zangen nach
Fig. 39, durchlocherte Stibe mit solchen nach Fig. 40, Schraubenmuttern und Bolzen mit
den Zangen Fig. 42 und 43 angefasst.

Der Ambos (Tafel IT Fig. 59) besteht aus Schmiedeeisen, jedoch ist dic obere Fliche
— die Bahn genannt — mit ciner circa 2'/,°" dicken Schweissstahlplatte verstihlt, damit
Fliiche und Kanten moglichst lange brauchbar bleiben. Die gebriiuchlichen Ambose haben
circa 15°m Breite, withrend mit Riicksicht auf grossere zu schmiedende Stiicke noch grissere
Ambose vorkommen.

Der Fig. 59 gezeichnete Ambos ist vermittelst der starken Niigel o auf dem Ambos-
stock B festgesetst. Seine iiusscre Form erhellt aus der Zeichnung. Es werden meistens
2 Sorten gebraucht, die eine mit der Bahn A4, die andere mit der Bahn A’, welche letztere
mit ciner breiten Kante o/ & endigt, wihrend der Ambos A an derselben Seite mit der
schimalen Kante « b endigt. Beide erfiillen denselben Zweck. Die Spitze m n hat, wie aus
der Zeichnung erhellt, cinen runden Querschnitt, der allmiilig nach dem Ambos zu in ein
starkes Oval tibergeht. Dieses ,Horn“ dient zum Schweissen ringformiger Gegenstinde, wic
7. B. eines Ringes x, der mit der Zange z gehalten wird. Die hervorspringende Kante F,
welche jedoch nicht immer vorhanden ist, dient den Gegenstiinden, die geschweisst oder mit
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dem Setzhammer abgerundet werden sollen, als Widerlager gegen Abgleiten. Als Beispiel mag
das gezcichnete Winkeleisen W diencn, das an der schwarz schraffirten Stelle geschweisst
und mit dem Setzhammer p abgerundet werden soll. Die Licher ¢ und ¢’ haben die Ge-
senke aufzunehmen, wie dies das Gesenk B andeutet. - Der andere hornartige Theil des
Amboses, dessen Querschnitt in der Figur angedeutet ist, dient zum Schweissen und Schmie-
den rechtwinkliger Stiicke, wozu der Biigel ¢ f ¢ . als Beispiel dienen kann. Die Ecken
¢ und f konnen hierdurch scharf rechtwinklig hergestellt werden. Die beiden Locher ¢ und
w dienen zum Anfassen und Wegheben des Amboses.

In Fig. 58 Tafel II bezeichnet A B C cine schwere gusseiserne Richtplatte. Die-
selben werden bis 20¢m Dicke fiir mittelgrosse Schmiede-Werkstitten gegossen, sind auf der
Oberfliiche und auf der Kante sauber abgehobelt und ausserdem mit einer Anzahl Locher o
versehen. Die Richtplatte dient zum Geradrichten der Schmiedestiicke und ausserdem kinnen
vermittelst der Locher, in welche man starke Bolzen einsteckt, Biegungen aller Art vorge-
nommen werden. Es gibt jedoch auch Richtplatten ohne Licher, welche ausschliesslich zum
Geradrichten gebraucht werden. Die durchlocherten Richtplatten werden ausserdem noch zum
Festhalten aller moglichen Apparate gebraucht, wie z. B. zum Halten der Eisen 4 (Fig. 45
Tafel 1), das zum Rundbiegen eines Winkeleisens benutzt wird. Ferner dienc als Beispiel
die auf Tafel 11 Fig. 58 geuzeichnete Schraube, deren Gestelle B vermittelst der ausgeschmie-
deten Bolzen d und der Schraubenmutter D auf die Richtplatte befestigt wird. Diese Schraube
benutzt man zum Geradrichten verbogener Stticke und ebenso, wie die Zeichnung es verdeut-
licht zum Biegen eiserner oder kupferner Bleche; hierbei bezeichnen a b ¢ starke eiserne
Stangen und f ein Fiillstiick, worauf die Presse gesetzt wird. Man begreift wie durch Anzichen
der Schraube A dem Eisenblech ¥ eine bestimmte Biegung gegeben werden kann. Sind die
Eisenbleche dick, so kommen sie rothglihend unter die Presse. Die Kupferbleche werden
stets gegliiht, alsdann in Wasser abgeloscht und erst darauf unter die Presse gebracht.

Ferner gebraucht der Schmied noch sonstige Werkzeuge, wie grobe Feilen, Lineale,
Winkel, Dick- und Hoblzirkel ete. Fiir spezielle Arbeiten miissen ausserdem noch viele Werk-
zeuge besonders hergestellt werden.

Oborstadt, Technologic der Kisenbahnwerkstiltton, 3



IL. Capitel.

Gelbgiesserei

(Tafel V—X.)

Die in der Gelbgiesserei vorkommenden Metalle und ihre Verwendung.

In der Gelbgiesserei kommen hauptsiichlich Kupfer, Zink, Zinn, Antimonium, Blei und
Wismuth in Anwendung.

Kupfer,

Dieses Metall erscheint im Bruche rothlich gelb von gleichformig feinkdrnigem Gefiige.
Gewalztes und gehiimmertes Kupfer haben ziemlich gleich grosse absolute Festigkeit (20 bis
30% per qmm), wiithrend zu Draht ausgezogenes Kupfer bis zu 70* per qmm tragen kann,
che cs zerreisst. (Je dicker der Draht desto geringer die Festigkeit.) Wenn man eine kupferne
Platte gliitht und in Wasser abkiihlt, so wird sie sich kalt gut biegen lassen, ohne an der ge-
bogenen Kante Risse zu bekommen (siche Kesselschmiederei, Einsetzen von kupfernen Lappen
in die Feuerkisten). Das Kupfer lisst sich kalt biegen und hiimmern und ist daher leicht
zu verarbeiten. Zum Giessen eignet es sich jedoch nicht, da es sehr leicht blasig wird.
Nimmt man cinen 20™» starken Stab von quadratischem Querschnitte, so wird sich derselbe
bei einer Belastung von 560%s vollstindig durchbiegen, wenn der Stab auf eine Entfernung
von 300™» unterstiitzt und die Last in der Mitte dieser Auflagepunkte angebracht wurde.
Dieser Stab kaun ferner durch Hammerschlige vollstindig auf cinander gelegt werden, ohne
Risse zu bekommen. Versucht man die beiden Arme wiederum gerade zu biegen, so wird
der Stab brechen. Wiirde man jedoch vorher den Stab ausgliihen, so wiirde der Stab viel
weiter zurtickgebogen werden konnen. Alles Kupfer also, das kalt stark gehiimmert worden
ist, muss- wiederum ausgegliiht werden, ehe man zum weiteren Bearbeiten iibergeht.

Das specifische Gewicht = 8Y. Der Wirmeausdehnungscoéfficient = 0,0000172. Die
specifische Wirme = 0,0952. Der Schmelzpunkt = 1000° C.

NB. Man nennt Wirmeausdehnungscoifficient (lineiiren) die Linge, um welche die Langencinheit eines
Stabes sich ausdehnt, wenn derselbe von 0° auf 1° erhitzt wird und erbdlt den Ausdehnungscoéfficieuten «, wenn
man eine Stange von der Linge L von 0° auf ¢° erhitzt und die Ausdehnung, welche diese Stange L dabei
erleidet, bestimmt. Hat sich nun z. B. eine Stange L, die bei 0° eine Linge von 1500mm besass, bei einer
Erhitzung von 90° um 2mm verliingert, so ist der Ausdehnungscoéfficient mz—go = 0,000014.

Man erinnere sich hierbei folgender Formeln:

l, . 3 1. = L (14 at) .
1+awt’ ¢ 14wt

) 4 =1, (14 at); 2) I, =
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Hierbei bezeichnen: die urspriingliche Liinge des Stabes bei 0°,

10

« den Ausdehnungs-Coéfficienten,

t die Temperatur nach Celsius,

1, die Linge des Stabes bei #°,

I, die Linge eines Stabes, der von ¢® auf ' erhitzt wurde.

Beispiel zur Formel 1. Eine kupferne Stange von 4m Linge werde von 0° auf 90° erhitzt. Wie
lang wird die Stange werden?

Auflosung: 1, = 1, (14« t) = 4,00 (1+0,0000172.90) = 4,006 mm,

Specifische Wirme nennt man das Verhiltniss der Wiirmemenge, welche ein Korper bei einer be-
stimmten Temperaturerhéhung absorbirt, zur Warmemenge, welche ein gleiches Gewicht Wasser bei gleicher
Temperaturerhdhung absorbiren wiirde. Die vom Wasser bei 1° Temperaturerhohung absorbirte Wirmemenge
gilt als Wirme-Einheit.

Als Beispiel fiir die Anwendung der specifischen Wirme diene das Folgende: Legt man ein Stick
Kupfer, das 100 Gr. wiegt und die Temperatur 15° C. besitzt, in einen Ofen so lange, bis es dessen Tempera-
tur ¢ angenommen hat, so wird dieses Stiick Kupfer ecine Wiirmemenge von 100 (¢ —15) 0,095 Wirme-Einheiten
aufgenommen haben, wobei 0,095 die spec Wirme ist. Wirft man ein solches Stiick Kupfer, welches die innere
Temperatur eines Ofens besitzt, in eine bekannte Menge Wasser, so kann man aus der Temperaturerhohung des
Wassers die Ofen-Temperatur berechnen. Wog z. B. das Stiick 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) Wiarme-Einheiten
gewonnen, wihrend die vom Kupfer abgegebene Wirmemenge 100 (¢ —18) 0,095 Finheiten betriigt. Diese beiden
Wiirmemengen miissen natiirlich gleich gross sein, weshalb 1000 (18—12) = 100 (¢ —18) 0,095; also ¢ = 649°
die Temperatur des Ofens.

Zink.

Das Zink erscheint im Bruche bliulich weiss mit strahlich bliulichem Gefiige. Giesst
man wie vorhin einen [JStab von 20™ Stirke, so wird derselbe sich nicht biegen lassen,
sondern bei 100%s Belastung, ohne vorherige merkliche Biegung, plotzlich durchbrechen. Er-
hitzt man das Zink bis auf 205° C, so wird es derart sprode, dass es pulverisirt werden
kann. Es schmilzt bei 412° und verfliichtet sich in der Weissglithhitze. Bei Luftzutritt ent-
ziindet es sich bei ungefiihr 500° und verbrennt alsdann mit blauweisser Flamme zu Zinkoxyd.
Trotzdem das gegossene Zink sehr sprode ist, so lisst es sich doch zu diinnen Blechen aus-
walzen und ist dann sehr ziihe.

Das specifische Gewicht = 7, der Ausdehnungscotfficient = 0,000089; die specifische
Wirme = 0,095; der Schmelzpunkt = 423° C.

Zinn,

Das Zinn erscheint im Bruche silberweiss, als homogene Masse. Ks ist so weich, dass
es mit dem Messer durchgeschnitten werden kann. Beim Hin- und Herbiegen hort man ein
eigenthiimliches Geriiusch, das sog. Schreien oder Knirschen des Zinnes, wobei es sich stark
erhitzt. Giesst man wie vorhin einen Stab von gleichem Quersehnitt, so wird dieser Stab bei
einer Belastung von 86% durchbiegen und werden durch einige Hammerschliige die Arme
vollstiindig auf einander gelegt werden kinnen, ohne dass Risse entstehen. Beim Zurlick-
schlagen wird der Stab jedoch brechen, wenn auch nicht so leicht wie beim Kupfer.

Das specifische Gewicht = 7,28. Der Wiirmeausdehnungs-Coéfticient = 0,0000217.
Die specifische Wiirme == 0,066. Der Schmelzpunkt = 230°. Je geringer das specifische Ge-
wicht ist, desto weniger wird es mit anderen Metallen, wie Blei cte. verunreinigt sein.

Antimonium,
Das Antimonium erscheint im Bruche bliulich weiss, ist sehr spride, sodass es sich

leicht pulverisiren lisst. Giesst man, wie vorhin, einen Stab von gleichem Querschnitt, so
3*
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wird der Stab bei ciner Belastung von 43% plitzlich durchbrechen. Antimon schmilat bei
430° und ldsst sich bei hoherer Temperatur verfliichtigen. An der Luft geschmolzen verdampft
und “verbrennt es mit weisser Flamme. Die specifische Wiirme = 0,05.

Blei.

Das Blei hat eine bliulich grauweisse Farbe und starken Metallglanz. Es Lisst sich
mit dem Messer schneiden. Giesst man wieder einen Stal) wic oben, so wird derselbe bei
ciner Belastung von 35% durchbiegen und ferner durch Hammerschlige vollstindig auf ein-
ander geschlagen werden konnen.

Sein specifisches Gewicht = 11,441, Der Wirmeausdehnungs-Coéflicient 0,000028. Die
specifische Wirme = 0,031. Der Schmelzpunkt = 334°.

‘Wismuth.

Das Wismuth ist eines der seltener vorkommenden Metalle, es gleicht in seinem Bruche
dem Antimonium, ist sebr sprode und kann pulverisirt werden. Is schmilzt bei 246° und er-
starrt mit bedeutender Volumenvergrisserung. Es ist sehr diinnflissig und wird dieser Kigen-
schaft wegen zum Giessen feiner Modelle, wie Verzierungen ete. gebraucht, indem man es in
kleinen Quantitiiten dem Zinn beifiigt.

Das specifische Gewicht = 9,9. Die specifische Wirme = 0,08.

In Verbindung mit Zinn und Blei liefert es leichtfliissige Metalle, wie Newton’s,
Rose’s ete. leichtfliissige Legirungen.

8 Theile Wismuth, 3 Theile Zinn, 5 Theile Blei. Schmelzpunkt 94°5 C.

5 » | s 1y " » 93°%75 C.

5 n n 2 n n 3 ” n ” 91°,66 C.

Diese gebraucht man zum Abklatschen von Holzschnitten, nachdem man das Metall
vorher bis zum Schmelzpunkte erhitzt und vollstindig weich gemacht hat.

Die gebriiuchlichen Legirungen der erwiihnten Metalle.

A. Legirungen von Kupfer und Zink.

1. 80 Theile Kupfer und 20 Theile Zink (Messing). Man bereitet diese Legirung,
indem man in einem Tiegel zuniichst das Kupfer unter gesiebtem Coakspulver umschmilzt und
unter fortwihrendem Umriihren allmiilig die gehirige Quantitit Zink hinzufiigt. Giesst man
nun einen Stab wie oben, so wird sich derselbe bei einer Belastung von 230% durchbiegen
und wird, um ecinen cisernen Cylinder von 50™m Durchmesser gelegt, brechen. Es hat also
diese Legirung gegen Kupfer den Nachtheil, dass es gegen das Biegen viel weniger Wider-
stand bieten kann, dagegen lisst es sich leicht gicssen, ohne wie das Kupfer bliisig zu werden.

Wenn Messing zu Draht ausgezogen wird, wiichst seine I'estigkeit bedcutend und kann
selbst die des Kupfers fibertreffen.

2. 93 Theile Kupfer und 7 Theile Zink (Tombak). Will man Gussstiicke von
grosserer Festigkeit herstellen, so gebraucht man diese Legirung. Ein wie oben gegossener
Stab wird sich bei einer Belastung von 270%s durchbiegen und, um einen eisernen Cylinder
von 40™ Durchmesser gelegt, brechen. Die Kraft, welche das Biegen des Stabes erfordert,
ist grosser als im vorigen Falle.

Wiihrend das Messing z. B. zur Fabrikation von Siederthren velwendet wird, gebraucht
man Tombak zu Flantschen an Rohren, Garnituren von Personenwagen u. dergl.



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 Schmiederthren mit kupfernen Enden anzuschuben oder messingerne Flantschen auf
kupferne Rohren zu lothen. Die zweite Legirung, die leichter schmilzt, wird zum Anschuhen
messingerner Siederhren 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 Mischungsverhiiltniss hinzugefiigt. - Die so erhaltene Masse wird in Stiibe
gegossen, diese zum Gebrauche nochmals umgeschmolzen und dann in fliissigem Zustande iiber
einen Reiserbesen gegossen, den man in einem mit Wasser gefiillten Behiilter hin- und her-
dreht, wodurch die Legirung sogleich in Stiickchen von cirea 1ctmm erkaltet.

B. Legirungen von Kupfer und Zinn.

1. 84 Theile Kupfer und 16 Theile Zinn (Bronze). Wie aus dem vorigen bekannt,
hat das Kupfer die Eigenschaft, beim Gusse blasig zu werden, welche nachtheilige Eigen-
schaft ihm durch Zusatz von Zink benommen wird. Das dadurch entstandene Messing hat
aber wie erwiihnt eine viel geringere Festigkeit als das Kupfer, wihrend es ausser dem Vor-
theile, sich gut giessen zu lassen, den Vortheil, sich walzen und hiimmern zu lassen, beibehilt.
Die sog. Bronze ist zuniichst diinnfliissiger als das Messing und besitzt ausserdem eine viel
grossere Festigkeit, weist aber den Vortheil des Walzens und Himmerns nicht auf. Giesst
man wieder einen [ Stab von 20™m Stirke, so wird derselbe bei ciner Belastung von 784%s
plotzlich durchbrechen, withrend er sich bei geringerer Belastung einigermaassen durchbiegen
und bei Entlastung sofort seine urspriingliche Gestalt wieder einnehmen wird. Dieses Metall
ist also auch elastisch, welche gute Eigenschaft dem Kupfer, Messing und Tombak abgelt.
Man gebraucht diese Legirung zum Giessen von Gegenstiinden, die heissen Dampfen ausgesetzt
sind, wie Hihne, Signalpfeifen, Schieber, Stopfbiichsen ete., ausserdem auch zu Lagerschalen.
Fiir Locomotivlagerschalen nimmt man zweckmiissig auf 88 Theile Kupfer 12 Theile Zinn.

2. 82 Theile Kupfer und 18 Theile Zinn. Dieses Metall ist, wie das vorige, elastisch,
aber hirter, denn ein wie oben gegossener Stab bricht schon bei einer Belastung von 700k
durch. Man wendet dieses Metall zu Gegenstiinden an, die starken Stossen ausgesetzt sind
und sich wenig abnutzen diirfen. .

3. 80-Theile Kupfer und 20 Theile Zinn. Dieses Metall ist noch hirter und sproder
als das vorige, denn ein gegossener [JStab von 20 Stirke bricht bei einer Belastung von
672% durch. Es wird zu Glockenguss benutzt, wobei man die Legirung zunichst in Stangen
giesst und erst die wieder umgeschinolzene Masse zum definitiven Gusse gebraucht.

C. Legirung von Kupfer, Zink, Zinn und Blei
Eine schr bekannte Bronze fiir Statuen und Gegenstiindg die grossen Widerstand leisten
miissen ohne plotzlich zu brechen, wie Zahnrider u. dergl. besteht 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 cinem Tiegel zuniichst das Kupfer unter
gesiebtem Coakspulver umschmilzt und alsdann uater stetem Umriihren das Zinn hinzufiigt.
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Da sich das Blei nur schwicrig mit den oben angefiihrten Metallen vereinigt, wird es sogleich
nach dem Zinn unter starkem Umriihren beigegeben und nun erst das Zink der Legirung bei-
gefiigt. Das hinzugefiigte Blei bewirkt ecine leichterc Bearbeitung der gegossenen Gegenstiinde.
Ein wicder wic 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 Leichtfliissigkeit und der dabei hinreichenden Hiirte eine sehr verbreitete Anwendung
in der Eisenbahntechnik gefunden. Eine grosse Anzahl Bahnen benutzen das Weissgussmetall
zum direkten Giessen der Lager um die Wagen-Achsenschenkel, ferner zum Ausfiittern solcher
reibenden Fliichen, die nicht in heissen Dimpfen arbeiten, also z. B. zum Ausfiittern bronzener
Lagerschalen, eiserner Lagerkasten auf den zwischen den Achshaltern gleitenden Flichen, zam
Ausfiittern von Stopfbiichsen ete. Das Weissgussmetall muss aus den besten Materialien und
mit grosster Sorgfalt auf folgende Weise hergestellt werden.

Das Kupfer wird zuniichst in einem Tiegel umgeschmolzen; alsdann wird unter stetem
Umriihren Antimonium und darauf in zuerst kleinen, dann immer grosseren Quantitiiten das
nithige Zinn hinzugefiigt. So werden im Anfange circa H*¢ Zinn, dann 10% und zuletzt 15%
zugesetzt. Alsdann wird nochmals der Tiegel einer starken Hitze ausgesetzt und rasch aus
dem Ofen entfernt, wobei dann die noch iibrigen Quantitiiten Zinn unter stetem Umriihren
beigefiigt werden. Die so erhaltene Legirung wird darauf in viereckige Stiibe gegossen und
diese zum definitiven Gusse benutzt.

Ein hieraus gegossener Stab von wieder 20mm Stiirke wird bei einer Last von 150%s
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 diinnfliissig ist und sich beim Erstarren ausdehnt, sodass
dieselbe zum Giessen feiner Modelle, wie Verzierungen ete. mit Vortheil angewandt werden
kann, da sie leicht in alle Vertiefungen eindringt und beim Ausdehnen dieselben sauber ausfiillt.

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 erwiihnten Metalle und deren hauptsiichlichsten Eigenschaften

PL b h? . . . .
kurz zusammenfassen. Nach der Formel —-— = 5 (wobei P die Last in Kilogramm

bezeichnet, L die Liinge zwischen den Auflagepunkten in Centimetern, ferner & die Breite

des Stabes und 7 dessen Hohe ebenfalls in Centimetern, E die in Kilogramm pro qem aus-

gedriickte grosste Faser-Spannung) und aus obigen Versuchen finden wir beztiglich der Bruch-
belastung fiir £ die folgenden Werthe:

Kupfee £ . . . . 3150 Messing 80 Th. Kupfer, 20 Th. Zink 1294

Zink w - . . . 1013 Tombak 93 " T 5 . 1590

Zinn w o+ . . . 484 Bronze 84 » 16 , , 4410

Antimon , . . . . 242 82 ” 8 , , 3938

Blei e ... 197 80 » 20 , , 3165

Kanonenmetall 91,40 Th. Kupfer, 1,70 Th. Zinn, 5,53 Th. Zink, 1,37 Th. Blei 1586

Weissgussmetall 3 » 4,05 , Antimon, 39,375 Th. Zink . . . 844



Wismuth und dessen Legirung werden hier weiter nicht erwiihnt, da dieses Metall fiir
die Eisenbahntechnik nicht von besonderer Wichtigkeit ist.

Die Zihigkeit des Metalls ist cbenfalls eine sehr geschiitzte Eigenschaft, wvesshalb sie
in folgender Tabelle mit angefiibrt ist und da auch der Preis ein Hauptfactor ist, so wurde
derselbe cbenfalls annihernd beigefilgt.

Werth Anniihgrn-
Metall. e VOl Ziihigkeit, [dor Preis per Hauptschlichster Gebrauch,
Mark
Kupfer . . . . . . 3150 sehr zihe 150 Feuerkisten, Dampfrohren,
Zink . . . . . .. 1013 bricht 40 Zu Legirung mit Kupfer ete. (Messing).
Ziomm . . . . . L 484 sehr ziihe 160 Zu Legirung mit Kupfer (Bronze).
Antimon . ., . . . . 242 bricht 110 Zur Fabrikation des Weissmetalles.
Blei . . . . . .. 197 sehr zihe 50 Als Zusatz zu Legirungen.
Messing 80 K. 20 Zn. . 1204 ziihe 130 Siedershren und andere Réhren,
Tombak 93 K. 7 Zn. . 1590 | ziiher als Messing 140 Flantschen,
Bronze 82 K. 18 Zn. . 3938 | bricht, ist je- 160 Gegenstinde die starken Stossen ausgesetzt sind:
doch elastisch Lagerschalen,
Bronze 84 K. 16 Zn. . -| 4410 bricht, ist je- 156 Gegenstinde die heissen Dimpfen ausgesetzt sind:
doch elastisch Hiihne, Signalpfeifen, Schieber, Stopfbiichse,
Tragmetalle fiir Locomotiven,
Bronze 80 K. 20 Zn. . 31355 bricht, ist je- 160 Glockenguss,
doch elastisch
Kanonenmetall 91,40 K., 1586 ziiher als 145 Kanonen, Statuen, Zahnriider,
1,70 Zn., 5,53 Zk., 1,37Bl. Tombak
Weissgussmetall 3 K., 844 bricht 160 Ausfiittern von reibenden Oberflichen,
4,05 Sb., 39,375 Zn.

Ein in neuerer Zeit vielfach angewendetes Metall ist die sog. Phosphorbronze, dic
wegen ihrer Leichtfliissigkeit und ihres dichten Gefiiges Erwiihnung verdient. Man kann dieselbe
auf folgende Weise herstellen: Man schmilzt zuniichst eine bestimmte Quantitiit Zinn in einem
gusseisernen Kessel, fiigt alsdann diesem Zinn Phosphor bei, wodurch das sog. Phosphorzinn
entsteht. Dieses giesst man in rechtwinklige Prismen und schmilzt diese spiiter 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 entziindet. Man bewahrt ihn des-
halb unter Wasser auf, und muss derselbe auch unter Wasser gebogen und geschnitten werden.
Beim Gebrauche werden die Stingelchen 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 gehorigem
Umriihren mit dem Zinn, wodurch man je nach den hinein gebrachten Quantitiiten Phosphors
beliebig procentiges Phosphorzinn erhalten kann.

Eine Verbindung von 85% Kupfer, 15% Zinn und 210 Gr. Phosphor konnte als Aus-
gangspunkt fiir etwaige Versuche dicnen, wiithrend man fiir jede Art von Anwendung durch
die Erfabrung selbst ermitteln muss, welche Verbindung am meisten entspricht.

Es ist hiufig von grossem Vortheil, gebrochene Maschinentheile oder Abfille von
Kupfer und Weissmetall zur Herstellung der angefiihrten Legirungen zu verwenden.
Beim Gebrauche solcher Abfiille, deren Zusammensetzung man nicht kennt, ist der Bruch der
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aus dem Tiegel genommenen Proben bei einiger Uebung cin vortreffliches Mittel, eine brauch-
bare Legirung zu erhalten. Man vergleicht eben die anerkannt guten Bruchstiicke mit den
Bruchstiicken der aus dem Tiegel genommenen Proben und fiigt alsdann der Legirung Kupfer,
Zink oder Zinn bei, bis die Probe den Bruch und die Farbe des Musters zeigt.

Dic zum Umschmelzen bestimmten Abfiille konnen eingetheilt werden in:

1. Abfall von Weissgussmetallen. 2. Rothgussabfall. 3. Alte Achsenlager. 4. Siede-
rohren aus Messing. 5. Kupferabfall von Feuerbiichsen. '

1. Soll z. B. Weissgussmetall, das aus 3 Theilen Kupfer, 4,05 Theilen Antimon und
39,375 Theilen Zinn bestebt, aus dem Abfalle von Weissgussinetall-Spiihnen aus der Dreheret,
dic meistens mit Kupfer und Eisenspiihnen vermengt in die Hand des Giessers kommen, her-
gestellt werden, so wird zuniichst das Gemenge umgeschmolzen, wobei Eisen und Kupfer nach
oben treiben und die feineren Metalltheilehen sich auf dem Boden des Tiegels absetzen. Das
Gemenge von Kupfer und Eisen wird von der Oberfliche des Tiegels abgeschopft; alsdann
werden unter stetem Umriihren die feineren Theilehen von Kupfer und Eisen schwebend er-
halten, so dass man sie mit dem Sicdeloffel auffangen und entfernen kann.

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

Das zurlickgebliebene Abgeschiiumte, das grosstentheils aus Kupfer, Zinn und Eisen
besteht, wird nochmals umgesclimolzen, um es vom Eisen zu befreien. Dies geschieht, indem
man unter stetem Umriihren der gesclinolzenen Masse Borax und Seife beifiigt und vermittelst
eines Siebloffels dic Eisentheilehen aus der Masse entfernt. Hierbei ist zu bemerken, dass
das Umsclunelzen bei miglichst niedriger Temperatur geschehen muss, damit sich das Eisen
moglichst leicht abscheidet. Das zurlickgebliebene Metall, welches also aus Kupfer und Zinn
besteht, wird aufbewahrt und bei passender Gelegenheit als Zusatz verbraucht.

2. Der Abfall von Rothguss-Drehspiinen wird in derselben Weise behandelt, wic das
oben erwiihnte Abgeschiiumte und dic daraus erhaltene Kupferlegirung in Stangen gegossen,
dic unter Beischmelzen von Kupfer zu Bronze verarbeitet werden konnen.

3. Die alten Achsenlagermetalle werden in einem Tiegel unter Coakspulver umge-
schmolzen, wobei stets einige Kilogramm reines Kupfer zugegeben werden. Alsdann nimmt
man cine Probe aus dem Tiegel und untersucht sorgfiiltiz den Bruch des zerschlagenen Stiick-
chens, wonach dann dem Tiegel Kupfer oder Zinn zugesetzt wird, bis die Probe Farbe und
Bruch der verlangten Bronze besitzt. Muss Zinn hinzugesetzt werden, so benutzt man hiiufig
die unter (2) erwiihute Ausschmelzung oder den gereinigten Riickstand von (1).

4. Die abgenutzten Sicderohren werden, wenn messingene Siederthren iiberhaupt ein-
gefiihrt sind, schwerlich wegen ibrer zu grossen Menge durch Umschmelzung in der Werk-
stiitte Verwendung finden kionnen und wird es in den meisten Fiillen zweckmiissig sein, die-
selbe zu verkaufen. Ein Theil der abgenutzten SiederShren wird jedoch zerhackt und zur
Herstellung von Tombak und Kupferloth gebraucht. Im ersten Falle schmilzt man die zer-
hackten Stiicke ebenfalls zuniichst um und untersucht an den herausgenommenen Proben, ob
der Legirung Kupfer oder Zink Dbeigefiigt werden muss. Soll Kupferloth hergestellt werden,
so wird die geschmolzene Masse, nachdem ihr Borax und Seife zugefiigt worden ist, stets
mit dem Sjedeloffel abgeschiiumt und erst, wenn die Masse durchaus gereinigt ist, wird zur
Fabrikation des Kupferlothes itbergegangen.
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Aunwendung des Weissgussmetalles zum Ausfiittern eiserner oder kupferner
Gegenstiinde.

Sollen kupferne oder eiserne Gegenstiinde mit Weissgussmetall belegt werden, so wird
der betreffende Gegenstand zuniichst auf einem Schmiedefeuer erhitzt und die zu belegende Ober-
fliche mit Lothwasser (das man erhiilt, indem man 50 Gr. Zink in Salzsdure auflost und
50 Gr. Salmiak zur Losung beifiigt) bestrichen, damit dieselbe vom Oxyd befreit werde. Das
Bestreichen mit dem Lothwasser geschicht withrend des Erhitzens; darauf wird nun ein roh
gegossenes diinnes Stiick 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
wiirde das Compositionsmetall nicht festhalten.) Will das Verzinnen nicht sogleich gelingen,
8o streicht man zweckmiissig mit einem Stiick Salmiak durch die fliissige Masse, bis die
Oberfliiche das Compositionsmetall annimmt. Ist die betreffende Oberfliche gut verzinnt, so
wird auf dieselbe das nithige Metall gegossen, welches vorher in einem eisernen Kessel ge-
schmolzen wurde. Das zuviel aufgegossene Metall wird vermittelst cines glithenden Eisens
weggeschmolzen, so dass nicht mehr Metall iibrig bleibt, als zum Bearbeiten des Stiickes
nithig ist.

Ueber das Formen.

Formsand, Formkiisten 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 magerent Sande mit
Lehm oder Thon hergestellt werden muss. Ausserdem gebraucht der Giesser noch Pfeiten-
erde, fein gesicbte Steinkohle, fein gesiebte Holzkohle, pulverisirten Graphit, Pferde- oder
Kubmist und Pferdeurin.

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

Fiir die Kerne wendet man ein Gemisech von 6 Theilen Sand und 3 Theilen getrock-
_neten, pulverisirten und gesiebten Kubmist an.  Zum Bestreichen der Kerne gebraucht man
eine Auflisung von 4 Theilen Holzkohlenpulver aus Eschen- oder Buchenholz, 1 Theil Gra-
phitpulver, !/, Theil Pfeifenerdepulver, das Ganze in Urin fein zertheilt.

Das Trockengiessen, wobei zweckmiissig die sog. Briisseler Erde gebraucht wird, ge-
schieht stets bei Gegenstinden, die in heissen Dimpfen arbeiten miissen. Die Erfabrung hat
nimlich gelehrt, dass das Kupfer, in trockene Formen gegossen, viel dichter ist und dadurch
idunsseren schiidlichen Einfliissen bessér widersteht, als Kupfer, das in nasse Formen gegossen
wurde. So ist z B. das Trockengiessen nothig bei Ballventilen, Schiebern, Dampthiihnen und
dergl. Man wiirde dicses Verfahren ecrweitern, wenn es nicht zu umstindlich und zu theuer
wiire die I'ormen zu trocknen, wozu 4—5 Tage erforderlich sind, sodass stets cine grosse
Anzahl von Formkasten im Gebrauch sein miissten. Die Gegenstinde, in solche trockene
Formen gegossen, lassen sich trotz des dichteren Gefiiges besser bearbeiten, als wenn sie
nass gegossen wiiren und wiirde z B. ein Ornament aus Gusseisen, in nasse Formen ge-

gossen, nicht zu bohren und zu feilen sein, wiihrend derselbe Gegenstand, trocken gegossen,
Oberstadt, Technologie der Eisenbahnwerkstiitten, 4
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reiner und ausserdem so weich ausfallen wiirde, dass er hequem mit Feile und Bohrer bear-
beitet werden kinnte.

Dic Formkasten werden zweckmiissig aus Gusseisen verfertigt, da solche dauerhafter
als holzerne sind und ausserdem den Vortheil haben, in die Trockenkammer zum Trocknen
der Formen gesetzt werden zu kionnen. Die hilzernen Formkasten wiirden sich in der Trocken-
kammer deformiren und kann man daher bei diesen die Formen nur oberfliichlich dadurch
trocknen, dass man die Kiisten, auf einer Kante stehend, gegen einen Ofen stellt. Zum
Giessen kleinerer Stiicke gentigen zweitheilige Giesskasten von 45¢™ im Quadrat und 12¢™ hoch.
Zwei solcher Hilften mit 4 Riegeln an einander verbunden, bilden einen completen Giess-
kasten. Diese Kasten sind an den Seiten, wo sich die Riegel befinden, mit je einem Hand-
griff versehen und so leicht construirt, dass ein Mann dieselben, selbst wenn sie mit Sand
gefiillt sind, auf- und absetzen kann. Die beiden anderen Seiten miissen frei bleiben, damit
jede Hiilfte cines Kastens auf eine Kante gestellt werden kann. Ausserdem ist eine dieser
Kantseiten mit einem Loch von circa 6™ Durchmesser versehen, dessen eine Hiilfte sich
im unteren Rande des oberen Kastens und die andere Hilfte im oberen Rande des unteren
Kastens befindet, sodass, wenn die beiden Kasten zusammen geriegelt sind, die Gussstiicke
bei aufrechtstehenden Formen durch dieses Loch gegossen werden konnen.

Ausser diesen zweitheiligen Kasten werden auch drei-, vier- und mehrtheilige gebraucht,
bei denen dic cinzelnen Theile je nach der Form der zu giessenden Stiicke verschiedene
Hohen haben. Reichen fiir ein zu giessendes Stiick die mehrtheiligen gusseisernen Giesskasten
nicht hin, so bedient man sich holzerner Hiilfskasten. Diese macht man genau so gross wie
die fiir den Guss des Stiicks gewiihlten gusseisernen Kasten und befestigt an den Ecken
holzerne Gleitstticke, die ein seitliches Verschieben verhindern. Ferner sind fiir einzelne Fille,
z.B. zum Formen und Giessen von Zahnriidern oder von andern grisseren, aber flachen Gegen-
stiinden einige grosse flache Kasten erforderlich, welche wegen des seltenen Gebrauches zweck-
miissig aus Holz hergestellt werden komnen. Damit der Formsand in denselben fest einge-
schlossen bleibe, miissen sie mit Rippen versehen sein, welche circa 15™™ weniger Hohe haben,
als der iiussere Rahmen der Kasten. Diese Rippen bilden Quadrate von cirea 20°m 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 griossere Festigkeit gegen
seitliches Verschicben zu geben.

Siebe. Es gentigen circa 5 Siebe:

Das erste von 10™ quadratischen Lochern zum Sieben des groben Formsandes.

Das zweite von 6™" (uadratischen Lochern zum feineren Aussieben des Formsandes.

Das dritte von 3™ quadratischen Lochern zur Bereitung des Formsandes, der gegen
das Modell gestampft wird.

Das vierte von 1'/,mm quadratischen Lichern zur Bereitung des Formsandes, der gegen
feinere Modelle gestampft wird.

Das fiinfte von 'j,mm quadratischen Lichern zur Bereitung der Schwiirze, mit welcher
die Kerne bestrichen werden.

Das Sandformen mit Modellen.

In welcher Weise dic Giessformen zu den gebriiuchlichen Gegenstiinden der Eisenbahn-
technik hergestellt werden, soll an folgenden Beispielen niiher erirtert werden.
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1. Beispiel. Nehmen wir zuniichst 4 cinfache Gegenstiinde und zwar:
1. Einen einfachen Ring A (Tafel V Fig. 1) mit stchendem Kerne.
2. Ein Stick B (Fig. 2) mit hiingendem Kerne.
3. Ein Stiick C (Fig. 3) mit liegendem Kerne.
4. Dic Kugel D (Fig. 4) mit flacher Form.’ .

Man legt zuniichst diese 4 Stiicke 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, wic dies
der Raum zuliisst und ist der holzerne oder besser gusseiserne Kasten a b ¢ d aufgesetat,
so siebt man iiber die Modelle mit IHiilfe cines feinen Siebes den oben beschriebenen IForm-
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-
gedriickt, eine compacte Masse bildet, dic jedoch, wenn man sie durchbricht, nicht sogleich
wieder zusammenklebt. Der Formsand muss die Modelle sehr gleichmiissig umgeben und
darf an keiner Seite zu fest angedriickt werden. Ein derartig zu fest angetriebener Theil
lost sich beim Giessen vom iibrigen Sande ab, sodass wiihrend des Giessens die Gussform
zerstort wird.

Sind alle Modelle bis zur Linie o p von diesem fein gesiebten Sande umgeben, so
fiillt man den Kasten a b ¢ d weiter mit vorher gesiebtem, fein zubereitetem Sande auf und
stampft denselben alsdann rund um die Modelle mit Hiilfe des Eisens (Fig. 7 und 8) fest.
Dieses Anstampfen muss sehr vorsichtig geschehen, damit der Sand, wie schon hervorgehoben
wurde, sich gleichmiissig um die Modelle lagert und eine mdglichst homogene Masse bilde.
Ist diese Operation geschehen, so nimmt man einen Stampfer (Fig. 9) und stampft mit dem-
selben den Sand beim Vollfiillen des Kastens dicht. Mit Hiilfe eines Lineals streicht man
den zuviel aufgetragenen Sand ab, legt cin zweites Brett auf den gefiillten Kasten und dreht
denselben wm, sodass also die Fliche 4 d nach oben zu stehen kommt.

Die Modelle 4 B C D liegen nun so vertheilt, wic dies in Fig. 10* veranschaulicht ist.
Den aufrecht stehenden Kern mit dem Durchmesser « des Ringes A (Fig. 10%) versichert
man zuniichst mit Hiilfe zweier starker Drahtniigel x y, dic man in denselben senkrecht
hineinsteckt, wiithrend man in der Mitte Raum fiir einige Luftlocher m n o p lisst, die man
mit Hiilfe des Stecheisens (Fig. 11) hineinsticht. Ist dies geschehen, so arbeitet man die ganze
Oberfliiche mit der Polirkelle (Fig. 12) glatt ab.

Das Stiick B erscheint uns etwa wie Fig. 16 dies andeutet, also mit Sand S um-
geben, der sehr unregelmiissig in die Hohlung @ b ¢ d eingetreten ist. Dieser iiberfliissige
Sand muss nun fortgenommen und ihm alsdann eine regelmiissige abgerundete Form gegeben
werden, wie dies aus Fig. 17 erhellt. Dieses Aushghlen geschicht zuniichst mit der Iand
und alsdann mit dem Streichblech (Fig. 24). Vermittelst des Blasebalges wird nun dic Form
sauber von dem librig -gebliebenen Sande gereinigt und alsdann mit Hiilfe eines lcinenen
Beutels, der mit feinem Coakspulver gefiillt ist, bestreut. Den zuviel aufgetragenen Coaks-
staub bliist man mit dem Blasebalge wiederum ab und so hat man eine Oberfliiche herge-
stellt, an welcher, wenn sie wiederum mit Formsand belegt wird, letsterer nicht haften bleibt,
wodurch also cine Trennungsfliiche zwischen zwei ormsandlagen gebildet ist. [ierauf
legt man auf dic unteren Hilften der Modelle C und D die oberen und setzt den Kasten (2)
(Fig. 10°) auf.

Der hohle Korper B wird nun vorsichtig mit Formsand gefiillt, damit man dic Tren-
nung sicher erhiilt. Da hier_ein schwebender Kern entstehen wird, welcher leicht abfallen

4*
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kann, so ist es nothig, densclben gut zu befestigen. Dies geschicht mit lilte der Haken
z und y, (siche alle moglichen Sorten dieser Haken und Drahtniigel, Fig. 18, 19, 20, 21,
22), die man mit Wasser und Pfeifencrde befeuchtet, damit dieselben gut im Formsand
festhalten.

Ferner steckt man nun den holzernen Giesskern K cin, und zwar in diesem Falle in
der Mittc der Modelle A B C D. Alsdann fiillt man dicsen Kasten (2) wieder wie vorhin
mit gesicbtem Sande, ferner wiederum mit gewthnlichem Formsande, stampft wieder vorsichtig
mit dem Spitzstampfer und spiiter mit dem Plattstampfer, wobei mau sich hiitet, diec Draht-
niigel oder Haken zu verdriingen, und gliittet endlich die ganze Oberfliiche mit dem Lineale ab.

Nun wird der Giesszapfen herausgenommen und die ganze Oberfliche mit Hiilfe des
Stecheisens bis beinabe auf die Modelle durchlochert, so wie dies in Fig. 10* durch die Linien
a 3 7 & ete. angegeben ist, damit die Diampfe, die sich beim Giessen bilden, sammt der Luft,
die sich durch die grosse Hitze plotzlich ausdehnt, entweichen konnen, ohne die Formen zu
beschiidigen oder moglicherweise gewaltsam auseinander zu schleudern.

Nachdem dies alles geschehen ist, nimmt man den oberen Kasten (2) wieder ab und
dreht ihn um; etwaige Beschiidigungen werden nun sauber reparirt. Nehmen wir z. B. an,
dass der hiingende Kern B bei a (Iig. 23) beschiidigt sei, so kann man ihn mit Hiilfe
von Speichel und Formsand wieder vervollstindigen, wobei jedoch das angesetzte Stiick stets
mit lliikchen o und p festgehalten werden muss, da, wie schon im Anfange erklirt wurde,
der Sand, wenn er einmal gebrochen ist, nicht melr vereinigt werden kann. Ferner durch-
lochert man den Kern zweckmiissiger Weise mit einem feinen Driihtchen bei m n ete,, damit
man sicher ist, dass die Luft gut entweichen kann.

Darauf bearbeitet man den Kern B sorgtiltig mit dem Streichbleche, wobei man
jedoch stets nach derselben Richtung streicht, damit der Sand glatt bleibt und sich beim
Giessen nicht loslost, wodurch entweder eine rauhe Oberfliche oder sogar vollstindig fehler-
hafter Guss entstehen wiirde. Die Flichen, die gegen die Modelle anliegen, werden vermit-
telst cines Pinsels (Fig. 25) mit etwas Wasser angefeuchtet, damit sie beim Fortnehmen der
Modelle weniger leicht beschiidigt werden. Vermittelst eines spitzen Eisens (Fig. 20), das
man mit Hiilfe eines leichten Mammers in die holzernen Modelle schligt, und dann durch
leichte Schlige von der Seite crschiittert, werden die Modelle endlich losgelost und aus der
Form herausgezogen.

Sind dic Modelle in 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 hauptsiichlichsten durch Fig, 27-—47 angegeben
sind. So werden z. B. zum Nacharbeiten der Kugel Instrumente wie in Fig. 43 in verschie-
denen Grissen gebraucht, zum Abarbeiten der Rinder die Instrumente in Iig. 28 und 29,
ebenfalls in verschiedenen Grossen. In allen Fillen muss der Former die Formen stets mit
Hilfe diinner messingener und polirter Instrumente nach derselben Richtung abglitten, damit
bei dem Gusse der Sand sich nicht ablost, wodurch, wie schon erwiihnt, der Guss rauh, wenn
nicht ganz unbrauchbar werden wiirde. Alsdann wird die ganze Oberfliiche mit feinem Holz-
kohlenpulver vermittelst cines Beutels besiebt und mit den vorhin erwiihnten Instrumenten
die feine Holzkohle sauber auf die Formen ausgestrichen, damit der Guss eine moglichst
glatte Oberfliche bekommt. Ist Kasten (2) in dieser Weise bearbeitet, so geht man wieder-
um zum Kasten (1) (Fig. 10 itber und verfertizt z. B. mit dem Instrumente Fig. 24 die
Giesskanille ¢ 7 & [, und zwar in der Weise, dass der Guss stets tangential gegen den

N
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Kern anliinft, das Metall also um denselben concentrisch herumliuft und dadurch den Kern
picht beschiidigt. -

Nun geht man auch hier zum Herausnehmen der Modelle iiber und arbeitet auch
diese Formen nach. Zum Nacharbeiten der Vertiefungen p und ¢ des Modelles B (Fig. 10%)
werden dic Instrumente Fig. 37 und 38 in verschiedenen Grossen gebraucht und wird wieder-
um genau dabei beobachtet, dass das Abstreichen des Sandes derart geschieht, dass er sich
beim Giessen nicht loslosen kann. Jetzt erhiilt das Modell C den Kern %, der ports sein
muss, damit die Gase entweichen konnen. In der Liinge der Achsenrichtung hat er in seiner
Mitte einen Luftausstromungskanal ¢ d, den man bei d schliessen kann, da die Luft hin-
linglich bei ¢ entweichen kann. Das Ende ¢ wird nun zur Erleichterung der Luftentweich-
ung abgerundet, wie dies Fig. 48 f g zeigt, und wird im oberen Kasten die correspon-
dirende Vertiefung angebracht, sodass also die Luft von dem Kerne direct durch den oberen
durchlocherten Kasten entweichen kann.

Alsdamn setzt man die Kisten wieder aufeinander (Fig. 10*) und bringt den Giesskern
wieder ein. Damit nun das Giessen unter moglichst grossem Drucke geschieht, setzt man
um den Giesskern % (Fig. 49) den eisernen Kasten « b ¢ d, fiillt diesen mit Formsand
auf, zieht den Giesskern % heraus und giesst nun das fliissige Metall durch die Oeffnung
in die Form. Die Kasten (1 und 2) werden vermittelst Keile (Fig. 10°) gehorig befestigt,
damit sie durch den Druck, der wilhrend des Giessens in den Formen entsteht, nicht von
einander getrennt werden.

2. Beispiel. Das Stiick Fig. 1 Tafel VI soll gegossen werden. Die Linien
a b und ¢ d geben die Scheidungen des Modelles an, wodurch also das Modell in die drei
Theile A B C getheilt wird.

Zum Giessen dieses Modeclles hat man drei Kasten néthig, die wir mit Kasten I, II,
IIT bezeichnen wollen. Wir fangen mit dem Kasten II an und legen das Modell B auf
das Brett P (Fig. 2), fiilllen den Kasten II mit Sand in derselben Weise, wie dies bereits
frither beschrieben wurde. Damit der Sand in den Liicken « B 1 & ¢ (Grundriss Fig. 1) gut
stehen bleibt, werden die Drahtniigel 2 y ete. (Fig. 2) in jede Liicke des Modelles bis nahe
an das Modell beigesetst; zugleich wird auch der holzerne Giesszapfen G eingesetzt, damit
das geschmolzene Metall am untersten dicksten Theile des Modelles zuerst ankommt. Alsdann
nimmt man bei 2 den iiberschiissigen Sand weg und bildet die Trennungsfliiche, wie dies
die doppelt schraflirte Linie angibt, setzt das Modell 4 auf B und bestrent das Ganze mit
Coakspulver, damit die Trennung gewahrt bleibt.

Nun setzt man den Kasten II[ auf, setzt in die Hohlung z den Haken %, damit der
schwebende Kern ¢ nicht herabfallen kann, und stampft, wie bereits frither beschrieben,
den Kasten III mit Formsand auf. Alsdann werden die Luftlocher o, o, o ete. iiber dem
Modell gestochen, darauf wird wiederum die Oberfliiche s ¢ glatt gestrichen und der Giess-
zapfen G herausgenommen. Das Kastenpaar wird nun umgedreht, sodass also II oben und
Kasten III unten steht.

Nun wird der Theil ¢ des Modelles auf das Modell B gesetzt; ferner der Kasten I
auf den Kasten II und ersterer mit Sand gefiillt und it Luftlochern versehen. Darauf nimmt
man den Kasten I ab und das Modell C heraus und bearbeitet die Form mit den Streich-
blechen, wie bereits frither beschrieben, ferner aus dem Kasten 1I das Modell B, nimmt den
Kasten II ab, arbeitet ihn mit den Streichblechen ab und setzt ihn auf Kasten I. Aus dem
Kasten Il nimmt man nun das Modell 4 und bearbeitet die etwa beschidigte Form und
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setzt ibn auf den Kasten II. Nun zeichnet man mit Hiilfe eines Drahfes durch das Loch
des Giesszapfens G den Giesszapfen im Kasten I ab, nimmt dann wiederum die Kasten II
und IIT ab, und verfertigt den Giessgang #.

Schliesslich setzt man die Kasten I, II, III wiederum so aufeinander, wie dies Fig. 3
angibt und geht alsdann zum Guss tiber. Die Gusshthe hiingt natiirlich von der Hohe des
zu giessenden Stiickes ab, je hther der Guss ist, desto sauberer wird derselbe ausfallen. Die
Weite des Giesskanals wiichst natiirlich mit der Schwere des zu giessenden Stiickes. Ist der
Giesskanal weit genug, so steckt man einen ecisernen Stab hinein, den man withrend des
Giessens fortwihrend auf und nieder bewegt, damit der Guss moglichst gleichmissig die
Form fiille. Man nennt dies ,Pumpen im Giesskanal®.

3. Beispiel. Bisher wurden Formtheile gebildet, die mit den entsprechenden Kasten
ein Ganzes ausmachten, wiihrend auch lose Theile zwischen 2 Kasten gebildet werden kinnen,
welche weder dem einen noch dem anderen Kasten speciell angehoren.

Denken wir uns 2 Kasten I und II (Fig. 4), den einen mit der Trennungsfliche fs p d,
den anderen mit der Fliche fs’ p’ d; zwischen beiden liege der lose Kern A, 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 4 auf Kasten I liegen. Die Anwendung derartiger loser
Kerne zwischen 2 Kasten wird in den beiden folgenden Beispielen niithere Erliuterung finden.

Die Rolle (Fig. 5) soll gegossen werden. Man legt zuniichst die obere llfte C des
Modelles auf das Brett P (Iig. 7), setzt den Kasten I auf, fiillt ihn, wie bereits frither be-
schrieben, mit Formsand, arbeitet die Oberfliiche « & sauber glatt ab und sticht die Luft-
Iocher o, o, o ete. Man glittet dann nochmals die ganze Oberfliche und drebt den Kasten
um. Darauf stellt man die Fliche « b ¢ d (Fig. 8) her, setat die andere Hiilfte /) des
Modelles auf das Modell C, driickt neuen Formsand in den ausgehihlten Theil bei z »
und stellt so den vorhin beschricbenen losen Kern @ b b, d ¢ ¢/ her; man bestreut den-
selben mit Coakspulver, wobei inan stets die Oberfliche des Modelles mit dem DBlasebalge
abbliist und setzt alsdann den Kasten II auf (Fig. 10). Nun sticht man rings in den Ring
die Luftlocher p» p, und wiithrend man den Formsand in den Kasten II wirft und fest-
stampft, befestigt man zu gleicher Zeit den Giesszapfen 4 und den Luftzapfen B. Als-
dann fiillt man den Kasten II vollstiindig mit Sand und stampft denselben von der Aussen-
scite nach innen zu und zwar sehr vorsichtig, um die Fliche a b’ ¢’ d nicht zu zerstioren,
streicht die Oberfliiche glatt ab, sticht die Luftlocher o, 0, 0 und nimmt die holzernen Giess-
und Luftkerne 4 und B heraus, wonach die Oberfliche «' b’ wiederum sauber abgeflacht
wird. Nun nimmt man den Kasten II ab und dreht ihn um, bearbeitet die etwa beschiidigte
Form mit den betreffenden Streichblechen, bestreut, wie friiher beschrieben wurde, die Theile,
wo das Modell in Beriihrung mit dem Formsand gewesen war, mit Holzkohlenpulver und
arbeitet das Ganze sauber glatt. Darauf nimmt man Modell D 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 Trennungsfliche a 4 ¢ d der Ring a b b’ c¢' d
auf Kasten II liegen bleibt und das Modell ¢ also cbenfalls fortgenommen werden kann.

Nach Entfernung dicses 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 nchmen zu diesem Zwecke an, das in Fig. 6 gezeichnete Rollen-
Modell, welches in 3 Theile @ b ¢ zerlegt ist, solle abgegossen werden: Um diese Rolle zn
formen, nimmt man wiederum das Brett P (Fig. 12) und legt das Modell  mit ¢ darauf,
sodass ¢ nach oben zu liegen kommt. Alsdann legt man frischen Formsand um das Modell,
presst ihn mit den Fingern gut in die Hohlungen z y und 2’ y* und macht endlich die
Trennungsfliiche e f* ¢’ /i, wic bereits friher beschrieben; auch sticht man wic friiher, die
Luftlocher ¢ & in den ringformigen Raum 2/ y’ des Modells « b Nachdem alles mit dem
Blasebalge sauber abgestaubt und die Trennung vermittelst Coakspulver gebildet ist, setzt
man den Kasten I auf und stampft ihn wie gewhnlich mit Formsand voll, worauf man die
Luftlscher o, o, o sticht. Ist die Oberfliiche 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 p’
schneidet man nun, rund um das Modell nach ¢ und % zu, den Sand fort und bildet die
Trennungsfliche e¢ p p* k. Auf das Modell C und die Fliche e p p’ 2 bringt man nun
frischen Formsand, arbeitet diesen ab, wie dies die Linie ¢ f g & angibt und bildet ver-
mittelst Coakspulvers ete. die Trennungsfliche ¢ f g h; auch in diesen Theil sticht man, wie
vorhin, rund um das Modell die Luftlscher ¢ &’ und sectzt endlich den Kasten II auf den
Kasten I (Fig. 14). In die Mitte dieses Kastens steckt man den Giesszapfen G und fiillt
den Kasten, wie gewdhnlich mit Sand, nachdem man den hohlen Theil des Modelles C, der
also als hingender Kern in dem Kasten II haften bleibt, durch Drahtniigel s s’ versichert
hat. Alsdann sticht man die Luftlscher o, o rund um das Modell und ziebt den Giesszapfen
heraus. Nun nimmt man den Kasten II ab, dreht ihn um (Fig. 15) und arbeitet alles sorg-
filltig ab. Der Kasten I bleibt mit der Fliche e f ¢ h zuriick; man nimmt nun das Modell
C heraus und arbeitet alles sorgfiltig ab. Alsdann setzt man den Kasten IT wieder auf den
Kasten I und steckt durch dic Oeffuung des Giesszapfens die Schraube o (Fig. 16), die man
in das Modell b schraubt, wobei ein Holzchen B unter o gesteckt wird, damit das Ganze
umgedreht werden kann, ohne dass das Modell b oder der Kern ¢ f g & p p’ sich ver-
schiebe. Ehe aber der Kasten II giinzlich umgedreht ist legt man ibn flach, driickt die Hiik-
chen z ein, um den losen Kern ¢ f¢ & p p’ am Kasten II zu befestigen, 1st die Schraube
o, nimmt das Modell b heraus, wonach wiederum alles sorgfiiltig abgearbeitet wird. (Fig. 17)
zeigt den Kasten II in diesem Zustande nach giinzlicher Umdrehung und abgearbeiteter Fliche
e pp’h, wobei man sich den Kasten I wegdenken muss. Nach erfolgter Abarbeitung setzt
man Kasten II nun wiederum auf Kasten I und drebt 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* ¢ I auf dem Kasten II
liegen, sodass Modell «, das auch auf dem Kern liegen bleibt, bequem fortgenommen wer-
den kann. Der abgenommene Kasten T 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 cinander verbunden worden sind, wendet man das Ganze um, sodass das Giess-
loch wieder nach oben kommt, und die fertige Form sich so darstellt, wic dies in Fig. 19
“gezeichnet ist.

Will man die Form hoher aufgiessen, so legt man tiber die Luftlscher o Papier mit
Heu, damit die Luft stets cinen Ausweg finde, setzt auf das Heu den kleinen Kasten v,
filllt diesen mit Formsand und verlingert auf diese Weise das Giessloch G zu zweck-
miissiger Hohe.
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5. Beispiel. Das Rohrenstiick in Fig. 6 Tafel VII gezeichnet, soll gegossen werden.
Man legt zuniichst die eine Hiilfte @ des Modelles auf das frither erwiihnte Brett P und
setzt den Kasten I auf, stampft alsdann den Formsand wie gewthnlich auf, planirt die Ober-
fliche und sticht] die Luftlscher o o; dreht alsdann den Kasten wum und arbeitet die Ober-
fliiche sauber mit der Polirkelle ab, sodass sich nun der Kasten I in der Stellung (Fig. 7)
befindet.  Alsdann setzt man die untere Hilfte b des Modelles auf den Kasten I, streut
Coakspulver aunf die Trennungsfliiche und setzt den Kasten II auf. Nun steckt man den
Gusszapfen @ hinein, und ferner auf jeder Flantsche p ¢ noch die Luftzapfen ¢, ¢,,. Im
Grundrisse Fig. 8 ist die Stellung der Luftzapfen und des Giesszapfens mit dem Giesskanale
z angedeutet. Nachdem man die Oberfliche des Kastens 1I sauber glatt gestrichen und die
Luftlocher o o gestochen hat, wird der Kasten II wieder abgenommen und umgedreht. Nun
werden starke ciserne Niigel bei n (Fig. 8 u. 9), da wo der Kern fest aufliegen soll, gesteckt
und zwar etwas schriige vom Modelle ab, wie Fig. 9 dies niiher verdeutlicht, damit in diesen
Ecken der Formsand recht festhiilt und also der Kern % reeht fest eingelegt werden kann.
Die Niigel #» werden in denjenigen Kasten eingelegt, der umgedreht werden muss, also in
diesem TIalle im Kasten 1I.  Alsdann wird das Modell & fortgenommen und die Form sauber
bearbeitet. Aus Kasten I nimmt man alsdann das Modell ¢ 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 tiber. Damit der Kern genau
in der Mitte des Rohrenstiickes zu liegen kommt, nimmt man zuniichst den iiusseren Durch-
messer D des Rohrenstiickes und ferner denjenigen des Kernes k. Die Grisse (5=) gibt
alsdann die Liinge der Stiftchen o 37 8¢ an (Fig. 10), soweit dieselben aus der Form her-
ausstecken diirfen, d. h. die Dicke des Rihrenstiickes. Von diesen Stiftchen werden 2 (o und §)
(Fig. 10) an der unteren Seite und 3 (y & =) an der oberen Seite gesetzt und alle 5 in der
Mitte des Rohrstiickes, wie dies in Fig. 8 durch Punkte angedeutet worden ist. Durch die
Stiftchen, welche vermittelst des Einschnittes (v5 = Df_,"") des Stabes L (Fig. 10*) genau auf
die richtige Liinge eingedriickt werden, wird Kern % fest in seiner richtigen Lage erhalten.
Danit diese Stiftchen wiihrend des Giessens nicht wegschmelzen, werden dieselben bei dickeren
Rohrwiinden von Kupfer, bei diinneren Rohrwiinden, wo also wegen des geringen Metallzu-
flusses ein Schmelzen weniger zu befiirchten ist, aus derselben Mischung des zu giessenden

- Metalles hergestellt. - Wollte man die Stiftchen aus Eisen herstellen, so wiirde das Metall ab-
schrecken und nach dem Gusse die Eisenstiftchen lose in den Rohrwiinden sitzen.

In den Kasten I setzten wir also die beiden Stiftchen « und § und in den Kasten II
die 3 Stiftchen 7 & . Nun legt man den Kern % 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, wic
dies in Fig. 7 gezeichnet ist.

6. Beispiel. Ein langes Robr a b ¢ d (Fig. 10 Tafel VII) soll gegossen werden. (Die
Wiinde dieses Rohrs sollen diinner sein als die des Rihrensttickes im vorhergehenden Beispiel).

Man legt wiederum die eine Hiilfte' @ des Modelles auf das Drett, setzt den Kasten I
auf und stampft diesen wie gewohnlich mit Formsand voll, macht die Oberfliiche glatt und
stosst die Luftlocher o, o, o (I'ig. 11), dreht den Kasten um und legt das Modell b auf das
Modell « (Fig. 12), streut Coakspulver fiir die Trennungsfliche und setzt den Kasten II auf.
Alsdann fiillt man diesen mit Formsand, und setzt zugleich den Giesskern G ein. Nachdem
die Oberfliche geglittet, und die Luftlocher gestossen und der Giesskern fortgenommen ist,
wird der Kasten IT abgehoben und umgedreht, worauf man nun im Kasten I den Giesskanal
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G z y bildet, wie dies Fig. 13 im Grundrissec andeutet. Alsdann nimmt man das Modell
« heraus und nachdem alles sauber abgearbeitet ist, setzt man in derselben Weise wie im
vorigen Beispiele die Stiftchen « B an den beiden Enden ein, wic dies Fig. 12 angibt. Da die
Wiinde dieser Rohre sehr diinn sind, werden diese Stiftchen aus demselben Metalle bereitet,
wie die Rohre. Im Kasten IT setzt man die Stiftchen 4 8 ¢ an 3 Stellen ein, wie dies Fig. 12
angibt, nachdem natiirlich das Modell b fortgenommen und die Form sauber abgearbeitet
worden ist. Alsdann legt man den Kern % in den Kasten I und setzt den Kasten II auf.

Wir bemerken, dass der Giesskern G' in Kasten II (Fig. 12) gencigt stehen muss,
damit er senkrecht zu stehen kommt, wenn man die Form unter dem Giessen neigt. Es muss
letzteres néimlich bei solchem Rohrenguss geschehen, damit das Metall unter gehorigem Druck
gegossen werden kann. In Fig, 10 ist die Stellung der Kiisten beim Giessen nither veran-
schaulicht. Die Luft entweicht bei z « (Fig. 10) aus dem Kerne.

7. Beispiel. Der Hahn Fig. 1 und 2 Tafel VII soll gegossen werden. Man legt
zuniichst den Theil 4 des Modelles auf das Brett P (Fig. 3), setzt den Kasten I und in der
einen Ecke den Giesskern G auf. '

Nun fiillt man den Kasten I wie gewihnlich mit Formsand, setzt zugleich auf 4 den
Theil 3 des Modelles, damit man den Sand gut mit den Fingern unter die Flantsche o
pressen kann. Ist der Kasten geflillt, so sticht man mit einem krmmmen Eisendraht dic Luft-
lscher p rund um die Flantsche b, nimmt alsdann das Modell B fort und bearbeitet sauber
dic ganze Oberfliiche, streut Coakspulver, blist dasselbe wiederum von der Kliche m n des
Modelles ab und setzt den Kasten II, nachdem man das Modell BB wieder aufgelegt hat,
wieder auf.

Den Kasten IT stampft man wieder wie gewtdhnlich mit Formsand auf, glittet die Ober-
fliiche ab, zieht den Giesskern G heraus und sticht wie gewthnlich die Luftlscher o durch
die beiden Kasten bis auf das Modell.

Nun verbindet man die beiden Kisten in der tiblichen Weise durch Keile und dreht
sic beide um, wodurch also die Fliche » s nach oben zu stehen kommt. Diese Fliiche ar-
beitet man sauber ab und stosst den Giesskern G durch, sodass der Giesskanal cylindrisch
durch die Kiisten liuft. Dann wird der Sand bei £ rund um den eylindrischen Theil 2
weggenommen, wie dies in Fig. 3* im Grundrisse angegeben ist, um dadurch die neue Tren-
nungsiliiche # y 2 (Fig. 4) zu bilden. Nun setzt man das Modell ¢ auf) streut Coakspulver
auf; bliist es vom Modelle ab und setzt den Kasten III auf. Bei E legt man mit der Hand
frischen Sand und steckt die Nigel 2, wie dieselben auch im obigen Grundrisse bei E an-
gegeben sind, cin, damit dieser hingende Kern E beim Abnchmen des Kastens gut fest Liilt.

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 Il gesteckt hat. Nun stisst man die Luftlocher o, nimmt den Kasten III ab,
kehrt ihn um, arbeitet das Ganze sauber ab und steckt bei B, wie bereits frither beschrie-
ben, schief vom Modelle ab, die eisernen Niigel zur Befestigung der Ecken zum Aufliegen des
Kernes ein.

Darauf arbeitet man alles sauber ab, nachdem man das Modell ¢ fortgenommen hat,
stosst das Luftloch ¢ und driickt den Kerntheil & (Fig. ) fest in den, ihm dureh das Mo-
dell angewiesenen Platz. Aus Kasten I nimmt man nun das Modell 4, hebt alsdann den
Kasten I von II ab, und setzt ihn auf die seitliche Fliiche, nimmt Modell B aus dem Kasten II,
bildet den Gicsskanal G z, setzt ferner den Kasten I auf II und legt die Kernstiicke 7
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und A ein. Die Fliche f des Kernes A muss ein wenig vom Kerne & abstehen, damit
Verschicbungen der Kerntheile nicht zu befiirchten sind. Den Kerntheil 4 legt man an
den Kern X’ vermittelst seiner runden Fliche 4 § nur lose an. Die Luft der Kerne ent-
weicht bei ¢ ¢ und ¢ (Fig. 5). Nun setzt man den Kasten III auf I und ist dann alles
zum Gusse fertig. Das Luftloch ¢ wird zweckmissig belastet, damit der Kern % wihrend
des Gicssens sich nicht heben kann. Dies geschieht vermittelst des Eisenplittchens m sammt
Gewichte P, withrend man die Luft lings ¢ ¢/ (Fig. 5) entweichen lisst.

8. Beispiel. Der Pumpenktrper Fig. 45 Tafel VIII soll gegossen werden. Wie Fig. 45
zeigt besteht das Modell aus den Stiicken a ¢ d ¢ und aus den Kernen A und L. Die
Linien z y y # in Fig. 40 geben an, in welcher Weise das Modell durchgeschnitten ist.

Man legt zuniichst den Theil a auf das Brett P (Fig. 46), setzt den Kasten I auf
und fiillt denselben wie gewdhnlich mit Formsand, glittet die Oberfliche 7 n und sticht die
Luftlocher o 0. Alsdann dreht man den Kasten I um, glittet ihn gut ab, setzt das Modell
a und die Modelle b ¢ d und ¢, sowie den Kasten II und den Giesskern G auf, um spiiter
den Giesskanal zur Flantsche I zu leiten (Fig. 48) und stampft alsdann den Kasten wiederum
voll Formsand. Dabei legt man jedoch unter die Flantschen ¢ e, ¢, (Fig. 45 und 47) 6™
starke Eisendriihte « «, a,,, damit an diesen Stellen beim Giessen der Sand gut festhiilt und
nicht ausweicht. Alsdann wird alles geglittet und mit Coakspulver bestreut, und endlich der
Kasten III aufgesetzt, Dieser Kasten wird wie gewhnlich mit Formsand gefiillt, ferner glatt
abgestrichen und mit Luftlschern versehen, die den Kasten II durchdringen (Fig. 49). Nun
wird der Kasten III abgenommen und umgedreht, alsdann das Modell d resp. der Kern I
herausgeholt und das Loch ¢ durchgestochen, damit, wenn der wirkliche Kern L gesetzt wird,
die Luft fort kann; zuletzt wird wieder alles sauber abgearbeitet.

Damit unter den Flantschen, wo die Eisen « und «, gesetzt wurden, die Luft entweichen
kann, sticht man in Kasten II mit einem krummen stumpfen Eisendrahte die Luftlocher p,
die in die horizontalen Luftkanille ¢ miinden und die Luft also zwischen den Kasten II und
III entweichen kann. Alsdann nimmt man aus Kasten II die Modelle ¢ und ¢, 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 { und setzt den wirklichen Kern L in die entstandene Oeff-
nung st u v (Fig. 49). In diesem Kerne befindet sich wiederum der mit ¢ correspondirende
Luftkanal 3,.

Aus dem Kasten I nimmt man nun das Modell ¢ und formt den Giesskanal @ «,
so wie derselbe im Grundrisse hei Fig. 48 angegeben ist. Die ganze Form wird alsdann
sauber abgearbeitet.

Im Kasten II, der ja umgedreht werden muss, werden wie im vorigen Beispiele, dic
starken Niigel f zum Festhalten der Ecken in der Nihe des Kernes schriige cingesetat (I'ig. 48).
Hicrbei ist zu bemerken, dass Fig. 48 zwar den Kasten I darstellt, aber der Deutlichkeit
wegen die Nigel f in dieser Figur angedeutet wurden.

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

Sollen kleine Stticke gegossen werden, von denen cine grosse Anzabl in einem Form-
kasten Platz finden, dann legt man diese Stiicke « b ¢ d (Fig. 12 Tafel VIII) an die eine
Seite des Giesskanals ¢ und die Stiicke ¢ f ¢ & an dic andere Seite desselben; sctzt den
zweiten Kasten darauf und verbindet beide Kasten mit Iiilfe des Biigels (Iig. 13), nachdem
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man sowohl unter den ersten wie iiber den zweiten Kasten ein Brett gelegt hat. Auf diese
Art ist es moglich, die beiden Kasten senkrecht zu stellen und so mit einem Giesskerne cine
grosse Anzahl Stiicke zu giessen. '

Anfertigung der Kerne.

1. Beispiel. Cylindrische Kerne, welche nicht Linger als eirca 50°™ sind, schucidet
man einfach aus einem vorher aus Kernsand bereiteten und getrockneten Lehmkuchen heraus.
Stellt z B. A4 (Fig. 31) einen solchen Lebhmkuchen vor, so siigt man das Stiick- a b ¢ d
a’ b ¢ d ab, feilt es zuniichst achteckig und sauber rund, bohrt alsdann in der Lings-
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 wiirde. Horizontal liegende Kerne miissen durch
einen in ihrer Mitte eingelegten starken Eisendraht verstirkt werden und geschieht die An-
fertigung eines solchen Kernes 4 (Iig. 33) wie folgt.

2. Beispiel. Man verfertigt zuniichst ein holzernes Modell aus zwei symmetrischen
Hilften, als Matrize des Kernes. Die cine Hilfte des Modelles wiirde wie M (Fig. 34) aus-
fallen. Bei « und B wiirde dieselbe zwei Stifte von circa 40™™ Liinge besitzen, wiihrend an
den entsprechenden Stellen der zweiten Hilfte M’ dieses Modelles entsprechende Licher of
und £’ angebracht wiiren. Legt man nun das Modell B/ auf M, so gleiten die Stifte 2 und
B in die entsprechenden Licher «‘ B/, wodurch die beiden Hiilften genau richtig gegeneinander
liegen. Man macht hier die Stifte liinger als bei den gewdhnlichen Modellen, damit man
dieselben in diec Licher einschieben kann, ohne den etwa schon gebildeten Kern zu beschii-
digen, was bei kurzen Stiften beim Suchen der Locher unfehlbar geschehen wiirde.

Wollte man nun den angefeuchteten Kernsand bei horizontaler Lage des Modelles M
und M’ in diesc beiden Hiilften einkneten und nachher die beiden Hilften zur Bildung des
Kernes aufeinander pressen, so wiirde der zuviel eingeknetete Lehm nach der Richtung der
Pfeile » und p, aus dem Modelle herausgepresst, dabei aber bei 2 y ein Abreissen der Lehm-
theile stattfinden. Trocknet man einen solchen Kern, so bemerkt man nach dem Trocknen
bei & y Risse, dic den Kern fiir den auszufiihrenden Guss untauglich machen.

Wiirde man jedoch das Modell wie bei P (Fig. 35) anfertigen, so komnte der Kern
bei horizontaler Lage des Modelles ungefiihrdet gebildet werden, da beim Aufeinanderpressen
der beiden Modellkiilften der Lehm nun durch die hervorstchenden Theile « B 4 & cinge-
zwingt wiirde und nur in der Mitte in der Richtung der Pfeile p ohne Nachtheil secitwiirts
ausweichen kinnte,

Um also den obigen Kern mit Hiilfe 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 X in senkrechter Stellung gegen einander
und schraubt dieselben mittelst eines Biigels (Fig. 44) fest gegeneinander. Alsdann wirft
man allmiilig den Lehm hinein und stampft denselben mit Hiilfe cines eisernen Stiingelchens

- moglichst gleichmiissig bis zur Hohe /. auf. Von der unteren Seite sticht man nun etwas

ausserhalb der Mitte das Luftloch « und das Loch des Verstiirkungseisens B, sodass zwischen

beiden eine diinne Lage Lehm stehen bleibt. In diese Locher bringt man nun die Eisen-

dribte @ und b, von denen der Verstirkungsdrabt b etwas kiirzer sein muss, damit seine

Enden mit Lehm bedeckt werden konnen, wihrend der Drabt « aus der Form a heraus-

reicht, um ihn spiiter nach Bildung des Luftkanals auns dem Kerne herausziehen zu konnen.
H¥*
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Sind die Eisen @ und b eingesetzt, so stampft man die Form allmiilig voll, bis der Kern
gebildet ist. Dic Endflichen des Kernes feuchtet man alsdann mit ctwas Wasser an, damit
beim Herauszichen des Eisens ¢ der Kern nicht beschidigt werde. Ist das Eisen « entfernt,
80 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-Hiilften M und M, legt dic untere
Hilfte auf den Arbeitstiseh und knetet den Lehm in die Form. Ein senkrechtes Stampfen
ist bei Anfertigung dieses Kernes nicht moglich, da der Theil » des Modelles gekrtimmt ist
und ausserdem der Lehm wegen der vorspringenden Theile nicht seitwiirts entweichen kann.
An den Enden ¢ und % wird wohl der Lehm austreten, doch wird an diesen Stellen der
ausgetriebene Lehm spiiter, wenn der Kern eingestampft und die beiden Kasten-Hiilften auf
einander gelegt sind, in der Richtung der Pfeile p wiederum hineingestampft.

Ist die untere Hiilfte bis zum oberen Rande vollgestampft, so reibt man die Fliche
ab, bildet die Grube y « und driickt das Verstirkungseisen hinein, welches vor dem Ein-
legen angefeuchtet wurde, damit es sich besser mit der Lebmmasse verbindet. Man reibt
nun mit dem Finger noch ecine diinne Lehmschichte iiber die ganze Oberfliiche hin, bis das
Eisen gut bedeckt ist und eine horizontale, etwas iiber den Rand des Kastens hervorstehende
rauhe Oberfliche gebildet ist. Diese Oberfliche muss deswegen rauh gehalten sein, damit
sic sich sicher mit der auf sic zu pressenden anderen Hilfte verbindet. Die Enden des Ver-
stirkungseisens stehen auch hier wicder an den Kastenenden etwas zuriick. Die andere
Iilfte wird nun genau in derselben Weise hergestellt, nur mit dem Unterschiede, dass auf
dieser Hilfte der Eisendraht fiir den Luftkanal eingelegt wird. Dieser Eisendraht besteht
aus zwei Stiicken z’ und 3’ (Fig. 38), damit man dieselben zur Bildung des Luftkanals
aus dem Kerne entfernen kann. Nun feuchtet man beide Oberfliichen mit Wasser an und
zwar durch vorsichtiges Tupfen mit einem weichen Pinsel, damit die rauhe Fliche rauh bleibe,
legt alsdann die beiden Hilften 3 aufeinander und schliigt sie mit einem Hammer fest gegen
cinander, wodurch aller tiberfliissige Lehm seitwiirts ausweichen wird. Bei ¢ und « stampft
man nun den zuviel ausgefallenen Lehm wieder cin und bildet dic senkrechten Ilichen ¢
und 2. Nun nimmt man das obere Modell ab, reparirt etwa beschiidigte Stellen und nimmt
den Kern aus der unteren Hiilfte des Modells heraus. Wollte man dies mit der Hand thun,
so wiirde man den Kern beschiidigen. Man wirft anstatt dessen einige Schiippen schwarzen
Formsand vorsichtig auf den Kern, legt ein Brett darauf und drebt um. Der Kern wird als-
dann auf dem Brette im Formsand liegen und kann so nach der Trockenkammer gebracht
werden. Nach dem Trocknen streicht man denselben mit einer schwarzen Farbe an, dic
zweckmiissig aus 4 Theilen Holzkohlenpulver, 1 Theil Graphit, '/, Theil Pfeifenerde in Pferde-
urin aufgelost, besteht; es ist dieses Verfahren nothig, damit beim Gicssen der Kern nicht
zerstort werde.

4. Beispiel. Nehmen wir an, derselbe Kern solle ohne Kernbiichse gebildet werden,
so verfilhrt man folgenderweise: Man biegt nach der Husseren Form des Kernes einen diinnen
Bisendraht, schmicdet nach demselben einen viereckigen stirkeren Eisendraht £ (Fig. 39)
und verfertigt fiir die verschiedenen Querschnitte die Kaliber-Schablonen z y 2z, die durch
dic Einkerbungen (1, 2, 3) ihre Fiihrung auf der ecisernen Stange I/ haben. Man legt nun
den Eisendraht I auf eine eciserne Platte, dic man vorher mit etwas feinem Sande bestreut
hat, damit der darauf zu bringende Lehn nicht hafte, befestigt das Eisen E an seinen Enden
¢ und 2 mittelst Gewichten. und triigt zuniichst cine diinne Schichte von nassem Lehme liings



dieses Eisens, sowie ilber das fiir dic obere Hilfte des Kernes nithige Verstirkungseisen F
auf. Nun knetet man zuniichst mit der Hand den nassen Lehm auf die ungefiihre Form des
Kernes, wobei man sich zugleich der Kaliber-Schablonen z y 2 bedient. Die letzteren sind
aus Holz verfertigt und zwar derart, dass die tiber den Lehm zu streichende Fliche a b ¢
(Fig. 40) zugeschiirft ist. Ist die ungefithre Form hergestellt, so bestreicht man mit einer sehr
feinen diinnfliissigen durchgesiebten Lehmsand-Masse den Kern und arbeitet das Ganze sauber
mit den Kaliber-Schablonen ab. Auf dieselbe Weise stellt man durch Umdrehen des Eisens
E die zweite ILilfte des Kernes, in welcher der Luftkanal gebildet werden muss, her. Die
so vorbereiteten Kernhiilften bringt man in die Trockenkammer, feilt sie nach dem Trocknen
sorgfiiltig mit einer stumpfen Raspel auf die vorgeschriebene Form ab und befestigt sie in
folgender Weise aufeinander: Man bestreicht die flache Seite der einen Hilfte mit nassem
Lehme und diejenige der anderen lliilfte mit Wasser, legt die beiden Hiilften aufeinander und
feilt ringsum cinige ringformige Vertiefungen, in die man diinnen Eisendraht legt. Die mit
dem Eisendrahte versehenen Verticfungen werden dann noch mit Lehm ausgeschmiert, worauf
das Ganze nochmals getrocknet und zuletzt, wie vorhin beschrieben, mit Kernwasser be-
strichen wird.

5. Beispiel. Sollen sehr lange cylindrische Kerne gebildet werden, so geschieht dies
zweckmiissig durch Umwickeln eines durchlocherten 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: Man
nimmt ein diinnes eisernes Robr A (Fig. 41), durchlochert dasselbe in der skizzirten Weise,
also so, dass die Lochvertheilung keine allzu grosse Schwiichung der Rohre hervorbringt,
steckt in die beiden Lnden der Rohre die cylindrischen Eisen 4 und B, stiitzt dicselben
vermittelst der beiden Bretter 3/ und Bf’, schligt die Nigel (1, 2, 3, 4) ein und ertheilt dem
Rohre mittelst der Kurbel /- eine drehende Bewegung. Durch Vorhalten der Kaliber-Schablone
wird man leicht sehen konnen, wie lange man mit dem Umwickeln von Heu oder Hanf fort-
fahren kann., Da, wo die Schablone sich auf einige Centimeter dem Rohre R niihert, also
bei ¢ d, ¢ f kann kein Heu umgelegt werden, sondern muss man zu Hanf seine Zuflucht
nehmen. Der Hanf sowie das Heu mitssen die Luftlocher a sorgfiltiz bedecken, damit die
Luftabfubr gleichmiissig stattfinden kann. Die Kugelform wird durch das Heu, welches man
vorher mit Hillfe des Instrumentes (Fig. 43) in lange Ziopfe dreht, dadurch erzeugt, dass man
die Zopfe kugelig aufwickelt. Das Ende des Heuzopfes wird mit einem Nagel an der Heu-
kugel befestigt. Ueber die so hergestellte Kugel streicht man feingesiebten nassen Lehm,
rundet denselben miglichst gut ab und trocknet das Ganze in der Trockenkammer. Ist die
Kugel trocken und gehorig 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 allmiilig eine genaue und sehr glatte Oberfliche entsteht. Die so geformte Kugel
wird wiederum getrocknet und nachher mit Kernwasser iiberstrichen.

Das Formen chne Modelle und Anschmelzen gebrochener Gussstiicke,

Ist cin Gussstiick gebrochen, sodass es erneuert werden muss, und findet sich kein hil-
zernes Modell vor, nach welchem dasselbe gegossen werden kann, so wird man wegen cines
einzelnen Giessstiickes nicht sogleich zur Anfertigung eines kostspieligen Modelles schreiten,
sondern dic Giessform mittelst des vorhandencn Gussstiickes selbst herstellen. Auf welche
Weise dies geschicht, wollen wir an folgendem Beispiel erliutern:
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Ein Hahn Fig. | u. 2 Tafel IX soll gegossen werden: Man fiillt zuniichst den Kasten I
(Fig. 3) mit Formsand, stampft ihn an und glittet die Oberfliiche ab. In diesen Kasten griibt
man nun das Gussstiick 2/ ein, wie dies in Fig. 3 angegeben ist, setat zwischen die Flantsche
I und den Ventilkorper 17 das aus zwei Theilen 4 und A4’ bestchende, bereits vorher be-
reitete und getrocknete Kernstiick. Die Form dieses Kernstiickes erhellt aus Fig. 3—6. Als-
dann setzt man den Kasten II (Fig. 3) auf und stampft ihn in derselben Weise voll Sand,
wic dies an friiheren Beispiclen erliutert wurde. Die beiden Kasten II und I dreht man als-
dann um, nimmt den Kasten I ab, und gliittet den Kasten II (Fig. 4) bis zur Linie x y, also genan
zur Mittellinie des Gussstiickes I3/ ab. Die Form im Kasten I, der nur zum Umdrehen des
Gussstiickes 3/ nach dem Einsetzen der Kernstiicke diente, findet nun weiter keine Anwendung.

Im Kasten II bildet man nun, wie bereits frither beschrieben, die Trennungsfliiche
r o 39y und setzt den Kasten I* auf (Fig. 4 u. ). In Letzterem bringt man die Haken
I zmm Festhalten des hiingenden Kernes, sowie die Haken 1—12 (Fig. 4 u. 6) zum Fest-
halten des dem Modelle auslicgenden Formsandes, der sonst beim Herausziehen desselben leicht
zerstort werden kinnte, an und setzt den Giesskern G ein, fiillt den Kasten mit Formsand
und sticht die Luftlscher cte. nach bekannter Weise. Alsdann nimmt man den Kasten I* ab
und dreht ihn um. Im Kasten II bildet man nun den Giesskanal G ¢ (Iig. 4, 5, 6) und
zieht das Modell A heraus. Die Kernstiicke 4 und 4, die zwischen der Flantsche F' und
dem Ventilkorper W festgeklemmt sind, werden natiirlich mit dem Modelle B/ zugleich her-
ausgezogen. Nach dem IHerausziehen des Modelles A/ kann man sic nun bequem seitwiirts
entfernen, in den Kasten II wiederum beisetzen und an den Formsand vermittelst der 4 Niigel
(1, 2, 3, 4 Fig. b und 6) befestigen. Nun bildet man das Kernloch %, sowie die eine Hiilfte
des Kernloches 4/ (Fig.5) und setzt den, nach oben erwiihnter 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 Hilfte der Kern-Auflage &/ 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 cin Gegenstand gegossen werden, was
auf folgende Weise geschicht: Wir wiihlen als Beispiel ein Zahnriidehen (Fig. 8) und fertigen
dazu zuniichst die folgenden hilzernen Kaliber-Schablonen und Modelle an.

1. Schablone « (Fig.7), deren Querschnitt Fig. 13 in Naturgrosse angibt und die genau
nach der dusseren oberen Fliche des Rades gebildet ist (Querschnitt Fig. 8 Linie 1, 2, 3, 4).
2. Schablone 3 (Fig. 7), (Querschnitt derselben ebenfalls Fig. 13 in wirklicher Grosse), ist
genau nach der fusseren unteren Fliche des Rades gebildet (Fig. 8 Linie 5, 6, 7, 8, 4, 9).
3. Kernbilchse (10, 11, 12, 13 Fig. 7) dient zur Anfertigung des durch die schraffirten Linien
angedeuteten Kernes 4, der cinen Quadranten des Zahnkranzes bildet. Der Querschnitt dieses
Modelles ist bei ¢ angegeben. Die Tiefe n ist natiirlich gleich der Dicke n Fig. 8 des Rad-
kranzes. 4. Kernbiichse A (14, 15, 16, 17 Fig. 7) dient zur Anfertigung des durch die schraffir-
ten Linien angedeuteten Kernes p. Der Querschnitt dieser Kernbiichse ist bei A angegeben.
Dic Tiefe % ist gleich der Dicke % (IFig. 8) des Rades. 5. Modell, genau gleich der Form
der Rippe v der oberen Iliche des Rades. 6. Modell, genau gleich der Form der Rippe 3
der unteren Fliiche des Rades.

Man griibt nun zuniichst, der Grésse und Dicke des zu formenden Rades entsprechend,
die vierseitige Grube « b ¢ d (Fig. 9) und setzt den auf Tafel VIII Fig. 42 gezeichneten
Apparat auf den Boden 4 /. Die eiserne vierseitige Fundamentplatte M 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 @ und b (Tafel VIII Fig. 42),
zwischen welchen vermittelst der Schrauben z und 2, die Schablonen festgeklemmt werden
und mit Hilfe der Schraube = in jeder beliebigen Hohe gehalten werden kionnen. Nach ge-
schehener richtiger Aufstellung des Apparates fiillt man die Grube a b ¢ d (Fig. 9 Tafel IX)
mit Formsand, stampft denselben bis zur Hohe @ ¢ an und setzt den Kasten I auf, fiillt ihn
zuniichst mit gewdhnlichem und dann mit fein gesicbtem Formsande (Linie 1, 2, 3 Fig. 9%,
spannt Schablone o in den Arm ¢ ein und dreht sie fortwithrend nach der Richtung des
Pfeiles R (Fig. 13) im Kreise herum (bei nassem Lehm wiirde die Schablone nach der Rich-
tung des Pfeiles R’ gedreht werden miissen), bis man durch Herunterdriicken des Armes ¢
bei gelister Schraube « auf das Niveau z y angelangt ist und dadurch die saubere Fliche
4, 5, 6, T Fig. 9, der oberen Fliche des zu formenden Rades entsprechend, gebildet hat.
Hierbei sei erinnert, dass vor dem Ausfiilllen des feinen Formsandes die Luftlicher o ge-
stossen werden miissen.

Man arbeitet nun die ganze Oberfliche sauber ab, streut Coakspulver zur Bildung der
Trennungsfliiche auf und legt alsdann die 4 Rippen-Modelle v, dic man aus Holz nach der
Zeichnung angefertigt hat, an ihre angewiesenen Stellen (cinen der Arme y in Fig. 9* und 10).
Alsdamn zieht man die Spindel S heraus, verstopft das durch sie entstandene Loch vorliufig
mit einem losen Hanfstopfen, setzt den Kasten II, der in Fig. 9* punktirt dargestellt ist, auf,
den Giesskern N ein, fiillt den Kasten mit Formsand, sticht die Luftlscher o und zieht den
Giesskern N heraus. Nun nimmt man den Kasten IT ab, dreht ihn um (Fig. 10), nimmt die
Modelle  fort, arbeitet die ganze Fliiche sauber ab, entfernt aus dem Kasten I den erwihnten
Hanfstopfen, setzt dic Spindel S wiederum ecin, befestigt Schablone 3 und verfihrt genau in
derselben Weise wie vorher mit Schablone a, bis man wiederum auf das Niveau z y an-
gelangt ist und die untere Fliche (1, 2, 3, 4, 5, 6 Fig. 9*) des zu formenden Rades gebildet
hat. In diese so gebildete Fliche schneidet man nun die Gruben &, in welche man dic
Modelle & zur Bildung der unteren Rippen genau einpasst (Fig. 9° und 11).

Ferner legt man auf diese Oberfliche die Kernstiicke p, die mittelst der Kernbiichse A
und endlich an der idusseren Kreislinie herum die Kernsegmente %, die mittelst Kernbiichse €
geformt wurden. Nachdem nun die Modellechen § entfernt, und in das Loch der Spindel der
Kern @ (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 iiber.

Sollen gebrochene Gegenstiinde wicder aneinander geschmolzen werden, so miissen dic
aneinander zu schmelzenden Oberflichen zuniichst mittelst der Feile sauber glatt abgearbeitet
werden. Alsdann diese Enden rothgliihend gemacht und mit Borax bestreut, um sie vor Oxy-
dation zn bewahren. Man bringt alsdann die Enden miglichst nahe gegen einander und lisst
um dieselben herum continuirlich einen Strom geschmolzenes Metall der gleichen Legirung
fliessen, bis dic Enden der zu schweissenden Gegenstiinde fliissig werden und sich mit dem
stets zulaufenden Metall verbinden.

Wir wollen dieses Verfahren an einigen Beispielen niher erliintern:

1. Beispiel. Denken wir uns, es sollten zwei gusseisernc Stibe x y (Tafel VIII
Fig.52) an ihren Fliichen z # und y y zusammengeschmolzen werden, so bereitet und trocknet
man zuniichst ein Stiick C (Fig. 50) aus derselben Masse, aus welcher man die Kerne her-
stellt. In dieses trockene harte Stiick arbeitet man nun mit der Ieile dic Gosse c ¢ ¢ ¢



(Fig. 50 u. 51) und stellt es auf den Formsand F. Zur Vollendung dieses Giesskanals bringt
man ferner das aus gleichem Material geformte Stiick B an und stellt es durch Anfiillung
von Formsand E fest. Die beiden eisernen Stiicke # und y kinnen nun derartig auf das
Stilck C gelegt werden, dass die Flichen x  und y y genau auf der Mitte des Giesskanals
zu liegen kommen. Alsdann bringt man die Stiicke ¢ und b, ebenfalls aus derselben Masse
wie ¢ bestchend an, legt das Stiick d, ebenfalls aus Kernmasse hergestellt, darauf, setzt
ferner die beiden Giesskerne G und (7, an, alsdann den Kasten & auf und fiillt diesen, wic
frither beschrichen mit Formsand, sctzt ferner den Kasten I, auf, fiillt diesen ebenfalls mit
Formsand, zieht die Giesszapfen heraus und bildet den Abflusskanal G,. Giesst man nun bei
(; das zum Binden bestimmte Metall, also fiir diesen Fall Gusseisen ein, so wird dasselbe
stets bei den zu schweissenden Flichen x 2 und y y vorbei streichen und bei G, ausiliessen,
wo cs alsdann aunfgefangen 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
z und y fest aneinander gesechmolzen sind.

2. Beispicl. Nehmen wir an, es sei vom Zahnrade 4 (Fig. 53 und 54) der Zahn #
abgebrochen und solle wiederum angegossen werden. Man bereitet zuerst das aus Kern-
material bestehende Stiick @ (Fig. 55), indem man mit einer runden Feile die Locher a b
e d und e f bohrt. Steckt man nun in ¢ f einen runden Stab, so kann man mit nassem
Lehme die Locher « B ¢ 3 schliessen, ebenso schliesst man die Locher bei f und ¢, wie
dies die schraflirten Linien angeben. Auf dicse Weise erhiilt man das Sttick @, wic es im
Querschnitte bei Fig. 53 angegeben isf. Dieses Stiick bringt man nun in schriige Stellung,
wie vorhin, in den Formsand F, legt das Zahnrad A4 in der gezeichneten Stellung darauf
und schiebt das Kernstiick 3 daran, wie dies in der Zeichnung angegeben ist. Ferner bringt
man das Kernstiick C zur Aufnahme des Giesskerns ¢, an und steckt in das Stiick B
den Giesskern @. Nun setzt man den Kasten % auf, fiilllt denselben mit Formsand und
setzt auf diesen den Kasten %,, den man ebenfalls mit Formsand fiillt. 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 Flichen z 2 des Rades zum Schmelzen bringen und somit den neuen Zahn in
der Form B bilden.

3. Beispiel. Es sollen die hohlen Cylinderstiicke .4 und 4, aneinander gegossen wer-
den (Fig. 56, 57 und 58).

Man legt zuniichst die beiden Stiicke in angegebener Lage in den Formkasten % und
filllt denselben mit Formsand an, strcut alsdann Coakspulver auf, setzt den Kasten k, auf
(Fig. 57), wirft Formsand hinein, setzt die beiden Eisen « und B zum Festhalten des Form-
sandes ein, bringt ferner die Giesskerne G und @, ein, fillt mit Formsand und bildet den
Abflusskanal ¢,. Alsdann nimmt man die Kiisten ab, wie dies bereits friiher beschrieben
wurde, und Dbildet den Giesskanal « « o @, ferner erweitert man bei 1, 2, 3, 4 etwas die
Form, da, wenn die glihenden Enden der Rohre eingelegt werden, dieselben einen grisseren
Raum als in kaltem Zustande finden miissen. Ist das Eisen glithend, so setzt man den Kern
P zuniichst in das Rohr A4 (Fig. 58) und schiebt alsdann das Rohr 4, tiber den Kern P,
was mit grosster Vorsicht geschehen muss, damit der Kern nicht bricht. Die Enden des Kernes
miissen bei I und S mit nassem Lehm gut verstopft werden und der ganze Kern muss ein
Luftloch o o erhalten, damit die Luft gut entweichen kann, Wihrend man den nassen Lehm
anbringt, steckt man den Stab S 7" 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 /: und
I, gebracht, so setzt man den Giesskern ' auf, den Kasten &, dariiber und bildet im Kasten
L, den Abflusskanal G,, 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 Rohren schmelzen und somit fest verbinden.

Beschreibung der Giesséfen mit Trockenkammer und Herstellung des Gusses.

Dicse Oefen o, o, o, (Fig. 1 u. 2 Taf. X) bestehen aus schmiedecisernen Cylindern C, die
am unteren Ende einen Ring von Winkeleisen tragen, auf dessen horizontalem Rande eine
Fiitterung von feuerfesten Steinen aufgebaut ist. Bei » (I'ig. 2 u. 3) befindet sich ein vier-
cckiges Loch, durch welches der Cylinderraum mit dem Schornstein kommunizirt. Die Cylinder
ruben auf den Mauern M, die ebenfalls mit feuerfesten Steinen bekleidet sind und werden
durch die Anker B zusammengehalten. Diese Mauern tragen auch die Rosttriiger mit den
Rosten L. Die obere Bedeckung der Oefen bilden die gusseisernen Deckplatten P, die an
ihren Liingenseiten nach Art der Fig. 4 iibereinander greifen, damit sie sich ausdehnen kin-
nen, ohne oftene Fugen zu lassen. Diese Platten haben bei I' Oeffuungen, welche vermittelst
der Roste 7' geschlossen werden und durch weleche die Luft zu den Ieuer-Rosten L, der
Richtung der Pfeile folgend, gelangen kann. Der Luftzutritt wird ferner durch die drei Re-
gister U, regulirt. Die Feuer-Schiichte werden von oben durch die Deckel D geschlossen,
welehe Deckel zweckmiissig nach Art der Fig. 5 aus Eisenblech und Winkeleisen construirt
werden kinnen, wobei a b das Deckelblech im Durchschnitte, « und 8 die beiden Winkeleisen
bezeichnet, die zum Festhalten der feuerfesten Masse S (aus nassem Lehm und pulverisirten
feuerfesten Steinen hergestellt) dienen. Vermittelst der Kette 7, der Rolle 2 und des Gegen-
gewichtes ¢ konnen die Deckel bequem geoffnet 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 Zinkdiémpfe miissen namentlich moglichst
schnell entweichen konnen, da sie auf die Gesundheit der Arbeiter schiidlich einwirken. Es
muss daher auch im ganzen Lokale fér cine gute Ventilation gesorgt werden.

Die Verbrennungsgase entweichen zuniichst durch die Kaniile », welche hinten bei d
mit Schiebern geschlossen sind, damit von hieraus diese Kaniile gehorig gereinigt werden
konnen. Von diesen Kaniilen zweigen die senkrechten Kanile ¢ ab, die zweckmiissig aus
eisernen Rohren bestehen. Sie miinden alsdann in das auf den Mauern s horizontal liegende
Rauchrohr 2 (Iig. 1), von woraus sic in den Hauptschornstein I geleitet werden. Diescs
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 z (Fig. 1). Die beiden
Enden des Abzugrohres z sind bei 2’ durch cinen gemauerten Xanal verbunden, der mit
2 gegen ecinander liegenden gusseisernen Platten 7 8¢ p bedeckt ist und chbenfalls als Tisch
zum Auflegen von zu trocknenden Gegenstiinden gebraucht wird, Bei U, und U; im hori-
zontalen Abzugsrohr sind noch zwei Register angebracht, die dazu dienen, die Temperatur
der Trockenkammer zu reguliren. Schliesst man U; und Offnet U,, so wird die heisse Luft
direkt in den Schornstein I gelangen und also die Trockenkammer nur wenig erwiirmen.
Schliesst man dagegen U, und offnet Us, so wird die heisse Luft durch den ganzen Kanal z

streichen und also die Trockenkammer sehr stark erwiirmen. Die Trockenkammer selbst wird
Oberstadt, Technologic der Kisenbahnwerkstiitten, 8
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durch die Manern N N N, die auf den Fundationen F ruhen, gebildet. Bei » (Fig. 3) ist
cin ans glatten Ziegeln hergestellter Fussboden, wiithrend an der Stelle TV feuerfeste Steine
verwendet werden miissen. Die Decke N' wird zweckmiissig aus T-Eisen ¢ b ¢ (Fig. 6),
zwischen denen man mittelst Ziegelsteine Gewdlbe cinspannt, hergestellt.

Beziiglich der Bedienung der Schmelzifen sei noch IFolgendes bemerkt: Soll ein Ofen
angefeuert werden, so legt man zuniichst 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 nimlich nicht direkt den Schmelztiegel umspiclen, da er dadurch springen wiirde.
Ferner wiirden beim Schmelzen die Sehlacken am Schmelztiegel hiingen bleiben und diesen
chenfalls dadurch zerstoren. Hat man den Stein gelegt und Holz hineingeworfen, so ziindet
man an und wirft Coaksstiicke €' darauf, wobei die Rost-Oeffnungen stets mit Hiilfe des Stech-
cisens (Fig. 1 Tafel VIII) frei gehalten bleiben. Nehmen wir nun an, es solle, wic friiher
beschrieben, 60%s Weissgussmetall dargestellt werden, so nimmt man einen Tiegel von 60s,
da es zweckmiissig fiir den Tiegel ist, wenn das geschmolzene Metall ihn moglichst fiillt. In
dicsen Tiegel 7', bringt man zuniichst 3% Rothkupfer und setzt denselben mit Ifiilfe der
Zange (Tafel VIII Fig. 2 und 3) in den Ofen und umgibt ihn bei C mit Coaks vermittelst
der auf Tafel VIII Fig. 4 gezeichneten Schiippe und des Eisens (Fig. 5), mit welchem letz-
teren man dic Coaksstiickchen derart vertheilt, dass der Tiegel durchaus senkrecht steht.

Nach cirea einer halben Stunde wird diese kleine Quantitiit Kupfer vollstiindig geschmol-
zen sein, was man daran erkennt, dass die Oberfliche des Tiegelinhaltes spiegelglatt erscheint,
oder vielleicht schon aufwellt, in welchem Falle es geeignet ist, andere Metalle aufzunehmen.
Man nimmt alsdann den auf Tafel VIII Fig. 6 gezeichneten grossen eisernen Liffel, bringt
4,05% Antimon in denselben und fligt es dem geschmolzenen Kupfer zu. Das Kupfer wird
alsdann eine Zeit lang aufwellen und sich mit dem Antimon in einigen Minuten verbinden.
Da jedoch cin Theil des Antimons zu Boden fiillt, che es geschmolzen ist, so ist es nithig
dic beiden Metalle gehorig durchzurithren, was mit dem Eisen (Fig. 7) geschieht, welches
Eigen vorher erwiirmt werden muss, damit die Metalle sich nicht daran ansetzen. Hat man
den Boden und die Wiinde des Tiegels gut abgestrichen, so dass kein festes Metall daran
haften geblieben ist, so bringt man mit Hiilfe der Zange (Fig. 8) ein Stiick Zinn von circa
4% in den Tiegel, riihrt wieder um, bis nichts mehr an den Winden hingt und fiigt dann
wiederum etwa 8% Zinn hinzu, riihrt wieder um, fiigt wiederum 8%: hinzu, rithrt um, und
nimmt alsdann mit Hiilfe der Zange (Fig. 3) den Tiegel aus dem Ofen, setzt ihn in den Biigel
der Zange (Fig. 9) und riibrt das tibrige Zinn, also 19,375% (siche Weissgussmetall) hinzu.
Dieses geschmolzene Metall giesst man in viereckige Stiicke von circa 8% Gewicht und hiilt
diese Stiicke zu weiterem Gebrauche bereit.

Hierbei ist noch zu bemerken, dass das Zinn, welches man in Stiicken von circa 35%s
empfiingt, vor dem Gebrauche in einem eisernen Topfe umgeschmolzen werden muss, da es
blasig ist und dadurch hiiufig Seewasser in sich festhiilt, welches es beim Transport als Bal-
last der Schiffe aufgenommen hat. Das so umgeschmolzene Zinn wird mit Hiilfe des eisernen
Loffels (Fig. 10) in viereckige Stiicke von 8% zumm oben angefiihrten Gebrauche gegossen.

Messing und Bronze giesst man direkt aus dem Tiegel in die Formkasten und lisst
die Legirung darin je nach der Grosse des Stiickes 1 bis 6 Stunden abkiihlen, wonach man
das erstarrte Gussstiick herausnehmen kann. Um dies zu thun, trennt man zuniichst mit
Hiilfe des Hammers und des spitzigen Eisens (Fig. 11) die Formkiisten von einander und
schligt mit dem Hammer den Sand aus den Kasten. Der Sand kann, nachdem er mit Wasser
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befeuchtet, gut mittelst der Schiippe durch cinander gearbeitet und gesiebt worden ist, wie-
derum als Formsand gebraucht werden. Das gegossene Stiick muss von scinen Niithen und
Giesskernen befreit werden, was mit Hiilfe des Hammers, Meissels und der Feile geschieht.
Von letzteren gebraucht man am besten flache und halbrunde Bastardfeilen.

Einiges iiber die Anfertigung der Modelle.

Die Modelle werden meistens aus Linden-, Buchen- oder Fichtenholz hergestellt. Das
zu Modellen zu verwendende llolz muss durchaus trocken und wenigstens sichen Jahre alt
sein. Man gebraucht das Lindenholz zu feinen Modellen, die scharfe Ecken oder Einschnitte
erhalten miissen. Bei schweren Stiicken, die oftmals nach demselben Modelle gegossen werden
sollen, ist es zweckmiissig, Buchenholz zu verwenden. Dieses Holz ist hiirter als das vorige
und leidet daher das daraus verfertigte Modell nicht so sehr beim Losklopfen. Fiir grossere
Modelle, die nicht hiiufig gebraucht werden, geniigt Fichtenholz. Die Modelle miissen derart
angefertigt werden, dass sie moglichst wenig Formveriinderungen erleiden, und wollen wir
im Folgenden an einigen Beispielen zeigen, in welcher Weise man zu verfahren hat, um
miglichst gute Resultate zu erzielen.

Bezeichnet 4 (Iig. 14 Tafel VIII) den Querschnitt eines Brettes, das aus dem Baum-
stamme @ b ¢ d derart geschnitten ist, wic es die Figur angibt, so ist dic obere Fliche ¢ f
dem Marke des Holzes zugewendet, wiithrend die untere Fliiche nach dem Kernholze hin
liegt. Lisst man ein derartiges Brett frei liegen, so wird es sich nach der Markseite zu
kriimmen, wie dies Fig. 15 angibt.

Stigt man nun den Baumstamm (Fig. 14) nach den Linien ¢ f und m » durch, wo-
bei also beide Siigeschnitte durch das Mark gehen, so crhiilt man nicht mehr wie vorhin
das Brett e f g &, sondern zwei halbe Dretter ¢ f* g 2 wnd f* f 2* b (IFig. 16), welche
sich weit weniger kriimmen werden, als das frithere Brett e £ g 2. Nehmen wir aus dem
Baumstamme ein dem Marke entfernter liegendes Brett B (Fig. 16%), so wird sich letzteres,
da es nur gesundes Kernholz enthilt, unter denselben Verhiiltnissen viel weniger kriimmen -
als das Brett A; dasselbe gilt vom Brette C, wiihrend das Brett D schon mehr aus Splint-
holz, d. h. aus weicherem Holze besteht und desshalb fiir Modellarbeiten zu verwerfen ist.
Bretter aus Kernholz, wie bei B und C der Linge nach mitten durch gesiigt, sind also
. ausschliesslich filr die Anfertigung der Modelle zu wihlen. Betrachten wir nun cin derartiges
Brett B auf der Liingenfliche a b ¢ ¢ (Fig. 17) und sei K (Durchschnitt B) die dem Mark
des Baumes zuniichst liegende Kante, so wird man noch eine Formveriinderung des Holzes
wahrnehmen. Das Holz wird sich niimlich vom Splinte nach dem Marke zu zusammenzichen
und allmillig sich kriilmmen, wie dies durch die punktirten Linien veranschaulieht ist.

Welehen Einfluss diese Formveriinderungen bei unkundiger Anfertigung von Modellen
haben konnen, wollen wir am folgenden Beispiele ertrtern: Wir nchmen an, es wiirde ein
Ring B (Fig. 18) in der Weise aus dem Brette B (Fig. 17) gesiigt, wic es dic Kreise
angeben. Zundchst wird nach einiger Zeit die dem Marke des Baumes zugekelrte Fliche
m n (Iig. 18) die punktirt gezeichnete Kriimmung annehmen und ebenso die ihr gegeniiber
liegende Fliche o p. Da sich nun weiter dic Splintseite der Markseite nithern wird, miissen
nothwendigerweise die Flichen oval werden, wie dies ebenfalls durch dic punktirten Linien
im Grundrisse angedeutet ist. Um ein derartiges Modell daucrhaft herzustellen, muss folgen-

dermaassen verfahren werden;
6*
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Es sci der hohle Cylinder a b ¢ d (Fig. 19) herzustellen. Damit die Oberfliichen « b
und ¢ d sich nicht kriimmen und der Cylinder sich nicht ovalisirt, verfertigt man zuniichst
den Cylinder aus mehreren Ringen (1, 2, 3, 4), die der Reihe nach fest aufeinander geleimt
werden, bis der Cylinder die 1Iohe b d erreicht hat. Jeder einzelne Ring wird jedoch nicht
wie im vorigen Falle aus einem Stiicke, sondern ebenfalls aus mehreren Stiicken und zwar
auf folgende Weise hergestellt:

Ein Brett m n o p (Fig. 20) von der Dicke der anzufertigenden Ringe (1, 2, 3, 4)
wird, wie vorhin beschrieben bei w 2z y 2 (Fig. 21) aus dem Baumstamme B gesiigt. Aus
dicsem Brette schneidet man dic Ringstiicke o 3 v & (Fig. 20) und leimt dieselben derart
gegen cinander, dass je Splintfliche gegen Splintfliche und Markfliche gegen Markfliche
kommt; in unserem Falle die Splintseite s ¢ des Ringstiickes B gegen die Splintseite ¢ »
des Stiickes « (Fig. 19* und 20), die Markseite i’ &’ des Ringstiickes « gegen die Markseite
r k des Ringstiickes 3, die Splintseite ¢ %~ des Ringstiickes & gegen die Splintseite e f des
Ringstiickes 7, dic Markseite des Ringstiickes ¢ gegen die Markseite « v des Ringstiickes f.
Auf den so hergestellten Ring 1 leimt man nun den in derselben Weise angefertigten Ring 2
und zwar derart, dass dic geleimten Fugen nicht aufeinander zu liegen kommen, sondern
Verband zeigen, wie dies durch dic ausgezogenen Linien ¢ b ¢ d und die punktirten Linien
a’ b ¢ d angedeutet ist.

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

Als zweites Beispiel nehmen wir an, es solle ein Wiirfel angefertigt werden. Man ge-
braucht wiederum wie im vorigen Falle das Brett w x y # des Baumstammes B (Fig. 21),
schueidet dasselbe in die Stiicke (1, 2, 3, 4 Iig. 23) und leimt diese derart auf einander,
dass immer zwei Splintseiten S und zwei Markseiten M gegen einander zu liegen kommen.
Soll eine Kugel (Fig. 24) (punktirte Linie) angefertigt werden, so leimt man wiederum die
Markseiten 1 gegen einander und ebenso die Splintseiten S. Da solche Kugeln als Mo-
delle in 2 Hiilften gebraucht werden, klebt man zwischen die Flichen « 2 einen Papicr-
streifen, in Folge dessen nach dem Abdrehen des llolzes diese beiden Fliichen durch Ein-
schlagen cines diinnen Meissels bequem von cinander getrennt werden konnen. Um aus dem
Holzstiicke @ b ¢ d die Kugel herauszudrehen, bringt man dasselbe zwischen die Spitzen
T und 7" der Holzdrehbank, dreht die Kugel heraus und schneidet spiiter das iibrige Holz
@ceud b df fort. Damit jedoch beim Abdrehen die Fliche « $ nicht loslisst, bringt
man die Holzschraube B an,-die nach beendigter Arbeit wieder fortgenommen wird, wiihrend
die durch sie entstandene Oeffuung mit einem Holzstifte ausgefiillt wird. Diese Vorsicht muss
bei jedem Modellstiicke angewendet werden, welches trennbare Leimflichen besitzt und abge-
dreht werden soll.

Soll das in Fig. 25 gezeichnete Modell angefertigt werden, so verfihrt man nach den-
selben oben angegebenen Prinzipien. Ilat das Brett A bei S die Splintseite, -so miissen die
Stiicke I3 so aus dem Holze geschnitten werden, wic dies die punktirten Linien andeuten.
Das Brett ¢ wird wiederum so geleimt, dass die Markseite A der Markseite des Stiickes 13
zugekehrt ist.

Die Modelle werden nach gegebenen Zeichnungen angefertigt. Da jedoch das Metall
beim Erkalten sich zusammenzicht, muss das Modell grisser angefertigt werden, als die Zeich-
nung es vorschreibt. Man nimmt an, dass Gusscisen sich per Meter 1°™ und Bronze per
0,80m 1em zusammenzieht. Soll z B. das Modell fiir cinen gusscisernen Cylinder (Fig. 20)
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angefertigt werden, dessen Husserer Durchmesser D = 1™ und dessen innerer D’ = 0,30™
sein soll, so wird der Durchmesser D) des holzernen Modelles = 1,00 4+ 0,01 = 1,01™ und
D'=0,80 4 —"%?—;—f‘io— =0,808™ sein miissen. Soll dasselbe Modell fiir Bronzeguss angefertigt wer-
den, so wird D = 1,00 4 2222 — 1,00 4 0,0125 = 1,0125" und D, = 0,80 4 2™
= 0,81™ anzufertigen sein.

Sollen ausserdem die Flichen des Cylinders abgedreht werden, so muss das Modell
an den zu bearbeitenden Flichen cinige Millimeter verdickt werden. Sollen also alle Flichen
des obigen Cylinders abgedreht werden, sodass nach dem Abdrehen D genau = 1™ D’ genau
= 0,80m und // genau = 1™ sei, so wiirde nach Obigem das Modell, z B. fiir Eisenguss,
derart anzufertigen sein, dass '

D = 1,01 4 4~ (fiir das Abdrehen) = 1,014",
D, = 0,808 — 4™ (fiir das Ausdrehen) = 0,804,
H = 1 4 4» (fir das Abhobeln) = 1,004 sein wiirde.

Die sauber abgearbeiteten Modelle werden mit cinem guten Anstriche versehen, damit
dicselben sich gut erhalten., Man gibt denselben zuniichst cinen Anstrich von Bleiweiss mit
Schwiirze gemengt, spachtelt alsdann alle Flichen sorgfiiltig aus, schleift das Ganze sauber
ab und iiberstreicht das Modell nun mit einem rothen oder schwarzen Schellack-Firniss wicder-
holt an, damit man einen schonen, glinzenden dauerhaften Anstrich erziele.

Die Stellen des Modelles, welche die Lage der Kerne anzeigen, werden mit anderer
Farbe angestrichen, um sie zu kennzeichnen. Aus Friiherem ist ersichtlich, dass die Modelle
in einzelne Theile zerlegt werden miissen und zwar derart, dass jeder cinzelne Theil aus dem
Formsande herausgezogen werden kann, ohne den geformten Sand zu beschiidigen. Die
cinzelnen Theile des Modelles werden durch holzerne Stiftchen « und B in ihrer richtigen
Lage erhalten.

Ferner kommt es vor, dass ein und dasselbe Modell, wie z. B. 1 (Fig. 27), cinmal
mit der schraffiten Seite nach oben und mit dem Theile B nach der rechten Seite und
das andermal ebenfalls mit der schraffirten 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 Hiilfe des in das Holz cin-
gelassenen Eisenbleches ¢ mittelst Holzsehriubchen fest, und bringt bei o (Modell 1) den-
sclben Einschnitt im Holze 4 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 4 mittelst des Eisen-
bleches ¢ und der 4 Schriiubchen anschraubt.

Wemn cin Kern eingesetzt und gestiitzt werden soll, so miissen “dic Stiitzfliichen des
Kernes sogleich beim Formen mit Formsand durch das Modell sclbst hervorgerufen werden,
wesshalb sich also am Modelle die Ansiitze fiir den Kern befinden miissen. Soll z. B. ein
hohler Cylinder A (Fig. 28) gegossen werden, so wiirde das Modell nach B (Fig. 28 u. 30)
aus zwei Hilften und mit den beiden cylindrischen Ansiitzen « und b, dic im Formsande die
Auflagen o und B (Fig. 29) des Kernes C bilden, herzustellen scin.




II1. Capitel.

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

(Tafel XI,)

Werkzeug- Maschinen und deren Benutzung.

Die in den Eisenbahn-Central-Werkstiitten vorkommenden Metall-Werkzeugmaschinen
sind hauptsiichlich Drehbinke, Bohr-, Hobel-, Stoss-, Schraubenschneidmaschinen, Seheer-, Loch-
und Biegmaschinen.

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 dic meisten
vorkommenden Maschinen trefflich beschrieben sind.

Damit man aber einen ungefihren Maasstab habe, in welcher Weise eine Central-
Werkstiitte mit Werkzeugmaschinen versehen sein muss, sollen hier wenigstens dic hauptsiich-
lichsten Maschinen fiir cine Werkstitte mit einem Reparaturstand von ecirca 25 Locomotiven
und 100 Wagen, unter Angabe der wichtigsten Dimensionen einigermaassen beschrichen werden.

Drehbiinke.
Die Drehbiinke werden bekanntlich in ihren Details auf sehr verschiedenc Weise con-
struirt, doch wird man stets folgende Haupttheile vorfinden:
1. Das Bett.
2. Den Spindelstock mit Spindel, Stufenscheibe und Vorgelege.
3. Den Reitstock.
4. Die Leitspindel mit der Tasche zur Fiihrung der Weehsel- und Zwischenriider.
5. Den Selbstgang mit dem Schilde zur Aufoahme der Riidehen mit Stufenscheibe fiir
den Reehts- und Linksgang.
6. Den Schlitten nebst Support mit dem Drehmeissel.
7. Als Zubehor Decken-Vorgelege fiir offene und gekreuzte Riemen, die Planscheibe,
Universalscheibe, Mitnehmer, Futter, Liinctte und diverse Schraubenschliissel.
Das Bett ist entweder gerade oder gekripft, oder vermittelst passender loser Zwischen-
stiicke beides zu gleicher Zeit. Die Leitspindel hat rechtes oder linkes Gewinde und der
Selbstgang kann fortfallen, weun das Parallel- und Plandrehen dirckt von der Leitspindel aus
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geschehen kann. Ebenso kann der gekreuzte Riemen der Deckentransmission entbehrt wer-
den, wenn man die Bank hauptsiichlich zum Parallel- und Plandrehen gebrauchen will. Beim
Schraubenschneiden aber ist es zweckmiissig, vermittelst des gekreuzten Riemens den Support
zuriicklaufen zu lassen, da man, wenn man ihn mit der Hand zuriickdreht Gefahr liuft, nicht
genau in das unvollendete Gewinde einzulaufen, besonders wenn das Verhiiltniss der Anzahl
Windungen der Leitspindel zu der Anzahl der Windungen der zu schneidenden Schraube pro
Liinge-Einheit keine ganze Zahl ist, wie z B. wenn 3 Windungen auf 1/ Linge zu schnei-
den sind bei einer Leitspindel von 2 Windungen auf 1 Linge. Dennoch kann man sich
hierbei in folgender Weise helfen, wenn kein gekreuzter Riemen zum Zurlicklaufen des Sup-
ports vorhanden sein sollte:

Sobald der Stahl das Gewinde einmal angeschpitten hat und an scinem Endpunkte
angekommen ist, so zeichnet man einen Kreidestrich (Fig. 1 Tafel XI), z B. oben an der
Planscheibe und einen zweiten Kreidestrich oben an der Leitspindel bei a b, also iiber dem
festen Support 4, 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 zuriick, 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 wic vorhin befinden, stellt den Support wieder ein, und wird dann
der Stahl genau wieder in das angefangene Gewinde eingreifen. Ausser dem Deckenvorgelege
mit gekreuztem Riemen kann bei kleinen Drehbinken noch das Spindelstock-Vorgelege weg-
fallen, besonders wenn nur kleinere Stilcke gedreht werden sollen.

Bei Ankauf der Binke werden die Hauptdimensionen naclr der Spitzenhthe, der grossten
Linge zwischen den Spitzen und der Liinge des Bettes angegeben und muss ferner deutlich
umschrieben werden, aus welchen Hauptmechanismen die Bank bestehen soll.

Die fiir cine Eisenbahn-Werkstiitte von der angegebenen Leistungsfithigkeit nithigen
Drehbiinke sind ungefithr folgende:

8 kleine Drehbiinke zum Drehen von Kkleinen Bolzen, Schrauben und Splinten,
Spitzenhthe 150™», Grisste Liinge zwischen den Spitzen 1'/,m Liinge des Bettes 2,1

Diese Drehbiinke - 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 erhiilt.

Als Beigabe wiirde dazu gehioren: Das Deckenvorgelege nur fiir offene Riemen einge-
richtet, 1 Mitnehmerscheibe, 1 Planscheibe, 1 Bohrfatter, 1 Lunette und diverse Schrauben-
schliissel. (Siehe die Stellung der Werkzeugmaschinen im Lokale IX, Dreherci Tafel XIX).

3 Drehbiinke zum Parallel- und Plandreben, sowie zum Schraubenschneiden einge-
richtet, ausschliesslich zum Bearbeiten bronzener Gegenstiinde, wie Hiihne, Stehbolzen. Spitzen-
hohe 150™», Grosste Linge zwischen den Spitzen 1'/m Linge des Bettes 2,1

Diese Drehbiinke sind nicht grosser als die vorhin erwiihnten, jedoch etwas complizirter
in ihrer Construktion und bestehen aus dem Bette, dem Spindelstocke mit Stufenscheibe und
Vorgelege, dem Reitstock, der Leitspindel mit Zwischen- und Wechselriidern und dem Support,
der von der Leitspindel aus die Bewegungen zum Schraubenschneiden, Parallel- und Plan-
drehen erhiilt. Ferner michte diese Bank derart gekropft sein, dass Gegenstiinde von 45
Durchmesser und 78™m Breite auf ihr gedreht werden kinnen.

Als Zubehir miissten ferner vorhanden sein 1 Mitnehmerscheibe, 1 Planscheibe, 1 Bohrfut-
ter, 1 Lunette und 1 Deckenvorgelege mit Einrichtung fiir einen offenen und gekreusten Riemen.
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2 Drehbiinke zum Schneiden der Gewinde von Sehrauben-Kuppelketten. Spitzenhghe
225mm, Grosste Linge zwischen den Spitzen 1'/m. Liinge des Bettes 2,4™.

Diesc Drehbiinke bestehen aus dem Bette, dem Spindelstocke ohne Vorgelege, dem Reit-
stock, der Leitspindel mit den Wechselriidern und dem Support der von der Leitspindel aus
die Bewegung zum Schneiden des Gewindes der Kuppelungen erhiilt, wobei zugleich die Tasche
mit den Riidchen fiir Rechts- und Linksschneiden angebracht ist und ferner noch das Decken-
vorgelege mit offenen und gekreuzten Riemen. Als Beigabe gebraucht man nur die Mitneh-
merscheibe.

1 Drehbank zum Abdrehen von Bufferhiilsen und Bufferstangen mit ebner und ge-
wolbter Scheibe. Spitzenhthe 315mm, Grosste Liinge zwischen den Spitzen 1,1™ Liinge des
Bettes 2,8m.

Diese Drehbank besteht aus dem Bette, dem Spindelstocke mit Stufenscheibe und Vor-
gelege, dem Reitstocke und dem Deckenvorgelege mit offenen Riemen. Ferner triigt das Bett
2 Supports mit Schaltwerk fiir die Parallelbewegung und ausserdem besitzt der rechte Support
cine bogenformige Leitung zum Runddreben der vorderen Bufferfliche « b ¢ (Fig. 2).

Auf dicser Drehbank dreht der Meissel des rechten Supports den Theil o p ab, wiib-
rend der linke Support zu gleicher Zeit den Theil » o abdreht.

Sollen Bufferhiilsen abgedreht werden, so spannt man mit Hiilfe der Spindel 4 B (Fig. 3)
zwei Bufferhiilsen zugleich zwischen die Spitzen ¢ und d der Drehbank und dreht alsdann
vermittelst des rechten Supports die Hiilse A/ und zu gleicher Zeit vermittelst des linken
Supports die Hiilse N ab. Diese Spindel 4 B ist aus Eisen verfertigt und besitzt am linken
Ende cin gebohrtes Loch, in welchem der cylindrische eciserne Stift C D steckt, der ver-
mittelst des Stiftes « festgehalten wird. Der Mitnehmer der Bank legt sich gegen diesen
Stift und crtheilt der Spindel A B dic drehende Bewegung. Auf der achteckigen Verdickung I
sitzt der lose Bund E, der als Sitz der aufzusteckenden Hiilsen M und N dient. Das conische
lose Schlussstiick G wird vermittelst der Schraube H gegen die Hiillse M angepresst, wo-
durch sich die beiden Hiilsen auf der Spindel 4 B gut festsetzen und an der rotirenden
Bewegung der Spindel Theil nehmen.

2 Drehbiinke von etwa der Spitzenhhe wie vorher, aber grisserer Liinge, bestchend
aus dem Bette, dem Spindelstocke mit Vorgelege sammt Stufenscheibe und Deckenvorgelege fiir
cinen offenen und gekreuzten Riemen eingerichtet.  Selbstgang ausschliesslich fiiv Parallel- und
Plandrehen angeordnet. Die Leitspindel mit Zwischen- und Wechselriidern fiir Schneiden von
Gewinden von 16 Giingen auf 1° bis zu einem Gang auf 3’ Linge.

10 Drehbiinke zum Drehen verschiedener eiserner Maschinenstiicke. Spitzenhthe 315m™,
Liinge zwischen den Spitzen 1'/,™. Liinge des Bettes 3,6™.

Diese Binke bestchen aus dem Spindelstocke sammt Vorgelege, dem Deckenvorgelege
fir einen offenen und gekreuzten Riemen eingerichtet, und konnen vermittelst der Tasche mit
den Riidchen fiir den Rechts- und Linksgang der Spindel, rechte und linke Gewinde geschnitten
werden. Ausserdem ist der Support derart eingerichtet, dass auf der Bank conische Zapfen cte.
gedreht werden kionnen. Das Bett ist gekropft, damit auf demselben Stiicke von 1'/;™ Dureh-
messer und 375m» Breite gedreht werden konnen. Ferner ist die Kropfung derart einge-
richtet, dass das gekripfte Bett in ein gerades umgewandelt werden kann,

1 Drehbank mit lingerem Bette als dic vorhergchende zum Drehen lingerer und
dickerer Stlicke.

Spitzenhthe 315mm,  Linge zwischen den Spitzen 3,3™  Liinge des Bettes 4,8™.








