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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*
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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
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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-



- 7 —

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
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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™.



— 49 —

Auch diese Bank besteht aus der Spindel mit Vorgelege, sowie Deckenvorgelege fiir
einen offenen und gekreuzten Riemen, ausserdem ist sie vermittelst Leitspindel und Tasche
mit den Riidchen zum Rechts- und Links-Schraubenschneiden, Parallel- und Plandrehen ein-
gerichtet. Das Bett ist gekropft, um Stiicke von 950" Durchmesser und 200™" Linge ab-
drehen zu konnen.

1 Drehbank mit noch lingerem Bett, als die der vorhergehenden zum Drehen von Trans-
missionswellen ete. Spitzenhthe 475™. Liinge zwischen den Spitzen 3,3™. Linge des Bettes 5,4™.

Dicse Drehbank besteht aus dem Bette, dem Spindelstocke mit Vorgelege, hat keine
Leitspindel, sondern ist nur mit einem Selbstgang zum Parallel- und Plandrehen eingerichtet.
Sollen liingere Wellen abgedreht werden, als die Liinge zwischen den Spitzen der Spindel
und des Reitstockes zuliisst, so wird der Reitstock fortgenommen und mit einer Lunette ver-
tauscht, in welche dic Welle vorliufig gelagert wird. Nach dem Abdrehen des Stiickes bis
zur Lunette wird diec Welle umgedreht und das iiber die Lunette hinausragende Stiick eben-
falls abgedreht.

2 Planscheiben-Drehbiinke zum Ausdrehen von Locomotiven-, Tender- und Wagen-
reifen, Spitzenhthe 1™,  Grosste Breite des Spindelstockes 1'/,m. Durchmesser der Plan-
scheiben 1,47,

Der Spindelstock triigt an scinen beiden Seiten die grossen Planscheiben mit Husserem
Radkranze. Auf jeder Planscheibe sitzen 8 Klauen zum Festhalten der Reifen. Die Plan-
scheiben werden vermittelst Rider-Uebersetzung und Deckenvorgelege durch ecinen Riemen
getrichen. Der Antrich kann auch ohne Riider-Uebersctzung erfolgen. Ausserdem hat jede
Bank 2 Supports, die sowohl von Hand wie auch selbstwirkend durch Schalt-Mechanismus
fir das Parallel- oder Plandrchen benutzt werden konnen.

‘ 1 Drehbank zum Abdrehen der Schenkel an Wagen- und Tenderachsen.  Spitzenhihe
050mm,  Liinge des Bettes fiir jeden Spindelstock 1™, Liinge zwischen den Spitzen der bei-
den Spindelstocke 2°/,m. Liinge des ganzen Bettes 4,2™,

Dicse Drehbank besteht cinfach aus 2 mit der Hand verstellbaren Spindelsticken, auf
welchen je ein Support mit Schalthebel zum automatischen Parallel- und Plandrehen ange-
bracht ist. Die Spindelsticke arbeiten ohne Rider-Uebersetzung und werden nur vermittelst
Stufenscheibe und Deckenvorgelege durch Riemen getrieben.

b grosse Riiderdrehbiinke fiir Locomotiv-Triebriider. Spitzenhthe 1,2m. Grosste Liinge
zwischen den Spitzen 2,6™. Durchmesser der Planscheiben 2,3™. Liinge des Bettes 6,3™.

Diese Drehbiinke haben zwei Spindelsticke, 2 Planscheiben und 2 Supports. Der linke
Spindelstock steht fest auf dem Bette, wiihrend der rechte, der Liinge der Radachse ent-
sprechend, verstellt werden kann. Ebenso konnen auch die beiden Supports der Liinge nach
verschoben und an jeden beliebigen Ort zwischen den Spitzen der beiden Spindeln gebracht
werden. Der linke Spindelstock triigt ausser der Hauptspindel mit der Planscheibe noch zwei
Wellen mit je einer Stufenscheibe, von denen die eine als Uebersetzung zum Antriebe der
Bank gebraucht wird, wiihrend die andere direkt in den iiusseren Zahnkranz der linken Plan-
scheibe eingreifen kann. Das Deckenvorgelege ist doppelt vorhanden und zwar dient das
eine zur Bewegung der einen, und das andere zur Bewegung der anderen vorhin erwiithnten
Stufenscheibe des linken Spindelstockes. Die beiden Supports knnen vermittelst eines Schalt-
hehels, selbstthiitig fiir Parallel- und Plandrehen arbeiten. Hierbei sei noch bemerkt, dass
die Spitze der Spindel im linken Spindelstock feststeht, wiihrend die Spitze des rechten Spindel-
stockes verstellbar ist.

Oberstadt, Technologic der Eisenbahnwerkstiitten. ki



8 Riider-Drehbiinke fiir Tender- und Wagenriider. Spitzenhohe 600™™, Durchmesser
der Planscheibe 1,2™. Grisste Linge zwischen den Spitzen 2,5™, Liinge des Bettes bm.

Diese Drehbiinke haben cbenfalls 2 Spindelstocke, 2 Planscheiben und 2 Supports und
ist auch hier der linke Spindelstock sammt Spindel fest, wiihrend der rechte, sowie auch seine
Spindel verstellbar ist. Der linke Spindelstock trigt ausser der Planscheiben-Spindel noch
cine zweite Welle mit Stufenscheibe, welche vom Deckenvorgelege aus getrieben wird und
durch Rider-Uebersetzung die Bewegung auf die mit fiusserem Radkranz versehenen Plan-
scheiben tibertriigt. Die beiden Supports konnen mit der Hand parallel und rechtwinklig zur
Bank verstellt werden und besitzen beide ausserdem einen Schalthebel zum selbstindigen
Parallel- und Plandrehen.

Dic Reihe der Riiderdrehbiinke in der Dreherei muss stets parallel mit dem Haupt-
geleise A B (Fig. 6) laufen. Um den abzudrehenden Radsatz auf die Drehbank I zu bringen,
- dreht man ihn um 90° und rollt ihn auf Geleis C D bis zwischen die Spitzen der Riider-
drehbank M. Diese Drehung des Radsatzes nm 90° kann, wenn man von besonderen Dreb-
scheiben oder iihnlichen Einrichtungen absehen will, bei Wagenridern einfach durch eine eiserne
Stiitze a (Fig. 7) geschehen, die in der Schwelle F drehbar ist, und auf welcher némlich
der eiserne lange Hebel H (Fig. 8), der an seinem Ende bei C zur Aufnahme der Achse
rund gebogen ist, ruht. Mit diesem runden Theile erfasst man die Achse des von dem Ge-
leise 4 B angekommenen Radsatzes, hebt letzteren vom Geleise ab, dreht ihn um 90° herum
und setzt il auf das Geleise C D nieder. DBei Locomotiv- und Tenderriidern gebraucht man
zweckmiissig eine Spindel mit Schraubengewinde (Fig. 10) und eine auf dem Zapfen x dreh-
bare Schale o (Fig. 9). Durch Drchung der Spindel mittelst eines Hebels wird das Rad von
den Schienen abgchoben und um den Zapfen z von Iand umgeschwiinkt. Das Einsetzen
der Radsiitze in die Spitzen kann ebenfalls vermittelst einer solchen Schraubenwinde, oder bei
grosseren Erhebungen vermittelst besonderer Hebevorrichtungen geschehen. In einfacher Weise
kann man die Drehbank selbst auf folgende Art als Hebevorrichtung benutzen:

In die correspondirenden Einkerbungen der Planscheiben ¢ und b der Riderdrehbank
(Fig. 11) legt man die runde eiserne Stange /4 und hiingt an dieser die beiden Biigel C und
D auf. Die Construktion dieser Biigel erhellt aus der Seitenansicht und sieht man leicht ein,
wie durch Losung und Wiedercinlegen des Keiles K jeder Biigel um den Schenkel des in
dic Spitzen der Drehbank zu bringenden Radsatzes gelegt werden kann und wie dieser Rad-
satz alsdann durch Drehung der Planscheiben in der Richtung des Pfeiles « sich langsam
heben und mit der Achse dem Centrum der Spindelstocke sich ndihern wird, worauf er durch
‘Drehung der Kuppelungen &‘ genau zwischen die Spitzen gebracht, endlich vermittelst der
beweglichen Spindel der Drehbank festgestellt werden kann.

Da in den meisten Maschinenwerkstiitten die Schrauben nach engl. Maasse (With-
worth’sche Scala) angefertigt werden, so miissen auch die Leitspindeln der zum Schrauben-
schneiden dienenden Gewinde englisches Gewinde haben d. h. eine in englischen Zollen aus-
gedriickte Steigung. Nehmen wir an, dass 4 B (Fig. 29) die Hauptspindel einer Drehbank
bezeichne und C D die Spindel, auf welche ein Schraubengewinde geschnitten werden soll,
und seien ferner s ¢ u v die Zwischen- und Wechselriider zwischen Hauptspindel 4 B und der
Leitspindel F F, so ist das Uebersetzungsverhiiltniss zwischen Hauptspindel und Leitspindel,
wenn s ¢ w v zugleich die Zihnezahlen der zu benutzenden Riider bezeichnen, ‘;i’,‘ . Ist
die Steigung der Leitspindel = m, so riickt bei ciner Drehung der Hauptspindel, der Support
um ein Stiick = m. =" fort, und dies gibt dic Steigung der zu erzeugenden Schraube C D.
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Soll also » die Steigung der Schraube CD) sein, so hat man die einfache Bezichung*

s U 8 u n . . . s
n=m. ;.. oder T = o0 Wonach die Zwischen- und Wechselriider fiir

irgend ein zu schneidendes Gewinde zu wihlen sind.
Hitte man z B. eine Schraube von */,i engl. Durchmesser zu schneiden, welche nach

der Withworth’schen Scala auf den Zoll 24 Giinge erhalten soll, so hitte man, wenn z B.

“die Leltspmdel '/, engl. Zoll Steigung besitzt:

w o on . 2 B. 30 20

t == = 4= =,= —r.-—. Man kinnte also Riider aufstecken
v m f2 120° 60
von folgenden Zihnezahlen: s = 30; ¢= 120; « = 20; v = 60.

Fiir Schrauben von 1 engl. Durchmesser, Welche nach der Withworth'schen Scala
30.20
40.60 °
das Rad von 120 Zihnen abzunehmen und cm anderes von 40 Ziihnen aufzusetzen, Bekannt-
lich ist die Withworth’sche Scala in folgender Weise eingerichtet:

Der Durchmesser einer Schraube von ?°/,// hat 24 Giinge auf 1’ Bolzenlinge

" » l/‘ /" " 20

. o n o
8 Giinge erhalten sollen, wiire n = '/, also —- = =',=1zDB. Es wiire also
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Bohrmaschinen.

Die Bohrmaschinen bestehen aus dem Gestelle, der Rohrspindel, Stufenscheibe, Vorge-
lege und Rideriibersetzung. Von den Stufenscheiben kann die eine im Gestell und die andere
im Deckenvorgelege befestigt oder konnen auch beide im Gestell gelagert sein.

Die verticale Verstellbarkeit der Bohrspindel in verticaler Richtung wird durch zweck-
miissige Aufhiingung derselben an ciner runden, vermittelst Gewinde oder Zahnstange vertical
verstellbaren Stange erreicht. Das Verstellen sclbst dieser Stange geschieht entweder auto-
matisch oder von Hand. Ferner haben dic meisten Bolrmaschinen einen Tisch, der vertical

verstellbar und um seine verticale Mittelachse drehbar ist. Bei den Radialbohrmaschinen, bei
¥
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denen die Bohrspindel vermittelst cincs Armes um cine Gestellsiiule drehbar ist und ausser-
dem noch an dem radialen Arm horizontal verschoben werden kann, ist ein fester Tisch vor-
handen, der oben und auf der Seite Schlitze zum Befestigen der zu bohrenden Gegenstinde
hat; oder anstatt des Tisches ist eine Grundplatte angeordnet, auf der grossere Stiicke, wie
Dampfeylinder ete. gebohrt werden konnen. Fiir die vorliegende Werkstitte wiirden die fol-
genden Bohrmaschinen erwiinscht sein:

4 kleine Bohrmaschinen von 300™ Ausladung und von 750™™ Hubhthe der Bohr-
spindel, fiir Locher von °/; Durchmesser. Diese Bohrmaschinen sind mit einem beweglichen
Tisch versehen und die Verticalbewegung der Spindel kann automatisch oder von Hand erfolgen.

4 Radialbohrmaschinen fiir Locher bis zu 90™™ Durchmesser. Diese Bohrmaschinen
haben, wie schon erwiihnt, einen festen Tisch, dessen horizontale und eine senkrechte Seite
mit Nuthen zum Aufspannen aller miglichen Stlicke versehen ist.

Der horizontale Arm, der dic Bohrspindel triigt, kann um 180° gedreht werden und
kann die Bohrspindel eine Ausladung von 1'/,™ bei cinem Hub von 500™™ erhalten. Bei
Stiicken, die auf der Seitenwand des Tisches aufgespannt sind, ist es oft nithig ein Verlings-
stiick in die Bohrspindel zur Aufnahme des Bohrers zu stecken, um zu der zu bohrenden Stelle
gelangen zu konnen. Der Antrieb der Bohrspindel erfolgt vermittelst einer Stufenscheibe mit
Vorgelege und die Verticalbewegung der Spindel automatisch oder von Hand. Die Radial-
verstellung der Spindel geschieht nur von Hand und kann der Radialarm in jeder Position
vermittelst einer starken Stellschraube festgestellt werden.

3 grosse Radialbohrmaschinen zum Bohren von Locomotivridern, Feuerbiichsen ete.
Diese Radialbohrmaschinen unterscheiden sich von den fritheren dadurch, dass der Radial-
bohrarm auch in der senkrechten Richtung verstellbar ist und anstatt des Tisches die Grund-
platte zum Aufspannen der zu bohrenden Gegenstinde dient.

Die grosste Hohe der Bohrerspitze tiber dem Tisch betriigt 1,8™; die grisste Ausladung
der Bohrspindel 2,4™; die Bohrspindel fiir sich hat einen Verticalhub von 300™™. Der Antrieb
der Bohrspindel erfolgt durch einc im Gestelle gelagerte Stufenscheibe mit Vorgelege und die
Stufenscheibe der Hauptwelle, dic vermittelst conischer auf dieser Welle verschiebbarer Riider
die Drehung auf diec Bohrspindel tibertriigt. Die verticale Verstellung der Bohrspindel ge-
schieht automatisch oder von Hand, die verticale Verstellung des radialen Armes vermittelst
einer Stiitzschraube.

2 Wandbohrmaschinen zum Bohren von Tender- und Wagenriidern eingerichtet.
Diesc Wandbohrmaschinen arbeiten mit Stufenscheibe und Vorgelege. Die Bohrspindel hat
eine Ausladung von 900™™ und betriigt die verticale Spindelverschiebung 400™», Die Bohr-
spindel kann automatisch oder von Hand niedergedriickt werden. Um Locomotiven-, Tender-
oder Wagenriider auf bequeme Weise unter die Bohrspindel zu bringen, kann man, wenn von
besonderen Dreh- und Schiebe-Apparaten abgesehen werden soll, etwa auf folgende Weise
verfahren: Man rollt den Radsatz zuniichst anf das Hauptgeleise A B (Fig. 4) bis in die Niihe
der Bohrmaschine, stellt ihn alsdann auf das aus zwei neben einander liegenden Schienen « b
bestehende, nach der Bohrmaschine fithrende Quergeleis und schiebt ihn seitwiirts soweit ab,
dass das zu bohrende Rad unter die Bohrspindel der Bohrmaschine zu stehen kommt. Die
Achsenschenkel werden in 2 passende Lager « der Spindelsticke A (Fig. ) gelegt und die
Riider dann etwas von dem Geleise abgehoben, sodass der Radsatz in den Schalen « um-
gedreht und jede belicbige Stelle des Radkranzes unter die Bohrspitze gebracht werden kann.
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Hobelmaschinen.

2 grosse Planhobelmaschinen mit 2 Supports resp. Meisselhaltern. Liinge des
Bettes 2,8, Liinge des Tisches 2,3™. DBreite des Tisches 800mm. Breite des grossten zu
hobelnden Stiickes 1. Hohe des Tisches iiber dem Boden 650™™. Ganze Hohe des Maschi-
nengestelles 2,3™.  Grosster Hub des Tisches 2™ Grosste Querbewegung eines Meissels 1,1™.

Eine kleinere Hobelmaschine mit etwa halb so grossen Dimensionen kann ebenfalls mit
Vortheil Verwendung finden.

Diese Planhobelmaschinen erhalten ihren Antrieb durch 3 Scheiben von gleichem Durch-
messer, von denen die mittlere lose und die beiden anderen fest sitzen. Die erste Scheibe
ertheilt dem Tische durch Rideriibersetzung und Zahnstange oder conische Rideriibersetzung
mit durchgehender Spindel eine hingehende Bewegung, wobei alsdann der Stahl schuneidet,
beim Antrieb der zweiten Scheibe schneidet der Stahl nicht und erfolgt alsdann der Riick-
gang des Tisches durch zweckmiissige Riideriibersetzung schneller. Das Arbeitsstiick liegt
natiirlich fest und erhiilt der Support des Hobelstahles auf dem querliegenden Schlitten cine
automatische Querbewegung. Die senkrechte Nachriickung der Meissel erfolgt nach vollen-
detem Schnitt von Hand. Man wendet hierbei vortheilhaft 2 Supports an, um 2 Stiicke zu-
gleich hobeln zu kinnen. Die verticale Verstellung des Schlittens erfolgt mit der Hand.

Feilmaschinen.

Die Feilmaschinen, bei welchen im Gegensatz zur Hobelmaschine der Werkzeug-Support
die hin- und hergehende Bewegung besitzt, dienen zur mechanischen Bearbeitung kleiner
Arbeitsstiicke, die sonst mit der Feile bearbeitet werden. Die Arbeitsstiicke werden auf einer
Aufspannplatte befestigt, welche letztere vermittelst Schlitzschrauben an einem Schlitten befestigt
ist, der beim Arbeiten die ruckweise Querbewegung selbstthiitig von der Maschine empfiingt.
Bei manchen Maschinen liegt das Arbeitsstiick rubig und ist dafiir dem Werkzeug-Support
ausser der hin- und hergehenden Bewegung auch die Querbewegung gegeben. Das verticale
Nachstellen des Meissels, der im Support befestigt ist, erfolgt von Hand. Viele Maschinen
haben ausserdem eine Einrichtung zum Rundhobeln, die jedoch in den Eisenbahnwerkstiitten
weniger gebraucht wird, da zur Bearbeitung von dergleichen Stiicken zweckmissig die Stoss-
maschinen angewendet werden kénnen. Grossere Feilmaschinen sind mit 2 Supports und mit
2 Schlitten verschen, wobei jeder Support mit je einer Stufenscheibe fiir sich angetrieben wird.
Das zu bearbeitende Stiick bleibt hierbei fest auf der Spannplatte, wihrend das Werkzeug-
Support diec Querbewegung macht. Zur Hin- und Herbewegung des Werkzeugtriigers wird
ein Kurbelmechanismus derart angewandt, dass der Hingang beim Arbeiten langsam, der
Riick-Leergang dagegen schuell erfolgt. Fiir die gedachte Werkstitte wiirden die folgenden
Feilmaschinen erwiinscht sein:

3 kleine Feilmaschinen fiir das Bearbeiten kleinerer Maschinentheile. Linge des
Bettes 900™™, Hohe desselben iiber dem Boden ebenfalls 900™», Grisste Schublinge des
Werkzeug-Supports 150™=,  Grosste Lingenverschiebung des Schlittens 750 ™m,

Diese Maschine erhilt ihre Bewegung durch cine Stufenscheibe, welche dieselbe mittelst
Riideriibersetzung auf eine Schlitzkurbel tibertriigt, dic dem Werkzeug-Support eine gleich-
miissige hin- und hergehende Bewegung ertheilt. Die Querbewegung erfolgt antomatisch oder
von Hand. Die Verticalverstellung des Werkzeuges erfolgt von Hand. Diese letzte Vertical-
verstellung betriigt circa 65™»,  Verticale Flichen kinnen ebenfalls damit gehobelt werden,
wobei jedoch die verticale Nachstellung des Meissels von Hand geschehen muss.
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2 grosse Feilmaschinen mit doppelten Werkzeug-Supports und 2 Aufspanntischen
fir das Bearbeiten griossercr oder lingerer Maschinentheile. Liinge des Bettes 2,6™. Hohe
des Bettes iiber dem Boden 1,06m. Grosster Hub des Werkzeug-Supports 300™. Grosste
Querverschiebung jedes einzelnen Supports GO0 ==,

Die Bewegung der Maschine erfolgt durch 2 Stufenscheiben, dic vermittelst Réideriiber-
setzung und Schlitzkurbel den Werkzeug-Supports ungleichformige Hin- und Herbewegungen
ertheilen, Die Querbewegung der Werkzeug-Supports erfolgt automatisch oder von Hand. Die
beiden Tische sind horizontal und vertical mit der Hand verstellbar, wobei die verticale Ver-
stellang 375™™ betriigt. Das Support ist derart eingerichtet, dass der Meissel eine verticale
oder eine geneigte Fliche automatisch abhobeln kann. Auch kann auf der vorderen Fliche
des Gestelles mittelst Schlitzbolzen ein Apparat zum Rundhobeln aufgespannt werden, wobei
die zu hobelnden Stiicke einen Durchmesser bis zu 550™» eine Breite bis zu 300™» haben
konnen und die Drehung der Arbeitsstiicke ebenfalls automatisch erfolgt.

Stossmaschinen.

Dicse Maschinen dienen zum Abhobeln von chenen und cylindrischen Fliichen, die keine
zu grosse Ausdehnung in der Riehtung des Schnittes haben. Der schneidende Stahl macht
hier immer eine verticalc Bewegung auf und ab und schneidet beim Niedergehen. Das Arbeits-
stiick wird auf dem Tisch aufgespannt, der eine Liingen-, Quer- oder Rundschaltung auto-
matisch oder von Hand erhiilt. In vielen Fiillen erfolgt dic Bewegung des Stahls beim Nie-
dergang langsamer als beim Zuriickgang. Auch kann bei vielen Stossmaschinen der Tisch
senkrecht verstellt und ferner in geneigte Lage gebracht werden, wodurch es moglich wird
in schriiger Richtung zu stossen.

Fiir die gedachte Werkstiitte wiirden die folgenden Stossmaschinen erwiinscht sein:

3 Stossmaschinen: Ganze Hohe des Gestelles 1,7™ Hghe der oberen Supportplatte
iiber dem Boden 700™m, Grisster Hub des Stossprismas 250", Ausladung des Meissels 300m»,

Bei diesen Maschinen erfolgt die Bewegung des Stossprismas durch Stufenscheibe, Rider-
iibersetzung und Kurbelmechanismus, wobei das Stossprisma mit gleicher Geschwindigkeit auf
und ab geht. Die Liingen-, Quer- und Rundschaltung des Tisches erfolgt automatiseh oder
von Hand. Ausserdem kann noch ein Handkreuzsupport aufgesetzt werden, mit welchem die
Liingen- und Querstellung von Hand und automatisch geschieht.

2 Stossmaschinen: Ganze Hohe des Gestelles 2,1™. Hohe der oberen Supportplatte
iiber dem Boden 700=m, Grisster Hub des Stossprismas 300™», Ausladung des Meissels 600mm,

Die Bewegung des Stossprismas erfolgt ebenfalls durch Stufenscheibe, Riideriibersetzung
und Kurbelmechanismus, wobei das Stossprisma beim Niedergang eine langsame und beim
Aufgang cine schnellere Bewegung hat. Die Lingen-, Quer- und Rundschaltung des Supports
erfolgt automatisch oder von Hand. Der Unterbau zur Aufnahme des Tisches ist direkt am
Stinder angegossen.

Schraubenschneidmaschinen.

Bei den Schraubenschneidmaschinen erfolgt das Schneiden der Bolzen mit Hiilfe von
Schneidbacken, durch eine Art rotirender Kluppe, und das Schneiden der Muttern mittelst
stihlerner Gewindbohrer. Die Maschinen schneiden vor- und riickwiirts, vermittelst offener
und gekreuzter Riemen, wobei die Backen allmiilig niiher gestellt werden. Das Vor- und
Ritckwiirtsschneiden kann automatisch oder mit der Iand geschehen. Bei der Seller’schen
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Schraubenschneidmaschine wird der Bolzen in einem Hingang geschnitten, wobei die Schueide-
backen nach vollendetem Schnitt durch dic Maschine selbst gedffnet werden. '

Das Gestell bildet einen Oeclbehiilter, aus welchem das Gewinde entweder von Hand
oder selbstthiitiz vermittelst einer kleinen Pumpe beim Schneiden geschmiert wird.

Fiir dic gedachte Werkstiitte wiirden die folgenden drei Schraubenschneidmaschinen
geniigen:

1 Schraubenschneidmaschine zum Schneiden von Bolzen bis zu 3, Stirke.
Liinge des Bettes 1,2m. Hihe der Wange iiber dem Boden 1™,

Die rotirende Bewegung der Arbeitswelle erfolgt vermittelst der Stufenscheibe und durch
Riideriibersetzung. Die massive Arbeitswelle steht in ihrer Lingenrichtung fest. Sie triigt an
ihrem vorderen Ende den Kluppenkopf, der beim Gewindeschneiden zum Halten der Bolzen
und beim Mutterschneiden zum Halten der Gewindebohrer dient. Ein ihr gegeniiberliegender
Support ist derart eingerichtet, dass derselbe im ersten Falle dic Schneidebacken, im anderen
Falle dic Muttern festhalten kann und sich ausserdem wiihrend des Schneidens der Gewinde
selbstthiitig in der Lingenrichtung verschiebt. Das Schneiden erfolgt hier nur nach einer
Richtung.

1 Schraubenschneidmaschine zum Schneiden von Bolzen bis zu 1 Stirke. Linge
des Bettes 1,3». Hohe der Wangen iiber dem Boden 800mm,

Die Bewegung der Arbeitswelle erfolgt ebenfalls durch Stufenscheibe und Rideriiber-
sctzung. Die Arbeitswelle kann in der Lingenrichtung von Hand verschoben werden und
triigt auf dem vorderen Ende den Kluppenkopf, der beim Gewindeschneiden zum Halten der
Bolzen und beim Mutterschneiden zum Halten der Gewindebohrer eingerichtet ist, wihrend
wiederum der ihr gegeniiberstehende Support derart eingerichtet ist, dass er die Schneide-
stiihle resp. die Muttern festhalten kann. Der Support ist ebenfalls in der Liingenrichtung auf
den Wangen des Gestelles verschiebbar, und verindert seine Stellung selbstthiitiz beim Schnei-
den der Gewinde. Die Maschine arbeitet vor- und riickwiirts.

1 Schraubenschneidmaschine zum Schneiden von Bolzen bis zu 2!/, Stirke. Linge
des Bettes 1,4m,  Hohe der Wangen iiber dem Boden 800™™.

Die Bewegung der Arbeitswelle erfolgt auch hier durch Stufenscheibe, Vorgelege und
Riideriibersetzung. Die Arbeitswelle steht nach ihrer Liingenrichtung fest, ist ausserdem zur
Aufnahme von sehr langen Bolzen ausgehohlt und trigt an ihrem vorderen Ende den Kluppen-
kopf, der wie bei der vorher beschriebenen Maschine zum Halten der Bolzen oder Stangen
resp. der Gewindebohrer eingerichtet ist, wiihrend der ihr gegeniiberstehende Support wicder
dic Schneidestiible resp. die Mutter festhiilt und sich wiihrend des Schneidens selbstthitig ver-
schiebt. Das Schneiden erfolgt auch hier nur nach einer Richtung und wird das Gewinde
wiihrend eines Hinganges vollstindig fertig geschnitten.

Fraismaschinen.

1 Muttern-Fraismaschine. Hohe der Fraiswelle tiber dem Fussboden 900™m, Aeusse-
rer Durchmesser der Fraisscheiben 250™m, Liinge des Bettes 1™

Diese Maschine dient zum Fraisen vier-, sechs- oder achteckiger Bolzenkipfe oder Mut-
tern. Der Antrieb der beiden senkrechten Fraisrdider erfolgt mittelst Riemenscheibe und ein-
facher Riidertibersetzung. Die Entfernung der beiden Fraisriider wird von ITand regulirt. Die
Muttern resp. Bolzen werden vermittelst zweier Supports automatisch oder von Hand allmiilig
zwischen die Fraisriider gefiihrt und dadurch gefraist d. h. auf zwei gegeniiberstehenden Seiten
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des Polygons parallel bearbeitet. Die Supports haben ausserdem die Einrichtung, die aufge-
spannten Muttern oder Bolzenkdpfe um den entsprechenden Winkel des Polygons zu drehen.

1 Nuthen-Fraismaschine; besonders zum Ausfraisen der Wagen-Achsenbiichsen-Nuthen
verwendbar.  Ein Scheiben-Fraiser sitzt auf einer horizontalen Welle festgekeilt. Der Antrieb
dieser Welle geschicht direkt durch eine Riemecnscheibe; das zn bearbeitende Stiick liegt fest
auf einem Support und kann durch letzteren rechtwinklig zur Fraiserachse automatisch oder
von land verschoben werden. Die verticale Verstellung des Supportes geschieht von Hand,
dic automatische Horizontalbewegung des Supports erfolgt vermittelst eines Riemens, der vom
Deckenvorgelege aus iiber die Stufenscheibe des Supports liuft.

Grisste Linge der Maschine 1,3™. Grisste Breite der Maschine 500m»,

1 Fraismaschine; ebenfalls zum Fraisen von Nuthen, rechtwinkligen Ausschnitten
aller Art, Schmierkaniilen fir Achsenlager etc. Die Einrichtung dieser Maschine ist dieselbe
wic bei den vorigen. Der Antrieb der horizontalen Welle des Fraisrades erfolgt hier jedoch
nicht direkt, sondern durch eine Stufenscheibe mit Rideriihersetzung. Das vordere Lager der
horizontalen Welle ist verschiebbar, sodass sehr breite Stiicke unter das Fraisrad gebracht
werden konnen. Ebenso ist der Support fiir das Aufspannen des Arbeitsstiickes vertical ver-
stellbar, sodass Fraisriider von sebr grossem Durchmesser aufgesetzt werden kinnen.

1 Circularsiige zum Durchschneiden schwerer ciserner Stibe, als Triiger fiir Eisen-
bahnwagen L Eisen, T Eisen ete. in kaltem Zustande.

Das schneidende Werkzeug besteht aus einer Circularsiige (ditnner Fraisscheibe), deren
Achse mittelst Stufenscheibe und Riideriibersetzung eine sebr langsame drehende Bewegung
crhiilt. Diese Achse ist an einem Support gelagert, welchem automatisch cine langsame Liin-
genverschiebung rechtwinklig zu dem durchzusigenden Eisenstab vermittelst Schaltwerk und
Schraube gegeben ist. Das Arbeitsstiick sitzt dabei fest an einem zweiten Support, welcher
an das Hauptgestell der Maschine angegossen ist. Damit nach dem erfolgten Schnitte dic
Stige rasch zuriickgefiibrt werden kann, ist noch eine besondere Riemenscheibe angebracht,
dic vom Deckenvorgelege getrieben wird.

Scheer- und Lochmaschinen.

Dieselben dienen zum Sehneiden und Lochen von Blechen,

Ein Stiick: Hohe des Gestelles 1,8™. Grosste Breite des Gestelles 1,8 Hohe der Haupt-
welle iiber dem Boden 1™ Breite der Messer 260™™. Winkel der beiden Schuneiden 90°.
Grosste Dicke der zu schneidenden Bleche 16™™. Grisste Dicke der zu bohrenden Bleche 25mm,
Grosster Lochdurchmesser 1.

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch Riemenscheibe, cinfache Riideriibersetzung und
Sehwungrad. Scheer- und Lochsupport werden in senkrechter Fithrung durch die Hauptachse
auf- und abbewegt. Beim Lochen der Bleche mittelst der Lochmaschine muss der Durchmesser
der Matrize m = d 4 < sein (¢ = Dicke des zu durchlschernden Bleches, d = Durchmesser
des Stempels), da sic sonst beim Durchstossen der Liocher Risse bekommen wiirden. Ferner
muss streng darauf geachtet werden, dass, wenn die gelochten Bleche vernietet werden sollen,
die Seiten worauf der Stempel gesctzt worden ist, beim Vernieten gegen einander gelegt wer-
den, da dadurch der Niet das beim Lochen etwas konisch ausgefallene Loch besser schliesst.

Die Stempel p kommen bei kleinen Lochmaschinen in Stiirken von °f,“ bis 3/, mit
1, aufsteigend vor, wiihrend sie bei grosseren Lochmaschinen von °/¢“ Stirke an in gleicher
Abstufung von '/ bis zu 1°/ hinaufreichen. Dic Scheere besteht stets aus einem festen
und einem auf- und abgehenden Messer.
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Blechbiegmaschinen.

Dieselben dienen zum Rollen der Kesselbleche.

Ein Stiick: Linge der Walzen 24», Durchmesser der 3 Walzen 450™. Entfernung
der Unterwalzen (von Mitte zu Mitte) 700™, Hohe derselben tiber dem Boden GOO™m,

Der Antrieb dicser Maschine erfolgt 'von Hand mittelst einfacher Riidertibersetzung. Die
beiden Unterwalzen drehen sich nach derselben Richtung und sind unverstellbar. Die Ober-
walze hingegen ist in verticaler Richtung von Hand verstellbar. Die Walzen miissen glatt
abgedreht und linger sein, als die grissten vorkommenden Blechbreiten, indem die Bleche
immer nach der Richtung gebogen werden miissen, nach welcher sie urspriinglich gewalzt
wurden d. h. nach der Linge. '

Ist eine Blechplatte einmal durch die Maschine gegangen, so wird, noch bevor der Rand
derselben die Walzen verlassen hat, die Oberwalze etwas niiher gestellt und die Maschine
einfach riickwiirts gedreht; dies wird mehrmals wiederholt, bis das Blech dic erforderliche
Biegung angenommen hat. Die Walze muss ferner derart eingerichtet scin, dass man stark
gebogene Bleche von der Oberwalze bequem seitwiirts entfernen kann.

Blechbieg- und Schneidemaschinen.

Diese Maschinen dienen dazu grossere Bleche von 2 bis 3mm Dicke, die zur Bekleidung
der Wagen benutzt werden, tiber ihrer ganzen Liinge rechtwinklich scharf um zu biegen. Sie
bestehen im Wesentlichen aus dem festen horizontalen Stiick d (Fig. 12), dem mit der Hand
um 90° drehbaren Stticke ¢ und dem von Hand mittelst conischer Réder und Schraube ver-
tical verstellbaren Stiick ¢. Das Blech ¢ wird zwischen ¢ und d ecingelegt, alsdann ¢ fest
aufgeschraubt und endlich ¢ vermittelst des Btigels £ mit der Hand um 90° gedreht, bis es
fest gegen ¢ anliegt.

Eine Maschine, bei welcher die Breite der Stiicke ¢, d und e circa 1'/,» und die grosste
Hohe des ganzen Gestelles mit dem Stiicke ¢ eirea 1'/,m ist, geniigt.

Schleifsteine.

2 Stiick: Durchmesser der Steine 1,2m, Breite 200mm,  Steht ein solcher Schleifstein in
einer Ecke, so muss beachtet werden, dass der Stein sich dem Stande des Arbeiters zudrchen
muss, da die Drehstiihle gegen den Stein und nicht wie die gewdhnlichen Meissel mit dem
Laufe des Steines geschliffen werden.

Was die Aufstellung der Werkzeugmaschinen betrifft, so setzt man sie, wenn sie nicht
selbst ein Fundamentbett von geniigendem Gewichte besitzen, am besten auf ein gemauertes
Fundament und versehraubt sie noch mit demselben vermittelst durehgehender Bolzen. Die
grossen schweren Drehbiinke bediirfen, wenn der Dreherei-Fussboden solid hergestellt ist, weder
Fundament noch irgend welche Befestigung. IHolzerne Fundationen sind unzweekmiissig, da
das Holz mit der Zeit fault.

Transmission.

Um die Werkzeugmaschinen simmtlich durch die Kraftmaschine betreiben und nach
Belieben in und ausser Betrieb stellen zu konnen, bedient man sich der sog. Transmission,
deren Hauptorgane nun niiher erliiutert werden sollen:

Die in Fig. 13 gezeichnete Haupt-Transmissionswelle D erhiilt durch die Betriebsdampf-

maschine eine continuirlich drehende Bewegung, deren Richtung durch dic Lage der Trans-
Oberstadt, Technologie der Lisenbahnwerkstiitten, 8
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missionswelle zn den Werkzeugmaschinen bedingt ist.  Stellen wir uns vor, es solle das Stiick
£ durch den Drehstahl M (Fig. 14) abgedreht werden, so muss natiirlich die Richtung der
Drehung in der Richtung des Pfeiles p erfolgen. Die Rolle 2 muss sich daher in derselben
Richtung drehen und ebenso dic Rolle R,, die auf der Transmissionswelle D fest aufgekeilt
ist. Gebraucht man statt des offenen Riemens « 8 oder «' 3’ einen gekreuzten Riemen, so
wird die Bewegung des Arbeitsstiickes A in entgegengesetzter Richtung erfolgen und muss
alsdann der Drehstahl M resp. der Arbeiter gerade gegentiber der jetzigen Stellung. stehen.
Dic Transmissionswelle D wird entweder direkt durch die Dampfmaschine oder durch Ver-
mittelung von Riemen oder Zahnriidern getrieben, welche in unserer gedachten Werkstiitte
wohl 50 Pferdekriifte zu iibertragen hitten.

Die Anzahl der Umdrehungen wird zweckmiissig circa 90 pro Minute betragen und
miissen nach dieser bestimmten Geschwindigkeit die Durchmesser der Triebscheiben fiir jeden
besonderen Fall berechnet werden. Die ganze Transmissionswelle, welche aus circa 4™ langen,
unter cinander vermittelst Muffen verbundenen Wellenstiicken besteht, wird in Entfernungen
von chenfalls circa 4™ gelagert. Fig. 15 zeigt eine solche Transmissionswelle mit den Lager-
bicken L L, L, und den Muffen 3. Bei der Montirung muss daflir gesorgt werden, dass
die Welle D sich bei Temperaturerhthung beliebig ausdehnen kann und der Wellenstoss nicht
mit dem Muffenstoss genau zusammen, sondern ein wenig ins Inncre einer Muffenhiilfte fillt,
damit die Bolzen der Muffen nicht dic Wellen zu tragen haben.

Nehmen wir an, dass eine Dampfmaschine mit 2 Cylindern an zwei Kurbeln £ u Z,
(Fig. 13 u. 19) wirke, so sind die Kurbeln & mit dem zwischen liegenden Wellentheil und
den angrenzenden Enden aus einem Stiick D anzufertigen, an welches das Stiick D, ver-
mittelst der Muffe 2/ angekuppelt wird. Alsdann rubt das Stick Welle D, im Lager-
kasten L und am anderen Ende im Lagerkasten I,. Am Lagerkasten L, bringt man dic
zwei Schlussringe ¢ und ¢, an, sodass das Wellenstiick D, fest gelagert aufliegt. Nun kup-
pelt man das folgende Wellenstiick D, mittelst der Muffe 37, und das darauf folgende Wellen-
stiick D, mittelst der Muffe 1L, ohne ferner Schlussringe an die Lager L, ete. zu setzen,
damit die ganze Transmissionswelle sich je nach der Temperatur verlingern oder verkiirzen
kann, Die Muffen M M, und M, ete. sind immer derart anzubringen, dass, wenn ein End-
stiick weggenommen werden muss, die iibrigen Wellenstiicke stets auf den Lagerbtcken ruhen.
Dic Lagerbocke sind entweder an der Wand (Wand-Lagerbicke) oder an der Decke (Hing-
Lagerbicke) angeordnet.

In friitheren Zeiten erhiclten die Wellen D ecine durchlaufende Nuthe zur Aufkeilung
von Triebscheiben; in ncuerer Zeit begniigt man sich jedoch stets mit Keilfliichen auf den
Wellen oder man wendet Triebscheiben, aus 2 Hilften bestehend an, welche durch Anziehen
von Bolzen auf die Welle befestigt werden kionnen und den Vortheil bieten, aufgesetzt oder
abgenommen werden zu kionnen, ohne dic Welle aus ihren Lagern heben zu miissen. Das
Weglassen der Nuthe hat ausserdem noch den Vortheil, dass die Lager nicht so leicht warm
laufen und sich die Riemen nicht so leicht auf der Welle fangen, was unter Umstiinden sehr
schadenbringend werden kann.

Eine gut montirte und sorgfiiltiz geschmierte Transmissionswelle kann Jahre lang lau-
fen, ohne dass die Lagerschalen erneuert werden miissen. Soll eine Lagerschale nachgesehen
werden, so braueht man nicht die ganze Welle fortzunehmen, sondern man lost einfach die
Deckel einiger Lagerkasten und hebt vermittelst Keile die Welle so hoch, dass die Lager-
schale unter der Welle her ausgehoben werden kann,



— 59 —

Dic Transmissionswelle unserer gedachten Werkstitte wird cireca 100™» Durchmesser
an den stirksten Stellen haben mtissen.

Wic aus Friiherem hervorgeht ist es in vielen Fillen nothig, dass die Werkzeugmaschi-
nen nicht allein nach Belieben in Ruhe oder Bewegung gebracht werden, sondern dass die-
selben ausserdem auch noch nach Belieben vor- oder riickwiirts laufen miissen. Dieser Zweck
wird durch das in Fig. 16, 17, 18 gezeichnete Vorgelege erreicht.

Die Stufenscheibe 7', (Fig. 16) der Werkzeugmaschine steht durch Riemen », mit Stu-
fenseheibe 7' des Vorgeleges in Verbindung. Die Welle d des Vorgeleges rubt in den bei-
den Hiingelagern, welche mittelst der durch den oberen Fussboden »:, durchgehenden Bolzen
z, und den Querhvlzern B, an die Decckentriger 7 angehiingt sind. An der Decke ist
ferner cin Stift s mit dem horizontal drehbaren Doppelhebel ¢ ©, angebracht. Das cine
Ende ¢ dieses Hebels triigt den verticalen Stift ¢,, welcher in den horizontalen Hebel W
eingreift, der an der senkrecht stehenden, in Decke und Fussboden drehbar gelagerten run-
den Stange A befestigt ist. Wird der ebenfalls an Stange A angebrachte Handhebel ¢
nach rechts oder links gedreht, so wird das Ende ¢, des oberen Doppelhebels vermittelst
des Stiftes ¢, in welchem der auf der Fithrungsstange G aufgenictete Arm ¢ endigt, diesen
Arm und somit die Fithrungsstange G fassen und in ihren Fiithrungen nach links und rechts
schieben. Nun sind auf der Vorlegewelle 6 Scheiben gelagert und zwar 3 Scheiben fiir cinen
offencn und drei fiir einen gekreuzten Riemen. Von den 3 Scheiben #, #,, »,, die z B. den
offenen Riemen tragen, ist », fest auf der Welle gekeilt, wihrend die Scheiben r,, #,,, losc
aufsitzen und nur durch den Schlussring 4’ in ihrer richtigen Lage gehalten werden. Von
den 3 Scheiben R, R,, R,,, die den gekreuzten Riemen tragen, ist die Scheibe R, fest auf-
gekeilt und laufen die Scheiben R, R,, lose, welche alsdann durch den Schlussring 4 in
ihrer richtigen Lage erhalten werden. An der Fiithrungsstange G sind nun zwei Gabeln H
und 77, angebracht, von denen I nach oben und H, nach unten gerichtet ist und welche
je einen der beiden Riemen umfassen. Die Entfernung dieser beiden Gabeln von einander
ist derart geregelt, dass wenn dic Gabel F,, welche den gekreuzten Riemen fiihrt, gegen-
iiber der Scheibe #, steht, und also auch der gekreuzte Riemen iiber dieselbe gefithrt wird,
die Gabel H gegeniiber der Scheibe R, steht und also den offenen Riemen iiber diese lose
Scheibe fiithrt. Steht die Gabel H gegeniiber der Scheibe R, und also die Gabel I, gegen-
tiber der Scheibe 7, so liuft alles lose und steht also die Werkzengmaschine still. Steht
- die Gabel H gegeniiber der Scheibe R, und also die Gabel I, gegeniiber der Scheibe »,,,,
so tritt der offenc Riemen in Wirkung. Diese siimmtlichen Wirkungen sind also durch ent-
sprechende Handhabung des Hebels ¢ zu erreichen.

Auf der Hauptwelle D (Fig. 19) sitzen die beiden Betriebsscheiben, von denen natiir-
lich eine jede die gleiche Breite der vorhin erwiihnten 3 Scheiben haben muss.

Die Riemenscheiben-Durchmesser der Transmission und Deckenvorgelege fiir Arbeits-
maschinen mit Schneidstihlen wiihlt man so, dass beim langsamsten Gang der Maschine die
relative Geschwindigkeit zwischen Arbeitsgegenstand und Stahl 60™™ pro Secunde betriigt.

Nehmen wir an, dass fiir den langsamsten Gang der Maschine der grisste Durchmesser
A ihrer Stufenscheibe S (Fig. 20) in Benutzung genommen sei und in Folge dessen am
Deckenvorgelege der Riemen iiber die kleine Stufenscheibe @ laufe, und ferner die am Vor-
gelege befindliche Scheibe B gegeben sei, so hat man, um den Durchmesser X der Trans-
missionswelle zu bestimmen, vorerst die Umdrehungsanzahl der Stufenscheibe S fiir die er-

wihnte relative Geschwindigkeit des Meissels zu ermitteln, und kann dann aus der Gleichung



— 60 —

i

B

per Minute und »’ die Anzahl Umdrehungen der Stufenscheibe S der Arbeitsmaschine bedeutet,
den Durchmesser X leicht finden.

Der Riemen wird von der Scheibe A zur Deckentransmission moglichst lang ange-

ordnet, damit er moglichst wenig gespannt zu werden braucht. Die Breite der Riemen wird

sweckmissig nach der Formel b = 22X berechnet, wobei b die Breite des Riemens bei

einer gewthnlichen Stirke von circa 7?"’“, F die zu transmittirende Pferdekraft und o die
Geschwindigkeit des Riemens in Centimeter pro Secunde bedeutet.

Fiir cine Leistung von 4 Pferden und eine Riemengeschwindigkeit von 400 pr. See.
wird b = 2XX2 _ 15em gefunden. Wiirde unter denselben Verhiiltnissen die Geschwin-
digkeit des Riemens 800°m pro Secunde betragen, so wiirde die Breite des Riemens auf dic
Hiilfte reducirt werden kinnen.

Man wendet je nach Umstiinden einfache oder doppelte Riemen an. Letztere, wenn
die Breitc von 15°™ iiberschritten werden miisste.

Prof. J. Hart gibt fiir die cinzelnen Werkzeugmaschinen folgende Geschwindigkeits-
verhiiltnisse an:

n' A . . -
= X 4 in welcher » die Anzahl Umdrehungen der Transmissionswelle

Fiir Drehbinke.
Relative Geschwindigkeit zwischen Arbeitsstiick und Meissel (also Umfangsgeschwindig-
keit des Arbeitsstiickes) pro Secunde: fiir Stahl 50m»; Gusseisen 80mm; Schmicdeisen 100"
Messing 180™m; Holz 250™m,
Fortriicken des Meissels = Spahnbreite: '/; bis 1'/,mm,
Fiir die Verticalbohrmaschinen.
Umfangsgeschwindigkeiten des Bohrers in einer Secunde: fiir Stahl 35™™; Gusseisen
60mm; Schmiedeisen 80™m; Messing 150™™; Holz 200mm,
Transportirung des Bohrers pro Umdrehung: '[,, bis '[,™™,
Fiir diec Cylinderbohrmaschinen.
Umdrehungsgeschwindigkeit der Bohrstihle pro Secunde: fiir Stahl 30™"; Gusscisen
45mn: Schmiedeisen 70"m; Messing 120™™,
Transportirung des Bohrkopfes pro Umdrehung: '/, bis [,™m.
Fiir die Hobelmaschineén.
Geschwindigkeit des Arbeitsstiickes pro Seeunde: 90™ beim Arbeitsgang; 180 bis 270mm
beim Leerlauf. — Transportirung des Meissels fiir jeden Hin- und Riicklauf: */, bis 2mm,
Fiir die Feilmaschinen.

Geschwindigkeit des Stichels in 1 Secunde: 180™» beim Schneiden; riickwiirts gewdhnlich
schneller. — Seitentransportirung des Arbeitsstiickes oder Stahls nach jedem Schnitte: '/, bis 1™,
Fiir die Stossmaschinen.

Geschwindigkeit des Stahles pro Secunde 135™™. Fortriicken des Arbeitsstiickes nach-
jedem Auf- und Niedergang: fiir Geradstossen '/, bis '/,™"; Rundstossen 3/,mm,
Fiir Schraubenschneidmaschinen.
Peripheriegeschwindigkeit der Schneidebacken pro Secunde: 30,
Fiir die Mutterfraismaschinen.
Acussere Umfangsgeschwindigkeit der Fraisen pro Secunde: 160™™.
Transportirung pro Umdrehung: 'f; bis '[,™™,
Fiir die Riderfraismaschinen.
Umfangsgeschwindigkeit des Fraisrades pro Secunde: fiir Eisen 750=m; Holz 7500™",
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Schneidwerkzeuge der Werkzeugmaschinen.

Dic wichtigsten Schneidwerkzeuge der Dreherei sind die Drehmeissel oder Drehstiible.
Man unterscheidet beziiglich der Qualitit der zu liefernden Arbeit Schrupp-, Spitz- und
Schlichtstihle. Die ersten dienen zum Vordrchen und haben eine abgerundete Schneide, die
Spitzstihle haben cine spitze Schneide und dienen zum Feindrehen, wiihrend die Schlichtstihle
zum Abgliitten dienen und deshalb mit geradlinigen Schneiden versehen sind. Ferner unter-
scheidet man nach ihrer Gestaltung oder nach der Gestalt der zu erzeugenden Drebfliiche:
Rechte und linke Hakenstihle, rechte und linke Messerstihle, rechte und linke Aus-
drehstihle, rechte und linke Kehlstihle und sonstige Faconstithle, innere oder iiussere
Gewindstiihle.

Die niihere Beschaffenheit und Verwendbarkeit sollen durch die Betrachtung einzelner
Drehbankarbeiten klar gemacht werden:

Nehmen wir an, es soll das in Fig. 30 (Taf. XI) gezeichnete Stiick 4 bearbeitet wer-
den, so dient zum Paralleldrehen der Seite a b der gewthnliche Parallelschneidestahl (No. 1),
der ebenfalls zum Plandrehen der Iliiche b ¢ benutzt werden kann. Tig. 31 zeigt diesen Stahl
genauer; derselbe schneidet sowohl rechts wie links und ist, wenn er filr Stahl- und Eisen-
drehen benutzt wird, bei X ausgekehlt, wiihrend fiir Kupferdrehen (Messing, Bronze) diese
Kehlung (Fig. 32) weggelassen wird, weil so scharf auf Schnitt gestellte Schneiden bei den
ziiheren Metallen leicht einreissen. Diese Schneidestiihle kommen stets in viereckiger Quer-
schnittsform vor und haben je nach der freistehenden Linge ! (Fig. 33) eine Stiirke von
20 bis HOmm, :

Soll die Fliiche d ¢ bei e abgerundet werden, so wendet man dic in Fig. 34, 35 und
Fig. 30 No. 2 gezeichneten Kehlstiihle an.

Zum Drehen der Kreisflichen d d’ und e ¢’ dient der Stahl No. 3, der Messerschneide-
stabl genannt wird und in linker und rechter Gestaltung geeignet ist, den rechten Winkel 12
und R, scharf auszudrehen. Dieser Meissel ist in Fig. 37 als solcher fiir Eisendrehen (Kehle
bei X) und in Fig. 38 als solcher zum Drehen von Kupfer (Messing, Bronze) dargestellt.
Zum Ausdrehen des Loches nach der Liinge f ¢ benutzt man den Ausdreh- oder Bohrschneide-
stahl No. 4, der in Fig. 39 als Eisendrehstahl wieder gegeben ist.

Alle die bisher erwiihnten Stiihle kommen in viereckigen Stiben von 20 bis 50mm
Stiirke vor.

Zum Schneiden des inneren scharfen Schraubengewindes wird der Stahl No. 5 ge-
braucht. Dieser Gewindeschneidestahl ist in Fig. 40 deutlicher dargestellt und finden wir
denselben fir rundes Gewinde geschliffen in Fig. 41 und ferner fiir flaches Gewinde in Fig. 42
gezeichnet. Zum Schneiden des iiusseren scharfen Schraubengewindes wird der Stahl No. 6
gebraucht. Fig. 43 zeigt ihn in seiner Form fiir rundes Gewinde, wiihrend derselbe fiir
scharfes oder flaches Gewinde mit centsprechend anderer Schneide anzufertigen ist. Zum san-
beren Nacharbeiten dieser Gewinde gebraucht man sog. Schneidekiimme No. 7 und No. 8, die
in Fig. 44 fiir dusseres und in Fig. 45 fiir inneres Gewinde gezeichnet sind. Diese Stihle
werden in einem Heft mit der Hand gefiihrt und sind nach der Withworth’schen Scala von
24 Giingen auf 1 bis zu 6 Giingen auf 17 angefertigt. Geschickte Dreher knnen mit diesen
Schneidestiihlen von Hand die Gewinde ohne Beihiilfe der Riideriibersetzungen schneiden, was
jedoch bei den jetzigen Einrichtungen der Drehbiinke von keinem Nntzen mehr ist.



Ein noch zu erwiihnender Bohrschueidestall ist der in Fig. 46 angegebene. Derselbe
wird gebraucht, wenn ein cylindrischer Korper von ziemlich grosser Linge z B. von 1™ aus-
gebohrt werden soll. Der Meissel ¢ sitst alsdann mit Hiilfe einer Klemmschraube fest in
dem starken vierseitigen Eisenstabe A, der im Support festgeklemmt, wiilrend der auszu-
hohrende eylindrische Koérper gut centrirt auf der Planscheibe aufgespannt ist.

Zum Abdrchen der Radreifen (Fig. 36) braucht man, da stets zwei Reife zugleich zu
drehen sind, per Radpaar cinen rechten und einen linken Stahl 4, und 4,. Mit diesen Stithlen
werden zuniichst die conischen Lauflliichen ¢ & sauber abgedreht und alsdann die Curven
b « vorliufig treppenformig vorgearbeitet. Um dann die saubere Form dieser Curven zu
drchen, benutzt man die Faconstihle B B‘, wovon man ebenfalls fiir jedes Radpaar einen
rechten und einen linken Stahl bereit haben muss. Fiir das Drehen der Scitenflichen benutzt
man einen rechten und einen linken lHakenstahl C.

Die Stiible der Feil- und Hobelbiinke haben die in Fig. 31 gezeichnete Form, nur sind
sic meistens mehr auf Schnitt nach vorn gekrtimmt. Auch hier muss beim Hobeln von Eisen
der Stahl ausgekehlt sein, wiihrend derselbe beim Hobeln von Kupfer geradlinig anzufertigen ist.

Fiir jede grossere Hobelbank sind circa 2 Spitzstiihle, 2 rechte und 2 linke Hakstiihle
zum Hobeln von Eisen und cbenso viel Stihle zum Hobeln von Bronze, ferner noch 2 Stich-
stihle (Fig. 38 Tafel XI) zum Durchschuciden von Blechen ete. nithig. Dieselben werden
aus Gussstahl von circa 35™» im Quadrat hergestellt. Bei kleineren Hobelbiinken nimmt man
Stahl von 25"» im Quadrat. :

Ferner sei noch der Schlichtstahl erwiihnt, den man hiiufig beim Plandrchen an-
wendet, um die mittelst des Parallel-Schuneidestahles gedrehte Fliche sauber zu glitten. Der-
sclbe hat die in Fig. 48 gezeichnete Form. Die Schneide § kann hierbei eine Breite von
25 bis 50™» haben. Der gebogene Theil b federt, damit das Schlichten des gedrehten Stabes
moglichst sanft erfolgt.

Man kann sauber gedrehte I'lichen auch vermittelst der Schlichtfeile glitten, indem
man dieselbe mit leichtem Druck iiber das moglichst rasch rotirende Arbeitsstiick fulirt, doch
liuft man bei diesem Verfahren Gefahr, dass mehr oder weniger flache Stellen in der Welle
entstehen, weshalb es zweckmiissiger ist, sich des Schlichtstahles zu bedienen. Man setzt den-
selben, nachdem das Arbeitsstiick A (I'ig. 48) genau centrirt ist, in Support S vermittelst der
Unterlagen L und der Klemmschrauben K den Federmeissel derart gegen das zu schlichtende
Stick an, dass die Schneide § eben unter der horizontalen Mittellinie m n der Welle zu
stchen kommt. Diese Regel gilt fiir die Einstellung cines jeden Drehstahls. Alsdann setat
man den Stahl am rechten Ende der Welle 4 an, und lisst ihn selbststiindig nach links ab-
laufen, wie dies in allen diesen Fillen geschieht. Damit der Schlichtstahl nicht zu stark
federt, keilt man in die Biegung « y ein Stiick Holz z und damit der Schnitt recht glatt
erfolge, wird wiihrend des Schneidens fortwiihrend mit Seifenwasser geschmiert. Zu diesem
Zwecke befinden sich bei jeder Drehbank blecherne Gefisse, die man an beliebigen Stellen
des Supports mit Hiilfe von Klemmschrauben feststellen kann. Die Zufulir des Seifenwassers
wird vermittelst eines Hihnchens regulirt, sodass das Seifenwasser tropfenweise auf den Um-
fang der Welle A an der Schneidestelle auffiillt.

Die Drehstiihle der Riderdrehbiinke sind in Querschnitten von 35™m im Quadrat und
circa 600™» Liinge zu wiihlen. Es ist nicht rathsam die Stiible stiirker als niithig zu nehmen, da-
mit man sic moglichst wenig anzuschmicden hat. Das Schmieden muss niimlich bei moglichst
niedriger Temperatur stattfinden, so dass der Stahl, der zu starke Dimensionen hat, durch
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vieles Schlagen und hiiufiges Erhitzen bei nicht sehr geschickter Behandlung mebr oder we-
niger leidet.

Die tibrigen erwiihnten gewdohnlichen Drebstiible kommen in Stiirken von ecirca 25mm
im Quadrat und in Lingen von circa 600™ vor. -

Von den Schneidestiihlen fiir iiusseres und inneres Gewinde (Fig. 44 und 45) ist je
cin Satz crforderlich. Jeder Satz besteht aus Stiblen fir Gewinde von ¥/, bis 1'/," Durch-
messer, '/, aufsteigend. Zur Verfertigung derselben braucht man Stahl von 18 bis 35mm
engl. im Quadrat. Da diese Stiihle mit einem Heft versehen sind, wird dic Liinge der Stiihle
auf cirea 300™m gewiihilt,

Als ein sonstiges Drchwerkzeug ist hier auch der auf Tafel XI Fig. 49 gezeichnete
Apparat zu crwiithnen; dersclbe dient dazu, eine runde Scheibe am Umfange cinzukerben
(randriren). Die zu randrirende Scheibe wird zwischen die Spitzen der Drehbank eingespannt
und rotiren lassen, wiihrend das Réllchen 4, dessen Halter I3 in einem Heft steckt, von Hand
gegen den Rand der Scheibe gedriickt wird, wodurch sich die Einkerbungen bilden.

Die Stiihle der Stossmaschinen haben meistens die in Fig., 47 angegebene Form.
Beim Stossen gerader Flichen ist a b etwas abgerundet, wie Querschnitt s angibt. Beim
Stossen von Nuthen ist a b gewdhnlich ebenso breit wie die auszustossende Nuthe, immer aber
muss der Stahl derart geschmiedet sein, dass die Schneide « b etwas breiter als o b’ ist.
Diese Schueidestiihle kommen ebenfalls in viereckigen Stiiben von 20 bis 50™ Stirke mit
runder, gerader oder dreieckiger Schueide vor. Fiir jede Stossmaschine halte man eine recht
grosse Anzahl Stiihle, um das Umschmieden derselben in Anbetracht des Umstandes, dass sie
sehr lange ausgereckt werden miissen, moglichst zu vermeiden. Die zweckmiissigste Liinge
dieser Stihle betriigt circa 700™m,

Sehr wichtige Schneidewerkzeuge sind ferner die Bohrer, von welchen die hauptsiich-
lichsten angefihrt werden sollen:

Der gewdhnliche Spitzbohrer hat dic in Fig. 50 gezeichnete Form. Dersclbe dient zum
Bohren von Lochern von 4 bis 50™»; man wendet zu seiner Verfertigung runden oder vier-
eckigen Stahl von 12 bis 40mm Stirke an.

Fiir griossere Licher von 35 bis 50™» benutzt man gewdhnlich die in Fig. 51 und 56
gezeichneten Zapfenbohrer. Man bohrt dabei mit dem gewihnlichen Spitzbohrer zuniichst den
Durchmesser o vor, steckt dann den cylindrischen Theil § in das vorgebohrte Loch o und
fraist mit Hiilfe des Messers 7 das grossere Loch D aus.

Dieser Bohrer kann dadurch modificirt werden, dass man den cylindrischen Theil B
(Fig. 52) sehr lang hillt und das Messer ¢ nicht fest an die Bohrstange anschmiedet, son-
dern ein besonderes Messer cinsetzt. Die Stange 3 wird hierbei im Support A centrirt, und
das Messer I vermittelst des Keiles K in dem flachen Schlitz » festgehalten. Mit diesem Bohrer
konnen Cylinder I{ von grosser Linge und Weite sehr sauber ausgebohrt werden.

Ferner gebraucht man die sog. amerikanischen Bohrer (Fig. 53) fiir Liocher von 10
bis 50™™ und besonders fiir grossere Tiefen. Diese Bohrer arbeiten sebr gut, wenn dieselben
stets gut nachgeschliffen werden. Sobald die Schneiden o und o $, welche am meisten zu
schneiden haben, abgestumpft sind, wird der Durchmesser ¢ cinigermaassen kleiner als der
bei & sein, wodurch sich der Bohrer fest steckt und nicht mehr schneidet. Das Sehleifen
dieser Bohrer erfordert viel Uebung von Seiten des Arbeiters, doch hat man in neucrer Zeit
besondere Schlcifapparate dazu cingefiihrt, welche die Schwierigkeit beseitigen.

Der in Fig. 54 gezeichnete Bohrer ist e¢in sog. Fraisbohrer und dient zum Versenken
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der Licher. Ein Fraiskopf von H0™» Durchmesser bei a ist flir dic meisten vorkommenden
Fiille geniigend.

Der Bohrer Fig. 56 ist der sog. Kanonenbohrer. Das auf einen bestimmten Durch-
messer auszubohrende Stiick wird auf die Planscheibe gespannt und mit Hiilfe cines Dreh-
stahls auf den bestimmten Lochdurchmesser auf cine geringe Tiefe angedreht. Alsdann wird -
das Kanonensttick in das vorgebohrte Loch eingesetzt, in genau centrirter Lage in den Support
cingespannt und dann vermittelst dessclben selbstthiitig oder von Hand dem zu bohrenden
Stiicke zugefiihrt, bis dasselbe der ganzen Liinge nach durchbolrt ist.

Der Bobrer Fig. 57 wird ganz in ihnlicher Weise angewandt, wenn ein concentrisches
ringformiges Loch, eine Form, diec bei den Schmierapparaten der Kurbel- und Kuppelstangen
sehr hilufig Anwendung findet, gebildet werden soll.

An die Bohrer reihen sich dic Fraiser: Die Fraiser werden, wie bei den Fraisbiinken
schon mitgetheilt wurde, auf deren Hauptspindel aufgekeilt. Zum Fraisen von Lagerschalen
werden die Fraiser Fig. 58 angewandt, wilhrend beim Schneiden von rechtwinkligen Nuthen
die Fraiser Fig. 59 gebraucht werden. Bei runden Nuthen, wie dieselben als Schmiernuthen
in den Lagerschalen vorkommen, gebraucht man die Fraiser TFig. 60. Alle diese verschie-
denen I'raisen kommen in Breiten von 5 bis 150™ und in Durchmessern von 75 bis 250™™
vor. Zum Schneiden von Zahnriidern, der Rinnen von Spiralbohrern, von Reibahlen und Ge-
windbohrern und zur Fabrikation von Fraiser selbst, gebraucht man eine grosse Anzahl Fraiser
speeieller Form, die man sich je nach Bediirfniss anfertigen muss,

Da die Treibriemen sehr wichtige Theile der Transmission sind, soll das Wesent-
lichste dartiber mitgetheilt werden:

Zu Treibriemenleder gebraucht man ausschliesslich Ochsenhiiute und zwar solche, welche
frisch gegerbt d. h. vor dem Gerben nicht gesalzen oder getrocknet wurden. Amerikanische
speciell Buenos-Ayres-Ochsenhiiute sind fiir die Riemenfabrikation zu verwerfen, da sie durch
das Einsalzen oder Kintrocknen an Kraft verloren haben, ebenso unbrauchbar sind dic
Hiinte von Stieren. Aus demsclben Grunde’ sind auch die Wildleder, wie z B. Biiffel, Gir-
affenleder ete. zu verwerfen, und es kann niemals zur Empfehlung dienen, dass ein Riemen
etwa aus Giraffen- oder Elephantenleder ete. angefertigt sei. Auch Kubleder ist schlecht, da
es nicht stark genug und auch nicht von gleichmiissiger Dicke ist. Dennoch werden aus Kuh-
hituten Riemen verfertigt, und zwar meistens doppelte Riemen, die jedoch im Gebrauche sich
nicht stirker erweisen, als einfache Riemen von gleicher Breite aus Ochsenhaut verfertigt.

Die vom Fleischer frisch bezogene Haut wird durch die Lohgerber vermittelst Kalk
cnthaart und in den Lohgraben mit reiner Eichienlohe gegerbt, welcher Gerbeprocess bei einer
schweren Ochsenhaut mindestens 2 Jahre in Anspruch nimmt. Je langsamer der Gerbeprocess
bei guter Eichenlohe vor sich geht, desto dauecrhafter fillt das Leder aus und dic Erfahrung
lehrt, dass sich kiinstlich d. h. schnell gegerbtes Leder fiir dic Riemenfabrikation schlecht
cignet. Letzteres kommt jedoch viel im Handel vor; beim Gebrauche zeigen sich bei dem-
selben Spriinge und Risse an der Oberfliche, die allmilig zum Zerreissen des Riemens Ver-
anlassung geben. Das langsam gegerbte Leder erkennt man an der Chocoladfarhe der Schnitt-
fliiche und an der schinen goldgelben Iarbe der Oberfliiche, Eigenschaften, dic jedoch durch
den Kunstgerber nachgeahmt werden konnen, sodass also in dieser Hinsicht das Leder stets
als ein Vertrauensartikel anzusehen ist.

Die Haut des Ochsen hat dic in Fig. 21 gezeichnete urspriingliche Form. Die Lappen
und b bezeichnen dic Vorderbeine, ¢ und J die linterbeine, ¢ den Kopf und f den Sehwanz.
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Die Theile a b ¢ d e und f sind fiir die I'abrikation des Riemens untauglich, da die Haut an
diesen Stellen zu diinn ist. Schneidet man das Stiick 4 B C D heraus, so wird dieses Stiick
Haut schon ziemlich gleiche Dicke haben, obwohl dennoch fiir die Riemenfabrikation aus die-
sem grisseren Vierecke das kleinere Viereck A’ I C’ D’ herausgeschnitten werden muss,
um wirklich gutes brauchbares Leder von ziemlich gleicher Dicke zu erhalten. Der schraffirte
Theil A B A, B, bildet den Hals des Ochsen und die Haut ist hier wohl um 2—3™ diinner
als im Centrum bei 0. Dasselbe ist in noch grosscrem Maasse der Fall bei den schraffirten
Theilen A A, CC, und B B, D D, den Bauchtheilen des Ochsen, da diese noch von ungleich-
miissiger Dicke und Festigkeit als die Halstheile sind. Gute Riemen diirfen also keine Hals-
und Bauchtheile der Ochsenhaut enthalten. .

Die Ochsenhiiute kommen in Dicken von circa 5—8mm vor, selbst in Ausnahmefiillen
in Dicken von 9™ welche letztere Hiute wohl 3 Jahre lang dem Gerbeprocess unterworfen
werden miissen. Einfache Riemen konnen also in Dicken von 5—9=™ bestellt werden.

Um einen -guten Riemen zu fabriciren, schneidet man je nach der Breite des einfachen
Riemens die Streifen a «, a, oy...... 2, ete,, wobei die Mittellinie 2 y der Haut durch die
Mitte des mittelsten Streifens liuft. Alsdann werden die Enden £ resp. dic Enden ¢ mit ein-
ander so verbunden, dass die Riemen an diesen Stellen die Form (Fig.22) erhalten. Fallen
bei 4 I3 2 dicke Enden zusammen (also 8 = Enden), so darf diese Verbindungsstelle (je nach
der Riemenbreite) nicht Linger als 15—25¢™ sein; fallen jedoch 2 diinne Stellen (also y =
Stellen) zusammen, so kann die Naht, je nach der Breite des Riemens, sich bis zu 40e»
erstrecken. Wurden dic Halstheile 4 4, I3 B, nicht abgeschnitten, so muss die Verbindungs-
stelle entweder bedeutend linger werden oder man bemerkt, dass das Leder bei « viel diinner
ist als weiter bei p.

Die zu verbindenden Enden A B zweier Riementheile mtissen, wie die Fig. 22 zeigt,
schriig gespalten werden; alsdann werden die Fugfliichen geleimt und gepresst und endlich
wird noch eine Nihverbindung hergestellt, wie dics die punktirten Linien andcuten. Das
Niihen geschieht mittelst gegerbten Kalbleders, welches ebenfalls aus den besten Theilen der
Kalbshaut geschnitten werden muss.

Dic Fabrikation des doppelten Riemens ist im Prinzipe genau dieselbe wie die der
einfachen. Hierzu werden niimlich zwei einfache Riemen, nachdem die Enden geleimt sind,
mit ibren flachen Seiten so auf einander geniiht, dass die geleimten Stellen Verband erhalten
und also nicht auf cinander fallen (Fig. 23). Der Doppel-Riemen hat wohl die doppelte
absolute IFestigkeit des einfachen von gleicher Breite, hingegen ist seine Treibfiihigkeit bei
gleichem Riemenscheiben-Durchmesser lange nicht die Doppelte des einfachen Riemens. Die
Doppelriemen beanspruchen daher zur Erzeugung gleicher Reibung eine grijssere Anspannung
als cinfache Riemen, wodurch eine grisssere Reibung in den Achsen des Getriebes und also
Arbeitsverlust entsteht. Breitere cinfache Riemen sind deshalb den Doppelriemen entschieden
vorzuziehen, oder wenn die Verhiiltnisse eine Riemenverbreiterung nicht erlauben, empfiehlt
es sich die Riemenscheiben grosser zu machen, wodurch ebenfalls die doppelten Riemen zu
umgehen sind oder wenigstens mit geringerer Reibung laufen kinnen,

Der Treibriemen muss moglichst lang und moglichst horizontal gelegt werden, da er
unter dicsen Umstinden mit der geringsten Spannung arbeiten kamn. Was die Verbindung
der Riemen-Enden betrifft, so werden dicselben meistens mittelst Bindriemen oder vermittelst
geeigneter Verschluss-Vorrichtungen wie z B. vermittelst Harris’scher Riemenverbinder lerge-

Oberstadt, Technologie der Eizenbahnwerkstiitten. 9
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stellt. Die Bind- oder Nithriemen fiir leichte Riemen werden aus Kalbleder, fiir schwere aus
Kuhleder geschnitten.

Diese Verbindungen vermittelst Niihriemen werden in folgender Weise hergestellt:

Bei Riemen von 50—100= Breite (Fig. 24) werden die Licher «.... cirea 30mm in der
Liingenrichtung von cinander entfernt und circa 15—20"» vom Rande des Ricmens vermit-
telst Locheisen von D™= Durchmesser geschlagen. Das Niihen geschicht mittelst cines Niib-
riemens, der stets genau so dick ist, dass er die Licher vollstindig fiillt.

Bei Riemen von 100—150™™ Breite (Fig. 25) werden die Locher «.... eirca 35™™ in
der Liingenrichtung von cinander entfernt und 20—25™» vom Rande des Riemens vermittelst
Locheisen von 6™® Durchmesser geschlagen.

' Bei Riemen von 150—200™™ Breite (Fig. 26) werden die Locher o.... eirca 40™ in
der Liingenrichtung von einander entfernt und circa 25—30™» vom Rande des Riemens ver-
mittelst cines Locheisens von cireca 7»™ geschlagen.

Der Niihriemen, der die Locher genau ausfiillen muss, besteht in diesem Falle aus
Kuhleder.

Beim nitheren Betrachten dieser Verbindungen wird man bemerken, dass die Anzahl
der Lischer zwischen den Lnden A und B der Riemen stets cine ungerade ist, also je nach
der Breite der Riemen stets 3, 5, 7 oder 9 ete. ausmacht. Dieses findet seinen Grund darin,
dass beim Binden der Bindriemen das lose Ende gegen den durchlaufenden Riemen andriicken
muss, wie dies fiir das Ende B, durch die Linien 1, 2, 3... angedeutet ist.

Der Niihriemen, welcher die Form Fig. 27 hat, niimlich an einem Ende S zugespitzt, am
anderen Ende 7' stumpf und mit dem Schlitze 2 versehen ist, wird in allen Fillen mit der
Spitze S (Fig. 28) zuerst durch das Loch L gesteckt, durch das niichst folgende Loch I,
zuriickgeholt, ferner dureh den Schlitz z gesteckt und nun mit dem Ende S weiter gebunden,
wic dies aus den obigen Skizzen deutlich zu ersehen ist.

Viele andere Verbindungen, wie etwa durch Riemenschrauben ete. haben den Nach-
theil, dass die Verbindungsstellen in der Regel zu viel geschwiicht werden, sodass der Riemen,
wenn die Verbindungsstellen durch irgend welehe Ursachen zerstort werden, nothwendigerweise
durch ein neu anzubringendes Stiick verlingert werden muss. Grund genug, weshalb alle
solche cingefiihrte Systeme nur sehr wenig Beifall gefunden haben.

Fine Ausnahme davon machen die Harris’schen Ricmenverbinder, welche ausser der
Schonung der Riemen auch mnoch den Vortheil besitzen, cinen sehr glatten Riemenstoss zu
crgeben. Diese Riemenverbindung hat sich an vielen Stellen mit bestem Erfolge eingeftilirt.

Ferner sei noch erwiihnt, dass die Riemen zur guten Conservirung stets in cinem ge-
schmeidigen Zustande erhalten werden miissen, und wo dies nicht schon durch die Art der
Arbeit von selber geschicht, durch Einschmieren mit einer Mischung von 2/, Theilen Thran
und '/, Kuhfett in lanwarmem Zustande fir die Erhaltung des Riemens gesorgt werden muss.
Der Riemen behiilt hierdurch Geschmeidigkeit und somit gehorige Treibkraft. Kiinstliche Mittel
den Riemen klebrig zu machen, sei es durch Harz, Lederfirniss ete. sind zu verwerfen, sobald
sie die Qualitiit des Leders verschlechtern. © Empfehlenswerth ist das Ueberzichen der Riemen-
scheiben-Laufiliichen mit Leder-Bandagen, da bei dieser Anordnung die Spannung der Riemen
wesentlich reducirt werden darf. (Patent L. Stark in Mainz.)

Ausser den ledernen kommen noch verschiedene andere Sorten von Treibriemen im
Handel vor und zwar besonders Gummi-, Haar-, und leinene Riemen. Obwohl die Leder-
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riemen an Ausdauer und Treibfiihigkeit dicsen verschiedenen Riemensorten vorzuzichen sind,
gibt es jedoch Fiille, wo den Gummiriemen der Vorzug ecingeriiumt werden muss, und zwar
wenn dieselben in Wasser oder Dampf, terner den laarriemen, wenn dieselben in stark er-
hitzter Luft arbeiten miissen. Die leinenen (gewebten) Riemen, welche billiger als Leder-
riemen sind, fiihren sich in neuerer Zeit, nachdem es gelungen ist daucrbaftere Fabrikate
herzustellen, an vielen Plitzen ein, doch sind noech lLingere LErfahrungen abzuwarten, um ein
Urtheil dariiber haben zu kinnen, ob sie im Stande sind, den Lederriemen wirksame Con-
currenz zu machen.

Haar- und leinene Riemen halten sich jedenfalls als offene Riemen viel besser, als
gekreuzt, da ihnen bei letzterer Anordnung die starke Reibung bedeutend schadet.

gk



IV. Capitel.

Arbeiten der Kessel- und Kupfer-Schmiede
nebst Klempnerei.

(Tafel XII, XIII u, XV.)

Einziehen von Stehbolzen.

Die Kopfe der herauszunehmenden Stehbolzen werden zuniichst vermittelst cines kurzen
Meissels von circa 7°m Liinge und 3°m Breite, dessen Schnittfliche zur Fiorderung des Schnei-
dens etwas bogenformig abgeschliffen ist, abgehauen. Hierzu wird der Meissel von einem
Arbeiter vermittelst einer Zange gehalten und so schriige wie miglich gegen den abzubauen-
den Kopf gesetzt, wiithrend ein anderer Arbeiter mit einem Zuschlaghammer auf den Kopf
des Meissels schligt. Das Ausbolren der Stehbolzen vom Innern der Feuerbiichse aus ge-
schicht vermittelst der Bohrknarre und eines langen Bohrers (Fig. 1 Tafel XII). Ausserhalb
der Feuerbiichse wendet man einen kiirzeren Bohrer, aber ebenfalls mit Iliilfe ciner Bohr-
knarre an, die man vermittelst cines zweckmiissigen Bohrwinkels gegen den auszubohrenden
Stehbolzen setzt (IMig. 1). Dabei wird der Bohrer so stark genommen, dass er den Stch-
bolzen, soweit derselbe im Bleche sitzt genau ausbohrt und in dem Loche nichts weiter als
cin sehr diinnes Schiilchen mit dem Gewinde sitzen lisst. In Fig. 1 bedeutet ¢ den Stch-
bolzen, & dic Bohrknarre, ¢ den Rahmen, d den langen Bohrer und ¢ den kurzen Bohrer.

Schliigt man nun mit einem Handbammer auf das Eisen d (Fig. 2), so lost sich der
Stehbolzen ab und fillt auf den Boden der Feuerkiste, woraus man ihn durch das Schlamm-
loch A entfernt. Vermittelst eines feinen Meissels 1ost man alsdann sehr leicht die zuriick-
geblicbene Schale mit dem Gewinde aus den betreffenden Stehbolzenlschern. Das Aus-
schlagen des Stehbolzens mittelst des Eisens d muss stets von der Aussenseite der Feuerkiste
geschehen, da das Loch in dem ecisernen Bleche weniger leicht beschidigt wird.

Dic Stehbolzenlocher werden nun von Neuem mit c¢inem Gewindbohrer sauber ausge-
schnitten, worauf man zum Einsetzen der neuen Stehbolzen tibergeht. Dies geschicht von der
Aussenseite der Feuerkiste aus und zwar wird das Einschrauben vermittelst cines Windeisens
oder einer Kurbel und vermittelst des viereckigen Kopfes des Stehbolzens bewirkt. Nach
dem Eindrehen und Abhauen des Kopfes miissen dic iiberstehenden Theile so abgeschnitten
werden, dass aus dem vorstchenden Stiick noch gerade ein Nietkopf gebildet werden kann.
Das Abschneiden geschieht entweder dadurch, dass auf der einen Seite ein schweres scharfes
Eisen gegengestemmt und aunf der anderen Seite cin scharfer Handmeissel gegen den Steh-
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bolzen gesetzt wird, auf welchen Meissel ein zweiter Arbeiter mit dem Handhammer schligt,
oder da diese Art von Abschneiden cine Lockerung der Stehbolzen in ihren Gewinden zur
Folge hat, besser vermittelst eines dazu geeigneten Scheer-Instrumentes (Tafel XV Fig. 36).

Sind die Stehbolzen in dieser Weise vorbereitet, so geht man zum Bilden der Kopfe
iiber. Dies geschicht in der Weise, dass ein Arbeiter innerhalb der Feuerbiichse ein schweres
flaches Prelleisen (Fig. 7) gegen den Bolzen driickt, wihrend an der Aussenseitc durch zwei
Arbeiter der Kopf vermittelst zweier Niethimmer (Fig. 8) mit kurzen und raschen Schliigen
geformt wird. Alsdann wird der Kopfer (Fig. 9) aufgesetzt und mit diesem und mit Hilfe
des Vorschlaghammers der Kopf schon rund gearbeitet.

Ist dies geschehen, so stellt der Arbeiter in der Feucrbiichse vermittelst des Nietham-
mers den Kopf des Stehbolzens her, wobei er sich hiitet das Kupferblech zu beschiidigen.
Dieser Kopf wird vermittelst cines Stemm-Meissels (Fig. 10) sorgsam rund um verstemmt, ohne
jedoch auch hierbei das Kupferblech zu berithren. Es empfiehlt sich, die inneren Enden der
Stehbolzen vorher auszuglithen, damit sie sich leichter mit dem Niethammer bearbeiten lassen.

Einsetzen von Nieten.

Vier Arbeiter und ein Handlanger konnen in gewissen Fillen zum Einsetzen der Nieten
nithig sein. Der Handlanger und ein Arbeiter bedienen die Feldschmiede, die zum Warm-
machen der Nicten dient. Sobald ein Niet den gehorigen Hitzgrad erreicht hat, erfasst der
Gehiilfe denselben mit einer Zange (Fig. 6) und reicht ihn durch irgend eine Oeffnung des
zu nietenden Kessels dem Arbeiter, der sich im Kessel-Innern befindet. Dieser ergreift ver-
mittelst einer Zange (Fig. 6) mit der ecinen Hand den Bolzen, steckt denselben in das zu
vernietende Loch und stemmt alsdann mit seinen beiden Iiinden ein schweres Prelleisen
(Fig. 7) gegen den Nietholzen. Die beiden iibrigen Arbeiter schmieden nun sogleich mit dem
Niethammer (Fig. 8) den Kopf des Bolzens, welche Operation mit grosser Schnelligkeit aus-
gefiihrt werden muss. Alsdann ergreift der eine Arbeiter den Kopfer, den er fest in ciner
Zange (ig. 9) hiilt und auf den Kopf des Bolzens setzt, wihrend der andere Arbeiter ver:
mittelst eines Vorschlaghamners so lang auf den Kopfer schligt, bis der Nietkopf die gehorige
Rundung erlangt hat. Der so hergestellte Kopf wird nun zuniichst mit dem Stemm-Meissel
(Fig. 10) rund um sauber abgearbeitet und spiter mit cinem flachen Stemm-Meissel (Fig. 5)
verstemmt,

Man hat gerade Prelleisen mit gerader und mehr geneigter Stirnfliche von verschie-
denen Grossen und ebenso viele Sorten mit gekriimmten Enden, um in alle Ecken gelangen
zu konnen. Die Prellfliichen sind mit flach laufenden Einkerbungen versehen, damit sic beim
Anstemmen nicht ausgleiten.

Der Nietbolzen hat im Loch so viel Spielraum, dass er selbst beim Glithendsein bequem
in das Loch cingefiibit werden kann. Durch die Operation des Nietens wird er natiirlich
dicker und fillt, was die Hauptsache ist, das Loch vollstiindig aus. Beim Erkalten zieht er
sich der Linge nach zusammen und iibt dadurch einen enormen Druck aunf die vernieteten
Flichen aus.

Kommt es vor, dass die Locher der zu vernietenden Flichen nicht genau zusammen
passen, so muss mit einer Reibahle (Fig. 11) miglichst nachgeholfen werden.

Zu bemerken ist, dass bei Arbeiten, die mit Sorgfalt ausgefiihrt werden sollen, die
Licher stets gebohrt und nicht gestanzt werden mochten,
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Herausnehmen der Siedrohren.

Die Arbeitsweise beim Herausnehmen der Siedrohren ist eine andere, wenn cs sich um
nur cin oder einige Stiick handelt, als wenn alle Rihren herausgenommen werden miissen.

Soll ein Rohr herausgenommen werden, so begibt sich ein Arbeiter in die Feuer-
biichse und ein zweiter in die Rauchkammer. Der Arbeiter in der Rauchkammer schiebt
cine runde Llisenstange, deren Liinge ctwa HOem liinger als die der Siederiihren, ungefilir
25mm gtark und an beiden Enden etwas aufgetrieben ist, in das betreffende Rohr, stemmt es
gegen den Rohrring in der Feuerbtichsen-Rolirwand und treibt diesen Ring mit einigen Schliigen
mittelst des Handhammers heraus.  Fiir den Fall, dass auch in der Rauchkammer-Rohrwand
Ringe sitzen, so sind anch diese zu entfernen und nimmt dann der Arbeiter in der Feuer-
biichse das Eisen mach sich hin, sctzt es gegen diesen Ring an der Rauchkammerseite und
treibt denselben alsdann ebenfalls dureh einige Schliige mit dem IHandhammer heraus.

Sind die Ringe ausgetrieben, so zieht der Arbeiter der Rauchkammer das Eisen aus
dem Rohr und meisselt alsdann der Arbeiter in der Feuerbiichse den iiberstehenden Rand
des Sicderohres ab. Hierauf nimmt derselbe ein Eisen 4 (Fig. 12), bei welchem der cylin-
drische Theil @ genau dem iiusseren Durchmesser der Rohre It entspricht, setzt denselben
genau auf das heraus zu nehmende Rohr und sehliigt nun ein dritter Arbeiter kriiftig den
Vorschlaghammer gegen das Eisen A, um dadurch das Robr durch das etwas grosserc Loch
der Rauchkammer hinaus zu treiben. Ist das Rohr so stark, dass es nicht zerreisst oder sich
nicht biegt, so wird es, durch den cylindrischen Theil ¢ getragen, stets der Richtung des
Fisens .1 folgen und so allmiilig aus der.Rauchkammer-Rohrwand heraus treten. Sobald es
dort hervor gekommen ist, wird das Eisen (Fig. 13) vermittelst der Schraube a und b fest
um das Rohrende geschraubt und dem Rolre dureh Anfassen der Arme A und 7! nun wiib-
rend der Sehliige von der Feuerbiichse aus eine hin- und herdrehende Bewegung ertheilt, auf
welehe Weise es meist gelingen wird, das Rohr vollstiindig aus dem Kessel zu entfernen. Ist
das Rohr jedoch mit sehr festem Kesselstein beschlagen, so wird es hiiufig nothig sein, an
das aus der Rauchkammer hervor gekommene Ende cinen Biigel m (Fig. 14) anzuschrauben
und vermittelst cines Ilebels 4, der seinen Stiitzpunkt gegen cin dazu geeignetes Holzstiick I?
findet, eine grosse Zugkraft auf das Robr auszuiiben. Ist einmal das Rohr ausserhalb des
Bereichs der Rauchkammer gebracht, so kann man schon vermittelst des Biigels kriftigere
Hiilfsmittel gebrauchen, um es vollstiindig zu entfernen, wobei aber zu bemerken ist, dass
allzugrosse Gewalt stets nachtheilig auf die Rolhrwand wirken wird und also nur soweit noth-
wendig angewendet werden darf.

Sitzt das Rolr fiir die anwendbaren miissigeren Gewaltmaassregeln zu fest, so ist es
besser, zu versuchen es wieder zuriick nach der Feuerbiichse zu treiben, um es von dort aus
in Stiicken heraus zu holen, was auf folgende Weise geschieht:

Man bringt von der Ieuerbiichse aus als Iiihrung eine Stange m (Fig. 15) in das
bereits abgetriebene Rohr R, und schliigt dasselbe nun von der Rauchkammer aus der Feuer-
btichse zu. Da die Rohren an der Ranchkammerseite gewohnlich cine stiirkere Dicke haben,
werden sic dort besser den Schligen widerstehen. Ist das Rohr an der Feuerbiichsen-Rohr-
wand angekommen, so suchi man sein Ende durch das betreffende Loch zu bringen und
schneidet das schliesslich bis zur Feuerbiichsen-Hinterwand reichende Ende ab. So fiihrt man
dann fort bis das ganze Rolir entfernt ist.
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Reichen alle oben crwiihnten Mittel nicht aus, so bleibt nichts anderes iibrig, als so
viel wie migliech von dem Rohr heraus zu nehmen, den iibrigen Theil abzuhacken und in
das Innere des Kessels fallen zu lassen.

Miissen alle Rohren aus dem Kessel genommen werden, so ist die Operation
weniger miihsam. Man schuneidet dieselben einfach mit dazu cingerichteten Apparaten von
innen ab, und zwar sowohl von der Feuerbiichse als von der Rauchkammer aus und lisst
die Rohren in den Kessel fallen, woraus man sie spiiter durch die Oeffnung des Domes oder
durch irgend eine andere Ocffnung entfernt. Die zuriickgebliebenen Enden werden alsdann
cinfach mit Iiilfe des Meissels aus den Lochern der Rohrwiinde herausgenommen. Die Ein-
richtung dieser Schneide-Apparate ist auf Tafel XV Fig. 35 nither angegeben.

Ist man nicht im Besitze von gecigneten Schneide-Apparaten, so treibt man, wie vor-
hin beschricben, die Rohren erst cinige Centimeter nach der Rauchkammer zu und hackt sic
dort von aussen ab, wonach man sie wiederum nach innen treibt, sodass sie von selbst auf
den Boden des Kessels fallen. Das Herausnehmen einzelner Rohren geschieht nur dann, wenn
der Theil a (Fig. 16) vollstindig weggebramnt ist und also ein Stemmen des Bohrendes nicht
mehr stattfinden kamm. In vielen Fiillen geniigt es, nur den Ring auszutreiben, durch welche
Operation gewthnlich das Rohrende wiederum aus der Wand austreten wird, da das vorher
gebogene Rohr sich dureh diese Operation gerade gezogen resp. ctwas verliingert hat.  Ist
das Rohr mit abgebranntem Bordel noch lang genug, dann wird es wieder friseh verstemmt,
nachdem cin neuer Ring ecingesetzt worden ist; dic hierbei nithig werdenden Operationen
finden unter ,Einsctzen der Siedrohren“ niihere Erwiihnung.

Sind die Siedishren aus den Kesseln entfernt und noch in einem solchen Zustande.
dass sic noch mit Vortheil weiter gebraucht werden kinnen, so geht man zum Anschuhen
dieser Siedrohren iiber. Ehe man diese Operation unternimmt, miissen sie aber von dem
ilmen anhiingenden Kesselstein befreit werden, was durch Schlagen, Beizen oder Abfraisen
geschehen kann, wozu man in den grisseren Werkstiitten besondere Apparate benutzt.

Anschuhen der Siedréhren.

1. Anschuben von messingenen Enden an messingene Siedrghren.
2. Anschuhen von kupfernen oder eisernen Enden an eiserne Siedrihren.

Sollen messingene Siedrghren mit neuen Enden versehen werden, so werden die Enden
der anzuschuhenden Rhren zuniichst auf einem Schimiedefeuer erwiirmt und alsdann behufs
langsamen Abkiihlens bei Seite gelegt. Nach dem Abkiihlen wird das gegliibte Ende ver-
mittelst der in Fig. 20 gezeichneten Vorrichtung um circa 1™ eingetrichen und zwar auf
cine Breite von circa 10™". Das Gesenkuntertheil 4 umfiingt mit seiner Rundung ¢ e d das
Rohr, das sich gegen die Wand ¢ b stiitzt. Setzt man nun das Obertheil B auf und dreht
bei fortwithrendem Himmern das Rohr um, so wird es dic in Figur 20 abgebildete Gestalt
bekommen.

Das Rohr wird nun auf circa 20m™ Breite rund um conisch abgefeilt (Fig. 21) d. h. nur
so viel, wie zur Beseitigung des Oxydes nothig ist, wozu man eine Bastardfeile verwendet,
damit der Feilstrich nicht zu fein werde. Ferner wird die innere Kante des Rohres rund um
mittelst der Feile gebrochen, damit das Rohr von innen so glatt wie miglich sich dem an-
zuschuhenden Stiicke anschliesst. Die Feilstriche sind durch die punktirten Linien ¢ & und ¢ d
angegeben. Ist dicse Rohre so weit vorbereitet, so wird das kiirzere Ende wic folgt verfertigt :



Man legt das Rohr R gegen dic Kante des Stiockchens .4 (Fig. 22) und schligt mit
dem kleinen Handhammer vermittelst der scharfen Finne einen Bordel, welcher zur Aufnahme
des Lothes beim Liothen dienen muss, rund um das Rohrende. Nun wird letzteres mit einer
halbrunden Bastardfeile an der inneren Fliche ausgefeilt und auf das lange Robr aufge-
schoben (Iig. 23). Da das Lothen hei senkrechter Stellung der Siedrghren geschicht, wird
das untere Ende A4 (Fig. 24) provisorisch durch einen Biigel von circa 6™ dickem Eisen-
drabt, der mit 2 Ringen « und b befestigt wird, festgehalten. Ebenso wird an das obere
Fude der Siedrghre ein derartiger Biigel angebracht, vermittelst dessen man das Rohr an
einem diinnen Seil D, das iiber die Rolle I geleitet wird, aufhiingt. Aunf diese Weise kann
das Rolir bequem in senkrechter Lage auf und ab bewegt werden. Man feuchtet nun dice
zu lothende Stelle vermittelst eines kleinen Pinsels mit etwas Wasser an und bestreut sie
alsdann mit Borax. Ein Theil des Borax lost sich im Wasser auf und dringt nun bequem
zwischen die zu lothenden Flichen. Alsdann triigt man auf den umgeschlagenen Rand /5 F
das nithige Sehnellloth vermittelst eines kleinen Loftelchens auf und bestreut dasselbe eben-
falls mit Borax, wobei zu bemerken ist, dass das Schuellloth in einem Schiilchen mit Wasser
aufbewahrt wird, und also stets mit cin wenig Wasser an dic betreffende Stelle gelangt. Dic
so vorbereitete Lothstelle I I wird in cinem besonders dazu construirten Ofen (Fig. 45) bei
A einer starken Coaks-Gebliiseflamme ausgesctst.

In Folge der starken llitze dehnt sich das #ussere Rohr etwas mehr aus, als das innere,
wodurch die zu lothenden Fliichen hinliinglich Spielraum bekommen, um das Loth, so bald
es schmilzt, zwischen den Flichen gleichmiissig aufzunehmen. Nach 1 bis 2 Minuten schmilzt
und liuft das Loth, in welchem Falle das Rohr durch Ziehen an der Leine D aus dem Ofen
gezogen und neben dem Feuer cinen Augenblick in senkrechter Lage gehalten wird, bis das
Schnellloth erstarrt ist. Nach dem volligen Krkalten des Rolres feilt man spiiter den Rand
I I' sauber ab.

Das Anschuhen von kupfernen Enden an eiserne Rohren geschicht in iihnlicher Weise
wie vorhin bei messingenen Rohren, nur mit dem Unterschiede, dass man statt Schnellloth
ein stiirkeres Loth gebraucht und das Lothen der Rohren in horizontaler, und nicht wie oben,
in verticaler Stellung vornimmt. Das Kupfer dehnt sich niinlich viel stiirker aus als das
Eisen, wodurch beim Lothen ein so grosser Raum zwischen den Lothfliichen entsteht, dass
das Loth durchlaufen und also die Operation misslingen wilrde. Zum Bearbeiten des einen
Endes des eisernen Siedrohres muss dasselbe gut ausgegliiht werden, damit es beim Bear-
beiten nicht reisst. Die kupfernen Enden werden von Kupferschmieden aus Kupferblech ver-
fertigt, und das Blech wird gleich an den Enden derart gehiimmert « b (Fig. 25), dass ein
Feilen nur zum Wegnehmen des Oxyds nothig ist. Da das Lothen in horizontaler Lage ge-
schiebt, bleibt der vorhin erwiihnte Rand X5 I hier fort.

Das Lothen geschicht auf einem runden Schmiedefeuer in gewdhnlicher Weise. Man
legt bei A4 (Fig. 26) cine Mischung Borax und Loth mit Wasser auf, iiberdeckt das Ganze
mit cinem gewdlbten Lisenbleche, um die Hitze zu concentriren, und dreht alsdann den Theil
4 allmiilig der heissen Ilamme zu. Bald wird das Loth schmelzen und beim geschickten
Hin- und Herdrehen der Rohre dann von selbst zwischen die zu lothenden Flichen fliessen.

Eiserne Stutzen werden an eiserne Rohren entweder angeschweisst, was in kleinen be-
sonderen Schmiedefeuerchen geschieht oder iihnlich wie messingerne Stiitzen an messingerne
Rohren in verticaler Stellung gelothet; die Bearbeitung der aneinander zu lothenden Flichen
geschicht am zweckwiissigsten vermittelst besonderer IFraisapparate.
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Das so wieder hergestelite Rolr thut dieselben Dienste wic ein neues und wird beim
Wiedercinsetzen, von welcher Operation in folgendem Abschuitt die Rede sein wird, auch
cbenso behandelt.

Der vorhin erwihnte Ofen zum Anschuhen von Siedrohren (kig. 45) besteht aus dem
cisernen Mantel C, den feuerfesten Steinen g und dem gusseisernen Deckel D.  Der Raum M
wird mit gutem Coaks gefiillt, letzterer angeziindet und das Geblise W aufgesetzt, das mit
Hiilfe cines Hahns regulirt werden kann. Die dadurch hervorgebrachte weisse Flamme folgt
der Richtung des Pfeiles P und bewirkt das schnelle Schmelzen des Loths.

Vor dem Wiedereinsetzen werden die Rohren zweckmiissiger Weise einer Wasserdruck-
probe unterworfen. Bei neuen Siedrohren ist diese Probe cbenfalls nicht zu verwerfen, da
etwaige Spriinge bei Anwendung der inneren Druckprobe stets zu Tage treten werden,

Einsetzen der Siedrdhren.

Zuniichst werden dic Rohrenden, die in der Feuerbiichse befestigt werden sollen, aus-
gegliiht und alsdann genau auf den betreffenden Lochdurchmesser der Feuerbiichse-Rohrwand
cingestaucht. Das Einstauchen geschieht auf die Linge = Rohrwanddicke e (FFig.27) 4 Gmm,
welch letzteres Stiickchen zum Beistemmen gebraucht wird. Man bewerkstelligt das Ein-
stauchen vermittelst des Gesenkes 4 und B (Fig. 28), bei welchem b = ¢ 4 6™ ist und
d genau dem Durchmesser der Licher in der Feuerbiichse-Rohrwand entspricht, wiihrend der
Durchmesser des Rohres D (Fig. 27) 3™ grigsser ist. In das Untertheil «f und zwar je nach
dem Rohrdurchmesser, entweder in den Theil  oder ¥ wird nun das Rohrende gegen den
Theil ¢ gedriickt, alsdann das Obergesenk B, das dem Untergesenk . genau entspricht, auf-
gesetzt und auf dieses, bei fortgesetztem Drehen des Rohres, so lange mit dem Handhammer
geschlagen, bis das Rohr aunf den verlangten Durchmesser eingestaucht ist. Ist dies geschehen,
so wird nun noch das Rohrende in ecin Eisen G (Fig. 29), das am vorderen Kopfe I einc
biichsenartige Oeffnung genau vom Durchmesser und der Liinge des fertigen Rohrendes besitut,
cingetrichen und- auf diese Art genau passend bearbeitet.

Ist diese Arbeit vollendet, so wird das Rohr in den Kessel cingesetzt, und zwar so,
dass ¢s aus der Feuerbiichswand 6™ und aus der Rauchkammerwand cinige Centimeter her-
vorsteht. (Man kann namentlich die messingernen Rohren cirea 35¢m linger als nothig Dbe-
stellen, damit die abfallenden Enden zum Anschuhen der Rohren zu gebrauchen sind.)

Bei Anwendung eiserner Rohren, was fast ausschliesslich in Deutsehland stattfindet,
werden die Rauchkammer-Enden der Rohre um einige Millimeter aufgedornt und dem ent-
sprechend die Rohrwandlocher weiter gehalten, welches Verfabren sowohl das Einziehen wic
auch das Herausnehmen bedeutend erleichtert.

Sind alle Rohren in der angegebenen Weise in den Kessel cingesteekt worden, so
zeichnet man in der Rauchkammer alle Rohren derart an, dass der Strich, aut welchem sic
abgeschnitten werden sollen, circa 4™ von der Rohrwand entfernt ist.

Das Abschneiden der Rohren geschicht nun entweder derart, dass man simmtliche
Rohren, nachdem jede einzelne numerirt und gezeichuet ist, wieder heraus nimmt und mittelst
ciner Iraismaschine abschneidet, oder dass man diese Abschneide-Operation an der Rauch-
kammer-Rohrwand, ohne die Rohren heraus zu nehmen, vermittelst geeigneter Apparate vor-
nimmt. Im ersteren Falle werden die Rohrenden nach dem Abschneiden, im letzteren vor
dem Linsetzen sorgfiiltig ausgegliiht.

Oberstadt, Technologie der Eisenbahnwerkstiitten, 10
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Nachdem siimmtliche Rohren abgeschnitten sind und an ihrem Platze sitzen, geht man
zuniichst dazu tiber, diesclben mittelst des Apparates Fig. 34 Tafel XV fest gegen die Wiinde
der Bleche zu walzen, Statt dieses Apparats wendete man frither das in Fig. 39 Tafel XV
gezeichnete Eisen an, welches auf der ganzen Liinge sauber abgedreht ist, und iiber cine
Liinge von cirea 60™ cinen Konus von circa 1:20 besitzt, withrend der Rest des Eisens
sauber eylindriseh gearbeitet ist. Durch das Eintreiben des Eisens Fig. 39 Tafel XV wird
das Rohrende, welches nach vorn durch das Einstauchen im Gesenke etwas konisech enger
geworden ist, genau eylindriseh aufgetrieben und cher noch der Durchmesser D (Fig. 31) um
ein geringes grisser, als der Durchmesser D’ werden.

Bei messingernen Siedrohren wird gleich nach dem Ausweiten des Rohrendes, wodurch
sich also zugleich die Rohrwandung gegen die Lochwand antreibt, der Ring eingesetzt, damit
beim folgenden Eintreiben des Mandarins die Licher sich nicht deformiren. Der Ring besteht
aus gutem Federstall, ist auf cine Liinge von 30™m konisch und zwar am Ende cirea 3™
diinner als im cylindrischen Theil und im Ganzen von solcher Stiirke, dass er mit der Hand
bis auf cine Liinge von cirea 15™" in das Rohrende eingesteckt werden kann. Nach dem
Einstecken mit der Hand wird der Flachhammer aufgesetst und gegen dicsen mit einem Vor-
schlaghammer geschlagen, bis der Ring genau mit dem Rand des Rohrendes biindig sitzt.

Sind in der eben beschrichenen Weise die Ringe in der Feuerbiichse (und Rauchkam-
mer) cingetrieben, so werden an beiden Seiten die Rohrenden mittelst des Stemmeisens A
(Fig. 31) gestemmt und zwar stets in der Liingenrichtung der Rohre; erst wenn das Messing
gut aufgetrieben ist, wird der aufgetriebese Theil vermittelst des Eisens B sorgfiiltig abge-
rundet, wobei man sich hiitet dic Rohrwand zu beriiliren.

Das Eisen Fig. 39 Tafel XV kann nicht iiberall eingetrichen werden, da hiufig der
Nietkopf & (Fig. 32 Tafel XII) im Wege sitzt. Bei sorgfiiltigen Arbeiten muss bei der Con-
struction der Feuerbiichse der Kopf b stets kleiner ausfallen, als z. B. der Nietkopf «, der in
gezeielmeter Stellung nicht hindern wiirde. Ist dies alles nicht geschehen, dann muss das
Eisen Fig. 39 Tafel XV an der betreffenden Stelle abgeflacht werden, um in das Rohr I
cingesetst werden zu konnen., Zweckmiissig ist es, an solchen Stellen reeht starke Ringe zu
gebrauehen, damit man sich so viel wie moglich gegen das Lecken solcher schwicrig zu be-
arbeitenden Rohren schiitat. »

Bei eisernen Rohren bordelt man gewthnlich sofort nach dem Abschneiden resp. Ab-
fraisen der Enden und nach dem Ausweiten der Rolrstellen in den Rohrwinden die vor-
stchenden Riéinder um, dornt von beiden Seiten nochmals mit gleichzeitigen Schligen etwas
auf, stemmt dic Bordel nach und setzt dann die Feuerbiichswandringe ein, wiihrend die Ringe
in der Rauchkammer wegbleiben konnen.  Das Verfaliren des Rohreinsetzens liisst mancherlei
Modificationen zu und findet man daher auch in den einzelnen Werkstiitten grissere oder
kleinere Verschiedenheiten des Verfahrens.

Reparaturen an den Kessel- und an den Feuerbiichs-Blechen.

Das Stemmen der Niihte an den Kessel- und Feuerbiichs-Blechen geschieht haupt-
siichlich vermittelst IHlandhammer und eines cirea 12¢» langen Meissels, der in einer schriigen,
viereckigen Fliche von cirea 10 ) 12mm endigt. Dieses Ende ist ausserdem hiiufig etwas
gebogen, um besser in die Ecken gelangen zu konnen. Mit diesem Meissel muss das Blech
A (Fig. 4) derart angestemmt werden, dass das weitere Stemmen mit dem diinnen Stemm-
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meissel, bei welehem die Fliche « b (Fig. ) circa 3™ dick und die Vorderfliche ehenfalls
schwach abgerundet ist, nur noch zur sauberen Vollendung der Arbeit nothig ist.

Die Bleche mtissen gerade und nicht schriige abgeschnitten werden, damit beim Stem-
men kein Ausweichen des Bleches (nach der Richtung des Pfeiles) stattfinden kann.

Kommt es vor, dass zwischen den Stehbolzen Biiuche entstanden sind, so werden
dieselben auf folgende Weise beigehimmert:

Nachdem man den Stopten des Sehlammloches entfernt hat, steckt man dureh das Loch
A (Fig. 3) einen Faden, an den man einen Bolzen @ gebunden hat, den man mit dem Faden
heraufzieht, und in das Loeh A bringt, so dass der Kopf innen zwischen den Wiinden gegen
das Schraubenloch sitzt. Gegen diesen Bolzenkopf schraubt man nun die eiserne Schraube d
(Fig. 3") fest an und hiimmert dabei fortwiihrend die Bauchungen E F' bis das Kupferblech
seine urspriingliche Form erhalten hat. Ein Erwiirmen der ausgebauchten Bleche durch ein
starkes Holzfener ist in den meisten Fillen nicht nothig.

Denken wir uns den Fall, dass in ciner Ecke der Feuerbiichse das Kupferblech
bei B auf die Liinge L (Fig. 1 u. 2, Tafel XIII) aufgerissen sei, so wiirde dann die Repa-
ratur etwa folgendermaassen vorzunchmen sein:

Der heschiidigte Kupferlappen z y wird vollstiindig weggehauen, sowic auch die da-
hinter stchende Kupferplatte - z und zwar noch etwas iiber den beschiidigten Riss L hinaus,
so dass nach dem Entfernen des beschiidigten Kupferlappens der offene Raum a b, ¢ d, ¢’ @’
stehen bleibt. Zu diesem Zwecke haut man zuniichst mit dem Kreuzmeissel Nuthen mitten
iiber die Nietkopfe und entfernt mit dem Flachmeissel den stehen gebliebenen Theil. Die
Seite « ¢ (Iig. 1) haut man ebenfalls mit dem Kreuzmeissel cin, alsdann die Seite a b, wo-
durch der Lappen 2 y abfiillt und trennt dann noeh den Lappen z z mit dem Kreuzmeissel
ab. Das Wegnchmen resp. Ausbohren der Stehbolzen ist bereits friiher beschrieben.

Die iiber den eisernen Fussrahmen A B C scharf hervorstehenden Theile ¢ ¢, d d,
werden nach den punktirten Linien mit dem Flachmeissel abgeschriigt, um in der glatten
Fliche ¢ B v (Fig. 3) nun genau den Lappen (1, 2, 3) einpassen zn konnen. Ebenso schriigt
man dic hervorstchende Fliche des abgehauenen Kupfers oben bhei @ & 3* ab, wodurch man
dic glatte Fliiche ¢+ Y I (Fig. 4) erhalten wird, und auch an dieser Stelle der Lappen (1, 2, 3)
angeschmiegt werden kann. Dieser Lappen hat also am unteren Theile den Querschnitt 1, 2, 3
(Iig. 3) und am oheren Theile den Querschnitt 1, 2, 3 (Fig. 4).

Zur Herstellung dieses Lappens wendet man als IHiilfsmittel die beiden Leeren Fig. 5
und 6 an, wobei (¢ I die Leere des oberen Theiles andeutet und I I’ diejenige des unteren
Theiles. Die Leeren werden nach den Oberfliichen der Querschnitte £ FY G II bearbeitet.

Man nimmt nun zuniichst ein flaches, vicreckig geschnittenes Kupferbleeh und zwar in
einer Breite, dass, wenn dasselbe zweckmiissig gebogen ist, es nach den punktirten Linien
4, 5, 6, 7 (Fig. 2) geschuitten werden kann. Dieses Stilck Kupferblech wird zuniichst in
cinem Ofen gegliiht und alsdann im Wasser abgekiihlt, damit es sich bequem bicgen liisst,
olme Risse zu bekommen, wobei die Faser des Kupfers rechtwinklig zur Liingenrichtung des
Lappens laufen muss. Das Biegen geschicht vermittelst des auf Tafel II Fig.58 (Schmicderei)
gezeichneten Apparates, E hezeichnet die Platte, & cin rundes Eisen vom Durchmesser der
zu bildenden Kriimmung, ¢ und ¢ ebenfalls zwei runde Eisen zur Unterstiitzung der Platte E.
Man begreift nun leicht, wie mit Hiilfe der Spindel A, des Zwischenstiickes f und der drei
runden Eisen a b ¢, die beliebig verstellt werden kiounen, der Kupferplatte eine rechtwinklige
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Kriimmung gegeben werden kann. Mit Hiilfe der Leeren Fig. 5 und 6 Tafel XIII wird nun
nachgesehen, ob die Platte miglichst richtig gebogen ist.

Der so gebogene kupferne Lappen a b wird nun vorliufig in die Feuerbiichse gebracht
und mit Hillte des Holzes A fest an die Ecke B gedriickt. Mit der Reissnadel zeichnet man
damn oben am Lappen von der dusseren Feuerbiichswand aus zwei Stehbolzenlcher an, nimmt
dic Platte weg, bohrt die beiden Locher und befestigt die Platte vorliufig mit zwei Schrauben.
Den unteren Theil der Platte befestigt man mit ciner starken Zwinge (Fig. 8), deren Theil
< in den unteren Theil der Platte B der Feuerbiichse eingesetzt, und deren Schraube B fest
gegen die Hussere Feuerbiichswand angezogen wird. Durch diese beiden Operationen zwingt
man die Platte sich fest in die Ecke B anzulegen. Nun sctzt man einen schweren Setz-
hammer von der in Fig. 9 gezcichneten Form in den gebogenen Theil B und schligt mit
dem schweren Vorschlaghammer darauf, indem man zuniichst den Setzhammer von oben nach
unten fithrt und spiter von der Ecke aus nach dem Rand der Platte, sodass diese sich end-
lich fest gegen die zu bedeckende Fliiche anlegt. 1st dies geschehen, so zeichnet man mit
Hiilfe der Reissnadel von aussen alle Stehbolzenlocher an (in Fig. 2 mit einem * bezeichnet)
und sodann, nachdem man die Platte abgenommen hat, der vorgeschriebenen Zeichnung ge-
miiss, die Locher fiir dic Schrauben (in Fig. 2 mit « bezeichnet). Diese Liocher werden dann
alle gebolrt, worauf man die Platte wiederum einsetzt und genaun anzeichnet, in welecher Weise
der Rand abgehauen werden muss. Ist der Rand ebenfalls sauber hergestellt, so gliiht man
dic Platte aus, setzt sie wiederum an ihren Platz in der Feuerbiichse und himmert sie noch-
mals in oben erwiihnter Weise fest gegen die Wiinde. Darauf geht man zum Gewindeschnei-
den der Stehbolzenlocher im Lappen und zum Bolren der Schraubenlécher in die Wiinde der
Feuerbiichse iiber. Diese Locher erhalten natiirlich cinen kleineren Durchmesser, da Gewinde
hincin gesehnitten werden muss. Dic Bolzen sind in der Platte P (Fig. 10) bei « cylindrisch,
withrend der Theil in der Feuerbiichswand F' das Gewinde {8 triigt, so das¥ beim Andrehen
der Schrauben B, vermittelst der viereckigen Kopfe die Platte I fest gegen dic Platte P
angezogen wird. Man dreht dic Bolzen B so fest ein, dass sich die Kopfe B abwinden und
also nur die runden NietkUpfe stehen bleiben. Schliesslich wird die Platte moch rundum
gestemmt, wie dies bereits frither besehrieben wurde.

Das Bohren der Lucher der Platte P geschieht sehr zweckmissig mit den sog. ameri-
kanischen Bohrern, dic bereits bei Gelegenheit der Dreherci Erwithnung fanden; nur muss
man sorgen, dass man bei Anwendung dieser Bohrer auch die Schleifmaschine zum Schleifen
derselben und nicht allein dic Serie von Bohrern fiir die Durchmesser der Schrauben (Licher
fiir durchgehende Schrauben), sondern auch noch die entsprechende Serie der Bolrer fiir die
Lochdurchmesser zum Gewindeschneiden besitzt, -

Sehr hinfig kommt es vor, dass die Feuerbtichs-Kupferplatten rund um das
Feuerloch Risse bekommen, so dass ein Stiick aus der Platte heraus gehauen und durch
cinen Lappen ersetzt werden muss,

Eine derartige Reparatur ist in den Iig. 11, 12, 13 dargestellt. Die punktirte Linie
P gibt den Rand der alten Kupferplatte an, und die ausgezogene Linic @ den Umriss der
aufgelegten Platte. Die Kreuze R (Fig. 11) bezeichnen die Stellung der fritheren Stehbolzen
I, wiithrend die Punkte S ete. die Stellung der Schraubenbolzen S bezeichnen. Um die Biegung
V (Fig. 12 u. 13) der Platte herzustellen, benutzt man eine Gusseisenplatte von der Form A
(Fig. 14) die bei » genau die Biegung V (Fig. 12) hat. llierauf legt man dic zu faconni-
rende Kupferplatte &, ferner auf diese den weggenommenen Rahmen V (Fig. 14) und ver-
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bindet das Ganze mit Hiilfe des Bolzens I3 und des Biigels 7 durch kriiftiges Anzichen der
Mutter M. Damit die Kupferplatte gehtrig gehdmmert werden kann, legt man das Ganze
auf 2 starke Querhilzer C und verfiihrt dann auf folgende Weise:

Nachdem die kupferne Platte ausgegliiht und in kaltem Wasser abgekiihlt worden ist,
setzt man zuniichst den Hammer I auf den Husseren Rand der zu hiegenden Platte und
schligt mit einem schweren Vorschlaghammer kriiftig auf den Kopf des Hammers H und
zwar rund um den Rand der Platte nach innen zu. Nun setzt man bei § den Hammer P
auf und hiimmert mit dem Vorschlaghammer auch diese Stelle rund um den Rahmen ¥ an
diec Form an. Alsdann nimmt man cinen etwas leichteren Hammer von der Form I und
treibt die Platte noch fester von aussen his zur Mitte fest gegen die gegossene Form an.
Vermittelst einer Schablone aus dilnnem Eisenblech werden die Umrisse @ (Fig. 11) und die
Mittelpunkte S und R sauber auf der Platte gezeichnet, sowie der innere Umriss ¢ ' & &
der Oeffnung 0. Durch Bohren von dicht neben einander sitzenden Liochern wird die Oeff-
nung 7 ¢ & &’ heraus gebohrt und spiiter sauber mit dem Meissel nach vorgeschricbenem
Umrisse abgearbeitet. Das definitive Aufnieten resp. Anschrauben der Platte geschicht nun
weiter in dersclben Weise, wie dies im vorigen Beispiel nither ertrtert wurde.

Es kommt nicht selten vor, dass die Stehbolzen im Innern der Feuerbiichse
undicht sind (lecken oder laufen), wodurch Risse von den Stchbolzenktpfen ab im Kupfer-
blech entstehen und man hiiufig genithigt ist, die beschiidigten Stellen durch stiirkere Steh-
bolzenkdpfe zu bedecken oder gar wegzuhauen und Flicklappen aufzusetzen. Diese Reparatur
wird in der durch Fig. 15 angegebenen Weise ausgefiihrt. Man haut zuniichst mit dem Kreuz-
meissel den Theil « % ¢ d heraus und entfernt dieses Stiick, nachdem man dic Stchbolzen
abgebohrt und auf frither beschrichene Weise heraus genommen hat. Sodann stellt man nach
der Zeichnung oder mit Hiilfe einer Leere den aufzusctzenden Flicklappen 3 N O P her
und zeichnet zugleich darauf die Mittelpunkte der Licher « 84 & fiir die Bolzen, dic alsdann
sofort gebohrt werden. Nun bringt man diese Platte genau in ihre richtige Lage gegen dic
Feuerbiichswand, zeichnet auf der letzteren die Locher « B v & an, bohrt diese und schneidet
das betreffende Kopfschraubengewinde hinein. In diese 4 Licher schraubt man nun die vier
ersten Kopfschrauben ein und setzt dadurch die Platte vorliufig fest gegen die Wand. Dar-
auf zeichnet man alle tibrigen Kopfsechraubenlocher auf der Feuerbiichswand an und ebenso
von aussen her mit Hiilfe des Korners (Fig. 33 Tafel XV) die Stehbolzenlocher auf die nene
Platte. Der Korner, der in der Biichse B seine Fithrung hat, wird vermittelst cines Winkels
rechtwinklig zur Feuerbtichswand gehalten, so dass bei einem mit dem Hammer auf 4 ge-
flihrten Schlage die Spitze C genau das Centrum des zu bohrenden Stehbolzenloches markirt.
Sind alle Licher vorgezeichnet, dann nimmt man die Platte wieder ab und bohrt die Steh-
bolzenlicher in dieselbe, sowie fiir die Schrauben K (Fig. 15) alle Licher o B ¢ & in die alte
Feuerbiichsplatte, in welche Licher man ausserdem das betreffende Gewinde schneidet.

Ist dies Alles geschehen, so setzt man die Platte wieder an ihren Platz an der Feuer-
biichswand und schraubt alle Kopfschrauben in die Licher o 3 ¢ & ein, wobei die viereckigen
Kopfe abgewunden werden. Die verbleibenden Rundkipfe, sowic auch der kupferne Flick-
lappen werden nun rund um gestemmt und bleibt dann nur noch iibrig, die Stehbolzen ein-
zusetzen, wozu zuniichst von der fusseren Feuerbiichse aus mit Hiilfe des Gewindbohrers
(Fig. 33" Tafel XV) das Gewinde geschnitten wird. Das Einsctzen selbst geht in der Weise,
wie bereits frither beschriecben wurde, vor sich. Der Gang des Gewindes ist fiir alle Dicken
der Stehbolzen derselbe.



— 78 —

Schr hiiufig miissen dic Rohrwinde der Ieuerbiichsen griosseren Reparaturen
unterworfen werden: :

Es kommt z B. manchmal vor, dass die Siedrohrlocher der Rohrwand oval wer-
den. Setzt man in ein solches ovales Loch das runde Siederohr, so wird dasselbe an den
Seiten o £ ¢ & (Fig. 17 Tafel XII1) nicht gehorig anliegen. In diesem Falle driickt man das
Rohr miiglichst gegen dic cine Seite ¢ ¢ und fiillt den Raum a 8 (Fig. 17*) mit einem kupfer-
nen Streifen o § aus.  Driickt man nun das Rohr mit Hiilfe des Apparates Fig. 34 Tafel XV,
wie bereits frither beschrichen, stark gegen die inueren Wiinde der Licher in der Rohrwand
und behandelt dann das Siedrohr weiter, wie dies beim Einsetzen der Siedrdhre angegeben
wurde, so wird man ein ziemlich gutes Resultat erzielen.

Ercignet es sich, dass der Steg zwischen den Rohrlochern € und D (Fig. 16)
gerissen ist, so bohrt man zuniichst das Loch {8, schneidet Gewinde hinein, schraubt einen
Kupferstift ein und nietet an letzterem einen Kopf herunter, der moglichst den ganzen Riss
bedeckt.

Ist dic Rohrwand an einer Stelle stark zerstort, wie dies z B. in Fig. 16 auf
dem durch den Umriss m 2 o p q » abgegrenzten Felde dargestellt ist, so miissen die Rohren
aus dem Kessel genommen werden, damit man hinter der Rohrwand die kupferne Platte m n
o p q » aufnieten kann. Die Nieten 1, 2, 3, 4 cte. bestehen aus Kupfer und werden, wie aus
der Zeichnung erhellt, an Stellen gesetzt, die am zweckmiissigsten ein Durchbobren gestatten.
Tritt jedoch der Fall ein, wie bei 4, 7, 8 gezeichnet, dass durch das lose Stiickchen S kein
Niet gezogen werden kann, so muss man zu weiteren Iliilfsmitteln seine Zuflueht nehmen,
Man steckt niimlich dann in die Locher Z und I die messingenen Biichsen B (Fig. 18), so
dass dicselben im Innern des Kessels fest an der vorhin erwiihnten Platte &, dic ihrerseits
gegen die Rohrwand P anliegt, ansitzen und um den Theil & aus der Rohrwand hervorstehen.
Dieser Theil b wird nun sauber wmgenietet, so dass die Lochstellen selbst schr zuverlissige
Vernictungen abgeben und das gebrochene Stiick S vollstiindig festgehalten wird. Das Um-
nieten der Biichse B geschicht, wie Fig. 18 dies angibt, indem man das schwere Prelleisen
A gegen die Biichse B anhiilt, wiihrend man an der gegeniiber liegenden Seite den starken
Bolzen C in die Biichse cinsetzt und mit dem Nietmeissel N den Nietkopt sauber bildet, wie
es dic punktirte Linie »* 0’/ angibt. Der innere Durchmesser dieser Biichsen B ist stets klei-
ner als der #Hussere Durchmesser der Siedréhren und miissen sich also die in diese Diichsen
cinzusectzenden Siedrthren an ihrem Ende verjiingen, wie dies auch bei gewthnlichen Rohr-
wandlichern der Feuerbiichse der Iall ist.

Sollen am Langkessel der Locomotive beschiidigte Bleehe crsctzt werden, so
verfiihrt man auf folgende Weise: s wird das betreffende Blech zuniichst aus dem Kessel
genommen und nach demselben ein viereckiger Stab gebogen, so dass er genau dic Biegung
des alten Bleches angibt. Alsdann wird das Blech nach Anschmieden der beiden Ueber-
deckungen o und B (Fig. 19) kalt gewalzt, bis es genau die Form der erwiihnten Stab-
Leere crhalten hat. Dieses so zubereitete Blech wird nun-an die Stelle des beschiidigten
Bleches gebracht, woselbst man einige Locher anzeichnet und alsdann das Bleeh, nachdem
diese Licher gebohrt sind, vorliufig mit einigen Schrauben befestigt. Ist dies geschehen, so
werden alle iibrigen Locher vorgezeichnet und gebolrt. Sodann wird das Blech sauber nach
den Umrissen bearbeitet, definitiv am Kessel angesetzt, genietet und endlich verstemmt,
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Sonstige Blech- und Rohrarbeiten.

Sollen Bleche ganz rund gebogen werden und ist keine zweckmiissige Walze vor-
handen, die ein Entfernen der Druckwalze und somit das Wegnehmen des vollstindig rund
gewalzten Bleches gestattet, so hilft man sich auf folgende Weise: Ein Schornsteinrohr
z. B. biegt man zundichst so weit wic moglich auf der gewdhnlichen Walze. Alsdann um-
schlingt man das so gebogene Rohr 4 (Fig. 20) an seinen beiden Enden mit einer Kette,
die um den eiscrnen Stab S geschlungen und durch Drehung des Stabes verkiirzt wird, wo-
dureh sich das Rohr 4 vollstindig zusammen biegt. Liegen dic Riinder o und £ iber cin-
ander, so schicbt man iiber jedes Ende ein eisernes rundes Band, wodurch das Rohr zusam-
men gehalten wird und bequem gebohrt und genietet werden kann.

Sollen Bleche von circa 6™ Stiirke z. B. Tenderbleche gerade gerichtet werden,
so kann dies ebenfalls sehr zweckmiissig mit der gewodhnlichen Walze geschehen. Man stellt
die Walzen W (Fig. 21) genau nach der Horizontalen 4 3 und walzt das mit Erhéhungen
und Vertiefungen versehene Blech hindurch. Es wird sich dadurch nach 4, BB, biegen, man
dreht es dann um, wodurch nun die Biegung A, B, entstechen wird. Wiederholt man diese
Operation mehrmals, so wird man endlich ein ziemlich glattes und gerades Blech erbalten.

Das Richten von diinneren Blechen fiir Wagenverkleidungen und dergl. kann
auf diesem Wege und mit diesen Blech-Walzmaschinen nicht geschehen, sondern muss auf
besonderen Streckmaschinen oder von Hand bearbeitet werden. Das Richten (Strecken) diinner
Bleche von Hand erfordert sehr grosse Geschicklichkeit und Uebung.

Soll ein Rohr von 5—25™» aus Kupfer oder Messing hergestellt werden, so
schneidet man zuniichst cinen Streifen von der gehorigen Breite vom Bleche in der Lingen-
richtung der Faser ab, wozu man die in Fig. 36 gezeichnete Scheere braueht. Alsdann schliigt
man auf dem Sperrhaken (Fig. 38) mit Hiilfe eines holzernen Hammers den abgeschnittenen
Streifen glatt und schiirft ferner mit Hiilfe des Bankhammers die Riinder « und § (Fig. 34)
aus, wobei wiederum der Sperrhaken zu Hiilfe genommen wird. Durch das Behiimmern der
Seiten o und B sind diese jedoch hart und spride geworden und wollte man sie iiber ein-
ander lothen, so wiirden auf der Nabt Spriinge cntstehen, weshalb man die Streifen zuniichst
wieder ausgliiht, indem man sie mit der in Fig. 39 gezeichneten Zange anfasst und auf cin
rundes Schmicdcfeuer legt. Sind die Streifen aus Kupfer, so kiihlt man sie nach dem Aus-
glithen in Wasser ab; sind sie jedoeh aus Messing, so lisst man sie langsam an der Luft
abkiihlen. Zum Ausgliihen wendet man am besten Coaks an, da dessen Flamme reiner ist
und bei diesem Brennmaterial keine erdigen Bestandtheile am Kupfer hiingen bleiben. Nach
dem Ausglithen spannt man den Streifen im Schraubstocke ein und feilt die Kante o (Fig. 54)
sauber gerade, wiithrend man dic schriige Fliche @ b mit der Bastardfeile von Oxyd befreit
und mit moglichst rauher Oberfliiche versieht, weil auf solcher das Loth viel hesser, als auf
glatter Fliche hiilt.

Den so zubereiteten Streifen legt man nun der Quere nach tiber das Gesenkeisen A
(Fig. 40) und schliigt ihn mit Hiilfe des holzernen Hammers /1 hohl, wie dies die punktirten
Linien angeben. Auf einen flachen Tisch 7' (Fig. 41) wird dann mit Hiilfe des holzernen
Hammers H diec punktirte Form U erreicht. Nun legt man das gerollte Blech U in eine
Rinne des aus Weissmetall gefertigten Gesenkes 4 (Fig. 42), ausserdem je nach dem Durch-
messer des herzustellenden Robres das runde Eisen E in das Robr hinein, schliigt mit Hiilfe
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des eisernen Hammers die Blechseite a b fest um das Eisen £ und dann mit Hilfe des hol-
zernen Ilammers den Lappen ¢ d dariiber, so dass sich das Rohr wic in Fig. 43 darstellt.
Der Kopf P des runden Eisens E (Fig. 42) dient nur dazu, das Eisen £ nach der Richtung
des Pfeiles p weiter nach links zu treiben und auf diese Weise das Umlegen des Bleches
bisTans Ende fortsetzen zu kinnen.

Ist das Rohr so weit vorbereitet, so wird dic Naht der ganzen Linge nach mit Loth,
welches sich in einem Niipfchen mit Borax und Wasser befindet, belegt; der nasse Borax
dringt zwischen dic Wiinde des Kupfers und streut man nun trockenen Borax auf das feuchte
Loth, erhitzt ferner das Gemisch, so bleibt das Loth vorliufig fest auf der Rohre haften und
man kann letztere umdrehen, ohne dass das Loth abfiillt. Auf einem runden Schmiedefeuer
schmilzt man nun, indem man das Rohr langsam durch die weisse Flamme zicht, das Loth,
liisst die Lothung erstarren, kithlt die kupferne Rohre im Wasser ab (die messingene Rohre
liisst man langsam erkalten), befeilt mit der Bastardfeile die Naht und zieht mit der Schlicht-
feile das ganze Robr sauber ab.

Um einem so fabrizirten geraden Robr belichbige Biegungen zu geben, giesst man
es mit geschmolzenem Colophonium aus, nachdem man das eine Ende des Rohres mit cinem
hilzernen Stopfen verschlossen hat und erhitzt das ganze Rolr ein wenig. Zum Biegen selbst
wendet man dann den in Fig. 44 gezeichneten Apparat an. Derselbe besteht aus einem guss-
cisernen Gestelle A, das mit Hiilfe der Bolzen « b ¢ d ¢ f an das Iolz B, welches fest im
Boden der Werkstiitte sitzt, angeschraubt ist. Der gusseiserne Stiinder ist mit den Lichern
a B ¢ & = von verschicdenen Weiten, je nach den verschiedenen Durchmessern der zu biegen-
den Rohren versehen. Bei Rohren bis zu 40™" Durchmesser kann das Biegen mit der Hand
geschehen, withrend beim Biegen von Réhren bis zu 70™ schon llchelarme und bei noch
griosseren Durchmessern Seile {iber Rollen gespannt, Winden ete. zur lliilfe genommen werden
miissen. Ein Robr von 70™ Weite wiirde z. B. so gebogen werden konnen, wie es aus
Fig. 46 zu ersehen ist. In das Loch o« des gusseisernen Gestelles steckt man die zu biegende
Rihre 4, darauf nimmt man den eisernen runden Ilebel B, legt um ihn und um das Rohr
A den Ring R und zwischen beide das Stiick Holz 77, so wird, wenn man den Hebel B in
der Richtung des Pfeiles p driickt, die Biegung des Rohres erfolgen. Die Naht des Rohres
darf sich nie zur Seite (m n o oder m, n, o, Fig. 33) der Biegungsrichtung befinden, damit
cin Aufplatzen vermieden wird. Durch einfaches Erhitzen wird das Harz sauber aus dem
gebogenen Rohre entfernt. Zum Schneiden soleher Rohren auf die richtige Linge wendet
man eine Bogensiige an.

Soll ein Rohr von 25—160™" Durchmesser hergestellt werden, so nimmt man
gewohnlich Kupferblech von No. 11—8, zeichnet die nothige Breite mit Hiilfe der Reissnadel
vor und haut vermittelst des Flachmeissels den Streifen ab, wobei man eine eciserne Unter-
lage gebraucht. Sei 4 (Fig. 47) der abgeschnittene Streifen, so werden die Seiten « b und
¢ d gerade wie vorhin angegeben und wie dies im Durchschnitte & gezeichnet, abgeschriigt.
Der Streifen wird wieder ausgegliiht und die zu lothenden Flichen werden mit der Bastard-
feile abgefeilt und auf die Form U (Fig. 48) gebracht. Das weitere Umsetzen geschieht dann
auf einem langen runden Eisen F (Fig. 49), das man fest in den Schraubstock S gespaunt
hat. Um diese eisernc Stange schligt man wie vorhin den U-formigen Streifen, ohne ihn
jedoch auf die runde eiserne Stange festzuklemmen, so dass also die Form Fig. 50 erlangt
sein wiirde. Man gebraucht daher eiserne Stangen, die circa 10" geringeren Durchmesser
als dic zu bildenden Rohren haben.
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Ist die runde Form erzielt, so geht man zum Lothen tiber. Das Loth wird hierbei
innerhalb des Rohres aufgelegt S (Fig. 51), da man sonst das Rohr verbrennen wiirde, ehe
das Loth geschmolzen wiire. Ist das Lothen geschehen, so feilt man die Naht ab, bringt als-
dann das Rohr wiederum auf das Eisen E, klopft es mit Hiilfe des holzernen Hammers genau
rund und glittet ¢s endlich mit dem eisernen Hammer sauber ab.

Soll ein solches Rohr gebogen werden, so wird dasselbe zuniichst gegliiht, als-
dann wieder an dem einen Ende mit einem hilzernen Stopfen verschlossen und darauf voll
Harz gegossen. Ist das Harz erkaltet, so schliigt man an der anderen Secite cbenfalls einen
Stopfen ein, damit beim Biegen das Harz nicht aufspringen kann.

An den Stellen o und B (Fig. 52) der gebogenen Rohren mangelt die nithige Glitte
der Rundung und miissen dicse concaven Stellen stets, wenn es auf sauberes Aeussere an-
kommt, noch weiter bearbeitet werden. Man benutzt zu dieser Abglittungsarbeit die auf
Tafel 11 Fig. 53, b4 und 5D gezeichneten Himmer, wobei der Hammer Fig. 53 fiir grossere,
der Hammer Fig. 54 fiir kleinere, und der Hammer Fig. 55 fiir noch kleinere Biegungen
gebraucht wird. Das Glitten geschieht durch leichte Hammerschliige mit der runden Fliche.
Sollen die Rohren ein besonders schines Aussehen erhalten, so feilt man sie nach dem Ent-
fernen der Harzfiillung sauber mit der Bastardfeile und zieht sic schliesslich noch mit der
Schlichtfeile und sogar mit Sandpapier und Oel ab.

Messingene Flantschen It (Fig. 57) werden auf folgende Weise aufgesetzt: Das
Rohr wird bei a p fest umgenietet, alsdann verstreicht man mit Lehm die Nietfugen a 8 und
dic Naht N, damit das bei v und e angebrachte Loth nirgends wohin fortlaufen kann, wenn
es schmilzt. Ist A P der Feuerraum des Schmiedherdes, so verstopft man bei C mit dem
Stopfen § das Rohr, damit die Flamme nicht durch das Rohr schlage und dasselbe erhitze,
sondern nur das Loth ¢ und ¢ dic Wirme crhalte. Nachdem das Loth geschmolzen und
zwischen die zu lothenden Flichen eingedrungen ist, wird alles sauber abgearbeitet.

Genietete Rohren werden vermittelst des in Fig. 69 angegebenen Stempels auf fol-
gende Weise hergestellt: s sei z. B. 4 (Fig. 71) der zu einem Rolr zu biegende Streifen,
80 schligt man zuniichst mit dem Lochstempel die Locher o, biegt alsdann, wie bereits frither
beschrieben, das Blech rund, bringt dasselbe auf das runde Eisen F (Fig. 72) und steckt
durch die Oeffnung a von unten her den kleinen Nieten B. Auf letateren setzt man den Stem-
pel P (Fig. 70 und 73) und schligt kriiftig mit dem Hammer darauf, wodurch sich die Bleche
fest aneinander driicken und der Niet aus den Blechen heraustritt; alsdann nimmt man den
zweiten Stempel 7 (Fig. 70"), setst ihn auf den Nieten und bildet den Nietkopf.

Sollen die Riinder grisserer Bleche rechtwinklig umgebogen werden, so spannt
man das in Fig. 74 gezeichnete Eisen in den Schraubstock, steckt das Blech zwischen die
beiden Arme 4 und B, spaunt dic Arme fest zusammen und schligt auf den Seitenfliichen
des Eiscns das Blech « (Fig. 75) um.

Ferner sei noch hemerkt, dass, wenn faconnirte Riinder irgend eines aus dinnem Kupfer-
oder Messingbleche hergestellten Gegenstandes verstiirkt werden sollen, dies durch cingelegten
Eisendraht, wic dies spiiter bei der Klempnerei beschrichen werden wird, oder durch Ein-
giessen von Blei geschehen kann. So konnte man z B. den Rand des Doms D (Fig. 70)
durch Fiillen des Wulstes o 8 mit Blei zweckmiissig verstiirken. Befindet sich im Dom eine
cingedriickte Stelle o B (Fig. 78), welche wieder entfernt werden soll, so hiilt man mit der
Faust das Eisen (Fig. 77) gegen den eingedriickten Theil und schliigt mit dem Hammer rund
um diese Stelle bis alles wieder glatt geworden ist.

Oberstadt, Technologic der Eisenbahnwerkstiitten, 11
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Um die Faconnir- und Treibarbeit des Kupferschmiedes niiher zu beschreiben,
wollen wir als Beispiel die Anfertigung eines runden Schiilehens (Fig. 58) wiihlen:

Man nimmt zuniichst ein Kupferblech und zeichnet mit dem Zirkel einen Kreis von
ctwas grosserem Durchmesser, als derjenige des oberen Randes der Schale misst, niimlich:

fir 20°™ Durchmesser (D) bei einer Tiefe von cirea - einen Kreis von 23°em

n 30¢m n n n n n n n ” n n n 34cem
” 4Qem n n n ” n n n ” n n n 45°m
n 50 ” n n n n n n " n n n 55em
" 100 em ” ” " n 1 10 cm’

n n n n n n n

wobei beriicksichtigt werden darf, dass das Kupferblech, sowie auch das Messingblech schr
bedeutend durch Hiimmern gestreckt werden kann und es daher durchaus nicht genau auf
Einhaltung der Durchmesser ankommt. Sollte man jedoch zu wenig Kupferblech genommen
und das Schiilchen schon sehr stark gehiimmert haben, so muss man es vor weiterem Hiim-
mern zuniichst ausglihen und in Wasser abfrischen. Ist das Schiilchen aus Messing verfer-
tigt, so schligt man zuniichst mit dem holzernen Hammer alle Spannung aus der getriebenen
Wolbung und erwiirmt alsdann das Schiilechen auf dem Schmicdefeuer sehr vorsichtig vom
diusscren Rande nach dem Centrum hin in der Richtung des Pfeiles p (Fig. 59), wobei 4 das
Schmiedefener und S das zu erwiirmende Schillchen bedeutet. Wiirde man ein derartiges
gehiimmertes Schillchen durchschneiden, so wiirde man finden, dass der Boden bei o (I'ig. 60)
dic friibere Dicke des angewandten Kupferbleches beibehalten hat und dass diese Dicke bei-
nahe noch bei B vorhanden ist, wihrend dieselbe bei y sehr abgenommen hat.

Das Ausschneiden der runden Scheibe aus dem Kupferbleche geschieht vermittelst der
Scheeren Fig. 35 u. 36. Die grosse Scheere Fig. 36 braucht man fiir stirkere Bleche; man
spannt sie mit dem Theile 4 fest in den Schraubenstock und schneidet vermittelst des Armes C.
Bei diesen Scheeren miissen besonders die Spitzen gut schneiden, da diese meistens in An-
wendung kommen. Die Scheere Fig. 35 schneidet Blechdicken bis zu No. 22. Ist die Scheibe
geschnitten, so nimmt man einen mit der kugelfsrmigen Vertiefung « b ¢ versehenen cichenen
Block A4 (Fig. 61), legt die Kupferseheibe K darauf, schligt mit dem Hammer (Fig. 54) auf
den Rand des Bleches und dreht das Blech dabei langsam rund herum, bis der ganze Rand
gehiimmert und dadurch die in Fig. 63 gezeichnete Form erlangt ist, die eine Tiefe von
circa 15™= hat. Nun geht man zum Tiefertreiben iiber, indem man das Ambosstickehen
(Fig. 62) in den Schraubstock setzt und das Schiilchen mit dem kleinen Hammer Fig. 55
vollstindig rund austreibt (Fig. 63), wobei die Schliige allmiilig von dem Umfange des Schiil-
chens bis zum Mittelpunkte desselben gefiibrt werden. Darauf setzt man ein Ambosstickchen
mit rundem Kopf in den Schraubstock und treibt nun mit dem Hammer (Fig. 56) den Rand
sauber glatt, wobei man nachsicht, ob der vorgeschricbene Durchmesser von 12¢m erreicht ist.
Ist derselbe zu gross, so schligt man denselben mit Hiilfe des hilzernen Hammers kleiner,
indem man das Kupfer bei K rund um hiimmert. Gentigt dies nicht, die Weite auf den vor-
geschriebenen Durchmesser zuriickzufiibren, so spannt man den Ambos (Fig. 65) in den
Schraubstock und treibt den Rand des Schilchens auf einen kleineren Durchmesser (Fig. 66).
Hierdurch wird allerdings ein kleinerer Durchmessser, aber auch eine grisserc Tiefe des
Schiilchens erzielt, so dass man nachtriiglich den zu hohen Rand mit der Scheere rund um
abschneiden muss.

Sollen grissere Stiicke wie z. B. Dome von Locomotiven aus Messing herge-
stellt werden, so geschicht das Treiben im Prineip auf die vorhin beschriebene Weise; nur
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wird der Dom in 2 cylindrischen Hilften und einem Kugelabschnitte hergestellt, welche
Theile dann mit den sog. Schwalbenschwanz-Verbindungen gelothet werden. Diese Schwalben-
schwanz-Verbindungen werden in folgender Weise ausgefiihrt:

Der Kupfer- oder Messingstreifen 4 (Fig. 67), wird wie gewthnlich bei « und g zum
Rundlegen und Lithen abgeschriigt, und dann an der Seite o vermittelst der Scheere mit den 4
Einschnitten m n o p versehen; darauf wird der Theil B etwas in die Hohe und werden die
Theile C und D etwas nach unten gebogen. Beim Rundbiegen des Bleches A4 (Fig. 68) sorgt
man, dass der Rand B swischen die auf- und abgebogenen Theile sich einschiebt. Schligt
man dann mit dem Hammer dic ganze Verbindung fest zusammen, so bleibt selbst bei einer
sehr langen Naht die Rohre genau rund stehen und kann also bequem gegliiht werden.

Klempnerel

Um die in der Klempnerei vorkommenden Arbeiten und die dabei benutzten Werk-
zeuge kennen zu lernen, soll wieder ein spezielles Arbeits-Beispiel gewiihlt werden und zwar
die Anfertigung einer Oelkanne:

Zunichst schneidet man die 2 Bleche, die den cylindrischen Theil @ b ¢ d (Fig. 79)
der Kanne bilden sollen und biegt dieselben so, dass sie die in Fig. 80 gezeichnete Form
annehmen. Da aber Weissblech moglichst wenig gehiimmert und niemals gefeilt werden
darf, wird das gerade Blech in folgender Weise gebogen: Man spannt zuniichst das Eisen
(Fig. 65) in den Schraubstock und zieht mit beiden Hinden das Blech iiber den runden Theil
dicses Amboses hin und her und zwar bald diagonal, bald parallel zu den Blechkanten, damit
keine Falten im Bleche entstehen (Fig. 81). Man gibt dann mit den Zirkelspitzen die zu
itberdeckenden Niihte an und lithet dieselben vorliufig an 2 Punkten o und § (Fig. 82) fest.

Zum Lithen wendet man die kupfernen Lothkolben (Fig. 83, 84) und zwar in folgender
Weise an: Man macht den Lothkolben warm und streicht ihn tiber ein Stiickchen Salmiak;
alsdann taucht man cinen Pinsel in eine Auflosung von Zink in Salzsiiure und streicht diese
Fliissigkeit tiber die zn lothenden Nithte ¢ & und o’ b/, worauf man den Lithkolben iiber
das Zinnloth, das aus ciner Legirung von 50 Theilen Blei und 50 Theilen Zinn besteht und
daraunf ebenfalls iiber die Niithe o B streicht, wodurch augenblicklich die Verlothung dureh
das iibertragenc Zinnloth hergestellt wird und die Verbindungsstelle nur mit etwas Putzwolle
abgerieben zu werden braucht. Um lange Niihte zu Isthen, spannt man das runde Eisen H
(Fig. 85) in den Schraubstock A, schiebt die Hiilse B mit der Naht nach oben darauf,
driickt dieselbe mit dem Holze 7’ an und streicht den Lothkolben der Liinge des Holzes
nach bequem fiber die zu lithende Naht. Die Luothkolben bestehen fiir Zinnloth stets aus
Kupfer, da das Zinnloth an Kupfer hiingen bleibt, wiihrend ciserne Lithkolben zum Lithen
mit Compositionsmetall (Weissgussmetall) angewandt werden, da bei kupfernem Lithkolben
das’im Weissgussmetall enthaltene Antimon das Kupfer angreifen wiirde. Hierbei sei noch
bemerkt, dass die Niihte stets nach rechts laufen, also (den Gegenstand von vorn gesehen)
nach rechts iiberdecken (I'ig. 80).

Darauf spannt man das Treibstockechen (Fig. 62) in den Schraubstock und schligt mit
dem Hammer (Fig. 56) den Rand « «’ (Fig. 87) fiir die Verbindung des Bodens der herzu-
stellenden Kanne. Alsdann schneidet man mit Hiilfe der Scheere (Fig. 35) den Boden und
zwar etwas grosser als der Durchmesser o o’ ist, spannt das Eisen (Fig. 65) in den Schraub-
stock und schligt (I'ig. 88) mit dem hilzernen Hammer die Kanten des Bodens scharf um,

11%
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Ferner legt man das durch dies Himmern krummgezogene Bodenblech auf die Bahn des
Treibstockehens 4 (Fig. 89) und schligt rund um auf den aufrechtstehenden Rand, wodurch
das Blech wieder genau gerade wird. Jetzt passt also die Biichse B genaun in den Deckel
D (Fig. 90) und man schligt nun mit dem Hammer den verticalen Rand D etwas um, wo-
durch der Rand o vorliufig festgeklemmt wird (Fig. 91). Alsdann setzt man das Ganze auf
das Treibstockehen, schligt mit der scharfen Kante des Hammers den Rand vollstindig um
und mit Hiilfe des holzernen Hammers, wie Fig. 92 dies angibt, die ganze Verbindung fest
zusammen. Schliesslich 16thet man den Rand auf gewthnliche Weise rundum, so dass also
die Kanne bis zur Form ¢ (Fig. 93) hergestellt ist.

Darauf schneidet man das Blech E zur Herstellung des conischen Theiles D (Fig. 94),
wozu wiederum Zirkel und Scheere gebraucht werden, nimmt den Sperrhaken (Fig. 38) zur
Hand und zieht tiber das Horn 4 (Fig. 95) das geschnittene Blech mit beiden Hinden hin
und her, bis es die vollstindig richtige Biegung erlangt hat und also wie bei F' (Fig. 90)
erscheint. Jetzt 16thet man die Naht « und hiimmert das Ganze nochmals rund herum sauber
ab, wobei wiederum das Horn des Sperrhakens in Anwendung kommt. Weiterhin nimmt
man das Stockchen Fig. 97, spannt dasselbe in den Schraubstock, schligt mit dem Hammer
(Fig. 55) die Hohlkehle a (Fig. 98) und setzt den so gebildeten conischen Theil D derart
auf den cylindrischen C (Fig. 99), dass die Lothnihte B genau iibereinander fallen.

Es folgt nun die Fabrikation des Halses H (Fig. 100) und des Deckels der Kanne.
Zuniichst schneidet man das Blech 4 (Fig. 101), zieht die Linie o j, spannt das Stockchen
(Fig. 102) in den Schraubstock, schligt die Kante « § der Linge nach um (Fig. 103) und
spiter mit Hiilfe des holzernen Hammers fest auf das Treibstockchen 4 (Fig. 104). Als-
dann spannt man den Sperrhaken (Fig. 37) in den Schraubstock und schligt den Blech-
streifen darum, wodurch der Ring » gebildet wird (Fig. 105"). Nun nimmt man wiedernm
einen Blechstreifen und bildet den Ring », (Fig. 106), setzt diesen Ring 7,, nachdem derselbe
gelothet ist, in den conischen Theil der Kanne (Fig. 107), Isthet rund herum und setzt als-
dann den Ring » dariiber.

Zur Fabrikation des Deckels schneidet man ein rundes Blittchen (Fig. 108), legt es
auf den eichenen Block A, der mit der Vertiefung o versehen ist, und treibt mit Hiilfe des
Hammers die gewolbte Form B (Fig. 109), welche Wolbung dann noch vermittelst des hilzernen
Hammniers und des Ambosstickchens C (Fig. 110) vollstiindig geglittet wird. Darauf setzt
man das Eisen (Fig. 111) in den Schraubstock, schligt mit dem holzernen Hammer die
Kante o (Fig. 112) um und setzt das nun so gebildete Stiick & auf den Ring » (Fig. 113).

Nun gehen wir zur Bildung des Handgriffes H (Fig. 114) tiber. Zu diesem Zwecke
schneidet man zuniichst das entsprechende Blech (Fig. 115) und zeichnet die beiden Linien
u und %/, an welchen Stellen der Eisendraht eingelegt werden soll. (Die Breiten o und «,
werden gleich 2'/, mal dem Durchmesser des einzuwickelnden Drahtes genommen.) Wie
bereits frilher beschrieben, legt man nun die Kanten » und «’ der Linge nach um, und
zwar zuerst wic bei A (Fig. 116) angedeutet und dann wie bei B (Fig. 117) gezeichnet,
legt dann den gerade geschlagenen Draht hinein und schligt das Blech sauber um denselben
herum (Fig. 118 und 119). Ferner spannt man ein rundes Eisen in den Schraubstock
(Fig. 120) und gibt dem soweit hergestellten Handgriffe dic verlangte S-Form, wobei man
sich ebenfalls des holzernen Hammers bedient. Zum Krummbiegen und Abschneiden der
Driihte benutzt man runde und flache Draht- und Beisszangen.

Alsdann geht man zur Fabrikation der Ausgussrohre iiber. Das zu schneidende Blech
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erhilt zungichst die Form A (Fig. 121), wobei zu bemerken ist, dass alle diese vorkommenden
Formen stets nach vorriithigen Schablonen geschnitten werden miissen, da das Construiren
dieser Formen fiir den Arbeiter in vielen Fiillen zu schwierig und jedenfalls sebr zeitraubend
sein wiirde. Diesen Blechstreifen rollt man wieder wie frither beschrieben, wozu das lange
Horn der Sperrhaken (Fig. 122) gebraucht wird. Nachdem die Naht 3 gelothet ist, wird
die Rohre a b ¢ (Fig. 123) sorgfiiltiz aufgepasst. Die Herstellung des Sttickchens 2 (Fig. 123
und 124) bedarf keiner weiteren Erliiuterung; es wird so aufgelothet, wie dies aus (Fig. 123)
erhellt. Bevor man das Rohr an die Kanne lothet, schligt man zuniichst das Loch o (Fig 123)
und benutzt hierzu den in Fig. 69 gezeichneten Durchschlag in der Weise, dass man auf
die Spitze des Sperrhakens A (Fig. 126) ein Stick Blei P, darauf das zu durchlochernde
Blech legt und mit dem Durchschlag das verlangte Loch o schligt.

Nun sind alle Theile verfertigt, so dass man nur in bereits beschriebener Weise das
Ganze zusammen zu lothen braucht. Das Verbindungsblech 3 (Fig. 79) dient zur Verstiirkung
der Kanne und bedarf keiner weiteren Erliduterung. Die etwa anzubringenden Oesen zum
Aufhiingen der Kanne, kionnen aus Blechstreifen, z. B. von der Form A (Fig. 127) ge-
fertigt werden.

Die Seiten werden nach den Linien « und B umgelegt und wird ein zweites Blech
zwischen diese Riinder gepresst, wie dies im Durchschnitte bei B zu sehen ist. Das Durch-
lochern bei o (Fig. 127) geschicht mittelst eines Durchschlages S (Fig. 128) auf Blei, wobei
das Blech bei « unten einen Rand bekommen wird. Der Lappen A wird dann, nachdem
man ihm noch dic richtige Biegung gegeben hat, aufgelithet und die Kanne ist fertig.




V. Capitel.

Radsatz-Reparaturen und Locomotiv-
Schlosserei.

(Tafel XIV u, XV.)

Radsatz-Reparaturen.

Je zwei Riider mit ihrer Achse werden Radsatz, Riiderpaar, Satzachse oder auch
schlechtweg Achse genannt. Die hauptsiichlichsten Reparaturen, welehe an den Radsiitzen
vorkommen und sich immer wiederholen sind — abgesehen von den Dreharbeiten — Ab-
und Aufzichen der Reifen, sowie Ab- und Einziehen der Achsen (Kurbelzapfen ete).

Abziehen und Auflegen der Radreifen.

Die Radreifen kinnen aus Eisen, Puddelstahl oder Flussstahl (Tiegel-, Bessemer-, Martin-
stahl) bestchen. Die Dicke derselben betriigt in neuem Zustande 50 bis 75"™; die Breite
135mm, der Querschnitt, wie er in letzterer Zeit meistens zur Anwendung kommt, ist in Fig. 8
in wirklicher Grisse angegeben.

Wenn die Riider einige Zeit Dienst gethan haben, wird die Oberfliche « b ¢ (Fig. 8)
allmiilig sich der Form « 3’ ¢ (punktirte Lini¢) niihern. Ehe jedoch der Radreif diesen
Querschnitt angenommen hat, der das Rad wegen des vergrisserten Spiclraumes im Gleise,
des Verlustes der Conizitiit und der grossen Hihe des Spurkranzes (Reifflantsches) betriebs-
unsicher machen wiirde, wird der Radreif abgedreht und dadurch wieder in seine urspriingliche
Form a b ¢ gebracht. Dadurech wird der Reif natiirlich immer diinner und muss endlich,
sobald er seine Minimalstiirke (22 resp. 19=») erreicht hat, abgenommen werden.

Zum Abziehen der Radreifen dient der in Fig. 3 Tafel X1V gezeichnete Radreifen-
glithofen, der durch zweckmiissiges Erwiirmen der Reifen ein Ablosen derselben vom Rad-
korper bewirkt. Die Kohlen, welche die Eigenschaften der Schmiedekohlen haben und fein
zerstampft sein miigsen, werden hier in viereckig gegossenen Kiisten A, deren 8 Stiick vor-
handen sind, durch die Trichter « gebracht. Das innere dieser Kiisten ist mit feuerfesten
Steinen flaschenformig, wie bei ¢ gezeichnet, ausgefiittert. Der Wind tritt zuniichst von der
allgemeinen Windleitung aus in die Rohre D, alsdann in den gemauerten Cylinder F' und
dringt von dort durch die gemauerten Kaniile K in die 8 Rohren d. Die erwiihnten 8 Kiisten
A ruhen auf der gusseisernen Platte P und sind auf radial gelegten Schienen verschiebbar,
sodass sie je nach der Grosse des abzuziehenden Reifen radial verstellt werden kinnen,
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Da wo Gas zur Verfiigung steht, wendet man auch Apparate folgender Art an: Je
nach der Grosse der Riider sind 6 oder 8 gegossene Stithle 8’ (Fig. 4) vorhanden, auf welche
die gegossene Platte P geschraubt ist. Auf Letztere wird das abzuziehende Rad R niederge-
lassen, wobei die Oeffnung L der Platte zum Durchlassen der Nabe und des Schenkels des
abzuziehenden Rades dient. Um das Rad herum liegt das ringformig gebogene Gasrohr @,
welches, wie in Fig. D nither angedeutet ist, mit feinen versenkten Lichern, die bei « 3 =™ und
bei 8 1',™ lichte Weite haben, versehen ist. Bei 7' ist dieses Rohr an zwei diametral
gegentiberliegenden Punkten je mit einem abwiirts steigenden Rohr I verbunden, welches
sich auf dem Fusshoden nach dem Mittelpunkt wendet und mit dem gegeniiber liegenden
zusammen kommt, In dieses vereinigte Rohr K, welches rechtwinklig abliiuft, miinden, wie
in Fig. 6 niiher angedeutet ist, die beiden mit den Hihnen O und O’ versehenen Rihren I
und N. Das Rohr N wird mit der Windleitung und das Rohr M mit der Gasleitung in
Verbindung gebracht und die beiden Schliissel der llihne O und O’ sind derart construirt,
dass man den Hahn O der Gasleitung 3/ nur dann iffnen kann, wenn bereits der Hahn der
Windleitung gevffnet ist. Beide Gase mengen sich im Rohre K und stromen aus dem ring-
formig gebogenen Rohre durch die feinen Licher o (Fig. 5) gegen den Radreif des Rades R,
wodurch derselbe nach dem Anziinden mit einem Feuerring gleichmiissig umgeben ist. Man
bedeckt das Ganze mit der aus Blech verfertigten Kappe Y, deren Decke eine concentrische
Oeffnung ¢ d ¢ hat, und deren Seitenwandung mit 4 Guekléchern Z versehen ist, die mittelst
eines Schiebers nach Belieben geiffnet oder geschlossen werden konnen. Zum bequemen
Ab- und Aufsetzen dieser Kappe dienen die Biigel a.

Zur Handhabung der Riider bedient man sich eines festen Krahnes der in- zweck-
miissiger Weise in der Nihe der Oefen aufgestellt ist. Der abzuziehende Radsatz wird mit
Hiilfe dieses Krahns gefasst und mit senkrecht stchender Achse auf die Platte P nieder-
gelassen, so dass ein Rad R (Fig. 3 und 4) horizontal und concentrisch zu den 8 Feuern
zu liegen kommt. Diec aus den 8 Kiisten A austretenden Flammen umspielen nun den Reif
auf scinem ganzen Umfange, sodass sich dersclbe nach circa 15 Minuten hinreichend aus-
dehnt, um mit einigen Hammerschliigen vollstindig vom Rade abgelost werden zu konnen.

Zum Auflegen der Reifen und zwar speziell zaum Glithen und Anwiirmen der aufzu-
legenden Reife benutzt man einen Flammofen von etwa der in Fig. 7 gezeichneten Art. Dic
Kohlen werden hier auf den Rost A geworfen, wozu die Thiire B und der Kanal & dienen;
die Flamme dringt in den Raum ¢, der mit feuerfesten Steinen ausgeflittert ist, zieht alsdann
durch die Kaniile @ ¢ d e f zum Hauptkanal D hinab, der zum Schornstein fiihrt und dessen
Zug durch das Register R regulirt wird. Auf dem Herde dieses Ofens sind 2 Schienen ¢
angebracht, die zur Aufnahme des Reifen Z, welche in dieser Lage gleichmiissig von der
Flamme umspielt und glithend gemacht werden kann, dienen,

Ist letateres Resultat erzielt, so offnet man die Thiire 7, zieht den Reif vermittelst
ciserner Haken nach vorn und lisst ihn vermittelst der geneigten Schienen m n auf die guss-
ciserne Platte II gleiten. Der Radsatz, um welchen nun der Reif gelegt werden soll, wird
wie vorhin mit cinem Krahn gefasst und senkrecht genau in den Reifen eingelassen, der dann
crkaltet und sich fest um das Rad legt. In manchen Werkstitten lisst man diese letste
Manipulation des Reifauflegens in der Weise vor sich gehen, dass man den Radsatz nicht
wendet, sondern in horizontaler Lage der Achse auf Bicke legt und dafiir die Reifen ver-
mittelst geeigneter Haken in verticaler Stellung tiber die Riider legt. Diese Methode ist sogar,
wenn das Personal gut eingeiibt wird, noch einfacher und fordernder als die vorher ange-
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fihrte, wie auch bei ihr der Krahn wegfallen kann, da das Aufsetzen des Radsatzes auf die
Bicke vermittelst geeigneter Hebel leicht und schnell geschehen kann,

In gewissen Itillen ist eine plotzliche Abkithlung der Reifen vermittelst Wassers nothig.
Zu diesem Zwecke liegt die Platte H auf dem cylindrisch ausgemauerten Theil p ¢ » s und
wird durch die radialen Mauern « 3 ¢ & = » getragen. Mit Hiilfe der Wasserleitung wird
dieser Raum durch 6ffnen eines Hahnes schnell mit Wasser geflillt, das durch die Oeffnung o
der gusseisernen Platte dringt und das Rad abkiihlt. Durch Aufziehen der Schieber R’ ent-
weicht das Wasser durch den Canal .

Die Arbeit des Reifaufziehens beginnt zuniichst damit, dass der aufzulegende Radreif
auf den betreffenden Durchmesser sauber rund ausgedreht oder auch nur, wie es bei manchen
Bahnen geschieht, vermittelst des Ausweite-Dornes in warmem Zustande ausgeweidet wird,
wobei zu beriicksichtigen ist, dass dieser lichte Durchmesser des kalten Reifen einige Milli-
meter kleiner sein muss als der Korper des Rades, um welches der Reif gelegt werden soll.
Die Grosse dieses ,,Schrumpfimaasses® hiingt vom Material, dem Durchmesser des betreffenden
Reifen und in vielen Fillen auch wieder von der grisseren oder geringeren Steifigkeit des
Radkorpers ab.

Ist der Radkorper verhiiltnissmiissig schwach, so kann es vorkommen, dass er in
Felgenkranz und Speichen zusammen gedriickt wird, wenn man das Schrumpfinaass zu gross
nimmt und dann durch Erbitzen den Reif so weit ausdehnt, dass er um das Rad gelegt
werden kann. Als eine aus der Erfahrung getundene Regel gilt, dass der lichte Durchmesser
des Reifen pro 1™ Radkorper-Durchmesser fiir Eisen und Puddelstahl ecirea 1mm, fiir Fluss-
stahl 0,9m» kleiner sein muss als der Radkorper.

Eiserne Reifen werden bis zur Rothgliihhitze erwiirmt, und dann, wenn der Radkorper
hineingesteckt ist, mit kaltem Wasser abgekiihlt. Die stiihlernen Reifen hingegen, werden
nur handwarm gemacht und nicht mit Wasser abgeloscht; man lisst sic im Gegentheil lang-
sam auf dem Radkorper erkalten. Zu fest aufgespannte Radreifen haben besonders im Winter
bei wechselnder Temperatur Neigung zum Springen, withrend zu lose aufgelegte Radreifen sich
leicht auf dem Felgenkranz verschieben und sich selbst ablosen konnen, wenn die Schrauben-
bolzen brechen, die zur Befestigung der Radreifen auf den Radkorper dienen.

Bis vor kurzer Zeit bestand die weitaus verbreiteste Reifenbefestigung in durchgehen-
den Bolzen, wie dies Fig. 9 und 10 angeben, oder auch inneren Kopfschrauben. Der Bolzen
in Fig. 9 ist bei @ b conisch und bei » ¢ cylindrisch, withrend der Bolzen in Fig. 10 bei
a b cylindrisch bei b ¢ auf eine Hohe von nur 2m™ conisch und bei ¢ d cylindrisch ist.
Diese letzte Kopfart der Bolzen bewihrt sich am besten und kann auch am lcichtesten aus-
gefithrt werden. In neuerer Zeit ist man zu der Erkenntniss gekommen, dass die Bolzen schr
bedeutende Veranlassung zum Springen der Reife geben und anderseits durchaus nicht die
Fihigkeit besitzen, gesprungene Reife gegen giinzliche Ablosung zu schiitzen, weshalb man
sich allenthalben den peripheren Befestigungsarten zuwendet.

Es konnen Fiille vorkommen, wo nach einiger Dienstzeit die Radreifen lose auf dem
Radkorper sitzen und also dienstgefihrlich werden. Man erkennt diese losen Radreifen durch
Anschlagen mit ecinem Ilandhammer. Schnellt der Hammer elastisch zurtick und gibt dabei
cinen guten Klang, so sitzt der Reif fest; springt hingegen der Hammer nicht ab, und ist
der Ton dumpf, so sitzt der Reif los. Solche Reifen miissen sofort abgeltst und auf einen
kleinen Durchmesser gebracht werden, wozu sowohl fiir ciserne als fiir stihlerne Reifen das
folgende Verfahren angewendet werden kann.
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Der Reif wird zunichst in dem Glithofen, bei Eisen bis zur Rothgliihhitze und bei
Stahl bis zur Dunkelbraungliihhitze gebracht und alsdamn auf die gusseiserne Platte H (Fig.
7 und 11) gelegt. Durch Oeffnen des Wasserhahns lisst man das-Wasser bis auf die Hohe
a b (Fig. 11) steigen, wodurch also dic unterc Hilfte m »n o p des Rades B plotzlich abge-
kiihlt wird, wiihrend man die obere Hilfte m » ¢ + langsam erkalten Lisst. Alsdann bringt
man den Reifen wiederum in den Ofen und legt ihn dann umgekehrt auf die Platte. Man
offuct abermals, nachdem zuvor das Wasser abgelassen worden ist, den Wasserhahn und
lisst das Wasser wiederum bis a b steigen, wodureh nun die Miilfte ¢ 72 » » des Reifen
zuerst abgekiihlt wird, und die andere Hilfte m n o p langsam erkaltet. Durch eine der-
artige Operation kann der innere Durchmesser bedeutend vermindert werden und zwar kann
man einen eisernen Reif um eine Differenz bis zu 30™» einen stiihlernen bis zu 20™» pro 1™
Durchmesser verkleinern. Um ein derartiges Resultat zu erzielen, muss aber die vorhin
beschriebene Operation sehr hiiufig wiederholt werden, da der Reif bei jeder Operation hich-
stens 2'/,mm pro 1™ Durchmesser verliert. Ist jedoch ein derartiger Reif, er sei von Stahl
oder von Eisen, auf 10™» pro 1= Durchmesser zusammengestaucht, so ist es nicht zweck-
miigsig, weiter mit dicsem Verfahren fortzugehen, da der Reif sich krumm zieht, resp. ellip-
tisch wird, und ausserdem dic¢ innere Fliche die conische Form annimmt, wie Fig. 12 dies
veranschaulicht.

Abziehen und Einziehen der Achsen.

Die Achsen der Riider werden vermittelst der hydraulischen Presse ein- und abgezogen.

Um cin gutes Resultat zu erzielen, wird die Nabe 4 (Fig. 13) des Rades sauber
cylindrisch ausgebolrt und dem Nabensitze B der Achse cinen um ein Haar grisscren
Durchmesser als 4 gegeben. Man nimmt hierzn mit dem Krummzirkel das saubere Maass
des vorgeschriebenen Durchmessers A und macht B so gross, dass der Krummzirkel etwas
steif itber den Nabensitz B hingleitet. Mit IHiilfe des Presskolbens C, presst man dic Achse
in die Radnabe, wobei das Rad R durch die beiden Stangen X und Y in fester Lage er-
halten wird. Wagen- und Tender-Achsen werden mit einem Druck von 40 bis 60 Tonnen,
Locomotiv-Achsen mit einem Druck bis zu 80, selbt 100 Tonnen eingepresst, doch muss
darauf geachtet werden, dass damit nicht gar zu weit gegangen wird, weil in gewissen Fiillen
bei einem zu starken Drucke ein Aufplatzen des Radkorpers stattfinden kann. Auch reicht
ein derartiger Druck hin, das Rad vollstiindig fest auf die Achse zu pressen. Bei Locomotiv-
Achsen setzt man noch einen stihlernen Keil ein, wiihrend derselbe bei Wagenachsen voll-
stindig tiberfliissig ist und daher nur selten noch zur Anwendung kommt. Wird er ange-
wendet, dann fertigt man ihn am zweckmiissigsten aus geschmiedetem Stahl.

Kurbelzapfen werden mit etwas Conus eingezogen und zwar gibt man ihnen einen An-
zug von circa 1™ auf eine Linge von circa 20°". Steckt man einen solchen Zapfen B
(Fig. 14) in das Loch 4, so miissen beide so zusammen passen, dass der Theil ¢ noch um
einige Millimeter heraussteht und wird dann mit der Presse der Conus vollstindig in den
Radkorper ¥ eingepresst. Soll der Kurbelzapfen innen vernietet werden, so fraist man vorher
den Theil X Y aus, sodass, wenn der Conus ganz hineingetrieben ist, leicht der Nietkopt K
(punktirte Linie) geschlagen werden kann. Das Herausnehmen derartiger Zapfen verursacht
oft grosse Schwierigkeiten, da sie ungemein fest sitzen und es kann vorkommen, dass sie
durchaus nicht weichen wollen. In solchen Fiillen ist es zweckmiissig, nachdem der Niet-

kopf abgehauen ist, ein Loch von circa 20 bis 40™» in der Achsenrichtung zu bohren,
Oberstadt, Technologic der Eisenbahnwerkstiitten, 12
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wonach es in den meisten Filllen gelingen wird den Zapfen zum Weichen zu bringen. Da
es von grossem Vortheile ist, die Zapfen von Zeit zu Zeit herauszunehmen. und auf ctwaigen
Aunbruch zu untersuchen, so empfichlt es sich, die Befestigung so zu wiiblen, dass ein Her-
ausnchmen nicht allzu schwierig ist.

Locomotiv-Schlosserei.

In den Eisenbahnwerkstiitten hat sich die Schlosserei nicht allein mit den Locomotiv-
Reparaturen, sondern auch mit vielen im Wagenbau und an sonstigen zum Eisenbahnbetrieb ge-
horigen Ausriistungsgegenstiinden vorkommenden Arbeiten und Reparaturen zu befassen, allein
dic weitaus hervorragendste Thitigkeit dieses Arbeitszweiges findet sich bei den Locomotiv-Re-
paraturen und da die hier auftretenden Arbeiten auch zugleich die meisten der in den tibrigen
Abtheilungen vorkommenden Schlosserarbeiten enthalten, so wird es gerechtfertigt erscheinen,
nur allein die Locomotiv-Schlosserei einer niiheren Betrachtung zu unterziehen.

Die vorkommenden Reparaturen und ihre Ausfithrung.

Kommt eine zu reparirende Locomotive in die Werkstiitte, so iiberweist sie der betreffende
Werkstittebcamte einem leitenden Monteur, dem gewdhnlich auch noch eine zweite und selbst
eine dritte Locomotive zugewiesen werden kann. Dieser Monteur, dem zweckmiissig cirea
6 Schlosser zur Verfiigung stehen, iibernimmt die ganze Reparatur der Maschine und vertheilt
die auszufiihrenden Arbeiten etwa in folgender Weise: Er tibertriigt dem einen Schlosser die
Herrichtung der verschiedenen Achslager, der Kopfe der Kurbel- und Kuppelstangen etc., fer-
ner dem zweiten die Abrichtung der Schieberroste und Schicber ete, dem dritten Schlosser
dic Reparatur der Gleitbahnen, Kreuzkiopfe, Dampfkolben, Dampfkolbenstangen ete., dem
vierten und fiinften Schlosser iibergibt er die Herrichtung der Achslagerschalen der Excentrie-
ringe ete., der sechste Schlosser iibernimmt die Reparatur der Hihne, Injecteure und Kessel-
armaturen aller Art. In manchen Werkstitten geht man mit solecher Arbeitstheilung sogar
noch weiter, indem manche der oben genannten Arbeiten von ganz bestimmten Maschinen-
Schlossern filr séimmtliche in einem Werkstitteraum befindlichen Locomotiven ausgefiihrt
werden. Je vollstiindiger diese Eintheilung durchgefithrt ist, um so mehr haben sich die
Gruppen (Colonnen) der leitenden Monteure auf die reinen Montirungsarbeiten zu beschriinken.

Ist die Locomotive ganz auseinander genommen, so wird dieselbe in all ihren Theilen
von dem betreffenden technischen Leitungspersonal nachgesehen; der Werkfiihrer gibt alsdann
dem Monteur die nothigen Instruktionen iiber die Art der auszufiihrenden Reparaturen. Miissen
in einem solchen Falle Gussstiicke, Federn oder dergl. erneuert werden, so empfiingt der
Monteur vom Werkfiihrer eine Bescheinigung, die ihn berechtigt diese Stiicke unter Zuriick-
gabe der unbrauchbaren neu aus dem Magazin zu empfangen, wobei zu sorgen ist, dass das
Magazin stets die nothigen Auswechselungsstiicke in Vorrath hat.

Der Monteur sorgt nun ferner fiir die weitere Vertheilung der auszufiihrenden Arbeiten.
So tibergibt er dem Vorsteher der Dreherei die abzudrehenden Gegenstinde mit genauer An-
gabe der auszufiihrenden Arbeit.

Die zu schmiedenden Gegenstinde tibergibt er dem Schmiedevorsteher, ehenfalls mit
genauer Angabe der auszufiihrenden Reparaturen. Er beschiiftigt sich nun weiter mit der
genauen Vorzeichnung aller zu bearbeitenden Theile, leitet und controlirt die Arbeiten seiner
Gehiilfen und lisst endlich die ganze Locomotive nach seinen Anordnungen sorgfiltig montiren.
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Muss der Kessel reparirt werden, so erhiilt der Vorsteher der Kesselschmicde die no-
thigen Instruktionen iiber die Art der auszufihrenden Reparaturen. Bestehen dieselben der
Hauptsache nach im Dichten der Rohrwiinde, Antreiben der Brandringe, Erneuern der Siede-
rohre, Erneuern der Stehbolzen, die nicht hinter dem Rahmen sitzen, Erneuern von Nieten
und Stehbolzen rund um die Feuerthiire, Repariren der Schlammlgcher, Repariren der Rauch-
kammer, des Schornsteines etc., so kann in den meisten Fillen der Kessel in den Rahmen
resp. auf dem Wagengestelle bleiben. Missen an dem Kessel jedoch grossere Reparaturen
vorgenommen werden, wie z B. Erneuern von Stehbolzen hinter dem Rahmen, Flicken oder
Erneuern von Blechen der Feucrbiichse, des Feuerbtichsmantels oder des eylindrischen Kes-
sels, so muss der Kessel von den Rahmen abgenommen und nach der Kesselsechmiede befor-
dert werden.

Die beim Montiren der Locomotiven vorkommenden Reparaturen kinnen iibersichtlich
in folgende Gruppen zusammengestellt werden:

Die Radsiitze sind herauszunchmen, um reparirt zu werden. Diese Reparaturen kionnen
bestehen in Abdrehen oder Erncuern der Radreifen, Erneuern der Achsen, Abdrehen der Achs-
schenkel, Abdrehen oder Erneuern von Kurbeln bei Trieb- oder Kuppelridern, Erneuern der
Radgestelle ete.

Abnehmen und wieder Ansetzen der Dampfeylinder, wenn dies fiir die an ihnen aus-
zufithrenden Reparaturen nothig erachtet werden sollte. Diese an den Dampfeylindern aus-
zufiilhrenden Reparaturen bestehen im Allgemeinen aus: Ausdrehen der Cylinder, Abrichten
und Dichten der Flantschen, Ausbohren und Einsetzen von Schraubenbolzen, Flicken der Cy-
linder bei etwaigen Spriingen, die ein Erneuern der Cylinder noch nicht erheischen, meistens
vermittelst Lappen aus Gelb- oder Rothguss (Tombak) naeh einem vorher verfertigten Gyps-
modell gegossen; Erneuern von Cylinder- oder Schieberkastendeckeln, wenn solche gebrochen
sein sollten; Abrichten der Schieberfliichen ete.

Beim Wiederansetzen der Cylinder achte man auf sauberes Ausfraisen der Bolzenlscher
der Flantschen, vermittelst welcher die Cylinder an dic Rahmen befestigt werden, sowie auf
das saubere Abdrehen der dazu gehdrigen Schraubenbolzen.

Dic Mittel der Achsbacken werden an beiden Seiten der Maschine genau nachgemessen,
wobei die Stellung der Dampfeylinder als richtig gilt; die Mittel der sich gegeniiber stehen-
den, also einer Achse zugehirigen Achsbiichsen, miissen durchaus gleiche Entfernung von
der Vorderseite der Dampfeylinder haben und es miissen zugleich die Liings-Entfernungen der
Mittel der etwaigen Kuppelrider-Achsbiichsen genau der vorgeschriebenen Linge der Kuppel-
stangen gleich sein.

Stimmen die gefundenen Mittel der Achsbacken nicht genau mit den vorgeschriebenen
tiberein, so werden die Achsbacken, wenn dieselben durch Abniitzung gelitten haben, zwar
sauber abgerichtet, jedoch nicht derart, dass durch dieses Abrichten die etwa nothig befun-
dene Aenderung der Entfernungen der Achsbiichsen Mittel erfolgt.

Der richtige Stand der Mittel der Achslagerschalen, worauf es doch nur hauptsichlich
ankommt, kann, um die Achsbacken durch zu vieles Abfeilen nicht zu verschwiichen, am
einfachsten durch zweckmissiges Auflegen von Compositionsmetall auf die betreffenden Gleit-
flichen der Achsbiichsen (Lagerkiisten) erreicht werden.

Die Achslagerkiisten werden auf ihren Gleitfliichen abgerichtet oder nach obigen Be-
stimmungen belegt und werden zugleich in denselben die Achslagerschalen frisch eingepasst,
was ebenfalls durch Auflegen von Compositionsmetall auf die Schalen und nachheriges sanberes

12%
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Abrichten mittelst der Feile geschehen kann. Die Achslagerschalen giesst man bei dieser
Gelegenheit auch von Innen mit Composition aus und muss nun, ehe zu ihrem Ausdrehen
geschritten wird, genau das Mittel derselben bestimmt werden.

Man findet diese Mittel, indem man die Achslagerkiisten mit den Achslagerschalen ver-
schen zwischen die Achsbacken bringt, die Oeffnung fiir den Achsenschenkel mit einem darin
cingepassten Brettchen ausfiillt und nun auf dieses von dem auf dem Rahmen angegebenen
Mittel aus eine senkrechte Linic zeichnet. Auf dieser Linie bestimmt man das Mittel der
dazu gehorigen Achse und markirt mittelst eines Zirkels auf der Achsenlagerschale einen
Kreis, der dem Dreher die nothige Anweisung zum Aufspannen der Achslagerschale gibt,
welche letztere dann genau nach einer iiber die Form des Achsschenkels gefeilten Leere und
auf die richtige Weite sauber ausgedreht wird.

Die ausgedrehten Lagerschalen werden auf der Bohrmaschine mit Schmierlochern und
auf der Fraismaschine mit Schmicrnuthen versehen, dann auf die zugehtrigen Achsschenkel
genau aufgepasst, alsdann in die Lagerkiisten eingesetzt und mit diesen auf ihren Achsschen-
keln vermittelst der Unterlagerkiisten befestigt.

Die Lagerschalen des griosseren Kopfes der Kurbelstangen werden in die inneren Kopf-
flichen dieser Kurbelstangen und bei innen liegenden Dampfeylindern in die inneren Biigel-
flichen der beiden Kurbelstangen ein- und ferner auf die betreffenden Kurbelzapfen aufgepasst.

Die Excenterringe werden, wenn nithig mit neuer Composition ausgegossen, mit neuen
Zwischenlagstiicken verschen, fest gegeneinander gesechraubt und auf der Drehbank mit Hiilfe
einer nach den Excenterscheiben angefertigten Leere auf die Hussere Form derselben ausge-
dreht. Schliesslich werden die Ringe noch genau auf die Scheiben von Hand aufgepasst.

Die Schmiereinrichtungen der Achslagerkiisten der Kopfe der Kurbelstangen und Ex-
centerringen werden mit den dazu gehorigen Saugdochten versehen.

Der Kessel wird, wenn sich derselbe in der Kesselschmiede befindet, nach seiner Her-
stellung auf das ihm zugehorige Wagengestell gebracht, alsdann zu cinem ihm angewicsenen
Reparaturgleise zuriickgebracht und der vorgeschriebenen Wasserdruckprobe unterworfen.

Der Kessel mit Rahmen wird nach Anbringung der Cylinder, Federn und Federsttitzen
auf dic mit den Achslagerkasten versehenen Riider nicdergelassen, wonach die Verbindungs-
stiicke der Achsbacken angebracht werden.

Der Achskasten wird angesetzt und der Kesselmantel umgelegt.

Die Gleitbahnen (Geradfiihrungen oder Lineale) werden abgerichtet und angebracht.

Die Kreuzkopfe werden hergerichtet und genau zwischen die Gleitbahnen eingepasst.

Die Kolbenstangen werden nach Herstellung oder Erneuerung in die resp. Dampfkolben
befestigt, diese mit den Packungsringen versehen und alsdann in die ihnen zugehtrigen Dampf-
cylinder eingeschoben.

Sollten die Dampfeylinder an den Rahmen verblieben sein, so geht man nun zum ge-
nauen Abrichten der Schieberroste (Spicgelflichen im Schieberkasten) iiber.

Zur genauen Bestimmung der Liinge der Kurbelstangen werden auf den Gleitbahnen
die #dussersten Stellungen der Kreuzkopfe angezeichnet und darnach die Kurbelstangen fertig-
gestellt und angebracht.

Sodann werden die Kuppelstangen angepasst und anmontirt.

Nachdem alle Theile der Steuerungen gut nachgesehen, alle Bolzen gut angepasst und
also namentlich aller todter Gang in den Gelenktheilen entfernt worden ist, geht man zur
Aufhiingung der Steuerung tiber.
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Die Schieber werden regulirt.

Der Kessel wird nun vollstindig mit seinen Armaturtheilen, also mit seinen Hiihnen,
Rohren, Ventilen, Wasserstandzeigern, Wasser-Speisapparaten ete. verschen.

Man geht wun zum Verpacken der Stopfbiichsen und Einschmieren der Locomotive
iiber und ferner zum Ankuppeln des Tenders.

Die Belastungen der Federn werden controlirt und dann erfolgt die Probefahrt.

Nehmen wir nun an, es komme eine zu reparirende Locomotive vom Gleise a « a
(Tafel XIX) in die Werkstiitte und solle dieselbe weiter auf eins der Reparaturgleise (1—39)
in den Montirungsraum gebracht werden, so rollt man einfach die Schiebebiihne S bis an
das Gleis ¢, schiebt die Locomotive mittelst zweckmissiger Hebeisen auf diese Gleise, rolit
die Schiebebiihne S sammt Locomotive vor das betreffende Reparaturgleis (1—39) und schiebt
die Locomotive von der Schiebebiihne auf dieses Gleis ab. Den Tender der Locomotive bringt
man in derselben Weise auf cins der fiir Tender angewiesenen Reparaturgleisen.

Sollen die Riider einer Locomotive aus dem Wagengestell entfernt werden, so stellt
man an den vier Ecken derselben je einen starken Hebebock (Fig. 1 Tafel XIV) vermittelst
dessen man die ganze Locomotive cxcl. Radsiitzen so hoch aufwindet, dass letztere bequem
weggerollt werden kinnen.

Man bringt die Radsiitze dann wiederum auf die Schiebebiihne, transportirt sic von
dieser auf eines der Quergleise b, von diesem mit Hiilfe des Riiderrollwagens d auf das lings
der Aussenseite der Werkstitte laufende Gleis ¢ und von diesem auf dic Reparaturgleise e.

' Die vorhin mittelst der Hebebicke gehobene Locomotive wird nun langsam auf vier
starke Schraubenstiinder (Fig. 2), wovon je 2 Stiick auf einer schweren cmhenen Querschwelle
ruhen, heruntergelassen und in dieser Stellung reparirt.

Manche Werkstiitten besitzen anstatt oder ausser der Hebebicke eine Einrichtung, um
die Radsiitze vermittelst Winden von unten oder Krahnen von oben in cinen Kanal herunter
zu lassen, der rechtwinklig unter den Reparaturgleisen herzieht und aus welchem die herunter-
gelassenen Radsiitze an einer geeigneten Stelle wieder heraufgehoben werden. Dieses Ver-
fahren der Radsatzauswechslung empfiehlt sich namentlich, wenn man es nur mit einem Rad-
satz zu thun hat, dagegen die andcren unter der Locomotive verbleiben.

Setzen wir den Fall, es komme cine zu reparirende Locomotive vom Hauptgleise a
in die Werkstitte, bei welcher nicht allein die Réder heraus zu nehmen wiren, sondern auch
der Kessel wegen grisserer auszufiihrenden Reparaturen vom Wagengestelle abgenommen wer-
den miisse, so wird die Locomotive mittelst der Schiebebiihne wie vorhin auf das ihr zuge-
wiesenc Reparaturgleis gebracht; der Kessel wird alsdann von seinen Armaturen befreit und
entmantelt, worauf die Locomotive mittelst der Schiebebiihne in die Kesselschmiede (Local I1)
und hier mittelst einer zweiten Schiebebiihne S auf das dem Kessel zugewiesene Reparatur-
gleis gebracht wird. In der Kessclschmiede befindet sich Laufkrahn-Einrichtung oder iiber
jedem Reparaturgleise ein starker Bock, vermittelst deren der Kessel, nachdem derselbe von
den Rahmen abgelist worden, bequem vom Wagengestelle abgehoben werden kann, Das von
seinem Kessel befreite Wagengestell wird nun wieder auf das erste ihm zugewiesenc Repa-
raturgleis (im Montirungsraume I) zuriickgebracht und nun auch in der oben beschriebenen
Weise seiner Rider entledigt.

Die Einrichtung der vorhin erwiihnten Hebebicke erhellt aus der Zeichnung. Die Tra-
verse A rubt an jedem Ende auf einer Mutter M, die sich durch Drehen der Spindel S auf-
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oder niederbewegt. Dic Drehung dieser Spindel erfolgt durch Drehen der Kurbel K und die
Ucbertragung dieser Drehung auf die Spindel mittelst Zahnriider m 27 0 p. Da nun der vor-
dere Theil der Locomotive auf eciner Traverse A und der hintere Theil auf einer zweiten
Traverse ruht, so wird durch gleichmiissiges Drehen der vier Hebeapparate die Locomotive
gleichmiissig gehoben werden. Man hebt die Locomotive so hoch, dass die abzunehmenden
Riider unter der Traverse 4 hinweggerollt werden kionnen, sorgt aber bei diesen Hebeappa-
raten vor allen Dingen daflir, dass dieselben auf einem schr festen Boden stehen, dass ferner
dic Muttern MM aus dem besten Metall verfertigt sind, damit bei dem starken auszuhaltenden
Drucke das Gewinde nicht abgerissen werde. Auch iiberzecuge man sich von Zeit zu Zeit
von dem Zustande dicses Gewindes, da bei dem Abreissen desselben wiihrend des Aufwin-
dens der Locomotive grosse Ungliicke entstehen konnen. Beim Aufwinden ciner Locomotive
werden an jedem Iebeapparate circa 3 Arbeiter nothig sein.

Zur niheren Erliiuterung der auszufiihrenden Reparaturen diene Folgendes:

Die Achslagerkasten werden zuniichst wie bereits im Kapitel iiber Gelbgiesserei
beschrieben, auf ihren Gleitflichen (Iig. 16 bei L,) mit Weissmetall belegt. Um dieselben
genau zwischen die Achsbacken S und S, (Fig. 15) einpassen zu kionnen, verfertigt man
Leeren, nach welchen die Gleitfliche der Achskasten genau abzuhobeln sind.

Diese Leeren werden auf folgende Weise hergestellt: Zwischen die Achsbacken S
und S, passt man das Eisenblech a genau ein und fertigt hiernach die verlangte Leere ,
welche dann zum genauen Abhobeln der Breite L zwischen den Gleitflichen des Achslager-
kastens dient. Ierner verfertigt man um die Achsbacken S Leere C (Fig. 17) und in diese
wiederum dic Gegenleere d, weleche zum genauen Abhobeln der Breite 7/ benutzt wird.
" Diese letate Leere d macht man jedoch cirea 3™ breiter, damit seitlicher Spiclraum zwischen
den Achsbacken und Achskiisten bleibe o und B (Fig. 16), was beim Fahren der Locomo-
tiven in Curven nothwendig ist. Die Achslagerschalen werden ehenfalls, wie bereits friiher
mitgetheilt, von Innen und Aussen und auf den Seiten mit Compositionsmetall belegt; das
Einpassen und Bearbeiten der siimmtlichen Flichen gesehicht wiederum wie vorhin, vermittelst
Leeren. So fertigt man z. B. nach dem Achshals A (IFig.18) dic Leeren ¢ und ¢ und nach
diesen wiederum die Gegenleeren » und d (Fig. 19 und 20), welche beide Leeren b und d
dem Dreher zum genauen Ausdrchen der inneren Fliichen der Lagerschalen dienen.

Ebenso passt man ferner dic Lagerschale in den Achslagerkasten ein und setzt
diesen dann auf den ihmen zugehorigen Achshals, um ihn genau aufzupassen. Zu dem Ende
bestreicht man den Achshals mit diinner Mennigfarbe, setzt den Achskasten mit der Lager-
schale darauf und dreht das Ganze mehrmals hin und her, wodureh an erhihten Stellen der
Lagerschale die Mennige haften bleibt und dadurech die wegzunchmenden Stellen angegeben
werden. Zuniichst geschieht dieses Wegnehmen mit der Feile, bei weiterem Fortschreiten
des Aufpassens jedoch, wenn niimlich die Flecken hiiufiger, aber klciner werden, mit dem
Schaber den man aus einer halbrunden oder dreieckigen Feile (Fig. 21 und 22) herstellt,
indem man dicselbe an ihren Kanten @ b ¢ d und e glatt und scharf schleift. Ist endlich
die ¥liche in all ihren Punkten mit dem Achshalse in Beriibruung d. h. vollkommen auf-
gepasst, 8o bringt man den Achslager-Unterkasten an. In derselben Weise passt man nun
ferner die Lagerschalen des grisseren Kopfes der Kurbelstange auf, zu welchem Zweeke man
diese Lagerschalen 4 A (Fig. 22) mittelst der Eisen ¢ a und der Bolzen b b auf den ent-
sprechenden Kurbelzapfen befestigt und sorgt, dass nach dem Aufpassen die Flichen ¢’ ¢
genau gegen einander schliessen, sodass bei stiirkerem Anziehen der Bolzen b die Lager-
schalen sich nicht auf der Achse festklemmen.



Die Excenterringe werden ebenfalls mit Compositionsmetall ausgegossen und fiir
das Ausdrehen sind wiederum Leeren anzufertigen. Nach dem Ausgicssen schraubt man die
beiden Hilften mit ihren Zwischenlagen versehen fest gegen ecinander und dreht nun den
Ring nach den verfertigten Leeren genau aus. Man bringt die ausgedrehten Ringe auf die
mit diinner Mennige bestrichenen Excenter und passt sie, wie in den vorigen Fiillen mit einem
Schaber auf, der jedoch hier zweckmiissig die in Fig. 23 gezeichnete Form erhiilt.

Sind die Reparaturen an dem Kessel beendigt, so geht man zur Wasserdruck-
probe iiber. Ehe man den Dom aufsetzt, richtet man zuniichst den Regulatorsschieber sauber
ab, schleift alsdann das Sicherheitsventil sorgfiltig in seinen Sitz cin, richtet diec Flantsche
des Doms und dic entsprechende Flantsche auf dem Kessel sauber ab, bringt die Verpack-
ung auf dieser Flantsche an, und setzt endlich den Dom auf. Die Sicherheitsventile werden
zur Druckprobe vorliiufig auf zweckmiissige Weise festgesetzt, damit sie sich bei dem Probe-
drucke nicht 6ffnen konnen., Ferner verpackt man die Luken der Schlammlscher oder schraubt
die zu ibrem Verschluss nothigen Propfen ein und bringt die Kesselhiihne (Kesselventile)
Dampfhiihne der Injectoren, Ablasshihne, den Blasehahn, das Wasserstandsglas mit seinen
Hihnen, an dessen oberen Hahn man das Controlemanometer anschraubt, die Probirhiihne,
die Dampfpfeife, die Wirmehiihne etc. an, nachdem vorher alle Ventile auf iliren Sitzen und
alle Kiiken in ihren Hihnen sauber mit Glaspulver und Oel eingeschliffen wurden. Alsdann
verpackt man die Stopfbiichse der Regulatorstange, sodass nun alle Oeffnungen des Kessels
sauber geschlossen sind.

Das Fiillen des zu probirenden Kessels geschieht vermittelst eines Schlauches von dem
zuniichst liegenden Hydrant aus durch cines der Sicherheitsventile. Zur Vornahme der Wasser-
druckprobe dient eine transportabele Kesselprobirpumpe.

Diec genaue Lage der Gleitbahnen (Geradfiihrungen, Fithrungslineale) und deren
saubere Abrichtung ist von grosster Wichtigkeit. Dieselben sind an dem ecinen Ende am
Cylinderdeckel befestigt und an dem anderen Ende an den Gleitbahnhaltern. An diesen
Stellen befinden sich Unterlagen von Kupferblech, die ecin Verstellen der Gleitbahnen ent-
weder durch Abfeilen oder Verdicken dieser Unterlagen moglich machen. Zum Abrichten
der Gleitbahnen benutzt man cine Richtplatte, die man mit diinner Mennige bestreicht und
gegen welche man die abzurichtende Gleitbahn hin und her bewegt. Die erhthten Stellen
werden wieder mit dem Schaber (Fig. 24) sauber abgerichtet und ctwaige harte Stellen, die
mit dem Abrichtestahl nicht fortgengmmen werden konnen, mit Hiilfe des Schleifsteins abge-
schliffen. In manchen Werkstiitten geschieht das Abrichten vermittelst besonderer nach Art
der Hobelmaschinen construirter Schleifmaschinen, die namentlich sehr gute Dienste thun,
wenn die Gleitbahnen gehiirtet sind, was bei den neueren Maschinen meist der Fall ist.

Zu gleicher Zeit werden die Gleitschuhe der Kreuzkopfe mit Hiilfe einer kleinen
Richtplatte, die zwischen den Fiihrungen der Gleitschuhe hin und her geschoben werden
kann, und des Schabers, sauber abgerichtet und in den Kreuzkopf genau eingepasst. Die
Entfernung L zwischen diesen beiden Gleitschuhen gibt genau die Entfernung an, in welcher
die Gleitbahnen gestellt werden miissen. Zur richtigen Stellung dieser Gleitbahnen befestigt
man in der vorderen Cylinderéffnung, den aus Eisenblech hergestellten und in Fig. 25 ge-
zeichneten Apparat. Derselbe ist derart eingerichtet, dass wenn die Seiten e 4 a, b, a” 0
genau gegen die Cylinderwand anlicgen, die Oeffnung ¢ genau das Mittel des Cylinders an-
gibt. Durch dieses Loch und genau durch die Mitte der vorderen Stopfbiichse fiihrt man
nun einen Faden der am hinteren Ende der Gleitbahnen zweckmiissig in gespanntem Zu-
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stande befestigt wird. Die Gleitbahnen werden alsdann derart gestellt, dass sie beide vom
Taden genan in der Entfernung L der Gleitschubfliichen steben; das Kreuzkopfmittel muss
dadurch genau in die Mitte derselben fallen, also die Entfernung dieses Mittels von beiden
Gleitschulfliichen genau = i sein.

Man pimmt nun den Faden fort und bringt den Kreuzkopf sammt seinen Gleitschuhen
zwischen die Gleitbahnen. Zieht man darauf die zur Befestigung der Gleitbahnen dienenden
Bolzen fest an, so muss der Kreuzkopf gleichmiissig mit der Hand hin und her bewegt
werden konnen, ohne dass der mindeste Spielraum zwischen den Gleitschuhen und Gleit-
bahnen bestehen bleibt.

Miissen die Dampfkolben mit neuen Ringen versehen werden, so verfihrt man
dabei auf folgende Weise: Nehmen wir an, es sei der Durchmesser des Dampfeylinders
= D, so giesst man aus vorziiglichem Gusseisen einen Cylinder 4 (Fig. 26) von ecirca 1™
Hohe und einem fiusseren Durchmesser von ecirca D -+ 13™ und einem inneren Durch-
messer von circa D — 46™m.  Diesem Cylinder werden bei o Ohren angegossen, damit der-
selbe zum Abdrehen gegen die Planscheibe P einer Drehbank befestigt werden kann. Man
dreht denselben nun zunichst sauber an der iHusseren Fliche @ & ab und zwar auf einen
‘Durchmesser = D <4 7™ Der innere Durchmesser richtet: sich nach der Tiefe der im
Kolbenkorper zur Aufnahme der Ringe eingedrchten Nuthen. Betrigt z. B. in den Nuthen
der Durchmesser des Kolbenkorpers 1) — 42 so miissen die Kolbenringe eine Dicke von
21mm erhalten und muss daher der obige Cylinder 4 auf 21™ Wandstiirke ausgedreht wer-
den. Mierauf sticht man, wie in den punktirten Linien angegeben, die Ringe genau in den
Breiten der Kolbennuthen ab und schneidet sie sodann nach der schrigen Linie ¢ b (Fig. 27)
durch, indem man an der fusseren und inneren Seite mit der scharfen Kante einer Halb-
rundfeile so tief cinfeilt, dass bei cinem leichten Schlag mit dem Hammer der Ring auf-
springt. Man feilt nun eine der durchgeschnittenen Flichen gerade, steckt den Ring in den
Cylinder, wobei man die beiden Enden neben cinander legt und zeichnet an dem nicht ge-
feilten Ende genau die Linie vor, nach welcher dasselbe cbenfalls abgefeilt werden muss,
damit beim Wiedcreinsetzen des Ringes dic Enden genau gegen einander zu licgen kommen.

Man geht nun zum Abrichten der Schicber iiber, was mit Hiilfe der Feile und des
Schabers geschieht, wobei der vorher genau abgerichtete Schieber als Richtplatte dient und
legt dann die Ringe um den Dampfkolben, nachdem dic Damptkolbenstangen vorher sauber
abgerichtet und auf ibnen die Stopf- und Grundbiichsen genau aufgepasst worden sind.
Hierzu drebt man zuniéichst die Kolbenstangen sauber ab und zieht sie nachher leicht ihrer
Liingenrichtung nach mit der Schlichtfeile ab. Die Stopfbiichsen, die vorher mit neuer Com-
position ausgefiittert und auf die Stiirke der Kolbenstangen ausgedreht wurden, werden auf
der Kolbenstange hin- und hergeschoben, wodurch sich auf dem Compositionsmetall die er-
hohten Stellen schwarz anzeichnen, sodass man sie leicht erkennen und mit dem Abrichte-
stahl abarbeiten kann. Die Grundringe werden nicht ausgefiittert, sondern nothigenfalls er-
neuert und ebenfalls auf die Kolbenstange aufgepasst. Bei der Bromze werden die erhihten
Stellen glinzend, sodass man sie ebenfalls leicht erkennen und mit dem Schaber wegneh-
men kann.

Ist der Grundring an seine Stclle gebracht, so schicbt man den Kolben mit der
Stange nach vorn in den Cylinder und dabei die Stange durch die Grundbiichse, setzt die
Stopfbiichse cin und verbindet die Kolbenstange fest mit dem Kreuzkopf, was vermittelst
des Keiles und dessen Versicherung geschieht. Sodann verpackt man die Vorderdeckel der
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Cylinder, sctzt sie an ihren Platz und zieht dic Muttern fest an. Ferner stellt man den
Dampfkolben zuniichst gegen den vorderen Cylinderdeckel und zeichnet auf den Gleitbahnen
die entsprechende Stellung der Kreuzkopfe an; alsdann schiebt man ilhn gegen den hinteren
Cylinderdeckel und markirt wiederum auf den Gleitbalnen die entsprechende Stellung des
Kreuzkopfes.

Bringt man nun die Kurbelstange an, schligt den Keil des grossen Kopfes fest ein,
und versichert den Keil wie vorhin, dann muss, wenn Kolben- und Kurbelstangen die richtige
Liinge besitzen, bei einer Umdrehung des Treibrades der Kolben von dem Vorder- und
Hinterdeckel des Cylinders cireca 4™ entfernt bleiben, was auf den Gleitbahnen an den vor-
hin erwiihnten Anzeichnungen der iiussersten Stellungen des Kreuzkopfes sofort zu erkennen
ist. Zeigen sich die Abstiinde unrichtig, dann muss durch entsprechendes Auflegen von
Platten, hinter den Luagerschalenhiilften des grossen Kurbelstangenkopfes, die Kurbelstange
verkiirzt oder verliingert werden, bis der Kreuzkopf auf beiden Seiten genau 4™™ von scinen
diussersten Stellungen entfernt bleibt. In vielen Fiillen driickt der Keil der einen Lager-
schalenhiilfte gegen eine stiihlerne Platte, dic auf der hinteren Fliche der Lagerschale liegt
und welche ausserdem zur Leitung des Keiles mit einer Nuthe versehen ist. Zwischen dieser
Platte und der Lagerschalenhiilfte befindet sich noch eine zweite Platte von circa 2 bis 3mm
Dicke. Vermindert man dic Dicke dieser letzteren Platte um so viel, wie dic Kurbelstange
verkiirzt werden soll, und legt dagegen hinter die andere Lagerschale cine Platte von gleicher
Dicke, so wird die Kurbelstange die richtige Linge erhalten. Ist in einem solchen Falle
keine zweite Platte vorhanden, dann muss der Keil entsprechend verschmiedet werden.

Die Lagerschalen der kleinen Kopfe der Kurbelstangen werden hiiufig aus einem
Stiick verfertigt; man fiittert dieselben nicht mit Compositionsmetall aus, sondern ersetzt sie,
wenn sie ausgeschlissen sind, cinfach durch neue. Jedenfalls haben diese ungetheilten Lager-
schalen den Nachtheil, dass kleine Abniitzungen, welche immerhin schiidlich anf einzelne Theile
der Maschine einwirken, nicht kurzer Hand wiihrend des Betriebes reparirt werden kinnen.

Die Lagerschalen der Kuppelstangen verfertigt man ebenfalls manchmal aus einem
Stiick, fiittert sie aber it Compositionsmetall aus und bearbeitet die iiussere Fliche deranrt,
dass das Lager nur mit Hiilfe der hydraulischen Presse in den betreffenden Kopf der Kuppel-
stange cingepresst werden kann. Ist dies geschehen, so zeichnet man genau die Mittel der
Kuppelstangenlager an, indem man die Entfernung der Mittel der Trieb- und Kuppelachsen-
Lager mit Hiilfe cines geeigneten Zirkels abnimmt und auf die Kuppelstange iibertriigt. Man
hohrt nun mit Hiilfe des in Fig. 28 gezeichneten Bohrers 3 die Lagerschale genau eylindrisch
aus und rundet nachher die iiusseren Kanten mit Hiilfe des Bohrers € ab. Die Bohrstange
A wird mittelst ihrer Verliingerung 1) in dem Lager I, dic durch die Bolzen « und B auf
dem Bobrtische 7' befestigt ist, gefiihrt. Dic Kuppelstange muss withrend des Bohrens genau
horizontal liegen, damit die Lagerschale genau senkrecht ausgebohrt wird. Zum Aufsetzen
der Kuppelstangen entlastet man mittelst Winden die zu kuppelnde Laufachse und dreht die-
selbe, bis diec Kuppelstange auf die ibr zugehirigen Zapfen aufgesetzt werden kann. Durch
Bestreichen dieser Zapfen mit diinner Mennige und nachheriges Abrichten mit dem Schaber
werden die Kuppelstangenlager genau auf den ibmen zugehdrigen Zapfen aufgepasst; setat
man die Schlussringe auf, so muss den Kuppelstangenkopfen ein scitlicher Spielraum von
1'j,mm bleiben.

Dic Steucrungs-Coulisse wird meistens aus eingesetztem Eisen verfertigt, wiihrend
der Stein fast immer aus gehiirtetem Gussstahl besteht. Die Hingecisen sind an den Augen

Oberstadt, Technologic der Eisenbahnwerkstiitien. 13
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ebenfalls cingesetzt, ebenso wie die Enden der Excentriestangen und dic zur Steuerung ge-
hirigen Bolzen.

Bei den sich in Reparatur befindenden Locomotiven wird man bemerken, dass die
Augen der Hiingeeisen und Excentricenden sich einigermaassen ovalisirt haben, wiihrend auch
die Bolzen nicht mehr gleichmiissig rund sind. Man erneuert in diesem Falle die Bolzen,
wiihrend die Augen der Stangen so lange wie moglich durch zweckmiissiges Schlcifen wieder
rund gearbeitet werden. Dieses Rundschleifen geschicht mit Hiilfe cines cisernen mit Com-
positionsmetall umgebenen Bolzens, den man in cine gewdhnliche Drehbank einspannt und
mit Schmirgel und Ocl bestrichen, langsam in drehender Bewegung dureh die unnrunden Liocher
treibt, bis dicselben vollkommen rund ausgeschliffen sind.

Als am meisten bei den Locomotiven vorkommenden Schieberstcuerungen erwithnen
wir die folgenden:

1. Stephenson’sche Coulissensteuerung mit offenen oder gekreuzten Stangen.
2. Gooch’sche Coulissensteuerung mit offenen oder gekreuzten Stangen.
3. Allan’sche Coulissensteuerung mit offenen oder gekreuzten Stangen.

Bei der Regulirung der Schieber erinnere man sich der folgenden Eigenthiimlichkeiten
diescr verschiedenen Steuerungen.

Bei der Stephenson’schen Coulissensteuerung mit offenen Stangen nimmt die Grisse
der Voreilung ab, wenn man den Hiindel von seiner mittleren Stellung nach vorn oder nach
hinten auslegt.

Bei der Stephenson’schen Coulissenstenerung mit gekreuzten Stangen nimmt die Griisse
der Voreilung von der Mittel- nach den Endstellungen des Ilindels zu.

Bei der Goocli'schen Coulissensteuerung bleiben die Voreilungen des Schiebers bei jeder
Stellung des 1indels von gleicher Grisse.

Bei der Allaw'schen Steuerung gilt fiir offene und gekreuzte Stangen dasselbe, was
bereits bei der Stephenson’schen Coulissensteuerung erwilmt wurde, nur mit dem Untersehiede,
dass die Veriinderungen der Voreilung geringer sind.

Das Reguliren der Dampfschieber dieser verschicdenen Systeme geschicht bei
ganz neuen oder bei ganz sorgfiiltig reparirten Maschinen, bei denen also kein todter Gang
in den Bolzen der Steuerung ete. vorhanden ist, am zweckmiissigsten auf ,gleiche Voreil-
ungen®. Die richtige Stellung der Excenter und die richtige Liinge der Excentricstangen
Lisst sich bei dieser Regulirung auf die folgende Weise ermitteln:

Man fihrt die Locomotive in betriebsfiihigem Zustande, also mit Wasser und Kohlen
beladen auf cin durchaus horizontales Gleis, verschicbt sic so lange, bis einer der Dampf-
kolben genau hinten auf dem todten Punkt angekommen ist, welche Stellung leicht durch
den Stand des Kreuzkopfes ermittelt werden kann. Darauf stellt man den Hiindel auf die
Mitte und misst mit Hiilfc eines holzernen Keils, den man zwischen den fusseren Rand des
zu dem betreffenden Kolben gehorigen Schiebers und die Wand des Dampf-Einstromungskanals
steckt, die Grosse der Voreilung und notirt dieselbe.

Nun stellt man den ITiindel ganz nach vorn und misst und notirt wiederum die Vor-
cilung, die alsdann je nach dem System der Steuerung ctwas kleiner oder grisser oder un-
veriindert ausfallen wird. Darauf legt man den Hiindel ganz nach hinten um und misst und
notirt abermals dic Voreilung, wobei sich, wenn die dazu gehirigen Excentrics richtig stehen
und die Excenterstangen gleiche Liinge besitzen, dieselbe Voreilung wie vorher ergehben muss.
Ist dics nicht der Iall, so muss durch Vergleich der bis hierher gefundenen Resultate mit
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den niichstfolgenden untersucht werden, an welchen Theilen (Excenter, Excenterstangen oder
gar Schieberflantschen) der Steuerung der Fehler liegt und eine Verinderung vorzunehmen
sein wird.

Man verschiebt nun dic Maschine bis der Dampfkolben nach vorn auf dem todten
Punkt angckommen ist und wiederholt mit dem Hiindel alle vorigen Operationen. Sodann
vergleicht man die Vorcilungen der vorderen Hindelstellung mit einander und cbenso die der
mittleren und hinteren und wird dann leicht finden, ob und welche Veriinderungen vorzunehmen
sind. Hat man z. B. fiir die vordere Hiindelstellung (also fiir den Vorwiirts-Excenter) bei der
vorderen Kolbenstellung anstatt der vorgeschricbenen Voreilung « cine solche von « 4§ und
bei der hinteren « — P gefunden, damn wiirde die Excenterstange des Vorwiirts-Excenters um
B verliingert und im umgekehrten Falle verkiirzt werden miissen. Wiirde man bei derselben
Hiindelstellung fiir beide Kolbenstellungen cine Voreilung von o+ f gefunden haben, dann
miisste der Vorwiirts-Excenter um einen entsprechenden Winkel der Kurbel geniihert werden.
Hiitte die Voreilung der gleichen Hiindelstellung fiir die vordere Kolbenstellung « + B, da-
gegen fiir die hintere Kolbenstellung a7 hetragen, dann wiirde man die betreffende Excen-
terstange um B—+ verliingern und dann noch die Excenterscheibe versetzen miissen. Wasg
von den Vorwiirts-Excentern gesagt wurde, gilt natiirlich anch von den Riickwiirts-Excentern.
Es ist hauptsiichlich dafiir zu sorgen, dass bei einer und derselben Iiindelstellung alle Vor-
cilungen, also die der vorderen und der hinteren Kolbenstellung der beiden Cylinder ganz
gleich sind, withrend kleinere Abweichungen der Voreilungen einer Hiindelstellung von den-
Jjenigen anderel Hiindelstellungen nichts schaden. ‘

Aunf diese Weise wird man hei riehtig ausgefiibrten Steuerungen stets eine 11cht1ge
Dampfvertheilung erzielen.

Handelt es sich darum einc Locomotive zu reguliren, die bereits einige Zeit im Dienste
war, sodass deren Steuerungstheile schon mehr oder weniger todten Gang haben, bei denen
jedoch die Stellung der Excenter als richtig angenommen werden kann, so regulirt man die
Locomotive zweckmiissig auf ,gleiche grisste Oeffnungen der Dampfeinstromungen* und
filhrt hierbei aunf dic folgende Weise:

Man setzt das Ilindel ganz nach vorn, schiebt die Maschine um ecirca cine Radum-
drehung riickwiirts, bis alle Bolzen der Steuerung nach hinten anliegen und also der todte
Gang der Steuerung beim Vorwiirtsschieben nicht auf den Sehiehber wirkt, darauf schiebt man
die Maschine vorwiirts, beobachtet auf der Schieberstange den Augenblick, in welchem der
Excenter durch seinen todten Punkt geht, und misst und notirt wie vorhin mit dem holzernen
Keil die grisste Oeffnung der Dampfeinstromung.

Man schiebt nun die Maschine in dersclben Richtung weiter vorwiirts, bis die Bewegung
der Schicherstange dic entgegengesetate itusscrste Schicberstellung aufweist und misst und
notirt wiederum die entsprechende grosste Oeffnung der Dampfzulassung.

War die grisste Oeffnung nach hinten = « und die grosste Oeffnung nach vorn =
o+ 8 oder a—@, so wird man durch Verliingern oder Verkiirzen der betreffenden Excenter-
stange um ﬁ dic Ungleichheiten der Einstrimungs-Oeffnungen beseitigen.

Nun 'geht man zum Reguliren der Riickwiirts-Excenterstangen tiber. Man legt zuniichst
das Iiindel nach hinten, schiebt die Maschine um cirea eine Radumdrehung vorwiirts, bis alle
Bolzen der Steuerung an der vorderen Seite anliegen und also der todte Gang der Steuerung
beim Riickwiirtsschieben nicht auf den Schicher wirkt. Darauf schiebt man die Maschine
rilckwiirts und verfiihrt mit der Regulirung der grissten Dampfeinstromungen wie vorhin.

13*
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War die Grosse der Dampfeinstrdmung beim Vorwiirtsgang == «, so wird dieselbe bei
den angefiibrten Steucrungen beim Riickwiirtsgange vielleicht nur anniihernd = o sein, was
aber fiir den guten Gang der Locomotive, wic schon erwiilnt, von weniger Bedentung ist.

Verpackungen gibt es hauptsiichlich folgende:

1. Verpackung von Flantschen, wie Rohrflantsehen, Flantsechen des Doms, der Schieber-
kastendeckel, Cylinderdeckel ete.

2. Verpackung von Rohrschraubenverbindungen.

3. Verpackung fiir bewegliche Maschinentheile, wie Kolbenschicber-Regulatorstangen ete.

Die sub 1 genannten Verpackungen stellt man vermittelst Bindfaden oder feinem
Drahtgewebe und Mennigekitt her. Der Mennigekitt wird bereitet, indem man 1% Blei-
weiss mit 1% Mennige mengt und diesem Gemische allmiilig ungekochtes Leinil bis zu 0,1 L.
unter stetem Klopfen mit einem kurzen Handbammer zufiigt, wodurch man eine zihe zusam-
menhiingende Masse erhiilt. “Rollt man diese Masse, so darf dieselbe nicht an den Fingern
kleben, nicht leicht brechen, auch darf sie im Bruch nicht gekornt erscheinen und es diir-
fen in diesem Teig keine harten Stiickchen vorkommen. Man bewabrt ihn am besten unter
Wasser auf.

Nehmen wir an, es solle die Flantsche A (Fig. 29) verpackt werden, dann legt man
cine ungefiihr 3™ dicke Lage Mennige b zwischen die Bolzenlocher « in der Weise, wie dies
in der Zeichnung angedeutet ist. Vorher fettet man die Stelle, wo der Kitt aufgelegt werden
soll, ecin, da die Mennige auf dem Fette haftet und sich dadurch nicht so leicht verschiebt. Da
beim Anzichen der Bolzen die Mennige zusammengedriickt wird, muss man sich hiiten den
Mennigstreifen zu sehr der Oeffuung B zu nihern, weil der Kitt in diesem Falle bis in die
Oeffnung hinein gedriickt werden und dieselbe theilweise verstopfen kinnte. Auf dieses Kitt-
pflaster legt man nun cinen diinnen Bindfaden (in der Figur durch die stark gezogene Linie
angegeben) von solcher Liinge, dass die beiden Enden bei ¢ einige Centimeter lang neben
einander fallen und schraubt gegen diese so zuberecitete Flantsche die mit ihr zu verbindende
andere Flantsche, wobei ein gleichmissiges Andrehen der Muttern sehr zu beobachten ist.
Haben sich die frisch verpackten Theile bei geringer Dampfspannung allmilig erwiirmt, so
miissen die Muttern wicderum etwas nachgezogen werden.

Soll anstatt des Bindfadens Messing- oder Eisendrahtgewebe angewendet werden, so
schmiert man zuniichst auf die Flantsche eine diinne Lage verdiinnten Mennigeteig, legt das
Drahtgewebe darauf, welches vorher genau nach der Form der Flantsche geschnitten und mit
den Bolzenlochern versehen wurde und schraubt wieder gegen diese so zubereitete Flantsche
die mit ihr zu verbindende andere Flantsche fest.

Dieso Verpackung wird vielfach zum Dichten nicht abgerichteter Flichen angewendet
und wird dann auch manchmal das Drahtgewche durch starkes Leinengewebe ersetat.

Zum Dichten der Flantschen von Wasserleitungsrihren wendet man am zweekmiissigsten
diitnne Gummiplatten an. Je rauher die Flichen der zu dichtenden Flantschen sind, desto
dicker muss dic Gummiverpackung sein.

Als Beispicl der sub 2 angefiihrten Verpackungen kann die in Fig. 30 gezcichnete Rohr-
verbindung dienen. Das Rohr A4 wird mit dem Rohr I vermittelst der Schraubenmutter C
verbunden, wobei zwischen die beiden Rohrenden der Ring 1), den man aus einem Striingel-
chen cingetalgten Hanfs hergestellt hat, gelegt wird. Menmnigekitt ist in solchen Fillen zu
verwerfen, da derselbe hart wird und ein spiiteres Losnchmen der Rihren unmiglich macht.

Dic sub 3 angefiihrten Verpackungen werden mittelst cingefetteter Hanfzopfe her-
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gestellt und wollen wir als Beispiel die Anordnung derselben an der in Fig. 31 gezeichneten
Stopfbiichse niher crirtern: Es sei C eine Kolbenstange, die durch den Cylinderdeckel E
dampfdicht gefiihrt werden soll. Aus der Zeichnung erhellt, dass zwischen der Kolbenstange C
und dem cylindrischen Awsatz D des Deckels E ein Raum bleibt, der zuniichst durch die
Grundblichse G nach unten abgeschlossen wird. Obgleich dieselbe sehr dicht auf die Kolben-
stange aufzupassen ist, so kann sie doch allein keinen Dampfverschluss herstellen, sondern
es wird dieser erst durch die Verpackung im ringformigen Raume R durch Anzichen der
Stopfbiichse A mittelst der Muttern & der Bolzen a bewirkt. Nachdem niimlich die Kolben-
stange eingesetzt und die Grundbiichse G an ihre Stelle gebracht ist, legt man um die Stange
geflochtene oder besser gedrehte und gut cingetalgte Hanfzopfe von einer Dicke, die zur ge-
naunen Ausfilllung des ringformigen Raumes nothig ist. Hat man den ersten Hanfzopf um
die Stange gelegt, so schiebt man denselben mit Hiilfe der Stopfbiichse A bis unten auf den
Grundring G, driickt ihn gut an und zieht die Stopfbiichse zum Linsetzen der tibrigen Zipfe
wieder zurlick; so filrt man fort und vergrossert dabei stets den Druck auf die Zopfe.
Ist der ringformige Raum so weit gefiillt, dass die Stopfbiichse auf *f; ihrer Liinge aus dem
Ansatz D heraussteht, so ist dic Verpackung fertig. Wie die Figur zeigt, sind die Stopf-
biichse und der Grundring bei « und 3 conisch ausgedreht, damit durch den Druck der Stopf-
biichse o die Verpackung miglichst gegen die Stange C gepresst wird. Wiihrend des Be- .
tricbes wird cs natiirlich nothig, die Stopfbiichse im Maasse der Abnutzung der Packung
mehr und mehr nieder zu schrauben, bis dieselbe so tief angezogen ist, dass ein Erncuern
der Verpackung cintreten muss. Ein zu festes Anziehen der Stopfbiichse hat stets das Ver-
brennen der Verpackung zur Folge.

Endlich sci noch bemerkt, dass beim Einsehrauben von Hihnen in die Kessclbleche
zwischen dem Ansatze des llalms und dem Kesselblech zum dichten Dampfverschluss eine
diinne Schichte Mennige angebracht werden muss. Dasselbe muss jedes mal geschehen, wenn
irgend cin Maschinenstiick mittelst Gewinde in den Kessel eingeschraubt wird.

Das Schmieren der Locomotiven muss iiberall da geschehen, wo zwei Ilichen
gegencinander reiben; man wendet hierzu zweckmiissig Talg oder Ritbol oder beides zugleich
an. Es ist hier nicht der Ort alle Schmiereinrichtungen zu beschreiben, sondern wir be-
schriinken uns vielmehr hier nur auf ein Beispiel der Anwendung von Schmierdochten.

Fig. 82 stelle den Durchschnitt cines Achslagers vor, A der oberc Theil des Lager-
kastens und B die Lagerschale mit den Schmierléchern o« 2 und der Schmiernuthe y. Dieser
Schmiernuthe wird das Oel, welches sich im oberen Raume 0 befindet, durch die messingenen
Rohrehen = und y vermittelst Schmierdochte zugefiihrt. Die Schmierdochte selbst werden auf
die folgende Weise hereitet:

Je nach dem Durchmesser der Rohrechen z und y nimmt man eine Anzahl wollener
Iiden ¢, dic man, wie Fig. 33 zeigt, in der Mitte mittelst eines sehr diinnen Eisendrahtes .1
zusammen bindet. Die beiden Enden des Drahtes biegt man bei b um, so dass sie sich bei
Anbringung der Schmierdochte auf die oberen Fliichen der Rohrehen x und y stiitzen konnen.
Der Draht A4 erhilt die Linge des Rohrchens x oder y und die halben Iiiden bekommen,
wie bei a ¢ angegeben, eine 2 bis 3 mal grissere Liinge als die Rohrchen x oder y. Steckt
man nun den Draht 4 in das Rohrchen z oder y, wobei also der Theil ¢ nach unten ge-
richtet ist, so breiten sich die Fiden ¢ im Raume 0 (Fig. 32) aus und saugen das Oel auf,
welches sie weiter durch die Rohrchen nach den Schmierlochern o« B und der Schmiernuthe 5
der Lagerschale dem Achsschenkel stetig zuftihren.
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Das Montiren der Federn muss mit der grissten Sorgfalt geschehen, damit eine
richtige Vertheilung des Gewichtes der Locomotive auf die einzelnen Riider erzielt werde.

Das Gewicht, welches eine jede Feder zu tragen hat, ist vorgeschrieben, ebenso wie
dic Linge der Federstiitzen bei bestimmter Mectalldicke der Lagerschalen und der Lagerkasten
genan anzugeben ist.  Sind die Lagerschalen eingelaufen und z. B. 10™™ diinner geworden
und hat sich die Federstiitze, wie dies wohl geschehen kaun, z. B. D™ tiefer in den oberen
Lagerkasten cingedriickt, so wiirde man zur Herstellung der richtigen Gewichtsvertheilung bei
der Reparatur der Locomotive entweder die Lagerschalen und Lagerkasten auf ihre friiheren
Dimensionen zuriickbringen, oder fiir obiges Beispiel die Federstiitze um 15™™ verliingern,
was in vielen Fiillen durch zweekmiissige Unterlagen geschehen kann. Die Federn ruhen mit
ihrém Federbund auf den Federstiitzen und tragen an ihren Enden vermittelst der Federge-
hiinge die Rahmen der Locomotive. Dureh Verlingern oder Verkiirzen der Federgelhiinge wird
jede Feder auf cine genau vorgeschricbene Durchbiegung gespannt, welehe Durchbiegung als-
dann mit der vorgeschricbenen Belastung tibercinstimmen muss.

Es ist daher wichtig, dic Federn nach ilrer Herstellung auf die ihren Durchbiegungen
cuntsprechenden Belastungen zu priifen, also kennen zu lernen, um wie viel sich jede Feder
pro Tonne durchbiegt. Solche Priifungen der Iedern geschehen zweckmiissig mit Hiilfe spe-
ciell fiir diesen Zweck construirter Waagen.

Sind die Federn ciner Locomotive richtig gepriift und ist fiir jede Feder angegeben,
um wieviel dieselbe bei der vorgeschriebenen Lastvertheilung durchgebogen sein muss, so
kann von dem Monteur nach diesen Angaben die richtige Liinge der IFederstiitzen gefunden
und mit ziemlicher Sicherheit die gewiinsehte Gewichtsvertheilung erzielt werden.

Es ist jedoch zweckmiissig, eine zweite Controle vorzunehmen d. h. jedes einzelne Rad
der Locomotive auf eine besondere Waage zu bringen und so direkt die einzelnen Radbe-
lastungen zu gleicher Zeit zu cermitteln, eine Operation, die recht zweckmiissig mit Hiilfe der
transportabelen Ehrhardt’schen Federwaagen ausgefiihrt werden kann.

Handwerkzeuge und deren Verwendungsweise,

Der Locomotivarbeiter hat cirea 12 Feilen nothig:

1 Bastardfeile von 40°¢™ Liinge und 1 Schlichtfeile von 40¢m Liinge zum Einpassen der
Lagerschalen in die Kurbelstangen, der Achslager in die Lagerkiisten, ferner zum Einpassen
und Montiren der Stellkeile, Kreuzkopfe, Gleitbahnen ete.

1 Bastardfeile von 30 Linge und 1 Schlichtfeile von 30°™ Liinge zum Einpassen der
Lagerschalen in Kuppelstangen und tiberhaupt Bearbeiten kleinerer Gegenstinde als die vor-
hin erwithnten,

1 halbrunde Bastardfeile von 40¢* und 1 halbrunde Schlichtfeile von 40°™ zum Nach-
feilen runder Flichen, wie zum Aufpassen von Lagerschalen auf die Achsenschenkel.

1 halbrunde Bastardfeile von 30¢™ und 1 halbrunde Schlichtfeile von 30°» zum Nach-
feilen runder Flichen von kleincren Dimcnsionen als im vorigen Falle.

1 runde Bastardfeile von 30° zum Auffeilen von runden Lochern.

1 runde Schlichtfeile von 15 zum Rundfeilen der Keillscher.

1 halbrunde Raspe von 35" zum Feilen von Compositionsmetall.

Dreieckige Schlichtfeilen von 10 und 15 wendet man zum Feilen der Siigeziilne an.
Zum Feilen von Profil Holzmeissel, die zum Hobeln holzerner Leisten dienen miissen, wendet
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man feine halbrunde und runde iiber der ganzen Liinge nach sauber cylindrisch bearbeitete
10 bis 15¢m lange Feilen an.

Um einen Anhaltspunkt iiber dic Leistungsfiihigkeit der Feilen zu haben sei mitge-
theilt, dass man mit ciner 40°m Bastardfeile circa 2,20% Eisen abfeilen kann, ehe dieselbe
stumpf geworden ist, wozu bei 10stiindiger Arbeit per Tag cirea 10 Tage niithig scin wiir-
den. Wird eine solche Feile wicder aufgehauen, so wird man mit derselben circa 1,68%
abfeilen konnen, ehe dieselbe wiederum stumpf ist. Wird die Feile nochmals aufgehauen, so
wird dicselbe nach Abfeilen von cirea 1,00% wiederum stwmpf sein. Nach nochmaligem Auf-
hauen wird sie nach Abfeilen von cirea 0,60%¢ Eisen als unbrauchbar bei Seite gelegt wer-
den miissen.

Das Aufhauen der Feilen geschicht in folgender Weise: Die aufzubauende Feile wird
zuniichst entweder kalt abgeschliffen oder (kirschroth) glithend gemacht und alsdann warm
mittelst der Raspel glatt abgearbeitet. Ist sie erkaltet, so zicht man dieselbe mittelst der
Bastardfeile glatt ab und haut sie alsdann auf. Das Aufhauen selbst der Bastardfeilen ge-
schieht mittelst cines kurzen stumpfen Meissels, den man schriig gegen die I'liche der Feile,
die auf einem Bleistiicke rubt und daselbst in ihrer richtigen Lage erhalten wird, ansetzt und
mittelst eines Iandhammers eintreibt.

Beim Iauen von [albschlichtfeilen gebraucht man ecinen etwas schiirferen Meissel, den
man weniger ‘schriig gegen die Fliche der Feile ansetzt. Schlichtfeilen werden mit noch
schiirferen Meisseln gchauen, dic man senkrecht gegen die Iliche der Feile ansetzt. Der
Hieb der flachen Bastardfeilen ist in IMig. 34 wieder gegeben; zuniichst werden die Schuitte
a b von unten anfangend iiber die ganze Liinge der Feile und dann die Schnitte b ¢ eben-
falls von unten anfangend eingehauen.

Bei halbrunden Feilen theilt der Feilenhauer den llalbkreis gewshnlich in 6 gleiche
Theile (Fig. 35) und sehligt zuniichst iiber die ganze Liinge der Feile die Einkerbungen iiber
den Strich =, alsdann iiber den Strich B, dann iiber ¢, dann 3, endlich iiber s. Ist dies ge-
schehen, so schliigt er zwischen diesen Reihien o 3+ 8¢ die EKinkerbungen « b ¢ d ¢ f eben-
falls von unten anfangend iiber die ganze Linge der Feile.

Runde Feilen werden in ganz iihnlicher Weise gehauen. Halbrunde und runde Schlicht-
feilen erhalten nur einen Schnitt, ebenso kleine feine Feilen, die zum Feilen der Siigezihne
dienen. Die Raspeln werden mit einem kurzen prismatisehen Meissel gehauen.

Ist das Aufhauen geschchen, so geht man zum Hirten der Feilen tber. Bei dieser
Operation ziehen sich die Feilen sehr leicht krumm, wie dies auch beim Hiirten von Schneide-
stiihlen ete. der Fall ist. Um dies Krummziehen miglichst zu vermeiden, bestreicht man zu-
weilen die aufgehauenen Feilen mit einem Gemenge von Salz, zerricbenen Pferdeklauen und
Salmiak, wonach man dieselben im Feuer kirschroth werden lisst und endlich in Salzwasser
abkiihlt.

Ferner braucht jeder Locomotivschlosser circa 3 Flachmeissel (Fig. 1 Tafel XV) und
3 Kreuzmeissel (Fig. 2). Die Flachmeissel dienen zum Glattmeisseln von Flichen, wiihrend
dic Kreuzmeissel zum Meisseln von Nuthen gebraucht werden. In den meisten Fillen arbeitet
man mit dem Kreuzmeissel vor und haut dann mit dem Flachmeissel das zwischen den Nuthen
stehen gebliebene Metall fort. Zweckmiissig haben diese Meissel rechteckige Querschnitte von
25 auf 12mm mit gebrochenen Kanten, damit man den Stahl bequem fassen kann.

Man verfertigt die Meissel aus bestem Werkzeugs-Ticgelflussstahl und zwar auf fol-
gende Weise: Zuniicbst macht man den Stabl dunkel- bis hellroth warm, schmiedet ihn mit
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Hiilfe des Vorschlaghammers ab, lisst ihn einige Minuten abkiihlen bis er vollkommen schwarz
geworden ist und hiimmert ihn alsdann noch einige Minuten mit dem Handhammer glatt ab,
durch welches Hiimmern der Meissel cinen besseren Schnitt und grossere Dauerhaftigkeit er-
hiilt. Nach diesem Ab- und Nachschmicden steckt man die Spitze des Meissels wieder in
das Feuer, glitht dieselbe vorsichtig an, zieht dann schuell den Stahl aus dem Feuer heraus,
kiihlt das Schnitt-Ende ab, reibt es mit ecinem Stiick Sandstein glatt und wartet nun bis die
Schuneide blau anldoft, worauf man den Meissel rasch, mit der Schneide zuerst, in reines
Regenwasser steckt und ihm dadurch die richtige Hirte ertheilt. Hiernach schleift man den
Meissel auf dem Schleifsteine sauber ab.

Durchschlige (Iig. 3) gebraucht man hauptsiichlich zum Austreiben von Splinten,
sowie aber auch zum Lochen diinner Bleche. Einer von 10, einer von 5 und eciner von 3»m
geniigen fiir jeden Arbeiter.

Korner (Fig. 4): Von diesen Kornern geniigt cin Stiick fiir jeden Arbeiter. Man ge-
braucht hierzu Rundstahl von 12=m Stiirke.

Bogenzirkel (Fig. 5): Man gebraucht ilm zum Vorreissen der zu bohrenden oder
anderweitig zu bearbeitenden Stiicke.

Hohlzirkel (Fig. 6) gebraucht man zum Messen der Durchmesser von Bolzenldchern.
Ein Stiick fiir den Arbeiter geniigt.

Federzirkel (Fig. 7) thuen gute Dienste, wenn man ein und dasselbe Maass oft hinter
cinander z B. zum Vorreissen von Lochern von gleichem Durchmesser auftragen muss, da
sic den Vortheil haben, dass sie sich nicht so leicht von selbst verstellen. Ein Stiick geniigt
fiir jeden Arbeiter.

Federkrummzirkel (Fig. 8) dienen zum Messen von Durchmessern cylindrischer
Gegenstiinde und da sie ebenfalls festgestellt werden konuen, so lassen sic sich mit besonde-
rem Vortheil da anwenden, wo ein eingestelltes Maass wiederholt benutzt werden muss. Die
Dreher gebrauchen sie hitufig, um beim Drehen der Bolzen ete. von Zeit zun Zeit nachzu-
messen, ob der Bolzen auf den verlangten Durchmesser diinn gedreht ist.  Ein Stiick fiir je-
den Arbeiter geniigt.

Dickzirkel oder Taster (Iig. 9): Dieser Krunmzirkel dient zum Messen der Bolzen-
stiirken; cin Stiick fiir jeden Arbeiter geniigt.

Centrumzirkel (Fig. 10): Dieses Instrument dient zum Vorreissen der Mittel von
Achsen, deren Korner mit Blei ausgefiillt wurde. Ein Stiick fiir jeden Arbeiter geniigt.

Universalzirkel (Fig. 11) Konnen zu allen vorhin angegebenen Messungen verwendet
werden, da dic Arme . und B in den Scharniren 2 und 3 drehbar und auch dic Arme «
und b um das Scharnir ¢ belicbig verstellbar sind.

Anschlagwinkel (Fig. 12) werden hauptsichlich auf Richtplatten gebraucht; ferner
benutzt man sic um auf Achsen, rechtwinklig zur Liingenachse Keillocher abzureissen cte. Zwei
Stiick, cin grisserer und cin kleinerer geniigen fiir jeden Arbeiter.

Winkelmaass (Fig. 13): Hiervon geniigen 3 Stiick von verschiedenen Grissen,

Kreuzwinkel (Fig. 14): Iiervon geniigt cin grosserer und cin kleinerer fiir jeden
Arbeiter.  Man braucht sie um nachzuschen, ob Keillicher genau rechtwinklig zur Lingen-
achse gefeilt sind ete.

Mutterwinkel (Fig. 15): Iliervon geniigt ein Stiick fiir jeden Arbeiter.

Maasstiibe: Empfehlenswerth als Arbeitermaasstiibe sind gliederlose von '/,m Liinge
oder solche gegliederte, deren Gelenke solid und stark sind. Die Theilung muss deutlich und
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genau ausgefilhrt sein und deutliche, auf die Centimeter lautenden fortlaufenden Zahlen (1, 2,
3,4,5 6,7, 8 9, 10, 11, 12 u. s. w. 47, 48, 49, 50) besitzen. In manchen Werkstiitten
wird auch die Theilung nach engl. Zollen nicht entbehrt werden kionnen.

Lincale: Man gebe dem Arbeiter ein stiihlernes Lineal von ecirca '/,™ und ein kleineres
von cirea '/ Liinge. Das kleinere ist fiir kleinere geschlossene Riwme, wie z B. beim Ab-
richten von Schicberfliichen in Schieberkasten erforderlich.

Reissnadeln (IFig. 16): Von diesen stiblernen Reissnadeln ist ein Stiick fir jeden
Arbeiter gentigend. Man bedient sich der nmgebogenen Spitze da, wo man mit der geraden
Bpitze nicht reissen kann.

Stehende Streichmaasse (Fig. 17) braucht man zugleich mit der Richtplatte. Der
Fuss A, der an seiner unteren Jliche sauber glatt geschliffen ist, wird auf die Richtplatte
gesetzt.  An der senkrechten runden Stange S bewegt sich die Hiilse I, welche die Reiss-
nadel R triigt. Die Hiilse B kann mittelst der Stellschraube C in belicbiger Hohe der Stange
S und die Reissnadel mittelst der Schraube D in belichigem Winkel zur Stange S festge-
stellt werden. Die Spitzen o und B weisen bei jeder belichigen Stellung des Apparats auf
der Richtplatte fiir jeden einmal festgesetzten Stand der Nadel dieselbe Hohe an, sodass auf
dic Richtplatte gestellte Maschinenstiicke genau auf dieselbe Hohe abgezeichuet werden kon-
nen. Von diesen Streichmaassen sind fiir, jede Riehtplatte 2 Stiick ntthig, cine grisserc von
cirea '/,» Hohe und eine kleinere von ecirea '/, Hohe.

Bankhiimmer (Fig. 18 u. 19): Ein Bankhammer aus Gussstahl verfertigt gentigt fiir
den Arbeiter.

Da der Bankhammer Iig. 18 cine runde Balm hat, kann derselbe als Nicthhammer
und zum Richten von Blechen gebraucht werden. Die Finne dient in beiden Fillen zum
Einbiimmern hervorstehender Eisentheilchen bei sonst glatten Oberflichen. Das Gewicht von
solchen Bankhiimmern betriigt circa 2%,

Montirhiimmer. Derselbe hat 2 quadratische Bahnen und wird aus Messing verfer-
tigt, damit dic mit ihm geschlagenen Maschinentheile nicht beschiidigt werden.

Zum Richten von diinnen Eisenblechen, die zum Bedecken von Personenwagen dienen,
benutzf man cinen etwas schwereren Hammer, dessen Balin cine runde ist.

Dic gewalzten Bleche, so wie sic aus der Fabrik kommen, sind niemals durchaus glatt,
sodass, wenn man dieselben in diesem Zustande gegen die zu bekleidenden Wagenkasten an-
schrauben wollte, man cine durchaus unebene Fliehe erbalten wiirde, dic wenn sie lakirt
wiire, dem Wagen ein iusserst unangenchmes Ausschen verleihen wiirde, withrend durchaus
cbene Bleche nach dem Lakiren eine spiegelglatte und fiir das Auge sehr angenchme, glin-
zende Oberfliiche darbieten. Wie schon bei den Kupferschmicd-Arbeiten erwithnt wurde, kann
man diinnes Blech mittelst Walzen maschinenmiissig strecken und dadurch richten, aber wenn
auch manche solcher Maschinen recht gute Arbeit liefern, so bleiben immer noch Blechstellen
iibrig, welche von Hand gestreckt werden milssen. Befindet sich eine Blase in dem Blech,
so schliigt der Arbeiter mit Hiilfe des Hammers rund um die Blase allmiilig nach aussen hin
arbeitend, also immer in grisseren Kreisen hiimmernd, wodurch die Blase nach und nach
verschwindet. Dieses Hiimmern geschieht zuerst auf cinem Ambos von circa 30°™ im Viereek,
wobei man die hiiufig wohl 2™ langen Bleche von 2=m Dicke auf hilzerne Bicke stiitat. Nach
dem vorliufigen Aushiimmern wirft sich das ganze Bleeh, weshalb man es dann auf cine

grosse Richtplatte legen und glatt hiimmern muss. Das Richten der Bleche erfordert, wie
Oberstadt, Technologie der Eisenbahnwerkstitten, 14
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schon frither erwiihnt, viel Uebung, sodass es zweckmiissig ist, mehrere Schlosser oder besser
Kupferschmiede gut flir solche Arbeiten einzuiiben,

Runde Drahtzange (Iig. 20): Diese Zange dient zum Rundbiegen von Draht. Ein
Stiick fiir jeden Arbeiter geniigt.

Flache Drahtzangen (Fig. 21) dienen zum Brechen des Drahtes. Ein Stiick geniigt
fiir jeden Arbeiter.

Bogensiigen (Iig. 22) braucht man zum Durchsigen von Kolbenringen und Rohren.
Dieselben bestehen aus dem Biigel ., dem Siigblatt B und dem left C. Oben bei A befindet
sich die Fligelschraube D, welche sich um das Gewinde E drcht, welches Gewinde unten in
den viereckigen Kopf (5 6 7 8) ausliiuft. Dieser Kopf triigt auf jeder Fliiche cine Nase g,
an welcher die Siige B angehiingt werden kann. Am unteren viereckigen Kopf (9 10 11 12)
des Biigels 4 befindet sich ebenfalls diese Nase o, auf welche die Siige unten aufgesteckt
wird. Die Liocher I der Siige sind natiirlich lang genug, die Siige bequem auf dic Nase «
aufstecken zu konnen. Dreht man alsdann die Fliigelschraube I an, so hebt sich der Kopf
(® 6 7 8) der Schraube £ und wird dadurch das Siigeblatt B nach Belieben gespannt. Die
Zihne derartiger Metallsiigen miissen fusserst fein sein.

Schabstihle oder Schaber (Fig. 23) gebraucht man zum Abrichten von Flichen.
Ein Stiick fiir jeden Arbeiter geniigt. Diese Stiihle miissen lang genug sein, damit man sic
bequem mit beiden Hinden fassen kann und dabei stark genug, damit sie sich beim Sehaben
nicht durchbiegen. Die Schabschneide soll hchstens 20™mm breit sein, damit man beim Sehaben
nicht zu grosse Fliichen zugleich antastet.

Feilkloben (IFig. 24) hat man ebenfalls cin Stiick fiir jeden Arbeiter nothig. Man
gebraucht solche Feilkloben zum Ilalten kleiner Bolzen, Splinten und dergleichen, wenn dic-
sclben rund gefeilt werden sollen.

Ausser diesen Geriithschaften gibt es noch cine Anzahl allgemeiner Werkzeuge fiir
gemeinschaftlichen Gebrauch, die nur zu speciellen Zwecken an den Arbeiter, der sie gerade
nithig hat, abgegeben werden und nach dem Gebrauche sogleich wieder zuriick gebracht
werden miissen. Diecse Geriithschaften werden unter Aufsicht cines Werkzeug-Schlossers, der
sich nur einzig und allein mit der Reparatur der ihm anvertrauten Geriithschaften beschiftigt,
aufbewahrt und zugleich in gutem Zustande erhalten.

Eine Hauptgruppe von diesen Werkzeugen machen die Schraubenschneidzeuge aus
und wollen wir zuniichst zum gehtrigen Verstiindniss aller anzufiihrenden Gewindeschneid-
bohrer und Schneidbacken die Fabrikation eines Handschneidbohrers und ecines Paar
Schneidbacken hier genauer beschreiben (Fig. 25 und Fig. 25°). Man schneidet zuniiehst
von einer Stange Rundstahl (Tiegelgussstahl) Stiicke von der Linge der auszufiihrenden Hand-
schneidbohrer ab und gliiht dieselben auf einem Holzfeuer aus. Zu diesem Zwecke ziindet
man auf cinem Schmiedeherde einen Haufen Holz an, legt dic dadurch entstandenen gliihen-
den Holzkohlen glatt und auf diesen die abgeschnittenen Stahlstiibe, die man ferner mit feiner
Coaksasche iiberdeckt und wiihrend 24 Stunden langsam darin erwiirmen und crkalten ldsst.

Die so durehgegliihten Stiihle zichen sich moglicherweise cin wenig krumm und miissen
daher auf der Drehbank sauber cylindrisch abgedreht werden. Ist dies geschchen, so geht
man zum Schneiden des Gewindes auf der Drehbank iiber, wozu man den Stab zuniichst
genau auf Dicke abdreht. Die Liinge des Gewindes wird gewdhnlich 6 mal so gross als der
Durchmesser genommen.

Zwischen den iussersten 5 Giingen des Gewindes wird letztercs vermittelst eines spitzen
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Stahls g (Fig. 25°) um !/, vertieft, um dic Reibung auf der grossten Linge des Stahls zu
vermindern und dadureh das Schneiden zweckmiissiger ausfithren zu konnen. Am vorderen
Ende des Stahls wird die antiingliche Tiefe des Gewindes beibehalten, damit dasselbe zur
Leitung dienen kann, und am hinteren Ende bleibt die anfiingliche Tiefe stehen, damit beim
vollstiindigen Ausschneiden das Gewinde scine genaue Form und eine glatte Obertliiche be-
komme. Der Schneidwinkel des Stahls B (1 2 3) ist dabei ctwas kleiner als der Winkel
(4 2 b) des Gewindes zu halten.

Der Gewindbohrer wird alsdann, wice bei s n angegeben, conisch abgedreht, wobei
die obersten b Giinge nicht beriibrt werden, wiithrend man die untersten Gewinde ganz weg-
dreht. Der Umfang des Stahls wird nun in 6 gleiche Theile getheilt, wovon 3 fiir dic ein-
zuhobelnden Gruben dienen miissen. Die stehenbleibenden 3 Reihen Zihne werden iiber die
ganze Liinge des Stahls excentrisch abgefeilt und zwar so, dass die vorstchenden Zalnspitzen
(von der Richtung des Drehens beim Gewindeschneiden aus betrachtet) nichts verlicren, with-
rend dic hinteren Spitzen ungefiihr !/, der Gewindtiefe niedriger zu stchen kommen (siche
die punktirten Linien o 3 ¢ Fig. 25%).

Damit der Bohrer besser greift werden dic vordersten Spitzen von einigen Zihnen, wice
dies in Fig. 26" durch die Linien x x angedeutet ist, gerade abgefeilt, sodass zuletzt in jeder
Zahnreihe zwei vollstindige mit zwei abgefeilten Zahnspitzen abweehseln, wobei man folgen-
dermaassen verfiihrt:  In der ersten Zahurcihe fiingt man mit dem 10. und 11. Gange K
(Fig. 25") von unten (dic untersten Giinge, die beinahe weggefeilt wurden, werden mitge-
rechnet) an und lisst die entsprechenden Giinge der beiden anderen Reihen stehen. Darauf
nimmt man den 12, und 13. Gang der zweiten Reihe und ferner den 14, und 15. Gang in
der dritten Reihe wieder ab. So ist in jeder Zahnreibe ein Anfang mit dem Bearbeiten der
Zihme gemacht und hat man nur bei dem weiteren Bearbeiten darauf zu achten, dass in je-
der Zahnreihe zwei vollstindige -mit zwei abgefeilten Ziihnen regelmiissig abwechseln: doch
bleiben von dieser Bearbeitung wieder die 5 bis 6 oberen Zihne verschont. Es sei noch
bemerkt, dass man sich zur bequemeren und sicheren Bearbeitung der abzufeilenden Zahn-
spitzen, einer Mutter bedienen kann, dic auf den Gewindbohrer geschraubt dem Abfeilen der
Spitzen folgend und als Leitung gebraueht wird. Der vierkantige Kopt des Gewindbohrers
ist so diinn zu machen, dass der ganze Bohrer durch diese Mutter hindurchgehen kamn, also
kein Zuriickdrehen nothig ist.

Die Schneidebacken sind in Fig. 25 und 23" dargestellt. Diesc Backen schneiden
sowohl beim Vorandrehen wie auch beim Riickwiirtsdrehen und zwar erfolgt in beiden Fiillen
das Schnciden gleich gut, da von den vier vorhandenen Schneidekanten zwei z und 2/ beim
Niedergang und zwei « und o’ bei dem Aufgang in Angriff kommen. Diese Kanten liegen
iibrigens nicht parallel zur Achse des Gewindes, sondern in schiefen Flichen » »' N N’ resp.
« o' A A’, wobei die Abweichung von der verticalen Richtung fiir die Hohe der Backen
gleich der Ticfe des Gewindes ist. Hicerdureh wird erzielt, dass im Anfang des Schneidens,
wo der Durchmesser des Schraubenkorpers noch betriichtlich grosser ist, als die normale Stel-
lung der Backen, zuniichst nur die untersten Ziihne n n/ und erst allmilig in dem Maasse,
wie die untersten Spitzen cindringen und die Backen zusammengeschraubt werden, die hoher
liegenden Punkte mitwirken (Fig. 25*). Beim Aufwiirtsdrehen kommen umgekehrt zuniichst
die Spitzen a¢ a’ zum Angriff. Nach cinem Auf- und Niedergang ist die Schranbe fertig.

Nach dem Bearbeiten der Bohrer und Backen werden dieselben gehiirtet. Man bereitet
zu diesem Zwecke auf ciner Feldschmiede ein sauberes Feuer, wozu man Holzkohlenstiickchen

14%
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benutzt, dic vorher sauber ausgesiebt wurden, damit aller Schmutz oder Staub entfernt wurde.
Auf die gleichmiissig durchgliihten und glatt ausgebreiteten lolzkoblen legt man nun die zu
hiirtenden Bohrer oder Backen, bedeckt dieselben mit einer diinnen Schicht sauberer ausge-
sicbter Holzkohle und wedelt dieselben, je nachdem schwere oder lcichte Bolzen im Feuer
liegen, cirea 15 bis 30 Minuten lang an.

Dann nimmt man dic Bohrer resp. Backen mittelst ciner Zange aus dem Feuer und
bestreut sic auf allen Seiten mit einem sogenammten iirtepulver, das man aus folgenden Be-
standtheilen darstellt: 8307 Ochsenklauenpulver (Ilirtemehl), 830¢ pulvrisirte Chinarinde,
405¢8" Kochsalz, 405¢r Dlausaures Kali (Blutlaugensalz), 250 raflinirter Salpeter, 1,666
Schmierseife. Diese Substanzen werden einzeln gestossen, gemengt und in Kugelform an
einem kiihlen Ort zwin Verbrauch aufbewahrt. Beim Gebrauche zerreibt man die Kugeln mit
Hiilfe der Reibe.

Das Aufstreuen des Pulvers geschieht mit Hiilfe cines Liftels, indem man das Sehneide-
stiick (Bohrer oder Backen) dabei herum dreht, damit das Pulver cs gleichmiissig bedecke,
wobei das herabfallende Pulver aufgefangen und wieder benutzt wird, Iat sich das Pulver
iiberall cingebrannt, so legt man den Bohrer resp. Backen wiederum auf die Feldschmiede
wie vorhin beschricben und erhitzt das Pulver bis es keine Blasen mehr wirft. Nun taucht
man den Stahl langsam in lauwarmes Wasser und schwenkt ihn dann im Wasser umber,
damit das Wasser gut mit den Flichen des Stiickes in Beriihrung komme.

Die so behandelten Schneidestiicke werden etwas weisslich angeschlagen sein und sind
daher sauber mittelst einer Stallbiirste abzubiirsten. Nun macht man die Fliichen (nicht die
Gewinde) mit Schmirgel blank, legt sie auf das offene Holzkohlenfeuer der Feldschmiede,
ohne sic zu bedecken oder zu drehen, wedelt sie mit Luft an und lisst sie dunkelgelb an-
laufen. Ist dies geschichen, so legt man die Schneidestlicke flach in Talg und kithlt sie voll-
stiindig in kaltem Wasser ab.

Sollten wider ‘Erwarten derartig behandelte Bohrer ein wenig krumm geworden sein,
so setzt man sie zwischen dic Spitzen einer Drehbank, driickt mittelst cines lebels den ge-
kriimmten Theil etwas nach oben und hiimmert die concave Seite mit einigen leichten Schliigen
in der Weise, als giilte es cine Blase aus einem Bleche zu sehlagen, wodurch sich der Bohrer
gerade streckt.  Um die Gewinde nicht zu beschiidigen benutzt man hierzu einen Meissel,
auf den man vorsichtig die Schlige ausiibt.

Nicht in allen Fillen werden die Schraubenschneidewerkzeuge nach der oben beschrie-
benen Weise, niimlich mit paarweise abwechselnden resp. zuriicktretenden Zihuen, die ein
leichteres Schneiden bewirken, hergestellt. Man braucht aber dann stets wenigstens zwei
Bolrer, cinen sogen. Vorschncider und cinen Nachschneider, welcher letztere das Ge-
winde bis auf die gehirige Tiefe ausschneiden muss. Die meisten Fabriken liefern zu einem
Satz Schneidzeug nicht zwei, sondern drei Handschneidbohrer, und ausserdem einen Nor-
malbohrer, der zum Anfertigen der Backen diencn und sich von den Gewindbohrern da-
durch unterscheidet, dass er auf seiner ganzen Liinge durchaus eylindrisch ist und viel schmii-
lere Gruben besitzt. Der erwiihnte dritte Gewindbohrer ist cbenfalls auf seiner ganzen Liinge
cylindrisch und dient dazu, Gewinde bis auf dem Boden von nicht durchgehenden Lochern
sauber schneiden zu kiunen, Der Normalbohrer wird beim Schueiden von Backen in fester
Lage erhalten, withrend man die zu schuncidenden Backen wm ihn herum dreht. Auf 5 bis 8
aufeinander folgende Paare Schueidebacken rechnet man 2 Schneidkluppen, in welche die
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Schneidbacken cingesetzt werden kionnen und deren Construktion ans Iig. 28 erhellt. Zum
Handhaben der Gewindbohrer hillt man auf circa B Nummern zwei Windeisen (Iig. 27).

Man hat drei vollstiindige Siitze nothig, von denen jeder Satz sich zweckmiissig in
einem verschlicssbaren Kasten befindet. Ein completer Satz No. 1 enthiilt eine Schneidkluppe
nach Withworth fiir */,6”, '[.“, *[i", *s", "I, engl, nebst b Paar Schneidbacken, 5 Stiick
Normalbohrer, 15 Stiick Gewindbohrer, 2 Windeisen.

Ein completer Satz No. 2 enthiilt eine Schneidkluppe nach Withworth fir '/,”, °.%,
14 715, 1 engl, nebst B Paar Schneidbacken, b Stiick Normalbohrer, 15 Stiick Gewind-
bohrer, 2 Windeisen.

Ein completer Satz No. 3 enthiilt cine Schneidkluppe nach Withworth fiir 1'j,", 1'%,
Pl 11,7, 187, 1814, 17, 2* engl,, nebst 8 Paar Schneidbacken, 8 Stiick Normalbohrer,
24 Stiick Gewindbohrer, 2 Windecisen.

Ausser dicsen Schneidgeriithschaften wendetTman specielle Schneidebohrer an, die aus-
schliesslich zum Auffrischen der Stehbolzengewinde bei den Locomotiven dienen (Fig. 33").
Die Stehbolzen erhalten niimlich stets gleiches Gewinde, z B. 11 Giinge auf 1 engl., selbst
wenn sie in verschiedenen Stirken angefertigt werden miissen. Diese Maassregel wird ein-
gehalten, um gebrochene oder aus anderen Ursachen auszuwechselnde Stehbolzen bequem aus-
wechseln zu kinnen. Diese Gewindbolrer von gleichem Gewinde kommen in Dicken von
I bis °[¢ engl, '/, aufsteigend, vor.

Ferner muss hier noch der conischen Gewinde (Fig. 29) gedacht werden, die z. B. bei
Schlammlsehern von Locomotivkesseln ihre Anwendung finden. Auch diese sind alle mit
demselben Gewinde versehen, z. B. 9 Giinge auf 17 engl. Der Conus betriigt zweckmiissig
3mm auf 25"m Liinge, der kleinste Durchmesser 35™® und der grosste 75™™. In der Werk-
stiitte miissen nun so viele Gewindbohrer vorriithig sein, dass alle Schlammlcher von 35 bis
15mm  gegchnitten werden konnen. Die Liinge eines jeden solchen Gewindbohrers betriigt
circa 90mm,

Zum Gewindeschneiden ganz kleiner Bolzen bis zu */," wendet man gewdhnlich das
Schneideblech (Fig. 30) an; es besteht, aus einer stiihlernen Platte, die eine Serie Locher ent-
hiilt, in denen Gewinde wie in den Schneidebacken geschnitten sind.

Alle diese vorhin erwiihnten Schraubenschneidwerkzeuge werden von lland gebraucht;
dieselben Werkzeuge werden auch, was die eigentlichen Schneidefliichen betrifft, in dersclben
Form bei den Schraubeschneidmaschinen angewandt. Im Kapitel ,Dreherei wurden drei
Schraubenschneidmaschinen angegeben, von denen die erste fiir kleinere, die zweite fiir gris-
sere und dic dritte fiir dic grossten Gewinde bestimmt war. Da bei sehwiicheren Gewinden
diec Maschine viel schuneller als bei stirkeren arbeiten kann, so ist es nithig, dass die Schrau-
benschneidmaschine verschiedene Geschwindigkeiten zuliisst und muss dieselbe fiir stiirkere
Gewinde mit Vorgelege versehen sein.

Auf Maschinen mit Vorgelege lassen sich z. B. die Muttern der Schrauben-Kuppelungen
mit cinem Gewindebohrer wic auch mit Vor- und Nachschneider zweckmiissigz und sauber
schneiden und da jede Kuppelung eine Mutter mit rechtem und eine Mutter mit linkem Ge-
winde hat, so muss mindestens ein Gewindebohrer mit rechtem und ein solcher mit linkem
Gewinde vorhanden sein.

Man hat meist Schraubenschneidmaschinen mit 3 Schneidebacken, die concentrisch bei
C, D und E (Fig. 31%) im Kluppenkopf gelagert sind und den Bolzen in einem Schnitt aus-
schneiden. Der Kluppenkopf hat in diesem Falle eine rotirende Bewegung. Die Zihne sind
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wicderum derart angefertigt, dass der Bolzen B (Fig. 31) zuniichst vom Zahn o angeschnitten,
alsdann selbstindig nach der Richtung des Pfeiles p durch die von links nach rechts dre-
hende Bewegung des Kluppenkopfs eingezogen wird und ferner die Ziihne a, a, @y a, die
“stets tiefer gehenden Schnitte ausfiihren. Bei diesen Maschinen erfolgt der Schnitt wihrend
eines einzigen Hinganges, sodass also die hintersten Gewindgiinge cines so geschnittencn
Bolzens nicht ganz ausgeschnitten sind, sondern das Gewinde nach dem hinteren Theil des
Bolzens zu allmillig ausliuft. Bei der mittleren Maschine wendet man dalier, um letateren
Ucbelstand zu vermeiden, Schneidebacken an, die das Gewinde bis hinten hin sauber aus-
schneiden. Diese Schneidebacken sind, wie frither beschrieben, construirt und der Schnitt er-
folgt daher nicht in cinem Male, sondern erst vollstindig beim Zuriickgang. Solehe Schneide-
backen kommen paarweise in Anwendung und sitzen im Support fest, withrend der zu schnei-
dende Bolzen sich dreht und sie allmiilig iiber seine ganze Linge hiniiberzieht.

Reibahl (Fig. 26 und 26%). Dieselben miissen in Durchmessern von 7, bis 1'/,",
'[," aufsteigend vorkommen. Sie dienen zum Ausreiben von Lichern, in welche abgedrebte
Bolzen genau eingepasst werden sollen. Der Theil « b ist eylindrisch, withrend der Theil b ¢
conisch abgedreht ist. Ausserdem sieht man im Querschnitt (Fig. 26%), in welcher Weise die
Fliichen s » nach den Linien 2 z excentrisch abgefeilt sind, damit die scharfen I'raiskanten
m o p entstehen.

Bohrknarre (Iig. 32). Von dicsen Bohrknarren, die hauptsiichlich zum Ausbohren
von Stehbolzen benutzt werden, sind gewdhnlich mehrere gleichzeitig im Gebrauch.

Korner (Fig. 33). Diese Korner, dic zum Vorzeichnen der Stehbolzenmittel dienen,
werden nur beim Einsetzen von neuen Feuerbiichsen gebraucht und miissen stets cinige von
21, 23, 25 und 27" Durchmesser fiir den allgemeinen Gebrauch disponibel sein. Diese
Durchmesser sind gewiihlt fiir Stehbolzen von 21m™m  die, wenn sie oOfters ernecuert werden
sollten bis zu 27™m Dicke steigen kinnen.

Siederohrauftreiber (Ilig. 34). Dieser Apparat findet auch Anwendung in der Kessel-
schmiederei und miissen einige, je nach dem Durchmesser der aufzutreibenden Siederthre,
vorhanden secin. Die Einrichtung desselben ist dic folgende: Der bhewegliche Kopf a & e d
e f g h il wird vermittelst der Stellschraube K auf den eylindrischen Theil « d m n o p
in beliebiger Stellung wic bei « £ 4 oder & festgesctzt. Die Construktion des eylindrischen
Theiles erhellt ays dem Durchschnitt 4 7 und man ersicht daraus, in welecher Weise die
drei stiihlernen Réllehen z 4 2z von der Hohe I darin gelagert sind. Dureh die Platte «, dic
vermittelst der Schriiubchen » ¢ ¢/ festgesechraubt wird, werden dic Rollchen ferner im eylin-
drischen Theil m n o p eingeschlossen. Der Apparat wird nun mit der Seite g 7 gegen die
Rohrplatte gesetzt, alsdann werden vermittelst des conischen Stiftes M die Rillchen fest gegen
die Wiinde der anzutreibenden Rohre gedriickt. Gibt man dann mit Hiilfe einer runden Stange,
‘diec man durch das Loch TV steckt, dem conischen Stiftec cine drechende Bewegung, so neh-
men die Rollehen daran Theil und walzen die anzutreibende Rohre fest gegen dic inncren
Wiinde der Licher der Rohrwand.

Rohrabschneider (IFig. 35 und 35*~°). Dieser Apparat dient zum Abschneiden der
sich im Kessel befindlichen Sicdershren und miissen einige, je nach dem Durchmesser der
abzuschneidenden Siedrohren disponibel sein. Die Einrichtung desselben ist die folgende:
Der Theil @ b ¢ d ¢ f Desteht aus cinem Stlicke; beim Gebrauche wird der cylindrische
Theil ¢ d ¢ f in das zu durchschneidende Rohr gesetzt und seine Stellung genau durch den
beweglichen Ring R Dbestimmt. Dieser Ring wird cinerseits mittelst der Schraube S befestigt
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und anderseits gegen das Rohrblech % gehalten, sodass in diesem Falle die Messer a stets
in einer Entfernung ! von dem Rohrbleche das Rohr durchschneiden werden. Diese runden
Messer «, dic aus der besten Stahlsorte verfertigt sein miissen, sind mit ihren Achsen § in
kleinen stiihlernen Gleitflichen y gelagert (Fig. 35" u. 357), die im Querschnitte dic Form
mn op und in der oberen Ansicht die Form m’ 2’ o’ p’ (Fig. 35°) haben. Der eylindrische
Theil ¢ f g & (Fig. 35) ist nun derart ausgeschnitten, dass die 3 Lager mit ihren Rollchen
von der Mittellinie des Apparates nach aussen hin Fiihrung haben. Die Feder I (Fig. 35")
driickt dic Lager mit Rollchen stets nach innen, sodass dieselben zum Schneiden durch ecine
anderc Vorrichtung nach aussen getrieben werden miissen. Diese Vorrichtung besteht aus
der Schraube z mit linkem Gewinde, die in den conischen Theil 2 ausliuft, und befindet
sich genau in der Achse des Apparats. Wird dieselbe angedreht, so driickt der conische
Theil dic Lager mit den Rollehen nach aussen gegen diec Winde des zu schneidenden Rohres.

Ist nun der ganze Apparat bis an die Rohrwand 7 angesetzt, so dreht man die Schrau-
benspindel so lange an, bis die Messer gegen die Wand des abzuschneidenden Rolires driicken,
erfagst alsdann mit Hiilfe eines Schraubenschliissels den sechseckigen Kopf I’ und versetst
den ganzen Apparat in cine drehende Bewegung, wobei man von Zeit zu Zeit die Schrauben-
spindel anzieht bis das Rolr durchgeschnitten ist.

Stehbolzenscheere (Fig. 36 und 36*~*). Hiervon sind zwei Stiick erforderlich, eine
kleinere zum Abschneiden von schwiicheren Stehbolzen und eine grossere zum Abschneiden
von stiirkeren Stehbolzen. Das Instrument besteht zuniichst aus dem Scheerenarm 4, der in
den runden Kopf K auskiuft. In diesem Kopfe K ist das viercckige stiiblerne Stiick 2
(Fig. 36%), dessen Hohe o genau gleich der Dicke 3 (Fig. 36*) des Kopfes ist, mit seinen
conischen Seitenflichen cingefasst.

Dieses Stiick M triigt oben rechts bei & den im Durchsehnitte angegebenen seheeren-
artigen Einschnitt S. Ferner ist in diesem Kopfe K die stiihlerne Platte B (Fig. 36*) gelagert,
welche bei &’ unten rechts den umgekehrten scheerenartigen Einschuitt S* hat. Die beiden
cylindrischen Oeffnungen 7 und #‘ konnen nun genau zusammenfallen, sodass der Bolzen R
(Fig. 36°) genau hindurch gesteckt werden kann. Dic Scheibe B kann man mit Hiilfe des
Schliissels 7' am viereckigen Kopfe U (Fig. 36 und 36%), der an der Platte B fest genictet
ist, gedreht werden, wobei dic Dbeiden Scheeren 8 und & tangential den Bolzen angreifend
sich allmilig niihern und den DBolzen R durchschneiden werden. Damit die Platte B fest in
ihrer Lage bleibe, ist dieselbe mit der Scheibe C bedeckt (Fig. 36"), welche Scheibe am Kopfe
K vermittelst der Schritubchen + gut befestigt ist. Die Ausschnitte 2 und y der Deckplatte C
dienen natiirlich dazu dem Bolzen X und dem viereckigen Kopf {7 beim Schneiden den ge-
hirigen Spielraum zu lassen. Der Schliissel 7' muss miglichst lang genommen werden, um
kriiftig schneiden zu kinnen.

Knarre (Fig. 37). Sie kann als Windeisen bei stiirkeren Gewinden gebraucht werden.

Stehbolzenbohrer (Iig. 38). Von diesen Bohrern, die zum Ausbohren von Stehbolzen
im Innern der Feuerblichse dienen, sind circa 4 Stiick in Stirken von 21mm erforderlich.

Rohrauftreiber (Fig. 39). Hiervon sind circa 4 Sttick nithig in Stiirken von 47 bis
50mm (kleinsten Durchmesser des Conus).

Lineal. Es ist zweckmiissig, dass von diesen stiihlernen Linealen eins von 2'/,» Liinge
und ein kleineres von circa 1'/,» Linge fiir allgemeinen Gebrauch vorhanden ist.

Brustleier (Fig. 40). Man gcbraucht die Brustleier zum Bohren von Stiicken, die
nicht zur Bohrmaschine gebracht werden konnen, hauptsiichlich zum Bohren diinner Bleche,



— 112 —

Die dazu gehorigen Bohrer miissen in Stiirken von 3 bis 12mm 3mm aufsteigend, vorhanden
sein, Die Brustleier besteht aus dem Bohrhalter A4, der in den an den Brustschild ange-
nieteten Stithlen B und € drehbar ist.

Fidelbohrer (Iig. 42 und 43). Man gebraucht denselben zum Bohren von Lichern
von 1'[, bis 3mm,  Die Bohrstange 1) (Kig. 43) ist mit ihren viereckigen Theilen fest in die
hilzerne Welle A gelagert, triigt an ilirem einen Ende den Bohrkopf ¢ und dreht sich am
andern auf dem in dem DBrustsehild I eingenieteten Stahl 7). Der Fidelbogen besteht aus
der stithlernen Ruthe ' (I'ig. 42) mit dem Heft /7, an welcher Ruthe bei a und b cin lederner
Riemen G von cirea 5™ Breite befestigt ist. Dicser Riemen muss lang genug sein, um ein-
mal um die holzerne Welle A geschlungen zu werden. Beim Auf- und Abstreichen mit dem
Fidelbogen wird alsdann der Bohrer eine schnelle abwechselnde Rechts- und Linksdrehung
erhalten, wodurch das Bolren erfolgt.

Archimedischer Bohrer (Iig. 41). Dieser Apparat findet stets Anwendung, wo man
mit dem Fidelbogen nicht hinkommen kann. Derselbe besteht aus der Spindel A mit vier-
fachem Gewinde, die am unteren Ende in den Bohrhalterkopt B endigt und am oberen Ende
bei o im Kopfe 1) drehbar gelagert ist. Durch Auf- und Abbewegen der Mutter C erhilt
dic Spindel eine schr schnelle abwechselnde Links- und Rechtsdrehung, wodureh das Boh-
ren erfolgt.

Blechscala (Drahtmaass). Dicses Instrument dient zum Messen der Dicke von Blechen,
welche gewshnlich nach Nummern bezeichnet wird.

No. 1 bezeichnet, dass das in diesem Einschnitte passende Blech 7,87 ™" Dicke hat

n 2 n n n n n n n n 7’ ]' 1 n n n
n 3 n n n n n n n n 67(30 n n n
n 4 n n n o » n n n p GO,y
n 5 n n n kil n n n ” 5’59 n n n
n G n n n n n n n n 5708 n n n
a4 n n n o n n n n o AT, o, s
» B n " n n n n n 422,
9 " n o on n n » o 0L, 5,
n 10 n hl n n n n n n 3748 n n n
n 1 1 n n n n n n n 3’ 18 n n n
n 12 7 n n n n n n n 2)76 n n n
n 13 n nooon on n n n n 241,
n 14 n n n n n n n n 2’ 1 1 N n n
» 1D n " n o n n n n o 1,83, 5,
» 16 n n n n n n n n L6, 5,
n 17 n n n n n n n n 1742 n ” n
» 18 n n n n n " n T B
» 19 n n o n n " n S K
n 20 n n n on n n n » 089,
n 2 1 n n n n n n n n 078 1 n n n
n 22 n » a n n n n L Y (O

Mutter-Leeren miissen fiir siimmtliche Mutter-Griossen vorhanden sein; sie dienen
zum Bearbeiten der Mutter-Flichen.
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Lecren fiir runde Locher. Sie sind mit Lochern von /¢ bis 2'[,%, '/, aufstei-
gend, versehen.

Leeren fiir runde Licher, in welche Gewinde geschnitten werden sollen.
Die Licher dieser Leeren sind bezeichnet mit Stiirken von %, bis 2'/,”, '/, aufsteigend,
haben aber einen kleincren Durchmesser als den darauf eingeschriebenen, da sie die Stirken
fiir die zugehorigen Schraubenbolzen angeben.

Schlagnummern von O bis 8. Diese Nummern brauchen nur von O bis 8 vorhanden
zu sein, da aus ihnen alle Zahlen gebildet werden konnen. Die No. 6 dient zugleich fiir
No. 9. Man gebraucht sic gewthnlich in drei Griossen. Zum Zeichnen der Achsen benutzt
man Nwmmern von cirea 12™» Hohe, zum Zeichnen von Maschinentheilen etwa Nummern
von 6™ Iohe und endlich zum Zeichnen kleinerer Geriithschaften, wie z. B. kleiner Gewind-
bohrer, Nummern von 3"™ Hohe.

Schlaglettern. Diese Lettern kommen von A bis Z chenfalls, wie die Nummern, in
3 Grossen von etwa 12, 6 und 3™™ vor.

Ausser diesen erwiihnten Werkzeugen hat man noch Mikrometerschrauben zum Messen
von 'f,™", Stangenzirkel zum Nehmen grisserer Maasse, Ticfinaasse, Libellen, kleine Richt-
platten ete. nithig.

Oberstudt, Technologic der Bisenbahnwerkstiitten, 15



VI. Capitel.

Holz-Bearbeitung.

(Tafel XVI u, XVIL)

Gewinnung des Werkholzes.

Die Biiume werden meistens in den Wintermonaten gefiillt, also wenn sic miiglichst
wenig Saft enthalten. Da das saftige Holz sich sehr schlecht bearbeiten liisst und ausser-
dem durch secinen Feuchtigkeitsgehalt allerlei Untugenden besitzt, indem das Austrocknen
verschiedene Formveriinderungen hervorruft, muss vor allen Dingen gesorgt werden, dass
sich das Holz beim Bearbeiten in miglichst ausgetrocknetem Zustande befinde. Schon durch
dic ungleiche Dichtigkeit ist das Holz mancherlei Formveriinderungen unterworfen. Bei einem
und demselben Baume ist z. B. das Holz in der Nihe der Wurzel am dichtesten und hiir-
testen, withrend es nach dem Gipfel zu weicher wird. Siigt man den Baum mitten durch
(Fig. 1 Tafel XVI), so ist das Holz bei 4 am dichtesten und wird um so weicher, je mehr
es von A entfernt ist. Den schraffiten Theil A nennt man Kernholz, wiihrend das weichere
Holz bei B Splint genannt wird. Der Splint ist ferner von der Rinde C umgeben.

Siigt man nun den Baum in Breter (Fig. 2), so erhiilt man dieselben von sehr ver-
schiedener Qualitiit. Die Kernbreter 1 1 haben den Nachtheil, dass sic auf der Fliche s s,
schr lose und splitterig sind, wiihrend die Fliichen 7' 7', viel besser bearbeitet werden kon-
nen. Die Breter 2 2 sind dic besten im Baume, daher muss man beim Ankaufe von Bretern
wohl darauf achten, dass die Lieferung auch von dieser Sorte 2 2 enthiilt. Die Breter 3 3
sind auch noch sehr gut, obwohl dic schriigen Seciten viel Verlust beim winklig Bearbeiten
geben. Die Breter 4 4 enthalten schon Splintholz und sind also zu verwerfen.

Will man ein Bret absichtlich krumm biegen, so braucht man nur die cine Seite zu
befeuchten, wiihrend man die andere Seitc zweckmiissig erwirmt (siehe Fournirarbeiten).
Sollen Holzer, z. B. liingere Stiibe gebogen werden, so geschieht dies am zweckmiissigsten,
indem man dicsclben in geschlossenen Réumen lingere Zeit Wasserdiimpfen aussetzt. Durch
dieses Ausdampfen des llolzes wird dasselbe so weich, dass man es auf die betreffenden
Formen festspannen kann, wie dies Fig. 3 angibt, worin ¢ die Form und « £ ¢ & das auf-
gespannte Holz bedeutet. Nach gehirigem Austrocknen behiilt das lolz alsdann die Biegung
dieser Form. Es lassen sich auf dicse Weise cine grosse Anzahl Illzer vollstiindig kreis-
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formig biegen, doch muss das zu biegende Stiick diec Markrihre des Baumes enthalten, sonst
wiirde es nach dem Trocknen aufreissen. Hat man keine Dampfbehiilter, so kriimmt man
das Holz nach obiger Weise durch gleichzeitiges Anfeuchten und Erwiirmen. Soll z. B. ein
cichener Stab A (Fig. 4) nach der punktirten Linic 4, gebogen werden, so befestigt man
zuniichst das eine Ende C vermittelst cines starken Seiles, unterstiitzt alsdann den Stab A
an der Biegungsstelle durch den eisernen Stab E und hiilt den Theil B y des zu biegenden
Holzes durch Aufgiessen von kaltem Wasser vollstindig nass, wiihrend der Theil « & auf
zweckmiissige Weise erhitzt wird. Uebt man nun in der Richtung des Pfeiles I’ einen Druck
aus, so wird sich das Holz A4 biegen und wird es auch die Biegung immer behalten, wenn
man es einige Tage in dieser gebogenen Stellung zwangsweise beldsst.

Das Holz fiir Mobel, bei welchem es weniger darauf ankommt, dass es sehr zihe ist,
als dass es miglichst wenig sich verzieht, wird am zweckmiissigsten dadurch gewonnen, dass
der betreffende Baum ein Jahr vor dem Fiillen von seiner Rinde befreit wird, wodurch er
abstirbt, ohne jedoch im mindesten zu verderben. Das Holz wird durch dieses Verfahren
sproder, ist aber viel trockner und also viel weniger dem Schwinden, Verdrehen, Schwellen
oder Reissen, also weniger den Formveriinderungen unterworfen.

Ein auf diese Art gefiillter Baum muss jedoch noch von seinen Safttheilen befreit wer-
den, weshalb man ihn einige Monate in flicssendem Wasser auslaugt, und dann erst spiiter
vu Bretern siigt. Die Breter liisst man an einem dunklen, luftigen Orte in senkrechter Stel-
lung einige Tage trocknen, was jedoch nicht zu schnell und zu lange geschehen darf, weil
sonst das Holz aufreisst oder sonstige Formveriinderungen erleidet. Diec so weit getrockneten
Breter stapelt man nun iibereinander, wobei man durch Zwischenlegen von diinnen Latten
die nothigen Zwischenriiume zum Durchstreichen der Luft zwischen den Bretern herstellt. Die
Latten legt man an die Enden und in so grosser Anzahl mit gleichen Abstiinden in die Mitte,
als nach der Dicke der Breter nithig ist, um das Durchbiegen der Bretter zu verhiiten.

Dic angedeutete Art des Auslaugens und Trocknens ist jedoch sehr zeitraubend und
auch dusserst kostspicliz wegen der grossen Holzmagazine, in denen das Iolz wohl einige
Jalire aufgestapelt bleiben miisste. Ein schnelleres Resultat erzielt man durch Ausdampfen der
1I5lzer in Wasserdampf von miglichst niedriger Temperatur, wodurch die Safttheile des Holzes
ausgetrichen werden und durch nachheriges Trocknen in zweckmiissigen Trockenkammern.

Verwendbare Holzarten.

. Eichenholz.

Dieses Holz wird meistens zum Aufbau des ganzen Wagengerippes, sowie zur Her-
stellung des Untergestelles benutzt. Es ist ein hartes, festes, schweres Ilolz, das abwechselnde
Niisse und Trockenheit ziemlich gut ertriigt, wiibrend es unter Wasser steinhart und von un-
zerstorbarer Dauer wird. Um sich ecinen Begriff von seiner Stirke zu machen, nehmen wir
cinen Stab von 1™ Linge mit einem [J- Querschnitte von 50" Seite, legen denselben auf
2 Stiitzpunkte, von 80°™ Lntfernung und belasten den Stab in der Mitte mit dem Gewichte />
Man wird finden, dass PP = T00*¢ sein miisste, um den Stab brechen zu konnen, dass ferner
derselbe bei geringerer Belastung bis zu 40™» durchbiegen wiirde, ohne zu brechen, und er
sclbst bei Wegnahme der Belastung wiceder seine urspriingliche Form annehmen wiirde. Be-
rechnet man aus diesen Zahlen, wic dies bereits bei der Beselireibung der Metalle erwiihnt

15%
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wurde, den Bruchcoefficienten, so wird man diesen = 672% pro gem finden. Das Gewicht
des oben genannten Stabes betrigt circa 2,525 und wiirde also 1 cbm 1010% wiegen.
Beim Bruche reisst das Eichenholz in feinen ineinander greifenden lolzfasern auseinander, so
dass also cin plotzliches Durchbrechen nicht stattfindet. Es liisst sich mittelgut spalten, sehon
glatt und eben bearbeiten, schwindet und schwillt nicht sebr. Da es aber sehr reichlich
beizende Sifte enthilt, wird es leicht vom Wurme angegangen und muss schon deshalb im
Winter gefiillt und womdglich vor dem Siigen einige Monate in fliessendem Wasser ausge-
laugt werden.

Dic Rinde findet zweckmiissige Anwendung in der Lobgerberei. Die Eichbaumstimme
kommen in Liingen bis zu 10™ vor, wobei der Durchmesser an der Wurzel leicht 1™ erreicht,
und meist liefern 100 jihrige Eichen noch vollstiindig gesundes Holz. Die Haupthezugsquellen
fiir Eichenholz sind Deutschland, Amerika, Polen und Slavonien.

Eschenholz.

Das Eschenholz gehirt ebenfalls zu den harten Hélzern, obwohl es leichter als das
Eichenholz ist; der Cubikmeter wiegt circa 804%:. Es ist hervorragend zihe, weshalb man
s iiberall da gebraucht, wo starke Inanspruchnahme auf Bruchfestigkeit stattfindet und den-
noch schwache Dimensionen erwiinscht sind, z. B. verwendet man es oft zu Hammerstielen,
und beim Wagenbau zur Aufertigung der Personenwagen-Thiirschenkel ete. Belastet man wie
vorhin einen Stab, so wird derselbe bei einer Last von ecirca 500 um circa 40™™ durch-
biegen und bei Wegnahme der Last krumm stehen bleiben, ohne irgend welchen Anbruch
zu zeigen. Dic Holzfasern sind also zihe und lederartig. Bei einer Last von 600*¢ tritt der
Bruch ein, sodass der Bruchcoefticient dieses Holzes cirea 57H*¢ pro qem betriigt. Beim Bruche
reisst auch dieses 1lolz in feinen, ineinander greifenden Zihnen auseinander, welehe Eigen-
schaft ein plitzliches Durchbrechen verhindert.

Will man dieses Holz zu Mobelarbeiten gebrauchen, wic auch z B. zum Gerippe eines
Personenwagenkastens, so withlt man am besten das oben heschrichene todte Holz. Dasselbe
wiegt nur 760% per cbm, hat aber dieselbe Bruchfestigkeit wie das lebend gefiillte Eschen-
holz.  Nur wird der Brueh plotzlicher erfolgen, wiihrend dic Elasticitiit des Holzes zugenom-
men hat. Das Eschenholz lisst sich sebr leicht bearbeiten und reisst nicht leicht auf. Es ist
fest und zihe, und hiilt sich im Trocknen gut; weniger gut hiilt es sich unter Wasser, und
schr mittelmiissig in abwechscelnder Niisse und Trockenheit. Dieses Holz muss ebenfalls im
Winter gefiillt werden und wenn moglich einige Monate im fliessenden Wasser liegen, ehe
man zum Siigen und Trocknen iibergeht.

Die Esche ist inliindisches Holz und kommt in Stiimmen von 3—G™, sowie DBreiten
von 30—70°" im IHandel vor. Man unterscheidet miinnliche und weibliche Esche, von denen
dic crste Sorte dic beste ist.

Buchenholz,

Dieses Holz (der Weissbuche) wiegt circa 740*¢ per chm und ist ein schr schines,
dichtes, kriiftiges Material. Belastet man dasselbe unter den fritheren Bedingungen, so wird
man cs schr clastisch finden und der Bruch erst bei ciner Last von 633 *# erfolgen, woraus sich
cine Bruchfestigkeit von 608%& pro qem ergibt. Der Stab bricht dabei jedoch plbtzlich durch.

Buchenholz liisst sich schon glatt bearbeiten und wird deshalb auch vielfach zu Drechs-
lerarbeiten und Werkzeugen, wie Hobel ete. verwendet. Man darf es jedoch nur da anwenden,
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wo es stets in Thiitigkeit ist, wie dies z. B. bei den Werkzeugen der Fall ist, da es in langer
Ruhe durch Wurmfrass rasch zerstort wird. (Ein im Kasten liegender Hobel z. B. wird schr
bald vom Wurme angefressen sein.) Diese Eigenschaft verringert sehr betriichtlich den Werth
des Holzes, auch ist es bedeutend zu Formveriinderungen, wie Werfen und Schwinden ge-
neigt. Die Filllung der Buche muss ebenfalls im Winter stattfinden und ist auch bei ihr ein
monatelanges Auslaugen in fliessendem Wasser vor dem Schneiden und Trocknen sehr zu
empfehlen.

Die Buche ist ein inlindisches Holz und kommt in Stiimmen von 8—12™ Linge und
50—100¢» Stiirke vor.

Ulmenholz (Riisterholz).

Dieses Holz ist noch leichter als das vorige, denn es wiegt nur circa 704% per chm.
Belastet man wie vorher einen Stab, so findet man auch hier grosse Elastizitit und plotz-
liches Trennen beim Bruche, der in einem Auseinanderrcissen von kurz in einander greifenden
diinnen Holzfasern besteht. Es crfolgt der Brueh des Stabes bei einer Last von 564k, was
einer Bruchfestigkeit von 541% pro qem entspricht.

Bei Verwendung von Ulmenholz muss besonders darauf gesehen werden, dass es sehr
trocken ist, da soust Risse unausbleiblich sind. Abwechselnde Nisse und Trockenheit ver-
triigt es Dbesser als Eschenholz und auch vom Wurme wird es nicht beschiidigt. Die feinsten
Drechslerarbeiten lassen sich aus diesem Holze verfertigen; da es sich sehr glatt hobeln lisst,
eine schr schone Politur annimmt und durch Anwendung von Beize zum Mahagoni-Imitiren
sehr erfolgreich benutzt werden kann. Man gebraucht es zu allerlei Rahmenwerk beim Wagen-
bau und iiberall da, wo das Holz bogenformig ausgeschnitten werden muss, also zu Riider-
reifen ete. Dieses Holz muss aueh im Winter gefiillt werden und wenn mdglich einige Mo-
nate in fliessendem Wasser liegen, ehe man zum Sigen und Austrocknen iibergeht.

Die Ulme ist ein inlindisches Holz, kommt in Lingen von 8—10™ und in Stiirken von
50—100¢°™ vor. Das schinste Holz wichst auf Lehmboden.

Kiefern- und Fichtenholz.

Das Gewicht des Kiefernholzes (pinus sylvestris) schwankt zwischen 780 bis 550%s
pro cbm. Bei der Belastung zeigt es sich elastisch und erfolgt der Bruch schliesslich  plotz-
lich, wobei die Bruchfliiche kurz ineinandergreifende Fasern aufweist. Der oben erwiihnte
Stab bricht je nach der Qualitit des Holzes bei einer Last von 670 bis 480%, und ergibt
dadurch eine Bruchfestigkeit von 645 bis 460k pro qem.

Kiefernholz ist sehr rothlich gefirbt und harzreich. Es wird meistens aus Deutsch-
land, Oesterreich, Norwegen und Schweden, sowie von der Newa, von Riga, aus Amerika
(amerikanisches Kiefernholz) bezogen. Die Stimme kommen in Lingen von 5—10™ vor.
Das deutsche und osterreichische ist das leichtere, c¢s wiegt circa H48% pro chm und hat
auch nur eine Bruchfestigkeit von 460%s,

Die Fichte (ubies excelse) kommt in den niimlichen Lindern, wie die Kiefer vor,
aber ihr Holz ist gewshnlich leichter und weisser als das vorige. Es wiegt circa 550% pro
cbm, ist elastisch, bricht kurz und besitzt etwa die Bruchfestigkeit der deutschen Kiefer.

Das Holz der Tanne (abies pectinata) wird meistens aus Baiern und Ungarn einge-
fiihrt. Es ist nicht so harzig wie das der vorhin erwiihnten Nadelholzer, weshalb es besser
geleimt werden kann als jene. Man gebraucht es vielfach zu Zimmer-Fussboden und leichten
Tischlerarbeiten.
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Pappelholz.

Dieses lolz ist sehr leicht, denn es wiegt per cbm nur circa 500%. Es hat ein schr
feines, scidenartiges Gefiige, findet aber in der Eisenbahntechnik fast nur zu Bremseklotzen
Verwendung. Belastet man wie oben einen Stab, so wird man finden, dass das Iolz einiger-
maassen elastisch ist, und dass auch hier der Bruch ziemlich plotzlich eintritt. Der Bruch
erfolgt iihnlich wic beim Buchenbolze, nur zeigt die Bruchfliiche eine Menge feiner IFasern.
Der crwiihnte Stab hat eine Tragfiihigkeit von nur 380%, was ciner Bruchfestigkeit von
D41% entspricht.

Das Holz muss im Winter gefiillt werden und wenn miglich einige Monate im fliessen-
den Wasser liegen, ehe man zum Siigen und Trocknen fibergeht. Es ist ein inliindisches Holz
und kommt in Lingen von 8—10™ und in Stirken von 20—60<™ vor.

Lindenholz.

Das Lindenholz ist ein inliindisches Ilolz von sebr weissem, gleichformig dichtem,
dusserst feinem Geflige, geringem Gewicht und lisst sich sehr gut glatt bearbeiten, Es ist
dem Werfen, Aufreissen und Wurmfrass wenig ausgesetzt und nimmt die schwarze Beize vor-
ziglich gut an. Die Bildhauer, Modellirer und Vergolder ete. bedienen sich viclfach dieses
Holzes, da es sich sehr leicht schnitzen lisst. Auch wird es hilufig zur Clavier- und sonstigen
feineren Mobelfabrikation gebraucht. Man muss es im Winter fiillen und wenn moglich im
fliessenden Wasser einige Monate auslaugen, da sonst leicht der Wurm hineinkommt.

Ahornholz.

Der amerikanische Ahorn kommt im Handel sehr wenig in Stiimmen oder Bohlen,
meistens in diinnen Blittern zu Fournirarbeiten vor. Da es schr weiss ist, cignet es sich
sehr zweekmiissig zum Beizen.

Inliindischer Ahorn kann in Stiimmen von verschiedenen Dimensionen bezogen werden.
Man verwendet es mit Erfolg zu Tiifelwerk resp. Fiillungen in Personenwagen; es ist ein sehr
luftdichtes feines und “hartes Holz. Die Biiume miissen ebenfalls im Winter gefillt und erst,

nachdem sie einige Monate im flicssenden Wasser ausgelaugt sind, gesiigt und getrocknet
werden.

Nussbaumholz.

Amerikanisches Nussbaumholz ist in allen Lingen und Breiten zu bekommen, und ein
vorziiglich schines Holz, das eine trefiliche Politur annimmt und auch als sehr trockenes Holz
fiir feinere Mihel vielfache Anwendung findet.

Der deutsche, franzisische, italienische oder tiirkische Nussbaum liefert ebenfalls ein
sehr schones Holz, obwohl von nicht so dunkler Fiirbung als der amerikanische. Man erhiilt
es in Stimmen von 3—4m™ Liinge und in Stirken von 30—100¢m,

Mahagoniholz,

Dieses Ilolz hiilt sich in jeder Witterung gut. Es nimmt die schinste Politur an, die
anfangs rothgelb ist, aber mit der Zeit dunkler wird, wobei das Holz stets in Festigkeit und
Dauerhaftigkeit zunimmt. Es ist ungemein fest, hart, wird vom Wurme nicht angegangen
und man erkennt es leieht an der Schwere, sowie an seiner schinen braunrothen Farbe. Auf
der Stirnfliche zeigt es cine so dichte Textur, dass die Jahresringe nicht mehr zu erkennen
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sind. Dic beste Sorte kommt von St. Domingo in Stimmen von circa 3™ Linge mit durch-
latfender Blume. 1liufiger erhiilt man es jedoch nur in Lingen von 1 bis 2™ und in Breiten
von 30 bis 60cm, Das schlichte Mahagoniholz hat dieselben Eigenschaften wie das obige,
wenn ¢s von St. Domingo in den besten Qualitiiten bezogen wird. Das von Cuba bezogene
ist jedoch viel weicher und schwieriger zu poliren; es findert seine Farbe auch nicht, sodass
cs stets hell bleibt und also von viel geringerem Werthe ist. Diese Sorte trifft man in Lingen
von 3 bis 6™ und in Breiten von 30 bis 60°™ im Handel vor.

Sonstige Holzer: Ebenholz, Teakholz, Palissanderholz, Pockholz, Palmholz,
Farbholzer.

Das Ebenholz ist meist von kohlschwarzer Farbe, dabei ungemein schwer, hart, fest,
sprode und sehr fein, zeigt weder Splint noch Jahresringe und gibt im Feuer einen angeneh-
men Geruch von sich. Es kommt hiiufig in Ostindien, aber hauptsiichlich schén auf der Insel
Ceylon vor. Nicht immer ist es schwarz, sondern es hat z B. das amerikanische Ebenholz
cine grtine Farbe und unter den Namen Polyxander, Purpur und Veilchenholz kommen ver-
schiedenartig gefiirbte Ebenholzarten im Handel vor. Es ist in Stimmen von 1—2m Liinge
und 15—20°m Dicke zu beziehen.

Das Teakholz ist in seinen Eigenschaften dem Eichenholze sehr dhnlich. Dasselbe
wird meistens von Indien bezogen. Man gebraucht es hauptsiichlich zu Wasserwerken, wie
z. B. Thiiren fiir Schleusen etc. In neuerer Zeit wird es vielfach zum Eisenbahnwagenbau
bénutzt, sowohl zu den Wagengestellen, wic zu den Fussbiden und Fiillungen.

Das Palissanderholz kommt in gespalteten Stiimmen von 3 bis 4™ Linge und 30 bis
50em Stirke im Handel vor. Es ist ganz besonders schwierig zu bearbeiten; ibrigens ein
schr feines und schines Holz fiir Mobel. Man erhiilt es aus Stidamerika und Westindien. Je
nach seiner Eigenschaft und seiner Herkunft nennt man es auch wohl Jacaranda, Polyxander,
Brasilianisches Pockholz, Sarcadon, Succador, Veilchenholz.

Ferner erwiithnen wir noch das sogen. Pockholz, mit welchem Namen verschiedene
feste und schwere Holzarten benannt werden. Das brasilianische Pockholz ist z B. eine
schwere Art Palissanderholz. Das eigentliche Pockholz kommt von Jamaica und St. Domingo
oder Haiti. Auch findet man in Stidamerika kurze dicke Stiicke von circa 1™ Liinge und
20em Dicke. Es ist ein #usserst hartes, festes Holz, das hiiufig filr hilzerne Rollscheiben und
Kegelkugeln etc. Anwendung findet.

Das sogen. Palmholz, das aus Siidafrika, Spanien, Italien und der Tiirkei bezogen
wird (das tiirkische ist das beste), hat eine schine gelbe Farbe und kommt in Stilcken von
circa 1™ Liinge und 4 bis 15°™ Dicke im Handel vor.

Zu den Farbholzern gehort zuniichst das Blanholz (Campécheholz). Es kommt aus
Cuba, Jamaica und Haiti iiber Holland und England, und zwar geraspelt, muss an feuchten
Orten aufbewahrt werden, da es sonst nicht gut mehr fiirbt, und wird meist zum Violetfirben
gebraucht.

Das Fernambukholz (brasilianisches Holz) kommt in Form von Blocken von circa
10 bis 30°™ Durchmesser in den Handel, wird in Fernambuco zur Versendung gebracht, in
Europa geraspelt und meistens zum Rothfirben gebraucht. Man muss es wie das Blanholz
an feuchten Orten aufbewahren und darf es nicht der Sonnenhitze aussetzen. '

Das Gelbholz kommt in Form von Schwellen in den IIandel, wird meistens von West-
indien, Stidamerika, iiber London, Antwerpen und Hamburg bezogen. Das beste ist das
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Gelbholz von Cuba. Es muss leicht trocken, von schioner gelber Farbe und mit Orangen-
adern versehen sein. Es conservirt sich am besten an feuchten Orten.

Das Sandelholz wird hauptsiichlich auf Ceylon und in einigen Gegenden des festen
Landes von Ostindien gefunden und besonders zum Rothfiirben gebraucht,

- Werkzeuge fiir Holzbearbeitung.

Bearbeitungs-Maschinen,

Die in den Eisenhalmwerkstiitten vorkommenden Holzarbeiten werden nicht aussehliess-
lich mittelst Handwerkzeuge, sondern stets, wo es irgend moglich ist, mittelst Holz-Bearbei-
tungsmaschinen ausgefiihrt. Die nithigsten Holz-Bearbeitungsmaschinen fiir die gedachte Werk-
stiitte konnen sich auf die folgenden beschriinken:

Eine Kreissiige mit cisernem Gestelle, mit Blatt von 900™» Durchmesser und parallel
verstellbarem Lineal, um Holzer bis zu Dicken von 200™# der Linge nach durch zu siigen.

Eine Kreissiige mit eiscrnem Gestelle, mit Blatt von 900™» Durchmesser, um Holzer
bis zu Dieken von 200™» der Quere nach dureh zu siigen.

Eine Bandsiige zu gerader und geschweifter Arbeit, mit Hohlgussstiinder und eisernem
Tische, letzterer in schriiger Richtung verstellbar, Vorrichtung zum selbstiindigen Spannen des
Siigeblattes, dabei cine Ausladung von 650™m fiir cine grisste lohe des zu bearbeitenden
Stiickes von 350™». Die Bandsiige wird sowohl zum Gradsiigen, wie auch zum Sigen aller
miglichen krummen Formen, und hauptsiichlich zum Siigen der Bremscklotze gebraucht.

Eine Fraismaschine mit Tiseh zum Heben und Senken, zum Verfertigen von Nuthen
und PFedern z B. der Wagen-Dachversehalung und der inneren und iusseren Verschalung bei
Personen- oder Giiterwagen, wozit man eine Anzahl Fraiserscheiben von 3 bis 20™ Dicke
vorriithig hiilt. Beim Schneiden der Nuthen spannt man eine Fraiserscheibe von der Weite
der Nuthe ein, wiithrend man zum Schneiden der Federn zwei Siigen anwendet, welche durch
cin Zwischenbleeh von der Dicke der zu schneidenden Feder auf die richtige Entfernung aus-
cinander gehalten werden.

Eine Walzenhobelmasehine, von 4 Seiten zugleich arbeitend, um Iolzer bis zu
450w Breite und 150 ‘Dicke auf allen 4 Seiten gleichzeitig abhobeln zu kénnen.

Man gebraucht dieselbe jedoch hauptsiichlich zum Hobeln von Bretern bis zu 5°™ Dicke,
fiir Scitenwiinde und Fussbiden der Wagenkasten ete., withrend dickere Holzer zweckmissiger
mittelst der Tischhobelmaschine mit verticaler Messerspindel gehobelt werden.

Eine Walzenhobelmaschine mit iiberhiingendem lobelkopf. Man gebraucht
dieselbe zum Hobeln dtinner Breter, wie Verschalungen der Wagenkasten ete. und zum Pro-
filiren aller vorkommenden Leisten. Zu dieser Maschine gehiren ausser den geraden Hobel-
messern, eine grosse Menge von Profilmessern.

Eine Tisehhobelmaschine mit verticaler Messerspindel. Man gebraucht dieselbe
zum Hobeln sehr langer und dicker 1lolzer, wie auch, um diinnere Breter in grosser Anzahl
zugleich genau auf gleiche Breite zu hobeln und kann mit dieser Maschine schr sauber und
genau arbeiten.

Eine Zapfenschneidemaschine zum Schuneiden aller moglichen Formen von Zapfen.

Zwei Holzfraismaschinen zur Herstellung von linglichen Zapfenlschern oder zum
Bohren von runden Lichern.
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Eine gewohnliche Holzdrehbank mit cisernem Gestelle, Reitstock mit Spindelstock-
Support zur Aunflage des Meissels, zum Drehen aller vorkommenden Stiicke.

Eine Schmirgelsehleifmascehine zum Schérfen aller moglichen Siigebliitter, wobei die
Achsenbohrung des Cireularsiigeblattes durch einen conischen Dorn festgestellt und mittelst Uni-
versalgelenkes in jedem beliebigen Winkel gegen die Schmirgelscheibe gehalten werden kann,

Ein Schleifstein mit Trog mit einem Stein von circa 950™ Durchmesser.

Die Werkzeuge (Messcr, Stiihle, Siigeblitter cte.) der Bearbeitungsmaschinen finden im
Abschnitte ,Handwerkzeuge* Erwiithnung.

Handwerkzeuge.

Schlichthobel (Fig. 9 Tafel XVI). Derselbe besteht aus dem Hobelkasten, aus dem
Handgriffe 4, der mittelst der Schraube e befestigt ist, und endlich dem Hobeleisen 13, das
mit Hiilfe des Keiles C (Fig. 9*) in der Ocfinung D befestigt wird. Die Construktion dieser
Oeffnung erhellt aus der Zeichnung. Will man das llobeleisen oder vielmehr den Keil los-
schlagen, so gibt man einige Hammersehliige auf die Stirn des Kastens, wodureh sich der Keil
lost und das Hobeleisen verstellt werden kann. Das Hobeleisen 23 besteht beim Sehlichthobel
aus 2 Eisen 3 und ¢ (Fig. 9*). Das Eisen ¢ hat in seiner Mitte den Schlitz £, vermittelst
dessen man mnit liilfe der Schraube % das Eisen 8, die sogen. Deckelplatte fest gegen das
Hobeleisen ¢ schrauben kann. Die Schraube 2 bewegt sich in der Nuthe /4, (Fig. 99) und
der Keil € mit dem Hobeleisen in der Oeffnung C. Die Hobelspine entweichen iiber dem
Hobeleisen durch die Oeffunung 1. Die lobeleisen ¢ werden verstiihlt. Die Deckelplatte B,
welche cbenfalls verstiihlt wird, dient dazu, das Hobeleisen zu verhindern, tiefer als bis ¢ in
das Holz einzuschneiden.

Man wendet den Schlichthobel an, um grossere Fliichen durchaus glatt zu hobeln.
Das Iobeleisen darf bei ibmen nur */,™ aus der Hobelsohle hervortreten, um miglichst ditnne
Spine zu schueiden. Kommt es vor, dass man mit dicsem] Hobeln gegen die Holafaser
arbeitet, was durchaus vermieden werden soll, so bewirkt die Deckelplatte ein schnelles Ab-
brechen des Spans, wodurch ein Aufreissen des Holzes miglichst verhindert wird.

Der Sehrupphobel, welcher zum Vorbearbeiten dient, hat dieselbe Einrichtung wie
der Schlichthobel; nur ist er kiirzer, das lobeleisen ist an der Schneide ctwas abgerundet
und steht woll 1»m weit aus der Hobelsohle heraus, um von dem rauhen Holze Spiine von
1mm Dicke hobeln zu kinnen. In den meisten Fiillen besitzt das Hobeleisen keine Deckelplatte.

Zum Hobeln rechtwinkliger Verticfungen gebraucht man den Simshobel (Fig. 16).
Das Hobeleisen hat dic Breite der Hobelsohle, damit man bis an die Kanten hobeln kann.
Muss man quer zur Faser der 1Iolzer hobeln, was beim Hobeln von Stirnfliichen vorkommt,
so ist es nothwendig das Hobeleisen schriig zur Lingenrichtung des Hobels zu stellen, damit
das Schneiden leichter erfolge und das IHolz nicht aufreisse.

Zum Hobeln concaver Flichen bedient man sich des Schiffhobels (Fig. 17). Die
Hobelsohle desselben muss eine stiirkere Rundung haben als die der zu hobelnden Fliche.

Sollen Profile gehobelt werden, so bedient man sich des in Vig. 24 gezeichueten Pro-
filhobels.

Ausser diesen Hobeltypen kommt noch der Zahnhobel (Fig. 35) vor. Derselbe dient
dazu, zwei aufeinander zu leimende Flichen raunh zu hobeln, damit der Leim gut hafte. In
der Zcichnung stellen wiederum B das (gezahnte) Hobeleisen, C den Keil und A den Hobel-
kasten dar,

Oblerstadt, Technologio der Eisenbahnwerkstiitten, 16
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Sollen die in Fig. 23 gezeichneten Profile ¢ w. b gehobelt werden, oder die in Fig. 24
gezeichneten Profile ¢, so verfertigt man zunichst die entsprechenden Hobeleisen 4 B €. Um
diese Eisen zeichnet man die entsprechenden Querschnitte des Hobelkastens, projicirt, wie in
Fig. 24 angegeben, die erforderliche Liinge L derselben, setzt unter einem Winkel von circa
45" wie beim lHobel Fig. 9 das Hobeleisen mit Hiilfe des hilzernen Keils K fest, und ver-
fertigt die Oeffnung @ zum Entfernen der Hobelspiine. Bei diesem Hobel geben die Flichen
o u. 3 die Fithrung und er kann nicht tiefer schneiden als die Fliche o es zuliisst. Man
nennt die Gleitfliiche § den Anschlag und die Fliche o den Auflauf des Hobels.

Diese Gleitfliichen finden wir bei den Hobeln Fig. 27, 28, 29, 31, 32 wieder, wiihrend
der Auflauf « beim Hobel Fig. 26 nicht vorhanden ist, sodass also das Holz A so tief nach
unten abgehobelt werden kann, wie man es wiinscht. Diese Hobel nennt man Federhobel,
withrend man dic Hobel, die¢ zu den Federn der Bretter A die entsprechenden Nuthen hobeln,
Nuthhobel nennt. Bei dem in Fig. 30 gezeichneten Hobel fehlen sowohl Auflauf wie An-
schlag; das Hobeleisen ist bei diesem Hobel schriig gestellt, um quer zur Faser hobeln zu
konnen. (Grundriss bei 4.) Von diesen Kehl- und Hohlkehlhobeln, sowic von den Nuth-
und Federhobeln ist gewohnlich eine grosse Anzahl von Sorten vorhanden, und zwar mit
Eisen von ecirea 50™» bis zu 10™™ Breite (3/ u. m). Die beiden Hobel Fig. 31 u. 32 sind
wiederum mit Anschlag und Auflauf versehen; in der Projection P ist angegeben, in welcher
Weise das Messer, der Keil und die Oeffnung fiir die Holzspiine anzufertigen sind.

Die bis hierher angefiihrten Hobel hatten also entweder keine oder unverstellbare Fiihr-
ungen o und B. Der Anschlag und Auflauf kénnen nun aber dauch verstellbar gemacht wer-
den, und kommt man damn zur Construktion von complicirteren Iobeln, die fiir viele Iille
ganz unentbehrlich sind und folgende Einrichtung haben: Zwei horizontale Holzer 4 und 4,
(Fig. 20) von entsprechenden Querschnitten s und s’ tragen an den beiden Enden den Ilobel ¢,
der vermittelst der Schrauben « und b senkrecht gegen den Kopf dieser Iilzer angeschraubt
wird. Der vorhin erwiihnte Anschlag wird durch die Leiste D gebildet, die genau recht-
winklig zu den Holzern . ., stebt und in jedem Abstande vom Hobel C vermittelst der
Scehrauben « und o’ befestigt werden kann. In Fig. 21 sehen wir im Querschnitt und in
der Seitenansicht den Hobel € mit der Schraube ¢, das Querholz A mit dem Anschlag D
und der Schraube «’. Man kann also mit einer solchen Vorrichtung mit Hiilfe des Hobel-
cisens M auf eine beliebige Entfernung L eine Nuthe ¢ parallel der Seite i—! des Holzes
i k1 m einhobeln.

In Fig. 37 ist cin iihnlicher ITobel gezeichnet, bei welchem )/ das Hobeleisen, C' den
Keil und A den verstellbaren Ansehlag, der mittelst des Keils K in der Fithrung C auf jede
beliebige Liinge ! festgestellt werden kann, darstellt.

Soll auch a, also der Auflauf, verstellbar sein, d. h. soll der Hobel tiefer hobeln und
doch nur bis zu ciner vorgeschricbenen Tiefe, so 15st man den Hobel ¢ ab und bringt daftir
z. B. einen lobel C,, wic in Fig. 22 angegeben ist, an. Dieser Hobel hesteht zuniichst aus
dem holzernen Kasten 4, in welchem das Hobeleisen M mittelst des Keils befestigt und an
dessen unterer Fliiche der ganzen Liinge nach das Fiihrungseisen z y, welches da, wo sich
das Hobeleisen und der Keil befinden, cinen entsprechenden Ausschnitt besitzt, eingelassen ist.
Dieses Eisen dient nur zur geradlinigen Leitung des Hobels und bildet mit dem Hobelkasten
ein cinziges festes Stiick. Damit die Tiefe des Schnittes cbenfalls begrenzt ist, gleitet das
Eisen 2+ noch senkrecht im Hobelkasten H auf und nieder, und kaunn dasselbe in beliebiger
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Stellung vermittelst Schrauben befestigt werden. Der Auschlag 8 sowohl wie der Auflauf
konnen in diesem Falle also beide regulirt werden.

Dasselbe Resultat erreicht man mit Hilfe des Iobels Fig. 19, dessen Querschnitt in
Fig. 19* veranschaulicht ist. Der Anschlag B wird hier mit Hiilfe des horizontalen Iolzes
gebildet. Dieses Holz ist mit Sehrauben @ @, am Hobel befestigt und durch Anbringung der
Fiihrungen z , von rechts nach links verschiebbar. Der verstellbare Auflauf « wird durch
das Eisen 4 bhergestellt, dessen Gestalt aus der Zeichnung erhellt. Das Hobeleisen B und
der Keil € sind von bekannter Einrichtung; das Hobeleisen steht etwas schriig (C Fig. 19),
damit der Schnitt gut erfolge. Die Oeffunung S dient zum Auswerfen der Hobelspiine. Der-
gleichen Hobel, die zum Aushobeln viereckiger Kanteneinschnitte dienen, nennt man Falz-
hobel.

Hat man in dem Holze A (Fig. 38) die Fliche ¢ d zu hobeln, so muss natiirlich die
Oeffnung fiir das Auswerfen der Hobelspiine seitwiirts gegeniiber der Holzseite b ¢, also bei
S angebracht werden. Die Fliche b ¢ kann in gleicher Weise, nachdem der Hobel um 90°
gewendet wurde, abgehobelt werden.

Sollen bei schmalen, rechtwinkligen Vertiefungen die aufrecht stehenden Kanten geho-
belt werden, so benutzt man den in Fig. 83 gezeichneten Hobel; der Querschnitt des Hobels
@becdeyf und dessen Stellung heim Hobeln der aufrecht stehenden Kanten « und B der
Holzer A ist in Fig. 33* dargestellt. Das Hobeleisen ist mit B, der Keil mit C und die Oeff-
nung fiir das Auswerfen der Hobelspine mit H bezeichnet.

Wenn cine grosse Anzahl gleichgestalicter Flichen abgehobelt werden soll, so bedient
man sich mit grossem Vortheile der Hobelmaschinen. Der Messerkopf der Maschinen hat
_eine schnell rotirende Bewegung von circa 12 bis 20 Umfangsgeschwindigkeit pro Secunde,
withrend die Zufiihrung des Ilolzes pro Umdrehung der Messerwelle '/, bis 1™m betrigt. Die
Form dieser Messer hiingt von der Form der auszuhobelnden Profile ab. Einige solcher Pro-
file nebst der Form der Messer sind in den Fig. 39 —43 dargestellt. Soll z B. aus dem
viereckigen Holz ¢ b ¢ d (Fig. 40) das in Fig. 43 gezeichnete Profil ausgehobelt werden,
so legt man zuniichst das Iolz mit der Scite ¢ d (Fig. 40) auf den Tiseh der Maschine, be-
festigt auf den viereckigen Messerkopf zwei auf das Profil s passende Messer 4, sodass bei
jeder Umdrehung der Welle das Holz zweimal getroffen wird. Durch langsames Voranschieben
des Holzes wird letsteres die gewiinschte Profilirung tiber die gaunze Linge erhalten. Nun
legt man das Holz auf seine Fliche & ¢ und hobelt mit dem geraden Messer B (Fig. 41) den
Theil m n o der ganzen Liinge nach fort. Sodann wird mit dem Messer C (Fig. 42) die
Profilirung ¢ und spiter mit dem Messer D (Fig. 43) dic Hohlkchle 24 herausgehobelt. Dic
Ausschnitte g der Messer dienen zum Festschrauben der Messer auf den Messerkopf.

Das Zugmesser (Schnitzmesser) Fig. 13 dient zum Vorbearbeiten der zu hobelnden
Flichen. Man gebraucht gewthnlich 2 Stiick davon, cin breiteres von ecirca 30™™ und ecin
schmales von circa 15™™ Breite, letateres zum Abziehen concaver Flichen.

Ocrtersige (Fig. 5). Die Construktion dieser Spannsiige erhellt aus der Zeichnung.
A bezeichnet das Siigeblatt, das vermittelst der Zapfen 2 und B schriig oder gerade gestellt
werden kann. Die beiden Arme B und C drehen sich wm die Zapfen y und §; durch Um-
drehen des Knebels F' verkiirzt sich dic aus Bindfaden zusammengedrehte Schnur £ und es
kann die Sige dadurch nach Belieben gespannt werden. Das Gestell wird gewthnlich aus
Buchenholz hergestellt, wiihrend der Steg ¢ aus Fichtenholz verfertigt wird, damit die Siige
moglichst leicht bleibe. Vermittelst einer dreieckigen Feile feilt man die Zahnspitze auf

16#*
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Schnitt, nachdem man vorher vermittelst einer flachen Feile denselben gleiche Hohe gegeben
hat. Schliesslich biegt man die Zihne mit Hiilfe des Schriinkeisens (Fig. 6) abwechselnd
nach rechts und links, indem man dabei die Klinge mit cinem Klemwholz festhiilt, und zu-
erst alle nach der einen und dann die nach der anderen Seite zu verschriinkenden Zihne
vornimmt. Hierdurch wird die Schnittfuge breiter als der Riicken der Siige und daher ein
Festklemmen des Siigeblattes wiihrend des Schneidens vermieden. Auch hestreicht man die
Siige hiufig, vorztiglich beim Schneiden frischer Holzer, dic noch nicht gehirig ausgetrocknet
sind, mit etwas Talg oder Fett. Je nach der Form des zu siigenden Stiickes werden Siige-
blitter von 5 bis 35mm Breite, 5™ aufsteigend, angewendet. Die breitesten Blitter dienen
zum Sdgen in gerader Richtung, wiihrend die schmiileren zum Krummsiigen gebraucht werden.
Je klciner dic zu siigenden Bogen sind, desto schmiiler muss das Siigeblatt sein. Die Dicke
betriigt gewdholich 1™, wiihrend zum Siigen von Zapfen, wobei es auf grosse Genaunigkeit
ankommt, die breiten Siigebliitter von 35™™ in noch feineren Dicken zu wiihlen sind. Wiihrend
des Sidigens muss das Blatt so stark wie moglich gespannt sein; aber nach dem Gebrauche
spanut man cs sogleich wieder los, damit das Gestell der Siige sich nicht krumm zieche.

Der Fuchssehwanz (Fig. 11) dient zum Querdurchsiigen des Holzes. Das Blatt hat
circa T0™m mittlere Breite, circa 1™™ Stirke und Ziihne wie die Oertersiige.

Die Lochsiige (IMig. 11*) hat eine sehr geringe Breite, die noch nach dem Lnde hin
stetig abnimmt, am Riicken eine Dicke von circa 1'/,m», dagegen an den Zihnen cine Dicke
von cirea 3"m,  Die Zihue sind nicht wie bei den vorher erwiihnten Siigen versehriinkt, son-
dern abwechselnd rechts und links abgefeilt, damit scharfe Ecken erzielt werden.

Die Riickensiige (Fig. 11°) hat ein diinneres Blatt als der gewdhnliche Fuchssehwanz
(Fig. 11), dagegen ist sie am Riicken mittelst eines N-Eisen verstirkt. Man gebraucht sic
nur fiir feinere Arbeiten,

Die verstellbare Lochsiige (Fig. 11°) ist ein in manchen speziellen Fillen niitzlich ver-
wendbares Instrument.

Das Circular-Siigeblatt (Fig. 7), welches als Werkzeug der Circular-Siigemaschine
auf ciner Welle festgespannt ist und mit derselben bis zu etwa 20™ Umfangsgeschwindigkeit
rotirt, wird in verschiedenen Grossen und Stirken angewendet. Zum Schneiden von stirkeren
Balken benutzt man Blitter von etwa 700™™ Durchmesser und circa 2™™ Stirke. Die Zahne
werden wie bei der Hand-Spannsiige stark versehriinkt und ausserdem abwechselnd gefeilt,
wie dies bei D und E angegeben ist. Die Form der Zihne ist beim Langsiigen gewdhnlich,
wie sie Fig. 7 A angibt, obwohl es Dbesser ist, die sogen. Wolfsziihne D) und I zu gebrauchen,
da bei ihnen das Sigemechl besser entweichen kanun. Beim Quersigen des Holzes wendet
man die Zahnform B an, da diese Ziihne nicht so stark einreissen kinnen. Die Zahnform 53
sowohl, als auch C ist zum Schneiden nach beiden Richtungen geeignet.

Lochbeitel (Fig. 14). Sie dienen zum Ausstechen der Zapfenlicher, sind verstihlt
und miissen wegen der Tiefe der Locher zum leichteren Ausbrechen des Holzes bei o sehr
stark sein. Sie kommen in Breiten von 2 bis 15™ in Abstufungen von ectwa 3™™ vor.

Den Hackbeitel (Fig. 14") gebraucht man zum Aushacken grisserer Einschnitte und
findet sich gewdhnlich in Breiten von circa 15 bis 50™™, circa D™ aufsteigend vor. Die
breiteren Beitel werden dazu benutzt, Kanten von Brettern gerade zu hacken.

Stechbeitel (Fig. 14*). Das mit dem Hackbeitel bearbeitete oder mit dem Lochbeitel
ausgestochene Loch wird mit diesem Stechbeitel sauber glatt bearbeitet, Er ist gewshnlich
in Breiten von 3 bis 15™» in kleinen Abstufungen vorhanden,
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Hohlstechbeitel (Fig. 14°) dienen zum Ausstechen von Rinnen und runden Ecken ete.
und kommen in gleichen Breiten wie die gewdhnlichen (flachen) Stechbeitel vor.

Dic Holz-Drehmeissel (Fig. 4, 4, 4> Taf. XVII) werden zum Holzdrechseln ge-
braucht. Man hat den Runddwhmmssel (Fig. 4), der in Breiten von 5 bis 50™™, circa
Hbmm gich abstufend vorkommt und zum Vordrehen des rohen Holustlickes dient, wie auch
zum Drehen von Ilohlkehlen. Der Schlichtmeissel (Fig. 4*) wird zum Nachdrehen resp.
sauberen Abdrehen der mit dem runden Holzmeissel gedrehten Flichen benutzt und kommt
ebenfalls in Breiten von 5 bis 50™» vor. Mit dem Ballmeissel (Fig. 4), dessen Schneide
nach beiden Seiten geschliffen ist, schneidet man senkrecht zur Achse des abzudrehenden
Holzstiickes Einschnitte ein, in welchen das Holz abgetrennt werden soll. Die Ballmeissel
sind gewdhnlich in Dreiten von 15 bis 50™», in Abstafungen von circa 10™» vorhanden.

Man verfertigt die Stechbeitel wie auch Drehmeissel aus Gussstahl, die Stechbeitel
auch manchmal aus verstihltem Eisen, was sogar noch den Vortheil bat, dass sie nicht so
leicht brechen, wenn auch der Schnitt nicht so fein ausfiillt wie bei Gussstahl

Loffelbohrer (Fig. 2° Tafel VI). Bei diesen Bohrern durchschneidet der Zabhn « zu-
niichst die Faser des Holzes, wiihrend die Liingenseiten des Bohrers zum weiteren Aushohren
dienen. Sie kommen in Stirken von 5 bis O™, 2 big 3= aufsteigend vor. Die Stange
desselben besteht aus Eisen, wiihrend der eigentliche Bolhrertheil aus Stahl gefertigt wird.

Die Centrumbohrer (I'ig. 2°) werden in die Bohrkurbel eingesetzt und kommen eben-
falls in Stiirken von 5 bis 50™ und in den gleichen Abstufungen vor. Man bohrt gewthn-
lich mit diesem Bohrer vor, und alsdann mit dem Loffelbohrer weiter durch. Beim Bohren
diinner Breter gebraucht man nur den Centrumbohrer.

Schneckenbohrer (Fig. 2*) hilt man in Stirken von 5 bis 60™» und circa 3™
grossen Abstufungen. Der Schneckenbohrer dient hauptsiichlich zum Bohren nach oben (in
Wagendecken ctc.), da er losgelassen nicht herunterfiillt, wenn er cinmal gegriffen hat. Es
wird bei ihm nicht mit dem Centrumbohrer vorgebohrt, da er selbst mit einer Spitze zum
Einsetzen in das Mittel versehen ist.

Eckenbohrer (Iig. 2%) dienen zum Bobren von Luchern in Ecken, dic man mit der
Bobrkurbel nicht erreichen kann. Die Bohrer selbst kommen in Stiirken von 1 bis 10mm
circa 2" aufsteigend vor. Sie sind aus Stahl verfertigt, und werden nur am unteren Theile,
8o weit sie hohl sind gehirtet.

Dic Bohrkurbel (Brustleier) (Fig. 2) dient zum Bohren von Lichern bis zu ca. 10mm,

Holzbohrer fiir Maschinenbetrieb. Zum Bohren von runden und lLinglichen Zapfen-
I6chern auf Bohrmaschinen gebraucht man die in Fig. 2° gezeichneten Bohrer, dic in Stiirken
von circa 5 bis 75™ in kleinen Abstufungen aufsteigend, vorriithig zu halten und aus Guss-
stahl herzustellen sind. Sie dienen ausser zum Bohren auch zum Wegfraisen des zwischen
zwei Lichern stehen gebliebenen Holzes, um auf diese Weise Zapfenlocher herzustellen. Zur
Erméglichung dieser Fraiswirkung sind die Kanten o, B und 4 als Schneiden hergestellt.

Einen Anschlagwinkel (Fig. 8 u. 8° Tafel XVI), einen verstellbaren Gehrungs-
winkel (Fig. 8%), ecinen festen desgl. (Fig. 8%), eine Schmiege (Fig. 8°) zum messen von
Winkeln, die kleiner oder grisser als 90° sind, ein einfaches Streichmaass (Fig, 12), cin
doppeltes Streichmaass (Fig. 12%), einen htlzernen Hammer, cinen grisseren und
einen kleineren eisernen Hammer, einen Auftreibe-Hammer zum Wegdriicken des zu-
viel aufgestrichenen Leims beim Fourniren ete. sind ebenfalls unentbehrliche Stiicke des Werk-
zeuges der Holzarbeiter.
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Die Hobelbank, das wichtigste Ausriistungsstiick der IHolzarheiter dient zum Fest-
halten der zu bearbeitenden Holzer. Die Einrichtung derselben erhellt aus der Fig. 34 a—f.
Sie besteht zuniichst aus der buchenen, das ,Blatt“ genannten Platte @ b ¢ d ¢ f (Fig. 34%),
die im Durchschnitte & (Fig. 34%) angegeben und an den beiden Enden mit starken Hirn-
leisten H A (Fig. 34" u. 34%) verschen ist. Die Kante ¢ d (Fig. 34") des Blattes der Hobel-
bank bildet den festen Theil der Einspannzange, wiihrend das Ilolz B die verstellbare Zangen-
hillfte ist, welehe sich mittelst des Schwalbenschwanz -formigen Anschnittes B (Fig. 34°) in
einer entsprechenden Fiihrung des Blattes (Fig. 34") verschiebt und mit dem Holze C durch
das aufgelegte Brett P verbunden ist. In dem vorstehenden Theile der Hirnleiste 4 befindet
sich bei & (Fig. 34° u. 34%) ein Muttergewinde zur Aufnahme der hilzernen Druckschrauben-
spindel %, welche Spindel im Stiicke C durch die runden Keile » gelagert und gegen Liings-
verschicbung gesichert ist.

Dreht man nun mit ITilfe des Schliissels » den Schraubenkopf I rechts, so bewegen
sich die beiden Holzer C und B von links nach rechts, und kinnen alsdann zwischen die
feste Backe A des Blattes und die bewegliche Backe B dickere oder diinnere Bearbeitungs-
holzer festgeklemmt werden. Damit diese Bewegung sicher erfolge und die parallele Stellung
der Querhdlzer B und C dabei erhalten bleibe, wird das Holz B noch durch den am Blatte
befestigten und durch das Loch ¢ (Fig. 347) gesteckten eisernen Stab ¢ gefiibrt. Will man
liingere Holzer einspannen, so setzt man in das viereckige Loch p das Bankeisen A4 (Fig. 34%)
und cbenso ecin derartiges Eisen je nach der Linge des zu bearbeitenden Holzes in irgend
cines der Licher o der Tischplatte. Durch die Feder f kann das Bankeisen 4 (Fig. 34%) in
belichiger Hohe festgestellt werden und zwar muss der Kopf I3 noch in das Loch p ein-
dringen konnen, um dic Miglichkeit zu haben auch ganz diinne Breter einzuspannen. Das
Tischblatt @ b ¢ d ¢ f besitzt ausser den viereckigen Lioehern o noch dic runden Licher g
q, q,, in die man cinen anderen Bankhaken (Fig. 34") stecken kann, um damit ein Iolz fest-
zuklemmen, das quer tiber die Bank zu liegen kommt. Es ist lcicht einzuschen wie dieser
Haken das Holz a festhiilt, wenn man ihn mit cinigen Hammerschliigen fest in das Loch p
treibt; wobei er sich durch seine schiefe Stellung festklemmt.

Ferner ist an dieser Bank cine zweite Einspannvorrichtung 72/ (Fig. 347) angebracht,
bei welcher die Schraubenmutter in dem Stiinder L eingeschnitten ist, wiithrend die Backe
am unteren Ende durch die Filbrung N verstellt und durch die Stifte » festgestellt werden
kann. Vermittelst dieser Spannvorrichtung lassen sich alle miglichen Holzer dhnlich wie in
cinen Schraubstock zur Bearbeitung cinklemmen. Die Breter ¢ und 2 (Fig. 34) bilden einen
Kasten @, der zur Aufnahme von Geriithschaften vortheilhaft benutzt werden kann.

Die Ausfiihrung der im Wagenbau vorkommenden Holz-Construktionen.

Wir wollen zuniichst einige Beispicle der Holzbearbeitung besprechen und dabei zeigen,
in welcher Weise die angefiihrten Werkzeuge benutzt werden.

Das in Fig. 44 gezcichnete Holz 4 soll hergestellt werden: Man nimmt zuniichst
ein viereckiges prismatiseh gesiigtes Stiick Holz « & ¢ d, vom Durchschnitt «/ 3 ¢ d’, legt
alsdann die aus cinem Drete geschnittene Schablone e f ¢ /i darauf und reisst die Seiten
e g und f L mit cinem Bleistifte vor, cbenso die Seiten ¢ f und g /. Mit Hiilfe der Oerter-
siige (Fig. 5) siigt man nun nach den Linien ¢ g und f 7 das tiberschiissige Iolz fort, wobei
es auf einen sauberen, rechtwinkligen Schnitt ankommt und man deshalb von Zeit zu Zeit



mit den Anschlagwinkeln (Fig. 8 u. 8) priifen muss. Um das Holz sauber rechtwinklig
weiter zu bearbeiten, hobelt man zuniichst eine Seite sauber glatt ab; nach welcher Fliiche
alsdann alle anderen gerichtet werden. Hat man hierzu z. B. die Fliche ¢ f g I, sowie die-
selbe sich auf dem Papiere projicirt, gewiihlt und mit dem Schlichthobel (Fig. 9) sauber ab-
gehobelt, so legt man nochmals die Schablone darauf, reisst sie mit einer Stahlspitze genau
ab und hobelt nun genau dic Fliche ¢ ¢ im rechten Winkel mit der erwihnten Fliche ¢ f g k.
Ist dies geschehen, so schneidet man mit Hiilfe der Riickenstige (Fig. 11*) den Schnitt ¢ %
und nimmt mit dem Schnitzmesser (Fig. 13) das Grobste weg, wonach man die Fliche sorg-
filtig abhobelt. Die Fliche f 7 bearbeitet man zuniichst ebenfalls mit dem Schnitzmesser und
bearbeitet den geraden Theil £ // mit dem geraden Hobel, sowie den krummen Theil f 2
mit dem Schiffhobel (Fig. 17). Hat man nun die drei Flichen hergestellt, so filhrt man
mit dem Parallelreisser (Fig. 12%) an der unteren Fliche ¢ / ¢ » hin und reisst so mit der
Stablspitze o oder B die parallclen Linien e & und f 4 vor. Ist dies geschehen, so hobelt
man mit dem Schrupphobel (Fig. 15) das iiberschiissige Holz fort, und bearbeitet die Fliche
alsdann sauber mit dem Sechlichthobel. Auf dieser so hergestellten Fliche reisst man dic
Umrisse, wie sie in unserm Beispiel in Fig. 44 angegeben sind vor und geht zum Ausstechen
der viereckigen Liocher « By iiber, wozu man zuerst die in Fig. 14 gezeichneten Lochbeitel
und dann zum Fertighearbeiten den Stechbeitel (Fig. 14%) benutzt. Mit dem Nuthhobel
(Fig. 37) hobelt man Lings der Linie  y, die also mit der iiusseren Seite e i parallel liuft,
eine schmale Grube von der Tiefe (siche Querschnitt) des wegzunehmenden Theiles. Einen
gleich tiefen Falz bildet man lings der Seite f %, damit zwei aufrechtstehende Kanten stehen
bleiben, zwischen denen das stehengebliebene Holz erst spiiter mittelst des Nuthhobels weg-
genommen wird. Man haut darauf mit dem Stechbeitel senkrecht zur Oberfliche dic Linien
z 2 ¢ ¢, dic also mit den Aussenseiten ¢ g und f 7 nicht parallel laufen, bis zur richtigen
Tiefe ein und nimmt das zwischenliegende Holz mit Hiilfe des Stechbeitels sauber fort. Nun
wird nochmals mit dem Nuthhobel (Fig. 37), bei welchem jedoch der Anschlag A fortge-
lassen ist, die tiefere Fliche sauber abgehobelt, wobei der Hobel durch die beiden aufrecht-
stechenden Kanten des zu bearbeitenden Holzes genau horizontal gefithrt wird. Alsdann hackt
man den noch stehen gebliebenen bis dahin zur Bearbeitung benutzten Theil chenfalls weg
und hobelt die Bodenflichen, sowie auch die aufrechtstehenden Flichen mit Hiilfe der in
- Fig. 33 gezeichneten Simshobel sauber ab.

Der Rahmen 4 B C D (Fig. 1 Tafel XVII) soll angefcrtlgt werden. Der Durch-
schnitt ¢ f ¢ & mit der Nuthe » und der Rundung hei ¢ und » wird auf die oben beschrie-
bene Weise hergestellt, indem zuniichst die Seiten ¢/ und f ¢ sauber rechtwinklig abgchobelt
und alsdann nach diesen die Sciten ¢ % und ¢ % vermittelst des Parallelreissers vorgerissen
und sauber bearbeitet werden. Nun schneidet man die Holzer B und C auf Liinge, zeichnet
mit dem Parallelreisser an der einen Seite die Zapfen 2z’ und an der anderen Seite die Zapfen-
loscher  an und siigt mit der Riickensiige die Einschnitte « b, um die Zapfen x zu bilden.
Zur Herstellung der Zapfenlocher bohrt man mit der Bohrkurbel (Fig. 2) eine Reihe dicht
neben einander sitzender Licher und siigt mit der Lochsiige (Fig. 11* Tafel XVI) das stehen-
geblichene Holz fort. Die weitere saubere Ausarbeitung dieser Liocher geschieht mit dem
Stechbeitel, alsdann hobelt man die Nuthe » mittelst des Nuthhobels (Fig. 26 Tafel XVI)
und rundet die Kanten ¢ und % mit cinem Profilhobel (z. B. Fig. 31 Tafel XVI) ab. Die
Enden dieser Nuthe sticht man schliesslich mit dem Stechbeitel, unter einem Winkel von 45°
ab, den man vorher mittelst des Gehrungswinkels (Fig. 8° Tafel XVI) vorgerissen hat.
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Die Gestaltung des Holzes A bietet nichts Neues mebhr. Bei der Leiste D ist zu be-
merken, dass die Zapfenlocher nur bis auf eine gewisse Tiefe ecingearbeitet werden sollen,
was zwar cbenfalls vermittelst der Bohrkurbel geschehen kann, jedoch mit dem Unterschiede,
dass man vermittelst einer gecigneten Unterlage den Bohrer verhindert, tiefer als verlangt ist
zu bohren. Das stehen gebliebene Holz wird, nachdem man mehrere Locher neben cinander
auf dieselbe Tiefe cingebohrt hat, vermittelst des Lochbeitels fort genommen und das Loch
vermittelst des Stechbeitels weiter nachgearbeitet. Zum Vorbohren der Holzsehraubenlocher «
und § benutzt man cinen Bohrer von etwas kleinerem Durchmesser als die Holzschrauben-
stiirke; das Eindrehen der Holzsehrauben geschieht vermittelst des Schraubenziehers, nachdem
sic mit etwas Fett geschmiert worden sind, damit sic nicht rosten und spiiter wieder losge-
dreht werden konnen, und nachdem man vorlier den Raum fiir die Kopfe der Schrauben
vermittelst des runden Ilolzmeissels (Fig. 14° Tafel XVI) ausgearbeitet hat. Schliesslich siigt
man von den Ausscnseiten des Rahmens die vorstchenden Zapfen weg und hobelt den Rah-
men ferner sauber ab.

Die Siule C (Fig. 3) soll hergestellt werden. Hierzu bedient man sich der gewhn-
lichen Holzdrehbank. Man spannt zunichst zwischen den Spitzen des Spindelstocks und Reit-
stocks das viereckige prismatische Holz ¢ w0 « y, dreht es auf die ungefiihre Form vermittelst
des runden Meissels (Fig. 4 Tafel XVII), bewirkt vermittelst des flachen Drehmeissels (Fig. 4°
Tafel XVII) dic Schnitte « b, ¢ d, e f ete. und arbeitet zuletzt mit dem Schlichtmeissel (Fig. 4*
Tafel XVII) die vorgeschricbene Form sauber ab.

Nachdem wir nun die Bearbeitung der Holzer im Allgemeinen hesprochen haben, wollen
wir im Folgenden cinige Ilolzverbindungen vorfilhren, dic sich beim Wagenbau oftmals
wicderholen und deshalb von Wichtigkeit sind.

Nehmen wir an, es solle die auf Tafel XVII Iig. 5 und 6 gezeichnete Kcke eines
Wagenkastens hergestellt werden, welche gebildet wird durch dic untere Kasten-Lang-
schwelle (Langrahmen) A, dic untere Kasten-Stirnschwelle B mit den Durchschnitten S und S’
und durch die Kasten-Ecksiiule C die, wie I'ig. 6 angibt, nach der Richtung des Pfeiles p
(Fig. 6) und nach der punktirten Linie m » (Fig. b) nach aussen gebogen ist, eine Construk-
tion, die meistens bei Personenwagen vorkommt, so wiirden etwa dic in den Figuren 7, 8, 9,
10, 12 und 13 gezeichnete Verbindungsweise Anwendung finden.

Die Kastenecksiiule € ist zur Aufnabme der Holzer 4 und I3 in der Weise einge-
schnitten, wie dies in Fig. 8 und 9 angegeben ist. Fig. 8 zeigt, in welcher Weise die Oeff-
nung B den Zapfen K des lolzes B aufnimmt. Die Oeffnung o dient zur Aufnahme des
Zapfens ¢ des Holzes A (Fig. 7 und 8). Damit diese Zapfen durch dic Kastenecksiiule ge-
tragen werden, ist bei m n w’n’ (Fig. 8) Holz stehen geblicben, und sind die Enden der
Ilolzer A und B3 in die Kastenecksiiule cingclassen, wobei sie sich aber auch zugleich auf
die Grundfliche m 2 o p stiitzen. Die Kastenecksiiule € ist in Fig. 9 der Deutlichkeit wegen
um 90° gedreht gezeichnet. Die Holzer 4 und B sind jedoch nieht allein mit den Kasten-
ccksiiulen zu verbinden, sondern es miissen auch diese 1Iglzer selbst miteinander verbunden
werden, was auf folgende Weise geschieht:

Das Ende des llolzes A tiiigt den aus Fig. 12 und 7" crsichtlichen Zapfen « (dieses
Holz ist nochmals in Fig. 13 um 90° verdreht gezeichnet), ausserdem den Zapfen W (Fig. 7,
12 und 13), wodurch die gleichen Breiten & o’ (Fig. 7) der Falze zum Aufnehmen der Iuss-
bodenbretter entstchen. Der Zapfen u greift in das entsprechende Zapfenloch /7 des llolzes B3,
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sodass also auch diese beiden Hilzer zusammen verzapft sind. In Fig. 7 bezeichnen abede
den Zapfen ¢ des Holzes A5 fg ki den iiberstehenden Theil W und & 7 m n den Zapfen »
und B3 den Querschnitt der Kepfschwelle.

Obwohl nun diese Verbindung derart ist, dass die 3 Hilzer A B C sich unter cinan-
der stiitzen, so kann man doch die auf der Kopfsehwelle aufgebaute Stirnwand des Wagen-
kastens von den beiden auf A4 ruhenden Scitenwiinden abzichen, vorausgesetzt natiirlich, dass
vorher alle cisernen Verbindungen gelost wurden.

Fine ebenfalls wichtige Verbindung ist die der Thiirsiiulen mit der cben erwiihnten
Kasten-Langsehwelle 4. In Fig. 11, 15, 16, 17 ist A wiederum das oben ebenso be-
nannte Iolz und ¢ ein Zapfen, auf welehem die Thiirsiiule 7' gesteckt wird und dessen Quer-
sehnitt durch S niiher angegeben ist. In Fig. 14*, welehe dic Thursiiule um 90° gedreht angibt,
bezeichnen « b ¢ d ¢ das Zapfenloch ¢, in welches also Zapfen ¢ (I'ig. 15) des Iolzes 4 gesteckt
werden muss. Bei 2 8 (Fig. 11) stiitzt sich ausserdem die Thiirsiule 7' auf das Holz 4.

Ein anderes interessantes Beispiel von Holzverbindungen ist das durch Fig. 28—34
dargestellte, niimlich die Verbindung des oberen Endes der oben erwiihnten Kastenecksiiulen
mit den bheiden Oberrahmen A und B. A bildet die Langseite des Wagenkastens und BB
die Stirnseite desselben. Das Ilolz B dringt vermittelst des Zapfens § und der Brust B, in
dic Siiule C cin, und bedeckt dieselbe mit dem Lappen b; der cingeschnittene Theil m 2 dient
zur Aufnahme der inneren Verschalung des Wagenkastens. Beim Ilolze A finden wir den
Zapfen o mit der Brust o/ und dem Lappen 4’ mit dem angeschnittenen Theil 2 2/ zur Auf-
nahme der inneren Verschalung (Fig. 28—34).

Zur Verbindung des Oberrahmens A (Fig. 28) mit dem Oberrahmen der anderen Lang-
scite des Wagens dient der Dachhogen (Spriegel) D. Dieses Ilolz muss mit seiner Verbindung
cine in der Richtung des DPfeiles zichende Kraft auf A tibertragen, weshalb das Ende p q » s
Schwalbenschwanz formig ausgeschnitten ist (Fig. 28 und 32).

Die Thiirsiiule £ wird mit dem in Fig. 34 nochmals der Liinge nach gezelclmetcn
Oherrahmen derart verbunden, dass Zapfen d (Fig. 32, 33, 34) in den Oberralhmen ein-
dringt, wobei sich die nach aussen gerichtete Brust # », sowie auch die nach inmen gerich-
tete Brust m » o gegen das Ilolz A anlegt (Fig. 33, 34). '

I und F* (Iig. 30) sind dic Falze zur Aufnahme der inneren Verschalung des Wagen-
kastens. I und L, mit den Durchschnitten S und S, (Iig. 30 und 30%) sind 1olzleistchen,
dic zur inneren Verzicrung des Wagenkastens dienen und mit feinen Niigelchen festgenagelt
werden.  Die Leistchen g (Fig. 30 und 307) dienen zur Ilerstellung der Symmetrie beziiglich
des Aunschlages e ¢’

Zum sichern Verstiindnisse der ohben besprochenen Verbindungen sind in Fig. 35 noch-
mals dic resp. Stellungen der 1ilzer unter cinander dargestellt. Das Ilolz 13 erscheint hier
im Querschnitte 1 2 3 4 5 G, das Ilolz A in seiner Liinge als 7 8 9 10 8 9/, das olz €
in seiner Hohe als 8 11 12 13 mit dem Querschnitte S, das Iolz 7/ in sciner Hihe als 14
15 16 17. Ferner ist noch angedeutet, in welcher Weise das Querstiick 7' mittelst der Zapfen
Z und 7' dic senkrechten Ilolzer € und FE unter einander verbindet; dagegen ist der Dach-
bogen D hier weiter nicht angegeben. Lr liiuft von A aus parallel mit I3 und hat densclben
Bogen wie das Dachbogenstiick 3. Diese beiden Holzer B und D dienen zum Tragen des
Wagendaches.

In weleher Weise das Wagendach construirt wird, soll im I'olgenden angedeutet wer-
den: Tn Fig. 36 finden wir wiederum die vorhin besprochenen Hilzer 4 B () wie auch den

Obersmnl't, Technologie der Eisenbahnwerkstiitten, 17



— 130 —

in Fig. 28 und 32 gezeichneten Spricgel D.  Quer iiber dieses Iolz werden die Bretter P
gelegt, welche seitlich mit den Nachbarbrettern durch Nuthe und Feder 1 2 5 4 5 (Fig. 36)
Verbindung erhalten. Die Fuge « am Oberrahmen wird durch die Dachleiste A verdeckt,
withrend die Brettfugen ¢ durch das mit den Niigeln N auf dic Dachleiste genagelte Segel-
tuch L iiberspannt werden. Soll noch eine innere Dachversehalung Anwendung finden, wie
dies: namentlich bei I. und IL Classe-Coupés der Fall ist, so wird diesclbe gegen die
Spriegel D angelegt, und mit Iiilfe der Leisten A, und M, in der richtigen Lage crhalten.
In welcher Weise die Dachleisten (Wasserleisten) & an den Ecken gestossen werden, erhellt
aus den Zeichnungen Fig. 37 und 37, Wir schen aus der Zeichnung Fig. 37, dass der
obere Theil der Dachleiste 1 2 3 4 gerade durchliiuft, also auf den Stirnseiten des Wagens
keine Wasserrinne besitzt. Da, wo keine Rinne vorhanden ist, wird das Segeltuch derart
umgelegt, wie dies in Fig. 37" verdeutlicht ist, wobei die Leiste p mit Iiilfe der Nigel N
zur weiteren Befestigung der Leinwand auf den Stirnseiten des Wagendaches dient.

Um das Durchregnen zu verhiiten, miissen dic Holzverbindungen des Wagenkastens
und namentlich des Daches, sowie auch dessen Segeltuch-Befestigungen mit peinlichster Ge-
naunigkeit construirt und ausgefiilhrt werden. Denken wir uns, wie in Fig. 26 gezeichnet,
zwei Holzer 4 und B aufeinander gelegt, so wird das Wasser leicht, dagegen bei Anordnung
Iig. 27 schon schwieriger eindringen, da es dic schiefe Ebene » £ heraufsteigen muss. Wiirde
cin Wagendach so ausgefiihrt, wie es in Fig. 22 angegeben ist, wo C wiederum dic Thiir-
siinle, P das Dach, L das Segeltuch, K eine eiserne Rinne, K” eine Dachleiste, g das iussere
Verkleidungsblech des Wagens darstellt, so wiirde bei einer solchen Construktion das Wasser,
der Richtung des Pfeiles p folgend, hinter die eciserne Rinne K, laufen, ferner der punktirten
Linic folgen und dadurch dic Bleche zum Rosten veranlassen. Tritt bei derartigen Dlechen
der Rost zu Tage, so sind sic natiirlich vollstiindig durchgezehrt. Macht man dagegen die
Construktion derart, wie dieselbe in Fig. 23 angegeben ist, so wird der Regen weniger leicht
cindringen, da das Wasser auf der schiefen Ehene zwischen Segeltuch und Wasserleiste hin-
auf gesaugt werden miisste, was nur bei sehr starkem Winde geschehen kinnte.

Betrachten wir ferner eine Fensterscheiben-Befestigung und nehmen wir an, die Scheibe
L sei, wie in Fig. 38 angegeben, von innen eingesetzt und durch die Profilhilzer K festge-
halten, so wird bei dieser Construktion der Regen in der Richtung des Pfeiles p, von aussen
der punktirten Linie folgend, ecindringen und den Rahmen B bei X allmiilig vollstiindig in
Fiiulniss @berfilhren. Machen wir dagegen diec Anordnung umgekehrt, indem wir das Glas I
von aussen einsetzen (Iig. 38), mittelst der Leiste K befestigen und abdichten, so wird der
Regen wohl bei p cindringen, aber den punktirten Linien folgend, wieder nach aussen ge-
leitet werden.

Betrachten wir ferner den in Fig. 24 angedeuteten Bremskasten, wobei P die Dach-
verschalang, L das Segeltuch, ¢ die Blechverkleidung und 17 ein Winkeleisen zur Bedeckung
der Ecken bezeichnen, so sehen wir, dass der Regen in der Richtung des Pfeiles p cinschlagen,
der punktirten Linie folgen und das Blech g, sowie das dazu gehorige Holz angreifen wird.
Durch die Counstruktion der Fig. 25, in welcher wieder I’ die Dachverschalung, L das Segel-
tuch, das mit Hiilfe der Nigel N und der Leiste X auf die Leiste K aufgenagelt ist und ¢
die Blechverkleidung hedeutet, wird das Eindringen des Regens verhindert, denn schliigt hier
der Regen bei X ein, so Liuft er, der punktirten Linic folgend, ausserhalh des Wagens ab;
auch kann der Regen nirgends anders eindringen, da cr ftiberall nach oben steigen miisste,
um hinter die Blechverkleidung zu gelangen.
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Der Wichtigkeit der Sache wegen wollen wir noch die wasserdiehte Construktion eines
Bremserhauses (Fig. 21) vorfihren. Hier finden wir wiederum die Sdule G, die beiden sich
darin vereinigenden Hilzer A und B, sowie den mit B parallel laufenden Dachbogen D. Auf
dic Langholzer A und die beiden Dachbogenstiicke J) und B soll nun ein Kasten S wasser-
dicht aufgebaut werden. Zu diesem Zwecke wird zuniichst das betreffende Dachhogenstiick
soviel hiher hergestellt, als dic anderen Spriegel des Wagens, dass zuniichst bei o f die
Bretter P angelegt werden kinnen und der Theil 1 2 4 als unteres Querholz des Kastens S
dienen kamn. Bezeichnen wir dieses Querholz mit 4, so finden wir in den Zeichnungen Fig. 20
und 21 den Kasten S gebildet, wie bei No. 1 2 3 4 5 6 angegeben ist. Dieser Kasten ist,
wic oben Dbeschricben wurde, mit den Brettern I’ und mit dem Segeltuch L, welches mittelst
der .Leiste & und den Niigelechen N befestigt ist, bedeckt. Damit nun das Wasser in der
Richtung des Pfeiles p (Fig. 21) nicht eindringe, wird die Fliiche o 8 mit dem Segeltuch L
bedeckt und letateres mittelst der Wasserleiste ' befestigt. Diese Wasserleiste steht noch
etwas von der Wagenoberfliiche ab, damit das Wasser frei darunter circuliren und also das
Segeltuch nicht verstocken kann. Das Eindringen des Regens bei dem untern Rahmenholz 5
wird verhindert, indem man an dieser Stelle die Leisten I anbringt, die noch die Verkleid-
ung ¢ ein wenig bedeckt. Auf diese Leiste legt man das Segeltuch L tiber das untere Ende
des Bleches ¢/, sodass also das Wasser wiederum in die Hihe steigen miisste, um his zu den
Holzverbindungen vorzudringen. In Fig. 20 sehen wir, wie die Leiste R tiber die Lingen-
seite des Wagens hinliiuft. Das Stiieck 7' liuft cbenfalls lings des Wagens hin und liegt mit
der Wagendecke in einer Ebene. Das Fiillstiick @ dient nur zum Festhalten des darunter
gelegten Segeltuches und ausserdem noech dazu, an dem Bremserkasten S, mit Ausnahme der
Stirnseite bei K, wo nur eine Leiste angebracht werden kann, die Verbindung mit der Leiste
R (I'ig. 21) herzustellen.

Im Folgenden wollen wir noch die Construktion einer Personenwagenthiire ver-
deutlichen: Das Gestell der Wagenthiire (I'ig. 18 u. 19) hesteht aus den beiden Langholzern
A und A’ und ferner aus den Querhilzern 1 2 3 4 5 6 und 7. Die Querhdlzer 1 und 2
werden von aussen mit dem Blech g beschlagen und die Querhilzer 3 5 6 7 mit dem Blech ¢
Auf dem Querholze 3 befindet sich ausserdem das messingerne oder gusseiserne Anschlage-
stiick K, das zur Stiitzfliiche des Fensterrahmens dient, wenn das Fenster geschlossen ist.
Zur Fihrung des Fensterrahmens, der hier nicht gezeichnet ist, dient nach aussen der feste
Theil 9 und nach innen der lose Theil 8, der mit Hiilfe der Schriiubehen s hefestigt wird.
Nimmt man die Liittehen 8 los, so kann der Glasrabmen eingesetzt oder herausgenommen wer-
den. Wird das Fenster herunter gelassen, so findet es seine weitere Fiihrung in der unteren
Hilfte der Wagenthiire zwischen den hervorstehenden Holzfliichen 10 und 11, indem es zwi-
schen den Geleitfliichen 13 cingeschlossen bleibt. In seiner tiefsten Stellung findet es scinen
Stiitzpunkt auf dem mit zwei Filzstiicken » aufgefiitterten Querholze 6. Bei Wagen dritter
Klasse wird die Thiire nach der inneren Seite ferner noch mit der Verschalung a verschen,
withrend bei Wagen erster und zweiter Klasse ausserdem die Querhvlzer 1 2 4 und 7, sowie
dic hervorstehenden Flichen 237 mit Mabagoniholz oder irgend einer anderen feinen Holzsorte
helegt werden.  Ferner belegt man die I. und IL Klasse-Thiiren bei a mit einer hiibschen
Tafel, und endlich auch die hislzerne Bekleidung o mit cinem passenden Tuchpolster, welches
durch schiin profilirte Leisten festgehalten wird. Diese Leisten werden nicht, wie die oben
erwiihnten Mahagonileisten M fest aufgeleimt, sondern nur mittelst kupferner oder messinger-
ner Schritubchen befestigt, die losgenommen werden kinnen, wenn etwa das Polster erneuert

17*
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werden sollte.  Bei der III Klasse bleibt unten bei 6 11 A cine schmale Oeffnung in der
ganzen Breite der Thtire, damit bei p der Sehmutz entfernt werden kann. Bei der I. und
IL. Klasse wird das Polster verkiirzt, und zwischen den Querhilzern 6 und 7 eine Klappe von
Mahagoniholz oder sonstigem feinen Holze angebracht, die mittelst Scharniere und Schloss
beliebig geschlossen oder gedffnet werden kann. Die Thiire muss derart construirt sein, das
dic Breite in jeder Hohe zwischen den Flichen a und B (Fig. 19%) dieselbe ist. Dies kann
nicht erreicht merden, wenn nicht, nachdem die Fléichen @ b ¢ d zuniichst glatt gehobelt sind,
die Breiten be¢, af, gd und ¢ 2 mit dem Parallelreisser vorgezeichnet und abgezogen wer-
den, da bei den krummen Holzern A und 4, die schiefen Fliichen « und § nicht mehr ebene
Fliichen bilden. Ferner muss beim Schliessen der Thiire der obere Theil zuerst anliegen und
crst wenn sie angezogen wird, auch der tibrige Theil der Thiire fest anschliessen. Dic Seiten
B haben meistens einen cisernen Beschlag wic Ilig. 19" zeigt. Die Bearbeitung der Fliiche «
wird hierdureh viel einfacher, da das Schnitzmesser das Holz auf der ganzen Fliiche « his
bei ¢ fortnehmen kaun,

Fourniren, Poliren und Beizen bearbeiteter Holzflichen.

Dic Aussenfliichen der Holzgegenstiinde werden nach der Bearbeitung entweder ange-
strichen, polirt oder gewachst und in letzteren beiden Fiillen ausserdem hitufig zur Imitirang
anderer Ilolzarten gebeizt. In welcher Weise das Holz dem Anstrich unterworfen wird, soll
hei der Anstreicherei eritrtert und beschrieben werden.

Sollen Gegenstiinde aus ordindirem harten oder weichen Holze verfertigt werden und
dennoch cin feineres Aeussere erhalten, so belegt man sic in diesem Falle oberflichlich mit
ciner diinnen Schale feineren lolzes, welches man dann gebeizt oder ungebeizt polirt. Es wird
dieses Verfahren das Fourniren genannt und soll in Folgendem niiher beschrieben werden.

Fourniren.

Dic aufzuleimenden Holzblitter (Fourniere) diirfen nieht zu diinn, sondern miissen 1'/,
bis 2mm gtark sein, da Dei dem nothigen Bearbeiten die Stiirke in Anspruch genommen wird
und ferner diirfen nur solche Holzer zu Fournierbliittern Verwendung finden, weleche nach der
vollstiindigen Austrocknung sich nicht mehr ziehen oder werfen.

Am besten halten dic Fourniere auf Gegenstiinden von leichtem porésem Holze, das aus
viclen Stiicken zusammen gesetzt ist; auch liisst sich sebr trockenes Eichen-, Buchen- oder
Kastanienholz recht leicht fourniren. Dagegen hiilt das Fournierblatt nicht auf den Stirnfliichen
der Holzer, sodass also bei den zu fournirenden Gegenstiinden alle Stirnflichen vermieden
werden miissen. Dic Ursache des Ablisens der Fourniere an Stirnfliichen ist theils in dem
ungiinstigen Verhalten des Leimes, theils in dem ungleichen Zusammenziehen des Stirnholzes
und Langholzes zu suchen. Man geht bei den zu fournirenden Gegenstiinden am besten in
der Weise vor, dass man einzelne Holzer fournirt und alsdann erst den betreffenden Gegen-
stand zusammensetat.

Die Fourniere miissen, je nach der zu erzielenden Form, aus den Blittern herausge-
schnitten und mit Geschmack gegeneinander gelegt werden, damit man schine symmetrische
Blumen erzielt. Man schneidet die krummen Linien mit einem Cirkel, diec geraden Linicen
mit einer Siige, deren Ziilme von der Mitte aus nach beiden Richtungen auf Schnitt stehen.
Da man die Fournicerbliitter in gerolitem Zustande kauft, so mlissen sic vor dem Schneiden
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gerade gebogen werden, was man in der Weise bewerkstelligt, dass man sie auf der innercn
Seite mit einem nassen Schwamme bestreicht und alsdann vorsichtig auseinander auf ecine
ebene Fliiche ausstreckt, mit einer cbenen Iolzplatte bedeckt und letztere mit Gewichten be-
schwert. Alsdann geht man dazu tiber, die zu fournirenden Iolzer mit einem gezahnten Hobel
abzuhobeln, damit der Leim gut haftet, hefeuchtet die entgegengesctzte Seite des Fournieres,
damit es sich nicht wirft, mit Wasser, streicht den Leim schnell zugleich auf das zu four-
nirende Ilolz und auf das Fournier und legt sie auf. Ist dic Oberfliche eben, so befestigt
man das Fournier mit Hiilfe eines flachen Hammers, indem man den zu viel aufgelegten Leim
durch schnelle und geschickte Schlige stets vor dem Ilammer her austreibt. Dieselbe Ope-
ration wird ausserdem noch mit Hiilfe von Pressen ausgefiihrt, vermittelst deren man ein
starkes, ebenes Brett gegen das Fournier driickt.

Beim Fourniren gebogener Flichen darf das Blatt nicht dicker als 1™ gein., Man
gibt in diesen Fiillen dem Fournier durch Anwendung eines warmen, runden Eisens auf der
einen, und durch Befeuchten mit cinem feuchten Schwamme auf der anderen Seite, oder durch
Behandeln mit Wasserdéimpfen die verlangte Form, deren Breite man vorher mit Hiilfe von
Pappdeckel-Schablonen genau abgemessen hat und presst alsdann das Fournier mit Hillfe von
Klitzen, welche dieselbe Profilirung wie die zu fournirenden Flichen haben, fest. Kann man
auf diesc Weise nicht iiberall beikommen, so benutzt man anstatt der Klitze Siickchen mit
warmen Sand gefiillt, die man entweder nur andriickt oder mit Bindfaden auf die Fournier-
fliichen bindet.

Der anzuwendende Leim muss von der besten Sorte, miglichst hell durchscheinend sein.
Man zerkleinert ihn, lisst ihn in kaltem Wasser schwellen und kocht ihn in einem Gefiisse,
welches in einem Wasserbade steht.

Poliren.

Das zu polirende Stiick Holz wird zunichst mit Glaspapier sauber abgericben. Als-
dann wird die Oberfliiche mit Bimmstein und ungekochtem Leinil sehr sorgfiiltig abgeschliften,
bis . der Grund durchaus glatt geworden ist (bei feineren Gegenstiinden wendet man Glas-
papier an) und geht dann zum Einrciben der Schellack-Politur tther. Nachdem die Politur
gut aufgetrocknet ist, wird die soweit polirte Fliche mit Seeschaum gleichmiissig abgeschliffen
und dann nochmals polirt. Bekanntlich geschieht das Poliren durch Einreiben, indem man
ein wollenes Liippchen mit Politur befeuchtet und um dieses ein Leinwandlippehen legt, wel-
ches man zu cinem Beutel fest zusammen bindet, anf den so gebildeten Politurpolster einige
Tropfehen Leindl giesst und mit dem Polster leicht iiber die zu polirende Fliche stets in
kreisender Bewegung moglichst gleichformig reibt. Ist die Politurtliiche hergestellt, so be-
fcuchtet man cin neues Polster mit Spiritus und reibt damit nochmals die Fliche (stets in
kreisender Bewegung) ab, um alle Fettigkeit, die vom Leindle des Polsters herriihrt, fort
zu nehmen,

Dic Politurmasse bereitet man, indem man 1 Theil Schellack in Kkleine Stiicke zer-
stosst, dieselben in einer Flasche mit 6—8 Theilen moglichst fuselfreien Spiritus tibergicsst,
das Ganze der Sonnen- oder gelinden Ofenwiirme aussetzt und ofters umschiittelt, bis der
Schellack vollstindig gelost ist.

In vielen Iiillen bedient man sich auch der Wachspolitur, wobei dann in folgender
Weise verfahren wird: Nachdem das Holz gut geschliffen ist, reibt man dasselbe zuerst mit
cinem Stlicke gelben Wachs trocken cin und sodann mit cinem Korke, damit das Wachs
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weich wird; nimmt darauf mit dem Riicken cines Stiickes von cinem Sigeblatte das iiber-
flissige Wachs fort und reibt dann wiederum mit dem Korke ein. Hierauf entfernt man
wiederum mit dem Riicken der Siige Wachs fort und reibt die Fliche mit einer steifen Biirste
oder mit einem Stiick Pliisch. Will man eine dunklere Farbe bekommen, so streicht man
wie erwihnt zuniichst das Wachs iiber das Ilolz, fiihrt alsdann mit cinem heissen Biigeleisen
iiber das Wachs, damit dasselbe in das Holz cingebrannt werde und behandelt nun die Ober-
fliche, wie oben angegeben, weiter.

Eine andere Art von Wachspolitur wird in folgender Weise erzeugt: Man schmilzt in
einem Tiegel iiber gelindem Kohlenfeuer 1 Theil reines gelbes oder weisses Wachs, dem
man die Hilfte seines Volumens Terpentingl zugesetzt hat, lisst die Mischung, nachdem man
durch fleissiges Umrithren beide Stoffc mit einander innig vermengt hat, etwas abkiihlen, be-
streicht die Spitzen einer Biirste ganz diinn damit und triigt dic Masse, indem man sie durch
leichtes anhaltendes Biirsten gleichmiissig zusammenhiingend vertheilt und in dic Poren des
Holzes reibt, auf.

Zum Poliren von Kehlungen benutzt man anstatt des wollenen Lappens oder Filzes
ein der Form entsprechendes Stiick Kork.

Beizen.

Das Beizen der Holzer ist sehr hiufig nothig, da es vorkommen kann, dass Holz-
flichen, die z. B. aus Eschen-, Ahorn-, Buchenholz u. s. w. hergestellt werden, eine andere
Farbe erhalten miissen, um mit den iibrigen Mibeln zu harmoniren.

Das Beizen geschieht dadurch, dass man die Fliche mit der betreffenden Beize be-
streicht, bis sic dic gewiinschte Firbung erreicht hat, wonach alsdann zum Poliren itiberge-
gangen wird. Zweckmiissig ist es, das Holz gut auszukochen, ehe man es mit der Holzbeize
bestreicht.

Die verschiedenen Holzbeizen werden auf folgende Weise bereitet:

Rothe Holzbeize. Man kocht 4 Theile Fernambukholzspiine und 4 Theile Alaun in
8—10 Theilen Wasser, fiigt 1 Theil Gelatine, welche man in Weingeist gelost hat, unter
Umriihrung hinzu und lisst die Mischung bis zur Hilfte einsieden, resp. abdampfen. Diese
Beize wird warm auf das Holz aufgetragen.

Violette Holzbeize. Man weicht 4 Theile brasilianische Holzspiine und 8 Theile
Campcéche-Holzspiine in so viel scharfem Weinessig ein, dass letzterer cirea 10°m iiber das-
selbe steht und lisst die Mischung einige Zeit in der Wirme stehen. Hat der Essig genug
Farbestoffe ausgezogen, so kocht man das Ganze in einer zehnfachen Gewichtsmenge Wasser
cinige Stunden lang, fiigt 1 Theil Alaun hinzu und seiht durch, um die ausgekochten Farb-
holzspiine zu entfernen.

Blaue Beize. Man thut cin beliebiges Quantum Blauholzspiine in eine Glasflasche,
giesst ein Gemisch von 1 Theil Salpetersiiure, 1 Theil Wasser und '/, Theil Salmiak in
solcher Menge dazu, dass die Blauholzspiine circa 4¢v iiberdeckt sind; lisst das Gemisch in
miissiger Wirme 48 Stunden lang digeriren, wonach man es durch secibt, die Spiine entfernt
und die Tinktur in eine reine Flasche giesst, zur Hilfte mit Wasser verdiiunt, gehorig um-
schiittelt und zum Gebrauche aufbewahnrt.

Gelbe Holzbeize. 1 Theil pulverisirtes Gelbholz wird in 30 Theilen Weinessig in
einer Ilasche cinige Tage unter manchmaligem Schiitteln gut verkorkt belassen. Ebenso er-
hiilt man solehe Beize durch auflosen von 1 Theile Chlorsaurem Kali in 100 Theilen Wasser.
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Griine Holzbeize. Man beizt zuniichst die 1olzer blau und behandelt sie alsdann
mit gelber Beize.

Schwarze Holzbeize. Hierzu gebraucht man eine Liosung von holzessigsaurem Eisen-
salz, die man bereitet, indem man einen Kessel mit beliebiger Quantitit brenzlicher Essig-
silure aufs Feuer bringt, derselben Eisenfeilspiine hinzusetzt und so lange kochen lisst, bis
die Lisung cine tintenartige Farbe hat, worauf man die geklirte Fliissigkeit abgiesst. Mit
Galliipfelabkochungen erhiilt diese Flissigkeit cine sammetschwarze Farbe.

Graue ITolzbeize. MHierzu kann man die gleiche Eisensalzlosung oder einfach cine
Losung von gewdhnlichen essigsaurem Eisensalz benutzen, die man auf folgende Weise her-
stellt: Man nimmt eine starke Glasflasche, fiillt sie auf '/, ihres Inhaltes mit rostfreien, reinen
Eisenfeilspiinen, giesst bis auf °/, des Flascheninhaltes Essig hinzu und schiittelt die Mischung
oft um. Hat der Essig sich mit dem gebildeten Eisensalz gesiittigt, so lisst man die Spiine
sich setzen und die Losung klar werden, woraut die helle Fliissigkeit zum Gebrauche abge-
gossen wird. Den Bodensatz benutzt man durch Zufiillen von Essig bis zum vollstiindigen
Aufbrauch weiter,

Braune Holzbeize. Man verwendet dazu nur verdiinnte Salpetersiiure oder man kann
auch etwas Stahlfeilspiine in schwacher Salpetersiure auflosen und die Losung mit destillirtem
Wasser verdiinnen. Das Holz wird mit der Beize bestrichen und vorsichtig tiber Kohlen-
feuer getrocknet.

Ausser dicsen Beizen kann man den lolzern wiihrend des Polirens beliebige Firbungen
certheilen, indem man einfach die dafiiv nothigen Iarbstotfe auf das Politurpolster bringt. So
benutzt man z B. zum Dunkelpoliren des hellen Nussbaumholzes Kasselerbraun, zum Ver-
bessern der weissen Farbe des Ahornholzes Cremnitzerweiss, zum Rothpoliren Drachenblut
oder Sandelholz, zum Gelbpoliren Curcuma und zum Schwarzpoliren 1 Theil Kienvuss mit !/,
Theile Indigo-Karmin, welches man auf einer Glasplatte mit starkem Weingeist abreibt und
der Politurfliissigkeit beifiigt. Ferner seien noch die verschiedenen Anilinfarben erwiihnt, die
man in 20—30 Theilen Alkohol aufljst und mit der Politurfliissigkeit vermiseht.




VIL. Capitel.

Lackirerei und Sattlerei.

(Tafel XVIIL)

Lackirerei (Anstreicherei).

Die gebriiuchlichsten Lackirer-Materialien,

Die in der Eisenbahntechnik gebriiuchlichsten trockenen Farben sind Bleiweiss, Zink-
weiss, Kremserweiss, Mennige, Oker, Italienischer Lack (gebrannt und ungebrannt), Chrom-
gelb, Berlinerblan, Ultramarin, Chromgriin, Bronzegriin, Todtenkopf, Umbra (gebrannt und
ungebrannt), Kasselerbraun, Toscanisches Roth, Zinnober, Kienruss, Tounenschwarz (IFrank-
furter Schwarz), Beinschwarz, Blattgold, Goldbronze, Silberbronze.

Diese Farben werden theilweise unvermischt fiir sich, theilweise zur Hervorbringung
von Zwischenfarben in geeigneten Mengen vermischt verwendet. Bleiweiss bildet bei den
meisten Mischfarben den Grundfarbstoff, wenn es auf deckende Eigenschaft der IFarbe an-
kommt, was meistens der Fall ist. Manchmal jedoch hat man eine etwas durchscheinende
Farbe nithig und muss danmn einen Farbstoff wiihlen, welcher dem Gemische diese Eigen-
schaft verleiht. Man nemnt solche Farben, zu welchen z. B. italienischer Lack und Kasseler-
braun gehort, ,Lasurfarben“. Reibt man niimlich eine solche Farbe, z B. italienischen Lack,
mit Oel zu einer dicken Consistenz an und streicht sie sehr diinn auf einer weissen Marmor-
platte aus, so wird sic dann viel heller erscheinen als die urspriinglich geriebene Farbe, man
wird dic Adern des weissen Marmors hindurch schimmern sehen, und so die iusserst geringe
Deckkraft der Farbe erkennen. Um mit ciner solchen Farbe dennoch einen deckenden Ueber-
zug zu erhalten, miissen mehrere Anstriche aufeinander gegeben werden und wird dabei bei
jedem Anstrich die Farbe dunkler werden, bis sic endlich den Ton der anfangs gericbenen
Farbe erlangt hat. Die Lasurfarben kinnen also sehr zweckmiissiz zur Nachahmung von
Iolzfasern dienen, da die Streifen einfach durch dickeres Auflegen der Farbe gebildet wer-
den, und zwar auf eine Weise, die spiiter niher erdrtert werden wird.

Die schlecht deckenden Farben sind hiiufig sehr haltbarer Natur und besitzen vielfach
sehr schone Tone. So ist z. B. Zinkweiss ein sehr schines Weiss, wihrend es keine sehr
grosse Deckkraft besitzt, denn streicht man es wiederum auf eine weisse Marmorplatte, so
scheinen auch hier die schwarzen Adern durch und hat man zur vollkommenen Deckung meh-
rere Ucberziige nothig. Solcher Anstrich wiirde also durch den grossen Materialverbrauch zu
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theuer werden. Nimmt man aber zuerst Bleiweiss, eine sehr gut deckende weisse Farbe, so
deckt ein Bleiweissanstrich bereits vollstiindig den marmorirten Stein, und man hat nun nichts
weiter nithig, als iiber das Bleiweiss hin das Zinkweiss zu streichen, das wegen des weissen
Untergrundes villiz weiss erscheinen wird. Als anderes Beispiel diene das schine blaue Ultra-
marin, das ebenfalls sehr schlecht deckt, aber cine ausgezeichnet solide Iarbe ist. Wollte
man mit Ultramarin allein eine tiefblaue Farbe erzielen, so wiirde man auch hier wieder
vicle Anstriche nothig haben und wegen des hohen Preises dieser Farbe der Anstrich viel zu
theuer kommen, weshalb man in solchen Iiillen dem Ultramarin ganz einfach einen Unter-
grund von Berlinerblau gibt, welches eine gut deckende und zugleich billige Farbe ist.

Zinnober, Ultramarin, Elfenbeinschwarz, reines Chromgelb sind theuere Farben; zu den
billigeren Farben gehoren Berlinerblau, Bleiweiss, Chromgriin ete., zu den billigsten aber
Kreide, fast alle Okersorten, Zinkweiss, Todtenkopf, Mennige, Kienruss, Frankfurtersehwarz,
Kasseler Erde, Italiener Lack, Umbra, Englischroth, wie éiberhaupt alle Erdfarben. Fiir den
ersten Anstrich auf Holz hat man ecirca 0,2%, fiir den crsten auf Blech, sowie fiir jeden
folgenden auf Holz und Blech circa 0,1% streichfertige Farbe pro qm nothig.

Reibt man die verschiedenen genannten Farben mit Leinl an, so wird man bemerken,
dass cinige langsamer trocknen als die anderen, sodass also der einen Farbe mehr Trocken-
stoff als der anderen zugesetzt werden muss. So trocknen z B. sehr schunell die Anstriche
vou Bleiweiss, Mennige, Berlinerblau ete., withrend Farben wie Kienruss, Kasselererde, alle
Okersorten, Zinkweiss etc. nur sehr langsam trocknen. Je langsamer man jedoch eine Farbe
trocknen lisst, desto haltbarer wird im Allgemeinen der Anstrich sein, weshalb man also nur
mit grosser Vorsicht seine Zuflucht zu den iiblichen Trockenmitteln wie Siccativ, Bleizucker,
gekochtem Leinol cte. nehmen darf.

Zur Herrichtung einer Oelfarbe werden die Farben zuniichst fein gerieben, wobei zu
bemerken ist, dass, je feiner die Farbe gerieben ist, desto schiner der Anstrich ausfallen und
desto besser und vortheilhafter die Farbe decken wird. LEinige Farben wie Zinnober, Ultra-
marin, reiner Kienruss sind an sich schon so fein, dass sic gar nicht gerieben zu werden
brauchen, withrend man Blei- und Zinkweiss, Chromgelb, Mennige ete., nur wenig zu reiben
braucht. Kremnitzer Weiss, Kreide, die meisten Okersorten, Berlinerblau verursachen beim
Reiben mehr, dagegen ungebrannter und gebrannter Italiener Lack, Kasselererde, Umbra,
Todtenkopf, Beinschwarz weniger Schwierigkeit. Einige Farben, wie die meisten Okersorten
und Kreide werden im Gebrauche als Wasserfarben gewdhulich nicht gerieben, sondern
man lisst dieselben erst einige Zeit im Wasser rubig, ohne zu riibren liegen, und wenn sic
geniigend aufgeweicht sind, mengt man sic zum Gebrauche mit Leimwasser und verdiinnt sie
nach Erforderniss mit Wasser.

Dic flussigen Materinlien des Anstreichers sind hauptsiichlich gekochtes und unge-
kochtes Leingl, Terpentinil, Lackfirniss, Siceativ cte., welehe Stoffe wic auch obige trockenen
Farben im Capitel ,Materialien“ nidher ervrtert werden sollen.

Lackirer-Werkzeuge und deren Benutzungsweise.
g 8

Ebe wir nun zur Beschreibung der gebrituchlichsten der in den Eisenbahn-Anstreicher-
Werkstiitten vorkommenden Arbeiten iibergchen, ist es zweckmiissig die auf der Tafel XVIII
gezeichneten Werkzeuge nither zu erdrtern.

Die in Fig. 1 und 2 dargestellten kurzhaarigen Pinsel sind sogenannte Theerquasten,
Fig. 1 mit kurzem, Fig. 2 mit langem Stiel. Die Theerquaste Fig. 1 dient zum Theeren
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kleinerer Gegenstiinde, wiihrend der in Fig. 2 zum Theeren grosserer Flichen wie auch zum
Abwaschen schmutziger Wagenfliichen dient. Zwm Anstreichen grosser Fliichen wie Fussbiden,
Giiterwagen ete. gebraucht man die in Fig. 3 gezcichnete Bandquaste, wiihrend fiir feinere
Anstriche der in Kig. 4 gezeichnete Sprossenpinsel Anwendung findet. Die Pinsel (Fig. 3)
kommen im Hardel mit den Buchstaben-Bezeichnungen « bis K vor, von welchen fiir vor-
liegende Zwecke die Sorte I/ am geecignetsten ist; die Pinsel (Iig. 4) haben gewthnlich die
Grossebezeichnung 1 bis 24, von welehen 3, D, 8, 16 und 24 fiir Eisenbahnwerkstitten Ver-
wendung finden, Zum Ueberzichen mit Lack gebraucht man noch feinere Sorten, und zwar
die in Fig. 5 gezeichneten; sic kommen cbenfalls in Nummern 1 bis 24 vor, von welchen
5 und 9 zn wiihlen sind. Der in Iig. 6 gezeichnete Pinsel, der chenfalls gutes und weiches
Haar haben muss, dient zum Kalken der Wiinde. Die Pinsel werden nach dem Gebrauche
in ciner blechernen Biichse, dic mit einem Gemenge von 1 Theil ungekochtem Leindl und
'y Theile Terpentin theilweise gefiillt ist, aufgehiingt; dic Quasten dieser Pinsel sind in diese
Fliissigkeit ecingetaucht, damit das Haar stets geschmeidig bleibe. Zum Glattstreichen der
Lasurfarben miissen breite flache Pinsel benutzt werden (Fig. 7), da mit Rundpinseln die
Farbe nur sehr mithsam glatt gestrichen werden konnte; die Nummern 2 und 6 sind die ge-
briinchlichsten.

Soll eine Holzart, z. B. Eichenholz nachgeahmt werden, so bedient man sich fiir Ocl-
farben der stiihlernen Kimme Fig. 8—11, indem man zuniichst mit dem groben Kamme
durch die Farbe fiihrt, aufstreicht und nachher mit dem feineren Kamme dariiber hingeht,
wodurch die Fasern des Holzes nachgeahmt werden. Zur weiteren Ausfiihrung dieser Fasern
gebrancht man die Aderpinsel (Fig. 12 von der Hochkante gezeichnet) oder ein spitzes
Korkstiickchen, das wie ein Pinsel eingefasst ist (Fig. 13). Ueberall wo der Kork streicht
wird die Farbe weggenommen, die Stelle also heller, wiihrend da wo sie sich anhiiuft dunkle
Linien entstchen. Soll diese Holzimitation vermittelst Wasserfarbe erzeugt werden, so kann
man zur Herstellung der Adern die vorhin erwiihnten Kimme nicht benutzen, indem die
Wasserfarbe zu schnell auftrocknet und die Imitation mit moglichster Schnelle hergestellt
werden muss. Man wendet hier den Klopfpingel (Fig. 14) an, mit welchem man die ge-
strichene Oberfliiche klopfend behandelt; No. 5 cignet sich am besten hierzu. Den Pinsel
(Fig. 15), welcher kurze Haare hat, kiimmt man alsdann mit einem gewghnlichen Kamme,
wodurch die Haare ebenfalls Zihne bilden, mit denen man nun schnell die Fasern des Holzes
darstellt; No. G ist auch hier die gebriiuchlichste. Ist mit der gewohnlichen Bandquaste irgend
welcher Anstrich ausgefithrt, so wird derselbe selten glatt genug ausfallen und wendet man
dann zum Wegputzen der Streifen den in Fig. 16 gezeichneten Vertreiber, der aus Dachs-
haaren verfertigt ist, an. Von diesen Pinseln kommen im Handel die Nummern 1 bis 19
vor und eiguet sich No. 8 fiir vorliegenden Zweck am besten.

Soll eine schmale lange Leiste bestrichen werden, so wendet man den in Fig. 22 ge-
zeichneten Pinsel an. Zum Ziehen schmaler Linien benutzt man den in Fig. 23 gezeichneten
Pinsel, sogen. Schlepper.

Dic Fig. 16, 17, 18 stellen die nithigen Werkzeuge zum Vergolden von Buchstaben
oder Verzierungen ete. dar. Das Hiilfsmittel Fig. 17 Dbesteht aus cinem Brettchen, dessen
Oberfliiche mit cinem flachen ledernen Kissen versehen ist. Das Leder kann Juchtenleder
sciny dic innere Seite des Leders muss jedoch nach aussen liegen. Auf diesen Lederbrettchen,
welehe der Vergolder in der linken Hand festhilt, wird mit Hiilfe des flachen und stumpfen
Messers Iig. 18 das Goldblittchen gelegt und in die zum Vergolden ndthige Stiickchen ge-
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schnitten. Mit dem Pinsel Fig. 19 und zwar mit dem flachen und steifhaarigen Ende E
nimmt der Vergolder das Goldblittchen vom Lederkissen ab, legt es alsdann gegen die zu
vergoldende, also vorher gefirnisste und noch feuchte und klebrige Oberfliche und putzt mit
dem feinen Ende /' des Pinsels, der aus feinem Dachshaar bestcht, das zuviel aufgelegte
Gold fort. Die zu vergoldenden Inschriften oder Verzierungen werden mittelst Schablonen in
folgender Weise aufgetragen:

Auf cinem Stiick Papier sind dic Buchstaben ete. gezeichnet, deren Umrisse man mit
Nadelstichen durchlochert. Diese so zubereitete Schablone hiilt man nun gegen die gefirnisste
Oberfliche und tupft mittelst cines Beutels, der aus einem Stiickchen Leinwand mit Kreide ge-
filllt besteht, auf die Schablone, wodurch dic Buchstaben ete. deutlich weiss punktirt auf der
zu vergoldenden Fliche erscheinen. Ist das Vergolden geschehen, so miissen die Schatten
gezeichnet werden, wozu man zweckmiissig die in Fig, 20 gezeichneten Pinsel benutzt. Hier-
bei benutzt der Anstreicher die in Fig. 21 gezeichnete Malerpalette 3. Auf dieselbe werden
die geriebenen Farben aufgelegt, wiihrend in einem der beiden Schilchen P und P, unge-
kochtes Leinol und in dem anderen Terpentindl sich befindet, damit man dic auf die Palette
gestrichenen Farben nach Belicben verdiinnen kann. Der Stock 4 B mit dem weichen leder-
nen Knopf C dient dazu, dic rechte Hand zur sicheren Fithrung des Pinsels zu stiitzen. Durch
das Loch L wird der Daumen der linken Hand, mit der Palette und Stock zugleich gehalten
werden, durchgesteckt.

Das Reiben der IFarben geschicht unter Beimischung von Leingl auf einer glatt polir-
ten Marmortafel von circa 0,6 qm Flicheninhalt und cirea 60™™ Dicke mit Hiilfe eines Rei-
bers, der ebenfalls aus ecinem harten polirfihigen Steine hergestellt wird. Er bildet cinfach
einen abgestumpften Kegel von ecirea 12 bis 15¢m Hihe, dessen Reibfliiche polirt ist und
einen Durchmesser von cirea 10 bis 12¢m hat. Ist das Reiben beendigt, so nimmt man mit
dem Farbmesser Iig. 24 dic geriebene Farbe ab, bringt sie in irdene Topfchen und verdiinnt
sic mit Leinol und Terpentin, unter Beiftigung von etwas Siccativ, wonach die Farbe sofort
zum Streichen benutzt werden kaun.

Sollen griossere Mengen von Farben angemacht werden, was bei ordindiren Farben
stets der Fall sein wird, so benutzt man sehr zweckmiissig statt des Reibsteines die in
neuerer Zeit vielfach zur Anwendung gekommenen Farbmiihlen. Sind die Farben auf solchen
Miihlen als dicker Teich gericben, so bringt man sie in cinen eisernen Farbeimer, worin man
sie wic oben angegeben mit Leinil, Terpentin und Siceativ versetzt.

Den Lackfirniss erhiilt der Arbeiter gewdhnlich in einem blechernen Behiilter mit festem
Handgriff, an welchem der Topf beim Auf- und Niederstreichen des Lacks stets in der linken
Hand mitgefiihrt wird.

Zum Feinstampfen des Bimmsteins etec. hat man einen Morser nithig. Der darin ge-
stossene Bimmstein wird jedoch mittelst des Reibers und Reibsteines noch feiner verarbeitet.

Fig. 25 stellt den in cinem lleft gefassten Diamant dar, mit dem das Glas geschnitten
wird. Hierbei ist zu bemerken, dass man bheim Schneiden nicht zu stark auf den Diamant
driicken darf, und dass man stets den Schnitt nach sich filhren muss. Das in Fig. 26 ge-
zeichnete Instrument dient zum Brechen des angeschnittenen Glases und das in Fig, 27 ge-
zeichnete Werkzeug zum Eindriicken der Niigelchen, die zum Einsetzen des Glases angewandt
werden miissen (siehe Capitel ,Materialien“, ,Glas“). Zum Aushacken der gestossenen Schei-
ben dient das in Fig. 30 gezeichnete Messer.

Fig. 28 stellt dic Form eines Eisens dar, das glithend gemacht, gegen eine abzubren-
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nende Anstrichfliiche gehalten wird, wodureh diesclbe sofort erweicht und nun ohne Miihe mit
cinem Kratzeisen (IMig. 29) abgekratzt werden kanu.

Das in Fig. 31 gezcichnete Werkzeug ist das sogen. Kittmesser, das dazu dient, klei-
nere Vertiefungen durch Auskitten auszufiillen. s dient ferner als sogen. Spachtelmesser,
welches gebraucht wird grissere Unebenheiten auf herzustellenden geraden Flichen mit einer
sogen. Spachtelfarbe auszugleichen.

Diese Farbe, aus Bleiweiss, Leinol und Terpentin oder auch nur aus Bleiweiss und
Firniss hergestellt, wird so steif gehalten, dass sie nicht mit einem Pinsel ausgestrichen wer-
den kann, sondern mit dem Spachtelmesser glatt auf die Fliichen aufgestrichen werden muss.
Erst nach diesem Spachteln erhiilt die IFliche dic verschiedenen Anstriche, wic dies weiter
unten niiher beschrieben ist.

Die hauptsiichlichsten Anstreicher-Arbeiten.

Die in den Eisenbahnwerkstiitten auszufiibhrenden Anstreicher-Arbeiten konnen in fol-
gende Hauptarbeiten zusammengefasst werden:

- Aecussere Lackirung der Personenwagen. Anstrich der Dachbedeckungen.
Innere Lackirung der Personenwagen. Anstrich der Wagen-Untergestelle.
Anstrich der Giiterwagen-Kiisten. Anstrich der Locomotiven und Tender.

Die iussere Lackirung eines Personenwagens macht folgende verschiedene Ope-
rationen nothig: ~

1) Ehe die Eisenbleche auf den Wagen geschraubt werden, wobei vorausgesetzt wird,
dass dieselben ifusserst sorgfiiltiz gestreckt und glatt gehiimmert sind, werden dieselben auf
beiden Seiten mit Terpentingl und Bimmstein sorgfiiltigst abgerieben, dass alle Rostflecken
verschwunden sind und darauf mit Putzwolle rein abgeputzt.

Die Bleche erhalten dann auf der inneren Seite einen Anstrich von Mennige und unge-
kochtem Leindl, dagegen auf der iusseren einen solchen von ungekochtem Leinil, Terpentinil,
Bleiweiss und Schwarz,

2) Wenn- dic Bleche gut getrocknet sind, werden sic an das Wagengerippe angesehraubt
und wird nun dic ganze Oberfliche des Wagens mit einer Deckfarbe von Bleiweiss und
Schwarz in ungekochtem Leintl und Terpentinil, dem etwas Siccativ zugesetzt ist, bestrichen.

3) Die ganze Oberfliche wird nun sorgfiiltiz in allen Fugen und allen Vertiefungen
vermittelst eines Kittes, aus Bleiweiss und Firniss hergestellt, verstrichen und erhilt damn
vier abwechselnd senkrechte horizontale Anstriche, mit einer aus Bleiweiss, Oker, gekochtem
Leinol und Terpentin bereiteten Iarbe, wobei darauf zu achten ist, dass jeder Anstrich, che
der folgende darauf kommt, durchaus trocken scin muss. Der letzte der erwilmten Anstriche
crhilt durch Beifiigung von Todtenkopf eine dunklere Firbung, damit beim nachherigen Schlei-
fen die Unebenheiten sofort erkannt werden kionnen.

4) Die so zubereitete Oberfliche wird nun mit Bimmstein and Wasser geschliffen, bis
dieselbe vollstindig glatt und eben geworden ist.

5) Die abgeschliffene Oberfliiche erhillt wiederum ecinen Anstrich mit einer ehenfalls
aus Bleiweiss, Schwarz, ungekochtem Leindl, Terpentin und Siceativ hereiteten Farbe.

6) Es wird nun nochmals zur Ausgleichung der letzten Unebenheiten ein Verspachteln
mit dem aus Bleiweiss und Firniss hergestellten Kitt vorgenommen und wenn alles gut ge-
trocknet, dic ganze Oberfliche noch einmal leicht abgeschliffen.
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7) Die so vorbereitete Oberfliche erhiilt nun dic cigentliche Farbe, die z. B. aus Bronze-
griin, Chromgriin, Elfenbeinschwarz, in gekochtem Leintl und Terpentin angerieben ist.

8) Ist dicse Farbe gut getrocknet, so ecrhiilt der Wagen cinen zweiten Anstrich mit
derselben Farbe.

9) Nachdem dieser Anstrich gut aufgetrocknet ist, werden die etwa vorkommenden
schwarzen Linien mit einer aus Elfenbeinsechwarz, gekochtem Leintl und Terpentin hereiteten
Farbe gezogen.

10) Der Wagen erhiilt nun den crsten Lackiiberzug und zwar wird hierzu der soge-
nannte Schleiflack (Priiparationslack) verwendet.

11) Die ganze Fliche wird mit fein geriebenem Bimmsteine und Wasser, mit Hiilfe
von Tuchlappen sorgfiiltig abgeschliffen und alsdann mit reinem Wasser sauber abgewaschen.

12) Nun geht man zum Auftragen der goldenen Verzierungen und Buchstaben ete. iiber.
Es geschieht dies mit ITiilfe der dazu angefertigten Schablonen, vermittelst deren man Leinil-
oder Lackfirniss an dic zu vergoldenden Stellen auftupft. - Wenn der so aufgetragene Firniss
beinahe aufgetrocknet ist, wird das Gold aufgelegt, welches nur an den getupften Stellen haf-
ten bleibt. Diec leichteren Schatten werden nun auf das Gold mit einer aus Umbra mit gekoch-
tem Leindl und Terpentin bereiteten Farbe, die Kernschatten mit Elfenbeinschwarz angemalt.

13) Der ganze Wagen crhiilt sodann den zweiten Schleiflack-Ueberzug, der nach ge-
hiiriger Austrocknung wiederum vermittelst fein geriebenem Bimmstein abgeschliffen und mit
reinem Wasser sauber ahgewaschen wird.

14) Auf die nun sauber abgeschliffenen und trockenen Oberflichen werden die farbigen
Linien gezogen, wobei fiir Roth Zinnober und fiir Weiss Kremserweiss, fiir Gelb Chromgelb
zur Anwendung kommt.

15) Der ganze Wagen wird zuletzt mit dem feinsten Ueberzuglack (Kutschenlack) iiber-
zogen, wodurch cine spiegelglatte, gliinzende Oberfliiche erzielt wird.

Es ist selbstverstiindlich, dass alle diese Operationen, namentlich aber die letzte an
einem durchaus staubfreien Platze, der durch zweckmiissige Einrichtung gut erhellt und er-
wiirmt ist, ausgefiihrt werden und besonders ist, wic schon erwiihnt wurde, darauf zu achten,
dass man nicht eher von ciner zur anderen Operation tibergeht, als Dbis die Anstriche vollig
trocken und hart geworden sind. In den neuneren Kisenbahn-Werkstiitten ist in den Lackir-
werkstiitten stets ein besonderer Raum von dem allgemeinen Raume abgegrenzt, der sich durch
bedeutende Ilelligkeit auszeichnet und tiichtig erwiirmt werden kann; in diesen Raum werden
die Wagen zum Auftragen des letzten Ueberzuglackes verbracht.

Diec innere Lackirung eines Personenwagens I. und IL Klasse wird, wenn {iber-
haupt lackirte Flichen darin vorkommen, in folgender Weise hewerkstelligt:

1) Die etwa anzubringenden cisernen Bleche werden zuniichst wic die iusseren Ver-
kleidungsbleche in der oben angegebenen Weise behandelt.

2) Nachdem dieselben an ihren Plitzen befestigt sind, werden die Fugen und etwaige
Unebenheiten wie oben erwiithnt mit der Kittfarbe ausgeglichen.

3) Dic ganze Fliiche wird nun mit cinem Anstriche von Bleiweiss, ungekochtem Leinil
und Terpentin tiberzogen und wird die nasse Farbe mittelst Bimmstein geschliffen, bis alle
Theile gehorig glatt geworden sind, wonach die Farbe selbst sauber glatt gestrichen wird.

4) Nachdem der erwiihnte Anstrich gehorig getrocknet ist, wird derselbc mit Glas-
papier sauber abgeschliffen und erhiilt nun die durchaus glatt geschliffene Fliche die ihr be-
stimmte Farbe, z B. Bleiweiss, Umbra und gelben Oker mit ungekochtem Leintl, Terpentin
und Siceativ angerieben.



— 142 —

5) Die soweit bearbeitete Anstrichsfliiche erhilt ferner noch drei Anstriche z. B. von
Zinkweiss und Goldoker in Leinol und Terpentin angerieben, wobei jedem folgenden Anstriche
etwas weniger Farbe und mehr Leinil zugesetzt wird.

6) Schliesslich werden vor dem Ueberlackiren die Linien gezogen, und zwar mit den
oben angegebenen Farben, denen man Umbra zusetzt, um cine dunklere Fiirbung zu erzielen.

Die innere Lackirung eines Personenwagens III. und IV. Klasse zerfiillt in
folgende Operationen:

1) Die hilzerne innere Verschalung wird zuniichst mit ciner in ungekochtem Leinil
mit Siceativ angeriebenen Bleiweissfarbe gestrichen.

2) Ist dieser Anstrich gut getrocknet, so werden die Fugen und Vertiefungen sauber
verkittet und verspachtelt.

3) Die ganze Oberfliiche erhiilt einen Anstrich mit einer aus Bleiweiss und Goldoker
bestechenden, in ungekochtem Leintl, Siccativ und Terpentin angeriebenen Farbe und wird
dieser Anstrich wie schon erwiihnt in noch nassem Zustande mit Bimmstein abgeschliffen und
dann sauber glatt gestrichen.

4) Nachdem alles gut getrocknet ist, gibt man einen zweiten Anstrich von ciner aus
Bleiweiss, gelben Oker, ungekochtem Leinil, Siceativ und Terpentin bereiteten IFarbe.

H) Sehr zweekmiissig erhiilt nun die Oberfliiche den Anstrich zur Nachahmung des
Eichenholzes, cine Farbe, die man dadurch erbiilt, dass man italienischen Lack (gebrannten
und ungebrannten) mit Kasselerhraun vermengt und in gekochten Leiniil, Siceativ und Ter-
pentinil anreibt.

G) Ist die Imitation des Lichenholzes heendet und der ganze Anstrich gut trocken, so
erhiilt die ganze Oberfliiche einen Copallackiiberzug.

Der iiussere Anstrich von bedeckten und offenen Giiterwagen zergliedert sich
in {olgende Operationen:

1) Die ganze Oberfliiche des Wagens wird mit einer Farbe, aus Bleiweiss und Schwarz,
in Leinol und Siceativ angemacht, gestrichen (Grundiren).

2) Die TF'ugen werden mit dem erwiihnten Kitt ausgeftillt.

3) Nach dem Trocknen crhiiit die ganze Oberfliche einen zweiten Anstrich mit der
niimlichen Farbe wie vorher, nur mit etwas Terpentinil versetzt und wird dieser Anstrich
sogleich nach dem Aufstreichen in noch nassem Zustande mit Bimmstein glatt geschliffen nnd
sodann gleichmiissig ausgestrichen.

4) Nachdem auch dies gut getrocknet, gibt man einen Anstrich von Zinkweiss und
Sehwarz, in ungekochtem Leindl, Terpentin und Siceativ.

h) Die Oberfliiche erhiilt den letzten Anstrich mit der gleichen Farbe, doch kann dieser
4. Anstrich auch unterbleiben, wenn die vorhergehenden nicht zu diinn aufgetragen wurden.

6) Es werden die nithigen Anschriften anf den Wagen schablonirt und gemalt, wobei
die feinsten Farben zu gebrauchen sind.

7) Die Eisentheile erhalten einen Anstrich von Sehwarz in Leindl, Terpentinil und Sieeativ.

8) Die gestrichenen Flichen werden schliesslich, wenn man dem Anstrich cine erhiihte
Dauerhaftigkeit und noch besseres Anschen geben will, was hiiufig bei hedeckten Giiterwagen
der Fall ist, mit cinem geringeren Copallack oder auch in neuerer Zeit mit Waterproof (Leiniil-
priiparat) iiberzogen.

Hierbei ist noch zu hemerken, dass heim Aufbauen der Wagen, che die verschiedenen
Holzer definitiv ineinander gefiigt werden, dic ineinander greifenden, also verdeckten Theile
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wie auch die verdeckten (anliegenden) Fliichen der Eisentheile stets mit einem Anstrich einer
recht fetten Farbe verschen werden miissen, damit nicht diese Berithrungsflichen faulen oder
rosten, welchen letzteren Uebelstand man oft daran erkennt, dass sich von den Eisentheilen
aus cine braune Rostbriihe beim Regen iiber dic Nachbarflichen verbreitet.

9) Das Wageninnere erhiilt cinen zweimaligen Oelfarben-Anstrich.

Das Anstreichen der Wagendiicher muss zur Erzielung geniigend haltharer Dich-
tigkeit mit grosser Vorsicht geschehen:

1) Das Dach des Wagens erhiilt, che die Leinwand darauf gespannt wird, einen An-
strich von Bleiweiss und Schwarz in ungekochtem Leintl und Siceativ.

2) Nach dem Trocknen werden die Fugen mit einem Kitt, der aus Kreide und unge-
kochtem Leindl bereitet ist, ausgefiillt.

3) Nun streicht man iiber die ganze Oberfliiche cine dicke Lage von einer aus gelbem
Oker, ungekochbtem Leindl, Siccativ und Oelriickstiinden bereiteten Farbe, worauf man das
leinene Segeltuch auf die nasse Farbe legt und es alsdann fest aufspannt.

4) Das leinene Decktuch erhiilt einen Anstrich mit einer Goldoker-Oelfarbe.

5) Die Decke erhiilt den letzten Anstrich mit Bleiweiss-Oelfarbe, in welche nasse Farbe
man rein gewaschenen Kieselsand streut.

Die beim Lackiren der Locomotiven und Tender auftretenden Arbeiten stimmen mit
den oben bei der Personenwagen-Lackirung beschriebenen Operationen im Wesentlichen iiberein.

Eine schr zweckmiissige FFarbe fiir Locomotiven und Tender hesteht aus 1 Theil Bronze-
griin, '/, Theil Elfenbeinschwarz, 1 Theil gekochtem Leintl und 1 Theil Terpentinil.

Von den Anstreicharbeiten sonstiger Gegenstinde wiirden noch folgende hervor-
zuhehen sein:

Zum Anstreichen von rohen Eisentheilen, wic Ketten, Kuppelungen, Radsitzen der
Giiterwagen ete. benutzt man zweekmiissig den sehr billigen Parafin-Firniss.

Bei holzernen Umziunungen hestreicht man die Bretter mit Steinkohlentheer.

Zum Anstreichen von Seilen, Schliiuchen ete. ist Holztheer anzuempfehlen, da der-
selbe geschmeidiger als Steinkohlentheer bleibt. Der Holztheer trocknet jedoch schr langsam
und muss deshalb misglichst im Sommer gestrichen werden.

Zum Reinigen und Abwaschen der Personenwagen bereltet man in cinem Eimer
schwaches Seifenwasser, scheuert die Wagenfliichen hiermit vermittelst eines Bandquastpinsels
ab, spithlt sic dann mit Wasser rein und trocknet mit einem Ziegenleder ab. ‘

Dic Riider, Federn, Tritthretter, unteren Seiten der Fussbodenbretter und
sonstigen zuriicktretenden Theile des Untergestelles, sowie die Bufferstangen und Ketten
werden mit schwarzer Oclfarbe angestrichen, welehe aus 5 Theilen Sehwarz, 20 Theilen Leinil
und 1 Theil Siccativ hergestellt ist. Auch kann man zu diesen Gegenstiinden cine Lack{arbe
(20 Theile Feuerlack, 1 Theil Schwarz und 2 Theile Terpentinél) verwenden.

Die Lagergehiiuse werden mit der gleichen Farbe oder auech manchmal mit einer
weissen Farbe (2 Theile Bleiweiss und 1 Theil Leingl) gestrichen.

Dic obercen Seiten der Personenwagen-Fusshioden erhalten zweckmiissig zwei
Anstriche von 1'[; Theil Bleiweiss, '/, Theil Schwarz, 1 Theil Leinol und etwas Siceativ, wo-
bei es sich empfichlt zwischen den beiden Anstrichen cine Ausspachtelung vorzunchmen.

Bei den Zimmer-Fussbden grundirt man die vorher sauber gereinigten Bretter etwa
mit einer Farbe von 10 Theile Bleiweiss, 2 Theile Goldoker, '/; Theil Umbra oder Schwarz
mit 8 Theilen Leinil nebst Siceativzusatz, alsdann lisst man trocknen und vergleicht die



Uncbenheiten mit Spachtelfarbe, iiberstreicht das Ganze nochmals mit obiger Oclfarbe, lisst
abermals trockuen, streicht zum drittenmal und iiberzieht nach gehrigem Trocknen die ganze
Oberfliiche mit Bernstein- oder Copallack.

Wenn Locomotivkessel angestrichen werden sollen, verfiihrt man auf folgende Weise:
Man kratzt zuniichst den ganzen Kessel von aussen gut ab, biirstet ihn alsdann mit einem
trocknen Bandquast-Pinsel miglichst rein und bestreicht ibm darauf mit einer Farbe aus
1 Theil Mennige und !/, Theil Leintl. Das Kessel-Innere wird zweekmiissig nach geschehener
Reinigung mit Kalkwasserfarbe gestrichen.

Beim Kalken von Mauerwiinden wird dem Kalkwasser etwas Gummiwasser, Leim
oder Stirke cte. beigefiigt, damit dic Farbe festhiilt. Um cinen Farbton zu bilden, mischt
man gewdohnlich kleine Mengen entsprechender Farben bei.

Langstriiger fiir neu zu bauende Wagen werden zuniichst mit Sandstein trocken ab-
gerichen und mit cinem Quastpinsel abgestaubt. Die so zubercitete Fliche erhiilt als Grund-
farbe cinen Anstrich von 1 Theil Mennige und !/, Theil Leinol.

Soll ein altes Wagendach aufgefrischt werden, so fegt man das Dach crst gut mit
cinem Besen ab, gibt alsdann der Oberfliche einen Bleiweiss-Anstrich und bestreut die Ober-
fliiche mit Sand. '

Miissen Wagenanstriche erncuert werden, so kann es sich nithig machen, dass
sowohl von dem Holz, als von den Eisentheilen die alte Farbe giinzlich entfernt werden muss,
was bei Eisenblechen dadurch sich bewerkstelligen liisst, dass man die Farbe mit ciner heissen
Sodalisung (1 Theil Soda in 2 Theilen Wasser) durch fortwiihrendes Aufstreichen abweicht,
wenn die Bleche nicht abgenommen werden; im anderen Falle kinnen sie einfach in einem
mit Sodalauge gefiillten Kessel abkoeht und dann nach giinzlichem Reinkratzen mit Wasser
abgespiihlt werden. Gegen die Holztheile hillt man das glithende Brenneisen oder hesondere
Korbe mit Kohlengluht, wodurch dic ganze Farbenschichte sofort abbliittert und dann leicht
mit Kratzwerkzeugen abgeschiilt werden kann.

Das Anstreichen der ordiniren Mobel geschicht zweckmiissig auf folgende Weise:
Man grundirt zuniichst das Iolz mit ciner Bleiweiss-Oeclfarbe, verkittet alsdann die Oherfliiche
mit Spachtelfarbe und streicht cin zweites Mal mit einer Bleiweiss-Oelfarbe, der man ctwas
Oker heigemischt hat und bei welcher etwa '/, des Leiniles dureh Terpentingl vertreten ist,
an. Diese noch nasse Farbe behandelt man mit dem Bandquast-Pinsel.  Nach dem Trocknen
schlcift man die Oberfliiche mit Glaspapier und streieht wiederum mit der letzten Farbe dar-
iiher. Schliesslich iiberzieht man, nachdem Alles getrocknet ist, mit einer zur Imitation des
ichenholzes passenden Lasurfarbe, die aus italienischen Lack, Kasseler Braun, gekochtem
Leindl, Terpentinil und Siceativ hesteht, imitirt in bekannter Weise die Holzadern ete., lisst
trocknen und streicht iiber das Ganze einen guten Lack.

Sattlerei.

Die gebriiuchlichsten Sattler-Materialien,

Die fiir 'den Eisenbahn-Sattler nithigsten Materialien sind die folgenden:

Springfedern fiir Polsteranfertigung, aus verkupfertem Eisendraht hergestellt, je nach
dem Gebrauch von 2 bis bmm Stirke und 5 bis 25 Windungen. Beim KEinsctzen werden
dicse Jedern bis auf '/, der urspriinglichen Liinge zusammengedriickt und mit Bindfaden fest



.

gehalten.  TFerner fiir Polsteranfertigung grobe Leinwand, die gewihnlich in Breiten von cirea
70°m vorkommt; netzfirmiges grobes Leinengewebe in Breiten von 13 ungebleichte Leinwand
in Breiten von 1™; Kattun in Breiten von 1®; Tuch und Pliseh fiir Polsteriiberziige in Brei-
ten von cirea 90°m,  Hiute von Juchtleder ebenfalls fiir Polsteriiberzlige; Waldwolle und Ross-
haare; Gurten; seidene und elfenbeinerne Kniipfe ebenfalls fiir Polsterherstellung.

Zum Belegen der Fussbiden dienen verschiedene Arten von Teppichen, auch wohl
Cocosmatten; ferner fiir I'usshidden eine Art von dickem Wacehstueh (Linolenm), sowic fiir
Decken und Seitenwiinde ein weiches diinnes Wachstuch.

7Zu Verzierungen und zum Bedecken von Nihten ete. dienen Passamente von verschie-
denen Farben und Grisssen, wie Nahtschniiren, Borten, Quasten, Kniipfe, Rosetten ete.

Fiir Lederarbeiten kommt zur Anwendung: Treibriemenleder, Pferdeleder, weisses Zeug-
leder, schwarzes Zeugleder, Sohlenleder, Niihriemenleder.

Fiir Gardinen werden scidene oder wollene Stoffe verwendet.

7um Abschliessen der Schmierbiichsen von Wagen kommen Ringe aus gepresstem Filz
zur Anwendung, die in 2 Lagen fest aufeinander geniiht werden.

Zu simmtlichen Arbeiten gebraucht der Sattler ferner drei- und zweidriihtigen Bind-
faden, schwarzen und weissen Zwirn, Schubmacher Garn, welches aus ungezwirntem Flachs
hesteht und durch Zusammenlegen und Zwirnen mit Pech vom Arbeiter selbst zur belichigen
Dicke hergestellt wird; Bindfaden zwm Einlegen in die Passamente; Tragnetzkordel aus Wolle
oder Flachs und verschieden gefiirbt; Kordeln aus Seide fiir Gardinen; Nihseide. TFerner
Spiralgarn, Masehinengarn, Kupferdraht von 1 bis 1'[,m Stiirke, verzinnte Niigel, Nigel mit
flachen Kiipfen, Patentniigel, Drabtniigel cte. Ausserdem Pappdeckel, Tapeten, Kleister aus
Roggenmehl.

Sattler-Werkzeuge und ihre Benutzungsweise.

Im Folgenden sollen dic a]lgemcinércn Werkzeuge des Sattlers angegeben werden, wiih-
rend die specielleren Apparate weiter unten bei der Beschreibung der ,Sattlerarbeiten ent-
sprechende Berticksichtigung finden.

Sattlerhamurer (Fig. 57). Derselbe hat nach beiden Seiten hin eine schr Iang ge-
streckte diinne Form, damit die kleinen und oft im Polster ete. verticft sitzenden Niigelehen
sicher getroffen werden kinnen. Dicse langgestreckte 'orin des Hammertheiles hedingt auch
cine schr solide Befestignng des Stieles. Die Finne ist diinn verbreitert, damit sic anch zum
Herauszwicken der Niigel dienen kann, Jeder Sattler hat cin Stiick solcher Iimmer niithig.

Ahlen (Vorsehlag) (IMig. 45 Tafel XVIII) sind etwa vier Sttick pro Mann erforderlieh;
sic dicnen hauptsiichlich dazn, die zu garnirenden Zeugstiicke provisoriseh aufzuspannen.
Ausserdem finden sic Anwendung zum Festhalten von Spannvorrichtungen und dergl. Leere
Kissen, die mit Rosshaar, Waldwolle ete. gleichmiissig gefiillt werden sollen, werden an den
4 Leken mit diesen Ahlen fest aufgespannt.

Vorzichahlen (Fig. 45%) von cirea 20°™ Liinge henutzt man zum gleichmiissigen Ver-
theilen der Rosshaare oder der Waldwolle.

Niihahlen (Fig. 45") braucht der Sattler melirere Sorten von verschiedenen Dicken,
Je nachdem man zum Nithen Leinengarne (zwei- oder dreidriihtig), oder Tlachs- oder Hanf-
garn, das mittelst Schusterpeches zn dieken Faden gebildet wird, anwendet.

hie Nithahlen (Fig. 45") dienen dazu, die einzelnen Theile cines anzufertigenden Treih-
riemens an ihwen Enden zu durchliichern, um diesclhen mittelst Niihriemen ancinander zu
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nithen. Diese Ahlen sind conisch, damit man fiir starke Riemen grosse und fiir schmale
Riemen kleine Licher stechen kann.

Zum Einnihen der Kissen bedient sich der Sattler der in Fig. 59 gezeichneten Sattler-
nadeln. Die Liinge dieser Nadeln mit dreikantiger Spitze richtet sich nach der Hiohe der
anzufertigenden Kissen; gewohnlich haben sie cine Linge von eirca 30, Wenn man die
Rosshaare zwischen den beiden Leinwand-Ucherziigen, die sich an der Oberfliiche des Kissens
befinden, anzunithen hat, sticht man die Nadel oben durch das Kissen, bis sie unten durch
die Gurte so weit heraustritt, dass man ihre Spitze fassen kann, zieht sie alsdann so weit
nach unten, bis ihre Ose durch den unteren Leineniiberzug durchkommt, driickt sie wicder
nach oben, stosst sic mit ihrem Kopfe durch die beiden, das Rosshaar einschliessenden Lein-
wandiiberziige hindurch und zieht sie schliesslich von oben ganz heraus, bis der Faden fest
angezogen ist; man macht dann den zweiten Stich in derselben Weise und so weiter, bis das
Rosshaar auf der ganzen Oberfliiche des Kissens zwischen den beiden Leinentiberziigen cin-
geniiht ist. Das Ende der Nadel ist gebogen, damit sie zum Einniihen des cisernen Biigels o
(Fig. 37) benutzt werden kamn. Um das Zuriickstossen der Nadel zu erleichtern, benutzt
man auch wohl gerade Nadeln, wobei sich der Kopf der Ose in eciner Spitze verlingert.
Ausser diesen Niihnadeln sind kleinere Nadeln, je nach Bediirfniss vorhanden.

Die hauptsiichlichsten Sattlerarbeiten.

Die Fabrikation der Polster resp. Kissen hiingt natiirlich von der verschiedenartigen
Form derselben ab, hier sollen nur die Grundprinzipien aufgestellt werden, nach denen man
zu verfahren hat, um Kissen oder Riickpolster flir die an sie zu stellenden geringeren oder
grosseren Anforderungen herzustellen.

Soll z B. eine Sitzbank fiir ein Coupé I und IL Klasse angefertigt werden, so setzt
man zuniichst einen hilzernen Rahmen 4 B € D (Fig. 32 Taf. XVIII) zusammen, der ge-
ntigende Stiirke besitzt, die Gurten « kriftig darauf anspannen zu kionnen. Die Form und
Grisse des Rahmens richtet sich nach der Form und Grisse der herzustellenden Kissen. Man
nagelt zuniichst auf das Querstiick 4 B, die am Ende doppelt gelegten Gurten . (Fig. 33)
und spannt alsdann die Gurten in der Richtung des Pfeils mit Hiilfe des in Fig. 33" nochmals
gezeichneten Hebels ¢ d, von welchem die Gurten durch die Oeffnung ¢ gehend mit Hiilfe des
Stibchens z festgchalten werden, tiichtig an, worauf man dieselben auf das Querholz C DD

nagelt und auf die gehorige Ldnge abschneldet

Die Gurten o (Fig. 32) werden auf diesclbe Weise befestigt, wobei zu l)cmcr]\en ist,
dass sie abwechselnd iiber und unter die Gurten e gefiihrt werden. Da wo dic Gurten sich
kreuzen, werden dic Spiralfedern aufgestellt, dic auf diesen Kreuzpunkten mit starkem Bind-
faden festgebunden, dagegen, wo sic auf den holzernen Rahmen zu stehen kommen, festge-
nagelt werden.

Diese Federn haben bei Sitzkissen gewdshnlich cine Hohe von 22w cirea 14 Giinge
und sind aus galvamsch verkupfertem Eisendraht von cirea 4'/,m™ Stiirke verfertigt. Die Draht-
dicken sind jedoch, je nach dem Standort der Feder, cin wenig verschieden und zwar sind
z. B. bei einem Sitzpolster (I'ig. 34) die Federn 4 die stiirksten, wiihrend I? die schwiicheren
und C die schwiichsten sind. Diese Federn werden, wie erwiibnt, vermittelst starken Bind-
fadens, den man auf den Rahmen z y zuniichst aufnagelt, gespannt, also z B. von der vor-
hin angenommenen Hishe von 22¢m auf 14°™ zusammengedriickt, je nach der Steifigkeit der
Federn; dabei wird der Bindfaden an allen Federn derart befestigt, dass er diesclhen bei
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starken Federn an 8 Punkten, bei schwiicheren an circa 4 Punkten festhiilt (¢ Fig. 35 u. 36).
Damit die vordern Federn A (Fig. 3) nicht so viel zu leiden haben, legt man einen Biigel
x, i, von circa 8™ starkem Eisendraht um dieselben und befestigt diesen Draht mittelst
Kupferdrabtes an dem oberen ersten Spiralgange. Ist diese Arbeit vollbracht, so nagelt man
auf das hintere Bodenbrett z cin grobes, starkes Leinwandstiick » (Fig. 37), spannt es iiber
die Federn und befestigt es mittelst Niigel auf das vordere Bodenbrett y. Damit nun “der
ciserne Biigel nicht fiihibar werde, umwickelt man denselben mit Rosshaaren und niiht diese
mittelst Bindfadens rund um den eisernen Biigel (siehe die Kreise 0 und /), worauf man
den tibrigen Theil mit Waldwolle ausfiillt, und das Ganze mit etwas Rosshaaren belegt (siche
schraftivter Theil p). Ueber diese Fiitterung legt man alsdann weitmaschiges Leinenzeug, das
man ebenfalls auf den Brettern x und y festgenagelt (siche die Linie ¢).

Ist auch diese Arbeit vollendet, so tiberdeckt man das Ganze mit einer diinnen Schicht
Rosshaare f, woriiber man wiederum ein Stiick Leinwand » legt, das auf den Bodenbrettern
z und y festgenagelt wird. Auf dieses soweit hergestellte Kissen spannt man schliesslich den
fir den Coupé-Anschlag gewiihiten Tuch- oder Pliischiiberzug 2. Derselbe wird an den nicht
zu Tage tretenden Stellen bei b aunfgeniiht, wiihrend er an der vorderen Seite an dem Boden-
brett unterhalb angenagelt wird.

Soll die Oberfliiche des Kissens nicht glatt sein, sondern mittelst Figuren z. B. Pfeifen
oder Biischeln (carres) verziert werden (Fig. 38), so zeichnet man zuniichst die Figuren auf
ein Stiick Leinwand oder Kattun, und niiht darauf den Ueberzug nach den gezeichneten Linien
auf diese Leinwand. In der Mitte jeder Pfeife oder jedes Biischels schneidet man in die
Leinwand eine Oeffnung und fiillt die Pfeifen oder Carrés mit Rosshaaren aus, worauf die
so zubereitete Decke auf das zum Ueberziehen fertige Kissen aufgeniht und genagelt wird.

Sollen gepolsterte Riickenlehnen hergestellt werden, so wird nach derselben Me-
thode verfahren. Man stellt also zuniichst einen hilzernen Rahmen her, auf den man die Gur-
ten oder nur einfach starke Leinwand spannt, oder welchen man mit Brettern aus weichem
Holz verschalt. Die Iedern fiir die Riickenpolster miissen natiirlich viel schwiicher sein, als
diejenigen der Sitzkissen. Die Gurten vertheilt man derart, dass die Polsterung von ihnen
gut unterstiitzt wird und sic auch zum Anheften der verschiedenen Ueberdeckungen dienen
konnen. In Fig. 9 ist I3 C der Rahmen der Riickenlehne, m ein stark gespannter Leinwand
iiberzug, und o eine querlaufende Gurte, A ist ein Holz, auf welchem zwei Reihen Federn «
sitzen, o die iiber die IFedern gespannte Leinwand, § Waldwolle mit dem dariiber gespannten
losen leinenen Gewebe, v cine Lage Rosshaare mit dem dariiber gespannten Kattun und ¢
der letzte Ueberzug, der aus dem betreffenden Tuch oder Pliisch des Wagenausschlages und
ciner mit Kattun iiberspannten Lage von Rosshaaren besteht.

Soll die Riickenlelme verziert werden, z B. wie in (Iig. 41) angegeben, so zeichnet
man wicder die Pfeifen und Biischel zuniichst anf ein Stiick Kattun, und dann in ein wenig
vergrissertem Maasstabe auf den Ueberzugsstoﬂ',' nitht Kattun- und Stoftiberzug nach den ge-
zeichneten Linien genau aufeinander und fiillt die Zwischenriiume mit Rosshaare aus. Man
kann iibrigens die Pleifen und Biischel wm festen Polster (anstatt am losen Ueberzuge) durch
geschicktes Anheften und  Ausstopfen des letzten Leinwandiiberzuges herstellen.  Der Stoft-
tiberzug wird dann an dic so gebildeten Formen anschliessend durch cinzelne Abheftstitte
festgehalten und die so hergestellten Polster machen einen weit leiehteren, weicheren Eindruck,
als die im Ueberzug steif geniihten. Die Knipfe « b ¢ d werden, damit das Ganze seine
Form gut behiilt und dic Abheftstiche verdeckt werden kinnen, auf die querlaufenden Gurte o
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(Fig. 40) festgeniiht, wiihrend die iibrigen Knopfe nur an der Auspolsterung befestigt werden.
Ueberhaupt wird mit dem Befestigen der Knipfe derart verfahren, dass die Polster daduarch
cine moglichst zweckmiissige Form erhalten und diese Form dauerhaft bleibt. Die Torm des
Riickpolsters muss so gewiihlt werden, dass sic sich dem mensehlichen Riicken gut anschliesst
und muss namentlich der iiber dem Holze A gebildete, vorspringende Theil die Riickencin-
biegung iiber dem Kreuz recht clastisch ausfiillen. Die Kissenbreite soll eirea 50°™, die lichte
Entfernung zwischen zwei Kissen cines Coupés wenigstens ebenfalls 50, die Hohe der Kissen-
vorderkante iiber dem Fussboden circa 45°™ und die Riicklehnhthe etwa 1™ betragen.

Zum Verdecken der Niihte, Riinder oder Fugen wendet man schmale Posamenten-Platt-
schnur mit 2 Sablleisten an. In diese Plattschnur (Fig. 42) wird ein starker Bindfaden ge-
niiht, wiihrend auf die Sahlleisten a b die zu verbindenden Tuchkanten 4 A geniiht werden,
und dadurch die Naht durch die Kordel X verdeckt wird, olhne dass man die zur Befestigung
der Plattschnur nithigen Stiche sehen kann. Plattschnuren mit einer Sahlleiste werden ge-
wihnlich aufgenagelt, wie bei o (Fig. 43) angegeben ist, alsdann umgelegt und wicderum
bei p genagelt, damit der Rand des abgeschnittenen Tuches 4 bedeckt wird.

Soll eine Fenstergurte fiir I. Klasse-Coupés hergestellt werden, so verfiihrt man fol-
gendermaassen: Das hierzu nithige Kuhleder, welehies man gewtohnlich in halben oder ganzen
Fellen (Fig. 44) erhiilt, legt man auf den Arbeitstisch und reisst mit Hiilfe des Lineals und
Zirkels mit der Ahle Fig. 35 die Linien 1 2 je nach der Breite der Fenstergurte und 4 5 6
je nach der Liinge derselben vor. Vermittelst des Messers Fig. 15 schneidet man die cin-
zelnen Riemen ab. Sind die so erhaltenen Riemen an cinzelnen Stellen zu dick (man nimmt
niimlich nur 3™ dickes Leder fiir dergleichen Glasschnuren), so schiirft man mit dem Messer
das eine Ende etwas ab, steckt dieses Ende zwischen das Messer « und die eiserne Fliiche ?
des Lederhobels Fig. 47 und zieht das Leder kriiftig mit der Hand hindurch, wodurch
dassclbe aunf dic richtige Dicke gespalten wird. Wie aus der Figur erhellt, ist das Messer
verstellbar, je nach der Dicke des zu erhaltenden Leders. Der Theil ¢ besteht aus Ilolz, auf
welchem die eiserne Platte § befestigt ist.

Gegen die Posamentengurte klebt man nun zuniichst einen leinenen Streifen und kleht
dann den vorher erwiihnten Riemen daranf. Das Aufkleben geschieht mittelst Kleisters, wel-
chen man aus 2 Theilen Roggenmehl und 1 Theil kochendem Wasser in bekannter Weise
herstellt.  Ausserdem wird noch die Posamentengurte auf das Leder mit den Nahten o §
(Fig. 48) festgeniibt. Diese beiden Linien werden mit Hiilfe der Apparate Fig. 49 und 50
auf das Leder A gezeichnet; die beliebigen Breiten 2 erhiilt man beim Apparat Fig. 49 durch
Drehung der Schraube s, withrend die beiden Enden des Apparats Fig. 50 nur 4 verschic-
dene Breiten m angeben, Dieser letzte Apparat ist aus Holz verfertigt, erfiillt aber in vielen
Fiillen scinen Zweck vollstindig. .

Um die Naht herstellen zu konnen, stellt der auf einem Stuble sitzende Arbeiter das
Klemmholz Fig. 51 senkrecht auf den Boden, sodass der Theil A nach unten und der Theil
B nach oben gekehrt ist und klemmt zwischen seinen Knieen die beiden Arme C D des
Apparates fest, sodass der zu niihende Riemen durch dic beiden Arme £ festgehalten wird
(Fig. 52). Man niiht nun dic Fenstergurte, indem man mit Hiilfe des spitzen Eiscns Fig. 45"
dic Nahtlocher 1 2 3 4 5 6 cte. sticht, durch welche man das Nihgarn ziebt, auf dic ge-
hrituchliche Weise fertig.

An den Stellen, wo dic Knopflocher der Fenstergurte gebildet werden sollen, niiht
man, je nach der Grissse der herzustellenden Licher runde Scheibehen Leder o (Fig. H4) anf
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und schliigt mit Hilfe cines eisernen Durchschlages (Locheisens) (Fig. 53) das Loch 8.
Auch kann man die Ledergarnitur dieser Liocher weglassen und dafiir vernictete Messing-
garnitur anwenden, in welchem Falle die Locher direkt durch die Gurten geschlagen werden.

Die Fenstergurten werden nun gewihnlich an cine kupferne oder messingerne Platte
befestigt und zwar geschicht dies vermittelst kleiner Niigelchen., Zur Ilerstellung der hicrfir
nithigen kleinen Lichelehen bedient man sich ebenfalls der Durchschlige Fig. 53. Diese
Locheisen kommen natiirlich in sehr vielen verschiedenen Stiirken vor. Will man die Gurte
an dem cinen Ende einfach rund abschneiden, sowie das bei « 6 ¢ (Fig. 55) angegeben ist,
so umsiiumt man den Theil @ b ¢ mit einem Stiickchen Schafsleder, das man vorher mit Hiilfe
des Lederhobels auf gleichmiissige Dicke gebracht hat.

Soll ein einfacher lederner Fensterriemen hergestellt werden, so schneidet man
stets die scharfe Kante weg, wozu das in Fig. 56 gezeichnete Schneideinstrument dient, bei
welchem @ und & die Fithrungen der Schneide bezeichnen. Um das abgeschabte Leder zu
poliren Dhestreicht man es mit gelbem Wachse, benetzt ¢s darauf mit etwas Wasser und reibt
dann die Oberfliiche mit cinem trockenen Tuche ab.

Eine in den Eisenbahn-Werkstiitten sehr hiiufig vorkommende Arbeit ist das Ausein-
andernehmen und Erncuern eines Sitzpolsters, dessen Construktion oben beschrieben
wurde. Sind bei einem derartigen Kissen die Federn zu schwach geworden, haben sich ferner
die Gurten zu schr gereckt oder sollte gar Mottenfrass sich eingestellt haben, so wird es néthig
das Kissen vollstiindig auseinander zu nehmen, zu welchem Zwecke natiirlich alle Niigel ent-
fernt werden miissen. Die heraus genommenen Rosshaare, dic meistens durch Staub und
Motten, Motteneier und Larven verunreinigt sind, werden zuniichst gehirig ausgeklopft und
alsdann gezupft. Zweckmiissig ist es, vor dem Ausklopfen die Rosshaare in einem geschlosse-
nen durchlocherten Kasten, einige Tage ciner Temperatur von cirea 100° C. auszusetzen, da
bei einer solehen Temperatur dic Insekten in ihren verschiedenen Entwickelungsstufen ver-
nichtet werden. Einwirken von heissen Dimpfen auf die Rosshaare muss man vermeiden,
da durch diese Operation die Haare ihwe Elasticitiit verlieren, und in den meisten Fiillen un-
brauchbar werden. Die Waldwolle ist in solehen Fiillen vollstindig wegzunehmen und durch
neue zu ersetzen.

Dic Drahtfedern, besonders die der ersten Reilic werden wieder genau gerichtet, und
aufs Neue gespannt und gebunden. Die Ueberziige der Kissen werden in warmer, stark
“verdiinnter Sodalauge eingeweicht und nachher in reinem Wasser sorgfiiltig ausgewaschen,
wobei dic Fettflecken oder sonstigen stiirkeren Verunrcinigungen in der im Capitel ,Mate-
rialien“ unter ,griine Seife (Schmicrseife)* und ,Ammoniak® nither beschricbenen Weise be-
handelt werden.

Ist das Kissen nun vollstindig auseinander genommen und alles wieder zum Wieder-
aufbauen desselben bereit, so schligt man wit Hiilfe des Sattlerhammers Fig. 57 zuniichst
die Niigel 2 (Fig. 58) ein, wobei jede Gurte A bei 3 4 auf dem Liingsholze T, wie bereits
beschricben, umgelegt wird, spannt dann in der Richtung des Pfeiles p mit Hiilfe des Appa-
rates (Iig. 33") die Gurte kriiftig an, nagelt sie bei & auf das Holz 7, schneidet die Gurte
alsdann auf die richtige Liinge ab, legt sie bei 3 um und nagelt sie fest. Ist dies geschehen,
so werden die Federn wie bei einem neuen Kissen aufyesetzt, wird ferner der eiserne Biigel
mit Kupferdraht an den I'edern befestigt, das ganze mit Leinwand iiberzogen, der eiserne
Biigel wicder mit Rosshaare umniiht, wozu die Nadel Fig. 59 dient, und ferner verfahren wic
bereits friither beschricben wurde.
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Bei Merstellung der neuen Kissen, namentlich aber beim Ueberziehen mit reparirten
Stoffiiberziigen entsteht sehr oft an der vorderen Kissenwand (Fig. 60) eine Naht, welche
durch eine Kordel & verdeckt werden wuss. Zur sauberen Anfertigung dieser Kordelnaht
dient der in Fig. 61 gezeichuete Apparat.  Derselbe besteht aus dem Stiickehen lolze o, das
aut’ seinem Umfange vermittelst der Niigelchen 2 mit einem Streifen Leder I iiberzogen, wiih-
rend an letzterem der eisernc Haken I zweckmiissig befestigt ist. Fiir obigen Zweck hat
man 2 Stiick solcher Apparate nothig, welehe man aunf den Arbeitstisch mit Hiilfe der Ahle
(IFig. 45) in der dureh Fig. 61 angegebenen Stellung befestigt. Dic Kordel K wird vermit-
telst der beiden Spannapparate 4 und B gespannt und niht man dann um die so gespannte
Kordel H die Nahtsehnur A” (Fig. 62) herum und gegen die beiden Flichen « und 2 dieser
Nahtschnur das Tuch 7' 7%, Die Stelle der Naht ist bei 7 & angedecutet.

Das Strecken und Befestigen des Segeltuches aut Wagendiichern verrichtet man
dadureh, dass man mit gewdhnlichen Beisszangen die Leinwand erfasst, kriiftie anzicht und
dabei aufnagelt, sodass die Decke dadurch fest am Dache anliegt.




’ VIII. Capitel.
Werkstiatten-Anlage.

(Tafel XIX.)

Gruppirung und Ausriistung der einzelnen Werkstattenrdume.

Alle bisher besprochenen Arbeiten werden in Werkstiitten ausgetiihrt, die in zweck-
miissiger Lage zu ecinander gruppirt, die Central-Werkstiitte eines Lisenbahnnetzes bilden.
Zur niheren Erliuterung eciner derartigen Werkstiitte diene der auf Tafel XIX gezeichnete
Plan, auaf welchem den bereits besprochenen Maschinerien und sonstigen Einrichtungen ecin
hestimmter Platz angewiesen ist.

Als Grundlage zur Bestimmung der Grisse der verschiedenen Lokale, sowie zur Be-
stimmung der Anzahl der zu beschiiftigenden Arbeiter, nehmen wir an, die Liinge der aus-
zuriistenden Bahn betrage 300 Kilometer, die Baln sei cirea 20 Jahre in Betrieb, und also
das ihr angchorige Betriebsmaterial theilweise abgenutzt, theilweise bereits erncuert, eine An-
nahme, welche fiir das Ausreichen der Werkstiitte in spiiteren Zeiten nothig ist. Es betrage
die Anzahl der nithigen Locomotiven ein Stiick pro 2 Bahukilometer, also fiir 300 Kilometer
150 Locomotiven; die Anzahl der Personen- nebst Passagiergepick-Wagen pro Bahnkilometer
'— Wagen, also flir 300 Kilometer 360 Wagen; die Anzahl der nothigen offenen und be-
deckten Giiterwagen pro Bahnkilometer 3 Wagen, also fiir 300 Kilometer 2400 Wagen. Diese
Grissen werden natiirlich je nach der Art des Betriebs veriinderlich sein und diirfen hier nur
als mittlere Werthe angenommen werden.

Wir nehmen ferner an, dass sich in der Central-Werkstitte 25°/, der oben erwiihnten
150 Locomotiven, also cirea 36 Locomotiven, ferner 8%, der oben erwihnten 360 Personen-
und Passagiergepiick-Wagen, also cirea 30 Wagen; ferner 3°/, der oben erwiihnten 2400 Giiter-
wagen, also circa 72 Giiterwagen in Reparatur befinden.

Diese Fahrzeuge miissen also, was die Locomotiven betrifft, in dem Locomotive-Mon-
tirnngsraume I (Tafel XIX) und was die Personen- und Giiterwagen betrifft, im Wagen-
Reparaturraume V und auf den Reparaturgleisen im IFreien aufgestellt werden konnen.

' Die angefiihrten Procentsiitze sind in den technischen Vereinbarungen des Vereins deut-
scher Eisenbahn-Verwaltungen erfahrungsmiissig als mittlere Werthe angegeben, und sollen
filr unseren Fall zur Bestimmung der Grissen der Lokale L und V in Anwendung gebracht



werden, Ferner nchmen wir an, dass die Werkstiitte monatlich 15 Locomotiven, 30 Personcn-
wagen (incl. Gepiickwagen) und 100 Giiterwagen zu repariren oder revidiren habe, sodass
also alle Locomotiven naeh 10 Mounaten Dienstzeit cinmal, alle Personen-, incl. Gepiickwagen
nach 12 Monaten Dienstzeit, alle offenen und geschlossenen Giiterwagen nach 24 Monaten
Dienstzeit einmal zur Central-Werkstiitte kommen werden.

Zur Bestimmung der zur Ausfithrung der Reparaturen nithigen Arbeiterzahl nehmen
wir an, dass fiir eine jede Locomotive cirea 900 Mark an Arbeitslohn pro Jahr ausgegeben
wiirde; ferner fiir jeden Personen- oder Gepiickwagen 250 Mark, und fiir jeden gesehlossenen
oder offenen Giiterwagen cirea 80 Mark. Diese Werthe sind natiirlich ebenfalls je nach der
Art des Betrichs schr variabel, weshalb sie auch nur als mittlere Werthe betrachtet wer-
den konnen.

Nach den angenommenen Zallen wiirde der zu bezahlende Arbeitslohn fiir 180 Loco-
motiven pro Jahr 162000 Mark, fiir 360 Personen- incl. Gepiickwagen pro Jahr 90000 Mark,
fiir 2400 Giiterwagen (offene und geschlossene) pro Jalw 96000 Mark, die ganze fiir Arbeits-
lohn aufzuwendende Summe also 348000 Mark betragen. Rechunet man den Durchschnitts-
lohn pro Jahr und pro Arbeiter zu 700 Mark, so wiirden in unserem Falle circa 500 Arbeiter
zu beschiiftigen sein,

Wir wollen nun die einzelnen Werkstitte-Riimme nither beschreiben und untersuchen,
in welcher Weise die Arbeiter in diesen Riumen zu vertheilen sind:

Lokal I. Dieser Arbeitsraum, dic Locomotivwerkstiitte, dient zur Aufnahme der
zu reparivenden Locomotiven und Tender. Die einzelnen Locomotivstiinde sind mit den Zah-
len 1—3Y bezeichnet, wobei man bemerken wird, dass di¢ vom Raume IV durchlaufenden
Geleise unbenutzt bleiben. Die Geleise 7, 8, 25 und 26 dienen zur Aufnahme von Reparatur-
Tendern und konnen auf ilmen je 2 Tender aufgestellt werden. Die Reparaturen an Ten-
dern sind gewohulich derart geringtiigig, dass sic in wenigen Tagen ausgefiihrt werden kon-
nen und es also moglich ist, die Anzahl der Tender geringer — etwa auf 859 als die
der Locomotiven selbst zu halten oder bei etwaigem Uebertluss an Tendern, einen Theil der
wit den reparaturbediirftigen Locomotiven zur Werkstitte kommenden Tender vorlinfig auf
den Reparaturgeleisen ausserhalb der Werkstiitte aufzustellen.  Tender, an denen Reparaturen
dureh Kesselschmiede auszufithren sind, komnen in der Kesselsehmiede Lokal I anfgestellt
werden,  Auf den Geleisen 38 und 39 wird man zweckmiissig Wagengestelle von Locomo-
tiven unterbringen, deren Kessel im Lokale II eciner lingeren Reparatur unterworfen werden
miisseun, ‘ .

Zwischen je zwei Reparaturgeleisen befindet sich ein holzerner Tisch (siche Geleise 4)
von cireca 6™ Liinge, 0,75™ Breite, dem man zweckmiissig noch einen Autsatz gibt und der
zum Auflegen der von den Locomotiven abgenommenen Theile dient.

Die Dimensionen fiir jeden Locomotivstand, sowie dic Dimensionen des Raumes fiir dic
Schiebebiihme S erhellen hinliinglich aus der Zeichnung, die in Wlo wirklicher Grisse ange-
fertigt ist. Dic Zeichen ® bedeuaten hohle Gusseisen-Siulen, die das Dach tragen, und zu-
gleich zum Abfithren des Regenwassers dienen, das weiterhin durch einen Kanal, der auf der
Zeichnung mit punktirten Linien angegeben ist, weggefiihrt wird. Die zwischen den Quer-
geleisen 1—39 angegebenen vollen Linien bezeichnen die entsprechenden Locomotivgruben.
Die Zeichen .... bezeichnen die Schraubsticke der lings den Mauern laufenden Sehlosser-
biinke (Werkbiinke). Die Schiebebiithne S kann, wie aus der Zeichnung hervorgeht, der gan-
zen Lingenrichtung des Lokals I nach, von einem kEnde bis zum andern geschoben werden.
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Lokal II. Dicses ist die Kesselsehmiede und in derselben Weise gebaut, wie das
Lokal I. Da es jedoeh ausschliesslich zu Kesselreparaturen dienen muss, so ist itber beiden,
oder wenigstens iiber ciner der Geleisreihen cin Laufkrahn angeordnet, oder aber es befindet
sich iiber jedem Stand, deren hier 19 vorhanden sind, ein hilzerner Bock, der zum Ausheben
der Kessel aus den Wagengestellen benutzt wird. Die Bezeichnungen S, ® und . bedeuten
hier wiederum Schiebebiihne, Siulen und Schraubsticke. Das Rechteck &/ bezeichnet den
Stand einer Blech-Biegemaschine fiir die Kesselbleche (siehe Dreherei).

Lokal IIL. Im Lokale III werden die reparirten Locomotiven angehcizt, um von hier-
aus die Probefalrt anzutreten. Es ist zweckmiissig in diesem Raume dic Geleise auf ge-
mauertem Fundament genan horizontal anzulegen, damit man hier mit Hiilfe der betreffenden
Apparate (Ehrhardt’s Waagen) die Belastungen der Feder reguliren kann. Wie aus der
Zeichnung crhellt, konnen in diesem Lokale 4 Locomotiven aufgestellt werden.

Lokal IV. Dieses Lokal, in welchem 9 Locomotiven untergebracht werden kinnen,
dient zum Anstreichen und Lackiren der Locomotiven. Es muss daher miglichst staub-
frei und deshalb zur Vermeidung von Zugluft an der Seite (48, 49) frei von Thiiren zum
Auswechseln der Locomotiven sein.

Zur Bestimmung der nithigen Arbeiter fiir die in diesen Lokalen auszufiibrenden Ar-
beiten diene Iolgendes:

Dic Erfahrung lehrt, dass zum Repariren von 3 Locomotiven circa 3 Schlosser nithig
sind, von denen, wie schon im Capitel ,Locomotivschlosserei“ erwiilnt, ciner die Arbeiten
der 7 anderen beaufsichtigt. Fiir cinen Reparaturbestand von 36 Locomotiven wiirden also
+ X 36 = 96 Schlosser nithig sein. Die Anzahl Kessclsehmicde, Anstreicher und Hiilfs-
arbeiter cte. bestimmt man am zweckmiissigsten nach der Anzahl der im Lokal T aufgestell-
ten Locomotiven. Zum Repariren von 12 Locomotiven braucht man erfahrungsgemiiss cirea
8 Kesselschmiede, so dass also fiir einen Reparaturstand von 36 Locomotiven etws Ii X 36 =
24 Kesselschmiede sammt Gehiilfen nthig sein wiirden. Zum Anstreichen und Lackiren der
Locomotiven rechne man fiir unsern Fall 1 Lackirer, 1 Austreicher und 1 Gehiilfen. Die
Anzabl der fiiv die genannten Arbeitszweige nothigen Hiilfsarbeiter kann man anniihernd da-
durch bestimmen, dass man fir das Lokal [ einen Arbeiter pro 3 Locomotiven, also fiir
unseren I'all 12 Arbeiter, fiir Raum 1I etwa 1 Arbeiter pro 9 Locomotiven, hier also etwa
4 Mann, dagegen fiir Raum III etwa 8 Hiilfsarbeiter im Ganzen rechnet. Die Hiilfsarbeiter
im Raum I braucht man zum Putzen der Locomotiven, zum Ilerbeischleppen schwerer Gegen-
stiinde, wie Hebebocke und dergleichen, wobei sie zugleich das Autwinden der Locomotiven
resp. Auswinden der Radsiitze (siehe Locomotivschlosserei) unter Aufsicht des ersten Schlossers
ciner jeden Abtheilung der vorhin erwilinten 7 Schlosser auszufithren haben; ferner dienen
dieselben zum Hin- und Herschieben der Schiebebiihne ete. IFerner rechne man 1 Arbeiter
auf 18 Locomotiven, also fiir unseren I'all 2 Arbeiter, dic sich ausschliesslich damit besehiit-
tigen die Feuerroste der in Reparatur kommenden Locomotiven heraus zu nehmen und der
Reparatar zu iiberweisen, dic ferner die Siederdhren und die Rauchkammer reinigen, fiir das
gehorige Wiedereinsetzen der Roststiibe sorgen, nach beendigter Reparatur dic Locomotiven
und Tender mit Wasser versorgen, das Brennmaterial einlegen, Feuer machen und dic ge-
hirige Dampfspannung herbei fithren; ferner lisst man sie noch zweckmiissig fiir den Bedarf
an Mennigekitt fiir Verpackungen sorgen.

Die Hilfsarbeiter der Kesselschmicde haben das Reinigen der inneren Wiinde der

Locomotivkessel und Tender zu besorgen; ausscrdem hiillt man sich noeh einige junge Lehr-
Qberstadt, Technologic der Eisenbahnwerkstiitten, 20
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linge — fiir unseren Fall etwa scchs — die leicht und behendig in alle Kesselotfnungen
hinein kriechen konnen. Dieselben leisten zum Anreichen oder Gegenstemmen von Nieten
oder bei andern leicht auszufiihrenden Arbeiten vortreffliche Dienste. .

Die Hiilfsarbeiter der Anstreicher reinigen und streichen die Rider, bestreichen das
Innere der Tender mit Mennige, den Kohlenraum der Tender mit Theer, schleifen die Deck-
farben der Locomotiv-Bekleidungsbleche ab ete.

Im Lokale I bemerken wir 6 Riiume No. 40 bis 45, von denen 1 Raum zweckmiissig
fiir eine Lampenreparatur-Werkstiitte cingerichtet, wiihrend der andere entweder {iir Inventar-
gegenstiinde der in Reparatur stehenden Locomotiven, oder fiir andere Gegenstinde, die auf-
bewabrt werden miissen, verwandt werden kann. Zur Ausfihrung der in der Lampenrepara-
tur-Werkstiitte vorkommenden Arbeiten werden 1 Vormann, 2 Arbeiter und 2 Lehrlinge nothig
sein. Das Lokal selbst hat an zwei Winden Feilbinke mit circa 6 Schraubsticken, an der
dritten Wand ein Coaksfeuer zum Warmmachen der Lothkolben, und an der vierten Wand
ein liolzernes treppenartiges Geriist zur Aufstellung der reparirten Lampen. Von den beiden
iibrig bleibenden Riiumen kann das eine zu einer kleinen Werkzcugschmiede und das andere
zum Aufbewahren der allgemeinen Werkzenge eingerichtet werden. In der Werkzeugschmiede
werden alle Meissel und Bohrer ete. der Schlosser und Dreher geschmiedet und reparirt, wozu
cin Feuerschmied und ein Helfer geniigt. In dem zweiten Lokale werden die Handschneide-
bohrer, Spitz-, Gerad- und Grundbohrer, Maschinenschneidebohrer, Schneidestiihle zum Schnei-
den der Schraubenbolzen, Normalbohrer zum Schneiden der Backen, amerikanische Bohrer,
Reibahle, kleine Richtplatten, Spurmasse zum Drehen der Riider, Leeren und Schablonen,
grossec Winkel und Lineale, Dorne, Stangenzirkel, grosse Taster, Bohrknarren, Apparate zum
Dichten und Absehneiden der Siederrohire, Stehbolzenschneider, Wasserwaagen, grissere Maass-
stiibe, Winkelmaasse ete. in gehoriger Reihenfolge aufgestellt und von einem Schlosser nebst
Gehiilfen in guter Ordnung erhalten, sowie den Arbeitern gegen Empfangsschein oder Marken
fitr die auszufiihrenden Arbeiten iiberlassen und von deunselben nach Ablauf der betreffenden
Arbeit wicder eingezogen. ,

Ueber diesen sechs Lokalen befinden sich ebenfalls noch sechs Riume, zu denen die
Treppen 46 und 47 fiilhren und welche zweckmiissig zu technischen Bureaux cingerichtet
werden konnen.

Lokal V ist die Wagenwerkstiitte und dient also zum Aufstellen der zu repariren-
den Personen- und Giiterwagen, von denen jedoch eine grosse Anzahl auch ausserhalb der
Werkstiitte anf den Reparaturgeleisen €' untergebracht werden muss. Die Einrvichtung der
Werkstiitte V ist der des Lokals I durchaus fihnlich und sind auch die Bezeichnungen fiir
die Geleise, Gruben, Siulen und Schraubsticke der Schlosser und Schiebebiihne S genau die-
selben. Nur finden wir, dass hier der Dachstuhl nicht auf zwei, sondern auf vier Reihen
von Siiulen rubt, und das Lokal breiter als [ ist, damit auf jeder Seite der Schicbebiihne S
zwei Wagen aufgestellt werden kinnen. Auch hier miissen die durchlaufenden Geleise frei
gehalten werden, Die Zeichen — — — bedeunten die Aufstellung der Hobelbinke, von denen
weiter unten die Rede sein wird.

Nehmen wir an, es sollen in diesem Lokale circa 100 Personen- und Giiterwagen
monatlich reparirt werden, so rechne man auf 10 Wagen 4 Schlosser, also fiir unsern Fall
40 Schlosser, die alle an diesen Wagen vorkommenden Reparaturen der Eisentheile auszu-
filhrgn haben. Ierner rechne man fiir 25 Wagen cine Arbeitergruppe von 4 Arbeitern, also
fiir unsern Fall 16 Arbeiter, welche sich ausschliesslich mit der Revision der Riider, Achsen-
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schenkel und Lagergehiiuse (Achsbiichsen, Schmierbiichsen) beschiiftigen. Dieselben wechseln
auch dic beschiidigten Riider aus, erneuern die Lagerschalen der Achsbiichsen ete.

Ehe wir zur weiteren Erwiihnung der in diesem Lokale auszufiihrenden Arbeiten iiber-
gehen, ist es zweckmiissig zuniichst die Lokale VI und VII nither zu besprechen.

Lokal VL. Dieses Lokal, in welchem die Zeichen . den Stand von Schmiedefeuern
bedeuten, ist die Schmiedewerkstitte. R bezcichnet den Stand des Schweissofens, £’ den
dazu gehirigen Schornstein, @, den Dampfhammer, 7' eine Bolzenmuttern- und Nietenmaschine;
ferner {7, und U, die Aufstellung von Richtplatten, S den Ventilator, 3 eine Eisensige und
Q. den Platz eines, von der Transmission getriebenen Schnellhammers. Ausserdem ist bei
I ein Schleifstein, bei ¥ und 77 ein Paar Waschkiibel (siehe Materialien unter ,Soda“),
bei IV ein Geriithschaftkasten zur Aufbewalrung von Werkzeugen zum allgemeinen Gebrauch
wie Matrizen, Gesenke ete. aufgestellt. X ist grosser sehwerer Schraubstock zum Anstauchen
von Eisenstiicken (daher Stauchschraubstock genannt) und y ein Schraubstock zum Losdrehen
der Kolbenstangenmuttern. )

Zum Repariren der im Lokale I aufgestellten Locomotiven rechne man auf 12 Loco-
motiven einen Schmied, also fiir unsern Fall 3 Schmiede und 3 llelfer. Dieselben werden
geniigen die zu erneuernden Theile der Steuerungen, der Keile der Kurbel- oder Kuppelstangen,
der Kopfe, der Kreuzkipte, der Kolbenstangen, der Schieberrahmenstangen, der Bolzen, der
Bolzenmuttern ete. zu schmieden,

Zum Repariren der im Lokale V aufgestellten Wagen rechne man auf 10 Wagen 10
Feuer mit je einem Schmied und einem Zuschliger, also in unserm IFalle 10 Schmiede und
10 Zuschliger, wobei es noch nothwendig sein wird fiir die Fabrikation von Bolzen, Muttern
und Nieten die bei 7' angedeutete Bolzenmaschine zu besitzen. Die Schmiede werden alle
Eisentheile, wie Bufferhiilsen, Bufterstangen, Zughaken, Kuppelungen, Zugketten, Achshalter,
alle Eisenbeschliige ete. zu schmieden haben.

Ausserdem werden in diesem Lokale noch dic folgenden Hiilfsarbeiter nothig sein: Kin
Maschinist fiir den Dampfhammer, ein Arbeiter und cin Lehrling zur Bedienung der Bolzen-
maschine und Eisensiige, ein Arbeiter zur Bedienung des Schweissofens, zum Zusammenstellen
der zu schweissenden Packete und endlich ein Arbeiter zur Bedienung der Waschkiibel V' 77,

Lokal VII. Dieses Lokal dient zur Aufstellung der zur Federschmiederei nthigen
Einrichtungen. Es bezeichnen F drei Federsfen, G den Tisch, worauf eine gusseiserne Richt-
platte von cirea 3,70m Liinge, 70°™ Breite und 8™ Dicke gelegt ist; 1 und 2 sind Ambosse
zum Schmieden und Richten der Federblitter; 3, 4 ist ein doppeltes Schmiedefeuer, 5 und 6
sind Einfach-Schmiedefeuer; H ist eine Federwalze, K cine Federwaage und I ein Wasser-
behilter zmm Abkiihlen der gegliithten Federblitter.

Zum Repariren der Locomotivfedern wird man fiir die gedachte Werkstiitte zweck-
miissig einen Federschmied, einen Helfer und zwei Feuerschmiede mit je einem Helfer rech-
nen miissen, welche letztere die Federbliitter abschmicden, die Federbunde anfertigen und
diese um dic Federn legen. Fiir die Wagenfedern wird ein gleiches Personal nothig sein
und fiir die Federschmiede im Allgemeinen kann man noch einen Lehrling zur Bedienung
der Walze, zum An- und Fortbringen der zu reparirenden oder zu verfertigenden Federn ete.,
sowie zwei lliilfsarbeiter zum Reinigen der einzelnen Federbliitter und zum Probiren der
FFedern mittelst der Federwaage, welche Operation zweckmiissig geschicht, che die Feder-
bunde umgelegt sind, verwenden. Ferner besorgen diesc Arbeiter den Transport der fertigen
Federn in das Magazin oder an die sonstigen Bestimmungsorte.

20%
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Lokal VIIL In dicsem Lokal werden die Riider-Reparaturen ausgefiihrt, also die Rad-
reifen auf- und abgezogen, dic Achsen der Radsiitze ausgewechselt und die Riider selbst repa-
rirt. Bei vielen Werkstiittcanlagen findet man besondere Lokale fiir die Reifenauswechslung
(Reitenschmiede) und besondere fiir die Achsenauswechslung, wiithrend die hier gewiihlte Ver-
cinigung beider Lokale den Vortheil der Transportersparniss fiir sich hat.

Es bezeichunen: A, und 4, je ein Radreifenglithofen, 4; und 4, die Schornsteine der-
selben, B, und B, Vorrichtungen zum Erwiirmen der abzuzichenden Radreifen, €, und C,
Wasserbehiilter zum Abkithlen der Radreifen, D Krahn zur Bedienung der obigen Apparate,
Is hydraulische Presse, I, /, /; Locomotivriider-Drehbiinke (siche Capitel Dreherei), K Dreh-
bank zum Abdrehen von Achsenschenkeln, ue, my m, m; Tender- und Wagenriider-Drehbiinke,
p: Ps grosse Radialbohrmaschinen zum Bolren der Bolzenlocher in die Locomotivradreiten,
q. und ¢, Wand-Radialbohrmaschinen zum Bohren der Wagen- und Tenderradreifen, i und &
Planbiinke.

Fir die Ausfiilbrung der in diesem Lokale vorkommenden Arbeiten wird folgendes
Personal nithig sein:

Fiir jeden Radreifenglithoten rechne man in unserm Falle 3 Arbeiter ausschliesslich
fiir das Abziehen und Wiederumlegen der Radreifen, sowie fiir das Auf- und Abpressen der
cin- und auszuwechselnden Achsen oder Rider. Ferner sind zur Bedienung der 3 Locomotiv-
iider-Drehbiinke 3 Dreher nithig, von denen ciner zugleich die beiden Planbiinke i und
bedienen kann. 9 Dreher sind zur Bedienung der Biinke we, bis m,, 2 Dreher zur Bedienung
der Radialbohrdrehbiinke ¢, und ¢, und 2 Dreher zur Bedienung der grossen Radialbohr-
biinke p, und p, nithig.

Lokal IX. Dieses Lokal dient zur Aufnahme der simmtlichen iibrigen Werkzeug-
maschinen und wird gewthnlich, da frither ausser Drehbiinken kaum andere Werkzeugma-
schinen zu Gebote standen und auch jetzt noch die Drehbiinke darin eine Hauptrolle spiclen
schiechtweg ,Dreherei* genannt.  Die Siulen nebst den Abflusskaniilen filr das Regenwasser
sind in derselben Weise, wic oben bezeichnet. Ferner bedeuten die Rechtecke «, bis s Dreh-
biinke zum Drehen kleinerer Bolzen, 4, bis 0, Drehbiinke zum Parallel, Plan- und Schrauben-
sclimeiden, ¢, bis ¢, Drehbiinke zum Gewindeschneiden der Kuppelungen, ¢ Drehbiinke zum
Abdrehen von Bufferhiilsen und Buiferstangen mit gewiolbter und cbener Stossfliiche, ¢, bis e,
Drehbiinke zum Drehen kupferner und bronzener Gegenstiinde, f, bis f,, Drehbiinke zum Drehen
aller vorkommenden Maschinenstiicke, ¢ ist ein¢ Drehbank mit lingerem Brett, 2 eine Dreh-
bank mit sehr langem Brett, /, bis /; sind Drehbinke fiiv Locomotivriider, m, m, m; my Dreh-
biinke fiir Tender und Wagenriider.

Ausserdem bezeichnen », bis », kleine Bohrmaschinen, p, ist eine grosse Radialbohr-
maschine, », bis », sind kleine Feilmaschinen, s, und s, grosse Feilmasehinen, ¢, und ¢, Plan-
hobelmaschinen, »#, bis ry Stossmaschinen, w, und w, grissere Stossmaschinen, z, bis ., Schrau-
benschneidemaschinen, y ist eine Mutterfraismaschine, = cine Scheer- und Lochmasehine und
a’ 2 sind Fraisen fiir Nuthen; ¢’ bis ¢/ bedeuten die Schleifsteine, von denen &’ in dem
Lokale I zum Schleifen von Meisseln aufgestellt ist und da er zum Meisselschleifen dient, in
der Richtung vom Meissel ab rotirt, wihrend der Stein = gegen den Meissel liuft und zum
Schleifen der Drehstiihle dient. 4 bis & sind Maschinen zum Schleifen von Fraisen, Spiral-
bohwern, Reibahlen und Gewindebohrern.

t bezeichnet cine Treppe die zum ersten Obergeschoss fithrt, das sich iiber den ganzen
Raum IX hinzieht und zweckmiissig zum Aufbewahren von Modellen, Siedervhren cte. oder
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auch zum Aufstellen weiterer kleinerer Arbeitsmaschinen dienen kann; ausserdem kann dieser
Raum fiir Sattlerarbeiten, Wagendecken-Reparaturen und Magazine, Modellmaclierei und dergl.
sehr zweckmiissig benutzt werden. 2 und y bezeichnen den Stand der 2 Dampfmaschinen,
die zum Betricbe der oben genannten Werkzeugmaschinen crforderlich sind.

Fiir die Ausfilbrung der in diesem Lokale anzufertigenden Arbeiten ist folgendes Per-
sonal nothig: Zur Bedienung der beiden Dampfmaschinen und des Kessels 1 Maschinist und
1 Heizer. Ferner reehne man fiir jede der erwihnten Werkzeugmaschinen 1 Arbeiter. Fiir
die kleinen Drehbiinke a, bis @, und die kleinen Bolirmaschinen #, bis », kinnen jedoch
zweckmiissig 12 Lelnlinge gebraucht werden. Ebenso kionnen die kleinen Feilmaschinen 7,
bis », durch Lehrlinge hinlinglich bedient werden, wie auch die Mutter-Fraismaschine ¢; die
Schraubenschneide-Maschinen a;, bis z, kénnen dureh einen Schraubenschneider und 2 Lehr-
linge bedient werden. Tiir dic Scheer- und Lochmaschine 2 wird ein Mann benutzt, der auch
noch andere Arbeiten nebenbei verrichtet, wiihrend fiir die Schlcifsteine ¢’ bis ¢/ kein be-
sonderer Arbeiter angestellt wird, da diesclben fiir alle Arbeiter zugiinglich sein miissen. Dic
Maschinen & bis 8 zum Anfertigen von Gewindebohrern ete. konnen von einem Dreher bhe-
dient werden. Das nithige Personal wiirde sich also fiir unsern Fall auf cirea 42 Arbeiter
und 17 Lehrlinge belaufen.

Ausser diesem Personal ist es jedoch nothig noeh 2 Hiilfsarbeiter anzustellen, welche
fiir das gehirige Schmieren und Putzen der Transmissionen zu sorgen haben. Ausserdem
helfen dicse Arbeiter schwere Maschinentheile, wie Locomotivriider, zwischen die Spitzen der
Drehbiinke bringen, sammeln sorgsam alle Kupfer- und Compositionsabfille zusammen und
licfern dieselben an das Magazin ab, sowie sie tiberhaupt das ganze Lokal moglichst rein zu
halten haben.

Das Lokal IX ist durch die Breterwand W in 2 Lokale getheilt, von denen das noch
zu besprechende Lokal, rechts von der Wand, die nothigsten Holzbearbeitungsmaschinen ent-
hiilt. Die Siiulen nebst den Abflusskaniilen fiir das Regenwasser sind wieder wie oben be-
zeichnet; ferner bedcutet # eine Treppe, die zum ersten Obergeschoss fiihrt, das sich, wie De-
reits erwithnt wurde, iiber den ganzen Raum IX hinzieht.

Die Rechtecke bezeichnen den Stand der Holzbearbeitungsmaschinen (siche Capitel , Holz-
bearbeitung®) und zwar I cine Kreissiige zum Langsiigen der Holzer, G cine Kreissiige zum
Quersiigen der Holzer, C cine Bandsiige, E cine Kreissiige mit Tiseh zum Heben und Senken,
M eine Walzenhobelmaschine, von 4 Seiten zugleich arbeitend, I7 einc Walzenhohelmasehine
mit iiherhiingendem Hobelkopf, H eine Tischhobelmaschine mit verticaler Messerspindel, J> eine
Zapfenschneidemaschine, A4 und A’ Iolzfraismaschinen zur Herstellung von liinglichen Zapfen-
liichern oder zum Bohren runder Licher, D eine Holzdrehbank, I3 cine Sehmirgelsiigeschiirf-
maschine, S einen Schleifsteintrog mit Schleifstein fiir das Schleifen der Iraismesser cte.

Der Raum K ist cin Lokal, von welchem weiter unter Lokal X die Rede sein wird.
Der tibrige Rawn des Lokals 1X der Holzbearbeitungsmasehinen wird zweckmiissig zur Lagerung
des zu verarbeitenden Holzes benutzt.

Das fiir die Holzhearbeitungswerkstiitte nithige Personal wiirde folgendes sein: 1 Ar-
beiter, der dafiir zu sorgen hat, dass das empfangene und ausgegehene Holz seine miglichst
nutzbare Verwendung beim Versiigen und bei dem weiteren Verarbeiten finde. Ferner wiirde
zur Bedienung der Iolzbearbeitungsmaschinen 1 Arbeiter zur Bedienung der Kreissiige 17,
1 Hobler fiir dic Ilobelmaschine, 1 Arbeiter fiir die Fraismaschinen A und A’, 1 desgl. fiir
dic Ilolzdrehbank D und der Kreissiige F5, 1 Arbeiter zur Bedienung der Bandsiige € und
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der Zapfenschincidemaschine P, 1 Arbeiter zur Bedienung der Kreissiige ¢ und der Walzen-
hobelmaschine ./, und 1 Arbeiter zur Bedienung der Walzenhobelmaschine [, im Ganzen
also cin Personal von 7 Arbeiter und einem Vormanne nithig sein.

Wir kehren nun zum Lokale V zuriick, und bestimmen das nithige Personal fiir die an
100 Personen- und Giiterwagen auszufithrenden Reparaturen, zu welchem Zwecke wir zuniichst
annchmen, dass von den 100 Wagen, die sich zum Theil im Lokale V oder zam Theile aut
den Reparaturgeleisen ausserhalb der Werkstiitte befinden, cinige nur kleinere Holzreparaturen
zu erhalten hiitten, ftir welche kleinere Reparaturen ecine Arbeiterabtheilung von 25 llolz-
arbeitern gentigen wird. Fiir die iibrigen Wagen mit grisseren Reparaturen, welche inner-
halh der Werkstiitte ausgefiihrt werden miissen, rechne man wiederum eine Arbeiterabtheilung
von ca. 20 Mann, so dass also 50 Holzarbeiter (Tischler, Stellmacher, Zimmerleute) im Lokale
V aufzunehmen und somit die Plitze fiir cbensoviele Hobelbiinke in diesem Lokale zu be-
stimmen sind. Wie diese Hobelbiinke etwa zu gruppiren scin wiirden ist auf der Zeichnung
durch dic Rechtecke (—) niiher angegeben. Im Lokale V bemerken wir bei (46—53) 6 Riiume,
die zweckmiissig zu kleinen Magazinen eingerichtet werden, wiihrend die iiber diesen 6 Riiumen
befindlichen 6 Zimmer, zu denen die Treppen 54 und Db leiten, als technische Bureaux be-
nutzt werden konnen,

Lokal X. Dieses Lokal ist die Lackirwerkstiitte flir dic Wagen und muss daher
vollstiindig staubfrei sein, auch diirfen keine anderen Arbeiten als die Anstreich- und Lackir-
arbeiten in demselben ausgefiihrt werden. Zur Bereitung der Farben benutzt man zweckmiissig
ecin besonderes Lokal, welches so gelegen ist, dass mittelst der Transmissionswelle etwa (fiir
unsern I'all) zwei Farbmiiblen getrieben werden konnen. Man kann zu diesem Zwecke z. B.
den Raum K (Lokal IX) bestimmen und in demsclben einen Tisch von ca. 4™ Liinge, 1,5"
Breite und 75 Hohe aufstellen, auf welchen 2 marmorne Reibsteine mit den dazu gehorigen
Liufern ihren Platz finden. Zur Ausfihrung der in diesem Lokal vorkommenden Arbeiten
ist ein Anstreicher nithig.

Zur Bestimmung des im Lokal X nithigen Personals, nehmen wir an dass fiir unsern
Fall per Monat circa 10 Personenwagen oder Gepiickwagen angestrichen oder lackirt werden
miissen.  Hierzu wiirden circa 14 Arbeiter nithig sein, und zwar etwa 3 Lackirer, 2 An-
streicher und 9 Hiilfsarbeiter. Zur Bestimmung des Arbeiterpersonals, welehes das Anstreichen
der Giiterwagen zu besorgen hat, nehmen wir an, dass monatlich cirea 40 Giiterwagen an-
gestrichen werden miissten. Hierzu wiirden etwa G Arbeiter nithig sein und zwar 1 Lackirer,
3 Austreicher und 2 Hiilfsarbeiter. Letztere beschiiftigen sich hauptsiichlich mit dem Reinigen
der anzustreichenden Gegenstinde, mit dem Abkratzen des alten Austrichs, sowie mit dem
Schleifen der Ucberzlige ete. Ausser diesen Arbeitern wird man noch 4 Hiilfsanstreicher nithig
haben, die hauptsiichlich zum Anstreichen von Riidern, Federn, Lagerkasten, Kuppelungen ete.
verwandt werden. Auch streichen diesclben neu cingesetzte Holztheile an, waschen die nicht
angestrichencn Personenwagen ab ete.

Lokal XI bildet dic Kupferschmiede und ist anf folgende Weise cingerichtet: Bei 1
befindet sich cin doppeltes Schmiedefeuer, von welchem dic cine ilfte zum Anwiirmen der
mit Composition anzugiessenden oder zu verzinnenden Arbeitsstiicke, die andere zum Erwiirmen
der Lithkolben dient. Bei 2 ist ein eiserner Tisch von etwa 19" Fliche aufgestellt, um dic
verzinnten Arbeitsstiicke aufzunehmen und mit Compositionsmetall auszufiittern. Bei 3 befindet
sich der zum Schmelzen des Weissmetalls eingerichtete Ofen, bei 4 der zum Biegen der kupfernen
Rohre niithige Apparat. Bei 5 steht der zum Anschuhen der Siederohre bestimmte Ofen, bei
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6 ein rundes Schmiedefeuer, das zum Lithen von Flantschen und dergl. gebraucht wird, und
bei 7 befinden sich die Feilbiinke mit cirea 8 Sehraubstocken. Der iibrige Raum wird zum
Aufbewahren aller in Reparatur kommenden Gegenstiinde benutzt. :

Zur Ausfiibrung der in dieser Werstiitte vorkommenden Arbeiten werden circa 1 Vor-
arbeiter und 7 Arbeiter nithig sein. Ersterer sorgt fiir die Vertheilung der Arbeiten und
fihrt zugleich selbst die schwierigeren Arbeiten aus; 1 Arbeiter tibernimmt das Ausfiittern mit
Composition, 4 Arbeiter beschiiftigen sich mit den iibrigen, im Capitel ,, Kupfersehmiedearbeiten*
besehrichenen Arbeiten, wiilvend 2 Lehrlinge den iibrigen Arbeitern behiilflich sind und wohl
auch selbst lcichtere Arbeiten ausfiihren.

Lokal XII ist dic Gelbgiesscrei. Bei 1 befindet sich der Schmelzofen und zwar
bezeichnet N die Trockenkammer, O, P die Plitze zum Vorriithighalten des Coakes und an-
derer Materialien. Bei 2 sind die Feilbiinke mit circa 2 Schraubsticken aufgestellt, die dem
Kernformer zugleich als Arbeitstische dienen. Zur Ausfiihrung der vorkommenden Arbeiten
sind 1 Vorarbeiter, 3 Former, 1 Kernmacher und 1 Hiilfsarbeiter nithig. Der Vorarbeiter
fiihrt Rechnung tiber das empfangene und ausgegebene Metall; er wiigt die zu schmelzenden
Legirungen ab und ist ihm zweckmiissiger Weise die Aufsicht iiber alle vorhandenen Modelle
zu libertragen. Der Hiilfsarbeiter sorgt fiir den Schmelzofen, fiir das Schmelzen der Metalie,
und befreit spiiter die gegossenen Stiicke sauber von ihren Niihten, Giesskernen etc.

Wie bereits erwiihnt wurde, befindet sich in unserm Falle die Sattlerwerkstiitte
tiber dem Locale IX. Die Sattler haben zur Ausfiihrung der vorkommenden Arbeiten keine
besonderen grisseren Kinrichtungen nothig, sondern sitzen entweder an den in ilre Werk-
stiitte verbrachten l’olsterungen oder an Tischen von circa 5™ Liinge, 1™ Breite und 90
Hohe. Fiir unseren Fall wiirde eine Arbeiter-Abtheilung von circa 8 Sattlern gentigen und
wird es zweckmiissig sein, noch circa 4 Hillfsarbeiter anzulernen, die sich ausschliesslich mit
dem Ausstauben der Kissen, Auswaschen der Kissentiberziige und Repariren des Segeltuches
der Dachbedeckung sowie der losen Giiterdecken beschiiftigen.

Lokal XIII. Dieses Lokal ist das Haupt-Magazin. Dasselbe ist durch die Mauer
W in 2 Hiilften getheilt, von denen die linke Hiilfte das Eisen-Magazin und die rechte
Hiilfte das Magazin fiir alle anderen Verbrauchsgegenstinde bildet. An der Wand 1V be-
finden sich 3 geriiumige Bureaux 1 2 3 und in der Nithe noch zwei kleinere H und 6. Ein
abgeschlossener Raum 4 ist zum Aufbewahren des alten Kupfers bestimmt. Vor den beiden
Bureaux H und 6 befindet sich eine Decimalwaage 7 flir das Abwiigen von Gegenstiinden bis
zu 2000%s,  Lings den Wiinden der rechten Hilfte des Magazins sind holzerne Regale an-
gebracht in denen die Magazingegenstiinde in gehoriger Ordnung aufbewalrt werden. Bei
10 und 11 befinden sich grosse Tische, auf denen die zu empfangenden und zu versen-
denden Materialien geordnet und gepriift werden. Bei 12 sind unter dem Kussboden 8
grosse Dehiilter aus Eisenblech von je 3000 Liter Inhalt aufgestellt, von welchen zwei Stiick
zur Aufnahme von Petroleum, zwei zur Aufnahme von Leinsl, zwei zur Aufnahme von Schmieril
und zwei zur Aufnahme von Lampendl dienen. Ueber jedem dieser Behiilter befinden sich
2 Ocffnungen (in der Zeichnung durch kleine Vierecke angegeben), in welchen man eine
Pumpe ecinsetzen kann, um das Oel heraus zu fordern, Diese Oeffnungen sind in grosseren
Deckeln die man fortnimmt, wenn die Reservoire gefiillt werden sollen, angebracht: Bei
13 stehen D ciserne grosse Oclbehiilter auf einem circa 1™ hohem Mauerwerk, aus welchen
Gefiissen die téiglich zu versendenden Quantitiiten der verschiedenen Oecle geschiipft werden.
Ein an jedem Behiilter angebrachtes Glasrohr gibt den Stand der Fliissigkeit an. Bei 14
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befindet sich in dem Geleise, das liings dem Magazine linft cine Waage, zum Wiigen der
beladenen Giiterwagen. Die linke Hilfte des Magazins hesteht aus gemauerten Abtheilungen,
in welehen gegen die starken Mauern die Eisenstitbe in gelidriger Ordnung gelelint werden,
wiihrend bei 15, 16, 17, 18 hilzerne Gestelle angebracht sind, gegen welche man cbenfalls
in hestimmter Reilienfolge, lisen, Eisenbleche, Stahl ete. anlehnt. 19 und 20 bezeichnen 2
ciserne Decimalwaagen von je 2000%¢ Tragkraft, dic anf Riidern montirt, hequem nach jedem
belichen Platze verbraeht werden kionnen. Ausserdem sind noch kleinere Decimalwaagen von
1000 und H00* Tragkraft an verschiedenen Plitzen des Magazins aufgestellt.

Lokal XIV ist das Ilolzmagazin. Dasselbe muss miglichst luftiz gebaut sein und
dient zum Aufbewaliren des gesclnittenen Holzes.

Zur Ausfiibrung der fiir diese Magazine XIIT und XIV nithigen Arbeiten wird man
in unserem I'alle cirea 10 Arbeiter nithig haben. Ein Arbeiter empfiingt die Facturen der
angekommenen Materialien und sorgt, dass letztere von der Station hereingeholt und die zu
versendenden Gegenstinde an dieselbe iibergeben werden. Zur Ausfibrung der anderen Ar-
heiten, wie Transportiren, Verpacken, Aufbewalren und Verabfolgen der Materialien dienen
die iibrigen 8 Arbeiter. '

Zur Bedienung siimmtlicher bisher genannten Werkstiitteabtheilungen bildet_man auch
noch eine Arbeitercolonne aus einem Vorarbeiter und fiir unsern Fall aus cirea 12 Mann be-
stchend. Diese Arbeiter hringen fertige Arbeitsstiicke zum Magazin oder zur Station, bringen
anderc von der Station oder vom Magazin zur Werkstiitte; sie sind behiilflich beim Trans-
portiren schwerer Stiicke, besorgen das Abladen der Kohlen, reinigen die Innen- und Aussen-
hitfe der Werkstiitte, besorgen dic Bedienung der Brandspritzen ete.

Dic Lokale XV sind 2 Quadranten, welche den Locomotivschuppen bilden und den
taum fiir 20 Locomotivstiinde mit den entsprechenden Reinigungsgruben enthalten.  Zwischien
je 2 Geleisen hefinden sich fiir das Fiillen und Waschen der Locomotiven sogen. Hydrante
(Wasscerstiicke), welehe aus einem oben in einen Ilalin endigenden Rohire bestehen, dessen
Mundstiick mit passendem Gewinde versehen ist, um das Anbringen der Fiillschliiuche zn er-
miglichen.  Die Verbindung dieser Hydrante mit der Iauptrohrleitung ist auf Tafel XXI be-
sonders angegeben, und wird weiter unten niither besprochen. Ueber jedem Locomotivstand
hefinden sich ciserne Schornsteine, die bis nahe an die Schornsteine der Locomotiven reichen,
und zur Ableitung der Gase und Dimpfe dienen. An den Wiinden sind ausserdem Feilbiinke
mit einigen Sehraubsticken anzubringen, sowie einige Schriinke zum Aufhewahren von Kleidern,
Putzmaterialien ete.

D, bezeichnen Drehscheiben zum Ein- und Ausfahren der Locomotiven. Da beim Ein-
fahiren der Locomativen das Feuer ausgeworfen werden muss, und zu gleicher Zeit der Tender
mit Wasser und Kohlen zu versehen ist, so sind hei 7 und 8 dic Feuergruben, bei K, dic
Kohlenladebiithnen und bei 9 und 10 die Wasserkriline derart gruppirt, dass alle diese Ope-
rationen zu gleicher Zcit geschehen konnen. Bei 1 bis 6 sind Zimmer angebaut, von denen
1 das Bureau fiir den Locomotivsehuppen- (oder Depots- ader Locomotivheizhaus-) Vorsteher,
ferner 2 cin Zimmer flir dic Locomotivfithrer, 3 cin Zimmer fiir die Ieizer, 4 cin Magazin
fiir Patzmaterialien und etwaige Reservestiicke, H ein Zimmer fiir die Putzer und 6 ein aus
4 Abtheilungen hestchendes Badezimmer zum Gebrauche der Fiihrer und Heizer bedeutet.

Das ganze Personal des Locomotivschuppens (Locomotiv-Tleizhauses) wiirde bestehen
aus 20 Locomotivflihrern und 20 Heizern; ferner wiirde der Vorsteher unter seiner speciellen
Leitung haben 2 Abtheilungen Putzer, jede Abtheilung aus 3 Leuten hestehend, dic aus-
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schliesslich zum Reinigen der Siederohre, Achskasten, Rauchkammer, zum Putzen der Loco-
motiven verwandt werden, und eine Abtheilung von 2 Arbeitern, die ausschliesslich fiir das
Waschen der Locomotivkessel zu sorgen haben. Ausserdem wird eine Abtheilung von 4 Ar-
beitern nithig sein, die sich mit dem Reinigen der Lokale, der Bedienung der Drehscheiben,
und dem Versorgen der Kolbenladebiihnen beschiftigen, wiihrend zwei Arbeiter dieser letzten
Colonne :usschliesslich mit dem Anheizen der Locomotiven zu thun haben. Da der Dienst
im Locomotivschuppen Tag und Nacht auszufiihren ist, wird des Nachts die Leitung der Putzer
und Anheizer einem besonderen Beamten anvertraut. Obiges Personal muss nun je nach der
Art des auszufiihrenden Dienstes in zweckmiissiger Weise fiir den Tag- und Nachtdienst ver-
theilt werden.

Zur weiteren Erliiuterung der Tafel XIX sei noch erwiihnt, dass M, dic Lage des
Kesselgebiindes angibt und S, den dazu gehorigen Schornstein bezeichnet, N, das Gebiiude,
welches dic Wassercisterne enthiilt, wihrend K, die Kohlenmagazine bezeichnen. Bei M, S,
N, und K, finden wir die gleichartigen Anlagen, nur mit dem Unterschiede, dass zum Be-
tricbe der Transmissionen der Lokale VI, VII, XII und VIII keine senkrecht stehende Wand-
dampfmaschinen zur Anwendung gebracht, sondern eine horizontal liegende Dampfmaschine
angenommen wurde, dic im Gebiiude 2/, aufgestellt, mittelst Riemen den Antriebh der Trans-
missionen herbeifiihrt. .

Bei L, sind die nothigen Abtritte angegeben; bei B, 2 Brandspritzen mit nothiger
Ausriistung als Brandschliiuche, Brandleitern, Brandhaken ete. untergebracht, withrend B; dic
Gebiiude bezeichnen, in welchen sich die Bureaux der oberen technischen Beamten befinden.

Diese ganze Werkstittenanlage ist, wic die Zeichnung angibt, mit cinem ausgedehn-
ten Geleisennetz durchzogen, welches an cinzelnen wichtigen Durchschnittspunkten Drehschei-
ben besitzt.

Da auf Tafel XIX, des kleineren Maasstabes wegen, die Gas- und Wasserleitungsan-
lagen keine Beriicksichtigung finden konnte, verweisen wir in dieser Beziehung auf Tafel XX
und XXI, welche weiter unten niihere Besprechung finden.

Beziiglich der zweckmiissigsten Lage der verschiedenen Lokale gegeneinander sei Fol-
gendes erwiihnt: Nehmen wir an, dass eine reparirende Locomotive vom Locomotivschuppen
XV iiber Drebscheibe D, und tiber das Geleise ¢« dem Montirangsraume I iiberwiesen werden
soll, so wird dieselbe mittelst der Schiebebtilne S auf eines der Reparaturgeleise (1 Dbis 39)
gebracht, wiihrend dem Tender ein anderes Geleise zugewiesen wiirde. Sind die Riider ab-
zudrehen, so werden dieselben, nachdem sic aus den Locomotiven oder Tendern herausge-
nommen worden sind, mittelst der Schicbebithne S auf eines der Quergeleise » (welche die
ganze Werkstiitte der Breite nach durchlaufen), von hier aus mit dem kleinen Riiderrollwagen
d, der sich liings des Montirungsraumes I auf ‘dem Geleise ¢ bewegt, auf dic Quergeleise e
gerollt und von hier aus, je nach der auszufihrenden Reparatur, nach dem lLokale IX oder
VII befordert. Miissen z. B. die Riider nur abgedreht werden, so bringt man sie iiber das
Geleise 4 in die Dreherei (Lokal IX) bis zu den Riiderdrehbiinken; miissen dieselben jedoch
neue Reifen bekommen, so bringt man sie ither das Geleise b lings des Magazines (Lokal XIII)
und mittelst der kleinen Drehscheiben ¢ in das Lokal VIII. Sind die Riderreparaturen er-
ledigt, so bringt man die Rider auf die Geleise e zuriick, von wo aus sie nun wiederum der
zugehirigen lLocomotive zugefiihrt werden.

Muss jedoch der Kessel der Locomotive grissercn Reparaturen unterworfen werden,

so ist der Kessel zuniichst vollstindig von seinen Garnituren zu entkleiden. Alsdann bringt
Oberstadt, Technologic der Eisenbahnwerkatiitten. 21
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man die Locomotive auf der Schiebebiibne S in die Kessclschmicde (Lokal 1I), nimmt hier
den Kessel ab, und filrt das Wagengestell auf dem ilm zugewiesenen Reparaturgeleise des
Montirungsraumes I zuriick. Das Herausnehmen und Repariren der Riider des Wagengestells
erfolgt alsdann in derselben Weise wic oben bereits beschricben. Die Maschinentheile, wie
Kurbelstangen, Kuppelstangen, Kolbenstangen, Kreuzkipfe, Steuerstangen ete., werden zuniichst
auf die holzernen, langen Tische, die sich zwischen je 2 Reparaturgeleisen befinden, und von
denen eciner beim Geleise 4 angegeben ist, gelegt und von hier aus zum Reinigen zu den
Waschkiibeln # (siehe Lokal VI) gebracht. Nach dem Reinigen werden dieselben zuriick-
geholt und nunm, je nach den daran auszufiibrenden Reparaturen entweder der Dreherei
(Lokal IX) oder der Schmiede (Lokal VI) oder der Kupferschmiede (Lokal IX) iiberwiesen.
Sind alle vorhin erwiibnten Theile hergestellt, so kommen dieselben auf demselben Wege
zuriick. Die Locomotive wird nun montirt, und zu etwaigem Anstrich der Austreicherwerk-
stiitte (Lokal IV) tiberwiesen; nach geschehener Lackirung bringt man sie m das Lokal 1iI,
wo dieselbe beziiglich der IFederbelastung abgewogen und endlich mit Dampfspannung ver-
sehen, zur Probefahrt fertig -steht.

Aus Obigem wird deutlich hervorgehen, dass die Lokale I, XI, VI, IX, III, II, IV
miglichst nahe bei cinander liegen miissen. Das Lokal VI, in welchem sowoll Locomotiv-
als Wagenriiderreifen erneuert und abgedrebt werden miissen, liegt zweekmiissig zwischen den
Lokalen I und V.

Die Riider der im Lokale V befindlichen Wagen werden auf den Quergeleisen e dieser
Werkstiitte aufgestellt, welche cbenfalls, wie bei der Locomotivwerkstiitte beschrieben durch
den Riiderrollenwagen d, der sich auf dem, Lings dem Lokale V laufenden Geleise ¢ bewegt,
zugiinglich sind.  Die tibrigen Geleise b dienen zur Aufstellung der zur Reparatur gelkomme.
nen Wagen und miissen so geriumig sein, dass circa 5% der Personen- und Giiterwagen,
also in unserm Falle cirea 138 Wagen von ihnen aufgenommen werden konnen. :

Die Anstreicher-Werkstiitte (Lokal X) fiir Wagen, muss sclbstverstiindlich so nahe wie
miglich beim Lokale V liegen. Dasselbe gilt von der rechten llilfte des Lokales IX (fiir
Holzbearbeitungsmasehinen) und von der dariiber liegenden Sattler-Werkstiitte.

Die Federschmicderei (Lokal VII) und die Gelbgiesserei (Lokal XII) liegen zweck-
miissiger Weise nahe dem Magazin (Local XIII), da viele der in diesen Werkstitten ver-
fertigten Gegenstinde an das Magazin abgeliefert werden.

Das Magazin selbst muss moglichst in der Mitte aller bisher genannten Werkstiitten
licgen, da es mit denselben in fortwiihréndem Verkehr steht. Das Holzmagazin (Lokal XIV)
liegt zweckmiissiger Weise ctwas abgelegen von den iibrigen Gebiiuden, damit bei ctwaigem
Brande Ausbreitung desselben verhiitet werden kinne. Die Lage des Holzmagazines ist der-
art gewiihlt, dass auf dem zuniichst liegenden Quergeleise o das Holz direkt den Holzbe-
arbeitungsmaschinen im Lokale IX zugefiihrt werden kann.

Wiirde sich der Detrichb dermassen ausbreiten, dass die Centralwerkstitte nicht mehr
den an sic gestellten Anforderungen geniigen konute, so miissten die Lokale I, 11, IV, V
und XII so weit verlingert, und mit so vielen Zwischengebiuden (wie Lokal 1X) verschen
werden, als es der disponibele Bauplatz erlaubt und das Bediirfuiss verlangt, wiihrend bei
fehlendem Raume ecine Filial-Werkstitte an irgend cinem geeigneten Punkic des Bahnnetzes
angelegt werden miisste.
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Gasbeleuchtung.

Die Beleuehtung der Werkstiitte geschieht zweckmiissig darch Gas und wollen wir
hier annehmen, dass das Gas von einer naheliegenden Gasfabrik zur Werkstiitte geleitet
werden kann, Die ganze Anlage mit Disposition der Flammen ist aus Tafel XX ersichtlich,
wobei die Kreuzchen X die Flammen, und die Linien — — — —.—.— —..—
die Gasleitungen nach ihren verschiedenen Durchmessern bezeichnen. Die [ geben den
Stand der Gasmesser (Gasuhren) an, von welchen man zweckmiissiger Weise mehrere auf-
stellt, damit man cine Controle iiber den Gasverbrauch einzelner Riume oder Gruppen der-
selben ermoglichen kann.  Zur niiheren Bestimmung des lichten Durchmessers der anzuwen-
denden Rohiren berechne man den wahrseheinlichen Gasverbrauch pro Stunde, mit Riicksicht
auf etwaige spiitere Erweiterungen der Werkstitte, indem man annimmt, dass jede Flamme
pro Stunde 150 Liter Gas verbraucht. (In Wirklichkeit diirfen die Flammen bei richtiger
Wahl der Brenner und sorgfiiltiger Druckregulirung hichstens 100 Liter Steinkohlengas durch-
schmittlich pro Stunde und Flamme verbrauchen, doceh soll hier zur Berechnung der Rohr-
weiten absichtlich ein reichlicher Verbrauch angenommen werden). Aus untenstehender Tabelle
wird man alsdann den lichten Durchmesser der betreffenden Gasrthren bestimmen knnen.

. Gasverbrauch pro Stunde bei einem inneren Durchimesser der
Linge der Vo e
; Rohren von Millimeter
Leitung. 10 s | 100 12 150
m chm chm chm chmn chm cbm
2% 16 28 s 159 278 439
Ho 11 20 HH 113 197 311
™ 4 16 b 92 161 254
100 8 14 39 S0 139 220
125 7 13 H - 71 125 196
150 i 12 32 65 114 179
17 [ 1 30 61 107 168
200 0 10 27 56 98 155
225 H 9 26 53 93 146
250 H ‘) 25 50 88 139
275 H 8 23 48 84 132
300 H 8 22 46 80 127
350 4 8 21 43 74 117
400 4 7 14 40 70 110
450 4 7 18 38 606 104
500 4 6 17 36 [$221 98
GOV 3 [ 16 33 h7 90
700 3 H 15 30 53 83
200 3 5] 14 28 49 78
900 3 b) 13 27 46 3
1000 3 4 12 25 44 69

In unserm Falle tritt das Gas bei 4 (Tafel XX) cin, und verzweigt sich von dieser
Hauptrhre in das Robrnetz, wie dies durch die Linien —..— ——— angedeutet ist, mit
stets abnehmender -Rohrweite, die nach der Anzahl der von dem betreffenden Rohrstrange
7u speisenden Flammen, nmit Hiilfe der angegebenen Tabelle herechnet werden kann, Sehr

21%




— 164 —

zweckdienlich ist es, die Rohren, wie dies hier angegeben ist, rundum die Gebiiude laufen
und die Enden sich wieder vereinigen zu lassen, damit an jeder Stelle der Rohre ein gleich-
miissiger Druck erzielt wird. -

Zihlt man im Lokale II die darin angebrachten Flammen, so findet man deren An-
zahl = 140, also den Gasverbrauch = 140 X 150 Liter = 21 c¢bm pro Stunde, und da
die dazn gehorige Linge der Rohrenleitung f b e, die das halbe Gasquantum bis zum Gas-
messer (¢ bringen muss (die andere Hillfte wird durch die Leitung ¢ ¢ zugefiihrt), = circa
100™ ist, so ergibt die obenstchende Tabelle (fiir 100™ Rohrenleitung bei einem Verbrauche
von 14 cbm pro Stunde) eine lichte Weite von 50™» fiir die entsprechende Rohrleitung.
Die Leitung ¢ b f die also allein zur Speisung des Lokals II dient, muss daber mindestens
cine lichte Weite von 50™™ haben.

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, wird jedem der Lokale I und IX das Gas an 2
Stellen zugeflibrt, und zwar dem Lokale I bei ¢ und 7, sowie dem Locale IX bei ¢ und 7.
In beiden Lokalen I und IX brennen je circa 300 Flammen, wovon etwa je 150 durch eine
der vier Zuleitungs-Rohren gespeist werden. Im Lokale IIT befinden sich circa 70 Flammen,
die von o aus gespeist werden, sodass also das Rohr %! das Gas fiir 150 (Lokal I) 4 150
(Lokal IX) 4 70 (Lokal III) = 370 Flammen, also circa 55 cbm Gas pro Stunde zufithren
muss. Da bereits fiir dic Belenchtung des Lokales II circa 10 cbm durch das Rohr 7 7 ge-
liefert werden mussten, so wird das Rohrstiick 4 7 55 4+ 10 = (5 cbm Gas pro Stunde
liefern miissen, und dies bei einer Berechnungslinge der Rohrleitung I f 4 f e = cirea
150m, In der Tabelle finden wir fiir 150™ Gasleitung bei einem Verbrauche von 65 ebm
pro Stunde cine lichte Rohrweite von 100™m wiihrend das Rohrstiick % f eine Weite von
7omm erhalten diirfte. Gehen wir zur Ermittelung der lichten Weite des Stiickes A p iiber,
so finden wir durch Zihlung der Flammen in den Lokalen XV, V und X, dass fiir diesc
Lokale circa 75 cbm Gas durch das fragliche Rohrstiick strgmen miissen. Hierzu kommen
noch 65 cbm Gas, die nach der vorher angestellten Berechnung fiir die Beleuchtung der
Lokale I, II, III und IX durch das Rohr « p geliefert werden missen, so, dass also im
Ganzen circa 140 cbm durchstromen.

Da dic in Rechnung zu zichende Liinge 4 b e circa 300™ betriigt, so finden wir aus
der Tabelle, in welcher fiir 300™ Rohrlinge und 127 chm Gasverbrauch pro Stunde ein
innerer Rohrdurchmesser von 150™» angegeben ist, die lichte Weite des fraglichen Rohr-
stiickes zu 150™», Die glciche Rohrweite ergibt sich noch fiir das Sttick p ¢, wiihrend der
Rolrstrang ¢ ! eine Weite von nur 125=™ zu erhalten hat. Fiir dic Berechnung der Rohr-
weite des Stiickes @ d 0 hat man zu beriicksichtigen, dass fiir die Lokale I, V, VIII, VI,
ViI, XIII gemiiss der Flammen-Anzall circa 75 cbm Gas pro Stunde durch das fragliche Rohr-
stiick stromen miissen, wozu noch 10 cbm fiir das Lokal II kommen, so dass also durch
das Robr a d w bei einer Berechnungslinge von circa 300™ @ d g eine Gasmenge von
85 cbm pro Stunde geliefert werden muss. In der Tabelle finden wir fiir 300™ Leitung
und 80 cbm Gasverbrauch pro Stunde einen Durchmesser von 125=m, Das Rohrstitck hinter
w bis hinter ¢ kann eine lichte Weite von 100" erhalten, wiihrend der Durchmesser des
Einstromungsrohres bei A so gross sein muss, dass der Querschnitt der Rohre A gleich der
Swinme der Querschnitte der beiden Zweigrohre ¢ p und a d wird.

Zu Gasleitungen nimmt man am besten Gusseisen-Rohre mit Muffen-Verbindung. Die
Verdichtung selbst wird durch Theerstricke und cingegossenes, verstemmtes Blei hergestellt.
Diese Rolhren miissen ausserdem an ihren hiichsten Punkten wenigstens 1™ tief unter der
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Erdoberfliiche liegen, damit die Vibrationen der auf den Schienen laufenden Locomotiven
- keinen nachtheiligen Einfluss auf die Leitungen ausiiben konnen. Da das Gas Feuchtigkeit
absetzt, und auch das Wasser durch kleine Oeffnungen eindringen kann, ist es ndthig Vor-
richtungen zu treffen, dicses Wasser an bestimmten Punkten aufsammeln, und entfernen zu
konnen. Man legt desshalb die Rohre mit einem Gefille von circa 14y und setzt in Ent-
fernungen von 150 bis 130™ sogen. Syphons (Wassertipfe) ein, aus welchen das sich darin
ansammelnde Wasser ausgepumpt werden kann.

Bei @ legt man ein T-Stiick von der Weite der Mutter-Rohre mit dem Abzweigstiick
von der Weite der Leitung a d ein; in die mit dem Strange @ p zu verbindende Muffe dichtet
man ein Verjiingungsstiick zum Anschlusse an ¢ p ein und fihrt so fort, an jeder Abzweig-
ungsstelle ein T-Stiick mit oder ohne Verjiingungsrohr und an jeder Stelle, wo sich dic Rohr-
weite ifindert cin Verjiingungsrohr (Hosenstiick) einzulegen. Die Punkte S, S, S, ... sind dic
Stellen zum Wassersammeln, nach welchen die Leitung Gefille hat und an welchen die
Wassertopfe angelegt werden. .

Was die Durchmesser der seitlichen Muffen, sowie der mit ilmen zu verbindenden Rih-
ren bei p g k n m i hoegowz betrjfit, so berechne man wieder aus der Anzahl
Flammen den Gasverbrauch und aus diesem und der Leitung den Durchmesser dieser Rohren.
So wird z B. durch die beiden Rohren ¢ i und % % ein Gasquantum fiir 300 Flammen =
45 cbm geleitet werden miissen, und da die Rohren je eine Liinge von 75™ haben, so er-
gibt sich nach der Tabelle, ein Durchmesser von 75»n wihrend alle iibrigen eine Weite
von 50™= haben kinnen.

Die innern Rohrleitungen werden flir Werkstiitten meistens aus gezogenen eisernen
Rohren verfertigt, weil diese sich leichter als gegossene Rohren bearbeiten und verbinden
lassen, und cin Rosten bei denselben innerhalb der Rifume nicht zu befiirehten ist. Bleierne
oder Compositionsrilren sind zu vermeiden, weil dieselben leicht aufreissen und sich beim
geringsten Stoss platt driicken. '

Dic folgende Tabelle (S. 166) gibt die zu gebrauchenden Rihren an fiir eine gewisse
Anzall Flammen, ‘

Gasrohren, sowolhl gezogene eiserne wie gegossene, werden nach dem innern Durch-
messer benannt. Am zweckmiissigsten bringt man die inneren Leitungen lings den Mauern
oben an der Decke oder an den Balken der Dachstiible an, wo sie leicht zugiinglich sind
und leicht befestigt werden konnen, ohne dass etwas auf oder abgebrochen werden muss,
nicht rosten, und alle fehlerhaften Stellen sogleich entdeckt werden kinnen. Beim Gasmesser,
oder da, wo die Leitung in das Lokal eintritt, wird sic nach oben bis gegen dic Decke ge-
filhrt und dort mittelst eines T-Stiickes mit der horizontalen Leitung verbunden. In dieser
Weise stromt das Gas nach beiden Seiten durch die horizontalen Rohren mit fast gleichem
Drucke rund um das Lokal.

Dic horizontalen Rohren miissen nach dem Gasmesser oder nach dem Anfange der
Leitung geneigt liegen. Ist dies nicht miglich, dann miissen zwischen den Réhren an ge-
cigneten Stellen Wasserséicke angebracht werden, um aus diesen das Wasser abzapfen zu
kionnen. Zwischen den Rohren, die an den Dachstiihlen und denen die an der Mauer be-
festigt sind, miissen T-Stiicke angebracht werden und ebenso an jeder Abzweigung oder
Abbiegung der Leitung. Die Réhren, welche zur Aufnahme der Brenner dienen, haben ge-
wohnlich eine Weite von 6™; an dieselben wird das Brenmerstiick, bestchend aus Hahn,
Brennerknic und Brenner, einfach angeschraubt. Muss dic Flamme transportabel sein, so
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{‘::]tiﬁgdf: Anzahl der Flammen bei einem Rohrdurehmesser von
Metern 6 1 10 | 18 | 19 | 2 | 82 | 8% | Hlum
3 1 4 12 3 7 140 210 160
6 3 8 i 2% a6 98 165 334
10 9 7 0 02 16 86 1t 278
15 1 6 17 35 63 103 218 A
20 o1l 32 53 91 189 !
25 boqe 28 51 86 170 ‘
30 1 ], 1 25 15 73 152 )
35 5 7 9 ax 12 65 140
40 . l 9 23 10 59 199
15 3 i 9 2 38 a3 125
50 3 ¢ 8 21 37 438 119
60 2 g 18 33 47 12
70 27 16 30 15 105
80 2 7 15° 27 42 98
90 28 14 26 40 92
100 2 6 14 24 33 86
120 2 6 11 23 35 79
150 2 5 11 20 RE 68
200 1 5 10 18 28 53
250 1 5 9 16 24 50
300 1 4 9 15 23 15

wendet man den sogen. Schlauchhahn an, von welchem der iibergesteckte Gununisehlaueh
zu der tragbaren Lampe fiilrt, ;

Miissen die Flammen Eings den Mauern angebracht werden, wie dies z B. fiir dic
Beleuchtung der Schlosserbiinke uithig ist, so fiihrt am eintachsten cine Leitung in Mannes-
hihe liings der Wand iiber den Werkbiinken hin und bringt an jedem Avbeitsplatze eine
Armlampe mit einfachem oder doppelten Gelenke an.

Da der Druck des Gases in der Gasfabrik nach dem Totalverbrauche regulirt wird,
so wird derselbe an den einzelnen Verbrauchsstellen veriinderlich sein, und da auch in der
Werkstiitte ja nach Umstiinden mehr oder weniger Flammen brennen, so wird sich die Leucht-
kraft der Flammen selbst bei gleichem Zuflusse von Gas, je nach der Anzahl der brennenden
Flammen, veriindern. Da aber eine fortwiihrende Regulirung am Haupthalm des Lokales
unmiglich ist, so wird oft ein iibermiissiger Druck in der Werkstiitte-Leitung vorhanden und
daher es den Arbeitern moglich sein, durch allzuweites Oetfnen der Brennerhithne, sich mehr
Licht, als nothig, zu verschaffen und ist es daher zweckmiissig in jedem Lokal cinen Regu-
lator aufzustellen, der den Zweck hat in allen Fillen den Druck des Gases constant zu cr-
halten, oder aber besonders cingerichtete Brenner aufzusetzen, welche unabhiingig vowy Druck
stets ein fast constantes Gasquantum durehlassen. Regelt man im ersten Falle den. Druck
derart, oder richtet man im zweiten Falle die Brenner so ein, dass bei ganz geiffnetem
Hahn der Arbeiter nicht mehr Licht erhbiilt, als zu seiner Arbeit erforderlich ist, so wird
dadurch ecine bedeutende Ersparniss erzielt werden. An diesen Regulatoren, die in zweck-
miissiger Weise an den Gasmessern angebracht werden, schlicsst man die aufsteigende Leit-
ung, welche die gesammte Werkstitte-Leitung speisst, an.

Betrachten wir zuniichst das Lokal TI, so finden wir fiir ¥ Flammen und fiir cine
Rolrlinge von 100 Metern nach der zweiten Tabelle einen Rohrdurelmesser von H1 ) »Ivelclwr

N
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Durchmesser zweckmiissiger Weise in allen Localen fiir die Hauptrohre in Anwendung kom-
men wird. Was nun dic Weite der Querrdhren im Lokale II betrifft, so finden wir fiir vier
Flammen von cirea 13™ Leitungsliinge, Rohren von 13== Durchmesser, welche in allen
anderen Lokalen cbenfalls geniigen werden. Die rings um die Mauern laufende Hauptrihre
ist im Lokale II mit 7" bezeichnet. Die senkreeht an den Mauern herunterlaufenden Rohren
werden fiir nur cine Flamme cine Weite von 6™ haben, wiihrend fiir 2 Flammen Réhren
von 9" anzuwenden snd. In den Lokalen VII VIII, XIII, XV wird man bemerken, dass
nur ein Rohr in der Mitte an der Decke derselben befestigt ist, da in denselben im Allge-
meinen nur wenig Flammen angebracht sind. Im Lokale VI, VII, wo nur sehr wenige
Flammen brennen, ist cin Gasmesser nicht nithig und ist dort das Ilauptrohr ¥ an seinen
beiden Enden mit dem Rohrnetze der Lokale I und IX verbunden. Die ausserhalb den
Gebinden angebrachten Flammen werden von den Rohren der angrenzenden Lokale gespeist
und ist bei diesen Rohren besonders darauf zu achten, dass an den tiefst gelegenen Punkten
ein Stiick Rohr mit Stopfen zum Wasserablassen angebracht wird.

Wir bemerken ausserdem, dass jedes Rohrnetz des cinen Lokals mit dem eines andern
durch ein kurzes Robrstiick mit Hahn verbunden ist, welchen Hahn auf der Zeichnung das
Zeichen o andeutet. Hierdurch wird bei geoffneten Ilihnen ein gleichmiissiger Druck in dem
ganzen Rohrenetz erzielt, und dienen die Hiihne dazu, beim Gebrauche einzelner Werkstiitten
oder in Reparaturfiillen die nithigen Anschaltungen hervorbringen zu konnen,

Wasserversorgung.

Die ganze Anlage des Rohrennetzes mit Anordnung der Wasserbehiilter (Cisternen),
Wasserkrahne und Hydranten ist auf Tafel XXI niiher angegeben,

A und A’ bezeichnen je cinen Wasserthurm, in denen sich je eine Wassereisterne
von 90 cbin Inhalt befindet, und deren Hihe von Oberkant Reservoir bis Schicnenfuss cirea

13 Dbetriigt. Die Linien ———— bezeichnen dic Hauptrohrleitung, die Zeichen X die Hydran-
ten und dic Linien — —— —— — die Zweigleitungen, die von der Hauptleitung aus-

gehend, dic Hydranten und Wasserkrahne speisen. Bei B und € ist der Stand von je einem
Wasserkrahn (O zum Speisen der sich in Betrieb befindlichen Locomotiven angegeben. Die
Zeichen a & ¢ d ¢ f y bezeichnen Ilihne, vermittelst deren, je nach Umstiinde gewisse Theile
der Wasserleitung ausser Betrieb gestellt werden kinuen,

Im unteren Raume der Wasserthiirme befinden sich dic Pumpen, die mittelst Riemen
von der Hauptwelle aus, in Betrieh gestellt werden kionnen. Das Wasser wird aus Brunnen,
die sich womdglich dieht bei den Wasserthiirmen befinden, hinaufgepumpt, und ist die ganze
Anlage derart eingerichtet, dass mit nur einer Pumpenanlage, cs sei A oder A’, der ganze
Wasserbedarf beschafft werden kann.

Dic Abflussleitung geht vom Boden einer jeden Cisterne aus, withrend das Zufluss-
wasser sich von oben durch cinen Kriimmer in den Behiilter ergiesst. Beide Wasserbehiilter
sind gegenseitig mit einander verbunden, welche Verbindung jedoch durch Abschlussschieber
aufgehoben werden kann fitr den Fall, dass dic eine oder andere Cisterne einer Reparatur,
Besichtigung ete. unterworfen werden soll.  Eine Schwimmer-Vorrichtung mit Skala gibt den
Wasserstand in den Cisternen jederzeit an.

Fiir den IHauptrohrstrang, welcher von jeder Cisterne ausgeht und durch die ent-
sprechenden Theile der Werkstiitte-Anlage fiihit, geniigt bei den vorliegenden Verhiltnissen
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vollkommen eine lichte Weite von 100™".  Auch dic Wasserleitungen werden, wie die Gas-
leitungen aus gusseisernen Muffenrohren, und vermittelst Theerstrick und Blei-Verdiehtung
hergestellt und auch diese Leitungen miissen wegen der Erschiitterungen namentlich aber zur
Vermeidung des Einfrierens wenigstens 1™ tief in die Erde eingelegt werden; auch empfiehlt
es sich zur Verhiitung des Rostens die Rohre in warmem Zustande innen und aussen mit
Theer anzustreichen.

Das Anfangsrohr, so wie jede Abzweigung kann durch Schieber bei a bc d e f g
abgesperrt werden, um gewisse Netztheile ausschalten und so ohne zu grosse Stérungen an
jeder Stelle Reparaturen oder Anbohrungen vornehmen zu konnen. Fiiv die Abzweigungen
von dem Iauptstrange zu den Hydranten reicht man mit einer Rohrweite von 75 und auch
D0mm aus,

Die Hydranten bestehen aus cinem festen oder abnehmbaren Standrohr mit Sehlauch-
verschraubung, durch welches das Wasser beim Oeftnen einer ebenfalls zum Hydranten ge-
hirigen Absperrvorrichtung (Ventil, Hahn oder Schieber) aus der Leitung austliesst.




IX. Capitel.

Materialien.

In diesem Capitel sollen alle diejenigen Materialien niiher beschrieben werden, welche
nicht schon bei den einzelnen Arbeitszweigen eingehender behandelt werden mussten, um die
betreffenden Arbeitsprocesse in der nithigen Vollstiindigkeit vorfithren zu kinnen.

Kohlen und Coaks.

Dic Steinkohlen bestehen aus Kohlenstoff, Wasserstoff, Sauerstoff, kleinen Mengen von
Stickstoff, Schwefelkies und anderen mineralischen Bestandtheilen. Kohlen, die viel Schwefel-
kies entlmltcn, verlieren viel von ihrer Qualitiit, wenn sie in grossen Quantitiiten in den Eisen-
bahnlagern aufbewahrt werden. Der Schwefelkies oxydirt niimlich leicht zu schwefelsaurem
Eisenoxydul, wodurch die Steinkohlen ausgedehnt werden und in kleine Stiicke zerfallen.
Beim Lagern sehr grosser Quantitiiten Kohlen muss durch Einsetzen von Schornsteinen, die
man aus holzernen Liittchen zusammennagelt, moglichst fiiv Lufteirculation gesorgt Werdcn,
damit die Kohlen sich nicht erhitzen oder sogar entziinden kinnen.

Man unterscheidet magere, halbfette mul fette Kohlen, und bei jeder dieser Sorte wie-
derum je nach der Zertheilung Stliak Knirbel-, Nuss-, Guesskohlc, gesiebte und ungesiebte,
oder gemischte Kohle.

Dic fettesten Sorten Kohlen werden hauptsiichlich zur Leuchtgasfabrikation gebraucht,
wobei man z. B. aus 100% bester Kohle circa 50 cbm Gas und 60% Coaks erhalten kann.
Diese bei der Gasfahrikation erhaltenen Coaks sind von nicht so guter Qualitit, als die be-
sonders bereiteten Coaks. Die am meisten Kohlenstoff enthaltenden Kohlen liefern die besten
und hiirtesten Coaks, die am meisten Wasserstoff enthaltenden das beste Gas und in reieh-
lichster Menge.

Die mageren Kohlen dienen zum Heizen der Oefen und Dampfinaschinen, und die
zwischen den fetten und mageren stechenden Sorten zum Heizen der Locomotiven, zur Berei-
tung der sogenannten Briquettes und die fetteren werden fiir die Schmiedefeuer verwendet.
Die zum Gebrauche der Briquettes angewendete Kohle wird vorher pulverisirt und mittelst
eines Theerharzes als Bindemittel in Formen zu prismatischen Stiicken geformt, welch letztere
in manchen Gegenden vielfach zum Anheizen der Locomotiven gebraucht werden. Die Kohlen
fir Schmiedefeuer oder zur Bereitung von Coaks werden ebenfalls zerkleinert und gesicht.

Oberstadt, Technologie der Eisenbahnwerkstiitten, 22
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Den Schwefelkies erkennt man hiiufig an der Asche der gebrauchten Kohlen, welehe gewdhn-
lich schr schwer ist und ein rothliches Aussehen hat.

Will man untersuchen, wie viel Kohle unter einem Kessel fiir das Verdampfen einer
gewissen Quantitiit Wassers zu X' Atmosphiiren gebraucht wird, so berechne man das Volu-
men des Dampfeylinders, und die Anzahl der Kolbenhube per Stunde, multiplicire beide mit
cinander, und dieses Produkt mit dem Gewicht von 1 cbm des erzeugten Dampfes von X At-
mosphiiren, welches Gewicht in den betreffenden physikalischen Tabellen zu finden ist. Kennt
man nun das Gewicht P der verbrauehten Kohlen und Q das Gewicht des producirten Dampfes,
s0 gibt % das Gewicht des producirten Dampfes fiir 1% Kohle an. Genauere Resultate er-
hiilt man natiirlich, wenn man das in den Kessel gepumpte: Wasser direkt misst, weil sich
ja die mittlere Dampfstaunung im Cylinder nur anniihernd bestimmen lisst. Wenn man ganz
genau gehen will, muss man auch noch dasjenige Wasserquantum messen, welches unver-
dampft mit in dic Maschine gerissen wird. Als Leitfaden mag dienen, dass man bei gut
construirten Kesseln und bei guten Kohlen ea. 8% Wasser mit 1% Kohle verdampfen kann.

Metalle.

Schmiedeisen, Stahl, Gusseisen.

Alles Eisen wird zuniichst nach seinem Kohlenstoffgehalt und den daraus resultiven-
den Eigenschaften in zwei grosse Hauptgruppen cingetheilt. Die erste mit hiherem Kollen-
stoffgehalte bildet das Roheisen (Gusseisen), welches leicht schmelzbar, aber nicht schmiedbar
ist, und die zweite mit geringerem Kohlenstoftgehalte das schmiedbare Eisen, wozu auch
der Stahl gehort, welcher schmiedbar, aber schwer schmelzbar ist und mit seinem geringen
Kohlenstoftgchalte dem gewshnlichen Sehmiedeisen viel niiher, als dem Gusseisen steht.

Das Roheisen wird aus den in der Natar vorkommenden Erzen mit Coaks oder Holz-
kohlen durch den Hohofenprocess gewounnen, welcher die Reduktion, Kohlung und Abschei-
dung des Lisens ans den Erzen durch Schmelzung zum Zwecke hat; es enthiilt ausser einem
Gehalt von 2,3 bis 5% Kollenstofi noch geringe Beimengungen von Schwefel, Phosphor, Sili-
cium, Mangan, Der Kollenstoff in ilim ist theils chemisch gebunden (weisses Roheisen), theils
als Graphit darin vertheilt (graues Roheisen); withrend das weisse Roheisen fast nur fiir dic
Herstellung des schmiedbaren Eisens bestimmt ist, wird das graue Roheisen in ausgedehnter
Weise zu Giesszwecken erblasen. Zur Stahlbereitung finden je nach dem eigenartigen Pro-
zesse beide Roheisensorten Verwendung,

Zur Herstellung von Giesserei-Roheisen eignen sich besonders die manganarmen und
weniger reichen Eiscnerze; fiir feine Gusswaaren (Potterien, Oefen, Kunstguss, Rihren ete.)
ist cin gewisser Phosphorgehalt der Erze nicht schiidlich, sondern sogar erwiinseht, weil Phos-
phor das Roheisen diinnflissig macht, wenngleich seine Festigkeit darunter leidet. Auch der
Siliciumgehalt im Roheisen bewirkt eine geringere Festigkeit, doch vermindert sich dieser
Uchelstand wesentlich durch Umschmelzen des Roheisens im Cupol- oder Flammofen. Fin
grosser Theil des erblasenen Roheisens wird direkt aus den Hohiten vergossen. lrwiihnens-
werth in dieser Beziehung sind die vielen sogar zum Theile noeh mit Holzkohle betriebenen
llohofen-Giessereien auf Handelsartikel in Schlesien, Sachsen, des Harzes. Als Giessereien,
welche beziiglieh der Ieinheit ihres Gusses einen Weltnamen haben, sind unter anderen , Lauch-
hammer* in Sachsen und ,Isenburg® im Harz zu nennen.

Das meiste zum Umsehmelzen auf den Markt kommende Giesserei-Roheisen wivd pro-
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ducirt in Schottland, England, Westphalen und Obersehlesicn.  Fiir Maschinentheile, von wel-
chen eine grossere Icatwl\ut verlangt wird, sind das bclxottmche Roheisen und einige west-
phiilische Marken zu empfehlen.

Bei Gegenstiinden wie Walzen der Walzwerke, an welehe die hichsten Anspriiche auf
Festigkeit gemacht werden, ist aller Phosphorgehalt zu vermeiden; man wiihlt dazn die
gleichen Erze, wic sie zur Erzeugung von Bessemer Roheisen benutzt werden.  Zu Coquillen-
Hartguss, wie Hartwalzen, Eisenbahuriidern, wird auch cin ebenso reines und festes, jedoch
ctwas manganhaltiges Roheisen verwandt. Zur Erzeugung von sogenanntem schmiedbaren
Gusse wird weiss crblasenes, moglichst phosphor- und manganfreies Roheisen benutzt, welches
hauptsiichlich aus Schweden und Steiermark kommt.

Das schmiedbare Eisen wird cingetheilt in:

1. Schweisseisen (Schmiedeisen) welches in knetbarem Zustande, und
2. Flusseiscn, welches in geschmolzenem Zustande erzeugt wird, wie Tiegelstahl,
Bessemerstahl, Martinstahl und das sogen. I'lusseisen.

Das sub. 1 genannte Eisen wird durch den Frischprozess gewonnen, der zur Aufgabe
hat, das Roheisen zu entkohlen und seine schiidlichen Bestandtheile moglichst zu entfernen.

Die urspriingliche Iferstellung von gefrischtem Eisen im offenen Herdfeuer wmit Iolz-
kohlen vor dem Winde, darf als giinzlich verlassen iibergangen werden. Unser jetziges
Schmiedeeisen wird hauptsiichlich durch den Puddelprozess in den Walzwerken, die auch
seine Verarbeitung zu den mannigfachen im Handel vorkommenden Eisensorten besorgen,
dargestellt. Zur Durebfiihrung des jetzigen Frischprozesses (Puddeln) wird das aus den
mehr manganhaltigen Erzen vorwiegend weisserblasene Roheisen in den Puddeldfen (Flamm-
ofen, deren Herd aus Fuchsschlacken, kieselsaurem Eisenoxydul und Oxydoxydul gebildet ist)
unter der oxydirenden Einwirkung der Flamme umgeschmolzen. Der freie Sauerstoff, der
wmit dér Flamme iiber den llerd streicht, wirkt oxydirend auf das Eisen, seinen Mangan- und
Silicium-Gehalt. Mangan und Silicium gehen in die Schlacke, das gebildete Oxyd wird durch
den sich zugleich oxydirenden Kohlenstoft des Rolicisens reducirt und das Resultat des Prozesses
ist dann ein allmiilig teigig und schweissbar werdendes an Kohlenstoft und Silicium armes,
schwammiges Product, welches unter den Zungenapparaten, Dampfhiimmern und Luppen-
walzen-Strassen zusammengepresst, und von seinen Schlacken befreit wird, wodureh sich.end-
lich brauchbares Schmiedeisen bildet.

Da, wie erwiilnt, Mangan, Silicium und Kohlenstoff durch sorgtiltiges Puddeln ziemlich
centfernt werden, so bleiben als etwaige schidliche Beimengungen noch Phosphor und Schwefel
iibrig. LErsterer wird durch diesen Puddelprozess wolil verringert aber nic ganz entfernt, er
macht das Eisen wohl leicht und gut schweissbar, jedoch kaltbriichig, weshalb phosphor-
laltige BErze zur Darstellung von Sehmicdecisen moglichst zu vermeiden sind. Der Schwefel,
dessen Beimengung zwar auf die Festigkeit des kalten Eisens keinen wesentlich ungiinstigen
Einfluss hat, macht dasselbe jedoch rothbriichig und ersehwert dessen warme Verarbeitung.
Der Puddelprozess vermag wenig zu seiner Abscheidung zu thun, weshalb sehon beim Iloh-
ofenprozess durch Auswahl der Erze und hohen Kalkzuschlag anf Fernhaltung des Schwe-
fels moglichst humuwnken ist. Kupfergehalt im Roheisen wirkt auch auf Kaltbrueh beim
Schmiedeisen.

Frither ptlegte man das meist graue und stark siliciumhaltige Roheisen vor dem Iri-
schen noch einem sogen. I'einprozesse zu unterwerfen. Die heutige Handhabung des Hoh-

ofens- und Puddelprozesses hat denselben entbehrlich gemacht.
1 ‘ g -
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Ein anderes Produkt des Frischprozesses ist der Stahl. Derselbe steht in seinen Eigenschaf-
ten zwischen dem Roh- und Schmiedceisen, aber, wie erwiihnt, niiher an letzterem; er enthiilt
zwischen 0,5 und 2,29/ Kohlenstoff, ist hiirtbar und in seinen weicheren an Kohle iirmeren
Sorten auch schweissbar. Ein guter Stahl kann nur aus Eisen, welches von schiidlichen Beimeng-
ungen, wie Schwefel, Phosphor ete. frei ist, erhalten werden und muss ecine grosse Gleich-
miissigkeit, beziiglich seines Kohlenstoffgehaltes besitzen, da hiervon seine ITiirte und Festigkeit
abhiingt. Der Wege zur Erreichung dicses Zieles gibt es vicle. Der nach der alten Frischmethode
mit Holzkohlen vor dem Geblisewind in offenen Frischheerden erzeugte Frisch-Stahl, wird wohl
nur wenig producirt und findet fast nur als Schweissstahl zum Verstiihlen Verwendung. Der
im Puddelofen gefrischte Stahl, ,Puddelstahl® erleidet, abgesehen von seinem Gebrauch
zum Verstiihlen und zur Erzeugung geringer Artikel, eine Verfeinerung durch Rafiniren (mchr-
faches Uebereinanderschweissen, wodurch er geschmeidiger und gleichmiissiger wird) und
findet eine weitere Verwendung bei der Tiegelstahlfabrikation.

Der Cementstahl, der bekanntlich durch Lingeres Glithen von flachen Schmiedecisen-
stiben zwischen Kohlenpulver in gemauerten Kisten gewonnen wird, findet auch nur noch
als Rohmaterial zur Erzeugung von Raffinirstahl, besonders aber zur Darstellung der
besseren Tiegelstahlsorten Verwendung. Der Grad der Hiirte des Cementstahles wird durch
dic mehr oder minder lange Zeit des Glithens und durch Probiren wiihrend des Prozesses
regulirt. In Steiermark (auf den Innerberger Werken) verwendet man als Rohprodukt fiir
die Tiegelstahlerzeugung auch ein Material, welches durch Glithen diinner Platten des dortigen
vorziiglichen Roheisens zwischen Eisenoxyden gewonnen wird.

Der Bessemer Prozess, dieser zu eminenter Wichtigkeit gelangte Frisch- oder Ent-
kohlungsprozess, wird in grossen Convertoren ausgefiibit, in welche man das vorher in Cupol-
oder Flammifen geschmolzene Roheisen schiittet und dureh welches Eisenbad Luft von' hoher
Pressung hindureh geblasen wird. Dieser Luftstrom bewirkt ein heftiges Durcheinanderrithren
und Frischen des Eisens, und die hierbei stattfindende heftige Oxydation des Eisens, Siliciums
und Kohlenstoffes ist gleichzeitig die Quelle der grossen Wiirmemenge, welche nothig ist, das
Produkt in geschmolzenem Zustande als Bessemerstahl oder Bessemereisen zu Blocken (Ingots)
giessen zu kommen. Am meisten wird in Convertoren heute wohl nur noch die weichere,
ah Kohlenstoff irmere, weniger hirtbare Bessemer Qualitit und zwar zur Darstelling von
Eisenbahnschienen, Achsen, Reifen ete. und grossen Schmiedestiicken erzeugt.

Zu diesem Prozesse ist, wie schon erwithnt, nur hochgraues von schiidlichen Beimeng-
ungen, wie schwefel- und phosphorfreies Roheisen verwendbar. Mehr als 0,1% Phosphor
im Roheisen macht dasselbe zu diesem Prozesse untauglich. Die I'undstiitten so reiner Eisen-
erze sind hauptsiichlich Schweden, Cumberland, Steiermark, Elba, Bilbao in Spanien, und
scheint es fast, als wenn Erze von solcher Reinheit in den iilteren Gebirgsformationen cher
zu finden wiiren als in den jilngeren, in denen mit dem animalischen Leben auch der Phos-
phor sich in den Lagerstiitten verbreitete.

Ein anderes Verfahren der Flusstahlfabrikation besteht in dem Um- und Zusammen-
schmelzen der vorher erwiihnten Rohprodukte. Zur Herstellung griisserer Objecte, cignet sich
besonders gut das sogen. Martin (Siemens)’sche-Verfahren, bei welchem die Operation in
grossen circa 5000%¢ haltenden Flammifen durch Siemens'sche Regeneratorfeuerung durchge-
filhrt wird. Dieses Verfahren dient hauptsiichlich zur Herstellung von Schienen, Achsen,
grossen Schmiedestiicken und von Flussstahl-Fagonguss. Als Rohmaterial werden hiufig
Bessemer Abfiille zur theilweisen Beschickung der Oefen verwendet.
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Flusstahl, an dessen Qualitiit die hichsten Anforderungen gestellt werden, wird stets
als Tiegelstahl fabricirt. Man verwendet als Rohmaterial Cementstahl, Puddelstahl, Schmiede-
eisen und gutes, manganhaltiges Roheisen, welche Sorten so nach ihrem Kohlenstoffgehalte
miteinander gemischt werden, dass der dem gewiinschten Hirtegrade entsprechende Kohlen-
stoffgehalt im fertigen Fabrikate resultirt. Je vorziiglicher das Produkt sein soll, um so
sorgfiltiger werden die dazu verwandten Materialien ausgewiihlt. Zu dem besten englischen
' Werkzeugstahl soll schwedisches Danemora-Eisen verwandt werden, welches cementirt und
dann erst umgeschmolzen wird. Als Roheisenzusatz wird manganhaltiges Roheisen der besten
Qualitiit benutzt, wozu z. B. das aus Thiiringer Erzen mit Holzkohlen erblasene Schmalkalder
Roheisen sehr gesucht ist. Den ersten Rang unter den Tiegelstahlfabrikanten nimmt Fr. Krupp
in Essen ein. Guter Werkzeuggussstahl kommt aus Sheffield und auch Hagen, sowie aus
Oestreich.

Stahl von circa 1,5% Kohlenstoff findet hauptsiichlich Verwendung zu Schneidewerk-
zeugen, Rasirmessern etc., von 1,4%o fiir Dreh- und Hobelmeissel und Lochbohrern, von 1,25%
fiir dergl, sowie zu Friisern- und Gewindbohrern, von 1,29/ fiir Lochstempel, Schneidkluppen,
Schneidebacken, von 1°%, fir Handmeissel, Schrotmeissel, grosse Lochstempel, von 0,9°/, fiir
Schmiedewerkzeuge, Patrizen, Setzhiimmer, von 0,75°/, zu Schnellhimmern, gew. [iimmern ete.

In Schweden unterscheidet man 9 Sorten von Bessemer-Fabrikat und bezeichnet die-
selben mit No. 1, 1'/,, 2, 2!/, ete. bis 5, wobei No. 1 der hiirteste Stahl und No. 5 das weichste

Stabeisen bezeichnet. Der Kohlenstoffgehalt der verschiedenen Sorten ist folgender:

No. 1 enthilt 2°/, No. 1Y/, 1,75°, No. 2 1,5°/,, No. 2'(, 1,25°,, No. 3 1°/,, No. 3/,
0,75°,, No. 4 0,5°/,, No. 4'(, 0,25°/,, No. 5 0,05 Kohlenstoff. No. 1 lisst sich beinahe nicht
schmieden und durehaus nicht schweissen, No. 1'/, .desgl, No. 2 lLisst sich schmieden, aber
nicht schweissen, No. 3 lisst sich sehr gut schmieden aber schwierig schweissen (harter Stahl),
No. 3/, lasst sich schmieden und schweissen (gewdhnlicher Stahl), No. 4 lisst sich sehr gut
schmieden und schweissen (weicher Stahl), No. 4!/, desgl, kann aber nur missig gehiirtet

~

werden, (hartes Eisen, fer & grain), No. 5 ldsst sich sehr gut schmieden und schweissen,
aber nicht hirten (weiches Eisen).

Um Werkzeugstahl zu erhalten, stelll man aus dem reinsten Gusseisen, z B. schwe-
dischem Danemora, zunichst das Eisen her, und verwandelt dieses letzere durch den Cementir-
prozess in Stahl und diesen durch Umschmelzen in Tiegeln zu feinem Werzeugstahl. Durch
diese Methode werden alle schiidlichen Beimengungen des rohen Gusseisens am sichersten
entfernt.

Was nun die Marken der verschiedenen Eisen- und Stahlsorten betrifft, so gibt es
deren beinahe so viele, wie es Fabriken gibt; wir wollen daher hier nur beispielsweise cinige
wichtige Marken hervorheben. In fritheren Zeiten galt das englische Eisen unbedingt fiir
das beste, wiihrend in den letzteren Jahren die Eisen-Industrie in Deutschland sich derart
gehoben hat, dass die Deutschen nicht mehr allein wegen ihwer niedrigen Preise mit den
Englindern concurriren, sondern in den meisten Fillen die Qualitiit des deutschen Eisens dem
Englischen nicht nachstcht.

Eine der besten Marken des englischen Eisens ist das sogenannte S C - Kroneisen,

gemarkt ?’i} , das in der Fabrik von John Bradley & Co. in Staurbridge fabricirt wird,

und sowohl in Form von Stabeisen, wie auch von fabricirten Kesselblechen im Handel vor-
kommt. Ferner das BBH-Eisen der Firma Barrous & Sons zu Tipton und das Lion-Iron
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von der New-British Iron-Company. Zu den vorziiglichsten Kesselblechen gehiren die von
der Lowmoor & Borrling Iron-Company gelicferten. Alle diese Lisensorten sind jedoch be-
deutend theuerer als sogar diejenigen deutschen Lisensorten, deren Qualitit nicht nachsteht,

wie z B. das Eisen der Prinz Leopolds-Hiitte, gemarkt P«iﬁ;{’ zu Empel.  Eine schr gute

Marke ist in Deutschland ferner das Lisen vom Aktienverein fiir Eisen-Industric bei Ober-
hausen, bekannt unter der Marke ETST und das der ,Gute Hoffuungshiitte zu Oberhausen,

gemarkt Gﬁ{; cin ebenso gutes Kisen wird vom Hochfelder Walzwerke unter der Marke ?

J

gelicfert. Die Eisensorten EIST und GHH kommen in verschiedenen Qualitiiten vor, und
bekommt die Marke der besten Sorte die Beifiigung von ,Best z B. EIST best¢, welche
Eiscnsorten mit dem belgischen Eisen No. 4 gleichstehen. Tn Belgien hat man vier Sorten
Eisen, von denen No. 1 das am wenigsten gute, aber auch das billigste ist. Als die renom-
mirtesten Fabriken fiir Stabeisen in Belgien scien die Societé de Grivegnée i Grivegnée bei
Liittich und Marcinelle, und Couillet bhei Charleroi erwiint. Das schwedische Lisen hat im-
mer noch einen schr guten Namen, ist aber nicht mehr von so ausgezeichneter Qualitiit wie
friiher, da man das Llisen dort nieht mehr wie sonst hiimmert, sondern ebenfalls in den meisten
Fiillen walzt. Zu den guten Marken gehdren z B, das SP und A W und ein aufgestempel-
ter Baum.

Gusseisen. Die in der Eisengiesserei angewandten Gusscisensorten kommen in fiinf
Nummern vor, von denen No. 1 dic beste ist. In England kommen nur die No. 5, 3 und 1
in Anwendung. Ausserdem gibt es noch schottliindisches und spanisches Gusseisen, das wegen

seiner ausgezeichneten Qualitiit nur zu ganz besonderen Zwecken Anwendung findet.

Das Gusseisen hat eine graue I'arbe; je dunkler, schwiirzlicher diese Ifarbe, desto
besser ist das Gusseisen; je heller, desto sehlechter cignet cs sich zum Gusse. Bricht man
ein Sttick rohes Gusscisen, so muss bei der guten Qualitit der Bruch grobkirnig sein. Je
feiner das Korn ist, desto weniger wird das Gusseisen sich zum Gusse cignen und desto
schleehter wird aueh dic Qualitiit sein. Giesst man das schwiirzliche, grobkirnige Giusseisen,
so wird man stets Gussstiicke crhalten, die leicht und sauber mit der Feile hearbeitet wer-
den kinnen, wiilvend das helle Gusseisen mit feinkornigem Bruche Gussstiicke liefert, die
sehr hart und beinahe nicht mit der Feile zu bearbeiten sind.

Hat man massive Stiicke zu giessen, die nicht weiter hearbeitet zu werden brauchen,
s0 kann man die Gussecisensorten von No. 3 bis H anwenden. IlLiufig wendet man auch zum
Gicssen bereits einmal geschmolzenes resp. in IFFormen gegossenes Gusseisen an.  Hierbei
muss man jedoch schr vorsichtig zu Werke gehen und nur Gussecisen von selr grobkirnigem,
schwitrzlichem Bruche verwenden, indem der ganze Guss verdorben wiirde, wenn man Eisen
von hellem und feinkirnigem Bruche benutzte. Auch muss das schon cinmal gebrauchte Guss-
eisen in kleine Stiicke zertheilt, und so viel wie miglich von anhiingendem Roste befreit wer-
den. Je ofter man das Gusseisen umschmilzt, desto schlechter wird es.  Dureh Umschmelzen
cines Stiickes Gusseisen No. 1, das bercits einmal gegossen wurde, wird man Gusseisen No. 2
erlangen; durch Umschmelzen von No. 2 wird man No. 3 erhalten ecte.

Wiihlt man als zum Gusse bereits fagonnirte Stiicke, so muss man bei der Wahl sehr
vorsichtig sein und schen, ob der Bruch noch grobkirnig und schwiirzlich genug ist, um es
zi nochmaligem Umgicssen anzuwenden. Fagonnirtes Gusseisen, wic Roststiibe cte., dic stets
einer grisseren llitzc ausgesetzt waren, sind immer zu verwerfen, da Dbeim Umgiessen cin
durchaus schlechtes Resultat erziclt werden wiirde.
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Beim Umgiessen des Rohgusseisens hat man cinen Verlust von 2—59, wiihrend der
Verlust beim Umgiessen fagonnirter Stiicke viel grosser ausfallen wird.

Kupfer. Ein Kupferblock, der nach der Mitte zu eine verticfte Oberfliiche zeigt, tiberall
gleichformigen, zackigen und scidengliinzenden Bruch von schoner rosen- oder fleischrothen
Farbe besitzt, lisst in der Regel aunf ziihes Metall schliessen; indess kann auch Kupfer von
schlechterem Aussehen gut und zihe sein, da das geschilderte Ausschen wesentlich von rieh-
tigem Verfahren beim Giessen und Abkiiklen der Bliocke abhiingt. Selbst Blagenriiume in den
Blscken, wenn sie von dem sogen. ,Steigen“ beim Giessen herrithren, bedeuten nichts Nach-
theiliges. Auch sind cs nicht immer fremde Metalle, die das Kupfer Dbriichig machen; ist
dasselbe in Folge unrichtiger Leitung des Gahrprozesses ,iibergahr* d. h. enthilt cs Kupfer-
oxydul, oder ist es ,iiberpohlt* d. h. enthiilt es, wie man wenigstens meistens annimmt,
Kohlenstoff, so ist es briichig und vollstiindig untauglich; kann aber durch ¢in reducirendes
resp. oxydirendes Schmelzen in brauchbares verwandelt werden. Das beste Kupfer ist das,
welches aus gediegenem Kupfer oder sehr reinen oxydischen Erzen (Malachit ete.) hergestellt
wird, wie am Obersee in Amerika, im Ural, in Australien ete.

Ein der bedeutendsten Kupfermiirkte ist London, und dort finden wir neben dem eng-
lischen Kupfer die vorztiglichen australischen. Alles englische Kupfer, das sich walzen lisst,
wird mit ,Tough“ bezeichnet; je nach der Form, in die es gegossen, unterscheidet man ,Tough
cake* und ,Tough tile* und das Beste wieder von diesen Toughs ist das Best-selected. Dicse
Sorte ist denn auch meist gut, aber immerhin unregelmiissig in der Qualitiit, je nach dem
[iittenwerke, das es liefert, und den Erzen, ans denen es hergestellt wurde; die Anfangs-
buchstaben des Producenten sind den Marken meistens beigedriickt,

Viel regelmiissiger in der Qualitiit sind die australischen Kupfer, von denen Burra-Burra
und Wallarov die geschiitztesten sind. Das allerbeste Kupfer, das russische (Pashkoft) und
das amerikanische vom Obersee (Lac) dient nur zu speciellen Zwecken (Draht, plattirten
Waaren ete.), da es fiir allgemeinere Verwendung zu theuer ist. Das deutsche Kupter kommt
ebenfalls in sehr guten Qualititen vor, wie beispiclsweise das ,Mansfelder.

Die im Handel vorkommenden Kupferblocke tragen meistens cine Marke, die entweder
in cinzelnen Buchstaben oder den vollen Namen der Producenten oder der Darstellungsart angibt.

Da solche Marken natiirlich leicht nachzuahmen sind, wird man immer gut thun, aus
der Hand grosserer renommirten Firmen zu kaufen. Ein Qualitiiten-Verzeichniss der verschie-
denen Marken kann man sehr leicht aus den Metallcoursen zusammenstellen, wie sie all-
wochentlich aus den verschicdenen Haundels- und Borsenbliittern zu entnehmen sind. Was
dauernd theuercr ist, als etwas anderes, wird auch meist das beste sein.

Blei. Man unterscheidet Weichblei und Hartblei. Das Weich- oder Kaufblei ist blau-
grau von Farbe, besitzt zackigen Bruch, und ist so dehnbar und weich, dass cs sich mit dem
Tingernagel ritzen liisst. Je leichter dies geschieht, desto besser, demn je weicher, um so
reiner ist es. Der gegossene Block erstarrt mit nach der Mitte vertiefter Oberfliiche und es
ist cin gutes Zeichen, wenn diese Vertiefung wurmformig gewunden crscheint; bildet dicse
Vertiefung jedoch eine gerade Linie, so ist das Blei unrein.

Reine Bleiblicke oxydiren sehr leicht, und bedecken sich im Regen sofort mit eciner
diinnen Schichte von weissem koblensauren Bleioxyd, was bei unreinem DBlei, es mag noch
so lange in feuchter Luft liegen, nie der Fall ist.

Das englische Blei ist das berithmteste von allen Marken (Blacket, Darlington ete. sind
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weltbekannt), doch erzeugt England auch mindere Qualitiiten. Unter den deutschen Bleien
sind ebenfalls ganz vorziigliche Qualitiiten, die chenso wic dic englischen verwendet werden
konnen, sobald es sich nicht um ganz besondere Zwecke (Glasfabrikation) handelt; wir er-
withnen z B. das Harzer Blei, das Blei des Meissener Bergwerkvereins, dic beiden Blei-
marken Eschweiler und Stollberg ete. Hartblei kommt mit 16°/6 und mehr Antimon in den
Handel, cs hat cinen feinen stahlartigen Bruch, ist weisslich und endlich, wie der Namen
sagt, hart, sodass cin Ritzen, selbst mit dem Messer, kaum miglich ist. Bei gutem Hartblei,
wic z. B. dem Lschweiler, zeigt der Block eine glatte reine Oberfliiche.

Zinn. Das reine Zinn ist von silberweisser I"arbe, zackigem Bruche, starkem Glanze
und sehr dehnbar (Staniol). Da es beim Erstarren nach dem Giessen krystallisches Gefiige
annimmt, hirt man beim Biegen cinen knirschenden Ton und biegt man es ofters hin und
her, so erhitzt es sich. Knirscht das Zinn noch bei ciner Dicke von 2mm so ist dies stets
ein sehr giinstiges Zeichen fiir die gute Qualitiit. Um das Zinn auf seine Reinheit zu unter-
suchen, schmilzt man eine Probe in einem eisernen Liffel und giesst, mit dem Loffel zuriick-
gehend, eine dtinne Schichte liber eine eiserne Platte; ist dic Oberfliiche dieser gegossenen
Schichte mit einer nicht glinzenden Haut tiberzogen, so ist das Zinn mit Blei vermengt und
zu verwerfen; ist die Oberfliiche hingegen sehr glinzend, oder zecigt sic sogar sogen. Rosen,
so ist es im ersten Falle gut, im zweiten Falle aber ganz vorziglich.

Das beste Zinn wird von Java bezogen; Banka ist die geschiitzteste Marke, weniger
Biliton. Auch Australien liefert sehr gutes Zinn. Ausserdem wird es in Hinterindien (Ma-
lacea), England (Cornwallis), Sachsen und Bohmen producirt. Das Bankazinn verkauft in
halbjiibrigen Auctionen die hollindische ,Handels-Maatschappy®. '

Zink, Das Zink besitzt eine bliulich weisse Farbe und stark krystallinisches Gefiige;
bei gutem Zink ist der Bruch grossblitterig und die einzelnen Blitter sind spiegelblank. In-
dess hiingt das Gefiige viel von der Temperatur, in der man giesst und von dem Erkalten
ab. Die beste Probe auf diec Giite des Metalles ist, Zinkblech hohl zu legen und mit einem
schweren Schmiedehammer Schliige darauf zu fiihren; gutes Zink ertriigt, wenn das Blech
gerade nicht zu diinn gegossen ist, zwei bis drei starke Schliige, che es bricht und biegt sich
vor dem Brechen etwas durch; schlechtes Zinkblech springt jedoch wie Glas ohne sich durch-
zubiegen.

Als Bezugsquellen geniigt es die ,,Vieille Montagne“, die ,Royale Asturienne, die Esch-
weiler und Stollberger Hiittenwerke ete. zu nennen, die alle vorziigliches Zink licfern.

Wismuth. Das Wismuth kommt vor als Wismuthoker (737, ;) oder als Wismuth-
glanz (B3, S;). Es wird durch Ausschmelzen von den Erzen getrennt,

Antimon. Das Antimon ist von zinnweisser Farbe, glinzend, sprode und liisst sich
leicht pulverisiren. Sein spee. Gewicht ist 6,8. Es schmilzt bei 430" und lLisst sich bei
hiherer Temperatur verfliichtigen. An der Luft geschmolzen, verdampft ¢s und vcrln'c:nnt mit
weisser Flamme. Man benutzt es, um Legirungen von Zinn und Blei cine grissere Ilirte
zu ertheilen.

Farben ete

Bleiweiss. Gutes Bleiweiss muss, wenn man es mit Ocl auf cine Glasscheibe streicht,
undurchscheinend sein; eine frisch getffnete Tonne muss sauer riechen und zwischen den
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heiden Daumenniigeln gerieben darf es keine Kritze auf den Nigeln hervorbringen; ausserdem
muss es miglichst weiss sein.

Ferner wird das Bleiweiss auf folgende Weise untersucht: Man wirft eine Messerspitze
Bleiweiss in cin Weinglas und fiillt dieses zur Hilfte mit Regenwasser (besser destillirtem
Wasser), rithrt um und giesst etwas Salpetersiiure hinzu; das reine Bleiweiss lost sich voll-
stindig auf, wiihrend bei dem mit Schwerspath verfilschten Fabrikat sich ein Niederschlag von
Schwerspath zeigen wird. -

Zur Feststellung der Kreideverfilschung muss eine neue Probe mit einer verdiinnten
Liosung von Aetznatron und Aectzkali gemacht werden.

Man giesst diese Lauge in die vorhin erwiihnte Auflosung von Bleiweiss; das Gemisch

~wird milchiihnlich, klirt sich aber nach weiterem Ilinzufiigen von Lauge sofort auf, wenn
keine Kreide darin cnthalten ist; im Falle einer solchen Beimischung aber bleibt die Kreide
als unldsliche Flocken zuriick.

Zur Bereitung von weissen Anstrichfarben nimmt man 1 Theil Bleiweiss auf 2 Theile
Leingl.  Der Bleiwecissanstrich ist ausgezeichnet fiir die crsten Grundlagen da er sehr gut
deckt; will man jedoch cin schines Weiss erzielen, so bedeckt man dic letzten Bleiweisslagen
mit Zinkweiss. Letzteres wird niemals allein gebraucht, da es nicht gnt deckt und man daher
doppelt so viele Zinkweiss-Anstriche nothig haben wiirde als mit Bleiweiss. Gutes Bleiweiss
nimmt pro 1% 0,7 bis 0,8 Liter Leinol an, und deckt dabei noch gut, withrend verfilschtes
Bleiweiss bereits mit 0,4 bis 0,5 Liter gesiittigt ist.

Kremserweiss. Das Kremserweiss ist reines Bleiweiss, mittelst Gummiwasser in
Tiifelchen oder Kugeln geformt. Man benutzt es gemengt mit Copallack oder mit Leintl-
firniss und Terpentinil.

Chromgelb. Im Bruche muss das Chromgelb glatt sein; wenn es mit schwefelsauren
Salzen verfiilscht ist, wird stets ein korniger Bruch entstehen. Verfilschungen mit Schwer-
spath, Thonerde, Gyps, schwefclsaurem Bleioxyd ete. kann man ferner entdecken, wenn man
Chromgelb mit Aetzkalilauge behandelt. Dieselbe list das reine Chromgelb unter Zurtick-
lassung der Verfilschungsstoffe auf. Das Chromgelb wird oft zum Zeichnen von Buchstaben
gebraucht, aber meistens als Mischungsfarbe, z. B. mit Oker und Zinnober oder zum Hell-
tonen von Chromgriin.

Chromgriin. Chromgriin hilt sich sehr gut an der Luft, ist aber cine sebr theure
‘Farbe. Die billigere Farbe ist stets mit schwefelsaurem Baryt verfiilscht; doch erkennt man
das dchte sehr-leicht von dem verfiilschten, wenn man die mit Ocl henetzte Fingerspitze in
cine Probe steckt, auf Glas ausstreicht und mit Weiss mengt, wobei das iichte Chromgriin
stets noch eine gute Deckkraft behalten muss, wihrend das uniichte nieht melr griin er-
scheint. In verdiinnter Kalilauge und in Salzsiiure 1st sich das Chromgriin vollstindig auf,
in Wasser dagegen ist es unloslich. Man gebraucht cs hiinfig als Anstrichfarbe fir griine
Signale, sodann fiir Fenster und Thiiren bei Gebiuden ete.

Mennige oder Minium. Man wendet Mennige zum Anstreichen des Eisens an, um
cs vor Rost zu schiitzen. Da es jedoch giftig ist, darf man es fiir Trinkwasser-Rohren oder
Behiilter nicht gebrauchen.

Die beste Sorte ist die englische, doch auch in Deutsehland kommt eine schr gute vor.
Man verfiilscht dic Mennige mit Schwerspath (schwefelsaurem Baryt), wodurch die Farbe
heller wird, wiihrend sie in reinem Zustande feuerroth ist; die Verfilschung kann man da-
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durch erkennen, dass sich reine Mennige in Salpetersiure und Zucker vollstindig auflist,
withrend Schwerspath darin unloslich ist. Zur Herstellung von Mennigfarbe braucht man auf
1 Theil Mennige 2 Theile Leintl.

Bleigliitte. Dieselbe wird zur Bereitung von Siccativ gebraucht und ferner mit Leindl
gekoeht, um dasselbe schnelltrocknender zu machen.

Zinkweiss. Das Zinkweiss darf, in verdiinnter Schwefelsiiure aufgelist, keinen Nieder-
schlag zurticklassen. Auch kann man es in derselben Weise, wic das Bleiweiss aunf Sehwer-
spath und Kreide ete. untersuchen. Erhitzt man es in einem ecisernen Liffel, so wird cs
gelb und beim Abkiihlen wieder weiss. Es ist leichter als Bleiweiss, weshalb also. einc
grissere Oberfliiche per Gewichtscinheit gestrichen werden kann; aunch nimmt es mehr Oel
als Bleiweiss an. Da das Zinkweiss jedoch schlecht deckt, nimmt man, wie erwiihnt, stets
cinen Untergrund von Bleiweiss. Das ,Schneeweiss“ ist dic feinste Sorte.

Man benutzt das Zinkweiss zum Anstreichen von Giiterwagen und fiir das Inncre der
Passagiergepickwagen (fiir den letzten Anstrich). Eine hiibsche graue Farbe erhiilt man fiir
obige Anstriche, indem man 1 Theil Zinkweiss mit 2 Theile Schwarz und 2 Theile Leindl
mengt, wobei man beim letzten Anstriche noch 1 Theil Leinolfirniss hinzufiigt. In diesem
letzteren Falic muss jedoch die Farbe mit Terpentinil verdiinnt werden. Eine hiibsche Farbe
fiir innere Riiume besteht aus 10 Theilen Zinkweiss, 2 Theilen Goldoker, gemengt mit Ter-
pentingl und Leindlfirniss.

Zinnober (Vermillon). Der Zinnober wird stets gebraucht, wo ein schines Roth er-
zielt werden soll. Kommt diese Farbe in Stiickchen in dem Handel vor, so nennt man dic-
selbe Zinnober im Gegensatz zur pulverférmigen Farbe, die man oft Vermillon nennt. Eine
der schinsten Sorten ist ‘das chinesische Vermillon, dessen Bereitung nicht hekannt ist.

Der ichte Zinnober bleibt an der Luft stets hochroth, withrend der mit Anilinfarben
oder Chromroth verfilschte, allmilig an der Luft schwarz wird. Streicht man mit den Fingern
wiederholt iiber #chten Zinnober, so bleibt der Ton der Farbe stets roth, wiihrend bei dem
mit Chromroth verfilschten Zinnober der Ton gelblich wird. Man benutzt Zinnober tiberall,
wo cs besonders auf eine feurige Farbe ankommt, dagegen der Preis keine Rolle spielt.

Bronzegriin., Diese Farbe besteht aus uniichtem Blattgolde, das auf kiinstlichem Wege
zu sehr feinem Pulver verwandelt worden ist. Die hiermit gestrichenen Gegenstiinde erhalten
ein selir schones, glinzendes, metallisches Aussehen. Es kann vermittelst Chromgriin und
gelbem Oker, welche Farbe ebenfalls an der Luft haltbar ist, nachgeahmt werden.

Man benutzt es als Anstrichfarbe fir Locomotiven und Personenwagen. Fiir Locomo.
tiven erhilt man z B. ein schines Griin, wenn man 4 Theile Griin mit 1 Theil Schwarz und
1 Theil Lein6l mengt und das Ganze mit 1 Theil Terpentinél verdtinnt. Eine sehr schine
Farbe zum Anstreichen von Personenwagen besteht aus 2 Theilen Bronzegriin, 2 Theilen
Chromgriin und 1 Theil Schwarz.

Blattgold. Die Goldblittchen kommen per Buch in den Handel; es lassen sich da-
mit Holz, Metalle und Steine vergolden. Das Gold wird zwischen Pergament und zuletst
zwischen Goldschlagerhiiuten bis zu einer Feinheit von 0,0001™™ Dicke ausgeschlagen. Die
Gebrauchsweise ist im Capitel ,Lackirerei“ nither beschrieben.

Goldbronze. Diese Farbe wird aus ichtem Blattgolde dargestellt, das chenso wie
das Bronzegriin auf kilnstlichem Wege pulverisirt wird.
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Berliner Blau (Eisencyaniireyanid). Das Berliner Blau muss im Bruehe glatt und kupfer-
artig sein; muss in Stiicken und nicht pulverformig geliefert werden; muss sich in Kalilauge
und in Salzsiiure auflosen, wiihrend es in Wasser unlislich ist. An der Luft erhitzt, lisst es
Eisenoxyd zuriick. Man gebraucht das Berliner Blau meistens vermengt mit Bleiweiss, wodurch
man alle moglichen Farbtone erzielen kann. Will man ein haltbares und schoneres Blau haben,
so deckt man die ersten Anstriche von Berliner Blau mit einem Anstriche von Ultramarin.

"Ultramarin. Diese Farbe lisst sich im Innern und an der Aussenseite der Wagen
mit Vortheil rein anwenden, wiihrend sie bei Mischungen zu sehr hervortritt und die anderen
Farben verdriingt. Sie wird durch Beimischungen von Schwerspath, Gyps ete. verfilscht. Man
untersucht sie praktisch, indem man sie mit Bleiweiss und Oel auf Glas streicht, und so mit
anderen Proben vergleicht; dasjenige Ultramarin ist das beste, dem fiir einen gewissen Ton
das meiste Bleiweiss zugesetzt werden konnte. Um sehr schone blaue Flichen zu erhalten,
streicht man zundichst mit Berliner Blau mit mehr oder weniger Bleiweiss gemengt, sodann
je nachdem nran eine hellere oder dunklere Farbe erhalten will, das Ultramarin dariiber, das
zu seiner Bercitung sehr fein und mit ungekochtem Leinil angerieben, und ferner mit Ter-
pentingl verdiinnt wird. Der Gebrauch von Ultramarin allein wiirde, wie schon friiher er-
wiihnt, zu theuer und weniger haltbar sein.

Kreide. Man gebraucht diesclbe zum Anmachen von Kittfarbe, indem man 1%# feinge-
mahlene Kreide mit 0,15% Leintl (halb gekocht und halb ungekocht) gut durcheinander knetet.

Oker. Dersclbe muss cin durchaus gleichmiissiges Pulver ohne Kornehen bilden; man
untersucht ihn praktisch, indem man ihn mit Bleiweiss und Oel anreibt; hat man mehrere
Sorten, so wird der farbenreichste Oker die dunkelste Fiirbung geben. Der Anstreicher ge-
braucht den Oker gemengt mit Bleiweiss als gelbe Anstrichfarbe und zwar benutzt man ihn
beim Anstreichen der Personenwagen als Grundfarbe, die aus 2 Theilen Oker, 1 Theil Blei-
weiss, 1 Theil Leintl und 1 Theil Terpentingl besteht. Auch findet Oker zum Anstriche des
Segeltuches auf den Wagendiichern Verwendung, zu welchem Zwecke man 10 Theile Oker
mit 8 Theilen Leinil mengt.

Italienischer Lack oder Terra di Sienna. Diese Farbe wird nur als Lasurfarbe
und zur Nachahmung von Holzfarben gebraucht. Man untersucht die Qualitit derselben, in-
dem man sie mit andern Mustern mit Oel auf ein Glas reibt und sieht, welches Muster den
schinsten Glanz und die reichste Farbe hat. Erhitzt man diese Farbe auf einer eisernen
Platte, so wird sie dunkler.

Todtenkopf (caput mortuum). Diese Farbe wird meistens gemischt mit Weiss oder
Schwarz gebraucht, um helles oder dunkles Braun zu erzielen; sie ist ein feines rothbraunes
Pulver und muss in Salzsiiure ohne Riickstand aufgelist werden kinnen. Hauptsdchlich findet
die Farbe zum Anstreichen von Thiiren und Fenstern und iiberall, wo ein schines aber
billiges Braun erzielt werden soll, Verwendung. Auch eine sehr schone braune Farbe erhilt
man, wenn man Todtenkopf mit Schwarz mengt, das Gemenge mit Leinol anmacht, und mit
Terpentingl verdinnt; auf 1 Theil Todtenkopf nimmt man 1 Theil Leinél und 1 Theil Terpen-
tinol; beim Anstreichen von Thiiren und Fenstern an Gebiuden wird jedoch kein Terpen-
tindl hinzugefiigt.

Toscanisches Roth. Dieses Roth licfert mit Schwarz gemengt, und zwar in gleichen
Theilen, cin sehr schiines Braun fiir den Anstrich der Personenwagen.

23*
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Kasseler Erde. Dicse Farbe wird als Lasur und Schattenfarbe gebraucht; sic dient
zum Nachahmen von Holzsorten. Um Eichenholz zn imitiren nimmt man auf 10 Theile ita-
lienischen Lack (davon 1 Theil gebrannten) 15 Theile Siceativ und 60 Theile Leintl, mit
60 Theilen Terpentindl gemischt, 5 Theile Kasseler Erde.

Umbra. Umbra ist als eine Mischungsfarbe anzuempfehlen, sowie sie sich auch als
Lasurfarbe zu Holz- und Marmorfarben und als Schattenfarbe in der Malerei empfichit. Man
gebraucht Umbra dazu, um iiber die goldnen Buchstaben der Personenwagen ete,, Schatten-
flichen oder Linien zu zcichnen, auch vermengt mit Zinkweiss und gelbem Oker ete. als
hellere Anstrichfarbe.

Kienruss. Diese Farbe hat den Nachtheil, dass sie leicht vom Schwarzen ins Griin-
liche iibergeht und sich auch leicht von selbst entziindet.

Rebenschwiirze. Diese Farbe bildet cin feines tiefes Schwarz, das gut lasirt und
sich nicht veriindert. Es trocknet schneller als der Kicenruss. Die ordiniiren _Sortcn werden
auch von den Maurern als schwarze Anstrichfarbe benutzt.

Elfenbeinschwarz. Diese Farbe wird aus Elfenbeinabfiillen gebrannt und liefert als-
dann ein tiefes, sechones, dauerhaftes Schwarz.

Beinschwarz. Dieses Schwarz wird aus Knochenabfiillen gebrannt und licfert als-
dann cin tiefes schones Schwarz. Es wird oft unter dem Namen Elfenbeinschwarz in den
Handel gebracht. Alle oben genannten schwarzen Farben trocknen nur sehr langsam.  Man
gebraucht die schwarzen Farben hiiufig zu Mischungen mit andern Farben, um dunklere I'arb-
tone zu bekommen. Mit Zink oder Bleiweiss gemengt geben sie ein schones Grau. Auf 1 Theil
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Schwarz kommt 1 Theil Leinol, welches Gemenge mit Terpentindl verdiinnt wird.

Ofenschwiirze (Graphit). Der Graphit wird mit Wasser gemischt in Anwendung ge-
bracht; man benutzt eine Biirste, mit der man die Mischung auf die cisernen Gegenstiinde
schnell und leicht aufreibt; auch bestreicht man damit Holzsehrauben, damit sie sich leicht
cindrehen lassen.

Fettwaaren, Harze, Lederwaaren, Glas ete.

Schmierdl. Das am allgemeinsten gebrauchte Schmierdl bei den Lisenbahnen ist das
ungereinigte Riib- oder Kohlsaatol. Um die Qualitiit des Riibols zu untersuchen, gicsst man
cinige Tropfen auf eine polirte Kupferplatte; bemerkt man nach einigen Tagen, dass die
diinne Lage Oel eine dicke griine Masse bildet, so kann man annehmen, dass es zum Schmie-
ren nicht geeignet ist. Ein besseres Reagens ist der Hammerschlag aus der Kupferschmicde
(Kupferoxydoxydul), der mit siiure-haltigem Oel in einer Flasche geschiittelt nach einiger Zeit
cine griine bis ins Blaue tibergehende Fiirbung annimmt. In Folge der Eigenschaft, dass
verschiedene Oele cine grosse Differenz im specifischen Gewichte haben, wenn man sie bis
100° erhitzt, kann man mit Hiilfe des Oleometers von Laurot noch genauere Untersuchung
anstellen. Dieses Instrument zeigt 100° an, wenn das Oel reines Riibol ist; es zeigt 210°
an, wenn das Oel Leindl ist und etwa 83° wenn es Thran ist cte.

In neuerer Zeit wendet man auf vielen Bahnen mit grossem Vortheil Mineralile zum-
Schmieren an. Diese Oele kommen unter den verschiedensten Namen in den Handel, " sind
viel billiger als Riibsl und crgeben cinen geringeren Verbrauch als letzteres.
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Leinol. Wird das Leinol stark eingekocht, so verdickt es sich und kommt dann als
Leinolfirniss in den Handel. Da das Leinl auch dureh Harz verdickt werden kann, muss
man es zur Priifung mit Zinkweiss cinreiben; bleibt es alsdann noeh weich, so kann man
annehmen, dass dies dicke Oel aus reinem Leingl besteht. Guter Leinolfirniss muss in etwa
24 Stunden auftrocknen.

Will man das Leindl bleichen, 8o setzt man es in dem Sonnenlichte aus, und zwar
am Dbesten in einer Flasche, die halb mit Wasser, halb mit Leinol gefiillt ist.

Meistens wendet man zum Anmachen der Farben ungekochtes Leintl an, und fiigt fiir
das Trocknen Siceativ, sowie fiir das Verdiinnen Terpentin hinzu. Wiirde man gekochtes
Leinil z B. beim Anstriche einer Thiire gleich zu Anfang gebrauchen, so wiirde der erste
Anstrich scheinbar schueller trocknen, als ungekochtes Leinl mit Siccativ und Terpentin;
man wiirde aber finden, dass man spiiter die FFarbe in Hiuten abziehen kann. Man gebraucht
daher gekochtes Leinol nur fiir schlecht trocknende Farben und da, wo an der Aussenluft
in cinem Anstriche ein fetter Grund gelegt werden soll z B. beim Anstriche von Achsen,
aber niemals bei hellen Farben, da das gekochte Leingl zu dunkel ist. Das Kochen des
Leindls geschieht mit Bleigliitte, Braunstein oder Zinkoxyd ete.

Der Polirer befeuchtet das Polirpolster mit Leingl. 1In diesem Falle darf es nicht zu
dick scin, weshalb der Polirer das Leinol vor dem Gebrauch in cinen irdenen Topf giesst,
diesen mit einer Glasplatte bedeckt und das Ganze dem Sonnenlichte aussetzt. Das Befeuch-
ten des Politurpolsters mit Leindl hat den Zweck das Polirpolster leichter fiihren zu konnen,
da mit der Spirituspolitur allein die Oberfliiche zu trocken werden wiirde. Ferner gebraucht
der Polirer das Leindl zum Schleifen des Holzes mit Bimmstein und Schleifpapier. Hierzu
wird auch gereinigtes Riibol gebraucht.

Um das Oel zu reinigen giesst man 2°/, englische Schwefelsiiure auf dasselbe und riibrt
gut um; die Schwefelsiure zerstort die schleimigen Bestandtheile des Oels, und wird alsdann
wieder durch Waschen mit Wasser aus dem Oele entfernt.

Thran. Man benutzt den Thran in der Eisenbahntechnik zum Einschmieren von Leder;
das hart und briichig gewordene Leder wird zunichst mittelst Biirste und warmen Wassers
sauber abgebiirstet und alsdann mittelst eines Pinsels mit Thran bestrichen, den man langsam
darauf trocknen lisst. ’

Petroleum. Das gute Petroleum ist eine wasserhelle, ins Blaue spiegelnde Fliissig- .
keit; ein Tropfen auf die Zunge gethan darf nicht brennen, und nicht bitter schmecken; im
entgegengesetzten Falle ist es nicht gentigend gereinigt. Die Iauptsache aber ist, dass das
Petroleum bis zu einer gewissen Erwiirmung (etwa 40" C.) unentziindlich bleibt, was als Be-
weis gelten kann, dass die feuergefiihrlichen, fliichtigen Bestandtheile gentigend entfernt sind.

Benzin (Benzol). Das Benzin hat die Eigenschaft, fette Ocle, Wachs etc. aufzultsen,
weshalb man es als Fleckenwasser anwendet. ' "

Talg. Der Talg (Hartfett) wird bei den Locomotiven zum Schmicren der Cylinder
und Schicber gebraucht und zwar iiberall da, wo die sich reibenden Oberfliichen einer hihe-
ren Temperatur ausgesetzt sind. Es wird aus den Fettgeweben der Wiederkiuer bei einer
Temperatur von 105—110° ausgekoeht; das beste Fett ist das Hammelfett. " Man verfiilscht
es hiiufig durch Beifiigung von Wasser und festen Bestandtheilen, wie Stirkemehl, pulverisirtem
weissen Marmor, Schwerspath ete., doch lassen sich diese letzteren Verfilschungen dadurch
erkennen, dass man das Fett einfach in Aether auflost, wobei sich alle fremden festen Be-
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standtheile niederschlagen. Um festzustellen, ob das Fett viel Wasser enthiilt, kncetet man
2 Theile Fett mit 1 Theil schwefelsaurem Kupferoxyd, wodurch die Masse blau oder griin
wird, wenn das Fett gewiissert ist; durch Austrockuen des Fettes wiirde man leicht das Ge-
wicht des beigemengten Wassers berechnen kinunen.

Die weichen Fette sind meist Mischungen von Hartfetten, Oclen und Sodalauge, also
Verseifungen. So erhiilt man ein fiir manche Zwecke recht brauchbares Fett durch Misch-
ung von 8,3 Theile Hartfett, 1,4 Theile Soda, 20,7 Theile Palmol, 69,6 Theile Wasser. Im
Sommer wird dic Wasserquantitiit vermehrt und im Winter vermindert. Pferdefett findet eben-
falls hiufige Verwendung.

Steinkohlentheer. Der Anstreicher gebraucht den Steinkohlentheer zum Anstreichen
von Wagenfussboden, sowie griberen Holz- und Eisentheilen. Man streicht am besten im
Sommer damit an, da der Theer dann schneller auftrocknet und sich auch besser hiilt. -

Holztheer. Der Holztheer wird zum Anstreichen von Seilen und Schliuchen gebraucht,
da er weicher und geschmeidiger bleibt als Steinkohlentheer.

Pech. Man braucht das Pech zum Beschmieren von Garn, wodurch man sich Garn-
driihte in jeder beliebigen Dicke zusammendrehen kann, wie z B. zum Nihen von Leder,
Wasserschlduchen, Lederriemen ete. Zu diesem Zwecke wird das Pech zuniichst in einem
Topfe umgeschmolzen; alsdann fiigt man zu 20 Theilen geschmolzenen Peches 2 Theile unge-
kochtes Leinol und ferner 1 Theil Schwiirze, kocht das Ganze gut durcheinander und giesst
diese Fliissigkeit in einen Eimer mit kaltem Wasser, und zwar auf einen darin gchaltenen
Stock, vermittelst dessen man das geschmolzene Pech auffiingt. Dies an den Stock gewundene
Pech zieht man mit der Hand in lingere Faden, biegt diese wieder zusammen, zieht sie wiec-
derum auseinander u. s. w. bis man ein gut durchknetetes lingliches Stiick erhalten hat.
Dieses Stiick schneidet man in kleinere Stiickchen und bildet daraus Kiigelehen, die man in
kaltem Wasser fiir den Gebrauch aufbewahrt.

Wachs. Das weisse Wachs entsteht durch Bleichen des gelben Wachses. Es muss
hell von Farbe, rein von Geruch und ganz verbrennbar sein. Das gelbe Wachs wird zum
Beschmieren von Garn gebraucht, um dadurch stirkere Fiiden zu erlangen (iihnlich wie beim
Pech beschrieben); dieses Garn wird jedoch nur zum Niihen feiner Lederarbeiten gebraucht.
Der Polirer braucht das Wachs, um feine Mobel damit zu poliren (Wachspolitur).

Harze, Firnisse, Lacke. Man unterscheidet Weichharze, Hartharze und Schleim-
harze. Weichharze werden als Losungen in Oelen verwendet, wie z B. Terpentintl und
Perubalsam. Hartharze sind Bimsstein, Copal, Schellack, Asphalt. Schleimharze geben mit
Wasser zasammen gemengt einc milchige Fliissigkeit; hierzu gehtren Cautschuk und Gutta-
Percha. Bei den Firnissen unterscheidet man Oel-Firnisse, Oel-Lackfirnisse, Wein-
geist-Lacktirnisse und Terpentindl-Lackfirnisse. Die Lackfirnisse heisst man auch
schlechtweg ,Lacke“.

Terpentingl. Gutes Terpentinol muss hell von Farbe sein, einen reinen Terpentin-
dlgeruch haben und ohne Rickstand verdampfen. Liisst man einen Tropfen aut Lischpapier
fallen, so muss derselbe allmiilich verschwinden, ohne einen Flecken zuriickzulassen.

In der Lackirerei benutzt man das Terpentingl zum Verdiinnen der Karben, was nie-
mals versiumt werden darf, wenn der Austrich schliesslich gelackt werden soll.
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Colophonium (Harz). Bei der Destillation des Harzes der Nadelholzer bleibt Colo-
phonium zuriick. Je heller das Colophonium ist, desto reiner ist es.

Schellack. Der Schellack wird zur Bereitung der Politur gebraucht. Die helle
Sorte ist die beste; hat der Schellack ein triilbes Aussehen, so wird die Politur ebenfalls nicht
schr glinzend ausfallen. Auch gebraueht man ihn dazu, kleine Locher in den Holzern zu
verstopfen, indem man eine kleine Quantitit vermittelst eines heissen Eisens, welches man
daran hiillt, schmilzt und in das betreffende Loch tropfen lisst. Der Schellack wird durch
Filtriren des geschmolzenen ,Gummilackes* und nachheriges Formen desselben zn diinnen
Bliittchen gewonnen.

Cautschuk (Gummi Elasticum). Cautschuk, welches zu den Schleimharzen gehort,
kommt als Saft aus dem Baume ,Siphonia Elastica“, der in Stid-Amerika und aus der
oFikus India%, die in Ostindien wiichst. Der Cautschuk aus Amerika ist schwirzlich und
kommt in Flaschenform nach Europa, wihrend der Cautschuk von Indien heller ist, und
ohne bestimmte Formen geliefert wird. Die Flaschenform des amerikanischen Cautschuks
riihrt daher, dass er bei deér Zubereitung fiber eine thonerne Flasche so lange liuft, bis die
verlangte Dicke erlangt ist und man ihn dann, nachdem die Thonform entfernt worden ist, in
ciner Trockenkammer troknet, wobei das Fabrikat die Flaschenform behilt und wodurch es
cine schwarze Farbe und einen brenzlichen Geruch annimmt. Aus diesem Material erhiilt man
den ,Radirgummi“ dadurch, dass man die Flaschen in Stiickchen schneidet und diese Stiick-
chen mit fein geriebenem Bimsstein oder Amaril mengt.

Der vuleanisirte Cautschuk entsteht, wenn man Cautschuk lingere Zeit in geschmolze-
nen Schwefel taucht, wodurch er die Fiihigkeit erhiilt, selbst in niederer Temperatur, elastisch
zu bleiben, wihrend der gewohnliche Cautschuk schon bei 3° hart und steif wird. Er wieder-
steht dem Zusammendriicken in hohem Grade, und wird daher in der Eisenbahntechnik oft
anstatt der Bufferfedern, ferner zwischen den Wagenkasten und Wagengestellen zum Auf-
nehmen der Stisse ete. gebraucht.

Ein Gemisch von gleichen Theilen Cautschuk und Gutta-Percha mit Schwefel, das man
mehrere Stunden lang einer Temperatur von 120° aussetzt, besitzt als ,Hartgummi“ #hnliche
Eigenschaften, wie Knochen, Horn ete. und dient zum Anfertigen von Messerheften, Thiir-
klinken, Knopten ete.

Gutta-Percha. Die Gutta-Percha gehort zu den Schleimharzen und ist der fest ge-
wordene milchige Saft des Percha-Baumes, der auf den Inseln Borneo und Malacea wiichst.
In heissem Wasser wird sie weich und kann in diesem Zustande in alle migliche Formen
gegossen werden.  Gutta-Percha lost sich in Terpentingl, ist elastisch bei gewthnlicher und
niedriger Temperatur, wilrend bei letzterer der Cautschuk hart-wird. Ehe sie zur Verwend-
ung kommt, muss sie durch ein besonderes Verfahren gereinigt werden. Man versendet sic
in Siicken, hauptsichlich von Java Borneo, Singapore via Amsterdam, Rotterdam und England.

Dic Ocl-Firnisse erhiilt man durch Kochen von Leinél mit Bleiglitte, Braunstein
oder Zinkoxyd etc.; die Oel-Lackfirnisse durch Auflosungen von Harzen in Oelfirniss mit
Terpentin verdiinnt.

Die Weingeist- resp. Terpentinil-Lackfirnisse gewinnt man durch Auflisen von
Harzen in Weingeist resp. Terpentingl.

Zu den Eisenbahnwagen gebraucht man 2 Sorten von Oel-Lackfirnissen, den sogen.
Schleiflack (Flatting, Priparationslack) und den Ueberzugslack (Body, Kutschenlack).
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Je hiirter die angewandten Harze sind, desto besser, aber auch desto theuerer wird der
Ocl-Lackfirniss ausfallen, Die harten Harze erkennt man daran, dass sie schwieriger schmel-
zen als die weichen Iarze. Die Preise von den weichen bis zu den hiirtesten Harzen vari-
iren von circa 1 Mark bis & Mark pro Kilogramm; man wird also leicht begreifen, dass
Ocl-Lackfirnisse in allen moglichen Preisen angeboten werden konnen. Bei Anwendung von
sehr weichen Harzen kann der Firniss doch sehr schuell trocknend gemacht werden; derselbe
wird jedoch, aufgestrichen und der Luft ausgesetzt, nach einiger Zeit kleine Spriinge zeigen
und daber nur beim Bestreichen der inneren Wiinde der Wagen Anwendung finden kinnen.
Der Schleif- und der Ueberzugs-Lack unterscheiden sich nur darin von einander, dass dem
letzeren noch besondere clastische Harze zugetiigt werden und auweh der Terpentinglgehalt ein
grosserer als beim Schleiflack ist. Man untersucht den Lack auf seine Giite, indem man
ihn auf eine eiserne Platte aufstreicht (in derselben Weise, wie dies bei den Wagen ge-
schieht), dieselbe der Luft und Sonne aussctzt und nach einigen Monaten sieht, ob der Lack
noch schon glinzend ist und keine Spriinge bekommen hat.

Die Terpentiniol-Lacikfirnisse haben den Nachtheil, dass sie leicht Spriinge be-
kommen. Der sogen. Feuerlack gehort zu den Terpentinil-Lackfirnissen und das dazu ver-
wendete Harz ist Asphalt. Iliutig wird jedoch Pech hinzugefiigt, welches Harz indessen
durch den”Geruch bemerkt werden kann. Der gute Feuerlack der auch aus Schellack, ein
wenig Pech und aus mit Glitte gekochtem Leinil und etwas Terpentiniil, hergestellt werden
kann, trocknet auf Glas in 48 Stunden und liisst dann eine feste, nicht klebende rothbraune,
helle, durchsichtige, und iiberall gleichmiissige Schichte zuriick. Man benutzt den Feuerlack
rum Anstriche von Riidern und Federn, und allerlei eisernen Theilen bei Locomotiven und
Wagen. Wird der Feuerlack zu dickfliissig, so muss man ihn cinfach mit Terpentinil
verdiinnen. N '

Der Paraffinfirniss wird aus Paraffin bereit und bildet einen sehr ordiniiren schwarzen
Firniss, der zum Anstriche von Kuppelungen, Ketten, Ridern von Giiterwagen ete. benutzt
werden kamn,  Er liisst sich aber nicht, wie der Feuerlack oder wic eine aus Scehwiirze und
Leinol bereitete I'arbe, zum Anstreichen von [Flichen benutzen, worauf spiiter weisse oder
gefiirbte Buchstaben gemalt werden sollen, da diesclben, auf Paraflin gestrichen, allmiilig
ihre urspriingliche Farbe verlieren. Weiss wird z. B. nach eciniger Zeit gelb. Das Paraffin
ist ein wachsartiger Stoff, der 1830 von Reichenbach im Holstheer entdeckt und von ihm
Paraftin (aus parum und affinis) genannt wurde, spiiter hat man das Paraflin nicht allein
aus Ilolz, sondern auch aus Steinkohlen, Erdil, Torf und Russ gewonnen. Es verbrennt
mit ciner hellen Flamme, ohme Russ abzugeben. Dureh seinen iusserst niedrigen Preis,
ist es sehr viel in Anwendung gekommen und wird nun im Grossen bereitet. '

Siccativ.  Unter Siccativ verstcht man ein Priiparat, welches dadurch ge\{ronncn
wird, dass man Leindl, in Gegenwart von Bleioxyd und Braunstein schr stark auskocht und
ausserdem noch mit Terpentingl verdiinnt. Streicht man gutes Siceativ auf den Nagél des’
Daumens, so wird es sofort auftrockuen.

Das Siccativ wird den Farben zugefiigt, um denselben die Fithigkeit des raschen Trock-
nens zu verleihen; da jedoch eine Farbe schueller als die andere trocknet, ist es unmiglich
hier anzugeben, wieviel Siceativ jeder einzelnen Farbe zugefiigt werden muss. 7. B. Schwarz,
Kasselerbraun ete. sind I"arben, die sehr schlecht trocknen, weshalb man ilmen also sehr
viel Sicetav geben muss,
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Kitte. 1,5 Theil Leinglfirniss mit 10 Theilen Kreide gibt Glaserkitt, 1,5 Theil Lein-
olfirniss mit 3 Theilen Bleiweiss und 6 Theilen Mennige gibt den zu Dampfverdichtungen
gebriiuchlichen ,Mennigkitt“. Erwiirmter Leinolfirniss mit 1 Theil feinen Sand, 1 Theil zer-
fallenen Kalk, 2 Theilen Bleiglitte gibt ebenfalls einen filr solche Zwecke geeigneten Kitt.
Einen guten Kitt zum Verstopfen von grosseren Oeffnungen in Eisenbehiiltern erhilt man,
wenn man G0 Theile gepulverte Gusseisenspihne, 2 Theile Salmiak und 1 Theil Schwefel,
mit Wasser zu cinem Brei anriihrt. Einen geeigneten lolzkitt gewinnt man durch Kochen
von 1 Theil gutem Leim in 14 Theilen Wasser und nachherige Beimischung von 1 Theil
feinster Siigespiihne und 1 Theil gemahlener Kreide in die halberkaltete Auflosung, bis man
die erforderliche Consistenz erreicht hat und wobei man noch fiir die betreffende Holzart die
passende Farbe zufiigt. Der Kitt fiir Holzarbeiten wird erst nach vollstindiger Bearbeitung
und Beizung des Holzes aufgetragen.

Leder. Die in der Eisenbahntechnik angewandten Ledersorten sind die folgenden:
Schwarzes Zeugleder. Dassclbe ist gegerbtes Kuhleder, das auf der Oberfliiche ver-
mittelst essigsaurem Eisenoxyds gesehwiirzt ist. Es wird meistens zu Fensterriemen gebraucht.

Gelbes Zeugleder. Ein gegerbtes Kuhleder in seiner Naturfarbe, es wird zu Fenster-
riemen gebraucht, die mit Passementen garnirt werden sollen; ferner zu allerlei Riemen,
Thiirgehiingen ete.

Maschinenleder ist gegerbtes Ochsenleder, und zwar benutzt man den Kern der
Haut dazu. Man nimmt es hauptsiichlich zum Repariren der Treibriemen.

Wild-Sohlleder verfertigt man am besten von Bucnos-Ayres-Ochsenhiiuten und er-
kemnt dasselbe daran, dass es im Schnitte schon dunkelbraun gegerbt ist, wihrend es an
den Oberfliichen hell von Farbe ist. Das Leder ist nicht geschmiert und sehr fest und hart;
beim Biegen darf dasselbe auf der Narbeseite keine Spriinge bekommen.

Rossleder ist dunkler von Farbe als die vorigen Ledersorten, dabei sehr geschmeidig;
es dient meistens zum Bordiren von-allerlei Gegenstiinden, wic Cocos-Matten ctc.

Schaafleder. Dasselbe ist sehr diinn, lose, und poris, sowie von hellgrauer Farbe;
man braueht es zum Fiittern und als Bordirleder.

Ziegenleder wird meistens aus dem Felle neu geborener Ziegen hergestellt; es wird
nicht gegerbt, sondern nur mit Thran gewalkt.

Juchtenleder (Russisches Leder) wird aus Kalbs- und Rinderhiiuten verfertigt; man
crkennt es an den eingepriigten carrirten Streifen und besonders am Geruche. Die echten
Felle verlieren nie die schine rothbraune Farbe und den eigenthiimlichen Gerueh, wogegen
diec unechten nach einiger Zeit grau werden, und den Juchtengeruch einbiissen. In der Eisen-
bahntechnik gebraucht man es zum Garniren der Polster.

Kalbleder ist ein feines, nicht pordses gelbes Leder; es wird zu feinen Garnirarbeiten
gebraucht. ‘

Leim. Der beste Leim wird aussehliesslich aus Lederhiiuten bereitet, ist halbdurch-
sichtig, kastanienbraun, hart, trocken, beinahe geruchlos, durchaus gleichformig und gibt mit
Wasser eine durchsichtige Losung. Man verfilsebt ihn hiiufig mit Harz; der beste Leim
nimmt am meisten Wasser auf.

Griine Seife (Schmierseife). Der Sattler benutzt die grine Seife zum Auswaschen
der Flecken in den Kisseniiberziigen, wobei man die Seife erst auftrigf und dann vermittelst

Oberstadt, Technologic der Eisenbahuwerkstiitten. ~24
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ciner Biirste mit warmem Wasser stark einreibt. Ist die Seife einigermaassen eingetrocknet, so
reibt man das ganze Kissen mit Ammoniak und Schwefeliither ab, wie dies unter ,Ammoniak“
beschrieben wurde. Findet cin Abtrennen der Kisseniiberziige von den Kissen statt, so werden
crstere in den angefithrten Mischungen von Ammoniak und Schwefelither ausgewaschen.

Der Anstreicher braucht die griine Seife in iiusserst diinner Losung zum Abwaschen
der Personenwagen und zum Reinigen der Pinsel. Das Abwaschen der Personenwagen ge-
schieht sehr zweckmiissig mit Hiilfe eines starken Pinscls, vermittelst dessen man die warme
Scifenbrithe auf die Wiinde der Wagen aufstreicht und spiiter mit reinem Wasser und Schwamm
abwiischt.

Glas. Dasselbe wird bei den Eisenbahnwagen zu Fensterscheiben von verschiedenen
Dicken gebraucht; Spicgelscheiben sind die besten, da sie durchaus eben bezogen werden
konnen, withrend dic diinnen, also geblasenen Gliser niemals vollstindig eben sind. Die
Scheiben brechen niimlich sehr leicht, wenn sic nicht gleichmissig auf allen Punkten des
Umfanges aufliegen, und auch, wenn sie nicht genug Spielraum in ihren Auflagen haben.
Soll eine griossere Scheibe eingesetzt werden, so schneidet man dieselbe zundchst mit dem
Diamanten derartig ab, dass der Umfang circa d™™ iiberall kleiner ist, als der Umfang der
Auflage. Hierbei sei bemerkt, dass beim Glasschneiden der Diamant sehr rasch und leicht
gefithrt werden muss, und auf denselben kein Druck ausgeiibt werden darf. Ist die Scheibe
gegen die Auflage gelegt, so befestigt man sie mittelst einiger Drahtstiftchen, die jedoch
nicht in die Ecken der Scheiben gesetzt werden diirfen und fiillt den zwischen den Stiftchen
und der Scheibe bleibenden Rawm mit Stiicken weichen Holzes aus. Dariiber streicht man
nun den Kitt.  Soll kein Kitt angewandt werden, sondern ein holzernes Schliisselholz das mit
Holzsehrauben fest gehalten wird, so muss man diec Auflage-Flichen mit einem Gemenge von
Mennige, Kreide und Oel gehorig einschmieren, um der Scheibe eine gute glatte Unterlage
zu geben. Mennige und Oel allein (also ohne Kreide) wiirde auf die Daner zu hart werden
und ein Zerbrechen der Scheibe zur Folge haben kionnen. Wie das Einsetzen der Scheiben
nun auch geschehen mag, die Hauptsache ist, dass die Scheibe gut eben sei, dass sie ferner
gut glatt auf der Auflage liege, dass sie am Umfange gehorig Spielraum habe, und ferner
nicht zu fest geklemmt sei. Das Unangenehme der rasselnden Scheiben wird stets wegfallen,
wenn obige Punkte mit geniigender Sorgfalt Beachtung finden.

Putz- und Schleifmaterialien.

Blaustein, Man benutzt den Blaustein zum Putzen der kupfernen Gegenstiinde, z. B.
Thiirklinken, der messingenen Dom-Verkleidungen der Locomotiven ete. und nimmt zu diesem
Zwecke einen wollenen Lappen, den man mit etwas Oel angefeuchtet und in fein pulverisirten
Blaustein eingetupft hat.

Sandstein. Grosse verrostete Eisenfliichen werden mit Sandstein abgerieben, mit cinem
Pinsel abgestaubt und endlich mit Menuige bestrichen.

Bimsstein, Der Bimsstein muss im Bruche gleichmiissig, nicht kornig, grau von
Farbe sein, und in grossen Stiicken angeliefert werden. Die grosseren Stiicke gebraucht man
zum Schleifen der anzustreichenden, oder zu polivenden Gegenstiinde, wiihrend feingestampfter
und mit Wasser fein zerriebener Bimsstein zum Schleifen der Lack-Flichen benutst wird.
Fiir diesen letzteren Zwecek befeuchtet man einen leinenen Lappen mit dem nassen Bimsstein
und reibt alsdann dic zu schleifenden Flichen ab.
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Schmirgel. Der Schmirgel kommt im Handel als ein feines braunes Pulver vor;
der cchte ist von schmutzig indigoblauer Farbe, und von fein kirnigem Gefiige, durchscheinend
und wenig glinzend. Man hat hauptsiichlich zweierlei Sorten Schmirgel; der echte (A7, O,)
Aluminiumoxyd gehort zu den Edelhartsteinen; der kiinstlich bereitete, welcher meistens in
pulverformiger Gestalt im Handel vorkommt, ist hingegen eine Mischung von Korund mit
Magneteisenstein, oder cin Gemenge von Eisenglanz mit Quarz, oder auch ein Gemenge von
verschiedenen pulverisirten werthlosen Edelsteinen, z. B. Granaten. Man bezieht ibn aus
Béhmen, Indien, China und Ceylon, sowie von der Insel Naxos. Hauptsiichlich gebraucht
man nur den Naxosschmirgel; die groben Naxoskiorner haben die Grosse von schwarzen
Senfkornern die Mittelsorten haben etwas kleinere Korner und die feinsten Sorten sind ganz
feinkirnig. In neuerer Zeit gestaltet man den Naxosschmirgel vermittelst eines Bindemittels
zu allen moglichen Formen von Schleifsteinen, die zu Special-Maschinen benutzt, vielfache
Anwendung in der Eisenbahntechnik gefunden haben. .

Tripel. Der Tripel findet als letstes Polirmittel zur Erzeugung des Iochglanzes
Verwendung.

Schmirgel- und Glaspapier. Man wendet Schleifpapier oder Schleifleinwand an
zum Abschleifen des Holzes in trockenem Zustande. Mit den groberen Nummern schleift
man vor, und nachher mit den feineren nach. Der schleifende Stoff besteht aus feinem
Schmirgel, oder Glas, das vermittelst Gummi-Arabicum auf das Papier oder die Leinwand
gut befestigt wird. ‘

Der Anstreicher gebraucht das Glaspapier zum Schleifen der Grundfarben, und der
Polirer zum Sechleifen der Holzer. Letaterer darf jedoch das Glaspapier nur im Anfange
gebrauchen um das Rauheste vom Holze fort zu nehmen, wonach sogleich zu dem mithsameren
Schleifen mit Bimsstein iibergegangen werden muss. Das gute und griindliche Schleifen
mit Bimsstein erspart beim Poliren viel Zeit und Material und wirkt wesentlich auf die
Dauerhaftigkeit der polirten Flichen ein.

Fischhaut. Zum Gebrauche schneidet man die Haut in Stiickchen von beliebigen
Grissen, feuchtet dieselben auf der inneren Seite mit heissem Wasser stark und so lange an,
bis sic geschmeidig geworden sind, spannt dieselben sodann auf einem ebenen DBrette flach
und straff angezogen auf, und befestigt sie mit einigen Drahtstiften. Wenn sie dann ganz
trocken geworden sind, feilt man sie auf der Riickseite ab und bestreicht sie mit ctwas Oel.
Der Tischler gebraucht diese Fischhaut zum Schleifen von Leisten ete. Durch zweckmiissige
Anwendung von Fischhaut kann viel Glaspapier erspart werden.

Schachtelhalm. Der Schachtelhalm wird an den Knotenstellen abgeschnitten; diese
Stiicke werden dann an ecinem Ende fest zusammen gebunden, und am anderen Ende der-
gestalt abgeschnitten, dass alle Knoten wegfallen, weil diese dem Schleifen nachtheilig sind.
Dicse zusammengebundene Schafthalme taucht man in warmes Wasser, driickt alles Wasser
aus denselben wieder heraus, und lisst sic etwas abtrocknen, damit sie die allzugrosse
Sprodigkeit verlieren, geschmeidiger werden, und nicht zu stark angreifen, doch so, dass sie
weder zu gross noch zu trocken sind, denn im ersten Falle verursachen sie ein Schmieren,
im anderen erzeugen sie Risse und zerbrockeln leicht. Der Schachtelhalm ist fast ganz vom
Glaspapier verdriingt; nur der Holzdrechsler gebraucht ihn noch hiufig zum Schleifen der
gedrechselten Gegenstiinde.

24
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Seeschaum. Seeschaum wird beim DPoliren gebraueht, um vor der letzten Politur
die Fliche noch einmal abzurciben. Hierbei muss der Seeschaum ebenso, wie der DPolir-
beutel, in kreisender Iliihrung bewegt werden, da sonst Rillen entstehen wiirden.

Waschschwamm. Die besten Schwiimme haben eine regelmiissige Iorm, sind elastiseh
und von gelber Farbe; die dussere Seite muss rein und sammetartig und fein durchlochert
sein, Man versendet die Schwiimme in Ballen, Kirben oder Kisten. Der Sattler gebraucht
dic Sehwiimme zum Abwaschen von Wachstueh cte., der Anstreicher zum Sauberwaschen der
mit Bimsstein abgeriebenen Fliichen. Der Polirer benutzt die Schwiimme bei den Fournier-
Arbeiten zum befeuchten der Fourniere.

Verschiedene Chemikalien.

Ammoniak. Das Ammoniak wird, mit Schwefeliither gemischt, zum Reinigen der Wagen-
kissen ete. gebraucht. Nachdem niimlich die Kissen gehorig aunsgeklopft und dureh Biirsten
sauber vom Staube befreit sind, bereitet man zum Reinigen der Kisseniiberziige, wemn sie aus
Tuch bestehen, eine Mischung von 100 Theilen miissig warmem Wasser, 2,5 Theilen Ammo-
niak und 1,25 Theilen Schwefeliither, und wenn es sich um Kisseniiberziige von Pliisch han-
delt, eine Mischung von 100 Theilen erwiirmtem Wasser, 1 Theil Ammoniak und 3 Theilen
Schwefeliither.  Alsdann taucht man die Spitze ciner starken Biirste in diese Fliissigkeit und
streicht sie kriiftig nach der Richtung der Faser des zu reinigenden Stoffes und zwar so,
dass man immer etwas weniger Fliissigkeit nimmt, bis die ganze Oberfliiche glatt und glin-

zend erscheint. |

Alkohol (Spiritus). Der Polirer gebraucht den Spiritus zum Auflisen von Schellack
zur Bereitung von Politur. Ist der Spiritus mit Schwefelsiiure verfiilseht, so erkennt man dies
daran, dass ein Tropfen auf die Zunge gebracht brennt.

Schwefeliither. Mit Ammoniakwasser gemengt wird der Schwefeliither zum Reinigen
von Tuchen gebraucht (siche Ammoniak).

Salzsiiure. Man wendet die Salzsiiure zur Darstellung des Lothwassers an, indem
man 50 gr Zink in conecentrirter Salzsiture auflost und H0 gr Salmiak zur Lisung hinzufiigt.
Ferner benutzt man die Salzsiiure zum Bestreichen von Provenceholz, wenn in demselben
schwarze Flecken vorkommen sollten, wozu dic Salzsiiure jedoch vorher gekocht wird. End-
lich dient die Salzsiure zum Untersuchen von Berliner Blau, Chromgriin cte.

Salpetersiiure (Scheidewasser). Dieselbe wird beim Untersuchen von Farbstoffen (siehe
Bleiweiss), ferner mit Schwefelsiure gemengt zum Gelbbeizen bronzener Gegenstiinde (siehe
Schwefelsiiure) benutzt. Auch wird Salpetersiiure zum Braunbeizen von Holz gebraucht.

Schwefelsiiure. Ein Gemenge von einem Theil Schwefelsiiure mit 2 Theilen Salpeter-
siture mit Zusatz von etwas Schunupftabak dient zum Gelbbeizen bronzener Gegenstiinde, wm
denselben ein goldiihnliches Ansehen zu geben. Man bringt obige Flussigkeit in einen irde-
nen Topf, legt die zu beizenden Gegenstiinde einige Minuten hinein, spiilt sie nach dem Her-
ausnehmen in warmem Wasser ab und trocknet sie in Sigespihnen ete.

Potasche. Man braucht die Potasche dazu, den Holzbeizen aus Fernambukholz, Gelb-
holz, Provenceholz ete. eine dunklere Fiirbung zu crtheilen, indem man beim Kochen der
Beizen etwas Potasche hinzufiigt.
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Kaustisches Kali. Die hiiufigstc Anwendung findet das kaustische Kali in aufge-
lostem Zustande (Seifensiederlauge). Man gebraucht diese Lauge bei Reparaturen von Mo-
beln, zum Bestreichen der neuen Holzstiicke, damit dieselben eine dunklere Firbung erhalten
und dem alten Holze an Farbe mehr gleichkommen. Ferner findet die Losung beim Unter-
suchen von Bleiweiss (siehe Bleiweiss) zweckmissige Anwendung.

Soda. Dieselbe findet Verwendung beim Reinigen der mit Fett und Staub beschmutz-
ten Maschinentheile, und zwar auf folgende Weise:

Ein eiserner Behilter wird auf °j, seiner Hohe mit Wasser angefiillt, und alsdann Soda
hinzugefiigt und zwar soviel, dass circa 40% auf 1 cbm Wasser kommen. Ein Dampfrohr,
von dem Dampfkessel der Maschine geleitet, miindet in dieses Wasser, sodass dasselbe durch
Oeffnen eines Hahns nach Belicben erwiirmt werden kann. In dieses Laugebad bringt man
die zu reinigenden Stiicke und liisst sie darin abkochen, bis sich das Feit und andere Un-
reinlichkeiten gelost haben und oben auf dem Wasser schwimmen. Mit Hiilfe eines Liffels
werden diese abgeschopft und dureh Einstrémen von Dampf, der sieh natiirlich condensirt,
hiilt man das Wasser auf gleicher Hohe. Damit die Losung hinlinglich concentrirt bleibe,
wird tiglich soviel Soda hinzugefiigt als sich durch das Waschen verbraucht; bei Behiiltern
von circa '/, chm Inhalt, dic ausserdem fortwiihrend im Gebrauche sind, reichen 3 bis 4%s
pro Tag aus. Die aus der Lauge gcholten Gegenstinde werden in Wasser raseh abgespiilt
und zum Trocknen, welches sehr rasch vor sich geht, da dic Gegenstiinde durch die heisse
Lauge eine grosse Wirmemenge in sich aufgenommen haben, zur Scite gelegt. Anstatt den
Dampf direkt in die Lauge zu leiten, wendet man auch zweckmiissiger Weise Bottiche mit
doppeltem Boden an und lisst den Dampf zwischen beiden Biden indirekt auf die Lauge
wirken. Das Abgeschiumte, wovon oben die Rede war, wird in der Dreherei beim Bohren
anstatt Oel gebraucht; auch lisst sich leicht eine zu manchen Zwecken brauchbare Scife aus
der abgestumpften Lauge bereiten. ’

Der Sattler gebraucht Auflosungen von Soda in Stiirke von 1:50 zum Reinigen von
Wachstuch- und Ledertiberziigen. Man reibt die Fliissigkeit kriiftig mit einer Biirste ein, und
zwar so lange bis der urspriingliche Glanz zuriickgekommen ist.

Der Anstreicher gebraucht ferner eine warme Aufljsung in Stirke von 1:2, um die
eisernen Wagen-Verkleidungsbleche abzubeizen, wenn der alte Anstrich erneuert werden soll.
Man streicht zu diesem Zwecke iiber den alten Anstrich fortwiihrend die warme Sodalvsung
bis zum Erweichen der verschiedenen Decklagen von Farbe, Firniss ete., und schabt alsdann
mit dem Messer die weich gewordenen Ueberziige sauber ab. Ist der Ueberzugslack ge-
sprungen, sodass man allein durch Abreiben desselben mit Bimsstein eine neue glatte Ober-
fliiche erlangen kann, so fiillt natiirlich der Gebrauch der Soda fort. Hat man grossere Be-
hiilter, so kann man von den Wagen abgenommene Bleche, an welche z. B. Stiicke angesetzt
werden milssen, direkt in das crwiihnte Bad legen. Zum Abbrennen von Locomotiv-Verklei-
dungsblechen gebraucht man grosse Behiilter, die aus alten Kesseln hergestellt werden.

Borax. Man benutzt das Boraxpulver mit Kochsalz, Blutlaugensalz, und Colophonium
gemischt als Schweisspulver, um Stahl auf Eisen oder Stahl auf Stahl zu schweissen.

Die Mischung fiir Stahl auf Eisen besteht aus 35,6 Borax, 30,1 Kochsalz, 26,7 Blut-
laugensalz, 7,6 Colophonium. Zum Schweissen von Stahl auf Stahl nehme man 415 Borax,
35 Kochsalz, 15,5 Blutlaugensalz und 8,0 kalzinirte Soda.

Gelbes Blutlaugeunsalz (Blausaures Kali). Siehe seine Anwendung unter Borax.
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Bleizucker. Man gebraucht auch diese Bleiverbindung um bei den Farben ein
schnelleres Trocknen zu erzielen und da sie farblos ist, wendet man sie vorzugsweise bei
helleren Farben an, indem man den Bleizucker mit ungekochtem Leinil zerreibt und den
gerichenen Farben zusetzt.

Chromsaures Kali. Diese Verbindung benutst man mit Vortheil zu Holzbeizen, wie
7. B. beim Abkochen von Blauholz, um tiefes Schwarz zu erzeugen. Auch kann man es zur
Darsteltung von Chromgelb benutzen, indem man ein Bleioxydsalz damit zersetat.






