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Vorwort zur deutschen Ausgabe. 

Gestiitzt auf langjahrige Erfahrungen und vertraut mit 

den Werkstatts- und Betriebseinrichtungen einer grossen Zahl 

hervorragender Fabriken, hat es del' amerikanische Verfasser 

unternommen, mit Hiilfe zahlreicher Fachgenossen eine Reihe 

von Arbeitsverfahren und Betrie bseinrichtungen zu schildern, 

die in den angesehensten Fabriken in Gebrauch sind und 

sich vollauf bewahrt haben. 

Die deutsche Bearbeitung hat sich die Aufgabe gestellt, 

aus dem vorliegendem Stoff die Absclmitte auszuwahlen, die 

gerade flir deutsche Verhaltnisse Werth besitzen. 

Durch die weitere Ausfiihrung' einiger speciell in Amerika 

eingefiihrter Betriebseinrichtungen und Arbeitsverfahl'en wird 

bezweckt, aIle diejenigen, welche im Betrieb und in del' 

Werkstatt beschaftigt sind, auf die Vortheile diesel' Einrich

tungen und Verfahren aufmerksam zu machen. 

Berlin, im Februar 1897. 

A. Elfes. 
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I. Dreh-Arbeiten. 

In neuerer Zeit ist man immer mehr und mehr bestrebt, 
altere Drehbanke, wie man sie hier und da noch im Gebrauch 
findet, aus den Werkstatten zu entfernen und Banke neuester 
Konstruktion, die in Bezug auf Pracision und Leistungsfiihigkeit 
den hochsten Anforderungen gerecht werden, einzufiihren. 

Bedeutungsvoll fUr die Konstruktion del' Drehbanke war 
die Einfiihrung del' Kugellagerung, zweier Leitspindeln zum 
genauen, rechtwinkligen Transport des Supports und zuletzt 
nicht am wenigsten das Bestrcben, die Drehbanke moglichst 
stabil und kraJtig zu gestalten, urn sie so den hochsten An
forderungen entsprechend auszubilden. 

Konstante Schnittgeschwindigkeit beim Plandrehen. 

Sob aid an einer Drehbank Arbeitsstiicke grosseren Durch
messers plan gedreht werden sollen, wie z. B. ein Cylinderkopr' 
odeI' eine grosse Scheibe, so tritt gewohnlich del' Uebelstand 
ein, dass die Schnittgeschwindigkeit am ausseren Durchmesser 
eine gross ere ist, als in del' Nahe des Mittelpunktes del' 
Scheibe. Die Folge hiervon ist die, dass, sobald die Schnitt
geschwindigkeit del' Beschaffenheit des Materials entsprechend 
fiir den mittleren Durchmesser des Arbeitsstiickes gew~lhlt wird, 
sie fiir den Stahl am ausseren Durchmesscr vie I zu gross und 
am inneren Durchmesser viel zu klein wird, ein Umstand, del', 
besonders bei grossen Arbeitsstiicken, ausserordentlich schad
lich auf den Stahl wirken muss. 

Wird z. B. bei einer Scheibe von 400 mm Durchmesser 
die Schnittgeschwindigkeit nil' cinen Durchmesser von 750 mm 
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1. Dreh-Arbeitcll. 

bestillllllt, so wiirde die mittlere Geschwindigkeit fUnflllal und 
die aussere neunmal so gross sein. N ehmen wir ulllgekehrt, 
urn zu grosse Schnittgeschwindigkeiten fUr den Stahl und die 
hierdurch bedingte schlechte Bearbeitung zu vermeiden, die 
Sclmittgeschwindigkeit an del' Peripherie del' 400 mm-Scheibe 
als massgebend an, so wiirde die mittlere Schnittgeschwindig
keit, welche auch del' mittleren Leistungsfahigkeit del' Bank 
entspricht, fUnfmal, und diejenige, welche in einer Entfernung 
von 25 mm von Scheibenmitte zur Geltung kommt, neunmal 
kleiner sein als die, welche fUr das betreffende Material mass
gebend ist. 

Wenn letzteres keinen so schadlichen Einfluss auf den 

Fig. 1. 

Stahl ausiibt, wie eine zu grosse Schnittgeschwindigkeit, so 
tragt es gleichwohl in keiner Weise dazu bei, die Leistungs. 
fahigkeit .der Bank zu erhohen resp., wie dieses meistens ver
langt wird, das Arbeitsstiick in .kiirzester Zeit fertig zu stellen. 

Um diesen Uebelstand zu beseitigen, hat man verschie
dene Vorrichtungen ersonnen, dem Stahl immer die dem be
treffenden Durchmesser entsprechende Schnittgeschwindigkeit 
zu geben. Es lasst sich dies am einfachsten dadurch erreichen, 
dass man die Umdrehungszahl des Arbeitsstiickes proportional 
zum Vorschub des Stahles ab- odeI' zunehmen lasst. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung, die von Brown & Sharpe 
ausgefUhrt wird. Die Anordnung besteht, wie aus del' Figur 
ersichtlich, aus den konischen Trommeln A, A', den Antriebs-
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scheiben B, del' Scheibe 0, del' Riemenfiihrung' D, sowie del' 
Vorrichtung E und F zum Einstellen del' Riemen in beliebige 
Lagen. Die konische Trommel A wird von del' Antriebs
scheibe B (Fest- und Lossscheibe) angetl'ieben und iibertragt 
ihre Bewegung mittelst Riemens auf die konische Trommel A', 
deren Geschwindigkeit durch die Scheibe C del' Drehbank 
mitgetheilt wil'd. Da del' Zwischenraum del' beiden konischen 
Trommeln etwas geringer ist als die Starke des um die 
Trommel A lose herumgelegten Gummiringes, so muss hier
durch in jedel' Lage des Riemens eine Uebertragung del' Ge
schwindigkeiten del' einen Scheibe auf die andere stattfinden. 
Es braucht wohl kaum erwl:lhnt zu werden, dass bei einer 
jeden Lage des Riemens auf del' Trommel A eine dem je
weiligen Dul'chmessel' entsprechende Geschwindigkeit del' 
Trommel A' el'zielt wil'd. 

Um also eine konstante zu- odeI' abnehmende Geschwindig
keit del' Scheibe 0 zu erhalten, hat man nul' nothig, den Riemen 
von rechts nach links odeI' in umgekehl'ter Richtung gleich
massig an den Trommeln entlang zu flihren. 

Letzteres erfolgt unter Vermittelung del' Spirale E und 
des Antriebs F. Je nachdem die Spirale E mit gleicher odeI' 
ungleichmassiger Theilung geschnitten ist, hat man es in del' 
Hand, proportional odeI' ungleichmassig zunehmende Ge
schwindigkeiten zu erzielen. 

Wie schon gesagt, el'folgt del' Antl'ieb del' Dl'ehbank durch 
Riemen von del' Scheibe 0 aus. 

Die Fiihl'ung des Riemens wird entweder durch die Spi
rale E und den mit del' Vorschubspindel del' Drehbank in 
Verbindung stehenden Antrieb F odeI' dadurch bewirkt, dass 
man unter WegfaU del' Spirale E die Riemengabel mit einem 
entsprechend ausgebildeten Hebel, del' entweder gegen den 
Stahl halter oder den Obersupport zur Anlage kommt, in Ver
bindung setzt. Hiermit wird es ermoglicht, durch die Be
wegung des Stahles resp. des betl'effenden Theiles eine direkte 
Verschiebung des Riemens zu bewirken und dadurch einen 
stet en Geschwindigkeitswechsel del' Dl'ehbank zu bewirken. 

Es braucht wohl nicht weiter ausgemhl't zu werden, dass 
vermittelst diesel' Ano rdnung dem Stahl die dem jeweiligen 
Durc hmesser entspl'echendeSchnittgeschwindigkeit zu Theil wil'd. 

1* 



4 1. Dl'eh-Arbeiten. 

Abnutzung der Leitspindel. 

Del' Fehler an del' in Frage stehenden Dl'ehbank ist del', 
dass an derselben jahrein, jahraus, fast ausnahmslos rechts
gangige Gewinde geschnitten worden sind, was, da sich die 
Leitspindel stets nul' an ein und derselben Stelle hat abnutzen 
konnen, eine einseitige Abnutzung del' Gewindegange zur 
Folge g'ehabt hat; ferner muss auch, da die Drehbank fast 
nm an del' Spinde1stockseite benutzt wmde, die Abnutzung an 
diesel' Stelle grosser sein, als in del' Nahe des Reitstockes. 
Es haben sich demnach die Gewindegange del' Leitspindel 
nicht nul' vel'andel't, sondern die Formveranderung derselben 
ist an verschiedenen 8te11en eine so ungleichmassige, dass sie 
beim Gewindeschneiden wedcr in Betracht gezogen noch er-
1aubt werden kann. Wenn man die Leitspindel von Zeit zu 
Zeit hatte umdrehen konnen, so ware wenigstens del' Fehler 
del' ungleichmassigen Abnutzung vel'mindert resp. auf ein 
Mindestmass beschrankt worden. 

Del' Uebelstand del' einseitigen Beanspruchung ware jedoch 
nach wie VOl' bestehen gebJieben. Es empfiehlt sich deshalb, 
gewohnliche Gewindeschneidarbeiten an einem Ende del' Leit
spindel vorzunehmen, das andere Ende abel' nul' zu den Arbeiten 
zu benutzen, die eine gross ere Genauigkeit beanspruchen. 

Die einseitige Abnutzung del' Leitspindel lasst sich durch 
folgende Vorrichtung vermindern. An dem Drehbankschlitten 
befestigt man eine Schnur, die man uber eine an dem aussersten 
Ende del' Drehbank laufenden Rolle fUhl't, an deren Ende 
ein entsprechend grosses Gewicht befestigt ist. Hierdurch 
tritt eine Veranderung in del' Bcanspruchung del' Leitspindel 
insofe1'11 ein, dass dieselbe anstatt auf Druck, auf Zug bean
sprucht wird. Durch diese Anordnung' wird auch auf del' 
linken Seite des Gewindeganges beim Schneiden von rechts
gangigem Gewinde eine Abnutzung eintreten. 

Man kann nUll hiergegen einwenden, dass jedesmal, wenn 
del' Schlitten zurucklauft, auch ein Druck auf die andere Ge
windeseite del' Spindel ausg'eubt wird; hierauf 1asst sich in 
del'selben Weise erwide1'11, dass del' Druck auf del' einen Seite 
nul' wahrend del' Schnittzeit stattfindet. 

Eine wichtige Massregel wil'd in den meisten Fallen ver-
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nachHissigt: die zweckmassige und genii.gende Schmierung 
del' Leitspindel. Wahrend aUe Lagerstellen in ausreichender 
Weise mit geeignetem Material geschmiert und in bestem Zu
stande gehalten werden, gicbt man del' Leitspindel nul' in den 
allerseltensten Fallen genii.gendes Oel uncl reinigt sie auch 
viel zu wenig von clem anbaftenden Staub, Spahnen, Putzwoll
fasel'll u. s. w. Es kann nicht genug darauf hingewiesen 
werden, class die richtige Behandlung' del' Leitspinclel clie 
Genauigkeit del' Arbeit in erste1' Linie bedingt, wozu nocb 
kommt, dass ein etwaiges Wiedcrinstanclsetzen sich an jedem 
anderen Theil del' Drehbank leichter bewerkstelligen Hisst als 
an del' Leitspindel. 

Schleifen del' Drehbankspitzen. 

Del' Versuch, gute Arbeiten mit sch1echten Werkzeug'en 
herzusteUen, sollte an del' Drehbank niemals gemacht werden. 
Eine Drehbank ist ein Werkzeug, mit dem man wohl im 
Stande ist, genaue Arbeiten fertig zu bring'en, zumal wenn 

r
I I 
I..-

Fig. 2. 

dieselbe gut gehalten ist und richtig behandelt wird. Sincl 
abel' die Fii.hrungen ungenau, clie Leitspindel abgenutzt, clie 
Spitzen weich odeI' unrund, so kann man selbstverstandlich 
bei del' grassten J\Hthe keine gute Arbeit erhalten. 
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VOl' allen Dingen hat man sein Augenmerk auf' g'enaue 
"Spitzen" zu richten. Sind die Drehbankspitzen unrund odeI' 
zu weich, so zeigen sie das Bestreben, "auszubiegen" odeI' 
sich trotz gross tel' Sorgfalt des Arbeiters bei del' Arbeit zu 
"fressen". Gehal'tete Spitz en hingegen werden, selbst bei 
schwereren Al'beitsstucken, nul' selten unrund in Folge dessen 
Hisst sich zwischen diesen stets eine bess ere und genauere 

Fig. 3. 

Arbeit herstellen, als zwischen weichell Spitzen. Selbstverstand
lich mi.tssen sie, urn ihre genaue Form beizubebalten, ab und 
zu nachgeschliffen werden. Letztel'es l1tsst sich bei Benutzung 
eines geeigneten Apparates, wie z. B. des in Fig'. 2-4 dar
gestellten, sehr leicht vornehmen. 

Bei der Verwendung dieses A pparates wird zunilcllst del' 

D 

Fig. 4. 

Halter A lose in das Stichelhaus eingesteckt und hierauf die 
Vorrichtung B, B zwischen die Spitzen genommen, "'obei die 
Reitstockspindel fest eingestellt wird. 

Das Stichelhaus wird nun so lange verschoben, bis del' 
Halter A eine gute Auflage gefunden hat; die Stichelhaus
schraube wird hierauf fest angezogen, del' Reitstock zuruck
geschoben und der Schlitten so eingestellt, dass del' Apparat 
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ill die in Fig. 4 bei C angegebene Lage kommt. Fig. 3 zeigt 
eine Gesammtansicht diesel' Anol'dnung, wLihl'end in Fig. 4 
ein Schnitt del'selben dal'gestellt ist. Wie aus del' Figur er
sichtlich ist, el'folgt del' Autrieb del' Schmirgelscheibe S unter 
Vermittelung del' Scheiben G, sowie des Kugelgelenkes K von 
del' Gummiscbeibe D aus. Letztere wird durch den Hand
hebel F gegen die grossere Stufenscheibe del' Drehbank ge
halten und so in Umdrehung versetzt. Da die Scheibe mit 
ihrem Fiihrungsarm auf del' Welle verschiebbar angeordnet 
ist, Htsst sicb del' Appal'at auch an verschieden gl'ossen Dreh
banken benutzen. 

Das Etnstellen del' Schmil'gelscheibe zum Schnitt erfolgt 
durch die Suppol'tspindel. Die Langsfiihrung del' Scheibe an 
del' Spitze wil'd dUTch Verschiebung des Handgriffes E bewirkt. 

Del' Vorzug dieses Apparates besteht darin, dass zu seinem 
Inbetriebsetzen keinerlei Riemen von dem Deckenvorgelege 
odeI' del' Stufenscheibe aus erfordel'lich sind. 

Drehbankspitzen. 

Drehbankspitzen mit abgesetztem Konus, Fig. 5, besitzen 
den Vortheil, sicll weniger abzunutzen als 
die mit geradem Konus, wie aucll ein 
Ueberdrehen del' Spitzen mit grosserer 
Leicbtigkeit zu ermoglicben ist. Die Haupt-
schwierigkeit beim Abdrehen, die un gleich- Fig. 5. 

massige Schnittgeschwindigkeit an del' Spitze und dem vollen 
Durchmessel' ist hier wesentlich verringert. 

Fig. 6 und 7 zeigen dieselbe Anol'dnung an einer Dreh-

Fig. 6. ,--

Fig. 7. Fig. 8, 
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bankspitze, die, urn ein Ausschneiden des Stahles zu erleich
tern, bei A ausgefrast ist. 

In Fig. 8 ist die Form einer Drehbankspitze wiedergegeben, 
die bei schwereren Dreharbeiten in Benutzung gcnommen wird. 
Vermittelst der Oelrinne A und des Sehlitzes B ist fUr eine 
stete Sehmierung der Spitze Fursorge getroffen. 

Drehbankspitzen fiil' schwere Al'beitsstiicke. 

Bei Bestimmung del' Formen del' Dreh banks pitzen , die 
fi.ir schwere Arbeiten verwandt werden soli en , mussen die 
Erfahrungen zu Grunde gelegt werden, die sieh bei lang
jahriger Benutzung ergeben haben. Fig. 9 zeigt die Form 
einer solehen Spitze, wie sie sieh bei dem Gebraueh an 
schweren Arbeitsstiteken ausgebildet hat. Man kann annehmen, 
dass die Form fUr diesen Zweck die beste und widerstands
fahigste ist; weshalb man sich aueh bei del' Konstruktion einer 
neuen Spitze nach diesel' abgenutzten zu riehten suehte. Man 
fUhrte die Spitze so aus, dass man ihr einen Winkel von 80° 

Fig. 10. 

gab und sie vorne kugelformig ausbildete. Die entsprechende 
Aussenkung im Arbeitssttieke wurde in del' Weise gebildet, 
dass man zuerst ein Loch von ca. 6 mm Durchmesser einbohrte, 
dann mit einem Meissel die del' Spitze entsprechende Aus
sparung herstellte und him·auf die Aussenkung mittelst eines 
Aufsetzhammers ausbildete; durch letztel'e Operation werden 
die FHtchen del' A ussenkung etwas verdichtet. Es el'ubrigte 
nUl' 11och, fUr die Oelzufuhr geeig·nete Nuthen in die Flaehen 
del' Ausspannung einzumeisseln, sowie das in del' ersten Ope
ration eingebohrte Loch nach del' in Fig. 10 angegebenen 
'1T eise mit einem entspl'eehenden Werkzeug naehzual'beiten. 
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Drehballkspitzen fiir Abstecharbeitell. 

Sobald es sich darnm handelt, 
eine grossere Anzahl Arbeitsstiicke 
abzustechen, ist es vortheilhaft, 
sich einer zweckentsprechenden, 
in Fig. 11 dargestellten Spitze zu 
bedienen. Die Spitze erhalt einen 
cylindriscben Ansatz A, dessen 
Ende konisch ausgebildet ist. Hier
dnrch wird es ermoglicht, den 
Stahl ganz ausschneiden zu lassen, 
:sodass keinerlei Grat stellen bleibt. 

T 

Fig-. 11. 

Drehballkspitzen zur Aufllahme von rohrformigell 
Arbeitsstiickell. 

Die Fig. 12 und 13 zeigen eine Drehbankspitze, wie sio 
bei der Lockwood ll,fanufacturing Company ZUi' Aufnahme rohr
formiger Arbeiten in Gebrauch ist. Del' Zweck diesel' eigen
artigen Ausbildung ist, eine Abnutzung des Arbeitsstiickes an 
del' Aufnahmestelle zu verhindern. A ist del' in die Reitstock
spindel passende Konus, welcher an seinem vorderen Ende 

Fig. 12. :F'ig. 13. 

mit Sechskant versehen ist und unter Zuhiilfenahme des Ringes 
B den loso aufgosetzten Konus 0 tragt, dessen Fol'tsetzung 
die Spitze D bildet. Das Arbeitsstiick wird durch den losen 
Konus 0 aufgenommen. An einer Langsbewegung wil'd del' 
Konus 0 durch den Stift F gehindert. Gist eine Oelnuthe, 
die, von dem Ringe B ausgehend, sich urn den Schaft herum
windet und so fUr eine Schmierung des eingelegten Ringes B 
sowohl, als auch des losen Konus 0 hinreichend sorgt. 



10 

Fig. 14. 

1. Dreh-Arbeiten. 

Korner fiir Wellen. 

J edermann weiss, wie leicht es ist, bei 
Anwendung von gewohnlichen Kornern durch 
einen Fehlschlag die ganze Arbeit in Fraga 
zu stellen. Die Abbildung Fig. 14 zeigt eine 
Vorrichtung, bei del' das Abgleiten des Komers 
so gut wie ausgeschlossen ist. B ist eine in 
die Aussparung des Kornerhalters eingelegte 
Platte aus weichem Metall, deren Stilrke 
etwas geringer ist als die erwahnte Aus
sparung; M stellt die zu centrirende 'Welle 
dar. 

Ausrichten der Dl'ehbankspitzen. 

Bei dem grossen Einflnss, den die richtige Stellung' del' 
Drehbankspitzen auf die Gtite der Al'beit ausitbt, sollte man 
sich stets tiberzeugen, ob auch diesel' Bedingung genugt wird. 
Es lasst sich dies einfach dadurch feststellen, dass man eine 
Scheibe von ungefahr 250 mm Durchmesser mit einer Starke 
von 2 -3 mm und einem centrisch gebohrten Loche von 
2 mm Durchmesser zwischen die Spitz en nimmt. Eine jede 
Ungenauigkeit in del' Lage del' Spitzcn tritt dadul'ch in 
vergrossertem Massstabc zu Tage und ist man in del' Lage, 
die Spitzen auf das Genaueste auszurichten. Es kommt nun 
darauf an, festzustellen, ob die Spitze im Reitstock odeI' im: 
Spindelstock ungenau ist. Man bedient sich zu diesem Zweck 
eines entsprechend geformten Stahlstabes, welcher gross genug 
ist, urn von del' Reitstockspitze aus bis zn einem Pnnkte del' 
Aussenseite des eingespannten Lehrstttckes zu reich en. Man 
setzt das eine Ende dieses Stabes auf die Kornerspitze 
auf und beruhrt mit dem anderen Ende die eingespannte 
Scheibe; hierauf dreht man die Scheibe urn 90° nnd sieht 
nach, ob das Messstuck die Scheibe in derselben Entfernung 
von del' Mitte beruhrt. Wendet man dieses Verfahren auch 
fill' die anderen 3 j 4 Stellungen an, so kann mit Leichtigkeit 
ein jeder Fehler festgestellt werden. 

Haben sammtliche Beruhrungspunkte dieselbe Entfernung 
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von del' Scbeibenmitte, so muss die Reitstockspitze genau 
sein, wabrend im anderen FaIle, bei einer Differenz in den 
Entfel'nungen, die Spitze so lange ausgerichtet werden muss, 
bis aIle Bel'iihrungspunkte in einem zum Mittelpunkte kon
centrischen Kreise liegen. 

Lehl'e ZUlli Einstellen del' Kornerspitzen. 

Eine gute Lebre fiir das Einstellen del' Spitz en ist in 
Fig. 15 dargestellt. Dieselbe besteht aus einem Metallstabe, 
dessen Ende nabenformig ausgebildet und des sen Lange 
gleich dem halben Durchmessel' del' Plan
scheibe ist. In die nabenfol'mige Er
weitel'ung del' Stange wil'd ein Loch 
kleinel'en Durcbmessers centl'isch ein
gebohl't und von beiden Seiten aus
gesenkt, wo bei zu beacbten ist, dass 
die Aussenkungen nicbt zusammenfallen. 
Bringt man diese Lehre zwischen die 
Drehbankspitzen, sodass jede Spitze in 
die Aussenkung eingreift, ohne dass sie 
die andere beriibl't, so wil'd die Lebre in 
einer bestimmten Lage zur Planscheibe 
festgehalten. Misst man nun die Ent-
fel'nung des aussersten Lehl'schenkels Fig. 15. 

von del' Planscheibe und dl'eht alsdann 
die Lebre um 90°, 180°, resp. 270°, so muss die jeweilig'e 
Entfel'nung del' LeIwe von del' Planscbeibe genau gleich dem 
in del' ersten SteHung festgesetzten Masse sein. 1st dies nicht 
del' Fall, so miissen die Kornerspitzen ausgericbtet werden. 

Centl'iren del' Al'beitsstiicke. 

Ein genaues Centriren des Arbeitsstiickes ist fitl' jede 
Dl'ehal'beit von grosster Wichtigkeit. Bei leichteren Al'beits
st11cken wird zunachst ein Loch von ungefabr 3 mm Dul'ch
messel' gebohl't und dieses dann mit einem geeigneten ,Vel'k
zeuge ausgesenkt. Besondel's gut eignet sich biel'zu del' in 
Fig. 16 dargestellte Stahl. Wie el'sichtlicb, ist etwas mebl' 
als die Ralfte del' oberen FlHche des Konus weggefl'ast und 
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somit eine gerade Schnittflache hergestellt. Del' Winkel wird 
gewohnlieh 60-75 0, oft sogar noch grosser genommen. Wird 
das Arbeitssttiek in diesel' 'Weise eentrirt, so werden Arbeits-

Fig. 16. 

sti.lek und Spitze gut zusammenpassen, wobei aueh eine hin
reiehende Sehmierung gewahrleistet ist. 

Wie es abel' gute Verfahren giebt, urn eine Arbeit zu 
verriehten, so giebt es aueh schleehte; nirgendwo kann dieses 
bessel' beobaehtet werden als bei del' Drehbank und dem 
betreffenden Kornerloeh im Arbeitssttiek. Fig. 17 zeigt eine 
Anordnung, die keineswegs als eine gute angesehen werden 

Fig. 17 

kann. Del' Winkel del' Spitze betragt ungefahr 90 0, wahrend 
die Grosse des Winkels in del' Aussenkung nul' etwa 60 0 ist. 
Hierbei kann selbstverstandlieh das Arbeitssttiek nul' an einem 
Punkt (A) zur Auflage gelangen, sodass sieh, wenn die Spitze 
weich ist, an diesel' Stelle ein Ansatz bilden wird, wahrend 
sich bei einer harten Spitze das Al'beitsstuek "frisst". 

Eine andere, ebenso falsche Anordnung, ist in Fig. 18 ge
geben. Diese ist in manchen Beziehungen noch schlechter 
als die eben angefithrte. Hiel' 1st del' Winkel del' Aussenkung 
illl Al'beitsstiiek grosser als del' del' Spitze, und aueh hier 
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kommt das Arbeitsstiick, wie zu sehen, nul' an einel' Stelle 
zur Auflage. 

Fig. 18. 

Fig. 19 zeigt eine Anordnung desselben Konstrukteurs 
del' Lelaud & Faulconer Co. Die Winkel del' Aussenkung' 
und del' Spitze sind hierbei diesel ben. Da abel' Aussenkung 
und Spitze an derselben Stelle nicht von demselben Durch
messer sind, so wird ein genaues Zusmnmenpassen zur Un-

Fig, 19. 

moglichkeit. Ein fortwahrendes Schlagen des Arbeitssttickes 
und somit ein ungenaues Arbeiten ist die FOlge. Ferner 
bildet das in das Arbeitssttick eing'ebohrte Loch einen Be
halter fUr die Spahne, sodass eine weiche Spitze ausserst 
schnell a bgenutzt wird. 

In Fig. 20 ist ein anderer beliebter Weg des Centrirens 

Fig. ~O. 
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angegeben. Hier ist das Loch eingeschlagen; in Folge dessen 
kann es genau in der l\Iitte stehen odeI' auch aus der Mitte 
sein, es kann genau die Achsenrichtung des Arbeitsstiickes 
erhalten odeI' aber auch schrag eingeschlagen sein, in keinem 
Fall besitzt es aber denselben Winkel wie die Spitze. 

Fig. 21 zeigt eine andere schlechte Anordnnng, indem 

Fig. 21. 

hierbei das Arbeitsstiick wieder nul' an einem Punkt, A, zm 
Auflage gelangt. 

Fig. 22 zeigt die beste Anordnung, um das Arbeitsstiick 
sowohl als auch die Spitze genau passend zu erhalten. Die 

Fig. 22. 

Spitze hat bier einen Winkel von 60°, ist gehartet nnd ge
schliffen; denselben Winkel besitzt auch die Anssenkung des 
Arbeitsstiickes, indem dieselbe mit Hiilfe des in Fig. 27 dar
gestellten Senkers hergestellt ist. 

Centrirvorrichtung. 

Die in den Fig. 23 u. 24 dargestellte Centrirvorrichtung 
besteht aus dem Hallptkorper S, welcher mittelst Bolzen und 
Klemmstiickes auf den Drehbankprismen befestigt ist, und den 
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in diesen Karpel' eingesetzten Bolzen P. Die Bolzen dienen 
zur Fiihl'ung des an beiden Seiten konisch ausgearbeiteten 
Kopfstiickes G. Zwei Spiralfedern, welche sich einel'seits gegen 

Fig. 23. 

den Kopf del' Bolzen P und andel'el'seits gegen die Fiihl'ung 
des Sti.tckes G anlegen, dienen zum Feststellen des Al'beits
sti.tckes TV, welches an del' einen Seite bei G und an der 

s 

Fig. 24. 

andel'en Seite von einem an dem Reitstock befindlichen Auf
nahmefuttoc D gehalten wird. Zum Anbohren eignet sich 
jeder beliebige Bohrer. 
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Centl'il'futter. 

Seit dem Jahre 1878 hat 
ein Centrirfutter vielfach Ver
wendung gefunden, das haupt
sachlich dazu dient, Arbeits
stiicke, die auf del' Abstech
maschine auf Lange abgestochen 
sind, zu centriren. Wie aus 
Fig. 25 ersich tlich ist, besteht 
die Anordnung aus Trichter A, 
Spitze B und Spiralfeder C. 
Sofern die Bohrung flir die 
Spitze B genau centrisch zum 
Trichter hergestellt ist, wird 
jedes Arbeitsstltck von rundem 
Querschnitt mit seinem Mittel
punkt auf die Spitze zu stehen 
kommen. 

Zusammengesetzter Bohrer und Senker. 

Fig. 26. 

mittels del' Schraube 

In Fig. 26 ist ein Werkzeug dar
gestellt, welches zum gleichzeitigen An
bohren und Versenken dient. Del' Bohrer 
ist in dem Senker eingesteckt und 

S festgehalten. 

Winkel fUr Aussenker. 

Del' beste Winkel flir Senker, welche zum Aussenken 
VOll Arbeitsstiicken Verwendung finden, ist ein clem Winkel 

Fig. 27. 

del' Drehbankspitze entsprechender von 60°. ¥lie bereits 
mehrfach erwahnt, muss del' Winkel im ArbeitsstUck genau 
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mit dem del' Spitze iibel'einstimmen, und ist deshalb auf die 
riehtige Aussenkung im Arbeitssti.i.ek das grtisste Gewicht zu 
legen. Ein Senker, der fast in allen Werkstatten Verwendung 
findet, ist in Fig. 27 dargestellt. Da die Spitze des Senkers 
genau auf 60 0 gesehliffen ist, so ist hierdureh ebenfalls del' 
riehtige Winkel fUr die Aussenkung festgelegt. 

lUittenbestimillung an Al'beitsstiicken. 

Oft handelt es sieh darum, aus einem Stilek Material den 
grtissten zu erreiehenden Durelllnesser zu drehen. Hierbei dad 
man sieh nieht damit begnligen, den Mittelpunkt dureh ein
faehes ~Iessen in einer Riehtllng festzustellen , da es hierdurch 
noeh lange nieht erwiesen ist, 0 b man wil'klieh den so e1'
haltenen Durehmesser bei dem Drehen beibehalten kann, oder 
abel' ob man nieht bei Bestimmung' eines andel'en Mittel
punktes einen gl'tisseren Drchdurehmcsser erhalten hatte. So 

(' 

a 

Fig. 28. Fig. 29. 

haben z. B. die Punkte a und U, Fig'. 28, von del' an
genommenen Mitte P gleiehe Entfernung. Da abel' die Ent
fernung von P zu e b edeutend kleiner ist, als von P zu a, 
so wiil'de man nur einen Dllrehmesser g'leieh del' doppelten 
Entfernung P e drehen ktinnen; del' grtisste Durehmesser 
liesse 8ieh erst bei Annahme von Q als Mittelpunkt erzielen. 

Dasselbe. ist in Fig. 29 gezeigt , wo siell bei einem Messen 
del' Linie c-h "R" als Mittelpunkt ergiebt, mit welehem je
doeh ein bedeutend kleinere1' D1'ehdu1'ehmesser gegeben ware, 
als bei Annahme von S als Mittelpunkt. 

Grimshaw-E1fcs. 2 
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Wahrend bei del' Bestimmung des Mittelpunktes in Fig. 28 
nul' die zwei Punkte e, f in Betracht kommen, sind bei dem 
Quersehnitt Fig. 29 drei Punkte, i, g, h, massgebend. 

Centriren und Dornen yonPleuelstangen. 

Bei einem Besueh in einer gTosseren Masehinemvel'kstatte 
sah ieh einen Arbeiter damit besehaftigt, eine Pleuelstange 
zu centriren resp. zu dornen. Mittelst eines Zirkels wurde 
auf del' Stirnseite des reehteckig ausgebildeten Pleuelstangen
kopfes del' Mittelpunkt von den betreffenden Seiten aus fest· 
gelegt. Nachc1em dann mit einem Korner ein Loch einge
sehlagen worden war, wurde die Stange zum Ausriehten auf 
die Drehbank genommen. Mit cinem SUi.ck Kreide wurde del' 
Theil del' Stange, 'welcher "sehIug", angezeichnet, die Stange 
von del' Drehbank weggenommen, und das Kornerloch mittelst 
eines halbrunden Meisseis nach del' betreffenden Seite bin er
weitert, urn die Pleuelstange auf diese Weise "laufend" zu 
el'halten. Selbstverstandlieh mussten diese Operationen mehr
mals wiederholt werden. Naehdem die Stange endlieh einiger
massen ausgerichtet war, bohrte del' Arbeiter das Loch fill' 
die Drehbankspitzen ein. 

Auf die Ungenauigkeit eines derartigen Verfahrens braueht 
wohl nieht weiter hingewiesen zu werden. 

1m Folgenden solI nun ein Verfahren angegeben werden, 
welches in den Delamater Eisenwerken in Gebraueh ist. Es 

Fig. 30. 

sei angenollllllen, dass eine P1euelstange von 1,80 m Li.tnge zu 
eentriren ist. Man legt die Stange, wie in Fig. 30 angegeben 
ist, in zwei V formig ausgebildete Boeke auf eine Riehtplatte, 
oder, falls cine solehe nieht vorhanden ist, auf den Tisch einer 
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grosseren Hobelmaschine. Die Unterlagsbocke sind hierbei 
so hoch Z11 nehmen, dass man die Stange bequem drehen 
kann. Mittelst eines Parallelreissers wird auf del' Stirnseite 
des Stangenkopfes die Linie a a ang·erissen. Hierauf wird die 
:5tange in Richtung des Pfeiles urn eine Viertelwendung ge
dreht und del' Riss b b gezogen; in gleicher Weise werden 
clann die Linien c c und d d angerissen. Der Mittelpunkt des 
auf diese Weise erhaltenen Viereckes ist gleichzeitig del' Mittel
punkt fUr den run den Theil der Stange. Wenn del' Kopf del' 
Stange 65 mm breit und 110 mm hoch werden solI, so be
schreibt man von dem Mittelpunkte x aus zwei Kreise mit 
65 mm resp. 110 mm Durchmesser. Hierauf reisst man mit 
dem Parallelreisser ein Parallelogramm, dessen Seiten 65 mm 
resp. 110 mm lang werden. Nunmehr wird ersichtlich, ob 
iiberall genugendes Material vorhanden ist, oder abel', ob del' 
Mittelpunkt verlegt werden muss. Bei einer Verlegung des 
Mittelpunktes hat man sich durch Messen an dem runden 
Theil del' Stange zu uberzeugen, ob auch dort noeh uberall 
genugend Material vorhanden ist. Das Einbohren und Aus
senken des Kornerloehes geschieht am besten auf einer Centrir
maschine odeI' abel' auf einer Drehbank, die mit einer hierzu 
geeigneten Vorriehtung ausgestattet ist. 

lUitnehmer fiir Dl'ehbanke. 

Die gewohnlich im Gebrauch befindlichen, einfaeh ge
bogenen Mitnehmer zeigen fast immer das Bestreben, ein 
Vibriren langeI' und dunner Arbeitssttieke bei allen Schnitten , 

Fig. 31. 

2* 
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und kul'zer schwel'er Al'beitsstucken beim AusschTubben zu 
begunstigen. Del' Mitnehmer mit gel'adem Schenkel hin
gegen weist diesen Nachtheil nicht in demselben Maasse auf; 
insbesondere wenn er nach del' in Fig. 31 dal'gestellten Weise 
mittelst zweier Mitnehmerstifte angetrieben wird. Die in del' 
Figur ersichtliche Anordnung wird bei del'S. A. Woods Co. 
vielfach benutzt. 

Die Planscheibe besitzt einen l'.formig ausgebildeten, zur 
Mitte koncentrisch gelegenen Schlitz G mit einer entsprechen
den Aussparung H. Letztere ermoglicht das Einbringen zweier 
l\Iuttern in den Schlitz, in welche die zwei Mitnehmerstifte P 
eingeschraubt sind. Die Stifte mit den Muttern werden in 
die l\Iitnehmerscheibe eingeschoben und dann festgezogen. 

o 
o o 0 

~ P J 

9 6((Q) b 
K P 
o 

o 0 
o o 

o 

Fig. 32. 

Ein anderer Mitnehmer ist 
in Fig. 32 dargestellt. DerseJbe 
besteht aus zwei getrenntell 
Schenkelstucken, welche durch 
die Schrauben J und K auf dem 
zu bearbeitenden Stuck befestigt 
werden. Die Mitnehmerstifte P 
sind in entsprechende Locher, 
die von del' Mitte del' PJan
scheibe gleichen Abstand haben, 
eingcsetzt. Bei diesel' Anordnung 
sowohl, als auch bei del' erst
genannten, wird jedoch wohl 
selten ein vollkommen stoss-
freicr Antrieb erzielt werden. 

Fig. 33 hingegen zeigt eine Vorrichtung, die einen gleich
mlissigen Antrieb del' Mitnehmer ermoglicht. Auf del' Plan
scheibe ist das kreuzfOrmig ausgebildete Gussstiick mittelst 
del' Schl'auben C und D befestigt. Diese Schrauben bewegen 
sich lose in den Schlitzell A und B, wahrend sie in del' Plan
scheibe fest eingespannt sind. Die zwei andern Schlitze sind 
T-formig ausgebildet und 11e1unen zwei Muttel'll auf, in denen 
die Mitnehmerstifte P eingeschraubt sind. Durch die BoJzen C 
und D wird das Mitnehmerkreuz und durch die Stifte P del' 
Mitnehmer selbst in Umdrehung· versetzt. Info1ge del' Ver
schiebung des Mitnehmel'kreuzes F in den Sch1itzen A und B, 
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sowie del' Stifte P in den T-formigen Schlitzen wird ein voll
stan dig gleichmassiger Antrieb er1'eicht. 

lUitnehmel' fur Hohlkorller. 

Einen seh1' brauchbaren Mitnehmer fh1' Drehal'beiten an Gas
l'ohren, Hahnen u. s. w. zeigt Fig. 34. Die auf del' Drehbank
spindel aufgesch1'aubte und mit einer Spitze versehene Nabe A 
tragt die zwei Rundeisen B und B'. An dem Rundeisen B 
ist del' Arm D verstellbar angeordnet. B sowohl wie B' sind 

Fig. 34. 

in gleichel' Weise verstellbar: B um das betl'. Arbeitsstiick 
mittelst des Armes D zu fassen und B' urn die Theile B und 
D auszubalanciren. Beme1'kt sei noch, dass das Al'beitsstiick 
an del' Reitstockseite in einer in Fig. 12 naher beschrie benen 
Spitze gehalten wird. 
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Verbesserte Aufnalnuefutter fUr die Dl'ehbank. 

Bei del' Direct Separator Co. steIlte es sich als noth
wendig heraus, bei einer bestimmten Arbeit fitr jedes Arbeits
stUck zwei Spannfutter zu benutzen. Urn nun die Kosten 
des Gewindeschneidens an jedem Futter zwecks Aufnahme des 
Gewindekopfes der Drehbankspindel zu vermeiden, verwendete 
man die in den Fig. 35-38 dargestellten Konstruktionen. 
Die Spannfutter wurden ausgebohrt und auf Maass gedreht, 
sodass sie genau auf den Ansatz del' Drehbankspindel passten. 
Hierauf wurden sie vermittelst del' Mutter A, die fitr aIle Futter 
verwel1dbar ist, auf del' Drehbankspil1del festgezogel1. 

Das Feststellen del' aussen konisch itbergedrehten Mutter A 
geschieht in del' Weise, dass durch das Aufziehen des Ringes 

@ 
A B 

Fig. 35. Fig. 36. Fig. 37. Fig. 38. 

B ein Zusammenpressen del' geschlitzten Mutter stattfindet. 
"\V11hrend es 11usserst zeitraubend ist, ein Futter gewohnlicher 
Konstruktion durch ein anderes zu ersetzen, Hisst sich die 
Abnahme dieses Futters mit Leichtigkeit bewerkstelligen, 
indem es nul' nothig ist, den Ring B auf del' Mutter zuritck
zustreifen. 

Fitr ArbeitsstUcke, welche nach Fig. 35 an del' Ilmen
seite mit Gewinde versehen sind, verwendet man zur weiteren 
Bearbeitung, z. B. zum Ueberdrehen resp. Gewindeschneiden auf 
del' Aussenflache, das in Fig. 37 dargestellte Futter. W ollte 
man nun das SWck fest gegen den Ansatz A anschrauben, 
so wUrde die Abnahme des fertiggestellten Arbeitsstiickes mit 
Schwierigkeiten verknitpft sein. Dieses l11sst sich dadurch 
vermeiden, dass man zwei odeI' mehrere Stellschrauben B 
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verwendet, deren Stirnflachen genau abgedreht, und die bis 
zur Anlage gegen den Kopf o<:\er den Kranz eingeschraubt sind. 
Das Arbeitsstuck, welches in diesem Futter fertig bearbeitet 
werden soIl, kann man fest gegen diese Stellschrauben an
liegen lassen; will man das StUck nach seiner Fertigstellung 
abnehmen, so braucht man nul' di({ Stellscbrauben etwas zu 
lOsen. 

Drehbankfutter mit Spannpatrone. 

Flir gewisse Arbeiten, insbesondere flir Rothgussstlicke 
wird bei der Hancock Inspirator Co. ein Spannfutter ver-

--. 
A B \ 

1/ 
~ ...... 

Fig. 3D. 

wendet, welches in den Fig. 39-41 dargestellt ist. Fig. 39 
giebt eine Ansicht des zusammengesetzten Futters, Fig. 40 

Fig. 40. 

einen Mittelschl1itt, wahrel1d Fig. 41 die Seiten- und End
ansicht del' Spannpatrol1e darstellt. 

Das Futter besteht aus drei Theilen. Del' Hauptk6rper A 

= 

Yig. 41. 
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wird auf die Drehbankspindel aufgesteckt und ist bei G zur 
Aufnahme del' konisch ausgebildeten Spannbiichse B mit 
Gewinde versehen. Die Spannpatrone 0 kommt mit dem 
Konus D gegen den Hauptkorper A und mit dem Konus E 
gegen die Biichse B zur Anlage. Die Patrone ist auf 3/4 ihrer 
Lange dreimal geschlitzt, \Vie bei F zu ersehen, sodass sie 
beim Aufschrauben del' Biichse B auf dem Hauptkbrper A 
zusammengedriickt wird. 

Spannfutter fur radiale Bohrarbeiten. 

SolI en mehrere Locher in einen cylindrischen 1(orper 
radial eingebohrt werden, so dass sie sich aIle in einem 
Punkte treffen, so setzt man an Stelle del' Kornerspitze des 
Reitstockes ein Spannfutter, welches mit einer V formigen 
Nuthe versehen ist. Letztere gewahrleistet die genaue Lag'e 
des betreffenden Arbeitsstu.ckes zur Drehbankspitze. Oft ist 
es von Vortheil, das Spannfutter mit zwei Nuthen zu versehen, 
eine fiir Arbeitsstiicke kleineren, und eine fiir ArbeitsstHcke 
grosseren Durchmessers. Durch diese Anordnung wird erreicht, 
dass die FHLche des Arbeitsstiickes, in welche das Loch ge
bobrt werden solI, am SpannsWck vOl'steht. 

Aufspannen von Wellenlagern. 

In den Werkst~Hten von Lane & Boldley bedient man 
sich zum Aufspannen von Lagerkorpern, deren Aussenfiache 
kugelformig ausgebildet ist, eines halbl'unden Dornes, del' auf 
del' Planscheibe del' Dl'ehbank befestigt wird. Die betr. Lag>er
halfte wird mittelst Schrauben und Spannstu.cken auf dem 
Dorne festgehalten. Befindet sich del' halbrunde Dorn in del' 
richtigen Lage, so muss auch die Lagerhalfte in del' genauen 
Lage zur Bohrung stehen. 

Die Kreisfiihrung des Stahles geschieht mittelst eines am 
Unterschlitten befestigten Formstiickes. FormsWck und Ober
schlitten werden in zweckentsprechender Weise unter Zuhiilfe
llahme einer Schnur und eines Gewichtes in Verhindung 
gehalten. 
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Stichelhauser fiir Drehbanke. 

1m FOlgenden seien einige Anordnungen von Stichel
hausern gegeben, die sieh in del' Praxis sehr gut bewahrt 
haben. 

Bei einer Anordnung', die sieh in den "Freeland" "\Verk
statten in Gebraueh befindet, ist del' obere Theil des Stichel
hauses nabenformig ausgebildet und zur Aufnahme einer Ring'
mutter mit Aussengewinde verse hen. Letztere besitzt eine 
grosse Anzahl eingebohrter Locher, die die Benutz,ung eines 
Steckschliissels ermogliehen. 1st del' Drehstahl lose, 80 kann 
man die Ringmutter mit del' Hand anziehen, wahrend man 
sieh im andern Falle des SteeksehHissels bedient. Diese An
ordnung eignet sieh besonders fUr sehwere Drehbanke. 

Brown & Sharpe benutzt unter andern ein Stichelhaus, 
dessen Konstruktion wie folgt ist: Del' Drehstahl ruht auf 
einem Gegenkeil, del' an del' vordern und hintern Seite dureh 
zwei Stell-, resp. Befestigungsschrauben festgehalten wird. 
Die obere Flache del' Fiihrungsschlitze ist konkay aus
gebildet, sodass del' Stahl mit del' oberen FlacIle nul' in cineI' 
Linie zur Auflage kommt, wahrend die untere Flache ganz 
durch den Keil getragen wird. Durell das Wegfallen del' 
Stellschraube wird die Beo bachtung del' Stahlsehnittkante 
wesentlich erleichtert. 

Eine andere Konstruktion eines Stichel
hauses, Fig. 42, die, wenngleieh sie den Stahl 
mittelst einer Schraube von oben her feststellt, 
dennoeh mit Vortheil angewandt wird, ist da
durch gekennzeiehnet, dass del' Stahl nicht 
auf eine senkreeht zum Stichelhaus stehende 
Flaehe zur Auflage kommt, sondern auf einem 
in einer entsprechenden Aussparung versehieb-
baren Unterlagstiiek von konvexer }1'orm ruht. ~ 

Ein Feststellen des Stahles in einer be- ~ 
stimmteu Lage lasst sich hierdurch mit LeieIl-
tigkeit erreichen. Fig. 42. 

Viel verbreitet sind Stichelhauser, die 
so ausgebildet sind, dass man den Stahl nieht nul' in jedem 
beliebigen Winkel feststellen, sondern aueh in gewiinschter 
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Entfernung yorstehen lassen kann, sodass es ermogliebt wird, 
jede Art von Kurvenstiieken zu drehen. 

Stichelhausschlitze. 

Die Schlitze in den Stichelhausern zur Aufnabme der 
Stahle werden gewohnlicb viel zu schmal ausgefUhrt. Dies 
tritt besonders dann zu Tage, wenn man sieh der patentirten 
Stahlhalter bedient, die aus dem eigentlichen Stahl halter, -
aus Schl1!iedeisen, Gusseisen oder schmiedbarem Guss he1'
gestellt, - und dem in dem Halter eingesetzten Sehneidstahl 
bestehen. Hauptsachlich sind die Schlitze aus dem Grunde 
zu schmal, weil sie niebt die Benutzung von Stahlen ge
statten, die gross genug sind, um die erzeugte Warme ab
zUleiten. 

Man soUte sich hierbei die Erfahrung vieleI' Fachleute 
zu Nutze maeben, die del' Ansieht sind, dass del' kleinste, 
wirklieh solide Arbeitsstahl fUr Eisen mindestens 30 mm Hohe 
bei 20 mm Breite haben solI. 

Eine Drehbank von 750 mm Spitzenhohe sollte einen 
Arbeitsstahl von 45 mm Hobe bei 30 mm Breite erhalten, 
wahrend bei einer Drehbank von 1200 mm Spitzenhohc Stahl
dimensionen von 70-80 mm Holle und 60 111111 Breite nieht 
als iibermassig gross gelten konnen. 

Stahlhalter fUr Bohr- und Gewindeschneidstlihle. 

Das Bohren und Gewindeschneiden Hisst sich bei Be
nutzung eines Stahles, wie er im Folgenden beschrieben ist, 
wesen tlich e1'leiehtern. 

In Fig. 43 ist in dem Stichelhaus A ein Halter B be
festigt, del' in seiner nabenformigen Ausbildung K eine Stange 
aus gezogenem Rundeisen mittelst del' Klemmschraube G fest
halt. Das Ende dieses Schaftes ist abgedreht und zweeks 
Aufnahme eines Verscblussstnekes mit Gewinde versehen. Das 
eine diesel' Verschlussstiicke besitzt eine rechteckige Oeff'nung 
zm Aufnahme des Scbnittstables E, wahrend das andere so 
ausgebildet ist, dass eine Stellung des Stahles unter 45 0 er
moglieht wird. 
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Das Feststellen del' Stahle E geschieht dadurch, dass bei 
Aufschrauben des Schlussstuckes del' Stahl gegen das im 
Schaft C eingesetzte Einsatzstli.ck D angepresst wird. Auf-

Fig. 43. 

geschraubt wil'd das Schlussstuck mittelst des in Fig. 44 dar
gestellten Schlussels, indern man denselben so auf das Ver
schlussstli.ck aufschiebt, dass del' Schnittstahl in die betreffende 
AusfrHsung des Schliissels zu liegen kornmt und hiel'durch 

Fig. 44. 

bei cinerVerdl'ehung des Schlussels ein Festziehen des Schnitt
stahles bewirkt wird. 

Ein derartiges Werkzeug, das unter dem Namen "Arm
strong"- Stahlhalter bekannt ist, macht das Schmieden des 
Stahles uberflitssig und ist dadurch, dass rim ein verhHltniss
massig kleines SWck Werkzengstahl erforderlich ist, ausser
ordentlich billig nnd okonomisch. 

Gllsseiserne Drehstahle. 

Urn die Schmiedekosten fitr die Drehstahle zu vermeiden, 
werden fitr gewisse Arbeiten an weichen GusssWcken ge
gossene DrehsUthle benutzt, die aus hartem Gllsseisen her-
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gestellt und gehartet sind (eingesetzt). Dieselben geben einen 
guten Sehnitt, bedtirfen kein so haufiges Sehleifen wie stahlerne 
Drehstahle und lassen sich 4-5 mal nachschleifen. 

Schnittwinkel fiir Drehstlihle. 

Del' Schnittwinkel fUr die Drehstahle ist von del' Art des 
Schnittes selbst, wie aueh von del' Besehaffenheit des zu be
arbeitenden Metalles abbangig. 1m Durchschnitt betl'agt del' 
Winkel 15-17°. 

Kontrollil't kann del' Schnittwinkel eines Drehstahles am 
leichtesten dadul'ch werden, dass "man den Stahl auf eine ge
rade Flache legt und dann mittelst eines Winkels abwinkelt. 

Winkellehren fiir DrehbanksHihle. 

In jedel' Werkstatte soIl ten Lehren fiir die Stahl winkel 
vorhanden sein. Eine gute Lehre fUr diesen Zweck ist die 
bei Smith & Ooventry in Gebrauch befindliehe. 

In einer Platte sind eine Anzahl Einschnitte fUr 35°, 45 0, 

60°, 90° Winkel so hergestellt, dass je eine Seite rechtwinklig 
zur Aussenkante del' Lehre zu stehen kommt; ferner sind 
mehrere Einschnitte fUr Abstech-, Rundstahle u. s. w. vorgesehen. 

Del' Vortheil diesel' Lehre besteht darin, dass man die
selbe sowohl ftir links- als auch fUr rechtsschneidende Stahle 
benutzen kann. 

.Fig.45. 

Gewindestrlihler. 

Gewindestrahler schei
nen in manchen Werk
statten als veraltet ange
sehen zu werden; in an
deren hingegen, die, wie 
Pratt & Withney, einen 
Weltruf besitzen, werden 
sie theils zum Vorschrub
ben, theils aueh zumFertig
schneid en verwendet. 

Eine Anordnung, die 
bei Pratt & Withney in 
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Anw8ndung ist, zeigen die Fig. 45 u. 46. Del' eigentliehe Strahler 
A, der tier ziemlieh kurz gehalten ist, ist mittelst einer Klemm
sehranbe und eines SpannstUckes B in dem eigentlichen 

, I 
-------~-l 

o 

Fig. 46. 

Stahlhalter D befestigt. Das Spannsttiek ist abgesetzt, sodass 
nul' die ausserste Kante zur Auflage kommt, und deshalb del' 
Strahler sehr fest gespannt werden kann. Aus demselben 
Grnnde ist das Spannsttiek bei C eylindriseh ausgebildet. 

Ausbrechen von Gewindestiihlen. 

Es kommt haufig VOl', dass ein Gewindestahl beim 
Selmeiden seharfgangigen Gewindes ausbricht. Urn dies zu 
vermeiden, empfiehlt es sieh, das Arbeitssttiek mittelst einer 
Dreikantfeile, die denselben Winkel wie das betreffende Ge
win de hat, an einer Stelle auszufeilen, urn so das Anselmeiden 
des Stahles zu erleichtern. 

]\'Iessen von Schraubengewinden. 

Kommt man in die Lage, eine grossere Anzahl von 
Schraubengewinden naehmessen zu mtissen, so ist es sebr 
vortheilhaft, sieh hierzu einer Lehre zu bedienen, die sowobl 
den Winkel des Gewindes als aueh seine Steigung gleieh
zeitig feststellt. Wie die Fig. 47 zeigt, besteht die Lehre G 
aus einem Sttiek Flaeheisen, das bei a und b del' Gewinde
form entspreehende Zabne besitzt. Trifft die Zahnspitze auf 
den Gewindekern auf, und kommen ferner die Zahnseiten mit 
den Seitenfiachen des Winkels genau in Bertibrung, so ist die 
Gewindeform, wie aueh die Tiefe riehtig. 

Handelt es sieh nul' darum, die Steigung des Gewindes 
zu prtifen, so benutzt man hierzu die Lehre G'. 
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Diese Lehre eignet sich besondel's zum Priifen gehal'teter 
Gewinde. Bei der Hel'stellung der Lehl'en konnen Sage-

Fig. 47. 

blatter, deren eingesehnittene Gewindeform gehal'tet wil'd, Vel'
wendung finden. 

Grenzlehren fiir Schneckengewinde. 

In denWerkstatten von Edwin Harrington & Sons ist 
zur Bestimmung des Sehneckengewindes eine Grenzlehl'e in 
Gebrauch, die in Fig. 48 dargestellt ist. Del' untel'e Tast

Fig. 48. 

schuh b ist, damit e1' sieh 
del' jeweiligen Steigung an
pass en kann, in dem Hal tel' 
drehbal' angeordnet. Del' 
obere, an dem unteren Ende 
konisch ausgebildete Tast
schuh a wird dul'ch eine Spiral
feder gegen das zu messende 
Stiick angedriickt. 1st die 
Scbneeke genau nacb .Maass 
hergestellt, so wird die Stirn
seite des Tasters a mit del' 

oberen Stirnseite des Halters genau abscbneiden, wabrend 
sieh jede lJngenauigkeit dadurch bemerkba1' macht, dass die 
Stirnseite des obe1'en Tastschuhes unter- ode1' oberhalb del' 
Nabenflache des Halters zu liegen kommt. 
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3Ietrisches Gewinde. 

Ab und zu tritt der Fall ein, auf einer Dl'ehbank, die 
eine mit Zollgewinde versehene Spindel besitzt, Millimeter
gewinde schneiden zu mii.ssen. Es lasst sich dies in einfacher 
Weise dadurch erl'eichen, dass man in die Wechsell'acler
scheere einen Bolzen einsetzt, del' zwei Wechsell'aclel' aufzu
nehmen im Stande ist. Das eine diesel' Rader nimmt man 
mit 127 Zahnen, wahrend sich die Zahnezahl des zweiten 
Rades nach del' zu el'zielenden Steigung des Gewindes be
stimmen lasst. Das Rad mit 127 Zahnen wird deshalb ge
wahlt, weil die Anzahl del' Zahne durch die Zolleinheit = 

25,4 mm dividirt, eine gerade Zahl ergiebt und sich in Folg'e 
dessen eine nach Millimeter zu messende Steigung erzielen ltisst. 
Del' Fehler, del' dadurch entstanden ist, dass man 1/1 = 
25,4 mm angenommen hat, ist so gering, dass er praktisch 
vollstanclig ausser Acht gelassen werden kann. 

Lehre fiir konische Arbeiten. 

Konische Arbeiten darf man nie in del' Weise vornehmen, 
dass man das betreffende Arbeitssttick uberdreht, dann nach
sieht, ob del' Konus passt, dann wieder uberdl'eht, u. s. w.; 
insbesondere dann nicht, wenn das betreffende ArbeitsstUck 

[ __ -lL.-.L-LH-------J 
Fig. 49. 

ausgebohrt ist. Eine Lehre, die derartige Arbeiten wesentlich 
erleichtert und vereinfacht, ist in Fig. 49 dargestellt. Durch 
zwei Striche A und B ist del' Betrag des beim Einpassen ge
statteten Spieles gegeben. 

Stahle fUr Revolverdrehbiinke. 

Ein ausserordentlich gutes Werkzeug flir Revolverdreh
banke ist in den Werkstatten von Brown & Sharpe in Ge
brauch. Mit demselbell wurde sowohl schneller als auch 
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bessel' geal'beitet, als mit den sonst fUr diesen Zweck benutzten 
Werkzeugen. 

Gewohnlich bedient man sich bei dem Abdrehen von 
geraden FHichen eines Wel'kzeuges, das aus einem cylindri
schen Kopf, del' vermittelst Konus in dem Revolverkopf be
festigt ist, besteht. Del' Kopf ist ausgebohrt und besitzt drei 
radial angeordnete, nach innen vorstehende Schneidwerk
zeuge, mittelst del'en das Material von dem Arbeitssttick in 
einer wohl nul' in den seltensten Fallen zufriedenstellenden 
Weise abgedreht wird. Bei dem oben erwahnten Werkzeuge 
sind die Schnittstahle nicht radial eingesetzt, son del'll unter 
einem bestimmten Winkel geneigt angeordnet. Durch diese 
Anordnung el'halt jeder Stahl den richtigen Schnittwinkel und 
kann so wie ein gut ausgebildeter Einzelstahl zur Wirkung 
kommen. Del' Erfolg ist ein durchaus glatter Schnitt, del' 
einerseits weniger Kraft beansprucht und andererseits Material 
und Stahl bedeutend weniger erhitzt. Das Ausschrubben des 
Arbeitsstiickes. erfolgt mittelst dreier Stahle, wahrend das 
Schlichten mit einem Stahl, durch zwei Anlagen nnterstiitzt, 
vorgenommen wird. 

Special-Drehstabl. 

In den Werkstatten von Harrington 
wird ein Specialdrehstahl zur Bearbeitung 
von Schneck en benutzt, del', wie aus Fig. 50 
ersichtlich ist, durch ein Abschleifen del' 
FUiche a keincrlei Form yeranderung er-

____ 11.-- leidet. 

Fig. 50. 

ll'Iaschinenreibahle. 

Ein Loch, das Val' dem Aufreiben mit del' Handreibahle 
auf del' Maschine Yorgerieben werden soIl, wird zweckmassig 
mit del' in Fig. 51 dargestellten Reibahle bearbeitet. Das 
Aus bohren des Loches kann mittelst eines gewohnlichen Spiral
bohrers vorgenommen werden, del', wenn er das Material 
dnrchbohren kann, nur noch wenig fur die Maschinenreib
ahle und fast nichts mehr fUr die Handreibahle zu thun 
ubrig lasst. 
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Die 1'laschinenreibahle nimmt man ungefahl' um 1/10 111m 

kleinel' als die Handreibahle nnd bildet sie etwas konisch aus, 
d. h. man macht den Schaft del' Reibahle am vol'del'en Ende 
nngefiihl' um 1/20 mm kleiner als am hintel'en Ende. Bei Eisen
odel' Stahlal'beiten branchen die einzelnen Zalme nicht in ihrel' 

Fif!. 51. 

ganzen Liinge hintel'dreht zu sein, wie dies bei del' H and
reibahle nothwendig ist, da die Reibahle, wie auch aus del' 
Zeichnung ersichtlich, nul' vorn an del' abgescbragten Stelle 
zu sclmeiden hat. Bei -:\lessingal'beiten hing'egen mussen die 
Zahne in del' ganzen Lange hinterdreht sein, um ei n Festsetzen 
del' Spahne zu vel'meiden. 

Abgesetzte konische Reibahlen. 

Konische Locher lassen sich in del' Weise am genal1esten 
herstellen, dass sie zuerst mit einer sogenannten Stufenreibahle, 
wie sie in Fig. 52 dargestellt ist , vorgerieben werden. Die 
Kanten A, B, C liegen aIle in einer Geraden D-D, deren 
Schrage zm Mittelaxe den Winkel des betreffenden Konus 

c 

Fi g. 52. 

wiedergiebt. Die Dul'chmesser del' Abstufungen mussen selbst
verstandlich um einen geringen Betrag kleiner gehalten werden, 
als es del' Durchmesse1' des fertig ge1'iebenen Loches e1'fo1'
dern wurde. Das Aufreiben auf genaues Maass erfolgt mittelst 
einer gewohnlichen Handreibahle. Die die Schneidkanten bil
den den Nuthen konnen entweder gerade odeI' auch spi1'alfol'mig 

Grimshaw-Elfes. 3 
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ausgebildet werden. Bei sehr Bach en Konen ist es vortheil
haft, um ein zu tiefes Einschneiden zu vermeiden, die Nuthen 
entgegengesetzt del' Drehungsrichtung anzuordnen, wahrend 
im andern FaIle die gewohnliche Anordnung del' Nuthen VOl'

zl1ziehen ist. 

Axiales Aufl'eiben. 

1st es nothwendig, zwei Locher, die in einem gewissen 
Zwischenraum von einander stehen, genau mit einer Axe 
u bereinstimmen d aufznreiben, wie dies bei Maschinenlagern 
gefordert wird, so bedient man sich einer Vorrichtung, die in 
Fig. 53 dargesteIlt ist, und die sich gerade fUr diesen Zweck 
besonders eignet. Die Locher werden zuerst einzeln, ungefahr 
auf die gewunschte Bohrung vor- und dann mittelst diesel' 
Reibahle aufgerieben. Jedes Loch dient znr Fuhrung fiJI' 

A B c 
o 

I<'ig.53. 

die Reibahle im andern Loch. Die Reibahle wird hier an 
Stelle des gewohnlichen Dnrchdruekens durch die betreffen
den Locher gezogen. Es ist A del' schneidende Theil del' 
Reibah1e, B del' Sehaft, D das Vierkant fUr das Wende
eisen. C zeigt eine konisch ausgebildete Buchse, deren 
k1einerer Durchmesser gleich dem del' unbearbeiteten und 
deren g-rosserer Dnrchmesser gleich dem des bearbeiteten 
Loches ist. Die Entfernung von C nnd A entspricht der del' 
beiden Lagel'stellen. 

Gellaues Aufreiben konischel' Locher. 

Wahl' end das Aufreiben gerader BOhrungen eine verhiiJt
nissmassig 1eichte Sache ist, so gehort hingegen das Aufreiben 
einer konischen Bohrung, insbesondere wenn del' Durchmesser 
uncl del' Winkel del' Bohrung absolut genau sein muss en, zu 
den schwierigsten Al'beiten im Maschinenbau. Wird die Reib
ah1e nicht sorgfii1tig benutzt, so kann man finden, dass 
sich, abgesehen von del' Gefahr des Abbrechens derselben, 
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die Schneidkanten der einzelnen Zahne an den Stell en , wo 
sie aufgehort haben zu schneiden, durch einen mehr odeI' 
weniger starken Riss markirt haben. 

FUr ArbeitsstUcke, die eine moglichst genane Herstellung 
del' Konen erfordern, sind Reibahlen in Gebrauch, deren 
wenige Zahne so ausgebildet sind, dass del' Quersclmitt del' 
Reibahle einem Sageblatte ahnlich sieht. Die Reibahle ist 
so genuthet, dass bei den einzelnen Zahnen keinerlei RUcken 
stehen bleibt. 

Erst nach dem Harten entsteht in Folge des Abschleifens 
auf del' Schleifmaschine ein Rlicken von ungefahr 0,4 mm. Das 
I:<'l'eischneiden wird dul'ch Abziehen mit einem Oelstein gewahl'
leistet. Es wird eine moglichst kleine und, del' besseren Flih
rung wegen, ungerade Anzahl del' Zahne angenommen. 

Die Nuthen sind parallel mit del' Axe angeordnet. Die 
Arbeit del' Reibable ist eine ausserst feine, da sie nul' in einem 
ganz feinen Schaben besteht. 

Nachstellbare Reibahle. 

Eine nachstellbare Reibahle fUr Bohrungen kleineren Dul'ch
messers ist in Fig. 54 dargestellt. Die Verstellung del' an 
del' unteren I:<'liiche keilformig ausgebildeten Messer geschieht 

Fig. 54. 
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Fig. 5;, 
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mittelst del' Schranbe C und del' Mutter D. Bei Arbeiten 
grosseren Durchmessers, von 75 rum an, hat sich die in Fig. 55 
angegebelle Reibahle sehr bcwahrt. Jedes del' Messer A, B, 
C, D, erhalt zwei Sclmittkanten und wird auf dem Hauptkol'per G 
mittelst Schrauben in einer zur Reibahlellaxe schragen Lage 
befestigt. Bei einer Abnutzung werden die Messer mittelst 
einer Unterlage von Papier odeI' dilnnelll Metall nachgestellt. 
Selbstverstandlich hat bei einem jedesmaligen Nachstellen ein 
g-ena nes X achschleifen zu crfolgen. 

Vergleich zwischen £leI' gewohnlichen ull{l nachstellharen 
Reibahle. 

In vielen Werksttitten sind verstellbare Reibahlen in 
Gebrauch, die die Bearbeitung einzelner Locher verschiedenen 
Durchmessers erlauben. Bei del' Pratt & 'Witlll1ey Co. hat man 
jedoch herausgefnnden, dass gewolmlicbe neibablen, die aus 
bestem Werkzeugstahl hergestellt, auf das Beste hinterdrellt 
und sorgfaltig geh~trtet waren, bei ihrer Benutzung fUr den 
allgemeinen Maschinenbau die nachstellbaren l{eibahlen, die 
fUr dieselben Zwecke Verwendung fanden, weit uberlebten. 
In diesel' Werkstatte wurden z. B. mit einer gewolll1lichen 
Reibahle 14000 Locher, 50 mm tief, in Gusseisen aufgerieben, 
ohne dass sich eine besondere Formver~lnderung an del' Reib
ahle bemerkbar gemacht hatte. 

Aufreiben von ll'Iessingtheilen. 

Die zur Bearbeitung von Messing verwandten neibahlen 
sind nicht nul' scharfer zu halten, sondern sind auch mit einem 
grosseren Schnittwinkel zu versehen als diejenigen, die bei 
Eisen odeI' Stahl Verwendung tinden. Viele Werkstatten besitzen 
nul' einen Satz Reibahlen zur Bearbeitung aller lUetallarten. 
In sol chen Fallen sind die gewohnlichen Reibahlen nicht am 
Platze, sondern nachstellbal'e weit vorzuziehen. Gleichzeitig 
mit den Reibahlen ist auch ein Satz von Caliberringel1 und 
-Dornen anzuschaffen, mittelst deren einerseits die Reibahle 
eingestellt, und andererseits die fertige Arbeit auf ihre 
Genauigkeit gepruft werden kann. Diese Lehren konnel1 
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ebenfalls zu anderen Arbeiten, wie z. B. fUr Dreharbeiten 
Verwendung find en. 

Fig. 56 zeigt eine naehstellbare Reibahle, in deren 
Korper drei gleiehmassig vertheilte Sehlitze eingefrasst resp. 
gehobelt sind. In diesen Sehlitzen werden mittelst Sehrauben 
reehteekige Stahlstueke befestigt, die nach ihrer Aufnalllne 

Fig. 56. 

auf dem Korper ubergedreht werden, wobei man nur das 
zum Harten und Sehleifen nothige Material vorstehen lasst. 
Hierauf werden die Zalme ausgefrast und dann naeh dem 
Harten anf 1/20 mm des zu erzielenden Durehmessers abge
sehliffen. Die Sehneidkanten werden mit einem Oelstein ab
gezogen, wobei man mit dcmselben wie mit einer Sehlieht
feile ii.ber den Zalmriieken hin und her fahrt. Die Sehneid
kanten mussen selbstversUindlich am meisten vorstehen bleiben. 
Diese Reibahle kann bei einer Abnutzung dureh Unterlegen 
von dilnnem Papier wieder nachgestellt werden. Reibahlen 
diesel' Art konnen jedoeh nul' in einer Starke von 20 mm auf
warts hergestellt werden, da sie sonst wegen del' Schwaehung 
des Sehaftes dureh die Sehlitze nieht widerstandsfahig genug 
sein wiirden. 

Genaues Aufreiben von Locbern. 

Ein Loch von bestimmtem Durchmesser genau auf ein 
gegebenes Maass aufzureiben, ist eine ausserst sehwierige 
Arbeit. Eine Reibahle, die ein genaues Aufreiben bis auf 
1/40 mm gestattet, sei im Folgenden crwahnt. Diese Reibahle 
besitzt ausser den gewohnlichen Zahnen noeh einen koniseh 
ausgefrasten Schlitz, in welchem ein gleichfalls koniseh aus
gebildetes Messer genau auf die gewunschte Hohe eingestellt 
werden kann. Dieses Werkzeug gestattet einen ausserordent
lieh feinen Sehnitt, bei welchem die ii.brigen Zahne del' Reib
ahle nur als Fiihrung dienen. 
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Bezeichnen von Reibahlen, Caliberdornen etc. 

In Fig. 57 ist eine Vorrichtung wiedergegeben, bei deren 
Benutzung ein Anzeichnen von Rundkorpern wesentlich el'
leichtert wil'd. Das zu bezeichnende Werkzeug wird in 
die Bohrung des innern Karpel's eingesteckt. Diesel' Auf
nahmekorper kann urn seine Achse gedreht werden, ist jedoch 
an einer seitlichen Vel'schiebung durch das Eingl'eifen del' 
Stellschraube A in eine in dem Schnitt zu sehende Nuthe ver
hindel't. Die Oeffnung b dient zur Fithrung des mit dem betr. 

b b 

Fig. 57. 

Buchstaben versehenen Stempels. Nachdem del' erste Buch
stabe eingeschlagen worden ist, wird del' Aufnahmekorper urn 
ein bestimmtes Maass gedreht, sodass del' zweite Buchstabe 
eingeschlagen werden kann. Wird das Arbeitsstiick auf diese 
Weise gezeichnet, so hat man die Sichel'heit, dass sammtliche 
Buchstaben genau in einer Linie rund urn den Werkzeugschaft 
stehen. Sind zwei Reihen Buchstaben aufzuschlagen, so hat 
man nur die Stellschl'aube auf den nachstfolgenden Schlitz 
einzustellen und die Buchstaben in del' bekannten Weise ein
zuschlagen. 

Kiihlhalten del' Schneidwel'kzeuge. 

An Stelle des zur Ktihlung von Drehstahlen gewohnlich 
verwandten Seifenwassel's sollte man Fischthran versucl1en. 
Weit bessere Resultate giebt jedoch die Benutzung eines guten 
und in l'eichlichen Maasse zugeftihl'ten RtibOles. Nach dem 
jedesmaligen Gebrauch reinigt man das Oel zweckmassiger 
Weise von den Spahnen dadul'ch, dass man es dul'ch einen 
Filter gehen 1asst. In den Wel'kstatten, wo eine grosse Menge 
Oe1 gebraucht wil'd, bedient man sich zul' Reinigung desselben 
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mit Vorteil einer Centrifuge; bei kleineren Quantitaten geniigt 
die Verwendung eines Filters. 

Ausrichten der Drehbankspindeln. 

In den Werken von D. W. Pond Co. bedient man sich 
zum Ausrichten del' Drehbankspindeln einer Vorrichtung, die 
im Folgenden naher beschrieben werden solI. Auf del' Plan
scheibe sind moglichst nahe dem Umfange zwei Scheib en auf
geschraubt; an Stelle del' Kornerspitze im Reitstock ist ein 
Bolzen eingesteckt, auf dem ein Arm drehbar angeordnet ist, 
der wiederum eine Reissnadel tragt. Die Reissnadel ist recht
winklig gebogen und kann entweder in Richtung del' Spindel 
odeI' auch senkrecht dazu benutzt werden. Man stellt die 
Nadel so ein, dass sie eine del' auf del' Planscheibe be
festigten Scheiben an del' hochsten Stelle del' Peripherieebene 
beriihl't, hierauf dreht man den Tasterarm urn 180 0 und sieht 
nach, ob die Nadel die zweite Scheibe an eben del'selben 
Stelle beriihrt. 1st .dies del' Fall, so ist die genaue Hohen
stellung del' Reitstockspindel gewahrleistet. In gleicher Weise 
bestimmt man bei einer horizontalen Lage del' beiden Scheib en 
die horizontale Richtung der Reitstockspindel. Will man die 
richtige Lage del' Spindelstockspindel feststellen, so dreht man 
die Nadel urn und stellt deren Spitze so ein, dass sie die 
Stirnflache einer del' Scheiben eben beriihrt. Durch Drehung 
del' Plan scheibe urn 1800 lasst sich die Lage del' Spindel 
genau feststellen und im gegebenen Fall verbessern. 

Einstellen von Parallelarbeiten. 

Es ist haufig schwierig, eine Drehbank, an del' man 
konische Arbeiten gefertigt hat, schnell fUr den Gebrauch 
paralleler Arbeiten herzurichten, insbesondere ist dies del' 
Fall, wenn del' Reitstock nicht auf Prismen ruht. Ist das 
AI' beitsstiick, welches parallel gedreht werden soIl, schon 
vorher abgeschrub bt, so lasst sich das Einstellen des Reit
stockes dadurch erleichtel'n, dass man einen Stahl am Arbeits
stuck entlang fUhrt und den Reitstock auf diese Weise ein
stellt. 1st hingegen das Stuck vorher nicht bearbeitet, so 
muss man einen bearbeiteten Dorn zwischen die Spitzen 
nehmen und den Reitstock nach diesem ausrichten, 
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Ausbalancil'en von Kurbelaxen. 

Eine Kurbelaxe Hi-sst sich nul' dann genau abdrelwn. 
wenn sie auf del' Drehbank auf das Beste ausbalancirt worden 
ist. 1st die I(urbelaxe auf del' Drehbank bereits eingespannt, 
so wird man sie wahl selten genau ausbalaneiren konnen, da 
man hierbei die Reibung del' Dreh bank zu beriteksiehtigen 
hatte. Die Axe lasst sieh vielmehr nul' dann mit Erfolg 
ausriehten, wenn sie zwischen den Kornerspitzen frei buft. Die 
Gegengewiehte mitssen in einer solehen Lage zu den Axen
sehonkeln angebracht werden, dass die Axe in jeder belicbigen 
Lagc verweilen kann. Naeh dem Ausbalaneiren wird die 
Axe in herkommlieher Weise in dem Spannfutter aufgenommen. 

Die hier angegebene Methode eignet sieh sowobl fitl' 
Axen mit einer, als auch fitr solche mit me11rel'en Kurbeln. 

Ausrichten einer WelIe auf del' Drehbank. 

Das Ausriehten einer Welle, die gut centrirt ist, bietet 
wahl kaum irgend welehe Sehwierigkeit. Am Drehbankbett 
"'ird eine Ausl'ichtvorl'iehtung, bestchend aus einer Druek
selmmbe und zwei V f6rmigen AuflagesWeken, die so wahl 
seitlieh, als auch in del' HOhenlage verstellt werden konnen, 
angebracht. 1st die Durchbiegung' del' ,VelIe gross, so werden 
die Boeke entspreehend weit auseinander gestellt, wahrend 
sie bei kurzen Durchbiegungen naher zllsaml11ensteben mitssen. 
Das Verfahren bairn Ausrichten ist das allgemein hekannte. 
Man lasst die Welle schnell laufen, hHlt zum Anzeiclll1en del' 
sehlagenden Ste1\en ein Stiick Kreide an die Welle, stellt 
dann naeh dem Anhalten der Bank die Auflagch6cke in 
rich tiger Entfernung und Hohenlage ein und dritekt die 'Velie 
mittelst del' Drueksehraube durcll. 1st die Welle ausgeriehtet, 
so sollten die StirnfHichen mit einem Seitenstahle gCl'acie ge
stoehen, sowie die Welle aufs Neue angebohl't werden. 

Antrieb von Arbeitsstiicken, die in ihren Lagern laufen. 

In manchen Fallen, wie z. B. bei del' Bearbeitung Vall 
Sehwungradern und deren ,V ellen , nimll1t man das Arbeits
stUck nieht zwischen die Drehbankspitzen, sondern Hisst es 
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in den betr. Lagern selbst "laufen". Hierdul'ch erreicht man, 
dass d,ls Rad, wenngleich es nicht genau ausbalancirt win1. 
dennoch mit del' Welle " Hiuft " . 

Zum Antrieb diesel' Wellen bedient man sich einer VOl'
richtung, die aus einer auf del' Arbeitsspindel aufgesteckten, 
gebogenen Mitnehmerscheibe besteht, deren Ende zur Auf
nahme des auf del' anzutreibenden vVelle befestigten Mit
llehmers mit Vierkant vel'sehen ist. Bei diesel' Anordnung 
kommt es nicht genau darauf an, ob die Spitzenmitte mit del' 
Mitte del' anzutreibenden VIr elle i.tbereinstimmt. 

Dl'ehen langeI' Arbeitsstiicke. 

Das Drehen langeI' Wellen, welche stets mehr odeI' weniger 
fe c1ern , geschieht am besten unter Benutzung einer mitgehenden 
Bl'ille, die auf del' Drehbank selbst ausgebohl't ist, und 
dadurch die genaue Lage del' Bohrung sichel' steUt. Die 
Bohrung wi I'd ausscrgewohnlich gross genommen und in del' 
Mitte zur Aufllalllne eines Ringes ausgedreht. Del' Ring he
sitzt an seiner innel'n Seite Vorspriinge, mittelst welcher das 
Arbeitsstiick festgehalten wird, sodass also del' Ring mit dem 
Arbeitsstiick in del' Brille rotirt. Um den Reibungswiderstancl 
zwischen Ring und Welle auf ein Minimum zn bringen, bildet 
man die Brille als Kugellager aus. 

Drehen von Wellen. 

Das Drehen und die Bearbeitung langeI' Wellen wircl 
von dem Maschinenbauer heutzutage nul' in den allerseltensten 
Fallen vorgenommen, da man die Wellen in Specialfabriken 
yiel bessel' und billiger kaufen kann, als sie im Einzelnen 
herzustellen sind. 

Es seien clrei Griinde angegeben, weshalb das Abdrehen 
von Schmiecleisen- odel' Stahl-·W ellen auf das geringste zn 
beschranken ist: 

1. kostet es mehr, einen starken Schnitt zn nehmen als 
einen leichten, 

2. tritt bei clem Abdl'ehen einer starkel'en Schicht ein 
grosserer Matel'ialverlust ein, 
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3. ist zu berilcksichtigen, was jedoch in den meisten Fallen 
nicht gethan wird, dass, je mehr man von del' Aussen
fiache des Materials abdreht, dasselbe ein urn so 
schlechteres wird. 

Gerade letztel' Grund ist sowohl fiir Gussstllcke, Schmiede
stucke, als auch fill' gezogenes Material massgebend. 

l\£it dem zu stark en Abdrehen del' Wellen wachsen 
die Unvollkommenheiten im Durchmesser und an del' Ober
fiache del' Welle. Konnte man sowohl im Schnitt als im 
Durchmesser genau gezogenes Material erhaIten, so wiirde 
jede weitere Bearbeitung nicht nul' uberfiussig werden, son
dern eine Verschwendung an Zeit und Geld bedeuten, da 
ja letztel'e nul' aufgewandt wurden, das Material zu ver
schlechtern. 

Sind jedoch Wellen aus irgend einem Grunde abzudl'ehen, 
so hat man zunachst darauf zu achten, dass man die Be
arbeitung mit einem in jeder Beziehung tadellosen und gut 
schneidenden Stahl beginnt, del' im Stande ist, die ganze 
Lange ohne bemerkenswerthe Abnutzung fertig zu stellen. 

Die Abnutzung des Stahles spielt insofern eine Rolle, als 
sie sich am Durchmesser del' Welle in doppeltem Maassstabe 
bemerk bar macht, sodass bei einer A bnutzung des Stahles 
von 1/4 mm die Welle selbst um 1/2 mm an dem einen Ende 
starker wird als an dem anderen, eine Ungenauigkeit, die 
den Werth del' Welle in keiner Weise vel'grossert. 

l!'erner, je scharfer del' Stahl ist, desto bessel' wird er 
schneiden und desto weniger wird er das Bestre ben zeigen, 
in das Material einzudringen. Letzteres Bestreben lasst sich 
bei Drehstahlen niemals ganz vermeiden, aus welch em 
Grunde wil'klich genaue Arbeiten nach dem Abdrehen mittelst 
Schmirgelscheiben geschliffen werden mussen. Man sollte da
her stets darauf achten, dass aIle die Theile, die eine genaue 
Beal'beitung beanspruchen, stets nach dem Drehen geschliffen 
werden. 

Machen besondel'e Umstande es nothig, eine Reihe von 
langen Wellen bearbeiten zu mussen, so lasst sich die Arbeit 
dadurch ausserordentlich vereinfachen und erleichtern, dass 
man an Stelle del' gewohnlichen Brille, die ja im eigentlichen 
Sinne keinerlei effektive Arbeit verrichtet, einen Innenfraser 
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verwendet, der wie jeder Fraser genuthet, gehartet und auf 
das erforderliche Maass geschliffen wird und zum Vorschrubben 
des Arbeitsstiickes dient. 

Abschrubben langeI' und dunner Wellen. 

Bei dem Abschrubben langeI' und dilnner Arbeitsstiicke 
muss man sich, urn das Ausweichen des Arbeitsstiickes zu 
verhindern, einer mitgehenden Fiihrung, Lilnette, bedienen. 
In den Fallen, wo das betreffende Arbeitsstiick in seiner 
ganzen Lange abgeschrubbt werden soIl, kann man mit Vor
theil eine Platte aus hartem Stahl benutzen, die mit einem 
rechtwinkligen Ausschnitt versehen ist. Man befestigt diese 
Platte so auf dem Support, dass sie das Arbeitsstiick an del' 
dem Arbeitsstahl gegeniiber liegenden Seite umfasst und so 
ein Ausbiegen des Arbeitsstiickes verhindert. Bei Benutzung 
diesel' Anordnung kann das Arbeitsstiick in einem Schnitt 
abgeschrubbt werden. Die Schenkel des winkelformigen Aus
schnittes stehen entweder geneigt zum Stahl, odeI' sind theils 
vertikal, theils horizontal angeordnet; in jedem Fall abel' 
betragt del' Winkel des Ausschnittes 90°. 

Drehen von K uben auf del' Drehbank. 

Streng betrachtet, sollte die Drehbank, als ein Werkzeug' 
fUr Rundarbeiten, auch nul' als solches Benutzung finden. 
Gleichwohl lassen sich auf derselben eine grosse Anzahl be
liebig geformter Karpel' bearbeiten, indem man entweder das 
Arbeitsstiick in einer del' zu erzielenden Form eigenthiimlichen 
Weise aufspannt, odeI' abel' den Stahl in entsprechender Weise 
an das Arbeitsstiick heranfUhrt odeI' von demselben entfernt. 

1m Folgenden soIl die Herstellung eines Kubus aus einem 
Cylinder besprochen werden. 

Hierzu eignet sich am besten ein cylindrischer Karpel', 
dessen Durchmesser gleich seiner Hohe ist. Man reisst auf 
del' einen Stirnflache des Cylinders ein Viereck auf, des sen 
Grossenverhaltnisse mit dem des Kubus iibereinstimmen. 
Hierauf' spannt man den Cylinder so auf del' Planscheibe auf, 
dass eine del' Viereckseiten parallel mit del' Planscheibe zu 
stehen kommt. Es wird nun die dem Drehstahl zunachst 
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stehende Langsseite des Cylinders genau bis auf den Seiten
riss des Viereckes plan iibergedreht. In derselben Weise 
werden auch die iibrigen Seiten nach entsprechendem Um
schalten bearbeitet und so del' ganze Wiirfel fcrtig gestellt. 

Um einen Kuhus von gegebener Grosse aus einem Cy
linder zu erhalten, muss der Durchmesser des Cylinders min
destens gleich del' Diagonale einer del' vier Kubusseiten sein. 
Will man hingegen einen Kubus aus einer Kugel ausdrehen, 
so muss del' Durchmesser der Kugel gleich del' grossten 
Diagonale des Kubus sein. So z. B. ist der Durchmesser del' 
Kngel, aus del' man einen Kubns von 25 mm herstellen will, 
ca. 42 mm, wahrend hingegen der Durchmesser des gleich
werthigen Cylinders nur ca. 37 mm zu sein brancht. 

Hinterdrehen von FraseI'll. 

Das Hinterdrehen von Frasern ist bei Benutzung del' in 
einel' mittleren Maschinenbauwerkstatte gcbrauchlichen Vor
richtungen eine ebenso zeitraubende als 110thwendige Operation. 
Eine Vorrichtung, die diese Arbeit gut und ohne grossere 
Anstrengung gestattet, ist so konstruirt, dass es nul' noth
wen dig ist, den Fraser in del' gewohnlichen Art und Weise 
zwischen die Spitzen zu nehmen, einen Mitnehmer fLtr den 
Dorn aufzustecken, die Drehbank einzuriicken und den Vor
schub des Stahles, wie bei einer gewOlmlichen Dl'ehal'beit, 
vermittelst der Querschlittenspindel zu bewirken. 

Aus der Fig. 58 ist zu ersehen, dass del' Profilstahl in 
del' gewolmlichen Weise im Stahlhalter gehalten wird. Del' 
Fraser wil'd auf einer Biicbse befestigt, welche sich auf dem 
yorerwalmten Dorne befindet. 

Del' Dorn selbst ist excentrisch zwischen die Spitzen ge
nommen, sod ass hierdurch eine excentrische Bewegung, welche 
del' Hinterdrelnmg des Frasers entspricht, erzielt wil'd. 

Der Dorn A drcht sich frei in del' Biichse B, auf 
welcher del' Fraser befestigt ist, del', wahrend del' Dorn 
zwischen den Spitzen lauft, direkt durch den Mitneluner in 
Bewegung gesetzt wird. Die Biichse wird mittelst Sperrl'adcs 
~v[ und Sperrklinke 0, die ibrerseits wieder durch einen Ex
center N in Bewegung gesetzt werden, umgeschaltet. Del' 
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Arm a client dem Zwecke, an dem Sperrrade .11 eine ge
wisse Reibung zu erzeugen, urn so ein fortwahrendes Drehen 
del' Bitchee mit del' Umdrehung del' Drehbank zu verhindern. 
Die Grosse del' Reibung wird durch eine Mutter b reguErt. 
Um cineI' ubermassigen Abnutzung vorzubeugen, sind zwischen 
Mutter b und Arm a zwei Fiberringe eingelegt. 

Del' Ausschlag des Excenters , welcher dem Sperrrade 
seine Bewegung tib ermittelt, kann mittelst eines Hebels (in 
del' Figur nicht ersichtlich) je. nach del' Zahnezahl des zu 

Fig, 58, 

hintel'drehenden E'rasel's cingestellt werden. Die Reihenfolg'e 
del' Operationen an diesel' Vorrichtung ergibt sich wie folgt. 

Del' Stahl wird an der Schnittkante eines Fraserzahnes 
eingestel1t, del' Friiser langsam in U mdrehung gesetzt und 
demselben gleichzeitig durch den excentl'ischen Dorn eine 
hin- und hergehende Bewegung ertheilt, urn so die erforder
liche Hinterdrehung zu erzielen. Sobald del' Stahl bis zur 
Einfrasung den Fraser hinterdreht hat, erfolgt die Ruck
bewegung des Frasers so lange, bis del' Stahl an der nachsten 
Schnittkante des E'rasers wieder in Thatigkeit tritt. 

Die Drehbank selbst lauft fortwahrend, und macht in 
derselben Zeit, in welcher sich der Fraser einmal dreht, ge
rade so viel Umdrehungen) als Zahne in dem Fraser vor-
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handen sind. Diese Vorrichtung gestattet das Hinterdrehen 
von Frasern mit 9, 12, 18, 36 Zahnen, indem man die Sperr
klinke so einstellt, dass sie 1, 2, 3 oder 4 Zahne des Sperr
rades bei einer Umdrehung weiterschaltet. Das Einstellen del' 
Sperrklinke erfolgt durch die Losung einer Mutter an del' 
linken Seite des Stahles und durch ein Verstellen del' Sperr
klinke zur odeI' von del' Drehbankspitze. 

Abschneiden von Draht und diinnen Stangenmaterial auf 
del' Drehbank. 

Wie zu den verschiedenartigsten anderen Zwecken, so 
lasst sich die Drehbank auch zum Abschneiden von Drahten 
und ahnlichen Materialien benutzen. 

Urn diese Arbeit zu verrichten, spannt man auf del' Plan
scheibe del' Drehbank eine gehartete Stahlplatte so auf, dass 
eine del' Kanten den Radius del' Planscheibe unter einem ge
g'ebenen Winkel schneidet. An Stelle des Stahl halters schraubt 
man einen Bock auf, del' eine del' betreffenden Materialstarke 
entsprechende Bohrung besitzt, und stellt denselben so ein, dass 
die als Messer benutzte Stahlplatte diesen Fuhrungsbock eben 
streift. Diesel' Materialfiihrungsbock ist fernerhin so zu be
festigen, dass seine BOhrung rechtwinklig zm Planscheibe zu 
stehen kommt. 

Bei del' jedesmaligen Umdrehung del' Planscheibe wird 
von dem betreffenden Material (unter derVoraussetzung, dass 
das Material stetig vorgeschoben wird) ein eben so grosses 
Stuck abgeschnitten, als die Entfernung del' Schnittkante des 
Stahles von del' Planscheibe betragt. 

Handelt es sich darum, kilrzere Stucke abzuschneiden, 
so kann man sich, ohne die Starke des Schnittstahles zu 
andern, damit helfen, dass man auf del' Planscheibe fUr den 
betreffenden Materialvorschub einen Anschlag anschraubt, del' 
die Lange des abzuschneidenden Stuckes in gewunschter 
Grosse bestimmt. 

Feststehende und mitgehende Brille fiir Arbeitsstiicke 
beliebiger Form. 

In Fig. 59 ist eine feststehende Brille dargestellt, die 
wegen ihrer mannigfachen Verwendung bei den verschiedensten 
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Arbeitsstiieken wohl der Betraehtung werth ist. So z. B. 
wurde diese Vorriehtung in den "Freeland"-Werkstatten zur 
Unterstiitzung viereekiger, verjiingter Arbeitsstiieke benutzt, 
aus denen Billardqueues hergestellt wurden. 

Die Vorriehtung besteht aus dem gewohnliehen Brillen
halter und einem hierin eingepassten Ring A. An diesen sind 
vier Vorspriinge B angegossen, in welehen die Spannklauen C 

Fig. 59. 

leieht abel' gellau passen. Dureh entsprechend starke Federn 
werden die Klauen an das Arbeitsstiiek angedriiekt. Diese 
Anordnung hat den Vortheil, dass die Klauen an jedem be
liebigen Punkte spannen und eentriren. Ferner braueht eine 
mitgehende Brille dieser Konstruktion dem Stahl nieht zu 
folgen, sondern kann vorangehen, so dass das Arbeitsstiiek 
zu beiden Seiten des Stahles gefiihrt werden kann. 

Bearbeitung von Hartgusswalzen. 

Diejenigen, welehe mit dem Abdrehen von Hartguss
walzen zu thun haben, werden wohl selten in den ersten 
Fallen mit dem Resultat ihrer Arbeit zufrieden gewesen sein. 
Eine. Fabrik, die gute Erfolge bei del'. Bearbeitung diesel' 
Theile erzielte und die namentlieh das Sehleifen von Hart
gusswalzen fUr die Papierfabrikation vervollkommnete, ist 
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J. Morton Poole & Co. Es ist selbstverstandlich, dass, bevor 
man das Schlcifcn einer Walze beginnen kann, diesel be auf 
del' Drehbank moglichst genau abgedreht sein muss. Hierbei 
besteht nun die Schwierigkeit, dass sich die meisten Werk
zeuge fur diese Bearbeitung nur sehr wenig eignen und in 
Foige dessen wedel' gute noch genugende Arbeit zu leisten 
im Stande sind. 

Ein Werkzeng, welches sieh fUr diese Arbeit ausser
ordentlieh bewahrt hat, ist in Fig. 60 dargestellt. Die el'zielte 

Arbeit lasst bei Benutzung dieses 
Werkzeuges wedel' an QualiUit 
noeh an Ql1antitat zu wii.nschen 
ubrig. 

Von einer Stange des besten 
Werkzeugstahles, etwa 30mm stark, 
wird ein ungefahr 100 mm langes 
Stuck abgestochen. In dieses Stii.ck 

FI .~ 60. werden an jeder Seite halbrunde 
Nuthen von ung-efiihr 10 mm Ha

dins eingefrast nnd hierauf aIle vier Seiten genau geschliffen, 
sodass jeder del' vier Winkel genau 80° betragt. Hiermit ist 
del' Stahl zum Gebrauch fertig und kann numnehr in den 
Stahlhalter festgespannt werden. :JIit dies em Stahl werden 
keine zl1sl1mmenhangenden Spahne erzielt; die Spahne haben 
vielmehr die Grosse und Form del' Fichtennadeln. Dadul'ch 
abel' , dass das Werkzeug eine Reihe kleiner Spahne nimm t, 
und in :B~olge dessen eine itbermassige Erwarmung verhindert 
wird, ist seine Leistungsfiihigkeit eine ausserordentlich grosse. 
Sobald der 100 mm breite Streifen fertig gedreht ist, wird 
del' Werkzenghalter urn 100 mm seitlich verschoben und kann 
dann del' zweite Streifen in Angriff genommen werden. 

Abrichten von Gummirollen. 

GummirolIen, wie sie zu den verschiedenartigsten Zwecken 
im Maschinenbetriebe, z. B. bei Lederspaltmaschinen, Ver
wen dung finden, mussen von Zeit zu Zeit wieder abgerichtet 
werden. Es geschieht dies am besten durch Abschleifen auf 
einer ziemlich groben Schmirgelscheibe, deren Oherfiache fort-
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gesetzt mit Kreide zu versehen ist, um hierdurch gerade so 
wie bei dem Feilen das Festsetzen del' Spahne, hier das Fest
setzen del' Gummitheilchen zu verhindern. 

Abdrehen von Fiber- uml Papierringen. 

Haufig wird von Personen, die mit del' Bearbeitung von 
Fiber- odeI' Papierkorpern zu thun haben, die Frage auf
geworfen, 0 b es nich t ein WeI' kzeug gibt, das sich fUr dies en 
Zweck besonders eignet. Dies ist nun keineswegs del' Fall, 
sondern ein jedes vVel'kzeug, welches scharf ist und dessen 
Schnittwinkel klein sind, kann zu diesem Zweck Verwendung 
finden. Del' Schnittwinkel muss moglichst klein gehalten 
werden, da sonst del' Stahl das Bestreben zeigt, in das be
treffende Material einzudringen, dem von Seiten des Materials 
keinerlei Widerstand entgegengesetzt werden kann. 

Ein Hauptfehler bei der Bearbeitung dieser Materialien 
wird darin gemacht, dass man die Papiermasse in Bezug auf 
ihre Bearbeitung mit Holz vergleichen zu durfen glaubt, und 
in Folge dessen versucht, Papier mit einem fUr die Holz
bearbeitung passenden Werkzeug und del' fiir Holz noth
wendigen Geschwindigkeit zu bearbeiten. Wurde man hingegen 
die mit gewohnlichen Dreh- odeI' Bohrstahlen ausgestattete 
Drehbank oder Bohrmaschine mit einer nul' um ein Geringes 
grosseren Geschwindigkeit, als fUr Gusseisen passend ist, laufen 
lassen, so witrde man zweifellos gute Resultate erzielen. 

Herstellung von Keilnuthen anf del' Drehbank. 

Keilnuthen lassen sich auf del' Dreh bank in verschiedener 
Weise herstellen. Eine Anordnung besteht darin, dass man 
die betreffende Welle zwischen den Drehbankspitzen festspannt 
und dann den Arbeitsstahl, 1thnlich wie auf del' Hobelbank, 
mittelst des Langsschlittens an del' Welle entlang flihl't. 

Weit Lessel'e Resultate liefel't eine Vorrichtung, die auf 
dem Querschlitten del' Drehbank aufgespannt wird und fol
gendel'massen zur Wirkung kommt. 

Auf einer vel'tikal angeol'dneten Welle ist ein Fraser be
festigt, del' durch Schnecke und Schneckenrad in Umdl'ehung 
versetzt wird, wobei er gleichzeitig durch den Transport des 

Gl'i III sha w-Elfes. 4 
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Liingsschlittens an del' Welle entlang gefiihrt wil'd. Del' An
trieb del' Schnecke erfolgt mittelst Schnurscheibe und l'unden 
Riemens von dem Deckenvorgelege del' Bank aus. 

Eine dritte Anordnung ergiebt sich aus del' Anwendung 
eines Stirnfrasers, del' in geeigneter Weise in dem Stichelllaus 
seine Fiihrung erhalt, und dessen Antrieb in Uhnlicher Weise 
wie oben beschrieben mittelst Schnurscheibe vom Decken
vorgelege aus erfolgt. 

Abschlichten von J}Iessingkugeln. 

Hat man l\1essingkugeln, die vorher abgeschrubbt sind, 
nachzuschlichten, so kann man dieses mit Vortheil mittelst eines 
Werkzeuges vornehmell, welches aus einem kurzen Stahlrohr 
besteht, das sauber ausgedreht und dessen Stirnfiache so ge
schliffen ist, dass die inn ere Rohrkante als Schnittkante 
dienen kann. Das Stahlrohr ist mit einem hOlzernen Griffe 
versehen, mit dem man es an die abzuschlichtende Flache 
anhalt. Das Arbeitsstiick, die Messingkugel, wird in einem 
mit Holz ausgekleideten Futter gehalten, welches die Kugel 
nm um 2! 5 del' Flache bedeckt. 

Bohren von Lochern auf del' Drehbank. 

Auf einer Drehbank sollte niemals ein Loch gebohrt 
werden, bevor das betreffende Stiick an seiner Oberfiache 
bearbeitet ist. Hierfiir lassen sich zwei Griinde angeben: die 
Bohrung wiirde erstens, wenn die Stirnfiachenbearbeitung bis 
zuletzt vel'schoben wird, ungenau werden, und zweitens 
wiIrde die harte Kruste del' Oberfiache den Bohrstahl unver
haltnissmassig abstumpfen. 

Gewindeschneiden auf Rohren auf del' Drehbank. 

Hat man eine gross ere Anzahl von Rohren mit Gewinde 
zu versehen, so kann man diese Arbeit in Ermangelung einer 
Specialmaschine mit Leichtigkeit in folgender Weise auf del' 
Drehbank verl'ichten: man nimmt die Kluppe in ein Spann
futter des Spindelkastens, entfernt den Reitstock von del' 
Bank, spannt das Al'beitsstlick auf den Langsschlitten fest 
und fiihrt denselben dann del' Kluppe zu. 
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Geringe Geschwindigkeiten und hinreichende Schmierung 
sind fitr dRS Gelingen der Arbeit erforderlich. 

Einstechen yon "NIaterialien. 

Urn von einem grossoren StUck Stangenmaterial ein 
StUck von bestimmter Lange abzubrechen oder abzuscblagen, 
ist es nothwendig, das StUck an del' betreffenden Stelle ein
zustechen. Dies geschieht am besten mittelst eines spitzen 
Stahles, indem dann del' Bruch auf der Mitte der Einstech
rille erfolgt, wabrend sich die Bruchstelle bei Benutzung von 
rund oder rechteckig ausgebildeten Stahlen, mit denen, neben 
bei gesagt, das Einstechen viel tiefer zu erfolgen hat, ent
wedel' direkt am abgebrochenen StUck odeI' an del' Material
stange selbst befindet. 

Konische Bohrungen. 

Zur Bestimmung des Winkels, unter welchem der Kreuz
support der Drehbank eingestellt werden muss, um ein 

c 

G o 
Fig. h1, Fig, 62. 

Arbeitsstuck von bestimmtem Konus auszubohren, wende man 
folgendes Verfabren an: 

Man bestimme den Durchmesser des dreh baren , mit 
Skala versehenen Theiles des Oberschlittens, und reisse dann 
auf oiner geeigneten Platte diesen Durchmesser auf; hierauf 
ziehe man von dem Mittelpunkte A aus einen beliebigen Ra
dius, trage darauf das StUck A-B, Fig. 61, gleich dem 

4* 
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kleinsten Durchmessel' des zu bohl'enden Konus auf, ziehe 
die Linie A-G rechtwinklig zu AB und mache dieselbe gleich 
del' Lange del' Bohrung. In dem Punkte G ziehe man parallel 
zu A B die Linie G - D, deren LHnge gleich dem gross ten 
Durchmesser del' Bohrung zu mach en ist. Durch die Linie 
DB resp. deren Schnittpunkt F mit dem Kreise ist del' Be
trag E F, um welch en del' Support gedreht werden muss, 
gegeben. Bei einer Eintheilung des Kreises nach Graden 
wird die Uebertragung del' gefundenen Grosse auf den Dl'eh
support, del' in gleicher Weise mit Graduirung versehen ist, 
Fig. 62, wesentlich verelnfacht. 



II. Bohr-Arbeiten. 

Anschnittbobrer. 

Bei vielen Arbeiten, insbesondere in Messing, ist es vor-
theilhaft, sich VOl' dem eigentlichen 
Ausbohren des Loches eines in 
Fig. 63 dargestellten Werkzeuges 
zum Anbohren zu bedienen. Man 
spannt dies en Stahl in das Stichel
haus ein und senkt das Loch bis 
zum bestimmten Lochdurchmesser 

<I 
91.......-------' 

Fig. 63. 

aus. Hierdurch wird ein Verlaufen des nachfolgenden Stahles 
vermieden. 

Centrirbohrer. 

In den Atlantic-Werken, Philadelphia, ist seit einiger 
Zeit ein Centrirbohrer in Gebrauch genommen, der, wie aus 
Fig. 64 ersichtlich, aus einem Stiick Rundstahl besteht, das 

Fig. 64. 

zu einer Spitze angeschliffen und dann axial aufgeschlitzt 
ist. Das Werkzeug wird auf die Drehbank genommen und 
mit einem Spitzenschleifapparat iibergeschliffen. Durch das 
Fec1ern del' Spitze und den Druck del' Schleifscheibe wird 
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das Schleifen an den verschiedenen Stell en verschiedenartig 
ausfallen. An Stelle eines run den Karpers wird man den im 
Sclmitt dargestellten Querschnitt erhalten. Lasst man das 
Werkzeug in derselben Richtung arbeiten, in welcher es ge
schliffen wurde, so wird es mittelst del' zwei vorstehenden 
Schneidkanten einen ausserst glatten Schnitt geben. Wird del' 
Vorschub fUr den Bohrer zu gross genommen, so werden die 
beiden Spitzenhalften zusammengedruckt und so ausser Wirkung 
gesetzt. Die V ortheile dieses Bohrers liegen darin, dass er 
sich nicht "frisst" und VOl' allen Dingen ohne jede }1'ormver
anderung nachgeschliffen werden kann. 

Aufsteckbohrer. 

lVluss ein Loch gebohrt werden, dessen Tiefe 5-20 mal 
so gross ist, als die gewohnliche Lange des Bobrer8 betragt, 
so nehme man eine Rundstange von Schmiedeisen odeI' weichem 
Stahl von ungefahl' del' doppelten Starke des Bohl'erschaftes, 
bohre in diese Stange ein Loch von entsprechender Starke 
genau axial in eine Tiefe von vier Bohrerdurchmessern ein 
und stecke dann nach dem Anwarmen del' ausgebohrten Stange 
den Bohrer in diese ein. Auf diese Weise erhiilt man eine 
Verbindung, die allen praktischen Anforderungen genug·t. 

AS 

Spiralbohrer fiir lYlessingbleche. 

Spiralbohrer, die zum Durchbohren von 
lVlessingblechen dienen, lassen auf del' Ruck
seite del' Platte einen mehr oder weniger 
starken Grat stehen. Ein besseres Aus
scbneiden der Spiralbohrer mit weniger Grat
bildung wird dadurch erzielt, dass man, wie 
aus Fig. 65 zu ersehen ist, die Schnittkante 
A etwa bis B hinterschleift und dadurch den 

Fig. 65. 
Endflachen CD einen grasseren Schnittwinkel 

giebt, als er fUr Schmied- odeI' Gusseisen gebrauchlich ist. 

Bohrer fiir die Bearbeitung von hartem Stahl. 

Man kann haufig die Beobachtung machen, dass Hartguss
stUcke sich nul' ausserst schwierig bohren lassen. In man chen 
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Fallen lasst sich die Bearbeitung dadurch erieichtern I dass 
man an Stelle des sonst gebrauchlichen Seifenwassers odeI' 
Oeles zum Kiihlhalten des Werkzeuges Terpentinol verwendet. 
VOl' aHem abel' achte man darauf, das Werkzeug moglichst 
hart zu erhalten. Oft ist hierbei ein Harten des Werkzeuges 
in Quecksilber von grossem Nutzen. Gute Erfolge sind unter 
Umstanden auch durch Benutzung von Wolfram-Stahl zu e1'
zielen jein Stahl, del' sich im kalten Zustande in keiner Weise 
mittelst del' Feile odeI' des Meissels bearbeiten, del' sich je
doch, ohne seine Harte zu verlie1'en, am Schleifstein in jede 
.F'orm bringen lasst. Gegliiht kann e1' ausserst leicht geschmiedet 
werden; man darf ihn allerdings nicht zwecks Abschreckens 
in Wasser odeI' eine andere Flitssigkeit eintauchen, SOndeI'll 
man muss ihn nach del' Bearbeitung langsam in del' Luft ab
kiihlen lassen. 

Beim Schmieden muss man ihn langsam, abel' durch und 
durch bis zu he11rother Farbung anwarmen und VOl' allen 
Dingen gleichmassig warm ha1ten, sodass zum Ausschmieden 
mehrere Hitzen erforderlich sind. Zu kalt darf er nicht ge
schmiedet werden, weshalb darauf zu achten ist, dass e1' nicht 
dunkel1'oth wird. 

Bohrer fur harte Materialien. 

Del' gewohnliche Spira1bohrer ist fliT das Bohren harter 
Materialien keineswegs ein passendes Werkzeug. Einen Bohrer, 
del' sich fUr diese Zwecke sehr gut eignet, erhalt man dadurch, 
dass man die Schnittkante eines Spira1bohrers moglichst nach 
Form eines Flachbohrers schleift. Del' beste Bohrer fUr der
artige Arbeiten ist abel' zweifellos del' gewohnliche Flachbohrer. 

Bohren in Glas. 

Bei del' Yale & Towne Manufacturing Co. werden Locher 
von 10 mm Durchmesser in 3 mm starke G1asplatten mit einem 
Werkzeug, das aus ziemlich grobem Schmirgel besteht, ein
gebohrt. Zwecks Kiihlhaltens des Bohrers wird an Stelle von 
Oel odeI' Terpentin Wasser benutzt. Ein Arbeiter ist im 
Stande, mit dem ungefahr 2000 Touren pro Minute laufenden 
Werkzeug 30-40 Locher in del' Stunde zu bohren. Das 
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rohrenformig ausgebildete Vi' erkzeug erleidet bei dem Aus
bohren von 40 Lochern eine Abnutzung von ca. 25 mm. 

Freischneiden (leI' Spil'albolirer. 
Sobald del' Schnittwinkel eines Spiralbohrers nicht gross 

genug ist, kann del' Bohrer nicht schneiden und wird bei 
Anwendung von Gewalt abgebrochen; del' beste Schnittwinkel 
fUr Spiralbohrer ist ungefahr 59°. 

Bohl'geschwindig·keiten. 
Fur die Wirkungsweise del' Spiralbohrer ist VOl' Allem 

die Bohrgeschwindigkeit massgebend. Man kann haufig Klagen 
uber die Leistungsfahigkeit del' Spiralbohrer horen, die jedoch 
meistentheils unbegrtindet sind, da die schlechten Resultate nicht 
durch die minderwerthige Beschaffenheit des Bohrers, sondern 
durch die falschen Schnittgeschwindigkeiten bedingt sind. 

Die Cleveland Twist Drill Co, giebt im Folgenden An
gaben tiber die Schnittgeschwindigkeiten del' Spiralbohrer; 
dieselben hangen selbstverstandlich von del' Beschaffenheit del' 
zu bohrenden Materialien a b. 

Ftir Stahl sind die Geschwindigkeiten um die Halfte 
niedriger resp. fUr Messing hoher zu nehmen als ftir Gusseisen; 
ferner ist bei dem Bohren von Stahl, Schmiedeisen und 
schmiedbarem Guss fUr hinreichende Schmierung mittelst Oe1s 
odeI' Seifenwassers zu sorgen. 

Die Geschwindigkeiten sind im Mittel ftir Gusseisen: 

fUr Rothguss: 

1750 Touren fUr 1,5 mm Bohrer, 
220 

" " 90 
" " 55 
" " 45 
" " 30 
" " 

2000 Tonren fLir 
375 

" " 145 
" " 100 
" " 55 
" 

)' 

35 
" " 

12 " 
25 " 
38 
50 
75 

" 
" 
" 

1,5 mm 
12 

" 25 ,. 
38 

" 50 
" 75 
" 

" 
" 

" 
" 

Bohrer, 

" 
" 
" 
" 
" 
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fliT Stahl: 
1150 Touren flir 1,5 mm Bobrer, 

145 
" " 

12 
" " 60 

" " 
25 ,~ " 45 

" " 
38 

" 
,. 

30 
" " 

50 
" " 

20 " "75,, " 
Die Geschwindigkeiten flir dazwischenliegende Boh1'e1'-

grossen konnen im Verhaltniss zu den bet1'effenden Werthen 
angenommen werden. 

Bohrerregal. 
Eine grosse Annehmlichkeit bei Radialbohrmasehinen bietet 

das Vorhandensein eines Regales, wohin man die nicht im 
Gebrauch befindlichen Bohrer ablegen kann. Ein derartiges 
Regal lasst sich mit Leichtigkeit an jeder Saule in einer fitr 
den Arbeiter handlichen Lage anbringen. DerVortheil diesel' 
nur mit geringen Kosten verbundenen Anordnung tritt bald 
zu Tage, indem die Bohrer, abg'esehen von einem Abhanden
kommen, in einem weit besseren Zustande erhalten werden. 

Genaues Bohren. 
Hat ein Arbeiter in einer mittleren Maschinenbauwerk

sHitte ein Loch zu bohren, so zeichnet er sich die Lochmitte 
auf del' vorher mit Kreide bestrichenen Arbeitsflache mittelst 
zweiel' Risse an, kornt den Mittelpunkt und schlagt urn dies en 
einen mehr odeI' weniger genauen Kreis, des sen Umfang er 
durch vier Kornerschlage festzulegen sucht. Dann bohrt er 
das Loch so ein, dass die betreffenden Korner weggeschnitten 
werden. Bei dies em Verfahren wird er in den meisten Fallen 
kein genau centrisch stehendes Loch erhalten. Eine bessere 
Methode ist die, den Kreis etwas grosser als die betreffende 
Bohrung und zwar so tief anzureissen, dass del' Riss nich t 
durch die Spahne verwischt wird. Hierbei wird derselbe durch 
keinerlei Korner festgestellt, del' Arbeiter hat vielmehr so zu 
bohren, dass das Loch innerhalb dieses Risses bleibt. Bei 
dies em Verfahren, das ein genaueres Bohren ermoglicht, ist, 
da del' Riss stell en bleibt, die Lage des Loches mit Leichtig
keit festzustellen. 
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Ausbohren tiefer Locher. 

Bei dem Ausbohren unvel'hliJtnissmassig tiefer Locher stellt 
es sich haufig heraus, dass nach dem Anbohren und der 
Entfernung del' Spahne del' Bohrer in Folge del' Zusammen
ziehung des Bohrloches nicht mehr in dasselbe hineingehen 
will. Durch Absetzen des Bohrerschaftes und bestandige Zu
fiihrung von Wasser lasst sich dieses einigermassen vermeiden. 
Am besten ist es jedoch, einen Spiralbohrer von gewohnlicher 
Lange an eine Stahlstange von etwas kleinerem Durchmesser 
anzuschmieden und nicht mehr Kiihlmaterial zuzufiihren, 
als durchaus nothig ist. Dieses Trockenbohren gestattet ein 
bequemes Herausschaffen der Spahne. 

Oelleitung fiir lange Bohrer. 

Oft ist es nothwendig, ein tiefes Loch von ziemlich kleinem 
Durchmesser zu bohren. Bei diesel' Arbeit stOsst man nicht 
nur bei del' Entfernung del' Spahne, sondern auch bei del' 
ZufLthl'ung des Kiihlmaterials auf Schwierigkeiten. Bei Pratt 
& Withney ist dieses dadurch beseitigt, dass man langs des 
Bohrers eine Nuth~ odeI' Kanal einbohI't, del' je nach del' 
Beschaffenheit des Bohrers gerade odeI' in Spiralwindungen 
]auft, und in diese Anssparung ein diinnes Messingrohr 
einlOthet, welches als Zu]eitung fitr das betl'effende Kiihl
material, in dies em Fall Oel, dient. Das Oel wird unter Druck 
eingefithrt und bewirkt so gleichzeitig mit dem Abkiihlen auch 
die Entfernung del' Spahne. Die Herstellung eines derartigen 
Werkzeuges ist nicht gerade billig; es ist abel' jedenfalls vor
theilhaftel', dieses Werkzeug zu benutzen, als einen Bohrer, 
del' nach kul'zem Anschneiden abbricht. 

Herstellung von tiefen Bodenlochern. 

Bei tiefen Bohrungen, die wegen ihres Bodens die Be
nutzung der gewohnlichen Bohrstange ausschliessen, bedient 
man sich einer Bohl'stange, wie sie in den Fig. 66 u. 67 dar
gestellt ist. Bei dieser ist in entgegeng'esetzter Richtung zum 
Stahl eine Stellschraube eingeschraubt, die in del' Bohrung, 
an del' dem Stahl gegeniiber liegenden Seite, zur Anlage 
kommt. In gleicher Weise benutzt man eine zweite Stell-
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schraube, die genau rechtwinklig zur ersteren in der Mitte 
zwischen Bohrstahl und Stellschl'aube zu stehen kommt, wo
dmch eine sichere Fiihl'ung del' Bohrstange an dl'ei Punkten 

Fig. 66. Fig. 67. 

gewahl'leistet ist. Bei Benutzung dieser Vorrichtung zu Ver
tikalbohrungen entstehen bei Herausbringen del' Bohrspahne 
keinerlei Schwiel'igkeiten, wahrend man beim Horizontalbohren 
den Stahl, wie Fi"g. 66 darstellt, schrag stellen muss. 

Ausbohren von Cylindern. 

Bei der Herstellung von Cylinder bohrungen sollte man 
sich wenigstens zweier, wenn nicht dreier Stahle bedienen, 
da bei der Verwendung nm eines Stahles die Bohrstange, be
sonders in der Mittelstellung, das Bestreben zeigt, mehr oder 
weniger seitwarts auszubiegen. Die Folge hiervon ist, dass die 
Bohrung des Arbeitsstiickes in del' Mitte sowohl kleiner wird, 
als auch bedeutend schlechter und ungenauer bearbeitet ist, 
als an den beiden Enden. 

Ausbohren von Kernlochern in grossen Gussstiicken. 

Gussstucke mit KernlOchern genau auf Maass auszubohren 
ist bei grossen Bohrungen immer mit Schwierigkeiten vel'
kniipft. Ein Verfahren, das in den Werkstatten von T. R. Al
mond, Brooklyn, vortheilhafte Verwendung' findet, ist in den 
Fig. 68 u. 69 dargestellt. 

Das Arbeitsstiick, eine Fiihrungsbiichse, ist in ein Drei-
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klauenfutter gespannt, wobei, um einer Verletzung des Guss
stiickes vorzubeugen, Holzstiicke zwischen Klauen und Guss
stiick gelegt sind. Eine ]'iihrungsbiichse, die mit einer dem 
Durchmesser des Werkzeugs entsprechenden Bohrung versehen 
ist, wird auf das Arbeitsstiick aufgeschoben und dort so lang'e 
festgehalten, bis das ,Verkzeug ca. 2 mm angeschnitten hat, 
um auf diese Weise als Fiihrung fUr Werkzeug und Arbeits
stiick zu dienen. 

Fig. 6"8. Fig. 69. 

Die Bohrung im Fiihrungsstiick ist ungefahr 1/40 mm grosser 
als der Durchmesser des Werkzeuges. Das ausgebohrte Loch 
wird gerade so gross sein, wie die Bohrung del' Fiihrungs
biichse, da sich das betreffende Werkzeug innerhalb del' Fiih
rungsbiichse nach allen Seiten hin frei bewegen muss. Nach 
dem Anscbneiden des Werkzeuges wird, wie aus der zweiten 
Ansicbt zu ersehen ist, das Fiihrungsstiick vom Arbeitsstiick 
abgehoben und mittelst eines kleinen Stiftes von dem gl'osseren 
Werkzeug mitgenommen. Die zwei BohrlOcher werden nun-
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mehr in einem Schnitt fertig gestellt, in Folge dessen die 
Axen del' beiden Bohrungen genau iibereinstimmen. Die 
Bodenflache wird bei grosseren Bohrungen zweckmassig' auf 
einer Drehbank vorgedreht, nm dadurch das Bohrwerkzeug 
weniger zu beanspruchen. Die Kosten, die hierfUr extra auf
gewandt werden mussen, machen sich durch die langere 
Arbeitsdauer des Werkzeuges bezahlt. 

Bohren und Aufreiben von Lochel'n in verschiedenen 
lUetallen. 

Es ist ausserst schwierig, ein Loch in ein Arbeitsstiick 
genau zu bohren , welches aus verschiedenen Metallen so zu
sammengestellt ist, dass die Peripherie des zu bohrenden 
Loches in verschiedenen MetaIlen liegt. Eesonders ist dies 
der Fall, wenn das Loch genau in der Mitte del' beiden 
l\Ietalle zu bohren ist. Del' Bohrer 
wird sich stets nach dem weicheren 
Metall hin verlaufen, sodass del' 
Durchmesser im weichen Metall grosser 
wird als im harteren. Dieser Uebel
stand kann bei Verwendung des in 
Fig. 70 abg'ebildeten Werkzeuges ver
mieden werden. 

Dasselbe ist zm El'zielung einer 
Schneidkante in einem Winkel von 
10-15° konisch ausgedreht und er
halt eine ungel'ade Anzahl von Zah
nen, in diesem FaIle sieben, eingefrast. 

F ig. 70. 

Man bohrt das betreffende Loch in gewohnlicher Weise so 
ein, dass del' Durchmesser in dem weicheren Metall ungefahr 
gleich dem geforderten wird; sodann schragt man mittelst 
einer Feile die Lochkante in harterem Metall auf den ge
wiinschten Durchmesser ab und bohrt hierauf das Loch mit 
Hiilfe des oben el'wahnten Werkzeuges bei reichlicher Ver
wendnng von Oel nochmals aus. 

Aufreiben von Lochern in Eisenplatten. 

Das Aufreiben von Lochern in Eisenplatten fUr Kessel, 
Briicken u. s. w. kann vortheilhaft mittelst del' in Fig. 71 dar-
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gestellten Reibahle, deren Schaft mit Spiralnnthen versehen ist, 
vorgenommen werden. In gleicher Weise eignet sich auch 

Fif(. 71. 

Fig. 72. 

die Reibahle, Fig. 72, fUr dies en Zweck. Durch die Spiral
nuthen werden einerseits die Spahne zerkleinert und anderer
seits del' Vorschub del' Reibahle erleichtel't. 

Bohrstangen. 

In den Atlantic-Wel'ken, Philadelphia, ist eine eigel1artige, 
in Fig. 73 dargestellte Bohrstange in Gebrauch. 

In einem nahtlosen Stahlrohr, welches an del' einen Seite 
zwecks Aufnahme in del' Maschinenspindel konisch ausgebildet 
und auf del' anderen Seite fi.ir einer Sechskantschl'aube mit 
Innengewinde versehen ist, sind eine Anzahl rechteckiger Locher 

Fig. 73. 

zur Fiihrung del' Stahle eingestossen. Zwischen den einzelnen 
Lochern sind in del' ganzen Lange del' Bohl'stange eine Reihe 
kurzer, rundel' Stahlstiicke eingelegt. Die einzelnen l'echteckig 
ausgebildeten Schneidstahle werden durch Einschrauben del' 
Sechskantschraube festgestellt. Bei dieser Anordnung ist ein 
Ausbrechen der Stahle, wie dies bei konisch ausgebildeten 
Werkzeugen haufig der Fall ist, vermieden. Mit einem Rohr 
von 22 mm Durchmesser lasst sich eine 25 mm starke BOhrung 
ausfiihren. 

Bohrstangenabmessungen. 

Es ist vortheilhaft, bei del' Benutzung von Bohrstangen 
bestimmte Dimensionsverhaltnisse fUr die einzelnen Theile 
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einzufiihren. 1m Folgenden seien elllIge Abmessungen an
gegeben, die fUr verschiedene Werkstatten massgcbend und 
als richtig befunden worden sind. 

Stahlschlitzbreite = 3/16 des Stangendurchmessers. 
Stahlschlitzlange = Stangendurchmesser. 
Stahlhohe = 1>l/16 des Stangendurchmessers. 
Starke des Keiles am schwacheren Ende = :3/ 16 des 

Stangendurchmessers. 
Konicitat des Keiles = 1: 12. 
Keillange = Stangendurchmesser. 
Es wilrde demnach fiir eine 32 mm starke Stange del' 

Schlitz fiir die Bohrmesser 6 mm breit und 32 mm lang werden, 
wahrend die Messer 6 mm breit und 26 mm hoch wiirden. 

Fiihrungsbiichse fiir Bohrstangen. 

Eine Flthrungsbuchse fUr Bohrstangen verschiedenen 
Durchmessers ist aus Fig. 74 er
sichtlich. Dieselbe besteht aus zwei 
in einander greifenden Buchsel1, 
die in einem Aussenkorper F ge
halt en werden. Die aussere Filh
rungsbuchse ist mittelst del' Stell
schraube G festgestellt. Innerhalb 
derselben werden die mit ver
schiedenen Bohrungen versehenen 
Fuhrungsbuchsen so eingesetzt, 
dass sie mit ihrem Flansch auf 
die aussere Bltchse zu liegen 

Fig. 74. 

kommen und durch eine Stellschraube H, die in eine Nuthe 
eingreift, an einer Vertikalbewegung verhindert werden. 

Bohrfutter. 

Die gewohnlichen Bohrfutter erfordern zum ~~est- und 
Losschrauben del' betr. Spindel ausserordentlich viel Zeit und 
Muhe. Ein Weg, diesen U ebelstand zu verbessern, besteht 
darin, dass man das Gewinde auf dem Dorn sowohl wie im 
Spannfutter selbst in vier Theile theilt und danll von zwei 
gegenilberstehenden Vierteln das Gewinde wegschneidet. Hier-
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durch wird es ermoglicht, das Futter in einer Vierteldrehung 
auf- resp. abzuschrauben. 

Elektrisch angetriebene Bohrer in del' Kesselschmiede. 

Die althergebrachte Methode, die Locher in die Kessel
bleche einzuknarren, arbeitet ausserordentlich langsam und 
ist in Folge dessen kostspielig. ]\fit einer V orrichtung zum 
elektrischen Antrieb der Bohrer kann ein Arbeiter in acht 
Stun den ebenso viele und bedeutend bessere Locher bohren, 
als mit del' Hand in zehn. An del' Langsseite des Kessels wird 
ein kleiner Schienenstrang gelegt, auf welchem del' Elektro
motor, der zum Antrieb des Bohrers benutzt wird, beliebig 
verschoben werden kann. Del' Antrieb des Bohrel's erfolgt 
untel' Benutzung von Raderiibersetzungen von einer nach allen 
8eiten hin frei beweglichen We11e. Del' Gegendruck beim 
Bohren wird durch eine entsprecbende Verbindung zwischen 
Kessel- und Motorgestell aufgenommen. Del' Arbeiter steckt 
den Bohrer in die Spindel, schaltet den Motor ein und kann 
hierauf mit seiner Arbeit beginnen. Die Anordnung des Motors 
gestattet das Bohren einer gross ern Anzahl Locher, ohne dass 
man nothig hatte, den Motor in del' Langsrichtung des Kessels 
zu verschieben. Wird letzteres nothwendig, so braucht man 
nur die Verbindung zwischen Kessel und Motorgestell zu lOsen, 
urn so den Motor an einer beliebigen Stelle wieder in Betrieb 
setzen zu konnen. In del' "Baldwin" Lokomotivfabrik, wo 
fast alle Arbeiten mittelst elektrischen Antriebes verrichtet 
werden, hat sich diese Anordnung vorziiglich bewahrt, da 
man die Locher nicht allein besser, sondern auch schneller 
zu bohren im Stan de ist. 

Verwendung komprimirter Luft in del' Kesselschmiede. 

In einer del' grossten Lokomotivfabriken Amerikas bedient 
man sich zum Aufreiben und Gewindeschneiden der 8teh
bolzen16chel' in den Feuel'buchsen eines mittelst kompl'imil'tel' 
Luft betriebenen Apparates. An beiden Seiten del' Kessel
schmiede befindet sich eine Rohrleitung, die in entsprechenden 
Anschlussl'ohl'en die zum Antreiben del' Werkzeuge dienende 
Luft, auf ungefahl' 51/2 Atm. komprimirt, den betl'effenden 
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Motoren zufiihrt. Del' Arbeiter reguIirt den Antl'ieb del' 
Motoren durch einen Hahn. Das Ausreiben resp. das Gewinde
schneiden geschieht mit derselben Gesehwindigkeit wie das 
Bohren in Holz. Ein Mann ist im Stande 150 Stiick 22 mm 
starke Locher in Stahl platten von 20 mm Starke in einer Stunde 
aufzureiben resp. 40 Locher dieser Grosse in eben so starkell 
Platten mit Gewinde zu verseben. Bei Handarbeit wiirde e1' 
hochstens 50 Locher aufreiben und in etwa 20 Gewinde 
schneiden konnen. 

V orrichtung zum Anm'ehen grosserer FHichen auf der 
Bohrmaschine. 

In Fig. 75 ist eine Vorrichtung gezeigt, die eine Flachen 
bearbeitung grosserel' ArbeitsstUcke auf del' Bohrmaschine 
gestattet. Del' Hauptkorper A, in welchem del' Stahlscblitten B 

Fig. 75. 

mittelst Handrades und Spindel zu verstellen ist, wird mit del' 
nabenfOrmigen Ausbildung auf del' Bohrspindel befestigt. Die 
Befestigung del' Dl'ehstahle in dem Stahlhalter ist aus del' 
.J1'igur bei B ersiehtlich. 

Bohrvorrichtung fiir Kugelkurbeln. 

Kugelformige Kurbeln, wie sie an Drehbanksupporten 
sowie Frasmaschinen Verwendung fin den , lassen sich ausser-

Grimsh n w-Elfes. [) 
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orelentlich schlecht bohren. Es wird sich deshalb, namentlich 
bei V orhandensein ein er grossel'll Anzahl von ArbeitsstUcken, 
die Anschaffung einer geeigneten Bollrvorrichtung lohnen. In 
einen Bugel A, Fig. 76, dessen Grosse sieh aus del' Lange 
del' zu bohrenden Kurbeln bestimmt, sind zwei zur Aufnabme 
del' Kurbeln dienende Spitz en eingeschraubt. Oberhalb del' 
Kugel d befindet sich eine aussen mit Gewinde versehene 
Bobrbuchse e, deren trichterformige Ausblldung eine gute 
Anlage auf d gestattet. Die Bohrung del' Btichse entspricht 
dem in d zu bohrenden Loche. Durch Einstellen del' Spitzen 

B hat man es in del' Hanel, die Kurbel d genuu unter dcl' 
Bohrbuchsenmitte festzustellen. Oberbalb del' Kurbelmitte be
findet sieh eine zweite, in glcicher Weise ausgebildete Bobr
buchse F, die jcdoeh hier mittelst Ringmutter in del' Hohen
lage sowohl, wie auch in del' Langsriehtung des Korpers A 
eingestellt werden kann. Um ein seitliches Einstellen zu 
ermogliehen, ist die Bohrung H des Korpers A etwas grosser 
als del' Bohrbuebsendurehmesser angenommen. Del' Bugel A 
ist an seinen Flachen J genuu gerade gehobelt, damit ein 
genaues Ausbohren del' Kurbeln ermoglieilt wird. 

Bohrmaschinenkopfe. 

Das Feststellen des Bohrkopfes an Bohrmasehinen wird 
dad arch wesentlich erleichtert und vereinfacht, dass man sich 
an Stelle del' gewohnlichen Vier- odeI' Sechsknntschrauben 
eines excentrisch angeordneten Hebels bedient, mittelst dessen 
ein in dem T-Schlitz des Gestelles befindlicher Bolzen ange
zogel1 wird. 
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Vergrosserung del' Ausladung einer Bohrmaschine. 

Man kommt haufig in die Lage, Arbeitsstticke von unge
wohnlich grosser Ausladung bohren zu mussen. Nicht immer 
ist eine fUr derartige Arbeiten geeignete Bohrmaschine VOI'

handen; man muss vielmehr auf Mittel und Wege sinnen, die 
Ausladung del' vorhandenen 
Maschine zu vergrossern. Bei 
(lel' Anordnung in Fig. 77 ist del' 
Hauptkorper 0 auf die Vor
schubspindel del' Bohrmaschine 
aufgeschoben und mittelst Stell
schraube festgestellt, wahrend 
das Rad D auf del' Bohrspindel 
selbst mit einer Stellschraube be
festigt wird. l.1itHulfe del' U e ber
setzungsrader wird die Spindel 
E, die in clem Hauptkorper 0 
ihre Fiihrung findet und durch 

Fig. 17. 

eine Stellschrau be in ihrer Bohenrichtung gehalten wird, in 
Umdrehung versetzt. Auf diese Weise tritt eine Vergrosserung 
del' Ausladung urn den Betrag der Raderradien ein. Bei del' 
Benutzung dieserVorrichtung hat man durauf zu achten, dass 
man entweder die Riemen kreuzt, odeI' abel' linl,sschneidende 
Messer verwendet. 

Ausbohren von lUannlochern. 

Das gewohnlich angewandte Verfahren bei del' Herstellung 
von MannlOchern, das Aufzeichnen einer mehr odeI' weniger 
gut ausfallenden Ellipse, das Ausbohren von 50-70 Lochern 
auf den Umfang derselben, sowie das Aushauen und Aus
feilen del' Bohrlocher ist ebenso kostspielig wie zeitraubend. 
Dasselbe Resulta.t kann ma.n weit scheller und billiger erhalten, 
wenn man die Spindel del' zur VerfUgung stehenden Bohr
maschine zur Aufnahme eines Drehstahles schlitzt, den Stahl 
fUr einen Kreis von ca. 75 mm Durchmessel' einstellt und 
hicl'mit zwei etwa 125 mm von einander entfernt stehende 
L00her ausbohrt. Die Verbindungslinie del' beiden Mittellinien 
steHt dann die langere Axe der Ellipse dar. Nachdem man 

5* 
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nunmehr die Stellung des Stables soweit geandert hat, dass 
er ein Loeh von 125 mm Dllrebmesser auszubohren im Stande 
ist, stellt man den Stahl auf die Mitte del' vorerwahnten Axe 
ein und dreht ein drittes Loch von 125 mm DUl'ehmesser 
aus. Von den beiden Endkreisen aus zieht man Tangenten 
an den Mittelkreis und entfel'llt alsdann mittelst eines Me isseIs 
das stehen gebliebene Metall bis Zll den betreffenden Rissen. 
Das auf diese Weise hergestellte M[l11nloe11 wird sowoll1 in 
Bezug auf die Form, als aueh auf die Ausftihrung allen prak
tischen Anfordernngen genugen. Ein ahnliehes Verfahren 
kann beim Anreissen del' betreffenden Deekelplatte Verwenclung 
finden, gleicbgultig, ob die Platte in das Loch eingreift und 
durch eille Spannklaue gehalten, odeI' abel' mittelst Stehbolzen 
befestigt wird. 

Zu harter Gewindebohrerstahl. 

Stellt sich bei del' Herstellung von Gewindebohrel'll hemus, 
dass del' Stahl in Folge mangelhaften Ausgluhens, wegen nieht 
genligenden Belmnntseins mit del' Stahlart, del' Temperatur, 
oder anderer Eigenscbaften, fitr die Bearbeitung zu bart ist, so 
ist es weit besser, clenselben noehmals auszugliihen, als bei dem 
Versuehe, auf dem harten Material Gewinde zu schneiden, das 
Gewinde sowohl, als aueh das Werkzeug zu verderben. Haufig 
ist es gut, den Stahl nacll dem ersten Ausgliihen uberzudrehen 
und ihn dann nocbmals auszugliihen. 

Ausbreehen von Gewindebohrern. 

Der Grund fill' das Ausbrechen del' Gewindebohrer liegt 
llaufig darin, dass die Nuthen einen reehteekigen Quersehnitt 
erhalten; Nuthen von llalbkreisformigem Querschnitt sind fill' 
Gewindebohrer jedem andel'll Nuthenquerschnitt vorzuziehen. 

Verstellbare Gewindebohrer. 

Verstellbare Gewindeboltrer besitzen den Vortheil, dass 
sie sieh aus dem betreffenden GewindeJocb ohne jedes Zurlick
drellen herausnehmen lassen und in Folge dessen einer ge
ringeren Abnutzung unterworfen sind. Die I<'ig. 78 und 79 
zeigen eine Anordnung eines verstellbaren Gewindebobrers, 
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der zum Gewindesclmciden an einer vertikalen Maschine Ver
wendung findet. DcI' die Gewindebacken tragende Karpel' B 
wird unter Vermittelung des Stiftes iJI von dem in die M[l.schine 
eingesetzten Mitnehmer A in Umdrehung versetzt. Die drei 
Gewindebacken C finden in schwalbenschwanzfOrmigen, konisch 
angeordneten Nuthen D ihre Fuhrung. Mittelst der Nasen E 
werden sie in einer Aussparung des Mitnehmers festgehalten, 
sodass bei einer Aufwartsbewegung des Karpel's B die Spann-

H 

A 

B 

Fig. 78. Fig. 79. 

hacken, da sie sich in del' Hohenlage nicht verschiebell 
konnen, gezwungen sind, nach del' Mitte zusammen zu geben. 

In gleicber Weise werden bei einer Abwartsbewegung 
cles Korpers B die Gewindebacken nach aussen getrieben. 
Tritt del' Bohrer in Thatigkeit, so erfolgt seine Bewegnng in 
Richtung des angedenteten Pfeiles, wo bei del' Mitnelunerstift H 
in seiner Endstcllung steht. 1st hingegen das Loch mit Ge
winde versehen, so wird durch eine Dl'ehung des Stiftes H 
in Richtnng des Pfeiles eine Aufwartsbewegung desselben und 
somit ein Znsammengehen del' Gewindebacken B bewirkt. 
Die Gewindegange del' Backen resp. des Loches kommen ausser 
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Eingriff, wodurch einHerausziehen des Bohrers ermag
licht wird. 

In Fig. 80 ist die Abbildung eines verstellbaren Gcwinde
bohrers flir Locher mit Boden gegehen. In dem ausseren 
Gehause A sind drci Schncidbitcken B, bei C drehbar, ange
ordnet. Die Sclmeidbacken sind bei D konisch ausgebildet. 
wHhrend sic bei E eine N ase besitzen. Del' innere Karpel' F 
ist zur A ufnahme del' N ase E auf den grassten Theil seiner 
Lange abgesetzt. Die linke Seite dieser Innenfiihrung ist bei 
G mit Konus versehen, wahrend bei Heine ringformige Mutter 
aufgeschraubt ist, gegen welche eine Spiralfeder driickt, die 
an dem Aussengehause A ihr Gegenlager findet. Die Ring
mutter H ist an ihrer Endflache abgeschragt, urn so in eine 
Einfrasung des Hebels I zu passen. In del' inneren Hiilse F 

Fig. 80. 

erhHlt del' Schaft J, in welchem das Taststiick K mit dem 
trichterfarmigen Ansatz N angeschraubt ist, seine Fiihrung. 
Die Theile K und N werden durch eine Ausfrasung, in welche 
del' Stift eingreift, am Verdrehen verhindert. In del' Lage, in 
w('lchcr sich die einzelnen Theile in del' Zeichnung befinden, ist 
die innere Hulse F nach aussen gedriickt, sodass das konische 
Ende G die Schneidbacken vollstandig geaffnet hat. Die 
Stellung del' Schneidbacken wird durch den Absatz an Fund 
del' Nase E begrenzt. Stbsst nun beim Gewindeschneiden del' 
Ansatz N auf den Boden del' BOhrung auf, so findet eine Ver
schiebung des Schaftes H in dem Aussengehause A so lange 
statt, bis del' Hebel I durch den Konus L so weit angehoben 
wird, dass die Ringmutter H frei wird und die Spiralfeder in 
Thatigkeit treten kann. Die Nase E del' Backen wird auf 
den Ansatz C del' Hiilse F gehoben, und somit die Schnitt
kanten del' Baeken nitch innen bewegt. 
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Hinterdrehte Gewindebohrer. 

Um die Reibung der Gewindebohrer moglichst klein zu 
el'halten, miissen die Bohrer nach dem Drehen gefeilt resp. 
hinterdreht werden. 

Hinterdrehte Gewindebohrer konnen, da sie frei schneiden, 
bedeutend bessel' ausgenutzt werden, als die in bekannter 
Weise gedrehten. 

Ausrichten von Gewindebohrern. 

Sehr haufig verziehen sich die Bohrer beim Harten ullll 
werden dadurch unbrauchbar. Diesen Uebelstand kann man 
dadurch abhelfen, dass man den Bohrer sauber abwischt, um 
die Farbe bei seinem Anwarmen und damit auch die unge
fah1'e Temperatur zu bestimmen, ihn dann wieder auf die be
stimmte Temperatur ausgliiht und hierauf aus1'ichtet. 

Anzahl der Schneidkanten an Gewindebohrern. 

Schon seit langeI' Zeit he1'rscht in Fachkreisen eine Meinungs· 
verschiedenheit darii bel' , 0 b die Gewinde bohrer, besonders 
die fUr Gasgewinde, mit drei oder vier Schneidkanten zu 
versehen seien. Mehr und mehr scheint sich die Ansicht zu 
verbreiten, dass die Gewindebohrer mit drei Schneidkanten 
eine bess ere Arbeit Hefern, als die mit vier, selbst da, wo 
nul' sehr diinnes Material vorhanden ist und ein geringer 
Druck angewandt werden darf. ",Vas sich auf die Gewinde
bohrer und Reibahlen bezieht, ist selbstverstandlich aueh fill' 
die Herstellung von den Scbneideeisen massgebend. WiJ'd 
z. B. eine del' vier Scbneidbacken stumpf, so kommt auf 
die gegenilberliegende Schneidkante del' doppelte Druck, wo
durch einerseits eine Ungenauigkeit im Arbeitsstiick veran
lasst, und andererseits die Abnutzung diesel' Sclmeidkantc 
bedeutend beschlcunigt wirc1. 

Gleich ungilnstig arbeiten die Gewindebohrer mit vier 
Schneidkanten dmm, wenn das Loch nieht genau rund gebohrt 
ist, indem hierbei die Dngenauigkeit del' Bohrung ganz, bei 
den Bohrern mit c1rei Schnittkanten dagegen nul' zum Theil 
ZUl" Geltung kommt. 
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Hobelmaschinen mit schnellem Riicklauf. 

Das Bestreben des Maschinenbauers del' houtigen Zeit ist 
VOl' AHem darauf gcrichtct, ein gegebenes StUck Arbeit ill 
einer mogliehst kurzcn Zeit fertigzustellen, urn so bei hohem 
Arbeitslohne dennoch die Kosten fUr das Arbeitsstuck auf ein 
l\lini.mum zu bringen. In diesel' Bezielmng Hisst sich am 
meisten bei den Arbeitsmaschinen dadurch erreiche11, dass man 
den Einfluss des fUr die Arbeitsleistung in keiner Weise in 
Betracht kommenden RLick- resp. Leerlaufes der betreff'enden 
Maschine moglichst beschrankt, d. h. mit andern Worten, den 
RLick- odeI' Leerlauf moglichst beschleunigt. Del' Vortheil des 
besehleunigtcn Riicklaufs tritt bei del' Hobelmaschine mehr als 
bei einer jeden andern Maschine zu Tage. Bei den ersten Hobel
masehinen hielt man schon ein Verhaltniss des Riicklaufes zum 
Arbeitsgango von 2: 1 fUr eine ansehnliche Leistung. All
mahlieh vergrosserte man dieses Verhaltniss unrl geht heut
zutage so weit, dass man den Riioklauf del' Hobelmaschine 
5-6 Mal so gross nimmt als den Arbeitsgang. In den ein
zelnen Werkstatten ist bei Maschinen, die nul' zur Bearbeitung 
leichterer Teile dienen, das Verhiiltniss des Riickl:mfs ZUD! 

Arbeitsgang sogar 7: 1. 

Einpilaster-Hobelmaschine. 

Einpilaster Ho bel- und FrUsmaschinen haben in letzter 
Zeit eine ausserordentlich weitgehende Verbreitung gefunden. 
Der Grnnd hierfUr ist darin zu suchen, dass sieh auf denselben 
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die Bearbeitnng der in einer Dimension ~iusserst stark aus
gebildeten Arbeitsstucke mit grosster Leichtigkeit v.ornehmen 
Iasst. Die Naehfrage nach dies en Maschinen wurde zweifellos 
eine bedeutend grossere sein, wenn die StabiliUit del' Maschinen 
<lurch eine ohne Gewichtsvermehrung verbesserte Konstruktion 
erhoht warde. Viele Maschinen wUrden sich vielleicht fUr 
bestimmte Arbeitsstticke noch bessel' eignen, wenn zwei Arbeits· 
tische vorgesehen wlirclen, soclass man auf clem einen Tisch 
ein Arbeitsstlick aufspannen und ausriehten. konnte, wahrend 
das andere Sttick auf clem zweiten Tisch bearbeitet wurde. 

Ueberlauf der Hobelmaschiuentische. 

Das Ueberlaufen del' Hobelmasehinentische Hisst sich auf 
die einfachste Weise dadurch verhindern, dass man an beiden 
SeHen del' Vorschubspindel resp. Zahnstange mehrere Glinge 
resp. Zahne wegschneidet. 

Gegendruclmufnahme an Drehbiinken und Hobelmaschinen. 

In letzter Zeit bedient man sich vielfach zur Aufnahme 
des Gegendruckes del' Haupt- odeI' Arbeitsspindel bei Dreh
banken sowohl, als auch bei Hobelmaschinen del' Kugellager. 
Die Anordnung bei dies en Lagern ist meistens so getroffen, dnss 
die Kugeln zwischen zwei g'ehiirteten und geschliffenen Stahl
ringen laufen und so die Reibungsarbeit, die bei grossen 
Banken eine ganz bedeutende wird, wesentlich verringern. 

Spannen von Arbeitsstiicken auf der Hobelmaschine. 

Allgemeine Regeln zum Spannen del' Arbeitsstticke auf 
den Ho belmaschinen lassen sich nicht aufstellen, da fast ein 
jedes Arbeitssttick seiner besonderen Form wegen ein be
sonderes Aufspannen erfordert. Sind viele Arbeitsst-ucke gleicher 
Art anzufertigen, so empfiehlt es sich, hieI'fliI' Spannvorrich
tungen zu verwenden. 

1m Folgenclen sei eine Anordnul1g zum Spann en schmaleI' 
und dunner Arbeitsstucke beschrieben: Die Stirnseite dieser 
Arbeitsstticke lasst man gegen einen in einem clel' Tischli:ichel' 
eingesteekten Anschlag anliegen. Zu beiden Seiten des Al'beits-
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stii.ckes befestigt man auf dem Hobeltischc HUlfsspannstiicke, 
die zur Aufnahme von Spannbolzen in cinem unter 30° 
zur Tischflache geneigtcn Winkel gebohrt und mit Gewindo 
vorsehen sind. Die vorerwahnten Bolzen, die unter einem 
Winkel von 30° zur Tiscbftache in einer zu derselben paral
lelen Ebone liegen, sind an ihre1' Stirnfiache mit einem Centrir
boh1'er gebohrt und ausgosonkt. Kleine Stahlstiicke, die an 
beiden Seiten konisch anged1'eht sind, greifen nun einerseits 
in das Arbeitsstiick und andere1'seits in die Aussenkung del' 
Bolzenkopfe ein und ubermitteln auf diese Weise bei eillem 
Anziehen del' eigentlichen Spannbolzen das Festspannen des 
Al'beitsstiickes. Die Axen von Bolzen und Spannstiicken 
mussen, urn ein Aussp1'ingen del' Spannstflcke zu vermeiden, 
in einer Geraden liegen. Wahl'end also del' Endanschlag eill 
Verschiebell des Arbcitsstiickes in del' Uingsrichtung ver
hindert, lassen die Spannstiicke wedel' ein seitliches Ausbiegen, 
noch ein Abheben vom Spanntische zu. 

Anschlagstucke fur Hobelmaschinen. 

In vielen Werkstatten vermeidet man, wenn irgend mog-
1ich, die Benutzung von SchraubsWcken fUr Hobelarbeiten. 
Weit Heber setzt man das Arbeitsstiick direkt auf don Arboits
Lisch auf und bringt es gegen oin Anschlagstiick zur Anlllgc. 

Eine gute Ausfuhl'nng cines' derartigen Anschlagstuckes 

Fig. 81. 

ist aus Fig. 81 ersiehtlieh. Bei den Dimensionen von 300 mm 
Bl'eite nnd 450 mm Lange, konnen je no.ch der Grosse del' 
betreffenden Al'beitsstiieke eines oder mehrere gcspannt werden. 

Ferner ist eine Seite starker geho.lten, sodass es anell mog
lieh ist, Arbeitsstiicke versehiedeller Hohe festzuspannen. Die 
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Schraubenkopfe sind versenkt angeordnet und mit Sehlitzen 
versehen, in Foige dessen sie mitte1st eines Sebraubenziebers 
in die in dem T- Schlitze befindlichen Muttern eingescbraubt 
werden konnen. 

Bei einer grossen Mannigfa1tigkeit von Arboitsstlicken 
mitt1erer Grosse bat sieh das in Fig. 82 dargestellte Spann-

Fig. 82. 

stiiek sehr bowahrt, indem hior entwedor eino Soite odeI' 
zwei Winkelseiten a1s An1agefiachen zu benutzen sind. 

Wo aus irgendwe1eben Griinden Spannbo1zen gewohn-
1icbor Art koine Verwendung finden konnen, bat sieh die 
Anordnung Fig. 83 als zweckmassig herausgestellt. Die Spann-

Fig. 83. 

schraube wil'd in einem hakenformigen Stahlstiiek aufgenommen, 
das mit Leichtigkeit an jeder be1iebigen Stelle in einem del' 
T- Sehlitze des Ho beltisehes eingestellt werden kann. 

Ausrichten von Arbeitsstiicken an del' Hobelmaschine. 

An Stelle del' Benutzung del' gewohnlicb ge brauchlicben 
Untel'lagstiicke zum Ausricbten del' Al'beitsstiieke auf dem 
Hobeltische kann man sieh mit Vol'tbeil del' in Fig. 84 dar
gestellten Anordnung bedienen. 
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Fig. R4. 

Die eigentliche Stell
scbraube wil'd in einem be
liebig geformten Korper, del' 
vertikal ausgebobrt und mit 
Gewinde verseben ist, auf
genommen. Vermitte1st der in 
dem seitlichen Anguss befind
lichen K1emmscbraube wird 
jeder todte Gang in der 
Schl'aube beseitigt. Eine der
artige Vorrichtung gestattet 
sowob1 ein Feststellen des Ar
beitsstuckes in jeder belie
bigcn Hohe yom Arbeitstisch 
aus, wie auch vcrmittelst 
derse1ben eine gleicbmassige 
Hohenstellung in vel'scbicde
nen Lagen gesicbert ist. 

Ausrichten eines ll'laschinengestelles auf der Hobelmaschine. 

Die meisten Mascbinenuntergestelle mussen, bevor irgend 
eine weitere Bearbeitung erfolgen kann, an ibrer unteren 
.B'lHcbe ubergehobe1t werden. Erst dann konnen die anderen 
l"lacben, ohne ein Werfen des Gestelles befiircbten zu mussen, 
bearbeitet werden. 

Das Aufspannen des Gestelles auf den Tisch der Hobel
ml1scbine erfolgt je nach del' Beschaffenheit des Gusskorpers 
in verscbiedener Art und Weise. Ein Verfahren, welcbes das 
Aufspannen wesentlich vereinfacbt und erleicbtert, ist in fol
gender Metbode, Fig. 85, angegeben. Auf del' untern Seite 

E F 

Af : : t B 
C E 

Fig. 8.'>. 



Vel'stellbare Parallelstiicke. 77 

des zu bearbeitenden Gestelles wahle man sechs Punktc so, 
dass sich zwei, A, B (in der Gestellmitte liegend), unterhalb 
del' beiden Stirnfiachen, und die vier andern, C, D, E, F, unter
halb der Seitenfiachen befinden. Mittelst zweier Metallkeilc 
hebt man zunachst das Gestell unter den Pnllktell A und B 
an, richtet das Bett durch eine Wasscrwaage llloglichst genau 
aus und zeichnet dann mit Hiilfe einer Reissnadel auf beiden 
Keilen an, wie weit dieselben unter das Gestell eingeschoben 
sind. Hierauf stellt man anch an den Punkten C, D, E, Ii 
nach einem Ausrichten, Keile unter das Gestell und bezeichnet 
del'en SteHung dul'ch entsprechende Risse. Nunmehr tl'cibt 
man die Keile C und E starker ein, sodass das Bett von A 
abgehoben wird, schiebt den Kei! bei A mit del' Hand 
nach und bezeichnet dann die nunmehrige SteHung des Keiles 
A sowohl, als auch die del' Keile C und F durch eine zweite 
Linie. In gleicher Weise verfahre man mit den Keilen bei 
B, D und F. Hierauf zeiclmet man mit einer dritten Linie 
auf sammtlichen Keilen die Mittelstellung an und treibt danl1 
dieselben bis zu diesel' MitteIlinie unter das Gestell ein. Auf 
diese Weise ist ein sicheres und gleichmassiges Aufliegen des 
ganzen Gestelles gewiihrleistet. 

Verstellbare Parallelstiicke. 

Keile und ahnliche Untcrlagstiicke erweisen sich manchmal 
bei dem Ansrichten von ArbeitsstUcken als ausserst unhandlicl1. 
An ihrer Stelle lassen sich in vielen Fallen nachsteHbare 
Parallel stUcke mit Vortheil verwenden. Eine gnte Form yon 
ParallelstUcken, mittelst deren ein genaues Ausrichten crmog
licht wird, ist in den Fig. $6 und 87 dargestellt. 

Die zwei KeilstiickE\ A und B greifen schwalbenschwanz
formig in einander; wLihrend jcdoch das untere cine halbrunde 
Ausfrasung zur Aufnahme einer Stellschraube C aufweist, 
ist das kiirzere StUck B mit entsprechendem Gewinde versehen. 
1st die Steigung· der Stellschraube C, sowie del' Winkel del' 
heiden Keile A und B bekannt, so ist es leicht fest
zusteHen, urn wie viel die obere FHtche des Keiles B bei 
einer Umdrehnng der Stellschraube C vorriickt. Eine dies
beziigliche Graduirnng an dem untern Teil A ermoglicht das 
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direkte Ablesen del' betr. Hohenlage vom Tisch aus. Nach
stellbare Parallelstiicke sind keineswegs neu, sondern wul'del1 

(T~~'" 'I' ,,' ~ ," I'" 'I' 1,1 Fig. 86, 
1:1 rJ 53 

c Fig 87, 

schon von James Watt benutzt. Allerdings war in del' ersten 
A usfiihrullg keine Stellschraube vorhanden, sondel'll nur eine 
Reihe von Kerben vorgesehen, in welche Sperrklinken ein, 
griffen. 

Schraubstocke fiir Hobelmaschinen. 

Will man Arbeitsstiicke auf der Hobelmaschine in Schraub· 
stOcke spannen und dabei moglichst genaue Arbeiten erzielen, 
so hat man VOl' Allem darauf zu achten, dass die Grundflache 
des Schraubstockes genau gerade, und fUr eine moglicbst gute 
Fuhrung in den T- Sehlitzcn Fursorge getrofi'en ist. 

Hiilfsspannplatten. 

Hiilfsspannplatten finden dann V!Jrwendung, wenn ein zu 
haufiges Umspannen del' Arbeitsstucke vermiedell werden muss, 
odeI' ArbeitsstUcke, die man ibrer Grosse wegen nieht auf 
dem Tisch befestigen kann, aufgespannt werden sollen. 

Die mit T-Schlitzen und Bolzenlochern versehenen Hiilfs
spann platten werden mittelst Schrauhen und Prisonstiften be
festigt oder abel' unter Zuhiilfenahme von Angiissen, die ent
wedel' uber den Hobeltisch ubergreifen odeI' in die T-Schlitze 
des Tisches eingeschoben werden. 
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Die Htilfsspannplatten lassen sich in zwei Klassen ein
theilen: in einfache und zusammengesetzte Spannplatten. Beido 
Arten werden entweder rund, rechteckig odeI' achteckig aus
gebildet. 

Drehbare Hiilfsspannplatten. 

Die drehbarcn Hiilfsspannplatten finden namentlich bei 
del' Bcarbeitnng von Hebeln, Kurbeln u. s. w. Anwendung. 
Man kann zwei Anordnungen unterscheiden; dic eine, bei 
welcher del' Drehzapfen in einem del' T-Schlitze des Hobel
tisches befestigt ist, wahrend sich das Drehzapfenloch in del' 
Spann platte befindet, und die andere, bei welcher del' Dreh
zap fen in del' Spann platte cingeschraubt wird, wahrend sich 
das Loch in dem Hobeltisch bcfindet. Erstere Anordnung ver
dient VOl' del' zweiten desha I b den Vorzug, wei! man die 
Spann platte an jede Stelle in del' Langsrichtung des Tisches 
verschicben kann. 

Genau- und Geradehobeln. 

Ebensowcnig wie man auf einer Drehbank genau gerado 
drehen kann, so kann man auch auf del' Hobelmaschine 
gcnan gerade hobeln. Bei Arbeitsstticken, die, wie Richt
platten, eine absolut genaue und gerade Flliche erfordern, 
muss man auf ein Nacharbeiten del' gehobelten Flachen mittelst 
Schabens odeI' Schleifens zuriickgreifen. 

Hobeln grosser, gusseiserner Platten. 

Die Bearbeitung von grossen und verhaltnissmassig 
schwachen gusseisernen Platten an del' Hobelmaschine er
fordert, sofern man eine einigermassen gerade Oberfiache 
erhalten will, die grosste Aufmerksrtmkeit und Sorgfalt bei 
dem Aufspannen sowohl, als auch bei dem Hobeln. So waren 
z. B. in einer Werkstatte 38 mm starke, gusseiserne Platten zu 
hobeIn, deron Lange 1800 mm nnd deren Breite 1200 mm betrng. 
Nachdem man dieselben urn etwa 1,5 mm abgehobelt und 
sorgfliltigst iIbergeschabt hatte, wunderte man sich sehr, dass 
Llieselben keineswegs gerade waren. Bei diesel' Arbeitsmethode 
gerade Flachen zn erzielen, ist geradezn eine Unmoglichkeit; 
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da namlich das Arbeitsstiiek nul' an einer Flache iibergehobelt 
ist, hat dasselbe stetig das Bestreben, sich zu verziehen, ein 
Vorgang, del' durch keinerlei Feilen odeI' Schaben gemildcrt 
odeI' gar beseitigt werden kann. Urn eine wirklieh genaue 
FlaellC zu erzielcn, hat man die Bearbeitung in folgender 
Weise vorzunehmen. Man hat zunachst die Platte an del' Flache, 
die spaterhin hauptsachlich Verwendung finden soIl, urn 1-2 mm 
abzuhobeln, dreht dann die Platte urn, und nimmt aucl1 
von del' Riickseite einen leichten Spahn. Nunmehr kann man 
annehmen, dass sieh die Spannungen in del' Platte nach dem 
Abho beln del' Krusten ausgeglichen haben, und es eriibrigt 
jetzt 1lur noch, die erste FHiche mit eil1em leiehten Schlicl1t
stahl iiberzuhobeln. Dem Schaber bleibt es bei diesel' Be
arbeitung vorbehalten, eil1zclne hartere Stellen im Metall, die 
dem Hobelstahle widerstanden habcl1, wcgzunehmen. 

Es ist ersichtlieh, dass bei diescl1l Verfahren viel Geld 
und Zeit gespart ",ied, indem durch die richtige Ausnutzung 
del' Ho belmaschine eine weit bessere Arbeit erzielt wird, als 
sic dem geschicktesten Schaber mit dem grassten Aufwal\d 
von Miihe und F1eiss herzustellen maglieh ist. Bei cineI' der
artigen schrittweisen Bearbeitung lassen sich Platten grasster 
Dimensionen, sofel'll sie in sachgemasser 'Weise auf dem Hobel
tisch aufgespannt sind, mit grosster Genuuigkeit herstellcn. 

Es ist allerdings zweckmassig, die Platten, sob aid sie von 
del' Hobelmaschine komlllen, VOl' dem Schaben mit ciner gc
bogenen Schlichtfeilc abzuzichen. Bei del' Scbabearbeit muss 
man sich VOl' allen Dingcn einer genau gcarbeiteten Richt
platte bedienen, die wieder von einer drittcn, nul' zu Kontroll
z\Yeeken verwandtcn richtig gcstellt wird. 

Lehrstiicke fUr Hobelarbeiten. 

Ein guter Weg zur Bestimmung del' genauen Hahe del' 
Ho bclstellen an einem Al'bcitsstiicke licgt in del' Ben utzung 
einer Reihe kleiner Gussstiicke, die auf genaues Maass gehobelt, 
geschliffen nnd mit entsprechendcl' Angabe ih1'er Starke VC1'
seben sind. In cineI' Reihc von Fiillcn haben sich dcrartigc 
Mcssstiicke durchaus bewahrt, besonders da, wo die An
wendung gcwohnlichc1' Messwcrkzeuge ausgcschlossell war. 



Konkaves Aushobeln. 81 

}1cssstiicke in Einheiten 
geben aIle Dimensionen 
.:vI essstiicke in Einheiten 
aile Maasse ill Zehnteln 

von 1/32' 1/16' 3/32' 1/8' 5/16' und "'Is 
bis zu 11/4 mit 1132 Difl'erenz an. 

5! 11 21 31 4/ b von 100' 10' 10' 10' .10 ge en 
und halben Zehnteln bis zu 1 an. 

Bei gross ern Stiicken kann selbstverstandlich jedes Messstiick 
mehrere Dimensionen dal'bieten. 

Hobeln von Pleuelstangen. 

Es ist nicht J eclermanns Sache, die zu hobelnde Pleuel
stange nach den Seitenfiachen hin genau auszurichten. Hierzn 
bedient man sich am besten cines Lineals, welches etwas langeI' 
ist als die ganze Pleuelstangenlange, legt dasselbe auf eine del' 
Seitenfiachen des stal'kel'en Pleuelstangenendes und stellt auf 
diese Weise den Hohenunterschied zwischen del' Seitenfiache 
des sUirkeren und des schwacheren Endes fest. Dasselbe hat 
man mit del' andern Seitenfiilche zu thun, um daraus zu 
ersehen, ob die Lage del' beiden Pleuelstangenenden zu cin
ander l'ichtig ist, odeI' nicht. Sind nl1mlich die Entfernullgen 
ungleich, so muss das eine del' beiden Pleuelstangenenden 
aus del' Mitte stehen. In derselben Weise uberzeugt man sich 
durch Allhalten des Lineals an die bctref'fenden FJachen, ob 
auch die z,veite Stellung der Kopfenden zur Pleuelstangen
mitte richtig ist. Auch hiel'bei miissen die sich el'gebenden 
Hohenmaasse gleich sein. Es eriibl'igt jetzt nul' noch festzu
stellen, ob auch die Seitenfiachen del' Kopfenden in parallelen 
Ebenen liegen, was sich am leichtcsten mittelst zweicr Winkel, 
die man auf den Hobeltisch setzt und gegen die Seitenfiachen 
anhalt, vornehmen lasst. 

Konkaves Aushobeln. 

Ab und zu tl'itt del' }1'all ein, ein Arbeitsstiick, wie z. B. eine 
Lokomotivpleuelstange, konkav auszuhobeln. Hierbei sei weniger 
an ein Queraushobeln gedacht, bei welch em die Kurve recht
winklig zur Al'beitsrichtung des Stahles steht, als vielmehl' 
darauf Riicksicht genommen, das Arbeitsstuck in seiner Langs
l'ichtung so auszuarbeiten, dass es in der Mitte schwachcr wird 
als an den beiden Enden, indem die Schnitttiefe nach den 
beiden Enden zu allmahlich und gleichmassig abnimmt. Am 

G ri ill S haw - Elf e s. 6 
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einfaehsten nimmt man die Arbeit in del' Weise VOl', dass 
man dem Arbeitsstiiek dureh Unterlegell von Keilen in del' 
Mitte cine hohere Stellung giebt, als an seinen beiden Enden, 
und dann gerade uberhobelt. Wenn man das StUck 10s
spannt, wird es wieder seine ursprungliche Form erhalten, 
mit del' Einschrankung, dass es um den Betrag des An
liebens yom Tisehe hohl ausgehobelt ist. Dieses Langs
aushobeln des Arbeitsstiickes kann, wenn es gewunseht wird, 
auch mit einem Queraushobeln verbunden werden, um so ein 
nach beiden Richtungen hin konkav ausgearbeitetes StUck zu 
erhalten. 

Diesc Arbeitsmethode ist selbstverstandlieh nur bei den 
StUcken anzuwendcn, deren Lange im Verhaltniss zur Starke 
cine sehr grosse ist, da man sonst mit del' Gefahr zu rechnen 
hat, dass das Arbeitsstiick beim Ausrichten bricht. 

Robeln von Innenverzahnungen. 

Inncnverzahnungen lassen sich auf del' Hobelmaschillc 
dann herstellen, wenn eine Vorrichtung getroffen ist, dass 
man das ArbeitsstUck auf dem Hobeltisch umschalten kann, 
und sieh zur Bearbeitung eines seitwarts schneidenden, gc
kropften Stahles bedient. 

Bearbeitung von Zallllradern auf del' Stossmascliine. 

Die Bcarbeitung von Zahnradern aussergewohnlicher Grosse, 
Theilung odeI' Zahnform ist fUr eine Masehinen bauwerkstatte 
manchmal mit Sehwierigkeiten verknupft, da gewolmlich nul' 
SatzfrLiser fUr die gebrauchliehsten Zahnformen vol'handen 
sind. Haufig wiederum ist keine genugend grosse odor uber
haupt keine Friismasehine zur Stelle, sodass man, aueh wenn 
Friiser da waren, diese nieht verwenclen konnte. Hierzu 
kommt noeh, dass man die Kosten fUr die Anschaffung del' 
l<'rLiser, die vielleicht nul' einmal benutzt wurden, seheut, und 
sich in Folge dessen lieber nach einer anderen Bearbeitungs
methode umsieht. Fur derartig'e Arbeiten eignet sich die 
Vertikal-Stossmaschine, die dann mit einem entsprechenden 
Stahl verse hen wird, ganz ausgezeiehnet. Das zu bearbeitende 
Rad resp. die Zahnstange wird zunaehst, sofern an del' l\Iaschine 
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keine Theil vorrichtung vorhanden ist, sorgfilltig mit den 
entsprechenden Theilungen versehen. Das Arbeitsstuck wi I'd 
<tl1f den Tisch del' Maschine so aufgespannt, dass eine auf 
dem Tisch angerissene l\Iittellinie, die zugleich die Stellung 
des Arbeitsstahles bestimmt, mit del' Theilungslinie des Arbeits
stuckes ubereinstimrnt. N achdern ein Zahn fertig gestossen 
ist, wird das Arbeitsstiick urn eine Theilung weitel' geschaltet, 
del' nachstfolgende Zal111 eingestossen und auf diese Weise 
lias ganze Arbeitsst1.i.ck fertiggestellt. Es empfiehlt sich, die 
Arbeit nieht allein von einem Stahl verrichten zu lassen, sondern 
eine jede Zahnliicke erst vorzustossen und hierauf mit einem 
genau geformten Stahl fertigzustellen. 

Fill' diese Arbeiten baben sieh eingesetzte, gusseiserne 
Stahle sehr gut bewahrt, indem sie bei einem guten Schnitt 
ihre Form lange Zeit behalten und in ihrer Herstellung weit 
billiger sind, als geschmiedete. 

Friisen im Gegensatz ZUlU Hobeln. 

Das allgemeine Bestreben bei del' Maschinenarbeit geht 
dahin, eine drehende anstatt del' hin- und hergehenden Be
weg'ung eintreten zu lassen. So haben wir die Kreissage an 
Stelle del' gewohnliehen Handsage, die Sehmirgelscheibe an 
Stelle del' Handfeile, sowie fill' viele Arbeiten den rotirenden 
Hobelstahl an Stelle del' Hobelmasehine mit hin- und ber
gehendem Tisch. J a noch weiter, wir besitzen FrasmHschinen, 
die dureh ihre Special-Konstruktionen befahigt sind, selbst bei 
schweren, breiten Schnitten .an Stelle del' Hobelmaschine zu 
treten. So befindet sich z. B. in einer amerikanischen Fabrik 
eine Frasmaschine, die bei einem Vorschub von 60 mm pro 
Minute einen Schnitt von 500 mm Breite bei 10 mm Tiefe zn 
nehmen irn Stande ist. 

Sl)iralfrasarbeiten. 

Hat man gelegentlich an einer Frasmascbine, die keinen 
dreb baren Tisch besitzt, eine Spirale zu frasen, so ist es nul' 
nothwendig, falls dieses die Tischbreite zulitsst, die das Arbeits
stuck zwischen den Spitzen tragende Vorriehtung in dem betr. 
Winkel festzustellen. 1st die Breite des Tisches hierzu nicht 

6* 
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ansreichend, so nimmt man ein etwa 6 mm starkes Eisen
blech, schneidet eine Seite desselben unter dem gegebenen 
'Winkel der Spirale zur and ern zu und schraubt dieses Blech 
so auf dem Frasmaschinentisch, dass die unter dem Winkel 
geschnittene Seite parallel zu der gewtinschten Axenrichtung 
steht. Hierauf befestigt man an irgend einem Punkte des 
Tisches einen Bolzen mit Rolle derartig, dass letzte1'e gegen die 
Seite des Bleches zur Anlage kommt. Die Spindel zm Quer
bewegung des Schlittens entfernt man und halt durch ein 
entsprechenc1es Gewicht Blechkante und Rolle in steter Be
riihrnng. Bei einem Vorschieben des Frasschlittens in seiner 
Liingsrichtung wird gleichzeitig durch die oben beschriebenc 
Anordnung eine Querbewegung des Sehlittens erzielt, in Folge 
dossen die Resultirende der beiden Bewegungen die betreffende 
Spirale ergiebt. Die Anordnung kann auch so getrofl'en 
werden, dass die Rolle mit Bolzen andem Uingsschlitten, und 
das Ftihrungsblech am Gestell selbst befestigt wird. 

Fraser mit eingesetztell Zahllen. 

Bei del' Brown & Sharpe :Manufactming Co. sind unter 
anderen Fraser mit eingesetzten Zahnen in Gebrauch, die sich 
fUr bestimmte Arbeiten sehr bewahrt Imben. Del' Hauptkorper, 

Fig. 88. Fig. 89. 

Fig. 88 u. 89, in welchem die Zahne eingesetzt sind, ist zwecks 
Aufnahme auf den Dorn 'mit Keilnuthe versehen und besitzt 
an seinem Umfange halb so viele, nach inn en radial gehende 
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Schlitze, als Zahne eingesetzt werden sollen. Die Stirn- resp. 
Riickseiten diesel' Ausschnitte werden radial ubergefrast und 
sauber bearbeitet. Gegen diese FHichen werden danll die 
einzelnen Zahne angelegt, sodass also die Vorderseite des ersten 
Zahnes gegen die Ruckseite del' Aussparung, resp. die Ruek
seite des zweiten Zahnes gegen die Vorderseite del' Aussparung 
zm Anlage kommt. Zwischen beiden bleibt ein keilformiger 
Z,wischenraum, in welchen ein Gusseisenkeil von entsprechender 
Breite, del' zur Aufnahme einer Befestigungsschraube gebohrt 
ist, eingesetzt wird. Durch das Anziehen del' betr. Schraube 
wird del' Keil in den Zwischenraum eingezwangt und bewirkt 
so ein Festklemmen del' beiden Zahne. Das Vorstehen del' 

Fig. 90. Fig. 91. 

Zahne kann man durch Unterlag·en von Papiel'streifell ein
stellen , was z. B. naeh dem Schleii'en, odeI' abel', wenn 
man jedem Zahn cine besondere SChllitttiefe geben will, nothig 
wird. Die Vortheile diesel' Fraser bestehen darin , dass ein
mal ihre Herstellungskosten billiger sind, als die del' gewohn
Jicllen Friiser , und dass clas Profil del' Fraser dmch Einsetzen 
entsprechend geformter Zalme b eliebig verandert werden kanll. 
Ferner wird durch das Ausbrechen eines Zahnes nicht del' 
ganze Fraser werthlos. Ein Nachschleifen del' Fraf:ler el'fol'dert 
einerseits weniger Al'beit und Geschicklichkeit, und sind auch 
andererseits zu diesem Zweck einfachere Vorrichtnngen als 
zum Schleifen del' gewohnlichen Fraser erfol'derlich. 
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Einc geringc AbweicllUng von dicsem Princip zeigen die 
Fig. 90 u. 91, indem dort in jeder Aussparung nur ein Zahn 
gchaltcn, und derselbe c1urch radial ftngeordnete Schraubcn, 
die in konischen Biichsen sitzen, gegen den Hauptkorper fest
gezogen wird. Bei beiden Arten wird der Hauptkorper mittclst 
Keiles auf dem Dorne festgehalten. 

Die Fig. 92 und 93 zeigen cine dritte Anordnung des 
cingcsetzten Zahnfrusers. Hierbei werden die einzelnen Zahne 

Fig. 92. Fig. 93. 

in radiale Schlitze mittelst seitlich angeordneter Schrauben 
eingesetzt. 

Die Aufnahme des Frasers auf den Dorn geschieht durch 
Feder nnd Nnthe. Del' Hauptkorper ist znr Anfnahme del' 
Befestigungsschraubenkopfe seitlich ansgespart, sod ass and 
der Fraser als Stirnfraser Verwendnng finden kann. 

Bei den Frasern, die in Fig. 94 nnd 95 dargestellt sind. 
werden die einzelnen Zahne in entspreehende, radial angeord-

Fig. 9J. Fig. 95, 
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nete Schlitze des Hauptkorpers eingesetzt. Die Befestigung 
del' Zahne erfolgt durch Eintreibcn von konischcn Stiften in 
die zwischen je zwei Zahne eingebohrten konischen Locher. 

:Fraser fur schwere Arbeiten. 

Fraser fUr schwere Arbeitssttlcke konnen, sofern sic 
keinerlei Profile erhaltcn so11en, ausserst billig und dauerhaft in 
folgender Weise hergestellt werden. In einen cylinc1rischell 
Korper, desscn ~iusserer Dllrchmesser ungefahr dem eincs ge
wolmlichen I<'r~i.sers entspricht, bohre man uuf der ganzen 
Flache rund um eine Reihe von gegenseitig versetzten Loehem 
von ungeHlhr 12 mIll Durchmesser in einem gegenseitigen Ab
stand von 22 mlll gleiehmassig auf eine bestimmte Tiefe von 
etwa 50 mm ein. In diesen Locllern befestige man runde Stahl
stiicke ·von 12 mm Durchmesser null 60 mm Lange. Das Endc 
cines jedcn Stahlstiickes wircl koniseh ungeschliffen, wo bei 
sUmmtliche Stucke dcnselben Konus, wie auch dieselbe Lange 
crhaltcn. Diese in den Hauptkorpcr eingesetzten StahlstiIeke 
bilden die Zalme eines FrLisers, dcssen Arbeit in einem fort
laufenden glatten Schnitt bestcht. Um sichel' zu sein, dass ein 
jedes diesel' Messer zum Schnitt kommt, ist es vortheilhaft, 
den zusammengestellten FrHscr mittelst einer Schleifscheibe 
leicht uberzusehleifen. Diesel' Fraser eignet sieh besonders fUr 
schwere, tiefe Schnitte an grossen Arbeitsflachen, indem einer
seits del' entstehellde Spulm bei seinem Anselmeidcn in einzelne 
StUcke zerlegt wird, und andererseits eine aussergewohnliche 
Erwarmung del' einzelnen Stahle ansgeschlossen ist. Ein 
anderer Vortheil besteht darin, dass man diese SchneidstahI e 
in jede andere Nabe einsetzen kann und somit Fraser ver
schiedener Grosse und Breite zm Verfiigung hat, ohne bc
sondere Ausgaben fliT das Schneiden und Harten del' grossen 
Fraser zu haben. 

Fraser mit geringer Zahnezahl. 

Haufig, besonders bei Messingarbeiten, ist die Benutzung 
von Frasern mit geringer Zahnezahl wunsehenswertb. Die
selben lassen sich ausserordentlich leicht scharfen, ohne hier
bei an ihrer Harte irgendwelche Einbusse zu erleiden; wic 
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auch jede einzelne Sehnittkante besser fliT den betr. Selmitt 
ausg-ebildet werden kann. Ein Verbrennen des Materials, wie 
dies bei Verwendung- von Frasern mit g-rosser Ziihnezahl seh1' 
haufig eintritt, ist hier ausgesehlossen. Sodann sind noeh die. 
billig-en Herstell ung-skosten derartig-er Fraser zu beriicksiehtig-en, 
wodureh deren Benutzung zu eiligen Arbeiten, die nul' hier 
und da vorkommen, ermoglieht wird. 

}I'raser mit Spiralnuthen. 

Reehtfertigt ein Fraser nieht die Erwartungen, die man bei 
seiner Anfertig-nng in Bezug auf seine Leistungsfahigkeit auf 
ihn setzt, so glal1bt man g-ewohnlieh den Grund hierfiir darin 
suchen zu mUssen, dass das Material des Frasers schlecht, 
odeI' abel' das Harten desselben nicM mit geniigender Vo1'
sieht vorgenommen worden sei, wahrend jedoeh meistens die 
Sehwierigkeit dmeh die Wahl del' Zalmezahl und Form, wie 
auch dul'ch die Anordnung del' Nl1then entstanden ist. In clel' 
"b'a brik von Newton fand man naell langen Vel'suchen mit 

Fig 96. 

cylindrisehen odeI' Walzenfrasern eine Anordnung, die im 
Folgenden, Fig. !:l6, besehl'ieben werden solI und die sieh be
son del's bei langen Sehnitten in hartem Material bewiihrt hat. 
Del' Fraser wurde mit parallel zm Axe geriehteten Nuthen he1'
gestellt; die so entstandenen Uingszalme wurden dureh das 
Einsehneiden von spiralgewundenen N uthen auf denFraserkorpe1' 
in eine Reihe von Einzelzahnen getheilt. Diese Zabne war ell 
10 mm breit, wahrend .die Breite del' Spiralnuthe 6 mm be
trug. Die Breite del' mit del' Axe parallel laufenden Nuthen 
war e ben falls 6 mm. 

Es wurde vorausgesetzt, dass ein derartiger Fraser eine 
g-erade F1aehe ohne jeden Ansatz liefern wl:irde, was sieh abel' 
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als falsch herausstellte, indem del' Fraser sehr bemerkens
werthe Rillen hinterliess, die zweifellos eine Folge der zn 
gleichmassigen Anol'dnung der Zahne waren. Eine andere Form 
wurde nunmehr unter Benutzung von eingesetztem Maschinen
stahl versucht, Fig. 97. Bei diesel' wurden zwar die zm Axe 
parallel laufenden Nuthen beibehalten, jecloch die Schneid
kanten nicht durch eine regelmassige Spiralnuthe, . sondern 

Fig. 97. 

durch eine unregelmassig stcigende Nuthe in die einzelnen 
Ziihne getheilt. 

Das Resultat war ein guter Schnitt ohne die vorher e1'
wahnte Rillcnbildung. Diese Erscheinung mag wohl mit den 
Erfahrungen ubel'einstimmen, die man mit clen von Hand ge
hauenen J.;'eilen gegeni.iber den mit der l\lasehine hergestellten 
gemacht hat, cla erstere in Bezug auf die Arbeitsleistung den 
letzteren vorzuziehen sind, was wohl auf die unregelmLissigcn 
Einkerbungen zuri.1ckznfiihren ist. Aehnlich verhalt es sich 
auch mit del' Leistnngsfahigkeit del' GewindebohI'el' mit ciner 
ungeraden Anzahl yon Nntben im Vergleich zu denen mit 
einer geradell Zahl. 

N aehstellbare N uthenfriisel'. 

Es gicbt viele Al'beiten, die die Anschaf£\mg neuer Fraser 
nicht rechtfertigen, und die man deshalb auf del' Hobel
maschine vornimmt. Gleichwohl besitzt man eine Anzahl von 
Frasern, die zu verschiedenartigen Arbeiten Verwendung finden, 
oder wenigstens zn Arbeiten verschiedener Grosse benutzt 
werden konnen. In jeder Maschinenwerkst~ltte sind heut
zutage znsammengesetzte Fraser mehr oder weniger bckannt 
und in Gebl'aucb, und weiss wohl ein J eder, wie vielerlei 
Querschnitte bei Zusammensetzung diesel' Fraser bearbeitet 
werden konnen. 
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Weniger bekannt diirftc hingegen del' in Fig. 98 abge
bildete }<'raser sein, der bei Aenderung seiner Zwischenlnge 
Nutben verschiedener Breite zu fri:isen im Stande ist. Die zwei 
:B'raserha,lften, die keineswegs gieicb zu sein brauchen, besitzen 
eine Stirnflache rechtwinklig zur Axe, wahrend die andere 
unter einem gegebcnen Winkel von etwa 10° geneigt ist. Del' 
Fraser wird in der Weise zusammengestellt, dass die stark ere 
Seite del' einen Half'te mit der schwacberen Seite der andern 
Halfte auf dem Dorne zusammengescbraubt wil'd, wobei 
zwischen beiden Halften eine Zwischenlagc aus Leder odeI' 

Fig, 98, 

cntsprechendem Material eingefiigt wird. Del' Fraser wird bei 
diesel' Zusammenstellung eine Nuthe frasen, deren Breite gleich 
del' Summe del' Breiten del' starkel'en und diinneren Seite del' 
Ji'raserhalften plus del' Dicke del' Zwischenlage sein wird. Die 
kleinste Nnthenbreite ist gleich del' Summe del' Starken del' 
beiden Fraserhalften, die hier ohne Zwischenlage zusammen
gesetzt werden, wahrend hingegen die grosste N uthenbreitc 
gleicb del' kleinsten plus del' ungefahren Differenz zwiscben del' 
grossten und kleinsten Seite des Frasers ist; d. h. ein Fraser, 
der aus zwei gieicben Halften besteht, deren grosste Seite 
75 mm und deren kleinste Seite 25 mill breit ist, ist im Stande 
eine kleine Nuthe von 100 mm und eine grossere Nuthe von 
ungerahr 150 mm Breite zu frasen. AIle zwischenliegenden 
Grossen konnen dnrch entsprechende Einlagen erreicht werden. 
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Fraser aus ::Uaschinenstahl. 

Eine ausserordentliche Ausgabe erfordert die Anschaffung 
und Instandhaltung von Frasern. BeHiuft sich doch del' Werth 
an Frasern fUr eine Maschinenwerkstatte mittlerer Grosse auf 
mehrere tausend Mark. Die Kosten stell en sich nicht aHein 
wegen del' Anschaffung del' Fraser so hoch, sondern sind 
hauptsachlich von del' mehr odeI' weniger guten Beschaffen
heit des Stahles abhangig. Hier tritt an die Teehnik die Auf
gabe heran, einen Fraser herzustellen, del' bei geringstem 
Eigengewicht, in Folge dessen bei billigster Herstellnng, die 
hochste Leistung in seiner Arbeit sowohl, als auch in Bezug 
auf Erhaltung seiner Form und Scharfe erreichen lasst. 

Letzterer Pnnkt ist besonders wichtig, da Fraser, die 
aus schlechtem lYlaterial hergestellt sind, schon aus dem Grunde 
unokonomisch sein mitssen, da sie zu ihl'em Antrieb eine vel'· 
haltnissmassig grosse Kraft erfol'dern und anch die Maschine, 
auf welcher sie arbeiten, zu lange besetzt halten. In den 
"\Verkstatten von Newton ist man in letzter Zeit allmtthlich 
von del' Benutzung des Werkzeugstahles abgekommen, und 
ist mit Erfolg zum Gebrauch von eingesetztem Maschinen
stahl, del' bedeutend billiger ist als Gussstahl, itbergegangen. 

Theilungen fiir Ziihne und Nuthen. 

Nicht in jedem Fall ist eine gerade Theilung witnschens
werth, so z. B. beim Theilen del' Zahne von Frasern uncI 
del' Nuthen von Gewindebohrern. Es kann haufig beobachtet 
werden, dass das Zittern des Werkzeuges in einer zu gleich
massigen Anordnung del' Schnittkanten begl'itndet ist. Diese 
Unannehmlichkeit lasst sich in praktischer Weise dadurch 
vermeiden, dass man die Zwischenranme del' Zahne resp. Nuthen 
unregelmassig anordnet. 

Spannfutter fUr Fraser. 

Fraser mit cylindrischem Schaft werden am einfachsten 
und besten in ein Futter gespannt, das aus einem konischen, 
in die Spindelbohrung passenden Schaft besteht, del' an seinem 
Ende zur Aufnahme des Frasers entsprechend erweitert ist. 
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Dieses Aussenende ist geschlitzt und fUr eine Ringmutter mit 
Gewinde versehen. Bei dem Aufschrauben der Mutter wil'd 
uel' }'l'asel'schaft festgespannt. 

Scharfen von Frasern. 

Auf das Scharfen del' Fraser wird nm in den aller
seltensten Fallen gentigende Sorgfalt vel'wandt. Es ml~ss 

befremdlich erscheinen, dass ein Mann, del' die l\1ithe auf sich 
nimmt, sein Rasirmesser VOl' dem jedesmaligen Rasiren zu 
schleifen, mit stumpfen Frasern ruhig weiter arbeitet, olme 
irgendwie Obacht darauf zu geben, ob del' Fraser schneidet, 
odeI' nul' mit Gewalt dm'ch das ArbeitsstUck hindurchgezwangt 
wird. Gerade durch das Scharfhalten des Frasers ist seine 
Leistungsfiihigkeit in erster Linie bedingt; man kann sich 
hiervon dadurch tiberzeugen, dass man eine Arbeit, die in 
grosserer Quantitat vorliegt, mit einelll scharfen Fraser be
ginnt und dabei feststellt, wie viele del' Arbeitsstticke man 
am ersten Ti1ge in so und soviel Stunden unter gewissen Um
standen fertigstellt; dann beobachte man, wieviele Arbeits
stUcke man am zweiten Tag'e unter den gleicl1en Umstanden 
fertigstellen kann und fabre so lange fort, bis entweder 
nile StUcke fertiggesteIlt sind, odeI' abel' del' Fraser so stumpf 
geworden ist, dnss man mit demselben tiberhaupt nicht mehr 
arbeiten kann. Auf diese Weise wird sich bald herausstellen, 
wic sich das httufigere Scharfen des Frasers in Bezug auf die 
Hel'stellungskosten del' ArbeitsstUcke bezahlt macht. Es ist 
ferner noch in Berticksichtigung zu ziehen, dass bei der Ver
well dung von stumpfen Frasern der Kraftverbrauch ein viel 
grosserer ist, dass die Riemen mehr beansprucht werden, und 
dass die Abnutzung del' Maschine eine bedeutend starkere 
wird. Diese Bemerkullgen haben auf fast aIle Wel'kzeuge, 
die im l\Taschinenbau Verwendung fin den, mehr oder weniger 
Bezug. 

Lehre fur lUutternfraser. 

Bei den Mutternfrasmaschinen, an welchen die zu frasenden 
Muttern auf einen vertikalen Dorn aufgespannt und von zwei 
Frasern g'leichzeitig bearbeitet werden, ist auf die genaue 
Stellung resp. Hohenlage del' cinzelnen Fraserzahne, die in 
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einem zur Fraseraxe parallelen Kreise stehen, insofern Acht zu 
geben, als aile Zahne gleich weit vorstehen miissen, damit 
jeder Zahn einen bestimmten Theil der Arbeit verrichtet, und 
hierdurch jede Kerbe resp. Rille in dem Arbeitsstiick ver
mieden wird. Die gewohnliche Methode, die Fraser genau 
auf HOhenlage einzustellen, besteht in del' Benutzung einer 
Stahllehre, die, wie aus Fig. 99 zu ersehen, an ihrer Stirn
fiache genau bearbeitet und mit einer Aussparung versehen 
ist, deren Breite und Tiefe dem betreffenden Breiten- und 
Hohenmaasse des zu messenden Zahnes entspricht. Sammt
liche Zalme werden zuerst so eingesetzt, dass sie etwas iiber 

Fig. !J~. Fig. 100. 

das gewiinschte Maass vorstehen und werden hierauf mittelst 
del' Lehre tiefer gestellt und festgeschraubt, eine Arbeit, die 
viel Zeit erfordert und· die Moglichkeit, dass del' eine odeI' 
andere Zahn iibersprungen wird, keineswegs ausschliesst. 

Eine fitr dies en Zweck bessel' geeignete Lehre stellt Fig. 100 
dar. Die Lehre wird hier aus einem Stahlstiick mit keilformigem 
Quersclmitt ge bildet, dessen vertikale Seitenfi~i.chen parallel 
sind, wahrend die Horizontalfiachen unter demselben Winkel, 
unter welchem die Stirnseite des Zahnes zur Messerkopffiache 
steht, bearbeitet sind. Die zwei vertikalen, vorstehenden 
Seiten geben das Maass fUr das Vorstehen des betreffenden 
Schneidezahnes. Del' Schnittwinkel del' Zalme wird durch die 
zwei geneigten Horizontalfiachen festgestellt. 

Einfrasungen in einem Radkranz. 
1st in einem Radkranz eine Einfrasung so herzustellen, dass 

die Seiten derselben mit dem jeweiligen Radius den gleichen 
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Winkel bilden, so bedient man sich eines Fr~isers, dessen 
Seite rechtwinklig zur Axe steht. Man spannt das Arbeitsstiick 
so auf, dass die betreffende Radiuslinie den Fraserwinkel 
halbirt und fUhrt dann das Arbeitsstuck dem Fraser zu. Auf 
diese Weise erhalt man eine Nuthe, die von beiden Seiten 
des betreffenden Radius aus gemessen, denselben Winkel zeigt. 

Einfrasen von Ziihnen in grosse Quadranten. 

Fast in jeder Werkstatte giebt es ab und zu eine ausser
gew6hnliche Arbeit, zu welcher nicht immer die erforderlichen 
Werkzeuge vorhanden sind. Man hilft sich da am besten 
dadurch, dass man eine vorhandene Maschine mit entsprechender 
Vorrichtung Husriistet. So sei im Folgenden, Fig. 101, eine 
Vorrichtung zum Frasen von Zahnen in einen Quadranten von 

Fi ;.;. 101. 

600 mm Radius angegeben. Eine gewOlmliche Frasmaschine 
wurde fur dieses Arbeitsstiick, das zicmlich leicht gehalten 
war, ausgewahlt. Auf dem Querscblitten del' Frasmaschine 
wurde ein [fOrmig ausgebilcleter Kasten befestigt, in welchem 
der Bolzen "1" seine Fuhrung findet. Auf diesem Bolzcn 
hefindet sich ein Schneckenrad mit einer Ziihnezahl, welche der 
ties voUen Rades des zu frasenden Quadranten entsprechen wurde. 
Auf diesem Schl1eckenrad wird das Arbeitsstitck mittelst Unter
lagscheibe "5" und del' Mutter "2" festgehalten. In clem Bock 
"3" findet die Schneckenwelle mit del' Drehkurbel ihre Lagerul1g. 

Eine Umdrehung del' Kurbel bewirkt das Weiterschalten 
des Quadranten um eine Theilung. Durch einen Stift in dem 
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Flihrungsbock "3" wird die jedesmalige Umdrehung begrenzt. 
Die Mutter "4" wird, je nach dem ein Zahn gefrast, oder das 
Rad weiter geschaltet werden solI, angezogen oder gelost; 
"6" ist ebenso wie"5" ein Unterlagring fUr das Sclmeckenrad, 
"7" ist der Fraser, del' hier von Hand vorgeschoben wird, und 
dessen tiefste SteHung durch einen Anschlag am Querschlitten 
bestimmt ist. 

Oelzuleitung an Frasmaschinen. 

Bei Fras- und Hobelmaschinen mit hin- und hergehendem 
Tisch entstehen oft Schwierigkeiten bei del' Zu- resp. Ab
fiihrung des Schmiermaterials. Gummischlauche eignen sich 
flir diesen Zweck nicht; ebensowenig sind fUr die Ruck
lei tung steife Rohre zu verwenden. Biegsame Metallrol1re 
hingegen konnen hierfUr ganz besonders empfohlen werden. 
1\1ittelst dieser Rohre lasst sieh das Oel sowohl dem betreffen
den Stahle zufUhren, wie aueh von demselben naeh der Oel· 
pumpe wieder zuritckleiten. 

In Fig. 102 ist eine Anordnung dargestellt, bei welcher 
das Oel in feinen Strahlen tiber das ganze Arbeitssttick ver· 

Fig. lO:!, 
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theilt wird. Die OelzufUhrung geschieht hier mittelst steifer 
Rohrverbindungen, w~thrend die Rtickleitung durch ein bieg
sames Rohr erfolgt. In ahnlicher Weise lasst sich eine An
ordnung' fUr die Revol verdreh bank trcffcn, indem man hier 
fUr die Oelzufiihrung an den Stahl des Revolverkopfes ein 
bicgsames RohI' benutzt, die Rtickleitung des verbrauchten 
Oeles hingegen von dem Bett aus mittelst steifer Rohre nach 
clem Oelreservoir bewirkt. 

Schmiermaterial fiir Fraser. 

AIle moglichen Zusammensetzungen werden als Schmier
resp. Ktihlmaterial flir Fraser benutzt. Eine Misclmng, die 
sich sehr bewahrt hat, besteht aus Folgendem: 

Man nehme 10 Pfd. W alfischolseife, 15 Pfd. Soda und 
8 Pfd. Schweinefett, schabe die Seife so, dass sie sich schnell 
auflost, bringe Alles zusammen in ein 160 Liter haltencles 
Gefass und WIle dasselbe mit Wasser an; wenn sich Alles 
geniigend vermischt hat, ist es fUr den Gebrauch fertig. 

Herstellung von Keilstiicken auf del' Frasmaschine. 

Eine gute Methode, Keilstticke, die in grosserer oder 
geringerer Anzahl erforderlich werden, herzustellen, besteht 
darin, dass man die einzelnen Stlicke mittelst eines sageblatt-

Fig. 103. 

ahnlichen Frasers aus einer Platte von geeigneten Dimensionen 
ausschneidet resp. frast. Hierdurch wird einerseits der Keil
winkel bei allen Stlicken gleich und andererseits werden 
die Keilfiachen selbst, die spater zur Arbeitsleistung hera11-
gezogen werden, vollstandig gerade und glatt bearbeitet. 
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Der gewiinschtc Keilwinkel wird durch die Einstellung des 
Frasschlittens unter dem bestimmten Winkel erzielt. Aus einem 
StUck Flacheisen, welches zwei parallel bearbeitete Seiten hat, 
lassen sich auf diese Weise E'ine bestimmte Anzahl Keilstiicke 
ausfl'asen, wobei, wenn die Dimensionen des Flachcisens richtig 
gewahlt sind, keinerlei Materialverlust eintritt. Fig. 103 zeigt 
eine derartige Platte mit zwei Fraseinschnitten fUr die Keilstiicke. 

Schraubstock mit Excellterbewegullg. 

Eine praktische Vorrichtung zum Einspannen bestimmter 
Arbeitsstiicke ist in den Fig. 104 und 105 dargestellt. Dieselbe 
fand vielfache Benutzung bei der Bearbeitung del' Seiten 1 

Fig. 104 u. 105. 

und 2 des Stiickes S. Die Vorrichtung lasst sich ebensogut 
auf einer Frasmaschine als auf dem Querschlitten einer Dreh
bank aufstellen. Die Arbeitsstiicke waren aus Rothguss und 
erforderten in FoIge dessen eine hohe Umfangsgeschwindig
keit del' Fraser. 

Wie aus del' Figul' ersichtlich, ist der 0 bere Theil der 
Grimshaw-Elfes. 7 
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Vorrichtung auf einer geneigten FHiche an dem Untertheil 
befestigt; hierdurch wird es ermoglicht, die Vorrichtung dem 
Durchmesser des Frasers entsprechend in del' Hohenlage ein
zustellen. Die Arbeitsstticke werden vermittelst del' durch 
einen Excenterhebel bewirkten Bewegung del' beiden Spann
backen in ausserst kurzer Zeit festgespannt. Bei einer grossen 
Anzahl von Arbeitsstiicken kann man bei Benntzung dieser 
Vorrichtnng ansserordentlich viel Zeit nnd Miihe sparen. 
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Schleifen im Vergleich zum Drehen. 

Morton Poole, del' als del' Vater del' modernen erst
klassigen Schleifmaschinen gel ten kann, war einer der ersten, 
del' feststellte, dass ein Arbeitsstuck keineswegs auf del' Dreh
bank, wohl abel' auf del' Schleifmaschine annahernd rund 
hergestellt werden kann. 

Die Grunde hierftir liegen einerseits in del' Unmoglich
keit, die "laufende" Spitze del' Drehbank stets in genauer 
Lage zu erhalten, in Folge dcssen das Arbeitsstuck mehr 
odeI' weniger schlagen muss, und andererseits darin, dass 
man nieht dl'ehen kann, ohne einen gewissen Druck gegen 
den Drehstahl auszuuben, was bei nicht vollstandig gleicher 
Qualitat des Arbeitsstuekes fUr den Drehstahl eine versehiedene 
Arbeitsleistung bedingt. 

Auf del' Schleifmaschine hingegen dreht sieh das Arbeits
stuck zwischen todten Spitzen, und gleichgultig, ob das Material 
hart odeI' weich ist, bleibt die Entfernung del' Schleifscheibc 
vom Arbeitsstuck immer genau ein und dieselbe. Wenn man 
bedenkt, dass sammtliche Lager in sinnreichster Weise gegen 
den Sehmirgelstaub geschutzt sind, dass die Arbeit an hartem, 
wie an weichem Material die gleiche ist, dass man ferner 
Materialien beal'beiten kann, an welchem del' Drehstahl nieht 
angreift, so muss man zugeben, dass del' Sehleifmaschine 
in gewisser Hinsicht dieselbe Bedeutung wie del' Drehbank 
beizumessen ist. 

7* 
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Schmirgelscheiben und Schleifsteine. 

Sehmirgel- und Korundumseheiben finden in letzter Zeit 
allmahlig mehr und mehr Eingang in den Werkstatten und 
verdrangen hier die gewolmliehen Schleifsteine. Es wiirde 
dies wohl noch schneller gesehehen, wenn man den Sehleif
maschinen auch nur einen Theil des Werthes beilegen wiirde, 
den sie wirklich besitzen, resp. vermeintliche Fehler derselben 
gewissenhafter zu verbessern suehte. Haufig wird uber zu 
weiche Scheib en geklagt, dies aber mit Unrecht. Die bei Be
nutzung derselben eintretenden Schwierigkeiten sind gewolm
lieh darauf zuruckzufiillren, dass der zu schleifende Stahl 
viel zu hart fUr die betreffende Schmirgelscheibe ist, sodass 
ein Eindringen des Stahles in die Scheibe ermoglicht wird. 
Oft wird eine Scheibe beim "Laufen" pfeifen, was meistens 
nul' dureh einige kleine Poren veranlasst wird, die in einem 
so porosen Material kaum zu vermeiden sind. 

In Bezug auf die Benutzung del' Schleifscheiben hat sich 
herausgestellt, dass man in einer gegebenen Zeit unverhaltniss
massig vie I Material von einem Werkzeuge abschleifen kann, 
olme den Stahl so zu erhitzen, dass seine Harte verloren geht; 
eine Arbeitsleistung, die mit einem Schleifstein in keinel' 
Weise zu erreichen ist. 

Schleifstein e. 

Der gewohnliche, zum Schleifen der Werkzeuge dienende 
Schleifstein behauptet noch immer fast in jeder Werkstatte 
seinen Platz. Die Art und Weise jedoch, mit welcher derselbe 
behandelt wird, zeigt, wie wenig man denselben als Werkzeug 
achtet. Gewohnlich ist del' Trog nicht gross genug, sowie 
kein Sehutzschirm fUr das herumspritzende Wasser vorgesehen, 
odeI' abel', falls ein solcher vorhanden ist, ist er so befestigt, 
dass del' Stein nul' von einer Seite benutzt werden kann. Gute 
Auflagen fUr den Stahl, die bei dem Abdrehen des Steines naher 
an denselben herangeriickt werden konnen, sind ebenfalls nur 
in den allerseltensten Fallen angebracht. Bei den Lagern, 
die in del' Regel viel zu kurz gehalten sind, ist wedel' Schmier
noch Schutzvorrichtung gegen das Eindringen des Schleifstein
staubes zu finden. In vielen .F'iiJlen wiederum 1st del' Stein 
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auf del' Welle mittelst Holzkeile befestigt, die sich beim 
Nasswerden ausdehnen und dann gegen die Lagerungen 
streifen. 

Ferner ist in man chen Werkstatten nul' ein Stein zum 
Schleifen aller moglichen Stahle fUr Holz- sowohl, als auch 
fliT Eisenbearbeitung in Gebrauch. Bei einer kurzen Be
trachtung lasst sich feststellen, dass es vortheilhafter ist, einen 
harten Stein fUr Hobel- und Drehstahle resp. fiir solche Werk
zeuge, die fiir die Metallbearbeitung dienen, zu benutzen, wah
rend ein weichel' fiir Holzbearbeitungswerkzeuge, insbesondere 
solche zu weich em Holz, wie es in der Modelltischlerei be
nutzt wird, zweckdienlicher ist. Dann wieder kann man 
beobachten, dass del' Arbeiter an del' auf-, statt an del' ab
laufenden Seite des Steines schleift. So lange der Stein sich 
noch in gutem Zustande befindet und rund lauft, kann man 
immerhin den Stahl gegen die ablaufende Seite des Steines 
halten, selbstverstandlich unter del' Voraussetzung, dass das 
betreffende Werkzeug entsprechend geneigt angehalten wird. 

Herstellung von Schleifscheiben. 

Das U eberziehen einer Holzscheibe mit Schmirgel ist 
manchmal mit Schwierigkeiten verbunden. Man hat nun ge
funden, dass es vortheilhaft ist, den Schmirgelstaub nicht 
direkt auf die Holzscheibe aufzubringen, sondern die Scheibe 
erst mit Filz odeI' dickem Tucll zu iiberziehen, den Stoff mit 
heissem Leim zu iiberstl'eichen und dann in angewarmtem 
Schmirgel zu rollen. Dl'ei Lagen Schmirgel sollten auf jede 
Scheibe aufgetl'agen werden. 

Abziehen des Schmirgelstaubes. 

Benutzt man auf einer Drehbank zeitweilig eine Schleif
scheibe, und halt man es fUr nothwendig, den Schmirgelstaub 
von del' Scheibe abzuziehen, so kann dieses in Ermangelung 
eines Exhaustors mittelst eines einfachen Rohres geschehen, 
in welches man durch eine Diise Dampf einstromen lasst, 
indem hierin geniigendel' Zug entsteht, den Schmirgelstaub 
wegzuziehen. 
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Schleifen von Ratibern. 

Das Schleifen von Kalibel'dornen und -Ringen ist bei 
Benutzung eines gewohnlichen Schleifringes, dessen Bohrung 
durch die Einwil'kung des Scillnirgeis mehr oder weniger oval 
wil'd, eine iiberaus schwierige Arbeit. Eei Pratt & Withney 
bedient man sich zum Innenschleifen eines konischen Dornes 
A, Fig. 106, del' mit einer Nuthe C versehen ist. Das FUl!-

Fig. lOG. 

rungsstilck B, aus Blei bcstehend, ist auf demselben iibel'
gedreht. Durch Eintreiben des Dornes in den Gusskorper 
wird zwar del' Durchmesser desselben vcrgrossert, seine cylin
drische Form jedoch beibehalten. 

Zum Kaliberdornschleifen wil'd del' in Fig. 107 dar

A 

A 

gestellte Schleifring benutzt. Del' Ring
korper A ist bci B theilweise und bei 
C vollstandig geschlitzt; die Schraube 
D dient bei eintretender Abnutzung 
zum N achstellen. Del' Schlitz B, del' 
ein g'enaues Anliegen des Ringes be
wirkt, dient zul' Aufnahme des Sclnnirgel
staubes, 

Zerspringen von Scluuirgelscheiben. 

Das Zerspl'ingen del' Schmirgel

Fig. 107. 
scheib en wird, abgesehen von Material
fehlern, in den meisten Fallen dadurch 

hervorg'erufen, dass man die betl'effende Scheibe in falschel' 
Weise aufspannt. So kann man haufig beobachten, dass die 
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Schmirgelscheibe auf einen stark konischen Dorn aufgepresst 
wird, wodurch eine bedeutende Spannung in dem Material 
entstehen muss. Man wundel't sich nun, dass eine derartig 
aufgezogene Scheibe in Stiicke zel'springt, sobald sie in 
schnelle Umdl'ehung vel'setzt wird, wo die Centrifugalkraft 
das Bestl'eben des hier als Keil wirkenden Dornes, die Scheibe 
auseinander zu sprengen, noch unterstiitzt. 

Nimmt man dagegen die Scheibe auf einen geraden Dorn 
von del' Starke der Scheibenbohl'ung und legt zwischen die 
Befestigungsringe und die Scheibe Streifell dicken Papieres, 
so lasst sich dieselbe in sachgemasser Weise befestigen. 
Wiirde sie bei diesel' Befestigungsweise nicht genau gerade 
laufen, so kann diescm U e belstand in kiirzester Zeit untcr 
Zuhiilfenahme einer Diamantspitze abgebolfen werden. Lage 
wirklich ein Vortheil darin, die Scheibe auf einen konischen 
Dorn zu nehmen, so wiirden die Fabrikanten die Scbeiben 
zweifellos mit konischen Bobrungen herstellen. Dadurch, dass 
aIle Scheiben mit gerader BOhrung versehen sind, wird man 
von selbst darauf hingewiesen, dieselben auf einen geraden 
Dorn zu befestigen. 

Polil'zange. 

Die in Fig. 108 dal'gestellte Polirzange verdient gegeniiber 
del' gewohnlichin Benutzung genommenen Charniel'zange 
insofern den Vorzug, als sie eine genaucre Arbeit el'moglicht. 
Die zwei Schrauben E und F sind in del' unteren Halfte ein-

H G 

Fig. 108. 

geschraubt und dienen zur Einstellung del' beiden Halften. 
Das Zusammenhaltcn del' beiden Theile wird durch die Sehrauben 
G und H bewirkt. Bei J sind aus Weissmetall hergestellte 
Biiehsen eingesetzt. Dadurch, dass sieh del' Schmirgelstaub 
in das Metall einpl'esst, wird eine Erneuel'ung des Schmirgels 
nur von Zeit zu Zeit nothwendig. 
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Schleifvorrichtung fiir Wagenriider. 

Bisweilen ist es wtinschenswerth, fiir bestimmte Arbeiten 
eine Schleifvorrichtung an der Drehbank anbringen zu konnen. 

Fig. 109. 

Eine einfache Vorrichtung zum Schleifen von Wagenradern, 
die VOl' einiger Zeit im "American Machinist" angefiihrt wurde, 
ist aus Fig. 109, die weiter keiner Erklarung bedarf, ersichtlich. 

Schleifen von Eisen- odeI' Stahlkugeln. 

Das Schleifen von Eisen- odeI' Stahlkugeln wird am besten 
mittelst kugelformig ausgebildeter Schmirgelscheiben bewirkt, 
deren innerer Durchmesser etwas kleiner als derjenige der zu 
erzielenden Kugel gehaIten wird. Urn sich gegen ein Zer
springen diesel' Schmirgelkugeln zu schiitzen, ist es zweck
massig, diesel ben mit starkem Papier zu umwickeln, odeI' abel' 
sich zu diesem Zweck eines gusseisernen Halters zu bedienen, 
indem dadurch einer jeden Gefahr beim Zerspringen vor
ge beugt wird. 

Abschleifen von Walzen. 

Der immer mehr wachsende Gebrauch del' flachen und 
geriffelten Hartgusswalzen in den Walzwerken giebt haufig 
zu del' Frage Veranlassung, in welcher Weise die unrund 
gewordenen Walzen nachzuschleifen seien. Eine allgemein 
zutreffende Antwort kann hierauf nicht ertheilt werden; man 
hat vielmehr von Fall zu Fall eine besondere Schleifmethode 
anzl1wenden. 

Wenn die Lagerstellen del' Walzen gut geblieben sind, 
so wird die Walze zweckmassig entweder zwischen Spitzen, 
oder was noch bessel' ist, in ihren eigenen Lagern laufend, 
iibergeschliffen. Sind jedoch die Lagerstellen unrund geworden, 
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so soUte man sie gleichzeitig mit dem Cylinderkorper ab
schleifen, nicht abel' abdrehen. 

Lasst man die Walzen in ihren eigenen Lagern laufen, 
so kann man in jedem Fall, gleichgiiltig, ob die Lagerstellen 
rund odeI' unrund sind. den Walzenkorper abschleifen, indem 
namlich die betreffenden Fehler in den Lagerstellen durch 
das Ueberschleifen beseitigt werden. Allerdings wird die 
Wahrscheinlichkeit, dass man zwei, auf diese Weise iiber
geschliffene Walzen in das W alz werk so einsetzen kann, dass 
sie gut zusammen arbeiten, eine ausserst geringe sein. Man 
thut auf jeden Fall gut daran, auch die Lagerstellen iiber
zuschleifen. Ein weiterer Grund fiir das U eberschleifen del' 
Lagerstellen liegt darin, dass einerseits die Lagerschalen langeI' 
aushalten, und andererseits del' Kraftbedal'f zum Antrieb del' 
Walzen ein weit geringerer wird. 

Rillenwalzen mogen aUerdings selbst nach dem N ach
schleifen noch etwas ungenau sein, da gewohnlich weiche 
Stell en in dem Material vorhanden sind, die ein tieferes Ein
schneiden del' Schmirgelscheibe veranlassen, wodurch an diesel' 
Stelle eine Vertiefung entsteht. 

Bei del' Herstellung von Walzen ist darauf zu achten, 
dass die relativen Gesehwindigkeiten zu einander dureh Prim
zahlen bestimmt werden, d. h. dass bestimmte Stell en del' 
Walzen nieht nach jeder Umdrehung, sandel'll erst nach einer 
grossen Anzahl von Umdrehungen wieder zusammen arbciten. 
Dies wird gewohnlich mittelst Raderiibersetzung erreieht, indem 
man fiir die Zahnezahlen Primzahlen so annimmt, dass haufig 
erst nach hundel't Umdl'ehungen zwei Zahne wieder zusammen
tl'effen. Hierdurch wird neben del' gleichmassigen Abnutzung 
ein bedeutend l'uhigerer Gang erzielt. 

Herstellung von genauen Kugeln. 

Jemand, del' es iibernommen hat, genaue Kugeln auf einer 
Drehbank herzustellen, wird sich gal' bald von del' Nutzlosigkeit 
seiner Bemiihungen iiberzeugt haben, da keine Dreh bank im 
Stande ist, Kugeln wirklich genau zu drehen. Haufig kann 
man die Ungenauigkeit del' auf einer guten Drehbank an
gefertigten Kugeln mit del' Hand fiihlen. Die Folge davon 
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ist, dass die Kugeln nach dem Dreheu geschliffen werden 
muss en , damit auf diese Weise die Unebenheiten del' Dreh
arbeit weggebracht werden. 

Schleifen von Blattfedern. 

Beim Schleifen von Blattfedern muss darauf Acht gegeben 
werden, dass das Schleifen in del' Langs-, nicht in del' Quer
richtung erfolgt, da ein jeder noch so leichte Querriss beim 
Harten ein Brechen veranlassen kann. 

Schleifen von Flanschenverbindungen. 

Das Schleifen von Flanschen erfordert einen hohen Druck 
auf die Flachen und muss in Folge dessen, wenn viele 
Flanschen vorhanden sind, den Arbeiter ausserol'dentlich 
ermuden. In dies em Falle liegt es sowohl illl Interesse del' 
Werkstatte, wie auch des Arbeiters, eine Vorrichtung zu 
treffen, lllittelst deren es delll Arbeiter ermoglicht ist, das 
Arbeitssttick dUl'ch eine Fussbewegung gegell die Schleif
scheibe anzudrucken. 
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Scheinbare Erspal'lliss beim Feileneinkauf. 

Beim Einkauf von Feilen hat man darauf zu achten, 
ob del' Preis, den man fUr diesel ben zahlt, auch wirklich den 
Verhaltnissen entspricht. Vor aHem muss man sich davor 
hiiten, eine bestimmte Sorte Feilen aus dem Grunde zu kaufen, 
weE sie vielleicht um einige Mark billiger sind, als wie die 
bisher im Gebrauch befindliehen. 

Vergleicht man z. B. die billigeren Feilen mit denen, 
die, obgleich sie die gleiche Lange, Schnitt und Form zeigen, 
doch etwas theurer sind, so wird man sehr oft finden, dass 
die ersteren 1/3 bis 1/4 weniger M:etall enthalten als die 
letzteren. 

Bedenkt man ferner, dass man diese Feilen hoehstens 
einmal aufhauen lassen kann, so wird man sieh iiberzeugen, 
dass es weit vortheilhafter ist, die schwereren }1~eilen zu einem 
5 0/ 0 , ja 10 % hoheren Preise als erstere zu kaufen. 

Hierzu kommt noch, dass wohl ein jeder Arbeiter, del' 
die Wahl zwischen den zwei Feilenarten hat, letztere wahlen 
wird, da sie besser angreifen und weniger Kraftaufwand 
crfordern. 

Es ist in del' That ein guter Priifstein fUr die Giite des 
Materials, das Werkzeug einem praktisehen Arbeiter zur Be
nutzung in die Hand zu geben. Del' Stahl, del' ein allzn
haufiges Scharfen bei del' Arbeit erfordert, wird wohl niemals 
vom Arbeiter bevorzngt werden, ebenso wie die Feile, die 
erst bei aussergewohnlichem Kraftaufwand angreift, wohl nul' 
im Nothfall benutzt werden wird. 
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Schlirfen resp. Aufhauen der Feilen. 

In Bezug auf das Scharfen resp. Aufhauen del' Feilen er
scheint es wunderlich, dass eine amerikanische Erfindung (Schar
fen mittelst Sandstrahles) in England. sowohl, als auch auf dem 
Kontinent grosse Verbreitung gefunden hat, dagegen in Amerika 
fast ganz ausser Acht gelassen wird. Bei del' Betrachtung 
einer neuen Feile wird man finden, dass an den einzelnen 
Schneidkanten eine Reihe von kleineren hakenformigen Ein
kerbungen vorhanden ist. Es ist wohl klar, dass letztere 
die Giite del' Feilen in keiner Weise erhohen. Vermieden konnen 
diese Ausbildungen jedoch wedel' ber dem Aufhauen von Hand 
noch durch die Maschine werden. Das Sandstrahlgeblase 
scharft hingegen die Feilen ohne diese Nebenerscheinungen, 
wie es auch alte Feilen besser, als es durch Handarbeit mog
lich ist, in Ordnung bringt. Viele englische Fabrikanten gehen 
sagar soweit, neu gefertigte Feilen VOl' dem Gebrauch mittelst 
Sandstrahles zu scharfen, urn auf diese Weise bessere Schneid
kanten zu erzielen. 

Blatt-Feilen. 

Wie schon an anderer Stelle eI'walmt wurde, begebt man 
haufig den Fehler, zu leichte Feilen zu kaufen, sodass sie 
gewohnlich nicht mehr als 3 mal, nul' in einzelnen Fallen, 
bei ganz sch weren Feilen, bis zu 7 mal, aufgehauen werden 
konnen. 

Bei dem Aufhauen del' Feilen ist zu beach ten , dass 
ein Verlust von ungerahr 10-12 % durch Wegschleifen der 
alten Zahne herbeigefiihrt wird. Hieraus folgt, dass die ge
wohnlichen ]~eiIen, selbst schwere Sorten, pro Gewichtseinheit 
del' l!~eiIe und pro Gewichtseinheit des abzufeilenden Materials 
mehr kosten, als sie eig'entlich sollten. 1m Folgenden sei eine 
Betrachtung dariiber angestelIt, wie sich die Kosten des Auf
hauens und des jeweiligen Materialverlustes zu dem eigent
lichen Wert del' Feilen stellen. 

Eine gewohnliche FeiIe, 450 mm lang und ca. 48 mm breit, 
die ein sechs- bis siebenmaliges Aufhauen gestattet, wiegt 
ca. 3 kg; dieselbe kostet als Bastard- 2,40 Mark und als 
Schlichtfeile 3 Mark. Unter del' Voraussctzung, dass die Feile 
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12010 ihres Gewichtes bei dem jedesmaligen Aufhauen ver
liert, und letzteres 40 Pf. fUr das Kilo del' Bastard- und 60 Pf. 
fill' das Kilo del' Schlichtfeile kostet, ergiebt sich folgende 
Berechnung: 

Preis in M. 
Gewicht . Bastard Schlicht 

Neue Feile 3 kg 2,40 3 

I. Aufhauen 3 kg 
II. 

" 
2,640 

" III. 
" 

2,324 
" IV. ,. 2,046 
" V. 1,801 
" VI. ,~ 1,585 
" VII. 

" 
1,405 

" 
14,801 X 40 = 5,92; X 60 = 8,88 

--~~-

M. 8,32 11,88 
Preis fUr zwei Feilen (eine Bastard,l ''---~ 
eineSchlicht) incl. 7maligemAufhauenJ M. 20,20. 

In verschiedenen Werkstatten (insbesondere Eisenbahnwerk
stiUten) Deutschlands, sind sogenannte zusammengesetzte oder 
Blattfeilen in Benutzung, die aus dem eigentlichen schmied
eisernen Feilenkorper nebst Griff und zweien hierauf befestig
ten Feilenblattern bestehen. Ein jedes diesel' Feilenblatter 
besitzt drei Metallschichten; die mittlere wird aus Schmiede
eisen hergestellt, wahrend die beiden ausseren, aus bestem 
Stahl verfertigt, nach dem Einhauen del' Zahne gehiirtet 
werden. 1st die eine Seite des Feilenblattes abgenutzt, so 
wird die andere in Benutzung genommen. 

Gewohnlich hat der Arbeiter an einem Halter ein Bastard
und ein Schlichtfeilenblatt. 

Die Befestigung des Blattes auf dem Halter geschieht 
mittelst zweier Stifte, von denen del' untere zur Aufnahme 
des Befestigungskeiles mit einem Schlitze versehen ist. Die 
Feilenblatter besitzen, obgleich glashart, eine derartige Zahig
keit, dass man sie mehrere Meter tief fallen lassen kann, ohne 
ein Brechen derselben zu -veranlassen, was mit einer gewohn
lichen Feile keineswegs versucht werden diirfte. Sind beide 
Seiten eines Feilen blattes stumpf geworden, so werden sie 
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mittelst SandstrahlgebHise gescharft; dies ist allerdings nul' 
zweimal moglich. 

Del' Arbeiter zieht diese Art Feilen del' gewohnlichen 
Feile ihrer grosseren Harte und ihres besseren Schnittes wegen 
VOl'; hinzu kommt noch, dass die Feilen zwei- bis dreimal so 
lange halten als die gewohnlichen. 

Die Kosten fUr ein Paar diesel' zusammengesetzten Feilen 
stell en sich bei der Annahme, dass nul' ein zweimaliges 
Scharfen del' Feilblatter moglich ist, dass ferner ein Halter 
20 Paar Feilblatter iiberdauert, wie folgt: 

2 Feilblatter (Bastard) a 1,601\L . . = 3,201\1. 
2 FeilbHitter (Schlicht) a 2,10 M. . . = 4,201\1". 
4maliges Schiirfen mittelst Sandstrahles a 0,50 M. = 2,00 M. 
Kosten fUr 1/20 Feilhalter. . = 0,15 M. 

9,55 M. 

Die Kosten diesel' zusammengesetzten Feile betragen 
somit 9,55 M. gegenitber 20,20 M. der gewohnlichen Feilen, 
was gleichbedeutend ist mit einer Erspal'lliss von uber 50 0 /0-
Bei del' Benutzung diesel' Feilen tritt nicht nul' eine Kosten
ermassigung, son del'll gleichzeitig auch eine Verringerung des 
Kraftaufwandes ein, da diese Feilen bessel' angreifen als die 
ersteren, was wiederum eine schnellere Arbeit zur Folge hat. 
Ferner ist die Handhabung bei diesen FeUen bedeutend er
leichtert, wie auch des leichteren Gewichtes wegen eine Er
sparniss an Fracht und Zoll eintritt. 

Dieses System ist jedoch nur bei Feilen bestimmter Grosse 
anwendbar. Feilen un tel' 300 mm Lange lassen sich auf diese 
Weise nicht mehr vortheilhaft herstellen. Sodann eignet sich 
dieses System iiberhaupt nul' fUr }1'lachfeilen, da Dreikantfeilen 
in diesel' AusfUhrung nicht verfertigt werden konnen. Trotz 
aller N achtheile hat dieses Feilensystem bei vielen staatlichen 
und auch Privatfabriken Deutschlands grossen Anklang ge
funden; es finden sich dort Feilen von 300 mm aufwarts in 
allen Grossen in Gebrauch. Bemerkt sei noch, dass die 
Feilenblatter in einer Maschine aufgehauen werden, die, das 
Feilen blatt auf Zug beanspruchend, 4-32 Sclmitte pro 1 cm 
Feilenlange macht und jeden belie bigen Winkel zur Langs
richtung und Oberflache einschneidet. 
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Heftzapfen del' Feilen. 

Die Heftzapfen del' Feilen werden fast immer nach allen 
Seiten zu konisch ausgebildet. Diese Zapfenform muss jedoch 
als ausserst mangelhaft bezeichnet werden, da sie geradezu 
ein Aufspringen del' :F'eilenhefte resp. ein Loswerden del' Feile 
irn Hefte bewirkt. Statt mit konischem, sollte man den Feil
zapfen mit parallelem, rechteckigem Querschnitt ausfiihren, 
wo bei natli.rlich ein platzlicher U e bergang yom Feilzapfen 
zur Feile zu yorrneiden ist. 

Feilen Yon Kupfertheilen. 

Sehr haufig hart man von Arbeitern, die mit dem Aus
feilen von Knpfertheilen besch~i,ftigt sind, die Klage, dass sich 
die Feilen nach kurzem Gebrauch mit Kupferspahnen voll
setzen. Es giebt zwoi Wege, dieses zu vermeiden. Einrnal 
dadurch, dass man die Feile zum Abschlichten rli.ckwarts 
halt, und das andere Mal, dass man dieselbe ab und zu mit 
Kreide bestreicht, urn so ein Anhaften del' Spahne am Stahl 
zu verrneiden. 

Bei einer Specialarbeit, dem Abschlichten eines Komrnu
tators, kann man die Feile li.berbaupt entbehren, indem man 
sich an ihrer Stelle des Sandpapieres bedient. Keineswegs 
darf man abel' zu diesel' Operation Schmirgelleinen benutzen, 
indom hierbei die einzelnen Segmente leicht mit einer Eisen
oxydmasse leitend verbunden werden. Am Besten eignet sich 
zu dieser Arbeit ein Holzblock, aus dem man einen Halbkreis 
von dem Durchmesser des Kommutators ausgeschnitten, und 
den man mit Glaspapier ausgelegt hat. Halt man dies en 
gegen den schnelllaufenden Kommutator an, so wird derselbe 
vollstandig glatt und gleichmassig abgeschlichtet. 

Verderben del' Feilen. 

Wenn ein jeder Arbeiter die Rechnung fUr die Feilen, 
welche er verdirbt, zu bezahlen hatte, wli.rde or auf jeden 
Fall mit denselben Yorsichtiger umgehen. Keine Feile wird 
z. B. dadurch verbessert, dass man sie auf andere Feilen odeI' 
harte Stablstli.cke wirft. Gleichwohl kann man fast jeden 
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Tag beobaehten, wie auf diese Weise die Sehneidkanten der 
Feilen verdorben, und somit zum Gebraueh an harteren 
Materialien ungeeignet werden. Abgesehen von dem hierdureh 
verursaehten Stumpfwerden derselben, tritt noeh del' Uebel
stand ein, dass die Sehneidkanten an den Eeken ausbreehen, 
und die Feilen dadureh mehr oder weniger unbranehbar 
werden. Ferner wird nieht geniigend Obaeht darauf gegeben, 
neue Feilen nul' zu guten und genauen ArbeitsstUeken zu 
verwenden. Eine neue Feile soUte niemals zum Putzen von 
Gussstiieken odeI' zu Arbeiten, die keine grosse Genauigkeit 
beanspruehen, benutzt werden; VOl' A1lem abel' nieht an solchen 
Flaehen, die ungewohnlieh hart sind und Gie in Folge dessen 
die Feile sofort unbrauehbar maehen wiirden. Gerade auf 
diesen Punkt kann nieht oft genug aufmerksam gemaeht 
werden, besonders in den Werkstatten, die mit einem Werk
zeuglager ansgeriistet sind, wo also del' Arbeiter stets mehr 
oder weniger die Sieherheit hat, die Feile, die durch sein 
Verschnlden verdorben ist, indem er zu bequem war, sieh 
eine fUr seine Arbeit passende Feile zu hesehaffen, nieht wieder 
in seine Hande zu bekommen. Die Feilen werden ausserdem 
dadureh verdorben, dass man ein Festsetzen del' Feilspal1l1e 
gestattet. Dureh den hierdurch bedingten grosseren Druck 
wird eine unregelmassige Abnutzung an denselben hervor
gerufen, was eine schlechte Arheitsflaehe an dem ArbeitssW.ck 
zur Folge hat. 

Fig. 110. 

Feilkloben fUr schrage Flachen. 

1st eine grossere Anzahl di.tnner Arbeits
stUcke unter einem bestimmten Winkel zu 
feilen, so lohnt es sieh, einen Feilkloben, wie 
ihn Fig. 110 zeigt, anzuwenden. 

Del' Kloben, in bekannter Weise zwischen 
die Spannbacken des Schraubstockes gespannt, 
halt das Arbeitsstiick unter dem Winkel fest, 
so dass bei einem horizontalen Ueberfeilen 
del' gewiinscbte Winkel erzielt wird. Zum 
Spreizen del' beiden Klobenbaeken dient eine 
eingelegte Feder. 
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Schl'anbstockhohe. 

Bei del' Besichtigung eines Fabrikl'aumes hat man Ge
legenheit zu sehen, dass del' cine odeI' del' andere Schlosser 
ungiinstig an seinem Sehraubstock arbeitet. Sieht man g'e
naner zu, so kann man bemerken, dass del' Grund hierfiir 
darin liegt, dass del' Schraubstock fill' den betreff'enden Ar
beiter zu hoch angebracht ist. Die Oberkante des Schraub
stockes ist hoher als del' Ellenbogen des VOl' ihm stehen
den Arbeiters, in Folge dessen del' Arbeiter beim Feilen ge
zwungen ist, den ganzen Arm mit del' Schulter anzuheben. 
Dass bei diesel' :Arbeitsweise von einem wil'klichen Gerade
feilen nicht mehr die Rede sein kann, ist wohl einleuchtend. 
Wiirde man den Schraubstock urn einige Centimeter tiefer 
stell en, so wiirde hierdurch del' Arbeiter in den Stand gesetzt, 
viel mehr und bessere Al'beiten mit grosserer Bequemlichkeit 
auszufuhren. Da die Ellenbogenhohe eines Arbeiters im Mittel 
zwischen 1 m bis 1,2 m yom Erdboden aus anzunehmen ist, so 
kann man ungefahr 1,1 m als die mittlere Schraubstockholle 
betrachten. Feine, leichte Arbeiten werden selbstverstandlich 
einen hoheren Schraubstock bedingen, als gro be, schwere 
Arbeitsstlicke. Diese Bemerkungcn sollen auf die vielen 
Kleinigkeiten aufmerksam machen, die bei ihrer Beriicksichti
gung den Unterschied zwischen guter und mittelmassiger 
Arbeit festlegen. 

Richtplatten . 

. Die Herstellung einer guten, wirklich zuverlassigen Richt
platte erfordert sowohl in konstruktiver Hinsicht, wie auch 
in del' Ausfiihrung selbst die allergrosste Sorgfalt. Eine Richt
platte, die selbst auf die beste und sorgsamste Weise unter 
Zuhiilfenahme zweier anderen Platten hergestellt ist und bei 
ihrer Fertigstellung eine wirklich gerade Flache zeigt, bat, 
sobald sic sich beim Gebrauch unter Einwirkung iiusserer 
Einfiiisse auch nul' urn ein Geringes verzieht, jeden Wert 
verloren. 

Die erste Forderung, die an eine gute Richtplatte zu 
stell en ist, ware demnach die, dass sie sich beim Einfiuss ver
scbiedenel' Temperaturen moglichst wenig veranclert. Del' 

Grimshaw-Elfcs. 8 



114 V. Schlosserei- und :Montage-Arbeiten. 

Hauptnaehtheil besteht bci den meisten Richtplatten darin, 
dass sie, obwohl sie sorgfiiltig verrippt und versteift sind, 
um ein Verbiegen zu vermeiden, keine parallel bearbeitete 
FlUehen zeigen. Wahrend die Oberflache genau gehobelt, 
gefeilt und geschabt ist, besteht die Rtiekseite nur in einer 
Kreuzverbindung von Rohgnssrippen. 

Die Bedingnngen fUr die Ausdehnung sind und konnen 
auch nieht bei beiden Flachen diesel ben sein. Die Warme 
kann nieht, se1bst wenn sie gleichmHssig zur Einwirkung 
kommt, auf beiden Seiten diesel ben Verandernngen hervor
rnfen. Hicrnus folgt, dass die Platte in einem moglichst 
gleichm~issig erwarmtcll Raum aufgestellt werden muss, 
w~thrcnd sie, wenl1 sie zum Gebrauch in einen andern, untcr 
anderen Temperaturverhaltnissen stehendcn Raum gebracht 
wird, bald eine entsprechende Formveranderung, sei es konvex, 
sei es konkav, del' Zeit und den besonderen Umstanden ent
sprechend, zeigt. 

Das Mittel zur Abhtilfe diesel' Fonnverandel'ung ist mit 
Erkenntniss del' Ursache hierfiIr gegeben. Man muss demnach 
die Platte auf beiden Sciten gleiehartig herriehten, clamit 
beide Seiten in gleicher Weise den Einwirkungen del' Tem
pel'atul' und del' aussel'en Einflitsse unterwol'fen werden. 

Bei Bement, Miles & Co. sehritt man aus diesem Gruncle 
zur Herstellung einer kastenartigen Riclltplattc, deren Innen
raUlll dureh rcehtwinklig zur Seite stehende Querrippen ver
steift wurde. Auf del' Hobelmasehinc wurde dic Platte so 
gespannt, dass die Spannsttickc in dic seitliellen Anssparungen 
del' Platte eingriffen. Dunn wurde die Platte aut' allen Seiten 
gleichmassig abgchobelt, wobci Obacht gegeben wurcle, class 
die SehnittstiIrken auf jc zwei entgegcng'csetzten FHiehen 
diesel ben b1icben, Uill so clie Materialspannungen moglichst 
gleiehmassig zu cr11a1ten. Nunmehr wurdo eine Seiten-, eine 
o ber- und cine Stirnflacho genau rechtwinklig zu einancler 
gefeilt und gcsehabt, sodass also die betreffendc Eeke eine 
Pyramide mit reehtwinklig zu einanclcr stehenclcn Kanten 
bildcn musste. Di'e so hergestelltc Richtplatte zeigt bei Tem
peraturschwankungen, die unvcrmcidlich sind, bei grosster 
Steifigkeit nur geringe .B'ormver~tnclerunge11. 

Die Richtplattc hat ferner 110ch clen Vortheil, dass sic zum 
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Ausrichten von Winkeln, Reissschienen und ahnlichen Werk
zeug'en, die eine ausserste Genauigkeit in Bezug auf den 
Winkel erfordern, verwandt werden kann. 

Behandlung del' Richtplatten. 

Bei einer guten Richtplatte ist VOl' AHem darauf Obacht 
zu geben, dass sie nul' fUr die Zwecke verwandt wird, wozu 
sie hergestellt worden ist, nicht abel' als Ablegestelle fur alle 
mogliche Stucke dient; ferner muss man darauf sehen, die 
Platte beim Gebrauch an keinen Ort zu stellen, an dem sie 
theilweise del' Einwirkung del' Sonne odeI' eines Dampfrohres 
ausgesetzt ist, da hier bei del' unregelmassigen Erwarmung sehr 
bald ein Verziehen del' Platte eintreten wiirde. Je genauer eine 
Platte hergestellt ist, desto sorgfaltiger muss sie behandelt 
und in gleichmassiger Temperatur aufbewahrt werden. Abel' 
nicht allein die Temperatur del' Platte selbst muss gleichmassig 
gehalten werden, sondern es soil auch die Temperatur des 
betr. Arbeitsstii.ckes, welches auf del' Platte ausgerichtet oder 
angerissen werden soil, moglichst gleich del' del' Richtplatte 
sein. Wii.rde man z. B. eine Platte, die in del' Sonne gelegen 
hat und in Folge desscn eine Temperatur von etwa 32 ° C. 
besitzt, auf eine Druckerpresse bringen, die aus besonderen 
Umstanden ihrer Stellung im Gebaude wegen eine Temperatur 
von 20° odeI' nul' 14° C. hatte, so wiirde die Platte durch 
die Beruhrung mit den Walzen plotzlich abgekiihlt werden. 
Die Folge davon ist, dass sich die Platte ungeachtet ihrer 
Rippenversteifung wahrscheinlich wegen ihrer Starke werfen, 
resp. ihre Form verandern wurde. Hat dagcgen eine Platte 
iiberal! eine gleichmassige Temperatur an del' oberen und 
unteren Flache, so wird sie, gleichviel, ob man sie an einen 
kalteren odeI' warmeren Ort bringt, ihre Form beibehalten; 
erwarmt man sie dagegen nul' einseitig, so wird sie an del' 
betrcffenden Seite konvex resp. konkav werden. 

Da die meisten Richtplatten eine gross ere Lange als Breite 
besitzen und in Folge des sen das Bestreben zeigen, in del' 
Langsrichtung auszubiegen, so kann man ihre Ungleich
heiten bei dem praktischen Gebrauch dadurch in gewisser 
Beziehung ausgleichen, dass man die Platte in beiden Rich-

8* 
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tungen gebraucht: einmal in del' Langsrichtung, parallel zur 
Langsrichtung des Arbeitsstiickes, das andere Mal recht· 
winklig zur Langsrichtung des Arbeitsstiickes. 

Richt· und llfontirplatten. 

In jedcr Maschinenwerkstatte, wo grossere Maschinen 
zusammengcstellt werden, macht sich die Nothwendigkeit 
fiihlbar, cine feste, solide Richtplatte zu haben, auf del' die 
Maschine zusammengestellt und probirt werden kann. Den 
ganzen Boden del' Werkstatte so solide und ebe!: herzustellen, 
dass keinerlei Specialfundamente nothig werden, ist nicht 
1l10glich, da schon Einzelfundamente oft so theuer sind, dass 
von ihrer Errichtung Abstand genommen werden muss. Bei 
Bement & Miles kam man i1ber diese Schwierigkeit dadurch 
hinweg', dass man gusseiserne ]'l1ndamentbocke von etwa 1,8 m 
Lange bei 300 mm Breite uud 375 mm Hohe, die 110111 gegossen 
und an allen vier Seiten abgerichtet waren, in Gebrauch nahm. 
Diese Gussstiicke haben sich viel bessel' bewahrt als Holz· 
balken, da sie den Vortheil bieten, neben einer absolut geraden 
Flache auch iiberall gleiehe Hohe zu haben, sodass sie in 
beliebiger Holle und Reihenfolge aufeinander gelegt werden 
und so Maschinentheile, die niedriger sind als andere, unter
stiitzen konnen. 

In Erganzuug diesel' Gl1ssbalken wurden noch ausserst 
lliedrige Schraubenwinden verwandt, die namentlich dann in 
Bcnutzuug genommen wurden, wenn es sich um Unterstiitzullg 
von Arbeitsstiicken handelte, die nicht direkt auf die Boeke 
aufgelegt werden konnten. 

Pal'allelreisser. 

Ein ausserordentlich einfacher und stabileI' Parallelreisser 
wurde VOl' einiger Zeit im "American Machinist" beschrieben. 
Del' Vortheil des Werkzeuges 1iegt in del' Beschaffenheit und 
Befestigungsal't del' Reissnadel. 

Wie aus Fig. 111 el'sichtlich ist, wil'd die Reissnadel in 
zwei Ringen gehalten, die durch Klemmscllraube und Unter
legl'ing B zusammengezogen werden. Die Ringe werden in 
del' Weise hergestellt, dass sie aus cinem Stiick Stall1blech 
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ausgeschnitten und znsammengelothet werden. Hierauf wird 
das Loch zur Aufnahme der Reissnadel dem genauen Dnrch
messer entsprechend gebohrt, und dann die Ringe gedrebt, 
polirt und entlOtbet. Wenn die Ringe von dem Loth gereinigt 
sind, bilden sie an ihrer inneren Seite eine gerade Auflage
fiache, urn die Reissnadel in ihrer Bohrung festzuhalten. 

Fig. 111. 

Wahrend so die Reissnadel gegen ein Verschieben in del' 
Utngsl'ichtung nnd ein Verdrehen auf dem Bolzen A gesichert 
ist, hat man es in del' Hand, dnrch eine Drehung der ganzen 
Anordnung del' Reissnadel eine beliebige Stellung zu geben. 
Biegt man ferner die Reissnac1el an einem Ende urn, so kann 
man c1urch eine horizontale Umdrehung del' Nadel mit del' 
umgebogenen Spitze <.:linen kleinen. Kreis beschreiben. 

Tasterlehre. 

Die Herstellung einer guten Tasterlehre kann in folgenc1er 
'Weise erfolgen. Man nehme eine Stablstange von ungefahr 
12 mm Dnrchmesser und 600 mm Lange sowie ein Messing
rohr von derselben Lange, das genau zur Stahl stange pas st. 
In einer Entfernung von 12 mm von dem einen Ende cler 
Stahlstange bohre man ein 6 mm starkes Loch senkrecht zur 
Langsaxe diametral ein. In gleicher Weise versehe man 
dieses Ende mit einer zweiten, axial laufenden Bohrung, die 
zm Aufnahme einer 5 mm stark en Kopfschraube mit Gewinde 
versehen wird. Auf das eine Ende des Messingroh1'es be
festigt man einen schmiedeeisernen Ring von ungefahr 5 mm 
Starke nnd 18 mm Breite. In clie Mitte dieses Ringes boh1'e 
man wiederum rechtwinklig zm Langsaxe des Rohres ein 
Loch zn1' Aufnahme einer 5 mm starken Schraube. In das 
andere Endc des Roh1'es setze man ein ungefahr 18 mm 
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starkes Rundeisen ein, in welches mall senkrecht zur Langsaxe 
ein 6 mm starkes und in del' Langsrichtung ein 5 mm starkes 
Loch fUr eine Stellschraube einbohrt . 

. Als Taster resp. Reissnadel verwendet man einmal einen 
G mm stal'ken Rundstahl, del' mit einer Spitze vel'sehen und 
nngefahl' 200 mm lang ist, das andere Mal ein Stahlstuck 
derselben Starke, abel' 450 mm lang, dessen Ende auf un
gemhr 50 mm Lange rechtwinklig umgebogen ist. Beide 
Enclen werden als Spitzc ausgebildet. Die Zusammenstellung 
des 1V crkzeuges ist lJochst einfach und bedarf wohl keiner 
weiteren Erklarung. Die TaststUckc 1'esp. Reissnadeln werden 
in die 6 mm starken Locher eingescho ben, das Messingrollr 
auf den Rundstilhl aufgesetzt und mittelst del' Stellschraube 
in cinem beJiebigen PUllkt eingestellt. 

Eine Ve1'steifung des Rohres kann, wenn dies wunschens
werth erscheint, was abel' nul' sehr seHen nothig wird, da
du1'ch erzielt werden, dass man einen zweiten, 18 mm breiten 
Ring etwa 150 mm von dem e1'ste1'en auf das Messingrohr 
aufschiebt und in gleicher Weise wie den erstern mit cineI' 
Stellschmube versieht. 

Sta~gentaster. 

Ab und zu 1\:onnen Stangentaster fUr gewisse Arbeiten 
mit Vortheil verwendet werdell. In Fig. 112 ist die Anord-

Fig. 112. 

nung eines Stangentasters getroffen, dol' eino Verwendung fiir 
Innen- sowohl, als auch fitr Aussenmessungen gestattet. Wie 
die Fignr zeigt, sind die Tastschuhe auf zwei Rundstallgen 
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von ungleieher Lange angeordnet. Die Stangenlangen werden 
aus dem Grunde versehieden genommen, um fUr die verschie
denen Messungen ein del' ,ieweiligen Lange entspreehendes 
Werkzeug zu besitzen. 

Fur· kleinere Messungen benutzt man die kurze Stange, 
fUr mittlere die grosse, wahrend man fUr ungewohnliehe Langen 
beide Stangen, wie dies in del' Figur ersichtlieh, durch eine 
Kupplung verbindet. Die Tastschuhe, gewolmlich T-formig 
ausgebildet und aus 3 mm starkem Stahlblech ausgefeilt, werden 
unter Vennittlung cineI' 25 mm breiten Nabe und cineI' 011t
sprechenden Stellschraube auf del' Stange in beliebiger Ent
fernung von einander festgestellt. Die Befestigung zwischen 
Tasterschuh und Nabe wird durch zwei Rundzapfen, die in 
entsprechcnder Bohrung del' N a be eingreifen, bewirkt. Die 
Fiihrungsstangen werden zweckmassig mit einer Gradnirung 
versehen, sodass man jedes beliebige Maass direkt ablesen 
kann. Sobald die Taster genau auf Mitte und rechtwinklig 
zur Nabe stehen und die Tastschuhe mit den Naben genau 
ein und dasselbe Maass besitzen, ill diesem Fall 25 mm, so 
werden die Ablesungen auf del' Stange mit den Entfernungen 
von del' Innen- odeI' Aussenseite del' Tastschuhe iibereinstimmell. 

Verbesserungen an Schublehren. 

Eine Verbesserung an einer als Tastwerkzeug dicnenden 
Scbublelll'e sei hier erwahnt, die darin besteht, dass man den 
einen Tastschuh nabenfOrmig erweitert und fUr eine kleine 
Stellschraube mit Gewinde versieht. Hat man ein Arbeitsstiick 
zu messen, so stellt man den Tastschuh bis auf etwa 6 mm 
an das ArbeitssU.tck heran und bringt dann die Stellschraube 
mit dem Arbeitsstiick in Beriihrung. Auf diese Weise wird 
ein ausserst genaucs Mcssen ermoglicht. 

Verbesserullgell an Stahlwillkelll. 

Urn die Verwendbarkeit del' gewohnlichen Stahlwinkel zu 
erhohen, empfiehlt es sieh, dieselben mit einem dritten, vcr
stellbaren Schenkel zu verseben. Letzterer ist, um eine Ver
schiebung an einer in einem del' festen Schenkel cingeschraubtcn 
Stellscbrnube zu ermoglichen, fast in seiner ganzen Lnnge mit 
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einem Schlitz versehen. Die Luge del' Stellschraube ist so 
gewahlt, dass die Aussenkante dieses dl'itten Schenkels genau 
mit del' Verbindungslinie del' beiden andel'll Schenkel uber
einstimmt. Bei solcher Anordnung kann diesel' sogenannte 
dritte Schenkel in einen beliebigen Winkel zu jedem del' 
beiden festen Schenkel gebracht werden .. 

Mit einiger Sol'gfalt kann man einen del' Schenkel so 
anzeichnen, dass bestimmte Winkel von 30°, 45 0 etc. sofort 
einzustellen sind. 

Hauptsachliche Venvendung findet dieses Werkzeug zum 
Anreissen von Linien auf del' Stil'llseite eines cylindl'ischen 
Karpel's. 

Eine anderweitige Verbesserung an einem Stahlwinkel 
liegt darin, dass man einen del' Schenkel mit einer Graduirung 
versieht, die ein direktes Abgreifen eines beliebigen Maasses 
mittelst Zirkels gestattet. Am besten eignet sich hierfUr eine 
Skala, bei welcher die Verbindung zweier senkrecht stehenden 
Linienreihen durch Diagonallinien das Abmessen von Zehnteln 
del' betreffenden Theilung ermog·licllt. 

Werkzeuge fUr eine Hand. 

Sehr haufig hat man Gelegenheit zu beobachten, wie 
schwer es einem Arbeiter fallt, ein Arbeitsstuck mit del' einen 
Hand zu halten und mit del' andel'll die betreffende Al'beit 
an demselben zu verrichten. Eine dritte Hand scheint in den 
meisten Fallen durchans nothwendig zu werden. Bei diesel' 
Betrachtung braucht man jedoch nur auf die Thatsache hin
zuweisen, dass eine ganze Reihe von Wel'kzengen, die man 
bisher mit del' einen Hand festhielt und mit del' andel'll ein
stellte, dadurch viel handlicher und brauchbarer wurde, dass 
man sie mit einem Stander in Verbindnng brachte, wodurch 
die eine Hand des Arbeiters fUr die Hantirnng am Arbeits
stuck 8elbst frei wnrde. So nehme man z. B. die Mikrometer
schranbe. Mit Leichtigkeit Hisst sich in einem Wiirfel von 
Hartholz, Gusseisen oder Messing eine Ausfrasung herstellen, 
die den Bugel del' Schraube so festhalt, dass die Messschraube 
selbst horizontal zu liegen kommt. In almlicher Weise kann 
man auch die Schraube zum vertikalen Gebrauch in einem 
Untersatz befestigen. 
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Grenzlehren. 

Eine gute Grenzlehre, die die Abweichungen tiber odeI' 
unter ein gewisses Maass festlegt, wird von Brown & Sharpe 
verfertigt. Die Lehre besteht aus einem StUck Flachstahl, 
welches einen, zum Feststellen des betreffenden Maasses dienen
den, konisch ausgebildeten Schlitz erhaIt. Die eine Seite dieses 
Schlitzes ist mit drei Rissen versehen, von welchen del' mittlere 
das genaue Maass, del' aussere ein bestimmtes Maass, etwa 
1/10 mm itber, und del' innere denselben Betrag un tel' Sol1-
maass angiebt. Es ist augenscheinlich, dass je geringer die 
Konicitat des Schlitzes ist, des to grosser die Entfel'llung 
zwischen den einzelnen Strichen wird, sodass man es in del' 
Hand hat, bei richtiger Wahl des Konus jecle beliebige Maass
differenz festzustellen. 

Genaue Entfernungen ausgegossener Locher. 

Erscheint es witnschenswerth, eine bestimmte Entfel'llung 
zwischen zwei ausgegossenen Lochern einzuhalten, wie dieses 
z. B. bei Pleuelstangen del' Fall ist, so empfiehlt es sich, die 
Methode anzuwenden, die unter andern auch bei Westing
house Verwendung findet, indem hierbei nicht nul' die Lage 
del' Locher gesichert wird, sondern auch die Herstellungs
kosten bedeutend ermassigt werden. Es wird hier eine Aus
gusslehre verwandt, die aus einer horizontal en N abe besteht, 
in welcher in del' gewiinschten Entfernung zwei vertikale 
Bolzen eingesetzt sind, cleren Durchmesser den Bohrungen del' 
betreffenclen Locher entsprechen. Das Arbeitsstilck, in diesem 
FaIle die Pleuelstange, wird auf die Vorrichtung aufgescho ben 
und an Ort und Stelle ausgegossen. Die Bolzen dienen hierbei 
einerseits als A usgussdorne und sichel'll andererseits den ge
nauen Durchmesser wie auch die Parallelitat del' beiden 
Locher. 

Bohrlehren. 

Das Einbohren einer grassel'll Anzahl von Lochern, die 
in einer bestimmten Entfel'llung von einandel' stehen milssen, 
lasst sich durch die Benutzung von Bohrlehren bedeutend 
erleichtel'll. Die Lehre besteht aus dem Hauptkorper und 
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den in letzterem in bestimmten Entfernungen zu einander ein
gcsetzten Bohrbiichsen. Die Bohrbuchsen werden aus bestem 
Stahl hergestellt, gehitrtet und auf das Maass del' Bohrer resp. 
Reibahlen ausgeschliffen. Mittelst eines Flansches kann jede 
diesel' BUcbsen an cineI' beliebigen Stelle des Lehrenkorpers 
fest gestellt werden. Gcwohnlich dienen die Bohrlehren 
nicht allein dazu, die Entfernung von Lochmitte zu Lochmitte 
festzulegen, sondern sol1en VOl' AHem dem Bohrer beim An
schneiden eine FUhrung geben. Wird von letzterer Bedingung 
abgesehen, so konnen die Bohrlehren auch insofern Ver
wendnng finden, als man die Buchsen dem Dnrchmesser des 
Bohrerschaftes entsprechend ausbildet. Rierdurch ist man in 
del' Lage, mittelst verschiedenartiger Bohrer ein- und der
selben Schaftstarke Locher verschiedenen Durchmessers in 
bestimmten Entfernl1ngen zu bohren. 

Anzeichnen von Arbeitslehren und Specialwerkzeugen. 

Lehren und Specialwerkzeuge kOllnen, sofern sie cine 
genugende Grosse und wenig'stens eine unbearbeitete FHiche 
haben, dadurch gekennzeiclmet werden, dass man sie an del' 
betreffenden Stelle mit rother Lackfarbe uberstreicht, die bei 
einer Abnutzung oder einem Schmutzigwerden jederzeit er
neuert resp. gereinigt werden kann. 

Dieses Anzeichnen ermoglicht ein leichtes Unterscheiden 
del' Lehren von Arbeitsstiicken i:ilmlicher Form, mit denen sie 
verwechselt werden konnten, wie anch hierdurch das Remus
suchen del' Lehren erleichtert wird. Insbesondere wird ein 
Anzeiclmen nothig, wenn die Lehren Duplikate del' Arbeits
stucke selbst, odeI' nul' schwer von denselben zu unterscheiden 
sind. Diese Anzeichnungsmethoc1e hat sich, in del' Ferracutc 
:Machine Co. in grosserem Maasse ausgefiihrt, durchaus bewahrt. 

Winkellehren. 

Die gewohnlichen Winkellehren besitzen den N achtheil, 
dass sie entweder nicht genan bis in die Spitze hinein gear
beitet sind und in Folg'e des sen auch kein genaues Messen 
gestatten, odeI' abel', falls dies wirklich del' Fall sein sollte, 
nach kurzel' Ge brauchszeit ihre Genauigkeit verlieren. A b-
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hiilfe bierfiir kann dadurcb gescbaffen werden, dass man die 
Lebre aus zwei Theilen macht, die durch einen Ring zusammen
gehalten werden. Bei diesel' Anordnung liisst sich jeder del' 

Fig. 113. 

Theile fiir sicb allein auf das Genaueste herstellen. Eine 
derartige Lehre, die allen Anforderungen in Bezug auf Ge
nauigkeit geniigt, ist in Fig. 113 dargestellt. 

IUesswerkzeug zur Bestillllllung del' Maassdifferenz an 
aufgezogenen Theilen. 

Die Fig. 114, 115 u. 116 zeigen ein Messwerkzeug, welches 
zuerst von del' Hm·dfort Steam Engineering Co. in Gebrauch 
genommen wurde und dem Zwe~k dient, bei Wellen und 
Naben, die warm aufgezogen werden sollen, die betreffenden 
Bohr- und Drehdurchmesser genau anzugeben. 

Del' Hauptkorper A besitzt an seinem untern Ende eine 
feste Messspitze B, wLihrend sein obercs Ende als konische, 
mit Aussengewinde versehene Nabe ausgebildet ist. Letztere 
ist ferner, um ein Zusammenziehen mittelst del' Ueberwurf
mutter C zu ermoglichen, an verschiedenen Stell en geschlitzt. 
Ein aussen mit Gewinde versebenes Rohr E, das an seinem 
untern Ende mit einem Schlussstiick ausgestattet ist, wird in 
die vorel'wahnte N abe eingescllraubt. Del' fur die verschie
denen Durchmesser einstellbare 'raster Gist wiederum in das 
Rohr E eingeschraubt und wird hierin durch die Kontre
mutter H fest gestellt. Beim Einstellen werden zunachst die 
l\Iuttern H und C gelOst, sodass das RollI' E sowie del' Taster G 
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auf das gewiinschte Maass heraus- resp. hineingeschraubt 
werden konnen. Hierauf werden beide Muttern H und C 
angezogen, wodurch das Rohr E und somit auch der Taster G 
fest gestellt wird. Das Maass, um welches die Bohrung oder 

Fig. 114. Fig. 115. Fig. 116. 

Welle kleiner rcsp. grosser gehalten werden solI, wird dadurch 
festgelegt, dass man nach Losung del' Mutter C ein Maass
stiick J, Fig. 115, unter E einlegt und dann, nachdem E 
zuriickgedreht ist, die Ueberwurfmutter anzieht. 

Ausrichten von Transmissionswellen. 

Bei dem Ausrichten einer Transmissionswelle kommt es 
nicht nul' darauf an, den Transmissionsstrang gerade zu legen, 
sondern VOl' allen Dingen muss auf eine wagerechte Lage 
Riicksicht genommen werden. Eine Linie kann im Allgemeinen 
gerade sein, ohne genau horizontal zu laufen, d. h. in Be
zug auf den Transmissionsstrang: die Mitten jedes beliebigen 
Wellenquerschnittes konnen sehr wohl in einer geraden Linie 
liegen, ohne dass hierdurch die horizon tale Lage del' ganzen 
Anordnung bestimmt ware. 
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In gleicher Weise kann der Transmissionsstrang horizontal 
liegen, jedoch nach del' einen odeI' anderen Seite hin aus
ge bogen sein, in Folge dessen er keine gerade Linie bildet. 

Die erste Arbeit bei dem Legen eines Transmissions
stranges besteht daher darin, mittelst einer ausgespannten 
Schnur die genaue Langslage der Transmission zu sichern, 
wabrend die zweite Aufgabe eine borizontale Ausrichtung 
des Stranges erfordert. Die horizontale Lage kann nach 
zwei Methoden bestimmt werden, einmal unter Benutzung 
der Wasserwaage und das andere Mal mit Verwendung des 
Senkbleies. 

Gleichgiltig, welche Methode angewandt werden sol1, muss 
eine jede so zur Verwendung kommen, dass sie das Aus
richten eines jeden beliebigen Transmissionsstranges unab
hangig davon gestattet, ob die Hiingelager grossen odeI' gar 
keinen Dureb gang bieten, odeI' 0 b die Transmission mit 
Scheib en besetzt ist, oder leer lauft. Da die Verwendung 
der Wasserwaage zu dies em Zwecke wobl aUgemein bekannt 
sein durfte, so seien im Folgenden einige Anordnungen an
gegeben, die das Ausrichten eines Transmissionsstranges mittelst 
Senkbleies ermoglichen. 

Der Benutzung des Senkbleies ist die Voraussetzung zu 
Grunde gelegt, dass jede horizontale Linie im rechten Winkel 
zur vertikalen steht, sowie ferner, dass das Senkblei die genaue 
vertikale Richtung angiebt. 

In Bezug auf die Fig. 117 und 118 ist angenommen, dass 
S einen Tl'ansmissionsstrang darstellt, del' nach der Langs
richtung ausgerichtet und dessen horizontale Lage sehatzungs
weise festgelegt ist. H ist einer del' Hangebocke, zu dessen 
beiden Seiten die Ausrichtvorrichtung an del' WeUe angehalten 
wird. Selbstverstandlieh kann und muss dieselbe Vorrichtung 
auch an jeder beliebigen anderen Stelle aufgesetzt werden 
konnen. A und B sind zwei Seitenholzer, welche beide mit 
Mittelriss versehen, und urn ein AnbHngen an die Welle zu 
ermoglichen, V formig ausgesclmitten sind. Diese Ausschnitte 
muss en fUr beide Theile genau gleich sein, weshalb es sich 
empfiehlt, die beiden Stucke zusammen zu schrauben und 
so die beiden Ausschnitte nach Herstellung eines genau auf 
Mittelriss gebohrten Loches zusammen auszuschlleiden. Die 
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J!'ol'm der Ausschnitte, del'en Seiten tangential an die el'wahnte 
BOhrung laufen, ist aus Fig. 117 ersichtlich. Die Lange von 
A ist moglichst gross zu wahlen, da hierdurch die Genauigkeit 
del' Ausfiihl'ung bedingt ist; B hingegen macht man nul' un
gefiihl' 600 mm lang. Die Teile C, D und E dienen zum 
Zusammenhalten von A und B, sowie zum Vel'steifen del' 
ganzen Vorrichtung. Da A und B genau parallel mit einander 
stehen muss en , wil'd E rechtwinklig zu beiden gesetzt und 
mittelst Schrauben bei E und F befestigt. 

Um nun jede Vel'schiebung von A und B zu vel'hindern, 

Fig. 117. Fig. 118. 

werden die Theile C und D angebl'acht, d. h. mit A, B und E 
sowohl, als auch untereinander vel'schl'aubt. 

Ist die Vorl'ichtung auf diese Weise zusammengestellt, so 
ist nochmals die Pal'allelitat von A und B genau zu prtifen. 
Die Anordnung ist nunmehl' zum Gebrauch fel'tig und wird, 
wie aus den Fig. 117 u. 118 zu ersehen, an die auszurichtende 
Welle S angehangt, wol'auf letztere so lange auszurichten ist, 
bis die Kante A genau senkrecht steht. 

Man thut gut daran, die Genauigkeit del' Ausrichtung 
dadurch zu erhohen, dass man einmal die Vorrichtung, so 
weit es wegen der Lager und Kuppelungen moglich ist, den 
ganzen Strang entlang schiebt, und das andere Mal die Vor-
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richtung herumdreht, sodass die Richtkante A nach dem ent
gegengesetzten Ende del' Welle zu stehen kommt, um auf 
diese Weise nochmals die Genauigkeit del' Lage zu prlifen. 

Eine geringe Ab"wcichung diesel' Form zeigt die Abbildung· 

Fig. 119. 

Fig. 119, indem hier eine bessere A.ufIagefiache del' Vorrich
tung erzielt ist. 

Eine etwas einfachere Ausfli.hrung ist in Fig. 120 wieder· 
gegeben, wo ein quadratisches Holz A, das eine V -Nuthe be
sitzt, vorgesehen ist, um das Richtholz B und die Versteifung 
C aufzl1nehmen. 

Die Anordnung in Fig. 121 unterscheidet sich von diesel' 

Fig. 120. Fig. 121. 

nUl' dadurch, dass hier zwei Auflageschuhe, mittelst Stange C 
verbunden, vorhanden sind. Selbstverstandlich hangt bei 
sammtlichen Vorrichtungen die Glite ihrer Arbeit von del' 
Genauigkeit des Winkels zwischen dem Auflageschuh und dem 
Richtholz abo 
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Sammtliche Vorrichtungen werden am besten nach dem 
Gebrauch auseinander geschraubt und so aufbewahrt. Aile 
Theile sind jedoch vordem genau anzuzeichnen; ferner sollte 
man die Schrauben dadurch vor dem Einl'osten schiitzen, dass 
man sie mit einer Mischung von Graphit und Talg einreibt. 

Die in den Fig. 119-121 dal'gestellten Anol'dnungenlassen 
sich nur bei offenen Hangelagen verwenden. Allerdings kann 
man, wie Fig. 119 zeigt, die Anordnung auch fiir geschlossene 
Hangebacke ausnutzen, sobald man das obere Verbindungs
stUck abnehmbar anordnet, aus welchem Grunde hier die 
Schrauben Q vorgesehen sind. 

Senkblei. 

Senkb1eie werden nul' hachst selten, wenn iiberhaupt je, 
in einer solchen Form angefertigt, dass sie maglichst schnell 
zur Ruhe kommen. Gewahnlich werden sie birnenformig nach 
Fig. 122 ausgefiihrt, mit del' Schnur an dem spitz en Ende 
befestigt, odeI' abel', wenn sie dazu dienen, nul' einen Punkt 
festzulegen, nach del' in Fig. 123 dargestellten Form. 1m 

Fig. 122. Fig. 123. Fig. 124. 

erstern :B"alle wird jede schwingende Bewegung in kiirzester 
Zeit dadurch zur Ruhe gebracht, dass man das Blei in einem 
Behalter mit Wasser odeI' einer andern Fliissigkeit hineinhalt. 
Beide vorerwahnte Formen konnen jedoch nicht als ricbtig 
bezeichnet werden, denn jeder aufgehangte Korper zeigt das 
Bestreben, urn seine kiirzere Axe zu rotiren. So lange er 
also nicht an diesel' Axe aufgehangen wird, sucht er mog
lichst seine Drehbewegnng beizubehalten. Die richtige Form 
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flir das Senkblei w~ire demnach die in Fig. 124 ungegebene, 
wo dasselbe in Richtung del' ktirzesten Axe aufgehangt ist, 
so dass eine Drehbewegung' keinerlei Veranderung del' Lage 
del' Horizontalaxe bewirkt. Je nachdem das BIei nur zum 
H6henausrichten, wie bei Saulen u. s. w., odeI' abel' zum 
Projicil'en eines beliebigen Punktes bestimmt ist, wird es mit 
einer Rundung odeI' mit Spitze versehen. 

Die Spitze am Senkblei wird zweckmassig so ausgeftihl't, 
dass sie in den eigentlichen Korper eingeschraubt werden 
kann. Nach dem Gebrauch des Bleies wird die Spitze aus 
dem Korper herausgenommen und dann nach innen wieder 
eingeschraubt, eine Anordnung, die gegen eine Ver1etzung' 
del' Spitze volle 8icherlleit bietet. 

Messen von Wellen- und Scheibendurchmessern. 

Del' Durchmessel' einer Welle resp. einer Scheibe lasst 
sich mit Leichtigkeit mittelst eines dunnen Seidenbandes be
stimmen, auf welchem die Eintheilungen nicht in Einheiten 
des Maasssystems, sondel'll in Grossen gleich dem 3,1416fachen 
derselben aufgetragen sind. Solche Maassbander lassen sich 
flir das Zollsystem derartig hertltellen, dass man auf dem 
Bande eine Strecke von 62,8" abtragt, diese in 20 Theile 
theilt und jedes diesel' Theile wiederum in 8echzehntel- odeI' 
Zehnteltheile einthei1t. Besonders bei grosseren Scheib en wird 
diese Anordnung vie 1 schnellere und sichrere Resu1tate ergeben, 
a1s die Benutzung des gew6hnlich gebrlluchlichen Lineales. 

Ausbalanciren von Scheiben. 

W oUte man auf einer Tl'ansmissionswelle eine schwere 
Excenterscheibe aufsetzen, so wtirde man bald merken, wie 
durch die einseitige Belastung del' Gang del' Tl'ans1nission 
unregelmassig wil'd. In ahnlicher Weise wird eine jede 
grossel'e Scheibe, die schlecht ausbalancirt ist, einen unregel
miissigen Gang del' Transmission, wie auch eine un gleich
massige Abnutzung del' Lager zur Folge haben. Was fitr 
den Transmissionsstrang gilt, gilt auch fur jede Maschinen
welle; auch da werden sich, besonders bei schnelllauJenden 
Maschineu, dieselben Uebelstande bemerkbar machen. Ein 

Grimshaw-Elfes, 9 
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Ausbalanciren, nicht nul' del' ruhenden, sondern auch del' 
laufenden Scheibe, ist aus dies em Grunde eine dringende 
Nothwendig·keit. Beim Ausbalanciren muss die, Scheibe in 
derselben Lage und mit derselben Geschwindigkeit laufen, 
bei welcher sie spateI' benutzt werden solI; denn nul' auf diese 
Weise werden die Unregelmassigkeiten in del' Form und im 
Gewicht zu Tage treten. 

Gewolmlich glaubt man sich damit begniigen zu konnen, 
die Scheibe auf einen Dorn zu nehmen und letztel'en auf zwei 
dreikantigen "Cnterlagstiicken drehen zu lassen, urn die Scheibe 
dann durch Zufiigung von Gewichten odeI' Ausbohl'en von 
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Fig, 1~5. Fig. 126, 

jIaterial so lange auszubalanciren, bis sie in jedel' Lage Yel'
harrt. Ein derartiges Ausbalancil'en ist nicht nul' zwecklos, 
sondern vel'mehrt h~iufig noch die unangenehmen vYil'kungen 
del' laufenden Scheiben. 

Es sei yorausgesetzt, dass z. B. die Scheibe Fig. 125 
bei A zuviel Material besitzt, so dass dieser Theil, wenn die 
Scheibe auf die Balancirstilcke gebracht wird, das Bestreben 
zeigt, nach unten zu hangen. Jedermann weiss nun, dass 
die AB -Seite, als Ganzes betrachtet, schwerer ist, als die 
gegeniJbel'stehende CD-Seite; ein Jeder weiss abel' auch, dass, 
sobald an beliebiger Stelle del' CD-Seite ein geniigend grosses 
Gewicht angebl'acht ist, odeI' die AB-Seite durch Ausbohren 
an beliebiger Stelle erleichtert wil'd, die Scheibe keinerlei 
Drehbestrebnngen, wedel' nach del' AB-Seite, noch nach del' 
CD-Seite zeigen wird. 

Nimmt man zunachst an, dass bei D, also diagonal gegen-
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libel' von A, einc gentigende Gewichtsbelastung stattfindet, so 
wird die Scheibe fUr diese Ruhelage ausbalancil't sein. Wil'd 
nun die Scheibe in schnelle Umdrehungen versetzt, so wird 
das Gewicht bei A das Bestreben zeigen, in ~ichtung des 
Pfeiles, Fig. 126) wegzufliegen, odeI' abel', so lange die Festig
keit del' Scheibe dies em Widerstand entgegensetzt, wenigstens 
eine Drehbewegung del' Scheibe in diesel' Richtung· erzeugen. 
Del' Punkt D zeigt in gleicher Weise, jedoch in entgegen
gesetzter Richtung, dieselbe Kraftausserung, sodass anf diese 
,Yeise das Bestreben des Gewichtes A, die Welle zu vel'biegen, 
noch bestal'kt wird. 

Wtil'de man an Stelle einer Gewichtsvergrossel'ung die 
Scheibe fUr die Ruhelage durch ein Ausbohren bei B ans
zubalanciren such en , so wtirden auch hierdurch die Dreh
bestrebungen des Punktes A vergrossert werden. 

Wird die GewichtszufiIgung, wie aUB Fig. 127 ersichtlich, 
bei () vorgenommen, so werden die Drehbestrebungen del' 
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Punkte A und C sich gegenseitig aufhebcn und wird somit 
eine vollkommene Ausbalancirung del' laufenden Scheibe 
erzielt. 

Am besten und genauesten werden die Scheiben auf einer 
vel'tikal laufenden Welle ausgel'ichtet, wie dies Fig. 128 zeigt. 

Aufhangen einer Friktionsscheibe. 

Bei del' Vel'wendung von schnelllaufenden Transmissionen 
ist das Vorhandensein von Friktionsscheiben, die von del' 

g* 
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Transmission gelCist, odeI' mit del'selben vel'bunden werden 
konnen, eine N othwendigkeit_ Wird z. B. eine l\1aschine in 
del' Woche vielleicht nul' einmal eine Stunde lang benutzt, 
so wird durch die Belastung del' Scheibe und des Riemens 
die Transmission fLir die ganze Zeit, in del' die Maschine leer 

Fig. 129. 

steht, unnotig beansprucht. Um diesem Uebelstande ab
zuhelfen, ist man auf den Gedanken gekommen, die in Fig. 12U 
dargestellte Anordnung zu benutzen, mittelst del' die aus
geriickte Scheibe wahrend del' betreffenden Zeit gehalten wird. 
Da das Gewicht des Riemens und del' Scheibe eine Kraft
ausserung' in del' Richtung del' Linie A auf die Welle ausiibt, 
so solI diesel' in del' Anordnung durch die Hebeltibersetzung 
mit dem Gewicht B entgegen gewirkt werden. 

Losscheiben. 

Die gewohnlichen Losscheiben ohne Flanschen verursachen 
eine mehr odeI' weniger grosse Abnutzung des Riemens beim 
Verschieben desselben von del' festen auf die lose Scheibe. 

Eine gute Form fUr Losscheiben, die auch schon seit 
Jahren in Gebl'auch ist, zeigt Fig. 130. 

Die Losscheibe ist bedeutend kleiner gehalten als die 
feste, besitzt jedoch einen konischen Flansch, dessen ausserer 
Durchmesser gleich dem del' Festscheibe ist. Del' Riemen 
lLtuft auf del' Losscheibe ruhig mit nul' geringer, durch das 
Eigengewicht bewirkter Spannung. 

Eine leichte Kraftanwendung beim Vel'schieben del' Riemen-
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gabel genl1gt, um den Riemen auf die feste Scheibe auf" 
zulegen. 

Eine weniger gute Form besitzt statt des konischen, 

Fig. 130. 

einen unter einem rechten Winkel stehenden Flansch, dessen 
Durchmesser dem del' festen Scheibe en!spricht. 

Aufkeilen von Scheiben auf Wellen. 

In Fig. 131 ist eine Keilanordn ung wiedergege ben, die 
in einer grosseren englischen Fabrik Aufnahme gefunden 

Fig. 131. 

bat. Anstatt, wie gewohnlicb ublich, eine breite, flache Nuthe 
in die WeUe einzufrasen und die betreffende Scheibe mit 
einer ebensolchen zu versehen, wird hier eine schmale, tiefe 
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Nuthe in die Welle sowohl, als in die Scheibe eingearbeitet. 
Als Keil wird ein StUck Flachstahl mit abgerundeten Seiten 
benutzt. Auf Specialmaschinen wird sowohl die Nuthe in del' 
Welle eingefrast, wie auch eine solche in die Scheibe ein
gestossen, wahrcnd eine andere Maschine die Keilstilcke von 
bestimmtem Querschnitt und gegebener Lange anfertigt. 
FUr die Herstellung des Keiles und del' Nuthen genUgt 
es, die Nummer des Keiles anzugeben. Diese Keilordnung 
scheint jedoch, abgesehen von del' Materialverschwendung, 
noch den Nachtheil zu besitzen, dass Welle sowohl wie Scheibe 
durch die unverhaltnissmassig tiefe Nuthe sehr geschwiicht 
werden. 

Dem gegenUber scheint das System des Amerikaners 
\Voodruff, das an anderer Stelle beschrieben ist, bedeutende 
V ortheile zu besitzen. 

Getheilte ~cheiben. 

Die Verwendung von geschlossenen Scheiben fUr Trans
missionszwecke ist ebenso unbequem wie zeitraubend. Unter 
Umstanden, wo ein haufiges Wechseln del' Scheiben auf del' 
Transmission nothwendig wird, ist dieselbe vollstandig aus
geschlossen, da man beim Aufsetzen einer einzelnen Scheibe ge
zwungen ware, den ganzen Transmissionsstrang' loszukuppeln, 
sowie sammtliche im Wege stchenden Hangebocke und Riemcn
scheiben abzunehmen. In solchen :B"allen sind gethcilte 
Scheib en am Platze, die mit Leichtigkeit an jeder beliebig'en 
Stelle aufgesetzt werden konnen. Wenngleich sie etwas theurel' 
sind als geschlossene Scheib en , so wi I'd diesel' Nachtheil c10ch 
durch die bequeme Handhabung vollstandig aufgehoben. 

Sicherung gegen selbstthatiges Losen von lUuttern. 

Haufig findet man, dass eine Mutter, die man zur Be
festigung eines Rades auf eine Welle aufschraubt, sich gelOst hat. 
Zu vermeiden ist dieses dadurch, dass man entweder cine 
Kontremutter aufschraubt, die Mutter mittelst einer Stellschraubc 
feststellt, odeI' sich einer ahnlichen Vorrichtung bedient. 

Das einfachste und sicherste Mittel gegen jedes LoslOsen 
besteht wohl darin, dass man die Mutter, anstatt gegen die 
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Kabe, gegen die Welle selbst festsehraubt, wie dies aus 
Fig. 132 zu el'sehen ist. Wahrend in Fig. 132 die Nabe uber 
die Welle vorsteht, ragt letztel'e in Fig. 133 uber die Nabe 

rig. 132. Fig. 133. 

hinaus. In beiden Fallen ist auf das Ende del' Welle zur 
Aufnahme del' Mutter Gewinde geschnitten. Del' einzige Unter
sehied ist del', dass dasselbe in Fig. 132 etwas Hinger g·e
halten ist, als in .Ing. 133. 

Riemengabeln fiir Hobelmascliinen. 

Die ungiinstigen Einwirkungen del' Riemengabel auf den 
Hiemen, die durch das sta.ndige Anschleifen des letzteren an das 
Gabeleisen bewirkt werden, treten am deutliehsten bei del' Hobel-

FIg 134. 



136 V. Schlosserei- und l\Iontage-Al'beiten. 

mascbine in Folge des fOl'twahrenden Dmschaltens hel'vor. Ein 
:Mittel, die Reibung des Riemens am Eisen zu vermciden, und 

Fig. 1K5. 

Fig. 136. 

somit die Lebensdauer des Riemens zu erh6hen, 
ist, wie aus Fig. 134 zu ersehen, darin gegeben, 
dass man den Riemen gegen RoBen anliegen 
lasst, die auf den Gabeleisen angeordnet sind. 

Riemenumleger. 

Einen guten Riemenumleger, del' billig in 
seiner Herstellung, abel' ausserst praktisch ist, 
zeigt Fig. 135. Die Holzsrange ist an ihrem 
o beren Ende mit einem Hakeneisen versehen, 
das in eines del' in del' Figur angedeuteten 
Locher einer au del' Decke odeI' sonst wo an
gebrachten Eisenplatte eingreift. Die Entfernung 
diesel' Locher ist ungefahr gleich del' lVIitten
entfernung del' einzelnen Scheiben, sodass man 
beim Dmlegen des Riemens auf eine beliebige 

c 

Scheibe einen passenden Dreh
punkt findet. 

Riemenaufleger. 

WeI' jemals versucbt hat, 
mit einer gewohnlichen Holz
stange einen schweren, schnell
laufenden Riemen auf eine 
Scheibe aufzulegen, wird sich 
del' Schwierigkeit del' Arbeit 
und del' grossen Anzahl del' 
Versuche und seiner Kraft
anstrengung wohl erinnern. Die 
hier in Fig. 136 dargeste11te An
ordnung des Riemenauflegens 
bietet den Vortheil, dass sie das 
Aufwerfen des Riemens ohne 
Schwierigkeit gestattet. 

Wie aus Fig. 137 zu er
Fig. 137. sehen ist, besteht del' Aufleger 
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aus del' Stange C und dem Aufsatzstiick B, an welch em 
Scheibe und Spitze A drehbar angeordnet sind. 

SelbstOlende Lager. 

Man thut gut daran, sich nicht zu sehr auf die selbst
olenden Lager, deren Gebrauch sehr empfohlen wird, zu ver
lassen. Es ist hierzu zu bemerken, dass es keinerlei Kon
struktion giebt, die durchaus zuverlassig ist und bei del' ein 
Versagen vollstandig ausgeschlossen ware. Gewohnlich ver
sagt die Anordnung abel' dann, wenn man es am wenigsten 
erwartet und die grossten Unannehmlichkeiten die Folge 
davon sind. Es kann hier selbstverstandlich nicht auf die 
einzelnen Lagerkonstruktionen eingegangen werden, die aIle 
keinerlei Wartung bedurfen und innerhalb eines J ahres ein 
ein- odeI' hochstens zweimaliges N achfiillen erfordern. JYlehr 
odeI' weniger beruhen alle auf dem Prinzip, dass das Lager 
mit einem Oelbehalter versehen ist, in welchel1 ein Band odeI' 
eine Kette taucht, die in einer Aussparung des Lagers uber 
die Welle gefiihrt wird. Bei einer Umdrehung del' Welle 
wird die Kette ebenfalls in Bewegung gesetzt und versieht 
auf diese Weise die Welle mit Oe1. 

Die Lageranordnungen sind gewissermaassen mit einem 
Sicherheitsventil zu vergleichen, das dazu dient, Kessel
explosionen zu vermeiden, trotzdem abel' jeden Tag nach
gesehen werden muss, 0 b es auch in richtiger Weise funk
tionirt. 

In ahnlicher Weise musste man sich bei den selbstolenden 
Lagern durch Nachsehen davon zu uberzeugen suchen, ob 
das Lager auch seinen Hauptzweck, die richtige Aufnahme 
del' Welle, d. h. bei Vermeidung del' Erwarmung letzterer, 
erfiillt. 

Heisslaufen del' Lager. 

Unter gewissen Umstanden ist das Heisslaufen del' Lager 
trotz reichlicher Oelzufuhr nicht zu vermeiden. Es ist wunder
lich, dass in derartigen Fallen oft eine Verbesserung dadurch 
bewirkt wird, dass man das Lagermetall durch ein anderes 
ersetzt. 1st es ein Broncelager, das warm lauft, so empfiehlt 
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cs sich vielleicht, ein Lager aus Lag'ermetall zu verwenden, 
was keineswegs die Gitte des Broncelagers beeilltrachtigen 
solI, da ja unter Umstanden auch del' entgegengesetzte Fall 
eintreten kann, dass das Lagermetall heiss lauft, wahrend 
das Broncemetall kalt bleibt. Die Griinde hierfiir lassen 
sich nicht im Allgemeinen angeben, sie h~ingen zu sehr von 
den Verhaltnissen und Bedingungen ab, unter welchen die 
Materialien benutzt werden. In solchen Fallen ist man auf 
Versuche angewiesen und sol1 deshalb, wenn sich die oben 
genannten Metalle nicht eig'nen, andere versuchsweise ein
fiihren. 

V orrichtungen zur Verhinderung (les Heisslaufens von 

Stil'nzapfen. 

Man bohre in die Spindel vom Umfange aus ein Loch 
schrag bis zur IVritte del' Stirnseite ein und stelle in glcicher 
Weise radial laufende Nuthen in del' Fussplatte des Lagers her. 
Das Lager ist an seiner unteren Seite zm' Aufnahme von Oel 
etwas erweitert. Das durch die radialen N uthen eingefiihrte 
Oel wird durch die Wirkung del' Centrifugalkraft nach aussen 
gefiihrt und auf diese Weise ein Kreislauf des Oeles her
gestellt. 

Wo, was namentlich bei Turbinenzapfen del' Fall ist, ein 
Heisslaufen des Zapfens befiirchtet wird, erweitere man den 
unteren Theil des Zapfens scheibenformig und versehe den 
so erweiterten Theil mit einer entsprechenden Aussparung, die 
als Oelbehaltel' dient. 

Gusseiserne Lager. 

Gusseiserne Lager haben heutzutage eine weitgellenclc 
und mit Erfolg gekronte Verwendung gcfunden. Besonders 
giil1stige Resultate hat man bei der Verwendung gussebcrncr 
Lager fill' gehl1l'tete Stahlwellen el'halten; abel' auch fiir ge
wohnliche schmicdeeiserne Wellen haben sich die Gusslagcr, 
sofern sie nul' lang genug gemacht und in l'ichtiger Weise 
geschmiert wurdcn, vollauf bewahrt. Man betrachte z. B. die 
Hobelmaschine von Sellers, die allgemein als die beste in 
grosserer Ausfiihrung gilt; dort laufen nicht allein verschiedene 
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Hadwellen in Gusslagern, sondern es arbeitet auch eine guss
eiserne Transportschnecke in del' gusseisernen Zahnstange. 

Bei del' Hel'stellung del' Schnecke wird allerdings auf 
eine moglichst genaue Ausftihrung Sorgfalt gelegt. Die 
Sclmecke wird nicht mit del' Leitspindel geschnitten, sonc1ern 
es steht del' Stahlhaltel' mit einem Gewindeformstiick in Ver
bindung, das sich mit del' zu sclmeidenden Schnecke auf ein 
und del'selben Welle befindet. Hiel'durch wil'd das genaue 
Schneiden del' Schnecke untel' del' Vol'aussetzung eines genanen 
FormsWckes gesichert. 

Kugellager. 

Es zeigt sich immer mehr das Bestr,eben, die Reibungs
arbeit in den Lagern auf ein Minimum zu beschrHnken. 
Wahrend die ersten Lagerstellen unvel'haltnissmassig dick 
abel' kurz gehalten wurden, gestalteten sie sich allmahlig mit 
del' Weiterentwickelung del' Technik langeI' und langer, was 
zur Folge hatte, dass del' Druck pro Flacheneinheit immer 
geringer und dadurch ein gutes Schmieren des Lagers er
moglicht wurde. 

Ein weiterer Fortschritt war die Einftihrung del' Rollen
lager! die zuerst bei dem sonst ziemlich vernachlassigten 
Schleifstein Verwendung fanden. Dann kam die Einfiihrung 
von konischen Lagern an horizontal laufenden Wellen. 

War durch die Verwendu11g von Rollenlagern ein Fort
schritt insofern erzielt, als an Stelle del' gleitenden die 
rollende Reibung trat (die gleitende Reibung verbIieb nul' 
110ch fUr die Lager der Rollen selbst), so boten die konischen 
Lager den Vortheil, dass del' Hauptdruck auf hierzu besonders 
geeigneten harten Flachen seine Aufnahme fand. 

Die Kugellagerung ist in gewisser Beziehung eine Ver
bindnng diesel' beiden Vortheile. Hartere Anflageflachen kommen 
hier mit dem Vorzug del' rollenden Reibung zusammen. 

Del' vollkommene ErfoIg del' Kugellagerung in del' Fahrrad
fabrikation so Ute auf eine weitere V crbreitung del' Kugel
lagerung auch im allgemeinen Maschinenbau hindeuten. 

Neuere Verbesserungen in Bezug auf die Herstellung del' 
Kugeln ermoglichen es, Kugeln von grosster Harte und Gleich
massigkeit, die durch ihre Bearbeitung auf Specialschleif-
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maschinen eine fast theoretisch genaue Kugelgestalt besitzen, 
auf den Markt zu bringen. Verbesserungen an den Schleif
maschinen gew~ihrleisten in gleicher Weise die Herstellung 
von V -fOrmigen resp. halbrunden Laufrinnen, sodass man 
heutzutage Hiilfsmittel an del' Hand hat, die Kugellager so 
herzustellen, dass sie wirklieh einen praktisehen Nutzen fiir 
die Maschine sowohl, als aueh fiir den Verfertiger darbieten. 

Es soIl jedoeh nieht versehwiegen werden, dass sieh die 
Kugel1ager, so grosse Vortheile sie unter Umstanden bieten, 
nieht fiir aIle Zweeke gleieh gut eignen; so hat es sieh z. B. 
als ein Fehlgriff herausgestellt, KugeUager an Drehbanken 
zur Vermindernng del' dureh den Gegendruek bedingten 
Reibungsarbeit zu verwenden. Del' Grund hierfiil' liegt darin, 
dass in Folge del' ungleiehmassigen Abnutzung del' Lanfringe 
sowie del' Kngeln del' Hauptspindel eine mehr odeI' weniger 
grosse seitliehe Verschiebung gegebell wurde, die sieh nament
lieh bei Plandreharbeiten hoehst unangenehm bemerkbar 
maehte. 

Halbkugellager fiir Wellen. 

HalbkugelfOrmig ausgebildete Lager sind nur bei Turbinen
anlagen, wo das aus Poekbolz bestehencle, konvex ausgebildete 
Lager mit dem konkaven Zapfen noeh unter Wasser stebt, 
zu empfehlen, da hier die Abnutzung, wie sieh dies aus 
praktisehen Erfabrungen ergiebt, nur eine geringe ist. Im 
Allgemeinen besitzen derartig ausgebildete Lager den Naeh
theil, dass die Abnutzung am Zapfen eine ungleiehmassige ist, 
cla del' Durehmesser des Lagers grosser, del' des Zapfens 
jedoeh kleinel' wird. 

Ein Naehstellen, urn ein Anliegen des Lagerzapfens zu 
ermogliehen, ist hier ebenfalls ausgesehlossen. 

Fusslager. 

In dem Bestreben, die Abnutzung in Fusslageru mogliehst 
zu besehranken, ist man auf eine Lagerkonstruktion gekommen, 
die namentlieh da, wo die WeUe ihre genaue horizontale Lage 
beibehalten solI, mit Vortheil anzuwenden ist. 

Fig. 138 zeigt die Anol'dnung eines sogenannten Doppel-
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lagers. Das innere Lager, in welchem auch del' Zapfen lauft . 
ist cylindrisch ausgebildet und wird in drei mittelst Schrau
ben nachstellbaren Lagerfiachen gefithrt. Sobald der Druck 

Fig. 138. 

von del' Welle in dem inneren Lager nach del' einen Seite 
hin zu gross wird, wird e1' von dem ausseren Lager auf
genommen und auf diese Weise die relative Geschwindigkeit 
del' Welle im inneren Lager vermindert. 

Zapfenschmierung yon einer Seite. 

Ein fitr ein Steuerungsrad del' Straight Line Engine Co. 
konstruirter Zapfen besitzt an beiden Enden Lagerstellen, die 

o el 

Fig. 139. 

jedoch nul' von del' Stirnseite aus mit Schmiermaterial ver
sehen werden konnen. Fig. 139 zeigt die Anordnung del' 
Oelzufithrung, die nach Ang-abe des Prof. J. E. Sweet aus-
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gefiihrt ist. Del' Zapfen ist fast in seiner g'anzen Lange 
ausgebohrt und besitzt in del' inneren Lagerstelle SOVl'ohl, als 
auch in del' ausseren je vier radial eingebohrte Schmierlocher. 
Urn eine gleichmassige Oelvertheilung nach beiden Lagerstellen 
hin zu sichel'll, ist ein Rohr von geringem Durchmesser un· 
gefahl' bis auf die Mitte del' beiden Lagel'stellen in die 
Bohrung eingesetzt. Das Oel tritt in die Mitte del' Bohrung 
ein und fiiesst von da aus ziemlich gleichmassig nach beiden 
Lagerstellen. 

:N acharbeiten fehlerhaftel' Arbeitsstiicke. 

Es kann nicht geniigend darauf hingewiesen werden, 
eine Arbeit von vol'llherein mit del' grossten Sorgfalt so aus
zufiihren, dass ein jedes Naeharbeiten iiberfiiissig wird. Sieht 
man doeh haufig, wie sich ein Arbeiter abmiiht, mit del' 
Rundfeile ein Loch nachzufeilen, das er nicht genau centrisch 
ausgebohrt hat. Urn diese Arbeit zu verrichten, braucht er 
vielleicht 11/2 Tag'e und verwendet hierfiir noch fLtl' mehrere 
::\Iark Feilen. Hat er dann schliesslich seine Arbeit fertig 
gestellt, so erhalt er nieht mehr und nieht weniger als ein 
rundes Loch, das er bei geniigender Aufmerksamkeit von 
vol'llherein unter Aufwendung weit geringerer Arbeit und Zeit 
erhalten hatte, das hierbei abel' noch den Fehler besitzt, dass 
es viel grosser geworden ist, als vorgeschrie ben war, sodass 
wiederum eine Aenderung del' einzupassenden Theile bedingt 
ist. Bei riehtigem Gebraueh del' ihm zur Verfiigung stehen
den Werkzeuge und Lehren wird er dem Fabrikanten viel 
Zeit und Geld 1 sich selbst abel', sofern er dies iiberhaupt 
fiihlt, die Beschamung ersparen, eine sehleehte Arbeit gemacht 
zu haben. 

Will man ein Loch von bestimmter Grosse genau centrisch 
einbohl'en, so schlage man zwei konzentrische Kreise, deren 
ersterer dem genauen Durehmesser des Loches entspricht, wah· 
rend del' zweite nur den halben Durchmesser desselben besitzt. 
Bohrt man nun das Loch an, so kann man schon beim ersten 
Kreis sehen, ob del' Bohrer genau centrisch steht odeI' nicht. 
Man hat also jetzt, wo es noeh Zeit ist, Gelegenheit, die 
Stellung des Bohrers zu andel'll. 
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Hohlkehlen. 

Unter vielen anderen Detailkonstrnktionen, die nur selten 
die ihnen gebiihrende Beachtung finden, gehort auch zweifellos 
die Hohlkehle, deren Ausfiihrung sehr haufig, besonders abel' 
bei rechteckig zu einander stehenden Flachen, von gross tel' 
Wichtigkeit ist. Schon am Modell ist auf eine gute Ausfiihl'ung 
del'selben das grosste Gewicht zn legen, da bei rechtwinklig zu 
einander stehenden F1achen die Krystallisation des Metalles 
beim Gusse geradezu auf ein Brechen des Stiickes an dieser 
Stelle hinweist. Eine gute Hohlkehle an einer s01chen Stelle 
wird in doppelter Weise wirksam sein. Erstens wird mehr 
Metall dahin gebracht, wo die grosste Beanspruchung statt
findct, und zweitens wird ein Auskrystallisiren unter rechtem 
Winkel vermieden. 

Bei schmiedeeisernen Arbeiten ist hinsichtlich del' Krystalli
sation keine Gefahr vol'handen, wohl bleiben abel' in Bezug 
auf die Kraftewirkung dieselben Bestimmungen bestehen. Auch 
hier kann man die Materialbeanspl'uchungen durch Ausbilclen 
einer Ho hlkehle, die in den meisten Fallen in keinel' Weise 
hinderlich ist, weit bessel' und sicherel' iibertl'agen. 

Verdoppelung von Arbeitsstiicken. 

Wiinscht man ein Arbeitsstiick in genau clel'selben Form, 
Grosse und clem Material eines schon vorhandenen anfertigell zu 
lassen, so ist es zweckmassig, hierzu keine Zeichnung zu geben, 
sonclern das vorhanclene Arbeitsstiick in die Werkstatt zu 
senclen. Die Herstellung wircl hierclurch wesentlich erleichtert, 
indem del' Arbeiter einerseits die genauen Dimensionen von 
dem Probestiick, sofern letzteres nicht direkt als Lehre zu 
benutzen ist, abmessen kann, und andererseits das Material 
des Probestiickes VOl' Augen hat und somit auch in diesel' 
Beziehung gegen Feh1er geschiitzt ist. 

Reparaturarbeiten. 

Bei Reparaturarbeiten wircl nicht immer genligencle Auf
merksamkeit darauf gerichtet, dass bei dem lleparaturstlick die 
Mittenmaasse des Originalstiickes eingehalten werden, odeI' 
mit ancleren Worten, dass keine Verlegung del' Mittelaxe statt-
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findet. So z. B. ist es bei Ventilen, wo ein Nacharbeiten des 
Ventilsitzes oder des Ventilkegels stattfindet, wichtig, dass 
beide ihre urspritngliche lVIittelaxe beibehalten; d. h. das 
betreffende Arbeitsstiick muss genau in dersel ben W cise wic 
das Originalstiick auf del' Drehbank aufgespannt und centrirt 
werden. 

Dieses wird haufig vernachlassigt. In solchen Fallen, 
wo, wie in Lokomotivwerkstatten, ein Nachal'beiten einzelner 
Arbeitsstiicke sehr haufig notig wi I'd , ist es vortheilhaft, sich 
beim Aufspannen der Arbeitsstitcke einer Vorrichtung zu be
dienen, die, so oft auch das Arbeitsstiick bearbeitet ,verden 
muss, ein genaues Spannen desselbel1 sichel' stellt. 

Zusam111enspannen von Flanschen. 

Oft ist es wiinschenswel'th zwei Flanschen, die, damit die 
Bohrlocher genau iibereinstimmen, zusammen gebohrt oder 
angerissen werden sollen, eine Zeit lang zusammen zu spannen. 
Eine grosse Zahl von Vorrichtungen kann hierzu Verwendung 
finden; im Folgenden seien einige del' bemerkenswerthesten 
Anordnungen angefiihrt. 

Die VOl'richtung Fig. 140 besteht aus einem Paar Spann-

A 
\ ~ 
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l W I c Iw 1 

.....!...J 

Fig. 140. Fig. 141. 

backen A und B, die mit vel'schiedenen Einsclmitten zur 
Aufnahme des Ringes C versehen sind. Die Spannbacken 
sind an ihrem vorderen Theile, urn ein Abgleiten zu ver
hindern, geriffelt odeI' gezahnt. Das Spann en diesel' Backen 
geschieht mittelst del' Holzkeile W. Letztere konnen eventuell 
mit einer Schraube in Verb in dung gebracht werden, sodass das 
Anziehen derselben erleichtert wird. Diese Spannvorricbtung 
lasst sich VOl' AHem bei den Flanschen und Theilen verwenden, 
die keinerlei Locher besitzen. Fur die Anordnung ist ferner 
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vortheilhaft, dass sie nnr eine geringe Breite besitzt und in 
Folge clessen wenig' Platz beansprucht. Filr Flanschen, in 
welche schon die Bolzenlocher eingebohrt sind, eignet sich die 
Vorrichtung Fig. 141, die einen Bolzen mit ungewohnlich 
grossem Kopf besitzt, der dnrch den Keil C gegen den einen 
Flansch angepresst wird. Woes die Grosse des Flansches 
erlaubt, kann man sich einer Unterlagsscheibe bedienen. 

Fig. 142 zeigt eine kleine Abanderung diesel' Anord
nung. Dieselbe unterscheidet sich von del' vol'erwahnten da
clul'ch, dass del' Bolzen keinen Keilschlitz besitzt, sondern 
eine Reihe runcler Locher el'halt, in die man einen Stift 

,--_ __"'A'-__ -.., 

Fig. 1112 Fig. IJ3. Fip:.1U 

an beliebigel' Stelle einsetzen kann. Zwischen diesem Stift 
und dem untern Flansch werden die betreff'endell Keile ein
getrieben. 

Fig. 143 zeigt eine gewohnliche Schraubzwinge, welche 
die Flallschen elltweder direkt oder unter Zuhillfellahme von 
Un terlegstii.cken zusammenspannt. 

Bei del' KeiIzwinge Fig. 144 kommt die Klemmschraube 
in Wegfall und wi reI das Festspannell durch holzerne Keile 
bewirkt. 

Verschrauben zweier Arbeitsstiicke. 

Del' gewohnliche Weg, zwei Arbeitsstii.cke mittelst Schrau
ben zu verbinden, besteht darin , dass man die Bolzen- wie 
auch Gewindelocher anzeichnet, ankornt, bohrt und mit Ge
winde versieht. Damit ist nun keineswegs gesagt, class die 
Locher auf beiden Arbeitsstticken gleiehe Entfernung haben, 
oder dass das Gewinde in allen Lochern unter ein- uncI dem
selben Winkel eingeschnitten ist. Es ist darum nicht zu ver
wundern, wenn das Zusammenschrauben del' beiden Stii.cke 

Grimshaw-Elfrs. 10 
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nicht immer olme Schwierigkeiten VOl' sich geht, da nam
lich durch das Festziehen einer Schraube die andern Gewinde
resp. BolzenlOcher zu einander versetzt werden. Diesem U ebel
stande kann man dadurch abhelfen, dass man die Bolzen
lOcher bedeutelld grosser macht als die betreffenden Bolzen. 
Wird hiel'dul'eh auch eine Erleichterung beim Zusammen
stellen erzielt, so darf man jedoch nicht vergessen, dass del' 
Festigkeit del'Verbindung bedeutendel' Abbl'uch gethan ~wircl. 

Ein weit besseres Verfahren, derartige Verbindungen he1'
zustellen, besteht in Folgendem. Man bohl't zunachst sammt
liche Bolzenli:iche1' in das eine A1'beitssttick, nul' ein Ge
windeloch in das andere und vel'sieht dieses mit Gewinde. 
Hierauf schl'aubt man die zwei Theile mittelst einer Schraube 
Zl1sammen und benutzt die ande1'en Bolzenlocher als Fiih
rungen fitr den Spiral- l'esp. Gewindebohl'el'. Wenn diese 
Arbeit auch eine liingel'e Zeit beansprueht, so wil'd diese 
durch die grossel'e Genauigkeit in del' Herstellung und die 
Erleichterung in del' Zusammenstellung voll aufgewogen. 

)Iangelhaftes Festsllannen. 

Del' Grund, weshalb man bei clem Feststellen einzelner 
Theile, wie z. B. auf Wellen u. s. w., auf Schwierigkeiten stOsst, 
liegt meistens dal'ill, dass man clie Theile in falschel' Weise 
befestigt. So sucht man z. B. eine N abe mit einer einzigen 
Stellschraube festzustellen, obgleich deren Dl'uckfiache doch 
nul' verhaltnissmassig klein ist. W iirde man eine bedeutend 
starkere Schraube nehmen, so wlIrde sie vielleicht in diesem 
Falle genugen; jedenfalls ist es abel' besser, zvvei Schrauben 
zu benutzen. 

Solide und federnde Kolben. 

Die Meinungen lIbel' den Werth von soliden und selbst
fec1ernden Kolben sind bisher getheilt. Ein solider Kolben gilt 
im allgemeinen fHr sicherer als ein solcher mit Feder, da bei 
letzterem stets mit del' Moglichkeit zu reclmen ist, dass sich 
eil1zelne Federn zwischen Kolben und Cylinder festsetzen; 
andererseits darf man abel' nicht vergessen, dass sich Kolben 
und Cylinder abnutzen, und daher fill' eil1 N achspal1nen des 
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Kolbens in irgend einer Weise Sorge get rag en werden muss. 
Letzteres lasst sich zweifellos am bcsten mittclst fcdcrnde1' 
Ringe en'eichen, die sich den jewciligen Cylinderbohrungen 
genau anzupassen vcrmogen, 

Abel' auch hier scheint sich die einfachste Konstruktion 
am besten zu bewahl'en, und sind aus dies em Grundc ein
fache, geschlitztc Gussciscnringe zu empfehlen. 

Einpressen {leI' Lag'er in Pleuelstangen. 

Um das Einpressen von Lagcrn in Pleuelstangen mog
lichst zu erleichtern, ist es zweckmassig, als Gegenhalter flir 
das ArbeitsstHck Stahlbitgel quadratischen Querschnitts von 
60-60 mm Starke zu benutzen, in dcren Schenkel in einer 
Entfernung von 76 zu 75 mm eine Reihe Locher von 25 mm 
Durchmesser eingebohrt sind. Diese Bltgel werden in einen 
Gusseisenbock von 460 mm Lange, 600 mm Breite und Hohe 
eingepasst und mittelst Bolzen festgehalten. Del' Presscylinder 
oder die Schraubenwinde wird auf dem Fussboden befestigt 
und hierauf das ArbeitssWck zwischen die Pressvorrichtung 
und den Bitgel gelegt. Die Zahl del' Locher in dem Schenkel 
ermoglicht es, bei Benutzung eines Bltgels eine Reihe von 
ArbeitssWcken verschiedener Starke einzuspannen und fertig 
zu stellen, ohne den Presskolben weit vorschieben zu mltssen. 
GeringfLtgige Entfernungen lassen sich durch Unterlegcn einer 
Eiscnplatte ausgleichen. 

Entfernen einer Kolbenstange yom Kolben. 

Es ist keincswegs eine leichte Sache, cine Kolbenstange, 
die direkt ohne Mutter in den Kolben cingcschraubt ist, aus 
dcmselben zu entferncn. Die Benutzung einer Rohrzange zu 
diesem Zweck ist deshalb nicht zu empfehlen, weil durch das 
Angreifen del' Zange die Oberfiache del' Stange an del' be
treffenden Stelle vel'letzt wird. Weit bessel' eignet sich 
eine Vorrichtung, die ans einem gewohnlichen Schrauben
scblltsscl und zwci auf del' Kolbenstange aufgeklemmten 
HolzstHcken besteht. Die Holzsti1cke werden hierzn so he1'
gerichtet, dass ein starkes SWck Pappe zwischen beide 
gelegt wil'd und hierauf del' Dnrchmesser fill' die Kolben-

10'" 
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stange ausgeschnitten wird. Nach Entfel'l1ung del' Zwischen
Jage konnen die Holzstiicke fest auf del' Welle aufgeklemmt 
werden. Bemerkt sei noch, dass es bei deral'tig eingeschraub
ten Kolbenstangen durchaus nothwendig ist, das Gewinde VOl' 

dem erst en Einschrauben reichlich mit Oel und Graphit zu 
bestreichen. Dieses wird einerseits das Einsetzen el'leichtern 
und andererseits beim Herausnehmen die Halfte del' Zeit und 
Arbeit ersparcn. 

Bock zum Herausschlagen del' Dorne. 

Fig. 145 zcigt eine gute und kraftige Ausflihrung eines 
Bockes, del' zum Austreiben von Dornen von 
12-100 mm Durcbmesser Verwendung finden 
k11111l. Die Oberfiache, welche bearbeitct ist, 
besitzt eine V -formige Ausarbeitung. Die Her
stellungskosten sind ungemein gering, wie 
auch del' Raum, del' durch die Vorrichtung 
in Anspruch genommen wird, verschwindend 
klein ist. Del' Bock wird aus gutem, weichem 
Gusseisen unter Vermeidung jeder scharfen 
Kriimmung angefertigt. Aus del' Abbildung 
ist zu ersehen, wie derselbe ausgebildet wel'-

Flg.145. den muss, um bei geringstem Gewicht dic 
grosste Beanspruchung aufnehmen zu konnen. 

Nietverbindungen. 

Bei dem heutzutage gebrauchlichen hohen Dampfdl'llck 
ist eine sichere Nietverb'indung cille dringcnde N othwendig
keit. Es kommt nicht allein darauf an, die Platten fest zu
sammenzunieten, sondern cs muss auch darauf geseben werden, 
dass die Nietverbindung' wirklich dicht ist, sodass kcinellei 
Lucken entstehen, odeI' , wie es fur die Bruckenkonstl'uktion 
nnerlasslich ist, dass kein Wasser zwischen Nicte und Eisen
platte eindringen kanIl, um cin Rosten zu veranlassen. 

Fig. 146 giebt die Ansicht cineI' von E. B. Meatjard 
konstruirten Nietverbindung. 

Die mittlere del' drei Platten ist mit einer cylindrischen 
Bohrung versehen, wah rend die obe1'e und untere Platte 



Stemmeisen ftil' Kesselbleche. 149 

konisch aufgerieben ist. Del' Sehaft des Nietes ist cylindrisch 
gehalten, del' Nietkopf hingegen koniseh ausgebildet. Del' 

Fig. 146. 

Niet wird in die Platte eingesetzt und mittelst eines Spitz
stempels, am besten auf hydraulisehem Wege, eingepresst, 
damit eine ausserst feste Verbindung hergestellt wird. 

Stemmeisen fiir Kesselbleche. 

In der Ab bildung Fig. 147 sind drei mit No.1 , 2, 3 be
zeiehnete Stemmeisen dnrgestellt. Wahrend das erste 8isen 
einc rechteekige ArbeitsfHiehe hat, das zweite eine runde, ist 
die Arbeitsflaehe des dritten Werkzeuges halb rund, halb 

Fig. Hi. 

reehteekig ausgebildet. Das erste Eisen wird zum Vorstemmen 
benntzt und bildet die Rille, wahrend das zweite und dritte 
das Metall komprimiren, ohne die Rille zu vergrossern. Das 
z\veite Eisen wird fast in allen Lokol1lotivfabriken mit bestem 
Erfolg in Bezug auf die Dichtigkeit der Nahte angewandt. 
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Umbordeln von Kesselblechen. 

Das Umbordeln von Kesselbleehen, insbesondere fUr 
Kopfsttieke, ist eine Arbcit, die einen ausserst geschickten 
Arbeiter erfordert. Bei del' AusfUbrnng del' Arbeit ist auf 
die richtige Behandlung des Eisenbleches die gl'osste Obaeht 
Zll geben. Wenngleich auch die besondere Gtite des hierzu 
verwandten Materials bekannt ist, so soUte man doch nicht 
zu viel davon erwarten und VOl' allen Dingen nicht glauben, 
dass bei einem Bordelradius von ca. 75 mm das Material 
ebenso wenig in Anspruch genommen wird, als bei einem 
Radius yon 125 oder 150 mm. 

Selbst das beste Material wird, wenn es mit einem zu 
kurzen Radius umgebordelt wird, an del' Innenseite Falten 
schlag en , wahrend es an del' Aussenseite libermiissig ge
streckt wird. 

DOl'ne. 

Haufig ist es zweckmassig, eine Arbeit, die auf den 
ersten Blick die Benutzung kostspieliger Fraser zu erfordern 
seheint, mittelst eines Domes zu verriellten. 'Venn gleich 
diese Methode keineswegs als eine idcalc zu betraehten ist, 
so findet sie dennoeh, besonders bei del' Gewehrfabl'ikation, 
vielfaeh Anwendung. Wenn ferner eingewanclt wil'd, class 
die erzielte Arbeit stellenweise nieht so gut ist wie die, 
welche von den Frase~n geleistet wird, so kann llierauf ent
gegnet werden, dass eine grosse Anzahl von Arbcitsstucken 
keine derartig genaue Bearbeitung erfordert. Znr Erzielung 
einer gnten Arbeit mittelst eines Dornes ist es empfchlens
werth, gerade Zahne an Stelle del' Diagonalzalme zu wahlen, 
sowie die Dorne mehl' bei harteren als bei weiehel'en Mate
rialien zu vel'wenden. 

Dornen viereckigel' Locher in Gusseisen. 

Zur Vergrosserung viereekiger Locher in Gusseisen eignet 
sieh besondel's del' in Fig. 148 dargestellte Dorn. 

Derselbe wil'd auf folgende Weise hergestellt. K achdem 
del' Sehaft auf einer Shapingmasehine genau reelltwinkelig 
auf das gewunsehte Maass geho belt worden ist, wird er auf 
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beiden Seiten konisch bearbeitet und hierauf die ZiUll1e, wie 
aus del' Figur ersichtlich, schrag eingeschnitten, um so einen 
scheerenartigen Schnitt zu geben. Zum Einhobeln der Zahne 
eignet sich ein ca. 3 mm breiter Stahl, dessen Sehnittkante 
a bgesehragt 'worden ist, um so den Freischnitt der Dol'l1-

zahno zu ermoglichon. Nach seiner Bearbeitung wird del' 
Darn gefeilt und gehartet. SelbstversUindlieh wil'd del' Darn 
seine Form nicht immer beibehalten, sonderll llach dem jedes
maligen N achsehleifen etwas kleiner werden. Imll10rhin ist 
jedoch die :F'ormveri.inderung eine so geringe, dass del' Darn 
erst naeh langercr Ge brauchszeit un brauchbar wird. 

Abmessungen an Keilen. 

Bei del' Bestimmung del' einzelnen Abmessungen del' 
Keile hat man danmf Ri.icksieht zu nehmen, dass bei den 
vel'schiedenen Grossen moglichst ein und dieselbe KoniciUlt 
beibehalten wird. Ferner ist es vortheilhaft in del' Herstel
lung sowohl, wie auch beim Einpassen, die Keildimensionen 
moglichst einheitlich zu wahlen. 

In letzter Zeit hat in Amerika und auch ill Deutschland 
das Woodl'uff'sche Keilsystem grosse Verbreitung gefunden. 
Dei diesem System wird in del' betreffenden Welle eine hal b
kreisfol'mige Ausfrasung hergestellt und in diese eine halb
runde Stahlscheibe eingesetzt. Der Hauptvortheil diescs Sy
stems scheint in den geringeren Herstellungskosten del' Keil
scheibe und del' Nuthe zu liegen. ErwLilmt moge noch wer
clen, dass diese Keilverbindung' in Amerika und in Deutschland 
patentirt ist. 

Hel'ausziehen eines Keiles. 

Bei del' Benutzung del' gewohnlichen Langskeile ZUlll 

Aufkeilen eines Rades auf eine111 Wellenende entsteht haufig 
bei del' Abnahme des Rades die Schwierigkeit) den Keil 
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berauszuziehen. Dies Hi-sst sich durch eine einfache Vor
richtung leicht vermeiden. Man bildet den Keil an dem vor
stehenden Theil rund aus und versieht ihn mit Gewinde. 
Mittelst einer Mutter, die man auf diesen mit Gewinde ver
sehenen Theil aufschraubt, kann man den Keil mit Leichtig
keit entfernen, indem die Mutter an del' Stirnseite del' Welle 
resp. an del' Radnabe eine Auflage findet. 

Befestigung einer Nabe auf einer Welle mittelst Stiftes. 

Haufig hat man Gelegenheit zu beobachten, dass eine 
Kurbel auf ihrer Welle mittelst eines durch die K abe und 
Welle durchgestecktell geraden odeI' konischen Stiftes befestigt 
ist. Bei diesel' Befestigungsmethode scheint man kein Gewicbt 
c1arauf zu legen, den Querschnitt des Stiftes in richtiger Weise 
auszunutzen. '\-Vurde man z. B. den Stift nicht quer durch 
Welle und Nabe gehen lassen, sondern ihn in del' Langs
richtung del' Welle in irgend einem Pnnkte des Beruhl'nngs
kreises zwischen Welle und N abe einsetzen, so wurde del' 
Scheerkraft ein bedeutend grosserer Querschnitt entgegen
gesetzt werden, als im el'steren Falle. 

Wahl'end in <1el' Qnel'anor<1nung des Stiftes nul' del' 
doppelte Kreisqnerscimitt desselben in Rechnung zu setzen ist, 
ist bei del' anderen Anordnung auch die Lange des Stiftes 
resp. del' Nabe zu berueksichtigen, woclurch del' Gesammt
quersc11llitt gleich dem 3 - 4 fachen Kreisquerschnitt des 
Stiftes ist. 

Stellschrauben. 

Nicht immer erftillt die Stellschraubc den Zweck, fUr 
welchen man sie verwenden will. In dem einen FaIle ver
langt man von ihl', dass sie ein bestimmtes Al'beitssttick un
verl'uckbar festhalte, in clem andern Fall wieder will man 
sie zum genauen Einstellen des Sttickes benutzen. Keines von 
beiden wird die Stellschraube mit Sicherheit verrichten. Will 
man ein Sttick fcststellen, so wird sie schleifen; will man ein 
StUck g'enau einstellen, so wird sie kaum zu bewegen sein. 
Dazu kommt noch die Gefahr, dass die Schraube im Loch 
abbricht, was eine ausserst schwierige Arbeit, das Ausbohren, 
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zur Folge hat. Wenn man ferner beriicksichtigt, dass eine 
Welle, auf del' die Scheiben mittelst Stellschrauben befestigt 
sind, durch das Anziehen del' Schrauben vel'dorben wird, so
dass man z. B. eine derartige Stelle nicht mebr als Lager 
bcnutzen kann, so wird man wobl bald zu del' Ueber
zeugung kommen, dass man den Gebraucb del' Stellschraubell 
moglichst einschranken und sic11 an ihrer Stelle anderer Htilfs
mittel bedienen muss. 1st man durch die Verhaltnisse ge
zwungen, Stellschrauben zu benutzen, so soli man solche 
ohne Spitz en vel'wenden; cine gerade Auflagefiache wird in 
den meisten FLiIlen wohl geni.tgen. 1st jedoch ein besonderes 
],'eststellen erforderlich, so ist es zweckmassig, die Stirnseite 
del' Schraube nach del' Mitte zu etwas auszudrehen, um so 
cine runde, scharfe Kante zu erzielen. Diese Stellschrauben 
eignen sich besondel's ZUl' Befestigung von Scheiben auf Tl'ans
missionswellcn, indem letztere bei Verwendung diesel' Schrau
ben lange nicht so beschadigt werden, als bei Benutzung 
von Spitzschrauben. 

Splinten. 

In del' Benutzung von Splinten kann man nicht vor
sichtig genug sein, da dieselben gewolmlich aus sehr schlech
tem Material hergestellt werden, infolge dcssen bei dem kurzcn 
Umbiegen des Splintes leicht ein Brechen desselben verur
sacht wird. Das Brechen des Splintes tritt, wie die Erfah
rung zeigt, gewohnlich dann ein, wenn von del' sicheren 
Befestigung del' einzelnen Theile das meiste abhangt, odeI' 
abel' dann, wenn durch das Brechen ein grosser Schaden, 
wenn nicht Ung·lticksfall entsteht. Ii\! enn irgend moglich, 
sollte man die Verwendung von Splint en ganz vermeiden und 
zu anderen Sicherungen, z. B. gezalmten 1\1uttern seine Zu
fiucht nehmen. 

Schlitzschrauben mit ausgebl'ochenem Schlitz. 

Die Entfernung von Schlitzschrauben bietet sehr haufig 
dann Schwiel'igkeiten, wenn die Schlitzseiten soweit ausgenutzt 
resp. ausgebrochen sind, dass del' gew61mliche Sclmmben
ziehe1' keine Anlage mehr findet. In dies em FaIle empfiehlt 
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es sich, einen Scbraubenzieher in cine gewohnliche Brustleier 
zu stecken, da bierdurch der Schrauhenzieher besser in dem 
Schlitz gehalten wird. 

Schraubenschliissel als Rohl'schneider. 

Del' englische Schraubenschltissel, auf dessen mannig
fache Ai1wendbarkeit schon an anderer Stelle hingewiesen 
wurde, kann unter anderm auch als Rohrschnei'der Anwen
dung finden. In diesem }<'alle hat man die eine Spannbacke 
mit zwei I{ollen und die andere mit einer Schneidscheibe zu 
verschen. Das Einstellen des \Verkzeuges fliT eine bestimmte 
Rohrstarke lasst sich ausserordentlich schnell vornehmcn. 

Schraubenschlii ssel. 

Ein Schraubenscblussel, del' die Mutter in del' richtigen 
Weise fasst , und dabei eine ausserst bcquemc Handhabung 
bietet, ist in Fig. 149 dargestellt. Urn die Benutzung in 
falscher Richtung unmoglich zu mach en , ist der bei A dar-

iU: 
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Fig. 149. 

gestellte T - formige Qnel'selmitt gewahlt. Die eine Kante ist 
abgerundet, die andere dag'egen spitz zulaufend. Bei del' 
Wahl dieses Querschnittes ist es augenscheinlich, dass wedel' 
Mutter noch Schhtssel grossen Schaden erleiden konnen. 

Englischer Schraubenschliissel. 

Unter den verschiedenartig'en Scbraubenschltisseln nimmt 
del' verstellbare, sogenannte englische Schraubenschlussel 
zweifellos die erste Stelle ein. In keiner Maschinenbauwerkstatt 
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fehlt derselbe, sondel'll ii.berall wird cr weg'en seiner vielfachen 
Verwendbarkeithoch geschatzt. 

So z. B. wird derselbe sehr haufig als Rohrzange benl1tzt. 
Man steHt die Backen auf den DUl'chmessel' des Rohres ein 

---

und lcgt dann, wie dieses Fig. 150 zeigt, ein kurzes Stiick 
einer alten Rundfeile A zwischen das zu spanncnde Rohr B 
und die Spftnnbacke C. DilS Feilensti:ick wird sich zwischen 
Rohr und Spanubacke einzwangen und in Folge dessen eine 
Drehung des Rohres im Schlii.ssel verhindern. 

Hammerfol'men. 

Die beste Form fUr einen Hammerkorper ist die, bei 
welcher del' Hammer an den beiden Schlagstellen bl'eiter aus
gebildet ist, als in del' Mitte, also wie ein gewohnliches 
Stundenglas. K aeh Prof. Sweet soll ferner del' Hammerstiel 
zur Aufnahme des Hammers etwas abgesetzt sein, damit einer
seits del' Hammerkorper nicht zu weit auf den Stiel aufgetrieben, 
und andererseits dem Hammer eine grossere Elasticitat ver
liehen wird. 

Auswechselbare Hammer. 

In letzter Zeit sind Hammer in den Handel gekommen, 
die mit einer Vorrichtung versehen sind, welche ein A us
weehseln des Hammerkorpel's gegen einen andern gestatten . 
Del' Erfinder geht von dem Gedanken aus, dass man zu ver
schiedenartigen Arbeiten auch verschiedenartige Hammcr be
nutzt. So brancht man z. B. einen Kupfel'hammer, knrze 
Zeit daranf einen Spitzhammer, dann wieder einen Holz
hammer. Die Konstruktion des Hammers besteht darin, dass 
dem Specialzweek entsprechende Einsatzstiicke in ein aus 
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schmiedbarem Guss hergestelltes 
durch Zusammenschrauben des 
werden. 

Kopfsttick eingesetzt, und 
Spannstticks festgehalten 

N ach cineI' allclcren Methode, die vielleicht nicht so g'ut 
ist, wird das Kopfstuck nach beiden Seiten hin mit einem 
groben Innengewinde versehen und dann hierin die be
treft'enden Einsatzstucke aus Kupfer, Holz etc. durch Ein
schrauben befestigt. 

Bei Hammern, die nm wenig angestrengt werden, gentigt 
es, wenn del' Kopf aus Hartholz hergestellt wird. Bei einem 
Bleihammer kRnn man die Einsatzstticke direkt in das eiserne 
odeI' holzerne Kopfstuck eingiessen. 

Zu grosse Verstellbarkeit. 

Eine gewisse Verstellbarkeit bietet in vielen Fallen ein 
hochst erwitnschtes Htilfsmittel zum Nachstellen einzelner 
Theile. Dass eine zu grosse Nachstellbarkeit auch Nach
theile mit sich fiihrt, kann man damus ersehen, dass ein 
Al'beitsstdck, welches man mit vieler Muhe eingestellt hat, 
in Folge del' auf dasselbe einwirkenden Krafte nicht an Ort 
und Stelle gehalten wird. Ein gutes Beispiel hierfiir bieten 
viele HangelageI', deren BefestigungsplRtte, um eine genaue 
Einstellung del' Lager und somit eine moglichst geringe Ab
nutzung zu sichern, mit Schlitzen versehen sind. Hierbei 
kann mfm beobachten, dass durch die Riemenzuge und Er
schutterungen die Befestigungen del' Hangelager gelockert 
und letztere in den Schlitzen verscho ben ·werden. 

Runde lUuttern. 

Die Vier- und Sechskantmuttern haben neben ihrer kost
spieligen Herstellung noch den N achtheil, dass sie zu ihrem 
Aufschrauben verh~lltnissmassig viel Zeit beanspruchen, sowie 
haufig zur BeschLldigung eines Al'beitssttickes Veranlassung 
geben. Fernerhin erfordern sic manchmal mehr Platz, als 
man ihnen gestntten kann. 

Aus c1iesen Grunden eignen sich besonders an kleinen 
Arbeitssti:icken runde .l\Iuttern we it be~ser als Vier- und Sechs
kantmuttern. Fur einen 10 mm Schraubenbolzen genugt eine 
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runde Mutter von 20 mm Durchmesser vollkommen" wahrend 
eine Sechskantmutter libel' 22 mm von Ecke zu Ecke misst, 
und Vierkantmuttern eine Eckenentfernung von libel' 26 mm 
haben, 

Runde Muttern bieten ferner den Vol'theil, dass sie sich 
aussel'st schnell mit einem einfachen ",Verkzeug auf- und ab
schrauben lassen. Dic Herstellungskosten del' rUllden Muttern 
sind gleichfalls sellr gering, da sie sicll auf einer gewohnlichen 
Schraubenmaschine "von del' Stange" vollsUindig fertig he1'
stell en lassen; dort geschieht das Abdrehen, das A brichten 
del' Stirnfiachen, das Bohren des Loches, das Gewindeschnei
den und schliesslich das Abstechen unter Benutzung del' 
Werkzeuge im Revolverkopf resp. im Seitensnpport. 

Hinsichtlich des Aufschraubens del' Muttern hat man die 
grosse Annehmlichkeit, dass mit dem SchlUssel jede beliebige, 
noch so kleine Drehung bewirkt werden kann, wabrend eine 
Vier- resp. Sechskantmutter fUr jeden neuen Halt des SchlUs
sels eine Viertel- odeI' Sechstelwendung' erforderlich macht. 

FliT grosse Arbeitsstiicke werden die Muttern an ih1'e1' 
Aussenseite mit einer Anzahl von Quernuthen versehen, um 
hie1'durch das Fassen des Schllissels zu erleichtern. 

Anschlag- und Stellmuttern. 

In vielen Fallen ist es nothwendig, die genaue Lage einer 
Spindel, die, wie z. B. an manchen Supporten del' Drehbank
od.el' Frasmaschinenschlitten nul' einmal gelag'ert ist, mittelst 
Stellmuttern festzulegen. Hauptbedingung hierbei ist, dass 
die Muttern bei einer Umdrehnng del' Spindel an ihl'em Platz 
verbleiben. Dieses kann man durch zwei gegeneinander ge
schraubte Rundmuttern erl'eichen, die nul' mittelst eines in 
die betreffenden Locher gesteckten Stiftes drehbar sind. 

Eine andere Anordnung besteht darin, dass man del' 
Hauptmutter einen mit koniscbem Gewinde vcl'sehenen An
satz giebt, del' in vier Theile aufgeschlitzt wird. Diese 
wiedel'um werden durch eine Ueberwul'fmuttel' zusammen
gehalten resp. auf del' Spindel festgeklemmt. Denselben Zweck 
kann man anch bei Verwendung einer RnndmntteI', die an 
einer, odeI' noch bessel' an zwei Seiten aufgeschlitzt ist nnd 
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durch eine Klemmschraube zusammengehalten wird, erreichen. 
Hierbei ist es empfehlenswerth, die Naben fUr die Schrauben
locher so auszubilden, class die Benutzung von Sechskant
schrauben ermoglicht wird. DerVortheil ist hierbei del', class 
man die Klemmschraube mit einem Schliissel anziehen kann, 
was bei versenkten Kopfen nicht del' Fall ist. 

In vielen Fallen, so z. B. an Spindeln, erfiillt ein ein
fachel' glattel' Ring mit Stellschl'aube densel ben Zweek. 

In den Fig. 151 und 152 ist die Anordnung einer "futter 
mit zwisehengelegtem Ring dargestellt. Dies ist in solchen 
Fiillen besonclers zu empfehlen, wo die Mutter in Folge eines 

Fi,g. 151. Fig. 15~. 

ungenauen Gewindes nul' an einer Seite zur Anlage kommen 
wilrde. Del' Zwisehenring ist dadureh bemerkenswe1'th, dass 
e1' an beiden Stirnseiten je zwei diametral gegeniiberstehende 
Vo1'spri.inge A und B hat, von den en letzterer unter einem 
Winkel von 90° zu ersterem steht. Die Vorsprlinge A legen 
sieh in dies em Fall gegen die Mutter C und clie Vorspriinge 
B g'egen den Bund del' Welle an. 

Das Feststelleneiner Mutter an einer Gewindespindellasst 
sieh aueh dadurch erzielen, dass man die Mutter durchsagt 
und beide Halften mittclst Klemmsehraube zusammenpresst. 

In einfacherer, allerdings auch schlecbterer Weise kann 
man dassel be Resultat dadureh erreiehen, dass man mittelst 
cines Hammers die Gewindegange zustaucbt. 

}lIutter zum Einsetzen von Stehbolzen. 

In den Werkstatten, die sieh mit dem Bau von Dampf'
masehincn befassen, taueht immer wieder die Frage auf, wie 
man am besten die Stehbolzen in das betreffende Arbeits-
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stuck einsetzen kann. Die g ewohnliche Methode besteht in 
uer Benutzung einer geschlossenen Vierkantmutter, welche 
mit einer Stellschraube versehen ist. Zwischen letzterer und 
dem Stehbolzenkopf wird ein StUck weiches Metall eingelegt, 
urn bierdurch einer Verlctzung des Stehbolzens vorzubeugen. 
Diese Anordnung hat den Fehler, dass die Mutter zu schnell 
abgenutzt wird, und da in Folge dessen die Gewindegange 

Fi.~. 153. 

nicht mehr genau zu einander passen, liegt stets die Gefahr 
VOl', dass das Gewinde des Stehbolzens beschadigt wird. 

Fig. 153 zeigt eine gute Vorrichtung fur diesen Zweck, 
die die oben erwahnten Febler vermeidet. Dieselbe ist in den 
Delamater Eisen-Werken in Gebrauch. Zur AufnHhme cles 
Stehbolzens client eine Hussen konisch abgedrehte und am 
o bern Ende mit Gewinde versehene, geschlitzte Biichse, die 
durch eine sccllskantige Ueberwurfmutter zusammengezogen 
wird und somit den Bolzen am Schaft, nicht abel' am Ge
winde selbst festl1alt. Das in del' Zeichnung sichtbare Deckel
sUlck hat nul' den Zvveck, ein Auseinanderschrauben del' 
gallzen Anol'clnung bei ibrem Abnehmen zu vermeiden. 

Zwischenringe fUr Gewindedorne. 
Um del' Mutter eine gute Auflage zu sichern, ist in del' 

Abbildung :I<'ig. 154 zwischen Mutter und Dornscbaft ein 
w 

Fit( 154 
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Zwisehenring Weingefi:igt. Letzterer ist der halbkugelfOrmigen 
Ausbildung des Dornsehaftes entspl'eehend ausgedreht und 
somit geeignet, sieh in jeder beliebigen Lage fest an den 
Dornsehaft anzulegen. 

DifferenziaJgewinde fiir Befestigungsllluttern. 

In einigen Werkstatten benutzt man, 
wo es sieh um eine durchaus siehere 
Verbindung zweier Theile handelt, wie 
z. B. eines Kolbens mit del' Kolben
stang'e, eine Mutter, die sowohl an del' 
Iunen- wie an del' Aussenseite mit Ge
winde versehen ist. Die Gewinde be
sitzen, lim eine Differenzialwirkung zn 
el'zeugen, eine etwas versehiedenartige 
Steigung. Ein Seehskantkopf Fig. 155 
ermoglieht das Eindrehen del' Mutter. 

Biegen von Kupferrohren. 

Fig. 155. 

Das allgemein angewandte Verfahren 
beim Biegen von Kupferrohren, das 
Ausfiillen derselben mit gesehmolzenem 

Harz und das Anssehmelzen naeh dem Biegen ist ebenso 
milhsam als kostspielig. Die El'setzung des Ral'zes dnl'eh 
Sand muss in Bezug auf den Fortfall des Ausgiessens und 
Sehmelzens manchmal als vol'theilhaft angesehen werden. Riel' 
sei noeh ein anderel' Weg erwahnt, del' den Kreisquersehnitt 
des Rohres bei dem Biegen bedeutend besser wahrt. Man 
bedient sieh einer Spiralfeder von reehteekigem Quersehnitt, 
deren Durehmesser um ein Geringeres grosser ist, als del' des 
Rohrinnern. Die Feder wird so in das Rohr eingesetzt, dass 
man sic mittelst eines Randgriffes in del' Riehtung del' Spil'ale 
dl'eht, wodurch del' Dul'ehmessel' del' Feder verringert wil'd. 
Lasst man mit del' Drelmng naeh, so springt die Feder wieder 
auf ihren urspl'ilngliehen Durehmesser znrilek. Das RollI' kann 
wie eine Bleistange gebogen werden, woranf dann die l!'eder 
dnrch Drehen in entgegengesetzter Riehtnng zur Spirale 
herausgenommen wird. 
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Kurvenstiicke jeder Art konnen auf diese Weise ohne 
irgend welche Veranderung des Querschnitts gebogen werden. 
Die Grenze fiir die Kriimmungen ist allerdings durch die 
Beschaffenheit des Materials selbst gegeben. 

Aetzen in Stahl. 

Gewohnlich werden die Bezeichnungen in Stabl in del' 
Weise eingeatzt, dass man sich hierzu eines Gummistempels 
bedient, in welcbem die :B'iguren und Buchstaben, die in den 
Stahl geatzt werden sollen, vertieft eingeschnitten sind. Die 
Herstellung diesel' Stempel ist insofern mit Schwierigkeiten 
verkniipft, als erst die Beschaffung eines N egativs nothwendig 
wird, nach welch em der Stempel geschnitten werden kann. 

Die Aetzfiiissigkeit besteht aus einem Theil Salpetersaure, 
einem Theil Salzsaure und zehn Theilen Wasser. 

Um die Benutzung del' gewohnlichen Gummistempel mit 
erhabener Sclwift zu ermoglichen, braucht man nul' die Saure 
mit etwas Gumll1i zu mischen, sodass sie dickfiiissiger wird. 
::\1an hat dann nur die Masse mit dem Stempel auf die zu 
atzende Flache zu driicken, wobei jedoch Obacht zu geben 
ist, dass das Aufdrlicken llnd Abnehll1en genau rechtwinkelig 
zur Flache erfolgt. 

Herstellung von Zinkschablonen. 

Zinkschablonen lassen sich am einfachsten mittelst Aetzung 
herstellen. Man zeiclmet auf einem starken Papier die ge
wlinschten Figuren odeI' Buchstaben auf und schneidet sie 
dann mit einem scharfen Messer aus. 

Diese Papierschablonen legt man auf eine diinne Zink
platte und feuchte~ das Zink mittelst eines in Salzsaure ge
tauchten Schwall1mes an. Die Saure wird sehr schnell das 
Zink wegatzen, sodass es nul' noch nothig ist, die Aussen
fiachen mit einer Feile abzuschlichten. 

Bezeichnen von Stahlwerkzeugen. 

Stahlwerkzeuge konnen in del' Weise mit Bezeicbnungen 
versehen werden, dass man, llachdem del' Stahl mit einer 
diinnen Wachsschicht iiberzogen ist, die betreffenden Zeicben 

(; rim oS h a ". - Elf c s. 11 
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in diese Masse bis auf den Stahl eingravirt und dann mit 
folgender Losung atzt: 1 Unze Kupfersulphat wird mit 11/2 
Unzen Alaun, 1/2 TheelOffel pulverisirtem Salz, 20 Tropfen 
Salpetersaure und 1/4 Liter Essig zusammengemischt. 

KOllische Ventile. 

Bei del' Herstellung von konischen Ventilen besteht die 
Hauptschwierigkeit darin, Ventilsitz und -Kegel dicht zu 
halten. Die Abnutzung wirkt namlich, \vie leicht erklarlich, 
in del' Weise, dass derVentilkegel immer kleiner, der Ventil
sitz dagegen immer grosser wird. Selbst cine gute N achstell
vorrichtung kann ibren Zweck nicht vollstandig erftillen, da 
die Abnutzung am Sitz sOlvohl, als am Kegel ungleichmassig 
ist, indem sich die weiteren Theile unverhtiltnissmassig' 
mehr abnutzen als die engeren. Es erscheint daher zweck
massig, sich nach einem Mittel umzusehen, welches die 
Abnutzung vel'hindel't, nicht abel' die schon vorhandene 
aufnimmt. Dies wit'd dadurch ennoglicht, dass man den 
Ventilkegel in Zapfen aufhangt, die cntweder gar keine odeI' 
die KonizitlU des Kegels haben. Auf diese Weise schleift 
der Ventilkegel uberhaupt nicht in seinem Sitze und vel'
ursacht infolge dessen auch keinel'Iei Abnutzung; del' Ab
nutzung am Zapfen hingegen kann mit Leichtigkeit in einer 
den besondern Umstanden entsprechenden Weise entgegen
gewirkt werden. 

Eillschleifen von Velltilkegeill. 

Del' gewohnliche Weg, zwei StUcke einzuschleifen, be
steht darin, die Flachen in derselben Richtung, in welcher sie 
auch beim Gebrauch bewegt werden, aneinandel' zu l'eiben 
und dann die Tragstellen mittelst Schabers wegzunehmen. 
Urn die Tl'agstellen deutlicher sichtbal' zu machen, wil'd eine 
del' Flachen mit sehr feinem englischen Roth dunn bestrichen. 
1st dies jedoch mehl'mals hintel'einandel' geschehen, so wer
den sich die Poren del' Arbeitsstucke mit Roth vollsetzen und 
die ganze Al'beitsfiache eine gleichmassige schmutzig rothe 
Fal'be zeigen, in Folge dessen eine Unterscheidung del' hohe1' 
und tiefer liegenden }1'lachen fast ganz unmoglich wird. Weit 
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bessel' als englisehes Roth eignet sieh hierzu Terpentingeist, 
indelll or sieh sehr schnell verfiltehtigt und nul' an den 
tragenden 8tellen eine leieht polirte Flaehe zurlteklasst, sodass 
ein Versehmutzen del' ganzen FHlehe vermieden wird. 

Bleil'ohrverbindungen. 

Einer guten Bleirohrverbindung sei im Folgenden, Fig. 156, 
Erwahnung gethan. Die betreffenden Rohrenden werden in 
eine koniseh ausgebohrte Mutter eingezwUngt, sodass jedes 
del' Enden oinen konisehen Ansatz erhiUt. Diese so vor
gearbeiteten Rohrenden werden in eine an beiden 8eiten 
mit konisehem Gewindc versehene Ueberwurfmutter gelegt 
und dann mittelst eines Dornes von innen her so lange e1'
weitert, bis sie mit il1rer Aussenfiaehe fest an del' Inncnseite 

Fig. 156. 

del' Ueberwurfmntter zur Anlage kommen. Auf diese Weise 
erl1alten die Rohre wieder ihren al ten Quersehnitt, wahrend 
sie naeh aussen hin dureh die Ueberwurfmutter aufs beste 
zusammengehalten und abgediehtet werden. Gegen die Ver
bindung selbst lilsst sieh keinerlei Einwand erheben, dagegen 
muss als Naehtheil angesehen werden, dass, da die Lange 
del' zu verbindenclen Rohre von del' Lange des Dornes ab
hiingig ist, nul' verhaltnissmassig kurze Stucke zusammen
geftigt werden konnen. 

Velltildichtullgell fiir salldiges Wasser. 

Als Abdiehtplatten an Ventilsitze fUr sancliges Wasser 
eignen sieh lederne viel besser, ais solehe aus Hartgummi. 
Letzteres Material ist bei klarem Wasser sehr zu empfehlen, 
fUr sehlammiges und sltncligcs Wasser jedoeh seines zu grossen 
Versehleisses wegen nicht mit Vortheil zu verwcnden. 

11* 
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Lederdichtungen. 

Lederdichtungen fUr Stopfbuchsen waren eine Zeit lang 
sehr beliebt, werden jedoch heutzutagc nul' noch fUr Spezial
zwecke verwendet. In neun Fallen von zelm liefert eine 
Hanfdichtung nicht nul' dieselben Erfolge, sondern ist auch 
in del' Anschaffung sowohl, wie im Gebrauch wesentlich billiger. 

Lederdichtungen finden namentlich bei hydraulischen 
Accumulatoren, odeI' Wasserpumpen, die mit hohem Druck 
arbeiten, Verwcndung. 

Eine vorztigliche Anordnung wurde seiner Zeit von 
W. Sellers ausgefii.hrt, indem das Leder U-formig in die 
Stopfbuchse eingeJegt, und del' Zwischenraum im U mit 
einer Mischung von Talg und Graphit ausgefii.llt wurde. Je 
grosser del' Druck auf die Stopfbuchse wird, urn so mehr 
Schmiermaterial wird durch die Poren des Leders hindurch
gedruckt und urn so mehr die Reibung verringert. 

Gummidichtungsplatten. 

Dichtungsplatten aus Gummi soUten stets VOl' dem Auf
legen mit Kreide odeI' Graphit bestrichen werden, damit 
hierdurch ein Anhaften des Gummis vermieden und ein Ab
nehmen desselben erleichtert wird. Alle Dichtungsringe an 
Dampfkesseln werden zweckmassig mit einer Masse von Talg 
und Graphit bestr-ichen, um so die Einwirkung des im Gummi 
enthaltenen Schwefels auf die Metallfiache zu verhindern. 

Ausschneiden von Gummitheilen. 

Bei dem Aussclmeiden von Gummitheilen macht man 
sich gewobnlich unnothige Arbeit. Wurde man das Messer 
nul' etwas anfeuchten, so konnte man einerseits viel leichter 
und glatter schneiden und andererseits das Messer viel Hinger 
scharf erhalten. Sodawasser odeI' Wasser mit etwas Pottasche 
ist gcwohnlichem Wasser vorzuziehen. 

Einfaches Rotationsgeblase. 

Ein einfaches Rotationsgeblase ist in Fig. 157 dargestellt. 
Eine cylindrische Trommel A ist in dem Hauptkorper B ex-
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centrisch gelagert. Als Ventil dient das Leder V. Die Be
wegungsrichtung del' Trommel ist aus den eingezeichneten 
Pfeilen zu ersehen. Das Geblase 
eignet sich zur Windf6rderung 
unter geringem Druck. 

Rosten von Maschinen. 

Das Rosten von Maschinen
theilen kann dadurch vermieden 
werden, dass man die betreffen
den Theile mit einer gleichen 
Mischung von Talg und Petroleum 
bestreicht. Fur den Transport 
leistet eine Mischung von Talg Fig. 157. 

und Leim ebenso gute Dienste 
wie die gew6hnlich gebrauchliche Schmiere von Talg und 
Bleiweiss. 

Schutz gegen Rost an grossen Arbeitsstiicken. 

1st man aus il'gend einem Grunde gezwungen, die Werk
statte zu schliessen und die Maschinen unbenutzt stehen zu 
lassen , so muss mall Fiirsorge trefl'en, die einzelnen Theile 
VOl' Rost zu schutzen. Eine Mischung von einem Theil in Fett 
geschmolzenen Kampfers mit cinem Theil Pottloth leistct hier
fiil' die besten Dienste. 

Signalglocken fiir Werkzeugmaschinen. 

Da man, um die Herstellung del' Einzeltheile so billig wie 
m6glich zu machen, parauf angewiesen ist, mehrere Maschinen 
durch einen Mann bedienen zu lassen - bei Rundfras
maschinen genHgt z. B. ein Mann zur Bedienung von sechs 
Maschinen -, so erweist es sich als vortheilhaft , eine.i ede 
diesel' Maschinen mit einer Signalglocke zu vel'sehen, die dem 
Arbeiter anzeigt, wann die Operation vollendet ist. 

Die Glocke kann nun entweder auf mechanischem Wege 
durch Anschlag einer am Arbeitstisch befindlichen Stell
schraube und Schlagfeder in Thatigkeit gesetzt, odeI' in 
Folge Herstellung eines Kontaktes durch den Anschlag des 



166 V. Schlosserei- und Montage-Arbeiten. 

Schlittens gegen cine Messingstange auf elektrischem Wege 
zum ErtOnen gebracht werden. 

Abrichten von Schwnngriidern. 

Bei grosseren Schwungradern macht sich, sci es infolg'e 
eines zu scharfen Aufkeilens auf ihrer Welle, sei es, dass 
man das Rad auf del' Welle selhst nicht mehr iiberdl'ehen 
konnte, odeI' dass man es bei del' Bearbeitung an del' no
thigen Vorsicht fehlen liess, oft ein mehr odeI' weniger grosses 

Fig. 158. 

Schlagen bemerk bar. Zur A bstellung derartiger Fehler 1st 
wohl unter Umstanden ein Arbeitsverfahren zu entschuldigen, 
das bei rationeller Beal'beitung unstatthaft ware. Als eine 
derartige Arbeit ware z. B. hier das Abrichten des Schwung
rades an Ort und Stelle mittelst cines Schleifsteinstiickes, das 
auf einen stabilen Unterlagbock gelegt wird, zu betrachten 
(Fig. 158). Viel Material lasst sich auf cliese Weise keines
wegs entfernen. Hauptsachlich ist das Verfahren da anwend
bar, wo es darauf ankommt, die bei der Bearbeitung stehen 
gebliebenen Rillen wegzunehmen. 
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Anschliisse an Wasserleitungsrohren. 

Die Herstellung von AnschlUssen an im Gebl'auch be
findlichen Wasserleitungsrohren ist eine Arbeit, die, zum 
ersten Male allsgefUhrt, maneherlei Kopfzerbreehen vel'ursaebt. 
Tn Fig. 159 ist ein Verfahren dnrgestellt, das nul' geringer 
Erklarung bedarf. Um das Hauptrohr ist ein Bugel gelegt, 
del' an seiner hoehsten Stelle nabenfOrmig ausgebildet und 
zur Aufnahme des Absehlussventils gebohrt und mit Gewinde 

Fig. 15n, 

versehen ist. Die Flanschenbohrung des Ventiles ist von 
gleiehem Durchmesser wie del' zur Benutzung gelangende 
Bohrer; in derselben Weise ist nueh das Kuken aufgebohrt. 
Del' Bohrer wird dureh den Flanseh uncl das Kuken ein
gesetzt, ein Spann winkel fUr die Knarre auf dem .!<'lanseh 
aufgeschraubt und dann das Loch cingeknarrt. Sobald del' 
Bohrer durchkommt, wird die Knarre cntfernt und das 
Venti! dureh eine halbe Drehung des Kukens mittelst des 
schon vo1'her aufgesetzten Sehlussels gesehlossen. Nunm ehr 
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kann das Anschlussrohr anf dem VentiIkorper, del' durch das 
Spanneisen auf dem Hauptrohr festgehalten wird, befestigt 
werden. Selbstverstandlich muss del' VentiIkorper von dem 
Hauptrohr durch eine Unterlage von Leder odeI' Kupfer ab
gedichtet werden. 

Die Sage als lUaschinenwerkzeug. 

Nul' in einigen wenigen Werkstatten sind Metallsagen in 
Gebrauch; gleichwohl giebt es ausserordentlich viel Arbeits
stucke, insbesondere in del' ScInniede, bei denen del' Ge
brauch einer Sage an Stelle des gewolmlich gebrauchlichen 
Einstechens und Abbrechens, odeI' Abstechens auf der Dreh
bank eine bedeutende Ersparniss an Zeit und Geld bedingen 
wurde. Hauptsachlich lassen sich die Sagen dann mit Vor
theil verwenden, wenn es gilt, Stiicke auf bestimmte Lange 
zu schneiden. Ferner kann die Sage zum Ausschneiden von 
Metallstucken, z. B. bei Kur belaxenschenkeln Verwendung find en. 
Gerade fUr diese Arbeit eignet sich die Sage bessel' als jede 
andere Maschine. Die Ersparniss bei del' Benutzung del' Sage 
hangt naturlich von der Beschaffenheit und Form des Materials 
ab; bei rechteckigen resp. quadratischen Materialien wird sie 
verhaltnissmassig grosser sein als bei run den Stall gen. 

Namentlich eignet sich die Sage fUr Rothgussarbeiten. 
Man macht hier das Sageblatt del' Kreissage am Kranze 
etwas starker als nach del' Mitte zu, um auf diese Weise die 
ZtiJme freischl1eidel1d zu erhalten, olme, wie dies bei dem 
Schranken del' Fall ist, das Sageblatt am Krauze zu ver
schwachen. Kreissagen bis zu 150 mm Durclnuesser finden 
hierfUr Verwendung. 

Dm'chschneiden yon Stahlstangen mittleren Durcllluessers. 

Fur das Abschneiden von Rundstangen eignet sich be
sonders eine auf maschinelle Weise bewegte Sage, die, da 
sie keinerlei Wartung bedarf, aussel'st okonomisch arbeitet. 
Mit gleichen Erfolgen lasst sich jedoch auch, sobald eine 
grossere Anzahl von Arbeitsstiicken vorhanden ist, eine Kreis
sage benutzen. Die Kreissage al'beitet gegenuber del' Abstech-
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maschine aus dem Grunde vortbeilhafter, weil man, wie aus 
Fig. 160 zu ersehen ist, eine grossere Zahl del' auf Lange zu 

Fig. 160. 

schneidenden Stangen zusammenspannen und in einem Schnitt 
abstechen kann. 

Schmiermittel fiir Sagen. 

ZUlli Schmieren del' zur Eisenbearbeitung dienenden Sagen 
ist ein Gemisch empfehlenswcrth, das aus 2 Theilen Talg und 
1 Theil Graphit besteht. Bei Benutzung dieses Schmiermittels 
lasst sich ein ausserst glatter und leichter Schnitt el'zielen. 

Anf Langeschnei{len von Trager nnd Schienen. 

Hautig kann man tinden, dass, wenn auch die AnschHige 
richtig eingestellt waren, die abgesagten Trager verschiedene 
Langen erhielten. Del' Grund hiel'fiir liegt in del' verschie
denen Temperatur del' einzelnen Stii.cke. Die Theile, die 
wahrend des Absagens die h6here Temperatur hatten, werden, 
da sie sich mehr als die andern abkuhlen, auch entsprcchend 
kurzer werden. 

In den meisten Walzwel'ken schneidet man die betref
fenden Theile erst dann auf Lange, wenn sie eine bestimmte 
Temperatul' el'langt haben. Zur Feststellung del' Temperatur 
bedient man sich eines dunkel gefarbten Glases, durch 
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welches das betreffende Stuck, sobald es eine bestimmte 
Temperatur erlangt hat, nicht mehr zu sehen ist. So z. B. 
wird eine rothwarme Schiene durch ein dunkelblaues oder 
orangegelbes Glas gesehen, unsichtbar. 

Es kann als eine Thatsache betrachtet werden, dass zwei 
Schienen, die durch ein und dieselbe Brille gesehen werden, 
bei derselben Temperatur dem Auge unsichtbar erscheinen. 
Die Nutzanwendung hierfiir ist die, dass man eine jede Scbiene 
soweit abkiihlen lasst, bis man sie durch die betreffende 
Bl'ille nicht mehr siebt und sie dann erst auf Lange schneidet. 
Auf diese Weise werclen sammtliche Theile, da sie bei del'
selben Temperatur geschnitten sind, gleich lang. 

Hebelscheeren. 

Zum Abschneiden von Eisen- odeI' Stahlstueken werden 
vorzugsweise Hebelseheeren benutzt. Bei den meisten An-

Fig. 161. 

ordnungen wird jedoch dadurch, 
dass man das Material nicht dicht 
an den Drehpunkt heranlegen kann, 
clas Uebersetzungsverhaltniss del' 
Hebel und somit auch clie Lei
stungsfahigkeit del' Scheere selbst 
wesentlich beeintrachtigt. Urn es 
zu ermi:iglichen, das Material 
clicht an den Drehpunkt heranzu
legen und cladurch die Leistungs
ftihigkeit del' Scheere auf das 
Hi:ichste zu bringen (das Ueber
setzungsverhaltniss wiirde unend
lich gross werden, wenn cler Ma

terialdurchmesser gleich Null ware), giebt man del' be'weg
lichen Schneidbacke, wie dies aus Fig. 161 ersichtJieh ist, 
eine Kreisbewegung. 

Spiralgeschnittene Stempel fiir Stanzen. 

Die gewi:ihnlich bei Stanzarbeiten benutzten Stempel er
fOl'dern, da sie den ganzen Schnitt auf einmal nehmen, einen 
sehr grossen Kraftaufwand. In Fig. 162 ist ein Stempel dar-
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gestellt, del' von Prof. J. E. Sweet fur grossere Schnitte 
empfohlen wird. Bei dieser Stempelanordnung ist allerdings 
del' oben erwahnte Nachtheil 
vermieden, die Instandhaltung 
des Werkzeugs jedoch bedeu
tend erschwert. 

Wie die Figur zeigt, ist 
die Stirnflache des Stempels in Fig. 162. 

zwei gleiche Halften getbeilt, 
die in entgegengesetzter Richtung zu einander schrag ab
gescbliffen sind. Es treten hier also zwei gegenuberliegende 
Punkte gleichzeitig in Thatigkeit, sodass die Wirkung des 
vVerkzeuges gleich del' einer rotirenden Scheere ist. 

Stempel mit Centrirvorrichtung. 

In :B"ig. 163 ist die Anordnung eines Stempels mit Centrir
spitze dargestellt. Diese Vorrichtung entstammt, wie auch 
viele andere bereits mitgetheilte, aus 
clen Delamater-Werken. Fist ein 
gewohnlicher gusseiserner Halter, 
cler abgedreht und zm Aufnahme 
cler Ringmutter Emit Gewinde ver
sehen ist. Mittelst diesel' Mutter 
wird del' eigentliche Press stempel 
D, der an seinem obern Ende ko
nisch ausgebildet ist, central gegen 
den Korper F gespannt. DerSchnitt
stempel ist aus bestem Werkzeug
stahl hergestellt. Inmitten des Stem
pels ist auf etwa 2/3 seiner Hohe 
ein Loch von ungefahr dem halbem 
Stempeldurchmesser gebohrt. Das 
untere Drittel ist mit einer kleinen 
Oeffnung zur Aufnahme del' Cen
trirspitze A versehen. Del' ring
formige Ansatz B der Centrirspitze 
passt genau in die grossere Bohrung. 
clazu, die Spitze nach unten zu drucken 

Fig, 163. 

Die Feder C dient 
resp. ein Ausweichen 
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der Spitze beim Stanzen zu ermaglichen. Die Spitze sucht 
den betreffenden Korner- odeI' Querriss und tritt dann bei 
einem Niedergang des Stem pels vollstandig in den Karpel' 
ein, wahrend durch die Stempelschnittkante das betreffende 
Loch ausgestanzt wird. Das Zusammensetzen del' ganzen 
Anordnung erfolgt derartig, dass man die Spitze A und die 
Feder C in die Bohrung einsteckt, die Mutter E i.tber den 
Karpel' D schiebt und auf F aufschraubt. 
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Dampfhammer. 

Es ist hier nicht del' Platz, die Vorzitge des Dampf
hammers gegenitber dem Luft- resp. dem Fallhammer aus
einander zu setzen. Hiel' sei vielmehr nul' auf einen Punkt 
hingewiesen, del' immer wieder dem Dampfhammer als N ach
theil angereclmet wird, namlich auf den unverhaltnisslllassig 
gTossen Dalllpfverbrauch. Hierdurch wird zUlllal bei kleinen 
Hammel'll del' okonomische Werth des Dampfhammers in Frage 
gestellt. Bei Anlage einer grosser en Anzahl von Hammel'll 
ist del' Dampfverbrauch ein Faktor, del' keineswegs unberitck
sichtigt bleiben darf. Man ist auf den Gedanken gekommen, 
die Arbeitsweise del' Hammer dadurch rationeller zu gestalten, 
dass man die abziehenden Verbrennungsgase derSchmiedefeuer 
zur Dampfbildung nutzbar machte. Es geschieht dies dadurch, 
dass man die Verbrennungsgase um einen fill' dies en Zweck 
besonders konstruirten Dampfkessel herumfilhrt. Die Losung 
ist als eine gute zu betrachten, da ja zu del' Zeit, wo die 
Hammer am meisten beschaftigt sind, auch die meiste Gluth 
in den Schmiedefeuel'll vorhanden und somit die hochste 
Dampfentwickelung gegeben ist. 

In grosseren Werkstatten, wie z. B. in den "Baldwin Loco
motive Works", wird auf diese Weise mehr Dampf erzeugt, 
als fill' die Hammer nothig ist. 

Umgekehrt kann man in vielen anderen Werkstatten 
finden, dass zur Dampferzeugung fill' die Hammer gute Kohle 
verwandt wird, wiihrend die Heizungsgase del' Schmiedefeuer 
unbenutzt ins Freie treten. 
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Windzufiihrung. 

Oft begegnet man Klagen del' Arbeiter, dass ibre Feuer 
nicht den nothigen Wind erha1ten. In den meisten Fallen 
liegt es daran, dass die Zuflihrung des Windes yom Ventilator 
nicht in del' richtigen Weise ausgefithrt ist. So steht z. B. 
del' Ventilator abseits in irgend einer Ecke, wo del' Luftzutritt 
nicht vollstandig frei ist, sodass hierdurch schon die Leistungs
fahigkeit des Ventilators verringert wird. Die Arbeit des 
Ventilators besteht doch nm in einem leichten Ansaugen del' 
Luft und kann er also in Folge dessen dort, wo nicht viel ist, 
nicht viel absaugen und daher auch nicht viel an die Ge· 
brauchsstelle abgeben. Hierzu kommt dann noch, dass die 
Rohrleitung meistentheils l11ange1haJt hergestellt ist. Sie wird 
womog1ich aus alten Brettern zusaml11engenagelt und mit allen 
mog1ichen horizontalen und vertika1en scharfen Krul11mungen 
und dergleichen Widerstanden versehen. Man darf sich dann 
allerdings nicht wundern, dass an del' Abgabestelle nm noch 
geringer Druck vorhanden ist. 

Bei einer guten Anlage hat man stets darauf zu sehen, 
dass die Reibungswiderstande im Rohr ausserst gering wer
den, was nul' durch gerade und glatte Rohre zu erzielen ist. 
Am Besten eignen sich hierfitr weite, verzinkte Blechrol1re, 
wie solche auch zur Fortleitung heisser Luft Verwendung 
finden. Die durchgeblasene Luft findet hier se1bst bei einigen, 
nicht zu stark en Kriimmungen nm geringen Widerstand und 
kann daher an den Auslassstellen noch mit Druck austreten. 

In gleicher Weise, wie man die Luft den einzelnen Feuern 
von einer Central stelle aus zuflihrt, sucht man in neuerer Zeit 
auch die sammtlichen Verbrennungsgase del' einze1nen Feuer 
mittelst eines Exhausters abzuziehen. Die Bedeutung diesel' 
Anlage liegt wohl darin, dass man sich von den Witte1'ungs· 
verhaltnisse nunabhangig machen und eine vollstandige Rauch
f1'eiheit del' Schmiede e1'zie1en will. Die neuesten Anlagen 
sind so eingerichtet, dass von einem gemeinsamen Ventilator 
aus die Gase abgesaugt und dann theijweise unter Druck 
wieder den Feuern zugeflih1't, theilweise ins Freie abgefithrt 
werden. Bei diesem System, das in Amerika patentirt ist, 
schei11t eine bessere Ausnutzung des Brennmaterials einzutreten. 
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Ausschmieden von Fiinfecken. 

Urn sieh von del' Gesehiekliehkeit eines Schmiedes zu 
uberzeugen, gebe man ihm eine Anzahl vou Arbeitsstucken 
mit I'egelmassigem ftinfseitigen QueI'scbnitt in Arbeit, die er 
ohne Zuhtilfenallll1e von Gesenk- odeI' Formstucken aus
sehmieden soIl. Sollte er diese Arbeit fertig bringen, so ver
lange man von ibm eine Anzahl von Arbeitssttieken mit gleieh
seitig dl'eieekigem Quersehnitt, cine Arbeit, die weit sehwieriger 
ist, als die er/:;tgenannte. Die Schwiel'igkeit bei dem Schmieden 
besteht darin, dass in Folge del' ungeraden Seitenzahl sich 
jeder fiaehen Seite gegenuber eine Kante befindet, sodass er 
keine gute Auflage auf dem Ambos findet. Selbstverstandlich 
el'hoht sich mit Vel'minderung del' Seitenzahl des betreffenden 
Al'beitssttickes auch die Schwiel'igkeit beim Aussehmieden, so
dass also die Beal'beitung eines dreiseitigen Quersehnittes 
die gl'osste Gesehiekliehkeit erfordert. 

Anfertigung von Schmiedegesenken. 

Das heute so allgemein in Anfnahme gekommene Sehmie
den in Gesenken bietet ganz bedeutende V ortheile fUr die HeJ'
stellung von Massenartikeln, hat jedoeh den 1\ aehtheil, dass zu 
jec1em Arbeitsstuek ein Gesenk nothig wird, womoglieh noeh 
in mehl'eren Abstufungen, del'en Herstellung eine ebenso 
sehwiel'ige wie kostspieligc Saehe ist. 

VOl' del' Anfertignng cines Gesenkcs muss man sieh daruber 
klal' werden, 0 b die dureh das Gesenkschmieden bedingten 
Vortheile aueh die Sehwierigkeiten und Kosten del' Herstellung 
des Gesenkes aufwiegen. 

In manchen Werkstatten hat man es versueht, Gesenke 
berzustellen, musste dann abel', aa man in Folge von Un
erfahrenheit keine befriedigenden Resultate erzielte, ganz 
von del' Herstellung del' Gesenke absehen und diese den 
Speeialfa brikan ten ii berlassen. Letzteres ist un tel' gege benen 
Umstanden, wo ein guter Gesenkmaeher vorhanden ist, das 
Einfaehste, bringt jedoeh den Nachtheil mit sieh, dass haufig 
ill einer Zeit, wo man ein Gesenke dringend benothigt, del' 
betreffende Meister so beschaftigt ist, dass er die Herstellung 
des Gesenkes nieht ubernehmen kann. Es ist darnm empfehlens-
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werth, sich hiervon unabhangig zu machen und darum, wenn 
irgend moglich, die Anfertigung del' Gesenke selbst in die 
Hand zu nehmen. 

1m Folgenden sei ein einfaches Verfahren bei der Her
steHung eines Gesenkes besprochen. Zuerst hat man fiir die 
Anfertigung eines genauen Modelles des Arbeitsstiickes, das 
spaterhin im Gesenke gescbmiedet werden solI, Sorge zu 
tragen. Hierbei bat man VOl' AHem darauf zu achten, dass 
die Seitenflachen nicht parallel, sondern etwas geneigt zu 
stehen kommen, da sonst das Ausheben des Schmiedestiickes 
zur Unmoglicbkeit wird. N ach Herstellung des MadeHes 
macht man einen zweitheiligen Abguss in einer Masse von 
Papier und Leim odeI' Gyps. In den meisten Fallen ge
niigt zum Ausschneiden des betreffenden Theiles ein Gesenk, 
was demnach aucb genau die Form des Arbeitsstiickes er
halten muss. 

1m Folgenden werde dic Herstellung dieses Fertiggesenkes 
besprochen, da auch in den Fallen, wo mehrere Gesenke
paare benutzt werden miissen, die Herstellung del' einzelnen 
sich nach dem Fertiggesenke richtet. Wieviel Vorgesenke 
zu einem Arbeitsstiick benotbigt werden, kann bier natiirlich 
nicbt besprochen werden, cIa dies im Wesentlichen von del' 
Form und Grosse des Scbmiedestiickes abhangig ist. 

Nach Bestimmung del' Trennungsebene zwischen dem 
unteren un d 0 beren Gesenke, handelt es sich darum, einen 
Schnitt durch das Arbeitssttick in diesel' Ebene zu fiibren, um 
hiernach die Aussenlinien des Arbeitsstiickes auf del' Gesenke
platte aufreissen zu konnen. 1st das Modellstiick, was wahl 
gewohnlich del' Fall ist, aus Holz hergestellt, so theilt man 
das Modell am einfachsten durch einen Scbnitt mit einer 
ausserst feinen Sage in zwei Halften. Eine jede Modellhalfte 
zeigt nun in ihrem Relief die Form, die in del' betreffenden 
Gesenkplatte eingearbeitet werden muss. Das Anreissen del' 
Aussenlinien geschiebt in del' Weise, dass man die untere 
Modellhiilfte auf die Flacbe del' obel'en Gesenkplatte auflegt, 
wLihl'end man die obere Modellhalfte zum Anzeichnen del' 
unteren Gesenkplatte benutzt. 

Sind nunmebr auf diese Weise die Begrenzungslinien auf 
den Gesenkplatten aufgezeicbnet, so ist ein Hiilfsmittel zur 
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Bestimmung del' jeweiligen Tiefe del' Aussparung in Anwen
dung zu bringen. Man reisst auf del' glatten TheilfHiche der 
beiden Modellhalften eine Anzahl senkrecht zu einander stehen
del' Linien auf, die man in genau derselben Lage und Ent
fernung auf die Gesenkplatten itbertragt. 

Von den am meisten vorspringenden Punkten del' Modell
halften bohrt man feine Locher bis zur TrennungsfUtche ein. 
Hiel'durch ist ein Mittel gege ben, durch U e bertragung diesel' 
durch die Querlinien genau bestimmten Locher die Lage del' 
jeweilig tiefsten Stelle in del' oberen resp. unteren Gesenk
platte genau festzulegen. 

Bohrt man in die so gefundenen Stell en Locher von 
ca. 0,5 mm in geringerer Tiefe als die del' betreffenden Boh
rung im Modell ein, so erhalt man bei dem Ausarbeiten del' 
Gesenkstticke Anhaltspunkte fitr die Tiefe, in welcher man 
an ein Ausschlichten des Gesenkes denken muss. Das Modell
sttick wird leicht mit Roth bestrichen und von Zeit zu Zeit 
in die Gesenkplatte hineingchalten, um auf diese Weise die 
Stell en zu erkennen, an denen noch l\letall weggenommen 
werden muss. Bei sorgsamer Ausarbeitung unter Benutzung 
des Holzmodelles nnd unter sorgfiHtigel' Beobachtung del' die 
tiefste Lage kennzeichnenden Punkte bietet das hier be
schrie bene Verfahren ein eben so einfaches wie sicheres H ulfs
mittel zur Herstellung von Gcsenken. 

Gliihen von Stahl in (leI' Gasflauune. 

Bei Benutzung einer Gasflammc zum Anwarmen eines 
Korpers hat man zu berucksichtigen, dass die verschiedenen, 
durch ihl'e Farbe gekennzeichneten Theile del' Flamme eine 
bedeutende Tempel'aturdifferenz aufweisen. Aus diesem Gl'unde 
thut man gut damn, die betreffenden Temperaturen bei jeder 
bestimmten Farbe festzustellen. Man bedient sich hlerzu 
mit Vortheil eines Kohlensta bes , den man in die vel'schie
denen Theile del' Flamme einhalt und dabei jedes Mal die 
Ljeit feststellt, in welcher del' Stab bis zu einer gewissen Farbe 
zum Gluhen gebracht wird. Selbstverstandlich hat man diese 
verschiedenen Versuche unter gleichen Bedingungen zu machen, 
d. h. man hat den Gasdruck, del' nach der grosseren odeI' 

Grimshaw-Elfcs. 12 
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geringeren Gasentnahme schwankt, dadurch auszugleichen, 
dass man die Flamme stets auf ein und derselben Hohe 
brennen lasst. 

Wenn an einem Arbeitsstiick von verschiedener Starke 
eine gleichmassige Harte verlangt wird, so empfiehlt es sich, 
soweit dieses moglich ist, den starkeren Theil in die heissere 
Flamme zu halten. In gleicher Weise kann man sich bei 
A rbeitsstiicken, die eine verschiedene Harte erhalten solI en , 
durch eine entsprechende Wahl del' Flammenstellen 11elfen. 

Glii.hen von Stahl im offenen Feuer. 

Wel1ngleich das Gltihen von Stahl am Besten in einer 
Holzkohlenpackung vorgenommen wird, so ist dennoch fUr 
gewisse "B'~iJle, wo ein derartiges Verfallren nicht anwendbar 
ist, das GUihen im offenen Feuer zuHtssig. Selbstverstandlich 
hat man sich hierzu del' HoIzkohle zu bedienen, da bei Ver
wen dung del' Steinkohle die Gate des Stahles in Folge del' 
Einwirkung del' del' Kohle anhaftenden Beimischungen, Schwefel, 
Phosphor u. s. w., vermindert wird. Nach dem Anwarmen 
des Stahles bis zur dunkelrothen Hitze lasst man denselben 
langsam abktihlen. 

Temperaturlehre fiir Stahl. 

U m sich von del' Hitzc cines Stahlsttickes, das in einem 
Kasten gegltiht wird, zu tiberzeugen, steckt man in den Kasten 
ein dtinneres Stahlsttick von ungefahr 100 mm Lange ein, das 
man von Zeit zu Zeit, um die Temperatur zu bestimmen, 
herausnimmt. 

Werkzeugharte. 

Nul' die wenigsten Maschinenbauer mach en einen Unter
schied zwischen del' Harte und del' Zahigkeit eines Materials 
unO. wollen auch aus diesem Grunde nicht einsehen, weshalb 
ein Schneidwerkzeug, das, obgleich es richtig konstruirt und 
hergestellt ist, jedoch kein zahes Material besitzt, niemals ganz 
hart werden kann. Die Thatsache, dass ein Werkzeug aus
bricht odeI' gar springt, ist noch keineswegs ein Beweis daf'i.lr, 
dass es zu hart ist. Es ist vielmehl' ein Anzeichen, dass es 
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ZU spl;ode war, dass es fUr die gegebene Sprodigkeit falseh 
hergestellt, unter einem falsehen Winkel dem Arbeitsstliek 
zugefiihrt wurde, oder dass falsehe Sehnittgeschwindigkeiten 
angewandt waren. 

Bei del' Herstellung wird ferner nieht darauf geniigend 
Gewicht gelegt, dass die Faserriehtung des Materiales in l'ieh
tiger Weise verwandt wird. Bei Beriieksiehtigung diesel' 
Punkte, hauptsaehlieh abel' bei saehgemasser Konstruktion 
des Werkzeuges sowie bei richtiger Verwelldung eines gnten 
Materiales, ferner bei geeignetem Aufspannen in der Maschine 
selbst kann man ein jedes Werkzeug, wenn es aneh noeh so 
hart ist, mit Vortheil verwenden. 

Harten von Werkzeugstahl. 
Beim Harten von Werkzeugstahl riehtet man sieh am 

Besten naeh den Angaben, welehe man von dem Stahlliefe
ranten erhalt; denn gerade diesel' ist an del' Gute seiner 
Waarell am meisten interessirt, da er nul' bei Znfrieden
stellnng des Abnebmers anf weitere Bestellungen rechnen 
kann. Aus versebiedenen Grunden, die bier nicht weiter 
anseinander gesetzt werden konnen, erfordern oft zwei Stahl
arten, die ftir denselben Zweek verwandt werden soIl en und 
die dieselbe Harte erhalten mussen, zu ihrem Harten verschie
dene Temperaturen und Farben. Es ist da jedenfalls das 
Beste, sieh den Anordnungen derjenigen zu ftigen, die die 
Besehaffenheit des Stahles kennen und daher auch am Besten 
anzugeben vermogen, wie del' Stahl gehartet werden muss. 

Beim Stahlh~irten tritt dieselbe Erseheinung auf, wie beim 
Ankauf von Sehmiergelseheiben, denn auch da muss man sieh 
auf die Angaben des Fabrikanten verlassen, del' zur Vornahme 
del' betreffenden Arbeit eine grobere odeI' feinere, cine hartere 
odeI' weiehere empfiehlt. Aueh hier kann jedem Lieferanten 
nur daran Jiegen, mit seinen Scheiben die grosste Leistungs
fahigkeit zu erzielen und die Eigcnartigkeit einer Scheibe in 
del' richtigen Art und Weise ausnutzen zu lassen. Gewohnlieh 
bieten hier langjahrige Erfahrungen und in grossem Maass
stabe ausgeflthrte Versuche volle Gelegenheit, die Leistungs
fahigkeit del' Scheib en sowie deren gunstigste Gesehwindig
keiten kennen zu lemen. Zu Gunsten del' Schleifsteinfabrikanten 
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spricht gew6hniich noch del' Umstand, dass die Hersteilungs
und auch BenutzungspHitze gew6hnlich nahe zusammen liegen 
und in Folge dessen sowohl etwaige Klagen zur Kenntniss 
genommen, als auch deren Ursachen nachgeforscht werden 
konnen. 

Harten von Einsatzstahlen. 

Einsatzstahle, wie man sie z. B. in den Stahlhaltern einer 
Dreh bank benutzt, mtissen, sofern sie an ihrer Schnittkante 
weich geworden sind, wieder gehartet werden. Zweckmassig 
verfahrt man dabei derartig, dass man eine gewisse Zahl 
von weichen Einsatzen sich ansammeln lasst und diese dann 
gleichzeitig zum Harten bringt. Am Besten eignet sich hierzu 
ein kieiner Muffenofen (guter Stahl sollte niemals in ein offenes 
Schmiedefeuer gebracht werden), in welchem sie bis zur dunkel
roth en Fal'be gegluht werden. Hierauf steckt man sie del' 
Reihe nach in einen mit durchbohrtem Deckel versehenen 
Eisenkasten, del' so hoch mit Wasser angeftillt ist, als del' 
gewtinschten Tiefe del' Hartestelle entspricht. Nach dem Harten 
werden die Einsatzstucke in einen Halter gesteckt und auf 
dem Schleifsteine odeI' einer groben Schmirgelscheibe nach
geschliffen. 

Formveranderungen an Gesenken wahrend des Hartens. 

Stahlerne Schmiedegesenke zeigen 111ehr odeI' weniger das 
Bestreben, wahrend des Hartens in Foige del' ungleichmassigen 
Abktihlung in del' Mitte auszubauchen. Zwei Wege giebt es, 
letztel'en Uebelstand zu beseitigen, von denen del' eine darin 
besteht, die Ausbauchung wegzuschleifen, wahrend man nach 
dem anderen an del' betreffenden Stelle des Gesenkes eine 
Aussparung herstellt, die die nach dem Harten eintretende 
Ausbauchung ausgleichen solI. 

Letztere Anol'dnung erscheint jedoch aus dem Grunde 
unzweckmassig, wei! man die Tiefe del' Aussparung niemals 
genau VOl', sondern erst nach Fertigstellung diesel' Stucke 
bestimmen kann. 

Abel' auch das Abschleifen hat insofern seine Nachtheile, 
als hierdurch die harte Schicht, welche den besten Theil des 
Gesenkes bildet, weggenommen, und somit eine ungleichmassige 
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Harte im Gesenke verursacht wird, ein Uebelstand, der um 
so mehr ins Gewicht fiillt, als gerade an dieser Stelle eine 
grassere Harte verlangt wird. Bei dem Ueberschleifen des 
ganzen Gesenkes wird der Fehle1' noch vergrassert, indem 
nunmehr von einer gleichmassigen Harte des Gesammtgesenkes 
kaum noch die Rede sein kann. Ferner liegt noch in del' 
Verwendung von zu groben Schleifscheiben, oder in deren zu 
schnellem Antrieb eine weitere Gefahr del' Verschlechterung, 
da die hierbei entstehende Warme auf das Arbeitsstiick iiber
tragen, und ein Ausgliihen bewirkt wird. 

Verziehen langer "\Verkzeuge. 

Grosse Schwierigkeiten entstehen beim Harten oder Ein
setzen langerer Werkzeuge dadurch, dass del' Stahl das Be
streben zeigt, sich zu verziehen. 1st man in del' Lage, einen 
weichen Kern beizuhalten, so lasst sich einem Werfen des 
Stahles mit Leichtigkeit entgegentreten. Am Besten erreicht 
man dies bei grossen Stiicken, da hier ja naturgemass ein 
mehr oder weniger grosser, weichel' Kern verbleibt. Unter 
Beriicksichtigung dieses Punktes solI man sich ferner ver
sichern, ob auch del' Stahl genau senkl'echt in das Kiihl
bad hineingehalten wird; denn nul' auf diese Weise kann man 
eine gleichmassige Warmeentziehung des Stahles erzielen. 
Letztere wil'd noch dadurch unterstiitzt, dass man das Werk
zeug maglichst in die Mitte des Bades eintaucht. 

Sind diese Bemerkungen fiir das Abschrecken zutreffend, 
so -werden sie es auch in gleicher Weise fiir das Anwarmen 
sein , insbesondere dort, wo geschmolzenes Blei odeI' andere 
fliissige Karpel' zum Anwarmen des Stahles dienen. 

Sobald ein Werkzeug ungleichmassig erwarmt ist, scheint 
eine jede Bemiihung fUr eine gleichmassige Abkiihlung iiber
fliissig. Aus diesem Grunde ist fiir ein gleichmassiges An
warmen, was durch ein haufiges Umdrehen des betreffenden 
Stahles im Heizbade erleichtert wird, ebenso Sorge zu tragen, 
wie fiir ein gleichmassiges Abkiihlen. 

Harten kleiner SagebUitter. 

Sageblatter, die z. B. zum Schlitzen von Kopfschrauben 
benutzt werden, hartet man am Besten dadurch, dass man sie 
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zwischen zwei dicken, kalten Gusseisenplatten, die mit Oel gu 
iiberstrichen sind, presst. 

Richten von SiigebUittern. 

Bei dem Richten eines Sageblattes sowolll, wie auch eine 
jeden anderen Arbeitsstiickes, das sich in Folge des Harten 
verzogen hat, ist von einem zu starken HammerlI abzusehen 
da hierdurch die Elasticitat des Stahles vermindert wird 
Letztere kann allerdings bis zu einem gewissen Grade durcl 
ein leichtes N achgliihen wiedergewonnen werden. 

Innenhiirten. 

Gewisse Arbeitsstiicke, Ziehringe, Kaliberringe u. s. w. 
verlangen nul' an ihre1' Innenseite eine grassere Harte, al 
anderen Stellen hingegen sind sie weich zu erhalten, was sic] 
dadurch erreichen Hisst, dass man die betreffenden Ring. 
zwischen die Flanschen zweier Rohre spannt, durch welch· 
kaltes Wasser zug'efiihrt wird. Auf diese Weise werden nu 
die Innenwande des Ringes abgeschreckt und somit geharte1 

Briinil'en von Stahl. 

Ein Verfahren zum Briiniren von Stahl ol111e Anwarmunl 
besteht in dem Anstreichen desselben mittelst Salpetersaure 
Nach dem Bestreichen wird die iiberfiiissige Saure abg'ewisch1 
del' Stahl gereinigt, gealt und polirt. Ein besseres Verfahrel 
scheint darin zu bestehen, dass man den mit Salpetersaur. 
bestrichenen Stahl einem Dampfbade aussetzt und darauf polir1 

Bezeichnen von Stahltheilen. 

Anstatt die Arbeitsstiicke in del' Hitze anzulassen, um di 
aufgerissenen Linien sichtbar zu machen, ist es zweckmassiger 
die betreffenden Stellen durch Bestreichen mit einer gesattigtel 
Lasung Kupfervitriol zu iiberkupfern. 1st die Oberfiache 1'01 

und unbearbeitet, so geniigt eine Beimischung 'von wenigeJ 
Tl'opfen Schwefelsaure, um denselben Erfolg zu sichel'll. 
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Krahne und Aufziige. 

Hier und da findet sieh eine Werkstatt, iu der man 
nieht im Stande ist, mittelst des vorhandenen Krahnes, 
des sen Konstruktion kraftig genug ist, eine bestimmte Last 
zu heben, was gewohnlieh daran liegt, dass die Windevor
riehtung nieht im Stan de ist, die geforderte Arbeit zu leisten. 
Es fiihrt dies zu der Betraehtung, auf welehe Weise die 
Leistungsfahigkeit des Krahnes, soweit es dessen Gesammt
konstruktion und StarkeverhiUtnisse zulassen, dureh Vergrosse
rung der Kraftwirkung der Winde erhOht werden kann. Es 
ist jedoch als selbstverstandlich zu betraehten, dass bei einer 
erhohten Tragfiihig'keit des Krahnes die Al'beitsleistung nur 
auf Kosten del' Gesehwindigkeit des Rebens el'folgen kann. 

Da abel' in den meisten Fallen die Gesehwindigkeit des 
Kl'ahnes weniger aussehlagge bend ist, als die zur Verfiigung 
stehende Arbeitskraft, so erseheint es doeh unter gewissen 
Umstanden zweekmassig, die Hebekraft eines Kl'ahnes selbst 
auf Kosten der Gesehwindigkeit zu vergl'ossern. Bei Hand
krahnen lasst sieh dies dadurch am einfachsten erl'eiehen, dass 
man den Radergetl'ieben in del' Windevorrichtung eine grossel'e 
Uebersetzung giebt. Arbeiten z. B. im gewolmliehen Ge
triebe zwei Rader von 900 mm und 200 mm Theilkreisdureh
messer zusammen, was eine Uebersetzung von 41/ 2 : 1 bedingt, 
so lassen sieh unter Beibehaltung derselben Mittenentfernung 
von 550 mm zwci andere Rader von 962,5 mm resp. 137,5 mm 
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"Theilkreisdurchmesser mit einer U ebersetzung von 7: 1 ein
fUhren. Diese Rader sind del' grosseren Arbeitsleistung ent
sprechend entweder in grosserer Breite, odeI' abel' in grosserer 
Theilung auszuftihren. 

Ein anderes Verfahrcn besteht darin, an del' unteren 
Seite des Krahntragers einen Ring zu befestigen, mit dem 
man das Aufzugsseil, welches i.iber eine einfache Flasche gebt, 
in Verbindung setzt. Die Folge diesel' Anordnung ist die, 
dass beim Aufwinden des Seiles urn 1 m die Last selbst nur 
um 0,5 m gehoben wird, sodass hiermit, wenn man von der 
Reibung absehen wurde, die Zugkraft del' Winde verdoppelt 
wird. Selbstverstandlich kann bei keiner diesel' Methoden die 
Tragkraft des Krahnes grosser werden, als es die Festigkeit 
des Krahntragers, del' Kette und del' Zahnrader erlauben. 

In den Fallen, wo man uber die Fcstigkeit letzterer Theile 
im Unklaren ist, kann man sich beim Anheben schwerer 
ArbeitsstUcke, olme Gefahr Zll laufen, irgend ein Theil zu 
uberanstrengen, dadurch helfen, dass man die Last an einem 
Ende anhebt, sodass das andere Ende als Drehpunkt wirkt, 
unter das angehobene Ende Stiitzen setzt und dann dieses 
wiederum als Drehpunkt benutzt. Auf diese Weise lassen sich 
schwere, insbesondere abel' lange Arbeitsstiicke, wie Saulen, 
Trager u. s. w., selbst dann anheben, wenn deren Gewicht 
die Tragfahigkeit des Krahnes iibersteigt. Diese Methode, die 
Leistungsfiihigkeit des Krahnes zu erhohen, ist in manchen 
J!'aJlen ausserst wiinschenswerth, nicht weil Kette odeI' Rader 
zu schwach waren, sondern, weil nicht immer die nothige 
Betrie bskraft zur Stelle ist. 

llaufig ist man in del' Lage, ausserhalb des Arbeitsfeldes 
des vorhandenen Krahnes ein mehr odeI' weniger schweres 
Arbeitsstuck anheben zu mussen. In clcrartigen Fallen wird 
sicll wohl stets mittelst Ketten und Flaschenzugen eine pro
visorisclle Hebevorriclltung an einem Balken del' Decken
konstruktion, an einer SHule etc. anbringen lassen. Andern
falls konnen mit leichter Muhe drei entsprechend starke 
Balken, gew5hnlich Rundholzer, zu einem Dreieck zusammen
gestellt und ihre oberen Enden mit Ketten odeI' Seilen ver
bun den werden, sodass man irgend welche Aufzugsvorrich
tung anhangen kann. Hierbei hat man darauf zu achten, 
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dass die Balken moglichst weit auseinander gesetzt werden, 
urn einen grossen Spielraum zur Handhabung des Arbeits
stiickes zu erhalten. Dabei darf abel' nicht vergessen werden, 
dass bei vergrosserter Spreizung die Tragfahigkeit der Ge
sammtanordnung fiir die gegebene Lange del' Balken ver
mindert wird. Dies muss natiirlich bei der Benutzung langer 
Rundholzer zum Aufziehen einer schweren Last wohl be
achtet werden. Es ist selbstverstandlich, dass die Holzer, so
fern sie nicht von vierkantigem Querschnitt sind, so gestellt 
werden, dass sie dem Biegungsmoment auch das grosste 
Widerstandsmoment entgegenstellen. Die Beanspruchung del' 
einzelnen Holzer tritt hier in beiden Querschnittsriehtungen 
auf und ist diesel' Umstand bei del' Aufstellung del' Holzer 
wohl in Betracht zu ziehen. 

Alle Kl'almketten miissen von Zeit zu Zeit nachgesehen 
l'esp. ausgegliiht werden, da man sonst niemals sichel' ist, 
dass sie nicht im ungunstigsten Fall reissen und dadurch 
einen Ungliicksfall hervorrufen. 

Alle Lager an den Flaschenziigen und del' Winde 
mitssen gut mit Oel resp. Talg geschmiert werden. Flaschen 
in drehbarem Gehause sind solchen mit festem Gehituse vor
zuziehen, da bei ersteren das Einlegen del' Seile odeI' Ketten 
bedeutend erleichtert wird. 

Aufzugsseile sind so zu wahlen, dass sie bei geniigender 
Starke und Dauerhaftigkeit moglichst grosse Elasticitat be
sitzen. Es ist zweckmassig, aIle Zugseile mit Graphit und 
Talg einzuschmieren, indem hierdurch die Reibung in del' 
Flasche verringert, sowie die Seilsteifigkeit ohne jede Beein
fiussung del' Starke vermindert wird. AIle Krahnseile und 
-Ketten sind, soweit sie nicht im Gebrauch sind, ausgebreitet 
aufzubewahI'en, odeI' auf zwei getrennten TrommelhHJften mit 
moglichst grossem Radius aufzuwickeln. Bei diesel' Auf
bewahrung kann man die Seile, resp. die Ketten nicht nul' 
langeI' verwenden, sondern sie konnen auch erforderlichen 
J<'alles jederzeit in Benutzung genommen werden. 

Bei dem Aufziehen eines Korpers ist VOl' aHem Fiirsorge 
zu tragen, dass das Befestigungsseil so urn denselben herum
gelegt wird, dass kein Kippen des Arbeitsstiickes stattfinden 
kann, d. h. das Seil muss moglichst unter- odeI' oberhalb des 
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Schwerpunktes um dasselbe hel'umgelegt werden. Auf keinen 
Fall abel' darf man das Befestigungsseil so um das Arbeits
stiick schlingen, wie es in Fig. 164 dargestellt ist, da hier
dul'ch einerseits die Handhabung des Stiickes erschwert wird, 
und andel'el'seits das Al'beitsstiick unverhaltnissmassig hoch an-

Fig. 164. 

gehoben werden muss. Das richtige Ausbalanciren des an
znhebenden Al'beitsstiickes ist Hauptbedingung. Ein gntes 
Beispiel hierfiil' bildete seinerzeit del' Transport del' Nadel 
del' Kleopatra. Hier war del' Schwerpnnkt so genau be
rechnet worden, dass, als sie mittelst Drehgestelles umgelegt 
wul'de, ein einziger Mann im Stande war, diese Masse von 
itber 200 t urn die Zapfen schwingen zu lassen. Es bl'aucht 
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hier wohl kaum weiter ausgefiihl't zu werden, wie gerade 
hier die genaue Bestimmung der Sehwerpunktslage fUr das 
Gelingen maassgebend war. 

Elektrisch angetriebene Krahne. 
Heutzutage erfreuen sieh die mittelst elektriseher Motore 

angetriebenen Krahne ganz besonderer Gunst und dies mit 
Recht, indem man bei Verwendung von Elektricitat von den 
mit grossen Verlusten arbeitenden Seil- resp. Transmissions
leitungen unabhangig wird. Mehr odeI' weniger findet man 
die neueren MasehiIJenbauwerkstattel1 so ausgeftlhrt, dass sieh 
an ein grosses Mittelschiff, in welehem del' grosse Krahn 
lauft, Seitensehiffe mit ein- odeI' mehrstoekigen Gallerien al1-
sehliessen. Wahrend das Hauptsehiff gewohl1lieh als Montage
raum odeI' als Arbeitsstatte fUr die grossen Arbeitsmasehinen 
benutzt wird, werden in den Nebenl'aumen sowie auf den 
Gallerien die mittlern und kleinern Arbeiten fertiggestellt. 

Del' Antrieb des Hauptkrahnes erfolgt je naeh del' An
ordnung fUr die einzelnen Arbeiten, entweder von einem 
gemeinsamen Motor aus, odeI' von zwei odeI' drei separaten 
Motoren, sodass fUr jede Arbertsbewegung des Krahnes, fiir 
das Aufziehen del' Last, fUr ihre Querbewegung sowie fiir 
die Langsbewegung des ganzen Krahnes je ein, womoglieh 
noeh mit einer del' Grosse des Arbeitsstiiekes entspreehenden 
Gesehwindigkeit arbeitender Motor zur VerfUgung steht. 

Die Frage iiber die vortheilhafte Verwendung von einem 
odeI' drei Motoren ist sehr haufig aufgeworfen worden. In 
jedem Fall lassen sieh ebenso viele Gritnde fUr, als gegen die 
Verwendung von einem resp. drei Motoren anfiihren. Viel
faeh zieht man VOl', aUe drei Arbeitsbewegungen von einem 
Motor abhangig zu maehen, dabei abel' einen Reservemotor 
vorzusehen, f;lodass man bei einem Versagen des Hauptmotors 
in del' Lage ist, den Reservemotor einzusehalten und dadurel 
den Krahn weiter zu benutzen. Bei del' Verwendung von 
drei getrennten Motoren ist die Wahrseheinliehkeit, dass einer 
del' Motoren sehadhaft wird, dreimal so gross, als bei Vor
handensein nul' eines Motors, wozu noeh kommt, dass beim 
Ausserdiensttreten aueh nul' eines diesel' drei ]I.1oto1'en die 
Thatigkeit des ganzen K1'ahnes in Frage gestellt wi1'd. 
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In Bezug auf die Aufstellung des Motores wird von 
den Krahnbauern dem Geschmack del' Kaufer Rechnung ge
tragen, indem man den Motor zum Anheben del' Last ent
weder auf der Katze odeI' auf dem Krahntrager befestigt, 
wie auch in gleicher Weise der Motor fur die Bewegung der 
Katze angeordnet werden kann. Bei schwereren Krahnen 
montirt man den Motor auf das Laufkatzengestell und Iasst 
den Motor direkt auf die Rader der Katze wirken, indem so 
die Verschiebung der Katze wie beim Strassenbahnwagen 
durch direkten Radantrieb bewirkt wird. 

Hiilfskrahne. 

Zweifellos giebt es eine grosse Zahl von Werkstatten, 
wo die Verwendung elektrischer Krahne theils aus baulichen 
Rilcksichten ausgeschlossen ist, theils abel' del' AnIagekosten 
und der verhaltnissmassig gering en Ausnutzung wegen nicht 
geboten erscheint. Gleichwohl ist es in manchen Fallen 
dringend wlinschenswerth, an einer bestimmten Stelle, wenn 
auch nul' fUr wenige Tage, eine Hebevorrichtung zu besitzen. 
In soIchen Fallen, namentlich da, wo runde SauIen, die zum 
Tragen del' Decken- odeI' Dachkonstruktionen dienen, vor
handen sind, ist die Verwendung von Hlilfsschwenkkrahnen 
sehr zu empfehlen. Diese Saulenkrahne sind in vielen Werk
statten mit Vortheil eingefUhrt worden. So befindet sich 
z. B. in den Baldwin'schen Lokomotivwerkstatten an jeder 
zweiten SauIe ein elektrisch angetriebener Drehkrahn, dessen 
Ausleger den ganzen Raum bis zur nachsten Saule bestreicht, 
sodass ein vOllstandiger Cylinder mit allem Zubehor von del' 
Bearbeitungsmaschine weggenommen und an beliebiger Stelle 
niedergesetzt werden kann. 

In den Abbildungen Fig. 165 und 166 sind. zwei Krahn
konstruktionen wiedergegeben, die mit Leichtigkeit an jeder 
Rundsaule angebracht, und wenn nothig, ebenso rasch wie
der entfernt werden konnen. Wie Fig. 165 zeigt, ist am 
Fusse sowie in ungefahr dreiviertel Hohe del' Saule je ein 
Ring befestigt, auf dem del' Ausleger und die Druckstange 
ihre Auflage finden. Als Druckstange werden je nach Grosse 
des Krahnes ein oder zwei Eisenrohre verwendet, die in dem 
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Saulenschuh sowohl, wie am Ausleger entsprechend befestigt 
sind. Del' Krahn selbst, d. h. die Katze mit Aufzugswinde, 
kann je nach Wunsch von Hand, maschineIl, odeI' elektrisch 
angetrieben werden. Eine geringe Aenderung del' Befestigungs
art mit del' Saule zeigt Fig. 166. Diese Anordnung besitzt 
den Vortheil, dass del' untere Theil del' Saule sowohl, wie 
die Bodenflache an diesel' Stelle von del' Kl'ahnkonstruktion 
vollstandig frei bleibt, sodass eine bessel'e Ausnutzung des 
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Fig. 165. Fig. 166. 

Kl'ahnes el'moglicht wird. Bezuglich del' Kralmkonstruktion 
selbst ist zu bemerken, dass durch den Ersatz del' Dl'uckstange 
durch eine Zugstange die Materialbeanspruchung eine bedeu
tend gitnstigel'e wird. W 0 irgend moglich, sollte man an 
del' in Frage stehenden Saule drei Ringe anhringen, urn so 
bei Bedarf jede del' Konstl'uktionen in Anwendung bringen 
zu konnen. 

Derartige HUlfskrahne, deren Aufstellung nul' eine un
bedeutende Zeit beansprucht, ermoglichen unter Umstanden 
die Handhabung von Arbeitsstticken. del'en Bewegung im 
andern FaIle grosse Kosten und Zeitaufwand erfordern wurde. 
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Laufkatzen. 

Haufig erweist es sich als nothwendig, ein schweres 
Arbeitsstiiek von einer Stelle zur andern zu transportiren. 
1st wedel' ein grosser Krahn, noeh ein Schienenstrang vor-

A 

Fig, 167. 

c 

Fig. 168, Fig. 169. 

Fig. 170. 

handen, ist ferner del' Fussboden mit mehr odeI' weniger 
grossen Arbeitsstiicken belegt, so kann man an den Transport 
des Arbeitsstltcks erst dann denken, wenn man durch Ent
fernung del' Hindernisse hierfiil' geniigend Raum geschaffen 
hat. Oft wiederum ist eine Masehine an Stelle einer andern auf
zustellen, wobei es vorkommen kann, dass man die betreffende 
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Masehine tiber eine andere heben muss. In dies en Fallen 
empfiehlt es sieh, Laufkatzen zu benutzen, deren Laufsehiene 
an del' Deeke odeI' zwischen zwei Saul en an beliebiger Stelle 
zu befestigen ist. 

In den Fig. 167-170 ist eine Anordnung einer derartigen 
Laufkatze mit Sehiene dargestellt, die die Bewegung von Guss-, 
Sehmiede- und anderen sehweren Arbeitsstlieken in horizontaler 
und vertikaler Riehtung gestattet. 1m vorliegenden Fall ist 
die Laufsehiene fitr die Katzen an den S~iulen befestigt, welehe 
die betreffenden Deekenkonstruktionen tragen. 

Auf del' Laufsehiene lauft das eigentliehe, mit zwei 
Flasehen versehene Laufrad, an welehem unter Vermittelung 
des Bilgels B Fig. 168 das betreffende Hebezeug, Differential
oder gewohnlicher Flasehenzug aufgehangt ist. 

Die Konstruktion des Laufrades ist mit Rileksieht auf 
einen moglichst geringen Reibungsverlust so gew~ihlt, dass 
sieh das Laufrad auf einer schwachen Welle befindet, die in 
Rundlagern lauft, nm denen del' Bilgel B sehwingt. 

Besteht irgend welcher Zweifel tiber die Festigkeit del' 
Laschenverbindung mit del' Saule, so kann man dic Verbin
dung durclt Unterstellen von Stlttzholzern versteifen. Die 
Last wird mit del' Hebevorrichtung angehoben und kann dann 
bis zur naehsten SauIe in horizon taler Riehtung bcwegt wer
den. Je nach dem nun cine Weiterfiihrung del' Last in del' 
angedeuteten Riehtung odeI' rechtwinklig zu diesel' erfolgen 
soIl, wird die Last von einer and ern Katze ilbernommen und 
weiter gefithrt. Man kann auf diese Weise bei Verwendnng 
zweier Hebezenge und einer entsprechenden Anzahl Lanf
radern und Schienen die Last in jeder beliebigen Richtung 
und Entfernung transportiren. 

Es ist dies in den Fig. 169 und 170 dargestellt, indem 
das eine Mal die Last ungefiihr im rechten \Vinkel, das andere 
Mal in gerader Richtung fortgefithrt wird. 

Kralmseile. 

Bei del' Verwendung von Drahtseilen als Aufzugsseile 
ist Val' Allem darauf Werth zu legen, dass die Leitrollen, 
wie aueh die Windetrommeln keinen zu kleinen Durchmesser 
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erhalten, indem hierdurch die Lebensdauer des Seiles be
dingt ist. Jedes Seil besitzt eine gewisse Steifigkeit; wird 
das Seil uber eine Scheibe von klein em Durchmesser gezogen, 
so tritt ein Zusammenpressen del' innersten, sowie ein Aus
strecken del' aussersten Fasern ein. Es entsteht demgemass 
eine Reibung zwischen den aussern und innern Fasern mit 
den mittleren, wodurch zum grossten Theil die Abnutzung 
des Seiles bewirkt wird. Hierzu kommt ferner nocll die 
Reibung zwischen dem Seil und del' Leitscheibe, wodurch eine 
weitere Abnutzung des Seiles bewirkt wird. 

Diese Uebelstande konnen bis zu einem gewissen Grade 
dadurch yermieden werden, dass man die einzelnen Fasern 
des Seiles schwach wahlt, die Gesammtstarke des Seiles gering 
halt und moglichst grosse Fiihrungsscheiben anwendet. Die 
Steifigkeit des Seiles lasst sich auch dadurch etwas vermin
dern, dass man bei del' Herstellung des SeiJes die Kernfasern 
mit einer Graphitmasse iiberzieht, nm so die durch die Be
wegungen del' inneren und ausseren ]lasern erzeugte Reibung 
zu verringern. Die Zugkraft des Seiles wird hierdurch keines
wegs erhoht, in gewissem Sinne sogar noch geschwacht, die 
Lebensdauer des Seiles jedoch bedeutend verlangert. 

Ausgliihen von Krahnketten. 

Es ist stets mit del' Gefahr zu rechnen, dass die Krahn
kette bei einer stark en Belastung reisst und so durch das 
Fallenlassen des Arbeitsstiickes bedeutenden Schaden ver
ursacllt. Gegen ein Brechen del' Kettenglieder kann man 
sich nul' dadurch schiitzen, dass man die Kette von Zeit zu 
Zeit ausgliiht und nachkalibrirt. Alles was man hierzu nothig 
hat, ist, die Kette auf Rothgluth anzuwarmen und dann lang
sam abkiihlen zu lassen. Dieses sollte man mit jeder Kette 
machen, selbst dann, wenn sie erst neu in Benutzung ge
nommen und man annehmen kann, dass sie schon vom Fabri
kanten gegliiht worden ist. 

Befestigung des Lastseiles am Krahnhaken. 

Auf eine gute Befestigung. des Lastseiles am Krahnhaken 
wird nicht immer das nothige Gewicht gelegt. Ein Losen 
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des Seiles vom Haken ist un tel' Umstanden von hochst un· 
angenehmen FOlgen ftir das Arbeitsstlick, wie auch ftir die 
Bedien ungsmannsc haft begl ei tet. 

Aus diesem Grunde erscheint es wohl angebracht, einige 
Seilbefestigungen am Krahnhaken zu zeigen, die neben dem 

Fig. 171. Fig. 172 . 

Vortheil des scl111e11en Anbringens und Abnehmens noch den 
der grossten Sicherheit gegen ein Abgleiten vom Haken bieten. 

Die Fig. 171 zeigt eine dieser Befestig'ungsarten. Das 
freie Seilende wird hier quer in die Oeffnung des Hakens 
gelegt, wahrend das feste Ende urn den Hals des Hakens ge
schlungen und dann i.tber das freie Ende gefi.thrt wird. 

Die zweite Anordnung', die del' ersten in vielen Fallen 
vorzuziehen ist, da hier ein Reissen des Seiles bei plOtzlicher 
Belastung, die bei Benutzung von Kettenaufzltgen kamn Zl1 

vermeiden, nicht zu befi.trchten ist, zeigt Fig. 172. Die Art 
und Weise, wie das Seil urn den Haken herumgelegt werden 
muss, geM ans del' Zeichnung IdaI' hervor, sodass eine weitere 
Beschreibung i.tberfiiissig wird. 

Ausbihlen eines Auges am Dl'ahtseil. 
Um an einem Drahtseil ein Aug'e so auszubilden, dass 

das Seil an jeder beliebigen Stelle seine volle Starke bei-
Grimshaw-Elfes. 13 
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behalt, ist es zweckmassig, das SeB urn ein starkes Eisen
auge zu legen und hierauf das freie Ende am Hauptseil ent
lang zu fUhren. 

Die beiden Seile werden nun in del' Weise verbunden, 

Fig. 173. 

dass der Verbindungsdraht das Seil einmal von 
oben, einmal von unten fasst, und auf diese Weise, 
wie in Fig. 173 bei A ersichtlich, die zwei Seile 
in Form einer 8 umschlingt. Wenn dies in del' 
ganzen Lange del'Verbindung geschehen ist, wer
den die Befestigungsdl'ahte B resp. 0 umgelegt. 

Verbinden zweier l\lasten. 

Bei dem Verbinden zweier Masten mittelst SeilAs 
hat man dm'auf zu achten, dass die Verbindung 
folgendell Anforderuugen geniigt: 

1) dass sie stark genug is t, 
2) dass die Masten bei del' Belastung wedel' 

auseinandel'- noch zusammengel'iickt wer
den, und 

3) dass die Verbindung jederzeit leicht ge16st 
werden kann. 

Es muss daran erinnert werden, dass von den beiden 
hier in Frage stehenden Verbindungen eine das Bestl'eben 
zeigt, die Masten bei del' Belastung zusammenzuriicken, wah
rend die andere ein Auseinanderspreizen begiinstigt. Diescn 
Bestrebungen kann man schon wahrend del' Herstellung del' 
Verbindung entgegenwirken, sodass sich hieraus ein Vortheil 
fitr die Verbindung selbst gewinnen lasst. 

Fig. 174 zeigt zwei Masten A und B, welche so mit 
einander verlascht sind, dass sie das Bestreben zeigen, mit 
ihren freien Enden zusammenzurltcken. Um diese Verbindung 
herzustellen, befestige man das Ende des Seiles um den Mast 
A in del' aus Fig. 175 ersichtlichen Weise. Dann lege man 
das Seil in vielen Windungen von hinten nach vorn und von 
rechts nach links um die zwei Holzer herum, ziehe das Ende 
zwischen den Masten durch und befestige es mittelst einer 
Schlinge, Fig. 176, an B. Bei del' Herstellung diesel' Ver
bindung miissen die Holzer naher zusammengelegt werden, 
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als es gefordert ist; erst beim Aufstellen werden sie aus
einandergespreizt, sodass del' Vel' bindung eine noch gl'ossel'e 
Festigkeit vel'liehen wil'd. 

Das Seil wil'd an den Mast A Fig. 175 in del' Weise 
befestigt, dass man dasselbe urn den Mast hel'umlegt, das 
freie Ende um das Festseil in me11re1'en Windungen schHtgt 

Fig. 174. Fig. 175. Fig. 176. 

und dann festzieht. Die Schlussschlinge Fig. 176 kann man 
entweder in del' Form von E odeI' F herstellen. 

Die Anordnung E bietet den V orzug, dass die Schlingc 
durch einen einfachen Zug an dem freien Ende gelOst wird. 

In almlicher Weise lassen sich die beiden Holzer so ver
laschen, dass bei del' Herstellung' del' Verbindung ein Be
streb en zum Spreizen entsteht. Das freie Ende des Seiles wil'd 
zweckmassig, urn das Ausfasel'n desselben zu vel'meiden, mit 
einer di.innen Schnur umwickelt. 

I~enkseile fiir Aufziige. 

In den Fig. 177 und 178 ist die Anordnung' zweier Lenk
seile fUr Aufzuge gege ben, mittelst deren ein Anhalten des 
Aufzuges an beliebiger Stelle erreicht wird. Wie aus del' 
Figur ersichtlich, besteht die Anordnung aus den zwei Seilen 

13* 
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c, d, die mit dem Lenkseil f, das bis zur untersten Halte
stelle und von dort bis zur 0 bersten gefUhrt und befestigt 
wird, in Verbindung stehen. Bei del' Bewegung des Fahr

f 

Fig. 177. Fig. 178. 

stuhles haben die beiden Seile die Stellung 
a und b, wahrond beim Anhalten des Fahr
stuhles dureh Anziehen des Seiles e (1') 
sie in die Stellung c, d gebraeht werden. 

Resteigen von Schornsteinen. 

Bei dem Aufbauen des Sehorn steines 
sind Steigeisen einzumauern, damit ein 
Besteigen des Sehornsteines zu Reparatur
zweeken olme Sehwierigkeiten und Ge
fahrdung des Besteigers vorgenommen 
werden kann. 

Ohne diese Vorriehtung ist die Besteigung eines Sehorn
steines eine ausserst sehwierige und gefahrvolle Arbeit. UntoI' 
den Hiilfsmitteln, die dann in Benutzung genommen werden, 
wenn keine Steigeisen vorgesehen sind, mage im Folgenden 
eine von del' Firma Brown & Porter ausgefiihrto Vorriehtung, 
die hier in zwei Konstruktionen in Fig. 179 und 180 dar
gestellt ist, erwiilmt werden. Die in Fig. 179 abgebildete Vor
riehtung besteht aus don drei Balken E, dio mittelst einer 
dureh Drehkreuz bewegten Spindel zusammengehalten resp. 
gegen den Sehornstein angepresst werden. Auf dies en mit 
Seharniren versehenen Balken baut sieh auf vertikalen Streb en 
das Stehgeriist fUr die Arbeiter sowie die Aufzugsvorriehtung 
fUr die Materialien auf. An den unteren Tragbalken sind drei 
Rollen Bunter einem bestimmten Winkel vorgesehen, von 
wolehen oine mittelst Sehneeke und Sehneekenrad in Um
drehung versetzt werden kann. Eine Drehbowegung del' 
Rolle hat eine spiralfOrmige Aufwartsbewegung des ganzon 
Geriistes zur Folge. 

Bei naeh obon hin verjiingten Sehornsteinen ist die 
Sehraubenspindel A von Zeit zu Zeit naehzustellen, um del' 
Drehrolle den zur AUfwartsbewegung nathigen Reibungsdruek 
zu geben. 

Die Konstruktion Fig. 180 bietet gegeniiber del' obon 
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besehriebenen insofern einen Vortheil, als sie bei jeder be
liebigen Form des Sehornsteins Verwendung finden, sowie aueh 
leiehter gehandhabt werden kann. Die zwei oberen Balken 
werden mittelst zwei langer Bolzen gegen den Sehornstein 
an jeder Seite fest angespannt. An diesen Balken sind mit 
vier Ketten zwei andere befestigt, die in gleieher Weise 
durch Bolzen an den Sehorn stein angeklemmt werden konnen. 

Fig. 179. Fig. 180. 

Auf dies en unteren Balken ist das Fussgerust fUr die Arbeiter 
vorgesehen. 

Abgesehen von den vier Ketten stehen die beiden Balken
paare no ell mit zwei Gewindespindeln in Verbindung. Die 
Besteigung des Schorn steines gesehieht in folgender Weise. 
Zuerst werden die beiden oberen Balken festgestellt, und 
hierauf mittelst der Spindeln die unteren Balken mit dem 
Fussgeriist auf die gewtinsehte Hohe angehoben und dort 
durch Anziehen der Bolzen gehalten. Hierauf wird das 
o bere Balkenpaar gelOst und, soweit es Rolle und Spindeln 
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erlauben , in eine hohere Lage gebraeht und dort befestigt. 
Auf diese Weise ist ein allmahliehes Besteigen des Sehorn
steines ermoglieht. 

Besteigen eines Schornsteines mittelst Leitern. 

VOl' einiger Zeit wurde in England ein 11 0 m hoher Schorn· 
stein mit bedeutender Verjiingung naeh oben gebaut, dabei 
jedoeh vergessen, Steigeisen einzumauern. Ais naeh einiger 

Zeit eine Reparatur an dem Blitzableiter nothwendig 
wurde, musste die Besteigung des Sehornsteins 
mittelst Leitern vorgenommen werden (Fig. 181). 

~ Man bediente sieh hierzu 15 Leitern, die je naeh 
_ ! ihrer Lange 10-25 kg wogen und deren dureh

sehnittliehe Breite 300 mm am Fusse und 250 mm 
an del' Spitze betrug_ Holzerne Unterlagstiieke 
wurden an der Riiekseite und am Kopfende del' 
Leitern vorgesehen, um die Sprossen in gewissem 
Abstande von dem Sehornstein zu halten. Die Be
festigung del' Leitern wurde in folgender Weise 
vorgenommen. In einer Entfernung von 1,20 m 
yom Erdboden sowohl, wie yom Kopfende del' 
Leiter, wurde je eine Eisenklammer in den Sehorn
stein eingesehlagen und an diesel' die erste Lei ter 
befestigt. Dann bestieg del' Arbeiter die erste 
Leiter und sellIug 1,20 m -Uber Kopfhohe der
selben einen weiteren Haken ein , an welehen 
er einen Flasehenzug aufhing. Die zweite Leiter 
wurde nunmehr mittelst des Flasehenzugs aufge
zogen und an del' ersten vorlibergehend befestigt; 
dann bestieg del' Arbeiter diese zweite Leiter, 
sellIug eincn Haken in einer solehen Entfernung 

Fi~. 181. von der ersten Leiter ein, dass derselbe sieh beim 
weiteren Aufwindcn del' zweitcn Leiter ungefahr 

1,20 m unterhalb ihres Kopfendes befand. Auf diese Weise 
wurde Leiter auf Leiter gesetzt und mittelst Haken am Sehorn
stein befestigt, was denn aueh bis zur Bekronung des Sehorn
steins glatt VOl' sich ging. Die letzte Leiter unterhalb der 
Bekr6nung wurde nun besonders fest angebraeht, eine andere 
Leiter schrag gegen die vorspringende Kante angelegt und 
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mit del' erstgenannten Leiter mit Seilen fest verbunden. 
Hierauf wurde die letzte Leiter aufgezogen und gleich den 
anderen mittelst Haken festgelegt. 

Das Besteigen des Schornsteins beanspruchte nul' die 
kurze Zeit von fiinf Stunden. 

Anstreichen eiserner Schornsteine. 

Fast jeder Fabrikbesitzer kommt einmal in die Verlegen
heit, einen eisernen Schorn stein , del' womoglich noch leicht 
gebaut und schlecht gestiitzt ist, anstreichen zu miissen. 
Die Schwierigkeit wil'd oft noch dadurch erhoht, dass del' 
Schorn stein zu del' Zeit, wo er gestrichen werden solI, he iss 

Fig. 182. 

ist, was jedoch mehr eine Detailfrage fiir die Anwendung del' 
Farben und Pinsel ist. Das Anlegen einer Leiter gegen den 
Schornstein selbst steht gewohnlich ausser Frage; die Be
nutzung von SeilzUgen ist auch nicht immer, selbst wenn 
Mannli:icher zur Besteigung des Schornsteins vorhanden waren, 
moglich; an einen GerUstbau ist schliesslich del' hohen 
Kosten wegen gar nicht zu denken. Die hier in Fig. 182 
dal'gestellte Allordnung besteht aus einer Leiter, die etwas 
liinger als del' Schorn stein hoch ist, einem dicken Seil von 
del' dreifachen Lange del' Leiter, zwei Spitzpfahlen, urn ein 
Ausgleiten del' Leiter am Boden zu vermeiden, sowie dem 
fiir den Arbeiter nothigen Hangegerltst. Letzteres besteht aus 
zwei U-formigen Hiingeeisen mit einem dazwischen gelegten 
Holzbrett sowie dem Flaschenzug. 
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Die Leiter wird beim Gebrauch in eine solche Lage ge
bracht und durch das Fiibrungsseil festgehalten, dass ihr 
oberes Ende bei voller Belastung (durch Gertist und An
streicher) noch ungefahr 600 mm vom Schornstein entfernt 
bleibt. Die Hohenstellung des ArbeitsgerLlstes wird durch den 
Arbeiter selbst regulirt, indem hierzu irgend welche einfache 
Vorrichtung, wie Rolle oder Flaschenzug, an del' Leiter be
festigt wird. Bei del' jeweiligen Stellung del' Leiter lasst sich 
nngefahr 1/,;_1/4 des Schornsteins anstreiehen; es muss dem
naeh nach Fertigstellung eines solchen Theiles die Leiter um
gestellt werden. 

Als Farbe werden verschiedenartige l\Iischungen ver
wendet. H~tufig benutzt man eine Mischung von grobem 
Pottloth, wie es zum Polieren eiserner Oefen benutzt wird, 
mit Terpentinol, odeI' abel' man streicht den Schorn stein erst 
mit Theel' und wischt ihn dann mit Pottloth ab. 

Eisenanstrich. 

Beim Anstreichen von Eisentheilen kommt es weniger 
darauf an, die Farbe dick aufzutragen, als vielmehr VOl' dem 
Anstl'ich mittelst einer Drahtburste allen Schmutz und Rost, 
del' an dem Eisen anhaftet, zu entfernen. XUI' so ist es 
moglich, eine direkte Verbindung zwischen Farbe und Eisen 
herzustellen, was, damit eine Rostbildung vermieden wirc1, 
durchaus nothig ist. 

SoIl del' Anstrich nul' als Schutzmittel wahl'end des Trans
portes eines Theiles dienen, so sieht man bessel' von del' 
Benutzung einer Fal'be ab und verwendet einfaches Leinol, 
das man mit einer harten Burste auftragt. Kleinel'e Stucke 
taucht man am besten in gekochtes Oel ein. 

Riisteisen. 

Bei del'Verwendung von Rundhi:ilzern zum Gerustbau ist 
es von besonderer Wichtigkeit, eine sichere und dabei doch 
leicht li:isbare Verbindung del' Einzelholzer herzustellen. 

Die Fig. 183 und 184 zeigen eine ausserst einfache und 
sichere Verbindung zweier Rundholzer. Dieselbe bietet den 
wesentlichen Vortheil, dass sie mit derselben Leichtigkeit an-
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gebracht wie auch abgenommen werden kann. Wie aus del' 
Figur ersichtlich, greift ein U-formig gebogenes Rundeisen um 
die beiden Holzer herum. Festgehalten wird dieses Eisen durch 

Fig. 183. Fig. 184. 

eine Doppelklammer, welche sich an del' Riickseite des Mastes 
einzwangt. Die Verbindung ist del'al'tig, dass mit Zunahme 
del' Belastung des liegenden Holzes die Klammer tiefer in 
das Holz eindringt und hierdurch die Verbindung verstal'kt. 

Leitergeriist. 

1m Folgenden (Fig. 185) sei auf eine gute Ausfiihl'ung 
eines Leitergerfrstes hingewiesen. Das Stehbrett fiir den Ar
beiter wird mittelst zwei T - formigen Eisen D befestigt, die 
an dem einen Ende bei G hakenformig ausgebogen sind, urn 
so die Leitersprosse umfassen zu konnen. Das andere Ende 
ist bei F hochgebogen und mit einem 8 mm starken Loch 
versehen. In ahnlicher Weise ist die Verbindungsstange 
bei C umgebogen, wii,hrend bei F eine grossere Zahl 8 mm
Locher vorgesehen sind. Letztere dienen dazu, die Schiene 
D und somit auch das Stehbrett unabhangig von del' jewei
ligen SchragsteHung del' Leiter in del' horizontalen Lage zu 
erhalten. Die Verbindung del' Schiene D und del' Zugstange 
E geschieht mittelst Bolzen und Splinten. An jedem Ende 
des Stehbrettes befindet sich eine derartige Hangekonstruk
tion, die durch je vier Schrauben in del' Schiene D mit dem 
Stehbrett in Verbindung steht. Seine eigentliche Auflagp 
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findet das Brett auf den beiden Flanschen der Schiene D. 
In einer Entfernung von je 300 mm yom Kopfende del' Bretter 
ist ein zweiter Unterzug, iihnlich wie D, jedoch von recht
eckigem Quersclmitt, angebracht, del' mit einem Ende eben
falls auf del' Leitersprosse aufliegt und dessen anderes Ende 
in gleicher Weise wie bei F umgebogen ist. Mit je vier ver-

Fig. 185. 

senkten Schrauben wird dieses Eisen an das Stehbrett in einer 
solchen Elltfernung an D befestigt, dass das Eisen an del' 
gurstigsten Stelle del' Sprosse zur Auflage kommt. In del' 
Skizze ist die Zugstange E an del' ersten uber B befindlichen 
Sprosse aufgehiingt. Die Zugstange ist jcdoch zweckmassig 
so gross zu machen, dass sie unter Umstanden auch um eine 
h6here Sprosse gelegt werden kann. 

Geriistbau. 

Bei dem heutigen Bestreben, die einzelnen Gebaude 
thurmhoch zu bauen, ist auf die Ausfiihrung eines guten 
Gerustes we it mehr Werth zu legen als fruher, wo es sich 
nul' darum handelte, Hauser mit einer Hohe von zwei bis 
drei Stockwerken zu errichten. 

Die hOchste StabUitiit bei Leichtigkeit in del' Hand
habung muss jetzt mit grosster Billigkeit Hand in Hand gehen. 

Die alte Methode, Locher in den Wanden zu lassen und 
darin Rustholzer einzustecken, scheint mehr und mehr ver
lassen zu werden. Auch errichtet man heutzutage keine Ge-
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rliste mehr, welche aus rohen Mastbaumen und Rlistholzern, 
in einfacher ""Yeise verklammert odeI' mit Seilen verbunden, 
hergestellt werden. 

Es seien hier einzelne Beispiele von Gerlistbauten flir 
Maurer, Anstreicher u. s. w. angeflihrt. Vorausgesetzt sei, dass 
eine Wand bis zur Fensterhohe des ersten Stockwerkes auf
gefithrt ist, und dass sich ferner die Decken balken an ihrem 
Platze befinden. Es handelt sich nun darum, ein moglichst 

Fig. 186. 

billiges, einfaches und doch sicheres Gerlist herzustellen. Es 
kann dieses nach Fig. 186 in del' Weise ausgeflihrt werden, 
dass man quer libel' die Wand W einen Balken P von 75 mm 
Breite und 250 mm Hoho legt und diesel) dann unter Be-

Fig. 187. 

nutzung des doppelten Hakens H Fig. 187 und bei Ver
wendung zweier Keile mit den darunter liegenden Decken
balken J fest verbindet. Bezuglich des Hakens sei erwahnt, 
dass man donselben zweckmassig aus einem 75 mm breiten 
und 12 mm starken Flacheisen herstellt, dessen Enden man 
in del' angedeuteten Weise umschmiedet. 

Irgend welche Seitenbewegungen sind ebenfalls durch 
Eintreiben von Keilen an del' betreffenden Stelle aufzunehmen. 

Auf die Balken P werden dann je nach Bedarf mehrerc 
ca. 40 mm starke Fussbretter F aufgelegt. 
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Eine andere Methode, ein Aussengertlst anzubringen, zeigt 
die Fig. 188. Das Gerllst besteht hier aus zwei 25 mm 
dicken und 75 mm breiten, nach del' Form D E F C H K, 
resp. L .1"\11 N gebogenen Flacheisen, die mit einander dnrch 
Schraubenbolzen verbunden sind. Die ganze Anordnung wird, 
wie die Figur zeigt, auf die Mauer W aufgeschoben. Das 
Fnssbrett P ist von Anstreichern, resp. den Arbeitern zu be
nutzen, denen kein Material in grosserer Menge zugefii.hrt 
werden muss. Das Fussbl'ett Q, das an einem Weggleiten 

E F 

Fig. 188. 

dnrch den Vorsprung M vel'hindert ist, bietet dem Arbeiter 
eine el'hohte Stellung. Mittelst del' zwischen Wand und Gestell 
gelegten Bohle R wil'd die horizon tale Lage des H~ingers ge
wahrleistet. 'Wenn es wllnschenswerth erscheint, verlangert 
man den Schenkel L M so weit, dass man das Fussbrett Q 
auf die Hohe von K bringen kann; die Befestigung hatte als
dann mittelst eines Bolzens, del' dnrch die drei Eisenstucke 
reicht, zu erfolgen. Die Konstruktion des Hangers ist so ge
troffen, dass auf das Fnssbrett S Fnssbanke resp. Untcrlag
kasten gestellt werden konnen. An Stelle del' Ausbiegung 
im Schenkel L M Iasst sich eine solche in del' Stange H K 
einrichten, was den Vol'theil hat, dass man das Fussbl'ett Q 
bcdeutend breiter halten kann. 

Verankern von Balken in felsigem Boden. 

Eine gute Verankernng mehrerel' aufeinander gelegtel' 
Balken zeigt Fig. 189. Dieselbe wird dnrch Vel'wendung einer 
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konisch ausgebildeten Eisenstange, deren grosster Durchmesser 
gleich dem des in den Felsen 
eingebohrten Loches ist, und 
eines Gasrohres von demselben 
ausseren Du1'chmesser el'reicht. 
Die konische Stange wird zu
erst durch die Holzer hindurch 
in das };'elsenloch gesteckt. Hier
auf wird das Gasrohr einge
ftihrt und mittelst eines Ham
mers eingeschlagen. Sobald 
del' untere Theil des Gasrohl'es 
auf den konischen Theil del' 
Eisenstange stasst, wird e1' in 
gewissem Maasse erweitert, so
dass das Rohr an diesel' Stelle 
weite1' wird als die Bohrung in 
dem Felsen. Das obere Ende 
des Gasrohl'es wird, wie aus 
del' };'igu1' zu ersehen ist, ent
sprechend umgebordelt. Fig 189. 



VIII. Modelltischler- und Giesserei
Arbeiten. 

Hel'stellung del' lUodelle. 
Das Streb en del' Modelltischler muss heutzutage darauf 

gerichtet sein, die Modelle, die in Folge eintretender Ver
besserungen mehr odeI' weniger grossen Veranderungen un ter
worfen sind und deswegen nul' einen beschrankten Werth 
haben, moglichst billig herzustellen. So legt man ins be
sondere weniger Gewicht auf eine elegante Tischlel'arbeit, 
als vielmehr darauf, dass das Modell entsprechend kraftig 
wird und seinen Zweck erEi.llt. Die grosste Aufmerksamkeit 
wird hingegen auf Formenschonheit sowie auf die gute Aus
fiihrung in Bezug auf runde Ecken und konische Flachen 
gerichtet, alles Punkte, die auf das Formen von bec1eutendem 
Einfluss sind. Ferner wird darauf geacbtet, ll10glichst wenige 
aussere Verrippungen am Arbeitsstiick anzubringen. Zur Hel'
steHung des Modelles sollte man sich del' besten Maschinen 
und Werkzeuge bedienen, das Holz auf das Genaueste auf 
del' Maschine hobeln und wenn il'gend moglich auf del' Ab
l'ichtmaschine, Bandsage u. s. w. weiter bearbeiten. In Holz 
ausgestochene Hohlkehlen sind moglichst zu vermeiden; die 
Ecken sind vielmehr mit Blei, Leder odeI' Kitt auszufiillen. 

Haufig bedient man sich hierzu auch einer Masse, be
stehend aus Lehm, Bleiglatte und Schellack, wobei es jedoch 
nothig ist, die Ecken vorher mit Schellack auszustreichen. 
Bei grosseren Hohlkehlen steckt man behufs besseren An
haftens del' Masse einige Nagel ein. 
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Zum Ausstreichen del' Masse in del' Hohlkehle bedient 
man sich messingener Keulen, welche man in den betreffenden 
Radien entsprechenden Grossen vorrathig halt. Es hat sich 
herausgestellt, dass sich polirtes Messing fUr diese Arbeit 
weit bessel' eignet, als ein jedes andere .Metall, da erstel'es 
nicht an del' klebl'igen Masse haften bleibt, wie dies z. B. 
Eisen thut. 

Runde :.\10 tl elle. 

Die Modelltischlel' nehmen bei del' Hel'stellung eines Mo
delles nicht immel' geniigende Riicksicht auf die Beal'beitung 
des betreffenden Gussstiickes. Ein Beispiel hierflir bildet die 
Herstellung eines sogenannten falschen Kopfes fUr einen Cy
lindel'deckel. Die Konstruktion dieses Theiles ist aus Fig. 190 
zu ersehen, wo del' Cylinderdeclcel in punktirten und das 
Kopfsti.ick in ausgezogenen Linien dargestellt ist. Ein solches 
Kopfstitck hat gewohnlich eine derartige Form, dass es mittelst 
del' Spannklauen eines gewohnlichen Drehbankfutters nicht 

~.~ 
~--------t=c:~--------: 
l ______ .. l ___________ ' , ___________ , -------. 

:~ _____ . ___________________________ 1 
Fig. 190. 

festg'espannt werden kann, da letztere nicht weit genug iiber 
das Al'beitsstiick iibergreifen. Diesel' Uebelstand Hisst sich 
nun dadurch vermeiden, dass del' Tischler einige kleine An
siitze a am Modell ansetzt. Mit dies en Ansatzen versehen, 
kann das Gussstuck im Fatter fest gespannt und auf das ge
wiinschte Maass ausgedreht werden. Ist das Gussstitck an 
del' einen Seite fertig gedreht, so wird das Stiick umgespannt 
und dann die Aussenseite in einer Operation bearbeitet. Auf 
diese Weise wird bei del' HersteUung des Al'beitsstiickes viel 
Zeit gewonnen. 

In ahnlichel' Weise konnen eine ganze Reihe von Mo
deUen fur Pumpenkorpel', Ventile u. s. w. mit Ansiitzen ver
sehen werden, welche die nachfolgende Bearbeitung des Guss 
stii.ckes bedeutend erleichtern. 
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Farben fiir llIodelle und Kerne. 

Dm die Lage del' einzelnen Kerne sowie die Kerne selbst 
am Modell ersichtlich zu machen, bedient man sich verschie
dener Farben. So bezeichnet z. B. die "Ferracute Machine Co." 
diejenigen Stell en eines Modelles, wo ein Kern eingelegt 
werden solI, mit schwarzer Farbe; die Kernmarken hingegen 
sind, gleichgtiItig, ob sie am :Modell vorstehen, odeI' im 
Schnitt sichtbar werden! roth angestrichen. Dieses An
zeiclmen del' Kernmarke mit rother Farbe ist haufig fiIr den 
Former sowohl, als auch fill' den Tischler wichtig, indem 
hierdmch sofort ersichtlich wird, in welcher Weise, resp. wie 
tief del' Kern eingesetzt wird. Die J:\ aben, die spaterhin als 
Lager ftir Wellen, Bolzen und andere Metallstticke dienen 
sollen, werden blau angezeichnet. Diese Farbe ist mit Rlick
sicht auf das Schmiedeeisen, welches fUr letzteren Zweck wohl 
am meisten Verwendung findet, gewahlt. Sammtliche Modell
theile, sofern sie nicht mit Kernzeichen versehen sind, erhalten 
eine gelbe Farbe, wie sie sich von selbst durch Deberstreichen 
des Holzes mittelst ]lirnisses ergiebt. 

In gleicher Weise werden diejenigen Stell en des ]\[odelles, 
die zufallig aus anderem Material, Metall, Leder oder aus 
dunklerem Holze bestehen, mit Firniss tiberzogen. Bei diesem 
System ist es ausserordentlich leicht zu tiberschauen, ob das 
vorliegende Modell vollstltndig ist, odeI' nm einen Theil des 
Ganzen bildet. Bei del' Benutzung von g'uten Farben (ge
wohnlich wird eine Mischung von Lampenschwarzc, Ultramarin, 
oder Englischroth mit Schellack benutzt) konnen selbst fehler
hafte Stell en am Modell, die in Folge einer billigeren Kon
struktion und AusfUhrung entstehen, tiberdeckt, und auf diese 
Weise gefallig aussehende Modelle mit einer gleichmassig 
glatt en Oberfiache hergestellt werden. In vielen Fabriken 
werden die Modelle und Kernmarken etwas andel'S bezeichnet, 
indem dort das ganze Modell gelb gestrichen wird und nul' 
die Kernmarken schwarz· bleiben, odeI' auch umgekehrt. 

Schellackkannen. 
Eine gute Konstruktion einer Schellackkanne ist in Fig.191 

dargestellt. Die eigentliche Kanne steht in einem mit Wasser 
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resp. Oel geflilltem Gefass, das ungefahr im Durchmesser urn 
25 mm grosser ist, als die Kanne selbst, urn so ein Anhaften 

Fig, 191. 

, 
, , 

des Schellacks an del' Kanne zu 
vermeiden. Das Aussengefass ist 
15 bis 25 mm niedl'iger als die 
Kanne. Letztel'e ist mit einem 
tl'ichterformigen Deckel versehen, 
in welchem die einzelnen Pinsel 
Platz tinden. 

Aufnahmefutter fiir Drechsler
arbeiten. 

Fig. 192 zeigt die Anordnung 
eines Futters, welches sich be-

Fig, 192, 

son del's zur Aufnahme kleinerer Stiicke aus weichem Holz 
eignet. Die vier Spitz en sind an ihrer Aussenseite parallel zu 
einander und nul' an del' Innenseite konisch ausgebildet, in 
FOlg'e dessen das dazwischen liegende Holz zusammengedriickt 
wird und somit ein Auseinandersprengen in del' :B'aserrichtung 
nicht stattfinden kann. 

Tiefenlehre fUr Bohrungen in Holz. 

Eine Lehre fUr das Bohren eines Loches in Holz auf 
bestimmte Tiefe lasst sich in del' "Weise herstellen, dass man 
ein Loch von del' Starke des Bohrers in ein Holzstiick bohrt 
und letzteres danl1 auf den Bohrerschaft aufschiebt. Die 
Lange dieses Holzstiickes wird urn einen Betl'ag gleich del' 
Tiefe des zn bohl'enden Loches kiirzer gehalten als die des 
Schaftes. Es ist augenscheinlich, dass bei diesel' Anordnung 
eine Tiefe gleich del' Differenz del' Bohl'erHtnge und del' Lange 
des Holzstiickes erzielt wird. 

Grimshaw-Elfes. 14 
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Vorschub schwerer Arbeitsstiicke auf del' Kreissiig'e. 

Es ist wunderbar zu sehen, wie oft ein Arbeiter bei einer 
verhaltnissmassig kleinen Arbeit seine Muskelkraft auf das 
Aeusserste anstrengt, obgleich er dieselbe bei einem geringen 
N achdenken die Arbeit mit Leichtigkeit bewaltigen konnte. So 
ist z. B. ein Mann damit beschaftigt, grosse, schwere Bohlell 
auf einem langen, rauhen Tisch olme alle Hiilfsmittel an 
die Kreissage heranzufiihren. Diese Arbeit ist selbstvel'
standlich ansserst anstrengend. Wltrde del' Mann nul' einen 
Augenblick einhalten und eine Hand voll grober Sagespalme 
auf den Tisch streuen, so wurde er bald empfinden, wie 
diese Sagespahne, die hier in gewissem Sinne wie Gleit
roUen wirken und in Folge dessen die Reibung zwischen 
Tisch und Bohle vermindern, ihm bei seiner Arbeit behiilflich 
sind. Hier, wie bei allen anderen Dingen, spielt die Gewohn
heit eine grosse Rolle und darf man von einem Arbeiter, del' 
eine Reihe von Jahren hindurch uiese Arbeit verrichtet hat, 
kaum erwarten, dass er uber deral'tige Hiilfsmittel nachdenkt. 

Hiilfswerkzeug fiir Tischler. 

Beim Lackiren kleinerer Modellstucke wird haufig das 
Modell in Folge des Eintreibens einer Ahle mehl' odeI' weniger 
stark beschadigt; nebenbei setzt dieses Werkzeug dem Heraus
ziehen nach dem Lackil'en einen gewissen Widerstand ent-

Fig. 193. 

gegen. Zum Festhalten des Modelles eignet sich weit bessel' 
das im Folgenden beschriebene Werkzeug Fig. 193. 

In die Stirnseite eines Holzgriffes sind drei lange, feine 
Spitzen eingesteckt. Del' Griff selbst ist durchbohrt und mit 
einem durch eine Feder zurltckgehaltenen Rundstahl vel'sehen, 
mittelst dessen das betreffende Modellstuck von den Spitz en 
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abgeboben werden kann. Die Ausstossstange stebt in Folge 
des Federdruckes etwas iiber den Handgriff VOl', so dass das 
Abbeben des Modelles von den Spitzen bei einem Eindriicken 
des Ausstossers in das Heft erfolgt, w~ihrend bei einem Nacb
lassen des Druckes del' Ausstosser an seine friihere Stelle 
zuriickkehrt. 

Formlehm. 

Man wahle einen Formlehm, del' l110glichst frei von Eisen, 
KaIk, Magnesia, odeI' anderen ahnlichen Beil11engungen ist. Ist 
kein natiirlicher Formlehm zu baben, so stelle man einen 
soIcben aus einem Gel11enge von Sand und Tbon bel'. Die 
alkaliscben Bestandtheile eines armen Lehmes macben den
selben zu bart und dicbt und bewirken in Folge dessen einen 
blasigen Guss. 

Entliiftung del' Sandformen. 

Bei dem Gebraucb von zu lehl11haltigem ]'ol'msand ist 
fiir eille geniigende Liiftung nach oben sowohl, als nach del' 
Seite hin durch Einstecken eines Drahtes Fiirsorge zu treffen. 
Zu diesem Zwecke benutzt man wohl auch eine Unterlage 
von Asche. 

Koblenpulver. 

Kohlenpulver, welches zum Ausstreuen del' Fonnen Vel'
wendung findet, lasst sich weit bessel' in del' gewolmlichen 
Trommel, als ill del' regell'echten Miihle herstellen. Die ge
wohnliche Trommel, die auch zum Reilligen del' GusssWcke 
dient, eignet sich hierzu ebenso gut, wie jede andere Vol'
richtung. Die Kohle wird zusammen mit einigen schwercn 
Eisenstiicken, letztere womoglich in Kngelform, in die Trommel 
gebracht und diese in Umdrehung gesetzt. Bei geringerem 
Kraftaufwand werden in kiirzerer Zeit gerade so viel, wenn 
nicht mehr Kohlen vermahlen, als in eigens hierzu kon
struirten Miihlen. 

Erneuerung des Formsandes. 

Giesser sind allgemein del' Ansicht, dass del' Formsand 
mit dem Gebl'auch seine Lebensfahigkeit vel'liert und von 

14" 
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Zeit zu Zeit erneuert werden muss. Del' feinere Sand, mit 
dem die Form zuletzt ausgestreut wird, dient allerdings dazu, 
den gewohnlichen Formsand zu verbessern, jedoch verbleibt 
er nicht in dem Maasse, in welchem er in die Form gebracht 
worden ist, in dem Sande; ein Theil wird verstreut, ein an
derer Theil bleibt am Gussstiicke haften; ferner kommt ein 
grosser Theil zu dem Stampfsand odeI' dem BOdenbelag. Eine 
fortwahrende Erneuerung des Formsandes ist hiermit geboten. 
Versuche, den alten Sand ohne Zusatz von neuem wiederholt 
zu gebrauchen, haben nur zu Misserfolgen gefUhrt. Fruher 
odeI' spater haben sich immer Hartgiisse ergeben. Durch 
das fortwahrende Einbringen neuen San des wird allmahlich 
del' Fussboden del' ganzen Giesserei erhoht, ein Zustand, del' 
sich durch Abfahren des schlechten Sandes mit Leichtigkeit 
beseitigen lasst. 

Auswechselbal'e Riemenscheibenfol'lll. 

1m FOlgenden sei auf ein Verfahren hingewiesen, welches 
in del' Giesserei von Lane & Bodley zum Formen von Riemen
scheib en Anwendung findet. Die einzelnen Riemenscheiben
arme werden als Hohlkerne hergestellt, wahrend der Kranz 

Fig. 194. 

ausgedreht wird. Die Anordnung ist so getrofi'en, dass ein 
Kernkasten fUr verschiedene Armlangen Benutzung finden 
kann. 

Jede beliebige Armzahl kann del' Riemenscheibe gegeben 
werden. ·Wie die Fig. 194 zeigt, wird in dem Kernkasten 
jedes Mal ein halber Armkern gefol'mt. Zwei diesel' Kerne 
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bilden demnach zusammengelegt einen vollstandigen Arm und 
mehrere diesel' Gesammtkerne die Arme fiir die Riemenscheibe. 
Das Nabenstiick E ist dem jeweiligen Durchmesser entspre
chend auswechselbar. 

Zwei Theile dienen zur Bildung des Mittelstiickes C- D, 
wie auch zwei Kernstiicke fiir den Armanschluss an den Kranz 
vorgesehen sind. Die Herstellung del' Gussform fiir ein 
Schwungrad geschieht z. B. in del' Weise, dass, wahrend die 
verschiedenen Kerne in del' Kernmacherei hergestellt und ge
trocknet werden, der Former mittelst einer Scbablone die 
Hauptform aus dem Sande ausdreht. 

Die :B~ig. 195 zeigt die Anol'dnung del' Schablone sowie 

Fig. 195. 

del' V ertikal welle, um welche erstel'e gedreht wil'd. J deutet 
die Mittellinie del' Arme an, F die halbe Tiefe del' Nabe, 
G die Tiefe des hal ben Al'mkernes und H die halbe Bl'eite 
des Kl'anzes. 

Nachdem die Form mittelst diesel' Schablone ausgedreht 
ist, wil'd letztel'e hel'ausgenommen und das Modell fUr di.e 
1'\ abe, wie aus Fig. 196 zu el'sehen ist, auf die Spindel auf
g·eschoben. Die Armkerne werden nunmebr in del' bestimmten 
Lage zu einander rund um die Nabe ausgelegt, das Kranz
modell, von welchem nur ein Segmentvorhanden ist, ein
gelegt, durch den Dreharm P mit del' Vertikalaxe in Vel'
bindung gesetzt und dann del' Sand an den Stellen M, N, 0 
aufgestampft. Das Kl'anzsegment wird nun aUmahlig, immer 
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um die 11ittelaxe gedreht, rund herumgefUhrt und auf diese 
Weise die Form fUr den Kranz hergestellt. Die Sandmasse 
J[ wird nunmehr mittelst des Ringes L herausgehoben, das 
Modell entfernt und die FHtchen bei N und 0 nachgeputzt. 
Es ertibrigt jetzt nur noch einen Kern fitr die Nabe ein-

Fig. IS6. 

zusetzen, sowie die obere Kranzoffnung mittelst eines Flach
kernes zuzulegen. 

SoIl eine getheilte Riemenscheibe gegossen werden, so 
mtissen entsprechende Angusse fUr die Schrauben an dem 

Fig. 197 

Kranz und del' Nabe vorgesehen werden. In den Kranz wird 
ein aus del' Fig. 197 ersichtlicher, schmiedeeiserner Keil ein
gelegt, dessen untere Seite bei Q bedeutend breiter ist, als die 
obere bei R, wahrend er bei S die grosste und bei T die 
geringste Starke besitzt, sodass er also bei seinem Eintreiben 
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in der Richtung nach Q keine Gelegenheit hat, die schmalen 
Eisenkanten nach beiden Seiten hin abzustossen. 

Die Kerne fUr die SchraubenlOcher am Kranze werden 
in die Locher U des uberall gut mit Graphit bestrichenen 
Keiles eingelegt. 1st der Guss fertig und vom Sand gereinigt, 
so genugen einige leichte Schlage 
auf die obere Seite des Keiles, 
um den Kranz zu sprengen. 
Wird spaterhin die Scheibe zu-
sammengesetzt, so bilden die w 
ausgebrochenen Kanten eine 
bessere Verbindung, als wenn 
sie gehobelt waren. Die Form 
der N abenmodelle ist aus Fig. 198 
ersichtlich. Die Naben sind hohl 
mit abnehmbaren Kopfstucken 
hergestellt, die, nachdem die 
~ abe in den Sand festgestampft 
worden ist, entfernt werden 
konnen. 

Die Stifte, welche die An
gltsse Y mit der Kernmarke X 
verbinden, konnen nach innen 
zu herausgezogen werden. N ach-

w 

Fig. 198. 

dem die N abe aus dem Sande genommen ist, werden die 
Ansatze Y sowie die Kernmarke W, an deren Stelle ein Kern 
eingelegt wird, entfernt. Der Kern fUr die Nabenbohrnng 
wird unter Zuhiilfenahme der vertikalen Axe eingelegt, die, 
wie bei Z zu ersehen ist, auch zum Ausrichten der N abe dient. 

Getheilte Kerne. 

Runde Kerne werden meistentheils getheilt hergestellt, 
d. h. in zwei Halften, die nach ihrem Fertigstellen mittelst 
einer ditnnen Lehmschicht zusammengefUgt werden. Hierbei 
ist zu beachten, dass die Half ten genau zu einander passen, 
weshalb an dem Kernkasten irgend welche Vorrichtung zu 
treffen ist, damit sich der obere zum unteren Theil in keiner 
Weise verschiebt. Bine Seitenleiste am Unterkasten wird 
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gegen die seitliche Verschiebung die nothige Sicherheit ge
wahren. Dagegen wird ein Verscbieben in del' Langsrichtung 
hierdurch nicht verhindert. Eingesetzte Diibel mit entsprechen
den Lochern kosten zwar etwas me hI' , sind abel' del' ersten 
Anordnung vorzuziehen. Am zweckmassigsten scheint es, eine 
Seitenverscbiebung mittelst einer Anscblagleiste aufzunehmen 
und die Bewegung in del' Langsriehtung dureh einen Stift 
zu verhindern. 

Abrichten eines Rundkernes. 

Ein Rundkern mit Kernspindel wird am einfaehsten in 
eiller Vorriehtung abgeriehtet, die aus einem doppelten Lager
bock mit offenen Lagersebalen besteht, in welehe der Kern 
gelegt wird. Zum Abriehten bedient man sieh eines Lineals, 
das etwas langeI' ist als del' Kern und dessen eine Seite in 
einer geraden Linie schrag zugespitzt ist, so dass die ganze 
Kernlange auf einmal abgeriehtet werden kann. Besitzt die 
Kernspindel kein Vierlzant, welches zur Aufnahme einer 
Kurbel dienen konnte, so ist letztere mittelst einer Klemm
vorriehtung festzustellen. 

Kernsand. 

Wirklich guten Kernsand zu erhalten, ist bisweilen ausserst 
sehwierig. Del' Sand soIl namlieh nieht nul' poros, sondern 
vor allen Dingen adhasiv sein. Am Besten eignet sieh hierzu 
ein Sand, welcher dureh die Verwitterung :B'eldspath ent
haltender Steine entsteht. N amentlich dann, wenn er, was 
z. B. auf dem Bergesgipfel del' Fall ist, noeh nieht zu sehr 
yom ",Vasser ausgewasehen ist, da in einem solehen Sande 
weniger vegeta bilisebe Korper enthalten sind, als in dem, 
den man im Thale findet. Wo soleh guter, nattirlieher 
Kernsand nicht zu haben ist, muss man sieh mit dem ge
wohnliehen Sand, oder mit gemablener Hoehofensehlaeke, 
die mit Lehm, Pferdedunger odeI' dergleichen vermengt 
wird, begnugen. Es muss allerdings daran erinnert wer
den, dass jede vegetabilisehe Beimisehung, die zur Erzie
lung einer grosseren Porositat erfolgt, eine Blasen bildung 
im Metall begunstigt. Del' Sand, del' zu klein en Kernen und 
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namentlich zu solchen, die nul' von dunnen Metallwandungen 
umgeben werden, benutzt wird, muss VOl' allen Dingen llberaus 
poros und so schwach wie moglich sein. Er muss so sein, 
dass er nach dem Guss mit Leichtigkeit entfernt werden kann, 
so dass er, wenn man an das Gussstuck mit einem Hammer 
klopft, in einem Strahl herausfiiesst. Vortheilhaft flir den 
Kernsand ist es ferner, ihn, urn eine moglichst gleichmassige 
Mischung zu erzielen, in einer Trommel zu mahlen. 

Obacht ist darauf zu geben, dass del' Sand beim Gebrauch 
vollstandig trocken ist, da sonst das Metall blasig und runzlig 
wird. Die Temperatur zum Trocknen del' Kerne richtet sich 
nach del' Beschaffenheit des Sandes. Viele Former giessen 
in warmen .B~ormen mit warmen Kernen und erzielen aus 
diesem Grunde ausserst glatte und gute Gussstilcke. Selbst
verstandlich ist das Bedllrfniss hierfur bei nassem Wetter und 
feuchten Raumen grosser als bei trockenem. Da del' Kern
sand in Folge del' verlangten grosseren Porositat bedeutend 
graber sein muss als del' Formsand, so kann auch von einem 
Vermischen alteren Formsal1des mit Kernsand keine Rede sein. 
Es muss daher auch del' alte Sand, welcher aus den Guss
stllcken herausgestossen wird, moglichst entfernt gehalten 
werden. Eil1e gute Sandmischung flir Kerne besteht aus 
10 Theilen weissem Sand und 1 Theil Mehl, wobei nach Be
darf Wasser zuzugiessen ist. Diese Mischung eignet sich 
besonders flir kleine runde und viereckige Kerne sowie dort, 
wo das Eisen nicht an den Kernen vorbeifiiesst. 

Bei del' Herstellung von Kernen mnss die Erfahrung in 
erster Linie als maassgebend anerkannt werden. Bestatigt wird 
dies dadurch, dass fast jeder gute Former auch ein guter 
Kernmacher ist, indem er jederzeit Gelegenheit hat, zu sehen, 
wie von del' Gute des Kernes die ganze Arbeit abhangig ist. 

HOlzel'ne Kernkasten. 

Halzerne Kernkasten sind flir runde Kerne nicht em
pfehlenswerth. Wenn man slch die Mllhe macht) diejenigen, 
welche schon eine Weile im Gebrauch sind, mit neueren zu 
vergleichen, so wird man eine bedeutende Veranderung an 
den alten wahrnehmen, indem sich das Holz ungleichmassig 
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zusammengezogen hat. ",Venn ein Kernkasten flir run de Kerne 
in grosseren Zwischenraumen benutzt werden soIl, so sollte 
derselbe unbedingt aus Gusseisen hergestellt werden, weil 
hierbei eine Formveranderung ausgeschlossen ist. 

Ein anderer Punkt, der abel' noch der Erwahnung werth 
ist, ist der, dass viele Arbeiter ihre Kerneisen, bevor sie die
selben in den Sand stecken, nicht geniigend mit Lehmwasser 
anfeuchten. Del' Sand wird in diesem FaIle wohl kaum an
haften. Bei gTossen Kernen sieht man haufig schmiede
eiserne Kerneisen in Verwendung, was ebenfalls zu vermeiden 
ist. Abgesehen von den Kosten eignet sich das Schmiedeeisen 
schon aus dem Grunde nicht, weil die Oberflache nicht wie 
bei Gusseisen rauh genug ist, um das Anhaften des San des 
oder des Lehmes zu erleichtern. 

Beziiglich del' Kernherstellung sei noch erwahnt, dass 
sich bei grossen Kernen die Benutzung von Asche als innere 
Fiillmasse sehr bewahrt hat. 

Entliiftung del' Kerne. 

Zur Erzielung eines blasenfreien Gusses ist die Entliiftung 
del' Kerne von grosster Bedeutung. Kann del' Kern nicht 
nach oben hin entliiftct werden, so sollte in die Form selbst 
unterhalb des Kernes ein Rohr yon geniigender Starke ein
gelegt werden. Del' Kern ist in dies em Fall mittelst einer 
Hakenklammer gut nach unten hin zu befestigen, damit durch 
den Riickstoss del' Gase keinerlei Verschiebung des Kernes 
eintreten kann. In gleicher Weise muss in den Fallen, wo 
der Kern nach del' Seite hin entliiftet wird, sei es irn Sand 
odeI' Lehm, letzterer aus dem oben angegebenen Grunde in 
geniigender Weise mittelst Bolzen odeI' Klammern festgelegt 
werden. 

Beirn Giessen ist darauf Acht zu geben, dass die Gase 
hell und blau, nicht abel' gelb brennen. Eine gelbe Flamme 
zeigt gew6hnlich an, dass del' Entliiftungskanal durch das 
}Ietall verstopft ist. Verursacht wird die gelbe Flamrne da
durch, dass das Metall in den inneren Kern eindringt und 
dadurch Hacksel, Stroh, Kohle odeI' Koaks irn Kerninnern 
in Brand setzt. 
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J e kalter das Metall gegossen wird, desto mehr ist fill' 
cine gute Entlliftung Sorge zu tragen. 1st es heiss und di:inn
filissig, so ist es schon von selbst im Stan de , die Form voll
stan dig auszufiillen und den Druck, den die aus dem Kern 
entweichenden Gase ausliben, zu liberwinden. Dickfiilssiges 
Eisen hingegen kann dem Bestreben des Gasstromes, Eindrlicke 
auf del' Oberfiache des Metalles hervorzurufen, nul' geringen 
vYiderstand entgegensetzen, was eine schlechte Oberfiache zur 
Folge hat. 

Del' Gebrauch von Hacksel und Stroh zur Erzielung einer 
Entlliftung bei Kernen hat sich aus dem Grunde bewahrt, 
weil einerseits del' Kern leichter und andererseits die Her
stellung vereinfacht wird. Allerdings bieten diese Kerne nicht 
die Sicherheit, wie solche mit Aschenfiillung. Bei Stroh
resp. Hackselkernen besteht immerhin die Gefahr, dass das 
Metall durchbricht und in Folge dessen den ganzen Guss in 
Frage stellt, was bei Kernen mit Aschenfiillung nicht in dem 
Maasse del' Fall ist. 

Kernlocher in Angiissen. 

Einige Werkstatten, die nicht genligend mit Bohrvorrich
tungen und -Werkzeugen versehen sind, urn Locher in Naben 
und Flanschen aus dem Vollen auszubohren, giessen dieselben 
mittelst Kernes ein. Sehr haufig tritt dann der Fall ein, 
dass del' Guss an diesel' Stelle in Folge einer nicht genligenden 
Entlliftung des Kernes, odeI' aus Grlinden einer mangelhaften 
Herstellung derselben blasig wird. Eine derartige schlechte 
Stelle im Guss kann unter Umstanden, sofern diesel' Anguss 
zum Heben eines schweren Stlickes dient, Ursache eines ernsten 
Unfalles werden. 

Anschweissen einer Keruspindel. 

Das Anschweissen einer in zwei Theile gebrochenen, guss
eisernen Kernspindel kann man vortheilhafter Weise so vor
nehmen, dass ein Kern von ungefahr 300 mm Lange, dessen 
ausserer Durchmesser gleich dem inneren Durchmesser des 
Rohres ist, so zwischen die beiden Enden, welche zusammen
geschweisst werden sollen, eingeschoben wird, dass letztere in 
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einer Entfernung von ungefahr 20-30 mm zusammen gelegt 
werden. An diesel' Stelle wird nunmehr eine Aussenfonn 
gebildet, die drei Oeffnungen erhalt. Das Metall wird in die 
eine Oeffnung eingegossen und kann an der zweiten, mittleren 
wieder austreten. Sodann lasst man das Metall an del' zweiten 
ein- und an del' dritten austreten. N ach zwei odeI' drei solcher 
Eingusse werden die Enden beider RohrstUcke zu einer Ver
bindung zusammengeschmolzen sein, die weit starker ist, als 
das Originalrohr selbst. 

Richten von Kernspindeln. 
Kel'llspindeln, die sich verzogen ha hen, lassen sich ge

wohnlich nlittelst Hammerns gerade richten. Allerdings kann 
man dieses Verfahren hochstens ein odeI' zwei Mal anwenden, 
da ein weiteres Hammern keinerlei Wirkung auszuuhen ver
mag. In diesem Fall bleibt nichts anderes ubrig, als das 
Rohr an del' betreffenden Stelle durchzubrechen und die beiden 
Halften, nachdem man sie zu einander ausgerichtet hat, wieder 
zusammen zu schweissen. 

Entfernung von gewundenen Kernen. 
An vielen Stellen ist die Entfel'llung eines Kernes wegen 

seiner gewundenen Lage mit Schwierigkeiten verhunden. In 
einem solchen l!-'alle sind KernlOcher vorzusehen, deren Durch
messer (bis zu 75 mm) sich aus den bestimmten Verhaltnissen 
ergiebt. Die Seitenwande eines derartigen, zur Herausnalllue 
eines Kernes dienenden Loches vergrossert man nach innen 
ii.ber die Wandstarke hinaus, um so einerseits eine Schwachung 
des GesammtgussstUckes durch diese Eingusse zu vermeiden, 
und andererseits nach Entfernung <ies Kernes das Einsetzen 
eines Deckelstuckes zu ermoglichen. 

In manchen Werkstatten sch1'aubt man ein gewolmlich 
etwas konisch gehaltenes Stuck ein, in anderen wiederulll 
werden die bet1'effenden SchlussstUcke, selbst bei Dampfcylin
del'll (z. B. Bollinckx, Briissel), hydraulisch eingepresst. 

Bauschige Kerne. 
Man hute sich, die Kerne beim '1'1'ocknen einer zu grossen 

Hitze auszusetzen, da hierdurch ein Verziehen resp. ein Bal1schig-
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werden del' Kerne erleichtert wird. Dureh das Zusammenziehen 
del' Masse und das gleichzeitige Ausdehnen del' Kerneisen zeigt 
del' Kern das Bestreben, sich von del' Spindel 10szulOsen. 

Bei grossen Kernen muss man so vorgehen, dass man sie 
nach dem jedesmaligen Auftragen einel' Lehm- und Stl'oh
schieht trocknet und auf diese Weise eine zu grosse Hitze 
vermeidet. Die Kerne erfordern zwal' zu diesel' Hel'stellung 
mehr Zeit, bieten dafiil' abel' eine grossere Sieherheit und 
maehen sieh, da weniger Feblgiisse eintl'eten, aueh bessel' 
bezahlt. 

Troekenofenthiiren. 

Die Straight Line Engine Co. besitzt fiir ihre Troeken
Men eine Thiirkonstruktion, die in Fig. 199 dargestellt ist. 
Die Thtire ist mittelst Rollen und Seile in del' Weise aus-
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balaneirt, dass eine Parallelversehiebung ohne jede Fiihrung 
gesiehert ist. Bei del' Aufwartsbewegung erfolgt die Be
wegung del' Seile in Reihenfolge del' in der Figur angegebenen 
Zahlen. 
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Cylindrischer Trockenofen. 

In den Werkstatten von Cresson in Philadelphia sind 
Troekenofen von cylindrischer Form in Gebrauch, in deren 
Mitte sich eine Vertikalwelle befindet, an der eine Reihe von 
Regalen drehbar angeordnet ist. Die Anordnung del' Regale 
ist eine solche, dass diesel ben durch eine einfache Drehung 
VOl' die Ofenthiir g'ebracht werden, wie sie auch der jeweiligen 
Grosse del' Kerne entsprechend mittelst Stellschraube hoch 
odeI' niedrig eingestellt werden konnen. Geheizt wird diesel' 
Ofen untel' Benutzung del' A bgase der MetalIschmelzOfen. 

Trockenofenwagen. 

Eine gute Ausfiihrung eines Wagens fiir Tl'ockenOfen ist 
in Fig. 200 dargestellt. Dieselbe entRtammt del' Straight Line 
Co., wo die Anordnung derartig ist, dass in den betreffenden 
Of en zwei Paar Schienen hineinfUhren, die unter einander 
gleiche Entfernung haben, sodass entweder zwei Wag en Seite 
an Seite, odeI' Kopf an Kopf fUr breitere odeI' langere Kerne, 
odeI' abel' drei fill' grossere, rUll de Kerne aneinander ge-
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Fig. 200. 

stellt werden konnen. Die Lagerungen sind so ausgefUhI't, 
dass sie keiner Oelschmierung bediirfen. Die Lagerfi:lhrungs
schlitze sind hinreichend gross gemacht, urn die Bewegung 
des Wagens auf einer Strecke gleich der doppelten Ofentiefe 
zu gestatten. Die Rader besitzen nul' Flanschen an del' Aussen
seite der Schiene. Diese Anordnung eignet sich besonders 
fUr Krahne odeI' '\Vagen diesel' Art, welche nul' auf geraden 
Strecken laufen. 
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Hauptpunkte beim Giessen. 

Wenngleich es nicht moglich scheint, mit wenigen Worten 
eine Abhandlung uber die Kunst des Eisengiessens zu geben, 
so lassen sich doch in wenigen Zeilen einige Hauptpunkte fest
stellen. Sehr viele Fehler werden gewohnlich dadurch ver
anlasst, dass man den Einguss an eine falsche Stelle setzt. 
So findet man z. B. ofteinen Former, welcher den Einguss an 
dem dunneren, anstatt an dem starkeren Theile des Guss
sttickes einsetzt. Oft wieder giesst er das Eisen, obgleich die 
Form ausserordentlich tief ist, von oben her ein, oder abel' 
z. B. bei einem Flanschenrohre an einer Stelle des Rohr
korpers, anstatt am }<'lansch. Lange, dunne und verzweigte 
Stticke sieht man vom Ende aus eingicssen, anstatt von del' 
Mitte. 

Mit wenigen Worten ist hier' auf mehrere Fehler auf
merksam gemacht worden, die fnst in jeder Giesserei zu 
finden sind, Fehler, die mit Leichtigkeit zu vermeiden und 
nUl' del' Unachtsamkeit und Gleichgiiltigkeit des Arbeiters zu 
verdanken sind. 

Gewichte der Gussstiicke. 

Bei del' Gewichtsberechnung cines Gusssttickes sind fol-
gende drei Punkte in Erwagung zu ziehen: 

1. das Gewicht des Modelles, 
2. das specifische Gewicht des Modellholzes und 
3. das specifische Gewicht des Metalles, aus welchem 

das Gusssttick gegossen weeden soIl. 
Man kann im Mittel annehmen, dass ein eisernes Guss

stuck 14 mal mehr wiegt, als cin Modell aus Fichtenholz, 
13,4 mal mehr, als ein Modell aus Lindenholz, 12,8 mal so 
viel, als ein solches aus Erlen- odeI' Birkcnholz, 10,2 mal so 
viel, als ein solches aus Birnbaum, 9,7 mal so vieI, als das aus 
Buchen- und 9 mal mehr, als das aus Eichenholz. 

1m Vergleich zu Metallmodellen wird ein Gussstiick un
gefahr dasselbe wiegen als ein Zinkmodell, 0,89 von dem 
Gewichte eines zinncrnen mit 20-25 % Bleibeimischung, 
0,84 von dem eines Messing- odeI' Rothgussmodelles, 0,64 von 
dem eines bleiernen und rund 0,97 von dem eines eiserncn. 
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Schmelzpnnkte fiir (lie verschiedenen J\lIetalle. 

Die Schmelzpunkte del' einzelnen Metalle hangen zu sehr 
von den Umstanden und Verhaltnissen ab, als dass hieruber 
genaue Angaben gemacht werden konnten. 

1m Folgenden seien einige Mittel werthe angege ben: 
Gusseisen . 1375 0 C. 
Graues Roheisen 1275° " 
Kupfer. 1090° " 
Gold 1090 0 " 

Weisses Roheisen 
Silber 

1075 0 " 

1000 0 :' 

Zink. 415 0 " 

Blei . 337 0 " 

Wismuth 267 0 " 

Zinno 233 0 " 

Kompositionsmetalle haben meistens einen tieferern 
Schmelzpunkt als die Einzelmetalle, aus denen sie zusammen
gesetzt sind. Eine Beimischung von Phosphor macht die 
meisten Metalle dunnflussiger, wahrend Schwefel das Gegen
theil bewirkt. In gleicher Weise macht Zink Rothguss und 
Bronce, B1ei Bronce und viele andere Zinnverbindungen 
schneller fiiessend. 

Hartguss. 

Haufig hat man bei der Herstellung von Hartgusstheilen 
mit Schwierigkeiten zu kampfen. Ein gutes Mittel zur El'zielung 
von hartem Eisen bietet die Beimischung von Spiegeleisen in 
einer del' gewunschten Harte entspl'echenden Menge. In einigen 
Fabriken werden Hartgussplatten mit einer durchgehenden 
Harte bis zu 200 mm Tiefe hergestellt, die namentlich als 
Panzerplatten u. s. w. Verwendung finden. Es ist einleuchtend, 
dass sich innerhalb gewisser Grenzen jede gewunschte Harte 
erzielen lasst. Zu beach ten hat man allerdings clabei, dass 
die Harte des Gussstuckes weniger durch den Einguss in eine 
Coquille, als vielmehr durch die Art und Zusammensetzung 
des Metalles bedingt ist, denn SOI1St musste man im Stande 
sein, bei jedem beliebigen 1\1etall, wie Z. B. Blei, durch Ein
giessen in eine Coquille einen Hartguss Z11 erzielen. 
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Schmiedbarer Guss. 

Del' Grund, warum sich viele vergebens abmtihen, einen 
guten schmiedbaren Guss zu erhalten, liegt vielfach darin, 
dass sie hierzu nicht die nothige Erfahrung besitzen. Weit 
billiger und bessel' ist es auf jeden Fall, den Guss bei den 
Fabriken zu bestellen, die sich speciell mit del' Herstellung 
derartiger Gussstticke befassen. Man hat dann nicht mehr fUr 
die Versuche zu zahlen, die eine jede Giesserei zu Anfang· 
ihres Bestehens machen muss. Da in del' erst en Zeit del' 
Ausschuss gewolmlich sehr gross wi I'd (bis zu 1/3 del' Arbeits
stUcke), so hat del' Auftraggeber einen Theil diesel' Mehr
kosten zu tragen, gleichgitltig, 0 b del' Ausschuss bei seinen 
Arbeitsstticken gToss oder gering war. Diese Mehrkosten 
fallen bei einer gut eingerichteten und mit grosser Erfahrung 
arbeitenden Giesserei fast ganz weg, wahrend sie bei einem 
Anfanger unverhaltnissmassig hoch werden und in Folge des sen 
das Arbeitssttick vertheuert wird. 

Hat man gleichwohl die Absicht, seine Versuche fortzu
setzen, so nehme man ein Eisen, das moglichst frei von Phos
phor und Schwefel ist, und schmelze dieses unter Luftabschluss 
in Tiegeln von 50-100 Pfund Inhalt. Gegossen werden 
muss das Eisen, wenn es so heiss ist, dass ein Tropfen, den 
man zum Versuch an einer Eisenstange herausnimmt, an dem 
Sauerstoff del' Luft verbrennt. 

Beztiglich des Cementirverfahrens lassen sich keine all
gemeinen Angaben machen, indem die Starke del' zu erzielen
den Kohlenstoffschich t im Wesentlichen von del' Art del' 
Packung, del' Temperatur und del' Zeitdauer des Gluhens ab
hangig ist. HierfUr kann man eben nur durch die Erfahrung 
maassgebende Angaben erhalten. 

TransportableI' lUessingschmelzofen. 

Transportable SchmelzOfen fUr Messing sind zur Zeit in 
Paris bei A. Piat in Gebrauch. Die Schmelztiegel sind auf 
einer Feuerbrucke in dem mit feuerfestem Thon ausgefUtterten, 
schmiedeeisernen untergestell aufgestellt. Del' Of en selbst ist 
auf' ein Raderuntergestell aufgesetzt. Beim Schmelzen des 
Messings, woftir ein Geblase odeI' starker Zug 110thwendig ist, 

Grimshaw-Elfe,. 15 
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wird del' ganze Wagen in einen Schornstein eingesetzt. 1st 
das Metall geschmolzen, so wird der Of en an den betreffen
den Giessplatz gebracht, wo dann, da das Untergestell mit
sammt dem Tiegel drehbar angeordnet ist, ein Ausgiessen 
mit Leichtigkeit vorgenommen werden kann. 

Graphittiegel. 
In Giessereien, die sich mit Tiegelguss beschaftigen, hort 

man sehr haufig die Klage, dass die Graphittiegel nicht mehr 
so lange aushalten als friiher; dabei erinnert man sich abel' 
nicht, dass die Tagesproduktion immer mehr gesteigert wurde 
und in .B'olge dessen die Tiegel auch mehr in Anspruch ge
nommen wurden. Es ware also wunderbar, wenn es sich 
andel's verhielte, gerade so, als wenn die Lager einer Maschine, 
die sechs Stunden lang 60 Meilen in del' Stunde lauft, nicht 
schneller ausgelaufen sein wiirden, als die einer anderen, von 
del' nur die halbe Leistung gefordert wird. Um eine moglichst 
lange Lebensdauer eines Schmelztiegels zu erzielen, solI man 
darauf achten, den Tiegel, so lange er noch neu ist, nicht 
del' grossten Hitze auszusetzen, sondern ihn vielmehr in del' 
ersten Zeit in einer niederen Temperatur zu benutzen. Fiir 
die grosste Hitze benutze man altere Tiegel. 

Guss eines Flanschenrohres. 

In del' schon mehrfach erwahnten Straight Line Co. 
wurden VOl' einigel' Zeit Fla,nschenl'ohre mit abgel'ichteten 
Flanschen und Schl'aubenlOchern gegossen. Die Stirnflachen 
del' Flanschen wurden gegen eine Gussplatte abgegossen. Das 
Modell unterschied sich von den gewolmlichen Rohrmodellen 
dadurch, dass es verschiebbare Flanschen besass, die del' je
weiligen Lange des Rohres entsprechend eingestellt werden 
konnten. Ferner waren Kernmarken von del' vollen Flanschen
stUrke und nicht wie gebrUuchlich von del' Starke des Rohres 
ange bracht. 

Die Formkasten waren gewohnlicher Art mit verstellbaren 
Zwiscbeneinlagen und Oeffnungen in den Stirnseiten, welche 
del' Grosse del' R0brfianschen entsprachen. 

Die Kernspindel war 25-50 mm kleiner als die Rohr
bohrung, besass aUe 40-50 mm Flanschen odeI' Ringe sowie 
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in ihrer Langsrichtung vier Rippen, die auf einen bestimmten 
Radius abgedreht waren. Auf del' Kernspindel waren als 
Form fiir die Flanschenstirnseiten zwei entsprechend ausge
bildete Gussplatten verschiebbar angeordllet. 

Die Stirnfiachen diesel' Platten waren abgesetzt und mit 
einer Anzahl von etwas konisch ausgebildeten Lochern zm' 
Aufnabme der Schraubenlocbkerne ve1'sehen. Diese Co quillen
platten waren auf denselben Durchmesser wie die bet1'effenden 
Flanschen abgedreht. Nur an del' Aussenseite wurde eil! 
Vorsprung von ungefahr 3 mm Starke gelassen, um ein Aus
fiiessen des Metalles in den Sand zu verhindern. Die Coquillen
sttlcke bildeten somit fiir den Kern Lagerstellen, mit welchen 
derselbe in entsp1'echend ausgebildeten Lagern in Umdrehung 
versetzt werden konnte. 

Zur Herstellung des Kernes wurde gewohnlicher Form
sand verwendet. Sobald del' Formkasten vollgestampft und 
das :Modell herausgenommen worden war, verblieben nach 
beiden Seiten Oeffnungen, die del' vollen Stitrke des Flansches 
entsprachen. Letztere wurden dureh Einsetzen del' Coquillen
stucke ausgefiillt. Nunmehl' wul'den Kernstucke fUr die 
SchraubenlOchel' 75-100 mm lang durch die Coquillenstucke 
hindul'eh in den Sand eingesteckt. Auf diese Weise wurde 
die Lage del' SchraubenlOcher zu einander genau festgelegt. 
Die Schraubenlochkerne wurden in Revolvercylinde1' ahnlichen 
Formen hergestellt und getroeknet. 

Giessen von V ollkugeln. 
Del' Grund, weshalb eine Kugel nicht voll ausgegossen 

werden kann, liegt darin, dass das Metall zuerst an seinel' 
Aussenseitc abgekithlt wird und das innen befindliche Metall 
sieh naeh del' Aussenseite hinzieht, wodu1'ch im 1nne1'n ein Hobl
raum entstehen muss. 1Yil'd die Kugel in "Coquille" gegossen, 
so tl'itt diesel' Uebelstand etwas mchr zu Tage als beim Sand
guss. Abzuhelfen ist diesem N aehtheil dadureh, dass mall 
die Kugel mittelst "Pumpens" soweit als moglieh naehfiillt. 

Riemenscheiben mit geraden Armen. 
Wahrend zur Zeit Riemenscheiben mit gel'aden Annen 

fast allgemein gebrauchlich sind nnd hauptsachlich ihres 
15* 
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leichteren Gewichtes und besseren Aussehens wegen bevorzugt 
werden, waren die Giessereien lange Zeit hindurch nul' ungern 
zum Gusse derartiger Scheiben bereit. Del' Grund, weshalb 
sie die Herstellung von Riemenscheiben mit geschweiften 
Armen vorzogen, lag in den Schwierigkeiten, die sich beim 
Gusse eler geraden Anne in Folge del' ungleichmassigen Ab
kilhlung und dem dadurch bedingten ungleichmassigen Zu
sammenziehen von Kranz und Nabe ergaben. Heute jedoch, 
wo man mit den Gesetzen dcs Schrankcns mehr vertraut ist 
und den hierbei auftretenden Kraften bessel' entgegen zu 
wirken in del' Lage ist, konnen die oben angefUhrten Schwierig
keiten nicht mehr ausschlaggebend sein. 

Damllfcylinaermantel. 

Die Herstellung des Dampfcylinders mit Mantel in einem 
Stiick mittelst Kerngusses bietet nich t immer die n othige 
Sicherheit fUr ein Gelingen del' Arbeit, da man nicht im 
Stande ist, sich von del' Beschaffenheit des Materials in 
del' Kernnahe zu iiberzeugen. Da ferner ein Ausbohren 
des Mantels nicht moglich ist, so werden 'etwaige Risse 
odeI' Gussblasen unbemerkt bleiben. Ferner sind bei dem 
Giessen eines derartig komplicil'ten SWckes ausserordentlich 
hohe Kopfe aufzusetzen, die wiederum das Gussstiick unnothig 
vertheuern. 

Viele Werkstatten, wie z. B. Bollinckx in Brilssel, suchen 
diese U e belstande dadurch zu umgehen, dass sie diese Cylinder 
aus zwei einzeln gegossenen SWcken zusammenstellen. Das· 
eine Gussstiick stellt den eigentlichen Cylinder mit den An
giissen fUr die Steurungstheile dar, wiLhrend das andere den 
Dampfmantel mit den Al'beitsfiachcn fill' die Ventilfilhrungs
theile bildet. Das CylindersWck wird von aussen abgedreht, 
wahrend das Mantelstitck auf denselben Durchmesser ausge
bohrt wird. Beide Theile werden sodann hydraulisch auf 
einander gepresst, sodass ein durchaus dichter Luft- resp. 
Dampfmantel entsteht. 

Ein weiterer Vortheil liegt darin, dass man Gelegenheit 
hat, sich von del' Giite des Materials an jeder beliebigell Stelle 
ilberzeugen zu konnen. 



Uegossene Uewlllcle. 

Gegossene Gewinde. 

VOl' ungefahr zehn Jahren erhielt eine Fabrik den Auf
trag, einige Verbindungsstiieke fUr Saugrohre von 250 n1111 
Durehmesser fUr einen PL11someter, der zum Auspumpen eines 
Grabens dienen sollte, anzufertigen. Da sie de1'artige Kupp
lungen noeh nieht gemaeht hatte, und diese aueh nieht mehr 
kosten sollten, als durehaus nothwendig ware, indem die Arbeit 
immerhin eine mehr oder weniger iiberstiirzte war und die 
Fabrik wohl sehwerlieh wieder einen ahnliehen Auftrag e1'
halten wiirde, so musste sie darauf sinnen, eine Roh1'verbin
dung herzustellen, die, wenngleieh billig, dennoeh gut und 
sieher wirkte. Deshalb entsehloss man sieh, die Rohre in ein
ander zu versehrauben und hierzu die Gewinde, sowohl das 
Aussen-, wie aueh das Innengewinde zu giessen, wobei die 
Gewindegange nul' als ein Mittel zum Zusammenhalten del' 
beiden Stiieke betraehtet wurden, wahrend es den Bundringen 
iiberlassen blieb, die Diehtung herzustellen. 

Das Gewinde erhielt vier Gange pro 1" und war von 
dreieekigem Quersehnitt; eventuell wiirde sieh ein noeh gr5beres 
Gewinde hierzu bessel' eignen. N aeh dem Ausgiessen wu1'den 
die Kupplungen in ein Futter gespannt und mittelst eines 
stumpfen Stahles von dem anhaftenden Sande befreit. Diese 
Ausfiihrung seheint sieh in del' Praxis bewahrt zu haben, dR 
hie1'iibe1' keinerlei Klagen gekommen sind. 



IX. Betriebs-Arbeiten. 

Leistungsfiihigkeit einer lUaschine. 

Lange Zeit bindurch war bei der Beurtheilung einer Ma
sebine das aussere Ansehen mebr odeI' weniger ausscblag
gebend. Erst mit del' waehsenden Anforderung an die Lei
stungsfabigkeit wandte man mehr und mehr das Augenmerk 
auf die Konstruktion und VOl' allen Dingen auf die Stabilitat 
del' Masebine. Die Fabrikanten wurden von den Abnehmern 
gedrangt, die einzelnen Maschinentheile und somit die ganze 
Mascbine, zu verstarken. So wurde allmahlich das Gewieht 
del' Masehine vergrossert, die Wellen und Spindcln ver
starkt, die Lager und Lagerstellen bedeutend verlangert, 
odeI' mit einem Wort g"esagt, die Stabilitat del' Maschine 
in ein richtiges Verhaltniss zu1' Leistungsfahigkeit gesetzt. 
Dureh die Vergrosserung del' Stabilitiit sowie in Folge del' 
besseren Ausftihrung erhalt die Masehine zwar ein von del' 
ersten Konstruktion vollstandig versehiedenes Aussehen, besitzt 
abel' dafiir del' alten gegeniiber den grossen Vorzug, dass sie 
weit befahigter ist, die ihr zugemutheten Arbeiten zu ve1'
riehten und in Folge dessen viel mehr und weit bess ere Ar
beiten zu liefern. 

Einfachheit in Konstruktion und Herstellung. 

Das Bestreben eines jeden Konstrukteurs geht heutzutage 
dahin, die Konstruktion einer Maschine odeI' eines Arbeits
stiiekes mogliehst zu vereinfachen. Damit ist nun keineswegs 
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gesagt, dass dadurch die Herstellungskosten der Maschine 
verringert werden; im Gegentheil lassen sich viele FaIle an
fUhren, wo in Folge einer unwesentlichen Vereinfachung die 
Herstellung del' Maschine mit so bedeutenden Schwierigkeiten 
verbunden war, dass man dicse sogenannte Vereinfachung als 
einen grossen Fehler bezeichnen muss. Nicht die Stiickzahl 
einzelner Theile darf bei del' Beurtheilung del' Maschine als 
maassgebend hingestellt werden, sondern VOl' allem ist darauf 
zu achten, dass die Bearbeitung del' Arbeitsstiicke auch in 
einer den Hiilfswerkzeugen del' Werkstatte entsprechenden 
Weise vorgenommen werden kann. 

1m Folgenden sei ein Beispiel einer solchen Vereinfachllng 
angefiihrt. Es erscheint oft auf den ersten Blick zweckmassig, 
die Fiihrungen fiir den Kreuzkopf an das Maschinengestellmit 
anzugiessen, da in diesem Fall nul' gerade Flachen zu hobeln 
sind. Bedenkt man dabei abel', dass cs uber kurz odeI' lang 
nothig sein wil'd, die Flachen in Folge del' Abnutzung nachzu
hobeln, so erscheint die Einfachheit del' Konstl'uktion schon 
zweifelhafter. Denn, anstatt dass man die Fuhrungsfiachen ab
nehmen kann, muss man sich jetzt nach einer Vorrichtung um
sehen, urn diesel ben an Ort und Stelle nachhobeln zu konnen. 
Dass eine del'al'tige Vorrichtung untel' Umstanden an dem be
treffenden Orte, wo die Maschine steht, nicht zu beschaffen 
ist, braucht wohl nicht weitel' ausgefii.hl't zu werden. Auf 
jeden Fall scheint es bei diesem Beispiel weit vol'theilhafter 
zu sein, Bett und Fuhrung getrennt hel'zustellen und womoglich 
letztere auswechselbar zu machen. 

Ein anderes Beispiel, das zeigen solI, wie durch ei n 
Zuvielthun nach del' einen Richtung hin, der ganzen Sache 
mehr geschadet als genutzt wird, sei hier noch erwahnt. 
Bei den ersten Pulsometern, die in Gebrauch kamen, wurde 
als beSOlldere Empfehlung angegeben, dass sie aus einem 
Stuck gegossen seien, keine komplicirten Theile vorhanden 
waren u. s. w. 

Del' Pulsometer wurde zum Auspumpen eines Schachtes 
benutzt. Die gewohnliche Pumpe war, da sie 1,2 m unter 
Wasser stand, ullbrauchbar geworden, und schien in Folge 
dessen del' Pulsometel' die einzige Rettung zu sein. Er wurde 
also aufgestellt und arbeitete auch ganz den Erwartungen 
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entsprechend. Er fOrderte das schmutzige, sandige, mit 
Schwefelsaure ve1'setzte Wasser in einer IVeise, als wenn e1' 
eigens hierzu konstruirt worden ware, und arbeitete so zur 
Zufriedenheit, dass sich fast aIle umliegenden We1'ke Pulso
meter bestcllten. 

Abel' es dauerte nicht lange, da trat schon eine all
gemeine Sinnesanderung in Bezug auf die Leistung des Pulso
meters ein. "Nul' ein Gusskorper und drei gewohnliche 
Gusskugeln" klang ja sehr gut und schien auch jedwede 
Reparaturkosten auszuschliessen; bald abel' kam die Zeit, wo 
die Ventile und ihl'e Sitze soweit abgenutzt waren, dass die 
Ventile uberhaupt nicht mehr schlossen. Da musste denn del' 
ganze Apparat ausser Dienst gestellt werden, weil keine Mog
lichkeit vorhanden war, denselben durch N acharbeiten wie
der gebrauchsfahig zu machen. Letzterem Uebelstand wurde 
freilieh spaterhin durch N eukonstruktion und Zufiigung neuerer 
Theile abgeholfen. 

Diesen Ausfiihrungen gegenuber muss abel' immer wieder 
betont werden, dass es keine Entschuldigung dafiir giebt, 
zehn Teile an einem Arbeitsstuck anzubringen, wenn zwei 
genugen, selbst dann nicht, wenn die zehn Teile in ihrer Her
steUung nicht mehr kosten soU ten als die zwei. 

Man kann dies gewissermassen mit einem Arbeiter ver
gleichen, del' schlechte Arbeit macht, weil sie billig ist; selbst 
an geringwerthigen ArbeitsstUcken sollte nur die beste Arbeit 
geleistet werden, da sonst del' Wert des ArbeitsstUckes selbst 
bedeutend vermindert wird. Man gehe z. B. nul' nach einer 
wirklich guten Fabrik und fr~ge dort nach einer rohen Arbeit. 
Man wird zweifellos die Antwort erhalten, dass die Arbeiter 
nieht verstanden, eine solche zu machen und man Ihnen auch 
nicht Gelegenheit geben wolle, dies zu lernen. 

Wenn man sieh die Sache genau uberlegt, so wird man 
finden, dass haufig einfache Methoden bessel' sind als kom
plicirte. So z. B. giebt es wohl nul' wenige Falle, wo man 
zwei Lagerstellen nicht durch untergelegte Papier- odeI' Eisen
streifen an Stelle eines Keiles mit seiner komplicirten Vorrich· 
tung del' Stell- und Befestigungsschrauben nachstellen konnte. 
Mit Hii.lfe einer Stellschraube, die ein Gewinde von 16 Gang 
pro 1" hat, lasst sich praktisch vielleicht J /20 mm einstellen; 
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denselben Betrag kann man auch durch Auflegen eines ent
sprechend starken Papierstreifens erreichen. 

Oft sieht man einen Konstrukteur sich a bplagen, die 
Konstruktion einer ganzen Maschine einem einzelnen Theil, 
welches er vorher fertig gestellt hat, anzupassen. Dass eine 
deral'tige Konstruktionsweise wohl nicht zu billigen ist, liegt 
klar auf del' Hand, da man wohl einzelne Stucke der Ge
sammtkonstruktion anfiigen kann, nicht abel' umgekehrt. 

Richtige "T ahl del' Hiilfsmittel. 

Von der richtigen Wahl del' Hiilfsmittel hangt oft nicht 
nur die Giite del' Arbeit ab, sondern wird auch del' Preis 
mehl' oder weniger beeinfiusst. Hier gilt VOl' allen Dingen 
del' Satz: je einfacher, je bessel'. Als Beispiel sei hier auf 
den sehr kostspieligen Luftbl'emscylinder zur Aufnahme del' 
lebendigen Kraft eines hin- und hergehenden Maschinentisches 
hingewiesen. Ein Cylinder muss ausgebohrt, sowie ein Kolben 
abgedreht werden, beides Arbeiten, die verhaltnissmassig sehr 
theuer sind; damit aber noch nicht genug, der Cylinderboden 
muss noch, dem jeweiligen Druck entsprechend, einstellbal', 
also mit Gewinde versehen sein. Wahrend letztere Anol'dnung 
allein schon 50 bis 60 M. kostet, wurde sich genau dieselbe 
Wirkung mittelst eines gew6hnlichen Wasserhahnes, del' viel
leicht 2 M. kostet, erzielen lassen. Will man den Widerstand 
vergrossern, so braucht man nul' den Hahn zu oiInen, oder 
im entgegengesetzten Fall zu schliessen. 

Die Konstruktion des nachstellbaren Kolbenbodens ist 
geistreicher, die Anwendung des Wasserhahnes jedoch weit 
einfacher. 

Revision del' Arbeitsstiicke. 

Die Revision del' Arbeitsstiicke spielt heutzutage im Ma
schinenbau, wo es sich um Arbeiten mit 1/10-1/100 mm Ge
nauigkeit und um die Herstellung von auswechselbaren Theilen 
handelt, eine grosse Rolle. Es muss Werth darauf gelegt 
werden, dass die Revision del' einzelnen Theile sowie del' 
ganzen Maschine grundlich vol'genommen wird und VOl' Allem 
mit m6glichst gel'ingen Kosten verknupft ist. 
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Es giebt nun eine grosse Zahl von Masehinen, wie Dy
namomasehinen, Werkzeugmasehinen etc., die ihrer Grosse 
und Sehwere wegen nieht gut zu dem Revisor hingebraeht 
werden konnen; in welehem FaIle demnaeh del' Revisor naeh 
der Stelle, wo die Masehine steht, gehen muss, um dort die 
Revision vorzunehmen. 

Um letztere mogliehst einfaeh zu gestalten, ohne dabei 
irgend welehen Platz auf den Arbeitsbanken der Arbeiter zu 
heanspruehen, hat man bei Brown & Sharpe ein Revisionspult 
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eingeftihrt, das in den Fig. 201 und 202 dargestellt ist. Das 
Pult mit der Platte, die zum Auflegen der Arbeitsstiieke dient, 
ist ca. 850 mm hoeh, wahrend die hier schrag angeordnete 
Sehreibunterlage sieh in einer passenden Hohenlage befindet. 
Der eigentliehe Arbeitstiseh kann dureh Aufklappen eines in 
Charniren gewohnlieh naeh unten hangenden Brettes erweitert 
werden. 

An del' Seite befinden sieh eine Anzahl Kasten, die zur 
Aufnahme der nOthigen Biieher, Tabellen sowie del' Bohrer 
und Hi:ilfswerkzeuge dienen, wahrend weiter unten ein Regal 
fiil' lange Schraubenzieher, Messstangen etc. vorgesehen ist. 
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Die Darstellung spricht so fur sich, dass eine jede weitere 
Erklarung wohl ltberflussig ist. Del' Gebrauch eines derartigen 
auf RoIl en gesetzten Pultes empfiehlt sich ebenso fUr die 
Revision von Dampfmaschinen, Werkzeugmaschinen etc., als 
bei del' Fabrikation von kleinen Pracisionsmaschinen, wie 
Schreibmaschinen etc. 

Fabrikationskosten. 

WeI' sich damit beschaftigt hat, die Fabrikationskosten 
fUr ein bestimmtes Arbeitsstiick festzustellen, weiss, wie 
schwierig es ist, auch nul' ein annahernd richtiges Resultat 
zu erhalten. Mit ziemlicher Sicherheit kann man die Kosten 
del' Rohmaterialien berechnen, ferner lassen sich die Arbeits
IOhne fUr das betreffende Stuck aufstellen; die Werkstatts
unkosten hingegen werden wohl nul' in den seltensten Fallen 
wirklich genau angegeben, denn diese bilden einen Faktor, 
del' sich stetig mit den betreffenden Werkstatts- und Arbeits
verhaltnissen andert. 

Ueber die Werkstattunkosten ausserte sich ein Fachmann 
mit mehr odeI' weniger Recht: "Die Werkstattunkosten lassen 
sich nur am Schlusse des J ahres festsetzen, indem man von 
den Gesammtausgaben die Summe del' Kosten del' Materialien 
und ArbeitslOhne in Abzug bringt. Dividirt man in diese 
Differenz die Kosten del' im Jahre hergestellten Arbeiten, so 
giebt del' Quotient das durchschnittliche Verhaltniss del' Ar
beits- und Werkstattunkosten fUr das verflossene J ahr. Dieses 
Verhaltniss ist, so weit nicht bedeutende Betriebsanderungen 
vorgenommen werden, fur das kommende Jahr in Rechnung 
zu setzen." 

Diese Rechnung erinnert sehr an die Geschichte von dem 
Manne, del' das Gewicht von Roheisen ausserst genau au
zugeben verstand, indem er einfach das Eisen gegen einen 
Stein, den er auf einer langen Stange hielt, abbalancirte und 
dann das Gewicht des Steines rieth. 

Auf diesel' Basis werden sich die Betriebsunkosten in 
grosseren Werkstatten im Verhaltniss zu kleineren, bedeutend 
hOher stellen, da ja bei gleichen Einkaufspreisen fUr die Roh
materialien die grossere Werkstatte in del' Lage ist, die 
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Arbeitskosten der kleineren gegeniiber zu verringern. Abel' 
trotzdem kann eine klein ere WerksUitte in den meisten 1<'iillen 
cine Arbeit zu einem Preise herstellen, del' fUr eine grossere 
Werkstatte mit einem Verluste gleichbedeutend ware. 

Ein ungleich besserer Weg zur Bestimmung del' all
gemeinen Unkosten seheint del' zu sein, eine jede Masehine 
als eincn Arbeiter anzusehen, del' so und soviel fUr den 
Tag erhalt. Zu diesem Betrage sind dann die Kosten ftir 
die Betriebskraft, del' Procentsatz ftir die Verzinsung und 
Amortisation del' Masehine sowohl, wie aueh des betreffenden 
Gebaudetheiles, unter dem die Masehine Schutz findet, hinzu
zufUgen. 

Allerdings ist aueh fUr die Zeit, die die Masehine ausser 
Eetrieb ist, del' Procentsatz fitr die Verzinsung und Amortisa
tion des Gebaudes, wie aueh theilweise del' Masehine selbst, 
in Rechnung zu setzen. Es wtirde somit auch hier del' Pro
centsatz fUr die Betriebsunkosten in einer grosser en Werk
statte etwas hoher ausfallen als in einer kleineren. 

Ob man nun die Kosten auf dem einen odeI' anderen 
Wege feststellt, das Resultat wird stets nur ein anntiherndes 
sein; abel' es ist doeh immerhin besser, innerhalb 25 % auf 
die wirkliehen Kosten zu kommen, als in 50 0/0' 

Unkosten und 10 % Verdienst. 

VOl' einigen J ahren hatte ich Gelegenheit, in einer grosseren 
Werkstelle eine Arbeit vornehmen zu lassen. Da die Arbeit 
haufigen Abanderungen unterworfen war, indem bier und da 
ein Sttick geandert, versucht oder ganz weggeworfen wurde, 
so wurde ein Abkommen getroffen, dass ieh die Unkosten 
und 10 0/0 als Verdienst fUr die betreffende Fabrik zahlen 
sollte. 

Als die Reelmung kam, sehien mil' dieselbe so un
verhaltnissmassig hoeh, dass ieh um eine detaillirte Aufstellung 
bitten musste, die mil' dann aueh viele interessante Ausktinfte 
tiber die Art del' Bel'eehnung darbot. Z. B. wenn eine Arbeit 
von einem Lehrling, del' nul' ganz geringwerthig bezahlt 
wurde, ausgeftihrt worden war, so hatte ieh den Lohn fUr 
einen gesehiekten Arbeiter zu bezahlen, was sieh allerdings 
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damit begrunden liess, dass derartige Arbeiten in anderen 
Fabriken von geubten Arbeitern vorgenommen wurden. Del' 
Lebrling batte in diesem Falle die Erfahrung, die Fabrik den 
Nutzen und ich den Schaden; abel' gleicbwohl erhielt ich 
eine dem Gelde entsprechende Arbeit. Del' Hauptgrund, wes
halb icb del' betrefl'enden Fabrik die Arbeit iibertragen hatte, 
war del', weil ich wusste, dass die Lebrlinge mit den Fras
maschinen etc. wohl vertraut waren, und ich hoffte, nul' fUr 
die Lehrlinge bezahlen zu miissen. 

Jede Arbeit, die in einer Specialabtheilung del' betreffenden 
}<'abrik fiir mich gemacht wurde, kam sowohl diesel' Special
abtheilung, wie auch in zweiter Linie dem ganzen Werke 
zu Gute. Dagegen liess sich nichts einwenden, da ieh ja 
wieder dureh Benutzung del' Tischlerei, Giesserei u. s. w. Vor
theile zog', Was mil' abel' am Sonderbarsten erschien, waren 
die Belege, die fUr die Generalunkosten angegeben waren. 

Verzinsung, 
Amortisation, 
Abnutzung, Reparaturen, 
Steuern und Zoll, 
Versicherungen, 
Betriebsleitung, 
Korrespondenz und Abreclmung, 
Heizung, 
Gasbeleuchtung und zu guter letzt nocll 
Allgemeines. 

D. h. ich hatte wahrend del' Zeit, in welcher die Arbeit 
hergestellt wurde, an allen Unkosten del' Fabrik meinen An
theil zu zahlen. lcll bezahlte nicht nur einen Theil del' Ver
zinsung des Gebaudes, in welchem meine Arbeit vorgenommen 
wurde, sondern auch noeh einen Beitrag fiir aIle umliegenden. 

lch bezahlte ferner unter del' Rubrik "Allgemeines" einen 
Theil del' Lohne fUr jeden Schreiber, Meister, Heizer, Tage
Whner u. s. w., del' in "meiner A btheilung" beschaftigt war, 
ebenso wie fUr den Wachter, del' meine Arbeit VOl' dem Ver
brennen odor Gestohlenwerden bewahren sollte. 

Und wieviel Procente hatte ich zu zahlen? Das anderte 
sich jeden Tag. W urden z. B. fUr 15000 M. Waaren pro Tag 
hergesteIlt und kamen dabei auf meinen Antheil fill' ungefahr 
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150 M., so zahlte ich 1 % del' Gesammtsumme; waren da
gegen nur fUr 1500 M. Waaren hergestellt worden, so hatte 
ich 10 % zu zahlen gehabt. (Eine Thatsache, die allerdings 
in der Zeit nicht eingetroffen ist.) Das Einzige, was mich 
an der Sache freute, war, dass ich wahrend del' Zeit nicht 
del' einzige Abnehmer del' Fabrik gewesen bin. 

Kalkulation in del' Werkstatt. 

1m Folgenden sei auf ein System del' Werkstattkalkula
tion hingewiesen, wie es bei Pratt & Withney in Gebrauch 
ist. Eine jede Maschine sowie jeder einzelne Maschinentheil 
ist mit einer fortlaufenden Kummer versehen, die aIle in 
ein bestimmtes Buch eingetragen sind, in welchem neben del' 
Bezeiclmung des betreffenden Theiles die Arbeitsstunden und 
die bezahlten Lohne in foIgender Weise verzeichnet sind. 

16" Schra u benmaschine. 

- --.-

I No. del' No. des Al'beits- Lohn 
Name des Theiles. I 

Maschine. Theiles. stunden I 
I 

M. Pf. 

24 3 Anschlag- fUr die Lcitspindel. 2 1 -
4 Ring- auf del' Spindel. 3 1 50 
6 Eilll'iicker £til' den Vol'schub. 1 - 50 
7 Spindel. 5 2 50 

24 Spindelkasten. 10 5 -

25 Spindelkastelll'ad. 4 2 -
27 Wechsell'ad. 2 1 -

Die einzelnen Operationen an dem Arbeitsstuck werden 
von Zeit zu Zeit mittelst Zeichen im Buche festgeleg·t. So 
z. B. zeigt (-) an, dass das Arbeitsstuck geschmiedet odeI' 
gegossen, (x) dass es centrirt, (*) dass es ausgeschl'ubbt, 
(* -) dass es ungefahr fertig, (* - X) dass es fertig zum 
Zusammensetzen ist. 

Die Zeiten, welche die einzelnen Operationen erfordern, 
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werden von dem Arbeiter auf Karten vermerkt, diese dem 
Meister abgeliefert und von demselben eingetragen. 

Die Arbeitskarten sind in folgender Weise vorgedruckt 
und ausgefiillt. 

Arbeit fur 

von 

1 6 /I D r e h ban k. 

No. del' 
11aschine. 

24 

Datum 

Jan. 19. 
20. 

I 

I 

No. des 
Theiles. 

5 

I Arbeit bei 
I 

Tnttle 

" 

Gesammtzahl l 
des Theiles i 

60 

Stunden-
zahl 

5 
10 

Name des Theiles 

Wechselradbolzen. 

Operation 

Ausschrubben 

" 

~~~--'-~~~-~---'~~~-~--~--- ---~----

Gesammtzahl del' Stunden 

Gesammtkosten 

Durchschnittliche Kosten 

Die drei letzten Rubriken werden von dem Meister odeI' 
A brechnungsbeamten ausgefiillt. 

W erkzeug-Verzeichlliss. 

Die Anforderungen an die Leistungsfahigkeit einzelner 
Fabriken in Bezug auf die grosste Gleichmassigkeit aller 
Theile sowie del' aussersten Genauigkeit del' Arbeit unter 
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Aufwendung moglichst geringer Arbeitskosten hat neben del' 
Benutzung del' besten Wel'kzeuge und Vol'richtungen bestimmte 
Systeme gezeitig·t, die zur Feststellung der Betl'iebskosten 
sowohl, wie besonders zul' Ermoglichung eines rationellen Be
triebes durchaus nothwendig sind. 

l'\ amentlich Brown & Scharpe besitzen Arbeitssysteme, 
die wohl del' N achahmung werth sind. Del' Besucher, del' 
durch die Werkstatten geht, kann sich wohl nicht del' That
sache verschliessen, dass hier nicht nur die vorzuglichste Ar
beit geliefert, dass nicht allein aus Liebe zur Sache, sondel'll 
auch urn einen Vortheil zu erzielen, gearbeitet wird. 

N ur die billigere Herstellung del' Einzeltheile, die nicht 
durch DriIcken del' LOlme, sondern nul' durch Verbesserung 
del' Arbeitsmethoden erreicht wurde, konnte es ermoglichen, 
dass die Fabrik heute Maschinen urn 50 % billiger verkaufen 
kann, als VOl' zehn J ahren, wo bei die Qualitat del' Arbeit 
unel des Materials nicht nur nicht geringwerthiger geworden 
ist, sondel'll in jeder Beziehung den llochsten Anforderungen 
geniigt. 

Eine mustergultige Ordnung in der Aufbewahrung VCl'
bunden mit einer sol'gHHtigen Benutzung del' einzelnen Werk
zenge und Vorrichtungen geht hiel' mit del' Verwenelung del' 
besten Arbeitsmethoden Hand in Hand. 

Fur das Instandhalten del' "\Verkzeuge sorgt schon die 
Anorelnung', dass man den einzelnen Arbeiter fUr. das ihm 
iibergebel1e Werkzeug verantwortlich macht. Del' Arbeiter 
ist fUr jedes Werkzeug, bis ZUll1 kleinsten Meissel herab, mit 
einem bestimmten Werthsatz belastet. Auf diese Weise wird 
ihm eingepragt, dass das Werkzeug nicht nul' so und soviel 
an Material werth ist, sondel'll dass auch die Herstellung des
selben Geld gekostet hat und dass es VOl' Allem dazu ver
fertigt ist, Geld zu verdienen. 

Dieses System verdient VOl' allen and ern in Maschinen
bauwerkstHtten eingefUhrten so sellr den Vorzug, dass gewiss 
eine jeele Einzelheit Interesse und Nutzen darbieten wird. 1m 
Folgenden sei deshalb die Kopie einer Werkzeugliste wieeler
gegeben, die eine genaue Uebersicht dessen giebt, was jedem 
Arbeiter itberg'eben wlrd, wleviel es kostet, resp. was e1' 
hierfur zu ersetzen hat. 
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Brown & Sharpe Co. 
Werkzeug-Liste. 

Schublade-No. 

189 

Jeder Arbeiter ist im Besitz einer verschliessbaren Schublade uurl 
wil'd fUr die ihm ilberge benen Wel'kzeuge im beigefitgten Werthe ver
antwortlich gemacht. 

No. II Benennung 

-----------~ 

Brett fill' (lie Stahle 
Dl'ehstable 
Oelkanne . 
Bankhilrsten 
Handbesen 
Gewindebilrste 
Feilen . 
Schraubenzieber . 
Handstable 
Schaber 
Centrirbohrer 
( 'elltl'lrsenker 
Spannstitcke 
l\'Ieissel . 
Bleihammer 
Kupferhammer 
Schubladenschliissel etc. etc. 

Werth 

Jedcs andere Werkzcug kann vom Wel'kzeuglager gegen Schein er
halten werden. 

"'\Verkzeuge werden nUl' dem Besitzer des Scheines ansgehandigt und 
milssen, damit andere Leute nicht darauf zu warten haben, sofort wiecler 
abgeliefert werden. 

J ede Beschadigung des Werkzeuges wird dem Besitzer des Scheines 
angerechnet, sofern nicht del' Verschleiss dnrch den Gebrauch selhst he
c1ingt ist. 

Grimshaw-Elfcs. 16 
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Verhrauch an lUaterialien. 

Selten ist ein Fabrikbesitzer in del' Lage, sich ein klares 
Bild von den Kosten zu machen, die durch eine bestimmte 
Arbeit bedingt werden. Nul' selten kann er dil'ekt itbersehen, 
ob del' Matel'ialverbl'auch an Oel, Putzwolle, Feilen u. s. w. 
gerechtfertigt ist odeI' nicht. Gewohnlich herrscht das System, 
so viel zu gebrauchen, als gerade nothwendig ist, d. h. jeder 
Arbeiter kann sich so viele Materialien holen, als es ihm be
liebt. Es liegt wohl auf del' Hand, dass bei einer derartigen 
Einrichtung die Wahrscheinlichkeit sehr gross ist, dass ent
wedel' die Materialien vergeudet, odeI' gar gestohlen werden. 
Dilss in diesel' Beziehung bei einer regelrechten Ausgabe ge
spart werden kann, zeigen die Fabriken, die nicllt nul' genau 
Buch dariiber fiihren, was ein jeder Mann pro Woche erhalt, 
sondern auch wieviel er davon verbraucht, die sogar so 
weit gehen, den Betrag, den ein jeder erhalten solI, genau 
festzulegen. 

Bei Brown & Sharpe ist ein Ausgabesystem zm Anwen
clung gebracht, welches ebenso einfach wie vollstandig ist. 
Urn nar eines anzufiihren, so befindet sich z. B. in jeder 
Abtheilung ein Verzeichniss, in welchem die Materialien fiir 
einen jeden Arbeiter, fiir eine gewisse Zeit ausgerechnet, ein
g'etragen sind. Das Kopfstiick eines derartigen Verzeichnisses, 
in dies em Fall fiir den Werkzeugraum des so und so vielten 
Geb~i,udes, ist hier beigefiigt. 

vv-er kzeug-Ra UIll. 

So. _ Gebaude. 

1\1aterialverbrauch flir 4 ,\Vochen, endig-end mit 189 
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Wird derVerbrauch irgend eines Materials unverhaltniss
massig gross, so stellt sich das sofort heraus und lassen sich 
die Ursachen hierfiir auffinden. Ebenso leicht ist es heraus
zufinden, ob ein Arbeiter die Gewolmheit hat, seine Hande 
in Oel zu waschen, odeI' einige Feilen mit nach Hause zu 
nehmen. Zeigt sich ein unverhaltnissmassig grosser Vel'brauch 
an Feilen, so mag dies die Veranlassung sein, entwedel' ein 
gl'osseres Lager von Feilen zu halten, odeI' das eine odeI' das 
andere Stuck auf einer Arbeitsmaschine bearbeiten zu lassen. 

Auf einem anderen Blatt werden die Materialien ver
zeichnet, die von den einzelnen Abtheilungen aus den Werk
zeugraum entnommen werden. Del' Kopf dieses Blattes zeigt 
folgende Eintheilung: 

.-yv-erkzeug-Rau:rn. 

No. Gebaucles. 

~Iaterialverbrauch innerhalb 4 Wochen, emligend mit 189 

~~--~----- -~~--.~-~~- --~------

<ll co co .~ I .:;) co <D oJ) OJ) 
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In del' ersten Spalte werden die verschiedenartigen Ma
terialien wie Putzwolle, Oel, Feilen u. s. w. eingetragen und 
unter den betreffenden Vel'theilungsspalten del' jeweilige Ver
brauch derselben in Liter, Pfund, Stuckzahl u. s. w. angegeben, 
sodass auf diesem Blatte aIle in dem betreffenden Werkzeug
raum ausgegebenen Matel'ialien genau vel'zeichnet sind. 

Schmiermaterialersparniss. 

Del' Vel'brauch von Schmiermatel'ialien in del' Werkstatte 
ist bei del' Bel'echnung del' Betriebskosten ein nicht zu vel'
achtender Faktor und ist dal'um eine jede Ersparniss an 
Schmiermatel'ialien wunschenswel'th. Es soIl damit keineswegs 
gesagt werden, an del' Menge del' Schmiermatel'ialien, die zum 

16* 
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Instandhalten del' Lager und Fiihrungen notig ist, zu sparen, 
sondern es solI nul' einer unniitzen Verschwendung entgegen
getreten werden. Del' wirklich nothwendige Oelverbrauch 
kann nicht von vorn herein festgelegt werden, da er sich 
nach dem Material, den Dimensionen sowie nach del' Be
schaffenheit del' Lager richtet. Abel' iiber diesen wirklichen 
Bedarf hinaus wird eine grosse Menge Oel in Folge del' Nach
Hissigkeit des Warters oder einer unregelmassigen Schmierung, 
indem die Maschine eine Zeit lang trocken lauft und dann 
wieder in Oel schwimmt, vergi:mdet. 

Eine gewisse Menge Oel wird ferner durch Unachtsamkeit, 
an allen moglichen Stellen, "1'0 es gar nicht nothig, ver
schiittet, was noch durch ein eventuelles Lecken del' Oel
behalter vergrossert wird. 

Es empfiehlt sich, den durchschnittlichen Oel verbrauch 
einer Maschine, die unter bestimmten Verhaltnissen arbeitet, 
festzusetzen, hiernach die Menge des pro Tag erforderlichen 
Oeles zu bestimmen und nul' diesen Betrag dem Arbeiter 
a uszuhan digen. 

Es wird sich stets hemusstellen, dass, wenn es dem Ar
beiter anheim gestellt wird, Oel nach seinem Belieben zu 
gebrauchen, ein grosserer Oelverbrauch stattfindet, als wenn 
demselben ein bestimmtes Maass zugemessen wird. 

SelbstversUindlich hat man daraut" zu achten, dass sich 
die Oelbehalter und -Kannen immer in gutem, gebrauchs
fahigem Zustande befinden und an keiner Stelle undicht sind. 
Das grosste Gewicht ist auf ein regelmassiges Schmieren zu 
legen, indem hierdurch die Lagerstellen VOl' dem Heisslaufen 
bewahrt werden, was eine bedeutende Oelersparniss bedingt, 
da ja im anderen FaIle dem Lager eine unverhaltnissmassig 
grosse Oelmenge zum Abkiihlen zugefiihrt werden muss. 
Abgesehen hiervon wird in del' Zeit, wo das Lager fast ohne 
Sclunierung lauft, die Reibung und somit auch die Abnutzung 
eine weit grossere sein. 

Ein haufiges Wechseln mit den Oelarten wird e benfalls 
einen Mehrverbrauch zur Folge haben, nicht etwa weil das 
eine Oel schlechter ware als das andere, sondeI'll weil del' 
betreffende Arbeiter nicht mit del' Beschaffenheit des Oeles 
und seiner Schmierfahigkeit vertraut ist. 
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Einige Oele sind sehr dtinnfitissig und werden in Folge 
dessen noeh bei fest angezogenen Lagern wirksam sein, andere 
dagegen sind dickfiussiger und konnen daher, da sie nicht 
immer an die richtige Stelle gelangen, nicht zur vollen Wir
kung kommen. Manche Oele wiederum geben nur bei be
stimmter Geschwindigkeit und Druck gtinstige Ergebnisse, 
wahrend sie bei veranderten Verhaltnissen ungunstig wirken; 
so giebt es Oele, die fUr einen gewissen Dampfdruck und 
nassen Dampf vorztiglich zu benutzen sind, wLihrend andere 
wiederum sich nul' fUr hoheren Druck und trockenen Dampf 
eignen. 

WeI' an Schmiermaterial sparen will, richte demnach sein 
Hauptaugenmerk auf die richtige Wahl des Oeles sowie auf 
eine mogliehst genaue Bestimmung del' zur Sehmierung er
forderlichen Oelmenge. 

U eberstundenarbeit. 

Es soU hier weniger auf die Vor- und N achtheile del' 
Ueberstundenarbeit in Bezug auf das Arbeitsmaterial und die 
Arbeiter hingewiesen (Streitigkeiten, ob eine Lohnerhohung 
fUr diese Zeit zu gewahren ist, hangen meist von ortlichen 
Verhaltnissen ab), als die hierdurch bedingten Betriebsande
rungen erwahnt werden. Bezug genommen sei hier auf ein 
Beispiel, bei dem man in einer Fabrik nur in einer A b
theilnng, hier del' Modelltischlerei, mit Ueberstunden arbeiten 
wollte. Dabei stellte sieh heraus, dass man, da keine Kupp
lung vorhanden war, sich genothigt sah, die Haupttransmission 
des 60 m langen Gebaudes mitlaufen zu lassen, obgleich sieh 
die Tischlerei am Ende des Gebaudes befand und die Be
triebsmaschine in deren nachster Nahe aufgestellt war. Del' 
Umstand, dass bei einer derartigen Anordnung die Betriebs
kosten bedeutend vergrossert werden, dass ferner die Gefahr 
vorhanden ist, durch Heisslaufen eines Lagers in dem nicht 
benutzten Theile des Gebaudes den Betrieb in Frage gestellt 
zu sehen, muss mehr odeI' weniger fUr die Einrichtung del' 
Ueberstundenarbeit ausschlaggebend sein. Auf jeden Fall ist 
bei derartigen langen Transmissionsleitungen das Einschalten 
von K upplungen eine dringende N othwendigkeit. 
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Praktische 'Yerkstatts-Anordnungen. 

NUl' in den wenigsten Fabriken wird auf die richtige 
Lage del' Arbeitsraume, del' einzelnen Maschinen odeI' Hiilfs
mittel zu einander ein del' Wichtigkeit del' Sache entspre
chender Werth gelegt. 

Die Folge einer schlechten Anordnung und Einrichtung 

s 

IJ 

Fig. 203. 

wird sich bei naherer Betrachtung in Gestalt erhohtel' Unter
haltungs- und Betl'iebskosten ausserst fiihlbar machen. 

Auf ein einfaches und dennoch schlagendes Beispiel einer 
solchen falschen Anordnung sei hier hingewiesen. Durch das 
Thor Deines Fabrikgebitudes Fig. 203 wl1rden taglich eine 
grosse Anzahl von Packet en im Gewicht von G bis 900 kg 

n 
Fig.20<t. 

eingebracht. Bevor ein jedes diesel' Packete mittelst des 
Aufzuges F nac11 einem del' 11011eren Stockwerke gebracht 
werden konnte, musste es auf del' Waage S nachgewogen 
werden. Dass nun deren Lage zu dem Fahrstuhl Fund zur 
Thiire D keine giinstige ist, lehrt die Abbildung. Ein jedes 
Packet musste erst nach del' Waage gebracht und hierauf in 
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IUchtung des Aufzuges g'edreht werden, urn dann erst nach 
dern Aufzuge transportirt werden zu konnen. Da Platz ge
niIgend vorhanden war, ist kein Grund zu finden, warurn ge
rade diese Anordnung gewahlt wurde. 

Die Abbildung Fig. 204 giebt zweifellos eine bedeutend 
bess ere und praktischere Anordnung des Aufzuges, indem sich 
hier die Waaren, sob aId sie nach del' Waage gebracht sind, 
schon in Hohe des A ufzuges befinden und in Folge dessen 
keineriei RiIcktransport nothig wird. 



x. Bureau-Arbeiten. 

Befestigung des Zeichenpapieres aufdem Reissbrett. 

Wabrend man lange Zeit bindurcb in einzelnen Fabriken 
das Zeicbenpapier fast durcbgebends aufklebte, benutzt man 
beutzutage nur nocb Reisszwecken, die sicb mit derselben 
Leicbtigkeit in das Brett einstecken wie aucb berausnehmen 
lassen und die der Bewegung der Reissscbiene und del' Drei
ecke in keiner Weise hinderlich sind. Allerdings ist bei del' 
Wabl derselben dar auf zu seben, dass sie eine Kopfplatte be
sitzen, da sonst die Gefahr vorhanden 1st, dass der Stift beim 
Einstecken in eine barte Stelle des Reissbrettes in den Finger 
eindringt. 

In den Zeicbensalen von Brown & Sbarpe, wo aucb lange 
Zeit hindurch diese Reisszwecken benutzt wurden, wendet 
man jetzt ein anderes Verfabren an, welcbes in mancher 
Beziebung vorzuzieben sein solI. Man benutzt dort kleine, 
gummirte Papiel'streifen 20-25 mm lang und 6 mm breit 
und stellt auf diese Weise eine enge Verbindung zwischen 
der betreffenden Zeichnung und dem Reissbrett her. Gegen 
1886 kam ein besonderes System des Aufklebens des Zeichen
papieres auf dem Reissbrett in Anwendung. An dem be
treffenden Zeichenpapiere wurde ein Rand von ungefahr 25 
bis 40 mm rund berum mit Leim bestrichen und bierauf auf
geklebt. Innerbalb dieses Randes wurde ein Zwiscbenraum 
von 25 mm fl'eigelassen del' zum Probil'en del' Ziebfeder und 
ahnlicben Zwecken diente. Es batte diesel' Rand immerhin 
den Vol'theil, dass er dieselbe Beschaffenheit zeigte, als del' 
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betreffende Theil des Papieres, auf welchem gezeichnet werden 
sollte. Es liegt jedoch auf del' Hand, dass ein derartiges 
zeitraubendes und kostspieliges Verfahren fUr die "Verkstatts
zeichnungen selten in Betracht kommen kann, sondern hoch
stens da Verwendung findet, wo es, wie bei ktinstlerischen 
Arbeiten, auf eine ausserst genaue Unterlage ankommt. 

Karrirtes Skizzirpapier. 

Karrirtes Skizzirpapier bietet, insofern die Karreaux maass
stablich ausgefUhrt und eingetheilt sind, bei del' Aufnahme von 
Maschinen- odeI' anderen Arbeitsstticken eine grosse Annehm
lichkeit und Erleichterung' fUr den Zeichner. Ebenso kann 
bei Reparaturarbeiten manches Arbeitssttick ebenso gut, wenn 
nicht noch besser, auf diesem Papiere dargestellt werden, als 
auf einer regelrechten Zeichnung. 

Auch bei Aenderungen an Maschinen, wo die sammt
lichen Linien del' Originalzeichnung doch nul', da sie zum 
grossten Theil Arbeitsprocesse ange ben sollen, die langst 
vollendet sind, den betreffenden Arbeiter stOren wtirden, ist 
die Darstellung del' hier gerade in Betracht kommenden Aende
l'Ungslinien auf einfachem Skizzirpapier tiberaus empfehlens
werth. 

'Verkstattzeichnungen. 

Bei del' Herstellung von Werkstattzeiehnungen ist VOl' 

A1lem darauf zu achten, dass die Zeichnung das betreffende 
Arbeitssttick moglichst deutlich wiedergiebt und dass sammt
liehe hierzu nothigen Ansichten moglichst auf einem Blatte 
vorhanden sind. Ein zweiter wiehtiger Punkt ist del', dass 
die Maassc in rich tiger Reihenfolge von Mitte zu Mitte, 
resp. von Ansatz zu Ansatz ein und desselben Sttickes ge
geben und noch durch Gesammtmaasse erganzt werden. Die 
Maasse mtissen mit anderen Worten so eingeschrieben werden, 
dass der betreffende Arbeiter ohne jedes N achrechnen die 
Abmessungen jedes einzelnen Theiles VOl' Augen hat. Sehr 
haufig findet man die Maasszahlen so schlecht geschrieben, 
dass verschiedene derselben kaum von einander zu unter
seheiden sind. Die Darstellung del' Zeichnung selbst mittelst 
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ausgezogener resp. punktirter Lin ie ist woh! heutzutage fast 
in allen Landern gleichartig. Ausgezogene Linien dienen zur 

Gusseisen Sehmiedbarer Guss 

Lager-Metall Leder 

Schmicdeeisen Messing 

Holz Glas 

Volle Linie 

Schattenlinie 

Punktirte Linie ---------. 

Erde 

Fig. 205. 

Stahl Gussstahl 

Hant (';'ummi 

Bronec Kupfer 

Stein ~rauel'wcrk 

Trennungslinie 

Amtellinie 

l\Iaasslinie 

Darstellung del' Aussenseiten sichtbaren Theile, punktirte 
Linien fitr Theile, die hinter den sichtbal'en gelegen sind, 
aus Stricben und Punkten bestehende Linien hauptsachlich 



Metrisches Jllaasssystem. 251 

fUr Mittellinien. In gleicher Weise scheint auch die Anwen
dung von Fal'ben zum Bezeichnen del' einzelnen Materialien 
in allen Gegenden fast die gleiche zu sein. 

In letzter Zeit kommt neben del' Originalzeichnung' immer 
mehr die Blaupause in Gebrauch. Da es hierbei abel' nicht 
moglich ist, die verschiedenen Metalle dul'ch Farben zu unter
scheiden, so muss man dieselben mittelst Kombinationen von 
Punkten und Strichen kenntlich zu machen suchen. In Fig. 205 
ist eine Reihe von Bezeichnungen fUr die verschiedenen Ma
terialien wiedergegeben. 

Zeicbnungen, die in die Werkstatt gegeben werden, 
miissen moglichst steif und flach sein; dieselben diirfen unter 
keinen Umstanden gerollt werden. Del' beste Weg dies zu 
verhindern, bestebt in einem Aufziehen del' Zeichnungen auf 
Karton, diinnen Holzplatten oder Weissblech. Namentlich 
letzteres eignet sicb hierzu wegen seiner Leichtigkeit und 
Haltbarkeit ganz besonders. :Kach dem Aufziehen werden die 
Zcichnungen zweckmassig mit Firniss iiberzogen. Hierbei ist 
es vortheilhaft, zunachst die Zeichnung zu firnissen, dann die 
Ordre- und Fabl'ikationsnummel' aufzutragen und hierauf das 
Ganze nochmals mit Firniss zu iiberziehen, sodass es bei 
einer Aenderung del' Nummern nul' nothig wird, die Fil'niss
schicht abzuwaschen oder mittelst Sandpapier zu entfernen, 
ohne hierdurch die eigentliche Zeichnung im Geringsten zu 
verletzen. 

l\ietrisches llIaasssystem. 

Das met1'isclle ]\[aasssystem hat zu1' Zeit bei den cngliseh 
spreehenden Vol kern noeh wenig Eingang gefunden. Alle1'
dings tritt das Bestreben nach einem einheitliehen Maasssystem 
immel' meh1' auf; namentlieh in England findet man in vielen 
Fabriken neben dem Zollsystem aueh schon Millimetermaass
stabe VOl'. Dort, wo einmal das metrische System, wenn aueh 
nul' versuchsweise, Eingang gefunden hat, ist man sich del' 
Vorziige dieses Systems gegeniiber dem anderen voll bewusst 
und sucht man dasselbe, wenn es die Ve1'hiiltnisse irgend er-
1auben, zu behalten und weitel'hin einzufiibl'en. Ein Jeder, 
del' mit dem metl'ischen System zu thun gehabt hat und dann 
zu den Zolleintheilungen in Zweiunddreissigstel und Vierund-
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sechzigstel zuruekzugehen gezwungen ist, wird sicherlieh Alles 
daran setzen, das metrisehe System fUr Maasse und fUr Ge
wiehte benutzen zu durfen. 

Hauptdimensionstabelle. 

Bei Abanderung von Maschinentheilen tritt sehr haufig 
del' Fall ein, dass mehrere Dimensionen auf verschiedenen 
Zeiehnungen nicht mehr ubereinstimmen. Wenn nun bei del' 
Herstellung diesel' einzelnen Theile nicht ausserst vorsichtig 
vorgegal1gen wird, so konnen leicht grobe Fehler entstehen, 
indem z. B. del' Lagerdurchmesser grosser wird als die WeIlen
starke, odeI' das Lager kurzer gehalten wird als die Lager
stelle an del' Axe. Um derartige Versehen zu vermeiden, 
ist es zweckmassig, ~uf einer Reihe von Blattern sammtliche 
Hauptdimensionen moglichst in del' Reihenfolge, in del' sie 
zur Anwendung kommen, zusammenzustellen, sodass mit del' 
gross ten Schnelligkeit die einzell1en Dimensionen verglichen 
und auf diese Weise Widerspriiche in denselben vermieden 
werden konnen. 

Eine gute Form derartiger Dimensionstabellel1 zeigt 
Rubriken fiir die Lang-en, Breiten, Starken odeI' Durchmesser 
sowie solche fiir die Gewichte. Manchmal wird es vortheilhaft 
sein, die Nummer odeI' Bezeiehnung eines Arbeitsstiickes so
wie del' zu diesem zugehorigen Einzeltheile anzugeben. Ferner 
wird es unter Umstanden angenehm sein, die Maasse und 
Gewichte del' fertigen und rohen Theile zu erhalten. 

Zu viele Ansichten auf einem Blatte. 

Aeusserst schwierig sind diejenigen Konstrukteure zu 
verstehen, die aIle vier Seiten ihrer Konstruktion auf einer 
Zeichnung darzustellen fUr gut befinden. Um eine Zeiehnung 
klar darzustellen, geniigen im Allgemeinen drei Ansichten; 
hochstens sind noeh einige Schnitte wiinschenswerth. 

In einigen Fabriken geht man so weit, Photographien 
herzusteIlen, die gleichzeitig die Vorder- und Riickseite einer 
Maschine wiedergeben. Es geschieht dies unter Benutzung 
eines Spiegels, der so aufgestellt wird, dass die Vorder- und 
Riickansicht des Theiles iibereinander zu stehen kommt. 
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Ansgabe (leI' Zeichnnngen. 

In jeder WerksHitte, in der eine grossere Anzahl von 
Zeichnungen, besonders Detailzeichnungen, vorhanden ist, ins
besondere da, wO ein Blatt fUr mehrere Maschinenarten Ver
wendung findet, ist es durchaus nothwendig, ein System zu 
haben, nach welchem die Zeichnungen von einem bestimmten 
Platze aus ausgegeben werden, sodass man jeder Zeit in del' 
Lage ist, zu erfah1'en, wo sich die bet1'effende Zeichnung be
findet, resp. weI' dafUr verantwortlich gemacht werden kann. 

Bei Brown & Sharpe ist ein Kartensystem in Gebrauch, 
welches clem in grosseren Bibliotheken angewandten Systeme 
ahnlich ist. J ede einzelne Zeichnung, sei es O1'iginalzeich
nung, ,iVeiss- odeI' BJaupause, wircl auf einer Karte eingetragen, 
clie 120 mm lang uncl 50 mm breit ist. Inmitten del' Karte, 
10 111111 von del' Kante entfernt, befindet sich ein 4 mm g-rosses 
Loch, so class ungefahr 6 mm del' Karte stehen bleiben. Die 
Karte selbst ist folgendermaassen bezeichnet: 

Zeit. No. od. Name u. Bezeichllung. Brown & .sharpe lYIf. Co. Provo R. 1. 

Z eich n ungs- Verz ei ch n iss. 

Titel 

Bezeichnet Eingetragen unter 

Bemerkungen: 

Die Ka1'ten werden in drei Farben ausgeste11t, weiss, 
blau, he11rotl1. Die gewohnlichen Zeiehnungen werden auf den 
weissen Karten verzeichnet, Blaupausen auf blauen und ,\T eiss
pausen auf den hell1'othen. Die Karten werden alphabetisch 
geordnet und auf kleine Stabe gesteckt, um so ein Remus-
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fallen aus den Schubladen zu verhindern. Jede neue Karte, 
die hinzukommt, kann an ihren Platzgelegt werden, ohne 
mit den anderen irgend wie in Beriihrung zu kommen, sodass 
also die ganze Einrichtung stets vollstllndig in Ordnung ist. 

Bei der Ausgabe von Zeichnungen werden Karten benutzt, 
die folgendermaassen bezeichnet sind: 

Zeit: .............. . 

Zeichnnng No. I 1 I 2 I 3 I 4 I 5 I 6 I 7 I 8 I 9 110111 1121131 

114115116 117 118119120 121122123l24i25l261271281291301311 

I 32 1 33 34 1 35\ 36 1 37 1 381 39 140~ 41 142 143 144145 I. . . . . . 

Art der TUBche- Blei- Blan-

Zeichnnng Zeicbnnllg 
Skizze Datum 

Zeichnnng Panse 

WeisseB Papfer I lose 

--

Gelbes aufgezogen 

" auf Kar~n 

-----

--I~ "ufgezogen 

" auf Holz 

" 
I Abgeliefert 'an 

I , 
Paus-

" I 
fftr H. 

1 

Bevor eine Zeichnung von ihrem Platze genommen wird, 
um nach der Tischlerei, Schmierle oder sonst irgend einer 
Werkstatt zu gehen, wird sie genau auf einer dieser Karten 
verzeichnet, die so als stiller Beleg fUr die Ausgabe der Zeich
nung dient. Erst nach Riickgabe der Zeichnung wird die 
Karte verriichtet. 
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Es ist wirklich wunderbar, wie manche grosse Werk
statten, die ein genaues Checksystem haben, urn die Ausgabe 
und Ritckgabe eines Bobrers, del' vielleicht 50 Pf. Werth hat, 
zu kontrolliren, Zeichnungen, die haufig mehr als 100 M. Werth 
haben, jedem Arbeiter in die Hand geben, ohne auf die Aus
oder Rii.ckgabe derselben zu achten. 

Bedeutung del' l\'Iittellillie. 

Die erste Aufgabe eines Konstrukteurs ist, hevor e1' irgend 
welche Detailkonstruktionen macht, mittelst Mittellinien die 
Lage del' einzelnen Theile zu einander festzulegen. Nur auf 
diese Weise kann er die Sicherheit haben, dass die einzelnen 
Theile, die ihre Lage zu einander stetig andel'll, nicht einander 
berlllllen. Stellt sich schon beim Aufzeichnen del' Mittellinie 
hera us , dass sich mehrere Linien mit einander kreuzen, so 
hat es gar keinen Zweck, die Zeiclmung weiter auszumhren; 
in diesem FaIle mtissen die Mittellinien verlegt, odeI' die ganze 
Konstruktion aufgegeben werden. 

Schablone einer menschlichell Figur. 

1m Folgenden sei einer· origin ellen Idee Erwahnung 
gethan, Schablonen herzustellen, die eine menschliche Figur 
im Profil in beliebig'em Maassstabe darstellt. Veranlassung 
hat hierzu die Konstl'uktion und Ausfiihrung einer Reihe von 
Specialpl'essen und ahnlichen Maschinen gege ben, bei del'en 
Benutzung del' betl'effende Arbeiter in del' Lage sein muss, 
neben seinen beiden Handen auch nocb den Fuss zu verwenden, 
um gleichzeitig verschiedene Operationen verrichten zu konnen. 
Die Schablonen wurden nun aus dem Grunde angefertigt, um 
sich schon bei del' Konstruktion del' Maschine zu liberzeugen, 
ob aIle die verschieclenen Hebel, Griffe u. s. w. in solcher 
Lage waren, class sie von dem Arbeiter mit Leichtigkeit be
nutzt werden konnen. 1st die Schablone in demselben Maass
stabwie die Zeiclmung hergesteIlt, so kann man sich hierliber 
sofort klar werden, und ist es auf diese Weise moglich, noth
wen dig werdende Aenderungen schon an del' Zeiclmung vor
zunehmen. 
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Graphische Darstellung. 

Woes nothwendig ist, eine Reihe von Arbeitsstucken in 
verschiedenen Grossen, die alle in einem bestimmten Ver
haJtnisse zu einander stehen, wie 20. B. Keile, herzustellen, 
lassen sich die Einzeldimensionen am Besten auf graphischem 
Wege ermitteln. So z. B. habe ein Arbeitsstitck die Dimen
sionen AB, AC, AD, AE, Fig. 206. Gewunscht wird nun ein 
Arbeitsstiick, welches sammtliche Dimensionen in einem be
stimmten Verhaltnisse verkleinert erhalten solI. 'Man trage 

b 

B~----:-7'~-::L:"'-~-----::C"'------------ -------'A 

Fig. 206. 

die verschiedenen M aasse auf einer Horizontalen auf, errichte 
in A eine Senkrechte Ab, deren Lange in dem gegebenen 
Verhaltnisse zu AB steht, verbinde man B mit b und ziehe 
zu del' Linie durch die Punkte C, D, E u. s. w. Parallelen. 

Die Entfernung von A bis zum Schnittpunkt dieser Linien 
mit del' Vertikalen, Ac, Ad, Ae u. s. w. geben die in dem 
bestimmten Verhaltniss zu AB, AC, AD, AE u. s. w. stehenden 
kleineren Maasse an. Wird noch ein drittes kleineres Ver
haltniss verlangt, so nehme man das del' Entfernung AB ent
sprechende kleinere Maass in den Zirkel und schlage hiermit 
um A als Mittelpunkt einen Kreis, der die Diagonale B b in 
einem Punkte treffen wird. Verbindet man dies en Punkt mit 
A, so erhalt man in den Schnittpunkten dieser Linie mit den 
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vorher erwahnten Diagonalen die aussersten Grenzpunkte fUr 
die verlangten Entfernungen ee, Del u, s. w. 

Kreisringe von gleichem Inhalt. 

Ab und zu ist die Aufgabe gestellt, einen gegebenen Kreis 
in eine Anzahl vou centrischen Kreisringen mit gleichem In
halt zu theilen (Fig. 207). Rechnerisch kann man die je-

Fig, 207. 

weiligen Radien dadureh feststellen, dass man den Inhalt der 
Kreisfiaehe durch die Zahl der Theilungen dividirt, den er
haltenen Quotienten mit 1/4:n; multiplicirt, hieraus die Quadrat
wurzel zieht und somit den Durehmesser fiir den inneren Kreis 
erhalt. Del' Durchmesser des nachsten Kreisbogens ergiebt 
sieh aus der Quadratwurzel des doppelten Quotienten u. s. w. 

Dasselbe Resultat lasst sieh zeichnerisch viel schneller 
Gri ms ha w-Elf" s. 17 
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und ebenso genau erzielen, indem man den Radius des ge
gebenen Kreisesin die entsprechende Anzahl 'Ebeile theilt, 
iiber den Radius als Durchmesser einen Halbk1'eis schHlgt und 
in den Theilpunkten des Radius Senkrechte errichtet. Zieht 
man durch die Schnittpunkte letzte1'e1' mit dem Halbkreis 
koncentrische Kreise zu dem Anssenkreis, so erhalt man die 
gewiinschte Anzahl Kreisringe von gleichem Inhalt. 

KUl'venanschliisse. 

Kurvenanschliisse werden in den seltensten Fallen in 
richtiger Weise, d. h. ohne jeden Knick he1'gestellt. Um zwei 
Kurven genau an einander anznschliessen, brancht man sich 

nul' des Satzes zu erinnern, dass 

Fig. 208. 

/ 
/ 

zwei Kurven, die einander be.
riihren sollen, eine gemeinsame 
Tangente haben miissen. Im Fol
genden (Fig. 208) sei als Beispiel 
ein Oval (nicht Ellipse), welches 
aus einem Halbkreis und drei 
Kreisbogen besteht, zur Ausfiih
rung gebracht. Die drei Kreis
bogen solI en sich hier mit dem 
Halbkreis ohne jeden Knick ver
einigen. :\Ian schlage einen Kreis 
nnd ziehe zwei senkrecht zu ein
ander stehende Dul'chmesser. Die 
untel'e Kreishiilfte dient zur Bil
dung des Ovals. Von den bei
den Endpunkten des Halbkl'eises 
ziehe man zwei gerade Linien 

beliebiger Lange du1'ch den Schnittpunkt des senkrechten 
Durchmessers mit dem punktirten Halbkreis. Um jeden del' 
Endpunkte des horizontalen Durchmesse1's als Mittelpunkt 
schlage man einen Kreis, dessen Durclnnesser gleich dem 
erstgenannten ist. Durch den Schnittpunkt del' beiden Dia
gonallinien mit dem punktirten Halbkreis schlage man einen 
dritten Kreisbogen, dessen Radius durch den Schnittpunkt mit 
den beiden vorerwahntell Linien g'egeben ist. Wie leicht aus 
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del' Konstruktion ersiehtlich 1St, haben sowohl die beiden Einzel
bogen, als auch die Kreisbogen mit dem Halbkreise je eine 
gemeinsame Tangente, in Folge dessen del' Anschluss ohne 
jeden Knick VOl' sich gei1en wird. 

Versteifungsprincip. 

Die einzigste Moglichkeit, einen Gegenstand l'ichtig zu 
versteifen, ist die Anwendung von Diagonalversteifungen, denn 
das Dreieck ist die einzigste :Worm, die kein Ausbiegen seiner 
Seiten ohne ein Brechen derselben zuHtsst. Das Viereck z. B. 
kann jede beliebige Formveranderung erleiden, indem seine 
Verbindungsecken so lange als Drehpunkte wirken, bis aIle 
vier Seiten fiach auf einander liegen. 

Hamlliche Dreiecke. 

In den Ferracute -Werken sind grossere Dreiecke in 
Gebrauch, in deren Seiten die Profile der gebrauchlichsten 
Gewinde und Schrau benkopfe eingeschnitten sind; eine An
ordnung, die die Ausftihrung von Skizzen bedeutend erleicl1tert. 

Stangenzirkel. 

Die Schienen an den Stangenzirkeln werden gewblmlich 
mit rechteckigem Quersclmitt ausgeftihrt, was wohl daher 
kommen mag, dass hierzu meistens Holz verwandt wird. Es 
liegt wenigstens kein Grund VOl', dieselben bei Verwendung 
von Stahl nicht als Rohre auszubilden. Ebenso scheinen die 
SteUschrauben zum Feststellen del' Schenkel iiberfiiissig zu 
sein, sofern nul' fiir eine gute Klemmvorrichtung Fiirsorge 
getroffen ist. Denn, wenn bei einem Spitzzirkel von 150 mm 
Lange keinerlei Vorrichtung diesel' Art getroffen ist, warull'l 
soUte sich denn eine solche bei einem Stangenzirkel als noth
wen dig erweisen? 

Zeichenschablonen. 

In den Ferracute-Werken bedient man sich zm Herstellung 
von Skizzen mannigfacher Hiilfsmittel; so unter anderen einer 

17* 
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Schablone, die aus Pappdeckel hel'gestellt ist und eine voll
sUindige Schraube mit flachem Kopf darstellt. Die einzelnen 
Gewindegange sind scharf eingeschnitten, sodass sie mit einem 
Bleistifte nachgezogen werden konnen. Versehiedene Schrauben
gl'ossen sind auf diese Weise dargestellt, sodass bei ihrem Ge
brauch die Arbeit des Zeichners wesentlich erleichtert wird. 

1m Folgenden seien noch einige Hiilfsmittel beim Zeichnen 
angegeben. So bedient man sich z. B. beim Ausradiren einer 
einzelnen Linie odeI' eines Theiles einer Linie eines Karton
sWckes (Fig. 209), in welches man einen Schlitz von ent
sprechender Lange und Breite eingeschnitten hat. Bei Ver-

Fig. 209. 

wen dung dieses Kartons ist man in del' Lage, jedes beliebige 
Wort odeI' jede Linie theilweise odeI' ganz ausradiren zu 
konnen. 

Eine andere Einrichtung, die das Einftillen del' Tusche 
in die Ziehfeder erleichtel't, besteht darin, dass man an einem 
mit Spitze versehenem Glasrohl'chen ein Stiick Gummischlauch 
anbl'ingt. Die Tusche wird hierdurch VOl' dem Trocknen be
wahrt, spritzt nicht herum und kann mit Leichtigkeit in die 
Feder eingefiihrt werden. Fernerhin kann das Rohrchen, so
bald ein Gummi- oder Korkpfropfen aufgesteckt wird, in del' 
Tasche mitgeftihrt werden. 

V orrichtung ZUlll Anzeichnen von Zahnfol'men. 

In Fig. 210 ist eine V orl'ichtung dargestellt, welche das 
Anzeichnen del' Zahnformen del' Cykloidenverzahnung auf del' 
Zeichnung sowohl, als auf del' Schablone wesentlich verein
facht. Dieselbe, in den Industrial Works in Philadelphia in 
Gebrauch befindlich, besteht, wie die Figur zeigt, aus einem 
Radsegment W, dessen Peripherie eineu Theil des erzeugenden 
Kreises darstellt, und einer in del' Peripherie angeordneten 
Reissnadei P. Letztere ist in einer schwalbenschwanzformigen 
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Nuthe verschiebbar angeordnet, um so jeder Beschadigung 
vorzubeugen. Ein und dasselbe Rad kann zum FestIegen del' 

Fig. 210. 

Zahnprofile flir Innen- odeI' Aussenverzahnung dienen, je nach
dem es auf del' ausseren odeI' inneren Peripherie eines Kr~ises 
abgewickelt wird. 

Herstellung von Weiss- und Blaupausen. 

Der Gebrauch von Weiss- und Blaupausen hat sich in 
letzter Zeit so ausserordentlich entwickelt., dass sich fast jedes 
Zeichenbureau mit del' Herstellung derartiger Pausen befassen 
muss. Del' Unterschied in del' Herstellung von Weiss- und 
Blaupausen besteht darin, dass bei del' Blaupause die licht
empfindliche Masse zersetzt und die vom Sonnenlicht nicht 
getroifenen Stell en abgewaschen werden, wahrend bei del' 
Weisspause das Bild erst durch ein Fixirbad entwickelt wird. 
In beiden Fallon wird die Originalpause mit dem praparirten 
Papier in den Kasten gelegt und diesel' den Sonnenstrahlen 
ausgesetzt. Hierbei ist es wiinschenswerth, dass die Sonnen
strahlen m6glichst senkrecht auffallen, in Folge dessen die 
besseren Pauskasten so ausgefiihrt werden, dass sie, an einem 
Drehgestell befestigt, unter jedem beliebigen Winkel eingestellt, 
und mittelst Rollen mit Leichtigkeit an jeden Platz gebracht 
werden konnen. 

Bei del' Weisspause erhalt das gelbe Papiel' unter del' 
Einwirkung del' Sonnenstrahlen eine weissgraue Farbe. Zeigt 
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del' Rand ungcfahl' clieselbe Farbe wie das unter dem Original 
liegende Papier, so ist es Zeit, die Pause herauszunehmen 
und ins Fixirbad zu bringen. Dort lasst man sie so lange 
liegen, bis die Linien scharf uncl schwarz heraustreten, worauf 
man sie 20 bis 30 Minnten in rein em Wasser aussptilt und 
dann zum Trocknen aufhangt. Erhalt del' Hintergrund eine 
mehr odeI' weniger graue Farbe, so ist dies ein Zeichen da
fUr, dass die Pause nicht genitgend exponirt war, wahrend 
ein zu langes Aussetzen einen weiss en Grund, .iedoch ver
schwommene Linien giebt. Das Entwickelungsbad, dessen 
Zusammensetzung sich nach del' betreft'enden Papierart richtet, 
kann so lange benutzt werden, bis es schwarz und schmutzig ist. 

Bei del' Herstellung del' Originalpausen, die spaterhin zur 
Bereitung Vall Lichtpausen Verwendung finden sollen, ist VOl' 

AHern darauf Werth zu legen, dass aIle Linien mit tief
schwarzer Tusche gezogen werden; je dicker die Tusche auf
getragen wird, desto bessel' werden auch die Pausen. Er
scheint die Tusche nicht undurchlassig genug, so fitge man 
etwas Chromgelb odeI' gebrannte Sienna zu. 

Blaupausen von festen Korpern. 

Del' beste Weg eine ausserst genaue Zeichnung von einem 
unregelmassigem, stark profilirtem Arbeitsstuck zu erhalten, ist 
del', eine Blaupause von dem Stuck selbst zu nehmen. Uhr
macher und Fakrikanten von Maschinen, die zur Herstellung 
von Uhrtheilen dienen, bedienen sich dieses Mittels mit bestem 
Erfolge, da auf diesem Wege jede Unregelmassigkeit del' 
Form g"enau wiedergegeben wird. 

Druck auf Sicherheitsventile. 

Abgesehen von del' Berechnung lasst sich del' Druck am 
Sicherheitsventil am leichtesten mittelst einer gut en Waage 
ermitteln, die an dem Pnnkte, wo die Ventilstange mit dem 
Hebel verbunden ist, aufgehangt wird. Man hat darauf zu 
achten, dass, wie Fig. 211 zeigt, del' Hebel horizontal zu 
licgen kommt. Die Waage wird den Druck anzeigen, den 
das Eigengewicht des Hebels auf das Ventil ausllbt. ~Ian hat 
es nun in del' Hand, durch Anfschieben odeI' Anhangen del' 
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Ventilbelastung den gewiinsehten Druck l1littelst del' "\Vaage 
festsetzen zu konnen. Das Gewieht des VentHes selbst mit 
del' Stange wird fiIr sieh ermittelt und ist dem sieh aus 
Hebeleigengewieht und Belastung ergebenden Drueke zuzu
fiigen. Den ermittelten Betrag hat man durch den Flachen
inhalt des Ventiles zu dividil'en, um bei richtiger Wahl del' 

Fig. 211. 

Einl1eiten (kg und cm) den Druck in Atmospharen zu erhalten. 
Gewohnlieh kOl1lmt das umgekehrte Verfahren zur Anwendung, 
wonach bei gegebenem Druck, bei weichen das Ventil ab
blasen soIl, Gewicht und Stellung desselben bestimmt werden. 

Erscheint es wiinschenswerth, die Einwil'knng des Ge
wiehtes rechnerisch festzustellen, so sind hierzu die Entfernung 
des Drehpunktes des Hebels und diejenige des Aufhange-

t I J 
1--1 ----1~--D~---. 

~-"-i \1 W 
Fig. 212. 

punktes del' Ventilstange bis ZUl1l Drehpunkte des Rehels 
erforderlich. In diesem Verhaltniss D: cl wird das Gewicht 
des Belastungskorpers auf den Ventilsitz iibertragen (Fig. 212). 
Hierbei muss jedoch daran erinnert werden, dass das Gevyicht 
des Ventilkegels nebst Stange sowie del' durch das Eigen
g'ewicht des Hebels hervorgerufene Druck mit in Rechnung 
zu setzen ist. 
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Wird z. B. del' Schwerpunkt dieses Rebels, was am leich
testen durch Ausbalanciren geschieht, in einer Entfernung von 
450 mm vom Drehpunkte gefunden und betragt die Entfernung 
vom Drehpunkt bis zum Aufhangepunkt der Ventilstange 
150 mm, so wirkt das Eigengewicht des Rebels in dem 
Verhaltniss von 3: 1 auf den Ventilsitz ein. Unter diesel' 
Voraussetzung' und unter del' Annahme, dass del' Rebel selbst 
7 kg, del' Ventilk6rper mit Stange 6 kg wiegt, dass das Be
lastungsgewicht 50 kg betragt, dass ferner das Verhaltniss 
D: d = 4 ist, erhalten wir auf den Ventilsitz einen Ge
sammtdruck von: 

4 . 50 (durch die Gewichtsbelastung) plus 3 . 7 (Eigen
gewicht des Rebels), plus 6 (Gewicht des Ventiles nebst Stange) 

=200 + 21 + 6 = 227kg. 

Querschllitt fiir gusseiserne Trager. 

Bei der Querschnittbestimmung 'eines gusseisernen Tragers 
muss die Erwagung massgebend sein, dass die zuIassige 

Beanspruchung auf Druck ungefahr doppelt 
so gross ist, als die auf Zug. Rieraus er
gie bt· sich, dass, um eine gleichmassige Be
anspruchung des Gusseisens zu erzielen, das 
Verhaltniss der statischen Momente bezogen 
auf die neutrale Axe = 2: 1 sein muss. Viel
fach werden die Trager nach del' in Fig. 213 

Fig. 213. dargestellten Anordnung ausgeflihrt. Mit die-
sem Querschnitt ist dann die gunstigste Be

anspruchung flir die Belastung gegeben. 

Doppelgiingige Schl'aube. 

Bei Verwendung von doppelt- und mehrgangigen Schrauben 
wi I'd sehr haufig del' Fehler begangen, dass man glaubt, mit 
del' Verdoppelung del' Gewindezahl auch eine Vergr6sserung 
der Arbeitsleistung erzielt zu haben. Ein Blick auf die bei
gefiigte Abbildung Fig. 214 wird die Sache klar machen. 
Bei einer jeden Schraube giebt die Steigung die Mitten
entfernung zweier Windungen ein und desselben Gewinde
ganges, auf einer parallel zur Mittelaxe laufenden Linie ge-
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messen, an. Die Scbraube wird demnacb bei einer jeweiligen 
Umdrehung in der Mutter um eine Entfernung gleieh del' 
Steigung herausgesehraubt. 

Die Arbeitsleistung del' Sehraube ergiebt sieh, abgesehen 
von der Reibung, aus dem Verhaltniss des Weges, den die 
Kraft, amUmfang der Schraube wirkend, zurueklegt und 
dem Betrage, um den die Schraube in der Langsrichtung 
verschoben wird. Besitzt demnach die Schraube eine Steigung 
= 1 und wirkt an derselben ein Hebel, reehtwinklig zur 
Schraubenaxe, mit einer Lange = 12 (von der Mittellinie 
des Schraubenganges aus gemessen), so ergiebt sich das 

Fig. 214. 

U ebersetzungsverhaltniss del' Schraube unter Vernachlassigung 
12.2n . 

del' Reibung zu: 1 = 75,398; d. h. die Kraft, dIe an 

dem Hebelarme wirkt, muss einen Weg von 75,398 zuruck
legen, um die Sehraube urn 1 fortzubewegen. 

1st die Sehraube nun doppelgangig, so ist es einleuchtend, 
dass bei derselben Weite der Schraubengange die Steigung 
doppelt so gross sein muss, dass also bei jeder Umdrehung 
des betreffenden Hebels die Schraube nieht um 1, sondern 
um 2 fortbewegt wird. Wahrend es auf den ersten Blick 
nun seheinen mag, dass die Leistung derSchraube verdoppelt 
wird, wird sie in Wirklichkeit halbirt. 

Wirkt eine Kraft von 1 kg an dem betreffenden Hebel
arme auf den Weg von 75,398 em, so wird hiet'durch eine 
Fortbewegung del' Sehraube odeI' Mutter von 2 em erzielt; es ist 

. 75,398 
demnach das Uebersetzungsverhaltmss nnr - -- . = 37,699. 

2 
Der Verlust an Reibung ist auch hierbei ausser Acht 

gelassen. Bei einer dreifachen Schraube wurde sich das 
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Verhaltniss noch ungtinstiger gestalten, indem es hier nul' 
7- 398 

_o, ___ ~_ = 25 133 betragen wird. 
3 ' 
Umgekehrt wird durch Verkleinerung del' Steig'ung bei 

del' eing~lngigen Schraube das Uebersetzungsverhaltniss in 
demselben l\Iaasse vergrossert. 

So wird z. B. unter dem oben angegebenen Verhaltnisse 
bei einer eingangigen Schrau be mit 1/2 cm-Steignng' das U e ber-

75,398 _ 
setzungsverhaltniss 1/2 = 100,796 sein. 

Auf jeden Fall ist das U ebersetzungsverhaltniss del' 
Schraube, gleichgtiltig, wieviel gangig die Schraube und wie 
gross die Steigung ist, immer gleich dem Quotienten aus dem 
Wege del' Kraft bei einer Umdrehung und dem Betrag, um 
welehem die Schraube bei einer Umdrehung bewcgt wird. 

Schwerpunktsbestimmung. 

Zur Schwerpunktsbestimmung einer unregelmassig ge
fol'mten Figur wenclet man ein einfaches Verfahl'en an, indem 
man die betreffende Fignr aus einem gleichmassig starken 
Pappcleckel ausschneidet und dann auf einer Schneide in zwei 
l'echtwinkelig zu einanderstehenden Ebenen aus balancirt. In 
den Schnittpunkten diesel' beiden Ebenen kann man eine 
Nadel stecken und auf diesel' den betl'effenden Pappdeekel in 
U Il1 clreh ung versetzen. 

Konen. 

Eines der Hauptzeichen fUr die Fortschritte del' Technik 
besteht in del' Einftihrung bestimmter, allgemein gebraueh
lie her Systeme fUr Gewindeformen, Zalmformen, Drahtlehren 
u. s. w. Nur in Bezug auf die Konen, die doeh im Maschinen
bau so mannigfache Verwendung finden. scheint man noeh 
kein einheitliches System festgestellt zu haben. Die Schwierig
keiten, die sich del' Einfiihrung eines derartigen Systems ent
gegensetzen, sind eben in del' Mannigfaltigkeit der vol'handenen 
Konen zu such en. 

Iml"olgenden sei del' sogenannte "J al'nokonus", del' auch 
bei Brown & Shftrpe Verwendung findet, erwahnt. 
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Wie die Fig. 215 zeigt, ist die Konicitat bei sammtlichen 
Konen die gleiche, namlich 1: 20. Die Konen sind del' 
Reihe nach nummel'irt und geben die betreffenden Nummel'n 
die Dimensionen des Konuses in 1/10" an del' schmalen, und 
in 1/ s" an del' bl'eiten Seite an, wahrend sich das Langen
maass aus del' Multiplikation del' betreffenden Nummer mit 
1/2" el'giebt. Es bat somit Konus No.1 1/10" Starke an del' 
schmalen Seite, lis" an del' breiten Seite bei 1/2" Lange, 

II "oW Ii 
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Fig. 215-217. 

wahrend del' Konus No. 10 tlie Dimensionel1 1", lIlt und 5" 
aufweist. 1m Gegensatz zu diesem eil1heitlichen Konussystem 
stehen die in Fig. 216 und 217 angegebenen Konen, die sich 
allmahlicb aus del' Praxis ergeben haben, deren Einzeldimen
sionen jedoch in keinem VerhlUtniss zu einander stehen. 

Radel'getriebe. 

Es genltgt nicht, dass die Zahne zweier Rader gleicher 
Theilung mit einander arbeiten und dass durch den Zahndruck 
des einen Rades das andere in Umdrehung vel'setzt wird, 
sondern VOl' Allem muss die Bewegung del' Rader leicht, ge
rauschlos und ohne Stosse VOl' sich gehen. Ebenso soIl die 
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Abnutzung del' beiden Rader auf ein Minimum beschrankt, 
sowie ein jedes Einzwangen des einen Zahnes in di.e ent
sprechende Zahnlticke des anderen Rades vermieden werden, 
da sonst in Folge des Axendruckes eine tibermassige Ab
nutzung del' Axen und del' Lagerstellen bei einem entsprechend 
grossen Verlust an Kraft unter unnothiger Vergeudung von 
8chmiermaterial die Folge ware. Ferner ist darauf zu achten, 
dass irgend ein Rad bcliebiger Theilung mit jedem anderen 
Rad derselben Theilung von del' Zahnstange abwarts bis zu 
einem Rad mit zwolf Zalmen gleichmassig zusammen arbeitet. 

Ungleichmassige Abnutzung del' Radzahne. 

8ehr haufig hort man klagen, dass sich die Zahne eines 
Rades ungleichmassig abnutzen und die Rader in Folge dessen 
ungleichmassig und gerauschvol1 laufen. Es tritt dies ge
wohnlich bei dem Rade ein, dessen Zahnezahl ein Vielfaches 
des anderen ist. Hier kommt nach del' so und so vielten 
Umdrehung jedesmal dasselbe Paar Zahne wieder in Eingriff. 
Sind nun einige del' Zahne, was sehr leicht vorkommen kann, 
etwas harter als die anderen, so muss bei dem jedesmaligen 
Zusammenarbeiten des harten mit dem weichen Zahn eine 
grossere Abnutzung des weicheren stattfinden. Das beste 
Mittel gegen eine derartige schlechte Wirkung liegt in del' 
Wahl del' Zahne, indem man dieselbe so annimmt, dass sie 
Primzahlen zu einander bilden. 

Gegossene resp. geschnittene Rader. 

In Bezug auf die gegenseitigen Vortheile del' Rader ll1it 
gegossenen und geschnittenen Zalmen mag zu Gunsten der 
letzteren erwahnt werden, dass die Zahne des geschnittenen 
Rades weit genauer und gleichmassiger in Grosse, Form und 
Theilung sind, dass sie weniger todten Gang besitzen, VOl' 
aHem abel' gleichmassiger, ruhiger und mit weit geringerer 
Reibung laufen als gegossene Rader. Ferner giebt es bei 
dem geschnittenen Rad kein Rechts und Links wie bei dem 
geformten, wahrend hingegen letzteres, da die harte Gusshaut 
verbleibt, del' Abnutzung einen grosseren Widerstand entgegen
setzt. Von den gegossenen Radern, namentlich von grosseren, 
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verdi en en diejenigen den Vorzug, die mit del' Maschine ge
formt sind, da bei diesem Verfahren die Zahne sorgfaltiger 
und genauel' geformt werden konnen als bei Benutzung eines 
mit Zahnen versehenen Radmodelles. Hierzu kommt noch, 
dass, sobald einmal die nothigen Theil- und Htilfsvorl'ichtungen 
vorhanden sind, die Herstellungskosten des Zahnrades viel 
geringer sind als bei Verwendung des Radmodelles. 

Theilung, Zahnstarke und Form ller Zahnrader. 

Da sich in neuerer Zeit, namentlich in Deutschland, viel
fache Bestrebungen, ein gleichmassiges System in del' Be
stimmung del' Theilung und Durchmesser eines Rades ein
zuflihren, geltend machen, so sei im Folgenden kurz auf die 
drei Hauptmethoden aufmerksam gemacht. 

Nach del' einen Methode wird eine bestimmte Theilung 
angenommen und hiernach del' Durchmesser des Rades bei 
gege bener Zahnezahl festgesetzt. Dieses Verfahren ist bei Be
nutzung von Millimetermaassen wohl anwendbar, stOsst jedoch 
bei Zolltheilungen auf Schwierigkeiten, da im gegebenen FaIle 
del' Durchmesser in Bruchtheilen des ZoIles angegeben werden 
muss und letztere Maasse sich schlecht festlegen lassen. Dies 
mag denn wohl del' Grund sein, weshalb man in Amerika 
und England von diesel' Dimensionsbestimmung del' Zahnl'adel' 
fast ganz abgeseben und ein anderes Verfahren eingefuhrt 
hat, welches die Theilungin Zoll vom Tbeilkreisdurchmesser 
abhangig' macht. 

Die Theilung 16, 12, 10, 8, 6, 5, 4Zahne pro 1" Theil
kreisdurchmesser bieten genugende Abstufungen in del' Grosse 
und geben neben dem Vol'theil del' allgemeinen Einfiihrung 
flir die Ausflihl'ung in del' Werkstatt gute Abmessungen. Die 
zwischen den oben angegebenen Zahlen liegenden Theilungen 
besitzen jedoch den Nachtheil, dass sie den DUl'chmesser in 
dem Arbeiter ungewohnlichen Bruchtheilen von Zollen fest
legen; derselbe Uebelstand tritt bei del' Verwendung von 
grosseren Theilungen unter 4 Zahnen pro 1/1 ebenfalls ein, 
sodass also in diesel' Hinsicht, wenngleich diese Abmessun
gen nul' selten in Frage kommen, das System nicht geringe 
~Iangel zeigt. 
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Ein anderes System, das VOl' allem in Deutschland ein
gefiihrt ist, stellt die Dimensionen nach del' Modultheilung 
fest. Hier ist die Theilung selbst ein vielfaches von :n;, in 
Folge dessen erhalt man bei gegebener Zahnezahl eine hochst 
einfache Berechnung zur Bestimmung des Durchmessers, in
dem man den Modul nllr mit del' Zahnezahl zu multipliciren 
hat. Wi I'd z. B. fitr ein Rad von 40 Zahnen Modul 5 gewahlt, 
so ist die Theilung gleich 5 :n; und del' Durchmesser gleich 
40.5 = 200 Theile des gewahlten Maassstabes. Del' aussere 
Durchmesser des Rades ist gleich dem Theilkreisdurchmesser 
plus dem doppelten Modul; in diesem Falle also gleich 
200 + 2.5 = 210. 

Viele Fabriken verwenden nun je nach del' Grosse des 
Rades und del' Theilung beide Systeme. Bis zu einer Thei
lung entsprechend 4 Zahne pro 1" Theilkreisdurchrnesser be
nutzen siedas System del' Zahne pro Zoll, wahrend sie bei 
grossel'en Theilungen die Modull'echnung verwenden und hier
bei Abstufungen von 7/8/1 zu 7/S" gestatten. 

Beziiglich del' Berechnungsweise del' Zahne pro Zoll Theil
kreisdurchmesser sei noch envahnt, dass sich die Berechnung 
eines Rades von gegebener Zahnezahl so gestaltet, dass man, 
urn den Durchmesser zu erhalten, die gewahlte Zahnezahl pro 
Zoll Theilkreisdurchmesser in die Gesal1ll1ltzahl dividirt. Wird 
z. B. fur ein Rad, das 40 Zahne erhalten soil, eine Theilung 
entsprechend 5 ZalmG pro 1/1 Theilkreisdurchmcsser gewahlt, 
so ergie bt sich del' Durchmesser des Rades gleich 40 : 5 = 8", 
sodass also ein Rad mit einer Theilung gleich 5 Zahne pro 1" 
eine gewisse Anzahl '//5"" im Durchmesser, hie l' 40, erhalt, 
wahrend del' Umfang eines Rades mit 6 Zahnen pro 1" durch 
,/ /6/1" theilbar sein muss. In diesel' Bedingung liegt, wie 
schon oben erwahnt, die Schwierigkeit del' Rechnung resp. 
del' Festlegung del' Durchl1lessergrossen. Nimmt man z. B. 
ein Rad mit 7 Zahnen pro 1", so wilrde del' Durchmesser 
des Rades in ,,1//" gegeben werden. Da die Bl'uchtheile 
des Zolles entweder in 1/2, 1/4, l/S' 1/16 etc. oder nach dem 
Decimalsystem in 0,1, 0,2, 0,3 etc. gegeben werden, so hat 
del' betreffende Arbeiter kein Mittel an del' Hand, die Thei
lung des Rades genau aufzutragen. Letzterer Uebelstand ""vird 
bei Verwendung del' Modultheilung vollstandig vermicden, 
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indem man hier je nach der ,'Vahl des Modul" Bruchtheile in 
1/2, 1/4, l/S etc. erhalt. 

Del' aussere Durchmesser des Rades bestimmt sich gewohn
lich aus del' Addition von 2 Theilen del' Theilung in Zahne
zahl pro 1" und dem 'l'heilkreisdurchmesser. So ist z. B. del' 
aussere Durchmesser eines Rades von 30 Zahnen und einer 
Theilung von 8 Zahnen pro 1" Theilkreisdurchmesser gleich 
dem Theilkreisdurchmesser 80/ S " + 2/8 " = 4". }<'ur ein Rad 
mit 40 Zahnen und einer Theilung von 10 Zahnen pro 1" 
Theilkreisdurchmesser ist del' aussere Durchmesser gleich 
42 / 10 " = 4,2". 

Die Dimensionen des Zahnes selbst ergeben sich nach 
Willis bei einer Theilung 1 (auf den Theilkreis gemessen) flir 
die Kopfhohe des Zahnes zu 3/10 , flir die Arbeitstiefe zu 6/ 10 , 

die Gesammttiefe zu -;/10' die Zahnstarke am Theilkreis zu 
5/11 und die Zahnlticke zu G /11' Eine englische Firma gie bt 
folgende Verhaltnisse an: Theilung 100; Gesarnrnttiefe 75; 
Arbeitstiefe 70; Zahnstarke 45j Zalmlucke 55. 

Dm die l\littenentfernung zweier Rader zu bestimmen, 
addire man die Zahnezahlen und dividire die Summen durch 
die doppelte Zahl del' Theilung pro 1" Theilkreisdurclnuesser. 
Arbeiten z. B. zwei Rader mit 48 resp. 36 Ztilmen bei einer 
Theilung von 5 Zalmen pro 1" zusammen, so dgiebt sich eine 
l\littenentfernung yon 

48+3°=84". 
10 ' 

Zur Bestimmung der Zahndimensionen ist noch zu be
merken, dass sich die Starke del' Zahne nach dem Material 
des Rades so,vohl, wie nach del' Art seiner Beanspruchung 
richtet. J e schneller die Rader laufen und je grosser die 
Wahrscheinlichkeit ist, dass sie plOtzlich in Gang gesetzt 
odeI' umgeschaltet werden, urn so starker sind auch die Zahne 
zu halten. Die Form del' Zahne ist meistelltheils durch die 
Zahnezahl, sowie bei del' Cycloidenverzahnung durch die Grosse 
des Verzahnungskreises bestimmt. 

Die Raderi'abrikanten, die sich mit dem Schneiden von 
Z~Hmen befassen, haben fliT eine bestimmte Zahnezahl und 
Theilung gleiche }<'1'aser, sodass Rader mit gleicher Zahnezahl 
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und Theilung gleiche Zahnformen erhalten. Dm Rader von 
del' kleinsten gebrauchlichen Zahnezahl 12 aufwarts bis zur 
Zahnstange schneiden zu konnen, ist ein Satz von 8 Frasern 
erforderlich. So sclmeidet man z. B. mit dem erst en Fraser 
Rader von 12 und 13 Zahnen, mit dem zweiten 14-16, mit 
dem dritten 17-20, mit dem siebenten 55-134, mit dem 
achten solche mit mehr als 135 Zahnen. 

Dnter Dmstanden erscheint es jedoch zweckmassig, die 
Zahnform des Rades den besonderen Arbeitsbedingungen ent
sprechend auszubilden. Wird z. B. ein Rad an einer Maschine 
benutzt, bei del' es auf eine grosse Kraftiibertragung weniger 
ankommt, vielmehr die Reibung auf ein Minimum beschrankt 
werden muss, so ist es vortheilhaft, die in Fig. 218 dargesteIlte 
Zahnform in Anwendung zu bringen, die dadurch entsteht, 
dass man dem Rollkreise einen grosseren Durchmessel' giebt, 
als del' Durchmesser des Rades selbst betragt. Die auf diese 

Fig. 218. Fig. 219. 

Weise erzielte Zahnform ist wedel' ge
fallig noch sehr widerstandsfiihig, erfiillt 
jedoch in diesem FaIle ihren Zweck, in
dem sie die Reibung wesentlich vel'
ringert. 

1st jedoch ein ausserst kraftiger 
Zahn erforderlich, was besonders dann 

del' Fall ist, wenn das Triebrad unverhaltnissmassig klein ist, 
so verwendet man die in Fig. 219 dargestellte Form, indem 
man den Rollkreisdurchmesser kleinel' als den Theilkreisradius 
des Zahnrades macht. 

Aufreissen del' Ziihne fiir ein Kettenrad. 

Dm die Zahne fiir ein Kettenrad zu einer vorhandenen 
Kette aufreissen zu konnen, bestimme man zunachst die Ent
fernung del' Kettenglieder. Dieses Maass, welches die Thei
lung fiir das Kettenrad giebt, ist selbstverstandlich fiir aIle 
Rader, mit welchen die Kette arbeiten soIl, genau einzu
halten. Sodann bestimme man den Durchmesser des Ketten
rades, indem man die gegebenen Zahnezahlen mit del' Thei
lung multiplicirt und das Produkt durch n dividirt. Nun
mehr schlage man einen Kreis mit dem gefundenen Durch-
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messer, urn auf diese Weise den Theilkreisdurchmesser des 
Rades festzulegen. Hierauf ziebe man als Grundkreis einen 
Kreis, dessen Durchmesser um die Hohe eines Kettengliedes 
kleiner ist als del' Theilkreisdurchmesser. Den TheilkTeis
durchmesser theile man in cine del' Zahnezahl entsprechenden 
Anzahl gleicher Theile und schlage urn diese Theilpunkte 
Kreisc von einem Durchmcsser gleich dem del' Kettcnbolzen. 
Zwischen den einzelncn Kreisen reisse man nunmehr, ohne 
jedoch die Kreislinie zu schneiden, die einzelncn Zahnc auf. 
Die Zahnform bildet man am Fusse moglichst stark aus und 
rundet sic an del' Spitze entsprechend ab. 

Hobeln del' Ziihne konischer Rauer. 

Das Einfrasen von Ziilmen in konische Rader mittelst 
eines Profilfrasers giebt so ausserordcntlich schlechte und un
genauc Zalmformen, dass das Einhobeln del' Zahne sich fUr 
genaue Riider als eine Nothwendigkeit erweist. Erwalmt mag 
hie!' jedoch noch werden, dass sich anch ein genaues Frasen 
von konischen Radern auf einer von dem Amerikaner vrarren 
konstruirten Maschine, aUerdings mittelst zweier Scheibenfraser, 
erzielen Hisst. 

Bei Benutzung eines Profilfrasers treten folgende Uebel
staude zu Tage. Besasse del' Fraser die dem ausseren Theil 
(grosserer Durchmesser des Rades) entsprecbende Form, so 
wurde er die Zabnflanken an del' inneren Scite (kleinster 
Durchmesser des Rades) zum grossten Theil wegschneiden. 
1m andern Faile, wo del' Fraser die genaue Form fUr das 
innere Ende des Zahnes besitzt, wird er an del' Anssenseite 
entweder zu viel Material stehen lassen, odeI' abel' beim zwei
maligen Durchschneiden die Seitenform del' Zahne verandern. 

Mittelst derartiger Fraser konnen die gewobnlichen Evol
venten- und Cycloidenverzalmnngen nicht geschnitten werden. 
Aus diesem Grunde ist man gezwungen, die konischen Rader 
nach dem Vorfrasen fertigzuho beln. 

Die konischen Rader erhalten wie die Stirnrader in den 
meisten Fallen eine Verzahnung, die sich daraus ergiebt, dass 
ein Rad von 12 odeI' 15 Zalmen mit allen ubrigen zusammen 
arbeiten muss. SO Z. B. arbeiten aile bei Brown & Sharpe 

Grimsha,y-Elfcs. 18 



274 X. Bureau-ArbAiten. 

und Pratt & Withney verfertigten Rader mit einem Rade von 
15 Zahnen und in Folge dessen aueh alle mit einander zu
sammen. 

Bei dem System von Willis erhalt das Erzeugungsrad 12 
Zahne, eine Zahnezahl, die dem kleinsten Triebrad entsprieht. 

In gleieher Weise konnte man aueh zu dem andern Ex
trem tibergehen, an Stelle des kleinstel1, das grosste Rad als 
"Erzeugungsrad" verwenden, was in diesem Fall eil1e Zahn
stange ergiebt. AIle Rader, die mit del' Zahnstange als "Er
zeugllngsrad" arbeiten, mtissten sodann auch mit einander 
arbeiten. Es kann somit die Zahnstange resp. einer ihrer 
Zahne als ein Schneidwerkzeug zur Hel'stellung del' Zahne 
in allen Stirn- und Kegelddel'n dieses Systems verwalldt 
werden. 

Fig. 220 zeigt den Arbeitsvorgang bei del' Benutzung 
eines Zalmstangenzahnes als Schneidwerkzeug zur Erzielung 

Fig. 220. 

einer Zahnlticke. Die punktil'ten Linien geben die Theillinien 
fUr Rad und Zahnstange an. l\Ian hat es also an del' Hand, 
bei einer hin- und hergehenden Bewegung des als Zahnstangen
zahn ausgebildeten Werkzeuges und einer Drehbewegung des 
zu schneidenden Rades, Zahnrader herzustellen. 

Da nul' die Evolventenverzahnung fUr dieses Verfahren 
in Frage kommt, so ist demgemass aueh del' Zahnstangenzahn 
als Evolventenzahn auszubilden. Das Werkzeug muss selbst
verstandlich nicht parallel zum ausseren Begrenzungskonus 
des Rades, sondern zu dem des Zahnfusses arbeiten. In den 
Werkstatten von Bilgram, Philadelphia, werden alle konischen 
Rader nach diesem System auf einer Specialmaschine ge
schnitten. Die Maschine, die, ahnlieh wie bei del' Shaping
maschine, dem Werkzeug eine hin- und hergehende Bewegung 
ertheilt, ermoglicht es einerseits, das aufgespannte Rad del' 
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Zahnezahl entsprechend zu schalten und andererseits dem
selben noch eine rechtwinkelig zur Mittelaxe schwingende Be
wegung zu geben. Auf diese Weise wird es erreicht, konische 
Rader verschiedener Zahnezahl z. B. mit 12, 18, 24 und 36 
Zahnen herzustellen, die alle mit einander arbeiten. Selbst
verstandlich kommt die Mittelaxe des Rades von 12 Zahnen 
naher an die Stirnseite des Rades mit 36 Zahnen zu liegen, 
als die des Rades mit 18 Zahnen. 

Es kann nun wohl als selbstverstandlich angenommen 
werden, dass die konischen Rader nul' dann zusammenarbeiten, 
wenn sie gleiche Breite und gleichen Uebersetzungswinkel 
!laben, da nul' unter diesel' Voraussetzung die Zahnstarken 
an del' inneren und ausseren Seite entsprechend gleich werden 
konnen. 

Einsetzen del' Ziihne in Stirnrader. 

Haufig kommt es VOl' , dass in Folge einer schlechten 
Materialstelle, einer pWtzlichen Belastung, oder aus anderen 
Grunden ein Zahn aus einem grosseren Stirnrad ausbricht. 
Je kleiner nun del' Durchmesser des Rades im Verhaltniss zu 
seiner Theilung ist, urn so grosser werden die Schwierigkeiten 
bei del' weiteren Benutzung des Rades. Oft wird einem der
artigen Zufall dadurch Rechnung getragen, dass man Vor
kehrungen trifft, einen Theil des Radkranzes herauszunehmen, 
l'esp. durch einen anderen zu ersetzen. Am einfachsten und 
sclmellsten jedoch hilft man sich in derartigen Fallen, wenn 
man an Stelle des ge brochenen einen neuen Zahn einftigt. 
Man stellt eine Schablone aus dunnem Eisenblech her, deren 
Form sich nach den vorhandenen Zahnen richtet und die 
unterhalb des Zahngrundes mit einem schwalbenschwanzfor
migen Einschnitt versehen ist. An dem Zahnkranz meisselt 
man die Reste des ausgebrochenen Zahnes weg, st6sst mittelst 
einer geeigneten Vorrichtung eine entsprechende schwalben
schwanzformige Nuthe ein und befestigt in diesel' den nach 
del' Schablone in Schmiedeeisen hergestellten Ersatzzahn mit 
von unten odeI' del' Seite eingesetzten Schrauben. 

An Stelle des schmiedeeisernen Ersatzzahnes verwendet 
man auch solche, die aus Kanonenmetall, d. h. aus 8 Theilen 

18* 
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Kupfer und 1 Theil Zink, odeI' auch solche, die aus bestem 
Gusseisen hergestellt sind. 

Einschleifen von Zalllll'ii<lern. 

In man chen Fabriken ist es ge brauchlich, Zahnrader, 
hauptsachlich solche mit schragen Za1men, unter Benutzung 
fein en Schmirgelstau bes ein1aufen zu lassen. 

Dieses Verfahren kann nicht genug verurthei1t werden, da 
hier VOl' Allem die richtige und genaue Zahnform an dem 
einen odeI' anderen Rade odeI' auch an beiden verloren geht. 
Die Rader mogen ja zu zweien ruhig und glatt zusammen
laufen, bringt man jedoch mehrere Rader in Abhangigkeit zu 
einander und lasst das erste sich mit gleichmassiger Ge
schwindigkeit umdrehen, so wird man £lnden, dass das letzte 
nUl' hochst ungleichmassig und mit Stassen arbeitet. Ein 
weiterer Uebelstand, del' durch das Einsch1eifen bedingt wil'd, 
ist del', dass ein Theil des Schmil'gelstaubes in den Poren 
del' Rader sitzen b1eibt und so beim Zusammenarbeiten del' 
letzteren die Zahne fortw~ihrel1d abt3chleift, wodurch die Rader 
nach kUl'zer Zeit wegen ih1'es unl'uhigen Ganges unbrau~h· 

bar werden. 
Es soIl hiermit keineswegs von del' Verwendung von Roh

gnssradern abgerathen, sondern nul' darauf hingewiesen wer
den, dass ein gutes Arbeiten del' Rader nul' dadurch zu er
zielen ist, wenn man schon in del' Zeichnung, wie auch im 
Modell die nothige Sorgfalt auf die Bestimmung del' r,'orm 
und Grosse del' Za1me legt. Ebenso muss das Einformen des 
Modelles sowie das Eingiessen des Metalles in die Form in 
vorsichtiger Weise geschehen. Will man wirklich genaue 
Zahnrader erzie1en, so emp£lehlt sich die Verwendung von 
Zahnradformmaschinen, die bei einer guten Theilvorrichtung 
ausserst genau gegossene Zahnrader Hefem. Bei diesen 
Zahnradern ist die Zabnfol'm tibemll ein und diesel be , und 
ist somit ein ruhiges und stossfreies Arbeiten del' Rader ge
wahrleistet. Ein grosser Vol'theil ist ferner noch darin zu 
sehen. class die Gusshaut, del' beste Theil des Gusssttickes, 
dem Rade verbleibt und nicht durch Einscb1eifen del' Rader 
entfernt ~wird. 
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Rohhaut-Riider. 

Schon seit vielen J ahren sind Zahnrader, aus Rohhaut 
verfertigt, mit bestem Erfolg in Gebraueh. N amentlieh seit 
del' Einfiihrung del' elektrisehen Strassenbahnen, wo man auf 
die Verwendung eines Materials hing·ewiesell war, das dauer
hafter als Stahl, Bronee odeI' Gusseisen ware, sieh dabei abel' 
besonders fiir hohe Gesehwindigkeiten eignete, hat das Rohhaut
rad allgemeine Vel' wen dung gefunden. Gerade fiir diesen 
Zweek eignen sieh die Rader, nieht nm, weil sie dauerhafter 
sind als die metallenen und gerausehloser laufen, sondern 
aueh, weil die Abnutzung des mit ihm in Eingrifl' stehenden 
Rades weit geringer ist. Eine Oelsehmierung ist gleiehfalls 
nieht nothig. Sie laufen sogar ohne Sehmierung besser, als 
mit derselben. Ferner wird eine Vibration des Rades fast 
ganz vermieden, was bei den Elektromotoren wieder von 
Vortheil ist, indem dadmeh del' Motor bedeutend mehr g·e
sehont wird. 
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Feilen 106. 

zusammeng'esetzte 108. 
Aufhauen del' 108. 
Einkauf del' 107. 
Heftzapfen del' 111. 
Rosten del' 109. 

, Verdel'ben del' 111. 
Feilkloben 112. 
Feilspahne 112. 
Fel'tiggesenk 175. 
Festspannen, mangelhaftes 146. 
Fiberringe 45. 
-, Abdl'ehen del' 49. 
Flachbohrer 53. 
Flanschen, Zusammenspannen von 

144. 
Flanschenrohr, Guss eines 126. 
Flanschenverbindungen, Einsch1eifen 

del' 106. 
Formlehm 211. 
Formsand, Erneuerung des 211. 
Formveranderul1g an Gesenken 180. 
Frasarbeiten 97. 
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.Frasen konischel' Radel' 273. 
Fraser fUr schwel'e Arbeiten 87. 
-, Hinterdrehen der 44. 

fill' Messing 87. 
mit Spiralnuthen 88. 

- aus lI1aschinenstahl 91. 
- mit eingesetzten Zahnen 81. 84. 
-, zusammengesetzte 90. 
-, Spannfutter filr 91. 
-, Zahntheilung fill' 91. 
Fl'asmaschine 83. 
- mit Oelpnmpe 95. 
Friktiollsscheiben, Aufhallg-ell del' 

13l. 
Filnfecke, AUBschmieden del' 175. 
Fusslag-er 140. 

Gasentwicklung beim Giessen 218. 
Gasftamme, Glilhen des Stahles in 

der 197. 
Gasgewinde, Bohrer fill' 71. 
Geblase fill' geringen Druck 164. 
Geg-en(lruckaufnahme 73. 
Gegenhalter fill' Schrubbstahle 43. 
Gel'iIstban 201. 
Gescnke, Formvel'alldel'Ullg del' 180. 
-, Schmiedell dcl' 175. 
Gewinde, gegosscllc 229. 
- metrischcs 31. 
Gewilldebohl'cr, Ausbohrell del' 68. 
-, Ausrichten del' 71. 
- hinterdrehte 71. 
-, Schlleidkanten der 71. 
- vel'stellbare 68. 
Gewilldebohrcrstahl 68. 
Gcwindegallge, Abnutzullg del' 4. 
-, Eillfeilen del' 29. 
-, Zustauchen der 158. 
GewilldelehTe 29. 
_., Herstellung del' 30. 
Gewindeschneidkluppe 50. 
Gewindestable, AusbohTen del' 29. 
Gewilldestrahler 28. 
-, HalteT fill' 28. 
Giessprincipien 223. 
GIas, Bohren in 55. 
Graphittiegel ~26. 
Grenzlehre 121. 
Gummidichtung'splatten 164. 
Gummirollcll, AbTicbten del' 48. 
Gummistempel 161. 
Gummitheile, Ausschneiden von 164. 
Guss, blasiger 217. 

GUBS, schmiedbarer 225. 
Gnssbalken als lIIontirstiicke 116. 

Hangegeriist 197. 199. 
HangelageT, Befestigung del' 156. 
Halbkng'ellager 140. 
Halter fUr Gewindestahle 29. 
Hammer, auswechoelbareT 155. 
Hanllnel'foTmen 155. 
Hammerstiel 155. 
Hanfdichtul1gen 164. 
Hal'tgusR 224. 
Hartg'usswalzen 47. 
-, Dl'ehstahl fill' 48. 
-, Schleifen del' 48. 
Hal'tgnmmiplatten 163. 
Harz zum Rohrbiegen 160. 
Hanptdimensionstabelle 252. 
Hebelscheere 170. 
Hebevorrichtnllg-ell 184. 
Heisslaufen del' Lag-er 244. 
Hinterrlrehvorrichtung 44. 
Hobelarbeiten, Lelll'stilck fiir 80. 
Hobelmaschinen, Riicklauf del' 72. 
-, Einpilaster 72. 
- mit 2 Tischen 73. 
Hobelmaschinentische, Ueberlauf del' 

73. 
Hobeln, konkaves 81. 
-, genau unci gerade 79. 
- g-rosser Platten 79. 
- von Verzahnung-en 82. 
- von Keg-elradern 274. 
Hohlkehlen 143. 
- an lIfodellen 206. 
Hol;>;kohlenpackung- 178. 
H iUfskrahne 188. 
HiUfsmittel, ,Vahl der 132. 
Htilfsspannplatten 78. 
-, cIrehbare 79. 
Htilfswerkzeug-e fitr Tischler 210. 

Innenfraser fill' Wellen 143. 
Innenhiil'tell 182. 
Innenverzahnung-en, Hobeln von 82. 

Kalibel', Schleifen von 101. 
Kaliberring'e 36. 
Kal'tensystem 253. 
Kegelracler, Bobeln del' Zahne in 

273. 
Keile, Abmessullgell der 151. 
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Keile, Entfernen del' 151. 
- fUr Scheiben 134. 
Keilnuthen 49. 
Keilstiicke, Hel'stellung del' 96. 
Keilsystem Woodruff 151. 
Keilzwinge 145. 
Kerne, Bezeiehnell der 208. 
Keme, bauschig'e 220. 
-, Elltfel'llen del' 220. 
-, EntHiftnng del' 218. 
--, Hel'stellung del' 22l. 
Kernfiillungen 218. 
Kernkasten, getheilte 215. 
- flil' Riemel1seheibenarme 212. 
-, IlOlzerne 217. 
-, eiserne 218. 
Kernlocher 219. 
-, Ausbohl'en del' 59. 
Kerusand 216. 
-, l\Iischungen von 217. 
Kernspindeln 216. 
-, Allschweissen del' 219. 
-, Richten del' 220. 
Kesselbleche, UmbOl'deln von 150. 
Kesselschmiede, Al'beiten in del' 64. 
Kettenglieder, Bl'echen del' 192. 
Kettelll'adzahne 272. 
Kornen der Wellen 10. 
Komerspitzel1, Lehre fiil' 11. 
Kohlenpulver 211. 
Kolben, federnde 146. 
Kolbenstange, El1tfernen del' 147. 
Kommutator, Abschlichten eines 111. 
Komprimirte Luft in del' Kessel-

schmiede 64. 
Konen 266. 
-, Bezeichnen del' 208. 
Konische Arbeitell 31. 
KOl'undumscheiben 99. 
Kostenbel'echnung 237. 
Kl'iihne 183. 
-, vel'gl'ossel'te Tmgfahigkeit del' 

184. 
-, elektrisch angetl'iebene 187. 
Kmhnanol'dnung 189. 
Kmhnhaken 192. 
Kl'ahnketten 185. 192. 
KJ'flbnseile 19I. 
Kreisringe gleichen Inhalts 257. 
Kreissage 210. 
- fiir Rothguss 168. 
Krystallisation des Gnsseisens 143. 
KnLen, Dl'ehen von 43. 

Kngeln, Herstellell del' 105. 
Kug'ellagel'ung 1. 139. 
Kugelkurbeln, Bohrvorrichtnng flil' 

165. 
Kupfel'tbeile, Feilen von 10l. 
Knpferrohl'e, Biegen der 160. 
Knpplung'en flil' Transmissionen 245. 
- fitr Rohl'e 229. 
Kurbelaxen 40. 
K nrvenanschliisse 258. 
Knrvenstiicke, Biegen del' 161. 

Lager, Heisslaufen del' 137. 
, Ein pressen del' 147. 

-, gnsseiseme 138. 
-, kugelfol'mig'e 24. 
-, selbsWlende 137. 
Lastentmnsport 191. 
Lastseile, Befestigung del' 192. 
-, Reissen del' 193. 
Laufkatzen 190. 
Lanfkatzenrad 191. 
Laufringe 140. 
Ledel'dich tung-en 164. 
Lenkseile flil' Aufziige 195. 
Leiterg-erlist 198. 201. 
Leitrollen 191. 
Leitspindel, ALnutzung del' 4. 
Lichtpausen 261. 
Lochbohren in verschiedenen ~Ie

tallen 61. 
L(jsen, selbstthatiges, von Muttel'll 

134. 
Lohnrechnung 238. 
LossscheiLen 132. 
Luftbl'emscylinclel' 233. 
Lufthammer 173. 

Maassbander 129. 
l\laassdifferenzen 252. 
Maasssystem 251. 
l\Iaasszahlen, Einschreiben der 249. 
Mannlocher, Ausbohl'en von 67. 
lVlaschine, Herstellung-skosten der 

231. 
-, Leistungsfahig-keit der 230. 
JVlaschinenstahl, Fraser aus 91. 
l\laschinentheile, Vereinfachung' del' 

233. 
1Ilassenartikel, Schmie(len del' 175. 
Maste, Verbinden zweier 195. 
l\faterialien, Bezeichnen der 251. 
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Materialverbrauch 241. 
Materialvel'zeichniss 242. 
Messen del' Wellendurchmesser 129. 
Messingkugeln 50. 
Messingschmelzofen, transportablel' 

226. 
Metallmodelle 223. 
Metallsage 168. 
Mitnehmer fii.r Drehbanke 19. 
-- fUr gleichmassigen Antl'ieb 20. 
- -- fUr HohIkol'pel' 21. 
-, einfach gebogene 19. 
-, verbesserte 20. 
Mittellinie 255. 
Modelle, Fal'ben flir 208. 
-, Firnissen del' 208. 
-, Herstellung del' 206. 
'-, runde 207. 
Modultheilung 270. 
Montirplatten 116. 
Muffenofen 180. 
Muttern, runde 156. 
Mutternfrasel', Lehre fUr 92. 

Nabenbefestigung 152. 
Nacharbeiten 142. 
Nachstellung, Einfachheit in del' 232. 
Nachstellvorrichtung 162. 
Nietkopf, konischer 149. 
Nietverbindnngen 148. 
Nuthenfraser, nachstellbarel' 89. 
Nnthenquerschnitt fUr Gewindeboh-

rer 68. 

Oelcentrifug-e 39. 
Oelleitung' fUr Bohrer 58. 
Oelleitnng fUr Fl'asmaschinen 94. 
Oelverbrauch 242. 244. 
Oelvergeudung 243. 

Pal'allelal'beiten 39. 
Parallelreissel' 116. 
Parallelstttcke 37. 
Papierringe 49. 
Papierschablonen 161. 
Plenelstangen, Anflagebocke fill' 18. 
-, Centl'il'en und Abrichten yon 18. 
-, Hobein von 81. 
-, Lagel'einpressen in 147. 
Polirzange 103. 
Pottaschenlosung 164. 
Pressstempel, selbstcentril'ende 171. 

Pl'ofilfl'aser 85. 
- fii!' konische Rader 273. 
Profilstahle 44. 
Pulsometel' 231. 

Quadranten, Einfrasen von Zahnen 
in 94. 

i Quecksilber, Harten in 55. 

Radiren, Hli.lfsmittel zum 210. 
Radkranz, Einfrasungcn in den 93. 
Radzahne, Abnutzl1ng del' 268. 
Rader, schneIlIaufende 277. 

. Radergetriebe 277. 
i Rauchabzug in del' Schmiede 174. 

Reibahle, Anzeichnen del' 38. 
-, g'enaue 35. 36. 37. 
- fUr Eisen 33. 
- Hand- 33. 
--, Herstellung' del' 37. 
- flil' Kesselbleche 62. 
--, konische 33. 
- Maschinen- 32. 

i _ fill' Messing 33. 37. 
-. llachstellbare 35. 
-, Schleifen del' 35. 
Reibahlenschneidkante 33. 

I Reisszwecken 248. 
Reitstock, Ausrichten des 39. 
Reparaturarbeiten 143. 
Revisionspult 234. 
Revolverdrehbanke, Stahle fitr 31. 
Richtplatten, Behandlung del' 115. 
-, Hel'stellung del' 113. 
-, Schaben del' 80. 
Riemenaufleger 136. 
Riemengabel 135. 
Riemenscheiben, Herstellung del' 227. 
-, Sprengen del' 214. 
-, Einformen del' 215. 
Riemenscheibenform, auswechselbare 

212. 
Riemenumieger 136. 
Ring mit Stellschraube 158. 
Rohhautrader 277. 
Rohre. Gewindeschneiden auf 50. 
Rohrschneider, Schraubenschli.i.ssel 

als 154. 
Rohrverbindungen 229. 
Rohrzange 155. 
Rollenlag'er 139. 
Rost, Mittel g'egen 16.5. 
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Rosten del' Eisellplatten 148. 
- von Maschinen 163. 
Rotationsgeblase, einfaches 164. 
Roth, englisches 162. 
RubOl als Schmiermaterial 38. 
Riicktransport, Vermeidung' von 246. 
Rusteisen 200. 
Rundholzer 184. 
Rundkerne 216. 

Sage als l\'[aschillenwerkzeug 169. 
-, Schmiermittel fUr 169. 
SagebHitter, Harten del' 181. 
-, Richten del' 182. 
Saulenkrahlle 188. 
Sandformell, Luftung del' 211. 
Sandstrahlgeblase 108. 
Schablonell einer Figur 255. 
Scheiben, Ausbalanciren der 128. 130. 
-, Messell des Durchmessers von 

129. 
-, getheilte 134. 
-, Aufkeilen von 133. 
Schellackkanne 208. 
Schienen auf Lange schneiden 169. 
Schleifarbeiten 99. 
Schleifen von Frasern 92. 
- von Gesenken 180. 
Schleifringe 102. 
Schleifscheiben 18I. 
-, Herstellung der 101. 
Schleifsteine 99. 100. 
Schlitzschrauben 153. 
Schmelzpunkte fUr Metalle 224. 
Schmelztiegel 226. 
Schmiedefeuer 173. 
-, Windzufiihrung fUr 174. 
Schmiedegesenke, Anfertig'ung del' 

17;'). 
-, Harten del' 180. 
Schmiergelscheiben 99. 
-. Einkauf del' 179. 
-, Festspannen del' 103. 
-, Zerspringell der 102. 
Schmiergelstaub, Abziehen des 101. 
-, Festsetzell des 276. 
Schmiermaterial fur Fraser 96. 
- fill' Lederdichtungen 164. 
- fUr Stahle 38. 
- verbrauch 243. 
Schneckengewinde, Grenzlehre fur 30. 
Schneidwerkzeuge, Kuhlhalten del' 

38. 

Schnittg'eschwindigkeit fUr Papier
bearbeitung' 49. 

Schornsteine, Anstreichen eiserner 
199. 

-, Besteigen del' 196. 
Schrankmaasse 133. 
Schraube, mehrgangige 264. 
Schraubengewinde, Messen del' 29. 
Schraubenmaschine 157. 
Schmubenschlussel, eng'lischer 154. 
- Special- 154. 
Schraubenzieher 153. 
Schmubstock mit Excenterbewegung 

97. 
- fUr Hobelarbeiten 74. 78. 
SchraubstockhOhe 113. 
Schraubzwinge 145. 
Schublehre, Verb esse rung an del' 119. 
Schwerpunktsbestimmung 266. 
Schwungrader, Abrichten von 166. 
-, Bearbeitung' del' 146. 
-, Einformen del' 213. 
Sechskantmuttel'n 156. 
Seile, Ausfasern der 195. 
- Draht- 193. 
Seilbefestigung' 186. 193. 
Seilstarke 192. 
Seilschlinge 195. 
Seiltrommel 192. 
Senkblei 128. 
Sicherheitsventile, Belastung del' 

262. 
Sicherung fur Muttern 134. 
Signalglocken an W erkzeugmaschi-

nen 265. 
Skizzierpapier 249. 
Spannfutter fUr Bohrer 24. 
- fur Fraser 92. 

I Spannpatrone 23. 
Spannungsausgleich in Richtplatten 

144. 
Spannvorrichtung fiir Hobelmaschi-

nen 73. 
Spannzwingen 145. 
Spindelstock, Ausrichten vom 39. 
Spiralbohrer, Freischneiden der 5(;. 
-, Geschwindigkeiten fUr 56. 
- fur Messingbleche 54. 
-, Schnittwinkel fitr 56. 
Spiralfedern zum Rohrbiegen 159. 
Spiralfrasarbeiten 83. 
Spiralnuthen fitr Fraser 38. 
Splinte 153. 
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Spl'odig'keit del' Wel'kzeuge 179. 
Stabilitat del' Maschine 230. 
Stahl, Bohren in hartem 54. 
-, Gliihen von 177. 178. 
-, Harten von 178. 
Stahlhalter, Armstrong 26. 
Stahlkugeln 104. 
Stahlstangen, Durchschneiden von 

168. 
Stahltheile, Bezeichnen del' 182. 
Stahlwer kzeuge, Bezeichnen del' 161. 
Stahl winkel 119. 
Stangentaster 118. 
Stangenzir kel 259. 
Stanzarbeiten 170. 
Stehbolzen, Einsetzen del' 158. 
Steigeisen 196. 
Steig'vorrichtungen 196. 
Stellmuttern 157. 
Stellschrauben 146. 152. 153. 
Stempel zum Aetzen 161. 
- mit Centril'vorrichtung 171. 
--', spiralgeschnittenel' 170. 
Stichelhaus fitr Drehbanke 25. 
-- mit konkaver Untel'lagsplatte 25. 
-, Keilvel'stellung an dem 2.5. 
- mit Ringmutter 25. 
- schlitze 26. 
Stirnfl'asel' fitl' Keilnuthen 50. 
Stirnzapfen, Heisslaufen del' 138. 
Stoffbiichsendichtungen 164. 
Stossmaschine, Zahnradbearbeitung' 

auf del' 82. 

Tastenlehre 11 7. 
Temperaturlehre fill' Stahl 178. 
Temperaturunterschiede in del' Gas-

fiamme 176. 
Terpentinol als Kiihlmaterial 56. 
Terpentingeist 162. 
Theilung fitr Fraser, unregelmassige 

91. 
- del' Zahnradel' 269. 
Tiegelg'uss 226. 
Trag'er gleicher Lange 169. 
-, gusseiserne 264. 
Transmissionswellen, Ausl'ichten del' 

224. 
Transportschnecke, gusseiserue 138. 
Trockenbohrer 58. 
Trockenofen, cylindrischer 222. 
Tl'ockenofenthiiren 221. 

Trockenofenwagen 222. 
U eberstuudenarbeit 244. 
Uebel'wurfmuttel' 157. 
- fitr Bleirohre 16:2. 
Unkosten, allgemeine 236. 
Unterlagbock, nachstellbarer 76.' 

Ventilator 174. 
Ventildichtungen 162. 
Ventile, konische 162. 
Velltilkegel 162. 
Vel'brenllullgsgase 173. 
Verdoppelung vou ArbeitsstUcken 

143. 
Verkupfern von Stahltheilen' 182. 
Versteifungsprincip 259. 
Verstellbarkeit 156. 
Viel'kantmuttel'l1 156. 
V ollkugeln, Giessen (leI' 227. 

Wachs, Eingra vieren in 161. 
Wagenradel', Schleifvol'riclltung fUr 

104. 
Walzen, Schleifen von 104. 
-, Relative Geschwindigkeiten del' 

105. 
Walzenfl'aser 84. 
- mit Spiralnuthen 88. 
Wasserleitungsrohre 167. 
Weissmetall, Schleifbi.lchsen aus 103. 
Weisspausen 261. 
Wellen, Abschrubben del' 43. 
-, Ausrichten del' 40. 
--, Drehen del' 41. 
-, gezogene 42. 
Wellen lager 24. 
Werkstattanordnungen 246. 
Wel'kstattkalkulation 236. 
IVerkstattsvel'zeichniss 289. 
Werkstattsunkosten 235. 
Werkstattzeichnungen 249. 
Wel'kzeuge fiir eine Hand 120. 
-, Instandhalten del' 240. 
-, Verziehen langeI' 181. 
Wel'kzengharte 178. 
Wej'kzengliste 24l. 
Werkzeugstahl 179. 
Windleitung 174. 
Willkellehl'e 122. 
Windetro1l11l1el 191. 
W olfra1l1stahl 55. 
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Zahigkeit des Stahles 178. 
Zahne, Anzahl (leI' 268. 
-, Einsetzen del' 275. 
Zahnbefestigung in Fraser 85. 
Zahndimensionen 271. 
Zahnformen 272. 
-, Anreissen del' 260. 
Zahnsysteme 274. 
Zahnradbearbeitung 82. 
Zahnradel', Dimensionsbestimmung 

del' 269. 
-, Einschleifen del' 276. 
-, gegossene 268. 
- Hohelmaschine 274. 

Zapfenschmierullg 141. 
Zeichenpapier, Befestil,':ullg yon 248. 
Zeichellschablonell 259. 
Zeichnung'en, Allsichten auf den 

2.52. 
-~, Ausg'abe del' 252. 
-, Fil'llissen del' 251. 
-. Vel'zeiehniss del' 253. 
Ziehfeder 260. 
Zillkschablonell 101. 
Zolltheilung 269. 
Zwischenringe 1.''>8. 
- iiil' Gewindedol'lle 1.59. 



Verlag von Julius Springer in Berlin und R. Oldenhourg in Miinchen. 

Praktische Dynamokonstruktion. 
Ein Leitfaden ftir Studirende del' Elektrotechnik. 

Von 

Ernst Schulz . 
. Vit 42 in den Text gedruckten Figuren und einer Tafel. 

In Leinwand gebunden Preis M. 3,-. 

Vertheilung des Lichtes und der Lampen 
bei elektrischen Beleuchtungsanlagen. 

Ein Leitfaden fiir Ingenienre nnd Architekten. 
Von 

Jos. Herzog nnd Cl. P. Feldmann. 
Mit 35 in den Text gedruckten Figuren. 

In Leinwand geb. Preis M.3,-. 

Die elektrischen Wechselstrome. 
Zum Gebrauche fur Ingenieure und Studirende 

bearbeitet von 

Thomas H. Blakesley, M. A. 
Aus dem Englischen ubersetzt von Clarence P. Feldmann. 

Mit 3 [ in den Text gedruckten Figuren. 
In Leinwand geb. Preis M. 4,-. 

Magnetismus und Elektricitat 
mit Rticksicht auf die Bedtirfnisse der Praxis. 

Von 

Dr. Gustav Benischke. 
Mit 202 Figuren im Text. 

Preis M. 6,-; in Leinwand gebunden M. 7,-. 

Einflihrung in die Elektricitatslehre. 
Vortrage von 

Bruno Kolbe, 
Oberlehrer der Physik an del' St. Annenschule in St. Petersburg. 

I. Statische Elektricitat. 
IlIit 75 in den Text gedruckten Holzschnitten. 

Preis M. 2,40; in Leinwand gebunden M. 3,20. 

II. Dynamiscbe Elektricitat. 
illit 75 in den Text gedruckten Holzsclznitten. 

Preis M. 3,-; in Leinwand gebunden M. 3,80. 

Zu beziehen dUl'ch jede Buchhandlung. 



Verlag Vall Julius Springer in Berlin und R. Oldenbourg in Miinchen. 

Leitfaden zur Konstruktion von Dynamomaschinen 
und zur Berechnung von elektrischen Leitungen. 

Von 

Dr. Max Corsepius. 
Zweite vermehrte Auflage. 

il:fit 23 in den Text gedruckten Figuren und einer 7 abelle. 

Gebunden Preis M. 3,-. 

Anordnung und Bemessung 

elektrischer Leitungen. 
Von 

Carl Hochenegg;, 
Ober-Ingenieur. 

Mit in den Text gedruckten Figuren. 

Zweite vermehrte und verbesserte Auflage unter del' Presse. 

Dynamomaschinen fur Gleich- und WechseIstrom 
und Transformatoren. 

Von 

Gisbert Kal)P. 
Autorisirte deutsche Ausgabe von Dr. L. Holborn und Dr. K. Kahle. 

Mit zahlreichen Abbitdungen im 7ext. 

Zweite vermehrte Auflage unter der Presse. 

Elektrische Kraftiibertragung. 
Ein Lehrbuch fUr Elektrotechniker. 

Von 

Gisbert Kapp. 
Autorisirte deutsche Ausgabe von Dr. L. Holborn und Dr. K. Kahle. 

Zweite verbesserte und vermehrte Auflage. 
,vlit zalz1reic!zen tiz den Text gedruckten Figuren. 

In Leinwand gebunden Preis M. 8,-. 

Transformatoren fUr Wechselstrom und Drehstrom. 
Eine Darstellung ihrer Tbeorie, Konstruktion und Anwendung. 

Von 

Gisbert Kapp. 
J1it 13 in dm Text gedrucktm Abbildungen. 

In Leinwand gebunden Preis M. 1,-. 

ZIt beziehen dttl'ch jede Bnchhandlttny. 



'Verlag von J nlins Springer in Berlin N. 

Die Steuerung'el1 der Dampfmaschinen. 
Von 

Emil Blaha. 
!lfi! zalilreirizen lithograplzisc11en Tafeln. 

Vierte, von Prof. C. Leist bearbeitete Auflage unter del' Presse. 

Hilfsbuch fUr Dampfmaschinen -Techniker. 
Unter l'IIitwirkung VOll Professor Adalbert Kas 

;;erfasst uUl1 herausgegeben von 

.Josef Hrabak, 
Oberbel'grath und Professor an der k. k. Bergakademie in Pribram. 

Dritte Auflage. 
1I1it in den Text gedruckten Figuren. 

In zwei Banden. In Leinwand geb. Preis M. 16,-. 

Berechnung der Leistung und des Dampfverbrauches 
der Eincylinder-Dampfmaschinen. 

Ein Taschenbuch zum Gcbrauch in del' Praxis. 
Von 

Josef Peclian, 
Professor des Maschineubaues nud Fachvorstand del' mechan.-techn. Abtheilullg 

au del' k. k. StaatHgewerbeschule in Reichenherg. 

Jlit 6 Textjiguren und .3/; Tabellen. 

In Leinwand gebunden Preis M. 5,-. 

Das Maschinen-Zeichnen. 
Begrundung und V el'anschaulichung der sachlich nothwendigen zeiclmerischen 
Dal'stellungen undo ihres Zusammenhanges mit der praktischen Ausfiihrung. 

Von 

A. Riedler, 
Professor an del' KOlligl. techuischen IIochschule zu Ber1in. 

Jlit .:!y; Textjigure1t. 

In Leinwand gebunden Preis M. 6,-. 

Sammlung von Vorrichtungen und Apparaten 
zur Verhfitung von Unfiillen an Maschinen. 

37 Tafeln mit franziisischem, deutschem und englischem erliiuterllden Text. 
Herausgegeben Yon der 

Gesellschaft zur Verhiitung von ]'abrikunfiillen, 
!Uiilhausen (Elsass). 

Z wei teA u fl age. 
In Leinwand gebunden Preis M. 12,-. 

================--~c~_=-~_._ 

Zu beziehen dUTCh jede Buchhandluny. 



Verlag von Julius Springer in Berlin N. 

Die Hebezeuge. 
Theol'ie und Kl'itik ausgeftihl'tel' Konstl'uktionen. 

Ein Handbuch 
fUr Ingenieure und Architekten, sowie zum Selbstunterricht fUr Studirende. 

Von 

Ad. Ernst, 
Professor des Maschillell-Ingenieurwesens an del' Technischen Hochschule zu Stuttgart. 

Zweite neubearbeitete Auflage. 
Mit 645 Textfiguren und einenz Atlas von 64 lit!lOgraphirten Tafeln. 

Gebunden in zwei Leinwandbanden Preis M. 50,-. 

Die Pumpen. 
Bel'echnung und Ausfithrung del' fitr die Fol'del'ung von 

Fltissigkeiten gebrauchlichen Maschinen. 
Von 

Konrad Hartmann, 
Kaiser!. Regierungsrath. Professor an der Technischen Hochsehule Charlottenburg . 

• Wit zalzlreic1zen Textfiguren und TaJeln. 
Zweite, unter Mitwirkung von Oberingenieur J. O. Kno k e bearbeitete 

AufJage unter del' Presse. 

Die Geblase. 
Ban nnd Berechnung del' Maschinen zur Bewegung, 

Vel'dichtung und Verdtinnung del' Luft. 
Von 

A. von Jhering, 
Regierungsbaumeistel', Docent an del' Kiinigl. Technischen Hochschule zu Aachen. 

,Vit 464 Abbi!dungen inz Text und.3 Tafeln. 
In Leinwand gebunden Preis M. 20,-. 

-------- ------- -- - -------

Die Kraftmaschinen des Kleingewerbes. 
Von 

J. O. Knoke, 
11£it :J9.J. in den Text gedruckten Figuren. 

In Leinwand gebunden Preis M.10,-. 
-------- ----

Hilfsbuch fUr die Elektrotechnik. 
Unter Mitwirkung von Fink, Goppelsroeder, Pirani, v. Renesse und Seyffert 

bearbeitet und herausgegeben von 

C. Grawinkel und Dr. K. Strecker. 
/viit zalzlreichen Figuren illl ?'txt. 

Vierte vermehrte und verbesserte Auflage. 
Gebunden Preis M. 12,-. 

Zit beziehen dm'ch jede Buchhandlung. 



Verlag von Julius Springl'r in Berlin N. 
============== ================== 

Elasticitat und F estigkeit. 
Die fiir die Technik wiclltigsten Satze und deren 

erfahrungsmassige Grundlage. 
Von 

C. Bach, 
Professor dE's ::\Iaschiu811wesens am Konig!. Polytechllikulll Stuttgart. 

Z,veite vermehrte Auflage. 
illit in den Text gedruckten Abbildungen und I5 Tafeln in Lichtdruck. 

In Leinwand gebunden Preis M, 16,-. 
-------------------------

Die Entwickelung der Schiffsmaschine 
in den letzten Jahrzehnten. 

Von 

Carl Eusley, 
Professor all der Kaiserl. ?IIarine-Akademie zn Kie1. 

Mit IS7 Textabbi!dungen und 5 lithograp!tisc1wl 7 afein. 

Dritte durchgcsehene Auflagt'. 
In Leinwand gebunden Preis M. 12,-. 

Die technische Entwicklung 
. des 

Norddeutscben Lloyds und der Hamburg-Amerikanischen 
Packetfahrt-Aktien-Gesellschaft. 

Von 

Ingenieur R. Haack und Professor C. Busley. 
Mit 572 Textjiguren, 34 lithograpllisc11tn Tafeln und I I Diagrammbliittern. 

In Leinwand gebunden Preis M. 32,-. 

Hilfsbuch fur den Schiffbau. 
Von 

Hans Johow, 
Raiserl. Marine-lngenieur. 

1I1it 90 Holzschnittm und 2 lithograpll. Tafeln. 
In Leinwand gebunden Preis M. 16,-; in Leder M. 18,-. 

Die Berechnung der Centrifugalregulatoren. 
YOll 

W. Lynen, 
Regierungs-Bauweister, Privatdocent an del' Kg1. Techn. Hochschule Charlottenburg. 

Mii 0S; in den Text gedruckten Figuren und f} Taleln. 

In Leinwand gebunden Preis M. 4,-. 

Zu bez'iellen dllrch jede Buchhandlunfl. 



Verlag von J nUns Springer in Berlin N. 
===================== 

Die praktische Anwendung 
del' 

Schieber- und Coulissensteurungen 
VOIl 

William S. Auchincioss, C. E. 
Autor. deutsche IT ebel'setzung u. Bearbeitull g von. Oberingenieul' A. M ii 11 er. 

Mit I'Y lith. Tafe!n und zahlreichen in den Text ged"uckten Ho/zschnitten. 

In Leinwand gebunden Preis M.8,-

Ausriickbare Kupplungen 
fur Wellen und Raderwerke. 

Theoretische Grundlage und vergleichende Beurteilung ausgefuhrter Konstruktionen. 
Von 

Ad. Ernst, 
Professor des JUaschinell-Ingenieur\v8sens an del' Technischell Hochschule in Stuttgart. 

Mit 165 Figuren. 
In Leinwand gebunden Preis M. 6,-

Der Dampfkessel-Betrieb. 
Allgemeinverstiindlich dargestellt. 

Von 

E. SchIipllC. 
Konig], Gewerbe-Inspektor zu Uhemuitz. 

Zweite umgearbeitete und vcrmehrte Auflage. 
Illit zahlreichen ill den Text gedruckten Abbildungen. 

In Leinwand gebunden Preis M.5,-. 

N euere Bagger- und Erdgrabemaschinen. 
Von 

B. Salomon, und Ph. Forchheimer, 
Mit Abbildungen im Text und 7 tithographischen TafellZ. 

Gebunden Preis M. 8,-. 

Maschinenarbeit undAusnutzung der Naturkrafte 
in Amerika. 

Von 

lU. }I'. (iutermuth, E. Reichel, A. Riedlel'. 

1. Heft: Kraft-, Licht-, Warme- und KalteverleJung in Stadten, Ausnutzung 
von Wassel'kraften, Seil-Strassenbahnen. Mit 169 in den Text ge
druckten Abbildungen. Preis M.1,-. 

II. Heft: Dampfmaschinen, Riementriebe, Pumpwel'ke, Luftkompressoren, 
Bergbaumaschinen, und -Anlagen. Mit 352 in den Text gcdrnckten 
Abbildungen und einem Textblatt. Preis M,1,-. 

Zu beziehen dUTch jede Buchliandlung. 
** 



Verlag von Julius Springer in Berlin N. 

Grundlagen fur das Veranschlag.en der Lohne 
bei der Bearbeitung der Maschinentheile. 

Ein Leitfaden fUr die Praxis und den Unterricht. 
Von 

Richar{l Schulze, 
Maschinell-Ingenieul'. 

illit 76' in den Text gedruckten Abbildungen. 

In Leinwand gebunden Preis M.6,- . 
. ------~.-.. ---... - .. '-'-'-~~~~~~-

Die Londoner Untergrundbahnen. 
Von 

L. Troske, 
Kiiniglicher Regiernngs·Baumeister. 

Jld'it 2 lithograplzirtm Tctfebz Ulzd I Sf} in den Text gedruckten Abbildungen. 
Kartonirt Preis M. 10,-. 

Anleitung ZUr statischen Berechnung 
von Eisenkonstruktionen im Hochbau. 

VOll 

H. Schloesser, 
Ci vil-Ingenieur. 

Mit in den Text gedruckten Holzsdznitten und einem Plan. 

Zweite, !leu bearbeitete und erweiterte Auflage. 
In Leinwand gebunden Preis M.7,-. 

Le b ens erinnernng en. 
Von 

Werner von Siemens. 
Wohlfeile Volksausgabe. 

Jlit dem Bildnis des Verfassers in Kupjeratzung. 

In Leinwand gebunden Preis M. 2,-. 

Wilhelm Siemens. 
Von 

William Pole. 
lld'it Portrilts, Abbildungen und einer Karte. 

Preis M. 8,-; in Leinwand gebunden M. 9,20. 

Zu beziehen dUl'ch jede Buchhandluny. 
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