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Yorwort.

Das Gebiet der Pressenwerkzeuge und Arbeitsverfahren hat sich
in den letzten Jahren derartig entwickelt, dal die Anzahl der ge-
bauten Sonderwerkzeuge, selbst wenn man nur die Versffentlichungen
in den Fachzeitschriften beriicksichtigt, fast uniibersehbar geworden
ist. Die in der Praxis entstandenen Einteilungen dieser Werkzeuge
sind in den Verdffentlichungen iiber diesen Gegenstand durchweg iiber-
nommen worden, lassen aber den Zusammenhang untereinander und
mit den grundlegenden technologischen Vorgéngen nur in sehr wenigen
Fallen erkennen. Ein Zusammenhang mit den nicht sehr zahlreichen
vorhandenen Forschungen technologischer Natur, die immerhin aber
bemerkenswerte Ergebnisse fiir eine spatere theoretische Behandlung
dieses Gebietes gezeitigt haben, ist aber kaum irgendwo zu finden.

Deshalb versucht der Verfasser in diesem Buch, das aus einer
urspriinglich geplanten Ubersetzung des Buches ,,Punches, Dies and
Tools* von Joseph V. Woodworth entstanden ist, die Werkzeuge
und Arbeitsverfahren der Pressen auf neuer, systematischer
Grundlage zu behandeln, die fiir die Haupteinteilung die tech-
nologischen Vorginge im verarbeiteten Material und fiir die
Unterteilungen die aus der Praxis entstandenen konstruk-
tiven Merkmale der Werkzeuge verwendet.

Da das Buch auch eine Ubersetzung des amerikanischen Buches
ersetzen sollte, hat der Verfasser die in Woodworths Buch ange-
fithrten amerikanischen Konstruktionen fast vollsténdig ibernommen,
sie aber den entsprechenden deutschen Bauarten, soweit das Material
zur Verfiigung stand, gegeniibergestellt und damit versucht, Gelegen-
heit zu einem Vergleich der in beiden Lindern herrschenden An-
schauungen zu geben und den Stand der selbstindigen Entwicklung
Deutschlands auf diesem Gebiete darzutun.

Aus diesen beiden Hauptgesichtspunkten ergab sich eine voll-
standige Neubearbeitung des Stoffes, bei der der Verfasser die in
dem Woodworthschen Buche vorausgesetzte Entwicklung
der Werkzeuge durch Originalbeitrage der Firmen dieses Gebictes
und Verdffentlichungen in Fachzeitschriften gebildet hat. Denn
solange sich die Kenntnis dieses Gebietes aus einer Kenntnis ein-
zelner Werkzeuge zusammensetzt, solange fiir die Arbeitsverfahren
nicht die fehlenden technologischen Grundlagen gewonnen sind, hat
man es mit Stiickwerk zu tun, bei dem eine Unsumme geistiger
Kraft und materieller Kosten an vielen Stellen gleichzeitig und der
Allgemeinheit unerreichbar vergeudet werden. Erst wenn die Grund-
lagen der Arbeitsverfahren auf ihre Elemente zuriickgefiibrt, diese
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Arbeiten wieder mit den durch Rechnung wund Versuch belegten
Gesetzen der Technologie in Ubereinstimmung gebracht werden
konnen, wird das in diesem Buche niedergelegte System vollkommen
beendet sein.

In noch hoherem Mafle als die Werkzeuge setzen sich die Arbeits-
verfahren aus einer Reihe Einzelarbeiten zusammen, weshalb der Be-
sprechung der Werkzeuge 33 Tabellen der Herstellungsgénge
aus den verschiedensten Gebieten vorausgeschickt worden sind, die
auf einen Blick die zur Fertigstellung des angefilhrten Teiles not-
wendigen Einzelarbeiten erkennen lassen. Der Verfasser glaubt, dafl
durch eine derartige Zusammenstellung der Leser am schnellsten ein
Urteil iiber die ZweckmiBigkeit des gewahlten Arbeitsverfahrens erhalt
und derjenige, der sich erst die Kenntnis dieses Arbeitsverfahrens ver-
schaffen will, daraus die Grenzen des Gebietes am besten ersehen wird.

Das dritte Kapitel des Buches, ,,Besondere Herstellungsverfahren*,
ist mit unbedeutenden Zusatzen aus dem amerikanischen Buche ent-
nommen worden. Dagegen erschien es dem Verfasser notwendig, den
engen Zusammenhang zwischen Werkzeug, Maschine und Arbeits-
verfahren bei dem heutigen Stand der Entwicklung dieses Gebietes
durch eine Anfiihrung ‘einzelner Vertreter fiir jede Gruppe der Ma-
schinen und Zufiihrungen im vierten Teil darzutun, wofiir auch wieder
Originalzeichnungen der einzelnen Werke verwendet wurden.

Es wére noch etwas iiber die gewshlten Bezeichnungen der
Werkzeuge und ihrer Teile zu sagen. Es ergab sich ganz in Uberein-
stimmung mit der Entstehung dieses Fachgebietes eine derartige Fiille
verschiedener Ausdriicke fiir denselben Teil und dieselbe Arbeit, daB
versucht wurde, eine einheitliche Bezeichnung durchzufiihren. Dabei
wurde der Grundsatz befolgt, daf die in der Praxis {iblichen Ausdriicke
eindeutig einen Arbeitsvorgang bezeichnen sollten.

An dieser Stelle mochte der Verfasser noch der angenehmen
Pflicht nachkommen, allen jenen, die seine Arbeit durch Uberlassung
von Material oder durch Ratschlige unterstiitzt haben, seinen
verbindlichsten Dank zu sagen, vor allem Herrn Prof. Dr.-Ing.
G. Schlesinger-Charlottenburg, der sowohl persénlich den Ver-
fasser mit vielen wertvollen Ratschligen unterstiitzte, als ihm auch
in seiner Eigenschaft als Schriftleiter der Werkstattstechnik
die Verwendung des zahlreichen, wvorbildlichen Materiales dieser
Zeitschrift gestattete. Ebenso dankt der Verfasser bestens den Firmen,
die in der liebenswiirdigsten Weise ihm entweder die Besichtigung ihrer
Werke gestattet oder Material zur Verfiigung gestellt haben: Sie
sind an den betreffenden Stellen mit Namen angefiihrt.

Charlottenburg, im Juni 1914.
Kurrein.
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I. Tabellen der Arbeitsginge.

Tabelle Nr.

1.

Teile fiir einen Hauswecker (C. Lorenz, Berlin).

I. Grundplatte.
% : Arbeits- Werkzeug
E a frecnstend ve:faelir:n 5:3185 B Bemerkung
i einfaches
1 Ausscd}gelden Schnitt-
werkzeug
Blanketts ke
Lochen,
2 Ausschneiden Verllzund_
und W%r 4Ze_ug
Aufbiegen . 457
R .
- Einfaches
’ P Biegen des | Biege-
Endes Werkzeug
S. 352
Zusammen- Eil!faches -
4 \ biegen des- Wlsrlligzz;l
selben Endes S, 259 g
Ziehen des |Verbund-,
? Randes und |Zieh- und
Prigen der WP;lige;lg
A ko
Rippe S. 477
Aufbiegen Mehrfach-
’ der Teile ng(:g:l-lg
o und d S. 355

I
Woodworth-Kurrein.




2 Tabellen.

Tabelle Nr. 1.

I. Grundplatte.

(Fortsetzung.)

% 0 Arbeits- We.rkzeug
'E a Gegenstand v eifae}llr?an Ssg'};‘ee: Bemerkung
Biegen des P]rfibgg;l'
7 Endes fir werkzeug
die Glocke S. 479
8 In schwarzen
Lack tauchen
II. Feder fiir Hammer.
Aus- Folge-
1 = schneiden, |werkzeug
Lochen S. 89
. einfaches
. Biege-
2 3 ——= Biegen werkfeug
S. 365
III. Hammer.
Aus- Folge-
1 schneiden, |werkzeug
Lochen S. 88
. Verbund-,
_— = Blgg_e n der Biege- u.
9 Seiten, Pra,
Priagen der kge-
Rippe werkzeug
S. 483
IV. Stander fiir Unterbrecherschraube.
1 i - Ausschneiden W]i‘xc')llggz:.lg
_ und Lochen S. 88
k Biege-
2 - Meglizfa;?' werkzeug
"0 9 g S. 369




Tabellen.
Tabelle Nr. 2.

Klinkenrohr. W. T. 1908, S. 405.
§ %ﬂ Gegenstand Arbeitsverfahren Bemerkung
; =)

1 Ausschneiden

ar
— \
[ 73 - $
2 (‘,‘ l &— 1. Ziehen
- A
| A-A
3 E‘Iﬁ?ﬂ : Gliihen
A
4 @ —( - 5 2. Ziehen
5 %— Gliihen
6 1 3. Ziehen
7 e ——————— Gliihen
8 4. Ziehen
E—FT——-
9 Abs]tfc}(liex; und
ordeln
‘ng—-m_—
10 Einschneiden
8-8 V-3
|
1 @ == t, Beschneiden des
g Rohres

1*



Tabellen.

4
Tabelle Nr. 2. (Fortsetzung.)
Klinkenrohr.
'E § Gegenstand Arbeitsverfahren Bemerkung
<
12 A o Schaft rund pressen
T 5
A
13 Schaft beschneiden
14 . Schaft lochen
e
15 Rohr nachdornen
16 Schaft feilen
17 Rohr feilen
18 Rohrlappen biegen
_:'m
19 beizen




Tabellen. 5
Tabelle Nr. 3.
Induktorkurbel. W. T. 1908, S. 402.
E E Gegenstand Arbeitsverfahren Bemerkung
: -]
Streifen
1 zuschneiden
und ausschneiden

2 1. Ziehen

3 Fliche anpressen

4 2. Ziehen

5 Profilfrisen

6 Gratabnehmen

und beizen
-8
0 [
7 A Fertig pressen
) =
(ﬁ.—-f_?:‘.’/
g




6 Tabellen.
Tabelle Nr. 3. (Fortsetzung).
Induktorkurbel
E § Gegenstand Arbeitsverfahren Bemerkung
:E ="
8 Grofle Flache
schleifen
AA A
9 e Bohren, aufreiben,
l.ll Tﬂ abfrisen, senken
_ ) .
10 (.—-—" Schlitz frisen
P
11 l_" Vorschleifen
i - 100 Kurbelstifte
a5 anfertigen
h desgl. in Kurbel
12 einnieten, Kurbel
! richten, nachpressen

Tabelle Nr. 4.

Herstellung einer Tille mit gezacktem Rand in einem Werkzeug.

;-:j § Gegenstand :ei?:tixtin Gesenk siehe Seite: Bemerkung
<
Ausschneiden
1 ‘lr u. Prigen d.
- Vertiefung
2 -~ Lochen
Ziehen d.
3 -m- Tiille
4 i Priagen d.
Flansches
: Folgewerkzeug|
{[P S. 399
5 ' Ausschneiden
@ d. Zwickel
o ’ Ausschneiden
6 .Z.g des Steges
: im Abfall




Tabeilen. 7
Tabelle Nr. 5.
Herstellung der Stahlfedern.
Amoite | worloons | e
-
ST e |
RIS Mehrfach-
S — sty | oI5,
s —L—/-:/ selbsttati- automat
1 N_ = — Ausschneiden| ge Zufuhr von Rob
V(I)%loltli:r Timmler,
i Doébeln
Seite 540
9 Lochen
“ 1. Ausstechen
Seitl. Schlitze
3 schneiden
2. Ausstechen
4 Ausglithen
= Beschriftung ,,Stem-
2 einprigen peln
6 Hohl prigen ”Sff;”{ip'
7 1. Héarten
8 2. Hirten
9 Blank
scheuern
10 e Schleifen
i1 <= ) Spalten |Seite 493 | Fallwerk
12 Farben
13 Aussuchen




Schmieden einer Gabel

Tabellen.

Tabelle Nr. 6.

von der Stange.
Fries, Diisseldorf.)

(Schmiedemaschine Ajax-de

'}:: 5 Gegenstand Arbeitsverfahren si‘:;f;ksz:ilég . Bemerkung
R N
<
7= - 21 Schlitzen Warmsige
3
_.H._:__. —
' =0~ Vorschmieden | 1. Gesenk
o Schmiede-
A maschine
o 53> ~ |Fertigschmieden | 2. Gesenk
Ausrecken und
Rundschmieden Falll;:;nnxlger-
der Stange g
Tabelle Nr. 7.
Schmieden einer Biichse von der Stange. (Schmiedemaschine
Hasenclever, Diisseldorf.)
B
,;.!: a Gegenstand Arbeitsverfahren sgﬁ;kszgﬁg: Bemerkung
<
P healhe—+ Einschieben der
= Z Stangenlénge
Anstauchen der
E:B Stange und des| 1. Gesenk
konischen 8. 176 Alle drei
Kopfes Gesenke sind
leichzeiti
Verlochen und 9. Gosenk & eilg szlflg
:E] Stauchen des 8. 176 Schmiedema-
Flansches schine ein-
Zuriicklochen gespannt.
' ] 4 [ ] der inneren 3. SG eisggk
Hohlung .
.| Abschneiden der "
Eg fertigen Biichse Warmsiige



Tabellen.

Tabelle Nr. 8.

Schmieden einer Ventilbriicke von der Stange. (Schmiedemaschine

Hasenclever, Diisseldorf.)

@
B
= . Werk
% a Gegenstand Arbeitsverfahren sieﬁ; ggﬁ% . Bemerkung
-
Anstauchen
1 des Kopfes,
Einkniffen
2 Fertigschmieden Schmied
der Briicke ~ Schmiede-
maschine
Zuriicklochen
3 und gleichzeitig
Abtrennen

Tabelle Nr. 9.

Warmpressen einer Fliigelmutter aus Messing. (Kabelwerk Ober-

spree der A.E.G.)

E § Gegenstand Arbeitsverfahren siv:ﬁ;k;:;lt%: Bemerkung
-
Blankett von |Strangpresse
1 E O Stange abge- Fig. 199
schnitten Warmsige
Pressen Warmpresse
2 2 Blanketts S o0s
~ gleichzeitig )
3 % Abgraten Abgratpresse
4 ﬁ Entzweisigen Kaltsige
5 Bohren I
— Automat
6 Gewinde-
schneiden




10 Tabellen.

Tabelle Nr. 10.
Warmpressen eines Heizungsgriffes aus Messing. (Kabelwerk Ober-
spree der A.E.G.)

g § Gegenstand Arbeitsverfahren sygﬁékszsiut%: Bemerkung
-
1 :D Abschneiden
3 Vorpressen
2 e des Griffes 5. 204
3 — T~ Abgraten
4 i\ Abbiegen
5 I Fertigpressen S. 204
6 || Abgraten
Tabelle Nr. 11.
Warmpressen eines Schuhes. (Kabelwerk Oberspree der A.E.G.)
g § Gegenstand Arbeitsverfahren si‘:eV}?(:kSz:ilég: Bemerkung
-
1 6 Abschneiden Warmsiige
2 @ Vorpressen S. 205
3 @ Abgraten
4 @ Fertigpressen S. 206
©
5 @ Abgraten
(&Y
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Tabelle Nr. 12.

Herstellung eines Teeloffels.

11

Arbeits-

gang

Gegenstand

Arbeits-
verfahren

Werk-
zeug
siehe
Seite:

Bemerkung

Abfallfreies
Ausschneiden
mit Schnitt-
und Hilfs-
stempel
(Form I)

Querwalzen
des Pfannen-
endes

(Form IT)

Querwalzen
des Hand-
griffes

(Form III)

Langen auf
den Streck-
walzen

(Form IV)

S. 233

~ SO

I. Ausglithen,
Beizen,
Reinigen

Letzter Gang
durch die
Streckwalzen

(Form V)

Ausglithen
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Tabelle Nr. 12. (Fortsetzung.)
Herstellung eines Teeloffels.

Werk-
Arbeits- zeug
verfahren siehe
Seite:

Gegenstand Bemerkung

Arbeits-
gang

Ausschneiden!

(Form VI)

Grat
n entfernen

Prigen des
12 Handgriffes | S. 234

(Form VII)

13 Prégegrat
entfernen

Aufbiegen
14 ——, des Hand-
griffes
(Form VIII)

Prigen der
Pfanne und
des Stieles |S- 234

(Form IX)

15

Fertig

16 .
polieren

Fertig pragen

17 i. Holzgesenk

(Form X)

Marken-
18 zeichen ein-
schlagen

Ver-
19 schonerungs-
arbeiten usw.
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Tabelle 13.
Ziehen eines GefaBles mit Rand aus weichem Messing.
(23,8 mm lang, 20,6 mm Durchmesser.)

&
=
g a Gegenstand Arbeitsverfahren ;gg:kég’t% . Bemerkung
<
. . . Mehrfach-
Scheibe 47,6 ¢, 0,8 dick. | Ausschneiden schnitt,
Ziehen des
Nipfchens
einfaches
1. Ziehen Zieh-
werkzeug
einfaches
2. Ziehen Zieh-
werkzeug
Rand
abschneiden Abstechbank
Umlegen des
Flansches, S. 333
Kalibrieren
des Bodens
Tabelle Nr. 14.
Ziehen von Gewehrpatronen.
-1 X
EH Gegenstand Arbeitsverfahren | VCreeh€ | Bemerkung
-5

nach jedem

Ziehen d. 263 ff. Ziehen
Népfchens 5. e

Nachziehen
d. Népfchens

. Verbund-, ]
er Sehe1be 7 ehwerkzeug Presse:
Ausglithen
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Tabelle Nr. 14. (Fortsetzung.)

Ziehen von Gewehrpatronen.

. Werkzeug -
Gegenstand Arbeitsverfahren siche Seite: Bemerkung

Arbeits-
gang

. _ L. Ziehen  |lpi) Stompel

mit zwei
Ziehringen

unterein-
2. Ziehen ander

6 - 3. Ziehen
7 Abschneiden

8 - Boden anpressen

9 _(__._.._._____ ._J_ 4. Ziehen
10 Abschneiden

1 E_‘ S ‘:F 5. Ziehen

— e b Vertiefung f.
12 { —_f d. Ziinder

13 _u________._. o _____?__ Fertigpressen
des Kopfes

Lochen f. d.
14 E_ __________ L chen £ S. 265

15 Einziehen S. 265
E Kalibrieren

v T | i | Gisteieh
E einfrisen ter Friser)
19 Kalibrieren

20 Einsenken d.

Offnung
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Tabelle Nr. 15.
Ziehen von Patronenhiilsen (Fritz Werner, Berlin).
;f 5 Gegenstand Arbeitsverfahren s;ﬁ:ékszzili%: Bemerkung
P
Mehrfach- Ausglithen nach
: : den einzelnen
1 Ausschneiden scﬁ;};ﬁ’ufﬁlt Zigen und
der Scheiben fithrune von Scheuern usw.
der Rolle nicht in Tabelle
eingefiigt
Ziehen des .
2 Naptchens Seite 269 ff.
3. 1. Ziehen
4 2. Ziehen
5 3. Ziehen
6 Abschneiden Krsefs;f:;hgere
3 Vorpressen des
7 T B odone
8 E'“ -*"*5‘ 4. Ziehen
0 Abschnoidon | KrgisIchere
10 _ Fertigpressen
des Bodens
, Einziehen und
11 Kalibrieren des
GeschoBraumes
Schnell-
12 Bohren der | hohren mit
undloc Vorrichtung
Einstechen der .
. Ausziehnube’ Selbsttétlge
13 ' Geradedrehen Sonder-
des Bodens, Ab-| maschine

frasen auf Linge
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Tabelle Nr. 16.

Herstellung der Cu-Ni-Mantelgeschosse (Nordamerika).
';?‘; é Gegenstand Arbeitsverfahren sivg:;ksz:;t%: Bemerkung
-
Mehrfach-
1 Ausschneiden | schnitt, Zu-
der Scheibe | fithrung von
der Rolle
9 Ziehen des
Néapfchens
3 1. Ziehen der
Hiilse
. Ziehen der
4 2. Zlel}en der Mintel
Hilse S. 271
5 3. Ziehen der
Hiilse
6 Abschneiden
7 4. Ziehen der
Hiilse

Abschneiden auf

genaue Lange

Scheuern und

9 Reinigen der
Maintel
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Tabelle Nr. 16.

17

(Fortsetzung.)

Herstellung der Cu-Ni-Mantelgeschosse (Nordamerika).

é § Gegenstand Arbeitsverfahren sglfgkggiltg; Bemerkung
10 Vorpressen der
Spitze
11 Fertigpressen
o der Spitze
1 Einsetzen des
2 Bleikernes PI“EESSOH und
Fillen der
13 Anbérteln des Méntel auf der
offenen Endes sechsstempligen
— Fortig-Um- Revolverpresse
14 borteln des
offenen Endes
Auswerfen des
15 fertigen Ge-
schosses
Tabelle Nr. 17.
Ziehen von groBen Pulverhiilsen fiir 6’ Schnellfeuergeschiitze
(Spanien).
r:f %2 Gegenstand Arbeitsverfahren si‘e‘;ferkszgiltl;g: Bemerkung
d Anschneiden der
1 h D Scheibe S. 275 ff.
= i
'_ 1 1
9 Ziehen des
Napfchens
Ausglithen,
- . . Beizen und
3 [ 1\3'1%1}21; }fn des Waschen nach
aptehens allen Ziehgingen
4 [] 1. Ziehend. Hilse
stehende Presse
5 G 2. Ziehend. Hiilse
6 G 3.Ziehend. Hiilse
| Werkzeug wie
7 Flachpressen des| Nr. 8 mit
Bodens unterer
Druckplatte

Woodworth-Kurrein.
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Tabelle Nr. 17. (Fortsetzung.)
Ziehen von grofien Pulverhiilsen fiir 6’ Schnellfeuergeschiitze

(Spanien).
':1_;; § Gegenstand Arbeitsverfahren sivgﬁékszg;lt%: Bemerkung
-
8 [: 4.Ziehend. Hiulse ) ‘
stehende Presse
9 ‘ 5.Ziehend. Hiilse ]
Priagen d. Ver-
10 —1 tiefung fir
& tung £
. . 18" liegende
11 :] 6. Ziehend. Hiilse Presse
12 { 7.Ziehen d. Hiilse
1| ] s Ziehend Hilse
14 9. Ziehen d. Hiilse
i . Nach dem 10. Zug
15 | 10. %?1111:;1 der folgt kein
Ausglithen
16 { Vor%‘s(si:?lx; des 2500 t Presse
17 Flachpressen der
Bodenmitte
— Fertig- (Flach-)
18 Pressen des
Bodens
Einziehen der Liegende hydr.
19 Hiilse Presse
Abdrehen,
Bohren d. Ziind-
20 loches, Frisen

auf Lénge,

Fertigarbeiten
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Tabelle Nr. 18.

Ziehen eines konischen Bechers aus Aluminium (Erzgebirgische
Schnittwerkzeug- und Maschinenfabrik).

19

E :g: Gegenstand Arbeitsverfahren sizgzﬂéﬁltleg: Bemerkung
-
1 ¥ i Ausschneiden Verbund-
b i . Schnitt- und
H Ziehen des .
2 ' s Nipfchens Ziehwerkzeug
)
3 = Ziehen der
| ! Hiilse
4 Absetzen durch
¥ | | Ziehen
5 ¥ Abstechen
b 7T — 2
. Zieh- und
@ Konisch o
6 % Fertigziehen Ivivahbrler-
erkzeug
Tabelle Nr. 19.
Ziehen eines konischen Messingnépfchens mit Rippen.
Scheibe 58,8 © . Mehrfach-
! 2,38 mm dick Ausschneiden schnitt
2 1. Zug*) Normales | *) Ausglithen
Ziehen des zyl. Zieh- nach jedem
Napfchens werkzeug Zug
3 ’ ‘ Abschneiden
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Tabelle Nr. 19. (Fortsetzung.)

Ziehen eines konischen Messingnéapfchens mit Rippen.
'fg -1 Werk
T a . erkzeug
é’ g Gegenstand Arbeitsverfahren siehe Seite: Bemerkung
-
II. Zug
° Normales

Nachziehen des Zieh-
zylindrischen werkzeug

3
Napfchens
4 Abschneiden
5 III. Zug  |WieNr.6, nur
Konisch ziehen | ohne Rippen

Rippen ein-
6 prigen 5. 28
Boden aus- Eéﬁﬁgtht?s
schneiden werkzeug
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Tabelle Nr. 20.
Ziehen von Brennerteilen fiir Petroleumlampen
(Ed. Sommerfeld, Berlin).
a) Oberteil.
':_:E; § Gegenstand Arbeitsverfahren ;Zﬁgkgg%ge . Bemerkung
. Ausschneiden Mehrfach- .
1 82 ¢ 0,35 dick der Scheibe schnith WeiBblech
Ziehen des
2 m Nipfchens S. 289
3 1. Nachziehen S. 289
- Liegende Zieh-
presse
Reil & Martin
4 [(-\-IL 2. Nachziehen S. 291 Berlin SW.
5 r_' ——E Fertigmachen S. 2901
. Lochwerk-
(3 /U\_\ Schlitzherstellen zeug
| Rand .
7 abschneiden, Rugdsztz)hznltt
Kalibrieren :
b) Unterteil.
';5‘; g Gegenstand Arbeitsverfahren Si‘g’}fgk;:;;g . Bemerkung
- .
-
. Ausschneiden Mehrfach- .
1 66 ® 0,35 dick der Scheibe schnitt WeiBblech
Ziehen des -
2 Y N B Népichens 8. 292
3 Nachziehen S. 293
4 - Kalibrieren S. 293
5 Rand Rundschnitt

abschneiden
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Tabelle Nr. 21.

Ziehen einer tiefen viereckigen Biichse aus Kupfer mit scharfen
Ecken und Kanten.

15 § Gegenstand Arbeitsverfahren sgﬁékggi‘i%: Bemerkung
<
1 Ausschneid
usschneiden Verbund.
Schnitt-
und Zieh-
: werkzeug
Ziehen des o
la Nipichens Seite 413
Ausglithen
. Einfaches
2 1. Ziehen Ziehwerk-
Ausglithen  |Zzeug gewohn-
licher Bauart
3 2. Ziehen
Ausglithen
4 3. Ziehen
Ausglithen
5 4. Ziehen
Ausglithen
6 5. Ziehen
Ausglithen
1 6. Ziehen
¥
8 i b ﬁ Kalibrieren
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Tabelle Nr. 22.

Herstellung der Edisongewinde (A. E. G.)

23

W. T. 1909, S. 13.

3 .
;g § Gegenstand Arbeitsverfahren si‘:lf:kszgi"l;g: Bemerkung
<
Mehrfach-
schnitt vom | *) evtl. Verbund-
Ausschneiden Streifen oder | zieh- u. Schneide-
1 der Scheiben Rollen- werkzeug fiir
material mit Gang 1/2
selbsttatiger | S. 406 Fig. 522
Zufithrung
9 Ziehen des einfaches einstemplige
Néapfchens*) |Ziehwerkzeug| Revolverpresse
3 Glithen,
Beizen usw.
BNE
(-9 .
e 272 o] ® Nachziehen, .
4 1” %I Ausglithen wie Nr. 2
. 7=3] |
A |
|
)
= ~—272— = . selbsttatige W. T. 1909,
° o E Abschneiden | Ay iechbank|  Fig. 9, S. 19
L) ¢
. Verbund-
Ausschneiden .
6 des Bodens und S(I’iml}?t' ulil d Exzenterpresse
Lochen ochwerk-
zeug
7 Ausschneiden
der Seiten
Selbsttétige
. Gewinde-
8 %e?rul:de' Driickrolle drﬁckma.schine
rucken wie in Tabelle
Nr. 23
9 Beizen, Galva,nis.]
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Tabelle Nr. 23.
Unterkasten fiir einen Kosmos-Petroleumbrenner.
(ReiBl & Martin, Berlin.)
g § Gegenstand Arbeitsverfahren sﬁgrekg?i]t%: Bemerkung
-
Kurbelpresse mit
Ausschneiden | Mehrfach- selbsttatiger Zu-
1 der Scheibe schnitt fihrung des
Streifens von
der Rolle
Schnellaufende
2 Ziehen schrage Kurbel-
presse
Selbsttatige Ge-
. . .. winde-Driick-
3 - S T Gewrlolﬁl:n an- Drél cl?:zzlle maschine mit
: selbsttitiger Zu-
fithrung
| Rippen ein-
4 3 § prigen S. 430
Verbund-
5 Innen aus- schnitt- dreistemplige
schneiden werkzeug Revolverpresse
S. 430 von
Reil & Martin
Berlin SW.
Einfacher
6 Rand Schnitt und
@ abschneiden |Gegenschnitt
I S. 430
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Tabelle 24.
Herstellung einer Schnauze fiir eine Blechkanne.
g § Gegenstand Arbeitsverfahren si“;%zkgee‘i‘ge: Bemerkung
-
Ausschneiden d.
. Scheibe v. Band-
1 Scheibe mat. m.unmittel-| Verbund-
bar folgendem |Schnitt- und
Ziehwerkzeug|— —
o Ziehen des Nipf-| 5. 409
= chens
—m Verbund-
3 o Nachziehen und |Zieh-u.Prige-
el :f_ Rl Prigen d. Bodens| werkzeug
v S. 488 B
Rand abschn.
s ! P ! 2. Nachzichen | Yeround-
4 8 - werkzeug
- Ausschneiden S. 409
e des Bodens :
o . Verbund-
o El.nrollen“ und Einroll- und
- ) Niederprigen Privewerk-
o ___Li Y des unteren g
o Randes weng
] S. 489
Tabelle Nr. 25.
Herstellung der Teile eines Uhrgehiuses.?)
1.) Glasring.
g ':i-: Gegenstand Arbeitsverfahren S}Zﬁikéi?tge . Bemerkung
-
1 Ausschneiden
Verbund-
Schnitt- und
Ziehwerk-
zeug
2 I = ] Ziehen
Vgl. Patronen-
3 f} Abschneiden | Kreisschere | ziehen, Tabelle
T Nr. 15, G. 6

1) W. T. 1910, S. 405.
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Tabelle Nr. 25.

Tabellen.

(Fortsetzung. )

Herstellung der Teile eines Uhrgehéduses.

1.) Glasring.

Werkzeug

Zw .
é g Gegenstand Arbeitsverfahren siehe Seite: Bemerkung
4 1. Einrollen
5 " 2. Einrollen S. 837
6 ey Driicken Driickrolle
7 e ——— Ausschneiden S. 337 Revolverpresse
|
Tabelle Nr. 26.
Herstellung der Teile eines Uhrgehiuses.
2.) Glasring.
§ § Gegenstand Arbeitsverfahren s‘i‘;ggkéililtge . Bemerkung
&
1 Scheibe
auschneiden Verbund-
Schnitt-
und Prige-
werkzeug
2 ‘ =;__,_._] Prigen
3 (—— Abschneiden | Kreisschere Vgl. Tz}). 61\ r.15
4 f~————N Ausschneiden Revolverpresse
5 Einrollen
6 2. Einrollen
7 Driicken Driickrolle
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Tabelle Nr. 27.
Warmbiegen einer Stahlfeder.
g‘ ?: Gegenstand Arbeitsverfahren S?Zt?;kg:}ltge: Bemerkung
Abschneiden
1 des Flachstahles
11 x 2,4 mm
9 Anwérmen
3 Vorbiegen S. 358
4 Anwirmen
5 Fertigbiegen S. 360
Tabelle Nr. 28.
Biegen einer Blechrolle.
; . Werk-
B Arbeits-
B e G tand - zeug Bemer-
b e fangen | Siche | icung
Aus-
schnei
den
1 und
Anbie-
gen || Folge-
werk-
zeug
S. 443
2 U ( Biegen
________________
. Vgl
3 [FrRrRTEE RS Schlie- w. T.
' Ben 1907
e S = S. 193
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Tabelle 29.
Kaltbiegen eines BlechfuBles.

Gegenstand Arbeitsverfahren s i‘z‘e; kszee;ig: Bemerkung

Arbeits-
gang

Vorbiegen des
Streifens von
der Rolle

Verbund-

Abschneiden Werkzeug
d. vorgebogenen |( mit Seiten-
Teiles stempeln
S. 448

Fertigbiegen

Tabelle Nr. 30.

Mehrfaches Biegen eines Blechteiles.

. Werkzeug-
Gegenstand Arbeitsverfahren siehe Seite : Bemerkung

Arbeits
gang

— Abfallfreies
) Ausschneiden des

1 g \h Streifens v. d.
Rolle

Biege-

werkzeug
Anbiegen  |m. Seiten-
stempeln
S. 385

Biege-
. werkzeu
2. Biegen mit Dgnfl;
S. 386

Fertigbiegen | S. 386
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Tabelle Nr. 31.

Herstellung eines SchlieBteiles.
B -
%g Gegenstand Arbeitsverfahren S}Zﬁle‘kg?ilga: Bemerkung
=
= —
> ‘ /‘ O o] Abfallstreifen S. 91
— e o o
1
l:mﬂ:
S Ausschneiden u.
o) ‘3\ Lochen, Auf- S. 91
K - i { biegen der Enden
_ Biegen der ‘
2 ( o 1 & Scharnierenden S. 362
E E Abschneiden u.
3 ‘ Biegen des S. 441
Drahtbiigels
~ Einrollen der
4 % Scharnierenden | S. 487
f. Drahtbiigel
5 Der fertige Teil
O [I9
-
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Tabellen.

Tabelle Nr. 32.

Biegen eines Teiles aus blankgezogenem Stahlblech von 1 mm Dicke.

Arbeits-

gang

Gegenstand

Arbeits-
verfahren

Werkzeug
siehe Seite:

Bemerkung

H‘W

—_—

B l.,__.

o ©

g

Ausschneiden

o

Anbiegen
des Auges

S. 356

Einrollen

des Auges

S. 332

Biegen

S. 363

Ausprégen

Schnitt
A-B

Tabelle Nr. 33.

S. 480

Herstellung der Knallkapseln.

‘Werkzeug

siche Seite: | bemerkung

Gegenstand Arbeitsverfahren

gang

Arbeits-

Ausschneiden
u. Prigen des
Oberteils

[ )

Ausschneiden
u. Ziehen des
Unterteils

Abschneiden
desselben

Ober- u. Unter-
teil ineinander-
legen u. Fiillen
m. Explosivstoff

SchlieBen der
gefiillten Kapsel

S. 334




II. Werkzeuge.

A. Arbeiten mit Materialabtrennung.

Den gesamten Arbeiten, die in der Praxis als Schneiden, Lochen,
Stanzen usw. bezeichnet werden, liegt der Schervorgang zugrunde.
In der Materialprifung und in der technologischen Mechanik, welche
versuchen, die im téiglichen Leben vor-
kommenden Bearbeitungen der Materialien
auf moglichst einfache Einzelvorginge
zuriickzufithren, wird unter Scheren
jene Abtrennung bezweckende Arbeit ver-
standen, die eine Verschiebung der in
zwei unmittelbar nebeneinander liegenden
Flachen  befindlichen Kéorperteilchen
parallel zu diesen Flichen bewirkt. Der
Widerstand, den der Korper dieser Ver-
schiebung seiner Teilchen entgegensetzt,
ist die Scherfestigkeit. Wiare es moglich, die beiden Scherblitter un-
endlich dinn zu machen und gleichzeitig unendlich nahe aneinander zu
legen, so wiirde sich die Scherfestigkeit mit der Schubfestigkeit decken,
es wiirde ein ,,reines” Scheren auftreten. Da aber die Scherbacken
stets eine gewisse Dicke und meistens auch eine Schréige aufweisen, so
fallen die beiden Kréfte nicht mehr in eine Ebene und erzeugen neben
der Schubbeanspruchung noch ein Biegemoment, wie Fig. 11)
zeigt. TFir die Art der Arbeit ist es gleichgiiltig, ob ein geradliniges
offenes oder ein geschlossenes Scherblatt, ein zylindrischer Stempel,
also ein Lochstempel, zur Anwendung kommt. Von besonderem
EinfluB dagegen ist die Materialdicke und die Schnittgeschwindigkeit
auf den Kraftverbrauch. Je diinner das zu lochende Blech im Ver-
hiltnis zum Durchmesser des Loch- bzw. Schnittstempels ist, um so mehr
nahert sich die Scher- der Schubfestigkeit. Bei dickeren Blechen treten
aber die Biegebeanspruchungen in bedeutend groBerem MaBe hervor.

Fig. 1.

1) Martens, Materialienkunde, Fig. 155, S. 149.
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so daB das Bild der Materialverschiebung sich nach Fig. 2!) andert.
Martens fithrt dies?) an derselben Stelle aus: ,,Solange die Kraft
P nicht groB genug ist, um in dem punktiert angedeuteten Zylinder-
mantel Abscherung zu bewirken, wird das Material unter dem Stempel
zur Seite und nach oben hin ausweichen, und zwar am meisten
dahin, wo es den geringsten Widerstand findet, wie in Fig. 2 punktiert
angedeutet ist. Man wird bemerken, dal3 die Reibung an den Auflager-
flichen und an den Stempelflichen zum Ausdruck kommt, und daf das
Material neben demStempel mehr aufquillt als in einigem Abstand davon,
weil die radial wirkenden Spannungen im Koérper mit wachsender
Entfernung von der Achse abnehmen und

schliefilich kein Fliefen in radialer Rich-

tung bewirken konnen. Ist der dullere

Durchmesser des Koérpers sehr grofl ge-

macht, so wird nur FlieBen in den Hohl-

raum der Matrize und Aufquellen nach

oben stattfinden kénnen. Das Eindringen

kann in merkbarer Weise erst stattfinden,

wenn die Quetschgrenze in merkbarerWeise

tiberschritten worden ist, weil hier die freie

Fig. 2. Bewegung der Masse behindert ist. Ist

die hier giiltige Spannung an der

Quetschgrenze k,, so kann ein nennenswertes FlieBen erst statt-

2
finden, wenn die Kraft P den Wert E-E— k, tibersteigt, und ein Ab-

scheren erst eintreten, wenn die Hoéhe x so weit vermindert ist, daBB
die Kraft P groBer als der Wert nd - x.k, wird.

Daraus ergibt sich, daB3.die &uBere Form des zu lochenden Stiickes
einen Einflu auf den Kraftverbrauch haben kann, wenn das stehen-
bleibende Material nicht grol genug ist, um seitliches AusflieBen zu
verhindern.‘

DaB8 sich die Materialbewegung im Blech tatséchlich in der ge-
schilderten Weise abspielt, zeigen die Atzbilder Fig. 3—63), welche die
Forménderungen des Bleches und Putzens zu verschiedenen Zeiten
des Lochvorganges darstellen. Man erkennt aus dem Verlauf der
Schichtungen des Schweifieisens ganz deutlich den EinfluB der oben
erwihnten Biegebeanspruchungen, das Umlegen der Fasern lings
des Stempels und die gleichzeitige Arbeit der Matrize. Andrerseits ist

aber daraus zu ersehen, dal der einfache ,,Schnitt und Gegenschnitt‘‘4),
) Martens, Materialienkunde, Fig. 163, S. 155.

?) Martens, Materialienkunde, S. 156.

%) PreuB, Die praktische Nutzanwendung usw., S.29, Fig. 30a—d.

%) Werkstattstechnik.
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wie ich mit der Quelle alle Werkzeuge nennen will, bei denen der eben
erwihnte Schervorgang durch zwei einander entsprechende Scherwerk-
zeuge, Stempel und Schnittplatte, erzeugt wird, keine einfache Berechnung
auf Grund der Festig- .
keitsformeln fiir die !
Schubfestigkeit zulaBt.
Dagegen 1aBt sich l
nach dem ,,Gesetz der
proportionalen Wider-
stande” von Kick auf
dem Versuchswege ein
Resultat erreichen.
Dieses Gesetz besagt:
,,Lwel geome-
trisch  dhnliche
Kérper aus dem-
selben Material
erfahren  unter
gleichen Umstéan-
den durch die
gleichen  Span-
nungen geome-
trisch ~ &hnliche
Formverinde-
rungen.‘
Da essich bei allen
Arbeiten der Schnitt-

werkzeuge um Schnitt-
flichen handelt, die ab- Fig. 3—6. Lochen von Schweileisen.

gewickelt Rechtecke er-
geben, so werden zwei Schnitte geometrisch @hnlich sein, wenn bei
shnlichem GrundriB des Stempels das Verhaltnis von Umfang zu
Blechdicke gleich bleibt. Natirlich gilt dieser Satz nur fir die
Krafte am Schnitt selbst und nicht fiir den Kraftaufwand der Presse,
da sich die Verluste im Triebwerk in anderer Weise &ndern.
Auf Grund dieses Satzes lassen sich Versuchszahlen verallgemeinern.
Die Feststellung des reinen Kraftverbrauches am Werkzeug
muB Gegenstand von eigenen Versuchen sein, die im allgemeinen,
selbst unter richtigen Arbeitsbedingungen, nicht so schwierig sind,
als es den Anschein hat!). Da sich der Kraftverbrauch beim Schnitt
vom Beginn bis zum Ende dauernd éndert, so ist das Arbeitsdiagramm,
1) Wormser, Uber das Stanzen von Leder und Pappe. Dr.-Diss. 1913.
Peiseler, W.T. 1913, S. 711.

Woodworth-Kurrein. 3
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Kraft-Weg-Diagramm, zur Beurteilung und Auswertung zu verwenden.
Martens!) hat, wenn auch nicht unter den fiir Schnittwerkzeuge
geltenden Arbeitsbedingungen, derartige Versuche gemacht, deren
Arbeitsdiagramme in Fig. 7 wiedergegeben sind. Die Versuche er-
streckten sich auf Feinkorneisen, geglithtes Kupferblech, Messing-
blech und gegossenes Blei. In dem Schaubild sind die spezifischen

Spannungen T, = ~1fials Ordinaten und die Eindrucktiefen in Teilen

Fig. 7.

der Blechdicke als Abszissen aufgetragen. Die von den Linien a—I
eingeschlossenen Flichen sind also proportional der beim Lochen
aufgewendeten Arbeit am Werkzeug und werden ihr gleich, wenn die
Krifte selbst als Ordinaten und die Eindrucktiefen als Abszissen auf-
getragen werden. Die Linien a bcd und hi zeigen deutlich den Ein-
AuBl der Arbeitsgeschwindigkeit, der bei den gebrauchlichen Arbeitsge-
schwindigkeiten der Pressen noch stirker hervortreten wird. Auch
der Einflul des ausgehohlten Stempels ist in den schwachen Linien
zu ersehen. In nebenstehender Tabelle sind die ndheren Angaben zu dem
Schaubild eingetragen.

Auf diese Weise lalt sich fiir ein beliebiges Schnittwerkzeug,
das in eine mit richtiger Versuchseinrichtung ausgestattete Presse
eingebaut wird, der Kraftverbrauch am Werkzeug bestimmen, wobei
der hochste im Diagramm auftretende Druck fir die Festigkeitsbe-

1) Martens, Materialienkunde, Fig. 166, S. 158.
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rechnung und die mittlere Leistung des Diagramms fiir den Arbeits-
bedarf der Presse mafBgebend ist.

Schaubilder von Lochversuchen.

- o |Blech- Durchmesser it d Stempel-
- : ’ 1 F
Material k= d“ike Stempel| Matrize _l_ i Lochefx: fliche
| d d, d d
cm cm cm Min. eben | hohl
Feinkqrneisen al 1,35 | 2,00 | 2,10 | 0,675 |1,0560 | 12—14 e
520+1,35em | b | 1,35 | 2,00 | 2,10 0,675 | 1,050 | 12—14 h
c| 1,35 | 2,00 | 2,10 | 0,675 | 1,050 | weniger h
als 1 Min.
d} 1,35 | 2,00 | 2,10 | 0,675 | 1,050 - e
Kupferblech, ge- e | 1,01 { 2,00 | 2,01 J0,51 }1,005 2—4 e
gliiht f ) 1,01 | 2,00 | 2,05 0,51 | 1,025 2—4 e
g | 1,01 | 2,00 | 2,10 { 0,51 | 1,050 2—4 e
Messingblech . . h] 1,00 | 2,50 | 2,60 | 0,40 | 1,040 2 e
i | 1,00 | 2,50 | 2,55 | 0,40 | 1,020 13 e
Blei, ge-(© 7,18 cm| k | 4,10 | 2,00 | 2,05 | 2,05 |1,025 — e
gossen| ©10,03cm| 1 | 2,91 | 2,00 | 2,01 | 1,46 | 1,005 - e
Korper nicht ganz
durchlocht

Die Bestimmung dieser Ziffern mittels Crushers?), die im Material-
priifungswesen sehr verbreitet ist, ist fiir eine Auswertung der ganzen
Presse?) mit geniigender Beriicksichtigung der Arbeitsgeschwindigkeit
brauchbar, wird jedoch zur Bestimmung der Arbeitsleistung am
Werkzeug versagen, da sich der Wirkungsgrad der Presse mit der
Belastung andert.

Ein gewisser Spielraum zwischen Stempel und Matrize ist nicht
allein, wie oben angedeutet, fir den Kraftbedarf am Werkzeug von
EinfluB, sondern auch firr die Erzielung eines glatten Schnittes, wie
allgemein bekannt, von Wichtigkeit. In vorstehender Tabelle sind nach
Woodworth ziffernmiBige Werte fiir das Spiel zwischen Stempel und
Schnittplatte fiir genaue Schnittarbeit gegeben.

Die Angaben beziehen sich auf das Ausschneiden und Lochen
von ebenem flachen Material in der Kraftpresse zur Herstellung von
Teilen fiir Rechenmaschinen, Registrierkassen, Schreibmaschinen usw.

Bei dieser Arbeit verlangt man im allgemeinen von den verwen-
deten Werkzeugen zwei verschiedene Schnitte: Erstens soll die Schnitt-
flache der Scheibe beinahe glatt und gratfrei sein, scharfe Kanten
und moglichst geringe Abrundungen an der Schnittseite haben, zweitens
sollen die Locher und Nuten,die in die Teile gestanzt werden, so glatt

1) Crushers sind kleine Stauchzylinder aus sehr gleichmiBigem Kupfer,
deren Zusammendriickung unter einer bestimmten Belastung bekannt ist.

2) KannegieBer, Das Pressen, Stanzen und Prégen der Metalle, S. 373.
3%
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und gerade wie moglich sein und die richtige GréBe haben. Diese Tabelle
ist das Ergebnis einiger Jahre Erfahrung in dieser Arbeit und in weiteren
drei Jahren nach ihrer Zusammenstellung erprobt worden.

Spiel zwischen Stempel und Schnittplatte.

Metalldicke in mm fir I
Messing, weicher |mittelhart gewalzter| hartgewalzter
mm Stahl Stahl Stahl
0,254 0,013 0,015 0,018
0,508 0,025 0,031 0,036
0,762 0,038 0,046 0,053
1,016 0,051 0,061 0,071
1,270 0,064 0,076 0,089
1,524 0,076 0,091 0,107
1,778 0,089 0,107 0,124
2,032 0,102 0,122 0,142
2,286 0,114 0,137 0,160
2,54 0,127 0,152 0,178
2,794 0,140 0,168 0,196
3,048 0,152 0,183 0,213
3,302 0,165 0,198 0,231
3,556 0,178 0,213 0,249
3,810 0,191 0,229 0,267
4,064 0,203 0,244 0,285
4,318 0,216 0,259 0,302
4,572 0,229 0,274 0,320
4,826 0,241 0,290 0,338
5,08 0,254 0,305 0,356

Die Schnittplatte bestimmt immer die GréSe des Arbeitsstiickes,
das durch sie durchgehen kann. Der Stempel bestimmt die GroBe des
Arbeitsstiickes, das durchgehen soll.
Beim Ausschneiden wird die Schnitt-
platte entsprechend der GréBe des ver-
langten Stiickes und der Stempel
kleiner gemacht. Beim Lochen wird
der Stempel nach der GréBe des
Arbeitsstiickes und die Schnittplatte
grofler gemacht. Das Spiel zwischen
Schnittplatte und Stempel bestimmt
das Endergebnis. Bei der Zusammen-
stellung der Tabelle ist angestrebt
worden, die Werte in »so einfache

Fig. 8 bis 11. Form zu bringen, daB man danach

ein Werkzeug mit gutem Erfolge her-

stellen kann. Die Fig. 8/11 zeigen die Anwendung der Tabelle beim
Bestimmen des Spieles fiir das Ausschneiden oder Lochen von hartge-

-]

D
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walztem Stahl von 1,5 mm Dicke. Die Tabelle gibt das Spiel fiir Metall-
dicken von 0,254 mm bis 5,08 mm, und die Skizzen zeigen, daB zum Aus-
schneiden eines Stiickes von dem Durchmesser 10 mm der Durch-
messer des Stempels 9,893 werden mul, wahrend zum Lochen des
gleichen Durchmessers der Durchmesser der Schnittplatte um den
gleichen Betrag vergrofert werden muB. Soll auf ,,Schiebesitz*
gearbeitet werden, so macht man Stempel und Schnitt 0,006 mm bis
0,012 mm groBer; fir ,,PreBsitz’‘ um 0,012 bis 0,035 mm kleiner fiir
einen Stempel von 25 mm Durchmesser.

1. Schnitt und Gegenschnitt.
a) Der einfache Schnitt.

In der einfachsten Form besteht das Schnittwerkzeug aus dem
Stempel und der Schnittplatte, zwischen denen das zu stanzende Blech
eingelegt wird, worauf der Stempel geradlinig und senkrecht auf das
Blech und die Schnittplatte gefithrt wird, bis er durch das Blech hindurch-
getreten ist. Bei einem derartigen Werkzeuge wird also in einem
Arbeitsgang nur ein Schnitt durch das Blech gefithrt. Denkt man
sich den Querschnitt in Fig. 1 parallel zu sich selbst eine gewisse
Strecke verschoben, so entsteht der gerade Schnitt, 146t man dagegen
den Querschnitt um eine von der Linie OO um die Strecke r entfernte
Achse rotieren, so entsteht der Rundschnitt, dessen Ergebnis eine Scheibe
vom Durchmesser 2r ist. Bewegt sich der Querschnitt lings irgend-
einer geschlossenen oder offenen Leitlinie, so entsteht die einfachste
Form eines allgemeinen Schnittwerkzeuges.

Ein derartiges Schnittwerkzeug heiBt ,,offen‘. Wenn aber die
Fihrung des Stempels durch den PressenstoBel fiir die Genauigkeit
der Arbeit oder wegen Bruchgefahr nicht geniigt, so daB} der
Stempel in einer mit der Schnittplatte fest verbundenen Fihrungs-
platte gefiihrt werden muB, so entsteht der ,,geschlossene‘ oder
»,Fuhrungsschnitt«.

Da es sich hier um den konstruktiven Aufbau der Schnittwerk-
zeuge handelt, ist die letzte Einteilung fir die einfachen Schnitt-
werkzeuge gewdahlt worden.

«) Der offene Schnitt
tritt als gerader offener Schnitt selten als eigenes Werkzeug
auf, sondern wird in den verschiedenen Scheren erzeugt, deren Be-
sprechung hier iibergangen werden soll. Weiter erscheint er hiufig
als Teil eines Folgewerkzeuges oder Verbundwerkzeuges, z. B. beim ab-
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fallosen Stanzen von Sechskantmuttern, S. 93, bei der Herstellung
des Hebels fiir einen Momentausschalter, S. 464, in Fig. 21, S. 45,
u.a. m. In Fig. 13 erscheint er als eigenes Werkzeug, welches der

Herstellung von Scharnieren zugehort, wenn man von der un-
vollkommenen Fiihrung im letzten Teil des Hubes an den seitlichen
Lappen der Schnittplatte absieht.

Zwei Arten Scharniere sind in Gebrauch und wahrscheinlich alle
abgeinderten Formen von diesen beiden
abgeleitet. In der einen Gruppe steht das
Gelenk gleichmiBig nach beiden Seiten
itber beidenBlattern,in der anderen liegt
es nur nach einer Seite. Um ein
Scharnier der letzteren Art
handelt es sich hijer.

Fig. 12.

Die beiden Teile eines Scharnieres werden im ersten Arbeitsgang,
um an Rohmaterial und Arbeitszeit zu sparen, in einem Stiick aus-
geschnitten und gelocht, Fig. 12. Im folgenden Arbeitsgang werden die
beiden Scharnierhilften voneinander getrennt. Stempel und Schnitt fir
diesen Zweck sind in Fig. 13 dargestellt; sie sind aus GuBeisen gemacht,
die Schneidbacken aa aus Werkzeugstahl sind eingesetzt. B ist der
Federauswerfer, der die untere Scharnierhilfte nach dem Schnitt
aus dem Werkzeug entfernt. Fur die Herstellung von Scharnieren
oder Angeln bringt die Verwendung eines solchen Werkzeuges keinerlei
Verlust an Stoff mit sich. Als dritter Arbeitsgang
folgt das Einrollen der Enden, das auf S. 331 be-
schrieben ist.

Der letzte Gang ist das Zuschneiden der ein-
zelnen Scharnierteile, damit sie leichter zusammen-
gebaut werden kénnen. Zu dem Zweck kommt ein
Schnittwerkzeug nach Fig. 14 mit einem passenden
Stempel zur Anwendung. Die Zeichnung stellt die
Schnittplatte mit den Seitenanschligen und dem Endanschlag dar,
zwischen die das zuzuschneidende Stiick eingelegt wird. Streng
genommen enthilt das Werkzeug zwei gleiche, nebeneinander
arbeitende Einzelschnitte.

Eine weitere Anwendung des geraden offenen Schnittes ist der
Ecken-Ausschneideapparat der Erzgebirgischen Schnittwerkzeug- und
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Maschinenfabrik in Schwarzenberg!). Er ist in Ansicht in Fig. 15
wiedergegeben und besteht in der Vereinigung zweier einstellbarer
Schnitte. Sowohl Stempel wie Schnittplatten sind in den Schlitz-
fithrungen von 60° bis 120° verstellbar, wobei man noch Winkel von 1°

Fig. 15. Ecken-Ausschneideapparat.

einstellen kann. Durch den rechts ersichtlichen Handhebel mit Exzenter-
antrieb wird der Stempel herab gegen die Schnittplatte bewegt. Die
schneidenden Teile sind leicht herausnehmbar befestigt, so dall man
beim Nachschleifen immer die nétige Genauigkeit erhalten kann.
Der offene Rundschnitt ist wohl das am hiufigsten ange-
wendete Werkzeug der Blechwarenfabrikation, sowohlbeider Herstellung

1) Vgl. W. T. 1910, S. 499.
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runder Scheiben und Ringe als Fertigprodukt als auch als Vorprodukt
bzw.als erster Gang der verschiedensten Zieharbeiten. An ihm lassen sich
fast noch besser als an dem zuerst angefiihrten geraden Schnitt
die grundlegenden Teile eines Werkzeuges erkennen. Fig. 161)
stellt die einfachste Form eines Rundschnittes dar. a ist der Schnitt-
stempel, der bei kleineren Werkzeugen aus gehirtetem GuBstahl, bei
grofleren aus Gufeisen mit aufgesetztem Schnittring aus gehirtetem
Stahl hergestellt wird. Die Befestigung am Pressen-
| P stoflel erfolgt mittels zylindrischen Zapfens und
]—z stempe/  Druckschraube. Die Unterfliche des Stempels wird
nach dem Hérten hohl angeschliffen. Die Schnitt-
platte b ist entsprechend dem Stempeldurch-
messer ausgebohrt, gehartet und geschliffen und
SIS wird in einer guBeisernen Grundplatte, der Frosch-
- —— P platte, befestigt, die erst mit den Léchern und
’ bt Bt \ & Aufspannschlitzen zur Befestigung des ganzen
Werkzeugunterteils am Tisch der Presse versehen
ist. Die Befestigung der Schnittplatte inder Frosch-
& platte ist verschiedenartig, in Fig. 16 ist die erste
abgeschrigt, in anderen Fillen wird sie gerade
eingepafBBt oder mit Druckschrauben gehalten.
Bei der Herstellung der Schnittplatte ist Sorge
zu tragen, daB die Auflagerfliche genau senkrecht
Fig. 16. zu dem oberen geschliffenen Teil der Bohrung
steht. Dieser ist ungefahr 3—5 mm hoch und geht
zum Zweck des leichteren Durchfallens der ausgeschnittenen Stiicke in
einen konischen oder erweitert zylindrischenTeil iiber. Gelegentlich wird
bei der Lieferung von ausgeschnittenen Scheiben die Aufgabe gestells,
sie eben und frei von Buckeln usw. zu erhalten, vgl. dazu S. 238.

a

Lochwerkzeug fiir Lampenschirme. (Bonner
Maschinenfabrik Ménkeméller G. m. b. H.)
Zum Lochen des Bodens eines Lampenschirmes
dient das Werkzeug nach Fig. 17. Hier ist der
Lochstempel a — aus gehirtetem Werkzeugstahl
— in einen Tragkorper, den Stempelkopf, einge-
setzt, so daB einmal an Material gespart wird
und auBlerdem derselbe Stempelkopf fiir Loch-
stempel verschiedener Durchmesser verwendet
werden kann. Der zylindrische Zapfen des
Stempels a ist in den Stempelkopf eingepaBt

Fig. 17. und durch eine Druckschraube mit Gegen-

) W. T. 1909, S. 577, Fig. 1.
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mutter gesichert. Die Zentrierspitze und der hohle Ausschliff des
Stempels sind deutlich erkennbar. Die Schnittplatte b, ebenfalls
aus gehdrtetem Werkzeugstahl, ist in gleicher Weise in die guB-
eiserne Froschplatte ¢ eingepafBlt, doch sind hier drei Druckschrauben
vorgesehen, so daf} ein Verziehen der Schnittplatte moglichst vermieden
wird. Das Lochen des fertig gezogenen und eingerollten Schirmes verlangt
eine besondere Abschrigung als Auflage, die genau nach der Schablone
des gezogenen Teiles hergestellt wird und teils auf der Froschplatte,
teils auf der Schnittplatte selbst angearbeitet ist. In letzterer ist eine
Ausdrehung von 34,9 mm Durchmesser oberhalb des Schnittringes
von 34 mm Durchmesser als Zentrierung vorgesehen.

Den Ubergang von dem offenen zu dem geschlossenen oder Fiih-
rungsschnitt zeigt Fig. 18. Der Stempel a ist nicht mehr vollstandig
frei, sondern wird von der Platte g,
dem Abstreifer, umgeben. Selbst
wenn der Stempel in dieser Aus-
bildung in dem Ausschnitt der
Platte g wirklich gefithrt gehen
sollte, so ist doch die konstruktive
Verbindung von g mit ¢ und b zu
schwach, als da man dies als
Fithrung bezeichnen konnte.

Der Rundschnitt mit Einlage?).
Zur Herstellung eines Ringes nach
Fig. 18 wird zuerst die Scheibe ge-
stanzt und dann ebenfalls mittels
eines Rundschnittes die innere Um-
grenzung hergestellt. Damit der
innere Schnitt konzentrischmit dem
aulleren werde, verwendet man ein
Werkzeug nach Fig.18. a ist wieder
der Stempel, b die Schnittplatte,
wihrend die Teile ¢, die Einlage,
und g, der Abstreifer, den neuen
Arbeitsbedingungen entsprechend, dazukommen. Die Einlage ¢ ist eine
Fithrungsplatte, deren Bohrung genau zentrisch zu jener der Schnittplatte
durch Prisonstifte gesichert ist, so daB die im ersten Arbeitsgang ge-
stanzte Scheibe ihre genaue, richtige Stellung erhilt, sobald sie in der
Einlage liegt. Der andere Teil, der Abstreifer, ist eine den Stempel

Fig. 18.

1) W. T. 1909, S. 579, Fig. 1.
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ziemlich genau umgreifende, feststehende Platte, die den fertigen
Ring, der beim Aufgang des Stempels an diesem héngen bleibt, von
ihm abstreift, so daB er leicht aus dem Werkzeug entfernt werden kann,
wenn er nicht bereits durch eine schrige Lage des ganzen Werkzeuges
herausfallt, sobald der Stempel durch den Abstreifer getreten ist.

B) Der geschlossene oder Fiihrungsschnitt.

Sobald es sich aber um genaue Arbeit, schwieriges Material oder
verwickelte Umrisse, schnellere Herstellung durch erhéhte Hubzahl
der Pressen handelt, ebenso wie bei den spater besprochenen Mehr-
fachwerkzeugen, mufl der Stempel eine gesonderte Fithrung, die fest
mit der Schnittplatte verbunden bleibt, erhalten, aus der er nie
heraustritt. Dann wird die Gefahr des Durchscherens der Stempel-
kanten durch die Schnittplatte oder eines Brechens der Teile stark
vermindert.

Diese Gruppe umfaBt die unendlich verschiedenen Formen, von
denen kaum zwei einander gleich sind, die alle dadurch entstanden
gedacht werden konnen, daf ein Schnitt durch die beiden arbeitenden
Werkzeugteile sich lings einer Leitlinie, dem zu stanzenden UmriB,
entlang und senkrecht auf dessen Ebene bewegt. Wihrend die Her-
stellung der in den beiden ersten Gruppen besprochenen Werkzeuge
der Hauptsache nach durch die beiden einfachsten Arbeiten, Drehen
und Hobeln bzw. Eben- und Rundschleifen, erfolgen kann, kommen
bei der Herstellung der allgemeinen Schnittwerkzeuge in erhohtem
MaBe zu der Handarbeit oft sehr verwickelte Arbeiten, bei denen
alle nur verfiigbaren Arbeitsweisen der Werkstatt angewendet werden
miissen.

Das Schnittwerkzeug liefert in den meisten Fillen kein Fertig-
produkt, sondern nur das Blankett (Scheibe, Rondell usw.), aus dem
in weiteren Arbeitsgingen das fertige Stiick erhalten wird. Deshalb
wird das Werkzeug so gebaut, da3 es erstens der gebrauchlichen Form
des angelieferten Rohmaterials moglichst angepafit ist, zweitens aus
diesem die Blanketts mit moglichst wenig Abfall geschnitten werden
kénnen, und drittens die Zufithrung des Rohmaterials und die Ent-
fernung der Blanketts sowie des Abfalles moglichst einfach bewerk-
stelligt werden kann.

Als Rohmaterial kommt in den weitaus meisten Fillen Band-
material in Streifen oder Rollen zur Verarbeitung, Platten erst in
zweiter Linie. Um einen geringen Abfall zu erzielen, miissen die einzelnen
Schnitte so nahe aneinandergesetzt werden konnen, als es sich mit
der Festigkeit des iibrighleibenden Steges vertragt. Dies wird bei den
von Hand bedienten Werkzeugen durch Anwendung von Anschligen,
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Seitenschneiden u. . m. erreicht, bei den selbsttitig wirkenden Pressen
durch besondere Zufiihrungsvorrichtungen, von denen einige weiter
unten angefiithrt sind?).

Werkzeug einfachster Form. Ein, solches Werkzeug zur Verarbeitung
von Bandmaterial zeigt Fig. 19%). Das auszuschneidende Stiick ist ein
gleichseitiges Dreieck, das gleichzeitig den Querschnitt des Schnitt-
stempels a darstellt. Der Unterteil des
Werkzeuges besteht aus der Schnittplatte
b, auf der die Fiihrungsplatte ¢ ver-
schraubt und durch Prisonstifte f ge-
sichert ist. Auf der Unterseite der
Fiihrungsplatte ist eine Nut, entsprechend
der Breite des verarbeiteten Streifens, ge-
hobelt, wahrend auf der Vorderseite bei
d eine Aussparung vorgesehen ist, unter-
halb welcher der Aufhéngestift (An-
schlagstift, Holperstift) in die Schnitt-
platte eingesetzt ist. Die Vereinigung
aller dieser Teile heiflt Schnittkasten.

Der Aufhéingestift dient dem Arbeiter,
der nach jedem Pressenhub den Streifen

von Hand vorzieht, als Wegbegrenzung, ?f ; A.
indem er das zuletzt ausgeschnittene Drei- b

eck des Abfallstreifens iiber diesen Stift /I’Fd\[\ o
hangt und gegen ihn driickt. Dadurch g r—

wird nicht allein der Abfall auf ein ver-
hiltnismaBig genau bestimmbares Mindest- Fig. 19.

mafB gebracht, sondern auch die Sicher-

heit des Arbeiters erhoht, da er mit seinen Fingern nichts unter den
arbeitenden Teilen des Werkzeuges zu tun hat.

Schuittwerkzeug fiir die Grundplatte eines Hausweckers. (C. Lorenz,
A.-G., Berlin SO 26.) Das Werkzeug, Fig. 20, wird beim ersten Her-
stellungsgang der Grundplatte eines elektrischen Hausweckers verwendet,
vgl.Tabelle Nr.1-I. Inden Ausschnitt der Schnittplatte ist ein Grundrifl
des Stempels eingezeichnet, der die Lage der Befestigungsschrauben, des
Stempelzapfens und Kopfes in ihrer beziiglichen Lage zum Umrif} des
Blanketts andeutet. Die Zeichnung ist im MafBstab von ungefahr 1 : 3,4
wiedergegeben. Der eigentliche Schnittstempel und der Stempelkopf

1) Vgl. auch: Gugel, Materialzufithrungsvorrichtungen. Springer, Berlin 1912.
?) W. T. 1909, S. 578, Fig. 3.
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werden hier getrennt hergestellt und beide Teile miteinander durch fiinf
Zylinderkopfschrauben verbunden, so dafl die Bearbeitung des immerhin
verwickelten Schnittstempels und seine Hartung erleichtert und Material
erspart wird. Der Schnittkasten besteht aus der Schnittplatte aus ge-

i, fonische Sife o

SSSH

Fig. 20.

hartetem Werkzeugstahl, zwei seitlichen Fithrungsleisten, auf denen erst
die Fithrungsplatte ruht, die alle durch vier konische Stifte miteinander
zu einem festen Ganzen verbunden sind. Da es sich um eine ziemlich
sperrige Form des Blanketts handelt, sind fiir den Abfallstreifen zwei
Aufhéngestifte vorgesehen und der Ausschnitt in der Fithrungsplatte
dementsprechend gelegt worden.
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Das Bestreben, den Abfall beim Awusschneiden der Blanketts
moglichst gering zu halten, hat in vielen Fillen dazu gefithrt, dem
Blankett eine derartige Form zu geben, daf je zwei aufeinander folgende
Schnitte einander zur vollen Flache des Streifens erginzen. Die im
folgenden beschriebenen

Schnittwerkzeuge zur Herstellung von Loffeln, Gabeln und Zierloffeln
gehoren insoweit in diese Gruppe, als der eigentliche Schnittstempel
ein vollstandiges Blankett fiir sich ausschneidet.

In Tabelle Nr. 12 ist der Herstellungsgang der Loffel angegeben,
wobei das Ausschneiden der Blanketts der erste oder einer der ersten
Arbeitsginge ist. Werkzeuge dafir sind im folgenden wund auf
S. 229—234 beschrieben.

Bei der Herstellung der Loffel aus Neusilber wird das Bandmaterial
von .den Walzwerken genau nach den GroBen der herzustellenden
Loffel bestellt. Breite, Dicke und Lange werden nach der Erfahrung
festgelegt, so dafl das Material gleich in
verarbeitungsfahigem Zustand fiir den
ersten Schnitt ankommt. Das Aus-
schneiden der Blanketts ohne jeden
Abfall ist eine auBerst interessante Arbeit,
da bei jedem PreBhub zwei Blanketts mit
nur einem Schnittwerkzeug hergestellt
werden. Dem Werkzeug ist ein Ab-
schneider B beigegeben, der in der rich-
tigen Entfernung von dem Schnittstempel A
den Schnitt zur Herstellung des zweiten
Blanketts fithrt. Fig. 21 zeigt die Verar-
beitung des Materials beim Ausschneiden.
A ist der Umri des Schnittstempels am

unteren Ende des Werkzeuges. Der Fljg' 21
. D i bfall A = Schnittstempel.
schmale Streifen ist der ganze Abfa B — Abschneider.
am Anfang und Ende der langen Streifen. D — Abfall.
Die Linie C gibt die Schnittlinie des Ab- W = Breite des Bleches.

schneiders, nachdem der Streifen zum
Ausschneiden der folgenden Blanketts vorgeschoben worden ist. Die
Werkzeuge erhalten selbstverstandlich die Abstreifer, Anschlige und
alle Erfordernisse fiir schnelles Arbeiten.

Dieser Arbeit folgt der auf S.229 ausfiihrlich beschriebene Her-
stellungsgang.

Bei der Herstellung von Neusilbergabeln bleiben die meisten
Vorginge dieselben, nur tritt an Stelle des Ausschneidens der Pfanne
das Schneiden der Zinken, Fig. 22. Dies geschieht gewthnlich in einer
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besonderen fiir diesen Zweck eingerichteten Presse, die jedesmal einen
Zwischenraum zwischen den Zinken schneidet, und zwar den mittleren
zuerst, und sich nach selbsttitigem Schneiden der beiden seitlichen
Zwischenrdume auch selbsttitig abstellt. Die Einrichtung hierfiir ist
gut durchdacht wund
arbeitet sehr genau und
schnell. Die Enden
Fig. 22. der Zinken bleiben zu-
sammen héngen, damit
sie sich nicht wiahrend des Prigens spreizen. Es wird dadurch auch
verhindert, daB die sonst scharfen Spitzen die Hand des Arbeiters ver-
letzen oder die. Polierriemen zerreien. Dieses Ende wird erst knapp
vor der letzten Polierarbeit, gewdhnlich in einer kleinen FuBpresse,
weggenommen.

Bei der Herstellung der Zierloffel (S.232) tritt insoweit eine
Abweichung ein, als Pfanne und Griff gesondert ausgeschnitten werden.
Nachdem beide Enden des Blanketts keilférmig gestreckt worden sind,
wird es in einem Werkzeug nach Fig. 23 ausgeschnitten, wodurch

[] B

—|

Fig. 23. Fig. 24.

der erste Umril des Handgriffes hergestellt, das Pfannenende jedoch
so belassen wird, wie es aus den Streckwalzen gekommen ist. Der
Grund fir diesen Arbeitsgang liegt in folgendem: Im allgemeinen
besitzt eine Fabrik, die derartige Loffel herstelll — man darf dies
aber nicht mit der Herstellung der gewohnlichen Handelsware ver-
gleichen — eine ganze Reihe verschiedener Muster von Handgriffen,
ebenso auch einen Satz Gesenke verschiedener GroSe und Gestalt
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zur Herstellung der Pfanne. Wenn nun ein Auftrag hereinkommt,
der verschiedene Muster, sei es im Handgriff, sei es in der Pfanne,
enthilt, so kann man bei der oben beschriebenen Arbeitstrennung
jedes Griffmuster mit jedem Pfannenmuster vereinen. Nach dem
Ausschneiden des Handgriffes wird demnach ein anderes Werkzeug
zum Ausschneiden der Pfanne, Fig. 24, verwendet.

Die Herstellung von Glasklammern fir Augengldser und deren Werk-
zeuge. Fig.25 zeigt den Herstellungsgang der Glasklammern fiir Augen-
glaser. Selbstverstindlich gibt es viele Formen dieser Teile, die fast bei
jeder Fassung verschieden sind; im allgemeinen dagegen sind sie, ent-
sprechend Fig. 25, einander mehr oder weniger @hnlich. Die im fol-
genden beschriebene Form gilt als die beste
dieser Art, weil das mit Gewinde versehene
Auge verstarkt ist. Zur Herstellung der
Klammer sind vier Arbeitsginge notig, die
in dem Schnittwerkzeug, Fig. 26, dem Prage-
werkzeug, Fig. 283, dem Lochwerkzeug, Fig. 27,
und dem Aufbug, Fig.479, ausgefithrt werden.
Die Hauptbedingungen sind, daB das Stiick,
welches aus Gold hergestellt wird, ein bestimmtes

Gewichtnichtiiberschreiten

(_'\-'I‘\—’- soll, und daB die gesamte
e f::) 5 Oberfliche des Stiickes von
/‘\‘

dem Pragewerkzeug bear-

@:\ beitet werden muf3, so daf3
A sie glatt wird; die zuge-
Fig. 25. lassene Abweichung der Fig. 26.

Abmessungen darf 0,025
mm nicht iiberschreiten.

Bei Arbeiten dieser Art wird das Préigegesenk nach Fig. 283 zu-
erst fertiggestellt.

Zur Herstellung des Schnittwerkzeuges werden zwei Musterstiicke
ungefihr auf Mafl gefeilt. Eines wird versuchsweise im Préigegesenk
geschlagen. Man kann dabei irgendwelche Fehler in dem andern Muster-
stiick verbessern und macht ein drittes Muster, entsprechend dem
ausgebesserten Nr. 2, als ,,Original*‘. Man versucht dies letztere
wieder im Prigegesenk und bringt an Nr. 3 alle notwendigen Ver-
besserungen an. Diesen Weg fithrt man durch, bis man ein voll-
standig einwandfreies Musterstiick erhalten hat. C in Fig. 25 zeigt den
richtigen Gegenstand, der an die Stirnfliche des Stempels angelotet wird,
nachdem die Schnittplatte e, Fig. 26, entsprechend hergestellt worden
ist. Zur Herstellung der Glasklammern werden Gold und Neusilber
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verwendet, zwei Metalle, die ziemlich schwierig fiir diese feinkantigen
Schnitte sind, so daB diese fast ganz gerade durchgefeilt werden.
Die Oberfliche der Schnittplatte ist zuriickgesetzt, damit man sie
nicht ganz schleifen muB. Der Anschlag ist bei f wund der
Abstreifer aus Stahlblech bei g in Fig. 26 ersichtlich.

- Fig. 27 stellt das Werkzeug zum
Lochen der SchlieBe B, Fig. 25, dar.
Ein richtiges Musterstiick wird gebohrt
und die Locher auf der Schnittplatte y
' angerissen. Sie werden
auch auf der Riickseite der
Platte angezeichnet und
mit einem gréfBeren Bohrer
ungefahr auf die halbe
Plattendicke durchgebohrt,
wie im Schnitt, Fig. 27,
ersichtlich ist. Dann werden
sie mit einem Bohrer, der
ungefidhr 0,075 mm kleiner
im Durchmesser als das
verlangte Loch ist, gebohrt
/ e ﬁ ﬁ ; \ und von riickwirts mit einer konischen

¥

Reibahle ausgerieben. Solche Reibahlen
kann man aus Bohrerstahl herstellen, den
man erst rund konisch und dann vier-
eckig fertig feilt. Die Einlage t wird aus
Stahlblech auf folgende Weise hergestellt:
Nachdem das Stiick viereckig gefeilt
worden ist, wird es mit der Schnittplatte
zusammengespannt und die Locher fiir
die Schrauben von der Riickseite aus ge-
bohrt. Die Klammer wird nun abge-
nommen und die Lécher fiir die Prison-
stifte i in der gleichen Weise gebohrt.
Diese werden dann in ihrer Stellung ver-
nietet, die Einlage auf der Schnittplatte verschraubt und die Locher fiir
die Lochstempel von riickwirts durch die Platte in die Einlage t gebohrt.
Dann wird diese abgenommen und die Lécher auf die richtige GroBe
erweitert. Bevor man dies macht, wird jedoch die UmriBlinie der
SchlieBle auf der Einlage angerissen, indem man das Muster mittels
zweier Bohrer oder Stifte in den Lochern feststellt. Nun wird die Um-
riBlinie der Klammer gut ausgefeilt, so daB, wenn alle Arbeiten sorg-
faltig ausgefiihrt worden sind, die Lécher sich nach dem Lochen in der

Fig. 217.
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Mitte der Klammer befinden werden. Wenn es sich als notwendig
erweist, die Schnittplatte nachzuschleifen oder Spane und Schmutz
unterhalb der Einlage zu entfernen, kann man sie abnehmen und
wieder anschrauben, ohne fiirchten zu miissen, an der Ausrichtung
derselben etwas zu andern. Fig.27 =zeigt drei Ansichten des
Stempels. In der Vorderansicht fehlt der Abstreifer. Der Schnitt
zeigt den Abstreifer in seiner Ruhestellung, wihrend dariiber
eine Ansicht von unten gegeben ist. Zwei starke Fithrungsstifte h
gleiten in der Schnittplatte bei r, wenn sich das Werkzeug in Arbeits-
stellung befindet. Die Lochstempel passen in die Stempelhalter j,
sind von riickwirts eingesetzt und vernietet. Die beiden Teile der
Kopfplatte werden durch die Schrauben 1 und die Prisonstifte m
zusammengehalten. Die Locher fiir die Fihrungsstifte h und die
Stempelhalter j werden von riickwarts durch die Schnittplatte ange-
rissen, wobei die Unterfliche der Kopfplatte mit der Stirnflache der
Schnittplatte y zusammengespannt wird.

Das Lochwerkzeug arbeitet in folgender Weise: Ein gepragtes
Blankett wird in die Offnung der Einlage gelegt. Beim Abwirtsgang
der Presse treten die Fiithrungsstifte h in die Schnittplatte, bis der
Abstreifer auf die Einlage st68t, worauf die vier Federn k zusammen-
gedriickt werden und deren Fithrungsstangen durch die Locher im
oberen Teil der Kopfplatte treten. Wahrend der Aufwirtsbewegung
der Presse offnen sich die Federn wieder und streifen das Blankett
von den Stempeln ab.

Goldarbesterstanzen und -stempel. Die Stempel nach Fig. 28 werden
fast immer mit runden Zapfen von 9,5 mm bis ungefahr 16 mm Durch-
messer gemacht und ungehirtet
verwendet, wiahrend konische
Zapfen fast nie in der Juwelier-
werkstitte zu finden sind. Die
Schnittplatten werden in der
gewohnlichen Weise hergestellt,
nur sind sie aus sehr diinnem
Stahlblech von 6,4 bis 12,7 mm
Dicke geschnitten und erhalten
viel Spiel, da Gold und Silber sehr Fig. 28.
leicht zu stanzen sind und auch
das Material der Stanzen wenig abnutzen. Es wurde die Beobachtung
gemacht, daB Werkzeuge iiber ein Jahr im Gebrauch gewesen sind und
immer noch auf der Oberfliche die AnlaBfarben zeigten. Die Werkzeuge
werden auf einer Frismaschine — jede Juwelierwerkstatt, ja vielleicht
jede Werkstétte sollte eine solche besitzen — unter Benutzung eines

Woodworth-Kurrein. 4
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sehr kleinen Frasers, der oft an der Spitze nur 1,6 mm im Durchmesser
hat, ausgefrist, so daB sehr wenig Feilarbeit iibrig bleibt.

Die gesamte Feilarbeit geschieht senkrecht?), eine Arbeitsweise, die
man oft bei der Herstellung der Werkzeuge vorziehen wiirde, wenn man
sie nur versuchen wiirde. Man nimmt dabei die Feile so, da3 der Daumen
ein gutes Stiick oben am Feilenkorper anliegt, und 1la(t den linken
Vorderfinger auf dem unteren Teil des Schraubstockes anliegen, so dafl
man eine Fithrung erhalt und sicher ist, daB die Feile in einer senk-
rechten Linie bewegt wird. Man arbeitet an der weitest abgelegenen
Seite und wird nach kurzer Ubung finden, um wieviel diese Arbeits-
weise der althergebrachten vorzuziehen ist.

Die Stempel werden oft nach Fig. 28 aufgebaut, wobei der eigent-
liche arbeitende Teil S aus Stahl von 4,7 bis 6,4 mm Dicke hergestellt
und dann an den Zapfen hart angeldtet wird. Solange diese Werkzeuge
firr Gold, Silber und vielleicht noch Messing verwendet werden, arbeiten
sie gut. Sie kosten ungefihr die Hialfte eines aus dem vollen heraus-
gearbeiteten Stempels und kénnen, wenn die diinne Stahlauflage ab-
geniitzt ist, leicht erneuert werden. In dieser Weise sind schon &uBerst
verwickelte Werkzeuge in Juwelierwerkstitten hergestellt worden.

Schnatt- und Lochwerkzeug fiir Gold. Die Herstellung eines kleinen
Winkels mit Loch aus Gold geschieht in drei Arbeitsgingen nach
Fig. 29.

Bei der Herstellung der Werkzeuge wird
das Biegewerkzeug zuerst, wie auf S. 364 be-
schrieben wird, gemacht.

In dem Biegewerkzeug kann man nun

Q durch einen einfachen Versuch die richtige
0 Lange des Blanketts feststellen, wonach
u Schnittstempel und
¢ ey Schnittplatte herge-
{* T J stellt werden. Der
< o v i (L Stempel wird einfach
Fig. 29. Fig. 30. abgedreht und auf

die richtige Breite
gefrist, und damit das Loch in der Schnittplatte geraumt. Immer,
wenn der Stempel bearbeitet werden kann, ist es vorteilhaft, zuerst den
Stempel und damit auf die oben beschriebene Weise die Schnittplatte
herzustellen ; man erspart jedenfalls damit viel Zeit. Stempel und Schnitt-
platte sind in Fig. 30 dargestellt und wohl ohne weiteres verstandlich. Das
Lochwerkzeug fiir den letzten Arbeitsgang ist in Fig. 31 abgebildet. Eine

1) Vgl. Feilmaschinen, S. 577/80; auch W. T. 1912, S. 343.
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Abstreiferplatte K wird auf der Gesenkplatte J mittels Schrauben
und Prisonstiften befestigt und hat einen iiberhéingenden Fortsatz L,
durch welchen ein Loch, entsprechend der GroBe des Lochstempels,
in Linie mit dem Loch in der gehérteten Lochplatte gebohrt ist. Die
Teilscheibe ist aus Stahl von ungefihr 2,4 mm Dicke mit genau be-
arbeiteter Ober- und Unterfliche und am Umfang kordiert, damit sie
leichter gedreht werden kann.
Der Drehzapfen M ist an passen-
der Stelle eingeschraubt und er-
hilt eine Lage Papier unter dem
Kopf, so dal eine geniigende
Oberflichenreibung zwischen
Kopf und Scheibe erhalten wird.
Das Werkzeug wird dann auf
der Friasmaschine eingespannt,
und die Nut fiir den Hebel N in
die Teilscheibe eingefrist, wobei
die Nut in der gehirteten Ge-
senkplatte als Lehre beniitzt
wird. Nun wird das Werkzeug
um ein Viertel Umdrehung ge-
dreht, und der niachste Schlitz in
die Teilscheibe eingefrist usw., Fig. 31.

bis alle vier Schlitze fertig

gestellt sind. Dabei verwendet man denselben Friser wie zur Her-
stellung des Schlitzes in der Gesenkplatte.

Der Schalthebel N ist aus einem Stiick Werkzeugstahl geschmiedet
und paBt gut in den Schlitz der Gesenkplatte, wihrend der Teil des-
selben, der in die Teilscheibe paBt, ein wenig iiber deren Oberfliche
hervorragt und leicht abgeschrigt ist, um jede mogliche Abniitzung
aufzunehmen. Der Hebel schwingt um den Bolzen 0, der innerhalb
des Loches P endigt, so daB man ihn, wenn nétig, leicht entfernen
kann. Die Besonderheit dieses Werkzeuges war die Austeilung der vier
Locher R, die das Werkstiick wahrend des Lochens zu halten hatten.
Man muB die Kanten der Schlitze sehr sorgfaltig vom Grat befreien
und den Schalthebel hirten, bevor man diese Locher bohrt. Nachdem
der Hebel in einen der Schlitze eingedriickt worden ist, wird ein der
Bohrung in der Schnittplatte entsprechendes Loch durch die Teil-
scheibe von der Unterseite her gebohrt. Die Scheibe wird nun bis zur
niichsten Nut weitergedreht, und die iibrigen drei Locher in gleicher
Weise gebohrt, wobei die Scheibe jedesmal in der richtigen Stellung
in dem beziiglichen Schlitz gehalten wird. Nach dem Bohren werden
die Lécher entweder durch Ausbohren oder Anwendung verschiedener

4%
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Bohrer vergroBert, so daB das geformte Arbeitsstiick ohne besondere
Anstrengung, aber auch ohne Spiel eingelegt werden kann. Die obere
Flache wird ein wenig versenkt, so daB sich die Stiicke leicht einstellen
konnen. Mit diesem Werkzeug kommt ein Stempel der gew6hnlichen
Form zur Anwendung, so daf eine Abbildung desselben unterbleiben
kann.

Beim Arbeiten wird ein gestanztes Stiick in eines der Loécher R
eingelegt und die Scheibe von Hand herumgedreht, bis das Stiick
gerade gegeniiber und unter dem Loch in der Abstreiferplatte ist.
Dann wird mit der linken Hand der Schalthebel N in den ent-
sprechenden Schlitz der Teilscheibe eingesenkt und mit dem FuB
die Presse betitigt, so daB das Stiick gelocht wird. Hierauf wird ein
anderes Stiick in das folgende Loch R eingelegt, der Schalthebel heraus-
gezogen, die Scheibe um eine Viertelumdrehung weitergeschaltet, so
daB das neue Stiick unter den Lochstempel kommt. Dabei bleibt das
bereits gelochte Stiick in der Teilscheibe liegen, bis es iiber das Loch S
in der Gesenkplatte kommt; hier st6Bt es ein Stift, der am Stempel-
kopf befestigt ist, beim Abwirtsgang der Presse durch, so daB es in
einen Kasten unterhalb der Presse fallt. Man kann aus dieser Ein-
richtung ersehen, daB eine ganze Menge Zeit gespart wird, da es un-
notig ist, die Stiicke aus dem Werkzeug herauszunehmen, so daB der
Arbeiter seine ganze Zeit darauf verwenden kann, die Stiicke an der
Vorderseite der Teilscheibe in diese einzulegen, wihrend die auf der
Riickseite befindlichen gelocht werden.

Werkzeug mit geteilter Schnittplatte. Das Ausschneiden von Teilen aus
Werkzeugstahl, Fig. 32, von ungefihr 4-22-7,5 mm Abmessung,
C AL , welche ganz genau sein miissen, verlangt Werk-
S%C‘ Elig‘ﬂ zeuge von duBerst genauer Konstruktion, die,

falls etwas schadhaft wird, leicht wund billig

D auszubessern sind Ein Satz solcher Werkzeuge
ist in Fig. 33/34, das dazugehérige Blankett vor

und nach dem Ausschneiden in Fig. 32 abgebildet.

& Das Blankett ist rechteckig mit scharfen
Ecken, allseitig gefrist, hat eine auf beiden
Seiten, A und B, eingefriste Nut und bei C ein
\nl/ gestanztes Loch. Das hier besprochene Werk-
VT E ) zeug versieht das Stiick mit einem Schlitz bei

Fig. 32. D und E und schneidet die Ecken, wie ange-

deutet, symmetrisch ab.

Mit Riicksicht auf die Qualitit und Dicke des zu verarbeitenden
Materials, die erforderlichen genauen Abmessungen des fertigen
Stiickes im Verein mit der Tatsache, da wichentlich Tausende dieser
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Stiicke gebraucht werden, und dem geringen Akkordlohn, der dafiir
gezahlt werden konnte — 17 Pf. fiir hundert —, ist es nétig, ein Werk-
zeug zu entwerfen, das leicht und billig ausgebessert werden kann,
die Austauschbarkeit der Erzeugnisse gewihrleistet und schlieBlich
eine schnelle Herstellung gestattet.

¥ in Fig.34 is teine Gesenkplatte

aus Maschinenstahl, auf - der alle [

Teile der Schnittplatte und sonstigen o D‘ 5|
arbeitenden Teile befestigt sind. H, D R
I, J und K sind die vier gehirteten, b

angelassenen und geschliffenen Teile
der Schnittplatte aus Werkzeugstahl,
die die Enden des Blanketts und die
Schlitze ausschneiden. Diese Teile
werden in genau ausgearbeitete
Sitze in F eingelassen und mittels Zy-
linderkopfschrauben befestigt — wie
im GrundriB zu ersehen ist — wahrend
derenSeiten und Enden sich
gegen die Stellschrauben P,
N, Q und O stemmen.
LLLL sind enge Schlitze,
die in der Gesenkplatte bis
zur angezeigten Tiefe aus-
gefrast werden und deren

Fig. 34.

innere Seiten eine ganz genau bestimmte Entfernung voneinander haben,
so daB sie als Anschlige zum Ausrichten der Enden der Schnittplatten-
teile H und J benutzt werden konnen. Die Mitte der Gesenkplatte
erhalt ein Loch, damit die fertigen Stiicke frei durchfallen kénnen.

Die iibrigen Teile des Werzeuges, die erwiahnt werden miissen, sind
der hin- und hergehende Schlitten S, der die Auflage fir das Stiick
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vor dem Stanzen bildet, die Anschlige V und R, die das Stiick seit-
wirts sichern, und die Einrichtung, die den Schlitten von dem Pressen-
stoBel aus in Tatigkeit setzt.

Der Querschnitt durch den Werkzeugunterteil zeigt die Kon-
struktion der verschiedenen Teile und die Arbeitsweise des Schlittens,
wihrend der GrundriB3 die Federn bei I, das Keilstiick T mit der Ein
stellschraube W und die Schrauben ohne Képfe U, die die Nachstellung
der Federn bewirken, erkennen laf3t.

Der obere Teil des Werkzeuges, der Stempel, ist in Fig. 33
dargestellt. Die Kopfplatte 3 aus Maschinenstahl mit dem Zapfen 10
erhilt eine rechteckige Nut 4 auf ihrer ganzen Unterfliche eingefrist,
in der die beiden Stempelteile 5 und 6 mit Zylinderkopfschrauben
befestigt sind.

Das Werkzeug wird in die Presse eingebaut und die Stellschraube W
in T so eingestellt, daB das Keilstiick den Schlitten S beriithrt und
zwingt, nach riickwirts dem Stempel aus dem Weg zu gehen, bevor
dieser in die Schnittplatte eintritt. Nun wird vom Arbeiter ein Blankett
auf den Schlitten S gelegt und zwischen den Anschligen V und R
sowie gegen den Endanschlag M eingestellt. Beim Einschalten der
Presse stoBt die Unterfliche des Stempels beim Abwirtsgang an die
Stellschraube W und driickt den Keil T nach abwirts, so daB der
Schlitten unter dem Werkstiick weggezogen wird und den Platz
frei 1aBt, damit der Stempel die Enden zuschneiden und das Stiick
in die Schnittplatte driicken kann. Beim Aufwirtsgang des StoBels
bringen die Federn bei I den Schlitten S und den Keil T in ihre
Anfangslage zuriick, so dall ein neues Blankett eingelegt werden kann.

Zusammengesetztes Werkzeug fiir Ankersegmente. Fig. 35 ist das
Blankett, das vollstindig in einem Arbeitsgang in diesem Werkzeug

Fig. 35.

hergestellt wird. Acht solcher Segmente bilden dann den vollstandigen
Kreis.

Das in den Fig. 36/37 abgebildete Werkzeug wird in folgender
Weise aufgebaut:
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Nachdem die guBeiserne Gesenkplatte F, Fig. 37, oben und unten
gehobelt worden ist, werden die Nuten fiir die Seitenstiicke D ein-
gearbeitet. Das Stick wird dann in ein Drehwerk eingespannt, um
die Ringnut fiir die Stahlplatte, welche die kleinen Schnittstempel
triagt, wie bei m und im Schnitt durch C-C ersichtlich ist, auszudrehen.

I

Fig. 87.

Die Stahlplatte m wird in die guBeiserne Grundplatte F eingepaBt
und durch Prisonstifte und Schrauben in ihrer Stellung gesichert. Hierauf
wird die Platte F' wieder auf dem Dreh- und Bohrwerk eingespannt
und die Nuten fiir die gekriimmten Schnittplattenteile aus Werkzeug-
stahl, E und G, eingearbeitet.

schnitt CC
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Diese Stiicke werden zuerst erhitzt, ungefdhr auf den verlangten
Kriimmungsradius gebogen, und deren Ober- und Unterseiten gehobelt,
worauf die Seitenflichen nach dem Kreisbogen bearbeitet werden.
Die Schwalbenschwinze in E werden gestoBen, und die Stiicke in der
Mittellinie der Schwalbenschwinze geteilt, wobei man eine Zugabe
fiir das Schleifen nach dem Héarten vorsieht. Hernach werden die
Schraubenlécher gebohrt und in E und G Gewinde eingeschnitten,
worauf diese Teile gehdartet und angelassen werden. Die Ober- und
Unterflichen werden dann auf der Flachenschleifmaschine geschliffen.
Die Stiicke sind nun fiir die radiale Schleifarbeit vorbereitet, bei der
man sie zuerst mit der Oberseite nach unten einspannt und an den
im Querschnitt CC, Fig. 37, mit Pfeilen bezeichneten Stellen anschleift.
Die Schwalbenschwinze in E werden nach einer Lehre gearbeitet,
nach welcher E und G in der Grundplatte F ausgerichtet und befestigt
werden. Die Platte wird dann wieder auf das Drehwerk gebracht
und der Werkzeugunterteil passend zur Lehre geschliffen. Die seit-
lichen Stiicke D werden auf der Flachenschleifmaschine fertiggestellt.
Wie die einzelnen Schnittstempel aus Werkzeugstahl in der Stahlplatte
m gehalten werden, ist aus Fig. 39 ersichtlich. Die halben Stempel
an den Enden werden mit Schwalbenschwanz in den Seitenstiicken D
gehalten. Unter dem inneren Auswerfer wird Gummi als Federung ver-
wendet.

Der Stempel K, TFig.36, ist ein Schmiedestiick aus einem
Stiick Werkzeugstahl. Er wird auf der Ober- und Unterseite sowie
auf dem duleren Kreisbogen bearbeitet. Dann wird die Lehre auf die
Oberfliche des Stempels gebracht und die Nuten, der Innenbogen und
die Seiten sorgfiltig angerissen. Hierauf
wird der Stempel nach den Linien vorge-
stoBen, so daB, falls
L diese Arbeit sorgfaltig

s durchgefithrt worden ist,
sehr wenig Nachfeilen
notig wird. Nun wird
die innere Partie ausge-
arbeitet, wie aus Fig. 36
oder deutlicher aus Fig.
38 zu ersehen ist, so daB eine Wand von ungefahr 13 mm Dicke lings
der Kante des Stempels verbleibt; diese Wand wird schrig fast zu einer
scharfen Kante ausgefrist. Der volle Teil zwischen den Nuten wird
ebenfalls schrig ausgefriist, so daB ringsherum an der Schnittkante
eine schmale Fliche von ungefihr 0,8 mm Breite bleibt. Der Stempel
wird nicht gehértet; wenn er nach einigem Gebrauch Zeichen der
Abniitzung aufweist, wird er herausgenommen und die Schnittflichen

Fig. 38.
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mit dem Hammer abgeflacht, dann wieder in seiner richtigen Stellung
in die Presse gebracht und durch die Schnittplatte gedriickt, so daf§
die Schnittkanten genau auf Ma@ abgeschert werden. Fiir den Stempel
ist ein duBerer Abstreifer vorgesehen, wobei wie oben Gummi als Ab-
federung verwendet wird.

Ein weiterer Punkt ist der Erwahnung wert. Man sieht, daB die
Kopfe der Schrauben, welche die Schnittplattenstiicke halten, biindig
mit der Unterseite der Grundplatte sind, Fig. 36/37, ebenso die Kopf-
schrauben, welche den Stempel an der Kopfplatte befestigen. Dies
ist gemacht worden, um jede Moglichkeit eines Sichlosarbeitens ein-
zelner Teile wiahrend ihrer Arbeit zu verhindern. Werkzeuge dieser
Art sind fir Ankerdurchmesser von 1000 mm aufwirts gemacht
worden.

Schnittplatte aus hohlgepreftem Stahlblech. (Erzgebirgische Schnitt-
werkzeug- und Maschinenfabrik.) Hauptsachlich durch die Kosten
der groBen Schnittlager hervorgerufen, sind bereits verschiedene
Vorschlige aufgetaucht, die schweren, vollen Schnittplatten aus
Werkzeugstahl durch solche aus Stahl-
blech zu ersetzen. Es werden wohl noch
verschiedene andere Griinde fir und gegen
den Ersatz jener durch solche aus ge-
hiartetem Stahlblech ins Treffen gefiihrt?).

Von allen derartigen Vorschligen hat aber

nur die in Fig. 40 abgebildete Form der

eingangs erwahnten Firma mehr Verbreitung

gefunden. Der Hauptvorteil liegt in der

Verwendung einer hohlgepreBten Stahlplatte,

an Stelle des flachen Stahlbleches der

fritheren Schnittplatten. Dadurch erhalt

die Schnittplatte eine hohere Festigkeit

und Steifigkeit, so daB sie allein ohne

eigentliche Gesenkplatte verwendet werden

kann. So unleugbar ihre Vorteile gegen-

ither der einfachen Schnittplatte aus Stahl- Fig. 40.

blech sind, so ist doch eine Uberlegenheit,

besonders bei groBeren Schnitten und verwickelten Formen, der
festen, vollen Platte gegeniiber nicht so ohne weiteres zu be-
jahen. Sie ist wohl leichter, kostet weniger an Material, a8t sich
infolge ihres geringeren Gewichtes leichter handhaben und aufbewahren;
ob sie aber nicht leichter als die volle Platte Beschidigungen aus-

1) W. T. 1910, S.497; Z. f. Werkzeugm. 1908, S. 95, 124, 321.
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gesetzt ist, sich bei feineren Umrissen nicht leichter abniitzt, ist ebenso
fraglich wie die Erniedrigung der Herstellungskosten. An der ange-
gebenen Stelle sind Druckversuche veréffentlicht, die durch Analogie-
schlisse Belastungen bis zu 23 000 kg bei einem Schnitt von 240 mm
Umfang auf Eisenblech von 3,05 mm Dicke feststellen. Wenn man nach
der oben angefiithrten Quelle bei dem in Fig. 40 abgebildeten Werkzeug
einen Umfang an der Schnittkante von 240 mm annimmt, so ergibt
sich bei Zugrundelegung eines
MaBstabes von 1 : 4 eine
Flache von ungefihr 35cm?
und somit beim Aufsetzen
des Schnittstempels eine iiber
die Flache gleichmiaBig ver-
teilte Druckkraft von 650
kg/em?, was als ganz normale
Materialbelastung bezeichnet
werden muB.

Die Herstellung von grofen

Rundschnitien'). Es handelte

sich in diesem Fall um einen

Schnitt fir ein Kettenrad

von 310 mm Durchmesser und

5 mm . Dicke, fiir den als

Schnittplatte ein Ring von

Fig. 41 und 42. 60—80 mm Hohe und 100

bis 120 mm Wandstérke in Be-

tracht kam. Da das Schmieden eines solchen Ringes wegen des gréBeren
Abfalles, der moglichen Risse und des Uberhitzens der Schneidkante
beim Schmieden, was sich erst am fertigen gehirteten Stiick zeigt,
als ungiinstig abgelehnt wurde, griff man zum Ausstechen des Ringes
aus einer vollen Scheibe von 500—600 mm Durchmesser. Der Ring,
Fig. 41, wird gleich mit der Schrige ausgestochen, wobei man auf der
unteren Flache beginnt und diese gleichzeitig eben dreht. Hierauf wird
die AuBenfliche der Schnittplatte, bei a, 20 konisch angedreht.. Wenn
man bis auf die halbe Dicke durchgestochen hat, spannt man um,
zentriert wieder und sticht mit derselben Schriige den Rest aus. Gleich-
zeitig wird der Schnitt oben eben gedreht. Es empfiehlt sich, die Schnitte
mit 3—4° Anzug und die Fliche ¢ méglichst genau auf MaB zu drehen,
damit man nach dem Hirten nicht zu viel wegzuschleifen hat. Der
Oberteil ist bei derartig starkem Blech und groBem Durchmesser um

1) Ilustr. Zeitung f. Blechindustrie 1906, S. 1326.
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0,15 mm schwicher zu halten, wird zylindrisch gedreht und gehértet.
Die Schnittplatte ist mit einem Pfeil von 8 —10 mm konkav zu halten.

Zu Fig. 42 seien einige Angaben iiber die Herstellung des Kreis-
ausstechstahles wiedergegeben. Der Stahl ist ungefdhr 4 mm stark,
genau der Kriimmung entsprechend geformt und mit unterem und
seitlichem Hinterschliff zu versehen, der am besten nur durch Schleifen
und nicht durch Schmieden angearbeitet wird. Als Stahl wurde ein
Schnelldrehstahl 30 - 10 verwendet und in eine Stange Vierkanteisen
eingepaflt, vernietet, hart verlétet und gleich dabei gehértet. Das
Ausstechen der Schnittplatte von obigem Durchmesser und 75 mm
Hohe dauerte 7 Stunden.

Stanzwerkzeuge der Kartonnagenindustrie. (Karl Krause, Leipzig.)
Die Ausbildung der Schnittwerkzeuge der Kartonnagenindustrie,
soweit Schnitte mit Ober- und Untermesser, usw. zur Verwendung
kommen, ist in ihren Eirzelheiten von den eben besprochenen Metall-
schnittwerkzeugen sehr verschieden. Der grofite Gebrauch wird bei der
Herstellung der verschiedenen Schachteln von diesen Werkzeugen
gemacht, was wiederum aus Wirtschaftlichkeitsriicksichten verlangt,
daB man innerhalb gewisser Grenzen die Werkzeuge ver-
stellbar machen kann, so dafl verschiedene Schachtel-
grofen mit denselben Schnitten hergestellt werden
konnen. Aus diesem Grunde werden die einzelnen
Schnittstempel, ,,Messer, nicht in dem Werkzeug, :;_?J
sondern am Stofel vereinigt, so daB durch ihre ver- 4
schiedene Befestigung am St68el verschiedene Schnitte )
entstehen. In gleicher Weise werden die einzelnen l'f/\;
Teile -der Schnittplatte einzeln auf dem Pressentisch

g

befestigt. Aus diesem Grunde sind diese Werkzeuge z
auch hier aufgefiihrt worden, da sie eine Anzahl
einzelner nebeneinander arbeitender Werkzeuge mit '-j,‘_L__':”ﬁ’

eigenem Stempelkopf darstellen, deren jedes ohne
Zweifel in diese Gruppe gehort.

Die betreffenden Maschinen werden auf S. 551/5 7=
besprochen.

Fig. 43.
Faltschachtel-Apparate. InFig. 43 ist der abgewickelte
Schnitt einer halben Faltschachtel gegeben. Bei a ist der sogenannte
Kleberand, der Streifen, mittels dessen die Verbindung der Kanten
a und e spiter durch Kleben oder Heften erfolgt. Die Schnitte
bei b, ¢ und d trennen die vier einzelnen Deckelteile, deren Ent-
fernung voneinander beliebig eingestellt werden kann, so daf man
Schachteln von verschiedenem Querschnitt erhalt. Wahrend die
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Deckelteile 2 und 4 durch diese Schnitte bereits fertiggestellt
sind, werden an den Teilen 1 und 3 noch durch besondere Messer
die Schlitze g und g’ sowie die entsprechenden Augen f und f’ aus-
gestanzt, die zum SchlieBen der Schachtel dienen. Da die Karton-
streifen bereits auf richtige Breite zugeschnitten worden sind, fallt
der Lingsschnitt sowie der Endschnitt bei e als besondere Werk-
zeuge weg.

Fig. 44.

In Fig. 44 ist ein solches Teilwerkzeug fiir den Schlitz ¢ und das
Auge ' gezeichnet. Der Stempelkopf, ,,Obermesserhalter, a wird
mittels Feder und Nut durch Schrauben an dem als Schiene ausgebildeten
StoBel befestigt, gegen den er sich mit seiner Oberflache anlegt. Dem-
nach steht der Stempel in seiner Hauptausdehnung unter rechtem
Winkel zum Sté8el. An der Unterfliche des Stempelkopfes
sind Schlitze b vorgesehen, in welche die betreffenden Stempel, ,,Ober-
messer*’, ¢ ¢, eingesetzt werden, worauf sie durch Zylinderkopfschrauben
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in ihrer Stellung gesichert werden. Das Schlitzmesser ¢’ wird mittels
Langschlitzes befestigt, so daB es den verschiedenen Faltschachtel-
abmessungen entsprechend eingestellt werden kann. Die Schnitt-
stempel sind siamtlich an der Unterfliche abgeschrigt, das MaB der
Schrige ergibt sich aus den Zeichnungen. Der Werkzeugunterteil
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Fig. 45—49. Werkzeug fiir g.

ist ein vollstindiger Schnittkasten, bestehend aus Abstreifer, Schnitt-
platte und Gesenkplatte. Die Gesenkplatte d wird aus gezogenem S.-M.
Stahl hergestellt und die beiden Schrigen, die sich in der Schwalben-
schwanznut des Tisches fithren, nach der Schablone dort eingepaft.
Die Schlitze zum Entfernen des Abfalles werden bis zur Mitte der
Plattendicke mit einem 3 mm breiten Scheibenfriser ausgefrast, worauf
die Platte umgedreht wird und der unten erweiterte Schlitz mit einem
6 mm breiten Friser ausgearbeitet wird. Auf der Gesenkplatte d werden
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die Schnittplatten ee’, eine fiir das Auge f’ und die eine Seite des
Schlitzes ¢, die andere fiir dessen zweite Seite, mit Schrauben und Prison-
stiften befestigt. Die Schnittplatten sind aus Werkzeugstahl, gehartet,
angelassen und geschliffen. Als Endanschlag < -
dienen-die Abstreifer £/, die sich unmittelbar an NNTR

die Schnittplatte anschlieBen und durch Feder
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Fig. 50—53. Werkzeug fiir g'.

und Nut in ihrer Stellung gesichert erscheinen. Die Befestigung erfolgt
durch Zylinderkopfschrauben von der Unterseite der Gesenkplatte
aus. Am vorderen Ende der Gesenkplatte ist eine Deckplatte g befestigt,
die ebenso wie der Abstreifer aus S.-M.-Stahl gemacht ist.

Die zur Herstellung der iibrigen Schnitte des Faltschachtelblanketts
erforderlichen Werkzeuge-sind in Fig. 45 bis 53 gegeben, wobei noch
zu bemerken ist, dal das in Fig. 44 abgebildete Werkzeug zweimal,
einmal rechts und einmal links, zur Ausfithrung kommt, und auBer-
dem die Teile ¢, e'f' und g, Fig. 50/53, noch je einmal ausgefiihrt
werden. Dazu kommen die verschiedenen Stempelkdpfe, Obermesser-
halter, entsprechend a in Fig. 44, alles in allem vier Stiick aus GuBeisen.

b) Der Mehrfachschnitt.

Der Mehrfachschnitt entsteht dadurch, daB eine Anzahl gleicher
Stempel in einer Kopfplatte, bzw. gleicher Schnitte in einer Schnitt-
platte vereinigt werden und so bei einem Pressenhub die entsprechende
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Anzahl gleicher Stiicke gleichzeitig ausschneiden. Bei der Konstruktion
dieser Werkzeuge sind zwei Fille moglich; entweder werden alle der
Breite des Streifens entsprechenden Blanketts bei einem einmaligen
Durchgang des Streifens ausgeschnitten, oder der Streifen mufl zwei- oder
mehrmals durch die Presse gehen, da es konstruktiv nicht méglich ist, so
viele Stempel gleichzeitig nebeneinander in das Werkzeug einzubauen,
als den Ausschnitten der
vollen Blechbreite entspricht,
oder dadurch die Kosten des
Werkzeuges wesentlich herab-
gedriickt werden. Die An-
ordnung der Stempel in
den Werkzeugen der ersten
Gruppe kann auch so sein,
dafl die der vollen Breite
entsprechenden Ausschnitte
wohl in einem einmaligen
Durchgang, aber erst nach
je zweioder mehr St6Belhitben
erhalten werden. SchlieSlich
werden, besonders beim Per-
forieren der Blechtafeln, die
verschiedensten Verbindungen
von Vorschub und einer senkrecht dazu verlaufenden Schalthewegung
ausgefithrt. In diesem Fall kommen eigene Perforiermaschinen, Zick-
zackpressen u. 4., zur Anwendung. Weiter werden die Schnittplatten
dieser Werkzeuge des ofteren der billigeren und sicheren Herstellung
halber, und um im Falle eines Bruches nicht die ganze verwickelte
Platte ersetzen zu miissen, aus mehreren Teilen zusammengesetzt, die
meistens untereinander austauschbar gehalten werden. Um ein sicheres
Arbeiten zu ermoglichen, sind auBlerdem am Oberteil eigene Fihrungs-
siulen angebracht oder die Stempel in einer eigenen Fihrungsplatte
des Schnittkastens, wie die Vereinigung aller Teile des Unterteiles des
Werkzeuges genannt wird, gefiihrt.

Bei den im folgenden beschriebenen Werkzeugen fiir Mehrfach-
schnitte tritt der Unterschied sehr deutlich auf, ob nimlich das aus-
gestanzte Blankett oder die iibrigbleibende Blechtafel zur weiteren
Verwendung kommen. Beziiglich der dabei auftretenden Unterschiede
in den Abmessungen von Stempel und Schnittplattendurchmesser sei
auf die Tabelle S. 36 verwiesen.

Als  Schulbeispiel sei in Fig. 55 ein Mehrfachschnitt mit
vier Stempeln?), in der Quelle ,,Massenschnitt‘‘ genannt, beschrieben,

1) W.T. 1909, S. 578.

Fig. 54.
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der die konstruktive und grundsitzliche Ausfithrung derartiger Werk-
zeuge zeigt. Die volle Ausnutzung des Blechstreifens, aus dem die
Scheiben, Fig. 54, mit dem abgebildeten Abfallstreifen ausgestanzt
werden, erfolgt in einem Durchgang, doch wird erst nach
zwei Schaltungen die volle Blechbreite verarbeitet. Die vier mit a
bezeichneten Schnittstempel sind mittels Konus mit der Kopfplatte ¢

Fig. 55.

verbunden, die durch sechs Zylinderkopfschrauben h an dem Stempel-
kopf d befestigt ist. In der Kopfplatte ¢ sind vier Fithrungssiulen b,
die in entsprechende Bohrungen im Schnittkasten eintreten, befestigt.
Der Abstreifer F ist auf der Schnittplatte verschraubt und dient gleich-
zeitig als Fiihrung fiir den Blechstreifen. Diese Werkzeuge werden ge-
wohnlich mit einer Walzenzufithrung!) verbunden, deren Vorschub
in diesem Falle 24 der Stempelentfernung, in der Vorschubrichtung
gemessen, betragt. Mul Tafelmaterial verarbeitet werden, so
richtet man die Stempel so ein, daf die Tafel hochstens in 3, gewohn-
lich aber in nur 2 Streifen zerschnitten wird. Bei kleinen Durch-
messern verwendet man ausschlieBlich Bandmaterial.

Das Lochen won Blechen. Vielleicht die wichtigste Anwendung
der Sperradschaltung an der XKraftpresse findet beim Lochen

1) Fig. 612/4.
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von Blechen statt, fiir welche Arbeit Fig. 56 ein vollstandiges
Werkzeug darstellt. Der Stempelkopf T aus Maschinenstahl ist an
dem Pressenstoflel befestigt, trigt mittels Schrauben die Kopf-
platte H und dient als Widerlager fiir die Lochstempel P. Die
Kopfplatte H, auch aus Maschinenstahl, ist mit gebohrten Lochern
fir die Stempel P versehen, deren Kopfe auf der Oberseite der

Kopfplatte versenkt sind. Nachdem die Stempel auf diese Weise
in die Kopfplatte eingesetzt worden sind, wird diese sicher an dem
Stempelkopf befestigt, womit der Stempelteil fertig ist. Die Stempel
fiihren sich mit ihrem freien Ende im Abstreifer S, der nach der Kopf-
platte gebohrt wird. Der Abstreifer wird auf eine der Presse angepaBte
Weise unverriickbar befestigt, so daB er in einer gewissen Hohe iiber
der Schnittplatte steht, damit das Blech gerade durchgehen kann.

Die kleinen Lochstempel werden von e
Stangen aus Werkzeugstahl auf Linge ge- ,ﬂ
schnitten und die Kopfe in einem Niet- T
gesenk gestaucht, Fig. 57. Dies kann von
Hand oder in der Presse geschehen, doch
ist das letzte vorzuziehen. Nachdem die
Stempel mit den Kopfen versehen worden Fig. 57.
sind, werden sie gehéartet ; manche ziehen vor,
diese kleinen Werkzeuge im Salzbad zu hirten, andere ziehen das Olbad
vor, wobei die Stempel gewdhnlich auf Strohgelb angelassen werden.
Hier spricht jedoch die Erfahrung und eine genaue Kenntnis der von
diesen Stempeln zu leistenden Arbeit stark mit. Nach dem Hirten
wird die Schnittfliche des Stempels geschliffen; sind sehr groBe Locher
zu stanzen, so werden die Stempel mit Vorteil hohl geschliffen, dag die
Kanten zuerst schneiden, oder man macht zwei Gruppen der Stempel
verschieden hoch, so daB zuerst die erste Halfte der Stempel in das
Blech eintritt und so der Anfangsdruck stark vermindert wird. Die
Stempel P miissen ganz stramm in die Kopfplatte H passen, werden
aber trotzdem durch den Abstreifer S gefiihrt.

Die Schnittplatte D, deren Lénge durch die Stérke der Presse
bestimmt ist, mag in unserem Beispiel mit 762 mm Linge angenommen

Woodworth-Kurrein. 0
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werden und ist aus Werkzeugstahl hergestellt. In manchen Fillen
wird sie — nach Angabe der betreffenden Fabrikanten — aus natur-
hartem Stahl gemacht und in diesem Zustand verwendet. Sie wird
durch Schleifen der Oberfliche, wie alle anderen flachen Schnittplatten,
schnittfihig gemacht. Man kann die Scherwirkung dadurch unterstiitzen,
daB man die Plattenoberfliche leicht kriimmt, so daf3 sie in der Linie
der Locher am hochsten ist. Man kann dies jedoch nur bei grofien
Arbeitsstiicken machen, und dann noch mit Vorsicht, da in
manchen Fillen einzig und allein eine flache Schnittplatte ein Ver-
biegen des Materials verhindert.

Die Schnittplatte D, die ungefihr 3,2 mm dick und 51 mm breit
ist, wird biindig mit der guBeisernen Gesenkplatte B gelegt und durch
Schrauben, die in ungefihr 100 mm Teilung stehen, gehalten. Es ist
nicht praktisch, irgend eine Regel fiir die Gréfie der Schrauben und
anderen verwendeten Teile zu geben, da die Bedingungen fiir die ver-
schiedenen Pressen wechseln. Der soweit fertiggestellte Schnitt
kasten wird nun auf der Aufspannplatte der Presse mittels Schrauben,
die in der Gesenkplatte sitzen, befestigt. Um ein Anbohren der Ge-
senkplatte zu sparen, wird sie mit einer eingegossenen Nut versehen,
die durch Querrippen verstarkt ist.
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Fig. 58. Fig. 59. Fig. 60.

Beim Bohren dieser Teile wird der Abstreifer zuerst gebohrt, wobei
oft eine Lehre nach Fig.58 benutzt wird. Die beiden Locher in dem
Gleitschlitten, Fig. 58/59, sind genau nach der verlangten Teilung P
gebohrt; es wird nach dem Bohren eines Loches im Abstreifer der
Stift dort eingelegt, so daB die Lehre auf das nichste Loch eingestellt
ist. Nach dem Abstreifer S wird die Schnittplatte D und die Kopf-
platte H ausgeteilt.

Die Werkzeuge werden manchmal mit einer einzigen Reihe Licher,
oft aber auch mit einer doppelten Reihe versehen. Bei der ,ein-
fachsten‘* Teilung, einer einzigen Reihe Liocher und einem Vorschub F
gleich der Teilung P, wird ein rechtwinkliges Muster, wie Fig. 60,
hergestellt. Mit versetzten Lochern in der Schnittplatte und dem
gezeichneten Vorschub F, Fig. 61, wird ein Diagonalmuster erzielt.
Mit derselben versetzten Schnittplatte, doch unter Verwendung des
halben Vorschubes F, erhalt man dieselbe Anordnung der Lécher wie
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in Fig. 60 bezw. 62. Mit einer einzigen Lochreihe in der Schnittplatte
wird ein Diagonalmuster dadurch erzielt, daBl man den Vorschub F
Manche Pressen

mit einer Querschaltung abwechseln 1a8t, Fig. 63.

sind von vornherein mit beiden Bewegungen versehen.
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Fig. 61. Fig. 62. Fig. 63.

Werkzeug fiir Mehrfachschnitt. Einige der interessantesten Mehr-
fachschnitte finden sich in der Knopffabrikation, wie das im folgenden
beschriebene Werkzeug zur Herstellung eines Teiles eines billigen
Metallknopfes. Die Blanketts, die ausgeschnitten werden sollen, sind
aus Stahlblech und dienen zum Ausfiillen des Raumes zwischen Kappe
und Boden der Knoépfe,
wenn diese in der FuB-
presse zu einem Ganzen
vereinigt werden. Fig. 64
gibt das Schema des be-
treffenden Werkzeuges.

Der guBleiserne Stem-
pelkopf PH trigt die drei
Stempel P, die durch Kopf-
schrauben S  gehalten
werden. Die Ansichten
der guBeisernen Frosch-
platte DB zeigen,
wie die Schnitte
selbst mittels einer
Gesenkplatte H
aus  Maschinen-
stahl gehalten wer-
den, wihrend die
Gesenkplatte H
selbst im Bett durch einen Schrigkeil K festgespannt wird. L sind
die Schrauben, die die Schnitte D von der Unterseite der Frosch-
platte aus in ihrer Stellung halten. Die gestanzten Blanketts fallen
durch die Schnitte und die Halteschrauben L in einen Kasten unter
der Presse. Diese Halteschrauben L sind iitberdies noch im Schnitt
Fig. 65 gezeichnet. Sowohl die Schnitte wie die Stempel sind aus

5*
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Fig. 64. Fig. 65.
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dem besten Werkzeugstahl zu machen, in einem Falle wurde steirischer
Stahl verwendet. Die Stempel sind gehirtet und angelassen, die Schnitte
gehirtet, angelassen und geschliffen.

Die Schnitte werden an der Oberseite konvex gemacht, so daB sie viel
leichter geschliffen werden kénnen, wenn sie stumpf werden. Sie sind
so angeordnet, dall von einem gegebenen Metallstreifen bei grofter
Blankettzahl der geringste Abfall iibrig bleibt. Die Unterseite, bzw.
die Auflagerfliche der Schnitte muf nach dem Hirten genau winklig
geschliffen werden. Die Presse, in der das Werkzeug zur Anwendung
kam, war mit einer selbsttitigen Zufithrung mit mehrfachen Sperr-
klinken ausgestattet, so daB die Vorschublinge leicht um ein kleines
Stiick vermehrt oder vermindert werden konnte. Die verschiedenen
Sperrklinken wurden durch einen Hebel gleichzeitig in und auBer
Eingriff gebracht.

Herstellung kleiner Licher tn Blanketis aus Werkzeugstahl. Zum
genauen Nuten, Stanzen und Lochen kleiner Teile aus Blech sind
Werkzeuge von sorgfiltiger und zwangléufig wirkender Bauart er-
forderlich. Haufig verlangt die Konstruktion derselben die Vereini-
gung vieler, sorgfiltiz durchdachter Einrichtungen, um eine ge-

- naue Arbeit zu sichern und wirklich
7 austauschbare Teilezu erhalten. Wenn
die  Nuten  oder

® y o Locher sehr klein s &
® * sind, missen die I o B
Stempel sehr sorg- || — |
I i faltig befestigt und
Fig. 66. Fig. 61.

gefithrt werden, da-
mit man das immer
vorhandene Bestreben derselben, die Schnittplatten durchzuscheren,
unter dem Druck abzubiegen oder selbst beim Durchgang durch
das Arbeitsstiick abzubrechen, verhindert. Das Werkzeug, das in
Fig. 68/69 wiedergegeben ist, dient zur Herstellung von fiinf
Loéchern von 1,25 mm Durchmesser in Werkzeugstahl von 1,58 mm
Dicke. Man wird wohl zugeben, daB diese Arbeit ungewdhn-
liche Schwierigkeiten bietet, da der besonders kleine Durchmesser
der Locher im Vergleich zur Qualitit und Dicke des verarbeiteten
Materials den Gebrauch gewdhnlicher Werkzeuge einfach ausschlieBt.
Fig.66 und 67 stellen die zwei Teile dar, in welche mit diesen Werk-
zeugen, wie die schwarzen Punkte angeben, finf Locher zu stanzen
sind. Der Teil in Fig. 67 ist ein kleines Stiick Werkzeugstahl,
schwalbenschwanzférmig zugeschnitten, das mit dem Teil in Fig. 66
zusammengenietet einen Schlitten bildet, der in einer allgemein ver-
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breiteten Druckereimaschine verwendet wird. Nachdem beide Teile
miteinander vernietet worden sind, wird das Ganze gehirtet, angelassen
und geschliffen, wobei der Schwalbenschwanz auf genaues MaB ge-
schabt wird, da die zugelassene Abweichung an jeder Stelle nur
0,012 mm betragen darf.

Fig. 68 zeigt den Stempel,
bei  dessen  Konstruktion
hauptsichlich darauf Riick-
sicht genommen ist, das Be-
streben solch kleiner Stempel,
leicht abzubiegen, abzu-
brechen oder durch die Schnitt-
platte zu scheren, hinten anzu-
halten, und zwar in folgender
Weise:

D ist der Stempelkopf aus
Maschinenstahl, in dem die
fiinf Stempel A eingesetzt und
befestigt sind. E die einstell-
bare Gegenschraube, gegen
welche sich die Stempel
stiitzen, und G zwei Fithrungs-
stifte. Cist eine Vereinigung
von Fihrungsplatte und Ab-
streifer mit fiinf Lochern in Tig. 68.
der Unterfliche B, in welche
die Stempel gut passen. TFiinf Zylinderkopfschrauben K halten
die Stempel in ihren Sitzen. Die zwei Fihrungsbolzen G sind in
genau ausgeriebenen Liochern durch zwei Stellschrauben befestigt.
Acht Kkleine Wurstfedern, von denen nur vier in der Zeichnung
erscheinen, sind in ausgebohrten Lochern des Stempelkopfes D und
der Fihrungsplatte C gehalten und pressen letztere wiahrend des
Lochens hart gegen das Blankett; sie dienen auch zum Abstreifen
des Blanketts nach jedem Hub. Wie deutlich ersichtlich, ist die
Konstruktion so gewihlt worden, daB eine vollkommene Fithrung mit
dem Unterteil und eine unnachgiebige, zwangliufig wirkende Unter-
stiitzung der Stempel bis zu dem Punkt erzielt wird, an dem sie in
das zu lochende Material eintreten. Die Kopfschrauben J begrenzen
die Abwirtsbewegung der Abstreif- und Fithrungsplatte C.

Der Unterteil, die Schnittplatte, ist in Fig. 69 im Grundri und
Vorderansicht abgebildet.

L ist eine Grundplatte aus Stahl, R die Schnittplatte mit den
fanf Lochschnitten, die durch die fiinf schwarzen Locher angedeutet
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sind. Die Art und Weise, wie diese Schnittplatte in der Grundplatte
befestigt und gesichert ist, so daB sie unverriickbar befestigt bleibt,
zeigt der GrundriB deutlich. In die eine Seite der Schnittplatte R ist
eine Keilnut eingearbeitet, in welche der Bolzen S mit seinem Keilende

Fig. 69.

paBt. In der Zeichnung nicht ersichtlich ist ein Loch in der Grund-
platte unterhalb der Schnittplatte, das auf dem gréBten Teil seiner
Lange mit Gewinde fiir eine hohle Stellschraube versehen ist, welche
das Auflager fiir R abgibt. Wenn es nétig wird, die Schnittplatte
nachzuschleifen, wird sie mit dieser Schraube heraufgedriickt, bis sie
wieder biindig mit der Grundplattenoberfliche steht. In der Fig. 69
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sind zwei Fithrungsschienen aus Werkzeugstahl N ersichtlich, in
denen der Schlitten T, der das Blankett auf der Werkzeugoberfliche
einstellt, gleitet.

Diese Fithrungen besitzen ausgeriebene Locher O fir die Fiih-
rungsstifte G und sind auf der Grundplatte mit je zwei Schrauben
P und zwei Prisonstiften Q befestigt und gesichert. V, X, Y und Z
sind die Bestandteile eines einstellbaren Anschlages, welcher die Be-
wegung des Schlittens T einstellt und dauernd sichert. W ist ein
kleiner Knopf, den der Arbeiter beniitzt, um den Schlitten wihrend
des Lochens vor- und zuriickzuschieben. V ist ein Anschlag, der
eine zu grofe Auswartsbewegung des Schlittens aus den Fithrungen
hintenanhilt, wihrend W, eine zu grofle Einwértsbewegung desselben
itber die richtige Stellung der Blanketts hinaus verhindert.

Wenn das Werkzeug arbeitet, wird der Stempel so eingestellt,

daf8 die Fithrungsstifte G in den Lochern O der Fithrungen stehen.
Das Werkzeug wird in seiner Stellung in der
Presse befestigt und deren Hub so geregelt,
daB die Fihrungsstifte die Fithrungen beim
Aufgang des Pressenst6fels nicht verlassen.
Der Arbeiter 148t nun eines der kleinen Blan-
ketts, Fig. 67, in den Sitz U des Schlittens
gleiten, st6Bt den Schlitten hinein, bis der
Stift W gegen X st68t, und setzt die Presse
in Tatigkeit. Beim Aufwirtsgang des StoBels
wird das Stiick von den Stempeln durch
C abgestreift und bleibt auf U liegen. Wenn
der Arbeiter nun den Schlitten zuriickzieht,
fallt das Blankett in die Ausfallrinne A,
Fig. 69.

Fig. 70 zeigt die Einzelheiten des Stem-
pels. Diese werden in Satzen von 500 aus
Bohrerstahl gemacht, der genau den Durch-
messer des Stempelzapfens hat. Im Auto- Fig. 70.
maten wird dann das Ende des Stempels
auf genaues MaBl fertig gemacht.

In einem Werk, das diese Werkzeuge verwendet, werden in einem
Jahr iiber 100 000 Blanketts beider Formen, Fig. 66 und 67, fertigge-
stelll. Um das groBere Blankett Fig. 66 mit den fiinf Lochern zu
versehen, ist es nur notwendig, einen anderen Schlitten an Stelle des
oben beschriebenen einzufiihren.

Die an dem Stempel in Fig. 68 sichtbare duBlere Parallelfiihrung
kann auch in anderer Form gelost werden, welche die besonderen
Schrauben J unnétig macht. In Fig. 71 ist ein Werkzeug mit einer
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| derartigen &uBeren Parallelfithrung

gegeben?!). Die Fithrungsschienen a,
0 welche hier die Stelle der zylindri-

00000

Fig. 72,

O 0|

schen Fithrungsstangen G in Fig. 68
A iitbernehmen, werden am Stempel b
a mit Schrauben und Prisonstiften
befestigt. Der vereinigte Nieder-
halter und Abstreifer ¢ wird durch
die innenliegende Spiralfeder nach
abwarts gedriickt und durch die
Fortsitze von a, die sich gegen den
dufleren zylindrischen Kopf von ¢
legen, in seiner Abwirtsbewegung
begrenzt.

Eine ahnliche duBlere Fithrung
ist an dem Werkzeug zur Herstellung der
Messer fiir einen Momenthebelschalter, Fig. 575,
gezeichnet.

Die Konstruktion eines mehrfachen Stempels
fiir diinne Metalle. Die im folgenden beschrie
bene Methode ist von Wert, wenn es sich da-
rum handelt, billig Mehrfachstempel, Fig. 72, zum
Lochen diinner Metalle herzustellen.

Wenn sich die Notwendigkeit heraus-
stellt, einen Stempel zur
Herstellung einer Reihe kleiner :2
Locher, z. B. von ungefihr _
4,7 mm Durchmesser, in der- | e
artigem Metall herzustellen, \RiPEfi
so verwendet man am L‘ H

&

billigsten Stiicke von Stubs-
Stahldraht, die in eine guB-
eiserne Kopfplatte eingesetzt
werden.

Fig. 3.

Die Art und Weise, wie diese Stempel eingesetzt werden, ist einiger-
mafen iiberraschend, doch arbeitet sie gut und zufriedenstellend, wenn
es sich um Stempel fiir diinnes Material handelt. Die Locher werden
nach der Schnittplatte in die Kopfplatte gebohrt, und zwar ungefihr
0,4mm groBer als der zu den Stempeln verwendete Draht. Diese
Locher werden dann mit Zinnlot gefiillt und die Platte im Schraub-
stock geebnet. Dann werden die Stempel an den einzusetzenden Enden

1) W. T. 1909, S. 582, Fig. 10.
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gut verzinnt und in die Schnittplatte gesteckt, wo sie genau passen.
Nachdem man die Kopfplatte erwirmt hat, bis das Lot fliissig geworden
ist, setzt man die Schnittplatte mit den Stempeln iiber dieselbe und
schlagt die Stempel bis auf den Grund in die Lécher. Nach dem Er-
kalten ist das Werkzeug fertiz. Nach bisherigen Erfahrungen sind
derart befestigte Stempel noch nicht lose geworden.

Eine andere Befestigung fiir mehrere kleine Lochstempel ist aus
Fig. 73') zu ersehen, die gerade das Gegenteil der eben besprochenen
Konstruktion ist. Die Stempel ¢ werden in einer mit Schwalben-
schwanz versehenen Kopfplatte vernietet, die erst wieder in dem
Stempelkopf gehalten wird. Auch der Stempelzapfen ist gesondert
in die Kopfplatte des Stempelkopfes eingesetzt und vernietet. Diese
beiden Konstruktionen bilden Gegensitze in bezug auf billige Her-
stellung und billigen Ersatz der Einzelteile.

Fig. 74. Fig. 75.

Fig. 76.

Mehrfachlochwerkzeug. Die Zeichnungen Fig. 75/76 zeigen ein Loch-
werkzeug, mit dem man in ein Stiick, das in Fig. 74 vergroBert gezeichnet

1) W. T. 1909, S. 580.
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ist, vier Lécher unter rechtem Winkel zueinander stanzen kann. J ist
die Gesenkplatte, die am &uBeren Umfang ausgefrist ist, damit man
die Locher fiir die Stifte D leicht anzeichnen und bohren kann ; an diesen
Stiften hingen die Laschen C. Die Innenseite ist zur Aufnahme der
Stiicke A und B, Fig. 76/77, ausgedreht, und zwar tief genug, daB die
Schlitten K genug Weg machen konnen, um die Stempel H durch das
Blankett durchzutreiben. Das Stiick A ist wiederum zur Aufnahme der
Schlitten oder Stempelhalter K ausgefréast, die gut in A eingepaBt sind
und durch die Platte B in ihrer Stellung gehalten werden. Die Schlitten
erhalten am Grunde eine Ausfrisung fiir die Laschen C, die in ihnen durch
die Stifte I angelenkt sind. Die Schlitten K sind auch, wie in der
Schnittzeichnung, Fig. 77, ersichtlich ist, zur Aufnahme der Stempel H,
welche durch die- Schrauben G gehalten werden, ausgebohrt. Die
Stempel H sind auch in den kleinen Lochern in A gefithrt und gehen
am Riickweg aus diesen nie ganz heraus. Fig.75 zeigt den Nieder-
halter, der an den PrefistoBel angepaBt wird, mit einem abgedrehten
Ende, welches leicht in das konische Loch des zu verarbeitenden
Blanketts pa3t und nur so lang ist, da3 die kleinen Lochstempel, sobald
sie durch das Material getreten sind, vorbeigehen konnen.

Das Blankett wird in das Loch auf der Oberfliche von A gelegt,
das gerade tief genug ist, damit der Niederhalter, Fig. 75, so hart
wie moglich auf das Stiick A driicken kann. Die Platte B ist durch
vier Schrauben F an A befestigt und enthalt ein-
gefriste Aussparungen, in welche die Laschen C
bei der Aufwirtsbewegung von A eintreten. Wenn
das Blankett richtig zum Lochen eingelegt ist,
wird die Presse nach abwérts gesteuert, wodurch
das Stiick A niedergedriickt wird, so daB die
Schlitten K vorwértsgehen miissen, bis die Loch-
stempel das Blankett gelocht
| haben. Durch den Bolzen

E, der durch einen nicht
sichtbaren Hebel gesteuert
wird, wird der Stempel A
wieder in seine Anfangs-
stellung zuriickgebracht.

Vierfachlochwerkzeug  fiir
verschiedene Kappendurch-
messer.  Dieses Werkzeug,
das aus der deutschen Praxis
stammt, vollfithrt eine gleiche Arbeit wie das eben besprochene, jedoch
mit ganz verschiedenen mechanischen Mitteln.

Fig. 77. Fig. 78.
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Fig. 78 zeigt die verschiedenen KappengréfBen, die auf diesem
Werkzeug gelocht werden konnen, Fig. 79 die verschiedenen An-
sichten des Werkzeuges und Fig. 80 eine Zeichnung des eigentlichen
Lochwerkzeuges in groBerem MaBstab.

Die Arbeitsweise ist folgende: Durch einen Schalthebel-An-
trieb a wird die senkrechte Welle b in schwingende Bewegung

versetzt, diesich auf die mit ihr verkeilte

Nockenscheibe o iibertrigt. Diese hat

auf ihrem Umfang vier Erhohungen,

gegen welche sich die Enden der Stempel-

fiihrungen d, Fig. 80, durch die Federn e

angedriickt, stindig anlegen, so dafl die

Stempel bei jedem Hube des Schaltwerkes
einmal vor- und rickwirts gehen.

Die zu lochende

Kappe m wird nun

auf die — der Befesti-

gung und Anord-

nung des Antriebes

wegen — als Winkel

ausgebildete Grund-

platte zwischen die

Teile k und i, wie

Fig. 79. Fig. 80.

die Zeichnung zeigt, eingelegt und die Presse eingeschaltet, wodurch
die vier Locher in der oben beschriebenen Weise hergestellt werden.

Die eigentlichen Lochstempel und Platten sind in gulleiserne
Fithrungsblécke k und i, die mit Schrauben und Prisonstiften auf dem
Winkel 1 befestigt werden, eingesetzt. Die Lochstempel aus Stubsstahl
sind in zylindrischen Fithrungsbolzen d, die der Lange nach durc%lbohrt
sind, gut eingepaf3t und werden darin durch einen kleinen angenieteten
Kopf einerseits und die dagegen driickende Schlitzschraube g andrer-
seits gehalten. Die Fithrungen sind auBen abgesetzt und dement-
sprechend auch die Bohrungen in den Fithrungsblocken i, um Raum
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far die Riickzugfeder e zu geben. Die Lochplatte h ist ebenfalls ein
zylindrischer Bolzen aus Werkzeugstahl, welcher der Linge nach
durchbohrt und am #uBleren Ende mit aufgeschnittenem Gewinde
versehen ist; an dem #uBeren Ende sitzt eine Gegenmutter, die beim
Nachschleifen der Lochplatte eine Nachstellung gestattet.

Es ist selbstverstiindlich, daB man bei dieser Anordnung nicht
an vier Locher gebunden ist, auch diese nicht unter rechtem Winkel
stehen miissen. Eine obere Grenze wird durch die Gr68e des Umfanges
der Nockenscheibe gegeben, da immer noch geniigend Winkelweg vor-
handen sein muB, um die Stempel durch das Material zu treiben,
andrerseits die Schrige der Erhohungen ein gewisses Maf3 nicht iiber-
schreiten darf und der Durchmesser der Nockenscheibe von dem Durch-
messer der zu lochenden Kappen abhangt.

Soll das Werkzeug fiir eine andere KappengroBe Verwendung
finden, so werden die Stempelteile i ausgewechselt.

Von besonderem Interesse ihres konstruktiven Aufbaues wegen
sind die in diese Gruppe gehorigen Werkzeuge mit mehrteiliger
Schnittplatte, die im folgenden besprochen werden.

Mehrfachschnitt mit zusammengesetzter Schnitiplatte fiir genaue
Arbeiten. Um ausnehmend genaue, austauschbare Teile aus Blech her-
zustellen, bei denen z. B. die zugelassene Abweichung nicht mehr als
0,012 mm betragen darf, muBl man Werkzeuge mit zusammengesetzten
Schnittplatten anwenden.

Fig. 81 zeigt den Abfallstreifen.
Das Blech kommt in langen Streifen
von geniigender Breite an die Presse, so
dafl man die Blanketts in zwei Reihen
stanzen kann. Der Streifen geht jedoch
viermal durch das Werkzeug. Bei dem ersten Durchgang werden die
auf der Linie 1 liegenden Blanketts gestanzt, beim zweiten Weg
die auf der Linie 2 usw.

Die Werkzeuge, welche in Fig. 82/83 abgebildet sind, dienen
zum Stanzen eines kleinen Blanketts aus Werkzeugstahl von 1,6 mm
Dicke, das nachher Teil eines ganz besonders genauen Prézisions-
artikels ist. Diese Werkzeuge sind sorgfaltig durchgebildet und stanzen
gleichzeitig drei Blanketts.

Fig. 83 gibt GrundriB, Seitenansicht und einen Schnitt des
gesamten Unterteiles. A ist die guBeiserne Grundplatte, in welcher
die Teile der Schnittplatte B mittels Schwalbenschwanzes und
Zylinderkopfschrauben D und der Prisonstifte L befestigt sind.
Der gestrichelte Linienzug E—E zeigt die StoBlinie der Schnitt-
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plattenhilften. Die Art und Weise, wie die gegenseitige Verriegelung
der Teile langs E—E durchgebildet ist, sichert eine steife und
starke Schnittplatte, die mit den Stempeln dauernd vollstindig
ausgerichtet bleibt und

wahrend ihrer Lebens- | e Bre
dauer jeder Moglich- ! A
keit  eines Durch- loo o 1] Q| oo
N = L |
|

scherens vorbeugt. Die —
beiden Teile B sind | )P | P
genaue Wiederholungen, —
wodurch es leicht und

bequem wird, die Teile

herzustellen, zu schleifen

und, wenn noétig, aus-

zubessern. In dem

GrundriB und der Seiten-

ansicht ist auch der An-

schlag zur Regelung

des Materialvorschubes

nach jedem Hub zu

sehen. H ist ein Block, Fig. 82.

Fig. 83.

der auf der Oberseite des Abstreifers K befestigt ist, I die Dre'ha,chse fir
den Anschlaghebel F, und J eine kleine Feder, durch deren Wirkung das
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Materialende bei G auf die Oberfliche der Schnittplatte niedergedriickt
wird. Bei Verwendung dieses Anschlages ist es nicht notig, beim Vor-
schub das Material nach jedem Hub anzuheben, der Arbeiter hat nur
das verlingerte Ende von F niederzudriicken und, nachdem er das
Material vorgeschoben hat, loszulassen, wobei der Anschlag das Material
in der neuen Arbeitsstellung sichert.

Fig. 82 ist ein Langsschnitt und ein GrundriB des Stempels.
Dieser besteht aus dem gewohnlichen, guBeisernen Stempelkopf M,
einer stahlernen Kopfplatte N, die durch zwei Prisonstifte O gesichert
und durch vier versenkte Kopfschrauben P befestigt ist, und schlieB-
lich aus den Stempeln Q aus Werkzeugstahl. Der mittlere Stempel
ist um etwas mehr als eine Metalldicke langer als die beiden anderen,
so daf die Wirkung auf das Blech allmihlich eintritt, da der mittlere
Stempel sein Blankett ausgestanzt hat und in die Schnittplatte ein-
getreten ist, bevor die beiden anderen mit dem Material in Berithrung
kommen, so dafl das Blech in seiner Stellung tatsichlich gesichert
und ein Verziehen oder Verschieben ausgeschlossen ist.

Werkzeug mit zweifach zusammengesetzter Schnitiplatte. Man
hort haufig selbst von erstklassigen Werkzeugmachern, daf zu-
sammengesetzte Schnitte sich nicht bezahlt machen. Nichtsdesto-
weniger ist es oft von groferem Vorteil, die Schnitte in Teilen her-
zustellen, als auf andere Weise, wenn die UmriBlinien oder ihre Winkel
schwer bearbeitet und gefeilt werden konnen. Weiter ist der Ersatz
eines bei der Bearbeitung oder beim Héarten zugrunde gegangenen
Werkzeugteils leichter. Zusammengesetzte Werkzeuge werden in vielen
Werkstiatten an Werkzeugen fiir doppeltwirkende Ziehpressen verwendet,
auch in Verbundwerkzeugen in Verbindung mit der Subpresse, da beide
sich leicht dazu einrichten lassen.

Bei der Herstellung von geometrischen Lehrmitteln, Flichen und
Korpern, kommt ein Satz solcher Werkzeuge zur Anwendung, die
Interesse erregen konnen. Die Korper werden aus gut getrocknetem,
hartem Holz und die Flichen aus Lederpappe von ungefihr 0,6 mm
Dicke gemacht. Die im folgenden beschriebenen Werkzeuge (die
Zeichnungen sind nicht im gleichen MaBstab) sind vielleicht im
einzelnen ziemlich von anderen derartigen Schnitten verschieden.

Fig. 84 zeigt den Schnittstempel, der von der Schnittfliche nach
rickwirts ungefahr 1° Abschragung hat, so daB ein kleiner Teil des
Materials in der Spindelpresse abgeschert werden kann, wenn man den
Stempel an die gehértete Schnittplatte genau anpaft. Wenn es sich
um das Stanzen von Pappe handelt, bleibt der Stempel immer weich.

Fig. 85 zeigt die Schnittplatte mit ihren drei Teilen D,, D, und Dj.
Die vier unabhingigen Positionskeile haben ihre Keilnuten in der
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Mitte zwischen Ober- und Unterfliche der Teile D, und D, eingefrist,
ebenso in dem mittleren Teil D,, wie durch die gestrichelten Linien

ersichtlich gemacht ist.

Uber der Schnittplatte
sind die Fithrungsleisten mit
dem dariiber befindlichen Ab-

streifer B angebracht. Sie-

sind aus Material von 4,7 mm
Dicke, der Abstreifer aus
kalt gewalztem Material von
2,3 mm Dicke gemacht. Beide
werden durch 14'’ Sechskant-
kopfschrauben gehalten. Die
Schnittplatte hat von der
Schnittkante nach abwirts
eine Schrage von 15°.

Bei der ersten Ausfiih-
rung war vielleicht der merk-
wiirdigste Teil der ganzen Ar-
beit, daB die drei Teile der
Schnittplatte aus drei ver-
schiedenen Arten Werkzeug-
stahl gemacht wurden. Dies
geschah, um die wirkliche
Brauchbarkeit der in Frage
stehenden Materialien zu prii-
fen. Der Stahl fiir D; war ein
erprobtes Material, wahrend
fiir die beiden anderen Teile
Versuchsmaterial zur Verwen-
dung kam. Die riickwirts
offne, einfach wirkende Presse,
in der diese Werkzeuge ver-
wendet wurden, hatte eine

Fig. 84.

Fig. 85.

Sperradschaltung mit einer Reihe von Sperrklinken, so dall man den
Vorschub in engen Grenzen &ndern konnte.

Werkzeug mit sechsteiliger Schnittplatte fiir Blanketts aus Werkzeug-
stahl. Das im folgenden abgebildete Werkzeug ist zur Herstellung des
Schlittens fiir eine genaue PaBarbeit entworfen worden. Da das Material
der Schlitten Werkzeugstahl ist und diese Teile spiiter genau bearbeitet
werden sollten, muBte man Werkzeuge von genauer und dauerhafter

Bauart verwenden.
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Aus der Zeichnung, Fig. 86, die einen Teil des Abfallstreifens
und die Durchginge des Streifens selbst angibt, kann die Stellung
der gleichzeitig gestanzten
Blanketts im Streifen und
zueinander leicht einge-
sehen werden. Es sind
némlich AA in einem Pre83-
hub zu stanzen, BB in dem
néchsten, dann CC usw., bis
der ganze Streifen aufge-
arbeitet worden ist. Da
alle diese Blanketts in

Fig. 86.

ihren Abmessungen ganz
ungewdhnlich genauwerden
miissen und das Material
Werkzeugstahl ist, kommt
ein Werkzeug mit geteilter
Schnittplatte zur An-
wendung. Die Art und
Weise, wie diese Teile
eingestellt und verriegelt
sind, die Leichtigkeit, mit
dersie ausgearbeitet werden
konnen, und die verhiltnis-
méfig billige Erneuerung
derselben wird den Prak-
tiker bestechen und zweifel-
los die Anwendung &hn-
licher Arbeitsweisen fiir
solche genauen Arbeiten
anregen.

In dem Schnittkasten,
Fig. 88, ist G die Grund-
platte aus GuBeisen, mit
Schlitzen fir die Befesti-
gungsschrauben, in der bei Fig. 88.
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I eine Aussparung zur Aufnahme der Teile der Schnittplatte sehr genau
ausgearbeitet ist. Die eigentliche Schnittplatte besteht aus sechs
Teilen, D, E, F, die in der Aussparung I der Grundplatte durch
sechs Zylinderkopfschrauben J und zwei Stellschrauben Q befestigt
werden. P ist eine Stahlplatte, in der Abstreif- und Fithrungsplatte
vereint sind, wie durch die strichpunktierten Linien ersichtlich wird.
Ein lingliches Loch O fiir den Anschlagfinger N ist in dem Abstreifer
vorgesehen. XK, L und M sind der Tragarm, Prisonstift und die Be-
festigungsschraube fiir den Anschlag. Bei Verwendung eines Anschlages
dieser Art wird der Streifen nach jedem Hub vorwirts gestoBen und
dann scharf zuriickgezogen, so dall das Vorderende des letzten aus-
gestanzten Loches sich an die gerade — I
Fliche des Anschlagfingers N anlegt. || ! PR [
Die Teile F der Schnittplatte werden - o
mit einer schrigen Fliche versehen,
50 daf} sie nach dem Zusammensetzen
und Befestigen der tibrigen Teile inner-
halb des Sitzes I in der Grundplatte
mittels der Schrauben J sich unter
dem Arbeitsdruck nicht herausheben
koénnen.

Der Stempel, Fig. 87, besteht aus Fig. 89.
einem gufBleisernen Stempelkopf R,
einer Kopfplatte S aus Maschinenstahl, sechs Zylinderkopfschrauben U,
zwei Prisonstiften V und den zwei Schnittstempeln T aus Werkzeug-
stahl, die geschliffen, gehartet und auf Strohgelb angelassen werden.

Bei der Herstellung der Schnittplattenteile D, E und F, Fig. 89, ist
genaue Arbeit und sorgfiltiges Einhalten der Mafe ndtig, z. B. es mufl
iiberall an der Schnittkante entlang ein Hinterschliff von 1° gegeben
werden ; dazu gehort das Schleifen und Einpassen der Verriegelungen und
PaBflichen nach dem Hirten usw. SchlieBlich wird man bemerken, da8
die Teile D, ebenso wie E und F, genaue Wiederholungen sind. Da-
durch, daB das Zusammensetzen der Schnittplatte in dieser Weise
erfolgt, wird das Bearbeiten, Schleifen, Polieren und Einpassen der Teile
bedeutend vereinfacht und beschleunigt; auch kann die Erneuerung
von durchgescherten, gebrochenen oder abgesplitterten Teilen ohne
besondere Schwierigkeit ausgefithrt werden.

Ein sehr interessanter Mehrfachschnitt, der in die Gruppe der
Folgewerkzeuge fallt, ist auf S. 96 beschrieben und dient zur Her-
stellung von Ketteltaschen; ein zweiter Mehrfachschnitt zur Herstellung
endloser Bander fiir Kartonnagenklammern mit einem Mehrfachbiege-
werkzeug ist auf S.452 zu finden. Es gehort zu diesem Werkzeug eine
eigene Zufiihrungsvorrichtung, Fig. 643.

Woodworth-Kurrein. 6
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Der Folgeschnitt.

Mit den bisher beschriebenen Schnittwerkzeugen wurden solche
Stiicke hergestellt, bei denen zur Herstellung des fiir diesen Arbeits-
gang gewiinschten Ausschnittes eine UmriBlinie in einem Stempelhub
geniigte. Wenn aber ein Blankett in einem Arbeitsgang gleichzeitig
mehrere getrennte bzw. einander einschliefende UmriBlinien auf-
weisen soll, so miiten die betreffenden Stempel ineinander liegen,
bzw. die Schnittplatten einander einschlieBen. Als einfachster Fall
sei die Herstellung einer Unterlagscheibe angefithrt. Da diese Arbeit
verwickelte und teure Werkzeuge ergeben wiirde, so greift man, wenn
es nicht auf eine groBtmogliche Genauigkeit ankommt, zu dem Aus-
weg, daB3 die beiden oder mehr Umrisse wohl in einem Arbeitsgang,
aber in mehreren aufeinanderfolgenden PreBhiiben gestanzt werden.
Es werden beim Durchgang durch das Werkzeug in den Streifen
zuerst die inneren Umrisse gestanzt, dann der Streifen weitertrans-
portiert, bis die eben gestanzten Umrisse genau unter dem zweiten
Stempel, der die duleren Umrisse stanzt, sich befinden, so daB bei dem
zweiten St6Belhub unter dem zweiten Stempel das fertige Stiick heraus-
fallt. Es ist dabei angenommen worden, daB die gesamte zur Herstellung
des gewiinschten Blanketts erforderliche Arbeit sich auf zwei Stempel-
gruppen verteilen laft.

In dem obenerwdhnten Beispiel, der Herstellung einer Unterlag-
scheibe, muB3te man bei Verwendung des Schnittes mit Einlage, Fig. 18,
den Blechstreifen zuerst durch eine Presse gehen lassen, um die
Scheiben zu stanzen, dann die Scheiben von Hand in eine zweite Presse
zum Ausschneiden einlegen. Bei Verwendung des Folgeschnittes
werden fast in derselben Zeit, die zum Ausstanzen der Scheiben
erforderlich war, die fertigen Unterlagscheiben ausgeworfen. Es
wird nur eine Presse und ein Arbeiter benotigt, es gelangt
nur ein einziges Werkzeug zur Verwendung, dessen Wirtschaftlichkeit
durch Verwendung eines selbsttitigen Vorschubes gegeniiber dem
Einlegen von Hand noch bedeutend gesteigert werden kann.

Folgeschnitt  fir Unterlagscheiben. Ein  derartiges Werkzeug
fir Handvorschub zum Stanzen von Unterlagscheiben ist in Fig.901)
als Schulbeispiel wiedergegeben. Der Schnittstempel a und der
Lochstempel b sind in der Kopfplatte ¢ vernietet, die wiederum mit
vier Zylinderkopfschrauben 1an dem Stempelkopf d befestigt ist. Die
Stellung der beiden Stempel in bezug auf den Stempelzapfen wird
so gewdhlt, dall das Werkzeug nicht einseitig beansprucht wird.
Der Schnittkasten besteht aus der Schnittplatte f, welche deutlich

1) W. T. 1909, §.579.
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die beiden um eine Schaltung voneinander entfernten Schnitte fiir
das Loch und den AuBenumri8 zeigt, und auf welcher die Fiithrungs-
bzw. Abstreiferplatte g mit Schrauben k und Prisonstiften i be-
festigt ist. Die Fihrungsplatte ist mit einer gehobelten Nut fiir
den Blechstreifen versehen und erhalt tiber dem Aufhingestift eine
Aussparung, sowie eine Ausdrehung iiber den eigentlichen Schnitten.
Um nimlich auf der Schnittplatte eine moglichst kleine Schleiffliche

Stempelkopf

@2 B @

s

Fig. 90.

zu erhalten, gibt man ihr einen zylindrischen Ansatz von 3—5mm
Hohe, der die Schnitte aufnimmt und dem eine etwas tiefere Aus-
drehung der Fiithrungsplatte entspricht. Da die Fithrungsplatte aus
einem Stiick gemacht ist, fallt das Einstellen der Fiihrungsschienen
fiir den Blechstreifen vor und nach dem Schleifen weg, und man braucht
die konischen Locher fiir die Prisonstifte nicht aufzureiben.

Diese Art Werkzeuge haben infolge ihrer Billigkeit und leichten
Herstellung eine sehr grofie Verbreitung gefunden, doch geniigen sie
nicht, wenn bei der Arbeit groBere Genauigkeit oder eine Steigerung
der Herstellungsmenge verlangt wird. Man hat infolgedessen ver-
schiedene Wege, diesem Ubelstand abzuhelfen, eingeschlagen, von
denen einer, der den Charakter des Folgewerkzeuges beibehilt, hier
angefiithrt werden solll).

1) W. T. 1913, S. 39.
6*
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In Fig.91 ist eine einfache Rosette fir Baubeschlige nebst
dem dazugehorigen Abfallstreifen wiedergegeben, deren Verarbeitung
auf den Folgewerkzeugen, Fig. 92/94, mit verschiedener Genauigkeit
und in steigender Menge erfolgen kann. In dem Blechstreifen, der

, nur 2 mm breiter als die
m'n ~— 4P

3 + r—% Rosette ist, werden zuerst die
}Eﬁﬂo * . [:]E:j[% 3@ finf Locher gestanzt und der
o betreffende Teil des Streifens bis

Fig. 91. unter den Ausschnittstempel

transportiert, wo beim Nieder-

gang des Stempels das fertige Stiick ausfillt, wahrend gleichzeitig
im Streifen daneben die Locher fiir das folgende Stiick gestanzt werden.

O O R - @ 0] =

& 4 et % __-qc;'___ﬁ____; @

*?-é"-;# _ é
Fig. 92—94.

Bei Verarbeitung!) auf dem Werkzeug, Fig. 92, mit Aufhéinge-
stift und Handzufithrung unter der gewohnlichen Handspindelpresse
kann ein getibter Arbeiter in 10 Stunden aus Bandmaterial 6000 Stiick
herstellen. Wird dasselbe Werkzeug in gleicher Weise in der Exzenter-
presse mit selbsttitiger Zufithrung verwendet, so steigert sich die Her-
stellungsmenge in der gleichen Zeit auf 12 000 Stiick. Die Genauigkeit

) Die folgenden Angaben stammen von der Firma Rob. Timmler in
Dobeln.
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der Arbeit wird dadurch aber nicht erhoht. Wenn man dagegen neben
den Lochstempeln einen besonderen Schnittstempel, den Seitenschneider,
Fig. 93,anbringt, der gleichzeitig die eine Kante des Blechstreifens auf
genaue Breite zuschneidet, so bildet der im Blech entstehende Ansatz
einen genauen Anschlag beim Weiterschieben des Streifens; jedenfalls
fallt das lastige Aufhangen des Abfallstreifens auf den Aufhingestift
weg. Mit diesem Werkzeug lassen sich in der zuletzt geschilderten Weise
20 000 Stiick Rosetten in 10 Stunden herstellen. Auch bei dieser
Arbeitsweise entstehen durch das Weiterschieben des Streifens und die
Aufeinanderfolge der zu einem Stiick gehorigen Arbeiten Ungenauig-
keiten, die aber geringer als bei dem erstbeschriebenen Werkzeug
sind. Dagegen bedingt die Verwendung eines Seitenschneiders einen
groBeren Materialverbrauch infolge der groBeren Breite des Blech-
streifens, sowie einen grofleren Kraftbedarf durch die Mehrarbeit eines
Stempels.

In Fig. 94 ist schlieBlich dasselbe Werkzeug dem zwanglédufigen
Vorschub!) in dem Stanzautomaten der Firma Rob. Timmler in
Débeln angepallt.

Aufhingestift und Seitenschneider fallen weg, so daBl der Streifen
frei zwischen den Fithrungen durchgehen kann, wobei er durch die
seitlich ersichtliche Federvorrichtung dauernd gegen die feste Fiihrungs-
leiste gedriickt wird. Die Genauigkeit wird hier dadurch erreicht,
daB der Streifen durch die zwangldufige Zufithrungsvorrichtung nach
jedem Hub um das gleiche Stiick weitertransportiert wird. Es ist also
fiir die Genauigkeit der Arbeit, d. h. das Ubereinstimmen der Locher
mit dem #uBeren UmriB der Rosette, nicht mehr das Werkzeug, sondern
die Genauigkeit des Vorschubapparates mafgebend. Bei 90 PreB-
hiiben in der Minute lassen sich in 10 Stunden ungeféhr 48 000 Rosetten
herstellen.

Folgewerkzeuge fiir einen Hauswecker. (C.Lorenz A.G., Berlin.) Zur
Darstellung der konstruktiven Einzelheiten, welche bei dem Bau dieser
einfachen Werkzeuge auftreten konnen, sollen eine Anzahl Werkstatt-
zeichnungen solcher Folgeschnitte, die bei dem Bau eines elektrischen
Hausweckers Verwendung finden, gebracht werden. Die Ver-
wendung der einzelnen Teile, sowie der gesamte Herstellungsgang
derselben, soweit sie nicht auf diesen Werkzeugen fertiggestellt werden,
ist aus der Tabelle Nr. 1, I—IV zu entnehmen. Hier soll nur auf die
einzelnen Abweichungen der Bauart Bezug genommen werden, da die
Werkzeuge sonst mit dem in Fig. 90 angefithrten Schulbeispiel
itbereinstimmen.

1) Siehe Fig. 641/2.
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Fig. 101.
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Es handelt sich dabei um kleine Teile, die teils aus Federstahl,
teils aus starkem Eisenblech von 1,5 und 2mm Dicke hergestellt
werden, deren Genauigkeit jedoch nicht iitbermiBig groB zu sein braucht.

Vor allem ist ersichtlich, daB alle Stempelzapfen mit gleichem
Durchmesser ausgefiihrt sind, damit das Neueinrichten eines Werk-
zeuges moglichst schnell vor sich geht. AufBlerdem sind alle Teile der
Stempel und der Schnittkasten nach jeder Richtung gezeichnet,
so daB beim Auseinandernehmen der Werkzeuge immer wieder die
richtige Stellung der einzelnen Teile erhalten werden kann. Simtliche
Stempel sind vernietet, die Lochstempel fast durchweg kiirzer gehalten
als die Ausschnittstempel, so daBl der Blechstreifen sicher gehalten
wird, wenn die diinnen Lochstempel zum Arbeiten kommen, die so
gegen Bruch geschiitzt werden. '

Fig. 95 und Werkzeug, Fig. 96, gehéren zum Haken, mittels
dessen der Holzkasten des Hausweckers an der hélzernen Grund-
platte gehalten wird. Der seitliche Fortsatz wird in einem einfachen
Biegewerkzeug, S. 352, umgebogen. Bei diesem, wie den zwei
folgenden Werkzeugen ist die erhohte Schlifffliche um die Schnitte
herumgelegt und in der Fithrungsplatte die entsprechende Aussparung
gelassen worden. Fig.97 ist die Aufhéngeodse fiir den Wecker aus
Schwarzblech von 1,5 mm Dicke, die in dem Werkzeug nach Fig. 98
hergestellt wird. Die eine Klemme fiir den Zuleitungsdraht ist in
Fig. 99 dargestellt. Das dazugehorige Werkzeug ist Fig. 100. Das
Material ist nickelplattiertes Eisenblech. In Fig. 101 ist die Mutter
fir die Befestigung der Schelle gezeichnet, welche in dem ent-
sprechend geformten Schwanzende der Grundplatte!) eingepafBt
ist. Das Material ist Schwarzblech von 2 mm Dicke, die im Ver-
haltnis zu den Abmessungen des ganzen Stiickes bereits sehr grof3
ist, wihrend der Durchmesser der zu stanzenden Locher die Blech-
dicke nur wenig ibertrifft.

Die beiden folgenden Werkstiicke Fig.103 und 105, welche ebenfalls
zu dem Hauswecker gehoren, zeigen Formen, die an die Herstellung
des Stempels, Fig. 104 und 106, bedeutende Anforderungen stellen.
Die schmale lange Form der zweiten Klemme aus nickelplattiertem
Schwarzblech mit der Lagerung fiir die Kontaktschraube verlangt
besondere Sorgfalt beim Hirten des im Vergleich zu den beiden dicken
Enden dimnen Steges. AuBerdem ist die Stellung des Stempelzapfens
zwischen Loch- und Ausschnittstempel wegen der groflen Entfernung
der Teile voneinander sorgfaltig mit Riicksicht auf mdglichst
gleichmiéBige Druckverteilung zu wahlen. Bei dem Hammer verlangt
das schmale Ende, links in Fig. 105, eine besondere Unterstiitzung

1) Vgl. Fig. 587.
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im Stempel, damit es gegen Ausbrechen geschiitzt ist und eine sichere
Fithrung in der Fiihrungsplatte erhilt. Dasselbe gilt fiir die Loch-
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stempel, die Locher von nur 1,5 mm Durchmesser in 1 mm starkes
Blech zu stanzen haben. Da das Stick verhiltnismiBig schmal ist,
wird der Aufhéingestift als viereckiges PaBstiick, welches dem Aus-
schnitt im Abfallstreifen entspricht, gebildet, damit eine mdglichst
gute Mittelstellung der Locher erhalten wird.

Fig. 107 und 109 sind Teile der Kontaktfeder und werden
aus Federstahl hergestellt. Da es sich in beiden Fillen um sehr
diinnes Material, 0,2—0,3 mm, handelt, sind die Werkzeuge,

F-F #ayas
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Fig. 108 und 110, mit seitlicher federnder Streifenausrichtung ver-
sehen, deren Form von dem schematischen Bild in Fig. 94 abweicht
und jedenfalls leichter einzubauen ist. Das letzte Werkzeug schneidet
nur das Blankett fir die Hammerfeder aus, deren endgiiltige Form
in Fig. 109 erscheint.

Folgeschnitt zur Herstellung Galle’scher Kettenglieder. Bei den
bisher besprochenen Folgeschnitten wurde nach dem Lochen der
duBere Umrif als ein Ganzes im zweiten Schnitt hergestellt. DaB
man aber unter gewissen Umsténden durch abweichende Verteilung
der Schnitte Vorteile erzielt, soll Fig. 111/12 zeigen. Kohler und
Bovenkamyp in Barmen legen in diesem Folgewerkzeug den Aus-

Fig. 111 und 112.

schnittstempel k, Fig. 111, so, daB gleichzeitig das rickwirtige Ende des
fertigen und das vordere Ende des vorgeschnittenen Kettengliedes
erzeugt wird. Die schematische Zeichnung des Werkzeuges zeigt alle
Teile, die Lochstempel 1, den Ausschnittstempel k, die Fiithrungsplatte
h und den Werkzeugunterteil a deutlich. Der Blechstreifen, welcher die
genaue Breite des zu stanzenden Kettengliedes hat, wird von rechts
vorgeschoben, bis das ausgeschnittene Ende an die links gezeichnete
Anschlagschraube anstBt, wobei eine Federausrichtung g den Streifen
gegen den festen Anschlag schiebt. Man kann infolgedessen dauernd die
Gelenkkettenglieder stanzen, indem man den Streifen einfach vor und
gegen den Anschlag schiebt. Das Aufhéngen des vorgelochten Streifens
ist dadurch vermieden. AuBerdem wird, da die Blechstreifen bereits
die Breite der Kettenglieder haben und die beiden Abrundungen sehr
nahe stehen kénnen, ein geringerer Materialabfall erzielt. Nach Angabe
der Patentschrift wird die Arbeit um das Vierfache verkirzt.
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Werkzeug zur Herstellung einer Federschliefe. In Tabelle Nr. 31
ist der Herstellungsgang einer Schliee, wie sie fiir kleine Kistchen
oder Schatullen verwendet wird, angegeben. Das fertige Blankett mit
den aufgebogenen Enden zeigt Fig. 113. Das
Ausschneiden des Blanketts erfolgt auf einem ein-
fachen Folgeschnitt, Fig 114, wie er fiir die eben
besprochenen Gelenkkettenglieder durch Fig. 111
verbessert worden ist. Die Besonderheit dieses
Werkzeuges liegt in der Abrundung der Ecken des
Ausschnittstempels bei r. Man erhilt damit die
beiden Enden des Blanketts leicht aufgebogen,

30 daB das Einrollen der beiden Scharnierteile
erleichtert wird. Bund D
ey gind Grund- und Seiten-
,————1 ansicht der Schnitt-

(O O) platte.

Fig. 118. Gelochte Kappe mit
zwer aufgebogenen Spit-
zen. Die Kappe in Fig. 115 wird in zwei Arbeitsgingen fertiggestellt,
von denen der erste in einem Folge-
schnitt geschieht, dessen Schnitt-
platte der Fig. 116 entspricht. Da
die Locher genau in der Mitte
der Kappe stehen miissen, ist im
Ausschnittstempel ein Lochsucher
. vorgesehen, der in das
mittlere Loch des Blan-
Q@p ketts eintritt und so
dieses ausmittelt.
Die weitere Arbeit Fig. 116.
geschieht in einem Ver- S = Anschlagstift.
bundwerkzeug nach Fig. 592 S. 481.

Fig. 114.

Fig. 115.

Folgeschnitt mit Lochsuchern. Das Blankett, Fig. 117, fiir das
auf S.364 beschriebene Stiick wird auf dem in Fig. 119 dar-
gestellten Werkzeug hergestellt. Bemerkenswert dabei sind die Loch-
sucher bei m und der bewegliche Anschlag bei f, der durch die
am Stempelkopf befindliche Anschlagschraube in dem Moment betétigt
wird, wenn die Stifte m den Streifen zu fassen beginnen.

Das Rohmaterial ist halbhartes Messingblech, ungefihr 1,5 mm
dick. Die Schnittplatte ¢, Fig. 119, ist aus Werkzeugstahl, wird aus
dem Vollen gearbeitet, dann gehértet und geschliffen. Der Abstreifer d
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ist aus Eisen, wird mit Schrauben an der Schnittplatte befestigt und
durch Prisonstifte gesichert. Der Anschlag f ist von bekannter

Ausfithrung, #hnlich wie in Fig. 83 bei
F—G.

Der Stempelkopf g ist ein Schmiede-
stiick aus weichem Stahl und bearbeitet ;
Loch- und Schnittstempel k, j sind darin
in der gewohnlichen Weise befestigt, und
die Kopfplatte h in derselben Weise wie

e der Abstreifer angeschraubt. Besondere
Aufmerksamkeit verdient die Austeilung
der Stempel bzw. der Nut fiir den Blech-
streifen in dem Schnittkasten.

Fig. 118. Der Schnitt ist unter 45° gesetzt, und
zwar aus folgendem Grunde: Man wird
aus der in den ersten zwei Biegegingen
erhaltenen Form, Fig. 471, 8. 363, sehen, daf bei xx eine doppelte Biegung

= Walzrichtung.

_?_‘:4Tl-lr"ﬁ--—-——;l—d,‘;'!""]
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Fig. 119.

vorhanden ist. Wenn nun die Blan-
ketts in oder unter 90° zu der Walz-
richtung geschnitten wiirden, so
wiirden bei der einen oder anderen
dieser Biegungen Schwierigkeiten
auftreten. Daher wird das Material,
dessen Walzrichtung bei G, Fig. 118,
angedeutet ist, nach der daselbst
angegebenen Richtung gestanzt. Bei m ist ersichtlich, wie die Loch-
sucher in dem Schnittstempel gehalten sind. Die gewohnliche Art,



Schnitt und Gegenschnitt. 93

diese Stifte unmittelbar in den Stempel einzupassen, ist nicht zufrieden-
stellend. In diesem Falle ist der Stempel gebohrt, ausgebohrt und dann
gehirtet worden, wonach ein Stopsel aus weichem Stahl in das aus-
gebohrte Loch eingetrieben wird. Dieser Stopsel wird dann sorgfaltig
angerissen und gebohrt, so dafl der Lochsucher genau eingepal3t werden
kann.

Folgewerkzeug mit gleichzeitigem Massenschnittl). Dieses von der
Firma Rob. Tiimmler in Débeln gebaute Werkzeug zur abfallosen
Herstellung von Sechskantmuttern wird in Pressen mit dem Vorschub-
apparat dieser Firma verwendet und ist in Fig. 120 in Ansicht
wiedergegeben. Auf dem Werkzeug werden aus Eisenblech von 3 mm
Dicke bei jedem PreBShub mittels der Stempel a acht Muttern mit

Fig. 120.

Loch fertiggestellt, wiahrend gleichzeitiz aus dem ibrigbleibenden
Streifen durch den durchgehenden Schnittstempel b sieben Muttern
abgeschnitten werden, deren iibrige Seiten aus dem Abfall der zuerst
gestanzten Muttern gebildet werden. Dementsprechend sind im ganzen
15 besondere Lochstempel ¢ vorgesehen, die gleichzeitig die Bohrungen
an den nachher in zwei aufeinanderfolgenden Schaltungen hergestellten
Muttern lochen.

An dem Werkzeug erkennt man die guBeiserne Gesenkplatte d,
die der Léinge nach eine rechtwinklige Nut eingehobelt erhilt, in
welche die Schnittplatte eingepaBt wird. Die Fithrung fiir den
Streifen ist mit einem seitlichen Federanschlag e nach Fig. 94 zur
Streifenausrichtung durchgebildet, iiber welcher die kriftige Fiithrungs-
platte f fiir simtliche Loch- und Schnittstempel mittels vier Sechs-
kantkopfschrauben befestigt ist. Das Bemerkenswerte an diesem
Werkzeug ist die Teilung der Schnittstempel zum Ausschneiden der
Sechskante in zwei einander ergéinzende Gruppen und die Vereinfachung
der Schnittstempel fiir die zweite Mutternreihe zu einem geradlinigen
Schnittstempel, so daB gleichzeitig die Herstellungskosten des Werk-
zeuges verringert werden.

) W.T. 1913, S. 105; Kurrein, Folgewerkzeuge und Verbundwerkzeuge.
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Folgeschnitt mit Seitenschneider'). TFir das in Fig. 93 besprochene
Prinzip, die Genauigkeit des Folgeschnittes durch Anwendung des
Seitenschneiders zu erhohen, ist in Fig. 121 wiederum ein Schulbeispiel
gegeben und daneben das fertige Stiick mit dem Abfallstreifen (Abfall-
riemen), der die Wirkung des Seitenschneiders am deutlichsten zeigt,
abgebildet. Lochstempel b, Schnittstempel a und Seitenschneider ¢ sind
in der gewohnlichen Weise durch Vernieten in der Kopfplatte d befestigt,

C_J
:;] Fertiges Tei!
l@ ®|
Abfall-fiemen

9 @

Fig. 121.

die wiederum durch Schrauben n an dem Stempelkopf e angeschraubt ist.
Der Stempelzapfen f ist mit Konus in den Stempelkopf eingepafit und
vernietet. Der Seitenschneider ¢ ist auBBerhalb des Schnittes nach unten
verlingert und fiihrt sich mit dieser Verlangerung dauernd in der Schitt-
platte, so daB einem seitlichen Abrutschen vorgebeugt wird. Der Schnitt-
kasten ist in der gewShnlichen Weise aufgebaut, nur die Fithrungsplatte ist
mit einem seitlichen Fortsatz h versehen, der eine Feder k trigt, welche
den Blechstreifen dauernd gegen den festen Anschlag driickt. Die
Entfernung von Mitte Lochstempel bis Mitte Schnittstempel ist gleich
der Lange des Seitenschneiders.

Folgeschnittwerkzeug mait doppeltem Seitenschneider. In Tig. 122
wird eine selbsttitige Zufithrung fiir feine Locharbeit angegeben,

1) W. T. 1909, S. 580, Fig. 6.
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die sich gut verwenden liBit, wenn das Blockwerkzeug zu teuer
wird. Fig. 122 zeigt das Stiick, den Abstreifer bzw. die Fithrungs-
platte B, die Seitenschneider C, die Lochmatrize D, die Schnittplatte E
und die Schrauben F, die den Abstreifer auf A niederhalten. Das

Stiick in Fig. 122 ist

wie das Werkzeug
Blankett.

(Unterteil) in 23 natir-
licher Gréfe gezeichnet.
Die Lécher in dem
fertigen Stiick haben
1,36 mm Durchmesser
und die Radien der
umschriebenen  Kreise
sind 2,36 mm. Der
Arbeitsgang besteht da-
rin, daB der Material-
streifen bei H eintritt,
wo -er zwischen den
Seitenschneidern C bis
zu deren innerem Ende
an beiden Randern zu-
geschnitten wird, so da3
er durch den vereng-
ten Teil der Fithrungs-
platte B hindurchtreten
kann. Esist vollstiandig
klar, daBl das Material Fig. 122.

von riickwirts, wenn

so weit nachgeschoben, dafl das unbeschnittene Material sich an den
Absatz in der Fithrung anlegt, nicht weiter kann und dort gehalten wird,
so daB eine genau begrenzte Zufithrung erreicht wird. Wenn nun die
Rollenzufilhrung so eingestellt ist, daB sie das Material noch z. B.
1,6 mm weiter, als der zugeschnittene Teil erlaubt, transportieren wiirde,
so werden die Locher, da das Material an beiden Seiten durch die
zugeschnittenen Kanten und ebenfalls am Ende gehalten ist, genau
an die richtige Stellung unter den Schnittstempel gebracht.

Das Werkzeug ist sehr einfach herzustellen und in &hnlicher Form
viel bei Prigearbeiten verwendet worden, wo das Stiick sehr nahe
an der Prigung ausgeschnitten werden und doch kein Grat
bleiben sollte; dabei miissen natiirlich die Lochstempel in das Material
eingetreten sein, bevor der Prigestempel das Material aus der Form
gezogen hat.
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Schnittwerkzeug zur Herstellung von Schuppentaschen. Der Koérper
der Handtaschen besteht aus eng nebeneinander liegenden Ringen,
welche durch vierzackige Krallen, Fig. 123, zusammengehalten werden
(vgl. deren Herstellung S. 392). Die Ringe werden nicht einzeln, sondern
als zusammenhingender Streifen in einem Mehrfachfolgeschnitt mit
Seitenschneider gestanzt.

G

A A )
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B

Fig. 123. \

Stempel und Schnittplatte zur Her-
stellung der Ringe sind in Fig. 124 darge-
stellt und bilden ecin verhéltnisméaBig
einfaches Werkzeug. Das Material wird
von Hand in Streifen in der Pfeilrichtung 1 : B s .
von A aus in das Werkzeug eingefiihrt J : '
und durch die Federfithrungsplatte B—G
sicher gegen die Fiithrung K gedriickt.
Nach jedem Schnitt wird das Material
vorgeschoben, bis seine Kante an die
Seitenschneider E kommt, welche sehr
genau gefeilt sind. Das Material kommt
zuerst unter die Stempel G, die den
AuBenumfang der Ringe ausschneiden.
Jede Lochseite, welche von diesen Stem-
peln hergestellt wird, betrigt ungefdhr
0,07 mm weniger als ein Viertelkreis, so dafl zwischen den Ringen un-
gefihr 0,15 mm Material iibrig bleibt, das die Ringe zusammen-
halt. Hierauf kommt das Material unter die runden Stempel F, die
das im Inneren der Ringe befindliche Material entfernen und eine aus
Ringen bestehende Platte iibrig lassen, wie in Fig. 123 ersichtlich ist.
Durch Midchen werden dann die Krallen zwischen die Ringe eingesetzt
und in einer FuBpresse geschlossen, worauf das Ganze mehrere Male
in der Hand gerollt wird, so da3 das Material zwischen den Ringen ge-
brochen und ein biegsamer Korper erhalten wird.

Fig. 124.

Wenn bei Werkzeugen sehr feine Schnitt- oder Préagestempel
vorhanden sind, die bei ganz geringer auBerachsiger Stempelfithrung
leicht abbrechen konnen, wird der Stempelkopf mit dem Schnittkasten
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durch besondere Fiithrungen verbunden, wie es bei den Verbundwerk-
zeugen, vgl. 8. 116, die dann Siulen- oder Blockwerkzeuge genannt

werden, allgemein gebréiuchlich ist.

Folgewerkzeug mit besonderen Fihrungssdulen.

Gewisse Schnitte

haben die Neigung, an den Kanten Grat zu zeigen, was in folgendem

Werkzeug vermieden wird:

Das Blankett, Fig. 125, aus kaltgewalztem Material, rd. 2,8 mm
dick mit 5 Lochern von 1,8 mm Durchmesser, welche flach und

sehr glatt sein miissen, soll hauptsidchlich auf
die billigste Weise hergestellt werden. Mehrere Ver-
suche in zur Verfiigung stehenden Pressen zeigten
nicht das verlangte Ergebnis, so dal} das in Fig. 126
abgebildete Werkzeug gemacht wurde, das eigentlich
stark an ein Sdulenwerkzeug erinnert, jedoch fiir diese
Gattung Arbeit besser geeignet ist. Die Grundplatte
und der Stempelkopf sind aus GuBeisen, die vier
Fithrungssiulen von 22 mm Durchmesser aus Werk-

Fig. 126.

Woodworth-Kurrein.
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Fig. 125.
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zeugstahl, gehirtet, geschliffen und gut in die Kopfplatte eingepaBt,
deren Locher gebohrt werden, nachdem alle Teile zusammengespannt
worden sind.

Der Schnittkasten wird in der Presse befestigt, der Stempelkopf
nach den Fiihrungen ausgerichtet, und die Kopfplatte angeschraubt
und mit Prisonstiften gesichert. Der Schnittstempel wird eingepal3t,
wihrend der Stempelkopf an den Fiithrungen sitzt, dann gehirtet;
die kleinen Stempel werden eingeschliffen. Der Stempel wird mit Keil
in einer Presse befestigt, die in der tiefsten Stellung die Fiithrungsséulen
noch frei laflt. Mit einer solchen Presse, die mit 250 Umdr./min. lief und
Greiferzufithrung hatte, schnitt ein Junge 450 000 Stiick, ohne dem Werk-
zeug Schaden zuzufiigen und hitte ohne Nachschirfen der Werkzeuge
noch weit mehr herstellen kénnen. Im Vergleich mit den erzielten
besseren Ergebnissen fallen die Mehrauslagen nicht ins, Gewicht; der
Werkzeugmacher kann auBlerdem die Stempel bei der Montage keines-
falls durchscheren.

Der Verbundschnitt.

Das sicherste Mittel zur Erzielung einer hohen Genauigkeit der ge-
stanzten Stiicke ist die Vereinigung sdamtlicher Schnitte, welche das
fertige Stiick bilden, in einem einzigen Werkzeug, so daB3 bei einem PreB-
hub ein fertiges Stiick ausfallt. Ein solches Werkzeug setzt sich natur-
gemifl aus mehreren Einzelteilen zusammen, welche beim Arbeiten
Relativbewegungen gegeneinander ausfithren, die teils durch Feder-
kraft, teils zwanglaufig durch Hebel bewirkt werden. Die Bauart mit
Federn ist jedoch heute die gebrauchlichere. Die einzelnen Teile miissen
auf das sorgfaltigste ineinander eingepaflt werden und ohne Spiel
in einander gehen. Da bei diesen Werkzeugen der Stempel nur sehr wenig,
besonders bei den feinsten Arbeiten nur ungefihr 0,05 mm, in die
Schnittplatte eintritt, kann damit eine Massenherstellung der feinsten
Teile ohne Bruch- und Biegungsgefahr erfolgen, und da diese Werkzeuge
als Stulen- und Blockwerkzeuge meistens eine besondere Fithrung
fiir den Stempel erhalten, auch die Austauschbarkeit der Stiicke gewshr-
leistet werden.

Diese Werkzeuge, auch Subpressen genannt, werden entweder mit
Saulenfithrung, welche die Schweizer zuerst angewendet haben, oder
mit Zylinderfithrung, die mehr von den Amerikanern gebraucht wird,
gebaut. Die erste Konstruktion, das Saulenwerkzeug, eignet sich mehr
fiir den GroBwerkzeugbau, wahrend die Zylinderfithrung, das Block-
werkzeug, mehr fiir die allerfeinsten Arbeiten verwendet wird, obwohl
nach Stock die Amerikaner solche Fiithrungen bis 500 mm Durch-
messer ausgefiithrt haben. BeiVerwendung dieser Werkzeuge braucht der
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Arbeiter nur den Hub der Presse einzustellen, so daB viel Zeit fiir
das Ausrichten der Werkzeuge gespart wird und die Bruchgefahr be-
deutend verringert wird. Dagegen sind die Herstellungs- und Reparatur-
kosten dieser Werkzeuge sehr hoch, so daB in vielen Fillen ein
billigeres Folgewerkzeug mit einem zwanglédufigen Vorschub, vgl. Fig. 94,
mit der Subpresse hat ernstlich in Wettbewerb treten kénnen. Mit
Riicksicht aber auf die Giite und Menge der Arbeit — man kann
bis zu 50 000 Stiick kleiner Gegenstinde ohne Nachschleifen des Werk-
zeuges herstellen — ist heute das Saulen- oder Blockwerkzeug fiir die
feinsten Arbeiten immer noch an erste Stelle zu setzen, wobei gleich-
zeitig die hohen Herstellungskosten aufgewogen werden.

Da aber bei den gewohnlichen Werkzeugen dieser Art ausnahmslos
Bandmaterial verarbeitet wird, tritt dabei die Frage nach einer zuver-
lassigen und billigen Materialzufithrung!) in den Vordergrund. Da
diese im allgemeinen teuer sind und besondere Auf- und Abwickel-
vorrichtungen benotigen, stehen kleinere Fabriken der Verwendung der
Sdulen- und Blockwerkzeuge nicht sehr wohlwollend gegeniiber. Es
wird deshalb auch ein solches Werkzeug angefiihrt werden, welches die
Verwendung von Abfall- und Plattenmaterial zulat.

Ich méchte aber auch hier2) den Gedanken vertreten, dal es vom
wirtschaftlichen Standpunkt vorteilhafter sein muB, die Mehrkosten,
welche die erreichbare Genauigkeit eines Stiickes verlangt, auf die
Maschine und nicht auf das Werkzeug zu verteilen. Wenn man imstande
sein wird, mittels eines der billigen Werkzeuge und eines genau und
sicher arbeitenden Vorschubes dieselbe Arbeit zu leisten wie mit einem
teuren Blockwerkzeug, so ist dies die bessere Losung. Es kommen
dann die Mehrkosten des Vorschubes allen auf der Presse verwen-
deten Werkzeugen zu gute, die darauf entfallenden Unkosten ver-
teilen sich auf alle in der Presse hergestellten Stiicke, wahrend bei
den Blockwerkzeugen die Gestehungskosten, sowie die Verzinsung
wihrend der Zeit, wo das Werkzeug unbenutzt am Lager liegt, ein ein-
ziges Stiick belasten.

Es sollen zuerst Verbundschnitte besprochen werden, welche nach
Art der bisher besprochenen Werkzeuge in die Pressen eingesetzt werden,
also keine besonderen Geradfithrungen haben, welchen sich die Werk-
zeuge mit Zwei- und Mehrsaulenfithrungen anschliefien werden, wahrend
zum Schluf die Zylinderfihrungen der amerikanischen Bauart auf-
gefithrt werden sollen.

1) Gugel, Materialzufithrungsvorrichtungen an Exzenter- und Ziehpressen.
2) Vgl. Kurrein, Folgewerkzeuge und Verbundwerkzeuge, W. T. 1913,

S. 391

T*
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o) Verbundschnittwerkzeuge ohne Fiihrungen.

Verbundlochwerkzeug. Fig. 128 zeigt ein Verbundlochwerkzeug, mit
dem mehrere Locher am Umfang und eines in der Mitte des Blanketts,
Fig. 127, hergestellt werden. Das Zieh- und Prigewerkzeug zur Her-
stellung des Blanketts entspricht einigen, die spiter beschrieben werden.
Das Blankett ist ein Aluminiumdeckel von 47,7 mm Durchmesser und

6,35 mm Tiefe, der einen sechsstrahligen Stern
L————c—-1 erhaben in den Boden eingepragt hat. Beim
Entwurf dieses Werkzeuges muBte man auf
Genauigkeit und lange Lebensdauer Riicksicht
nehmen, da die Ausbesserung teuer und umsténd-
lich ist. Man wird deshalb in der Beschreibung
finden, daB alle Schnittkanten bei Abnutzung
nachgestellt werden konnen. Auf dem Umfang des
Blanketts sind fiinf Locher herzustellen, was durch
Seitenschieber bewirkt wird. D ist ein abge-
schragter Ring, Fig. 128, der an der Kopfplatte

Fig. 127. befestigt ist und die Seitenschieber betatigt.

Die Ringform ist gewshlt worden, da sie beim
Ausrichten. des Werkzeuges eine groBere Genauigkeit gewihrleistet
und zugleich als Fithrung fiir den mittleren Stempel K dient. Dieser
Ring paBt gleitend iiber die Fiithrungen B und ist so eingestellt,
daB der Stempel K gerade in das Metall eintritt, wenn die Seiten-
schieber C voll eingetrieben sind.

E ist einer der Stempel, die leicht herausgenommen, nachgeschliffen
und wieder eingesetzt werden konnen, da sie in der Léangsrichtung
mittels eingeschnittenen Gewindes nachgestellt und durch eine Druck-
schraube gehalten werden. G ist eine der schwalbenschwanzférmigen
Lochplatten, die in die Gesenkplatte eingelassen sind. Diese ist griBer
als die iibrigen, da sie zwei Locher enthalt. Die anderen drei sind
von gleicher GroBe. Die Locher werden von riickwérts ausgerieben,
damit die Abfille leicht durch die Ldcher J fallen konnen. Obzwar
sich bei der Ausfithrung keine Schwierigkeiten durch Steckenbleiben der
Abfille ergaben, wurden doch gerade iiber diesen Lochern Bolzen mit
einer abgeschriigten Fliche eingetrieben, so daB jeder derartigen Mog-
lichkeit vorgebeugt wurde. H ist eine zentrale Biichse bzw. die Schnitt-
platte fiir den Stempel K und wird von einer Schraube mit innerem
Loch I getragen.

Wenn sich die Biichse H an der Schnittkante abniitzt, kann sie her-
ausgenommen, nachgeschliffen und mittels der Schraube I nachgestellt
werden. Hierbei schiebt H mit der Abschrigung am oberen Ende die
schwalbenschwanzformigen Lochplatten G heraus. Nun koénnen diese

=y g
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Teile auch leicht nachgeschliffen werden, so daB das ganze Werkzeug
wieder im Arbeitszustand ist.

Fig. 128.

Im GrundriB ist ersichtlich, daB in die Fithrungen M ein kleiner
Stahlbolzen eingetrieben ist, und ebenfalls ein Bolzen N in die Seiten-
schieber C. Wenn der Stempel E in die Lochplatte G eintritt, geht der
Bolzen N mit dem Schlitten vor, wofir in der Fihrung ein Langloch
ausgeschnitten ist. Dadurch wird die Feder O gegen den Bolzen in der
Fiihrung gebogen, so daB sie geniigend gespannt wird, um den Schlitten
beim Riickgang des Stempels in seine Anfangslage zuriickzuziehen. Diese
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Feder ist ein einfaches Stiick Stahlblech, das wihrend des Biegens ange-
lassen und an die guBeiserne Grundplatte in der richtigen Stellung
angeschraubt worden ist.

Das eben besprochene Werkzeug ist nur insoweit als Verbund-
werkzeug zu bezeichnen, als es bei einem Stempelhub zwei verschieden-
artige Locharbeiten, nimlich die der Mittelstempel K und der Seiten-
stempel E, ausfilhrt. Das eigentliche Bild der Verbundwerkzeuge,
daB namlich verschiedene Schnitte ineinander gleichzeitig arbeiten,
zeigen erst die im folgenden besprochenen Werkzeuge.

Verbund-Schnitiwerkzeug fiir Lederringe. Fig. 130 gibt einen Ver-
bundschnitt fiir Dichtungsringe aus Leder, Fig. 129, im Schnitt wieder,
die in einem besonderen
Fall fir das Fillventil eines
Benzinbehilters verwendet
wurden.

Stempel und Schnitt
sind in halber Grofle dar-
gestellt. A, B, C,F, G, I
und K sind aus Maschinen-
stahl, D, H und J aus
Werkzeugstahl und L
aus GuBeisen hergestellt.
Der Stempelzapfen A
ist zur Aufnahme der
Feder R  ausgebohrt,
die durch den einge-
schraubten Stopsel I in
Stellung  erhalten wird.
Dieser letztere ist durch-
bohrt wund fithrt den

Fig. 129. Fig. 130.

Zapfen des Auswerferstempels B, parallel mit dem Teil, der in P
niedergeht. Der untere Teil von A wird, wo C eingepalt ist, ein
wenig groBer ausgebohrt als P. C dient als Anlage fiir den Stempel D
und ist gut in A eingepaBt, wihrend F, das als Kopfplatte fir den
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Stempel D dient, strengin A und H paBt. DerStempel D paBt gut in F.
Der Abstreifer G wird durch vier Stifte e betitigt, die durch in F und C
gebohrte Locher gehen und gegen B driicken. Beim Aufwirtsgang
des Stempels schiebt die Feder R den Lederring vom Stempel ab und 148t
ihn auf der Oberfliche der Schnittplatte liegen, so daB er, sobald Stempel
und Schnittplatte sich voneinander trennen, abgleiten kann, wenn dieses
Werkzeug in einer schrigen Presse arbeitet; sonst muB er von Hand
weggenommen werden. Der Schnittring H fiir den AuBenumfang des
Lederringes wird von vier Zylinderkopfschrauben M gehalten, ohne da8,
da H, F und A gut eingepaBBt sind, eine Gefahr besteht, daB er seine
Lage andert.

Die Schnittplatte wird in folgender Weise hergestellt :

L, aus GuBeisen, paBt in eine 100 mm Froschplatte und ist zur Auf-
nahme der Schnittplatte J, die durch vier Zylinderkopfschrauben N
gehalten wird, ausgebohrt. J wird gut in L eingepafit. Der Auswerfer K
wird ebenfalls durch vier Zylinderkopfschrauben O gehalten und durch
vier Federn S betétigt.

Der mit diesem Werkzeug hergestellte Lederring ist in Fig. 129
ersichtlich. ~ Bei der ganzen Arbeit war kein Spiel in den Ab-
messungen vorgesehen worden, da der Ring ein ganz bestimmtes
MaB haben sollte. In einem solchen Fall ist nicht zu befiirchten,
daB sich die Abmessungen der Werkzeugteile nach dem Nach-
schleifen @andern; da der Stempel in die Schnittplatte nicht mehr
als 1,6 mm eintrat, arbeitete das Werkzeug zur vollsten Zufriedenheit.

Bei der Herstellung von Verbundschnitten dieser Art wird man
finden, daB man durch Weglassen eines jeden Spieles in den Ab-
messungen der Teile gute Ergebnisse erhilt,solange man diinnes Material
verarbeitet, da auf diese Weise Grat vermieden wird, und eine Ver-
anderung der Abmessungen des Blanketts nach dem Schleifen nicht zu
befiirchten ist.

Verbund-Schnittwerkzeug fiir Anhdinger. Das Verbundwerkzeug in
Fig. 134 dient zur Herstellung von Anhéngern nach Fig. 131/32 und
wird in einer einfach wirkenden Presse verwendet.

Wie aus Fig. 131 ersichtlich ist, ist es notwendig, das Blankett
auszuschneiden, dreimal zu lochen, und das Material zwischen den zwei
kleinen Lochern mit einem Radius von 4 mm aufzuschneiden, damit
das zwischenliegende Material zur Aufnahme eines Drahtringes umge-
schlagen werden kann. Diese Klappe wird dann in ihre frithere Stellun.g
zuriickgebogen und mit einer kleinen gummierten Etikette, die iiber die
Verbindungsstelle geklebt wird, gesichert.

In dem Unterteil, Fig. 134, wird die Schnittplatte A zuerst gemacht.
Die gewellte Schnittkante wird in der Weise hergestellt, da der Umfang
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in eine gerade Anzahl gleicher Teile geteilt wird und jeder zweite Teil
gebohrt, wihrend das dazwischen liegende Material fast ohne Spielraum
kreisformig ausgearbeitet wird, so daB die konvexen Kreise dem Durch-
messer des gebohrten Loches entsprechen, wodurch sich der Umfang

Fig. 131. Fig.132. Schnitt C—D.

nach Fig. 133 ergibt. Die Schnittplatte wird dann gehéartet und an der
Grundflache, die ein wenig ausgedreht ist, sowie am duBeren Umfang,
soweit er in die Grundplatte eintritt, ge-
schliffen. Ebenso wird die obere Flache auf
ungefahr 15° angeschliffen.
Der Hauptstempel E, Fig. 134/35, wird
nun vorgearbeitet und schlieBlich durch die
Schnittplatte durchgeschert.
Der Auswerfer B, Fig. 134, wird mit einer
Fig. 133. 15,8 mm breiten Ringnut, die 3,2 mm von der
Unterkante beginnt und so tief ist, da die innern
Spitzen der Schnittplatte A vorbeigehen, gedreht. Hierauf wird er von
unten in A eingesetzt, die Schnittkante darauf angerissen und das Material
oberhalb der Nut entsprechend ausgearbeitet.

Die Kopfplatte C, eine Stahlscheibe von 3,2 mm Dicke, wird zunichst
an der Platte B befestigt. Nachdem die zwei groBten Locher durch
beide durchgebohrt und ausgerieben worden sind, wird die Platte als
Lehre zum Bohren des Stempels E verwendet, wonach das groBSte Loch
bei I mit der gleichen Stahlsorte gestopselt wird, so daB sich der Bohrer
nicht verlaufen kann. Dann werden die Locher fiir die beiden kleinen



Schnitt und Gegenschnitt. 105

Stempel K gebohrt. Der Auswerfer B wird nun wieder benutzt, um die
kleinen Lécher im Stempel E zu bohren, wozu der letztere einen Stépsel
wie B erhalten hatte. Der kurze Stépsel, der im Auswerfer B ver-
wendet worden ist, wird als Stempel F, Fig. 134/35, verwendet, und der
Stopsel aus dem Stempel E wird nun der lange Stempel I in Fig. 134.

Seine Stirnflache wird abgeschrigt, so daB er in den Oberstempel E,
der jetzt als Schnittplatte arbeitet, eintreten, und das Material bis zu den
vorher von den Stempeln K hergestellten, kleinen Lochern aufschneiden
kann. Der Stempel F ist unter dem gleichen Winkel wie der Stempel I
abgeschrigt, jedoch nicht ganz bis an die Kante der kleinen Locher,
welche die Lochplatte bilden. Die Abfille werden aus den Ober-
stempeln E durch die abgeschriigten Fithrungen G, Fig. 135, seitwirts
entfernt.

Der Stempel F, Fig. 135, wird durch zwei rechtwinklige Fithrungen bei
@, die in kleine Lacher iiber den Auswurfoffnungen im Korper des Ober-
stempels E von innen eingesetzt werden, an der Drehung verhindert,
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wobei der Stempel durch seine Stellung selbst ein Sichlosarbeiten der
Fiihrungen verhindert.

Die Stempel K, K, I und J werden in der Kopfplatte C, Fig. 134,
vernietet, und die in letzterer befindlichen Gewinde mit Beniitzung der
Gesenkplatte D als Lehre hergestellt.

Da sich die Abfille von den Stempeln I und J durch den Oberstempel
E heraufarbeiten miissen, ist man gegen die gewchnliche Abstreifplatte
im Vorteil, da man den Abfall nicht aus dem fertigen Stiick entfernen
mubB, der sonst durch den Auswerfer in dasselbe zuriickgedriickt wird.

Es wird vielleicht neu sein, daB in diesem Falle Druckluft zur Ent-
fernung der fertigen Stiicke aus dem Werkzeug verwendet und so die
Arbeit der Schwerkraft in der geneigten Presse ersetzt wurde. Diese
Arbeitsweise wurde mit diesem Werkzeug in einer senkrechten Presse
mit Erfolg durchgefithrt. Beim Abwirtsgang wurde die Luft zusammen-
gepreBt und auf die Oberfliche der Schnittplatte beim Aufwirtsgang
der Presse ausgeblasen'), so dall der in diesem Falle natiirlich leichte
Gegenstand entfernt wurde.

Verbundschnitt zum Stanzen und Lochen von Ankerscheiben. Die
Ankerscheibe, Fig. 136, ist aus Stahlblech von 0,8 mm Dicke her-
gestellt mit einem Durchmesser von 197mm und einer Bohrung

Fig. 136.

von 92mm. Die Schnittplatte, Fig. 137, wird an dem PressenstoBel
befestigt und der Stempel, Fig. 138, auf der Aufspannplatte. Die
Schnittplatte besteht aus einem Stahlring a, der auf seiner Innen-
fliche dem Umri der Ankerscheibe entspricht, wahrend in der
Mitte des Ringes ein runder Stahlstempel b und nahe dem Rande eine
Anzahl kleiner, runder Stempel ¢ angeordnet sind. Alle diese Teile sind
an die GuBeisenplatte d angepaBt und, wie ersichtlich, mit Schrauben
und Muttern befestigt. Ein Abstreifer aus Stahl e paBt lose in die
Schnittplatte und wird dort von den Schrauben f wund den
Federn g gehalten.

1) Vergl. Fig. 290, S, 229,
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Fig. 137.

Fig. 138.
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Der Stempel, Fig. 138, besteht aus einem Stahlring, der an der
juBeren Umflache, wie bei h ersichtlich, entsprechend der Schnittplatte
genutet, in der Mitte ausgebohrt und nahe dem Umfange mit einer Reihe
kleiner Locher fiir die kleinen Stempel ¢ des Ringes a versehen ist.
Der eigentliche Stempel ist mit Schrauben, wie gezeichnet, auf der
gulleisernen Grundplatte i befestigt und hat einen Stahlabstreifer j,
der durch die Schrauben k und die Federn 1 gehalten wird. Beim
Abwirtsgang des Stoflels wird die Schnittplatte iiber die “uBere
Schnittkante des Stempels, der auf der Aufspannplatte der Presse
befestigt ist, gefithrt und dabei der AuBenumfang des Blanketts gestanzt;
gleichzeitig stellt der runde Stempel b innen die Bohrung und die
kleinen Stempel ¢ am Rande des Blanketts die betreffenden Locher her.
Beim Aufwirtsgang des StoBels wirft der Federauswerfer das Blankett
aus der Schnittplatte und streift den Abfall an der AuBenseite des
Stempels ab, so daf das fertige Blankett und der Abfall lose auf der
Oberfliche des Stempels liegen und von Hand entfernt werden kénnen.

Verbundwerkzeug zur Herstellung von Ankerblechen. Dem eben
beschriebenen Werkzeug amerikanischer Herkunft entsprechen die im
folgenden beschriebenen Werk-
zeuge der Firma L. Schuler
in Goppingen.

Fig. 140 stellt ein Werkzeug
dar, das zur Massenherstellung
von Scheiben kleinen Durch-
messers in senkrechten Exzenter-
pressen mit durchbrochenem
Stander vorteilhaft zur Ver-
wendung kommt. Die Maschinen
sind im allgemeinen mit selbst-
tatigen Auswerfern in Tisch und
StoBel ausgestattet. Das Anker-
blech, Fig. 139, wird gleichzeitig
ausgeschnitten, genutet und mit
dem Mittelloch und der XKeil-
nut versehen. Der Durchmesser der Scheiben betréigt 100 mm, der Bohrung
26 mm und der Nuten 5,5 mm. In diesem Fall wird nur der untere
Auswerfer von der Presse betatigt, wihrend der obere mittels dreier
Wurstfedern von 19 mm AuBendurchmesser, 5 mm Drahtstirke und einer
ungespannten Lénge von 68 mm bei 9 vollen Windungen abgefedert
ist. Der Stempel hat einen zylindrischen Zapfen aus Schmiedeeisen,
der mit zdlligem, fest eingetriebenem Gewinde im Stempelkopf a be-
festigt ist. Dieser wird aus GrauguB hergestellt und mit einer Aus-

TFig. 139.
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Fig. 140.

drehung fiir die Kopfplatte b und den Auswerfer ¢ versehen. Auflerdem
gind drei Locher von 20 mm Durchmesser fiir die Auswerferfedern
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gebohrt, sowie je sechs 5/,,'" Gewinde fiir die Kopfplatte und den Schnitt-
ring d. Die Unterfliche des Stempelkopfes a erhilt eine Ringnut von
12 mm Breite und 2,5 mm Tiefe eingedreht, in welcher sich der Schnitt-
ring d ausmittelt. DerStempelkopf ist auBen von 160 auf 140 mm Durch-
messer abgesetzt und bildet so einen Anschlag fiir die beiden Winkel I,
Fig. 140a.

An der Unterfliche des Stempelkopfes ist der Schnittring d aus
Werkzeugstahl mit seiner Andrehung zentrisch eingepat und mit sechs
versenkten Kopfschrauben angeschraubt. In ihm fithrt sich der Aus-
werfer ¢, der sich mit einem angedrehten Bund riickwarts an die Schnitt-

Fig. 141. Ansicht des Werkzeuges in Fig. 140.

platte anlegt. Andererseits wird er durch drei Entlastungsschrauben
von 5/,¢'" Durchmesser, die in ihm tief versenkt sind, von der Kopf-
platte,aus getragen. Diese ist aus Schmiedeeisen hergestellt. Die Nut-
und Lochstempel e und f sind aus Werkzeugstahl in der iiblichen Weise
gemacht und in die schmiedeeiserne Kopfplatte eingenietet ; ihre Enden
stehen 0,5 mm oberhalb des Schnittringes, so daB zuerst der AuBenum-
fang und dann die Nuten und das mittlere Loch gestanzt werden.
Die Kopfplatte von 107 mm Durchmesser ist in die Ausdrehung des
Stempelkopfes genau eingepaBt und mit sechs versenkten 5/,," Kopf-
schrauben befestigt.

Der Werkzeugunterteil g bildet den Schnittstempel fiir den AuBen-
umfang und die Schnittplatte fiir die Nut- und Lochstempel wird
aus Werkzeugstahl hergestellt und mittels eines angedrehten Flansches
und sechs Stiick versenkter 5/,,"" Kopfschrauben auf der guBeisernen
Gesenkplatte h befestigt. Diese erhalt eine Ausdrehung von 2,5 mm
Tiefe und 135mm Durchmesser, in der sich die Schnittplatte g
ausmittelt. AuBerdem ist die Gesenkplatte mit einem groBen Mittel-
loch von 100 mm Durchmesser versehen, durch welches die Abfille,
die von den Loch- und Nutstempeln herrithren, ausfallen kénnen.
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An der Matrize fiihrt sich mit 1 mm Spiel im Durchmesser der Aus-
werfer i, der aus Schmiedeeisen von 12 mm Dicke hergestellt ist und
von zwei Stangen von 12 mm Durchmesser, welche durch die Gesenk-
platte durchgehen, durch den Pressenantrieb betitigt wird. Zum
Einlegen der ausgeschnittenen Scheiben dienen zwei Anschlagleisten
k, die ebenfalls an der Gesenkplatte angeschraubt sind. Ein runder
breiter Flansch dient zur Befestigung der Gesenkplatte am PreBtisch.

Die Schnittplatte g ist mittels je zweier Prisonstifte von 5 mm
Durchmesser in ihrer Stellung gesichert.

Verbundwerkzeug fir Ringe mit Innennuten (Statorbleche). Fig. 143
stellt einen nach den gleichen Grundsidtzen von L. Schuler-
Goppingen gebauten Verbundschnitt zur Herstellung von Ringen mit
Innennuten, Fig. 142, dar. Dieses Werkzeug kommt, wie das eben be-
schriebene, fiir die Massenherstellung von Ringen kleinen Durchmessers
zur Verwendung. Das innere Loch in den Scheiben wird auf geeigneten
Exzenterpressen gestanzt, worauf im
zweiten Gang die Nuten und der
guBere Durchmesser auf dem im
folgenden beschriebenen Werkzeug
fertiggestellt werden. Auch hier ist
die Presse mit selbsttatigem Aus
werferantrieb fiir den Untertvil
zu versehen, wihrend der obere
Abstreifer durch fiinf Federn von Fig. 142.

19 mm Durchmesser, 5 mm Draht-

stirke und 68 mm ungespannter Linge bei 9 Windungen betétigt wird.
Der Stempelkopf a aus GuBeisen trigt, mittels Eindrehung ausgemittelt
und mit 10 versenkten Kopfschrauben von 3/,¢” Durchmesser befestigt,
den Schnittring b aus Werkzeugstahl, der aulerdem durch zwei Prison-
stifte von 5 mm Durchmesser gesichert ist. In cine Ausdrehung des
Stempelkopfes von 186 mm Durchmesser ist die schmiedeeiserne Kopf-
platte ¢ eingepaBt, mit 10 Schrauben, wie die Schnittplatte, befestigt
und durch Prisonstifte gesichert. In ihr sind die 24 Nutenstempel d
cingepaBt und vernietet, welche hier in gleicher Hohe wie der Schnitt-
ring abschneiden. Sie filhren sich in der Abstreiferplatte e, die um
0,5 mm in der tiefsten Stellung iiber die Schnittplatte vortritt. In dieser
Stellung liegt ihr angedrehter Bund auf der riickwirtigen Oberflache der
Schnittplatte auf, gegen dic sie durch die Federn angedriickt wird.
Der Stempelzapfen f ist in derselben Weise wie im vorangehenden
Werkzeug befestigt.

Der Unterteil setzt sich aus der guBeisernen Gesenkplatte g, die
mit einem runden Aufspannflansch versehen ist, dem Schnittstempel h
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Fig. 144.

Fig. 143.
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aus Werkzeugstahl, der auch die Lochschnitte enthélt, dem Auswerfer i
und dem Einlegerring k zusammen. Die Gesenkplatte ist wiederum
geniigend ausgebohrt, um den Abfall nach unten durchfallen zu lassen,
und oben mit einer 1 mm tiefen Ausdrehung zur Ausmittlung des Schnitt-
stempels versehen. Dieser wird mittels sechs versenkter Kopfschrauben
von 5/;/" Durchmesser gehalten und durch zwei Stahlstifte gesichert.
Der Schnittstempel ist unter den Lochschnitten verhaltnismaBig weit
ausgespart, um ein leichtes und sicheres Durchfallen des Abfalles zu
gewihrleisten. In der Mitte erhélt der Stempel eine Bohrung von 65 mm

Fig. 145. Ansicht des Werkzeuges in Fig. 143.

Durchmesser, die zur Aufnahme und zentrischen Fiihrung des Ein-
legeringes k dient, der das vorgelochte Blankett beim Einlegen aus-
mittelt. Der Einlegering wird mittels Unterlagscheibe und Kopf-
schraube in dem Schnittstempel befestigt und durch einen Stift am
Drehen verhindert. Er ist am Umfang geschlitzt, um die Enden der
Nutenstempel durchtreten zu lassen, da die auszustanzenden Nuten
nach dem inneren Umfang des Ringes offen sind. Mit 1 mm Spiel im
Durchmesser fithrt sich auf dem Stempel der Auswerfer i, der hier von
vier Auswerferstangen durch den Pressenantrieb betatigt wird.
AuBerdem sind noch zwei Winkel 1, Fig. 144, wie im ersten Werk-
zeug vorgesehen.

Herstellung eines Verbundwerkzeuges mit zusammengesetzter Schnitt-
platte. Der folgende Weg, einen Verbundschnitt fiir sehr kleine Anker-
scheiben herzustellen, bietet Interesse.

Das in der Fig. 146 dargestellte Werkzeug findet Verwendung,
um Ankerscheiben von 38 mm Durchmesser zu stanzen. Von den
Scheiben wird verlangt, daB sie genau ausgeteilt und eben seien, daf3
die Nuten genaue Abmessungen haben und frei von Grat seien.
Man erreicht dies leichter, wenn man die Schnittplatte aus
8

Woodworth-Kurrein,
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einzelnen Teilen aufbaut, wie Fig. 146/47 zeigt. Dieser Teil ist aus den
Zeichnungen geniigend deutlich zu entnehmen.

Bei Herstellung dieser Werkzeuge wird zuerst der Stempel und
der Auswerfer auf MaB gefrist. Ist man jedoch seiner Fridsmaschine

Fig. 146.

und seines Teilkopfes beziiglich Genauigkeit nicht sicher, so ist es
am besten, gegeniiberliegende Nuten in einem Ausrichten zu frisen,
d. h. man schneidet Ober- und Unterseite ohne Losspannen des Stickes
aus dem Futter,

Zur Herstellung der Segmente macht man eine Lehre und Profil-
friser A, nach Fig. 148 und 149, hobelt den Stahl fir die
Segmente auf die Form C und befestigt das GuBeisenstiick B am
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Tisch der Frasmaschine und bearbeitet es genau mit einemn scharfen
Seitenfréser. Dann wird C in der in Fig. 148 gezeichneten Stellung auf-
gespannt und mit Klammern, die in die Locher D passen, befestigt.
Nachdem die erste Form gefrist worden ist, geht man nach Fig. 149
vor. Es wird ein Gufleisenring D, Fig.147, von 13mm Dicke gemacht
und mit Gewinde fiir die
dort sichtbaren Schrauben
E versehen. Dann wird
das Stiick fiir die Segmente
auf die Form in Fig. 147
gehobelt und in die rich-
tigen Langen fir die
einzelnen Segmente ge-
schnitten. Nun wird der
Stempel L auf einen Dorn
gesteckt und mit den Seg-
menten in ihrer Stellung
mittels des Ringes D und der

Grundplatte A auf der
Planscheibe und dreht sie
passend zu dem abge- L
drehten  Segmentumfang

Schrauben E zusammen- B
. ig. 147.
gehalten und das eine
Ende auf MaB3 abgedreht. A
Dann Dbefestigt man die —

und zum Ring B aus. Jetzt ©
wird der Dorn aus dem B C
Stempel L ausgetrieben und Fig. 148. Fig. 149.

ein abgesetzter Kupfer-

oder RotguBstopsel dafiir in das Ende von L eingetrieben. Segmente
und Stempel werden nun zusammen in die Grundplatte A eingetrieben
und fertig abgedreht, worauf die Segmente in ihre endgiiltige Stellung
eingetrieben werden. SchlieBlich bohrt man die Locher fiir die 12 Stifte
x, Fig. 146, und setzt diese ein. Dann wird der Ring B angepaft und mit
Schrauben befestigt.

Jetzt kann man den Stempel wieder heraustreiben, vorausgesetzt,
daB man beim Eintreiben nicht den RotguBstopsel vergessen hat. Der
Auswerfer M, Fig. 146, ist in den durch eine Feder R betatigten
Plunger P eingeschraubt, damit man ihn des leichteren Ausrichtens
halber herausnehmen kann. Der Auswerfer D ist noch nicht eingesetzt
und wird nach dem Ausrichten einfach auf die Tragstifte F nieder-

gelassen. Durch Anziehen der Bolzen T, Fig. 146, mittels der
8*
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Muttern, wird der Abstreiferring gehoben, so daB der Stempel beim
Ausrichten in den Unterteil eintreten kann.

H und R sind Federn aus angelassenem Vierkantstahl. Von den
Federn V sind acht vorhanden. S ist eine Stellschraube, die die Spannung
der Feder R nachzustellen gestattet. Die Schnittplatte mul3 gehartet
und angelassen werden, letzteres gerade, bis die Farben zu erscheinen
beginnen. Der Stempel kann auf ein mittleres Strohgelb angelassen
werden. Wenn der Auswerfer D aus weichem Stahl gemacht wird,
muB er im Einsatz gehirtet werden.

Fir die Abstreifer, besonders wenn sie nicht zuviel Arbeit zu
leisten haben, kann mit Vorteil Bandagenstahl verwendet werden,
da dieser in vieler Beziehung sehr brauchbar ist, ohne Anlassen ge-
niigend hart und dabei zéh und widerstandsfihig genug ist. Er hat
jedoch auch seine Fehler, von denen der wichtigste die schwierige

Bearbeitung ist.

) Verbundwerkzeuge
mit Sdulenfithrung
(Sdulenwerkzeuge).

Die Werkzeuge mit
Saulenfithrung  bauen
sich im allgemeinen
etwas niedriger als die
im folgenden besproche-
nen Werkzeuge mit Zy-
linderfithrung und lassen
sich, was fiir kleinere
Werkstatten von Vor-
teil ist, so einrichten,
dal innerhalb gewisser
Grenzen in dieselbe Fiih-
rung verschiedene Werk-
zeuge eingesetzt werden
konnen. Sie werden ent-
weder mit zwei oder mit
vier Saulen gebaut.

Fig. 150 gibt wieder ein Schulbeispiel?) fiir ein derartiges Werkzeug,
welches die in Fig. 91/94, 121 gegebene Reihe in der Entwicklung der
Werkzeuge fiir denselben Schnitt weiterfithrt.

Fig. 150.

1) W. T. 1909, S. 581; Stock, Schnittwerkzeuge.
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Jedes derartige Werkzeug besteht aus einem Unterteil a und einem
Oberteil b, deren gegenseitige Lage durch die Fiithrungssiulen ¢ gesichert
ist. Wiahrend der Unterteil in gewohnlicher Weise auf dem Pressentisch
festgeschraubt wird, ist die Verbindung des Oberteils mit dem Pressen-
stoBel verschiedenartig. Eine der gebrduchlichen Befestigungen ist bei
d gegeben. Der Zapfen ist ausgedreht, so dal er in eine seitlich
offene T-Nut des Stoflels eingeschoben werden kann. Fithren sich die
Siulen unmittelbar im Oberteil, so wird man vorteilhaft Ober- und
Unterteil zusammengieBen, bohren und dann erst teilen. Werden die
Fiithrungen dagegen durch besondere Stahlbiichsen, welche auf die
Sdulen aufgepafBt werden, gebildet, so kann man diese Biichsen, wie
Fig. 151 zeigt!), mit WeiBmetall auBlen eingieBen. Diese Biichsen brau-
chen nicht auf der ganzen Linge zu fithren, sondern kénnenin der Mitte
frei gedreht werden, so dafl sich im Betriebe !
dort eine Olkammer bildet, in welche auch
das Schmierloch miindet. Die Muttern aus
Maschinenstahl werden im Durchmesser um
5mm groBer als die entsprechende Weilmetall-
fliche gehalten. Die Locher fiir die Weilmetall-
biichsen werden konisch gebohrt und mit zwei
Langsnuten versehen, die einerseits das Ver- |
drehen der Weimetallbiichsen zu verhindern Fig. 151.
haben, andererseits beim Herausschlagen der-
selben deren richtiges Wiedereinsetzen gewihrleisten miissen. Beim
EingieBen der Biichsen priife man erst, ob der Oberteil genau senkrecht
in den Schnittstempel eingedriickt und ob der Abstreifer gerade zuriick-
geschraubt worden ist. Die Stahlbiichsen werden durch untergelegte
Eisenstiicke gegen den Oberteil angedriickt und der Zwischenraum
mit WeiBmetall ausgegossen. Dann zieht man die Muttern fest. Diese
Passung hat den Vorteil, daB sie von dem fertigen Schnitt ausgeht,
also fiir eine Werkstitte, die nicht auf die Massenherstellung ahnlicher
Werkzeuge eingerichtet ist, leichter herzustellen ist als die genau passende
gebohrte Fithrung des ersten Werkzeuges. Natiirlich ist die erstere
aber haltbarer. Man gibt vorteilhaft beiden Séulen verschiedene Durch-
messer, damit der Oberteil bei symmetrischen Schnitten nicht einmal
verkehrt aufgesetzt wird. Die Fithrungen im Oberteil werden auch
manchmal geschlitzt und durch Klemmschrauben zusammengezogen,
damit man der Abnutzung derselben begegnen kann. Das eigentliche
Werkzeug deckt sich in seiner Bauart mit den bereits besprochenen
Verbundwerkzeugen. Im Unterteil ist, wie bei allen groBeren Schnitten,
der Stempel g in einer Ausdrehung zentriert und wird mittels des Uber-

1) Illustrierte Zeitung fiir Blechindustrie 1909, S. 2398.
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lagringes p und eines angedrehten Konus durch vier versenkte Kopf-
schrauben niedergehalten und durch den Stift t gegen Drehung ge-
sichert. Auf dem Stempel fiihrt sich der Abstreifer o, der gleichzeitig als
Fithrung q fiir den Blechstreifen ausgebildet ist ; er wird durch vier Federn
s und Schrauben r gehalten. Im Oberteil ist der Schnittring h zentriert
und durch versenkte Zylinderkopfschrauben mittels eines Flansches
gehalten, wihrend der innere Zentrierrand desselben die Kopf- und
Gegenplatte m, n fiir die Lochstempel k festhalt. In der inneren Aus-
drehung des Schnittringes fithrt sich der obere Auswerfer i, der durch die
Druckstangen 1, Druckplatte f und Feder e betatigt wird und gleich-
zeitig als Fithrung fiir die Lochstempel
k dient. Diese werden bis knapp iiber
das Blech gefiihrt, so da Abbrechen
und Verlaufen moglichst vermieden ist.
Der obere Auswerfer driickt das Stiick
in den Streifen und préagt diesen gleich-
zeitig glatt.

Subpresse mit Fiihrungssiulen fir
ein Folgewerkzeug. (Vgl. Fig. 126.) Die
Authomometer Company in St. Louis,
Mo. stellt eine Maschine unter dem
Namen ,,Burroughs Addiermaschine‘
her, deren Konstruktion eine groBe
Menge genauer Stanzarbeiten enthilt.
Fir alle diese Arbeiten werden Sub-
pressen verwendet. Diese Maschinen
enthalten eine ganze Reihe Rider,
Hebel, Knaggenund Zahnrider, welche
alle durch Stanzarbeit aus kaltge-
walztem, blankem Stahl hergestellt
werden. Die Saulenwerkzeuge, unge-
fahr 300 Stiick, sind alle von gleicher
Bauart.
Die Zeichnungen, Fig. 152, zeigen
die daselbst regelmiBig verwendete
Fig. 152. Bauart, in die ein Folgewerkzeug zur
Herstellung einer Unterlagscheibe ein-
gesetzt ist. Die Konstruktion ist vollstandig verschieden von der als Nor-
malform bekannten Bauart der Firmen Pratt & Whitney und E. W. Bliss ;
s werden Werkzeuge dieser Bauart fiir fast alle Stiicke verwendet.
Der groBe Vorteil dieser bei der Authomometer Co. in steter Ver--
wendung befindlichen Werkzeuge ist die GewiBheit, die Stempel und
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Schnitte unbedingt genau einstellen zu koénnen. Die Abnutzung der
Fithrungen ist iiber alle in Gebrauch befindlichen Subpressen verteilt
und ist sehr gering, da die Fiihrungen nur den Seitendruck der
Verbindungsstange aufzunehmen haben. Weiter ist es unmdglich,
die Werkzeuge falsch in die Maschine einzusetzen oder wihrend des
Einbaues zu beschadigen. Die wohl hoheren Anschaffungskosten werden
bei weitem durch die Tatsache aufgewogen, daB die Werkzeuge selbst
viel schneller ausgewechselt werden konnen, so daB man nicht allein
unmittelbar Zeit erspart, sondern auch die Pressen eine viel kiirzere Zeit
leerstehen hat. Bei Anwendung der Subpresse wird die gesamte Ein-
stellung der Werkzeuge ein fiir allemal auf der Werkbank vorgenommen,
wo alle Teile leicht zuginglich und sichtbar sind, wihrend richtig ein-
gesetzte Prisonstifte und Schrauben jederzeit gestatten, Teile, die
zum Schleifen auseinandergenommen werden miissen, wieder fehlerlos
zusammenzubauen.

Diese Subpressen werden sehr sorgfiltig gemacht, besonders was
die Parallelfithrungen und deren Passungen in den Biichsen betrifft. Die
hier abgebildeten Stempel sind so geformt, da8 sie unmittelbar an dem
beweglichen Teil der Subpresse angebracht werden kénnen, doch kommt
fiir die meisten Stempel anderer Form eine Kopfplatte zur Verwendung.
In dem obigen Werk wird der Stempel meistens ungehirtet gelassen;
falls der Ausschnitt verwendet wird, bleibt die Stirnfliche des Stempels
vollstindig eben. Das Spiel in der Schnittplatte betrigt auf allen
Seiten 5 %, der Dicke des verarbeiteten Materials.

Zahlen tiber die relative Verwendung der Blockwerkzeuge gegen-
itber unmittelbar in die Presse eingebauten Werkzeugen zu geben,
ist wohl nicht notig; es mag geniigen, daB — wenigstens in Amerika —
sie die Verwendung der letzten um ein
Vielfaches iibersteigt. Sie sind itibrigens
beinahe unverwiistlich.

Die in Werkzeugen nach Fig. 152
hergestellten Stiicke stellen erstklassige
Werkstiattenarbeit dar.

Verbundschnitt mit vier Fiihrungssdulen
fiir kleine Ankerscheiben. Im folgenden
ist eine Herstellungsweise von Verbund-
schnitten fiir kleine Ankerscheiben be-
schrieben, die von jenen in Fig. 146/49 Fig. 153.
ziemlich verschieden ist.
Fig. 163 ist das Blankett aus Blech, das mit diesem Werkzeug her-
gestellt worden ist, in natiirlicher GroBe, doch hat man viel groBere
Scheiben auf Werkzeugen dieser Art hergestellt.
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Fig. 1565 gibt einen Schnitt und einen Grundril des Unterteiles.
A ist der Schnittstempel, der in der Drehbank ausgebohrt und auf dem
Dorn abgedreht werden muB, wobei man genug Material fiir das Fertig-

Fig. 154.

Fig. 155

schleifen stehen léBt. Ein Lehre mit elf gleichmi Big ausgeteilten Lochern
und einem Putzen, der in das Loch des Schnittstempels paBt, kann
fir das Bohren und Ausreiben der Lécher fir die Umfangsnuten in
Verwendung treten. Dann wird das Stiick zwischen Spitzen auf der
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Frasmaschine aufgespannt und die Wand bis zu den Lochern in der
verlangten Breite durchgeschnitten. Hierauf wird bei B der Sitz fiir
den Rundkeil eingefeilt und der Schnittstempel gehirtet, auf lichtes
Strohgelb angelassen und auf Maf3 geschliffen.

Cist der Abstreifer, der durch sechs Schrauben D in seiner Stellung
gehalten und durch Federn nach aufwarts gedriickt wird. E sind
vier Schrauben, welche den Schnittstempel in der guBeisernen Gesenk-
platte, hier zugleich Grundplatte, halten. F ist ein Prisonstift, der den
Stempel gegen Drehung sichert. G sind vier Locher von 26 mm Durch-
messer, welche die Fiihrungssiulen der Subpresse aufnehmen und mit
Augsdrehungen fiir deren Ko6pfe versehen sind.

Fig. 154 ist ein Schnitt durch den Oberteil. Bei Herstellung dieses
Werkzeuges wird der duBere Schnittring J auf der Drehbank aui-
gespannt und fast auf MaB abgedreht und ausgebohrt. Die Nuten
werden, unter einem Winkel von 10° auf einer Seite schwalbenschwanz-
formig ausgeschnitten, auf 2° abgeschrigt, wobei das grofere Mal
an der Schnittkante ist. Hierauf wird der Schnittring gehirtet und ge-
schliffen, bis der Stempel eintreten kann, ebenso am AuBenumfang, bis
er in die Ausdrehung der Kopfplatte paBt. Der innere Stempel I wird
gedreht, gehartet und geschliffen, nachdem die schwalbenschwanz-
féormige Nut, welche den Keilnutenstempel aufnehmen soll, ein-
gearbeitet worden ist. K ist der Abstreifer, der von dem Schnittring
getragen und durch Federn betétigt wird. L ist ein Prisonstift, der
den Schnittring bei seiner Arbeit an der Drehung in der Kopfplatte
verhindert. M sind wieder die Locher fiir die Fiihrungssdulen der
Subpresse.

In Fig. 154 sind n Teile des Schnittringes, die nach dem Schleifen
des Ringes eingepaBt werden miissen, indem sie in die Schwalben-
schwanznuten eingetrieben werden, bis sie 0,4 mm unterhalb der Stirn-
fliche stehen. NunlaBt man den Schnittring in dem Unterteil andriicken
und reiBt den UmriB an, bezeichnet alle Teile und entfernt alles Material
bis zur angerissenen Linie. Dann setzt man den Stempel wieder ein
und kontrolliert dje Arbeit. Nach Fertigstellung hartet man und treibt
die Stiicke in ihre richtige Stellung ein. Da die Nuten abgeschragt sind,
wird natiirlich jedesmal ein PreBsitz erreicht werden.

Die nichste Arbeit ist die Befestigung von Schnittring und Stempel
ohne Abstreifer in den betreffenden Grundplatten. Zu dem Zweck setzt
man sie zusammen, richtet aus, unterbaut mit Prismen und klemmt
sie zusammen. Dann bohrt man die vier 26 mm Locher fiir die Fih-
rungssiulen der Subpresse und reibt sie aus. Diese Séulen miissen aus
Werkzeugstahl gemacht, gehértet und geschliffen werden, bis sie genau
in die Kopfplatte passen, und auf ungefihr 50 mm vom Kopf ein wenig
groBer gelassen werden. Sie werden von unten in die Grundplatte des
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Unterteiles eingetrieben, worauf alle Teile des ganzen Werkzeuges zu-
sammengebaut werden, die, falls sorgfiltig gearbeitet worden ist, ein
fiir allemal passen miissen.

Ist es nétig, die Schnittplatte wieder anzuschleifen, so treibt man
die Fithrungsssulen sorgfiltig heraus und bringt alles wieder in Ordnung.
Der Schnittring J und die AuBenkante des Schnittstempels A miissen
gerade geschliffen werden, die Innenseite soll eine Schréige von /59, haben.

Saulenwerkzeug fiir Ankerschetben mit besonderem Abstreifer.
Ankerscheiben nach Fig. 156 werden im ganzen in groBen Mengen
in einem Verbundschnitt mit besonderem Abstreifer hergestellt;
dieses Werkzeug ist in Fig. 167/58 abgebildet. Arbeit dieser Art wird
gewdhnlich auf Pressen, die am Ober- und Unterteil besondere Aus-
werfer besitzen, hergestellt, so daf3 die Abstreifer im Schnitt entbehrlich

werden. Das im folgenden beschriebene Werk-

zeug sollte jedoch auf einer Presse ohne diese

Einrichtung verwendet werden. Fig. 157 ist

ein Grundri und Schnitt des Werkzeugober-

teiles, Fig. 158 enthalt Grundril und Schnitt

des Unterteiles, sowie eine Seitenansicht des

Werkzeuges mit dem Abstreifer. Dieser war

Fig. 156. besonders mit Riicksicht auf die Schwie-
rigkeiten, die in derartigen Werkzeugen damit

entstehen, entworfen worden, d. h. das Blankett soll sicher und richtig
abgestreift werden. Dies ist ziemlich schwierig, wenn die Presse mit
keinem besonderen Auswerfer versehen ist, da die lange Schnittlinie
eine betrachtliche Kraft hinter dem Abstreifer erfordert und nicht
genug Platz vorhanden ist, um geniigend starke Feder- oder Gummi-
puffer anzubringen, ohne das Werkzeug unnétig verwickelt zu bauen.

Uber die beste Art und Weise, den Abstreifer einzurichten, sind
die Meinungen geteilt. Manche halten einen feststehenden Abstreifer
fiir eine besondere Arbeit fiir das beste, andere ziehen die beweglichen
vor, wahrend manchmal beide gleich gut arbeiten. Feststehende Abstreifer
verbiegen oft das Blankett, wahrend bewegliche es ebnen und niederhalten,
bevor die Werkzeuge in Tatigkeit kommen, was oft von Wichtigkeit
ist, wenn eine besonders genaue Arbeit erzielt werden soll. Werden
Federn oder Gummi verwendet, so wird oft ein groBer Teil der Kraft der
Presse zum Zusammendriicken dieser verbraucht, bevor die eigentliche
Prefarbeit beginnt.  Dieser Punkt mufBl beriicksichtigt werden,
besonders wenn die Presse bereits bis an die Grenze ihrer Leistungs-
fahigkeit belastet ist. Man bemerkt, daB der Schnitt fiir das Mittel-
loch sich in dem Unterteil befindet, so daB der Abfall durchfallen
kann. Das Werkzeug ist als Sdulenwerkzeug mit vier Fithrungssiulen H
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gebaut, die im Unterteil befestigt
sind und gut gleitend im Ober-
teil gehen. Der Schnitt A fiir den
AuBlendurchmesser der Scheibe
ist in einer Ausdrehung des Ober-
teils genau gesichert und durch
drei Schrauben J gehalten. Die
Schnittplatte fir die Nuten ist
aus Segmenten, D, aufgebaut,
so daB beim Bruch eines Teiles
schnell Ersatz geschaffen werden
kann, ohne daB der ganze Ring
verloren ist. JedesSegment wird
von einer Kopfschraube mit
versenktem Kopf gehalten. Der
Stempel O stellt das mittlere

Fig. 157.

Loch her und arbeitet mit
der Schnittplatte P zusammen,
Fig. 158. Das Loch ist auf unge-
fahr 6,5 mm zylindrisch, so daf
man, ohne den Durchmesser zu
andern, nachschleifen  kann.
Unterhalb ist es konisch, da-
mit der Abfall frei durchfallen
kann. Der Stempel . fiir die
Nuten ist aus Segmenten K auf-
gebaut, die in derselben Weise
wie die in der Schnittplatte ge-
Fig. 158. halten und gesichert werden.
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Es folgt nun die Einrichtung des Abstreifers, der hier Hauptsache

ist. Er ist vollstindig in Fig. 159 abgebildet. Eine Stange E ist in

eine durchgehende Nut auf der Riickenfliche des Oberteiles eingelegt.

An dieser sind zwei Stangen F befestigt, die den Abstreifer G

fiir den Unterteil tragen. Dieser

Abstreifer ist sorgfiltig ausge-

arbeitet, so dafl erleicht zwischen

den Segmenten des Stempels glei-

tet, und wird in seiner Stellung

durch Schrauben und Gegen-

muttern gehalten und nachge-

stellt. C ist der Abstreifer fir

den Oberteil, der mit vier Bolzen

B ebenfalls an der Querstange E

Fig. 159. befestigt ist. Da die Fortsitze

an der Wurzel ziemlich schwach

sind, mu8 der Abstreifer, um ein Abbrechen derselben zu ver-
hindern, dicker als sonst nétig gemacht werden.

Diese Einrichtung arbeitet folgendermafBlen: Beim Abwirtshub
gehen die Abstreifer mit dem Schnitt herunter, bis der Abstreifer C
auf dem Material aufruht. Er steigt dann in dem Oberteil um einen
Betrag, der dem Unterschied zwischen der Dicke der Querstange und
der Tiefe der Nut, in welcher er ruht, entspricht, bis seine Aufwirts-
bewegung durch die Berithrung der Stange E mit dem Stempelkopf
begrenzt wird. In dieser Stelle des Hubes ist natiirlich der untere
Abstreifer unterhalb der Stirnfliche des Stempels, so daB der Unter-
teil des Werkzeuges ausgeschnitten sein mufl, um fir die Muttern
in dieser Stellung Platz zu machen. Beim Aufwirtshub nimmt der
Abstreifer G des Unterteiles, der mit dem Abfallstreifen in Berithrung
kommt, diesen mit und bringt gleichzeitig beim Weiterhub die Quer-
stange E in der Nut zum Aufliegen, so daB durch diese Abwirts-
bewegung der obere Abstreifer C die Scheibe auswirft. Der Abfall und
die Scheibe liegen nun lose auf der Schnittplatte, so daB sie leicht vom
Arbeiter entfernt werden konnen. Es ist nicht notig, die Herstellung
der verschiedenen Teile dieses Werkzeuges zu beschreiben, da sich
diese mit den Teilen der im Vorangegangenen beschriebenen Werk-
zeuge decken. Die groBite Sorgfalt ist der Herstellung von Stempel
und Segmenten zuzuwenden. Alle Teile mit Ausnahme der Kérper
fir Ober- und Unterteil, der Schrauben und Abstreifer sind gehirtet.

Sdulenwerkzeug fir genaue Loch- und Stanzarbeit. Das in Fig. 161
abgebildete Werkzeug dient zum Stanzen eines Blanketts aus blank-
gewalztem Bessemerstahl von 6,4 mm Breite und 3,2 mm Dicke, von
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der in Fig. 160 gezeichneten Lingel). Aus dem Schnitt und Grundrif
des Werkzeuges 148t sich alles leicht entnehmen. Der Oberteil A ist

zur Aufnahme der gehiérteten und
geschliffenen  Schnittplatte B,
Fig. 164, ausgearbeitet. Die
Schnittplatte ist mit Prefsitz
eingepafit und wird durch die
Schrauben, die in der Abbildung
ersichtlich sind, gehalten; sie ist

o 111

S

Fig. 160.

— — 1

aus Teilen aufgebaut, deren groBter Teil gefriist ist. Sie hat einen Aus-
werfer C, der durch die Stifte D in Verbindung mit den Federn E
niedergedriickt wird und dessen freie Bewegung gentigend grof fiir
das Nachschleifen und eine Blankettdicke ist. F sind die Einstell-

Fig. 161.

1) Im MaBstab der Zeichnung.
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schrauben, mittels derer die Spannung in den Federn geregelt werden
kann. G, Fig. 162, ist die Kopfplatte fiir die Lochstempel; sie paBt

O T TR R T R
(Co g 000 O

Fig. 162. Kopfplatte.
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Fig. 164. Schnittplatte.
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Fig. 165. Stempel.

genau in die Ausfrisung
der Schnittplatte und ist
am Oberteil A durch
Schrauben und Prisonstifte
gesichert. Die Fithrungs-
saulen J werden, nach-
dem sie geschliffen und
gut in den Unterteil K ein-
gepalBt worden sind, durch
die Muttern scharf ange-
zogen. Die Einstellmuttern
I sind auf die Fithrungs-
saulen J gut passend auf-
gerieben und mitteln gleich-
zeitig den Oberteil A aus,
der jetzt fir das EingieBen
der WeiBmetall-Biichsen H
fertig ist. Die Ausdrehung
im Oberteil erhalt Nuten,
die ein Mitdrehen der
Weilmetallbiichse beimAn-
ziehen der Muttern I ver-
hindern. Nachdem das
Weilmetall eingegossen ist,
werden die Muttern I
etwas nachgerieben, so
daB sie ein wenig Spiel-
raum haben. Der Unter-
teil, die Grundplatte K,
wird dann zur Aufnahme
des Stempels, Fig. 165,
gehobelt und dieser mittels
vier Schrauben daran be-
festigt. Die anderen acht
Lécher von 6,5mm Durch-

messer dienen fiir die Stifte M, die darin mit Spiel gehen und an den Aus-
werfer N angeschraubt sind. Sie sind mit einem Absatz versehen, derin
die Ausdrehung der Grundplatte paBt, welche gerade tief genug ist, um
den Auswerfer so weit steigen zu lassen, bis er biindig mit dem Stempel
steht; die anderen Enden der Stifte sind auch auf 6,5 mm Durch-
messer ab edreht und mit einem Schlitz fir den Schraubenzieher
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versehen, so daB die untere Fliche des Absatzes als Anschlag fir
die Platte O dient. Sie hat drei Locher von 13 mm Durchmesser, welche
den Bolzen P gerade so viel Spiel geben, daB sie leicht an ihnen gleiten
kann. Diese Bolzen sind vollstindig der Lange nach durchbohrt, so
daB die Abfille der Lochstempel durchfallen kénnen, und sind in die
Unterfliche der Grundplatte eingeschraubt. Die Platte Q ist in der
gleichen Weise eingepaft und wird durch die Muttern R niedergepreft,
bis die Federn geniigend zusammengedriickt sind.

Die Arbeit des Werkzeuges und die Herstellung der Stiicke braucht
keine weitere Beschreibung, da aus den vorangegangenen Beispielen
und den Zeichnungen alles erklérlich ist.

v) Verbundschnittwerkzeuge mit Zylinderfiihrung (Blockwerkzeuge).

Die Herstellung der Werkzeuge fiir Blockwerkzeuge. In dem Buche
Woodworths ,,American Tool-Making and interchangeable Manufac-
turing®, Kap. 28, wird bloB von der Konstruktion und Arbeit der
Subpresse und den dazugehérigen Werkzeugen gesprochen, und da
die dort erdrterten Herstellungsweisen fiir die Taschenuhren bzw. die
Grof-Uhrenfabrikation nicht geniigen, bringt Woodworth an dieser
Stelle auch etwas iiber die Herstellung diesbeziiglicher Werkzeuge.

Die in obiger Quelle angegebenen Arbeitsweisen beschreiben nicht
die Herstellung der Stempel und Schnitte, nehmen aber an, daf der
Stempel durchgeschert werden mufl. Dies ist nun bei der Herstellung
der Uhrrader und anderer genau gelochter, unregelmifiger Stiicke un-
zuldssig, da alle Stempel auf MaB gefrist werden und die Stempel
fir die Speichenrdder innerhalb des Kranzes geschliffen und poliert
sind, so daBl ein Scheren durch die Schnittplatte zum Einpassen aus-
geschlossen ist. Die oben erwihnten Arbeitsweisen sind fiir unregel-
mifBige Umrisse dort anwendbar, wo Stempel und Schnittplatte auf
Passen gefeilt werden, wenn aber beide Teile vollstindig mit der Maschine
bearbeitet werden, mufl man auf die im folgenden beschriebenen, be-
wahrten Arbeitsweisen zuriickgreifen.

Fig. 166 ist ein Léngsschnitt durch ein vollstéandiges Blockwerk-
zeug mit Stempel und Schnittplatte. Der Stander A wird auf der
Unterseite eben abgedreht und ausgebohrt. In diese Ausbohrung
paBt eine besondere Planscheibe, an die ein passender Putzen angedreht
ist. An sie wird der Stinder angeschraubt, auf 1 : 24 konisch aus-
gebohrt und in einem Aufspannen bei festgezogenem Vorgelege
vier Léangsnuten eingezogen, welche die Weilmetallbiichse gegen
Drehung sichern.

Der Stander wird auf einen Dorn, der in den eben ausgedrehten
Konus pafBt, gesteckt, der obere, zylindrische Teil angedreht und bei R
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Gewinde angeschnitten, an welches spiter der Deckel C angepallt
wird. Nun wird die Unterfliche des Stinders noch einmal abgedreht
und ausgebohrt, solange der Stander noch am Dorn ist, um so sémtliche
Flichen genau parallel, bzw. rechtwinklig zueinander zu erhalten.

Dann wird der Ring C um ungefiahr 0,13 mm kleiner als der fertige
Durchmesser des Plungers gebohrt, ausgedreht und schlieBlich ein
Gewinde eingeschnitten, das auf den Stander palt. Nun wird — nur
zu Herstellungszwecken — ein Ring von ungeféhr 3,2 mm Dicke gemacht,
der in den Ring C pafBit und dessen Innendurchmesser um 3,2 mm

kleiner als die Ausbohrung
des Stinders bei D (rechts)
ist. Der Ring C wird nun
an den Stander gegen den
Absatz festgeschraubt und
auf den richtigen Plunger-
durchmesser ausgebohrt.
Hierauf wird die
Grundplatte B gehobelt
und an die obenerwéhnte
Planscheibe angeschraubt,
eben und winklig abgedreht
und der Putzen passend fiir
die Ausdrehung des Stén-
ders A gedreht; auBerdem
wird die Mitte fiir den Fufl
des Stempels I ausgedreht.
Der Plunger E wird dann
zentriert und in der Linet-
te zur Aufnahme der Ab-
streiferfeder P ausgebohrt,
wobei gleichzeitig das Ge-
. winde fiir die Einstell-
Fig. 166. schraube L und den Mit-
nehmer F geschnitten wird.
Der letztere — aus Maschinenstahl — wird in den Stempel bis an den
Absatz eingeschraubt, der Plunger in der Bank vorgeschruppt
und dann zwischen Spitzen auf MaB geschliffen, so daB eine hoch-
polierte Oberfliche verbleibt, die nicht mit Schmirgel beriihrt
werden darf.

Nun wird die Kopfplatte G fiir den Schnittring H hergestellt,
indem man ein Stick Material in einem Futter einspannt und einen
Putzen an einem Ende auf richtiges MaB abdreht und vor dem Ab-
stechen einen zweiten Putzen auf der gegeniiberliegenden Seite vor-
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schruppt. Dann wird der Plunger wieder auf der Drehbank in der
Liinette eingespannt und fir den eben angedrehten Putzen der Kopf-
platte G ausgedreht, der in die Ausdrehung bis an den Absatz ein-
getrieben wird. So wird der bereits vorgeschruppte Putzen, vom Plunger
mitgenommen, abgedreht, bis er in die rickwirtige Ausdrehung der
Schnittplatte H paBt, so daf diese, nachher eingesetzt, unbedingt
richtig laufen mu@3. Hierauf werden noch in den Plunger der Lénge nach
Nuten eingefrist, so daB er sich nicht in dem Weimetall drehen kann.

Als nachstes wird die Grundplatte B gebohrt, mit Gewinde versehen
und zur Aufnahme der Auswerferfedern und Schrauben ausgebohrt,
worauf die Lécher fiir die Prisonstifte und die Schrauben, welche
Stander und Grundplatte verbinden, gebohrt und ausgebohrt werden.
Damit sind Grundplatte, Stinder und Plunger fertig.

Die Schnittplatte H wird im Futter eingespannt, in der Liinette
gedreht und zur Aufnahme des Abstreifers J und des Putzens der
Kopfplatte G ausgedreht; dann wird sie gebohrt und entsprechend
der Zahnwurzel im Musterrad ausgedreht. Zum Schlufl wird die Schnitt-
platte abgestochen und im Futter die Vorderfliche parallel mit der
Hinterfliche gedreht.

Das Blankett der Schnittplatte wird ausgerdumt, wobei man mit
groBer Sorgfalt vorgehen mufl. Die Raumnadeln?) werden entweder
mit drei oder vier Zahnstufen, je nach der Gréfe der Schnitt-
platte gemacht, wobei die Stufen von 0,038—0,064 mm ansteigen, und
die Zahne gefrast werden. Dabei muBl aber der Fraser genau zentral
und gerade arbeiten. Die Raumnadeln werden gehéirtet und ange-
lassen. Nachdem in der Schnittplatte noch die Locher fiir die Schrau-
ben und Prisonstifte gebohrt worden sind, wird sie in Knochenmehl
gepackt, sorgfiltig erwirmt, dann in Ol abgeléscht und auf leichtes
Strohgelb angelassen. Dann wird die Unterfliche der Schnittplatte
geschliffen und poliert.

Nun wird der Stempel I und der Abstreifer J gefrist, wobei die
Frismaschine in ihrer Einstellung belassen wird, bis sie in die Schnitt-
platte passen, dann in der Spitze und Liinette auf den Durchmesser
des Mittelloches im Musterrad gebohrt. Das Loch im Stempel wird
nach riickwérts konisch ausgerieben, wahrend das Loch im Abstreifer
gerade bleibt.

Fir den Stempel I wird eine Grundplatte gemacht, die genau
in die eigentliche Grundplatte paBlt, wo sie mit Schrauben und
Prisonstiften gehalten wird, und eine andere fiir den Abstreifer J, die
leicht in der Ausdrehung auf der Riickseite der Schnittplatte sitzt.
Der Grund, daBl man den Abstreifer mit einer Grundplatte versieht,
liegt darin, dal man dann mit dem Fréaser gerade durch arbeiten kann

1) Siehe Fig. 679/80.

Woodworth-Kurrein.

9
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und doch einen rechtwinkligen Absatz erhilt, gegen den sich der Ab-
streifer bei seiner Arbeit anlegen kann. Als nichstes wird der Stempel
in die Grundplatte eingesetzt und fest niedergeschraubt, worauf er
leicht an der Stirnfliche abgeschliffen wird, um so eine vollsténdig
rechtwinklige Schnittfliche zu erhalten.

Schnittplatte, Abstreifer und Kopfplatte werden nun zusammen-
gebaut, mit Schrauben und Prisonstiften am Plunger befestigt und die
Einstellschraube L fiir die Spannfeder P so eingestellt, daBl der Ab-
streifer ungefidhr 1,6 mm iber der Stirnfliche der Schnittplatte zu stehen
kommt. Hierauf wird der Stinder auf der Grundplatte aufgebaut,
die Schrauben angezogen und der Plunger, nachdem er ein wenig mit
einem oligen Tuch abgewischt und mit ein wenig Flockengraphit be-
streut worden ist, sorgfaltig in den Stidnder niedergelassen, wobei man
den Stempel I in die Schnittplatte eintreten laBt, bis er durch den
Abstreifer aufgehalten wird. Dann wird der Ring C niedergeschraubt,
wihrend sich mnoch der kleinere Ring innerhalb desselben befindet, so
daB Stempel, Schnittplatte und Plunger genau in Linie kommen und
gleichachsig im Sténder stehen.

Der Stander A wird nun auf einer kraftigen Richtplatte umgekehrt
aufgestellt, leicht mit einem Bunsenbrenner erwiarmt und das WeiB-
metall M von zwei Seiten gleichzeitig eingegossen. Nach dem Abkiihlen
des WeiBmetalls wird der Plunger zuriickgezogen, der Sténder von der
Grundplatte entfernt und das WeiBmetall bei N, wo es beim Ein-
gieflen iiberlief, abgedreht, so dafl der Plunger weiter nach abwérts
gehen kann. Nach dieser Arbeit werden Stinder und Grundplatte
wieder zusammengebaut — der kleine Ring ist aus der Uberwurfmutter
C herausgenommen worden —, dann wird der Plunger durchgetrieben
und ein Blankett aus Messingblech von ungefdhr 0,25 mm Dicke
ausgeschnitten. Man zieht jetzt den Plunger wieder zuriick und
untersucht Stempel und Schnittplatte sorgfiltig, ob irgendwo ein
Scheren stattgefunden hat, da in diesem Fall der Stander noch ein-
mal mit WeiBmetall ausgegossen werden muf. Wenn jedoch Grund-
platte und Stander genau und sorgfiltig hergestellt worden sind, und
das WeiBmetall mit der richtigen Temperatur eingegossen worden
ist, wird man ein vollstindig ausgerichtetes Werkzeug erhalten haben.
Nun wird die Kopfplatte G zur Aufnahme des Lochstempels O gebohrt
und ausgebohrt, der andrerseits wieder in den Abstreifer J und den
Stempel I passend gedreht sein muB. Dieser hat auch noch den
Zweck, den Lochstempel bei der Arbeit zu stiitzen.

Der untere Abstreifer K wird hergestellt und #hnlich wie die
Schnittplatte mit der Réumnadel ausgearbeitet, fiir die Schrauben
und Fihrungsstifte ausgebohrt, gehéirtet und geschliffen. Fiir Uhren-
arbeit werden im allgemeinen unter dem Abstreifer acht Federn
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nétig sein. Der Abstreifer wird in
der Grundplatte so eingestellt, daf
er ungefahr 0,125 mm iiber der
Stirnfliche des Stempels steht, der
Stander dann auf die Grundplatte
niedergeschraubt und die Abstreifer-
feder P auf die richtige Spannung
eingescellt, womit das Werkzeug
arbeitsfertig ist.

Blockwerkzeug deutscher Kon-
struktionl). In der angegebenen
Quelle wird ein ganz #hnliches
Blockwerkzeug, welches  gleich-
zeitig als Schulbeispiel die Reihe
der Fig. 91—94, 121 und 150
abschlieBt, mit allen Teilen in
Einzeldarstellung beschrieben. Esist
in Fig. 168/9 und das Blankett mit
seinem Abfallstreifen in Fig. 167
wiedergegeben. Da die einzelnen
Teile mit Riicksicht auf das eben
beschriebene amerikanische Werk-
zeug selbstverstdndlich sind, sollen
nur die Abweichungen néher be-
sprochen werden. Bei A ist der
Plunger zur gleichzeitigen Aufnahme
von Kopf- und Gegenplatte fiir die
Lochstempel und die Schnittplatte
ausgedreht, wodurch eine sicherere
Ausmittlung als bei der doppelten
Einpassung des  amerikanischen
Werkzeuges erreicht wird. Die Ein-
passung des Schnittstempels in die
feste Grundplatte und die davon in
gowissem Grade unabhingige Befesti-
gung durch den konisch ausge-
drehten Uberlagring sichert besser
die Zentrierung des Stempels, siehe
B. Eine besondere Fithrungsplatte

1) Illustr. Zeitschrift f. Blech-
.industrie 1909, S. 4; Knopf, Das Block-
werkzeug.

Fig. 168.
9*
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G fir das Blech ist mit dem Abstreifer fest verbunden. Dadurch, da3
der Federauswerfer fiir sich allein unter den Werkzeugunterteil ver-
legt worden ist, baut sich dieser gedrungener und kann die Pressung,
ohne an dem Werkzeug etwas zu lésen, geindert werden. An weiteren
Verbesserungen sind die Prisonstifte C der Grundpla,tte die Anzug-

@Woo

Fig. 169.

locher im oberen Ring bei E und die von auBlen mégliche Nach-
stellung der Druckfeder im Plunger zu erwihnen. Der Schnitt durch
den Stinder zeigt die Lage der Nuten fiir das Weilmetallfutter, von
denen eine versetzt ist, damit der Plunger nur in einer

H Stellung eingefiihrt werden kann. Fig.170 zeigt den Not-
stempel, mittels dessen der Mitnehmer des Blockwerk-

zeuges in einen gewohnlichen StoBel eingehingt wird.

Abmessungen der Blockwerkzeuge. Es iiberrascht
einen wirklich, bei einem Gang durch die Werkstitten,
die sich mit der Herstellung kleiner Massenartikel
beschaftigen, zu sehen, wie gering die Verwendung

Fig. 170. der Blockwerkzeuge zur Herstellung vieler kleiner Teile

aus diinnem Blech ist. Sie sind stabil, genau, verliBlich

und handlich und von der Abnutzung der Schlitten und Schienen

vollstindig unabhéngig, wobei sie die Genauigkeit der Teile groBer
Pressen erreichen.

Die nebenstehenden Zeichnungen, Fig. 171 und 172, sowie die
zugehorigen Tabellen sind aus dem Entwurf einer Reihe Blockwerk-
zeuge entstanden, welche den im folgenden, nach ihrer Wichtigkeit
geordneten Bedingungen entsprechen:

1. Genauigkeit.
2. Starke und Steifigkeit.
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3. Geringes Gewicht, soweit dieses mit den beiden ersten
Punkten zu vereinen ist.

4. Handlichkeit.

5. Billigkeit und Haltbarkeit.

Der Stinder wird mit einem Kern, dessen Anzug 2° betrigt, ge-
gossen. Der Kern hat vier halbrunde Nuten durch die ganze Linge
des Loches, welche das Weilmetall gegen Verdrehen sichern. Das
Loch wird konisch gemacht, damit
man das WeiBmetall, wenn not-
wendig, leichter entfernen kann.

Die Unterfliche wird eben abge-
dreht und das Loch G nach innen
10 konisch gebohrt. In dieses Loch
wird der Zapfen der Grundplatte,
der eine Hohe von 19 mm hat,
sorgfaltiy eingepaBt, und diese
mittels der beiden Schrauben
bb an dem Stédnder befestigt. Der
Plunger wird gedreht, erhilt bei
O Gewinde fir den Mitnehmer,

Fig. 172. Fig. 171.

20 Giéange/Zoll engl., und wird schlieBlich auf Ma8B geschliffen. In
den Plunger werden ebenfalls vier halbzylindrische, jedoch wun-
gleich verteilte, Nuten eingefrist, so daf er nur in der richtigen
Stellung in die Weillmetallbiichse eingesetzt werden kann. Der Plunger
wird dann in geeigneter Weise zentrisch. im Sténder gehalten und das
WeiBlmetall eingegossen. Zwei bis vier geschlitzte Spitzschrauben
ohne Kopfe werden in den Sténder eingeschraubt, so daf jede zufallige
Verschiebung der Weillmetallbiichse verhindert wird. Die Unterseite
des StoBels einer grofleren Presse ist zur Befestigung des Mitnehmers,
der in den Plunger eingeschraubt ist, eingerichtet; dann befestigt- man
den Sténder am Unterteil der Presse und 168t das Werkzeug einlaufen.
Auf der Oberfliche der WeiBmetallbiichse ist eine Olnut, welche den
Plunger umgibt, vorgesehen. Die Mitnehmer fiir die verschiedenen
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Blockwerkzeuge werden in ihren Abmessungen einheitlich gehalten,
wenigstens was ihre Linge und FEinpassung im Pressenstofel der
groBeren Presse betrifft, so daB nur der Durchmesser des Ansatzes P
und das Gewinde O sich andert. Doch ist die Gangzahl des Gewindes
stets die gleiche, ndmlich 20 Giange auf 1’ engl.

Im Gebrauch liBt man die Werkzeugteile am besten dauernd
im Stander und Plunger befestigt. Doch kann man sie natiirlich auch
leicht entfernen und schnell mit der GewiBheit auswechseln, dafBl
samtliche Teile unabhéingig von allen Verinderungen, die inzwischen
in der Presse vorgenommen worden sind, ausgerichtet bleiben.

Eine Konstruktionseinzelheit betreffend, sei erwihnt- — wie Wood-
worth sagt —, daB mehrere Firmen in ihren Blockwerkzeugen
statt der runden Kopfform des Standers die Seiten gerade halten.
In das GuBeisen wird dann ein Gewinde geschnitten, auf welches
eine im Einsatz gehirtete Uberwurfmutter paBt, die gegen die Ober-
flache der WeiBlmetallbiichse angezogen wird, so daB diese mittels
des Konus in die Standerhohlung gepreBft wird. Woodworth sagt,
dafl der einzige Punkt, in dem sich diese Konstruktion vor der oben
beschriebenen unterscheidet, die hoheren Kosten sind. Doch gibt er
auch in Fig. 172 diese Einzelheit wieder und eine dazugehérige Ta-
belle.

‘Abmessungen verschiedener GroBen des Blockwerkzeuges Fig. 171.

Pfﬁj‘m‘ A|B|c¢c|D|E|@e¢ | K| O P | R
1 32 60 | 73 50 19 | 28 | 44
2 | 46 l 73 | 86 64 } 5 | 25 | 38 | 57
3 57 86 | 98 76 32 | 44 | 70
4 70 (Y%7 | o8 |11 |(1"® | s9 38 | 50 | 82
5 82 111 | 124 102 } 48 | 44 | 57 | 95
6 95 124 | 136 115 51 | 64 |108

Abmessungen verschiedener Grofen des Kopfes nach Fig. 172.

Pressen-

Nr. a b c d e
1 70 54

5 e o } 16 } 14 } 19
3 95 80

" 103 92 } 17,5 } 16 } 22
5 120 105 \

6 133 118 } 19 } 175 1 30

Bemerkung: Alle Mafe sind auf ganze Millimeter abgerundet.
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Stahl fiir die Plunger der Blockwerkzeuge. Esbestehenverschiedene An-
sichten iiber das geeignetste Material fiir die Plunger der Blockwerkzeuge ;
die einen nehmen GufBeisen, die anderen ziehen Maschinenstahl vor.

Der amerikanische Verfasser gibt aus langjihriger Erfahrung an,
daB in jedem Fall, ob es sich nun um einen Plunger von 32 mm oder
127 mm Durchmesser handelt, Stahl das geeignetste Material ist.

Der Stahl kostet weniger als die Hialfte des GuBeisens, so daB
man bereits daran ein wenig gewinnt; doch sollte dieser Punkt
iitberhaupt nicht in Frage kommen, wenn er auf Kosten der Dauer-
haftigkeit oder Giite des Werkzeuges erreicht wiirde. In diesem
Falle gewinnt man aber gleich auf zwei Seiten. Es ist dabei nicht
einmal notwendig, den gelegentlichen Verlust eines schlechten Gusses,
der erst nach fast vollstindiger Bearbeitung sichtbar wird, einzurechnen.
Nach dem Fertigschleifen wird das feine Korn des Stahles sehr bald
eine glatte, abgearbeitete Oberflache zeigen, die natirlich auch die
WeiBmetallfiittterung weniger angreift als das pordse GuBeisen.

Es ist der Einwand gemacht worden, daBl der Plunger aus dem-
selben Material wie der guBeiserne Stédnder sein soll, damit sich beide
infolge der durch die Arbeit eintretenden Erwérmung der Presse gleich-
miBig ausdehnen. Der Einwand hat seine Richtigkeit, doch wird
dieser Punkt wohl nicht von groBem EinfluB sein. Es handelt sich
bei dieser Frage um viel wichtigere Punkte. Mehr als einmal enthélt
der Plunger ein Werkzeug, daf aus einer ganzen Anzahl Stiicke auf-
gebaut ist, welche mit der groftmoglichen Genauigkeit eingepaft
werden miissen. Vergleicht man nun ein Stiick Stahl mit seinem durch-
aus gleichmaBigen Gefiige mit einem GuBstiick, dessen Mitte wahr-
scheinlich von GuBlochern und Gasblasen durchsetzt ist, so kann
man leicht einsehen, daB das Einpassen kleiner Schrauben und Prison-
stifte in GuBeisen keineswegs eine einwandfreie Arbeit liefert, so dafl
dem Stahl der Vorzug zu geben ist.

Registrieren der Subpressen. Die nebenstehenden Tabellen sind
Wiedergaben der Indexkarten, die in der amerikanischen Authomometer
Company in St. Louis !) verwendet werden , um jederzeit Stand und
Verwendung eines Werkzeuges aufzufinden. Die Herstellung der Addier-
maschine und die dazu gehérigen Reparaturen umfassen im ganzen
ungefahr 700 Arbeitsginge. Alle Stiicke erhalten eine Kennummer
und alle Blockwerkzeuge eine Standnummer. Mit Bezug auf die Arbeits-
und Werkzeugkarte Nr.212 kann man ersehen, daB es drei Stiicke
dieser Nummer gibt, 212, 212 N und 212 Fr. Die Arbeitsgéinge an dem
Stiick sind in ihrer Reihenfolge angegeben ; gegeniiber jedem Arbeits-
gang steht die Standnummer des Blockwerkzeuges, auf dem diese

1) Vergl. S. 118.
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Arbeit gemacht wird; diese Nummer ist auch die Kennummer fir
die Werkzeugkarte, die keiner weiteren Erklarung bedarf.

Das Werkzeug 3—4 z. B. ist in der Abteilung ,,3, im Fache ,,4*
des Werkzeugstinders zu finden. Sowohl das Werkzeug wie der
Stéinder tragen Messingschilder mit der gleichen Standnummer, so
daB die Nummern iibereinstimmen werden, wenn das Werkzeug am
richtigen Platze steht. In der oben genannten Werkstatte werden
alle Werkzeuge in dem Siulenwerkzeug, Fig. 152, verwendet.

Arbeits- und Werkzeugkarte fiir Stiick Nr. 212,
Kennummer: Nr. 212, 212 N, 212 Fr.
Material: 220 - 222 - 1,6 mm Messing. Arbeitsginge: 4.

Anzah] Stiicke fiir 1 Maschine . 1 Ersatzwerkzeuge Séaulen-
werkzeug
Anzahl Stiicke auf 1m . . . . 3,28
Anzahl Stiicke auf 1kg . . . . 3,23
- Block-
Arbeitsginge: werkzeug
212—1 Runde Locher. . . . . 4—12
212—2 Nuten . . . . . ... 3—4 Alte oder Reparatur-
werkzeuge
212—3 Lochen fiir Nr. 227 7-5
212—4 Lochen firr Nr. 215 7—5
212-N—-1. . . . ... ... 6—11 212—2 Alte Nuten V-C-I
212-N—-2. . . . ... ... 8—4 212—N-2 V-C-I
212-N-3. . . . .. 7-5
212-N—4. . . . ... ... 7—5
usf.
Werkzeugkarte.
Sdulenwerkzeug 3—4. 212—2 Nuten.
Besondere Bauart Bemerkungen
Presse . . . . . . ... 7—4 Anschlige auswechseln firr 212
bis 213.
Froschplatte . . . . . . 1 Stifte auswechseln firr 212 N
bis 213 N.
Exzenter. e 2 Stempel wenig einolen fiir 2—4.
Bolzen fiir Plunger . . . am Papier auf dem Stiick halten.
Werkzeug
Zeichnungen . . . . . . 10—-2 1160 | Saulenwerkzeug V—C fir Fr.
verwenden.
Modelle . . 1-97 A—98
1-99 A—100
Sonstige Stiicke zum Saulenwerkzeug.
212-2. . . . . — —
212-N-2. . . .. .. — —
212—Fr—2. . . . . .. — —




Fig. 173.

Fig. 174.
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Blockwerkzeug zur Herstellung von Uhrrddern. Das Blockwerkzeug
zum Stanzen eines Rades, Fig. 173, besteht aus 17 Teilen, einschlieBlich
des oberen und unteren Abstreifers. Dazu gehoren, Fig. 174, fiinf
Teilstempel F fir die Segmente, ein Mittellochstempel G, finf
Fiillstiicke O, ein Stern H, der die fiinf Teilstempel F auseinander-
hilt, ein Ring I, der den duBeren Ringumfang ausfiillt, als Auswerfer
und drei runde Stangen St, die -eine Verbindung zwischen dem oberen
Auswerfer I und der Unterseite des abgefederten Kolbens N herstellen,
vorhanden. Alle diese Teile sind an den Plunger angepafit. Die fiinf
Teilstempel F, Fig. 176, werden in einer Lange auf den mnotigen
Winkel, in diesem Fall 75° gehobelt, so daBl die Speichen schrag
gegen den Rand zulaufen. In eine Seite wird eine Nut fir die
Keilfiillstiicke O, Fig. 177, gehobelt. Diese werden so auf Linge ab-
geschnitten, daBl man sie an den Enden abdrehen kann, worauf
sie in einem besonderen Futter auf der FuBdrehbank fertiggemacht
werden.

Herstellung des Futters fiir fitnf Teilstempel. Der beste
Weg, das Futter nach Fig. 175 herzustellen, ist, fir dieses ein Blankett,
das ein wenig grofler als der Innendurchmesser des zu stanzenden
Rades ist, zu machen, in dieses ein Loch von demselben Durchmesser

Fig. 175.

wie die Radnabe zu bohren und darin einen Stopsel einzupassen, der
ungefihr 6,4 mm vorsteht. An diesem Ende wird er im Durchmesser
der Dicke der Arme -entsprechend abgedreht. Man muf3 vor dem
Hobeln den Auslauf fiir den Hobelstahl auf der Innenseite im Futter
schneiden. ' AuBerdem muf ein zur Shapingmaschine passender Halter
gemacht werden, an dem man den Spindelstock einer Mechanikerdreh-
bank befestigen kann, so daB das Futter auf den richtigen Winkel
gehobelt werden kann, wihrend es im Spindelstock eingespannt ist. Man
kann hierbei so vorgehen, daBl man den Werkzeughalter nach jeder
Seite unter 37°30 einstellt, oder ihn in seiner senkrechten Stellung
beldfit, erst die eine Seite der V-Nut im Futter hobelt und dann das
Futter mit dem Spindelkopf um 105° dreht, worauf die andere Seite
in gleicher Weise gehobelt werden kann.

Herstellung der Teilstempel F. Nach Fertigstellung des
Futters wird die AuBenfliche der Teilstempel F, Fig. 176, abgedreht,
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indem man jeden in dem Futter mit einem Ring mit Druckschraube
befestigt. Sie werden mit einer Zugabe von 0,25 mm fiirs Schleifen
zur Hilfte gedreht und dann die andere Hilfte fertig gemacht. Die
Innenfliche der Kreisausschnitte wird mit einer Zugabe fiirs Schleifen
von 0,075 mm ausgebohrt und alle Enden auf eine Lénge abgedreht.
Man hirtet sie nun bei der geringsten Temperatur, bei der der Stahl
noch Hiarte annimmt, und 143t so-

viel an, als zur Beseitigung des
Schwindens notwendig ist. Dann g
werden die Seiten sorgfaltig an
einem GuBeisenblock vorpoliert,
wobel man genau auf die Ein-
haltung der richtigen Schrige sehen muBl. Die Ausschnitte werden in
den Plunger mit 1° Anzug eingesetzt. Nach dem obenerwahnten Polieren
werden die Teilstempel einzeln in das Futter eingespannt und jeder am
Ende rechtwinklig und in der Linge mittels einer Rundschleifvor-
richtung auf der Drehbank mit 1° Anzug geschliffen, wobei man alle
genau auf denselben Durchmesser bringt.

Herstellung der Fiillstiicke O und des Sternes H. Die
funf Fillstiicke O nach Fig. 177 werden in einer Linge mit der rich-
tigen, den Radspeichen entsprechenden Schrige im Querschnitt und
einer Feder auf der einen Seite, die in die Nut der Teilstempel, Fig. 176,
paBt, gehobelt und auf solche Linge abgeschnitten,
daB sie biindig mit dem Absatz in F werden. Fir g
den Stern H, Fig. 178, wird ein Blankett hergestellt,
das um 25,4 mm im Durchmesser grofer als der
Innendurchmesser des Radkranzes ist, und so lang Fig. 177.
wie der Abstreifer I ist. Der Drehbank-
spindelstock wird wieder an dem auf der Shapingmaschine ver-
wendeten Halter befestigt und unter Verwendung dieses Aufbaues
die Speichen mit einem Vorfriser ausgeschruppt und schlieBllich mit
einem besonderen Friser, der fiir jede RadgroBe besonders gemacht
werden muB, fertiggestellt. Nach dem Frisen missen die fiinf
Teilstempel gut zwischen den Stern eingepaBt werden. Dann kommt
der Stern H wieder auf die Drehbank, wo das groBe Loch in der
Mitte fir den Lochstempel G ausgebohrt und das Stiick auf Ldnge
abgestochen wird. Man gibt dabei eine Zugabe fiir das Einspannen
in einem Zangenfutter zum Abdrehen der Stirnfliche und bohrt dann das
kleine Loch. Dieses dient als Fithrung fiir das diitnne Ende des Loch-
stempels G und muB nach dem Hirten ausgeschliffen werden. Der Stern
wird dann gehirtet und auf Purpur angelassen; sollte sich nachher noch
eine Nacharbeit als notwendig erweisen, so geschieht es mittels eines

Fig. 176.
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Kupferreibers unter Verwendung von feinstem Schmirgel. Der Aus-
werfer I, Fig. 178 und 174, in den der Stern paBt, wird innen aus-
gedreht und in einem Zangenfutter, das auf
den Spindelstock paBt, befestigt, worauf auf
der Innenfliche die fiinf Nuten so tief ein-
gehobelt werden, dafBl die Speichen des Sternes
gut hineinpassen. Dann wird er gehirtet,
angelassen und innen wie auflen geschliffen.
Nun konnen die Stofstellen des Starnes im
Auswerfer verlotet werden. Der duflere Schnitt-
ring J wird gehirtet, angelassen, innen und
auflen geschliffen und mit vier bis sechs Stahl-
Fig. 178. schrauben Schr, die Federhirte haben sollen,
befestigt.  Durch die Schraubenlécher des
Schnittringes wird dann von auBen ein feiner Sigeschnitt gefiihrt,
der Harterisse verhindern soll.

Nun wird der Plunger B auf der Drehbank in der Liinette einge-
spannt, die Ausdrehung fiir den Schnittring J hergestellt und letzterer
darin mit PreBsitz eingepaBt. Jetzt wird das konische Loch fiir die
Teilstempel F mit 19 Anzug ausgebohrt und diese darin ebenso ein-
gepalt.

Wihrend der Plunger noch so in der Bank eingespannt ist, konnen
die Teilstempel F in ihrer Stellung auf ihrer AuBenseite, ent-
sprechend dem Innendurchmesser des Radkranzes, und ihr inneres
T Loch, entsprechend dem Nabendurchmesser
T des Rades, eingeschliffen werden, so daB auch
\ die Nabe des Sternes hineinpaBt. Selbstver-
standlich muBl die Nabe des Sternes und des zu
b stanzenden Rades den gleichen Durchmesser

haben. Gleichzeitig kann in einem besonderen
Futter das kleine Loch im Stern geschliffen
werden. Es werden noch die drei Lécher
fir die Auswerferbolzen St in den Plunger
gebohrt, die Werkzeugteile zusammengebaut

und die Stirnfliche eben abgeschliffen.
Herstellung des unteren Stempels K.
Nachdem die Grundplatte gedreht und gebohrt
worden ist, wird zunéchst der untere Stempel
K, Fig. 179, hergestellt. Das betreffende Blan-
Fig. 179. kett wird gut in einem Futter eingespannt, vor-
gefrist und mit demselben Fraser, mit dem der
Stern H gemacht wurde, fertiggestellt. Nach dem Frisen muB es an
die finf Teilstempel F angepaBt werden und, mit diesen als Fithrung,
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in seine richtige Stellung in der Grundplatte — diese und der Stander
sind hierbei zusammengespannt — eingepref3t werden, nachdem man

ein Zentrierloch durch den Stem- Abfallrieges
pel K in die Grundplatte gebohrt i eingedr: Kad
hat. = ‘OC’C.’O 0
Die obere Stirnfliche des
Stempels wird gehirtet, angelassen Fertiges Rad

und die Speichen auf MaB ge- .
schliffen, wiahrend das kleine mittlere
Loch nach riickwarts 1,° Anzug
hat. Der runde Schnittstempel L
ist einfache Arbeit, ebenso der
untere Auswerfer M. Die Locher in
der Grundplatte sollen mit Spiel
gemacht sein, damit die Abfélle
durchfallen konnen. Die ausge-
schnittenen Réder werden wieder
in den Messingstreifen zuriickge-
driickt.

Unter den unteren Auswerfer,
der durch vier Schrauben gehalten
wird, werden acht Federn eingelegt.
Vor dem Hérten sind noch Locher
fir die Fithrungsstifte in den Ab-
streifer zu bohren, welcher dann
blau angelassen wird.

Offenes Blockwerkzeug). Wih-
rend bei dem gewdhnlichen Block-
werkzeug stets Bandmaterial verar-
beitet werden muf3 und infolge dessen
selbsttatige Zufithrungsvorrichtun-
gen zur vollen Ausnutzung des Werk-
zeugs gebraucht werden, kann auf
dem in Fig. 180 abgebildeten offenen
Blockwerkzeug jeder Abfall ver-
arbeitet werden. Diese Form kann
deshalb fiir kleinere Betriebe, wo von Fig. 180.
einem einzigen Teil dauernd geringe
Mengen hergestellt werden, oder von mehreren, wenn das Werkzeug
selbst auswechselbar eingerichtet worden ist, mit Vorteil gegeniiber dem

1) W. T. 1909, S. 582.
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geschlossenen Block ausgefithrt werden. Auf diesem Werkzeug wird
ein Rad mit vier Speichen, Fig. 180, ohne die Nabenbohrung her-
gestellt. Das Werkzeug selbst ist, wenigstens was den Schnittstempel
anbelangt, ganz gleich dem eben besprochenen amerikanischen, dagegen
sind abweichende Einzelheiten, wie die Befestigung der Stempel und die
Anordnung der Auswerferfedern v,
w, X, deutlich zu erkennen. Auch ist
eine Fithrungsplatte u vorgesehen.
Der Schnittstempel fiir Speichen und
Nabe n und der Auswerfer q, Fig.
181, sind hier aus dem Vollen heraus-
gearbeitet, so daB der Zusammen-
bau und etwaige Ausbesserungen
leichter zu machen sind. Die Her-
stellung des Schnittstempels selbst
wird wohl etwas mehr Werkstatten-
arbeit verlangen. Von besonderem
Interesse ist die Anordnung des
Standers. Ein kraftiger HohlguB-
korper a wird, wie vorher bei den
andern Werkzeugen beschrieben
worden ist, zur Fithrung des Plun-
gers mit Weilmetall ausgegcssen.
Der Block ist mit einer ange-
gossenen Fufiplatte versehen, welche
gleichzeitig die Ausmittlung von
Ober- und Unterteil gewihrleistet.
Die Befestigung erfolgt durch drei
von unten versenkte Zylinderkopf-
schrauben k, wihrend die richtige
Stellung der beiden Teile gegen-
einander durch drei Prisonstifte i, wie im GrundriB, Fig. 180, ersicht-
lich ist, gewahrleistet wird. Die Kernverschraubung 1 ist aus guB-
technischen Griinden einzusetzen.

Schnittring u fiir den Radkranz und Schnittplatte m fiir Speichen
und Nabe sind mit besonderen Prisonstiften gesichert.

Fig. 181.

Herstellung eines Blockwerkzeuges fiir ein unregelmdpiges Stiick.
Der beste Weg, die Teile eines Blockwerkzeuges zur Herstellung
eines unregelmiBigen Stiickes, dhnlich dem, welches im GrundriB des
Schnittstempels, Fig. 186, und des Auswerfers, Fig 183, dargestellt
ist, anzufertigen, ist der folgende:
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Die wichtigste Vorbedingung fiir
eine genaue Arbeit ist die Her-
stellung einer Bohrlehre, Bo, Fig. 187,
nach der die Locher gebohrt werden
miissen. Ein rundes, flaches Stiick
Werkzeugstahl von geniigenden Ab-
messungen — in diesem Fall 38 mm
Durchmesser und 5 mm Dicke —
wird abgedreht und vollstindig eben
und parallel geschliffen, da von der
Genauigkeit der Bohrlehre viel ab-
hingt. Eine Seite desselben wird mit
,,Oben‘, die andere mit ,,Unten‘‘ be-
zeichnet, um bei den folgenden Ar-
beiten Verwechslungen zu vermeiden ;
auch das Muster soll in gleicher Weise
bezeichnet werden.  Arbeitet man
ohne ein solches, so muBl die Bohr-
lehre nach einer Zeichnung oder Maf3-
skizze angerissen werden, worauf der
Mittelpunkt angekdrnt, die Lehre auf
der Planscheibe der Drehbank mit
einem Fiithlhebel ausgerichtet und be-
festigt wird; dann werden alle Locher
gebohrt und auf denselben Durch-
messer ausgerieben. Arbeitet man hin-
gegen nach einem Muster, so muB
dessen Oberseite an die Unterseite der
Lehrenplatte angelotet werden, wobei
man ein Paar parallele Streifen einlegt,
damit man durch die Bohrlehre hin-
durchbohren kann. Eine Mechaniker-
drehbank mit Zangeneinrichtung ist
fiir diese Art Arbeit am besten ge-
eignet. Man verwendet ein Futter
mit einem schwachen Konus an einem
Ende und dreht einen Fiihrungsstift
dafiir, der gehirtet und geschliffen
wird, bis er in das groBte Loch des
Musters paBt. Dann wird die Bohr-
lehre mit dem Muster zusammen auf der
Planscheibe der Bank mit dem groften
Loche auf den Fithrungsstift aufgehingt
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Fig. 182.
Kopfplatte.

Fig. 183.
Oberer Aus-
werfer.

Fig. 185.

Unterer Ab-
streifer.

Fig. 186.

Schnitt-
stempel.
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und festgezogen, wobei man aufpassen muB, daB die Platte nicht ver-
zogen wird. Nun wird das erste Loch gebohrt, ausgearbeitet und auf
ungefadhr den Durchmesser ausgerieben. Nach Fertigstellung des
ersten Loches wird der Fithrungsstift auf den Durchmesser des nichst
kleineren Loches abgeschliffen, und in gleicher Weise vorgegangen,
bis alle Locher fertig sind. In diesem Fall miissen alle Locher in
der Bohrlehre die gleiche GroBe haben. Wenn
die Bohrlehre fertig ist, wird ein gleichachsiger
Einlegering, Dr, Fig. 188, aus Maschi-
nenstahl hergestellt und auf der einen
Seite auf den Durchmesser und die
Dicke der Bohrlehre ausgedreht; her-
nach wird der Ring umgedreht und
Fig. 187. erhilt gleichachsige Eindrehungen fiir
jedes derfolgenden Stiicke : den unteren

Stempel, Fig. 186, den unteren Auswerfer, Fig. 185, die obere
Schnittplatte, Fig. 184, die Kopfplatte, Fig. 182, und schlieBlich
den oberen Auswerfer, Fig. 183. Diese fiinf Stiicke, die das Werkzeug
bilden, werden vorgeschruppt, auf MaB gedreht und geschliffen, so da8
sie genau in die Ausdrehungen des Einlegeringes, Fig. 188, passen.
Herstellung der oberen Schnittplatte. DasStahlstiick fiir die
obere Schnittplatte, Fig. 184, wird auf die richtige Tiefe mit einer
Zugabe von ungefahr 0,15 mm fir das Schleifen ausgedreht.
Dann bohrt man ein Loch fiir einen Prisonstift durch das Blankett
fir die obere Schnittplatte und die Kopfplatte, Fig. 182, welche
beide mit demselben Prisonstift gehalten werden
sollen, und den Einlegering. Ebenso verfihrt
man mit dem unteren Stempel, Fig. 186, sowie
der Bohrlehre, Fig. 187, wobei jedes Stiick in
seiner zugehorigen Eindrehung liegt. Die beiden
ibrigen Stiicke brauchen nicht fiir die Prison-
stifte gebohrt zu werden, da sie ungehértet bleiben.
Nun wird die Bohrlehre mit der ,,Oben‘‘ bezeich-
neten Seite in den Ring eingelegt, so daB diese Seite
néchst der Planscheibe liegt; dann legt man die
obere Schnittplatte, Fig. 184, mit ihrem Prisonstift in
seiner Stellung in die Ausdrehung ein, héngt das Ganze auf den Fithrungs-
stift und befestigt es sicher auf der Planscheibe, wie Fig. 189 erkennen
laBt. In dieser Weise bohrt man die fiinf Locher und reibt sie mit
einer Zugabe von 0,05 mm fiir Schleifen nach dem Harten aus, nach-
dem die vier Schraubenlécher gebohrt und versenkt worden sind.
Der Rest der Schnittplatte kann mit einem kleinen Fingerfriser im
Schlitten einer Universal-Werkzeugschleifmaschine bearbeitet werden,

Fig. 189.
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deren Umdrehungszahl man verringert. SchlieBlich wird noch mit
einer feinen Feile nachgearbeitet und gehirtet. Der obere Ab-
streifer soll in derselben Weise wie die obere Schnittplatte gebohrt.
werden, d. h. die Seite ,,Oben‘ der Bohrlehre liegt nichst der Plan-
scheibe, nur erhalten die Locher 1° Anzug; die Fihrungsbiichsen werden
gesondert hergestellt und werden, nachdem sie gehértet und innen nach
dem Durchmesser der Lochstempel geschliffen, sowie aulen gut in die
obere Schnittplatte eingepaft worden sind, bis an den Bund in
die Abstreiferplatte eingepreft. Man kann noch Fillstiicke in die
Platte einsetzen, obwohl dies nicht unbedingt notwendig ist, da die
Fiithrungsbiichsen allein bereits den Abfall wieder in den Streifen zuriick-
driicken. Die Kopfplatte, Fig. 182, soll mit dem Putzen an
der Planscheibe liegen, da die Locher Anzug nach riickwirts haben,
und die Bohrlehre mit der mit ,,Unten‘‘ bezeichneten Seite an der
Planscheibe anliegen. Diese Platte soll denselben Prisonstift haben
wie die obere Schnittplatte, damit die Locher sich in Linie befinden.
Sodann befestigt man sie auf der Planscheibe auf dem Fiihrungsstift,
bohrt die Locher und reibt sie mit einem Konus von 2° Anzug aus.
Konische Reibahlen darf man aber nur mit der grofiten Vorsicht
verwenden.

Herstellung der kleinen Lochstempel. Die kleinen
Stempel werden auf der Stange vorgeschruppt und mit dem Abstech-
stahl teilweise getrennt, dann gehdrtet und passend angelassen.
Danach miissen die Stempel gerade und auf MaB geschliffen und
ihr Konus der Kopfplatte angepaBt werden, doch miissen alle
Arbeiten in einem Schleifen ausgefithrt werden. An den Stempeln
sind zwei Konen vorgesehen, um sie so stark wie moglich zu halten.
Die Fiithrungsbiichsen im Abstreifer miissen an die kurzen Konen der
Stempel angepaBt werden, damit der Abstreifer so nahe wie moglich
herankommen kann. Nachdem alle Stempel in die Kopfplatte ein-
gepaBt und fest eingetrieben worden sind, wird die Platte in einem
Futter, welches so ausgedreht worden ist, dafl die Stempel freiliegen,
befestigt und die Bruchstellen an den Riickseiten der Stempel glatt
und biindig mit der Platte geschliffen. Die untern Enden der kleinen
Stempel und die Fiithrungsbiichsen werden nach dem Zusammen-
setzen auch zusammen geschliffen. Die Schraubenlécher in der Kopf-
platte werden gebohrt, nachdem die obere Schnittplatte geschliffen
und an die Kopfplatte angepaBt worden ist, wobei sie mit Hilfe des
Prisonstiftes ausgerichtet werden.

Herstellung des unteren Stempels. Der untere Stempel,
Fig. 186, und der Einlegering, Dr. werden durch den Prisonstift mitein-
ander verbunden — die Seite ,,Unten‘‘ der Bohrlehre liegt an der Plan-
scheibe — und an dem Fiithrungsstift aufgehéngt, worauf die Locher wie

Woodworth-Kurrein. 10
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vorher fertiggestellt werden. Sie werden ungefshr 6,5 mm tief und unge-
fahr 0,075 mm kleiner als die Stempel ausgerieben — als Zugabe fiir das
Schleifen —, wonach man das Stiick von der Bank entfernen kann. Ein
kleiner Fiihrungsstift, der in die eben gebohrten Locher paf3t, muB her-
gestellt werden, auf welchem dann der untere Stempel auf der Plan-
scheibe befestigt wird, um die erweiterten Locher fiir die Abfille zu
bohren. Da der Stempel mit Konus eingesetzt ist, bedarf er keiner
Schraubenlécher zur Befestigung.

Herstellung des unteren Abstreifers. Der untere Abstreifer,
Fig. 183, wird in die Ausdrehung des Einlegeringes eingelegt, wobei die
Bohrlehre mit der Seite ,,Unten‘‘ an der Planscheibe liegt, dann auf dem
Fithrungsstift auf der Planscheibe befestigt und gebohrt, ausgearbeitet
und nachgerieben, bis die Locher im Durchmesser denen in dem
Muster entsprechen, und dann aus dem Ring entfernt, damit man
die Schraubenlécher bohren und die Gewinde einschneiden kann.
Die Locher, die das Loch fiir den Stempel bilden, miissen gut
erweitert werden, und der Rest gebohrt und leicht iiber den unteren
Stempel eingepalt werden. Zwei Locher miissen auch in die Platte
fir die Fiithrungsstifte des Bandmateriales gebohrt werden, welche
in ihrer Stellung den oberen Stempel nicht behindern diirfen. Dann
wird gehértet und angelassen.

Schleifen der oberen Schnittplatte. Nachdem die obere
Schnittplatte gehirtet und angelassen worden ist, wird sie in einem
Futter von aullen eingespannt, die Stirnfliche rechtwinklig ab-
geschliffen und die Ausdrehung fiir den oberen Abstreifer passend
geschliffen. Nun wird sie umgekehrt und mit der Ausdrehung
in dem Futter gehalten, worauf der &ullere Durchmesser auf
richtiges MaB geschliffen wird. Das Loch firr den Prisonstift wird
wohl ein wenig Nachschleifen verlangen, und, falls der &uBere Durch-
messer der Schnittplatte kleiner als die Ausdrehung des Einlege-
ringes geworden sein sollte, wird die entsprechende Ausdrehung ein
wenig zugestaucht, so daB man sie aufs neue ausrichten kann. Nun
wird die Schnittplatte mit dem Prisonstift in seiner Stellung in die
Ausdrehung eingelegt und die Bohrlehre mit der entsprechenden Seite
an die Planscheibe angelegt. Das Ganze wird auf dem Fithrungsstift
an der Planscheibe befestigt und die Locher mit feinstem Schmirgel
auf MaB geschliffen.

Einstellen und Anpassen der Teile. Die Schnittplatte kann
nun an den Plunger der Subpresse, deren Komstruktion bereits
beschrieben worden ist, angepaft werden, wobei es nur notwendig
sein konnte, die geraden Seiten, die sich vielleicht durch das Hirten
verzogen haben, mit feinem Schmirgel nachzuschleifen. Hierauf
miissen drei kleine Fiithrungsstifte gedreht werden, deren kleinere
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Enden in den unteren Stempel und deren gréBere Enden in
die obere Schnittplatte eingepafit werden miissen, damit der untere
Stempel in der Grundplatte der Subpresse seine richtige Stellung
erhilt. Eine diinne Unterlagscheibe, ungefshr 2,5 mm dick,
ist unterhalb des unteren Stempels einzupassen und dieser selbst gréBer
zu lassen, so daf3 er durch die drei kleinen Fithrungsstifte und die obere
Schnittplatte ungefahr 1 mm in die Grundplatte der Subpresse ein-
gedriickt wird ; dann wird der Prisonstift in die Grundplatte eingebohrt,
der untere Stempel entfernt und auf seiner Stirnfliche mit einer diinnen
Schicht Lot iiberzogen, um einen scharfen Abdruck der oberen Schnitt-
platte zu erhalten, wobei man von dem iberflissigen Lot soviel wie
moglich abschabt. Dann wird das iiber den Eindruck hinausstehende
Material so nahe wie moglich weggefrast und das Stiick wieder in die
Subpresse eingesetzt, um nun einen neuen Eindruck auf dem Stahl
selbst zu nehmen. Hierauf wird der Stempel gefrast und gefeilt, wobei
man ungefahr 0,025 mm — je weniger desto besser — zum Nach-
arbeiten mit Feile und Schaber iibrig 148t. Nun hértet man und laft
das Stiick an, entfernt das obere Werkzeug aus dem Plunger und sieht
nach, wie der Stempel in die Schnittplatte pafBt. Ist dann noch etwas
Nacharbeiten erforderlich, so wird mit einem flachen Schmirgelreiber
sorgfiltig nachpoliert, um die Ecken nicht zu runden.

Ausrichten der Stempel und Schnitte. Man stellt nun
fest, daB die Grundflaichen der oberen Schnittplatte sicher rechtwinklig
zur Achse sind und setzt den unteren Stempel in die Schnitt-
platte ein, wobei man den Zwischenraum zwischen beiden mit
einem parallelen Ring ausfiillt. Dann: schleift man die Grund-
flache des Stempels ab, stellt die Schrige richtig und paBt ihn in die
Grundplatte ein, worauf der Stempel und die Schnittplatte ausgerichtet
sein werden. Es bleibt nur noch iibrig, den Stempel wieder in die
Ausdrehung des Einlegeringes einzulegen, die Bohrlehre in ihrer richtigen
Stellung einzusetzen und die Lochschnitte fiir die kleinen Stempel
auf MaB zu schleifen, wobei man ihnen nach riickwirts 1,° Anzug gibt.
Dann wird die diinne Unterlagscheibe entfernt, Schnittplatte und
Stempel wieder in die Subpresse eingesetzt und gepriift, ob sich
beide richtig in Linie befinden. Etwaige Fehler miissen jetzt ge-
funden werden.

Fig. 189 zeigt die Planscheibe auf der Spindel der Drehbank
und die Weise, wie die Bohrlehre auf dem Fiihrungsstift aufzuhéngen
ist. Es mag noch hinzugefiigt werden, daB bei dieser Art Arbeit stete
Aufmerksamkeit unbedingt erforderlich ist.

10*
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2. Einfacher Schnitt ohne Gegenschnitt.

Einfache Schnitte sind jene, die auf der Keilwirkung einer
zugeschirften Kante beliebiger Form beruhen. Sie arbeiten ohne
Gegenschnitt, so daB man nicht mehr von einer reinen Scher-
wirkung im Sinne des Begriffes Scherfestigkeit reden kann. Es ist
infolgedessen bei demselben Material die zur Abtrennung notwendige
Kraft von der Scharfe des Schnittes oder in anderen Worten von der
Breite der zuerst zur Auflage kommenden Keilfliche und weiter von
dem Keilwinkel der beiden Seitenflichen des Messers abhingig.
Deshalb kommen derartige Werkzeuge nur fiir weiches Material,
Papier, Pappe, Leder usw. zur Anwendung, vielleicht auch noch manch-
mal fir ganz diinnes, weiches Messingblech.

Versuche in dieser Richtung sind noch keine gemacht worden,
bis auf die Doktor-Dissertation von Wormser, der die Vorginge
beim Stanzen von Lederpappe, Filz usw. untersucht hat!). Es
zeigen sich dabei ganz bestimmte Formen der Schaulinien fiir jedes
Material, von denen einige in Fig.

190 als Kraft-Zeitdiagramme und in Lederpappe J
Fig. 191 als Kraft-Wegdiagramme
wiedergegeben sind. Infolge der
geringen Dicken der gestanzten
Materialien zeigen die letzten den

Verlauf der Krifte nicht so deut- Asbest
lich wie die mit gleichbleibender
Trommelgeschwindigkeit geschrie-
benen, auseinandergezogenen Kraft- Filz

Zeitdiagramme.  Der allgemeine
Verlautf der Schaulinien ist ungefiahr
derselbe wie beim gleichen Stanzen
auf einer langsam arbeitenden
Materialpriifmaschine, doch steigen
die Ordinaten (Krafte) mit wachsen- Soblleder /I
der Stanzgeschwindigkeit, bis sie
bei ungefahr 300 minutlichen Um- Fig. 191. Kraft-Wog Diagramme bei
drehungen der Versuchsstanze je ~'& “einfachen Sghnitten.

nach dem Material von ungeféhr

709, bis ungefihr 130°/, und in einem Fall 2869, der Werte bei
ruhigem Druck erreichen. Die Krifte steigen zundchst immer
rascher, dann langsamer an, bis sie nach Erreichen eines Hochstpunktes

1) A. Wormser, Versuche itber den Krafteverlauf beim Stanzen. Dr.-Jung.-
Dissert. Berlin 1913.
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mit einem merklichen Knick abfallen. Aus dem Wegdiagramm ist zu
ersehen, daB der absteigende Ast der Kurve stark auseinandergezerrt
ist, wie auch tatsichlich der Abfall der Krifte in der letzten, diinnen
Schicht des Materiales erfolgt.

Die zweite Erhebung im Diagramm ist auf das Eindringen des
Messers in die Unterlage zuriickzufiithren.

Mit dem Krifteverlauf ist auch gleichzeitig der Schnitt selbst
zur Beurteilung heranzuziehen, wobei man bei der Arbeit zwischen
Loch- und UmriBmessern, Fig. 192, unterscheiden muB. Je nach-
dem, ob das Loch oder der ausgeschnittene Teil zur Verwendung kommt,
ist der auBere oder innere Durchmesser des Stanzmessers senkrecht
gelassen. Demgemd ergibt sich das Bild der Materialverschiebung
am Putzen oder am Loch. Fig. 193 zeigt die Materiallagerung fiir den

Lochmesser UmriBmesser

Fig. 192. Fig. 193. Schnitt durch Pappe.

ersten Fall, also am Putzen. Das Material erscheint schon bei
0,5mm Schnittiefe geschnitten, bis bei hoéheren Driicken sich leichte
Aufwerfungen des inneren Schnittrandes bemerkbar machen, welche
bei tieferen Schnitten immer stirker werden. Dabei schlieBt sich die
Schnittfuge nicht mehr, sondern bleibt in der vom Messer erzeugten
Breite stehen. Es tritt eine Materialverschiebung der Schichten auf,
die mit dem Knick im Schaubild zusammenfillt. Dabei kann das
Material von einer gewissen Stirke an der ZerreiBwirkung des Messers
auf die tiefer liegenden Schichten nicht widerstehen, so dafl die Ver-
schiebung und der damit verbundene Druckabfall vor dem Durch-
laufen der ganzen Materialdicke erfolgen muBl. Die iibrigen Schichten
werden dann aber zerrissen, wie man aus der Betrachtung des Schnittes,
der aus einem dunkeln, glinzenden, geschnittenen und einem matten,
hellen, gerissenen Teil besteht, erkennt. Aus diesen Materialver-
schiebungen ist zu erklidren, dal der Schneidwiderstand mit dem Ein
dringen des Messers in das Material wichst.

Einfache Schnitte fiir Papier und Pappe. (C.Krause in Leipzig.)
Der in Fig.194 abgebildete Einschieber fiir Zigaretten-
schachteln wird mittels des in Fig. 195 in zwei Ansichten dar-
gestellten einfachen Stanzmessers hergestellt. Der #uBere Rahmen
ist aus einem Stahl von entsprechendem Dreieckquerschnitt geschlossen
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geschweifit und die einzelnen Eckmesser bei a und b durch Vernieten
in ihm befestigt. Die auf der Oberseite sichtbaren Versteifungen werden
in eingearbeitete Nuten eingepalBt und durch versenkte Zylinderkopf-
schrauben dort befestigt, so dal an der Schnittkante das Messer voll-
standig freitragend ist. Im Gegensatz zu diesem Messer, welches ein
geschlossenes Ganzesbildet,
gestattet das in Fig. 196
mit seinem zugehdrigen
Schnitt dargestellte ver-
stellbare Stanzeisen fir
Kuvertfaltschachteln,
eine Einstellung auf ver-
schiedene ~ Kuvertgrofien
innerhalb der durch die Fig. 194.
Gleitschienen  gegebenen
Abmessungen. Der Rahmen
wird durch vier prisma-
tische Schienen gebildet,
welche sich in Fiihrungs-
steinen kreuzen und dort
festgestellt werden konnen.
Diese Steine dienen auch
zur Befestigung der ein-
zelnen Stanzmesser an den
Enden, wihrend sonstige
Schnitte in der Mitte
auf besonderen Fithrungs-
steinen angeschraubt wer-
den. Die Gleitschienen
werden mit eingravierten
MaBstiben geliefert, so daf3
eine schnelle Einstellung
der einzelnen Messer er-
moglicht wird. Um ein
Bild dér Abmessungen der Apparate zu geben, sei bemerkt, daB sich
mit den normalen Apparaten Faltschachteln von 6080 mm bei
50 mm Tiefe bis zu 200 - 220 mm bei 70 mm Tiefe herstellen lassen.
Der gesamte Herstellungsgang setzt sich aus vier Arbeitsgingen
zusammen. Im ersten Gang wird das Material auf der Schneidmaschine
auf genaue GroBe zugeschnitten, im zweiten werden die Umbiege-
stellen gerillt, worauf auf dem angefithrten Stanzeisen die eigentliche
Form bis auf den Zungenschnitt ausgestanzt wird, dessen Herstellung
der letzte Arbeitsgang ist.

Fig. 195.
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Ein in gewissem Sinne &hnlich zusammengesetzter Schnitt fur
Unterlagscheiben, Ringe usw. ist in Fig. 197 mit einem Stanzmesser
daneben wiedergegeben. Mit Hilfe eines Messerkopfes a, welcher drei
oder vier Einstellschienen trigt, werden die beiden Stanzmesser sicher
gleichachsig eingesetzt. Das innere Messer hat Innenfase und einen
federnden Innenauswerfer und verbleibt fest mit dem Stempelkopf a

Fig. 196.

Fig. 197.

verschraubt. Das dullere Stanzmesser c¢ fithrt sich mit seinen Nuten
d auf den Leisten des Stempelkopfes a und ist abnehmbar, damit
man nach jeder Stanzung das duBere Messer entfernen kann, um
den schmalen ausgestanzten Ring nicht zu beschiddigen. Ist dagegen
der auszustanzende Ring so groB, dal man zwischen beiden Messern
noch einen besonderen federnden Auswerfer anbringen kann, so ist
das 4uBere Messer auch festzuschrauben. Am Rande des Messerkopfes
sind federnde Niederhalter e angebracht, welche eine gleichm#aBige
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Autflage des Papieres bewirken und ein Kippen des Apparates bei kleinen
Schnitten verhindern sollen. Die Vorteile dieser Einrichtung liegen
also in der unbedingt sicheren Ausmittlung der beiden Schnitte, in der
grofen Verstellbarkeit des Messerkopfes und der dadurch hervor-
gerufenen Verbilligung des Werkzeuges, da derselbe Messerkopf fiir
eine ganze Reihe Einzelmesser geniigt.

Es kénnen aber auch Werkzeuge nach Art der bisher fiir die Metall-
verarbeitung angefiihrten fiir weichere Stoffe gebaut werden, doch
bleibt jedenfalls die Innen- und Aulenfase an den Messern anzubringen.
Zwei derartige reine Verbundwerkzeuge sind im folgenden beschrieben.

Verbund-Schnittwerkzeug fiir Unterlagscheiben. Werkzeuge zur
Herstellung von Unterlagscheiben nach Fig. 198 konnen in allen
GroBen von 3,2 mm Lochdurchmesser und 8 mm Auflendurchmesser
bis zu 50 mm Loch- und 100 mm-AuBlendurchmesser hergestellt
werden, so daB man damit alle Sorten
Material, Gummi, Filz, Papier und Leder
ausstanzen kann. Unter Verwendung eines
Hammers und Handstempels dieser Art kann
man bis zu 800 Unterlagscheiben in einer
Stunde ausschlagen.

Alle Werkzeuge dieser Form sollen aber
auch zum Gebrauch in der Kraftpresse, falls
dies verlangt wird, eingerichtet sein; doch wird
man im allgemeinen finden, dal selbst die
groBen 100 mm-Unterlagscheiben sauber und
glatt mit einem Hammerschlag in 5 mm-Ge-
schirrleder  ausgeschlagen werden konnen.

In dem Werkzeug in Fig. 198 ist der Zapfen A

abgesetzt und bis an den Absatz mit Gewinde

versehen, sowie zur Aufnahme des inneren

Lochstempels C ausgebohrt, welcher denselben

AuBendurchmesser wie das Loch in der Unter- Fig. 198.
lagscheibe hat. Das Stiick ist in den Zapfen

eingetrieben und hat ein Langloch fiir den Stift F, der durch die
Auswerferstempel D und E geht, so daB diese sich gleichzeitig bewegen.
Um den Stempel zusammenzubauen, wird C in A eingesetzt, die Feder
in die Ausdrehung von C eingelegt und der Stempel D nachgeschoben.
Dann wird der Stempel in seine Stellung gebracht, der Stift F ein-
geschlagen und zuletzt der duBere Schnittstempel B angeschraubt.

Ausschneiden und Lochen einer Unterlagscheibe aus Filz. Das
Werkzeug, welches in Fig. 199 abgebildet ist, ist zum Gebrauch
in einer FuBpresse entworfen und mit Ausnahme des aus Maschinen-
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stahl gemachten Stempelkopfes C durchaus aus Stahl hergestellt. Das
Werkzeug wird zum Ausstanzen von Filzunterlagscheiben von 20 mm
Durchmesser mit einem 8 mm Loch in einem Arbeitsgang verwendet.
A ist der duBere Schnittstempel, dessen
Schnittkante messerartig zugeschirft ist,
also AuBlenfase hat, und den &“uBeren
Durchmesser der Unterlagscheibe herstellt.
Der Kopf von B, dessen Schnittkante nur
1,2 mm dick ist, ist in A eingetrieben.
Schnittstempel A wird in Stempelkopf C
eingeschraubt, bis er am Grunde der Aus-
drehung aufsitzt. D ist die ringférmige Ab-
streifplatte, die sich sowohl in A als auch an
B passend fithrt und durch 3 Schlitzkopf-
schrauben, deren eine gezeichnet ist, von
7/32"" Durchmesser gehalten wird. Der Ab-
streifer wird durch drei Wurstfedern d nieder-
gedriickt und entfernt so die fertige Unter-
lagscheibe. E ist ein Auswerfer aus Werk-
zeugstahl, der in die Bohrung von B passend
gedreht und durch einen Bund am oberen
Ende am Herausfallen gehindert wird. Dar-
tiber liegt in der Ausdrehung von A und
C eine Wurstfeder, die durch den auf E aus-
geiibten Druck den Abfall, der durch den
Fig. 199. inneren Lochstempel B erzeugt wird, aus-
stoBt.

Zum Arbeiten wird der Stempel in die FuBpresse eingesetzt und
ein Stiick weiches Ahornholz mit der Stirnseite nach oben auf der
Froschplatte der Presse befestigt. Ein Stiick Filz wird nun auf diesen
Block gelegt und der Stempel durch einen schnellen FuBtritt durch-
getrieben, bis er gerade das Holz beriihrt, was durch den einstellbaren
Anschlag auf der Riickseite der Presse erreicht wird, so daB er nicht
in das Holz selbst eindringt. Beim Aufwirtsgang der Presse werfen
die Abstreifer die Unterlagscheibe und den Abfall aus.

Werkzeuge dieser Art konnen fast auf jedem weichen Material
verwendet werden, wie Leder, diinnes Gummi, Papier, Karton, ja
sie sind auch auf Messing von 0,5 mm Dicke gebraucht worden.

Beim Anlassen der Stempel muf man Obacht geben, den Stahl
nicht zu tberhitzen; Fischol gibt die besten Erfolge und gibt AnlaB-
farben von Dunkelbraun bis Blau. Nach dem Hirten und Anlassen
miissen die Kanten mit einem feinen Schleifstein so lange abgezogen
werden, bis sie scharf sind.



B. Arbeiten mit Formiinderung.

Die zweite groBe Gruppe der PreBwerkzeuge bewirkt die Entstehung
des fertigen Stiickes durch eine Forménderung einer gewissen Material-
menge, die in der fiir die betreffende Verarbeitung bestgeeigneten
Form unter das Werkzeug gebracht wird. Es sind also beim Arbeiten
mit Forminderung vor allem zwei grofle Gruppen zu unterscheiden;
die eine Gruppe arbeitet mit einer Materialverschiebung aller kleinsten
Teilchen des zu verarbeitenden Stiickes, die andere arbeitet ohne
Materialverschiebung, so daBl nur die Entfernung der an der Arbeits-
stelle nebeneinander liegenden Teilchen eine Anderung erfahrt. Wahrend
bei den Schnittwerkzeugen eine Materialtrennung zur Erzeugung der ge-
wiinschten Form né&tig war, findet hier eine Verschiebung der kleinsten
Materialteile gegeneinander statt, ohne daB deren Zusammenhang
gelost werden darf. Es muB also in jedem Falle die FlieBgrenze des
Materiales iiberwunden werden. Trotzdem die Scherfestigkeit, das-
selbe Material vorausgesetzt, hoher als diese liegt, wirken doch in
diesem Falle groBere Gesamtkrifte, da die Schnittwerkzeuge diese
Kraft nur auf die eigentliche Schnittfliche auszuiiben brauchen,
wahrend bei den Werkzeugen, die mit Forménderungen arbeiten,
das ganze unter dem Werkzeug liegende Material, bzw. die ganze
Oberfliche desselben der Beanspruchung bis iber die FlieBgrenze
ausgesetzt werden muB. Dies wiirde aber bei verhaltnismiBig
noch ganz kleinen Arbeitsstiicken zu derartig grofen Kraften und
Maschinen fithren, daB eine wirtschaftliche Arbeit ausgeschlossen
wire. Deshalb kommen hier noch zwei Hilfsmittel in Betracht, die
Erwérmung und die lebendige Kraft einer bewegten kleinen Masse.
Die Erwirmung erhoht die Bildsamkeit der in Betracht kommenden
Materialien derartig, da8 die Kosten fiir die Erwirmung eines
Stiickes durch die dadurch erzielte leichtere und schnellere Be-
arbeitung nicht nur aufgewogen werden, sondern man noch mit einer
groBen Arbeitsersparnis rechnen kann. Ebenso ist die Mehrleistung
einer bewegten kleinen Masse gegeniiber der eines groBen, ruhigen
Druckes eine so bekannte Sache, daB die einfache Anfiithrung hier geniigt.

Innerhalb dieser beiden Gruppen wird von den erwéhnten
Hilfsmitteln zur Erleichterung der Bearbeitung Gebrauch gemacht, so
daB sich die in der Praxis gebrauchlichen Bearbeitungsweisen als
Unterabteilungen ergeben.
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1. Formiinderung mit Materialverschiebung.

Eine Klarlegung der inneren Vorginge im Material ist bis jetzt
noch nicht einwandfrei erfolgt, sowohl was die Behandlung im
kalten wie im warmen Zustand betrifft. Bei Betrachtung eines
normalen Zug- und Druckdiagramms, Fig. 200, fiir Forminderung
im kalten Zustand fallen alle diese Arbeiten in den Bereich der bleibenden

Fig. 200.

Formanderungen nach Uberschreiten der FlieBgrenze des Materials in
das Gebiet -S -B, bzw. S B. Die inneren Vorgéinge, nach welchen die bei
der Kaltbearbeitung unter Druck?) entstehenden Materialverschiebungen
vor sich gehen, sind um so schwieriger zu verfolgen, als der Einflu§ der
an den Druckflichen auftretenden Reibung zwischen Stempel und
Material einen ganz bedeutenden EinfluBl auf die Materialverschiebung
hat. Heyn?) hat diese Vorginge sehr anschaulich an geiitzten
Schnitten verfolgt, wobei sich das in Fig. 201/2 dargestellte Bild
der Materialbewegung ergab. Die frither gerade verlaufenden Fasern
krimmen sich mnach auflen, und der XKrimmungsradius wird
um so kleiner, je weiter die Faser von der Koérperachse entfernt
liegt. Steigt die Zusammendriickung iiber ein von der Hohe des
Korpers abhiingiges MaB, so tritt die in Fig. 202 wiedergegebene
Erscheinung auf. Von den Kanten des Korpers bzw. den
Ecken des Schnittes gehen dunkle Diagonalen mnach innen,
in welchen die Fasern eine doppelte Kriimmung, also eine erhohte

1) Beim Ziehen kommen &hnliche Einflisse in Betracht, S. 250.
%) Heyn, Z. Ver. deutsch. Ing. 1900, S. 435.
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Beanspruchung des Materials zeigen. Xs tritt an diesen Stellen bereits
eine Materialzerstérung auf. Anders verhalten sich dagegen dieselben
Materialien, wenn sie unter allseitigem Druck belastet werden?). Unter

Fig. 201.

Fig. 202.

diesen Verhiltnissen kann man selbst bei sproden Kérpern ein FlieBen
und eine plastische Deformation erzeugen. Beim Gesenkschmieden,
Gesenkpressen und Priagen wird das Material anfangs in der ersten
Art gedriickt, bis sich beim SchlieBen der Gesenkhalften nahezu der
zweite Zustand einstellt. Eine Anwendung allseitigen Druckes findet
beim Huberschen PreBverfahren statt.

1) Karman, Festigkeitsversuche unter allseitigem Druck. Z. Ver. deutsch,
Ing. 1911, S. 1749.
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a) Gesenkschmieden.
«) Warmbearbeitung.

Ebenso wie beim Handschmieden mufl man beim Gesenkschmieden
zwischen einer bloBen Oberflichenwirkung und einem das ganze Material
durchdringenden Druck unterscheiden. Das in Fig. 202 gezeigte Bild
ergibt sich im letzteren Falle, wahrend leichte Schlige, die nur auf

die Oberfliche des zu schmie-

PP denden Stiickes wirken, eine
Forminderung nach Fig. 203

hervorrufen. Vergleicht man

damit die Materiallagerung!)

an einem kalt zu einem Vier-

SESessssst - kant ausgeschmiedeten Rund-
Fig. 203. stab, Fig. 204/5, aus der sich Fig. 204.
ergibt, dafB die grofte Korn-

deformation, also auch die gro8te Materialdurcharbeitung, an denStellen
der groBten Materialverschiebung und in der Richtung dieser, also in den
Punkten E und F, erfolgte, wihrend die in der Mitte bei M liegenden
Korner ihre Wiirfelform und nahezu quadratischen Querschnitt beibe-
halten haben, so erkennt man, daB bei der #uBeren Form in

R

Fig. 205. XKleingefiige des kalt in einem Vierkant ausgeschmiedeten
Rundstab, Fig. 204.

Stelle E Stelle M Stelle F

Fig.204 nur die an den Berithrungsflichen von Bahn und Schmiedestiick
liegenden Teile eine Deformation und Durcharbeitung erfahren haben
werden. Wenn dagegen durch moglichst allseitigen Druck und einen
UberschuB an die ganze Masse durchdringender Kraft eine durchgéngige
Materialverschiebung Platz greift, so ist das Bild ein ganz anderes.
Fig. 206 a—oc?) zeigen anschaulich an makroskopischen Atzungen

!) Heyn, Z.d. V.d. I, a. a. O.
*) Vgl. Katalog der Firma de Fries, Disseldorf.
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den Unterschied der Materiallagerung bei einem aus dem vollen ge-
drehten, einem auf die gewohnliche Weise durch Absetzen und Strecken
und einem auf der Schmiedemaschine Ajax-de Fries, also unter mog-
lichst allseitigem Druck geschmiedeten Bolzen. Die Materialbewegung
im Kopf, welche der unter freiem Druck erhaltenen sehr dhnlich ist, zeigt
— beic — keine Unterbrechungen der Fasern an dem Ubergang vom Kopf
in den Schaft, im Gegensatz zu der vollstandig scharf abgeschnittenen

Fig. 206. Geitzter Querschnitt eines Bolzens.

a) Aus dem Vollen b) Abgesetzt und ¢) Auf der Schmiede-
gedreht. gestreckt. maschine Ajax-de Fries
gestaucht.

Faser — bei a —, beim gedrehten und der nur unvollkommen der Form
des Korpers folgenden Faser bei dem nach dem landléufigen Verfahren,
b, geschmiedeten Bolzen.

Um diese Wirkung zu erzielen, ist es notwendig, das Material
withrend des Schmiedens in geniigend flieBbarem Zustand zu erhalten,
also bei richtiger Hitze zu arbeiten. Nach Hoyer, Mech. Technologie,
S. 144, sind die Druckkrifte zur Form#nderung auf 1gmm Fliche
bei den verschiedenen Schmiedetemperaturen:

gelbwarm. . . . 5,5 kg,
dunkelgelb . . . 6,4kg,
rot . ... .. 67kg,
dunkelrot. . . . 16,0 kg,
braun . . . . . 17,6kg,

beinahe schwarz 22,3 kg.
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Daraus ergibt sich, daB bei Unterschreitung des Rot die Driicke
auf den Quadratmillimeter plotzlich sehr stark zunehmen, so dafl ein
Schlag, der bei einem geniigend warmen Werkstiick eine volle Durch-
arbeitung entsprechend Fig. 206 ¢ noch geben wiirde, bei einer Ab-
kithlung unter Rot nur noch eine Oberflichenwirkung nach Fig. 203
erzielen wiirde.

Drittens kommt, wie Sobbe?) sagt, der notwendige Deformations-
druck auch in Beziehung zum Grad der Forménderung selbst, die bei
einem Schlag erzielt werden soll, so dafl man auf Driicke kommen
kann, welche trotz der starken Erhitzung des Werkstiickes die im
Diagramm Fig. 200 angegebenen Werte iiber der FlieBgrenze noch
iibersteigen. '

Zu diesem Kapitel sagt nun Woodworth:

Um Schmiedestiicke mit Erfolg herzustellen, sind eine ganze
Reihe schwieriger Fragen zu beantworten. Die wichtigsten sind: die
richtige Hitze, die Anzahl und Stirke der Schlige und der EinfluB
der schnellen Schlage auf das Material im Gegensatz zu der langsamen
Prefarbeit der hydraulischen Presse. Zur Entscheidung dieser Fragen
gehort micht allein eine gute mechanische Kenntnis sowie Ver-
trautheit mit den Arbeitsweisen, sondern auch gute Erfahrung in der
Gesenkschmiedearbeit im besonderen.

Man hat eingewendet, dal Gesenkschmiedestiicke manchmal nicht
so stark wie handgeschmiedete sind, doch kann dieser Einwurf nur
gelten, wenn er durch eine Priifung des gleichen Materiales,das auch
unter den gleichen Bedingungen verarbeitet worden ist, bewiesen wird.
Natiirlich ist mehr Arbeit auf dem Material verrichtet worden, wenn ein
Stick von Hand geschmiedet worden ist, als wenn dies im Gesenk
geschah; das Stiick wird weniger gebogen, es werden weniger Schlige
gegeben, weniger Fertigarbeit wird aufgewendet, alles Dinge, die eine
Qualitatsverbesserung des Stiickes herbeifithren, vorausgesetzt, daB
die Arbeiten bei der richtigen Hitze ausgefiihrt worden sind.

Es ist ziemlich allgemein bekannt, daf die Zusammendriickung,
der die Stiicke beim Gesenkschmieden unterworfen werden, wenn die
Arbeit bei einer hohen Temperatur, die zu Anfang oft eine Schweihitze
ist, gemacht wird, das Material verdichtet und sein Gefiige verbessert,
gerade wie die vielen leichten Schlige beim Handschmieden. Daraus
ergibt sich, daf3 der wichtigste Punkt die Einhaltung der richtigen Hitze
wihrend der ganzen Gesenkschmiedearbeit ist, damit das Material in
die verlangte Form flieen kann. Wenn das Material geniigend warm
und der Hammer geniigend kraftig ist, so kommt es auf die zu schmie-
dende Form wenig an, da das Material im heilen Zustande wie eine

1) W.T. 1908, S. 436.



Formiinderung mit Materialverschiebung. 161

bildsame Masse fliefit, indem es den Linien des geringsten Wider-
standes folgt.

Mit Beriicksichtigung dieser Punkte ergeben sich drei Wege, das
angestrebte Ziel zu erreichen. Man kann die Temperatur des Materials er-
héhen, um die Bildsamkeit des Materials zu erhdhen und so die Be-
dingungen mehr den Verhiltnissen beim GieBen zu nihern — ein Weg,
der sehr verfithrerisch erscheint, immer aber die Gefahr des Uberhitzens
und Verbrennens mit sich bringt.

Andererseits kann der Druck erhSht werden.

Bei Verwendung des Fallhammers kann man im Gegensatz zur
langsamen PreBarbeit eine schnelle Folge leichter Schlige anwenden.
Diese eignen sich besser fiir diinne Arbeitsstiicke, wahrend dicke,
in die Tiefe zu bearbeitende Gegenstinde eher unter der Presse aus-
zuarbeiten sind. Gibt man auf derartige Arbeitsstiicke leichte Schlige,
so wird das Innere des Materials, vgl. Fig.204/5, nicht wie bei der
PreBarbeit verdichtet. Wenn leichte Schlage auf kleine Schmiedestiicke
im Gesenk gegeben werden, so kommt die Arbeit der Hand-
schmiederei ziemlich nahe.

Die richtige Schlagzahl und Stirke fiir ein gegebenes Schmiede-
stiick zu finden, ist reine Erfahrungssache. Die Temperatur wechselt
von SchweiBhitze am Anfang bis zu einem Dunkelrot, manchmal ist das
Stiick am Ende der Arbeit bereits dunkel. Im Anfang der Bearbeitung
flieBt das Material wie ein weicher Kérper, spater bewirken die Schlage
mehr eine Verdichtung und Bearbeitung der Oberfliche. Ein Schmiede-
stiick, das betrichtliche Verschiedenheiten in seinen Abmessungen
zeigt, wird nicht so gleichmaBig durchgearbeitet werden konnen als
eines, dessen Abmessungen alle ziemlich gleich sind.

Selbst wenn der Einwand, daB Gesenkschmiedestiicke nicht so
stark wie handgeschmiedete sind, berechtigt wire, mufl er gegen die
Anforderungen moderner Herstellungsmethoden zuriicktreten. Es ist
heute notwendig, Hunderte gleicher Teile zu einem fast verschwindenden
Stiicklohn herzustellen. Wenn der Beweis erbracht werden sollte,
daB tatsichlich das Gesenkschmieden schwichere Stiicke herstellt
als das Handschmieden, so miiBte man mit Riicksicht auf die Erforder-
nisse des Verkaufes das gewiinschte Endziel auf einem anderen Weg,
z. B. durch Verwendung eines besseren Materials, bessere Einstellung
und Einhaltung der richtiger Hitze, erreichen.

Eigenheiten der Gesenkschmiedestiicke. Eine Eigenheit aller im
Gesenk geschmiedeten Teile ist ein kleiner unregelmiBiger Grat, der
sich lings des ganzen Umfanges des Stiickes hinzieht und dessen
Ursache ist, daB das Material bzw. der Materialitberschul zwischen
die beiden Gesenkhilften als den einzigen Ausweg, wohin es unter

Woodworth-Kurrein, 11



162 Arbeiten mit Forménderung.

dem Druck entweichen kann, flieft. Es ist ja richtig, daB dieser
Grat gelegentlich picht erscheint, aber in den meisten Fillen tritt er
auf. Vermeiden kann man ihn nur dadurch, da8 das Blankett genau in
seine richtige Stellung gelegt wird, dort wahrend des Schlages verbleibt,
und daB das Blankett auch nur die notwendige Materialmenge enthalt.
Mehr oder weniger sind diese Grate immer vorhanden, doch werden sie
nachher in einer Kraftpresse unter Anwendung eines Abgratwerkzeuges
mit ausgehdhltem Stempel, der sich soweit als moglich der oberen Fliache
des Stiickes anpaBt, abgeschnitten. Man kann natiirlich auf diesem
Wege nur Stiicke herstellen, die leicht aus den Gesenken entfernt werden
kénnen, weshalb diese eine entsprechende Schrige und keine hohen,
senkrechten Flachen haben.

Anwendung der Gesenkschmiederei. Die allgemeine Anwendung
des Schmiedens im Gesenk ist so ausgebreitet, daB es un-
moglich ist, alle Gebiete hier aufzuzihlen. Auf diesem Wege
werden viele Tausende kleiner Teile von Werkzeugen, Maschinen,
EBbestecken und Gebrauchsgegenstinden sehr schnell hergestellt,
wobei eine GleichmiBigkeit wie bei der Stanzarbeit, jedoch eine
viel glattere Oberfliche und ein dichteres Materialgefiige erzielt wird.
Die meisten dieser Gegenstinde haben eine erhoht-abgerundete Form,
die sich mittels Stanzens oder Prigens aus Blechmaterial iiberhaupt
nicht herstellen liBt. Solche Schmiedestiicke sind gewéhnlich besser
als die besten handgeschmiedeten Sachen, auch billiger und gleich-
miBiger. Sie sind oft sogar billiger als gleiche GuBstiicke, da sie weniger
Nacharbeit erfordern, leichter austauschbar sind und deshalb fiir die
meisten Zwecke geeigneter als diese sind.

Schmiedegesenke. Die Gesenke fiir Schmiedearbeit werden in zwei
Teilen gemacht. Der eine, der obere, ist an dem Béiren des Fallhammers
befestigt und bewegt sich mit diesem zwischen den beiden senkrechten
Fithrungen, wobei der Hammerbér mittels Reibrollen, die vom Arbeiter
ein- und ausgeschaltet werden, angehoben wird. Der untere Gesenkteil
ist an dem AmboB} befestigt. Der Hammer wird angehoben und fallt
sofort nach der Auslésung, wobei er mit dem Obergesenk auf die
glihende Metallstange, die auf dem unteren Gesenk aufliegt, aufschligt
und so die Form in beiden G senken mit dem weichen Material ausfillt.
Nach einer Anzahl solcher Schlage ist der Gegenstand fertiggestellt.

Die zur Herstellung von Gesenkschmiedestiicken besonderer Form
und GroBle notwendigen Gesenke werden entweder nach einer Zeichnung
oder einem Modell gemacht. Der letztere Weg erleichtert jedoch den
Entwurf der Gesenke und die Veranschlagung ihrer Herstellungskosten.



Forminderung mit Materialverschiebung. 163

Bei Herstellung dieser Gesenke mull der Gesenkschmied vor allem
wissen, ob die Zeichnung oder das Modell die fertigen oder die Schmiede-
abmessungen aufweist. Ebenso muB} er die notwendige Zugabe fiir die
Bearbeitung kennen. Meistens wird auf jeder zu bearbeitenden Fléche
0,8 mm zugegeben, auler wenn das Stiick nur durch Schleifen oder
Polieren fertiggestellt wird; dann betrigt die Zugabe nur 0,25 mm.
Flachen, die unbearbeitet bleiben, werden so nahe wie moglich auf
MaB geschmiedet. Die Schmiedestiicke sind in der Dicke ein wenig
verschieden — z. B. von 0,25 bis zu 0,8 mm —, was von ihrer Form und
dem verwendeten Material abhingt. Man kann sie jedoch auf MaB
herstellen, indem man sie in besonderen Gesenken, womit aber auch
zusitzliche Kosten verbunden sind, nachschmiedet.

AuBier den Schmiedegesenken, deren Kosten und Haltbarkeit
von den an sie gestellten Anforderungen abhingen, bendtigt man noch
Abgratwerkzeuge, mit denen der Grat, der sich durch das Heraus-
quellen des iiberschiissigen Materiales zwischen den Gesenken bildet,
abgeschnitten wird.

Vor der Indienststellung eines neuen Gesenkes wird damit in
Blei eine Probe geschlagen, die mit dem Modell verglichen wird. Dieses
Probestiick ist von dem Modell oder der Zeichnung meistens um einen
gewissen Betrag, den Anzug, verschieden. Es ist dies die Schrige,
die den Stiicken gegeben werden mufB, damit man sie nach der Arbeit
aus den Gesenken entfernen kann; sie betragt gewohnlich 7°. Man kann
diese Schrige durch Zugabe an dem Stiick oder durch Abarbeiten
gegeniiber dem Modell erhalten. Gewdéhnlich wird Material zugegeben.

Arbeitsweisen beim Gesenkschmieden. Das Gesenkschmieden von
Stahl, Eisen oder Kupfer ist eine bedeutend schnellere Arbeits-
weise als das Handschmieden und gestattet, nicht allein grofBle
Mengen, sondern auch Formen herzustellen, die beim Hand-
schmieden fast unmoglich zu erreichen sind. Es gibt nun zwei Arbeits-
weisen: Blankett vorbereiten, Schmieden und Zuschneiden, entweder
mittels kombinierten Schmiedegesenkes mit ,,Uberlaufkanal‘ oder
mit besonderen Abgratwerkzeugen, wie es eben das Stiick erfordert.
Beim Ausschneiden der Blanketts, die nachher im Gesenk ver-
schmiedet werden sollen, ist das Stiick sorgfaltig zu studieren und,
wenn man genug Zeit hat, das Schmiedegesenk zuerst auszuarbeiten,
zu hirten und fertigzustellen. Dann macht man ein Holzmodell, ent-
sprechend dem gedachten Blankett, gieit dieses im Sand in Blei ab
und versucht es im Fallhammer. Nach dem Ergebnis kann man dann
die Fehler verbessern und versucht wieder in gleicher Weise. Fast alle
Schmiedegesenke miissen wohl mit einem Uberlaufkanall) versehen

1) Vgl. Gesenkpressen S. 194.
11*
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werden, d.h.man muB einen schmalen Kanal rund um die Form im Ge-
senk anbringen. Dieser Kanal soll das iiberschiissige, herausquellende
Metall an den Kanten abschneiden und andererseits auch den Druck
verringern, der entstehen wiirde, wenn sich dieser Metalliiberschu8 in
Form einer diinnen Fliche oder eines Kranzes zwischen die beiden
Gesenkflichen eindréngen wiirde. Die Form dieser Kanalkante hiangt
in groBem MafBe von der Gestalt des Stiickes selbst ab.

Um bei der Arbeit von den Gesenken iibermafBige Hitze wie Zunder
abzuhalten, ist es gut, die Gesenke mittels PreBluft abzublasen, die
man entweder von dem Schmiedegebliase oder einer besonderen Leitung
abzweigt. Manchmal wird ein sehr kraftiger Strahl notwendig sein,
um das Gesenk frei von kleinen Eisenteilchen zu halten.

Bei der Herstellung der Gesenke kann viel Arbeit erspart werden,
indem man Stahlmodelle herstellt und nach Einpassen der Schwalben-
schwinze die Gesenke erwiarmt, worauf das kalte Stahlmodell zwischen
ihnen geschlagen wird, so daB man eine vollstandige Form des Stiickes
erhilt. Man muB jedoch dabei scharf aufpassen, daB das Modell richtig
zwischen den Gesenkteilen liegt, um das Stiick nicht zu biegen. Im all-
gemeinen ist es notwendig, die Gesenke roh vorzuarbeiten und ihnen
ihre endgiiltige Gestalt auf diesem warmen Wege zu geben.

In Gesenken fiir lange oder sehr genaue Stiicke mufB3 man auch eine
Zugabe fiir Schwinden geben — die beiden SchwindmaBe fiir das Gesenk
und das zu schmiedende Stiick betragen zusammen 1/y,.

Schwierige Stiicke mit mehreren hervorstehenden Teilen werden
manchmal wohl unter dem Hammer roh vorgearbeitet und nachher im
Gesenk fertiggeschmiedet, doch kdnnen sie auch von dem Walzmaterial
zugeschnitten werden, wobei dann die vorstehenden Teile des Schmiede-
stiickes durch die ununterbrochenen Flanschen der Stange dargestellt
werden. Indem man nun Teile des Flansches wegschneidet, erscheint
allmghlich der UmriB des Schmiedestiickes, das dann in einem oder
mehreren Gesenken auf die richtige
Form gebracht werden kann. Das
Kurbellager eines Fahrrades ist ein
gutes Beispiel fiir solche Arbeit.

Die Herstellung wvon Schmiede-
gesenken. Es sei fir die in Fig. 207
dargestellte Gabel ein Schmiedegesenk
nach Fig. 208 zu bauen.

Die Gesenke werden aus Kohlenstoffstahl (0,45 bis 0,6 %, C) her-
gestellt und sind gewShnlich 125 bis 200 mm dick. Die Fig. 208
gibt eine Ansicht der fertigen Gesenke. Ober- und Unterseite werden
durch eingeschlagene Buchstaben, z. B. T — B, gezeichnet, so daB
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man sie beim Anreifen nicht verwechseln kann. Die Vorder- und
linke Seitenfliche werden unter rechtem Winkel bearbeitet und von
diesen Flichen aus die Mittellinien der Eindriicke angerissen und die
fertigen Gesenke eingebaut. Das Vorschmiedegesenk befindet sich an der
rechten Seite des Gesenkes. Damit wird das warme Rohmaterial,
bevor es in das Fertigge-enk kommt, in Formen gebracht, die eine
entfernte Ahnlichkeit mit der fertigen Gestalt aufweisen. Manchmal
verwendet man ein besonderes Vorschmiedegesenk. Der schwerste Teil
des Schmiedestiickes liegt immer vorne. In Gesenken fiir tiefo
Formen, mit parallelen Seiten, gibt man an jedsr Seite 5° bis 7° Schrige,
damit das Schmiedestiick nicht im Gesenk stecken bleibt. Als Zugabe
fiir Bearbeitung nimmt man gewohnlich 0,8 mm und fiir das Schwinden
0,3—0,38 mm. Wenn die Gesenke fertig sind, wird ein Muster in Blei
abgegossen, um festzustellen, ob das Gesenk die richtige Form herstellt.
Der runde Teil des Eindruckes wird zuerst
—PQ\‘_ hergestellt. Hat man viel Material zu entfernen,
_”\5' so arbeitet man das Gesenkblankett auf der
Drehbank aus. In der Schmiedewerk-
stitte der H. Williams Company,
Brooklyn, N. Y., wird eine guleiserne
Grundplatte auf der Planscheibe der
Drehbank verwendet. Diese Grundplatte
hat auf der Riickseite eine Rippe, die in
i eine Nut der Planscheibe paBt. In die
Fig. 208. Stirnfliche der Grundplatte ist eine Frig. 209.
Schwalbenschwanznut eingearbeitet, die
mit der im Hammer ibereinstimmt und unter rechtem Winkel
zu der Rippe auf der Riickseite verlduft. Mittels dieser kann
man nun einen Kreis sehr bald ausrichten. Ist der runde
Teil des Gesenkes unter 38 mm im Durchmesser, so wird die
Arbeit besser auf der Profilfrismaschine hergestellt. Man schruppt
das Stiick mit dem zweischneidigen Friser, Fig. 209, vor und
verwendet dann einen halbrunden Friser zur Fertigarbeit. Der
halbrunde Friser ist sehr niitzlich, da er stirker ist, leicht herge-
stellt und von Hand nachgeschliffen werden kann. Der Stahl in
Fig. 209 laBt in der Mitte der Ausdrehung eine Erhohung stehen, so
daB man die Mitte des Putzens an dem Schmiedestiick anreiflen
kann. Ein Gesenk zum Schmieden einer Kugel wird mit einem zwei-
schneidigen Kugelfriser ausgearbeitet. Wenn in das Schmiedestiick
nachher ein groBes Loch zu bohren ist, so laBt man bei der Herstellung
im Gesenk einen Putzen stehen oder setzt ihn spéter ein, so dall das
Schmiedestiick an dieser Stelle eine Hohlung erhilt, wie bei a, Fig. 207,
ersichtlich ist. Dieser Putzen muf eine Schrige von 15° an den Seiten
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und eine gut abgerundete Spitze haben. Bei der Herstellung der
Gesenke fiir das in diesen Figuren abgebildete Stiick kann der runde
Teil bei B im Gesenk nach der Herstellung des Teiles bei D aus-
gearbeitet werden.

Die Teile ¢, Fig. 207, miissen von Hand ausgearbeitet werden.
Manchmal werden die kreisférmigen Vertiefungen in der Frismaschine
bearbeitet, wobei eine lange, halbe Kornerspitze und ein Profilfriser
mit diltnnem Schaft verwendet werden, indem man zuerst eine Nut
ausschneidet, um dem Schaft Platz zu machen. Doch werden die oben
angefithrten Teile ¢ in den meisten Werkstitten von Hand aus-
gearbeitet werden miissen. Der Stockel ist aus gehdrtetem Stahl, in
GréBe und Form der herzustellenden Vertiefung entsprechend, mit
ungehértetem Kopf, so dall der Stahl unter den Hammerschligen
nicht in Stiicke fliegt. Teile eines Gesenkes, die nicht mit der Maschine
bearbeitet werden kénnen, miissen von Hand ausgearbeitet werden,
sei es, daBl mangelnde Werkstatteinrichtung oder unregelm#Bige Form
des Eindruckes der Grund ist. Doch verlangt die Handarbeit ganz
besondere Vertrautheit mit Hammer und MeiBel, Schaber und Gravier-
nadel, wie auch ein gutes Auge und Formensinn.

Der Meiflel, der zum Ausarbeiten harter Ge-
senke verwendet wird, mufl unter dem richtigen
Schnittwinkel angeschliffen werden, um die ge-
krimmten Oberflichen und schwierigen Ecken ab-
zunehmen. Die Schaber miissen verschiedene Langen
und Formen besitzen, so daB sie sich den ver-
schiedensten Anforderungen der Arbeit anpassen. Am
niitzlichsten unter allen ist der Dreikantschaber,
dessen zwei Kanten abgerundet sind; die dritte, die
Schnittkante, wird, wie Fig. 210 zeigt, scharf gelassen
und rundet sich gegen die Spitze. Ein anderer brauch-
barer Schaber ist in Fig. 211 dargestellt. Er ist herz- oder blattférmig
und sehr geeignet, kleine Kurven und Ecken auszuarbeiten, besonders
wenn sie am Grunde der Vertiefung liegen. Der Stockel wird mit
einer dinnen Schicht PreuBisch Blau oder Mennige itberzogen und von
Zeit zu Zeit in das Gesenk eingetrieben; die so angezeigten Stellen
werden nach und nach abgearbeitet, bis man die richtige Form erhilt.
Fiir die Abrundungen und kleinen Ecken wird aus Bohrerstahl vom
verlangten Durchmesser eine Graviernadel oder ein Schaber gemacht.
Um Platz im Werkzeugkasten zu ersparen, kann man einen kleinen
Handgriff — 5 bis 6,5 mm — an einem Ende mit Gewinde versehen
und alle kleinen Schaber daran anpassen. Die Schaber lassen in ihrer
Arbeit einen schmalen Grat, der dann mit Lochfeilen entfernt werden
muB. Manchmal werden die Vertiefungen auch mit einem Block aus

Fig. 210. Fig. 211.
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weichem Tannenholz und Schmirgelpulver auspoliert, doch ist dies nicht
der gewohnliche Gebrauch. Wenn die Eindriicke bis an die UmriBlinien
ausgearbeitet worden sind, macht man von dem Gesenk einen Abgu8
in Blei, um die Stellen, die noch der  Verbesserung bediirfen, heraus-
zufinden. Der BleiabguB8 wird dann auf seine Abmessungen kontrolliert
und, wenn er sich als richtig herausstellt, von dem Obergesenk ein Halb-
abguB gemacht, der als Lehre beim Anreilen der Abgratwerkzeuge
dient, d. h. in jenen Werkstatten, wo nicht nach Blechlehren gearbeitet
wird. Ist das Blei iiberhitzt oder zu oft umgeschmolzen worden, so
flieBt es nicht leicht und wird starr, bevor der Eindruck ganz gefiillt
ist. Wenn man aber die Form mit Kreide bestreut, fliet das Blei leichter.

Das Vorschmiedegesenk auf der rechten Seite des Gesenkes wird
ungefdhr 1,6 bis 2,4 mm kleiner als der wagrechte Querschnitt des
Schmiedestiickes, ohne jihe Uberginge oder Kriimmungen, gemacht.
Man will damit das erwirmte Material schméler als die fertige Form
erhalten, so daB3 das Material zuerst auf den Grund der Form trifft
und so gezwungen wird, in die Breite zu gehen und das Gesenk aus-
zufiillen. Zum Vorschmieden schwerer Stiicke werden auch GuBeisen-
gesenke verwendet.

Der Uberlaufkanal, der ungefihr 4 bis 6,5 mm Tiefe und 20 mm
Breite hat, wird lings des Umrisses der Gesenkform gefrist, so daB
der Materialiiberschuf3 aus den Gesenken dorthin abflieen kann. Dieser
Grat wird dann in den Abgratwerkzeugen entfernt. Auch das Oberge-
senk erhilt eine Nut von ungefahr 1,5 mm Tiefe, die lings des Umrisses
der Form, 6,5 mm von deren Kante entfernt, eingefrist wird. Die
Einfiihrungs6ffnung fiir das Material ist von der Form gegen die Vorder-
seite zu leicht konisch, damit das Gesenk nicht an dieser Stelle zu sehr
geschwicht wird.

Bei der Herstellung der Gesenke fiir die Massenfabrikation kleiner
Gesenkschmiedestiicke werden mehrere Formen ausgearbeitet, von
denen eine als Vorschmiedegesenk Verwendung
findet und ungefdhr 0,8 mm schméler und tiefer als
das Fertiggesenk ist. Manche Gesenke, besonders
wenn es sich um schwierige Formen handelt, miissen
verriegelt werden, d. h. die Stirnflichen miissen so
geformt sein, daB sie nur in der richtigen Lage auf-
einanderpassen. Man muf} dabei Sorge tragen, daB die
Teile, welche die Verriegelung besorgen, so hoch
sind, daB sie nicht klaffen, wenn sie auf das Material
auftreffen, denn sonst wiirde das Gesenk einen unvollstindigen Abdruck
und ein unbrauchbares Schmiedestiick geben. Ist die Stirnfliche der Ge-
senke gekritmmt, so werden besondere Friser, &hnlich denen in Fig. 212,
fiir die Bearbeitung der Oberfliche und der Uberlaufkansle gemacht. Um
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eine Fithrung zur Bearbeitung der gekriimmten Flichen zu haben,
werden manchmal die Linien auf die Seitenfliche des Gesenkblanketts
iibertragen und dort die Kurve angerissen. Dann wird eine Anreiinadel
an der Profilfrismaschine so festgemacht, daf ihre Spitze in Linie mit
dem Fréser ist, und nun das Material weggenommen, wobei man mit der
AnreiBnadel lings der vorgezeichneten Linie fihrt. Gesenke zum
Schmieden von Zahnridern oder éhnlichen Stiicken werden mit einem
Stockel hergestellt, in dem die Zshne eingefrist worden sind und der
dann in die Matrize eingetrieben wird.

Das Hdrten der Schmiedegesenke. Beim Hirten aller Arten
Schmiedegesenke, besonders der groBSen, darf man unter keiner
Bedingung das ganze Stiick ins Wasser werfen, sondern muB, sobald
das Stiick die richtige Temperatur erreicht hat, einen Strahl
kalten Wassers auf die Stirnfliche des Gesenkes in einer passenden
Aufstellung spritzen. Der Strahl soll so gro8 sein, daB er fast die ganze
Oberflache des Gesenkes bedeckt, wobei man das Wasser so lange flieBend
erhalten muB, bis die Siedetemperatur erreicht worden ist; dann kann
man das Gesenk allméhlich abkiihlen lassen. Dabei soll man das Gesenk
auf einer kleinen Erhohung so aufstellen, daB das Wasser, welches die
Oberfliiche abkiihlt, nicht gleichzeitig die unteren Teile des Gesenkes
abkithlen kann. Man erreicht dadurch, daB nur die Oberfliche des
Gesenkes gehértet wird und Hirterisse oder Spannungen vermieden
werden. Das Stiick kann, wenn verlangt, angelassen werden, indem
man von riickwirts anwirmt und, nachdem man die richtige Anlauf-
farbe erreicht hat, durch einen Strahl kalten Wassers das Gesenk
abschreckt.

Vervielfaltigung von Schmiedegesenken. Um Schmiedegesenke, die
andauernd fiir dasselbe Stiick Verwendung finden sollen und des-
halb fortwihrend erneuert werden miissen, zu vervielfidltigen, macht
man Modelle, mittels derer die neuen Gesenke jederzeit geschlagen
werden kénnen. Handelt es sich um ein sehr tiefes Gesenk, so schligt
man folgenden Weg ein: Zuerst wird der Block fiir das Gesenk erhitzt
und das Modell eingeschlagen, wobei man durch eine geniigende
Anzahl von Schligen eine vollkommene Form herstellt. Dann wird
das Gesenk sorgfaltig ausgeglitht und der Zunder durch Eintauchen
in Salzsdure entfernt.

Nachdem das Gesenk in warmem Wasser abgewaschen, getrocknet
und iiberall gedlt worden ist, wird das Modell in die Form ein-
gelegt und untersucht, ob durch das Schwinden nicht passende
Stellen entstanden sind. Zeigen sich keine Fehler, so arbeitet man alle
geraden Flachen und Kanten ab, kurz stellt das Gesenk nach jeder
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Richtung fertig. Dann wird das Stiick mit dem Modell im
Hammer eingelegt, die Flichen leicht geélt, und das Gesenk durch
eine Reihe leichter Schlige, die einigen wenigen, schw ren vorzuziehen
sind, fertiggestellt. Nachdem das Gesenk aus dem Hammer heraus-
genommen worden ist, erhilt es die letzten Nacharbeiten und wird,
wie oben beschrieben, gehirtet. Auf diese Weise kann man ein Gesenk,
das, wenn von Hand ausgearbeitet, nach amerikanischer Angabe
1000—1200 M. kosten wiirde, leicht in einem Tage mit einem
Kostenaufwand von wenigen Mark fiir das Stiick herstellen. Man hat
dabei noch den Vorteil, dal jedes Stiick eine genaue Wiederholung
des Modells ist, was besonders, wenn es sich um verwickelte Einzel-
heiten im Gesenk handelt, bei Handarbeit &aufBlerst schwierig ist.

Schmiedegesenk fiir Lufi- oder Dampfhammerarbeit. Das erste
der beiden im folgenden beschriebenen Gesenke ist fiir den Gebrauch
in einem Lufthammer bestimmt, widhrend das zweite fiir die an-
gefithrte Arbeit unter dem
Dampfthammer zu arbeiten
hat. Beide stellen ein
gutes Beispiel moderner

‘4&
Gesenkschmiederei dar.
Das Schmiedestiick, dessen s
~—
—

aufeinanderfolgende  Ar-
beitsstufen, erste Hitze,
zweite Hitze und fertiges
Stiick, in Fig. 213 dar-
gestellt sind, ist ein Brems- < 1080 -
teil, der fir die Drehge- Fig. 213.
stell- und vierrdderigen
Wagen der Neuseeland-Eisenbahnen geliefert wurde.

Fig. 214 ist das Gesenk firr die erste und zweite Hitze und wird
in folgender Weise verwendet: Ein Stiick weicher Stahl, 57 X101 mm
im Querschnitt und 438 mm lang, wird fast auf Weiligliihhitze ge-
bracht und bei A in die Gesenke eingelegt, wo das Auge in der Mitte
vorgeschmiedet wird, und mit Hilfe der parallelen Gesenkfliche bei
B und der geneigten Flichen bei C das Material gestreckt wird, bis
es die Form des ersten Arbeitsganges, Fig. 213, angenommen hat.
Selbstverstindlich miissen alle drei Gesenkteile mehrere Male ver-
wendet werden, bis die richtige Form erreicht worden ist. Wahrend
der letzten Schlige werden die Gesenkflichen mit Wasser bespritzt,
wodurch das Schmiedestiick eine sehr glatte Oberfliche erhiilt.

Der Teil A an dem Gesenk, der zur Herstellung des Auges dient,
und die geneigten Flichen bei C sind so gestellt, daBl die Flachen B
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gerade zusammenkommen, wenn die richtigen Abmessungen fir das
Auge oder die Schrige erreicht worden sind. In demselben Gesenk
wird das Stiick im zweiten Arbeitsgang nach Fig. 213 umgeformt,
enthilt jedoch bereits weniger Arbeit, da das Auge bereits hergestellt
ist, und nur der in der ersten Figur mit M bezeichnete Teil gestreckt
und geformt werden muf.

Die beiden Balkenenden, die in der Abbildung des fertigen Stiickes
zu erkennen sind, werden in den in Fig. 215 dargestellten Gesenken
mit einem Dampfhammer von 135 kg Bargewicht, und zwar in einer
Hitze, fiir jedes Ende hergestellt. Die Abrundung N an dem fertigen
Schmiedestiick, Fig.213, wird in dem mit D bezeichneten Teil des
Gesenkes hergestellt, wobei die richtige Lange des Balkens durch die
Lage dieser Abrundung mit Hilfe einer Lehre bestimmt wird. Die
Stauchkanten bei E bringen die Enden auf MaB, da Bund und
Hals in einem Arbeitsgang gebildet werden. Die geneigte Fliche
bei F, die nur in der unteren Gesenkhilfte vorhanden ist, dient dazu,
irgendwelche UnregelmiBigkeiten der Kanten, die beim Schmieden
der Enden eingetreten sind, auszugleichen.

Das fertige Stiick wiegt 18 kg und kann, nach Woodworth,
leicht zu ungefahr 8 Pf. fiir das Kilo Schmiedegewicht hergestellt werden.
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Die Gesenke bestehen aus ungehirtetem Werkzeugstahl und gestatten
itbe: 4000 Schmiedestiicke herzustellen, bevor die Gesenkflichen erneuert
werden miissen. Ein Satz der in Fig. 214/15 dargestellten Gesenke
wurde aus StahlguB hergestellt und gab ebenfalls sehr befriedigende
Resultate.

Die Bremsbalken wurden frither ohne diese Gesenke hergestellt,
nur unter Verwendung einfacher Doper. Dabei hing sehr viel von der
Geschicklichkeit des Schmiedes ab; auch die aufgewendete Zeit war
aus demselben Grunde sehr ver-
schieden. =~ Wiahrend manche
Schmiede in der ersten Hitze
bloB das Auge in der Mitte her-
stellen konnten, war ein anderer
mit Beniitzung eines Dampf-
hammers von 360 kg Bargewicht
mit zwei Hilfsarbeitern zum {
Erhitzen des Blanketts und ;
Halten der Doper imstande, )

|
|
I

in einem Arbeitsgang die erste [
Form in Fig. 213 herzustellen.
Mit den beschriebenen Gesenken
hingegen konnte ein Schmied von
ganz mittelmaBiger Geschicklich-
ksit pach ein wenig Ubung die  pig, 215.
Schmiedestiicke in zufrieden-
stellender Qualitit und Zeit
herstellen.

Der dabei verwendete Lufthammer, Fabrikat Massey, hatte
360 kg Biargewicht und wurde von einem 20 PS-Motor angetrieben.
An ihm arbeiteten zwei Schmiede abwechselnd in der Weise, daf3 der eine
die Arb:it begann, wenn der zweite mit seinem Stiick fertig war, so daf
der Hammer fast dauernd lief. Das Schmieden dauerte 415, Minuten.
Ein Wattmesser zeigte die grofite Belastung des Hammers an, wenn das
Auge ausgeschmiedet wurde, was jedesmal die erste Arbeit war. Zum
Schmieden dieses Stiickes hatte die Maschine unter Vollast zu arbeiten,
wahrend der ersten Schliage sogar mit Uberlast, so daB diese Schmiede-
arbeit fiir diese GroBe und Bauart des Hammers einen Grenzfall dar-
stellt.

Werkzeuge fiir Schmiedemaschinen. Wenn schon das Gesenk-
schmieden unter dem Hammer einen groBen Fortschritt in be-
zug auf Herstellungssteigerung, Verbilligung und Gleichheit der
Stiicke gegeniiber dem Handschmieden bedeut t, so tritt die
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volle Ausnutzung der Gesenkschmiedearbeit erst bei Verwendung der
Schmiedemaschine ein. Wéahrend bei der Gesenkschmiedearbeit
unter dem Hammer in vielen Fillen immer noch die Geschicklichkeit
des Arbeiters die Herstellung des Stiickes stark beeinflult und immer
beeinflussen wird, solange nicht das Stiick mit einem Einlegen ins
Gesenk fertig geschmiedet werden kann, geschehen bei der Schmiede-
maschine alle Arbeiten selbsttdtig. Es miissen wohl die Werkzeuge
der Arbeit der Schmiedemaschine angepalit werden, die einzelnen
Arbeitsgidnge sind ebenfalls anders als beim Schmieden unter dem
Hammer, doch wird mittels der Schmiedemaschinen eine derartige
Steigerung der Herstellung und gleichmaBige Form der Stiicke, ver-
bunden mit einer so vollstindigen Durcharbeitung des Materials wie
kaum bei einer anderen Arbeitsweise, erreicht. Selbstverstandlich lassen
sich nicht alle und besonders verwickelte Formen auf der Schmiede-
maschine herstellen, doch findet man beim Durchblittern der Kataloge
der verschiedenen Firmen, welche
Schmiedemaschinen bauen, so viele und
oft auch so verwickelte Schmiedestiicke
abgebildet, daf man sich eine Massen-
fabrikation moderner Art ohne die

Schmiedémaschine kaum denken kann.
Man darf also die Verbilligung der
Kosten nicht bei der Herstellung von
einigen wenigen Stick suchen, wo die
Auswechslung der Werkzeuge, die Kosten
der Sonderwerkzeuge fiir die Maschine und
die Amortisation der Maschine ungleich
hoher ins Gewicht fallen. Die Firma
Hasenclever-Diisseldorf gibt an, daB die
Verwendung der Schmiedemaschine schon
Fig. 216 und 217. bei einer Herstellung von 20 Schmiede-

stiicken von Vorteil ist.

Um die Arbeitsweise der Schmiedemaschinen zu erklaren, sollen
nach Angaben derselben Firma einige Arbeitsginge beschrieben
werden.

Die Herstellung eines Federbundes, Fig 216, erfolgt aus einem
Flacheisen von der ungefahren GroBe des Loches. Die Stange wird
am vorderen Ende angewdrmt und von der Maschine in einem Druck
so gestaucht, daB der fertige Bund mit dem Zapfen vorn an der Stange
sitzt, Fig. 217. In derselben Hitze wird das Stick in dem unter dem
Stauchgesenk befindlichen Lochgesenk zuriickgelocht, so daB der
Lochputzen an der Stange sitzen bleibt und kein Materialverlust
eintritt.
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Ein anderes Beispiel fiir eine Schmiedearbeit in drei Géngen ist die
in Tabelle Nr. 8 wiedergegebene Ventilbriicke. Hier wird die Stange
etwas stirker als der Lochdurchmesser gew&hlt. Das Material wird in
den beiden ersten Géngen vor- und fertiggestaucht, dabei das Material
hinter dem Flansch auf den Lochdurchmesser eingekniffen, so da8 im
dritten Gang zuriickgelocht werden kann.

Die Werkzeuge sind natiirlich der Schmiedemaschine angepaft
und werden in die Klemmbacken der Maschine!) eingesetzt. Sie sind
infolgedessen fiir irgendeine Schmiedepresse oder einen beliebigen

Fig. 218.

Hammer nicht zu verwenden, so dall man sie moglichst wirtschaft-
lich auszubilden versucht, um diesen Mangel auszugleichen. Eine
derartige Form baut die Firma Hasenclever nach Fig.218. Man
kann erstens die Klemmbacken auf zwei, manchmal auch auf vier
Seiten mit eingearbeiteten Kalibern versehen oder noch weiter
gehen, indem man die Klemmbacken mit — der Herstellung auf
der Drehbank wegen — runden Einsatzstiicken versieht, in welche
die einzelnen Kaliber erst eingearbeitet werden. Dadurch ergeben
sich fir die einzelnen Gesenkteile verhéltnismiBig kleine Stahlstiicke.
Die Einsitze werden mit angedrehten Bunden versehen, so daB
die weitere Befestigung durch kleine, wenig beanspruchte Schrauben
geschehen kann. In der Fig. 218 ist ein derartiger Satz Werk-
zeuge zur Herstellung von Qelindersdulen in drei Arbeitsgingen
gegeben. Die mittlere Kugel wird zuerst angestaucht, wobei der
hohle Stempel eine solche Lénge des Stangenmateriales aufnimmt,
als zur Herstellung beider Kugeln und der dazwischen liegenden
Stangenlinge notig ist. Hierauf kommt die Stange mit dem an-
gestauchten, mittleren Kugelbund in das mittlere Gesenk, wo die
obere Kugel angestaucht wird. Dann wird die Stange umgedreht und
im untersten Gesenk der FuB angestaucht.

1) Vgl. Abschnitt IV, Maschinen, Fig. 670.
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Im folgenden werden eine Reihe Schmiedegesenke fiir verschiedene
Stiicke, welche in einem, zwei oder mehr Arbeitsgéingen fertiggestellt
werden, beschrieben.

Der Hackerstiel in Fig. 219!) wird aus dem Vierkanteisen in
einem Arbeitsgang fertiggestellt. Der Kopf wird auf drei Seiten
gestaucht, wihrend auf der vierten Flachseite eine schmale Nut ein-

—— o o fertiges
i U Stiick
Cﬁ[_/— iy {ﬂ 1. Arbeit

:j— :: :- :D::l z. ‘I\i‘heit

Fig. 219. Fig. 220.

gepreBt wird. Der Stempel staucht den Kopf an, wihrend die seitliche
Nut durch den Klemmbacken eingepreft wird. Die Befestigung des
Stempels im Stempelkopf und dessen Befestigung im St6Bel ist eben-
falls aus Fig. 219 ersichtlich. Es sei dies ein Beispiel, wo die gesamte
Schmiedearbeit auf Stauchen beschrinkt ist und ein Arbeitsgang
das Stiick fertig stellt. Die Herstellung eines Handgrifflappens,
Fig. 220, geschieht am Ende wohl auch in einem Arbeitsgang, doch
wird eine ausgeprigte Biegearbeit an dem ungestauchten Rund-
material durch die eigentiimliche Form der Klemmbacken vor-
genommen, bevor der Stempel seine eigentliche Arbeit, das Breit-
stauchen und Fertigbiegen des Lappens, getan hat. Es bildet also
dieses Beispiel den Ubergang zu den Schmiedearbeiten in zwei
Arbeitsgiangen und zeigt den Arbeitsgewinn, der durch richtigen Ent-
wurf der Werkzeuge in der Schmiedemaschine erhalten werden kann,
sehr deutlich.

Ein Beispiel einer Verbindung von Staucharbeit und Abschneiden
in demselben Werkzeug ist die Herstellung des Sechskantbolzens,
Fig. 221 (Gesenk I), in einem Arbeitsgang, wihrend die Herstellung des
Bolzens mit Vierkantkopf und Konus in zwei Arbeitsgingen
in den Gesenken II, IIT mit gleichzeitigem Abschneiden dargestellt
ist. Die dazugehérigen Werkzeuge sind der Einfachheit halber in
einem Schieber zusammen gezeichnet, wobei der Grundri des

1) Die Werkzeuge, Fig. 219—221, werden von der Firma Hasenclever-Diissel-
dorf gebaut.
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untersten Gesenkes die Anordnung der Schneidbacken bei a zeigt.
Im ersten Gang, Gesenk II, wird der Konus angestaucht und das
Material fiir den Vierkant in einem steilen Konus vorgestaucht, so
daB das Material bereits grindlich zum FlieBen gebracht worden ist,
bevor die weitgehende Forménderung beim Stauchen des Kopfes vor-
genommen wird, und gleich-
zeitig der Kraftbedarf und die
Beanspruchung der Werk-
zeuge und Maschine dafir
verringert wird.

Es miissen aber natiirlich
nicht alle Arbeiten auf der
Schmiedemaschine vorgenom-
men werden, man erspart be-
reits genug an Kosten, wenn
die teuren und verwickelten
Arbeiten der Maschine iiber-
wiesen und billige Vor- und
Endarbeiten auf andere Weise Fig. 221.
ausgefithrt werden. In Tabelle
Nr. 6 wird die Herstellung einer gegabelten Zugstange!) auf der
Schmiedemaschine, Defries-Ajax, in vier Géingen beschrieben,
welche deutlich erweist, da8 die Hauptarbeit, die Herstellung der
Gabel, der Schmiedemaschine zugewiesen ist, so da die Gestehungs-
kosten des Stiickes bedeutend herabgedriickt werden. Das Vierkant-
material wird zuerst mit der Warmsége auf 175 mm Tiefe geschlitzt,
worauf im Vorschmiedegesenk eine angensherte Form der Gabel her-
gestellt wird. Die Gabel ist nunmehr 145 mm lang, dafiir aber
nur 57 mm breit, und die Mauléffnung auf 25 mm ausgeweitet, also bereits
sehr nahe dem EndmaB gebracht. Im zweiten Gang auf der Schmiede-
maschine erhilt die Gabel ihre endgiiltige Form mit 117,56 mm Lénge
und 55/70 mm Breite bei einer Maulofinung von 27 mm. Es zeigt sich
also, daB die Fertigarbeit hauptsichlich in einer Durcharbeitung der
beiden Lappen zu finden ist. Hernach wird im vierten Gang das bis jetzt
vierkantige Ende unter dem Hammer gereckt und gleichzeitig rund
geschmiedet.

Die dazu erforderlichen Werkzeuge der Schmiedemaschine sind in
Fig. 222 abgebildet, und zwar der Vorstauchstempel links oben, der
Fertigstauchstempel links unten, wihrend die beiden Matrizen in einem
zweiteiligen Block auf der rechten Seite ausgearbeitet sind. Es ist dabei
zu ersechen, daB 0,4 mm der Stangenbreite zum Festklemmen ver-

GrundriS aes Halibers IT

1) Nach Angaben der Firma De Fries & Co., A.-G. in Heerdt-Diisseldorf.
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wendet werden, da die Matrize nur 44 mm breit ist, wihrend die Stange
44,4 mm breit ist. Die Stempel stellen ein ziemlich schwieriges Stiick
Werkzeugarbeit dar, damit durch geeignet gewihlte Ubergiinge von
dem schmalen, langen, eigentlichen Formstempel auf dessen Kopf und
b e

i I

Fig. 222.

Zapfen der Druckausgleich derart erfolgt, daB die Stempel den starken
Beanspruchungen gewachsen bleiben. Besonders die scharfen Uber-
ginge zur Herstellung der Gabelenden sind gefihrliche Stellen. Die
Matrizen sind verhaltnisméBig
:@ einfach und geniigend deutlich
aus der Zeichnung zu ent-

nehmen.
Die Herstellung eines
Stiickes in drei Géangen auf
der Schmiedemaschine!) mit
nachfolgendem Abschneiden
ist in Tabelle Nr. 7 gegeben.
Es ist dies eine Biichse mit
Fig. 223. Boden, Fig. 223, bei welcher
die Materialverschiebungen in
der Léngsrichtung des Stiickes verbiltnismiBig groB gegeniiber dessen
Querabmessungen sind. Die drei Satz Werkzeuge kinnen wie Fig. 218
gleichzeitig in den StiBel bzw. die Klemmbacken der Maschine ein-

1) Nach Angaben der Firma Hasenclever, A.-G., Diisseldorf.
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gesetzt werden, wie die Zeichnung zeigt, und stellen, bis auf das
Abschneiden, die fertige Biichse aus dem Rundmaterial her.

Im ersten Arbeitsgang wird das Rundmaterial auf Durchmesser
und Linge entsprechend dem Korper der Biichse gestaucht und wieder-
um ein steiler Konus angestaucht, aus dem im zweiten Gang der Flansch
gopreBt wird. Gleichzeitig wird das weitere fiir den Flansch notwendige
Material aus einer Verlochung der Biichse geholt. Im dritten Gang
tritt der eigentliche Lochstempel in die auf ihrem AuBlenumfang fertige
Biichse und dringt das ganze Material durch den Boden der Biichse
nach auBen, so daBl die Stange, aus welcher die Biichse geformt wird,
dabei nach auBlen zuriickgeschoben wird. Um hier die Reibung zwischen
dem zuriickflieBenden Material und der Matrize moglichst zu vermindern,
ist die Bohrung der Matrize bei a nur auf ein kurzes Stiick passend und
auf den grofiten Teil der Lénge frei gehalten. Die so fertige Biichse
hiingt an der Stange und wird nachher auf der Warmstige abgeschnitten.

Wenn man Fig. 217 mit dieser Herstellung vergleicht, so erkennt
man, daB die Arbeit des Zuriicklochens in beiden Fillen dieselbe ist,
nur daB man bei der Biichse, um den Boden zu behalten, nicht mit dem
Lochstempel durchgehen kann. Auch die Arbeitsweise in Fig. 221 1a3t
sich nicht anwenden, da das Material nach dem Klemmen erst durch
die Klemmstelle unter dem Druck des Lochstempels zuriickflieBen muB.

Bolzenschmieden und Mutternherstellung. Sobald es sich um Massen-
fabrikation der Bolzen, also eine reine Sonderherstellung ganz bestimm-
ter Stiicke in grofen Massen, handelt, kénnen ganz andere Arbeits-
und Werkzeugformen zur Verwendung kommen.

Gebr.Hiibner in Chemnitz bauen eine besondere Bolzen-
schmiedemaschine, bei der die Kopfe durch vier Stempel am Umfang
und einen Stauchstempel von vorn hergestellt werden. Die Gesamt-
anordnung der Werkzeuge in der Maschine ist aus Fig. 224 oben ersicht-
lich, wahrend die einzelnen Werkzeuge selbst mit den Klemmbacken
fir den Bolzenschaft in Fig. 224a dargestellt sind. Der angewirmte
Bolzen wird vom Arbeiter zwischen die Klemmbacken A eingespannt,
welche durch Kniehebel bedient werden. Diese Klemmbacken sind
vierkantige Stahlstiicke, welche an den vier Seitenflichen je eine
halbkreisformige Nut besitzen und somit in vier Stellungen!) benutzt
werden konnen. Eine Nacharbeit ist nur an den Quadratseiten er-
forderlich. Die Hammer B, C und D, welche die Sechskantform des
Kopfes herstellen, also geschlossen die Matrize bilden, werden in vier zu-
einander senkrechten Schlitten gehalten, welche von dem Haupt-
schlitten aus durch Hebel betitigt werden. Diese Fithrungen liegen alle

1) Vgl. S. 245, Fig. 309a.
Weoodworth-Kurrein. 12
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Fig. 224.
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in einer senkrechten Ebene, wihrend der Stempel E, der die obere
Fliche des Bolzenkopfes fertig stellt, unmittelbar vom Hauptschlitten in
einer wagerechten Ebene bewegt wird. Der Arbeiter riickt nach dem
Einspannen des Bolzens, der durch einen verstellbaren Endanschlag
auf genaue Schaftlinge eingestellt wird, mittels eines Handhebels die
Maschine ein, die nach Fertigstellung des Bolzenkopfes selbsttitig
wieder ausgeriickt wird, wihrend der Antrieb der Maschine dauernd
lauft. Es werden dadurch die eigentlichen, beim Schmieden bendtigten
Maschinenteile sehr geschont.

Uber amerikanische diesbeziigliche Verhiltnisse sagt Wood-
worth:

Besondere Gesenke zum Bolzenschmieden. Die alte Herstellungsweise
der Gesenke fiir die Bolzenschmiedemaschine ist ein ganz eigenes Ding,
12%
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nicht allein beziiglich der Kosten, sondern auch beziiglich der Aus-
besserung und des Ersatzes der alten Gesenke; dies tritt besonders her-
vor, wenn es sich um die GroBen von 1,—3 Zoll handelt. Jedes Paar
Gesenke, die hier gemeint sind, Fig. 225, bestand aus Blécken — ent-
sprechend den Schnitten A-B und C-D — von 400 X 266 X 225 mm und
konnte fiir zwei BolzengroBen verwendet werden. Infolgedessen muflte

L |
1 Jes==ty
| 1 |
| i \l“

g’

Fig. 226. Schnitt C-D. Fig. 225. Schnitt A-B.

man jedesmal eine groBe Zahl schwerer Stiicke in Bewegung setzen, wenn
eine andere Bolzengrofle geschmiedet werden sollte. AuBerdem wurde
zur Herstellung eines Satzes dieser Gesenke nicht allein eine grofe
Menge Stahlmaterial verbraucht, sondern auch unnotige Arbeitskosten
in der Werkstatte und Werkzeugmacherei aufgewendet. Da diese Blocke
noch dazu aus weichem Stahl waren, niitzten sie sich bald ab, die Ecken
rundeten sich, so dafl sie zur Herstellung von Bolzen, besonders fiir
Staatslieferungen, untauglich wurden. Das im folgenden beschriebene
Gesenk ist das Ergebnis von Versuchen, diese Ubelstande zu beseitigen
und ein Stiick herzustellen, dessen Erneuerung mit geringen Kosten
verbunden ist und auch an den Stirnflichen der Abniitzung wegen ge-
hirtet werden kann.

Der Halter besteht aus zwei gleichen StahlguBstiicken, A und B, die
zur Aufnahme der Gesenke aus Werkzeugstahl, F und E, bearbeitet
werden. Nachdem sie einmal in der Maschine befestigt worden sind,
werden sie beim Auswechseln der Gesenke weiter nicht mehr beriihrt.

Die Gesenke bestehen aus zwei abgeschriigten Stiicken E aus ge-
hirtetem Werkzeugstahl, die das Stangenmaterial zu fassen haben,
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wahrend der PressenstoBel zwischen den Flichen der Stiicke F den
Kopf bildet. Ein Paar Gesenkplatten E kann zur Herstellung zweier
BolzengroBen verwendet werden; es kann z. B. das Gesenk zur Herstel-
lung roher 11/y"" Bolzen zur Herstellung von einzélligen bearbeiteten
Bolzen dienen, da fiir beide das gleiche Rohmaterial verwendet wird.
Die Verschiedenheit der Sechskantkopfe wird ausgeglichen, indem man
Beilagstiicke K, Fig. 226, unter das Werkzeugstahlstick F legt und es
durch die Bolzen G festzieht. Auf diese Weise kann man durch
verschiedene Dicke dieser Beilagen jede Schliisselweite herstellen.

Um ein Gesenk auszuwechseln, braucht man nur die Schrauben G
und H zu losen, worauf die Gesenke am Ende herausgezogen werden
koénnen. Ebenso kann man die Beilagen, da deren Locher nach der
einen Scite zu durchgeschnitten sind, von dem einen Ende des Blockes
herausnehmen.

Die Herstellung der Bolzen in einer Maschine mit diesen Gesenken
ist in keiner Weise von der Arbeitsweise der alten Gesenke verschieden.

Bolzengesenke aus Gufleisen. Beim Arbeiten in der Bolzenstauch-
maschine geben die Gesenke oft der Werkzeugmacherei andauernd zu
tun, so daf die Unterhaltung:kosten dafiir ziemlich hoch werden. In
einer Schmiedewerkstitte versuchie man die verschiedensten Materialien
und Hirteverfahren und —~ —— j/——
fand, daB die hochste 7 -
Verarbeitungsziffer  eines
Paares Gesenke 30000

halbzollige Bolzen (7500
l_f\__f\\ — im Tag) war, worauf die
Gesenke ausgeglitht und

_ nachgearbeitet werden
\ I muBten. Zur Verringerung
|
|

L
g alatdLy

der Kosten usw. versuchte
man es mit der Herstellung || | [ 1%
Fig. 227. eines Modells nach Fig. 227, Fig. 228.
das selbstverstdndlich in

einem Stiick gemacht wird, wihrend die Stahlgesenke aus zwei
Stiicken gemacht wund mit einer Schraube, Fig. 228, zusammenge-
schraubt werden. Nach diesem Modell wurden Abgiisse aus Hart-
guB hergestellt. Wenn die Gesenke aus der GieBerei kamen, muBten
sie nur ein wenig nachgeschliffen werden und konnten in die Maschine
eingesetzt werden. Zu allgemeinem Erstaunen konnte man mit diesen
Gesenken 75 000 Stiick halbzollige Bolzen, also zwei und einhalb Mal
soviel wie mit den teuren Stahlgesenken, herstellen, wobei hier zu den
Modellkosten nur die GieBerei- und Schleifereikosten kamen.
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8) Kalthearbeitung.
Wenn auch in den meisten Fillen Schmiedearbeiten mit er-
wirmtem Material ausgefithrt werden, so kann man fiir Vorbereitungs-
arbeiten oder bei der Verarbeitung kleiner Stiicke oder weicherer Mate-

Fig. 229.

rislien auch ohne Erwirmung mit der gleichen Arbeitsweise, also mit
Hammer und Gesenk, geniigend Formveridnderung erreichen, um einen
brauchbaren Erfolg zu erzielen.

Eine der einfachsten und dabei doch weitgehendsten Anwendungen
des Kaltstauchens geschieht bei dem Herrichten der Bolzen fir die
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Schmiedemaschine. Da durch das Wegfallen der Vorwirmung unmittel-
bar vom Stangenmaterial, selbst von der Rolle gearbeitet werden kann,
und die einzelnen Bolzen bei jedem Pressenhub vorgestaucht und gleich-
zeitig abgeschnitten werden, wird die Herstellung der Bolzen derartig
verbilligt, daB sich die Kaltvorstauchmaschine bald bezahlt macht.
Durch das Kaltvorstauchen wird auch einer RiBbildung zwischen
Schaft und Kopf in weitem MaBe vorgebeugt und auBerdem das
Schmieden hoher Koépfe ermoglicht.

Fig. 229 a.

Die Anordnung der Werkzeuge in der Maschine zeigt Fig. 2291),
wihrend die Werkzeuge selbst in Fig. 229a in vergrofertem MaB-
stab dargestellt sind. In dem Korper der Bolzenstauchmaschine ist
ein Werkzeughalter A mit Schwalbenschwanz und Fithrungsleiste
eingesetzt, der riickwirts eine Bohrung hat, durch welche das
Stangenmaterial zugefithrt wird. Diese Bohrung ist fiir den grofiten zu
verarbeitenden Materialdurchmesser gemacht und wird durch Einsatz-
biichsen G verkleinert, wenn kleinere Durchmesser zur Verarbeitung
kommen. In den Werkzeughalter ist riickwirts der feststehende Scher-
ring F eingesetzt, wihrend an der Vorderseite eine durchgehobelte Nut
die beiden Gesenkhilften C aufnimmt. Diese werden durch Uberlag-
platten und Zwischenbeilagen E gehalten. Die Stauchgesenke C
werden aus Werkzeugstahl hergestellt und erhalten an den vier Seiten-
flichen die Gesenke eingearbeitet. —Die riickwirtige Flache dient
als zweiter Scherbacken und arbeitet mit dem Ring F zusammen.

1) Gebr. Hitbner in_Chemnitz.
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Sobald die richtige Materiallinge durch den Vorschub zwischen die
Gesenkhilften vorgezogen worden ist, werden diese — gleich-
zeitig Klemmbacken — durch die Wirkung des Kniehebels I ge-
schlossen, beim Weitergehen des Kniehebels I unter Uberwindung
der Federkraft des festen Widerlagers auf der anderen Maschinen-
seite gegen dieses vorgeschoben und dabei zwischen dem Ring F
und den Backen C das Rundmaterial abgeschert. Da dabei eine reine
Scherwirkung auftritt, werden die Bolzenenden gerade abgeschnitten,
was fiir die weitere Verarbeitung von Wichtigkeit ist. In der End-
stellung dieser Bewegung beginnt der Stauchstempel D zu arbeiten
und stellt den vorgestauchten Kopf in einem Schlage her. Nach
Angaben der Firma Gebr. Hitbner konnen in 10 Stunden 40 000
Bolzen vorgestaucht werden und gewohnliches FluBeisen von 5/,"
um 30 mm leicht kalt gestaucht werden.

Oft gentigt aber fiir diese Gattung Arbeiten, besonders wenn es sich
um weniger genaue oder kleine Stiicke handelt, ein ganz einfaches
Hammergesenk und ein einfacher Hammerschlag, wihrend bei gréBeren
Stiicken die gebrauchliche Hammerarbeit notwendig ist.

Im folgenden sind Belege da-
fiir nach Woodworth gegeben:

Gesenk  zum  Konischformen
hohler Schraubenkopfe. Bei Wagen,
die an Stelle der Gewichte durch
ungleicharmige Hebel von einer
Anzahl gleichartiger Stiicke ein
Dutzend, Gros, usw. auswiegen, sind

Fig. 230.  Fig. 231. Fig. 232. Fig. 233.

héufig Drehscheiben vorgesehen, so daB die Wage von jeder Seite des
Ladentisches verwendet werden kann. Um die Tischplatte zu schonen,
werden dabei oft mit Gummispitzen versehene FuBschrauben, die zu-
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gleich als Einstellschrauben dienen, verwendet. In Fig. 230 ist
Grund und Seitenansicht der Gummispitze gegeben, die genau so
geformt ist, daB sie in die Ausdrehung des Schraubenkopfes paft.
Die Spitzen wurden frither nach Fig.231 einzementiert; da sie dann
jedoch hiufig lose wurden, so entschied man sich, sie durch Stauchen
zu befestigen. Die in Fig. 233 abgebildeten Werkzeuge dazu wurden
auf der Werkbank verwendet, da man keine Presse zur Verfiigung hatte.
In Fig. 233 ist B der Stauchstempel aus Werkzeugstahl, der ein
konisches Loch hat, das gerade gro8 genug fiir den Schraubenkopf ist,
wenn die Spitze eingesetzt ist, und C ein guBeisernes Auflager mit
einem Loch, in das die Schraube lose paf3t. Ein leichter Hammerschlag
auf das obere Ende von B formt den Kopf nach Fig. 232.

Schlagen der Prdgewerkzeuggesenke fiir Druckknopfe. Bei dem
allgemeinen Gebrauch der Druckkngpfe denkt man wenig daran,
wieviel Mithe die Herstellung der wirklich gebrauchsfertigen Stiicke

=

5

Fig. 234. Fig. 235.

kostet. Auf den ersten Blick erscheint es, als ob man sie nur in
einer der bekannten Weisen zu verbinden hat, wenn sie schlieflich
nur halten. Wenn man jedoch solche Druckknépfe, die zu fest ein-
schnappen, an diinnem Material befestigt, so zerreit man beim Offnen
derselben sicherlich den betreffenden Gegenstand.

Man gab nun einem Werkzeugschlosser den Auftrag, die Prage-
werkzeuge, Fig. 234, fiir die Druckknopfe herzustellen. Sie wurden
wohl alle mit Fassonwerkzeugen nach Lehren hergestellt, muliten jedoch
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nachher von Lehrlingen abgeschmirgelt und poliert werden. Wenn nun
einer derselben die Schmirgelleinwand etwas zu lange an einen Teil
anhielt, so arbeitete das Werkzeug bei der Inbetriebsetzung nicht richtig.

Man schlug dann einen anderen Weg ein, der obigem Ubelstand
abhalf. Fig. 235 stellt ein kleines Blockwerkzeug bzw. eine Sub-
presse dar, die in einem FuB-Fallhammer verwendet wird. A ist
der Pressenkérper, B ein konischer Zapfen, der einerseits streng in A,
andererseits mit dem konischen Ende in den Ambofl des Fallhammers
paBt. C nimmt die Matrize auf, wihrend sie durch den Schlag-
stempel D geschlagen wird. Ein Gesenk nach Fig. 234 wird auf den
Zapfen C aufgesetzt, der Hammerbér auf die verlangte Hohe an-
gehoben und auf D fallen gelassen, so daB der Schlagstempel D auf
der Matrize die genaue Gesenkform herstellt. Die Feder hebt den
Schlagstempel D an, so daBl man den fertigen Werkzeugteil entfernen
und einen neuen einlegen kann. Mittels der Schraube E wird D in der
richtigen Ho6he gehalten. Die zur Herstellung des Teiles W, Fig. 234, not-
wendige Schlagstirke ist so gering, daB8 man hierfiir keinen Fallhammer
zu verwenden brauchte. Es wurde einfach bei Y ein Loch gebohrt,
worauf ein leichter Hammerschlag auf den PreSstempel zur Fertig-
stellung geniigte. Mit ein wenig Erfahrung kann man die Starke des
Hammerschlages so einrichten, daB alle Werkzeugteile gleich werden.
Fir die verschiedenen Matrizen wurden auch verschiedene Schlag-
stempel nach Fig. 234 gemacht.

Gesenk zum Schlagen von Nummerplatten. Der in Fig. 237/38
dargestellte Stempel mit seiner Matrize dient zur Herstellung von
Nummerplatten, die von einer Firma zur Bezeichnung ihrer Ofen und
verschiedenen Herde verwendet werden. Diese Werkzeuge kénnen wohl
als neu fiir die Herstellung dieser Nummerplatten bezeichnet werden.

Fig. 238 zeigt die Matrize und den Nummerhalter, der aus ge-
hiartetem Stahl hergestellt wird. Das Loch in J hilt die in Fig. 236 ab-
gebildeten, auswechselbaren Nummernblocke und kann gleichzeitig
drei Stiick derselben aufnehmen. Sie sind aus Messing und messen
17,5 X 17,56 mm; unter Verwendung zweier Zwischenstiicke von 8,75 mm
Dicke kann man zweistellige Zahlen auf der Nummerplatte erhalten.
Der Nummerhalter J wird auf der guBeisernen Grundplatte I, die in
eine gewohnliche Froschplatte paBt, durch 3/, Kopfschrauben befestigt.
Das Metall darf wihrend des Schlagens keine Falten machen.
Der Niederhalter L ist entsprechend der Matrize J gelocht und liegt
auf den Druckstiben A so, daB er ungefahr 1,6 mm iiber das
Untergesenk herausragt. Sobald der Stofel herabkommt,. driickt er
Platte L und dadurch die untere Druckplatte H nieder, so daB die
Spannung der Gummifedern die Faltenbildung das Metalles verhindert.
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Fig. 237 ist ein Schnitt durch die obere Gesenkhilfte, deren Kopf
und Zapfen E aus GuBeisen hergestellt und durch dessen Zapfen zur
Aufnahme der Feder N ein Loch von 19 mm gebohrt ist. Die Gesenk-
platte G entspricht in ihrer Form der
Matrizenplatte J, nur ist sie um die
doppelte Metalldicke gréBer. In Fig.

237 sind auch die Negative D der
Nummernblécke in Stellung gezeichnet.
Sie werden durch die Stange C, die
durch ein Loch von 8 mm Durchmesser
P, Fig. 236, in den Blcken geschoben
wird, in ihrer Stellung gehalten. Die
beiden Schrauben K sichern die
Stange C. Da die Blicke sich gegen
den Stempelkopf E bewegen miissen,
___ sind die Locher fur die

—2

7 Stange Cin der Gesenk-

[ platte G groBer gebohrt.
(PD Die Platte T liegt lose
auf den Nummern-

Fig. 236. blécken D, damit sich Fig. 237.

die Pressung gleich-

miBig auf diese verteilt. Auf der Platte
T ruht wieder der Druckstempel B.
Da die Breite der Blocke nur 17,5 mm
betrigt, mufBte man zu diesem Zwischen-
glied im Auswerfer greifen, da sonst
der Auswerferkolben von 19 mm
Durchmesser sich auf die vor-
stehenden Kanten der Gesenkplatte
G auflegen wiirde, so da die Feder
nicht auf das Stiick T driicken konnte.
Die Gesenkplatte G ist an dem Stempel-
kopf mit vier Kopfschrauben F be-
festigt. O ist Einstellschraube und
Gegenhalt fiir die Feder.

Der Vorteil dieser Gesenke ist, daB3
man die Nummern auswechseln kann. Tig. 238.
Man braucht nur einige wenige
Nummernblocke, wihrend sonst jede Nummer ihren besonderen Block
haben miiBte.

In dieser Zusammenstellung gibt das Gesenk ein gutes brauchbares
Werkzeug ab.
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Arbeitsweisen bei der Herstellung von Juwelvergesenken. Bei der
Herstellung von Gesenken fiir Juwelierarbeiten gibt es verschiedene
Arbeitsweisen, die alle einander ziemlich &hnlich sind, deren jede aber
irgendeinen kleinen Vorteil besitzt, so dafl einmal diese, das andere
Mal jene zur Herstellung kleiner Gesenke vorgezogen wird. —

Im allgemeinen ist es viel leichter, auf der Aullenseite irgend eines
Gegenstandes, als auf seiner Innenseite zu arbeiten, da im ersten Fall
jeder Punkt leicht zugénglich ist, besonders wenn es sich um kleine
Werkzeuge handelt. Wie beim Schneiden eines Gewindes der Gewinde-
bohrer als Werkzeug hergestellt und damit in ein Loch ein Gewinde
geschnitten wird, so ist es auch bequemer, den Stempel zu machen,
und damit das Gesenk herzustellen, als das Gesenk mit kleinen Frisern,
Sticheln usw. auszuarbeiten. Man greift auch sehr selten auf diese
Hilfsmittel zuriick, um irgendeinen Fehler des erhaltenen Gesenkes
zu verbessern, auBler man kann den Fehler im Gesenk mit weniger
Arbeit verbessern als im Stempel.

Ein Gesenk kann auf diese oder eine andere Weise bis auf
das Héarten fertiggestellt werden; vor dem Harten ist es jedoch
gut, einige Versuchsblanketts in weichem Blei zu prégen, um Mafle
abzunehmen, Versuche zu machen usw.; dann werden die gewéhnlichen
Abianderungen manchmal im Gesenk, meistens aber im Stempel ge
macht, weil es so leichter ist, und das Gesenk ein zweites Mal oder 6fter,
bis der beabsichtigte Erfolg erzielt wird, geschlagen werden kann.
Es ist auch manchmal bequemer, eine kleine Anderung im Gesenk vor-
zunehmen als im Stempel, weil man die Anderung nur an einer Stelle
des Gesenkes zu machen hat, wahrend der ganze Stempel bis auf
diese Stelle wiirde nachgearbeitet werden miissen.

Bei dem Nacharbeiten der Gesenke und manchmal auch der Stempel
erweisen sich runde Stangen von Arkansasstein als sehr brauchbar.
Um den Stein fir diese Arbeit geeignet zu formen, laBt man ihn
langsam in der Bank oder Bohrmaschine laufen und feilt auf Form;
zum Schleifen gibt man héhere Umdrehungszablen und beniitzt raffi-
niertes Petroleum, um ein Verschmieren zu verhindern.

Es gibt viele Teile an Zwicker- und Brillenfassungen, die sehr genau
auf Mafl und Form ausgefiihrt werden miissen, doch verlangt man im
allgemeinen von geprigten Teilen mehr Symmetrie und schénes Aus-
sehen als Genauigkeit der Abmessungen. Bei der Verarbeitung von
vollem Gold ist es jedoch der Materialkosten wegen nicht wiinschens-
wert, wenn die Teile ein bestimmtes Gewicht iiberschreiten, doch kann
man dies leicht verhindern, indem man die Dicke der Teile oder die
Tiefe der Priagung regelt.

Gesenke fiir diese Arbeit werden oft durch den Zunder der aus-
gegliithten Stiicke abgenutzt. Es sind Satze von 7000 bis 12000 Prage-
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stiicken gezidhlt worden, was jedoch von dem verarbeiteten Material,
der Sauberkeit usw. der Stiicke abhingt; goldplattierte Gegensténde
sind am besten zu bearbeiten. Die arbeitenden Oberflichen dieser Ge-
senke werden bald stumpf, so daB die Préagungen nicht besser werden
als die Gesenkfliche, und das Gesenk, besonders fiir goldplattiertes
Masterial, wieder neu poliert werden mufl. Hat ein Gesenk eine gewisse
Vergroflerung durch das Nacharbeiten, welches jedoch nur wenig die
urspriingliche Gréfe iberschreiten darf, erfahren, so wird es nicht
weiter beniitzt, da die Pragungen aus einem derartigen Gesenk in der
nachfolgenden Verarbeitung, in den Einspannfuttern usw. Schwierig-
keiten machen wiirden.

Es hilft auch nicht viel, die Fliche eines solchen abgeniitzten
Gesenkes abzuschleifen, da die Pragung nur weiter und diinner wird.

Um zu beweisen, dafl nur eine begrenzte Anzahl Stiicke kalt ge-
schlagen werden kann, sei eine Klammer mit V-Nuten, die iiber die ganze
Lange der Klammer laufen, angefithrt. Diese erfordert Gesenke,
welche auf andere Weise hergestellt werden miissen. Bedingung ist, da8
die Nuten einen scharfen Winkel bilden sollen. Von mancher Seite
wird behauptet, daB dies nicht auf kaltem Wege erzielt werden kann,
gleichzeitig aber zugegeben, daf es auch nicht mit einem warmen
Gesenkblankett gemacht werden kann. Es ist nun interessant, eine
erstklassige Arbeit dieser Art durch kalte Bearbeitung vorzufiihren,
wobei alle feinen Einzelheiten vorhanden sind, und viel weniger
Arbeit aufgewendet wird als bei Herstellung eines groBen Teils der
Pragung von Hand. Man kann sagen, daf fast alle Pragegesenke
kalt geschlagen und alle feinen Einzelheiten nur in dieser Weise her-
gestellt werden sollen?).

Es wiare dagegen falsch, zu behaupten, dal alle Gesenke, grofle
und kleine, sowohl kalt wie warm geschlagen werden kénnen, obwohl
die Unmoglichkeit hier nicht zugegeben werden soll. Wenn jemand einen
offenbaren Beweis der hier vorhandenen Moglichkeiten finden wollte,
so moge er die Aufschlagstelle eines Geschosses in einer Panzerplatte
ansehen und beobachten, wie genau die Form des Eindruckes mit
der Form des Geschosses tibereinstimmt. Die Herstellung grofler
Gesenke auf diese Art und Weise wird wohl aus wirtschaftlichen
Griinden nie zur Anwendung kommen, doch handelt es sich in unserem
Falle nur um kleine Gesenke.

Es soll fiir einen Augenblick die Arbeitsweise eines Stempels bei
der Herstellung einer Arbeit nach Fig. 239/40 betrachtet werden.
Angenommen, P in Fig. 239 stellte einen Schnitt eines Stempels, der
ein genutetes Stiick mit sehr scharfen Kanten herstellen soll, dar. D ist
die Matrize. Wenn nun bei der Herstellung D mittels P geschlagen wird,

1) Vgl. 8. 224.
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so schneiden die Spitzen p in die Oberfliche des Stahlblanketts,
indem sie nicht unshnlich einem Keil, der in das Material eindringt,
wirken. Bei der weiteren Abwirtshewegung von P muB das bereits
zwischen den Kanten p gespaltene Material innerhalb der V-Nuten
in diesen nach aufwirts steigen. Da sich aber der Raum dort immer
mehr verkleinert, wird es entweder bis in den Scheitel der Nuten steigen
oder zusammengedriickt werden,
vielleicht auch beides — und
dieses tritt tatséchlich ein —,
und schlieBlich den scharfen
Winkel in diesen Nuten bilden,
was aber selten der Fall ist. In
Wirklichkeit beobachtet man,da8
dieser Idealzustand nur teilweise
erreicht wird, und aus einem
ziemlich einfachen Grunde. Das
Metall muB in die V-Nuten flieBen und wird, da der zu fiillende Raum
sich verengt, zusammengedriickt, bis der spezifische Druck, der not-
wendig ist, um diese V-Nuten scharf auszupriagen, grofer als die
Druckfestigkeit des Materials wird. Infolgedessen wird der Stempel als
Ganzes bei jedem Schlage tiefer eingedriickt, so daB durch wieder-
holte Schlige wenig an der Form der Nuten verbessert wird. Die
gekritmmten Scheitel p’ in Fig. 239 sollen diese teilweise gebildeten:
Nuten darstellen.

Dies sind die Verhdltnisse, die man bei der kalten Herstellung der
Gesenke antrifft; man umgeht sie auch nicht, wenn man das Blankett
warm verarbeitet, weil dann auch die Druckfestigkeit des Materials sinkt,
so daB3 die Verhiltnisse dieselben bleiben, wie oben geschildert worden
ist. Der einzige Vorteil der warmen Verarbeitung mag sein, daf3 das
Gefiige des Materials nicht sehr verdndert wird; da jedoch die Lebens-
dauer kalt geschlagener Gesenke keinen groBen Einfluf} in dieser Richtung
zeigt, fallt dieser Vorteil weg. Bei der Verwendung eines Fallhammers
zum Schlagen der Gesenke erzielt man gewohnlich bessere Resultate,
denn es hat den Anschein, daB mehr Details ausgearbeitet werden,
wenn der Schlag schneller erfolgt. Dies ist der Grund, die Verwendung
des Fallhammers zu empfehlen.

Woodworth hatte oft Gelegenheit, Greifflichen, wie oben beschrie-
ben, herzustellen, wobei — trotzdem mit Verwendung des Fallhammers
allein gewdhnlich keine scharfen Winkel erzielt wurden — diese doch
die Hauptbedingung waren. Wenn das Gesenk, wie zuerst erwiahnt, blo
geschlagen wurde, waren diese Kanten p’ ganz leicht abgerundet,
und wenn ein Stiick in diesem Gesenk gepriagt wurde, hatte es, selbst-
verstindlich als Spiegelbild, scharfe V-Nuten mit gerundetem Grund,

Fig. 239.



Forminderung mit Materialverschiebung. 191

was allen Anspriichen zu entsprechen schien. Wenn jedoch diese Einzel-
heiten tatsdchlich scharf ausgeprigt werden sollen, so darf man dem
natiirlichen Widerstand des Materials, diese Form anzunehmen, nicht
entgegenarbeiten, sondern mull einen Weg einschlagen, der diese Form
in folgender Weise leicht ergibt: Angenommen, wir hitten einen Modell-
stempel in der verlangten Form und Detailausfithrung und das Ge-
senkblankett, beide mit hochpolierten Arbeitsflichen. Wir befestigen
nun beide Teile im Fallhammer und geben einen Schlag, der einen ge-
niigend tiefen Eindruck und ein ziemlich gutes Resultat gibt. Nun
kann man das Gesenk herausnehmen und die Nuten ausschaben, bis man
die Kanten p’ scharf hat und der Winkel ein wenig spitzer, als im
fertigen Stiick erforderlich, ist,

so daB in verzerrt-vergroBertem

MaBstab das in Fig. 240 gezeich-

nete Bild entsteht. Dann poliert

man das Gesenk fertig, wobei man

Kratzer und Abrunden der Kan-

ten zu vermeiden hat; hierauf

wird das Blankett wieder in die

Presse eingesetzt und ein neuer

Schlag gegeben, vielleicht auch Fig. 240.

mehrere, wenn notig, bis man

die verlangte Tiefe erreicht hat. So wird der gesamte Eindruck
tiefer geschlagen, wobei sich die V-Nuten zu demselben Winkel wie die
im Stempel umformen und genau so scharf werden.

Der Vorteil dieser Arbeitsweise mittels kalten Schlagens ist, da8
bedeutend weniger genaue Handarbeit erforderlich wird, weil es nur
notig ist, die Kanten der V-Nuten zu schiirfen, ohne den anderen Teilen
des Eindruckes besondere Aufmerksamkeit zuzuwenden, der doch nach
der Fertigstellung des Gesenkes die genaue Wiederholung des Stempels
wird. Das ganze Geheimnis liegt darin, da man den Winkel der Nuten
scharf und ein wenig spitzer, als im fertigen Stiick erforderlich ist,
macht.

b) Gesenkpressen.

Beim Gesenkschmieden erreichen die bewegten Massen und damit die
bei der Schlagarbeit auftretenden Verluste bei groBeren Arbeitsstiicken
solche Werte, daB die Giiteziffer der ganzen Anlage auf unzuldssige
Werte herabgedriickt wird. AuBerdem ist der Einfluf der Hammer-
arbeit auf das Fundament, benachbarte Maschinen und nicht zum wenig-
sten auf die Teile des Hammers selbst ein derartig ungiinstiger, da8
man von der Verwendung der im Gesenk geschmiedeten Stiicke zu den
StahlguBstiicken tiberging und ihre Nachteile gegeniiber den ins Un-
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mogliche wachsenden Kosten der Herstellung gleichgroBer Gesenk-
schmiedestiicke unter dem Hammer in den Kauf nahm. Diese Ubel-
stinde hat erst die Entwicklung des Schmiedepressens behoben, als
man erkannte, wie groBe Krifte angewendet werden miissen, um die
gleichm#Bige Durcharbeitung der groflen Schmiedestiicke zu erreichen.
Das Ergebnis war aber auch derart, daf es in bezug auf Durch-
arbeitung des Materiales, Vollkommenheit der Formgebung und Schnel-
ligkeit der Herstellung an erste Stelle trat.

Selbstverstindlich wurde dies aber erst nach langwierigen Versuchen
erreicht: die Form der Stiicke mufte dem neuen Arbeitsverfahren
angepalit, die Werkzeuge entsprechend umgebaut und schlieBlich
die richtige Hubzahl fiir die Presse gefunden werden. Diese mulite bei
Einhaltung der der Presse eigentiimlichen, langsamen stetigen Druck-
wirkung doch immerhin hoch genug sein, um die Ausnutzung der
Schmiedetemperatur moglichst hoch zu treiben und so eine wirtschaft-
liche Herstellung zu ermoglichen.

Das Material, das durch die hohe Erwirmung schon sehr bildsam
geworden ist, kommt unter dem ruhigen Druck in seiner ganzen Masse —
im Gegensatz zu der Hammerwirkung — zum FlieBen, so daB die
Gesenkformen leichter ausgefullt werden als bei der Hammer-
arbeit. Dieser FlieBvorgang darf deshalb auch nicht aufgehalten oder
unterbrochen werden, solange die Form nicht ausgefiillt ist; es diirfen
also dem fliefenden Material keine verengten Querschnitte entgegen-
stehen, hinter welchen es sich wieder auszudehnen hitte. Ebenso sollen
starke, einseitige Materialbewegungen in der Form nach Moglichkeit
vermieden werden. Rippen z.B. sollen erst nach bereits erfolgter
Materialbewegung ausgefilllt werden.

Die Gesenke werden aus GuBeisen, StahlguB, FluBstahl oder ar-
miertem Stahl hergestellt, sind meistens zweiteilig, manchmal aber
auch dreiteilig, das letzte aber nur bei Pressen mit mehreren Pref-
kolben.

Bei der Bemessung der Gesenke ist auf die Erwdrmung der Gesenke
und das SchwindmaB, bei gegossenen Gesenken auf das doppelte
Schwindmaf Riicksicht zu nehmen.

Bei gegossenen Vorgesenken entfillt die Bearbeitung oder wird
auf ein ganz geringes Mal beschrinkt, wahrend Stahlgesenke aus dem
Vollen gearbeitet oder nach einem Stahlmodell geschlagen werden, dem
nur geringes Nacharbeiten folgt.

Bei Werkstiicken, welche sich im Gesenk festsetzen kénnen, ist eine
Bohrung anzubringen, durch welche das fertige Schmiedestiick leicht
aus dem Gesenk herausgeschlagen werden kann.

Im iibrigen gilt das bereits iiber die Hammergesenke Gesagte beziig-
lich der Herstellung der Gesenke auch hier.
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Die Gesenke lassen sich im allgemeinen in drei Gruppen einteilen?),
ahnlich den Formen der Gieflerei.

Man unterscheidet das offene Gesenk, dessen obere Flache durch
die Pressenbahn geschlossen wird, ungefahr der Herdformerei ent-
sprechend, das geteilte Gesenk, welches mit der gewShnlichen zwei-
teiligen Kastenform Ahnlichkeit hat, und schlieBlich das geschlossene
Gesenk, bei dem die ganze Form des Gegenstandes in einen Stahlblock
eingearbeitet ist, in welchen durch einen Stempel das Material ein-
gepreft wird. Dazu miissen auch die Strangpressen gerechnet werden.

Das offene Gesenk kommt nur fiir die allereinfachsten Formen, die
auch in den Dickenabmessungen keine groflen Unterschiede aufweisen,
zur Verwendung, da das itberschiissige Material oberhalb des Gesenkes
abflieBen muB. Das geteilte Gesenk, Fig. 241, nimmt seiner leichten
Herstellung und verhaltnismaBig geringen Beanspruchung bei der
PreBarbeit wegen wohl den breitesten Raum ein und findet die grofite
Verwendung, wenn auch in den meisten Fillen ein Abgraten der
PreBteile nicht zu umgehen ist. Durch die Teilfuge, welche die beiden
Gesenkhilften trennt, wird dem bildsamen Material ein Ausweg
unter dem Pressendruck gegeben, der sich beim erkalteten Pref3teil
als Orat, Finne usw. unangenehm bemerkbar macht. Dieser Rand mufl
dann in besonderen Abgratgesenken, die meistens unmittelbar neben der
Presse stehen, entfernt werden. Es ist daher die Lage der Teilfuge und
die Ausbildung des Abflusses fiir das tiberschiissige Material von groBer
Wichtigkeit. Das Gesenk wird vorteilhaft in seiner senkrechten Mittel-
linie geteilt, so dafl Putzen u. dergl. in der Druckrichtung liegen. Eine
Teilung nach der wagerechten Mittellinie, bei welcher diese durch seit-
liches Verdrangen des Materials ausgebildet werden miifite, ist weniger
gut, dadann auch der Grat lings der gekriimmten Umflache entfernt
werden miite. In Fig.241 ist an einer Stelle ein Kanal zur Ableitung des
iiberschiissigen Materials vorgesehen. Da das Material hier durch einen
im Verhdltnis zum Stiick engen Kanal austreten muf}, wird man diese
Form vorteilhaft dann wihlen, wenn es sich um zylindrische Stiicke
handelt, deren Durchmesser nicht allzu grof ist, damit die Material-
bewegung nicht zuviel Kraft erfordert. In Fig.24la ist eine langs der
ganzen Trennungsfuge umlaufende Rinne r vorgesehen, in welche sich
das Material leicht einlegt, dann aber infolge seiner geringen Dicke
rasch erkaltet und beim Fertigpressen einen unverhiltnismaBig grofen
Widerstand erzeugt. Dieser Rand mull nach dem Pressen abgegratet
werden. Die beste Wirkung hat die Ausfithrung nach Fig. 241b, bei
welcher ein umlaufender Kanal o in 3 bis 12 mm Entfernung von

1) Vgl. Uhland, Techn. Rundschau 1910, 8. 21, 29, woher auch Fig. 241/2
entnommen sind.

Woodworth-Kurrein, 13
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der inneren Gesenkkante angebracht ist, der den Materialiiberschul
aufzunehmen hat. Die Kante k erfihrt aber naturgemil eine rasche
Abnutzung, wodurch diese Gesenkform verteuert wird.

Fig. 241b.

Die vollkommenste Ausfithrung, sowohl was Gesenk, wie PreB-
gut betrifft, weist ohne Zweifel das geschlossene Gesenk auf, Fig. 242,

Bei diesen Gesenken mufl die Masse
des Blanketts (Rohlings usw.) genau
der fertigen Form entsprechen. Die
groBte Offnung des Gesenkes wird
durch den Pref3stempel, der mit an
der Formgebung beteiligt ist, aus-
gefiillt und dient zum Einlegen des
Blanketts. Man kann infolge des all-
seitig geschlossenen Arbeitsraumes
mit den PreBdriicken viel hoher als
bei den erstbesprochenen Werk-
zeugen gehen und erhilt infolge-
dessen viel schiarfer ausgearbeitete
Werkstiicke. Folglich wird diese Bau-
art nur fiir Fertiggesenke verwendet,
so daB sich die Mehrkosten der

teureren Herstellung und kraftigeren Ausbildung wieder durch geringere

Nacharbeit bezahlt machen.
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Bei allen diesen Gesenkformen hat sich im modernen Schnell-
betrieb die Bauart in armiertem Stahl oder Stahl als die beste heraus-
gestellt, da die Werkzeuge viel kleiner und trotzdem haltbarer werden,
so daB sich die Mehrkosten der Herstellung durch die Herstellungs-
steigerung bezahlt machen.

Die groBten Gesenke, z. B. fiir Kesselboden, Geschiitzlafetten u. &,
werden auf hydraulischen oder dampfhydraulischen Pressen verwendet.
Fiir mittlere Grofen kommen die
Reibradpressen und firr kleine Ar-
beiten, z. B. bei der Messingwarm- 2
presserei, auch Exzenterpressen zur
Verwendung.

Gesenk  fiir  Sechskantbolzen.
(Gebr. Hiibner in Chemnitz.) Zur
Herstellung von Bolzenképfen auf
der Reibradpresse?!) derselben Firma
dient das in Fig. 243 abgebildete
Gesenk. Die eigentlichen formge-
benden Teile sind die Matrize E und
der Stempel D aus Werkzeugstahl,
welche mittels eines konischen An-
satzes ineinander eingefiihrt werden.
Der Stempel wird im PressenstoBel
mittels zylindrischen Zapfens und
Druckschraube befestigt. Die Ma-
trize wird mit einer konisch aus-
gedrehten Zentrier- und Nieder-
haltbiichse B aus StahlguB durch
zwei 7/;"" Kopfschrauben auf die Froschplatte A niedergezogen. Die
Froschplatte ist rechteckig 380 X 225 aus Schmiedeeisen und wird
mit vier Kopfschrauben am Pressentisch, durch eine Andrehung aus-
gemittelt, befestigt. Sie ist mit einer durchgehenden Bohrung versehen,
durch welche die Auswerferstange H nach unten gefithrt wird. Diese
wird unterhalb durch eine Fithrungsbiichse G gehalten. So sind
alle Teile, ineinander ausgemittelt, leicht auszuwechseln, wobei die
Zuginglichkeit des Werkzeuges in der Presse immer gewahrt bleibt.

Fig. 243.

Gesenk fiir einen schmiedeeisernen Deckel. (Maschinenfabrik Hasen-
clever in Diisseldorf.) Eine etwas verwickeltere PreBarbeit, die gleich-
zeitig mit einem Lochen des Stiickes in einem Arbeitsgang verbunden
wird, erfordert der in Fig. 244 dargestellte Deckel. Das Werkzeug

1) Siehe Fig. 661.
) g 13%
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war nach einem vorliegenden Muster herzustellen. Der Deckel erhilt
eine beiderseits gekrimmte Begrenzungsflache mit vorstehenden Nasen
und Einkerbungen im unteren Ansatz, sowie ein konisches Loch von

¥ Q [l ;
\E - Z 1] \‘s'.s

b 55 -]
- 146 -
%
Fig. 244.
Fig. 245.

55 mm Durchmesser. Aus diesem Grunde kommt ein nach dem Umfang
geteiltes Gesenk zur Anwendung, in dem der Lochstempel vor dem
SchlieBen der beiden Gesenkhilften das Loch im Blankett herstellt,
so dall erst nach seinem REintritt in die Matrize das Gesenk nach
innen vollstiandig geschlossen erscheint.
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Die Matrize, Fig. 245, baut sich auf einer guBeisernen Froschplatte
auf, die mit Lochern fir die Befestigungsschrauben und mit Putzen fiir
seitliche Stellschrauben ausgestattet ist, so dal die Ausmittlung beider
Gesenkteile untereinander erfolgen kann. Die guBeiserne Froschplatte A
erhilt eine zylindrische Ausdrehung von 210 mm Durchmesser und
37 mm Tiefe, in welche die eigentlichen Matrizenteile eingepaft
werden. In dieser Ausdrehung liegt die Unterplatte B aus Stahl,
auf welche die beiden Matrizenteile C und D niedergezogen werden.
Sie sind mit Konus aufeinandergepallt und teilen sich in die Form-
gebung so, daf3 der duBere Ring C die senkrechte Umfliche des Deckels
bei a formt, wahrend der innere Teil D die Unterfliche herstellt. Im
Teil D ist ebenfalls ein mittleres Loch fiir den Ausstofbolzen vorgesehen.
Der duBlere Matrizenteil, der durch seinen Konus den inneren Matrizen-
teil D niederhalt, wird durch den Uberlagring E, ebenfalls mit Konus,
und zollige Kopfschrauben nieder-
gepreft. Die Formgebungdes oberen
Teiles von der Teilfuge bei a an-
gefangen, einschliellich des inneren
Loches, iibernimmt der Stempel G,
der in einen Stempelkopf H ein-
gesetzt ist.

Gesenk zum  Kimpeln wvon
Kesselboden. (Deutsche Niles-Werk-
zeugmaschinenfabrik.) Die moderne
Herstellung der Kesselboden und
sdhnlicher Teile, die samtlich aus
dickem Blech bis zu den giBten Ab-
messungen im Durchmesser bei ver-
hiltnismdBig niedrigem Mantel in
einem zwischen PreB3- und Zieharbeit
liegenden  Arbeitsverfahren her-
gestellt werden, erfolgt heute aus-
nahmslos in groflen hydraulischen
Pressen. Die Grundlagen dieser
Werkzeuge sind wohl die gleichen
wie fir die gewdhnlichen Werk-
zeuge der Blechverarbeitung, doch
erfordern die groBen Krifte und die Warmverarbeitung der Bleche,
verbunden mit den groBen zu bewegenden Massen der Arbeitsstiicke,
eine konstruktiv vollstindig verschiedene Liosung der Werkzeuge. Sie
miissen aus den einfachsten Formen aufgebaut sein, ihre Verbindung
mit der Presse moglichst leicht herzustellen und dabei doch sicher

Fig. 246.
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genug fiir die groBen Stiicke und Driicke ausgefithrt sein. Ein der-
artiges Werkzeug zum Kiimpeln eines Kesselbodens von 1870 mm Durch-
messer, eingebaut in eine hydraulische Presse derselben Firmal), zeigt
Fig. 246. Auf dem unteren feststehenden Tisch a, der AmboBbahn, ist
auf sechs Zwischenstiicken b aus GuBeisen das Gesenk ¢ verschraubt.
Auf diesem liegt das zu kiimpelnde Blech d. Der PreB- und Zieh-
stempel e ist mittels sechs dhnlicher Zwischenstiicke f mit dem Kolben-
querhaupt, der Pressenbahn g, durch Stahlbolzen von 36 mm Durch-
messer verschraubt. Der Druckkolben h bewirkt den Arbeits-(Abwirts-)
Gang des Stempels, wihrend zwei Riickzugzylinder i, die ebenfalls
hydraulisch betétigt werden, das Querhaupt und den Stempel e wieder
nach aufwirts bringen.

i
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Fig. 247.

Die Einzelheiten des Werkzeuges sind maBstédblich in Fig. 247
wiedergegeben. Das Gesenk ¢ wird aus StahlguB8 hergestellt, ist im
ganzen 230 mm hoch und wird auf der Unter- und Innenfliche be-
arbeitet. Waihrend die Unterfliche aber nur als Auflagerfliche eben
gedreht sein muB, ist die Innenfliche als Ziehfliche entsprechend
sorgfaltig zu glitten. Die Innenfliche ist mit Kriimmungsradien von
30mm an der Einlaufstelle und einem anschlieBenden Radius von
200 mm, der dann in den geraden Ziehring von 1893 mm Durchmesser
itbergeht, ausgedreht. Die guBeisernen Zwischenstiicke sitzen natur-

1) Siehe Fig. 668/9.
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gemil auf der AuBenseite und werden alle gleichzeitig gehobelt, damit
die Auflage des Ziehrings auch wirklich allseitig erfolgt. Die Ver-
bindung der Zwischenstiicke mit dem Gesenk erfolgt durch 12 ge-
schmiedete Stahlkopfschrauben, von denen je zwei an einem FuB-
zwischenstiick sitzen, wihrend die Befestigung in den Schlitzen der
Amboflbahn durch je eine gleiche Schraube erfolgt. Der Pref3- und
Ziehstempel e wird aus Gufleisen mittels Schablonenformerei her-
gestellt und wiegt rd. 1350 kg. Er ist zylindrisch auf 1839 mm
Durchmesser und 225 mm Hoéhe gedreht, auf der Oberfliche als Auf-
lagerfliche eben abgedreht, wihrend die AuBen- und Unterfliche
sorgfiltig geglattet sind. Die Befestigung an der Pressenbahn erfolgt
wieder, unter Zwischenstellung der GuBstiicke f, die aber jetzt auf
der Innenseite stehen, mittels je sechs geschmiedeter Kopfschrauben
von 30 mm Durchmesser aus Stahl. Diese sitzen am Stempel auf einem -
innen umlaufenden Flansch.

Der Einbau der Werkzeuge mufl sehr sorgfaltig erfolgen, damit
sie tatsichlich ausgerichtet sind, wenn auch die Pressen im allgemeinen
so gebaut sind, daf} sie geringen auBlerachsigen Beanspruchungen, die
gelegentlich nicht zu vermeiden sind, Widerstand. leisten konnen.

Werkzeuge fiir Metallpresserei'). (Kabelwerk Oberspree der A.E.G.)
Das Material fiir die Metallpresserei ist meistens Messing, in einzelnen

O o o X Y W

Fig. 248.

Fig. 249.

Fillen auch Kupfer, wo es sich um elektrische Leitfahigkeit handelt.
Das gegossene Material wird auf eigenen Strangpressen in verschieden
profilierte Stébe, die das Ausgangsmaterial fiir die Warmpresserei dar-

Yy Z. V. d. 1. 1913, 8.1377{f., Adler, MetallpreBteile.
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stellen, gepreBt. Die Querschnitte sind sehr mannigfach, von dem ein-
fachen runden Stab bis zu dem unsymmetrischen dreistrahligen Stern
u. dgl. in allen Formen vorhanden, vgl. Fig. 248. Die Barren von
ungefahr 150 kg Gewicht werden hocherhitzt in den Aufnehmer a der
Strangpresse, Fig. 249, eingelegt, worauf mittels Schiebers b, der die
Matrize ¢ trigt, eine Abdichtung des Prefraumes unter Druck erfolgt.
Dann wird der Stempel d mit einem Druck von 5—8000 kg/qem vor-

geschoben und treibt das Material

\ 2 durch dieMatrize. Die so erhaltenen
% e .
,.%\{ Stangen werden in Stiicke zersigt,
| deren Liange dem zu verarbeitenden
Fig. 250. Blankett entspricht. Die Blanketts

werden in besonderen Gliithofen,
die neben den Pressen stehen, auf
etwa 7500 erwirmt und von einem
hinter der Presse stehenden Arbeiter
mit einer Zange in die Matrize
eingelegt, wihrend ein zweiter vor
der Presse befindlicher Arbeiter die
Form schmiert und die Presse ein-
schaltet. Das fertige Stiick wird
selbsttatig ausgeworfen. Das Ge-
senk wird durch Druckluft gekiihlt.

Adlerteilt die Arbeitsverfahren
der Warmpresserei in drei Grund-
verfahren, das Quetsch verfahren,
das Stauchverfahren und das

&,L s Spritzverfahren, nach der Haupt-
o bewegung, welche das unter Druck
I flieBende Material ausfithrt. Die
\ Verfahren sind in Fig. 251/5 mit
St.b 2 den Werkzeugen dargestellt. Bei
UL\%(:\ dem Quetschverfahren beschrinkt
| / sich die Formgebung auf eine Ma-
r terialverschicbung an Ort wund
Fig. 251. Stelle, so dal das Blankett so eng

wie moglich dem fertigen Gegen-
stande angepaflt wird. Es erfolgt z. B. die Herstellung des Kreuzknebels,
Fig. 251, aus einem Abschnitt des vierstrahligen Stangenmaterials,
Fig. 250. Das Material firr jeden Teil, die Arme oder den Kbrper,
liegt groBtenteils schon an der Stelle, wo es beim Arbeitsgang
umgeformt wird. Infolgedessen werden meistens im Verhaltnis zur
Breite diinne Formen beim Quetschverfahren verwendet, jedenfalls
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ist die innerhalb des Materiales vor sich gehende Materialverschiebung
die geringste von den drei angefithrten Arbeitsverfahren.

Fig. 252.

Bei dem zweiten, dem Stauchverfahren, kommt hauptsichlich
eine Materialbewegung in der Léngsrichtung der gepreBten Stange
zur Anwendung, welche das Material in einen Korper von geringerer
Hohe und groflerem Querschnitt umformt. Man kann dabei die volle
Materialbewegung nicht immer in einem Arbeitsgang erreichen, wie die
Herstellung des Bol-
zens mit Vierkant-
kopf, Fig.252, zeigt.
Die Rundstange von
der Dicke des Bol-
zenschaftes wird zu-
erst auf eine gewisse
Hohe rund vorge-
staucht und erst im
zweiten Gang der

Zylinderkopf in ei-
nen niedrigeren,
aber breiteren Vier-

kantkopf fertig ge-
staucht.

Bei dem Spritz-
verfahren I, Fig.
253, wird der um-
gekehrte Weg eingeschlagen. Aus einem kurzen, dicken Metallstiick
wird beim Niedergang des Stempels der breite Teller gestaucht und
das tibrige Material in die Bohrung des Untergesenkes herausgedriickt,

Fig. 253.
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so daB der Zapfen des Ventiltellers erzeugt wird. Grundsitzlich lieBe
sich ein derartiges Stiick auch nach dem Stauchverfahren herstellen,
doch wire dies unwirtschaftlich, da mehrere Stauchungen nétig
wiren, um den im Durchmesser so stark vom Zapfen abweichenden
Teller aus einem diinnen, der Zapfendicke entsprechenden Stangen-
material zu stauchen. Dagegen a8t sich beim Spritzverfahren die
Endform in einem einzigen Arbeitsgange herstellen.

Das Material mull aber nicht notwendigerweise in der Mitte der

Form vereinigt sein, sondern kann auch am Umfang der Form er-
| scheinen, wie die nach Spritzverfahren II hergestellten
T Teile zeigen, Fig.254. In dieser Abbildung ist in
al allgemeinen Ziigen das Werkzeug zum Pressen einer
Kapsel skizziert. Es ist in seinem vollstandigen Auf-
georefte Kapsel  bau ungleich verwickelter?)als die bisher besprochenen
'V Gesenke, obgleich die einzelnen Teile im Vergleich zu
einem Blockwerkzeug noch aus verhaltnisméaBig ein-
fachen Einzelgliedern bestehen. Der eigentliche Pref3-
Blarket stempel a wird aus einem glatten zylindrischen Stiick
ﬁ gebildet, damit er bei dem groBen Verschleil, dem
diese Werkzeuge unterworfen sind, leicht und billig
: ausgewechselt werden kann. Der Stempel bildet nur
i die oberste Fliche der Kapsel. Der duBlere Umfang
Fig. 254. der Kapsel wird durch den Mittelteil b des Gesenkes
gebildet, welcher am Pressenst6Bel angehingt ist, so
daB er von diesem beim Aufwirtsgang nach oben mitgenommen werden
kann. Auch dieser, der eigentliche formgebende Teil, ist in der geome-
trisch einfachsten Form als Zylinder ausgefiihrt, der an seinem oberen
Ende mit einem kegelférmigen Ansatz versehen ist, mittels dessen das
Gesenk in dem Befestigungsring getragen wird. Die ganze Innen-
und Unterflache der Kapsel wird endlich durch den im Unterteil sitzen-
den Stempel ¢ fertiggestellt.

Fiir die Werkzeuge eignet sich nach obiger Quelle schwach legierter
Chrom-Nickelstahl, der nach dem Hirten innen fest und zih, auBlen
aber glashart wird, so daBl er unter dem PreBdruck nicht zerspringt,
aber auch hart genug ist, um eine saubere Oberfliche und richtiges
MaB fiir die PreBteile zu gewdhrleisten.

Herstellung einer Fliigelmutter (Tabelle Nr. 9). Von der warm-
gepreBten Rundstange von 21,2 mm Durchmesser wird ein Blankett
von 27,4 mm Linge abgeschnitten. Aus diesem werden in einem Arbeits-
gang zwei an ihrén Grundflichen zusammenhingende Muttern in dem

1) Siehe Z.d. V. d. I. 1913, S. 1385, Fig. 40/1.
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Gesenk, Fig.255, warm gepreBt. Die Gesenke sind nach der Mittel-
linie der Lappen geteilt und stellen in der dazu senkrechten Trennungs-
ebene der beiden Muttern eine kréftige Nut her, um das spitere Ent-
zweischneiden zu erleichtern. Das Untergesenk ist mit zwei kriftigen
Fiithrungsstiften versehen, damit unabhingig von den Pressenfithrungen
ein genaues Aufeinanderpassen der beiden Gesenkhilften erreicht
wird. Die eigentlichen formgebenden Gesenkteile sind in ihren dufleren
Abmessungen normalisiert, damit sie bei Verbrauch leichter, schneller
und mit geringeren Kosten ausgewechselt werden konnen. Die Gesenke
werden entweder von Hand oder auf der Kopierfraismaschine ausgear-
beitet, gegebenenfalls auf der Maschine nur vor- und von Hand fertig-
gearbeitet. Zu beachten ist die Ausfithrung der duleren Form als Kegel,
von denen sich der eine unter dem Pressendruck fester in seinen Sitz
zieht, wahrend der andere das Bestreben loszukommen hat.

Nach dem Pressen werden die
Teile geglitht, so daf die entstehende
Oxydschicht durch Beizen mit Sal-
petersiure  entfernt werden muB.

Fig. 255. Fig. 256.

Dann kommen die Teile in die Abgratpresse, wo mit einem gewdhn-
lichen Abgratwerkzeug der Grat entfernt wird. In dem beschriebenen
Fall einer Fliigelmutter kommt noch der Kaltschnitt zur Trennung
der beiden Muttern dazu. Stiicke dieser Art verlangen keinen besonderen
Auswerfer im Gesenk.

Deckel fiir ein Schwimmergefdfs — (Fig. 256). Dieser Deckel von
58 mm Durchmesser und ungefahr 2,5 mm Wandstirke stellt bereits
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eine viel grofere Materialbewegung dar. Das Ausgangsstiick ist eine
Scheibe von 40 mm Durchmesser und 10 mm Dicke. Der Deckel erhilt
einen umlaufenden Rand von 8 mm Hohe und 3 mm Dicke im Mittel,
auf der Unterseite vier durch zwei Rippen verbundene Lappen von un-
gefihr 12 mm Hohe und ungefdhr 3 mm Dicke, wihrend auf der Ober-
seite ein mittlerer Zapfen von 10 mm Héhe und 8 mm Durchmesser aus-
gepragt werden mufl. Das Verfahren néhert sich bereits dem Spritz-
verfahren. Das Werkzeug ist zweiteilig, die Trennungsfuge in die
Mitte des oberen Flansches verlegt, so daf3 nach dem Abgraten die Fertig-
arbeit sehr leicht geschehen kann. Da das Stiick infolge seiner dimnnen
Wandstéarken und verhialtnismi3ig hohen Winde, wie der Lappen, nicht
leicht von selbst aus dem Untergesenk herausgeht, ist bei a ein Aus-
werferstift vorgesehen, dessen Wirkung natiirlich auf der Innenseite des
Deckels zu sehen ist.

Das Stiick wird in einem Arbeitsgang fertiggestellt, wobei der Ver-
lust durch Grat usw. ca. 179, betragt.

Herstellung eines Heizungsgriffes in zwes Prefigingen (Tabelle Nr. 10).

Der im fertigen Zustand gebogene und gelochte Heizungsgriff wird aus
einer Rundstange von 14 mm Durchmesser und 95,5 mmLénge in zwei
Pressungen mit einer zwischenge-
[ L] | ‘:;:j schalteten Biegung hergestellt. Das
e ] Vorprefgesenk, Fig. 257 in fiinf An-

m ﬂ [—] sichten, ist verhaltnismiBig einfach

7 ﬁ. 7] und arbeitet nach dem Quetschver-

fahren. Der groBte Teil der Form
ist in dem Untergesenk enthalten, so
daB nur die im Gesenk oben liegende
O —| TuBflache des ungebogenen Griffes
durch den Oberstempel hergestellt wird. Die
Form im Untergesenk -ist am Grunde eines
@ tiefen, durch die ganze Linge des Unter-
gesenkes gehenden Schlitzes eingearbeitet,
der dem schmalen, langen Oberstempel eine
gute seitliche Fithrung gibt, so daB er nicht weggedriickt werden kann.
AuBerdem sind noch zwei kraftige Sucherstifte am Untergesenk
vorgesehen, die in der Kopfplatte des Stempels in entsprechende
Locher eingreifen. Da auch hier die ganze Tiefe des Stiickes im Unter-
gesenk liegt, ist ein Auswerferstift in der Mitte unter dem tiefsten Teile
vorgesehen.
Nachdem der auf dem Gesenk, Fig. 257, vorgepreBte Griff abge-
gratet worden ist, wird das eine Ende desselben unter rechtem Winkel
abgebogen und in einem geteilten Gesenk, Fig. 258, nach dem Quetsch-

Fig. 257.
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verfahren fertiggestellt. Das Gesenk ist nach der Mittellinie des Stiickes
geteilt, wobei die beiden formgebenden Gesenkteile wieder den Normalien
angepaBt sind. Zu bemerken ist die Lage der unsymmetrischen Gesenk-
form in dem kreisférmigen Gesenk, die so gewshlt ist, daf die Druckver-
teilung moglichst gleichméfBig erfolgt. Zwei o
Sucherstifte sind ebenfalls vorgesehen, damit A
beide Gesenkteile in der richtigen Stellung auf-
einandertreffen. Nach dem nun folgenden Ab-
graten zeigt das Stiick einen Gewichtsverlust
von ungefihr 639, bezogen auf das Fertiggewicht
und 399, bezogen auf das Blankettgewicht.

Die Gewichtsabnahmen werden von Inter-
esse sein

Gewicht des Blanketts . . . . . L. 124 g
Gewicht des gebeizten Griffes, nicht abge-

gratet . . . . ... . ... ... 123 g
Gewicht des gepreBten Griffes, abge-

grateb . . . . . .. . . .. .110—100 g
Gewicht des gebogenen, fertiggeprelten

Teiles, nicht abgegratet. . . . . . . 108 g

Gewicht des abgegrateten, gelochten, ge-
bogenen Griffes . . . . . . . .o

Alle Teile sind blank gewogen, und sind
Abweichungen bis ungefahr 109, moglich.

Warmpressung mit Hilfe eines vierteiligen | [_.&H\—] -'

Gesenkes (Teile a, b, ¢, d nach Zeichnung des

Kabelwerkes der A. E. G). In Tabelle Nr. 11

ist der Herstellungsgang eines Stiickes ange-

geben, zu dessen letzter Arbeit ein vierfach

geteiltes Gesenk verwendet wird. Das Blan-

kett ist ein Abschnitt einer Rundstange von

45 mm Durchmesser und ist 32,5 mm hoch.

Dieses Stiick wird auf einem zweiteiligen Ge-

senk, Fig. 259, dessen Teilfuge in der Mittel-

ebene des Stiickes liegt, vorgepreit. Der ent-

stehende Grat ist rund 1 mm dick. Da das

Stiick mit seinen stark wechselnden Ab-

messungen auch ziemlich tief im Gesenk

liegt, ist ein Auswerferstift vorgesehen. Auch Fig. 259.
zwei Sucherstifte mit abgerundeten Kdpfen

sind vorhanden und den ganzen Abmessungen des Werkzeuges ent-

76 g Fig. 258.

-
da
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sprechend kriftig bemessen. Nach dem Abgraten, welches in diesem
Fall keine Schwierigkeiten aufweist, kommt das Stiick in das Fertig-
gesenk, Fig. 260, dessen Aufbau ziem'ich verwickelt ist. Durch die
nach der jetzt notwendigen Druckrichtung unsymmetrische Form des
Stiickes ist die auBer-
achsige Lage des Ober-
stempels bedingt, wah-
rend die Teilfuge des
Untergesenkes,die durch
die Mittellinie des FuBes
zu legen ist, bedingt,
dafl die Form im Un-
tergesenk noch weiter
seitlich verschoben wer-
den muB. Dazu kommt,
daB die Unterschnei-
dungen im Stiicke in
zwei zueinander senk-
rechten Ebenen liegen,
so daBl manmit dem ein-
facheren, dreiteiligen Ge -
senk nach Fig.254 nicht
auskommt und das
Untergesenk nach der
Linie xx wieder teilen
muB. Daraus ergibt sich
die Arbeit der einzelnen
Stempelteile. Der Ober-
stempel a bildet die innere Aussparung bei ¢, Tabelle Nr.11 G. 4,
und die dazu gehorige obere Fliche des Prefistiickes. Er ist mit seinem
vernieteten Kopf in eine normalisierte Kopfplatte eingesetzt, die am
PressenstoBel in der gezeichneten Weise gehalten werden kann. In dem
Mittelteil ist b der eigentliche Gesenkteil, der an seiner Mantelfliche eine
Fihrung fiir den Oberstempel abgibt, die in dem gegebenen Falle wegen
der aufBerachsigen Lage des Stempels notwendig ist. An seiner
Unterfléche hilft Teil b an der Formgebung des zylindrischen Zapfens
des Stiickes mit und trigt gleichzeitig die beiden Sucherstifte ¢, welche
in ihm, weil er ungeteilt ist, angebracht sind. Von besonderem Interesse
ist der Unterteil d des Gesenkes. Er besorgt die Formgebung der Unter-
fliche des vierkantigen Oberteiles des PreBstiickes, so daB der beim
Pressen herausgequetschte Grat gerade noch in die ebenen Seiten-
flachen fillt, auBerdem der unteren Halfte des zylindrischen Zapfens und
des unterschnittenen FuBes. Die beiden Gesenkhilften, die nach der

Fig. 260.
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Linie xx in einer senkrechten Ebene zusammenstoBen, nehmen je
eine Hilfte des Fulles auf. Wegen dieser StoBfliche sind die Locher
fir die Sucherstifte unter einem Winkel von 300 dazu gelegt
worden. Um das fertige Stiick aus dem Untergesenk zu entfernen, sind
bei £ senkrecht zur Trennungsfliche der Gesenkhilften verlaufende
Bohrungen vorgesehen, in welche man Stifte hineinst68t, um die beiden
Teile auseinanderzutreiben. Andrerseits erleichtern diese Stifte auch
das richtige Einlegen der beiden Gesenkhilften. Die duBlere Form des
zusammengesetzten Unterteils entspricht wieder der Normalform. An
dem fertigen Stiick ist natiirlich auch der feine Grat, den diese Trennungs-
linie hervorruft, zu sehen. '

Die Gewichte der einzelnen Stiicke ergeben sich wie folgt:

Gewicht des Blanketts . . . . . . . . . . ... . . ... 435 g
Gewicht des gebeizten, nicht abgegrateten Teils . . . . . . . 430 g
Gewicht des vorgepreBten, abgegrateten Teils . . . . . . . . 400 g
Gewicht des fertiggepreBSten, nicht abgegrateten Teils . . . . 384 g
Gewicht des fertiggepreBten, abgegrateten Teils . .. . . . . . 375 g

Daraus ergibt sich ein totaler Abfall, bezogen auf das fertige Stiick,
von 16%,. In dem itbrigen Teil der Fig. 260 ist eine Art des Einbaues
derartiger Werkzeuge gegeben, die einerseits erkennen laBt, wie die
nicht unmittelbar formgebenden Teile eines Werkzeuges normalisiert
werden konnen, andrerseits die verhiltnismiBig grofien Abmessungen
dieser Teile gegenitber den eigentlichen Gesenkteilen zeigt, damit
sie der schweren gleichzeitigen Beanspruchung durch Warme und Druck
gewachsen sind. Der Oberstempel a ist in seiner Kopfplatte A ver-
nietet, welche mit einem Kegel in dem Tragring B ruht und durch die
Zylinderkopfschrauben, die gleichzeitig den Ring tragen, fest gegen
die Druekplatte C im StoBel gepreBt wird. Da der Tragring in einer
Ausdrehung des StoBels ausgemittelt wird, wird gleichzeitig der Stem-
pelin dem StoBel gleichachsig eingespannt. Der Mittelteil b wird &hnlich
wie der Stempel durch einen schmalen Bund. in seinem Tragring D ge-
halten und mit diesem durch von oben eingeschraubte Sechskantkopf-
schrauben in einer Ausdrehung des Mitnehmers E befestigt. Wahrend
beim PreBgang der Mitnehmer durch den auf ihn driickenden
Stempel unter Ausspannung der Tragfedern H, die auf den Fithrungs-
bolzen G gleiten, gleichachsig nach unten bewegt wird, nehmen die
Kopfe der Schrauben F denselben schlieflich beim Aufwirtsgang mit.
Beim Aufwartsgang des StoBels trennen sich Ober- und Mittelteil
voneinander. Die zweiteilige Matrize sitzt in einem zylindrischen Unter-
kasten, der auf der Unterseite mit Lochern zum Herausstoen der
Gesenkhilften versehenist. Dieser Teil hat beim Pressen die ganze seit-
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liche Komponente des PreBdruckes aufzunehmen und soll dementspre-
chend bemessen sein. Da er in dem Grundplattenteil des Werkzeuges
auBerdem gut eingepafit ist, itbernimmt dieser, sobald die elastische
Forméanderung des Teiles J ein bestimmtes Mal iiberschreitet, einen
Teil des Druckes, so daBl jedenfalls geniigend Sicherheit gegen Auf-
reiBen vorhanden ist.

Die Bearbeitung von goldplattiertem Material. Das Geheimnis der
Herstellung guter Fassungen aus goldplattiertem Material liegt darin,
daB man das Material so verarbeitet, daB das Gold, welches als eine
verhaltnismafig diinne Schicht das Messing oder Grundmaterial be-
deckt, soweit wie moglich als vollstandige Decke ohne Risse oder Falten
auf dem Grundmaterial erhalten wird, so daB dieses in keiner Weise
zutage tritt. Denn selbst die kleinsten Locher usw. dieser Art werden
sehr bald durch den Schweill, der bei manchen
stark  atzend wirkt, schwarz oder griin
und beweisen so, da ein fehlerhaftes Stiick

Es = —mar=ml
'\/\3 i «-"_ﬁ:
o ._.—-?-"Tmf —~Jt'
Fig. 261. Fig. 262.

aus der Fabrik herausgegangen ist. Bei Herstellung der Ohrenbiigel
fir Brillen — ein Teil derselben ist in Fig. 261 abgebildet — gehen
folgende Arbeiten vor sich. Der goldplattierte Draht, der gewohnlich
von Spezialfabriken bezogen wird, hat den Durchmesser a, Fig 261,
wahrend das Ende, das den Bogen hinter dem Ohre des Tragers bildet,
auf den Durchmesser b gestreckt wird. Diese Arbeit verringert selbst-
verstandlich die Dicke des Goldiiberzuges, ccch wird derselbe dabei in
keiner Weise gebrochen oder verletzt. Volles Gold, Neusilber, gold-
dhnliche Legierungen, Stahl usw. werden sémtlich auf Streckmaschinen
verarbeitet, wobei die einen mit Handzufiithrung, die anderen mit selbst-
titiger Zufithrung versehen sind. Wenn es sich um volles Metall handelt,
werden die Enden der Biigel, die mit dem an die Linsenfassung ange-
léteten Scharnierstiick ein Gelenk bilden, auf die richtige Dicke aus-
gebreitet und nachher in einem Schnittwerkzeug nach den in Fig. 261
gezeichneten Umrissen ausgeschnitten. Falls man es hingegen mit
goldplattiertem Material zu tun hat, wiirde das Ausschneiden das Grund-
material an der Kante des ausgeflachten Stiickes freilegen. Das im
folgenden beschriebene Gesenk dient zum Ausflachen dieser Enden auf
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die richtige Form, ohne die Goldplattierung zu verletzen, und gibt
zugleich einen kleinen Kunstgriff, der es ermoglicht, auch die Schneide £
auszubilden.

Nach dem Strecken wird das Arbeitsstiick in einem Gesenk
entsprechend Fig. 262 ungefihr auf die Form { gebracht. Da das
Gold dehnbarer als das Grundmetall ist, bleibt es flach und diinn
und behalt eine saubere Oberfliche, — es scheinen sich die beiden
Goldstarken an dieser Stelle zusammenzuschweilen. Wiirde man diese
Enden abschneiden, so wiirde wieder das Grundmaterial zutage treten.
Die Teile werden nun auf die richtige Form, in einem Gesenk abgeflacht,
Fig. 263.

Fig. 263.

Das Werkzeug besteht aus einer Froschplatte k, deren Unterseite
gehobelt ist und auf den Tisch der Presse zu liegen kommt. Von
oben wird in diese Platte cin Loch gebohrt, dessen Grund eben ist,

Woodwerth-Kurrein, 14
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so daB der Kolben j dort aufruht, und welches gleichzeitig fiir die Matrize
D ausgebohrt ist, die mit zwei Schrauben h befestigt ist. Zur Aufnahme
von m wird durch die Froschplatte ein Loch, rechtwinklig zur Vorder-
fliche und parallel zur Grundflache gebohrt, dessen Achse in der Ebene
der Bodenfliche des Loches fiir j liegt. Ein Stiick Werkzeugstahl
m wird dann, wie im Schnitt ersichtlich, an seiner oberen Seite aus-
gefrist, so dafl eine Fliche desselben mit der Auflagerfliche fiir j ab-
schneidet, und leicht drehbar in das Loch eingepaf3t. Das vordere, vor
der Zeichenebene heraustretende Ende von m tragt einen Hebel 1, wie
punktiert gezeichnet, und einen nicht gezeichneten Stift, der 1 an der
Drehung auf seiner Achse verhindert. Am linken Ende des Hebels 1
ist ein Auge vorgesehen, an dem eine Zugstange e’ angelenkt ist, die
mit dem oberen Ende des PressensttBels verbunden ist. Die Matrize D
wird nach der bei u und r sichtbaren Linie ausgearbeitet, ebenso
der Stempel P und Auswerfer i. Dieser ist so lang, daB er, wenn
der Stempel am oberen Hubende angelangt ist, fast bis an die
Oberflache von D kommt. Die Matrize D ist nahe der Oberfliche ein
wenig erweitert, so dafl das fertige Arbeitsstiick, sobald es durch den
Auswerfer bis nach oben gedriickt worden ist, lose liegt und leicht ent-
fernt werden kann. Der Auswerfer paBt wohl gut in das glatte Loch der
Matrize, muf} sich jedoech darin leicht bewegen lassen. Um die best-
moglichen Ergebnisse an dem fertigen Werkstiick zu erhalten, muB das
Loch in D auf der Innenseite besonders glatt gehalten werden.

Bei der Herstellung dieses Gesenkes, das doppelt gemacht werden
mufl, geht man folgendermaBen vor: Die Platte D, die von einer bereits
auf den richtigen Durchmesser abgedrehten Stange abgesigt wird, wird
an den beiden Seiten eben gehobelt und die Gesenkform n angenihert
mittels Bohrer und Feile ausgearbeitet, worauf ein Schnittstempel, der
etwas kleiner als das FertigmaB ist, in einer Schraubenpresse durch D
durchgedriickt wird ; dann werden noch zwei oder drei andere Stempel
durch das Loch getrieben. Diese Stempel sind in Form genau gleich dem
Schnittstempel, erhalten jedoch am unteren Ende an Stelle der scharfen
Kanten des ersteren abgerundete und geglittete Kanten, da sie zu
glitten und nicht zu schneiden haben. Sie werden in zwei oder drei
GréBen mit vielleicht 0,06 mm Unterschied gemacht und sauber
geglattet, wobei die Arbeitsrichtung dafiir lings des Umfanges, also
rechtwinklig zur schlieSlichen Arbeitsbewegung liegt. Sie werden
selbstverstéindlich gehirtet und auf dunkles Strohgelb angelassen.

Zuerst wird nun Stempel Nr. 1, der am kleinsten und gerade ein
wenig gréfler als der oben erwihnte Schnittstempel ist, durchgestoBen.
Dem folgt der etwas groBere Stempel Nr. 2, dann Nr. 3 und schlieBlich
derjenige mit dem FertigmaaB. Man benutzt dazu am besten eine
Schraubenpresse, wobei Stempel und Matrize so befestigt sind, daB
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keines von beiden ausweichen kann. Beide werden eingefettet und dann
der Stempel Nr. 1 auf- und abwirts bewegt, wobei man ihn beim ersten
Hub nur wenig eintreten lafit; dann zieht man zuriick, vergréBert den
Hub ein wenig usw., bis man ihn ganz durchgetrieben hat. Wenn man
alle drei Stempel in dieser Weise durcharbeiten 148t, erhdlt man ein
sehr gutes, glattes Loch. Das Metall wird wohl an den UmriBlinien ein
wenig aufgeworfen, doch laft sich dies nachtréglich leicht entfernen.
Nun wird noch, wie oben erwiahnt, an der Oberfliche das Loch zur
leichteren Entfernung des Arbeitsstiickes ein wenig vergrofert, das
Gesenk ausgeglitht und der Stempel Nr. 3 noch einmal durchgetrieben.

Das Pressen wvon Hartgummi wund Isoliermaterialien (Siemens-
Schuckertwerke, Kabelwerk Gartenfeld). Die ungeheure, weite Ver-
breitung, die die Verwendung der Isoliermaterialien mit dem Anwachsen
der elektrischen Anlagen gefunden hat, 14t es berechtigt erscheinen,
die Arbeitsweisen auf diesem Gebiete, wenigstens soweit PreBarbeit
in Frage kommt, auch zu besprechen. Die Frage gewinnt noch dadurch
an Interesse, weil mit den steigenden Gummipreisen die elektrische
Industrie eifrigst Ersatzstoffe gesucht und, wie die weiter unten an-
gefithrten Beispiele der Werkzeuge aus dem Betrieb des Kabelwerkes
der Siemens-Schuckertwerke beweisen, auch gefunden hat, welche dann
in ahnlicher Weise wie das Grundmaterial verarbeitet werden. Wenn
es sich auch in allen Fallen um Gesenkarbeit handelt und die Her-
stellung der Gesenke sich im allgemeinen an die bereits besprochenen
Werkzeuge anlehnt, so ist die Anpassung an die besonderen Erforder-
nisse der drei in Betracht kommenden Materialien immerhin von so ein-
schneidendem Einfluf auf die endgiiltige Ausfithrung der Werkzeuge,
daB unméglich eines derselben fiir Arbeit auf dem andern Material ver-
wendet werden kann.

Es handelt sich um drei Stoffe : Hartgummi, warm gepreBte Isolier-
materialien, in welchen Schellack, Kopale, Asphalte usw. das Bindemittel
abgeben, und kalt gepreBte Isoliermaterialien mit oxydierenden Olen
oder Teeren als Bindemittel. Der Wert dieser drei Materialien in bezug
auf Verarbeitungseigenschaften entspricht ungefahr der oberen Reihen-
folge; im Preis steht Hartgummi am hochsten.

Hartgummi-Umpressung. Bei vielen Teilen, die neben ihrer elektri-
schen Isolierfihigkeit auch einen gewissen Widerstand gegen mechanische
Beanspruchung besitzen sollen, geniigt die Festigkeit des Hartgummis
allein nicht, andrerseits erspart man durch das in Fig. 264 und 265 an-
gegebene Verfahren an diesem Material selbst. Da das Hartgummi nach
seiner Verarbeitung vom Naturgummi zur Platte immer noch im weichen

Zustand vorliegt, kann man durch gegossene Bleigesenke geniigend
14*
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genaue und scharfe Pressungen erhalten, die dann durch Vulkanisieren
in den bekannten, festen Zustand iibergetiilhrt werden. Man erreicht
dadurch den Vorteil, daB die Originalform, nach welcher das Gesenk
gegossen wird, fast gar nicht abgenutzt wird und iiberhaupt nicht in
die Werkstatte kommt. Da auch das Blei der Form selbst unter gewissen
Vorsichtsmafregeln und mit einem durch das Umschmelzen bedingten
Abbrand wieder verwendet werden kann, ist die Materialersparnis
augenfallig. Dazu kommt die leichte Bearbeitung der Bleiform, die sich

artgumns

Fig. 264.
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Fig. 265.

auf ein Hobeln der Auflagerflichen beschrinken kann. Eine derartige
Gieform fiir ein Gesenk, welches zum Umpressen von Stahlbolzen,
Fig. 264, Verwendung findet, zeigt Fig. 265. Das Modell ist auf einer
Grundplatte aus Schmiedeeisen sufgebaut und ist zum gleichzeitigen
Pressen von zwei Bolzen eingerichtet. Die eigentlichen Modelle, Kern-
halften, die in der Gesenkform den Mantel aus Hartgummi bilden,
werden aus Bessemerstahl hergestellt und sehr sauber poliert, so
daB an dem abgegossenen Teil, soweit er fir die Formgebung des
Gesenkes in Frage kommt, keine Nacharbeit mehr nétig ist. Zeigen
sich am Abguf irgendwelche GuBfehler, so wird man bei den geringen
Herstellungskosten des eigentlichen Gesenkes zu keiner Nacharbeit
greifen, sondern einen neuen AbguB machen. Die ,,Kernhilften‘ werden
mit je sechs versenkten Kopfschrauben von Y Zoll Durchmesser auf
der Grundplatte befestigt. Zu beiden Seiten der Kernhilfte sind Auf-
lagen vorgesehen, die als ,,AbpreBkanten* in dem Gesenk vertiefte
Kanale vorstellen, in welchen sich das iiberschiissige Material sammeln
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kann, so daB bei dem verarbeiteten weichen Material nur ein verschwin-
dend diinner Grat iibrig bleiben wird. AufBerdem sind in der GuBform
vier konische Locher nach Kaliber eingearbeitet, die dazu dienen, mit
geeigneten Bolzen in den Gesenken nach dem GuB die beiden Gesenk-
hilften genau aufeinanderzupassen.

Im Gegensatz zu diesen Gesenken sind die
Werkzeuge fiir Pressungen in dem zweiten
Material entsprechend den dabei auftretenden
Driicken sehr kriftig gehalten. Ein derartiges
Prefstiick, einen FuB fiir einen Stechkontakt,
zeigt Fig. 266. Das Stick ist auf der Unter-
seite mit drei ziemlich hohen Rippen versehen,
die stark abgeschrigt worden sind, damit das
Stiick leichter aus der Form entfernt werden
kann. AuBerdem sind zwei groBe, zylindrische
und drei kleinere, konisch abgesetzte Locher
in dem Stiick herzustellen.

Infolge der eigenartigen Herstellung des PreBgutes aus einem
pulverférmigen Rohmaterial und der notwendigen Erwarmung des

Schnitt a b Schnitt e f

Fig. 266.

Schnitt c¢d

Fig. 267.

Gesenkes. teils allein, teils mit der aufgefiilllen PreBmasse, ist das
Werkzeug aus losen Einzelstiicken hergestellt, die vom Arbeiter vor
dem Auffiilllen der Form mit PreBmasse erst zusammengesetzt werden.
Das zu obiger}‘.l Stiick gehorige Werkzeug ist in vier Schnitten in Fig. 267
dargestellt. Ahnlich wie bei dem Werkzeug fir Warmpressung von
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Messing, Fig. 254 und 260, wird die vollstandige Form durch Zusammen-
arbeit dreier gesonderter Haupteile erzeugt, eines Oberstempels, eines
Unterstempels und des Mantels. Dieser hat hier, wo das Material in
Pulverform aufgefiillt wird, zuerst als Fiillgefal zu dienen, worauf er
bei Beginn der Pressung als seitliches Widerlager fiir die gepre3te Masse
arbeitet, gleichzeitig die Fithrung fiir Ober- und Unterstempel abgibt und
schlieBlich am Ende der Pressung die Hubbegrenzung fiir den Pre3weg
und mit seiner inneren Mantelflache einen Teil der Gesenkform selbst
darstellt. Weitere Teile des Werkzeuges sind zwei zylindrische Kerne D
aus extrahartem zihen Werkzeugstahl und zwei kleinere Kerne E mit
den dazugehorigen Biichsen F aus demselben Material. Der Mantel A
wird seiner Beanspruchung entsprechend sehr kriftig gehalten, aus
Siemens-Martinstahl hergestellt und allseitig bearbeitet. Die innere
Mantelfliche ist poliert. Der Oberstempel B pait gut gleitend in den
Mantel und bildet bei der Pressung eine glatte Unterfliche des Pref3-
stiickes, in ihm fithren sich samtliche fiinf Kerne D, E in sauber aus-
geriebenen Bohrungen. Der Oberstempel wird wie der Unterstempel
aus mittelhartem Werkzeugstahl gefertigt und bleibt ungehirtet.
Der Unterstempel iibernimmt den gréBten Teil der Formgebung, die
auf der Unterfliche des PreBstiickes liegt, und nimmt alle fiinf Kerne
sowie die Biichsen F auf, die hier zwar gut, aber doch so eingepaBt
sind, daB sie durch einen leichten Schlag aus dem Untergesenk
entfernt werden kénnen.

Die gefiillten Gesenke kommen angewirmt unter eine hydraulische
Presse, welche die PreBstiicke fertig verlassen. Da das ganze Gesenk
mit dem fertigen Stiick von der Presse entfernt wird und das Gesenk
zur Herausnahme des Stiickes in seine Teile zerlegt werden muB, so
wird wenigstens mit zwei gleichen Gesenken gearbeitet.

Das dritte Material wird kalt gepreBt und nach dem Pressen und
Herausheben aus der Form gebrannt, damit es die notwendige Festigkeit
erhilt. Auch hier kommt das Material in Pulverform in das Gesenk,
so daf der Mantel gleichzeitig das MaB bildet, bis zu welcher Hohe der
Arbeiter das Gesenk zu fiillen hat. Die Arbeitsweise ist von den bisher
besprochenen verschieden und mehr der eigentlichen PreBarbeit auf
Metall ahnlich. Die Werkzeugteile bleiben in der Presse befestigt, der
Oberstempel am PressenstoBel, Unterstempel und Mantel am Pressen-
tisch. Die Arbeit kann auf irgendeiner Pressenart — Hand-, Reibungs-,
Kniehebel- oder hydraulische Presse — geschehen. Zum Entfernen der
gepreBten Stiicke aus dem Gesenk ist ein Auswerfer vorgesehen, der nach
Beendigung der Pressung von Hand oder durch einen FuBtritt betatigt
wird. Dagegen ist die Zusammensetzung des Gesenkes unter Zuhilfe-
nahme eines Mantels, der den vollen seitlichen Druck aufzunehmen hat,
beibehialten worden.
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Fig. 268 stellt ein derartiges Werkzeug zum Pressen einer Kappe, die
in der Zeichnung im Schnitt bei A eng schraffiert gezeichnet ist, dar.
Der Oberstempel wird mit seinem zylindrischen Zapfen von 20 mm Durch-
messer in der gewohnlichen Weise im PressenstoBel befestigt, ist aus

)
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Fig. 268. Fig. 270.

GuBstahl hergestellt und gehartet. Der Zapfen selbst bleibt weich. Der
Oberstempel erhalt innen eine Bohrung zur Aufnahme des Kernes von
5,5 mm Durchmesser, in welcher der Kern mit 0,5 mm Spiel geht. Der
Kern ist aus GuBstahl, gehirtet und in der Grundplatte selbst verschraubt.
Der Oberstempel bildet die gesamte Innenfliche und die Grundflache
der Kappe aus. Die Umfliche der Kappe wird in der Endstellung der
PreBwerkzeuge durch den Mantel D gebildet, dessen Innenfléache dalller
wie bei den frither besprochenen Werkzeugen poliert ist. Der Mantel wird
aus Siemens-Martinstahl hergestellt und mit einer Andrehung verseh.en,
mittels der er in einer Ausdrehung der Grundplatte F ausgemittelt wird.
Er wird durch vier halbzollige versenkte Zylinderkopfschra.ube'n von
der Unterseite der Grundplatte aus in ihr gehalten. Die Oberseite des



216 Arbeiten mit Formiinderung.

PreBstiickes wird von dem Unterstempel C hergestellt, der gleichzeitig
als Auswerfer dient und durch die Stifte G fiir diese Arbeit betatigt
wird. Der Unterstempel ist aus GuBstahl und gehirtet. Er hat auBerdem
eine durchgehende Bohrung, in welcher sich der Kern passend fiihrt.
Die Auswerferstangen G aus Siemens-Martinstahl sind in den Unter-
stempel bis an den Bund niedergeschraubt und fithren sich mit ihrem
zylindrischen Teil in der Grundplatte.

Ein anderes Werkzeug zur Herstellung einer kleinen konischen
Biichse, Fig. 269, ist in Fig. 270 abgebildet. Da es im ganzen und
groBeri nach denselben Grundsatzen wie das vorangehende Werkzeug
gebaut ist, wird eine kurze Besprechung neben der Zeichnung geniigen.
Der Stempel ist aus mittelhartem Werkzeugstahl gefertigt, wird gehartet
und blau angelassen, wiahrend der Zapfen A weich bleibt. Er bildet die
Innenflache und die breiterc Grundfliche der Biichse, wihrend ihre
duBere Umflache von der zweiteiligen Biichse B und die kleine Grund-
fliche vom Auswerferstempel D gebildet wird. Das Material fir B ist
dasselbe wie fiir den Oberstempel A, wihrend der Auswerferstempel D
aus extra zihhartem Stahl gemacht wird. F ist eine Fiihrungsplatte
fiir die Auswerferstangen E, die in dem verbreiterten Unterteil des
Auswerferstempels D eingeschraubt sind. Zu bemerken wire, daf3 der
Fillansatz in der Biichse B im obersten Teil mit 0,5 mm konisch ge-
macht ist, so dafl der Stempel A seinen Weg finden kann. Um iiber die
auftretenden Driicke einigen Anhaltspunkt zu geben, sei bemerkt, daf
der Mantel C, der firr dieses Gesenk verwendet, fiir 25000 kg Druck
berechnet ist.

Eine dem eben beschriebenen Arbeitsverfahren &hnliche Arbeit
kommt bei der Herstellung der Pastillen und chemischen Tabletten
wie bei der Farbenfabrikation vor. In beiden Fallen ist das Rohmaterial
entweder pulverformig oder ein aus Pulver angemachter Teig, der eben-
falls groBe Pressendriicke zur Fertigstellung der Form verlangt.

Stempel und Gesenk fiir Pastillen. Die im folgenden beschriebenen
Werkzeuge sind in einer Vielfachpresse, Patent Richards, zur gleich-
zeitigen Herstellung von vier Pastillen, nach Fig. 271, benutzt worden.

Diese Pastille enthélt 2,6 g des Pulvers und hat stumpf-sechs-
O eckigen Querschnitt mit nur zwei flachen Seitenflichen. Die
Pastille muBte nimlich durch den Flaschenhals hindurch, der
aber nicht groB genug war, um einen vollstandigen Sechs-
kantquerschnitt durchzulassen; auBerdem geht diese Form
leichter vom Stempel ab, und schlieBlich kann der Stempel,
Fig. 272, bei dieser Formgebung verstirkt werden. Die Arbeit
Fig. 271. verlangt acht Stempel nach Fig. 272, von denen vier linger
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als die anderen gemacht wurden,
ein Gesenk nach Fig. 272, zwei
Kopfplatten nach Fig. 273 und
einen Ring dazu nach Fig. 274.
Das Gesenk mu8 so hart wie nur
moglich sein, ohne Risse zu zeigen,
und die Stempel gehértet und auf
helles Strohgelb angelassen wer-
den, da die gepulverten Chemi-
kalien sehr stark auf Stempel
und Gesenk wirken; die Stempel
miissen gut eingepaBt und hoch
poliert werden.

Als vorlaufiges Futter dient
ein Stiick nach Fig. 275. Es
wird auf beiden Seiten eben be-
arbeitet, worauf die drei Locher
a, b und ¢ gebohrt werden. Untor
Benutzung der Léocher a und ¢
wird das GuBstiick auf der Plan-
scheibe befestigt, der Kreis fiir
den Durchmesser der Matrize an-
gerissen und passend auf 25 mm
Tiefe ausgebohrt; der Rest des
Loches wird dann auf den kleinen
Durchmesser der Kopfplatte, Fig.
273, fertiggedreht. Hierauf wird
auf der Planscheibe ein moglichst
groBer Kreis angerissen und vier
Punkte auf derselben unter glei-
chem Abstand angezeichnet, die
Blanketts fiir Fig. 272, 273 und
274 in das Futter eingespannt
und auf Dbeiden Stirnflichen
abgedreht, wobei sie mit der
Klemmschraube d festgehalten
werden.

Nun wird in die Mitte der
beiden Stiicke, Fig. 273 und 274,
ein Loch E von 9,5mm Durch-
messer gebohrt, das letzte Stiick
in das Futter, Fig. 275, einge-
spannt und ein Stangenzirkel ge_

T
------

Fig. 272.

Fig. 273.

Fig. 274.
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macht. Die eine Spitze desselben setzt man in einen leichten Korner,
der vorher ins Drehbankbett eingeschlagen worden ist, ein und die
andere Spitze in eine der vier Teilungen der Planscheibe und zieht
eine Linie durch den Mittelpunkt des Stiickes in Fig. 274 mit einer
Anreifinadel, die am Support be-
, festigt wird. Hierauf wird die Plan-
Z// / O scheibe bis zur nii,c-hs%ten Teilung ge-
A V7 dreht und eine zweite Linie ange-
rissen, bis auf dem Ring, Fig.274,

alle vier Linien angerissen sind. Die

letzte Linie wird auch noch am

Futter bei X angerissen und dann

das Futter um 119 mm verschoben.

Dieses Maf ist namlich die Mittel-

entfernung der Locher A, B, C, D

von der Mitte des Loches E in der

Kopfplatte, Fig. 273, sowie im Ring,

Fig. 275 Fig. 274. Zu dieser Arbeit benutzt

man die gebohrten Locher a und b

und bohrt und reibt das erste Loch fiir den Stempel aus. Nun wird die
Klemmschraube d geliiftet und der Ring gedreht, bis die nachste Mittel-
linie auf die Linie X zu stehen kommt, das ndchste Loch fertig-
gestellt usw., bis alle vier Locher fiir die Stempel fertig sind. Hier-
auf werden die Kopfplatten mit je einem Loch versehen und ein Dorn,
der in die beiden Lécher der Kopfplatten und des Ringes paBt, und
ebenso ein Dorn fiir das 9,5 mm Loch in deren Mitten gemachs.
Dann wird eine Kopfplatte und der Ring zusammen auf den Dorn
gesteckt und in das Futter, Fig. 275, eingespannt, so daB eine der Linien
am Ring mit der Linie X zusammenfillt. Nun wicd das nichste
Loch in die Kopfplatte gebohrt, die Klemmschraube gelést, und
die Kopfplatte ebenso wie vorher der Ring fertiggemacht. Als
nichstes werden beide Stiicke auf einem 9,5mm Dorn aufgebracht
und am Umfange fertiggedreht. Das Futter wird von der Drehbank
entfernt und die Matrize, Fig. 272, in die eine Seite und eine Kopfplatte
in die andere Seite eingesetzt und alles zusammengeklemmt. Nun bohrt
man ein Stiick auf 9,3 mm, dreht es so ab, daB es in die Locher der Kopt-
platte paBt, hirtet es ein wenig und bohrt die Matrize mit einem ent-
sprechenden Bohrer von 9,3 mm Durchmesser. Dem folgt die Her-
stellung einer Réumnadel!) nach Fig. 276, die um 0,15 mm kleiner als
die Stempel ist, und an die ein Ansatz angedreht wird, der in das Loch
der Matrize paBt. Dieser wird in das Loch der Matrize eingesteckt und
nach dem Ende der Riumnadel die Locher fiir die Stempel angerissen,

1) Vgl. Fig. 679/80.
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wonach die Matrize gebohrt, das iibrige Material ausgestoBen und weg-
gefeilt wird, so dal3 die Riumnadel eintreten kann. Dann nimmt man
ein kleines Stiick Stahl, paBt es genau an die Raumnadel und dreht es
aulen ab, bis es in die Kopfplatte paBt. Nun wird die Matrize und Kopf-
platte in dem Futter fest zusammengeklemmt, die Fithrung fiir die
Riumnadel in die Kopfplatte eingesetzt, worauf die
Schnittplatte mit der Raumnadel ausgearbeitet und
durch weniges Nachfeilen fertiggestellt wird. Nach dem
Hirten zeigten sich wohl noch einige Schwierigkeiten,
doch hatten diese wenig Einfluf.

Die Stempel werden so abgeschnitten, daBl zwei aus
einem Stiick gemacht werden kénnen, und zwar vier
Gruppen, je ein langer und ein kurzer, nach Fig.272.
Die Stempel werden an den Stirnflichen abgedreht,
ungefihr 0,4 mm gerade gedreht und hierauf nach dem
Mikrometer auf Ma@ fertig gemacht. Sie werden auf der
Friasmaschine entzweigeschnitten. Die oberen Stempel
werden in die Maitrize eingepaBt und in die Kopfplatte ﬁ
eingesetzt, die in eine Mutter pafit und an dem Stempel-
kopf festgeklemmt ist; dieser Arbeit folgt das Abdrehen
auf gleiche Lange. Hierauf werden die unteren Stempel
in den Ring und in die Kopfplatte gesteckt. Nachdem
das Ganze in den Stempelkopf eingebracht ist, wird die
Matrize iiber die Stempel gesteckt, so daB sie sich
nicht verdrehen koénnen. Dann werden sie abgedreht.
Man kann die oberen Stempel nicht in derselben Weise
abdrehen, da sie nicht durch die Matrize treten. Die
oberen Stempel haben nun alle die gleiche Lange, ebenso Fig. 276.
die unteren Stempel. SchlieBlich wird ein Kopffraser
entsprechend der Ober- und Unterfliche der Pastillen gemacht, mit
dem die Enden der Stempel ausgefrist werden, wonach sie poliert, ge-
hirtet, angelassen und wieder poliert werden.

Die Herstellung eines solchen Gesenkes dauerte 19 Tage.

Pressen der Farben. Dauernd findet man neue Gebiete fiir die An-
wendung der Kraftpressen, die urspriinglich nur fiir die Bearbeitung von
Blech entworfen worden sind und jetzt in einer groBen Reihe anderer
Fabrikationen mit Vorteil Verwendung finden. Eine der letzten ist die
Herstellung der Wasserfarben in den bekannten Formen. Diese Pressen
arbeiten vollstiindig selbsttatig. Vor der Beschreibung der Pressen soll
die Vorbereitung des dabei verarbeiteten Materiales besprochen werden.

Nachdem die Farbe griindlich gemischt worden ist und die Steifheit
von Glaserkitt angenommen hat, wird sie aus dem Trog genommen
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und wie Teig bis auf ungefahr 7 mm Dicke ausgewalzt. Dann werden
daraus von Hand lange Streifen von ungefihr 38 mm Breite mittels
eines Rollenschneiders geschnitten, dessen diinne, runde Stahlscheiben
in der angegebenen Entfernung stehen. Die folgende Arbeit ist gleich-
artig, nur haben die Schneidrollen jetzt eine Entfernung von 20 mm.
Dieser Schnitt wird quer iiber die Streifen gefithrt und zerschneidet
diese in kleine Fleckchen, 38 X 20 mm, die man dann eine Zeitlang
trocknen lafBt.

Nun tritt die Kraftpresse in Tatigkeit. Die halbharten Stiickchen
werden auf die Teilscheibe tiber die Taschen gelegt, die regelmiBig am
Umfange der Scheibe verteilt sind. Da diese Stiickchen meistens eine
etwas unregelmiflige Form haben, muB8 man sie in die Taschen der
Scheibe eindriicken; dies geschieht vermittels eines der drei Stempel,
welcher zur duflersten Linken des Hauptstempels steht. Die Matrize
ist unterhalb der Teilscheibe, genau unter dem Stempel in der Mitte
des StoBels, angebracht, so daB er die Stiickchen beim Durchgang durch
die Taschen in die Formplatte stoft und geniigend Druck auf sie ausiibt,
um die Feuchtigkeit zu entfernen, das Material zu verdichten und jedem
Stiickchen eine gleiche Form mit passender Prigung zu geben.

Die soweit fertigen Farben neigen zum Haften an der Matrize,
die deshalb mit einem abnehmbaren Boden versehen ist. Mit Hilfe
cines durch eine Nocke betitigten Aufwerfers, der unterhalb der
Teilplatte und ihres Antriebes angebracht ist, wird der Boden
der Formplatte beim Aufgang des StéBels gehoben und die ge-
bildete Farbe gezwungen, wieder in die Taschen einzutreten. Der
dritte Stempel, der zur Rechten des StiBels steht, befindet sich
an einem Arm betriachtlich vor der Mitte des Schlittens und driickt
die fertige Farbe aus den Taschen in einen unterhalb befindlichen
Behilter aus. Die Teilvorrichtung arbeitet in bekannter Weise.
Derartige Pressen machen bei 10stiindiger Arbeitszeit in einem Tag
35000 Farben und wiegen gebrauchsfertig ungefahr 360 kg.

Das Ehrhardtsche Pressverfahren!). Das Ehrhardtsche Verfahren
zur Herstellung nahtloser Hohlkorper aus Metall wird auf zwei ver-
schiedene Arten ausgeiibt. Die eine umfaBt die Herstellung von im
Verhéltnis zu ihrem Durchmesser dickwandigen Hohlkorpern, die
andere, die nicht durch das deutsche Patent geschiitzt ist, stellt die
dinnwandigen Hohlkérper her.

Die dem Hauptverfahren zugrunde liegende Idee ist, wie Sobbe an
der angegebenen Stelle sagt, das Bestreben, eines in der Periode des
wintensiven FlieBens‘ befindlichen Metallblockes beim Eintreiben eines

') W. T. 1908, Heft 8,9, 10, Sobbe, Teohnologie des Schmiedepressens.
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Dornes in das bildsame Material eine Form anzunehmen, deren Um-
flache bei moglichst geringer Flache den groften Inhalt einschlieBs.
Wenn dergestalt in ein Prisma P mit scharfen Kanten ein Dorn D,
Fig. 277, eingetrieben wird, immer vorausgesetzt, daB sich das Material
in dem bildsamen Zustand und unter den Bedingungen befirdet, die
den Zustand des intensiven FlieBens hervorrufen, so wird die Umfliche
sich einem Kreiszylinder nahern, an dem die

scharfen Kanten noch erkennbar sind. Werden

dagegen die Kanten abgerundet, so wird das

Prisma vollstdandig in die Kreiszylinderform iiber-

gehen, wenn man noch Vorsorge trifft, dafl eine

Matrize vorhanden ist, welche als Hohlzylinder

gerade die Kanten des urspriinglichen Prismas be-

rithrt. Dabei wird vorausgesetzt, daB die Fliche Fig. 277.

des Dornes D, gleich der Summe der vier Kreis-

abschnitte a, Fig. 277, ist. In diesem Fall wird an der Hohe des
Prismas nach der Pressung nichts geéndert, es flieBt das Material, den
Linien des geringsten Widerstandes folgend, in die freien Kreis-
abschnitte. Daraus ergibt sich, daBl dieses Verfahren ohne Abénderungen
auf bestimmte Dickenverhaltnisse der Wandungen zum, Durchmesser
beschrinkt ist.

Fig. 278.

Sobbe hat an Versuchen — vgl. die angegebene Quelle — gezeigt,
daB beim Zusammendriicken cines Eisenblockes von geniigender Hitze
der Druck bei verhaltnismiBig geringer Zusammendriickung des Korpers
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sohnell auf eine Hohe ansteigt, bei welcher ein starkes FlieBen des Me-

talles bei nahezu gleichbleibendem Druck einsetzt — Punkt F im
Fig. 279. o
&
-
=
Fig. 281.

Schaubild, Fig. 278, der erst gegen das Ende der Zusammendriickung
wieder schneller ansteigt. Diese Periode nannte Sobbe das ,,intensive
FlieBen*. Weiter zeigte er, daB ein gedriickter Korper unter diesen
Bedingungen, sei es nun ein Zylinder oder ein Prisma, im Querschnitt
senkrecht zur Druckrichtung kreisférmige Begrenzungslinien annimmt,
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sich also das Material nach den Linien des gré8ten Inhaltes, bei kleinster
Umfliche einstellt.

Wenn dagegen Hohlkérper mit diinnen Wandungen, wie
Patronenhiilsen usw., hergestellt werden sollen, so tritt die Wirkung
der Matrize in vollem Umfang ein. Das verwendete Gesenk ist in Fig. 279
und die erhaltenen Arbeitsginge in Fig. 280 dargestellt. Der Ausgangs-
punkt, das Blankett, wird von einem Metallprisma, Fig. 280, gebildet,
das beim Aufsetzen des Stempels zuerst die Vertiefungen des Stempels
und der Matrize ausfiillt und beim Weitergang des Stempels gezwungen
wird, zuerst die runde Form der Matrize auszufiillen, wihrend der folgende
Druck das Material zwischen Matrize und Stempel in die Hohe schiebt,
so daB das Material eine der Stempelbewegung gerade entgegengesetzte
Bewegung machen muB}. Bei dieser letzten Arbeit tritt eine bedeutende
Drucksteigerung ein, wie das Diagramm, Fig. 281, der betreffenden
hydraulischen Presse zeigt. In Fig. 281 ist bei a die Stelle, wo das Material
in die Vertiefungen von Stempel und Matrize geprelt wird. Dieser
Druck bleibt wahrend der nachfolgenden Periode des intensiven Fliefens,
bis das Blankett die runde Matrize ausgefiillt hat, gleich, um erst wieder,
und zwar sehr betrichtlich anzusteigen, wenn die Aufwartsbewegung
des Materials zwischen Stempel und Matrize begonnen hat. Dieses tritt
bei dem Punkte b ein und dauert so lange, bis das Material zu der ver-
langten Hohe angestiegen ist, wobei der Druck, da das Material jetzt
gleichmaBig flieBt; ungeindert bleibt, bis zu dem Punkte ¢, bei welchem
der Stempel auf die Aufsatzstiicke aufsetzt, so dal der Druck seinen
Groftwert erreicht.

Das in diesem Fall verwendete Material ist eine Legierung von
729, Cu und 28%, Zn, die als in der Hitze zwar nicht schmiedbar
angesehen wird. Dadurch aber, daB das Material bis in die Periode
des intensiven FiieBens gebracht wird, ist eine fehlerfreie Umformung
in der Hitze moglich.

¢) Das Priigen.

Das Priigen ist eine dem Gesenkpressen ganz dhnliche Arbeit, unter-
scheidet sich nur durch die geringere Tiefe des Eindruckes, der erhaben
oder vertieft sein kann. In den meisten Fillen handelt es sich dabei um
diinnes Material, bei welchem durch die Prigung die Form aus der
ebenen, bzw. glatten Oberfliche herausgedriickt wird. In dem Fall
zeigt die Unterseite des Bleches das Negativ der gepragten Form. Das
Charakteristische ist jedenfalls, da8 eine Materialverschiebung bei dem
Prigen stattfindet, nur nicht in so weitgehendem MafBe als beim Schmie-
den oder Pressen. Auch wird die Arbeit gewohnlich im kalten Zustand
des Materiales gemacht.
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Andrerseits wird oft die Grenze zwischen diesen Arbeitsvorgéangen
schwer zu ziehen sein, ebenso wie sich manche Stiicke leicht als gebogene
Arbeiten werden bezeichnen lassen. Wahrend aber bei einer Biegung
die Materialbewegung keine Verschiebung der kleinsten Teilchen gegen-
einander bedingt und sich auf eine gesetzmifige Entfernung der Teilchen
an der gezogenen Faser und Niaherung derselben an der gedriickten
Faser, beide Male lings der Biegekante, beschrinkt, tritt beim Prigen
eine Materialverschiebung nach der Form der Matrize auf, die auBerdem
die Teilchen auch aus der urspriinglichen Materialebene entfernt.

Eine Prigearbeit, die eben noch einen Ubergang vom Pressen dar-
stellt, sei den anderen Priagewerkzeugen vorangestellt.

Pragewerkzeug fiir Glasklammern an Augengldserfassungen aus Gold.

Auf S. 47 und in Fig.282 ist der Herstellungsgang fiir diesen Teil ge-
geben. Hierbei wird das Prigewerkzeug zuerst fertiggestellt.

Von einem Streifen weichen Neusilbers

(_‘._.,"‘\f @n'w werden zwei Mustersticke gefeilt und eines

uj:j’c\) ' fE) derselben vollstindig fertiggestellt, wie A, Fig.

. 282, zeigt, und an eine Linse angeschraubt,

° wahrend das andere, B, an die Stirnfliche
A eines Stempels angelotet wird. Dieser Stempel
Fig. 282. b, Fig. 283, wird als Schlagstempel fiir die Prage-

matrize verwendet. Er wird auf der Fras-
maschine vorgearbeitet und nachher auf die ge-
nauen Abmessungen des Musterstiickes, das an
seiner Stirnfliche angelotet ist, gefeilt. Bei
der Herstellung eines Schlagstempels dieser
Art mu man ihn so kurz wie méglich machen,
damit er sich nicht biegt, wenn man die Matrize
schlagt. Alle Stempel, die hier zur Verwendung
kommen, werden aus Achtkantstahl von 25,4 mm
Durchmesser gedreht, und zwar immer zwei
Stempel zusammen. Dann wird die Matrize ganz
lose in die Froschplatte passend gehobelt. Beim
Schlagen der Matrize geht man folgendermafen
Fig. 283. vor: Die Matrize wird kalt in die Froschplatte
eingesetzt und der Stempel im StéBel be-

festigt. Nun befestigt man die Froschplatte

ebznfalls in der Presse und laBt den StéB8el von Hand so weit herabgehen,
bis der Schlagstempel ein wenig iiber der Stelle in der Matrize steht,
wo die Form geschlagen werden soll. Nun wird die Matrize heraus-
genommen und der Sto8el so weit heruntergefithrt, daB er geniigend tief
in die Matrize eindringen kann, was durch Seitwarts-Heranschieben
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dieser bestimmt wird. Dann wird der Sté8el um seinen vollen
Hub angehoben, die Matrize herausgenommen und erwdrmt. Es ist
von Vorteil, eine zweite Matrize neben der zu schlagenden zu be-
festigen, um einen Anschlag fiir das erwiarmte Stiick zu haben. Selbst-
verstindlich kann man keine Zeit verlieren, um das erwirmte Stiick
erst auszurichten. Ein Kreidestrich oder dhnliche Marken geniigen kaum,
da es manchmal notwendig ist, den Schlag zu wiederholen, wobei sich
die Matrize, wenn nicht ordentlich eingespannt, sehr leicht verschiebt.
Es ist auch nicht anzuraten, das warme Stiick mittels PreBschrauben
in der Froschplatte zu befestigen, da man dann immer unschéne Marken
an der Matrize erhilt, und die Schrauben auch meistens nicht passen. Ist
das Stiick nun warm genug, so wird es mit Zangen aufgenommen, schnell
zur Presse gebracht und in die Froschplatte eingelegt. Das Schwung-
rad der Presse wird von Hand gedreht und der StoSel nach abwirts
bewegt. Sollte der Eindruck nicht tief genug sein, so kann die Einstell-
mutter schnell nachgestellt werden, so daB man beim zweiten Schlag
das gewiinschte Ergebnis erhalt.

Sobald die Matrize geniigend abgekiihlt ist, wird sie in die Shaping-
maschine eingespannt und einige leichte Spine genommen. Dies ist
notig, um die Kanten der Vertiefung, die durch das Schlagen ein-
gezogen worden sind, in eine Flucht mit der tibrigen Matrizenfliche
zu bringen. Um dann in den runden Teilen groBere Ubereinstimmung
zu erhalten, macht man aus Bohrerstahl zwei Endfriser, feilt die Enden
auf die verlangte Form und mit einer Dreikantfeile die Zihne an. Man
erhilt so auch den genauen Durchmesser der runden Teile, worauf die
Vertiefung mit dem Schaber fertiggestellt und hochglanzpoliert wird.
Dann wird der Pragestempel gemacht und glashart gehartet. Meistens
wiirde man nun auch die Matrize hiarten, doch wird hier ein anderer
Weg eingeschlagen.

Nun soll das mit Gewinde versehene runde Ende des Stiickes
schwerer sein als das andere, obwohl beide den gleichen Durch-
messer haben. Dies bedingt, daB eine der runden Seiten im Blankett
tiefer sein muB als die andere, so daB man, um die verschiedenen
Abmessungen zu erhalten, ein wenig probieren muf. Um die Prage-
matrize zu priiffen, benutzt man einen diinnen Streifen Blei, bis
man ein tadelloses Stick crhalt. Dann wird die Matrize so hoch
wie nur moglich gehartet. Wenn man ein wenig Schmierseife vor dem
Anwirmen in die Vertiefung einreibt, so kommt das Stiick aus dem
Hirtebad sehr hart und blank an dieser Stelle.

Das Priigen von kleinen Medaillons und das Schlagen von Medazllen.
Die kleinen Medaillen, die als Heiligenbilder Verwendung finden, werden
aus Aluminium, Messing, Kupfer, Gold oder Silber, wie eben verlangt,

Woodworth-Kurrein, 15
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gemacht und fallen, soweit ihre Herstellung in Frage kommt, in die
Gruppe ,,Miinzen‘, da gleiche Maschinen und Werkzeuge wie fur diese
verwendet werden.

Die gewdhnliche Form, wie sie im Abfallstreifen, Fig. 284, ersicht-
lich ist, wird meistens aus Aluminium, manchmal auch aus Silber und
Gold gemacht. Das Aluminium kommt in Bindern von 61 m Lange
herein, die gerade breit genug sind, um zwei Reihen Blanketts zu

stanzen und gleichzeitig zu
lochen.

Die Schnittplatte wird
o °) nach Fig. 285 hergestellt und
O O meistens ungefahr 10 mm dick
gehalten, um eine gleichmaBige
Hiartung zu erzielen. Sie er-
hilt kaum irgendwelche Ab-
. sehragung und wird an der
Fubrune [_| Gesenkplatte mit Schrauben
95 und Prisonstiften befestigt.
Die Stempel werden, mit Aus-
nahme der kleineren Loch-
stempel, weich gelassen und
in der gewohnlichen Weise in
Fihrung ﬂ_._ der Kopfplatte befestigt, die
Fig. 285. nachher mittels Schrauben
und Prisonstiften an dem
Stempelkopf befestigt wird. Der gewohnliche Federabstreifer, der am
Stempel befestigt ist und die Schnittplatte vollstandig frei 1aBt, wird
hier verwendet, so daB am Unterteil nur Fithrungen firr die ver-

arbeiteten Bander notig sind.

Fur diese Arbeit wurde eine Presse Nr.19 von BliB verwendet
mit einem Sperrad - Walzenapparat, der von der Kurbelwelle betatigt
wird und leicht fiir die verschiedenen GréBen einzustellen ist. Auf
dieser Presse wurden ungefahr 175 000 Stiicke im Tag ausgeschnitten.
Die Blanketts werden dann, um sie von Ol und Schmutz zu reinigen,
gewaschen, worauf sie in die Prageabteilung, die mehrere Pressen ent-
hilt, kommen.

Anfangs zeigten sich ziemlich viel Schwierigkeiten durch die Ab-
nutzung und ganz besonders durch das Nachsinken der Gesenkplatte in-
folge der fortwihrenden Zusammendriickung unterhalb der Pragung.
Nach vielen Versuchen wurde die Froschplatte aus Stahlgu8 gemacht und
zur Aufnahme eines gehirteten und geschliffenen Druckstiickes aus
Stahl mit fiinf Absitzen, wie Fig. 291 zeigt, ausgebohrt, was sich
schlieBlich als zufriedenstellend erwies. Die Gesenke, und zwar zwei

Fig. 284,
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fir jedes Medaillon, werden aus dem besten, gehimmerten Werk-
zeugstahl gemacht und auf 41,3 mm Durchmesser bei 44,5 mm ganzer
Lange in folgender Weise hergestellt: Die Stange wird in Stiicke
von 47,6 mm Lange geschnitten und an der Grundfliche vollstindig
eben und rechtwinklig abgedreht, wahrend die andere Endfliche in
der Mitte leicht erhaben gehalten und dann hochpoliert wird, worauf
die Pragung in das Gesenkblankett geschlagen werden kann.

Der Schlagstempel wird sehr flach von Hand graviert, sorg-
faltig gehdrtet und danach auf volle Tiefe in die Matrize geschlagen.
Dafir wurde anfangs ein Fallhammer verwendet, doch ohne aus-
reichenden Erfolg, da es unmdéglich ist, den Grund des Eindruckes
bei mehreren Schlagen vollstandig flach zu erhalten. SchlieBlich wurde
diese Arbeit in der Prigepresse auf kaltem Wege und immer mit vollem
Erfolg ausgefiihrt.

Fig. 286. Fig. 287. Fig. 288.

Das in dieser Weise mit der Priigung versehene Gesenk wird sehr
sorgfiltig in einer besonderen Spannvorrichtung fiir simtliche ovalen
Formen eingespannt und erhilt zu beiden Seiten der Stirnfléche nach
Fig. 286 einen Absatz von 6,4 mm Hohe angedreht, so daB die Pragung,
angedeutet durch die kleine schwarze Ellipse, genau in der Mitte steht.
Hiernach wird die Matrize wieder in einem gewohnlichen Backenfutter
eingespannt und die Stirnfliche oder der Grund der Pragung genau in
Mitte und winkelrecht ausgerichtet, ohne Riicksicht auf die Umfliche
der Matrize. Dann wird die Stirnflache abgedreht, bis die Pragung die
richtige Tiefe zeigt, die Umflache sehr sorgfaltig auf Ma8 gedreht und
die beiden Scheitel des Ovals an der Stirnfliche bis an den Absatz
herunter abgedreht, so daB eine Art Zapfen, ahnlich wie Fig. 287,
iibrig bleibt. Nun ist das Gesenk im allgemeinen fir das Ein-

15%
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schneiden des Wellenumrisses fertig. Diese Wellen werden vollstandig
gerade bis an den Absatz ausgearbeitet, so dal am Absatz selbst eine
kleine Abrundung, die nach einer Lehre gemacht wird, Fig. 288,
verbleibt, und die Kanten der Stirnfliche leicht abgerundet, so daB
das fertige Medaillon eine erhéhte Kante erhalt. Das Ende der Matrize,
welches frither im Futter eingespannt war, wird sodann in einem be-
sonderen Futter genau auf Durchmesser und Linge abgedreht.
Dieser Arbeit folgt das Ein-
frasen einer Nut in die Umfliche der
Matrize, die in der Mittellinie der
Matrize und der eingepragten Figur
| liegt, und in welche ein Stiick zum
’ Prigen des Auges eingepaBt, siehe

Fig. 288, und mittels Schraube und
! Prisonstift befestigt wird. Dies ist
keine besondere Arbeit.

Es mag auf den ersten Blick
eigentiimlich erscheinen, dafl das
Auge nicht in einem Stiick mit der
iibrigen Matrize hergestellt wird.
| Tatséchlich wurde es beim ersten Ver-
such so gemacht, aber ohne Erfolg,
da sich dieses Stiick beim Hirten
vom tibrigen Matrizenkorper ab-

Fig. 200. splitterte, so daB man diesen zur
—— - = Ausbesserung ausglithen mufte.
—— "]N Die Locher fiir die Schraube und

=~ 70 '{ 13} fiir die Prisonstifte des Auges werden
544 ::} sorgfaltig mit Lehm gefillt, dann

— 413 ] :,} hirtet man die Matrize und laft

=28 ~—---%t  gie langsam abkiihlen. Sie wird

Fig. 201. dann mit feinstem Schmirgel und

einem Kork an allen erhohten Tei-
len hochpoliert, ihre Grundfliche eben und parallel zur Stirnflache
geschliffen, wonach sie in die Presse eingesetzt werden kann.

Die Matrizen werden mittels besonderer Klammern in den Gesenk-
platten gehalten, wodurch die Grundfliche einer jeden Matrize voll-
stindig flach gegen das gehirtete Stahldruckstiick niedergeprefSt
wird, vgl. Fig. 634.

Eine gehirtete Ringlehre A, Fig. 289, die verhindert, da8 das
Material iiber einen bestimmten Betrag hinaus ausgedehnt wird, wird in
einem zweiten Stahlring B befestigt. In diesem, der ebenfalls gehirtet
und geschliffen ist, wird Ring A mittels einer Ringmutter C, die
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ungehirtet bleibt und zwei Locher zum Anziehen hat, befestigt.
Die Platte B erhalt an gegeniiberliegenden Seiten zwei zylindrische
Nuten D, in welche die Mitnehmer der Klammern — nicht ge-
zeichnet!) — eingesetzt werden, die, nachdem das Blankett geprigt
worden ist und die Presse sich wieder auf dem Riickwirtsgang
befindet, die Ringlehre bis auf den Absatz und ein wenig unter die
Oberfliche der Matrize niederdriicken, wie Fig. 290 zeigt, so daB das
gepragte Blankett ausgeworfen werden kann. In diesem Falle wurde
mit einer Abblasvorrichtung gearbeitet, die zur geeigneten Zeit ein
Ventil dffnete und mittels eines scharfen Luftstromes das Blankett in
die Abfallrinne und in den unterhalb befindlichen Kasten blies.
Die Zufiihrung der Blanketts zum Gesenk wird auf Seite 522 be-
schriecben und erfolgt mittels eines durch den Pressenhub betatigten
Schlittens, so daf3 der Arbeiter nur den Zufithrtrichter mit Blanketts
gefillt zu halten und aufzupassen hat, daB das Auge sich in
der richtigen Lage befindet, da der Schlitten am Ende des Riickweges
jedesmal nur ein Blankett faBt und vorwirts in die Ringlehre trans-
portiert, die sich ausgenommen beim Abstreifen immer in einer Ebene
mit der Schlittenfithrung befindet. Dabei ist das Loch im Schlitten,
wenn die Presse steht, genau iiber der Ringlehre oder der Matrize,
geht beim Beginn der Bewegung der Presse nach rickwarts aus dem
Wege und erfaBt ein Blankett, wie oben niher beschrieben worden ist.

Die Herstellung von Loffeln, Gabeln und Zierloffeln. Die im folgenden
beschriebenen Arbeitsweisen und Zeichnungen beziehen sich auf die Her-
stellung (vgl. Tabelle Nr. 12) der gewohnlichen Loffel. Die meisten
gestreckten und geprefiten Loffel werden aus Neusilber gemacht, da
dieses ein fiir diese Zwecke geniiger:d kraftiges, steifes Material ist.

Das Material wird in Rollen von bestimmter Breite und Dicke an-
geliefert — die Abmessungen werden erfahrungsgemifl festgelegt —,
aus denen (S.45) dic Blanketts ohne Abfall ausgeschnitten werden.

Nach dem Ausschneiden geht das Stiick zu den Querstreckwalzen,
die das Material fiir die eigentlichen Streckwalzen vorbereiten. Bei
der letzteren Arbeit werden die Blanketts, die erst ungefahr die halbe
Linge des fertigen Loffels und eine gleichmaBige Dicke haben, auf die
richtige Lange gestreckt. Es wird sowohl das Ende fir den Handgriff
wie das fiir die Pfanne breitgewalat, wobei gewohnlich jedes Ende fiir
sich bearbeitet wird; manche Loffel sind jedoch so geformt, dal beide
Enden in einem Durchgang gewalzt werden konnen. Hier sei der erste
Fall betrachtet. Zuerst wird der Pfannenteil quergewalzt, wobei das
Blankett die Form II annimmt, dann im dritten Gang der Handgriff,
Form III. Nun sind beide Enden fast auf die richtige Dicke breit-

1) Vgl. dazu Fig. 634.
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gewalzt, so daB das Stiick jetzt in den eigentlichen Streckwalzen bear-
beitet werden kann.

Diese Arbeit ist der erste Gang durch die Lingsstreckwalzen, nach
dem das Material die Form IV angenommen hat. Hierauf wird es zum
erstenmal ausgeglitht, dann gebeizt, gereinigt und fiir die letzten Walzen
vorbereitet, die das Blankett auf die notwendige Linge strecken und dem
Stitck iberall die richtige Dicke geben. Man erhilt Form V. Nachdem
die Blanketts noch einmal ausgeglitht worden sind, sind sie fiir das
Zuschneiden des #uBeren Umrisses fertig und kommen wieder zur
Presse zuriick. Diese Arbeit wird wieder mit Schnittwerkzeugen aus-
gefithrt, vgl. Form VI, die das zugeschnittene Blankett, umgeben von
dem Abfall, zeigt.

Das soweit fertige Blankett kommt nun auf die Tuchpolierscheibe,
wo ‘es geglittet, von Grat und sonstigen Unebenheiten befreit wird,
da der folgende Arbeitsgang, der im Prigen des Handgriffes allein be-
steht, eine sehr glatte Oberfliche verlangt. Es werden namlich aus den
gestreckten Blanketts, Form V, viele verschiedene Formen und Arten
zugeschnitten und auf dem Handgriff die verschiedensten Muster ge-
pragt, so daB man deshalb schon vorzieht, nicht den ganzen Loffel,
Griff und Pfanne, in einem Werkzeug zu prigen. Verschiedene Muster,
um den Loffel in einem Schlag zu prigen, sind entworfen worden,
doch nur bei sehr einfachen Formen. Wenn dagegen der Griff in
einem besonderen Werkzeug gepragt wird, so kann man ein einziges
Gesenk fiir die Pfanne mit den verschiedensten Handgriffen verwenden
und spart auf diese Weise eine Menge teurer Werkzeuge, ohne die
Zahl seiner Muster zu verringern. Der Loffel, der jetzt der Form VII
entspricht, wird jetzt an eine ziemlich feste Polierscheibe gebracht
und mit ihr die scharfen, vom Pragen herriihrenden Grate ent-
fernt. Diese Grate sind bei Neusilber sehr gering, da die Blanketts
50 genau ausgeschnitten werden, daB sie gerade in die Matrizen passen
und die Form ausfiillen, so daB kaum Grat bleibt, jedenfalls nicht
genug, um ein zweites Mal in einem Schnittwerkzeug abgraten zu
miissen. Ein in dieser Arbeit erfahrener Arbeiter kann das Stiick sehr
fein zuschneiden und polieren, so daB der Loffel am Ende dieses Ar-
beitsganges sehr glatt bleibt.

Nach dem Polieren kommt der Loffel an eine kleine FuBpresse,
die ein geeignetes Werkzeug zum Biegen der Handgriffenden hat.
Damit erhslt dieses Ende die mehr fiir die weitere Prigearbeit an der
Pfanne als aus einem anderen Grunde notwendige Form. Dadurch
kann némlich das gepragte Muster am Handgriff immer richtig in das
Gesenk zur Herstellung der Pfanne eingelegt werden; ohne diese
Hilfe, vgl. Form VIII, wiirden oft eine ganze Anzahl Stiicke auf der
falschen Seite ausgepragt und verdorben werden.
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Nun kann zur Herstellung der Pfanne geschritten werden; dies ge-
schieht unter dem Fallhammer, wobei auch ein Teil des Stieles nach
Form IX geformt wird. Damit sind die Loéffel zum letzten Polieren
und Glitten fertig, welches eine Industrie fiir sich ist und groBe
Erfahrung verlangt, da gewdhnlich an Neusilberloffeln . kein Nach-
feilen oder Nacharbeiten zugelassen wird. Nach diesem letzten
Polieren kommen die Loffel in ein Pragegesenk, das oft aus hartem
Holz ist, manchmal auch mit Kupfer tiberzogen wird und die genaue
Gestalt des fertigen Loffels besitzt. Man verwendet hartes Holz,
um zu verhindern, dafl die Musterung durch diese Arbeit beschidigt
oder vernichtet wird, was bei Stahl- oder Eisengesenken unausbleiblich
wire. Diese Gesenke kommen meistens in einer Fulpresse oder einem
leichten Tischfallhammer zur Verwendung. Manchmal werden auch
besondere Bankhammer — fiir Handbetrieb — dazu gemacht, wobei
jeder Hammer seine besondere Form hat. So wird das Werkzeug fiir
den Gebrauch sehr bequem, da man keinerlei Gesenke auszuwechseln
hat. Form X zeigt den fertigen Teeloffel. Es bleiben nur noch die
verschiedenen Marken, Zeichen usw. einzupriigen, wonach die Loffel
versilbert, poliert, kontrolliert und gepackt werden koénnen.

Loffel aus gestrecktem Stahl werden ungefihr in gleicher Weise
wie die Neusilberloffel hergestellt. Es gibt natiirlich auch eine ganze
Anzahl, die nicht aus gestrecktem Material hergestellt, sondern gleich-
miBig dick sind, in welche zur Verstirkung starke Rippen eingeprefit
werden. Exzenterpresse und Fallhammer sowie die Streckwalzen
sind die wichtigen Maschinen der Loffelherstellung.

Die Herstellung von Neusilbergabeln. Neusilbergabeln werden auf
fast die gleiche Weise hergestellt, nur tritt an Stelle des Prigens
der Pfanne das Schneiden
der Zinken, wie in Fig. 22,
S. 46 ersichtlich ist. .

Manchmal, wenn es Fig. 292.
sich um ganz glatte, ein-
fache Muster handelt, werden die Gabeln mittels eines schweren Fall-
hammers, Handgriff und Zinken in einem Gesenk, mit einem einzigen
Schlage fertiggestellt und sehen dann wie Fig. 292 aus.

Die abgebildete Form gibt die Stiicke so wieder, wie sie
aus den Gesenken, in denen sie gestanzt oder geprégt werden,
genommen werden. Die Herstellung von Gabeln und Loffeln aus Silber
erfolgt in derselben Weise, nur wird mehr Handarbeit darauf aufge-
wendet; es werden noch mehrere Priige- und Zuschneidearbeiten ein-
geschoben und viel von Hand gefeilt.
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Die Herstellung von Zierloffeln. Die groBte Zahl der Zierloffel
wird aus Silber gemacht, das in Ingots nach Gewicht gekauft wird.
Das Silber wird, da eine groBle Hitze notwendig ist, gewdhnlich in
Gasofen im Tiegel geschmolzen. Wenn das Silber in den Tiegeln
schmilzt, wird eine kleine Handvoll Holzkohle dariiber gestreut;
dadurch werden alle Verunreinigungen ausgeschieden und an die
Oberflache gebracht. Das geschmolzene Silber wird in eine Form
gegossen, die in jhrer GréBe verschieden ist, meistens aber ungefahr
76 mm breit, 19 mm dick und 305 mm lang ist. Die GuBform wird
poliert und mufl frei von allen Luftblasen und kleinen Lochern sein,
die gewohnlich im GuBeisen vorkommen. Die Form erhalt immer
eine leichte Abschrigung und einen keilformigen Kern aus Stahl,
der im Boden eingelegt wird. Wenn man den Ingot aus der Form
entfernen will, treibt man diesen Keil einfach hinein. Gewohnlich
wird die Form erwiarmt und mit etwas oliger Putzwolle ausgewischt,
um ein Ankleben des Silbers zu verhindern. Nachdem sich das Silber
in der Form bis zu einem bestimmten Grad abgekiihlt hat, wird der
Ingot entfernt und, falls er frei von Luftblasen und Lochern ist,
mit heiBem Wasser, Seife und einer harten Biirste abgerieben, um
so alle anhaftenden Fremdkorper zu entfernen.

Der gewaschene Ingot kommt in ein Walzwerk mit Walzen
aus Werkzeugstahl, die geschliffen, gehartet und poliert sind. Die
Walzen haben rd. 150 mm Durchmesser und sind rd. 250 mm lang,
doch bestimmt gich ihre GroBe meistens nach dem zu walzenden Ingot.
Das Silber geht mehrere Male durch diese Walzen, wird dabei immer
diinner, breiter und lénger, bis schlieSlich die Kanten einzureifien
beginnen. Dies ist das Zeichen fiir den Arbeiter, daB das Material vor
weiterem Walzen erst ausgeglitht werden mufl. Der Ingot ist jetzt
ungefihr 9,56 mm dick, 127 mm breit und ungefahr 508 mm lang. Zum
Ausglithen fafit der Arbeiter den Ingot an einem Ende mit der Zange
und zieht ihn durch den Gasofen hin und her, biser rotglithend geworden
ist; dann 148t er ihn abkiithlen. Nachher wird der Ingot in ein Siurebad
getaucht, wodurch alles Oxyd und aller Zunder entfernt wird. Aus
dem Saurebad kommt das Silber in kochendes Wasser und wird hier
abgebiirstet, so daB alle Spuren der Saure entfernt werden, damit die
Walzen nicht durch die Séure angegriffen werden. Nun trocknet
man das Silber in heiBlen Sagespanen, wonach es weiter ausgewalzt
und zwischendurch, sooft wie nétig, ausgegliht wird, was man jedes-
mal am EinreiBen der Kanten erkennt.

Beim Auswalzen muB man die beiden Walzen auBerst sorgfaltig
parallel stellen ; sonst beginnt das Material zu rollen und walzt sich nicht
gerade aus, wobei es sich auf der einen Seite mehr streckt als auf der
anderen und bricht. Fig.293 zeigt die verwendeten Walzen, die von Zeit
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zu Zeit geschliffen und poliert werden miissen, da sie sich ungleich-
mifig abnutzen und dann das Silber ungleichmaBig walzen. Auch
zeigen sich manchmal an der Oberfliche der Walzen UnregelmiBig-
keiten, die man entfernen muBl, da sie sonst immer am Silber
sichthar werden.

Nachdem das Silber auf die verlangte Dicke ausgewalzt worden ist,
wird es zum letzten Male geglitht, gescheuert und getrocknet, worauf es
auf die Fertigwalzen, die grundsétzlich denen in Fig. 293 ahnlich, aber
kleiner im Durchmesser, genauer geschliffen und besser poliert sind,

] =
-

Fig. 293. Fig. 294.

kommt. Auf diesem Walzwerk wird keine starke Streckung vor-
genommen, sondern bloB eine gleichmifBige Materialdicke angestrebt.
Nach dem Fertigwalzen werden die gewalzten Silberbleche, deren Dicke
ungefahr von 0,64 mm bis 0,9 mm wechselt, einem Paar Kreis-
scheren zugefiithrt, auf denen die unregelmiBigen Kanten abgeschnitten
und das Silber auf die richtige Breite zugeschnitten wird. Die Rollen
Silberblech sowie die Abschnitte von den Scheren und der Schmelzrest
aus dem Tiegel werden dann im Biiro nachgewogen und so die Ver-
luste bestimmt. Dann ist das Silber fiir die weitere Verarbeitung zu
Loffeln bereit.

Die Rollen werden nun zu den Scheren gebracht und in die der
LoffelgroBe entsprechenden Langen zerschnitten. Hierauf werden
die Enden fiir den Griff und die Pfanne keilférmig gestreckt. Die Silber-
bleche werden immer kiirzer als der fertige Loffel abgeschnitten, da sie
sich beim Strecken lingen. Dieses Strecken geschieht in dem in Fig.294
abgebildeten Streckwalzwerk. Die Walzen sind in der Mitte auf der
einen Seite mit einer ungefihr 3,2 mm tiefen Nut versehen, deren
Tiefe sich allmahlich vermindert, bis sie in die Oberfliche der Walze
ibergeht. Dieser Teil der Walzen ist meistens 50 oder 75 mm. breit, und
seine Linge betriagt ungefahr ein Viertel des Umfanges. Die Walzen
drehen sich immer in der Richtung der Keilnut, so dal an einem bestimm-
ten Punkte die beiden tiefsten Stellen der Nut zusammentreffen und so
eine gemeinsame Offnung von 6,4 mm geben. An dieser Stelle wird das
Stiick zum Verjiingen und Strecken eingelegt. Da der Griff und die
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Pfanne verschiedene Abschrigungen erhalten, befinden sich in jeder
Walze zwei Nuten. Man faBt die Silberstiicke in einer Zange, deren
Maulbreite angibt, wie weit das Silberblech zwischen die Walzen gesteckt
werden soll. Wenn die Walzen so stehen, da die Tiefe der Nut am
groBten ist, stoft der Arbeiter das in der Zange richtig gefafite Blankett
so weit in die Offnung, bis die Zange mit den Walzen in Beriihrung
kommt, und hilt es hier so lange, bis die Walzen das Stiick fassen und
den Keil ausstrecken. Die Walzen sind in Stindern, die auf jede Blech-
dicke einstellbar sind, gelagert.

Nach dem Ausschneiden des Griffes und der Pfanne (S.45) wird
zum Einprigen des Musters auf den Handgriffen geschritten.
I— Diese Arbeit ge-
[ J schieht in einem Fall-

’ hammer zwischen den in
PSR S | Fig. 295 abgebildeten
Gesenken, in welche das
Muster, das sich auf der
Ober- und Unterseite

Diese
—1 Fléchen er-
- e -
| Muster fiir HS A B
den Griff. l\‘/\ <
i

Fig. 296 a.

des Handgriffes befinden soll, eingearbeitet ist. Es sind dies zu-
sammengepalite Gesenke. Die Tiefe der Pragung bestimmt immer die
Dicke des Silbers, je tiefer das Muster, desto dicker das Material. Dann
kommen die Blanketts in ein Abgratwerkzeug, in dem die Umrisse des
Loffels sauber zugeschnitten werden. Das Werkzeug ist dem in Fig. 23/4
dhnlich, nur ist der Stempel nicht flach, sondern in der Mitte aus-
geschnitten, so dal am Rande eine Schnittkante bleibt. Infolgedessen
laBt der Stempel die Pragung unversehrt und schneidet gleichzeitig
eine saubere Kante ab. Nach dem Zuschneiden des Umrisses wird
die Pfanne hohl gepragt.

Dies geschieht im Fallhammer zwischen dem Gesenk Fig. 296 und
dem Prigestempel Fig. 206a. Das Gesenk wird zwischen den Fithrun-
gen am Fallhammerbett befestigt und der Prigestempel am Hammer
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angebracht. Der Arbeiter legt nun ein Blankett auf die Oberfliche des
Gesenkes, laBt den Hammer fallen, der mit dem Formstempel die
Pfanne ausprigt. Ein Fallhammer mit selbsttitiger Auslosung ist das
Beste fiir diese Arbeit, da dann jeder Schlag mit gleicher Stirke gefithrt
wird. Soll nun noch der Name einer Stadt oder sonst ein Muster in die
Pfanne eingepragt werden, so wird dieses, wie Fig.296 andeutet, in den
Formstempel eingraviert. Dadurch werden zwei Arbeitsginge ver-
einigt, da das Muster zugleich mit der Pfanne geprigt wird.

Die Loffel kommen nun an die Werkbank, wo sie sauber gefeilt

werden. Dabei werden alle Kratzer und Grate von der Pfanne entfernt,
worauf die Loffel wieder zur Presse zuriickkommen. Dort werden die
Handgriffe zwischen zwei Blocken aus hartem Holz auf die verlangte
Form gebogen. Von da wandern die Loffel in den Polierraum; hier
wird auf einer gewohnlichen Tuchpolierscheibe mit Polierkalk,
der von Zeit zu Zeit erneuert werden
mull, gearbeitet. @ Dadurch werden
wieder alle scharfen Kratzer und Kanten
vom Silber entfernt, worauf noch ein
zweites Polieren auf einer Tuchscheibe
mit Safran folgt. Dann kommen die
Loffel in den ,,Fiarberaum', wo sie
galvanisch vergoldet, andere oxydiert
werden; andere wieder erhalten eine
Mattierung durch ein Sandstrahlgeblise.
Die vergoldeten Loffel gehen in den
Polierraum zuriick, werden dort noch
einmal poliert und dann in heiflem
Salmiakwasser gewaschen, wodurch alle
Flecken entfernt werden, und schlieBlich
in heiBlen Ségespinen getrocknet, wonach
sie zum Versand fertig sind.

Die Fabrikation dieser Zierloffel ist
sehr groB, es hat z. B. eine amerikanische
Firma iiber 1000 Muster fiir die Pfannen,
unter denen fast jede grofere Stadt der
Vereinigten Staaten und Kanadas sowie
vieler anderer Linder vertreten ist. Fig. 297.

Einfaches Pragewerkzeug deutscher Bauart. Bei der Herstellung
der Gehiuse fiir Taschenuhren!) werden die einzelnen Teile fiir Glas-
ring, Deckel, Zwischenring u. dgl. in einem einfachen Werkzeug hohl
gepragt, Fig. 297 oben, wihrend in dem unterhalb gezeichneten, abge-

1) WT. 1910, S. 406.
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inderten Werkzeug der Boden hohl geprigt und gleichzeitig eine Er-
héhung eingeprégt wird.

Die Blanketts werden auf irgend einem bekannten Wege, z. B.
Mehrfachschnitt mit zwangliufigem Bandvorschub, ausgeschnitten und
kommen dann in eine einfache Revolverpresse, auf welcher die Werk-
zeuge nach Fig. 297 das Blankett hohl prigen. In Fig. 297 ist a der
Priagestempel, der mit der Matrize b und Auswerfer ¢ zusammen den
Boden des Blanketts hohl pragt und den Rand hochzieht. An dem
Stempel fiihrt sich der Blechhalter g, der durch eine Feder auf das
Blankett niedergepreBt wird; in seiner tiefsten Stellung legt er sich
mit einer Ausdrehung an einen Absatz des Stempels an. Der Stempel ist
der Lange nach durchbohrt und nimmt einen Abstreiferstift h, der durch
eine in der Bohrung gelagerte und mit einer Schlitzschraube gehaltene
Feder betatigt wird, auf. Im Unterteil erscheint oberhalb des eigent-
lichen Werkzeuges der Revolverteller mit der dem Stiick entsprechen-
den eingesetzten Biichse. In dem im Schnitt angedeuteten Pressen-
tisch ist die Pragematrize b gelagert und wird mittels des konisch ausge-
drehten Uberlagringes und versenkter Zylinderkopfschrauben, welche
durch die Fiihrungs- und Zentrierbiichse durchgehen, gehalten. Die
Prigematrize ist zur Aufnahme des Auswerfers ¢ ausgebohrt und mit
einer mittleren Bohrung fiir dessen Zapfen versehen, der in einer von der
Feder f getragenen Mutter d verschraubt ist. Damit wird der Aus-
werfer so eingestellt, dal das geprigte Stiick wieder richtig in den
Revolverteller kommt, um von diesem weiter transportiert zu werden,

Gesenk zur Fertigstellung von Knépfen mit Zelluloidkappen. Fig. 298
stellt einen Knopf dar, dessen Oberseite aus einer gemusterten
Metallkappe mit einem durchsichtigen Zelluloidiiberzug besteht. Die

Riickseite wird von einem gewdhnlichen Knopfunterteil ge-
5~ bildet, der von der Kappe, die mit ihrem Rand den Zelluloid-
itberzug festhilt, umschlossen ist.
Fig. 298. Hier soll der letzte Arbeitsgang, das SchlieBen, beschrieben
werden.

Das Untergesenk Fig. 299 besteht aus einer Grundplatte, die eine
Siule tragt, auf der eine Biichse durch eine starke Feder in ihrer Stellung
erhalten wird. Die Kappe mit einer flachen Zelluloidplatte dariiber
wird nun, wie aus der Abbildung ersichtlich ist, in diese Biichse ein-
gelegt. Der Stempel tragt ebenfalls eine Biichse und fithrt bei seinem
Abwartsgange diese weit genug herunter, so daB die Kappe mit der
Zelluloidplatte in diese eintreten kann, wodurch beide beim Aufgang des
Stempels mit nach oben genommen werden. Stempel und Hiilse werden
durch einen Gasbrenner warm genug erhalten, damit das Zelluloid,
ohne zu brechen oder Falten zu erhalten, die neue Form annehmen
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kann. Der innere Durchmesser der Hiilse am Stempel muf3 selbstver-
standlich um die doppelte Dicke der Zelluloidplatte groBer sein als der
der Kappe.

Jetzt kommt das in Fig. 300 dargestellte SchlieBgesenk
zur Anwendung. Der Arbeiter halt es in der linken Hand und
legt den Knopfunterteil hinein,
wie gezeichnet. Das SchlieB-
gesenk wird dann auf die
Hiilse des Unterteils in Fig.
299 gesetzt und dort bis zum
Niedergang des Stempels ge-
halten. Dann wird der Haken,
der die obere Hilse in
Stellung erhilt, beiseite ge-
driickt, so dafB die Hiilse am
Bund des Stempels zum An-
liegen kommt. Der Rand der
Kappe kommt beim Schliefen
des Gesenkes zwischen die
Innenfliche der Biichse und
der Hiilse im SchlieBgesenk,

Fig. 299. Fig. 300.

wodurch er umgeschlagen und gegen das Zelluloid gedriickt wird,
worauf beide zusammen gegen den Knopfunterteil gepreBt werden.
Bei diesem letzten Hube wird das von Hand gehaltene Schlielgesenk
niedergedriickt, bis die Unterlagscheibe W fest auf der inneren Saule
des Untergesenkes sitat, so daB fiir das SchlieBen ein harter Druck
erhalten wird. Da der Knopfunterteil lose in die Kappe paBt, kann er
in sie eintreten, bevor das SchlieBen vor sich geht.

Das Knopfunterteil ruht auf einem leicht abgefederten Zylinder
innerhalb des SchlieBgesenkes, dessen Unterlagscheibe W eine Druck-
feder tragt, damit der Zylinder wihrend der SchlieBarbeit nach unten
ausweichen kann.
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Beim folgenden Aufwartsgange des Stempels wird der fertige
Knopf entfernt, wihrend sich die Hiilse am Stempel selbsttitig ein-
hakt, so daB der nichste Knopf eingelegt werden kann.

Das Ausflachen von ausgeschnittenen Scheiben. Gelegentlich wird
die Lieferung einer groferen Zahl Scheiben, die vollstandig eben und frei
von Buckeln sein sollen, verlangt. Um diese Arbeit mit Erfolg durch-
zufithren, benutzt man am besten eine der folgenden Arbeitsweisen.

In einem Falle hatte man einen Satz Scheiben von 200 mm
Durchmesser und 8 mm Dicke, die eben sein und gleichmiBige Dicke
haben sollten. Das Material fiir die Scheiben, die mit einem Loch
von 50 mm Durchmesser zu versehen waren, war Stahl von 4 9, C.

Fig. 301. Fig. 302. Fig. 303.

Zwei bis dreimaliges Schlagen derselben zwischen einem Paar ebener
Gesenke hatte keinen KEinfluB, so daB ein Paar Gesenke nach
Fig. 301 hergestellt wurde, von denen das untere mit 1,6 mm Pfeilhéhe
hohl und das obere in gleichem Mafle erhaben gemacht wurde. Die
Blanketts wurden durch einen kraftigen Schlag gut gekriimmt, dann
umgedreht und noch einmal gerade genug geschlagen, um sie eben
zu machen. Nachdem man mit dieser Arbeitsweise einige Ubung er-
langt hatte, stellten sich keine weiteren Schwierigkeiten ein.

Die nichste Aufgabe war die Herstellung von Scheiben aus
Federkupfer von 178 mm Durchmesser und 0,9 mm Dicke. Obwohl
vorher bekannt war, daB die Scheiben flach sein muBten, erwartete
man in dieser Richtung keine Schwierigkeiten. Sowie man jedoch an
das Ausflachen der Scheiben kam, hauften sich die Schwierigkeiten.
Die erst beschriebenen Gesenke ergaben wohl eine richtige Hohlung
der Kupferscheiben, doch konnte keine Art Schlag sie nachher wieder
eben machen. Der Grund schien in der Federung des Materials zu
liegen, da die Scheiben stets einen Buckel aufwiesen. SchlieBlich
wurde ein Paar Gesenke nach Fig. 302 mit zwei Ringnuten hergestellt,
so daB die Erhthungen des einen Gesenkes mit den Vertiefungen des
andern iibereinstimmten, wozu man mit vieler Miihe wirklich erst-
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klassige Werkzeuge herstellte. Damit wurden die Scheiben ziemlich gut,
so dafl man schlieBlich durch Verandern der Ringnuten — bis sie groB
genug waren, um die Federung in den’ Scheiben aufzunehmen — die
Scheiben wirklich eben erhielt. Die Ringe versteiften die Blanketts
auflerdem und hielten sie in der Form, in der sie die Ausflachgesenke
verlieen.

Die dritte Aufgabe bestand im Ausflachen einer Reihe viereckig
ausgeschnittener Platten, die auf eine verlangte Dicke gebracht werden
sollten und, falls dies in der Hitze besser erreicht werden konnte, auch
so verarbeitet werden durften. Ein altes Paar Ausflachgesenke wurde
ausgeglitht, eines derselben nach Fig. 303 ausgehobelt, so daf} die Sei-
ten A 6,5 mm hoch blieben, und dann nach dem Hirten auf den Seiten
und der Stirnfliche geschliffen. Das Ausflachen geschah mit einem
leichten Schmiede - Fallhammer; man erwirmte das Material bis auf
Dunkelrot oder heifl genug, da3 sich kein Zunder bildete, und gab einen
Schlag. Die Stiicke kamen aus den Gesenken eben und mit der ver-
langten Dicke, doch iiberstiegen die Kosten die vorkalkulierten Preise.

Wenn sehr diinnes Material ausgeflacht werden muB, so gibt es
keinen besseren Weg, als die Gesenke eben und parallel zu schleifen, sie
mit ein wenig Schmirgel und Ol aufeinanderzupassen, so da3 ein Stiick
Seidenpapier, wenn die Gesenke in die Presse eingebaut worden sind,
gleichzeitig an allen vier Ecken gefaflt wird. Unter Benutzung eines
leichten, durch Maschinenkraft angetriebenen Fallhammers diirfen die
Kosten des Ausflachens von dinnem Material nicht 25 bis 34 Pfennig
fir das Tausend — amerikanische Angabe — tiberschreiten. Wood-
worth gibt einen Fall an, wo bei Verwendung eines Hand-Fallhammers
in 10stiindiger Arbeitszeit 44 000 Stiick hergestellt wurden.

Huberprefverfahren. Das eine der bekannten Hilfsmittel beim Aus-
bauchen vorgezogener Hohlkorper, Sand und Wasser, die zur Druck-
iibertragung von einem nicht der Matrize entsprechenden Stempel
auf das Arbeitsstiick dienen, das Wasser, wird in dem Huberverfahren
als grundlegender Teil der PreBarbeit angewendet. Bei diesem Arbeits-
verfahren wird der vorgezogene und gegebenenfalls auch gebauchte
Hohlkorper in ein mehrteiliges Gesenk, das die Entfernung des fertig ge-
preBten Korpers durch Zerlegen des Gesenkes gestattet, eingelegt und
in den Innenraum desselben hoher Wasserdruck von bis. zu 5000 —6000
Atm. eingeleitet. Unter diesem allseitigen Druck auf die Innenfliche
flieBt das Metall, ohne seinen Zusammenhang aufzugeben, nach auflen
und in die Vertiefungen des Gesenkes hinein.

In der Praxis zeigte sich aber, daB die Ausprigung der feinsten
Formen trotz des hohen Druckes immer noch zu wiinschen {ibrig lieB,
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so daB3 die zwischen Hohlkérper und Gesenk verbleibende, eingeschlos-
sene Luft entfernt werden muBte. In dem D.R.P.Nr. 201 136 sind einige
grundsatzliche Anwendungsmoglichkeiten gezeigt, von denen Fig. 304
die Anwendung auf ein Werkzeug fiir Huberpressung an einem ausge-
bauchten Hohlkérper zeigt. Der zu prigende Hohlkérper o ist in die
mehrteilige Matrize m, eingesetzt. Die Matrize wird von einem Mantel g,
der die seitlichen Driicke beim Pra-

gen aufzunehmen hat, umschlossen,

wiahrend dieser mit einem in das

Innere des zu préagenden Hohlkor-

pers hineinragenden Gummibeutel g,

gegen die AuBenluft abgeschlossen

wird. Durch das seitlich ange-

brachte Rohr wird der Raum zwi-

schen Gummibeutel und Mantel

durch Offnen des Hahnes mit einer

Fig. 304. Luftpumpe in Verbindung gebracht,

so daf die zwischen Hohlkérper und

Matrize befindliche Luft abgesaugt und der Gummibeutel fest an die
Innenwand des Hohlkérpers angepreSt wird. Die weitere Pragung
erfolgt in derselben Weise wie beim gewohnlichen HuberpreBverfahren.

Priigen von Blechplakaten'). TFiir das Prigen der groBen Blech-
plakate, die bis 2m X 1 m messen, wiirden die Herstellungskosten der
Matrizen aus Stahl derartig hoch werden, daB die Moglichkeit eines
Wettbewerbes vollstandig in Frage gestellt wiirde. Es sind nidmlich die
Materialkosten dieser Werkzeuge fast, und die Arbeitsléhne ganz ver-
loren, d. h. sie belasten den einen Artikel derartig, daB die Preise fiir
derartige Plakate viel zu hoch werden. In der angegebenen Quelle
ist ein Weg zur Herstellung solcher Matrizen angegeben, der den Vor-
zug der Billigkeit hat und die teure Handgraviire umgeht. Die Pri-
gung wird wohl etwas weniger scharf als bei einer Stahlmatrize, doch
spielt dies bei den groBen Abmessungen und den auf Fernwirkung
berechneten Plakaten erheblich weniger Rolle.

Die Herstelluing dieser Matrizen ist in groBen Ziigen — in der
angegebenen Quelle ist eine genaue Einzeldarstellung gegeben —
folgende : Man. hobelt zwei StahlguBiplatten von 4—7 em Stirke auf
beiden Seiten eben und klebt das zu prigende Plakat mit Fischleim
glatt auf eine der Platten. Dann schneidet man mit der Laubsige die
Buchstaben und Verzierungen des zu pragenden Plakates aus Messing-
blech aus, dessen Dicke mit der Hohe der Buchstaben in der Prigung

1) Illustr. Zeit. f. Blechind. 1908, S. 1247ff.
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iibereinstimmt, bricht die Kanten ein wenig und klebt die Buchstaben
und Verzierungen mit dick angerithrtem Fischleim auf die StahlguB-
platte dort auf, wo sie im aufgezogenen Plakat erscheinen sollen.
Inzwischen ist eine zweite der unteren gleiche Stahlplatte am
PressenstoBel befestigt und mit dieser genau und parallel ausgerichtet
worden. Dann legt man ein Stiick graue Pappe, die etwas diinner
als die Pragung hoch ist, auf die untere Stahlplatte, wobei man
des besseren Erkennens halber die Oberfliche der Priagung mit
Tusche bestreichen kann, und laBt die Spindel niedergehen, bis
sich die Pragung auf der Pappe deutlich markiert; dann 1a8t man die
Presse 3—4 Stunden unter Druck stehen, damit der Fischleim hart wird
und die aufgeklebten Buchstaben festsitzen. Der ausgequollene Leim
muB dann sorgfaltig neben den Buchstaben weggekratzt werden, da er
sich sonst beim Prigen markiert. Die angeprigte Pappe wird nun sorg-
faltig mit der Laubsige ausgeschnitten, so daB ein Negativ des zu pré-
genden Plakates erscheint. Legt man dieses dann auf die untere Stahl-
platte, so miissen die Messingbuchstaben ungeféhr ein Drittel der Héhe
der Prigung iiber die Pappe hervorragen. Diese Negativplatte wird
nun mit andern Pappen derselben Qualitat mittels Tischlerleims zu-
sammengeleimt, bis die ganze Dicke, je nach der Tiefe der Prégung, 2 bis
5 cm betragt. Das Ganze 148t man zwischen zwei Eisenplatten am besten
iiber Nacht unter Druck trocknen. Man muf} auch hier darauf achten,
daB kein Leim in den ausgesigten Raum kommt. Die so erhaltene
Pappmatrize wird unter der Presse fertig ausgeprigt und gibt ein
genaues Negativ der unteren PreSplatte, da, wie oben gesagt, die aus-
gesigto Tiefe niedriger als die Messingbuchstaben ist und der Rest
durch die Pragung selbst erhalten wird, wobei gleich die genaue Form
geprigt wird. Dann wird die Pappmatrize auf der Riickseite mit ,,Gelb-
zug" bestrichen, auf die untere Stahlplatte aufgelegt und durch Nieder-
gehen der Spindel an der oberen Stahlplatte festgeklebt. Die bedruckten,
Jackierten und getrockneten Plakate werden auf der bedruckten Seite
mit Speckstein eingerieben und in der gewohnlichen Weise geprigt.
Handelt es sich um sehr groBe Lieferungen, Zehntausende und mehr,
so empfiehlt es sich, einen Uberzug aus schwachem Schwarzblech auf der
unteren Tafel im Druck festzuprigen. Diese Platte bleibt auf der Stahl-
platte liegen, so daB iber ihr alle Bleche gepragt werden. Dadurch
kommen die Uberginge noch besser heraus. Selbstverstdndlich muf
die Pappmatrize dementsprechend erweitert werden.

Fir dauernde Lieferungen kann man die Messingbuchstaben auf
der unteren Stahlplatte aufléten, statt sie anzukleben.

Gesenk zum Rundprigen von Ofenrahmen. In Fig.305 ist ein Gesenk

zum Rundpragen von Ofenrahmen dargestellt. Der Blechstreifen wird
16

Woodworth-Kurrein.
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zuerst um die Ecken des Untergesenkes gebogen und dann in den
Schlitz gesteckt, so daB seine untere Kante auf der Stahlleiste ruht,
wahrend die obere Kante ein wenig hoher als der Beginn der Abrundung
im Untergesenk zu stehen kommt. Das Obergesenk geht nun nieder
und bleibt eine Metalldicke vom Untergesenk entfernt stehen, worauf
beide zusammen weiter nach abwirts gehen, so daBl der Blechstreifen
gezwungen wird, in den gekriitmmten Raum zwischen Ober- und Unter-

gesenk einzutreten, ohne

daB er Falten bilden kann.

Prdgegesenke fiir Ofen-
ecken. Das im folgenden
beschriebene Gesenk dient
zur Herstellung von Ecken
fir Herde nach Fig. 306,
ohne das Rohmaterial zu

Fig. 305. Fig. 307.

falteln oder zu beschadigen. Nach dem Pragen werden die Ecken ver-
nickelt und so verwendet.

In Fig. 308 ist A eine Grundplatte aus GuBeisen, die stark genug
gemacht wird, um die betrichtliche Beanspruchung wiahrend des
Arbeitsvorganges auszuhalten. B ist ein Winkelstiick aus Stahl, das
von unten und seitwirts mit der Grundplatte verschraubt ist. Dieser
Winkel wird aus Werkzeugstahl hergestellt, gohirtet und geschliffen.
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C ist der guBeiserne StoBel, an welchem der Pragestempel D, der auch
aus Werkzeugstahl hergestellt, gehartet und geschliffen ist, mit Zylinder-
kopfschrauben befestigt ist. Der StoBel wird von Hand mittels
Kniehebel bewegt.

Die Grundplatte wird zuerst auf der Unterseite gehobelt und dann
die Fithrung fiir den Sto8el ausgefrast. Der aufrechtstehende Teil und die
Auflagerfliche fiir B werden ebenfalls ausgefrist und daran der Winkel B
befestigt, so daB die Winkelhalbierende mit der Mittellinie des Sto8els

in

Fig. 308.

zusammenfills. Hierauf wird der StoBel gehobelt und mit Gleitsitz in die
Grundplatte eingepaBt. Er wird durch aufgeschraubte Fithrungen E
festgehalten. Das Schmiedestiick fiir den Winkel B aus Werzkeug-
stahl wird, nachdem es roh vorgeschruppt worden ist, mit einem beson-
deren Friser, der genau dem herzustellenden Profil entspricht, be-
arbeitet. Der Winkel wird jedoch nicht auf 90°, sondern nur auf 87°
ausgefrast, so daB er sich nach dem Hirten auf 90° offnet. Zum Frisen
wird der Winkel in einem Schraubstock festgespannt. Nach dem Hérten
wird der Winkel allseitig geschliffen und, wie oben erwihnt, in der Grund-
platte befestigt. Der Priigestempel D wird aus einem einzigen Stiick
Werkzeugstahl herausgearbeitet. Nach dem Vorschruppen wird eine be-
sondere Aufspannplatte gemacht, die auf den Teilkopf der Frasmaschine
paBt, und ein besonderer Friser hergestellt, der genau ein Negativ
des fir den Winkel verwendeten ist und nur um die Blechdicke,
1,6 mm, kleiner ist. Der Stempel wird dann auf 90° gefrést, wobei
16*
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der Scheitel gleich die richtige Kriimmung érhilt, indem man den
Fraser genau iiber den Mittelpunkt des Teilkopfes stellt, dann den-
gelben um 900 schwenkt, worauf der Friser wieder in der Geraden
vorriitcken kann. Dann wird der Stempel gehirtet und geschliffen,
wobei an der Unterseite so viel weggenommen wird, daB der Zwischen-
raum am Grunde 0,25 mm kleiner wird, als die Dicke des Rohmaterials
betragt (siehe Fig. 307), da das Blech beim Verarbeiten die Neigung
hat, den Biegestempel und St6Bel abzuheben. An den Enden werden
Stempel und Gesenk abgerundet, so daB sich das Profil nach und nach
verliert, damit sich, nachdem die Ecken an beiden Enden des Blech-
streifens geformt sind, beim Biegen und Formen des dazwischenliegen-
den Teiles keine StoBstelle ergibt.

Als Rohmaterial werden Blechstreifen von 40 mm Breite und
1,6 mm Dicke verwendet. Diese werden auf die richtige Linge zu-
geschnitten, so daB man die beiden Enden biegen kann und ein langes
gerades Stiick zwischen ihnen behilt. Diese Stiicke werden zuerst an
jedem Ende in der richtigen Entfernung voneinander flach gebogen,
bevor sie in dieses Gesenk kommen. Ein Stick wird dann mittels des
Prigestempels an dem Gesenk in der richtigen Stellung festgehalten,
worauf der Sto8el durch den Kniehebel nach vorne durchgedriickt
und durch Einschalten der Presse das Blech in die Form hineingedriickt
wird. Nachdem durch Anziehen des Kniehebels das Blech freigeworden
ist, wird mit dem anderen Ende des Streifens in gleicher Weise verfahren.
Der dazwischenliegende Teil des Bleches ist immer noch flach. Er wird
in einem zweiten Gesenk mit demselben Profil geformt. Der Biege-
stempel zum Anbiegen der Ecken ist ganz flach, da er nur den Zweck
hat, beim Abwirtsgang der Presse gegen das Blech zu driicken und
dieses in die Form hineinzuschieben.

Gewindedriicken. Beim Gewindedriicken wird der mit Gewinde
zu  versechende Bolzen
zwischen zwei Backen A,
B, Fig. 309, die mit den
dem Gewinde entsprechen-
den Riefen versehen sind,
unter kréftigem Druck ge-
rollt. Diese Riefen liegen
schrig, entsprechend dem
Steigungswinkel des Ge-
windes. Die Backe B ist
fest, wihrend die Backe
A eine hin- und hergehende Bewegung macht, aber nicht ver-
stellbar ist, wihrend die Backe B sowohl in der Héohe wie in der

Fig. 309.
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Schrige verstellbar ist. Zum Driicken des Gewindes wird der Bolzen
in eine Zufithrung vor der Backe B gesteckt, worauf die ankommende

bewegliche Backe A den Bolzen mitnimmt und
zwischen den beiden Werkzeugteilen durchrollt.
Am anderen Ende der Backe fallt der fertige
Bolzen aus. Die Hohe der Backe ist gleich der
Gewindelange -+ 10 mm, wobei die hin- und
hergehende Backe manchmal aus ZweckmaBig-
keitsgrinden 15 mm linger gemacht wird.

Selbstverstandlich entspricht die Schrag-
stellung der Riefen dem Steigungswinkel der
Schraube.

Man walzt Eisengewinde bis zu 32 mm Durch-
messer und Holzgewinde bis zu 16 mm 15 bis
40 Stiick minutlich.

In den Figuren 309a ist ein Werkzeug zum
Gewindedriicken oder Walzen dargestellt. Die
ersten Werkzeuge wurden mit einer Schnittkante
wie A oder B gemacht, doch fand man nach dem
Harten, daB die Schnittfliche konvex geworden
war, und zwar wenigstens um 0,25 mm. Es er-
scheint dies wohl auf den ersten Blick wenig, doch
geniigt es, um das Gewinde unbrauchbar zu machen.
Die Gewinde werden niamlich mit 24 Géangen auf
den Zoll hergestellt, und 0,25 mm Pfeil im Werk-
zeug gibt einen in der Mitte um 0,5 mm kleineren
Gewindedurchmesser als an den Enden, so daB
eine Mutter, die an den Enden stramm geht, in
der Mitte lose sein wird. Um iiber diese Schwierig-
keit hinwegzukommen, wurden auf dem Werk-
zeug an zwei gegeniberliegenden Seiten Ge-
winde angeschnitten und Nuten angehobelt, wie
bei C, Fig. 309a, ersichtlich ist. Auf diese Weise
erhielt man ein tadelloses Werkzeug und gleich-
zeitig zwei Werkzeuge in einem Stahlblock.

Von mancher Seite wird der Einwand erhoben
werden, daB8 die geschnittenen Flichen nicht fest-
geklemmt werden sollen, da die Werkzeuge sich

f
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|
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Fig. 309 a.

verschieben und die geschnittenen Zahne Nuten in die Klemmbacken
der Maschine einarbeiten werden. Dies ist jedoch nicht der Fall, da
die klemmenden Oberflichen viel groBer als die Beriihrungsflichen des
zu driickenden Materials sind, so daB keine Gefahr eines Verschiebens
der Gesenke wihrend der Driickarbeit besteht. D in Fig. 309 a zeigt eine
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andere Werkzeugform fiir vier Schnittflaichem auf einen Stahlblock und
dient zum Schneiden kurzer Gewinde auf kurzem Material. Man
kann nun nicht alle acht Flichen mit Gewinde versehen, wie man viel-
leicht anzunehmen geneigt wire, da das Werkzeug D an mit Bund
versehenen Stiicken (vgl. E Fig. 309a) verwendet werden soll und beim
Einschneiden von Gewinde an den acht freien Flichen die Gewinde
an den gemeinsamen Kanten nicht vollkommen ausfallen und beim
Hérten abbrechen wirden. Wenn jedoch die Gewinde nur bis auf un-
gefahr 3 mm von dem Kopf geschnitten werden sollen, kann man
alle acht Flichen mit Gewinde versehen und die Kanten abrunden. Man
beachte, dafl im Werkzeug D das Material gleichm#Big verteilt ist und
s0 beim Héarten gleichméBiges Schwinden erzielt wird.

Herstellung der Werkzeuge zum Gewindedriicken. Die wichtigste
Bedingung bei der Herstellung der Werkzeuge zum Gewindedriicken ist,
daB die Gewinde oder die Schneidzahne vollstindig richtig auf dem
Blankett geschnitten sind, so daB sie auf dem Arbeitsstiick ein richtiges
Gewinde herstellen. Manchmal verwendet man ein paar Werkzeuge,
die fiir ein 5/16” Gewinde mit 26 Gangen auf den Zoll geschnitten sind,

Fig. 310.

auch fir 3/” mit 20 Gangen, was fir rohe Arbeit wohl ausreicht,
am Ende sich jedoch nicht bezahlt macht. Soll ein Werkzeug fiir
verschiedene Materialstirken Verwendung finden, so muB es ein-
stollbar sein; ein solches Werkzeug ist jedoch nicht leicht herzu-
stellen und ‘148t sich schwer in die Maschine einbauen. Erfah-
rung und viele Versuche haben gezeigt, daB es am billigsten ist, fiir jede
Bolzenstiirke ein eignes Werkzeug zu machen. Diese sind dann Nor-
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malien, einfach in ihrer Herstellung, und gestatten jedem Arbeiter die
Auswechselung und Einstellung, ohne daB der Werkzeugmacher da-
bei notwendig ist. Diese Werkzeuge werden auf der Wagerecht-Sto8-
maschine unter Verwendung eines runden Messers hergestellt. Das
Messer wird auf der Drehbank wie ein gewdhnliches Gewinde geschnit-
ten und mufB} ebenso breit oder ein wenig breiter als das Blankett sein.

Die Abbildungen Fig. 310 zeigen das Messer und seinen Halter.
Es ist sehr wichtig, daB die Unterseite des Halters rechtwinklig zur
Steigung des abgebildeten Gewindes gehobelt wird, sonst ist das Messer
auf der einen Seite nicht frei.

Fig. 311 stellt ein besonderes Spannfutter fir die Blanketts zum
Schneiden der Gewinde dar. Das Futter ist auf einer guBeisernen
Grundplatte drehbar,
die am Tisch der
Wagerecht - StoSma-
schine festgeklemmt
wird. Nach Ein-
stellung des Winkels
fir das zu schnei-
dende Werkzeug wird
das Futter festge-
schraubt, an seine
Augenfliche eineMar-
ke angerissen und da-
bei GroBe und Zahl
der Ginge angeschrie-
ben, so daB man
im Wiederh olungsfall
das Futter in kurzer
Zeit wieder einstellen
kann. Ein e Seite wird
,,rechts‘‘, die -andere
»,Jinks‘‘ gezeich net, so
da8 man auch beide
Steigungen  gleich Fig. 311.
einstellen kann.

Gewindedriickwerkzeuge (Gebr. Hitbner, Chemnitz). Fiir Schrauben
bis zu 26 mm Durchmesser ist das Kaltdriicken (Kaltwalzen) der Gewinde
menchmal billiger als das Schneiden, um so mehr, als die Kaltwalz-
werkzeuge durch ihre groBe Leistung den Gewindeschneidemaschinen
iiberlegen werden. Obwohl diese Maschinen in ihrem mechanischen Auf-
bau verhiltnismaBig einfach sind, soll doch eine Abbildung einer der-
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Fig. 312.

artigen deutschen Maschine, Fig. 312, gegeben werden, um einen Uber-
blick iiber die Abmessungen zu geben und einen RiickschluB auf die bei
dieser Arbeit auftretenden Krafte zu erlauben. Von einer riickwirts ge-
lagerten Riemenscheibe wird ein Triebling aus Stahl unmittelbar
angetrieben, der in
das eigentliche An-
triebsrad, das den
Kurbelzapfen tragt,
eingreift. Von die-
sem  Kurbelzapfen
wird die nachstell-

- —— 798 - -

a bare Pleuelstange, die
mit Bronzelagern
776 - versehen iBt, ange-

trieben und versetzt
den Schlitten, der den
- beweglichen Gewin-
dewalzbacken tragt,
- in hin- und hergehen-
' de Bewegung. Wih-
rend das grofere Mo-
dell der Maschine fiir

— Bolzen von 25 mm
Fig. 313. Durchmesser lang-
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samen Arbeitsgang und beschleunigten Riicklauf besitzt, ist bei dem
kleinen Modell fiir bis zu 16 mm Bolzendurchmesser mit Riicksicht auf
die héheren Umdrehungszahlen gleichmiaBiger Hin- und Riicklauf vor-
gesehen, wodurch die Schrauben geniigend Zeit haben, herauszufallen.
Die Gleitflachon des Schlittens erhalten aufgeschraubte Platten
aus Phosphorbronze. Gegen Beschadigung durch Unachtsamkeit ist
eine Brechbolzenkupplung vorgesehen. Die Werkzeuge sind nach Fig. 313
ausgebildet und nur an einer Fliche mit Gewinde versehen, im Gegen-
satz zu dem vorher besprochenen amerikanischen Vorschlag, wofiir
einerseits die Formgebung fiir die Einspannung, andererseits aber die
Einstellvorrichtung fiir die Backen der Grund ist. Die Querschnitts- -
abmessungen decken sich mit deren der amerikanischen Teile.

Selbsttitige Graviermaschinen. Da es beim Prigen meistens auf
kiinstlerische Durcharbeitung des Musters und folglich auch des Gesenkes
sehr ankommt, so sind die Kosten der Prigewerkzeuge sehr hoch,
was um so mehr ins Gewicht fillt, als die Muster in den betreffenden
Industriezweigen der Mode unterworfen sind und sehr stark wechseln.
Info'gedessen sind die Bestrebungen, die teure Handarbeit durch Ma-
schinenarbeit zu ersetzen, hier nicht zur Ruhe gekommen. Bereits
die Herstellung der Gesenke fiir das Warmpressen von Messing erfolgt
teilweisel) auf der Maschine. Die Formen sind aber dort verhéltnis-
miBig einfach, wihrend die verwickelten kiinstlerischen Werkzeuge, wie
gie bei der Herstellung der Bijouteriewaren, Beschlige fiir Mobel usw.
vorkommen, auf anderen Maschinen ausgefithrt werden, die unter
anderen von Hialbig & Sohn in Berlin?) gebaut werden. Diese Firma
hat die Graviermaschinen als rundarbeitende Kopiermaschinen
oder als selbsttiatige Reduziermaschinen gebaut. Die ersteren
arbeiten nur in OriginalgroBe von einem runden Modell, wihrend die
zweite Gruppe die Gravierung in NaturgroBe, vergrofert oder ver-
kleinert wiedergibt.

Die selbsttitige Reduziermaschine besteht aus einem Bett, welches
zwei Planscheiben trigt, die auf parallelen, wagrechten Wellen senkrecht
zum Bett laufen. Eine derselben tragt das Modell, die andere die zu gra-
vierende Stahlplatte. Gegeniiber diesen Scheiben sitzt auf einer Léngs-
fithrung je ein Support, der gegeniiber der Modellscheibe einen Tasterstift
und gegeniiber der zu gravierenden Platte einen Friser trigt, der mit
2000 Unl. in der Minute von einem besonderen Motor angetrieben wird.
Der Taster und der Friser gehen wihrend der Arbeit gleichm&8ig langsam
nach unten, so daB nach und nach das ganze Modell abgetastet wird.

1) Z.d.V.d. I 1913 §.1385/6.
%) Vgl. auch Ill. Zeit. f. Blechind. 1908 Nr. 12, S. 612/3.
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Die Maschine wird von einem zweiten Motor angetrieben, der den
Planscheiben fiir gewohnlich eine gleichsinnige Bewegung erteilt. Wenn
beide Planscheiben im entgegengesetzten Sinn umlaufen, so wird die
gravierte Stahlplatte ein Spiegelbild des Modelles darstellen, was in
manchen Fillen als angenehmer Vorteil empfunden werden wird.
Die AuBenbewegung des Tasterstiftes erfolgt zwanglaufig von dem
Modell aus, wihrend seine Innenbewegung durch eine Gewichtsbelastung
bewirkt wird. Diese Bewegungen werden durch die Fiithrungswelle,
an welcher, wie oben gesagt, beide Supporte sitzen, zwanglaufig auf den
Frasersupport iibertragen. Das Verhiltnis der Ubertragung wird durch
die Schraglage dieser Welle bestimmt, welche durch eine an der Seite der
Magchine angeordnete Hebelvorrichtung eingestellt wird. Die Firma
gibt an, daf3 das Halbmodell einer Kanne von ungefahr 190 x 130 X 50 mm
Abmessungen in vier Tagen ununterbrochener Arbeit hergestollt wurde.

d) Das Ziehen.

Ziehen im Sinne der PreBtechnik ist eine Forminderungsarbeit,
bei der ein Materialkorper gezwungen wird, unter der Einwirkung einer
an diesem Korper selbst angreifenden und durch seinen Querschnitt
als kraftiibertragenden Teil gehenden, duBeren Kraft durch einen festen
Ring zu gehen, der einen kleineren Querschnitt als der Korper celbst
hat. Die kleinsten Teilchen des gezogenen Kirpers miissen dabei eine

' Verschiebung zulassen, ohne ihren Zu-
sammenhang aufzugeben. Handelt es sich
um das Ziehen eines vollen Kérpers, der
auch nach dem Ziehen voll bleibt, wie
Draht und Stangenmaterial, oder Rohre
von einer solchen Wandstirke, daB sie
ohne Anwendung eines die Héhlung aus-
fiillenden Dornes gezogen werden kénnen,

Fig. 314. Fig. 315. so erscheint es selbstverstandlich, daB die
Anderung der Querschnittsfliche eine

VergroBerung der Lénge bedingt, so daB der Korperinhalt vor
und nach dem Ziehen der gleiche ist. Es muB an der Stelle, an
der das Material den Ziehring beriihrt, ein FlieBen des Materiales
im kalten Zustand eintreten. Fiir die Materialbewegung als solche
ist es gleichgiiltig, ob der in Fig. 314 beim Drahtziehen oder der
in Fig. 315 beim Weiterziehen eines Hohlkérpers abgebildete Vor-
gang stattfindet, da der Stempel den Druck des im Innern fehlenden
Materiales ersetzt. In beiden Fallen aber ist das FlieBen ein zwang-
liufiges, da die Querschnittsverminderung und die Ziehgeschwindigkeit
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durch die betreffenden Werkzeuge bestimmt sind. Wenn man dem
Material jedoch gestattet, unter der Einwirkung einer 4u8eren Kraft im
kalten Zustand ins Flieen zu geraten, so tritt dabei eine ganz bestimm-
te Langenanderung und Querschnittsverminderung ein, die sich nur
wenig andert, wenn die Zeit bei einem gewéhnlichen Zugversuch an einem
Normalstab von 1, Minute auf vielleicht 20 Minuten ausgedehnt wird.

Es ist nun festgestellt worden von Kirsch?') und auf mikrographi-
schem Wege vom Verfasser?), daB3 das FlieBen von einem Ende des
Stabes seinen Anfang nimmt und nicht, wie man bei oberflachlicher
Uberlegung glauben sollte, gleichzeitig iiber den ganzen Korper sich
erstreckt. Verfasser hat an Staben, die gerade bis in die Fliegrenze
belastet wurden, mit groBer Wahrscheinlichkeit festgestellt, da8 diese
Erscheinung der nur teilweise beginnenden Forménderung auch an den
Ferritkornern des Probestabes zu verfolgen ist. Bei weiterer Belastung
geht dann die Deformation des ganzen Stabes und die Korndeformation
gleichmaBig vor sich, bis erst wieder beim Beginn der Zerstérung,
verkennbar durch den Beginn der Kontraktion, ortliche besonders
starke Stab- und Korndeformationen auftreten.

Vergleicht man damit die Tatsache, daB bei sehr schneller Bean-
spruchung, wie sie durch SchlagzerreiBversuche bewirkt wird, die
Dehnung und die Kontraktion nur auf eine kurze Stelle des Stabes
beschrinkt bleiben und der iibrige Stab im Gegensatz zum langsamen
Zugversuch ungeandert bleibt, so ist damit das EinreiBen eines Stiickes
bei zu groBer Ziehgeechwindigkeit srklirt, wihrend bei einer anderen,
der notwendigen Materialdeformation entsprechenden Ziehgeschwindig-
keit das Stiick anstandslos durch das Werkzeug geht.

Nun folgen aber beim FlieBen die kleinsten Materialteilchen genau
bestimmten Gesetzen, die wohl zum Teil erkannt und teils auch theore-
tisch behandelt worden3), aber noch lange nicht vollkommen so weit
geklirt sind, daB auf Grund dieser Erkenntnis eine rein theoretische
Klarlegung der Ziehvorginge erfolgen konnte.

Bei gleichmiBiger Beanspruchung eines Materiales entstehen
auf der Oberfliche des Korpers regelmaBige Liniensysteme, die, wie
Ewing und Rosenhain durch unmittelbare Verfolgung des Vorganges
unter dem Mikroskop gefunden haben, durch ein Heraustreten einzelner
Materialschichten aus der ebenen Oberfliche des Stiickes infolge eines

1) Kirsch, Beitrige z. Studium des FlieBens; Mitt. Berlin 1887, 1888, 1889.

?) Kurrein, Die Gefiigeinderung in FluBeisen etc. Baumaterialienkunde
1904, 13/6.

3) Tres ca, Sur Iécoulement des corps solides. — Hartmann, Distri-
butions des deformations dans les métaux etc. 1896. — Ewing und Rosen-
hain, Baumaterialienkunde, 1899, S.365. — Rejts, Uber die Entstehung der
Kraftlinien usw. Baumaterialienkunde. — Lud wik, Elemente der technologischen
Mechanik. Springer, Berlin 1909.
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Gleitens der kleinsten Teile aneinander erzeugt werden. Bei flachen
Blechen sind dies zwei geradlinige Liniensysteme, die unter einem
Winkel, der groBer als 45° ist, gegeneinander geneigt sind, wie Fig. 316?)

Fig. 317.

zeigt. Diese Linien gehen, Fig. 3172), auf der Mantelfliche eines zylin-
drischen Korpers in zwei Schraubensysteme iiber. Dasselbe Ergebnis
erhdlt man bei Druckbeanspruchung eines Vollkorpers oder eines
Rohres auf inneren oder duBeren Uberdruck.

Beim Ziehen eines Hohlkorpers treten alle diese Falle gleichzeitig
auf, da die Grundflache des Blanketts unter dem Stempel einer Druck-
beanspruchung, die Mantelflache einer Zugbeanspruchung und die unter
dem Niederhalter liegende Fliache einer aus beiden zusammengesetzten

Beanspruchung unterworfen ist, wozu noch im
é letzten Fall die &ufere Reibung zwischen
'— .] Blech und Niederhalter tritt. AuBerdem ist,

wie Hartmann gezeigt hat, die Beanspruchung
der Bleche auf der Ober- und Unterseite, Fig.
318/19, eine verschiedene — wulstartige Linien
oben bis auf 13 des Halbmessers und Furchen unten. Sobald der runde
Stempel, dessen Kraftlinienbild radial erscheint, durch einen viereckigen
Stempel ausgewechselt wird, andert sich die Kraftverteilung so, Fig. 320,

1) Martens, Materialienkunde, Tafel I, Fig. 16.

%) Rejto, Uber Entstehung der Kraftlinien. Bsumaterialienkunde, Sonder-
druck, 8. 2.

Fig. 318.
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daB jetzt die Kraftlinien von den Ecken des vierkantigen Stempels
ausgehen, also die Stellen der gro8ten Beanspruchung anzeigen. Aus
der Form der Kraftlinien, je nachdem sie wulstig oder furchig erscheinen,
laBt sich schlieBen, ob die Beanspruchung des Materiales Druck oder
Zug ist. Bei der Beanspruchung durch den runden Stempel, Fig. 318,
ergaben sich drei Stufen, innerhalb deren das Material sich verschieden

Fig. 319.

verhielt. In der ersten Stufe entstehen auf der oberen Fliche radiale-
wulstige Kraftlinien iiber eine Lange gleich einem Drittel des Halb-
messers, wahrend anf der Unterseite furchenartige Linien bis zu der
Halfte des Halbmessers gehen. Daraus ist ersichtlich, daf3 die untere
Flache auf Zug, die obere auf Druck beansprucht wird. Dieser Stufe folgt
eine andere, bei der von dem Grenz-
kreis der radialen Kraftlinien loga-
rithmische Linien ausgehen, die
wieder auf der Oberfliche gedriick-
tes, auf der Unterfliche gezogenes
Material andeuten. In der dritten
Stufe bildet sich auf der oberen
Fliche um das Werkzeug ein Wulst,
doch erscheinen jetzt auf der Ober-
fliche des Bleches auch Anzeichen,
daB die Beanspruchung auf Zug er-
folgt, wiahrend die untere Fliche
ihren Charakter beibehdlt. Dieser
Zustand ist wohl derjenige, in
welchem die in der Praxis geiib-
ten Ziehvorgange stattfinden, wenn
also ein gleichmiBiges FlieBen iiber den ganzen Kérper begonnen hat.
Ist die Ziehgeschwindigkeit gering genug, daB dieser Zustand iiber
den ganzen Korper eintreten kann, bevor eine ortliche Kontraktion

Fig. 320.
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einsetzt, wie es beim gewohnlichen Zugversuch im Gegensatz zum
Schlagzerreifiversuch der Fall ist, so wird der Ziehvorgang anstandslos
durchgefiihrt werden konnen, bis die dem Material eigene Forménderung
erreicht worden ist. Ist aber der Weiterschlag mit einer so grofien
Querschnittsverminderung verbunden, daB diese bei der zwangliufigen
Bewegung zwischen Ziehwerkzeug und Ziehgut die der freien Quer-
schnittsveranderung entsprechende GréBe iiberschreitet, so muB auch
bei dem langsamen Ziehvorgang ein ReiBlen eintreten, wie beim freien
ZerreiBversuch nach Uberschreitung der dem Material eigenen Dehnung
und Querschnittsverminderung die ortliche Kontraktion und damit die
Zerstorung des Materiales eintritt.

Nun hat Ludwik!) gezeigt, daB der EinfluB der Dehnung oder
,spezifischen Schiebung“ — welchen Ausdruck er einfithrt — auf die
innere Reibung — jene Schubspannung, die eine bleibende Verschiebung
einleitet, — die Form#nderungsvorginge beherrscht ynd man aus der
gewshnlichen Schaulinie eines ZerreiBversuches eine Beziehung zwischen
den beiden GroBen, die ,,FlieBkurve®, ableiten kann, welche fiir das
Verhalten des Materiales im Gebiet der bleibenden Formverinderungen
erst die charakteristischen Merkmale angibt.

Es lassen sich demnach derartige Vorgénge, also auch Zieharbeiten,
nicht mittels der allgemein bisher fiir Berechnungen verwendeten Zahlen
der zuléssigen Beanspruchung oder Bruchdehnung berechnen, ebenso
wie alle Formeln, die auf reiner Erfahrung beruhen, kaum etwas mehr als
fir den einzelnen Fall giiltige Werte darstellen. Aus dem Grunde scheint
mir der von Musiol eingeschlagene Weg, die Kalibrierung der Zieh-
werkzeuge nur auf die Dehnung des zu verarbeitenden Materiales zuriick-
zufilhren, wenigstens fiir praktische Zwecke am aussichtsreichsten.

Es sei?) in Fig.321 ABCD ein Stiick der Mantelfliche vor dem
Ziehen, das sich durch das Ziehen in A B’ ¢' D’ nach den drei Koor-
dinatenachsen éndert. Die drei entsprechenden spezifischen Dehnungen
selen @y, @y, @, und die spezifische Dehnung der Diagonale sei g4. Die
Durchmesser vor und nach dem Ziehen seien d und d,, die Blechstarken §
und 8;. Dann ergibt sich

EB, = EB(1—g,).
Nach Einsetzungder betreffenden Bezeichnungenerhilt man,da auBerdem

1
8 =93(1+¢,) und — ~ 0,1 ist,
T

d 82
a = ]/(1 — o) — g qe (1 + @) — (1 —ea)].

) Ludwik, Elemente der technologischen Mechanik. Berlin 1909. Verlng
J. Springer.

*) Musiol, DieKalibririerung der Ziehwerkzeuge. Stahl und Eisen1907,5.477f.
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Durch Einfithrung der Blechdicke vor dem Ziehen und Beriick-
sichtigung, daB es sich um Blechdicken von ungefihr 1 mm handelt,
kann man schlie8lich die Glieder 0,1 32 unter dem Wurzelzeichen, die
sich bei dem Umwerten ergeben, vernachlassigen und erhalt

dl

1

Aus denselben Griinden kann man die spezifische Dehnung ¢4 = ¢
gotzen und kommt schlieBlich auf die Formel

. 8 .n2 S,
—_ = —_—— = —_— 2
d ]/m 3. 10’ Worinm (1 —ox)

n? = [(1 + ;)2 — (1 —ox)*]

Infolge dieser Annsherungen sind zwar die an einem &hnlichen
Ziehkorper gefundenen Werte der spezifischen Dehnungen notwendige
Vorbestimmungen fiir die Giiltigkeit der Formel, beriicksichtigen aber
gerade dadurch die unfreie Formadnderung des Materiales, ohne sich
um deren wirkliche, vorderhand noch unbekannte, allgemeine Gesetze
zu kiimmern.

Es handelt sich hier wohl auch nur um eine Anniherungsmethode,

fu=1—

die aber in ihren Formeln — das . v

ist der groBe Fortschritt gegeniiber -7 g e i
den von allen Praktikern ange- ) ' }
gebenen Tabellen — XKonstanten o —i—4 ’ i
verwendet, die aus gleichartigen Ver- - Y ”’j," R
suchen gewonnen werden miissen _ < e BB,

und die Langs- und Querdehnung “ = L lg
desMateriales, d.h. in derRichtung "~

des Umfanges und des Halbmessers, Fig. 321

enthalten.

Ermittlung der Scheibendurchmesser fiir Hiilsen. Im Gegensatz zu
diesen Erwagungen gibt Woodworth ein Schaubild, welches auf der
Inhaltsgleichheit der Scheibe und der daraus gezogenen Hiilse beruht.
Man findet in der Literatur verschiedene Formeln verdffentlicht, die
den Durchmesser der Scheibe fiir eine gegebene Hiilsengrofie zu
finden versuchen. Die meisten Formeln beruhen auf der Annahme,
daB die Metalldicke an den Seiten der gezogenen Hiilse die gleiche
wie im urspriinglichen Material ist, d. h. daB der Boden und die Seiten
der Hiilse gleiche Materialstirke aufweisen.

AuBerdem gehen die meisten Formeln von der Oberfliche der Hiilse
an Stelle des Inhaltes aus, so da sie eine Fehlerquelle enthalten, die bei
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diinnem Material wohl vernachlissigt werden kann, bei dickem jedoch
betrachtlich ins Gewicht fallt. Nun neigt man gerade jetzt mehr zu
derartigen Arbeiten aus dickem Material.

Die Formel 1 ist eine rein theoretische Ableitung aus der Inhalts-
gleichheit vor und nach dem Ziehen, setzt also runde Hiilsen mit scharfen,
nicht gerundeten Kanten voraus, enthilt ebenso keine Zugabe fiir das
Zuschneiden der oberen Kante. Ist

D der Durchmesser der Scheibe

d ,, &uBere Durchmesser der Hiilse
d; ,, innere » vy s

h die ,, Tiefe .

t ,, Dicke des Bodens,

so ergibt sich aus der Inhaltsgleichung

1) D = ‘ﬂlz + (d”—dlﬂ)%.

Fihrt mand —d, =2 T
als Materialdicke der Seiten-
fliche ein und setzt dies in
die obige Gleichung ein, so er-
hilt man wunter Vernach-
lassigung des Gliedes mit T in
der zweiten Potenz

?) D= }/dl+4thT.

Diese Formel ist hyper-
bolisch und gibt fiir diinne
Materialstirken geniigend ge-
naue Werte. Das Schaubild in
Fig. 322 ist danach entworfen,
so daB jede Linie einem be-
stimmten Verhiltnis % ent-
spricht ; die dazwischenliegen-
den Werte konnen leicht
interpoliert werden. Ist A B
(im Schaubild = 1cm) das Ma des Durchmessers d der zu ziehenden
Hiilse, so ist die Abszisse von einem Punkt der Linie A D, der der ge-
wiinschten Hiilsentiefe d, 2d, 3 d usw. — natiirlich im gleichen MaB8-
stab — entspricht, bis zu der dem Dicken-Verhiltnis entsprechenden
Schaubildlinie F bzw. F' usw. der Durchmesser der Scheibe fiir diese

Fig. 322,
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Hiilsentiefe. Setzt man in 1) fiir d —T = d,, so erhilt man eine Formel,
die fiir dickes Material den in Formel 2) gemachten Fehler aufhebt.

3) D=Vd2+4dah—:r:.

Diese letzte Formel wird auch mit Vorteil angewendet, wenn die
Dicke der Seitenfliche der Hiilse nicht gleichmiBig ist; man setzt dann
fir T die mittlere Dicke ein.

Bestimmung des Scheibendurchmessers nach einer Musterhiilse.
Man hatte eine doppelt wirkende hydraulische Presse zur Herstellung
der Hiilsen nach Fig. 323 zu bauen, welche den ersten Arbeitsgang fiir die
Stahl-Nickel - Mantelgeschosse (vgl. Tabelle Nr. 16) darstellt. Nach
dem Muster und dem Rohmaterial von der Dicke d in
cm hatte man den Scheibendurchmesser D in cm zu
bestimmen. Man bestimmte dazu zuerst das Gewicht
der Hiilse G, dann durch Wigen in Wasser den Ge-
wichtsverlust G, in Gramm und erhilt fiir den Scheiben-
durchmesser D

4G,
4) D= V3,14d'

Abmessungen der Scheiben fiir Ziehen in Hilsen. Beim Ziehen des
Mantels einer Hiilse aus einer Scheibe wird das Material gezwungen, sich
von dem gréBeren auf einen kleineren Durchmesser zu verschieben,
so daB der daraus folgende Materialiiberschuf sich entweder in einer
Verdickung des Ringes unter dem
Niederhalter oder Verlingerung des
Mantels wiederfinden mu$. Im all-
gemeinen hilt man jedoch bei dem
Ziehen die Dicke gleich oder nahezu
gleich der urspriinglichen, so daB
die Mantelhohe grofer als die ur-
spriingliche Ringbreite wird.

Um nun bei der Herstellung
einer Hiilse von einer gegebenen Fig. 324.

Scheibe die zu erreichende Mantel-
héhe zu bestimmen, wendet man unter Annahme gleichbleibender
Materialdicke in Ring und Mantel wieder das Gesetz der Inhaltsgleich-
heit an. Es muB in Fig. 324 das im Ring von der Breite b enthaltene
Material zur Mantelbildung verwendet werden, so daB sich ergibt,
wenn

Woodworth-Kurrein, 17
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a der Durchmesser des Blanketts,
¢ = a—2b der innere Durchmesser der gebildeten Hiilse,
x der Hohenzuwachs des Flansches iiber b

ist:

4 (82— = o (b + x);

durch Elimination von a und Reduzieren der Gleichung
5) c:b=">b:x

Man kann dabei dann auch graphisch vorgehen, indem man nach
Fig. 325 iiber ¢ einen Kreis schlagt, von einem
Ende mit b eine Sehne abtrigt, worauf die
Projektion dieser Sehne auf ¢ das gesuchte

o
.

Stiick x ist.
Wie gesagt, bei Entwicklung dieser Regel
T : _ ist angenommen worden, daB die Dicke des
¢ Mantels dieselbe wie die des Blanketts ist.
Fig. 325. Wird jedoch der Flansch um 2 bis 5 9, diinner,

so wird er auch im Verhaltnis tiefer.

1. Ziehwerkzeuge liir Metalle.
Bevor auf die einzelnen besonderen Fille der Ziehtechnik ein-
gegangen wird, sollen die beim Ziehen verwendeten Werkzeuge in
schematischen Bildern angefiihrt und die tatsichlichen Abstufungs-

_ |
| w i I 1
i a3l | 3 ‘
1 ) J
- Im__._ [ — 180 —= *—‘lm—‘:
Fig. 326,
N .
s ’ |
@
a b [
Fig. 321.

verhiltnisse, Fig. 326, an einem auf ahnlichen Werkzeugen in drei
Géngen erhaltener Becher (Aluminium) gezeigt werden. Die Werk-
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zeuge, Fig. 327 a, b, ¢, bestehen aus drei Teilen, die unbedingt er-
forderlich sind, und zwar dem Stempel a, der die innere Form des ge-
zogenen Gegenstandes bestimmt, dem Ziehring (Matrize) b, der die
duflere Form des Gegenstandes festlegt, und dem Niederhalter ¢, der
das ausgeschnittene Blech (Blankett, Platine, Scheibe) wihrend des
Ziehens auf die Oberfliche des Ziehringes b niederdriickt, um Falten-
bildung zu verhindern. Es ist leicht einzusehen, da8 der Kreisring-
ausschnitt a b ¢ d, Fig. 328, frei keine derartige Deformation bzw. Ver-
schiebung seiner kleinsten Teilchen unter der von

dem Zylindermantel auf ihn wirkenden Zugkraft

machen wiirde, dafl er in einen immer kleiner

werdenden Kreisring iibergehen und schlieBlich

in einen Teil des Zylindermantels a’ b’ ¢’ d’ iiber-

ginge. Wenn der Teil des Blanketts, der jetzt

unter dem Niederhalter liegt, sich bei gleicher

Zieharbeit frei deformieren konnte, so wiirden

gich die einzelnen Materialschichten mit dem

Fortschreiten des Ziehens allmahlich iibereinander-

schieben und Falten bilden. Um diese Falten- Fig. 328.
bildung zu vermeiden, wird der Niederhalter

mit solcher Kraft niedergepre8t, daB das Material unter dem
Drucke noch flieen, ohne zu reiBen, aber nicht Falten bilden kann.
Die richtige Einstellung dieses Druckes gehort mit der Abstufungs-
bestimmung zwischen den einzelnen Ziigen heute, wo richtige, all-
gemein anwendbare Versuchsergebnisse noch nicht vorliegen, zu
den schwierigsten Erfahrungsarbeiten dieser Fabrikation. AuBerdem
ist an dem ersten Werkzeug noch ein Einlegering fiir das Blankett
vorgesehen, der die Scheibe beim Einlegen gegen Stempel und Ziehring
ausmittelt. Die Spielriume zwischen Stempel, Niederhalter und Zieh-
ring sind iibermaBig breit gezeichnet. Der Stempel wird je nach der Art
der Arbeit, ob auf hartem oder weichem Material gearbeitet wird, der
Materialdicke entsprechend oderein wenig kleiner gemacht. Das Material
fiir die eigentlich arbeitenden Teile ist Stahl, der wieder je nach dem
bearbeiteten Material entweder gehiarteter Werkzeugstahl oder im Ein-
satz geharteter Maschinenstahlist. Im Stempel ist ein richtig bemessenes
Luftloch, das der Luft unter allen Umstianden den Zutritt gestattet, an-
zubringen, damit das Abstreifen des gezogenen Teiles anstandslos vor
sich gehen kann. Selbstverstindlich miissen alle Teile des Werkzeuges
in der Presse ganz genau ausgerichtet und so befestigt werden, dafl
ein Lockerwerden der einzelnen Teile beim Arbeiten ausgeschlossen
ist, da sonst bei den groBen Kriften unweigerlich das Werkzeug oder
ein Teil der Presse zu Bruche geht, da die bei den Fiihrungsschnitten
vorhandene feste Fiihrung des Stempels in dem Schnittkasten fehlt.

17*
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Das Werkzeug a, Fig. 327, wird in der Praxis das Anschlag-
werkzeug genannt und zieht aus dem Blankett das Napfchen.

Das vorgezogene Nipfchen kommt in das nachste Ziehwerkzeug b,
den Weiterschlag, auch Tieferzieh- oder Nachziehwerkzeug genannt.
Hier kann das Material bereits stirker beansprucht werden als im ersten
Gang, da die Materialverschiebung eine mehrderfritheren dhnliche Form-
anderung bewirkt. AuBlerdem wird, um den Ubergang zu erloichtern,
die Niederhalterfiiche konisch mit abgerundeten Ubergingen aus-
gefiihrt Unterhalb des Ziehringes ist bei f eine scharfe Kante vor-
gesehen, die die gezogene Hiilse abfingt, sobald sie den Ziehring

verlassen hat und sich dabei ein wenig 6ffnet, so daf3
RES sie hier beim Aufgang des Stempels abgestreift wird.

Wenn nun, was bei reinen Zieharbeiten meistens
der Fall ist, die gezogenen Stiicke einer weiteren
Formverédnderung bediirfen, so erfolgt das Weiter-
e ziehen in &hnlich geformten Werkzeugen, vgl. c,
Fig. 327, die sich weder im Material noch im Aufbau
besonders unterscheiden, sondern eben nur in ihren
Abmessungen .der gewiinschten Formanderung des
verarbeiteten Gegenstandes angepaBt sind. Fig. 326
zeigt einen derartigen Herstellungsgang aus drei

757

Ziehstufen in Aluminium, deren Abstufungsver-
haltnisse d, :d, der Reihe nach betragen: 0,86; 0,835.

Vorteilhafte Konstruktion von Werkzeugen zum Nach-
zichen. Eine groBe Anzahl Ziehplatten wird wie N,
Fig.329, aus dem Vollen hergestellt und in der Frosch-

platte mittels vier Druckschrauben befestigt, die an den

_ abgeschrigten Seitenflichen der Ziehplatte angreifen.

’ ~ Nach einer anderen Arbeitsweise hingegen wird die

: Ziehplatte aus zwei Teilen wie bei N’ gemacht, deren

Fig. 330. Einlegering C fiir das vorgezogene Napfchen A paBt.

Die Einlegeringe werden in verschiedenen GroBen ge-

macht und mit verschiedenen Ziehplatten D verwendet. Es kommt
manchmal vor, daB ein Einlegering mit nicht weniger als 10 ver-
schiedenen Ziehplatten verwendet wird. Es ist nun bekannt, daB eine
abgeniitzte Ziehplatte gehammert, wieder gehirtet, geschliffen und auf
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MaB poliert werden kann. Wenn man nun die Ziehplatte aus dem
Vollen herstellt, wie N zeigt, so muf3 der Einlegering auch geschliffen
werden, nachdem die Ziehplatte gestaucht worden ist, so daf man
offtnbar Material und Zeit spart, wenn man diese Werkzeuge aus
zwei Teilen macht. Eine Froschplatte und Einspannung fir derartige
Werkzeuge ist in Fig. 520 gezeichnet.

Es ist vielleicht hier am Platze, etwas iiber die Art und Weise,
den Stempel in dem StoBel zu halten, zu sagen. In mehreren Fillen
hat man die gewohnliche Befestigung mittels Druckschraube und
Gegenmutter aufgegeben und sie durch andere mit besserem Erfolg
ersetzt, vgl. Fig. 329/30.

Der guBeiserne Stempelkopf paBt in eine Schwalbenschwanznut
im St6Bel der Presse und wird durch einen Keil, der nicht abge-
bildet ist, gehalten. Der Stift bei F paBt in die halbrunde Nut des
Ziehstempels G, wenn der Stempel in den Kopf eingesetzt ist, so
daB der Stempel beim Abstreifen der Hiilse an der scharfen Kante
E nicht herausgezogen werden kann. In obiger Figur erscheint der
Stempel linger, als zum Ziehen der Hilse B, Fig. 329, notig ist; er
wird aber so gemacht, um Hiilsen desselben Innendurchmessers, aber
verschiedener Linge zu ziehen. Eine Befestigung mit eingedrehtem
Hals zeigt Fig. 330.

Um nun eine wirtschaftlichere Ausnutzung der Zieharbeit zu ermog-
lichen, erlaubt die Doppelziehpresse der Bonner Maschinenfabrik
Moénkemoller in Bonn eine unmittelbare Aufeinanderfolge zweier
Ziehginge in einem Kurbelhube der Presse. Die Arbeitsginge und die
Ausbildung dieser Werkzeuge sind schematisch in Fig. 331 dargestellt.
In der Stellung I arbeitet das Werkzeug als Anschlagwerkzeug, indem
der Stempel a und der innere Niederhalter b gleichzeitig als ein einziger
Stempel nach abwirts gehen und aus dem Blech, welches unter dem

[ I 1L
, .
a &
d a .
!E
duBeren Niederhalter d und dem Zichring ¢ gehalten ist, das Népfchen

cjl ¢ jl [- E =
ziehen. Sobald die erste Ziehtiefe erreicht ist, Fig. 331—II, arbeitet der

Fig. 331.
Niederhalter b nicht mehr als Ziehstempel, sondern als Niederhalter
des Weiterschlagwerkzcuges, dessen Stempel jetzt nur mehr a allein ist,
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und dessen Ziehring der innere zylindrische Teil bei ¢ ist. Der Stempel a
geht nun allein nach abwérts, II1, und ziehtdie vorgezogene Hiilse weiter.

Die Vorteile dieser Werkzeuge, die in besonderen Pressen!) ver-
wendet werden, bestehen in der Zeitersparnis und den verringerten Be-
dienungskosten, so da8 man auf ungefiahr die doppelte Leistung der ent-
sprechenden einfachen Presse kommt, oder bei gleicher Leistung die
halben Kosten an Zeit, Lohn und Platzaufwand hat.

Ziehen eines Messingbechers mit Rand. In Tabelle Nr. 13 ist ein Her-
stellungsgang, bestehend aus drei Ziigen und einem Umlegen des
Flansches, Fig. 425, gegeben. Es sind dies die Arbeiten, die nétig sind,
um einen Becher von 20,6 mm Durchmesser und 23,8 mm Hohe mit
einem Randflansch von 27 mm Durchmesser aus einem Blankett von
47,6 mm Durchmesser und 0,8 mm Dicke aus weichem Messing herzu-
stellen. Tabelle Nr. 13, G. 5 gibt einen Schnitt durch den fertigen Becher.
Bei dem Entwurf von Werkzeugen zum Ziehen gerader Becher lassen
sich meistens nur angensherte Regeln geben, um die Anzahl Gange
und Durchmesser der fiir jeden Gang zu verwendenden Werkzeuge
zu geben. Praxis und lange Erfahrung sind bei der Herstellung der
Werkzeuge erforderlich, um unnétige Arbeitsginge zu vermeiden.
Glatte Politur, Schmierung und keine zu groBe Tiefe der Ziehringe
sind Punkte. die unbedingt beachtet werden miissen.

Die Ziehringe sind einfach rund, mit rechteckigen Kanten auf
der Unterseite, die beim Durchzug als Abstreifer wirken. Die beiden
Stempel fiir die ersten zwei Ziige haben einen Anzug von !/yy.; der
dritte ist vollstindig zylindrisch. Alle haben Luftlécher, um das Ab-
streifen der Becher zu erleichtern. Nach jedem Zug muB ausgegliiht
werden. Nach dem Ziehen werden die Enden auf der Drehbank auf
die zur Bildung der Flanschen nétige Liénge abgestochen, worauf die
Herstellung des Flansches folgt. Das dazu gehérige Werkzeug wird
zu Fig. 425/6 beschrieben werden.

Eine der weitgehendsten Anwendungen der Zieherei ist die Patronen-
herstellung, bei der selbsttatige Zufiihrvorrichtungen in weitestem
MaBe verwendet werden.

Das * Zichen von Messingpatronen. Die amerikanischen 30—30
und 0,303" Geschosse verwenden rauchloses Pulver. Da sich bei der
Verwendung des rauchlosen Pulvers eine unerklirliche Briichigkeit
der Hiilse nach der ersten Entladung einstellt, werden nur sehr wenige
derselben wieder geladen. Infolgedessen erreicht der jihrliche Bedarf
nur dieser beiden GroBen eine beinahe unglaubliche Ziffer. Diese
beiden GroBen sind sowohl in bezug auf &uBeren Durchmesser wie auf
ihr allgemeines Aussehen wenig voneinander verschieden, so daB,

*) Vgl. Fig. 650/1 Beschreibung dieser Doppelziehpressen.
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da auch die Werkzeuge fast gleich sind, in der folgenden Beschreibung
nur die Werkzeuge fiir das 0,303 GeschoB beschrieben werden sollen.

Obwohl die Genauigkeit des Durchmessers und der Form aller
Gewehrpatronen bis ins einzelne vorgeschrieben ist, damit man beliebige
Fabrikate verwenden kann, und die zur Herstellung angewendeten
Arbeitsginge sehr zahlreich sind, so betragen doch die Kosten einer
Hiilse obigen Kalibers nur ungefahr 3 Pf.

Fig. 332a—m gibt die Arbeitsgange bei der Herstellung der Patrone
wieder, die sich mit den in Tabelle Nr. 14 gegebenen Schnitten gréften-
teils decken, so daB diese zum Verstindnis mit benutzt werden kann.

Bei der GeschoBfabrikation wird, wo immer nur moglich, selbst-
tatige Zu- und Abfilhrung der Stiicke eingerichtet, wozu entweder
Reibungs- oder Sperradvorrichtungen verwendet werden. Nach jedem
Ziehen werden die Stiicke ausgeglitht, wobei die Hiilsen in eiserne
Trommeln mit beinahe luftdicht schlieBenden Deckeln verpackt werden.
Nachher 148t man sie ohne Verwendung von Wasser abkiihlen.

Dann werden die Stiicke in offene Bottiche mit schrager Achse
gelegt, die langsam gedreht werden, wihrend verdiinnte Schwefelsiure
iiber die Hiilsen gegossen wird. Nach Entfernung des Glithspanes wird
die Saure von den Stiicken durch UbergieBlen mit Wasser abgewaschen.

Der Hals der gezogenen Hiilse wird vor dem Einziehen in einer
Maschine ausgegliiht, die mittels eines Reibungsvorschubes eines der
Stiicke nach dem andern an einer Gasflamme vorbeifiihrt und in einem
Behilter absetzt.

Ziehen und Nachzichen der Hiilse. Im ersten Arbeitsgange wird
aus Messingblech von 0,23 mm Dicke in einer gewthnlichen doppelt-
wirkenden Ziehpresse die Scheibe ausgeschnitten und das Napfchen
gezogen, Fig. 332a. Die Figuren 332a — m stellen den vollstéindigen
Arbeitsgang vom flachen Blankett bis zum fertigen Geschof dar.

Alle Ziehringe sind Gesenkschmiedestiicke, die auf der Aufen-
seite unbearbeitet bleiben. Sie werden in einem Futter gehalten,
gebohrt, vor- und nachgerieben bis auf ungefihr 0,8 mm. Hierauf
wird der Ziehring auf der Unterseite unter Fertigmall geniigend
ausgebohrt, so daBl eine bearbeitete Oberfliche von 1,6 mm Tiefe auf
der Unterseite vorhanden ist, und die gleiche Hohe in dem Loch fiir
die Ziehfliche bleibt.

Nach dem Bohren werden die Ziehringe gehartet und auf MaS poliert.
Wenn die kleinen Durchmesser abgenutzt sind, werden sie ausgegliiht
und auf das nichstgroBere MaB nachgerieben, bis sie schlieBlich im
ersten Zug vollstandig abgenutzt sind.

Fiir das erste und zweite Nachziehen, Fig. 332b, verwendet man
zwei Ziehringe iibereinander, so daB im ganzen sechs besondere Zieh-
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ringe und fiinf Stempel beim Nachziehen verwendet werden. Die Zieh-
ringe werden auf der Grundplatte in einer Froschplatte gehalten,
die sie sicher niederhilt und eine kleine seitliche Verschiebung zur
Selbsteinstellung gestattet. Die Stempel werden gedreht, ihre Enden
mit einem Kastenwerkzeug mit besonderem Formstahl fiir jede GroSe
bearbeitet, dann gehirtet und auf den verlangten Durchmesser ge-
schliffen. )

Der erste und fiinfte Stempel fiir das Nachziehen, b und g, sowie
der obere und untere Ziehring zu b und der Ring zu g sind in Fig. 333/335
abgebildet. Das zweite, dritte und vierte Ziehwerkzeug ¢, d, e sind aus-
gelassen, da sie in ihren allgemeinen Formen und Abmessungen mit
den abgebildeten iibereinstimmen und nur die Loch- und Stempel-
durchmesser sich dndern.

Nach dem fiinften Arbeitsgang werden die Hiilsen auf Linge
in einer selbsttitigen Maschine, ,,Abringelmaschine‘‘, zugeschnitten,
in deren Zufiihrungsrinne sie alle im gleichen Sinne eingelegt werden.
Dadurch werden alle unregelmiaBigen Kanten entfernt und alle Stiicke
gleich lang, so daB beim fiinften Nachziehen g der Boden weniger
leicht ausgestofen wird. Von der Abringelmaschine kommen die Stiicke
in eine andere selbsttitige Maschine, wo der Sitz fiir den Ziinder roh
vorgepreB3t wird. Die betreffenden Werkzeuge sind Gesenk, Stempel
und Préagestempel, Fig. 334. Die Hiilsen gehen wie im vorangehenden
Falle durch eine Zufiihrungsrinne, worauf der Stempel eine derselben
erfaflt, in den Ring schiebt und dort halt, bis der Préagestempel heran-
kommt und die Vertiefung einpragt. Infolge derselbsttatigen Zufithrung
wird hier sehr schnell gearbeitet.

Nun werden die Hiilsen zum fiinften Male nachgezogen, g, wieder
auf Lénge abgeschnitten und der Boden fertiggepreBt. Die Werkzeuge
fiir diese Arbeit sind in Fig. 336 abgebildet. Die Arbeitsweise ist &hnlich
dem Vorpressender Vertiefung fiir den Ziinder, weshalb sie auf der gleichen
Maschine ausgefiihrt wird. Bei dieser Arbeit wird der Rand gepreft,
die Schrift eingeprigt und die Vertiefung fiir den Ziinder angebracht.

Zur Herstellung des Loches fiir den Ziinder wird am Gestell der
Presse ein genuteter Revolverteller eingebaut, der sine zwangliufige,
genaue Schaltung durch Schalt- und Sperrklinken erhélt. Fest auf dem
Revolverteller werden 16 siulenférmige Lochschnitte, deren AuBen-
form der Innenform der Hiilse entspricht, mit einem entsprechenden
Loch, in das der eigentliche Lochstempel eintritt, befestigt. Von unten
ist, wie aus Fig. 337 ersichtlich ist, das groBe Loch erweitert, damit
die Abfille herausfallen kénnen. Der Stempel besteht aus einem
Stiick Bohrerstahl, welches passend angelassen witd. Die Einrichtung
zur Entfernung der Hiilsen, Fig. 339, von dem Lochwerkzeug ist am
Ende der Beschreibung angegeben.
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Nach dem Ausgliihen des Halses wird die Hiilse eingezogen. Dies
geschieht in einem Arbeitsgang in zwei Werkzeugen, die nebeneinander
an dem StiB8el der Presse befestigt sind, und deren Form und Ab-
messungen aus Fig. 338 zu ersehen sind. Auch hier kann der Revolver-
teller mit Vorteil verwendet werden. Die Hiilsen werden mit dem Rande
in den Teller eingehidngt und so an den ersten Ziehring, der sie konisch
vorzieht, gebracht und dann im zweiten Fertig-Werkzeug auf die
richtige, eingezogene Form gebracht. Bei jedem PreBhub wird eine Hiilse
fertig und fallt beim weiteren Drehen des Revolvertellers nach unten
aus. Von da gehen die Stiicke zu einer anderen selbsttiatigen Maschine,
ahnlich jener, welche die Hiilsen auf Linge zuschneidet, wo dann der
Rand mit einem runden Formfriser auf den verlangten Durch-
messer und die notige Dicke gebracht wird. Die Hiilsen gehen nun durch
einen sechsten Automaten, wieder ahnlich der ersten Abringelmaschine,
in welcher sie auf genaue Linge abgeschnitten werden.

Es mag hier erwahnt werden, daB die Vorrichtungen zum Festhalten
der Hiilsen Einzug- oder AusstoBwerkzeuge irgendeiner bekannten
Bauart sind. Meistenteils treten die Hiilsen, bevor die Kopfe gepreft
werden, eine nach der andern selbsttatig in die Zufiihrungshiilsen
ein, gehen durch die Spindel und kommen am riickwirtigen Ende
heraus. Alle diese Maschinen sind mit selbsttitigen Zufiihrungen fiir
das Werkstiick ausgestattet.

Nachdem die Stiicke durch alle diese Arbeitsstufen gegangen sind,
sind sie oft leicht verbogen oder ein wenig aufgeweitet, so daf3 besondere
Kalibrierwerkzeuge angewendet werden, um etwaige Abweichungen
richtig zu stellen und alle Hiilsen auf gleiches Ma zu bringen. Ein
derartiges Werkzeug ist in Fig. 339 abgebildet. '

Zwolf Werkzeuge dieser Art sind auf einem Revolverteller von
25 oder mehr mm Dicke aufgebaut. Wahrend dieser Teller sich dreht,
werden die Hiilsen leicht und schnell von dem Arbeiter mit dem ein-
gezogenen Ende in die Gesenke gesteckt. Ein Stempel mit flachem
Ende st6B8t dann die Hiilse bis an den Rand in das Gesenk, worauf beim
Weiterdrehen des Tellers das Arbeitsstiick an dem Stempel vorbei-
gefiihrt und beim nichsten PreBhub um ungefahr 6 mm aus dem Gesenk
gehoben wird ; in diesem Augenblick wird die Hiilse von einem Greifer
nach Fig. 339 gefat und entfernt.

Der Greifer ist an dem StoBel der Presse sicher befestigt, so daf3
er genau iiber ein Gesenk zu stehen kommt, wenn der Revolverteller
unter den Stempel geschaltet wird. Die Rohre am Kopfe des Greifers
geht ein Stiick gerade nach aufwirte, biegt dann U-formig nach auflen
um und wirft die Stiicke in einen Kasten neben der Presse aus.

Der Korper A des Greifers ist ein Schmiedestiick aus Stahl, auf
der AuBenseite bearbeitet, und erhalt ein mittleres Loch, welches ein
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wenig groBer als der groBte Durchmesser der Hiilse ist. B sind zwei
Stiicke aus Werkzeugstahl, die mit einem Schlitz fiir die Schrauben C
versehen sind, so daB eine Drehbewegung verhindert ist, dagegen eine
Auf- und Abwirtsbewegung derselben leicht erfolgen kann. Die Draht-
feder D hat die Stiicke B nach unten zu driicken und so die Hiilsen
festzuhalten. Beim Abwirtsgang des Sto8els kommen die runden Aus-
drehungen bei E mitdem Rand der Hiilse in Beriithrung, werden seitwarts
nach oben gedriickt, so daB sie sich 6ffnen und den Rand eintreten
lassen; da nun die Federn andauernd nach abwirts driicken, wird die
Hiilse unterhalb des Kopfes gepackt und in senkrechter Stellung gehalten.
Beim folgenden Niedergang des Stempels kommt das vorstehende untere
Ende der Hiilse mit dem Oberteil eines der Werkzeuge am Revolverteller
in Beriihrung und wird dadurch nach oben in die Ablaufréhre geschoben,
so dafB die Hiilsen, da diese Arbeit ununterbrochen vor sich geht, allmah-
lich durch die ganze Réhre nach auflen befordert werden. Die letzte
Arbeit, das Abschrigen der Innenkante der Offnung, wird von Hand
besorgt, indem man die Hiilse gegen einen schnellaufenden Versenker
andriickt.

Deutsche Werkzeuge zur Herstellung der Patronenhiilsen (Fritz Werner,
Berlin W, Liitzowstr.). Wie aus der Tabelle Nr.14 und der vorangehenden
Beschreibung der amerikanischen 0,303’ Patronenhiilsen zu ersehen ist,
handelt es sich bei allen drei Hiilsen um ein ziemlich gleiches Stiick,

bei welchem nur die Anzahl der Ziehgénge und die Her-
~ stellung des Bodens mit dem Ziinderloch und des Randeseine
J\ Verschiedenheit in den Arbeitsgingen und Maschinen
\/ | \/ verursacht. '
AN A Wihrend nach der deutschen Angabe die einzelnen
Ziehginge und das Pressen des Bodens mit seiner Ver-
tiefung fiir das Loch des Ziinders mit den amerikanischen
Fig. 340. Arbeitsgingen iibereinstimmen, wird bei dem deutschen
Verfahren das Einziechen und Xalibrieren in einen
Arbeitsgang verlegt, die Ziindlécher nicht gelocht, sondern gebohrt
und die Ausziehernut, die bei der amerikanischen Patrone angepreBt
worden war, hier eingedreht. Das ist auch der augenfilligste Unter-
schied beider Hiilsen, abgesehen von dem nachherigen Verwendungs-
zweck. Aus Fig. 340 ist ersichtlich, daB das Rohmaterial in Streifen,
die das Ausschneiden zweier Blanketts gestatten, verwendet wird.
DaB hier Rollenmaterial mit selbsttatiger Auf- und Abwickelvor-
richtung, verbunden mit einem selbsttatigen Vorschub, verwendet
wird, ist wohl selbstverstandlich. Aus dem Streifen wird im ersten
Arbeitsgang wie bei der amerikanischen Hiilse in einem Verbund-Schnitt-
und Ziehwerkzeug das Napfchen, Fig. 341a, hergestellt, welches in den
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niachsten drei Arbeitsgingen weitergezogen wird. Zwischen jedem Ziehen
wird die Hiilse wieder ausgeglitht, gebeizt und gewaschen. Dem dritten
Ziehen folgt das Abringeln, Fig. 342, welches auf selbsttiatigen Maschinen
vorgenommen wird. Die zugefiihrten Hiilsen werden von dem umlaufenden
Dorn gefallt, von dem herankommenden Gegenhalter in ihrer Stellung
gesichert, worauf der Dorn in die Hiilse eintritt. Sobald er die richtige
Tiefe erreicht hat, bewegt sich der Arm, der das Kreismesser trégt, heran

3 — R

||

1,

a b
Fig. 341.

und schneidet an der Hiilse die iibrige Lange weg. Dann geht das Kreis-
messer zuriick, ebenso der Gegenhalter, worauf der Abstreifer Abfall und
Hiilse von dem Dorn abschiebt. Dieser Arbeit folgt das Vorpressen des
Bodens, Fig. 343, dessen Werkzeuge denen in Fig. 334 entsprechen. Bei
diesem Werkzeug erfolgt die Pressung in einem allseits geschlossenen
PreBgesenk, so daB eine scharfere Arbeit erzielt wird. Aus diesem
Grund ist die Fiihrungsbiichse fiir die Hiilse von dem eigentlichen
Gesenk getrennt hergestellt, in das der Stempel, der die Vertiefung
fir die Ziindlécher preBt, gefithrt eintritt. Deutlich ersichtlich ist die
Befestigung der Gesenkteile so durch Verschraubung, daB man jeden
derselben leicht und schnell auswechseln kann, ohne die richtige Aus-
mittlung der Werkzeuge zu storen. Nach dem Vorpressen werden
die Hiilsen zum vierten Male gezogen, Fig. 344, wieder abgeschnitten,
Fig. 345, worauf der Boden in einem Werkzeug nach Fig. 346, das
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nach denselben Grundsétzen wie das nach Fig. 343 gebaut ist, fertig-
gepreBt wird. Die folgenden Arbeitsginge sind aber von dem amerika-
nischen Verfahren verschieden. Es erfolgt das Einziehen und Kalibrieren
gleichzeitig in einem Arbeitsgang auf einem Werkzeug nach Fig. 347.
Das eigentliche Einziehgesenk ist aus einem Stiick hergestellt und wird
mit einer Uberwurfmutter in einer Biichse gehalten, durch die eine

Fig. 348. Fig. 349.

Druckschmierung fiir die Einziehstelle vorgesehen ist. Die Hiilse wird
zwischen den unteren Stempel, der den Boden kalibriert, und das Ein-
ziehgesenk eingeschoben, wobei der obere Gegenstempel, der gleichzeitig
die Stelle eines Auswerfers vertritt, die Hiilse festhilt. Hierauf werden,
Fig. 348, die Ziindlocher in einer eignen zweispindligen Bohrvorrichtung
gebohrt, bei der die schnellaufenden Bohrer in ihren Fiihrungshiilsen
gegen die feststehende, im Futter gehaltene Hiilse vorgeschoben werden.
Die gebohrten Hiilsen kommen dann in einen Automaten, in welchem
mit einem kreisformigen Formstahl, Fig. 349, die Ausziehernut
eingedreht wird, wahrend ein im gleichen Halter befestigter Drehstahl
den Boden gerade dreht und ein geradlinig an die Hiilse herangefiihrter
Fraser das Stiick auf genaue Linge abfriast. Simtliche Werkzeuge
erhalten die Vorschub-, die Hiilse die Drehbewegung.
Im iibrigen sei auf Tabelle Nr. 15 verwiesen.

Die Herstellung der Nickelkupfermantel-Geschosse.  Der GeschoS-
mantel der 30-Kaliber- Patrone, die in den Militirwerkstédtten der
Vereinigten Staaten hergestellt wird, ist eine Legierung von Kupfer
und Nickel. Das Mantelblankett wird ausgeschnitten und in einer Reihe
Arbeitsgange fertig gezogen und gepreBt, die in Tabelle Nr. 16 wieder-
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gegeben sind. Das Rohmaterial, aus welchem auf einer doppelt
wirkenden Presse die Scheibe von ungefahr 25 mm Durchmesser aus-
geschnitten wird, ist 0,9 mm dick. Nach drei aufeinanderfolgenden
Ziehgangen wird das iibrige Material an der Offnung abgestochen und
die Hiilse noch einmal gezogen, die man dann immer noch -ein
wenig zu lang 1iBt, so daB man sie schlieBlich auf die genaue Liange
abstechen kann. Simtliche hier verwendeten Ziehpressen sind mit
selbsttitigen Zufithrungen versehen. Die Geschosse selbst, zur Fiillung
der Mintel, werden aus einer Legierung von Blei und Zinn in der
BleigieBerei zu Frankford, I1l. gegossen. Diese GieBerei enthilt sieben

—

Fig. 350.

mit Ol geheizte Schmelzofen mit je vier Tiegeln. Die Formen
fassen je 16 Geschosse, von denen ein Mann taglich 225kg gieBt.
Von der Bleigieferei kommen die Bleikerne zu den Zusammensetz-
maschinen, wo die Miintel, nachdem sie in der Scheuertrommel gereinigt
worden sind, geformt und mit Blei gefiilllt werden. In Fig. 350 sind
die letzten Herstellungsstufen gegeben, wie die Geschosse die Zusammen-
setzmaschinen verlassen.

Diese Pressen werden von zwei Arbeitern bedient und vollfithren
gleichzeitig sechs Arbeitsgiinge an ebensoviel Manteln. Zwei Revolver-
teller, die sich in einer wagerechten Ebene drehen, bringen die Arbeits-
stiicke unter die Stempel. Die Revolverteller haben am Umfang eine
Reihe von Kammern und stehen so, daf3 der Teller, der die Bleigeschosse
tragt, den Teller mit den Mianteln an einer Stelle iibergreift, so daB dort
die Bleifiillung aus ihrer Kammer durch den oberen Revolverteller und
in den Mantel im unteren Revolverteller gedriickt werden kann.
Diese Revolverteller erhalten einen Sperrad-Vorschub, bei dem durch
jede Schaltung alle Stempel einmal zum Arbeiten kommen. Sobald
der Mantelteller den ersten Mantel unter den ersten Stempel bringt,
wird die Spitze des Mantels vorgepreBSt und beim folgenden Hub unter
dem nichsten Stempel fertiggeformt. Bei der dritten Schaltung wird
der Bleikern in den Mantel gepreBt und gleichzeitig das offene Ende
desselben leicht umgebértelt, wihrend unter dem nichsten Stempel
diese Arbeit zu Ende gefiihrt wird. Der letzte Stempel driickt nun
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das ummantelte GeschoS durch eine Kalibriersffnung und aus der
Maschine heraus. In einer zweiten Kalibrierung wird das riickwirtige
Ende des Geschosses leicht konisch geformt und danach am flachen
Ende ein O eingeprigt.

Die Einrichtung der Maschinen zum Laden der Geschosse besteht
hauptsichlich aus zwei wagerechten Revolvertellern, einer fiir die
Patrone und einer fiir das GeschoB, einem Pulvermagazin mit Lade-
vorrichtung und einer Reihe Stempel, die von einem senkrechten,
hin- und hergehenden Sto8el betdatigt werden. Der Teller zur Rechten
ist mit Nuten zur Aufnahme der Patronen versehen, die diesen Nuten
durch eine dauernd sich drehende Scheibe zugefiihrt werden, auf deren
offtnes Ende sie vom Arbeiter mit der rechten Hand niedergelegt
werden. Die Scheibe zur Linken ist durch Réaderiibersetzung mit dem
ersten Revolverteller verbunden und enthilt Lécher, in welche der
Arbeiter mit der linken Hand die Geschosse einzeln fallen lafit. Die
Schaltung der Teller erfolgt wieder duych einen Sperradantrieb, dessen
Hubpause so lang ist, daB8 die Pulverladevorrichtung und die Stempel
ihre Arbeiten ausfiihren konnen. ‘

Die Ladevorrichtung besteht aus einem hin- und hergehenden
Schlitten, der eine Kammer fiir die genaue Pulvermenge enthilt.
Dieser Schlitten wird durch eine Fiihrung unter dem Magazin hin-
und herbewegt und geht bei jeder Schaltungspause so weit vor,
bis die Kammer gerade iiber der leeren Patrone steht, wo sie ihre Fiillung
abgibt. Hierauf kehrt der Schlitten wieder zum frischen Fiillen unter das
Magazin zuriick. Die Ladevorrichtung erhilt eine Schiittelbewegung, um
ein Festsetzen des Pulvers beim Ablauf zu verhindern und das Ablegen
der vollen Ladung zu gewihrleisten. Sobald die gefiillte Patrone in
die niachste Stellung weitergeschaltet worden ist, driickt ein Stempel
das Pulver darin fest, wihrend ein zweiter, mit einer Glocke in Ver-
bindung stehender Stempel ein Warnungszeichen gibt, wenn aus irgend-
einem Grunde eine Patrone ohne richtige Fiillung an dem Magazin
vorbeigegangen seinsollte. Sobald nun die Patrone unter den iibergreifen-
den Teil des Revolvertellers kommt, driickt ein Stempel das Gescho8
hinein, worauf das fertiggeladene GeschoB aus der Maschine entfernt
wird. Vor dem Laden werden die Geschosse in eine Losung von japani-
schem Wachs und Graphit getaucht und die Patronen sorgfaltig ge-
reinigt. Auf dieser Maschine kénnen sowohl Platz- wie scharfe Pa-
tronen geladen werden, und zwar ungefihr 16500 Stiick in einem
achtstiindigen Arbeitstag.

Das schlotformige Magazin fiir das Pulver aus Stahlblech sieht
wohl #uBerlich ziemlich unférmig aus, enthalt jedoch kaum mehr als
ungefihr 1 bis 1,5kg Pulver, und ist auch geniigend hoch, um den Arbeiter
im Falle einer Explosion zu schiitzen. Das Pulver wird tatsichlich

Woodworth-Kurrein, 18
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in einer geraden Riohre aus Pappe von zirka 50 mm im Durchmesser
gehalten, die mit einem sich erweiternden Ende bis an die Metallum-
hiillung reicht. Zur Anzeige des Pulverstandes in der Rohre dient ein
Kugelgewicht, das auf dem Pulver liegt und durch eine Schnur iiber
eine feste Scheibe ein leichteres Gegengewicht trigt, das auBen beim
Stande des Arbeiters sichtbar ist und durch sein Sinken den Stand des
Pulvers in der Riohre anzeigt.

Einsetzen der Patronen in die Magazine. Nach der Kontrolle werden
scharfe wie Platzpatronen in Magazine eingesetzt, Fig. 351, was
ebenfalls auf Maschinen geschieht. Die Magazine und die Federn
werden zuerst auf besonderen Maschinen zusammengesetzt und dann
in das Zufiithrungsmagazin der ersten oben erwiahnten Maschine, System

Fig. 351. Patronenmagazin.

Lissak, eingelegt. In jeden Schlitz des Revolverkopfes dieser Maschine
werden beim Schalten fiinf Patronen eingelegt, iiber welche, sobald
der betreffende Schlitz bis an das Magazin geschaltet worden ist, das
Magazin gezogen wird. Wenn das gefiillte Magazin der Fallrinne gegen-
iibersteht, wird es aus dem Revolverkopf gehoben und durch einen in
senkrechter Richtung hin- und hergehenden Arm mit federnden
Greifern aus der Maschine entfernt.

Scharfe Patronen sind 0,25 mm linger als Platzpatronen, damit
nicht zuféllig eine scharfe Patrone in ein Magazin mit Platzpatronen
eingesetzt wird. Es wiirde dann die scharfe Patrone iiber die andern
und die Magazinfiilhrung so weit herausstehen, daB ein Vorwiirtsziehen
des Magazins verhindert wire und die Maschine stehenbleiben wiirde.
Von diesen Zusammensetzmaschinen sind eine Anzahl im Gebrauch,
deren jede ungefihr 100 Patronen in der Minute einsetzt.

D.“s Zichen der Patronenhiilsen fir Schnellfeuergeschiitze.  Die
Entwicklung der Schnellfeuergesohiitze hat es sofort mit sich gebracht
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und ist eigentlich dadurch erst richtig moglich geworden, da bedeutende
Verbesserungen in bezug auf schnelle Ladefihigkeit der Munition
durchgefiihrt worden sind. Schnellfeuergeschiitze unterscheiden sich
von den gewohnlichen dadurch, daB die Ladung und der Ziinder in
einer Metallhiilse untergebracht sind. Das GeschoB ist entweder mit
dieser Hiilse in Verbindung oder nicht, was von der Gr68e des Geschiitzes
abhingt. Bei den gewdhnlichen Geschiitzen sind GeschoB, Ladung
und Ziinder getrennt, wobei die Ladung meistens in einem ver-
brennbaren Seiden- oder Sergesackchen untergebracht ist. Die Vor-
teile der Metallhiilsen gegeniiber den verbrennbaren Siackchen sind
folgende: Sie lassen ein schnelleres Laden zu, da nur zwei Teile
einzusetzen sind. AuBerdem werden Fehlziindungen eher vermieden.
Das Reinigen des Geschiitzrohres, das nétig ist, um eine Vorziindung
der nichsten Ladung durch glimmende Uberreste der Séckchen zu ver-
hindern, fallt weg. Die Ausdehnung der Hiilse beim Feuern ersetzt
die Liderungsringe, weil die Gase von selbst abgedichtet werden.

Gleichzeitiges Laden mit fester Munition, wobei das Gescho mit
der Ladungshiilse fest verbunden ist, wird bei Schnellfeuergeschiitzen
bis ungefahr 75 mm Durchmesser angewandt, dariiber hinaus wiirden
die Geschosse dieser Art zu unhandlich werden. Deshalb werden
Geschiitze von 75 bis 150 mm Durchmesser gesondert geladen, das
GeschoB fiir sich und die in einer Metallhiilse gelagerte Pulverladung
auch fiir sich. Uber 150 mm Durchmesser spricht man nicht mehr von
Schnellfeuergeschiitzen und verwendet bei ihnen gesonderte Ladung
in verbrennbaren Sickchen. Fiir die gréBeren Schnellfeuergeschiitze
ist die gesonderte Ladung wiinschenswert, nicht allein des bedeu-
tenden Gewichtes des ganzen Geschosses wegen, sondern auch wegen
der Gefahr, geladene und mit Ziinder versehene Geschosse zusammen
mit geladenen Hiilsen aufzubewahren. Bei getrennter Ladung
hingegen konnen die Geschosse nach Belieben nahe dem Geschiitz
aufgestapelt werden, wihrend die Ladung erst im letzten Augenblick
aus dem Magazin geholt wird. Die Bedingungen fiir Aufbewahrung,
Beforderung und Gebrauch der Geschosse und der Ladungen sind
so verschieden, daB die beiden Teile besser getrennt bleiben.

Die Hiilsen fiir die Ladung solcher Schnellfeuergeschiitze werden
im allgemeinen aus Messing gemacht, da man fand, da8 dieses Madterial
den auftretenden Arbeitsbedingungen am besten entspricht. Von all
den verschiedenen Legierungen nimmt diese Kupfer-Zinklegierung,
das Messing, den ersten Rang ein. Das kiufliche Messing besteht aus
zwei Teilen Kupfer und einem Teil Zink und wird in fast allen
Lindern fiir Patronenhiilsen fiir Gewehre und Schnellfeuergeschiitze
benutzt. Die genaue Zusammensetzung ist 67 % Kupfer, 33 % Zink
mit einer zulissigen Abweichung von £ 5 % fir jedes Metall.

18%*
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Die gesamte Herstellung dieser Metallhiilsen besteht mit Ausnahme
von zwei oder drei Arbeitsgingen aus Zieharbeiten im kalten Zustand.
Das Messing kann kalt in hohem Grade gestreckt werden, heil jedoch
nicht. Nach dem Ziehen des Napfchens folgen verschiedene weitere
Ziehgange, um Durchmesser und Dicke der Hiilse zu verringern und
die Linge zu vergroBern, wobei sich das Volumen kaum merklich
indert. Bei jedesmaligem Ziehen wird das Material bis weit iiber die
Streckgrenze beansprucht, so daB es nachher ausgegliiht werden mu8.
Die ersten Ziehginge, solange die Hiilse noch kurz ist, werden auf einer
senkrechten Ziehpresse ausgefiihrt; sobald jedoch das Stiick so lang
wird, daB das Zuriickziehen des Stempels Schwierigkeiten zu machen
beginnt, geht man zur liegenden Presse iiber. Der Ziehring ist ein ge-
hérteter, angelassener Stahlring, dessen Innenfliche die Form eines
Kegelstumpfes hat und dessen Achse in einer Linie mit dem Stempel
liegt. Der Arbeitsgang geht so vor sich, daB man den vorgezogenen
Gegenstand richtig ausgemittelt in die weite Offnung des Ziehringes
einlegt und den Stempel vorgehen laft, bis er den Boden des Napf-
chens berithrt. Der hydraulische Druck preBt nun die Hiilse durch
den engeren Teil des Ziehringes, so da8 hierbei der Durchmesser und
die Wandstéarke verringert, die Linge der Hiilse hingegen vergréBert
wird, was mit einem betrachtlichen FlieSen des Materials verbunden
sein muB.

Herstellung der Hiilsen. (Tabelle Nr.17.) Der erste Gang ist das
Ausschneiden der Blanketts und die Herstellung der Nipfchen aus
denselben; dies geschieht in zwei Stufen, Fig. 352a und b. Vor Beginn

ist es notwendig, denZieh-

1 o
- : =3 B ;
7 i : ring gegen den Stempel
&%‘ “ u auszumitteln, indem man
— T s ) die Entfernung zwischen
@ :Eﬂ*" Ring und Stempel an drei

! Stellen miBSt. Dann wird

a b c der Hub des Ziehstempels

Fig. 352. eingestellt, so daB er am

Ende des Hubes gerade

nur so tief geht, daB das gebildete Napfchen aus dem Ziehring
ausgestoBen wird, um Zeit und Kraft nicht zu verschwenden. Bei
Beginn des Hubes wird 100 bis 200 mm mehr als der notwendige
Hub nach oben eingestellt, so daB der Arbeiter Zeit hat, das Blankett
einzulegen, solange die Presse frei ist. Dann werden Werkzeug und
Blankett gut geschmiert und diese in die Presse eingelegt. Die
groBte Kraft im hydraulischen Zylinder, die durch ein an den Zylinder
angeschlossenes Manometer angezeigt wurde, iiberstieg in diesem Falle
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nicht 70 at. Dann wird das Napfchen, das mit einer Stahlklammer um-
faBt wird, 28 Minuten lang bei 740° C ausgegliiht. Der Glithspan an
der Oberfliche wird durch Beizen in einem bleigefiitterten Trog, der
im Verhaltnis 1:4 mit Wasser verdiinnte Schwefelsiure enthilt, wih-
rend 8 bis 15 Minuten je nach der Stirke des Bades entfernt. Dann
werden die Niapfchen in gleichen Trogen in flieBendem Wasser ge-
waschen, wodurch bald jede Spur der Saure entfernt wird. Das Nach-
zichen des Napfchens geschieht ganz in der gleichen Weise, nur tritt
das Werkzeug nach Fig. 352c¢ an Stelle des vorigen. Auch werden
dieselben VorsichtsmaBregeln betreffs Ausmittlung und Schmierung der
Werkzeuge befolgt.

In diesem Falle betrug die gréBte Wasserpressung ungefihr 80 at,
wahrend das folgende Ausglithen bei 650°C 20 Minuten dauerte. Das
Scheuern und Waschen nach dem Nachziehen ist das gleiche wie im
ersten Gang. Das Verhalten des Materials wahrend des Ziehens ist die
beste Qualitatspriifung, da sich jede Unreinigkeit oder unvollstindiges
Ausglithen sofort durch Einreien oder Rauhwerden der Oberflache zeigt.

= =0 =% =D

a b c d e

Fig. 353.

1. Ziehen. Fig. 353a zeigt das Werkzeug, Tabelle Nr.17 IV die ge-
zogene Hiilse. GroBter Wasserdruck ungefihr 91,4 at. Bei 650°C
28 Minuten ausgliihen.

2. Ziehen. Fig. 353b, Tabelle Nr. 17V, die gezogene Hiilse.
Wasserpressung ungefahr 95 at. Bei 650° C 26 Minuten ausgliihen.

3. Ziehen. Fig. 353¢c das Werkzeug, Tabelle Nr. 17 VI die ge-
zogene Hiilse. Wasserdruck ungefahr 93 at. Bei 640° C 25 Minuten
ausglithen.

4. Ziehen. Vor dem Ziehen wird der Boden der Hiilse abgeflacht,
bevor man die Vertiefung fiir den Ziinder einprigt. Das Abflachen ge-
schieht durch Pressen der Hiilse zwischen dem Stempel und einer
flachen Stahlscheibe, die auf dem Ziehring aufliegt. Die Scheibe wird
dann entfernt und das Ziehen geht in der gewdhnlichen Weise vor sich.
Fig. 353d das Werkzeug, Tabelle Nr. 17 VIII die gezogene Hiilse.
Wasserpressung 70 at. Bei 630° C 22 Minuten ausglithen.
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5. Ziehen. Dies ist der letzte Arbeitsgang auf der senkrechten
Presse. Fig. 353e das Werkzeug, Tabelle Nr. 17 1X die gezogene Hiilse.
Wasserpressung 49 at. Bei 630° C 20 Minuten ausgliihen.

Einprigen der Vertiefung fiir den Ziinder.

Fig. 354.

Diese Arbeit wird auf einer senkrechten 1000-
t-Presse mit den in Fig. 354 gezeichneten Werk-
zeugen ausgefilhrt. An dem Plunger der Presse,
der sich nach oben bewegt, ist eine Druckplatte be-
festigt, an die ein Stahlstempel angelenkt ist,
dessen AuBenform der Innenform der Hiilse nach
dem 5. Ziehen entspricht. Dieser Stempel kann ein-
seitig herausgeschwungen werden, so daf man die
Hiilse leicht einlegen und entfernen kann. An der
Unterseite des oberen PreBkopfes ist ein Halter be-
festigt, an den ein flaches, angelassenes Stahlstiick
angeschraubt ist, das in der Mitte eine Erhohung
trigt, die der Form der einzuprigenden Vertiefung
fiir den Ziinder entspricht. Am Stempel befindet sich
die entsprechende Vertiefung. Der Druck zwischen
den Arbeitsflachen betrigt 314 t und die Wasser-

pressung 175 at. Ein folgendes Ausgliihen findet nicht statt.
6. Ziehen. Fiir diese und die folgenden Arbeiten werden grofiere,
liegende Pressen verwendet, weil die nunmehrige Lange der Hiilsen

(=
P

Fig. 355.

die Verwendung der stehenden Presse mit ihrem kurzen Hub nicht ge-
Die Werkzeuge fiir diese Arbeit erscheinen in Fig. 355a—e.
Bis jetzt konnte das Abstreifen der Hiilsen durch die Abstreifkante

stattet.



Formiinderung mit Materialverschiehung. 279
im Ziehring erfolgen. Wenn die Hiilsen von dem betrichtlichen
Seitendruck befreit werden, verhindert ihr Ausfedern nach dem Ziehen,
daf sie von dem riickkehrenden Stempel noch einmal durch den
Ziehring zuriickgezogen werden. Nach dem 6. Zug hingegen ist die
seitliche Pressung geringer, so daB8 man andere Abstreifer anwenden
muB. Unter jedem Ziehring sind acht Greiferfinger!) eingebaut,
die durch Federn nach innen gedriickt werden. Wahrend des
Ziehens weichen sie vor der vorgehenden Hiilse in Aussparungen zuriick,
treten jedoch sofort wieder heraus, wenn der Zug vollendet ist, und
halten die Hiilse wihrend des Stempelriickganges zuriick, wobei ihre
Arbeit durch die Keilwirkung der Auflagerflichen in den Ausschnitten
unterstiitzt wird. Der sechste Zug geschieht entweder auf 18- oder
16zolligen, liegenden Pressen, die beide geniigend stark sind. Tabelle
Nr. 17 XI die gezogene Hiilse. Bei 630° C 18 Minuten ausglihen.

7. Ziehen. Fig. 355b das Werkzeug, Tabelle Nr. 17 XIT die ge-
zogene Hiilse. Bei 630°C ausgliihen. ,

8. Ziehen. Fig. 355¢c das Werkzeug, Tabelle Nr. 17 XTII die ge-
zogene Hiilse. Bei 600° C 14 Minuten ausgliihen.

9. Ziehen. Fig. 355d das Werkzeug, Tabelle Nr. 17 XIV die ge-
zogene Hiilse. Bei 570°C ausgliihen.

10. Ziehen. Fig. 355¢ das Werkzeug. Tabelle Nr. 17 XV die
gezogene Hilse. Dies ist der letzte Zug, nach dem das Stiick nicht
mehr ausgegliiht wird.

Vorpressen des Bodens. Die Herstellung des Patronenbodens
und Randes ist vielleicht die interessanteste Arbeit in der ganzen Fabri-
kation. Der Gesamtdruck, welchen diese Fliche beim Feuern auszu-
halten hat, ist sehr hoch; bei dem 150-mm-Schnellfeuergeschiitz der
spanischen Armee, fiir die diese Hiilse bestimmt ist, betrigt der
durch die Explosion hervorgerufene Gasdruck ungefahr 2680 kg/cm?.
Aber selbst dieser Druck wird bei der Erprobung der Geschiitze iiber-
schritten, da hierbei drei Entladungen mit 3150 kg/cm? Gasdruck vor-
genommen werden. Daraus kann leicht die grofie Beanspruchung des
Patronenbodens ersehen werden. Da fiir eine richtige Arbeit der Ge-
schiitze beim Feuern groBere Forméanderungen der Patronen unbedingt
unzulassig sind, muB wahrend der Herstellung der Patronen der Boden
einem Druck, der zwei bis dreimal den wahrscheinlichen Arbeitsdruck
iibersteigt, ausgesetzt werden. Das Vorpressen des Bodens geschieht
auf einer stehenden 2500-t-Presse in drei Stufen. Fiir den ersten
Gang kommen die Werkzeuge in Fig.'356a zur Verwendung. Ein guB-
eiserner Stiinder A auf dem Sté8el der Presse trigt die Grundplatte und
die Matrize B, die den Boden auBen formt. Innerhalb des Stéanders A ist
ein PreBstempel C eingesetzt, iiber den die Hiilse nach dem 10. Zug ge-

1) Siehe Fig. 338.
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stiillpt wird. Dieser Stempel, der einem Gesamtdruck von 1650 t
Widerstand leisten muB, ist aus bestem gehirteten Stahl und zweifels-
ohne das empfindlichste Werkzeug in der ganzen Fabrikation. Zuerst
wird die Hiilse zwischen Stinder A und Stempel C eingelegt. Dariiber
wird der Gegenstempel D aus hartem Stahl gelegt, der in der Mitte eine
Vertiefung hat, so daB nicht die ganze Bodenfliche den Druck iiber-
tragt. Unter dem Drucke von 1600t wird an dem Boden eine innere
und 3uBere Erhohung angepreBt und gleich- s 3
zeitig das Material nach auswarts zur Bildung 7] 07
des Flansches gezwingt.

In Fig. 356b ist das Werkzeug fiir den zweiten
Arbeitsgang gegeben. Es ist dem im ersten
Gange gleich, nur wird ein kleinerer Gegen-
stempel von 75 mm Durchmesser iiber die Hiilse an
Stelle des Stempels D gestellt. Unter einem
Gesamtdruck von 600t wird nun die duBere Er-

a Fig. 357.

héhung abgeflacht und alles Material aus ihr nach innen getrieben,
so daB rings um das Ziindloch geniigend Material iibrigbleibt. SchlieB-
lich wird im dritten Gange mit dem Werkzeug in Fig. 356¢ unter
einem Gesamtdruck von 1650 t der Boden flachgepre8t und end-
giiltig geformt.

Einziehen. Indiesem Arbeitsgang erhilt die Hiilse ihre endgiiltige
duBere Form, so dafl sie leicht in die GeschoBkammer gehen kann.
Die Arbeit geht auf einer liegenden Presse vor sich, damit man den langen
Hub derselben ausnutzen kann. In das feste Querhaupt H der Presse,
Fig. 357, ist ein gufleiserner, saulenférmiger Stander A eingeschraubt,
innerhalb dessen sieben Ringe aus angelassenem Stahl B eingesetz,
sind, deren innere Lange zusammen genau der Lange der GeschoBkammet
entspricht. Die Hiilse wird durch die Presse in diesen Raum einger
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driickt, muB aber durch einen besonderen Auswerfer zwangliufig ent-
fernt werden. Der zylindrische Auswerferstempel C, dessen Kopf der
Innenseite des Patronenbodens angepaflt ist, wird durch die Quer-
haupter D und F, sowie die Zugstangen E mit dem Plunger der Presse
verbunden, so daBl er der Bewegung folgt, wobei er durch die
Brille I gefithrt wird. Der Stempel G, der in den Plunger der Presse
eingeschraubt ist, driickt die Hiilse bei seinem Vorwiartsgang in die
Ringe, wihrend der Auswerferstempel C sie beim Riickgang heraus-
driickt. In manchen Fillen wird das Einziehen in zwei Géngen durch-
gefiilhrt, zwischen denen ein Ausgliihen stattfindet. Vor dem ersten
Einziehen wird die Hiilse bei 560° C in einem kleinen senkrechten Ofen
ausgeglitht, wobei man den Boden der Hiilse auflerhalb in der Luft
stehen laBt. Die Hiilse kommt dann wieder in die Presse und wird
ungefahr bis zur Hilfte in die Ringkammer eingedriickt, wobei man als
VorsichtsmaBregel den Pressenhub auf die Hilfte einstellt. Beim Riick-
zug wird ein hélzernes Zwischenstiick zwischen AusstoB8stempel und
Patronenboden eingelegt und so die Patrone herausgedriickt. Die
Hiilse kommt dann wieder in den Gliihofen, wobei man, wie vorher,
den Boden auBlerhalb des Ofens belaBt, und gliiht bei 500° C aus. Dann
wird die Hiilse fertig eingezogen, indem man sie vollstandig in die
Ringkammer eindriickt.

Die iibrigen Arbeiten sind rein mechanischer Natur, und zwar
Abdrehen der Enden, des Bodens, der Nut, des Ziinderloches,
Abstechen auf genaue Linge usw., die #hnlich wie in Tabelle
Nr. 14 ausgefiihrt werden. Esist jedoch notwendig, zu erwéhnen, dafl
wihrend der ganzen Herstellung Dicke und Durchmesser der Hiilsen
auf das sorgfaltigste mittels Kaliber und Lehren kontrolliert werden,
und zwar besonders die ersten zwei oder drei Stiicke in jedem Satz,
um die Genauigkeit der Werkzeuge und ihre Einstellung zu priifen.
Die Enden der Hiilsen werden des 6ftern zwischen den einzelnen Zieh-
stufen auf Linge abgestochen, da die Stiicke sich leicht durch unregel-
miBiges Ausglithen oder UngleichmaBigkeiten des Metalles ungleich-
mifig ziehen oder an den Kanten einreifien. Ebenso wird die
Dicke des Hiilsenendes sehr genau mittels Grenzlehren gepriift. Die
Schmierung der Werkzeuge geschieht entweder mit Oliventl oder
Seifenwasser.

Werkzeug zum Nachzichen groPer Hiilsen. Fig. 358 zeigt ein Werk-
zeug fiir den dritten und vierten Zug einer groBen Hiilse. Es ist nur
der Ziehring fiir den dritten Gang abgebildet, wihrend zum vierten
Zuge Ziehring und Abstreifer ausgewechselt werden. Alle Teile des
gezeichneten Werkzeuges sind rund, so daB Ziehringe, Anschlige,
Abstreifer fiir andere Formen leicht angebracht werden kénnen.
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A ist die Hiilse nach dem zweiten Zug in Stellung fiir den dritten
Zug. B ist ein Fithrungsring aus GuBeisen oder Stahl; das erste Mate-
rial wurde benutzt, da es sich bewiahrte und leicht zu bearbeiten war.

Fig. 358.

C ist der Ziehring aus Stahl; seine oberen oder Ziehkanten sind abge-
rundet und nach dem Héirten so glatt wie moglich poliert. Man kann
die Teile, die beim Ziehen mit der Hiilse in Beriihrung kommen, mit
nicht genug Sorgfalt fertigstellen, da sich die kleinste Rauheit an
der fertigen Hiilse wieder zeigt. Das Ziehloch wird hinterdreht, um die
Reibung soviel wie moglich zu vermindern. D ist eine guBeiserne Ge-
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senkplatte, in die der Ziehring C und die Fithrung B eingepaft werden,
und die selbst wiederum in die Froschplatte I ungefihr 3,2 mm einge-
lassen ist. E ist der Abstreifer, bei dem die oberen Kanten abgerundet
und die unteren scharf gelassen sind; er wird aus Werkzeugstahl ge-
macht und so hart wie méglich angelassen. Das Loch wird auf denselben
Durchmesser wie das im Zieheisen gebohrt und das Stiick nachher
in drei Teile zerschnitten. Man darf von den Teilen nicht mehr weg-
schneiden, als daB sie sich gerade genug fiir die Abstreifarbeit schlielen
oder, in anderen Worten, den Stempel einschlieBen, nachdem die Hiilse
durchgegangen ist.

Beim Abwirtsgang des Stempels wird der Abstreifer zwangliufig
geoffnet, so daB die Hiilse durchgehen kann, und dann der Abstreifer
vermittels der Federn, die auf die drei Stifte F driicken, rings um den
Stempel geschlossen; nun ist der Abstreifer in der richtigen Stellung,
um beim Riickgang des Stempels die Hiilse abzustreifen. Es wird wohl
von Vorteil sein, auf einen Punkt in der Konstruktion hinzuweisen,
der bei der Herstellung eines solchen Werkzeuges besondere Schwierig-
keiten ergab. Der &uBere Durchmesser des Abstreifers war nimlich
fast gleich dem Durchmesser des Ziehringes gemacht worden, so da8
in der Froschplatte I eine sehr groBe Ausdrehung nétig wurde. Infolge-
dessen hatten C und die Gesenkplatte D nicht geniigend Auflage, so
daB sich letztere durchbog und den Abstreifer E an seiner Bewegung
verhinderte. Ein weiterer wichtiger Punkt ist das Abrunden und Po-
lieren aller Innenkanten am Abstreifer nach dem Zerschneiden in drei
Teile; sonst werden an dem gezogenen Stiick Marken sichtbar.
Die Grundplatte wird an dem PreBtisch durch Bolzen, die durch
gebohrte Locher in D und I gehen, befestigt. Die Stempel fiir den
dritten und vierten Zug werden infolge ihres kleinen Durchmessers in
einem Stiick hergestellt. Bei dem Stempel fiir den ersten und zweiten
Zug ist der Durchmesser viel groBer, so daB die Herstellung aus einem
Stiick ein unverhaltnismaBig gréBeres Stiick Stahl verlangen wiirde
und die Kosten der Erneuerung bedeutend groBer wiirden.

Ziehen eines Zylinders mat
aus dem Boden sich erhebenden
Konus!). Die Herstellung eines
Stiickes nach Fig. 359 ist nur
fiir geringe Hohen auf Ziehwerk-
zeugen, fiir grofere auf der
Driickbank vorgenommen wor- Fig. 359
den. Da diese Arbeit durch Um-

1) W.T. 1910, S.499. Pickersgill, Fachausstellung Stuttgart.
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spannen und Nachdriicken ziemlich viel Zeit in Anspruch nimmt, hat
die Erzgebirgische Schnittwerkzeug- und Maschinenfabrik
in Schwarzenberg einen Satz Werkzeuge her-
gestellt, die gestatten, dieses Stiick auf Kurbel-
pressen fertigzustellen. Zuerst wird das Blankett
ausgeschnitten und dann auf dem in Fig. 360
abgebildeten Ziehwerkzeug hochgezogen. Nach
Fertigstellung des duBeren Umfanges wird der
Boden in mehreren Arbeitsgingen konisch
herausgezogen. Sobald die gewiinschte Hohe
erreicht worden ist, wird der hochgezogene Teil
in einem nach Fig. 361 ausgebildeten Kalibrier-
werkzeug zur Erzielung eines glatten Aussehens
fertiggedriickt.

Znehen  eines  konischen  Lampenschirmes.
(Bonner Maschinenfabrik Ménkemséller, G.m.b.H.)
Zur Herstellung eines konischen Lampenschirmes

| in einem Zuge verwendet die Firma ihre Doppel-
ziehpressen'), deren Werkzeuge in grundsitzlicher
Bauart bereits in Fig. 331 abgebildet worden sind.
Zur Herstellung des Lampen-
schirmes wird zuerst eine Scheibe
von 265 mm Durchmesser ausge-
schnitten und in die Ausdrehung
der Matrize a, Fig. 362, vom
gleichen Durchmesser eingelegt.
Die Linie der Fig. 363 stellt die
Erzeugende der Matrize dar und
zeigt diese Ausdrehung von 2 mm
Tiefe deutlicher. Hierauf gehen
Blechhalter b und Ziehstempel ¢
nach abwirts und ziehen den
ersten Kegelstumpf auf 25 mm
Tiefe, Fig. 363, bis zu der ge-
strichelten Linie in Fig. 362 vor.
Von hier arbeitet der Teil b als
Blechhalter, wahrend der innere
Ziehstempel ¢ den Kegel auf die
volle Tiefe auszieht. Gewohnlich
Fig. 363. folgt ein Einrollen des auBeren

Fig. 362.

') Vgl Beschreibung der Presse Fig. 650/1.
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Randes auf Werkzeugen gewohnlicher Bauart, vgl. Fig. 432. Die
eingerollten und gezogenen Teile werden dann auf dem Lochwerk-
zeug in Fig. 18 mit dem mittleren Loch versehen und gleichzeitig
dessen innerer Rand hochgezogen.

Die Ziehwerkzeuge sind samtlich aus GuBeisen hergestellt, so daB
ihre Bearbeitung leicht ist.

Ziehwerkzeug fir eitnen Becher mit Rippen. Der im folgenden
beschriebene und abgebildete Satz Werkzeuge besitzt manche wich-
tigen Punkte fiir alle derartige Arbeiten; ebenso wird die Her-
stellung des Stempels fiir den letzten Gang jedem
von Hilfe sein, der &hnliche Stempel zu machen
oder einen #hnlichen Becher zu ziehen hat. Die
Tabelle Nr. 19 gibt die aufeinanderfolgenden Ar-
beitsginge der Herstellung des Bechers ohne Boden
nach Fig. 364. Es ist ein konischer Becher mit
eingepriagten Rippen, der aus einem runden Blan-
kett von 58,7 mm Durchmesser und 2,4 mm Dicke
aus weichem Messing gezogen wird. Die Rippen
gehen nach innen und nach auflen von sechs gleich-
mabig verteilten, viereckigen Nuten aus, die nach
innen zusammenlaufen und ungefihr 5 mm vom Fig. 364.
Grunde verschwinden. Die Lieferbedingungen ver-
langten in diesem Fall, daB am Grunde des konischen Teiles ein
scharf ausgeprigter Absatz vorhanden sein sollte, der aber nur auflen
an den Rippen selbst ausgebildet sein sollte. Auf der Innenseite sollte
kein Absatz sichtbar sein, sondern es sollten die Nuten ohne Unter-
brechung nahe dem Grunde verschwinden. Man sieht, daf3 der Druck
beim letzten Zug viel groBer als sonst sein muB, um diese Forderungen
zu erfiillen, denn das Material war an der Stelle, wo der gerade und der
konische Teil zusammenstoBen, ganz diinn gepreft, um den Absatz
auszubilden.

Die Ziehringe und die Zapfen aller Stempel werden gleichmifig
gemacht, so daB nur zwei Kopfplatten, eine fiir die Stempel und eine
fiir die Ringe, benétigt werden. Die Stempel werden durch eine Kopi-
schraube gesichert, die Ziehringe in die Grundplatte eingelassen und
durch vier Kopfschrauben gehalten, die gleichmiBig auf der Umflache
verteilt sind und mit ihren Spitzen in die Umflache des Ringes eintreten.
Um von einem Gang zum anderen iiberzugehen, ist es nur nétig, die
Schrauben zu losen, das gerade im Gebrauch befindliche Werkzeug
zu entfernen und das nichste einzusetzen. Jedem Zug folgt ein sorg-
faltiges Ausglithen, um ein gleichméaBiges Materialgefiige zu sichern
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und die Moglichkeit eines EinreiBens auf das geringste MaB zu be-
schrinken.

Die Hauptarbeit ist, daB der Stempel fiir den letzten Zug so billig
wie moglich hergestellt wird und trotzdem der starken Beanspruchung,
der er unterworfen ist, gewachsen
ist. Er wurde zuerst in Teilen her-
gestellt, auf Form abgedreht und
dann mit den Schwalbenschwinzen
versehen, die zur Aufnahme der
Nutenstiicke dienen. Diese wurden
gesondert hergestellt und in die
Schwalbenschwénze bis an den Ab-
satz eingepreit. Dann wurde das
Ende gebohrt, mit Gewinde ver-
sehen und der gerade Zapfen ange-
schraubt. Nachdem die Teile sorg-
faltig zusammengepaBt worden
waren, wurden sie gezeichnet, aus-
einandergenommen, gehirtet wund
dann wieder wie zuvor zusammen-
gebaut. Der Stempel, der in dieser
Weise gemacht worden war, hielt
jedoch im Gebrauch nur kurze Zeit,
da die Nuten an den Kanten, wo
die Beanspruchung am groBten war,
abzusplittern und Risse zu zeigen
anfingen, wobei oft 100 und mehr
Becher durch die Presse gingen,
bevor der Fehler entdeckt wurde.
Deshalb wurden die gehérteten
Teile durch weiche ersetzt, die aber
nach kurzer Zeit abflachten und
dauernd Ausbesserungen erforder-
ten. Um iiber diese Schwierig-
keiten hinwegzukommen, wurde der
Stempel schliellich, wie in Fig. 365
dargestellt ist, aus einem einzigen
Stiick Werkzeugstahl  gemacht.
Dieses wurde gefrist, gemeiBelt und
fertig gefeilt, sodann gehartet und
auf lichtes Strohgelb angelassen,
wonach man keine Anstinde mehr
hatte. Die Ziehringe fiir den ersten Fig. 365.

JAN
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und zweiten Zug werden aus Scheiben mit ungefihr 125 mm Durch-
messer und 51 mm Hohe aus Werkzeugstahl gemacht, und mit
Loéchern versehen, um die Napfchen nach Tabelle Nr. 19 zu ziehen.
Es sind einfache Ziehringe mit einer scharfen Kante auf der Unterseite,
um das Napfchen vom Stempel abzustreifen, der leicht konisch ist.
und einen dem Innendurchmesser des Napfchens entsprechenden Durch-
messer hat. In diesem Fall wird der Stempel um die doppelte Dicke
des Materials 0,2 mm kleiner im Durchmesser als das Loch im Zieh-
ring gemacht. Vor dem letzten Gang ist es gebriuchlich, die Stempel
mehr als die doppelte Materialdicke kleiner als den Ziehring zu machen
und ibnen einen Anzug von ungefahr 1/,5, zu geben, um das Stiick
leichter abstreifen zu konnen; meistens sind jedoch die genauen
MaBe gezogener Arbeit von geringerer Wichtigkeit bis zum letzten
Gang. Infolgedessen wird ein konischer und unter MaB gehaltener
Stempel die Fertigstellung des Werkstiickes in keiner Weise behindern,
da diese im letzten Gang durch ein Werkzeug geschieht, das genau
den verlangten Abmessungen des Stiickes entspricht. Kine allge-
meine Regel ist, den Stempel fiir kurze Napfchen aus dickem Material
kleiner und konisch und bei diinnem Material nahezu auf Ma B zu machen,
da das letztere mehr dazu neigt, Falten zu bilden, wenn es nicht ordent-
lich zwischen den Werkzeugteilen ausgepreSt wird. Das Werkzeug
fiir den dritten Gang wird nach dem FertigmaB, aber mit glatten Wan-
dungen gemacht. Das Werkzeug fiir den letzten Zug ist in Fig. 365
dargestellt. Der Teil A wird zuerst auf der Drehbank gedreht und aus-
gebohrt und dann auf einem besonderen Dorn an dem Teilkopf einer
Frasmaschine befestigt. Sechs Lécher von 6,5 mm Durchmesser werden
bei B gebohrt und ausgerieben; dabei wird das Stiick so ge-
schaltet, daB diese gleichmaBig verteilt werden. Dann wird ein
besonderer Eisenwinkel gemacht, um das Stiick unter dem der
Schrige des Bechers entsprechenden Winkel zu halten, und zwei
Locher sorgfaltig so in seine Stirnfliche gebohrt, daBl sie mit zwei ein-
ander gegeniiberstehenden Lichern auf der Riickseite des Ringes iiber-
einstimmen. In diese Lécher werden Fiihrungsstifte von 6,5 mm (ﬁ
eingetrieben, die ungefahr 5 mm iiber die Oberfliche des Winkels her-
vorragen. Der Winkel wird dann an den Tisch einer Shapingmaschine
angeschraubt, der Ring auf der Stirnfliche des Winkels mittels der
Fiihrungsstifte eingestellt und in richtiger Stellung festgezogen. Mittels
der sechs gebohrten Locher kann man den Ring zum Hobeln der Nuten
genau ausrichten, das mit einem Profilstahl, der an das Ende eines
Werkzoughalters fiir Innenarbeit angeschraubt ist, geschieht. Nach
dem Hobeln werden die Nuten gefeilt und vollstindig glatt poliert
und der Ring gehirtet. Das Stiick C wird gedreht und nahezu auf Pref-
sitz in der Unterfliche des Ringes geschliffen und beide dann auf der
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Unterseite iiberschliffen. D ist der Gegenstempel und Auswerfer aus
Stahl und E der Auswerferbolzen, die vom Pressensto8e]l beim
Aufwirtsgang betitigt werden. F ist ein Luftloch. Nach dem
Ziehen wird der Boden des Bechers in einem einfachen Schnitt-
werkzeug ausgeschnitten.

Ziehwerkzeuge zur Herstellung von Bremmerteilen fiir Peiroleum-
sturmlaternen. In Tabelle Nr. 20 sind die Herstellungsstufen eines Ober-
and eines Unterteiles eines gewohnlichen Petroleum-Flachbrenners
abgebildet!). Der Arbeitsgang ist ganz ahnlich wie bei dem vorher
besprochenen Stiick, doch verlangte die bedeutend weitergehende
Umformung des Blanketts sowie das in diesem Fall verarbeitete Material
— WeiBlblech —, welches kein Ausglithen zwischen den einzelnen Ziigen
gestattet, eine besonders sorgfiltige Formverteilung auf die einzelnen
Werkzeuge.

Die Herstellung erfolgte in diesem Falle?) auf einer liegenden Zieh-
presse, einem sogenannten StoBwerk, so da die Anordnung des Matrizen-
teiles im PressenstoBel und des Ziehstempels am Pressenticch erfolgt,
wo auch der Stempel auf Federn gelagert ist. Der zwangliufige Aus-
werfer ist im Matrizenteil vorgesehen und wird durch einen durch-
gehenden Keil, der beim Riickgang der Presse gegen feststehende, ein-
stellbare Anschlige st6Bt, betatigt. Der Niederhalter ist auf Federn ge-
lagert. Alle Matrizen und Stempel sind gleicher Bauart, so daB eine
allgemeine Besprechung geniigen diirfte und nur die Abweichungen
der einzelnen Werkzeugteile, Fig. 366/73, bei den einzelnen Ziigen
erwahnt werden sollen.

Die Matrizenteile A werden aus einem zylindrischen Stiick Stahl,
das oben mit einem Zapfen und 13/ zélligem Gewinde zum Einschrau-
ben in den PressenstéBel versehen ist, gedreht und gehirtet. Sie sind
in der Mitte durchbohrt, damit der Zapfen des Auswerfers B, der durch
einen Stift am vollstindigen Durchfallen gehiridert wird, durchtreten
und von dem im StéBel gefiihrten, durchgehenden Keil betitigt werden
kann. Auf der Unterseite ist der Kérper entsprechend der Form des
Auswerfers oder des Brennerteiles ausgedreht und auf dem arbeitenden
Umfang poliert. An der Formgebung nehmen auch die Auswerfer B teil,
deren Innenseiten als Matrizen ausgebildet sind, und die infolgedessen
aus Stahl gehirtet und poliert sind. Die Unterflichen der Matrizen-
teile A sind Niederhalter und werden deshalb ebenfalls geschliffen und
poliert. An der Umfliche sind noch zwei Locher von ungefihr 17 mm

!) Angaben und Werkzeuge stammen von der Firma Ed. Sommerfeld,
Metallwarenfabrik, Berlin SO 26.

*) Bei der jetzigen Herstellung wird auf der Revolverpresse, Fig. 646
gearbeitet.
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Durchmesser vorgeséhen, mittels derer die Matrizen in den Pressen-
stoBel eingeschraubt werden. Die eigentlichen Ziehstempel C sind aus

Fig. 366. Fig. 367.

Stahl, gehirtet, geschliffen und an den formgebenden Stellen poliert.
Auf der Unterseite erhalten sie 7/4'" Gewinde, mittels deren sie mit
dem Federhebel der Presse verbunden sind. Die Fiihrungsringe D
fir den Stempel sind meistens aus GuBeisen und mittels versenkter

Zylinderkopfschrauben auf schmiedeeisernen Froschplatten E gehalten.

Woodworth-Kurrein. 19
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Die Auflage- und StoBflichen beider Teile sind gedreht, so da sie
genau senkrecht zu der Stempelfiihrung sind.  Blechhalterringe F
aus gehdrtetem Stahl, die je nach der Arbeit in der Form ver-
schieden sind, werden in eine Ausdrehung der Fiihrungsplatte
eingepat und auf der Oberseite geschliffen. Die Innenaus-
drehung derselben bildet die eine Fiihrung fiir den Stempel,
wihrend in der Grundplatte tiefer unten eine zweite vorge-
sehen ist.

Fig. 366 zeigt das Werkzeug, auf dem aus dem flachen Blankett
das Népfchen vorgezogen wird. Der Auswerfer B ist hier, wie oben
beschrieben, ein einfacher, dem Napfchen angepaBter Stahlstempel.
Im folgenden Gang, Fig. 367, wird aus dem Napfchen bereits die Kappe
in ihrer Grundform gezogen. Wahrend der untere Flansch und ein
Stiick des Mantels unberiihrt bleibt, wird aus dem Oberteil die
Kappe und der erste Absatz vorgezogen. Zu diesem Zwecke ist
der Blechhalter entsprechend geformt und arbeitet mit einem ent-
sprechend hohl ausgedrehten Teil der Matrize A zusammen. Aus diesem
Grunde ist er auch nicht mehr als einfacher Ring ausgebildet, sondern
tragt einen Zylinder, der als Fiihrung fiir das im ersten Gang gezogene
Napfchen dient und oben, dem Teil a im Matrizenkdrper entsprechend,
ballig gedreht ist. Im vierten Gang beginnt bereits die eigentliche Aus-
bildung der scharfen Kanten des oberen Teiles und zugleich das Tiefer-
ziehen der Kappe, so da3 der selbsttatige Auswerfer als Teil der Matrize
eine solche Tiefe erhiélt, daB zur Entfernung des Stiickes ein zweiter
Federauswerfer G eingebaut werden muB. Fig. 368 zeigt, wie der
Teil des selbsttatigen Auswerfers, der als Matrize dient, mittels einer
Eindrehung im Kopf derselben ausgemittelt und durch zwei versenkte
Kopfschrauben gehalten wird. Er ist durchbohrt und dient dem dritten
Teil der Matrize, dem Federauswerfer G, zur Fiihrung und zur Auflage.
Dieser wird wiederum durch eine in einer Ausbohrung des Kopf-
teiles getragene Feder gegen einen Absatz in B gepreBSt, so daB auf
diese Weise die gebildete Kappe aus dem selbsttatigen Auswerfer
entfernt wird. Selbstverstandlich sind die beiden Matrizenteile im
selbsttatigen Auswerfer aus Stahl, gehiirtet und geschliffen, sowie an
den arbeitenden Flachen poliert. Im Federauswerfer und im Stempel
ist ein Luftloch H vorgesehen, das bei allen folgenden Werkzeugen
wiederkehrt, da die Tiefe des gezogenen Stiickes es verlangt. Fig. 369
stellt das Werkzeug fiir den 6. Gang dar, das im wesentlichen dem eben
besprochenen entspricht und an dem Stiick den unteren Absatz scharf
herstellt.

Diesen Arbeiten, bei welchen der Brenner-Oberteil im ganzen
bereits seine Form erhalten hat, folgt das Ausschneiden des Schlitzes
in der Kappe fiir den Doocht und eines kleinen seitlichen Ausschnittes
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am unteren Umfang. Zugleich wird der Rand abgeschnitten. Danach
kommt das in Fig. 370 abgebildete Werkzeug zur Anwendung, das die

Fig. 368. Fig. 369.

Teile auf genaues EndmaB bringt. Hier ist nur der Lochsucher G zu
bemerken.
Die drei in Tabelle Nr. 20 b angefiihrten Ziige des Unterteils

werden auf Werkzeugen nach Fig. 371—373 hergestellt, die im wesens-
19*%
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lichen mit den eben beschriebenen Werkzeugen fiir die Brenner-Ober-
teile iibereinstimmen, so daB eine besondere Beschreibung der Zeich-
nungen unterbleiben kann. Da die Tiefe des Stiickes geringer ist und

Fig. 370. Fig. 371

die Absitze mehr ineinander iibergehen, so kommt man mit drei
Ziigen aus. Die Werkzeuge, die in einer gleichen Presse wie oben
verwendet werden, sind auch, was Material und Ausfithrung betrifft,
ganz gleich den fritheren ; dagegen sollen die beiden Reihen szeigen, wie
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weit die gesamten Ziehwerkzeuge fiir ein Stiick in den Einzelheiten
abweichen oder iibereinstimmen kénnen. Es soll nur auf den Einbau

Fig. 372. Fig. 373.

der federnden Anschlagstifte in Fig. 371 aufmerksam gemacht werden,
deren zwei vorhanden sind, die beim Niedergang des Matrizenteiles
nach innen ausweichen.

Das Ziehen einer Nabe aus einer starken Blechscheibe. Die Beschrei-
bung einer Arbeitsweise und die Abbildungder dazugehorigen Werk-



294 Arbeiten mit Form#nderung.

zeuge zur Herstellung des in Fig.374 abgebildeten Gegenstandes wird in
jenen Fillen Interesse bieten, wo man bei der Herstellung #hnlicher
Stiicke auf Schwierigkeiten gestoBen ist. Nach der Herstellung der
Nabe wird der Rand in derselben Richtung wie die Nabe in einem
gewohnlichen Ziehwerkzeug hochgezogen; hier sei jedoch nur das
Werkzeug zur Fertigstellung der Nabe beschrieben. Der AuBendurch-
messer des fertigen Gegenstandes betrigt ungefahr 67 mm. Nach dem
Auftrag muBte bei dem Stiick die Metalldicke durchweg 2,8 mm be-
tragen. SchlieBlich wurde auf der Riickseite der Nabe eine Abweichung
von 0,4 mm gestattet, da keine Presse stark genug war, das Stiick
unter Einhaltung des MaBes fertigzustellen.
Die groBte Schwierigkeit war das Ziehen der
kleinen Nabe b in der Mitte, Fig. 374, ohne
das Material zu strecken. Nachdem man
einige Zeit erfolglos mit den gewohnlichen Zieh-
werkzeugen Versuche gemacht hatte, ging man
den folgenden Weg:

Das Ausschneiden der Scheiben aus Stahl-
blech von 2,8mm Dicke geschah in der be-
kannten Weise und kann hier iibergangen
werden. In Fig. 375 ist B die Matrize, C
das Arbeitsstiick und A ein Teil des Stem-
pels. Die Scheibe wird in eine Eindrehung
der Matrize gelegt und der Stempel A nach

Fig. 375. abwirts gebracht, bis der AuBendurchmesser

von C um ungeféhr 0,05 bis 0,07 mm kleiner

als der Auswerfer J in Fig. 376 ist. Die Tiefe von C muB groB

genug sein, um noch das Material fir das Durchdriicken der Nabe

herzugeben, deren erste Herstellungsstufe bei C in Fig. 376 und deren

letzte Form in Fig. 374 erscheint. Die Teile A und B sind aus weichem

Stahl und in Knochenmehl gehirtet, so daB sie leicht zufrieden-
stellend bearbeitet werden konnen.

Fig. 376 stellt Stempel und Matrize fir das Ziehen der Nabe dar.
D ist die Kopfplatte, die in den StoBel der Presse eingepaBt ist —
man zieht hier die umgekehrte Anordnung, der Matrize im Ober-
und des Stempels im Unterteil, vor — E ist eine Uberwurfmutter,
welche die Matrize F' gleichachsig mit der Stirnfliche von D hilt.
L ist die Gesenkplatte fiir den Stempel, die an der Oberflache fiir den
Auswerfer J ausgedreht ist. Der Stempel K wird in einem Loch am
Boden dieser Ausdrehung gehalten und durch die Druckschraube
N gesichert. Der Stempel geht durch J und arbeitet mit F zusammen.
O ist der Zapfen irgendeines zwangliufigen Auswerferantriebes und
betétigt durch die Stifte M den Auswerfer J.
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Dies ist eine Umkehr der gewéhnlichen Anordnung und wird
durch die Tatsache notwendig, daB das Material aus der Nabe
in den Flansch ausflieBt, wenn man C in Fig. 376 in einem zweiten
gleichartigen Arbeitsgang in Werkzeugen der gewohnhchen Bauart
weiter bearbeitet, so daB das Mate-
rial beiErreichen des letzten Ganges
gedehnt und unbrauchbar geworden
ist. Bei dem beschriebenen Wege
hingegen wird C, Fig. 375, auf den
Auswerfer J mit der erhabenen Seite
nach oben gelegt; beim Abwiartsgang
der Matrize F flieBt, da Crundherum
festgehalten ist, nur wenig Material
in den Flansch und wird mit einer
geeigneten Presse in die Ecke bei
a, Fig. 376, gedriickt. Im ganzen

i

Fig. 376.

sind fiinf Ziehstufen notig, deren Stempel und Matrizen in ihren Haltern
auswechselbar eingepaBt werden. Bei diesem Satz Werkzeuge soll man
nur gutes Material verwenden und eine Presse von mindestens 125t
Druckkraft. D muB an der auf F liegenden Fliche gehértet und ge-
schlifen werden und in dem St6B8el am Ende und Absatz gut auf-
liegen. Auch die Ausdrehung in L soll gehiirtet und geschliffen sein.
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Fig. 374 (unten) zeigt den Stempel zu dem fertigen Stiick, Fig. 377 das
Kalibrierwerkzeug. Des Zusammenhanges wegen ist hier auch das Loch-
werkzeug in Fig. 378 abgebildet, das den Boden der Nabe ausschneidet.
Es kann als ein weiteres, einfaches Beispiel fiir einen offenen Rundschnitt,
neben Fig. 18, betrachtet werden.

Ziehen von Feldkesseln aus Aluminium. (L. Schuler, Géppingen.)
In den Figuren 379—384 ist ein mustergiltiger Satz Ziehwerkzeuge
nach den Angaben obiger Firma wiedergegeben, der zur Herstellung
des deutschen Armee-Feldkessels Verwendung findet. Die bisher be-

Fig- 379. Fig. 380. Fig. 381.

sprochenen Werkzeuge hatten ausnahmslos symmetrische Querschnitte,
deren Spannungs- und Dehnungsverteilung beim Ziehen naturgemiB
ginstiger als jene der unsymmetrischen Querschnitte ist. AuBerdem hat
das Aluminium eine zu geringe Festigkeit, 5o daB man fiir eine gerade
ausreichende Spannung unter dem Niederhalter sorgen muB, indem
man ihn auf der Innenseite etwas mehr tragen 1a8t. Bei den Feldkesseln
handelt es sich fast ausschlieBlich um Militarlieferungen, die also
meistens groBe Mengen umfassen und nur nach sorgfiltiger Kon-
trolle abgenommen zu werden pflegen, so daB Fehler an Werk-
zeugen fiir derartige Stiicke, seien es solche Fehler, die von vorn-
herein vorhanden sind, seien es solche, die im Verlaufe der Arbeit
erst auftreten, groBen Schaden mit sich bringen.

Die abgebildeten Werkzeuge sind samtlich, vom Anschlag- bis zum
Kalibrierwerkzeug, in allen Teilen aus GuBeisen hergestellt und kon-
struktiv vollstindig gleichartig durchgebildet, was Befestigung der
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Stempel, Matrizen, Niederhalter usw. betrifft. Besondere Sorgfalt ist
auf die Abrundungen an den Stempel- und Matrizenkanten, die Uber-
gangsstellen an den Niederhaltern verwendet worden, da gerade bei
derartiger Arbeit sich oft die kleinste, scharfe Kante durch AusschuB-
stiicke spater unliebsam bemerkbar macht.

An einer fast gleichen Abstufung!) wird an der in der FuBnote
angegebenen Stelle die Wichtigkeit des ,,Schwirzens* bei der Herstellung
dieser Werkzeuge, deren Teile vollstindig genau zusammenarbeiten
miissen, ausgefiihrt. Um nédmlich bei dem Entwurf der Abstufungsyerk-
zeuge eine richtige Priifung des mit ihnen erhaltenen Zuges zu erhalten,
ist es notwendig, sich zuerst von der einwandfreien Arbeit derselben

Fig. 382. Fig. 383. Fig. 384.

zu iiberzeugen und dann erst die Schuld an Ausschufstellen im ver-
arbeiteten Material zu suchen. Zu diesem Zweck werden die Werkzeuge
mit geschwirzten Blanketten gepriift. Die Schwirze, die aus Kienruf
und Ol in Form eines dicken Breies hergestellt wird, wird dann
ganz diinn auf das Blech aufgetragen. Wenn das Blech in die Werkzeuge
eingelegt und diese ein wenig angezogen werden, so werden sich auf
dem Blech hellere und dunklere Stellen markieren. Die helleren Stellen
auf dem Blech entsprechen jenen, die am Werkzeug geschwirzt er-
scheinen, dort also zu stark angreifen, so daB das Werkzeug an diesen
Stellen nachgearbeitet werden muB. Dies ist nun mit sorgfaltig auf
gleichmaBige Dicke hin nachgemessenen Blechen an dem Werkzeug

1) Z. f. Werkzeugm. 1913, S. 534.
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solange fortzusetzen, bis nicht die geringste UngleichmaBigkeit zu
finden ist. Dann kann man das Werkzeug der eigentlichen Arbeit
zufithren. Entstehen dann noch AusschuBstiicke, so werden diese auf
Rechnung eines ungeniigend gleichméBigen Blechmateriales zu setzen
sein.

An den abgebildeten Werkzeugen ist zu erkennen, daB im ersten
Zug ein nach beiden Achsen symmetrischer Querschnitt gezogen wird,
der im zweiten und dritten Zug weiter verkleinert wird, wobei bereits
nur, mehr eine Symmetrieebene vorhanden ist, immer aber noch beide
Hilften Ellipsenform haben. Im vierten Zug beginnt das Abflachen
der einen Querschnitthalfte, dem im fiinften und sechsten Zug ein
deutliches Einziehen dieser Wandung folgt, das aber immer von einer
Querschnittsverringerung und entsprechenden Verlangerung der Hiilse

begleitet ist. Das verarbeitete Aluminium-
blech ist 0,7 mm stark und dementsprechend
zwischen den Werkzeugteilen ein Spiel von
2,6 mm bis herunter beim letzten Zug auf
1,6 mm gelassen worden.

Die Querschnittsverminderungen f,/f,
der Stempel betragen

zwischen 2. und 1. Zug . . . . . . 0,835
» 3. ., 2, ... 0,745
» 4. , 3 ,, ......0T7
” 5. ,, 4 ,, ... 0,737
» 6. , b6 ,, ... 0,775

Sie bleiben also mit
Ausnahme des ersten
Zuges fast gleich.
In der oben ange-
gebenen Quelle ist ein
ahnlicher Satz Ziige fiir
einen Feldkessel, Fig.
385, gegeben, der in fiinf
Ziigen vollendet ist und
mit den iibrigen MaBen
die Verlingerung der
einzelnen Ziige enthilt,
deren Verhaltnis von rd.
Fig. 385, 0,7 auf 0,9 im letzten Fig. 386.
Zug allmihlich fallt.
In Fig. 386 ist das Werkzeug zur Herstellung des Deckels wieder-
gegeben, das insoweit bemerkenswert ist, als dazu zwei Stempel ge-
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héren, einer wie a als Anschlagwerkzeug und einer wie b als Kalibrier-
werkzeug. AuBerdem sind vier Anschlage zum Einlegen des Blanketts
vorgesehen, das ein Oval von 260 X 230 mm ist. Der gezogene Deckel
ist 59 mm hoch, erhilt einen 10 mm breiten Rand und wird wie der
Kessel aus 0,7 mm starkem Aluminiumblech gemacht.

Mit Ausnahme der Anschlige sind auch hier alle Werkzeugteile
aus GuBeisen gemacht und werden in gleicher Weise wie die Kessel-
werkzeuge eingepaBt. Die Werkzeuge sind fiir eine Ziehpresse mit
beweglichem Tisch und beweglicher Stempelfihrung, GréBe TE, der
Firma Schuler gebaut. Die Maschine zieht bis zu einem Durchmesser
von 400 mm bei einer Ziehtiefe von 220 mm und 12 Niedergingen
in der Minute. Der Kraftverbrauch stellt sich auf ungefihr 4 PS.

Wie bekannt, nutzt das gleichzeitige Niedergehen des Tisches die
Leerzeit der Presse giinstiger aus, da bei gleicher Hubzahl der Presse
Zeit zum Einlegen der Blanketts gewonnen wird. Die Einstellbarkeit
des Niederhalters unter Anwendung des mechanischen Antriebes
verringert die toten Zeiten betrichtlich; seine Selbsteinstellung durch
Lagerung desselben auf einer Kugelfliche bewirkt, daf kleine
Unterschiede in der Blechdicke ausgeglichen werden.

Ziehen viereckiger Hiilsen. Die Werkzeuge zum Ziehen viereckiger
Hiilsen sind, soweit die konstruktive Durchbildung in Betracht kommt,
denen fiir runde Hiilsen fast gleich. Dagegen ist die Abstufung und
die Form der einzelnen Stufen mit Riicksicht auf die auszubildenden
Kanten besonders zu entwerfen.

Wenn nimlich aus einem rechteckigen Blankett, Fig. 387, eine
rechteckige Hiilse gezogen werden sollte, so kann man sich vorstellen,
daB das Material der Seitenflichen abcd einfach

umgeklappt wird, wihrend die Zwickel bei xx > = 2
als Falten herausgedriickt oder, wenn dies nicht [~ -
geht, als verlingerte Hiilsenecken nach Fig. 388 er- |« ¢
scheinen wiirden. Dabei ist klar, daB die Mate-
rialbeanspruchung an den Seitenmitten sehr ge- & % “

ring ist, wahrend sie in den Ecken und den an- /‘
liegenden, durch die Ziehwirkung mitgenommenen i f
Teilen der Seitenflichen unverh&ltnismaBig groB

wird, wodurch dort ein EinreiSen und Aufspringen g 387 und 3.
bis auf den Boden sehr haufig ist. Es sei noch

bemerkt, daB bei einer zu starken Eckenbildung

nach Fig. 388 die Hiilse auch beim Abstreifen aufreiBen kann, nach-
dem die eigentliche Zieharbeit anstandslos durchgefiihrt worden ist. Aus
diesen Griinden wird man beim Anschlagwerkzeug die Abrundungen
der Ecken so groB, wie nur angingig, halten, ebenso diejenigen am
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Boden, und die oberen Abrundungen der Ecken am Ziehring gréBer
als bei einem derartigen Werkzeug fiir runde Hiilsen lassen. In den
weiteren Ziigen werden diese Abrundungen allmahlich kleiner, bis sie
beim letzten Zug, wenn nétig, in die scharfen Kanten iibergehen
kénnen. Ein vollstindiger Satz Ziehstufen, deren Endergebnis eine
scharfkantige, rechteckige Biichse ist, ist in Tabelle Nr.21 darge-
stellt. Das betreffende Anschlagwerkzeug, das gleichzeitig den Aus-
schnitt aus dem Blech herstellt, ist auf S. 413 beschrieben.

Man muB also hier dem Zuschnitt der Ecken groBe Sorgfalt zu-
wenden. Das einfache Probieren ist, wie ein Praktiker in der Ill. Zeit-
schrift fiir Blechindustrie zugesteht, eine #uBerst miihselige Sache,
wahrend von einer anderen Seite!) aus der Praxis
eine N&herungskonstruktion gegeben wird, die in-
folge ihrer Einfachheit tatsichlich einen Teil dieser
Arbeit erspart. In das volle Rechteck des Blan-
ketts, Fig. 389, ABC wird der Boden des ersten
Zuges A’ B’ C' eingezeichnet, so daB eine Randhéhe
a ringsherum verbleibt. Dann schligt man aus der
Ecke B mit a als Radius einen Kreis, an welchen

man aus den Punkten 1 und 2, die auf einem Kreis L
aus B mit dem Radius 2 a liegen, die beiden Be-
rithrungskreise mit dem gleichen Radius a zieht. _7,__ z
Der schraffierte Aus-
schnitt gibt dann die L
Form des Blanketts. B
Ein bei weitem besserer,
wenn auch durch die L i
Vorversuche etwas lin-
gerer Weg wird nach
ahnlichen Grundsitzen, =
Fig. 389. wie auf §.364 fiir die Fig. 390.

Ermittlung der ein-
zelnen Ziige angegeben, von Musiol?) an einem Beispiel fiir eine WeiB-
blechdose, die in fiinf Ziigen nach Fig. 390%) hergestellt wird, einge-
schlagen. Es handelt sich um eine ziemlich tiefe Dose mit einem
kleinen Rand und mehreren Auspragungen im Boden.

Zur Ermittlung des zugehérigen Blanketts geht Musiolt) wieder
von der Dehnungsziffer des betreffenden Rohmateriales aus, die er auf

1) Zeitschr. f. Werkzeugm. 1913, S. 374.

*) Musiol, Rechnerische und geichnerische Methode der Zuschnitts-
ermittlung in der Ziehpressentechnik.

3) Zeitschr. f. Werkzeugm. 1911, S. 199.

¢) Ilustr. Zeitschr. f. Blechindustrie 1911, S. 1136.
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oinem gewohnlichen Ziehwerkzeug fiir eine runde Hiilse vom Durchmesser
der einen Rechteckseite des Bodens bestimmt. Dann teilt er den Hohl-
korper, Fig. 391, in vier Zylinderteile, die den Ecken der rechteckigen
Hiilse entsprechen, und die iibrigbleibenden prismatischen Teile. Die
Zylinderteile entsprechen einem Zylinderdurchmesser von 44 mm,
zu dem er die entsprechende Scheibe nach seinen Formeln aus den nach
obigen Versuchen erhal-
tenen Dehnungsziffern
zu 113 mm Durchmesser
bestimmt.  Zur Be-
stimmung der beiden
Hauptachsen des Blan-
ketts wickelt er die
beiden  Schnitte des
Hohlkérpers nach den
Hauptachsen I und II
ab, multipliziert diese
Linge von 270 bzw.
219 mm mit den be-
treffenden linearen Deh-
nungsziffern, so dag sich
fiir die beiden Achsen
Lingen von 251 bzw.
210 mm ergeben. Das
Blankett wird mit den
gefundenen Werten in
folgender Weise, TFig.
392, angerissen: Man Fig. 392.

zeichnet sich den Um-

riB des Bodens an mit den beiden Hauptachsen I, II und
zieht aus den Kriimmungsmittelpunkten der Ecken A B usw. Kreise
mit den oben gefundenen Radien von 56,5 mm. Dann trigt man
die Lingen 125,5 und 105 mm auf den beziiglichen Hauptachsen nach
beiden Richtungen auf, zieht die Parallelen in den Endpunkten zu
den Hauptachsen und Tangenten an die Kreise aus den Kriimmungs-
mittelpunkten. Wenn man nun noch in dieses Sechseck an den
Scheiteln eingeschriebene Kreise in der gezeichneten Weise beschreibt,
bildet diese Linie den BlankettumriB.

Werkzeug zum Einziehen von Messingrohren. Im Gegensatz zu
den verwickelten Vorrichtungen zum Einziehen der an einem Ende
geschlossenen Patronenhiilsen ist in Fig. 393 ein Werkzeug zum Ein-
ziehen der Enden von Messingrohren wiedergegeben, das aus einem
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Bediirfnis der Praxis entstanden ist. Dieses Werkzeug besteht
aus Stempel und Matrize mit zwangliufigen Schaltungen, kann
jedoch nur in einer Presse mit groBer Bauhohe unter dem StoBel

Fig. 393.

und mit ungewshnlich langem Hub verwendet werden. In dem
besprochenen Falle muB ein Arbeitsstiick von 82,6 mm Linge leicht
entfernt werden kénnen. Das verwendete Rohrmaterial hat einen
AuBendurchmesser von ungefahr 14,6 mm und wird an einem Ende
auf einer Linge von 25 mm auf 12 mm Durchmesser eingezogen. Die
Wandstéarke wird dabei im kleineren Durchmesser ein wenig verstirkt,
auch die Dichte des Materials ein wenig durch die Bearbeitung ver-
grofBlert, wihrend die Lange ungeindert bleibt. Die Arbeitsstiicke
aus einem derartigen Werkzeug sind, was AuBendurchmesser und
Lange betrifft, gleich, wahrend sich die Unterschiede nur auf der
Innenseite des eingezogenen Teiles geigen.
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Fig. 393 stellt einen GrundriB und Schnitt durch den Unter-
teil und einen Schnitt durch den Stempel dar. A ist die guB-
eiserne Grundplatte, die allseitig bearbeitet und mit einer Langs-
nut versehen ist, in der die gehiarteten und geschliffenen Schlitten B
gleiten. Vor dem Harten werden die Stiicke vorlaufig zusammengespannt
und auf der Planscheibe einer Drehbank angezeichnet, so da die Mitte
des Loches C in die StoBfliche beider Schlitten fillt, und dann dieses
bearbeitet und auf Ma poliert. Nachdem die Dreharbeit fertig ist,
werden die Schlitten so hart wie méglich im Salzbad gehisirtet und iiber-
haupt nicht angelassen. Die inneren StoBflichen der Schlitten werden
leicht auf einer Flichenschleifmaschine iiberschliffen, um jede vom
Hérten herriihrende Unebenheit zu beseitigen, so daB sie, und zwar
besonders in der Nahe des Loches C, statt aneinander anliegen, da
sonst jeder Fehler am fertigen Stiick sichtbar wiirde. Die Stiicke
werden nun wieder zusammengeklemmt und der zuriickgesetzte Durch-
messer des Loches C auf MaBl poliert. Unten wird er bis auf 3,2 mm
von der Oberkante um 0,05 mm gréBer gehalten, um die Reibung zu
vermindern, wenn die Réhre durchgedriickt wird, da sich die Arbeit
unmoglich zufriedenstellend mit einem langen, geraden Loche aus-
fiihren lieB. D ist ein gehérteter Bolzen, der in die Grundplatte A
eingetrieben ist. Der Raum zwischen der Lochwand und dem Bolzen
betragt 0,1 mm mehr als die Dicke der Rdéhre.

Die AuBenkanten der Schlitten B werden bei E unter 45° abgeschragt.

Die Konstruktion der iibrigen Teile des Werkzeuges sowie ihre
Arbeit und die Arbeitsweise des ganzen Werkzeuges beim Einziehen
der Rohre bediirfen keiner weiteren Erklirung.

Ziehwerkzeug mit Blanketthalter. TFig. 394 zeigt den Werkzeug-
unterteil fiir den ersten Zug einer Hiilse aus Messingblech von 1 mm
Dicke. Der Durchmesser B (GrundriB) des Blanketts betragt 133 mm.

Der Ziehring A ist aus Werkzeugstahl gemacht und hat bei K
und H zwei besondere Merkmale. Die Abrundung bei K hat einen Ra-
dius von 12,7 mm; ist sie kleiner, so reiBt der Boden aus, ist sie groBer,
so bilden sich Falten, und das Material reit oben ein. Fiir diese Blan-
kettgroBe ist ein Stempel von 76 mm Durchmesser die kleinste GréfSe,
die mit Erfolg fiir den ersten Zug verwendet werden kann; kleinere
Stempel reifen den Boden des Metalls aus. Die Ausdrehung H ver-
mindert die Reibung und dient gleichzeitig als Abstreifkante, D ist ein
guBeiserner Fiihrungsring und gleichzeitig Befestigungsplatte, B ein
geharteter Stahlring, der in D eingesetzt ist und dem Durchmesser des
Blanketts entspricht. E sind Befestigungsbolzen, die durch die Hebel F
betitigt werden. G ist eine der Federn, die die Platte D hochhalten,
wihrend das Material zugefiihrt wird, da D wihrend des Ziebens als
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Blechhalter dient, um Faltenbildung zu verhindern. Der Ring B
wird wegen der starken Abnutzung beim Ziehen eingesetzt. Der Hebel F
wird an der Schraube E mit einem Klemmschlitz befestigt, damit

Schnitt bei XX Schnitt bei YY

Fig. 304.

man, nachdem D auf das Blankett niedergepreBt worden ist, F einstellen
und in einer fiir die rechte Hand des Arbeiters bequemen Stellung
festziehen kann, so daB die linke Hand frei bleibt, um das Material
auf dem Zufiihrungstisch Sh vorzuschieben.

Dieses Werkzeug war in eine groBe Presse mit Zahnraderiiber-
setzung, die ununterbrochen lauft, eingebaut worden.

Hilfsmittel beim Abstreifen im Ziehgesenk. Fig. 395 zeigt ein Zieh-
vierkzeugr zur Herstellung eines Napfchens aus Stahlblech von unge-
fahr 2 bis 0,7 mm Dicke. Beim Abstreifen vom Stempel oder Ent-
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fernen desselben aus der Matrize hatte man dabei oft Schwierigkeiten,
kurz, es war ein Stiick, das schwer zu verarbeiten war. Wahrend man
aber das Abstreifen vom Stempel verhaltnismiBig leicht erreichte, ver-
ursachte das Entfernen des Stiickes aus der Matrize gréBere Schwierig-
keiten. Manche dieser Napfchen hatten ein kleines Loch in der Mitte,
andere einen vollen Boden; doch muBte der Boden in beiden Fillen
so flach wie irgend mog-
lich sein. Die Boden-
fliche des Ziehringes

hatte ein kleines Loch A = Stempel
fir den Auswerferstift. B = Ziehring
Die Hiilse mit dem Loch C = Abstreifer
im Boden konnte jedoch D = Froschplatte

damit picht ausgewor-
fen werden, wihrend die
Hiilse mit vollem Boden K = Kordierung am
manchmal ausgeworfen unteren Ende von A
und ein anderes Mal

wieder der Boden durch

den Auswerferstift auf- Fig. 395.

gebogen wurde, wie links

unten angedeutet ist.

Alle diese Schwierigkeiten wurden durch Kordieren des Stempel-
endes beseitigt, wonach man den unteren Auswerfer nicht mehr be-
notigte. Der Stempel wurde jetzt ungefahr 0,075 mm kleiner im Durch-
messer als das verlangte MaB gemacht, dann sein Ende auf ungefihr
5mm Lange kordiert und die scharfe Kante mit Schmirgelleinwand
gerundet. Durch das Kordieren erhielt der Stempel dann die richtige
Abmessung,

Die Reibung war so gro8, daB man vorher sehr oft Hiilsen mit
dem MeiBel aus dem Ziehring entfernen muBte; durch das Kordieren
hingegen konnte der Stempel diese Reibung iiberwinden und die Hiilse
regelmaBig mit nach oben nehmen, wo sie vom Abstreifer C richtig
abgestreift wurde.

St = Auswerfer

2. Das Ziehen von Pappschachteln.

(Sachsische Kartonnagen-A.-G., Dresden-A.) Die allgemein ge-
briuchlichen runden Pappschachteln bestehen entweder aus zwei
Teilen, dem Deckel und dem mit Boden versehenen Korper, oder
aus drei Stiicken, nimlich zwei Deckeln und einem zylindrischen
Mantel ohne Boden.

Die Herstellung der Deckel und Kérper mit Boden erfolgt in vielen
Fillen durch Ziehen, das sich jedoch, sowohl was die Art der Arbeit
20

Woodworth-Kurrein.
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und Vorbereitung als auch was das Werkzeug betrifft, von den in
der Metallzieherei verwendeten Verfahren unterscheidet.

In Fig. 396 ist das Werkzeug und drei verschieden hohe Deckel ab-
gebildet, die simtlich mit demselben hergestellt werden. Fiir Rund- oder
Fassonschachteln kommen der Hauptsache nach gleichgebaute Werk-
zeuge zur Anwendung, die in die Gruppe der Verbundwerkzeuge fallen, da
sie gleichzeitig ziehen und abschneiden. Die Ausbildung und Vereinigung
der Dbeziiglichen arbei-
tendenTeile rechtfertigt
jedoch ihre Anfiihrung
hier. Der Stempel be-
steht entweder aus ei-
nem einzigen Stiick
Werkzeugstahl, links in
der Figur, oder er ist aus
mehreren Stiicken zu-
sammengesetzt, rechts
in der Figur. In diesem
Fall besteht er aus dem
eigentlichen Ziehstem-
pel a, der auf der Unter-
fliche die Prigung usw.
angearbeitet und in der
Mitte ein Luftloch er-
halt, das durch einen
Ringkanal und eine Bohrung im Schnittring ¢ mit der AuBenluft in Ver-
bindung steht. Auf den Stempelzapfen werden Schnittring ¢ und Beilag-
ringe d nach Bedarf aufgeschoben und von oben durch ein am Stempel-
zapfen aufgeschnittenes Gewinde mittels einer kriftigen Mutter b ge-
halten. DerStempel a und der Schnittring ¢ sind aus bestem Werkzeug-
stahl hergestellt. Die Beilagringe d konnen entweder, wie in der Zeich-
nung ersichtlich ist, ober- und unterhalb des Schnittringes eingelegt
werden, bzw. beide oberhalb oder unterhalb desselben. Je nach der
Stellung derselben ergibt sich eine verschiedene Deckelhshe, wie aus der
Figur ersichtlich ist. Der stihlerne Ziehring e, hier ,,Zugbiichse* ge-
nannt, ist in eine guBeiserne Grundplatte £, ,, Zugmantel*, eingepreBt und
legt sich mit einem eingedrehten Absatz gegen eine entsprechende Kante
der Grundplatte f. Der Auswerfer g arbeitet mit der Unterseite des
Stempels zusammen, um die Prigung des Deckels herzustellen, und
wird von unten in der iiblichen Weise durch Federbuffer betitigt ;
er ist ebenfalls aus Stahl. Zur Verhinderung der Faltenbildung ist die
Faltenplatte h vorgesehen und mit Zylinderkopfschrauben befestigt,
unterhalb welcher das Blankett von vorn eingeschoben wird.

Fig. 396.
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Sollen bloS geringe Mengen eines Stiickes hergestellt werden, so
ist ein Stempel aus einem Stiick, links in der Figur, anzuwenden, im
anderen Falle der zusammengesetzte Stempel, da man leicht, wenn
die eine Schnittkante stumpf geworden ist, den Schnittring umkehren
und gegebenenfalls ganz auswechseln kann.

Bei der Einspannung des fertigen Werkzeuges in der Presse ist grofle
Sorgfalt anzuwenden, da damit die Haltbarkeit desselben Hand in
Hand geht. Man setzt zuerst den Stempel in den Unterteil ein und
befestigt ihn mit der angefeilten Flache mittels der Druckschraube
im St6B8el, nachdem man diesen so tief wie mdglich iiber den Zapfen
heruntergeschoben hat. Dann wirmt man den Unterteil an, bis
auch der Stempel warm geworden ist, laBt den Sto8el wieder hoch-
gehen und schiebt, ohne den Unterteil zu verschieben, ein Blankett
vorsichtig ein. Hierauf lift man den Stempel nach abwirts gehen,
bis er aufsitzt, und zieht die Spannschrauben an. Zwischen den Unter-
teil oder bei mittelbarer Heizung zwischen die Warmeplatte und den
Pressenkorper ist stets eine Isolierschicht einzulegen, damit die Wirme
nicht auf den Pressentisch iibergeht.

Das Anwirmen ist genau der zu verwendenden Pappe anzupassen;
zeigen sich nach dem Ziehen Blasen auf der Pappe, so ist dies
ein Zeichen, daB die Form zu heiB ist. Die Heizung geschieht mit
Leuchtgas, Spiritus oder Petroleum. Um gute Erfolge zu erzielen, ist
eine richtige Pappendicke von gréBter Bedeutung. Bei Verwendung von
zu schwacher Pappe werden die Falten nicht geniigend ausgepreft,
bei zu starker Pappe reiBen die Rénder ein. Stark satinierte Pappe ist
schwicher zu wihlen als weiche und schwach satinierte.

Um einen schénen Glanz des gezogenen Randes zu erhalten und zu
vermeiden, daB die Schachteln beim Ziehen reiBen, ist die Pappe vorteil-
haft vorher mit warmem Seifenschaum zu behandeln, der mit einem
Schwamme leicht auf die spater duBere Fliche der Pappe aufzutragen
ist. Am besten bestreicht man die Pappstreifen vor dem Ausschneiden.
Den Seifenschaum setzt man warm mit guter weier Kernseife, etwa
30g auf 1 Liter Wasser, an. Statt mit Seifenschaum kann man die
Pappe auch mit einem trockenen Stiick Kernseife leicht bestreichen.

Die Herstellung der zylindrischen Schachtelteile ohne Boden
geschieht auf einer Ziehbank, die im allgemeinen ganz gleich der bei
dem Drahtziehen verwendeten ist. Das Ziehloch dagegen ist ebenso
wie im eben besprochenen Werkzeug angeheizt. Der ganze Bogen
Papier, der ein Vielfaches der Schachtellinge betragt, wird nun um
einen hochglanzpolierten Stahldorn gewickelt und gleichzeitig geleimt,
worauf der Stahldorn an die Ziehkette angehingt und das Ganze
durch das Ziehloch gezogen wird. Nach dem Abstreifen wird das

fertige lange Rohr auf die bendtigten Lingen zerschnitten.
20*
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3. Werkzeuge zur Herstellung von Lederpackungen?).

Nutzeffekt der Lederpackung. Wenn man Druckwasser, besonders
fiir hohen Druck, zur Kraftiibertragung verwendet, so ist eine dichte
Kolbenpackung das wichtigste und teuerste Glied der Anlage. Je
hoher der Druck, um so wichtiger wird diese Frage, in manchen Fillen
hingt geradezu der groBtmogliche Druck von der Giite der Leder-
packung ab. Es gibt nun eine ganze Reihe anderer Packungen, die
alle ihre Vorteile haben, doch wird man viele Fille finden, in denen
die gewdhnliche, selbstdichtende Lederpackung weitaus am besten,
vielleicht sogar unersetzlich ist. IThr grBter Nachteil sind jedoch die im
Verhiltnis zu anderen Packungen hohen Anschaffungskosten. Wenn
auch heutzutage verschiedene Firmen diese Leder in hervorragender
Qualitit fabriksmifig herstellen, wird man doch bei einzelnen Unter-
nehmungen, die hydraulische Maschinen haben, von dem Maschinisten
erwarten, daB er sich seine Leder selbst macht.

Formen der Ledermanschetten. Im folgenden seien die notwendigen
Werkzeuge, die Herstellungsweise beschrieben und eine Reihe Winke
zur erfolgreichen Herstellung der verschiedenen Manschetten gegeben.
. Obwohl die Herstellung einer guten brauch-
N 7] baren Manschette eine ziemlich einfache Arbeit
\_5 ist, so verlangt sie doch viel Erfahrung und
Sorgfalt. Die verschiedenen Formen sind in
Fig. 397 abgebildet. Die ersten drei Formen, die

a
= Napfform a, die Hutform b und der Nutring c,

sind allgemein bekannt, die in d abgebildete Dach-
form baut die Firma Gehrckens mit Erfolg
b mehrfach iibereinander ein. Dabei kommt in die
Manschettendachform erst ein Lederring und

m darauf die zweite Dachform.
\ \n Im allgemeinen ist bekannt, daB die Hohe

des Leders praktisch fast keinen EinfluB auf seine

] (]

Fig. 397. Fig. 398.

B.eibung und Dichtungsfahigkeit hat, da die Dichtung nur an einer ein-
zigen Stelle der Anlagefliiche erfolgt. Dies ist am besten aus Fig.398er-

!) Die Anmerkungen in diesem Absatz entstammen Angaben der Firma
C. Otto Gehrckens, Hamburg.
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sichtlich, die Schnitte aller drei Lederformen in abgenutztem Zustand
zeigt. 'Wie man auch spiter erkennen wird, erfahrt auch die Anlage-
stelle die groBte Abnutzung und ist gleichzeitig auch die Stelle der
groBten Beanspruchung beim Ziehen. Weiter wichst die Beanspruchung
an diesem Punkt mit der Hohe des Leders. Man muf3 also um so mehr
Sorgfalt bei der Herstellung aufwenden, um am fertigen Leder iiberall
gleiche Dicke zu erhalten, so daB es offenbar anzuraten und sicher
billiger ist, die Hohe des Leders so gering wie moglich zu halten.

Ein Packungsleder muf8 genau in die dazu bestimmte Ausdrehung
passen, ausgenommen in der Hohe, und soll, wenn irgend mdoglich, mit
einem Tragring versehen werden, gegen den es sich anlegt und der
an der Auflagerfliche des Leders genau die gleiche Kriimmung wie das
Leder hat.

Im Falle des U-Leders ist dieser Ring sehr notwendig und mufl
Locher erhalten, durch die das Druckwasser unter das Leder eintreten
kann. Die verdriickte Form des U-Leders in Fig. 398 ist auf das Fehlen
eines solchen Ringes zuriickzufithren. Wenn man auf diese Einzel-
heiten achtet, so wird das Leder seine Gestalt viel langer behalten und
deshalb auch linger halten; auch 6ffnet sich das Leder viel schneller,
wenn man Druckwasser einlaf3t.

Awuswahl und Vorbereitung des Leders. Fiir diesen Zweck wird von
den Handlern besonders vorbereitetes Leder verkauft. Es ist weicher
als das gewohnliche Leder und muB3 von bester Qualitit sein; Riicken-
stiicke sind am besten. Dann geht man folgendermafen vor!): Man
wihlt ein Stiick gesundes, fehlerloses Leder von dem verlangten Durch-
messer ; besonders gefahrlich sind die ,,Engerlinge” (engl. Nadell6cher),
die sich erst offnen und besser zu sehen sind, wenn das Leder naf
gestreckt wird. Findet man eines dieser feinen Locher, so verwendet
man das Stiick fiir eine kleinere GréBe, da man sicher sein kann, daf
sich das Loch wihrend der Verarbeitung offnet und das fertige Leder
undicht macht. Hat man ein gesundes Stiick ausgew#hlt, so schabt
man mit einem Messer alles weiche Material auf der Fleischseite weg
und macht das Leder blank und iiberall gleichdick?), je nach der Gro8e

1) AuBerordentlich schwierig ist die Auswahl des Leders, namentlich um
diesogen. U-Lederherzustellen; es muB sehr geschmeidig und ein Ia eichenlohgruben,
nach altem Verfahren gegerbtes Leder oder Chromleder sein. Das Leder sollte
vorher nur ganz leicht gefettet und frei von iiberfliissigen Gerbstoffen sein, es
darf in trocknem Zustande nicht brechen. Auch muB es frei von Engerlingen und
von groben Schnitten, die die Schlachter verursachen, sein.

2) Uber das Wachstum der Haut muB man genau orientiert sein, um an
Punkten, wo sich das Leder mehr streckt als an anderen, nicht zu viel von der
Dicke desselben fortzunehmen, denn der Wert der Manschetten liegt darin, daB
das Leder nach der Pressung eine gleichmiBige Dicke aufweist; wenn man vor
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Woodworths Tabellen der Blankett-

Form des Leders Dichtun]gsfimurggﬁl esser*) 1, 3/ 17 1” 1Y)’
AuBendurchmesser D in mm 19 25,5 32
Blankett . . . . . . in mm 35 47,5 54
Innendurchmesser D in mm | 12,6 19 | 2556 | 255 | 38
| AuBendurchmesser . in mm | 39,5 39,6| 41 54 66,6
Blankett . . . . . inmm | 51 54 | 60 76 92

Innendurchmesser D in mm 25,6

AuBlendurchmesser . in mm 51

Blankett. . . . . . inmm 89
*) Die MillimetermaBe sind auf !/, mm abgerundet.

des Leders 5—8 mm. Die Dicke muB sorgfaltig und genau von den
Formen abgemessen werden, da sich bei zu dickem Leder groBe
Schwierigkeiten ergeben. Nun weicht man das Lederstiick in Wasser
ein, wobei man es zwischen Daumen und Finger gut verarbeitet, bis
es liberall weich und biegsam geworden ist; dann wird es mit Talg ein-
gerieben, worauf es zum Ziehen fertig ist. Welche Seite der Haut, die
glatte Haar- oder die rauhe Fleischseite, sich weniger abnutzt,
dariiber gehen die Meinungen sehr auseinander. Die Haarseite
hat ein feineres Korn und ist deshalb eher wasserdicht als die Fleisch-
seite. Wenn man daher die Haarseite innen und die Fleischseite
an der Reibungsfliche verwendet, so wird das Leder fast so lange wasser-
dicht bleiben, als es iiberhaupt hilt; wenn man andererseits die Haarseite
als Reibungsfliche verwendet, so nutzt sich das Leder weniger ab und
sieht besser aus. Es ist jedoch immer das beste, die glatte Seite nach
innen zu legen und die rauhe Seite die Abnutzung tragen zu lassen.

Herstellung der Napfform. Diese werden selten bei Kolben iiber
76 mm Durchmesser verwendet?) und sollen fiir 25 mm und weniger
Durchmesser ungefihr 10 mm Héhe und bei 76 mm Durchmesser bis zu
16 mm Héhe haben. Das vorbereitete Blankett wird mit der glatten

dem Pressen das Leder ganz gleichmiiBig hat, so kann man niemals eine ganz
gleichmiBige Manschette erhalten.

1) Die Preisliste der Firma Gehrckens enthilt fiir alle Formen Durchmesser
bis zu 1000 mm mit Hohen bis zu 45 mm.
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Durchmesser fiir Lederpackungen.

vy w2 (2|2 | 3 |yl | 6 | 8 sy, | 117 |14, 187
38 51 0 | 76

63,5 79,5 98,5 | 108

38,5 | 44,5 57 |70

66,5 | 73 92 | 95

92 |92 1175 127

38 51 70 95 |114,5/152,5/203 |216 |279,5368 457
635 79,5 95 120,5| 152,5/ 190,5 241,5) 254 | 317.5, 466,5 | 501,5
105 133,5 165 190,5| 235 | 279,5/ 343 |355,5/419 508 |654

Seite nach oben ausgemittelt auf den Ziehring gelegt und der Stempel
gleichachsig aufgesetzt, wie Fig. 399a zeigt. Dann wird der Stempel
allmahlich und in Absitzen hineingedriickt, bis das Leder mit dem
Grunde des Ziehringes gleichsteht, Fig. 399b; man schneidet dann die
Oberkante des Leders biindig mit der Oberkante des Ziehringes ab. Nun
wird das Leder noch ein wenig weiter eingedriickt und der Ring nach
Fig. 399¢ eingesetzt. Dadurch verhindert man, daf der Ring das Leder
an der Abrundung bei A verdriickt und verbreitert. Dann wird das
Ganze auf die Unterplatte gesetzt und der Ring noch ein wenig weiter
hineingedriickt, der Ziehring bis auf die Grundplatte heruntergezogen
oder heruntergeschlagen und in der Stellung, wie Fig. 399c zeigt,
festgeklemmt?). Nach einiger Zeit entfernt man Form und Leder
zusammen und stellt das Ganze an einen warmen Ort, z. B. einen Kessel-
raum oder bei kleinen GroBen auf einen Dampfzylinder und laBt
trocknen. Das dauert je nach der GroBe des Leders gewohnlich mehrere
Stunden bis zu einem Tage. Man mu8 aufpassen, daB der Platz nicht
zu heiB ist, da sonst das Leder ernstlich beschadigt werden kann. Wenn
man das Leder aus der Form nimmt, soll es vollstindig hart geworden

1) Nach der Pressung sollten die Manschetten besonders mit animalischem
Fett behandelt werden, um dem Leder eine lingere Lebensdauer zu geben. Zu
erwihnen ist hierbei die patentierte ,,Cog*‘‘-Ledermanschette der Firma Gehrckens.
Wihrend der Pressung dieser Manschette wird Graphit in das Leder hinein-
gepreBt, der bewirkt, daB die Manschetten sich durch leichteres Arbeiten und
geringeren VerschleiB auszeichnen.
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sein ; Tatsache ist, sagt Woodworth, dal das Leder, je besser es ist!),

um so hirter wird. Nun kann man die abgeschragte Kante mit einem

gewohnlichen Messer anarbeiten und mit feinem Glaspapier glitten.

Dann ist das Leder fertig. Die Abschrigung soll ungefahr 309 betragen

und — dies ist sehr wichtig — bis hinauf an die Kante des Leders gehen,
so0 daB eine scharfe Kante rings-
herum bleibt.

Cc [+
Fig. 399. Fig. 400.

Herstellung der Hutform. Was fiir die GréBe der Napfform gesagh
worden ist, gilt auch hier. Die ganze Hohe wechselt zwischen 12 und
20 mm. Die Herstellungsstufen sind folgende: Zuerst wird, mit der
rauhen Seite nach oben, Fig. 400a, soviel als moglich des Teiles B in

*) Auf das Trocknen der Ledermanschetten ist groBe Sorgfalt zu verwenden.
Dieser Behauptung: ,,Je besser das Leder ist, um so hirter wird es*, widerspricht
die Firma Gehrckens; denn eine ganz feine Eichenlohgrubengerbung, die sich
speziell fiir die Manschetten eignet, wird nicht steinhart, wihrend eine ganz
billige, norddeutsche Gerbung, die vielleicht 30% niedriger im Preise steht, sicher-
lich steinhart wird. Das spatere Imprégnieren mit warmem, animalischem Fett

darf nur geschehen, wenn die Ledermanschetten vollstiindig trocken sind, da
sonst das nasse Fett die Fasern verbrennt.
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den Ziehring hineingedriickt; das iibrige kann von der scharfen Kante
abgeschert werden. Dann wird nach Fig. 400b der Ring eingesetzt und
der Boden ausgeschnitten. Der Ring wird ein wenig nachgedriickt und
in dieser Stellung, Fig. 400c, festgeklemmt. Dann kann das Leder ge-
trocknet und fertiggemacht werden wie das vorangehende; man kann
dafir auch denselben Ring verwenden.

Herstellung des Nutringes (U-Leder). Die U-Leder sind die ver-
breitetste Form der Lederdichtung. Sie sind als Dichtung den beiden
vorgenannten iiberlegen und haben auch weniger Reibung, da sie
nachgiebiger sind. Sie sind jedoch teurer und verlangen griéflere
Sorgfalt bei ihrer Herstellung, so daB immerhin méglichst die beiden
ersten verwendet werden. Das U-Leder kann fir jeden Kolben von
25mm aufwirts verwendet werden, mit folgenden Hohen:

Kolben Lederhshe

bis 26 mm Durchm. . . . . .. . . . 12 mm

iber 26 mm ,, 76 ,, sy e e e e . . 12—16

. 75 ,, ., 500 y e e e e e . 20 ,,
, 9800 O . 25—38

Die Herstellungsweise ergibt
sich aus Fig. 401; a zeigt die
erste Stellung, mit der glatten
Lederseite nach innen. In
dieser Stellung bleibt das Leder
von 1, bis zu mehreren Stunden,
je nach der Grofe. Dann a
dreht man das Ganze um und
setzt den mittleren Stempel ein,
mit dem man die Mitte her-
ausdriickt, wie in Fig. 401b er-
sichtlich ist. In dieser Stellung
a8t man das Leder trocknen,
worauf man es aus der Form
nimmt und eine Linie am Um- b
fang anreiflt, die die Hohe des
Leders angibt, Fig. 401c. Nun
befestigt man das Ganze in einem
Schraubstock und sigt denUber- ===
schuf mit einer gewchnlichen c
Holzsége langs dieser Linie ab. Fig. 401.

1) Die Firma Gehrckens stellt die Ringe bis zu 1000 mm Durchmesser und
45 mm Hohe her.
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Dann wird das Leder eben abgeschliffen, indem man ein Stiick
Glaspapier auf eine glatte Unterlage legt und den Ring darauf
abreibt. Hierauf wird die Schrige angearbeitet und wieder mit Glas-
papier geglittet. Sollen sehr viele Ringe gemacht werden, so wird
sich folgender Vorgang empfehlen. Wenn das Leder trocken ist, nimmt
man es aus dem Ziehring heraus und befestigt es auf der hélzernen
Planscheibe einer kleinen Drehbank. Mit einem Holz-DrehmeiBel sticht
man dann die verlangte Hohe ab, arbeitet die Schrige an und poliert.
Die Politur, die manche Leder aufweisen, erhilt man in der Drehbank
mittels eines Stockes aus Hartholz und Schmierseife ; dadurch wird aber
nur das Aussehen, keinesfalls die Qualitit des Leders als Packungs-
material gehoben.

Praktische Winke fiir die Herstellung. Bei allen Arbeiten mu man
alle Stempel und Ringe, sowie die Blanketts genau ausmitteln, so dafl
kein Teil iibermaBig gestreckt wird. Man muB jedoch immer eine volle
Lederscheibe verwenden und sollte gar nicht erst versuchen, aus einem
Ring eine Manschette formen zu wollen. Da man den aus der Mitte
herausgeschnittenen Teil leicht fiir ein kleineres Leder verwenden kann,
so braucht man nichts wegwerfen. Beziiglich des auszuiibenden Druckes
sei bemerkt, daf der oft geiibte Gebrauch, ein Loch in die Mitte des
Blanketts zu schneiden und den Stempel mit Bolzen und Mutter nieder-
zuziehen, nicht zu empfehlen ist, da sich das Leder unvermeidlich
immer von dem Loch aus wegzieht und manchmal auch einreiBit;
auBerdem wird das Loch oft groBer als notwendig geschnitten. Hat
man eine groBe Zahl Leder zu machen, so erweist sich eine kleine
hydraulische Presse!) als sehr niitzlich, meistens aber lohnt es sich
nicht. TFiir die kleineren Leder, bis zu ungefdshr 50 mm Durchmesser,
geniigt ein gewdhnlicher Schraubstock. Fiir gréBere Abmessungen
kann man eine Werkbank mit zwei T-Nuten versehen, die sich unter
rechtem Winkel kreuzen und zur Aufnshme von zélligen Bolzen
dienen; die Klammern werden selbstverstindlich in gewohnter Weise
verwendet. Man hat diese einfache Vorrichtung sogar fiir Leder bis
zu 660 mm Durchmesser und 35 mm Hohe verwendet.

Einsetzen der Leder sn die Maschine. Man soll immer einen vollen
Satz Leder auf Lager haben, um ein abgenutztes Leder sofort erneuern
zu konnen. Es ist dies praktischer als die Lagerung des rohen Leder-

) Von der Verwendung einer hydraulischen Presse rit die Firma Gehrckens
dringend ab; die Firma hélt eine gewshnliche Handpresse fiir vorteilhafter, da
man mit derselben filhlen kann, welchen Druck das Leder erleidet, wahrend
dies bei der hydraulischen Presse nicht moglich ist, und dadurch viel mehr Leder
beim Pressen verdorben wird als sonst.
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stiickes, da die fertigen Leder weniger dem Verderben ausgesetzt sind.
Man erspart sich auch unangenehme Uberra.schungen, wenn eine
Dichtung plétzlich nachgibt. Bevor man ein Leder in die Maschine
einsetzt, muf man es gut mit bestem Talg einfetten, bis es weich
ist; auch Klauenél!) ist sehr gut, doch teuer. Wenn trotzdem das
Leder nicht weich werden will, so gibt man es auf einige Minuten in
warmes Wasser, doch muB man es nachher sofort in die Maschine
einsetzen, sonst verliert es seine Form, geht auf und muf noch einmal
in das Ziehwerkzeug zuriick. Ebenso muB man beim Reinigen der
Maschine das Leder sofort, nachdem es herausgenommen worden ist,
in die Form legen, sonst laBt es sich, nachdem es trocken geworden ist,
nicht wieder einsetzen. Man muB immer die Hohe der Ausdrehung
fiir das Leder und die Hohe des Leders nachmessen, um sicher zu
sein, daB man in dieser Richtung ge-
niigend Spiel hat; denn, wenn das Leder
in dieser Richtung geklemmt wird, kann
es sich unter dem Wasserdruck nicht
offnen. Ebenso ist auf die Abschrigung
zu achten; es ist dies eine Kleinigkeit,
aber doch sehr wichtig und wird oft iiber-
sehen. Das Leder dichtet sonst nicht
gut; in Maschinen, wo Leder ohne Ab-
schrigung eingesetzt wurden, hat man
damit viel Unannehmlichkeiten gehabt; Fig. 402.
nach dem Ausbessern der Leder arbeiteten
diese Maschinen richtig.

Nur beim Einsetzen eines U-Leders in einen Zylinder ohne Stopf-
biichse?), in dem blo8 die Ausdrehung fiir das Leder vorgesehen ist,

1) Mineralol darf auf keinen Fall verwendet werden, da es das Leder an-
greift.

3) Vorschrift der Firma C. Otto Gehrckens: Um ein Brechen des Nutringes
(U-Leder) beim Einsetzen in die Zylindernute zu vermeiden, falls das Leder
durch Lagern etwas hart geworden, empfiehlt es sich, den Nutring durch mi8iges
Anweichen in lauwarmem Wasser auf der zuletzt hineinzudriickenden
Stelle etwas geschmeidig zu machen, nur darf man nicht iibertreiben, damit
der Nutring nicht die Form verliert. Unmittelbar vor dem Einsetzen, nach
dem eben beschriebenen méBigen Anweichen, fette man den Nutring mit erwirmtem
reinen Rindstalg ein.

Der Nutring wird mit beiden Hiénden langsam und vorsichtig in den Zylinder
eingefiihrt, dann etwas eingebogen und in die Zylindernute hineingedriickt. Hierzu
gehort ein Griff, welcher sich mit der Zeit erlernt. (Einige lernen es nie!)

Die Knickstelle ist darauf sorgfaltig wieder herauszuarbeiten und zu glitten,
damit auch nicht der kleinste Teil in den Zylinderraum hineinragt; andernfalls
wird der PreBkolben den vorstehenden Teil der Manschette mitreiBen, sie
dadurch beschidigen und schnell unbrauchbar machen.
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findet man Schwierigkeiten. Wenn das Leder einen groBen Durch-
messer hat, so geniigt dessen eigene Elastizitat beim Einsetzen, wenn
man allméhlich und mit einiger Sorgfalt vorgeht. Hat das Leder
jedoch nur einen kleinen Durchmesser, so mu8 man soviel wie moglich
davon in die Ausdrehung hineindriicken und dann mit einem Hammer-
stiel die iibrige Lange gerade hinunterstofen. Das Leder erhilt dann
eine Form nach Fig. 402 und kann leicht vollends in die Ausdrehung
hineingedriickt werden; es darf dabei aber nicht zu weich sein, sonst
verliert es bei dieser Behandlung seine Form.

Im Gebrauch soll man den Plunger blank und gut geschmiert er-
halten. Wenn méglich, soll der Teil des Zylinders oder der Teil des Plun-
gers, auf dem das Leder arbeitet, mit Bronze oder, in mehr moderner
Ausfiithrung, mit Kupfer iiberzogen sein; das Leder halt dann viel linger
und braucht weniger Schmierung. Wenn das Leder auf GuBeisen mit
geringer Schmierung arbeitet, so scheint es tatsachlich kleine Eisenteile
mit fortzureifien. Dies ist selbst bei langsamer Bewegung unter hohem
Druck, z. B. in einer Schmiedepresse, ganz deutlich zu sehen. Wenn
man nach lingerem Gebrauch ein solches Dichtungsleder heraus-
nimmt und trocknen 1laBt, so sind selbst mit bloBem Auge kleine
Koérnchen Eisen, die in der arbeitenden Lederfliche eingebettet sind,
sichtbar. SchlieBllich soll man méglichst reines Wasser, das frei von
Sand usw. ist, benutzen.

4. Drahtziehen.

Unter Drahtziehen versteht man eine Durchmesserverkleinerung
eines vollen, stangenartigen Metallkérpers — Draht —, der durch ein
Ziehloch, das einen kleineren Durchmesser als der zu ziehende Kérper
hat, mittels einer an dem Draht selbst angreifenden Kraft im kalten
Zustand gezogen wird. Der an den Flichen des Ziehloches auf-
tretende Widerstand bringt den dort befindlichen Teil des zu ziehenden
Drahtes zum kalten FlieBen, so daB.das Material, ohne seinen Zu-
sammenhang aufzugeben, auf den kleineren Querschnitt verringert

Stulpen (Manschetten) von kleinem Durchmesser, sehr dickwandige oder
solche, die schon lingere Zeit als Vorrat gelagert haben und dadurch etwas hart
geworden oder eingekrochen sind, behandle man, wie oben angegeben; auch
empfiehlt es sich, derartige, namentlich Chromleder-Manschetten, vor
dem KEinsetzen einige Minuten iiber heiBem Wasserdampf zu halten, wodurch
d}ese.lben geschmeidig werden und etwas aufquellen. Genaue Regeln lassen sich
hieriiber aber nicht feststellen, weil hierbei die jeweilig vorliegenden Umstinde,
wie GroBe und Wandstiirke der Manschetten, Alter, Ledersorte usw., mitsprechen.
Es muB der Erfahrung des Maschinisten iiberlassen bleiben, den richtigen Zeit-
punkt zu erkennen, in welchem die Manschette die erforderliche Geschmeidigkeit

besitzt, auch kommt es sehr auf den geschickten Handgriff beim Ein-
setzen an.
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wird, wihrend seine Lange dementsprechend zunimmt. Die beim
Ziehen za iiberwindende Kraft muB kleiner als die Zugfestigkeit des
Drahtquerschnitts sein, und wird von der Festigkeit und folglich auch
der Harte des gezogenen Materiales, der Durchmesserverkleinerung
beim Ziehen, dem Winkel des Ziehloches und der Oberflichenbeschaffen-
heit, sowohl des Ziehloches wie des Drahtes, der ZiehgeschWindigkeit
und der Schmierung abhingen.

Uber die GroBe der Abstufung sind Versuche mit Kupferdrihten
gemacht worden, weil dieses Material am gleichméBigsten herzustellen
und am dehnbarsten ist, von den Edelmetallen, die hier weniger in
Frage kommen, abgesehen.

Die ziffermiBigen Werte fiir die praktisch brauchbaren Quer-
schnittsabnahmen lassen sich nach den vorliegenden Versuchen nicht
berechnen, so daBl man auf die Angaben der Praxis angewiesen ist.

Fiir Stahldraht finden sich!) neben anderen folgende Werte fiir
die Abstufungen:

2,5 mm Durchm. 2 mm Durchm. 1,56 mm Durchm. | 1 mm Durchm.
Walzdraht: 6 5,5 5,5 4,8
5 bei 475° 4,9 bei 465° 4,8 bei 480° 4,2
Ausglithen 44 Ausglithen|] 42 Ausglilhen 3,6
3,7 2,7
4.4 44 3,7 2,7
3,9 3,9 3,2 2,3
Nach dem } 3,4 3.4 2,7 1,9
Glithen: 2,9 2,9 2,25 1,55
2,5 2,4 1,85 1,25

2 1,5 1

Fiir Kupfer wird angegeben, daf8 die Durchmesser von 7 bis § mm
um einen Millimeter, von 5 bis 2 mm um 0,5 mm und von da auf 1,5 mm
um 0,2 mm fallen sollen. Fiir feinere Drihte von 1 mm bis 0,5 mm
abwirts, die durch Diamanten gezogen werden, gibt eine englische
Firma Abstufungen von ungefdhr 0,1 mm an.

Woodworth gibt allgemein, ohne das Material anzugeben, an,
daB jeder Drahtzieher seine eigenen Gedanken iiber die Querschnitts-
abnahme hat, und sagt:

Bei groBen Durchmessern, z. B. 5 mm Durchmesser, konnen
mehrere Nummern in einem Durchzug gemacht werden. Von da bis
ungefahr 0,08 mm Durchmesser wird gewohnlich fiir jede Nummer
ein Durchzug gemacht. Von hier ab wird um !/;09 Zoll engl. jedesmal
abgestuft, und um 1/, g9 Zoll engl., wenn ein Durchmesser von 1/ 1000 Zol1

1) ,,Aus der Praxis fiir die Praxis*. Claryscher Verlag.
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engl. erreicht worden ist. Soweit die Ziffern des amerikanischen Autors.
Diese angegebenen Ziffern hiangen natiirlich vom Material ab, und sind
manchmal viel kleinere Unterschiede notwendig.

Mit allen derartigen Erfahrungsangaben wird man aber héchstens
ein Erfahrungsgesetz fiir unregelmifiige Querschnitte der gezogenen
Drahte ableiten kénnen, wahrend die meisten gezogenen Driahte
Kreisquerschnitt haben, fiir welchen die Aufstellung eines Gesetzes
von bedeutend weniger Groé8en abhéngig ist. Versuche, die an
Kupferdraht vorgenommen worden sind!), haben gezeigt, daB die
einfache Annahme einer Formel fiir die Zugkraft K

K=c(tga+p)(Q—aq),
worin

c eine Konstante, die von der Ziehgeschwindigkeit, dem Material

und der Beschaffenheit des Ziehloches abhangig ist, bedeutet,

o der Winkel des Ziehloches,

@ der Reibungskoeffizient zwischen Wandung und Material,

Q, q die Querschnitte des Drahtes vor und nach dem Ziehen
sind, keineswegs ein Gleichbleiben des Reibungskoeffizienten er-
gibt, wenn der Winkel o des
Ziehloches abgeindert wird.

Fig. 403. Fig. 404.

Bei einer Querschnittsabnahme von 32,3 9, und Winkel im Zieh-
loch von 2—40° ergaben sich Zugkrafte nach Fig. 403, aus denen durch
eine etwas verwickelte Rechnung eine Beziehung zwischen p und a,
Fig. 404, abgeleitet wurde, die ein deutliches Abfallen dez Reibungs-
koeffizienten mit steigendem Winkel « zeigt. Wenn auch diese Ver-
suche nicht umfassend genug waren, um ein endgiiltiges Gesetz auf
ihnen zu griinden, so ist doch die Tatsache an und fiir sich wichtig
genug, um angefiihrt zu werden.

DaB aber nicht allein die geometrische Form des Ziehloches fiir
dieses Verhalten maBgebend ist, zeigen die Mikrophotographien zweier
Drihte, die nicht vollstandig durch das Ziehloch gegangen sind, Fig.405.

1) Gewecke, Versuche iiber Drahtziehen. Dr.-Diss. Darmstadt.
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An der Stelle, wo der Draht im Ziehloch steht, ist eine ganz scharf be-

grenzte Zone zu sehen, die von dem Gefiige des Materials vor und hinter
dem Ziehloch vollstindig abweicht.
Wahrend vor und hinter dem Ziehloch
die Langsstreifen, welche von den in
die Lange gezogenen Kupferkristallen
herrithren, deutlich erkennbar sind,
enthialt diese Stelle ein feinkérniges,
gleichmaBiges Gefiige ohne ausge-
sprochene Richtung der Material-
lagerung. Wenn man damit das

Fig. 405.

Bild, Fig. 406, an der Kontraktionsstelle

eines nichtgerissenen Stabes!) vergleicht,

so erscheint die Langung der einzelnen

Ferritk6rner ganz deutlich und gibt

dasselbe Bild wie die dem Ziehloch be-

nachbarten Teile des Drahtes in bezug

auf den Materialaufbau, abgesehen von

den durch die Kontraktion hervorge-

rufenen groferen Querschnittsverande-

rungen. Beim Ziehen haben wir es Fig. 406.
aber offenbar mit einer vollstandig durch-

gehenden, voriibergehenden Gefiigednderung des Materiales zu tun.

1) Kurrein, Gefiigeinderungen in FluBeisen. Baumaterialienkunde 1904.
Tafel I, Bild 12, 5.
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Die Zieheisen sind natiirlich die wichtigste Bedingung fiir eine
erfolgreiche Arbeit. Sie miissen aus einem Material hergestellt werden,
das hart genug ist, um sich nicht zu schnell oder ungleichmiBig abzu-
nutzen; ihre Herstellung muB, mit Riicksicht auf eine moglichst lange
Verwendungsdauer, so billig wie moglich sein.

Fiir Eisen, Stahl, Bronze und dergl. hértere
Materialien verwendet man am besten Zieheisen
aus besonderem GuBstahl, d. i. naturhartem
Chromstahl. Sie sind entweder rechteckig mit
mehreren Ziehlochern in einer oder mehreren
Reihen, oder rund mit einem Loche in der
Mitte. Die Platten werden, wenn die Locher
sich durch den Gebrauch ausgeweitet haben, auf
Kirschrot erwirmt, und die Vorderfliche, an der
der Draht das Zieheisen verlaBt, mit Hammer und Punze ge-
staucht, Fig. 407, worauf das Loch auf MaB nachgerieben wird.

Fig.407. Zuhimmern
eines Zieheisens.
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Kohlenstoffstahl wird zum Ziehen von Draht unter 14 mm Durch-
messer iiberhaupt nicht verwendet, da er sich beim Hirten und Ab-
schrecken wirft und die Ziehlécher unrund werden und nicht gerade
bleiben, was ein Nachschleifen bedingen wiirde, das aber viel zu
teuer wird. Handelt es sich blof um eine schnelle Verkleinerung
des Durchmessers, so braucht das Loch nicht genau zu sein; soll der
fertige Draht hingegen genaues MaB haben, so muf3 das Loch sorg-
faltig poliert sein, da jede Einkerbung eine Kratzlinie am Draht
gibt.

Nach der Form sind drei Arten Zieheisen im Gebrauch, das
englische, deutsche und Wiener Zieheisen, Fig. 408 a—c?). Am besten
haben sich die Zieheisen bewidhrt, die aus selbsthirtendem Stahl
bestehen und nach Abnutzung durch einfaches Aufdornen mit Treib-
dornen nach Fig. 409 auf die nichste Nummer aufgeweitet werden
konnen. Die Eisen aus Kohlenstoffstahl miissen ausgegliiht, gebohrt,
auf die nichste Nummer geschliffen und wieder gehértet werden. Das
Wiederaufstellen des Loches durch kaltes oder warmes Zuhdmmern,
wobei das Material in naturhartem Eisen durch Hémmern nach Fig. 407
von auBen beginnend nach dem Loch getrieben wird, bewirkt, da die
englischen Eisen mit der Zeit eine gekriimmte Form, Fig.410, an-
nehmen. Die dabei verwendeten Hammer, oben fiir englische, unten
fiir deutsche Eisen, sind im unteren Teil der Figur 409 dargestellt. Die
Himmer fiir die Wiener Zieheisen haben dieselbe Form wie die
deutschen, sie sind nur kleiner.

Die verschiedenen Schwierigkeiten, die das Nacharbeiten der aus-
geweiteten Zieheisen mit sich bringt, haben mehrmals zu Versuchen,
nachstellbare Zieheisen zu bauen, gefithrt. Unterstiitzt wurden diese

3=

Fig. 411a, b.

Versuche durch die Kosten des beinahe taglich notwendigen Neuein-
richtens der Zieheisen und durch den Umstand, daB man dabei gerade
die durch das Ziehen vergiitete Metalloberfliche im Ziehloch beim
Wiederherrichten entfernen muf.

Ein solches nachstellbares Zieheisen, Patent Glover, das nach vor-
liegenden Versuchen offenbar gute Erfolge gibt, zeigt Fig. 411ab.

1) Z. Ver. deutsch. Ing. 1908, S. 1895.

Woodworth-Kurrein.
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Dieses Zieheisen wird fiir Stahl (a) und in etwas veridnderter Ausfiibrung
fiir Kupfer (b) verwendet. Das Zieheisen besteht aus drei Teilen, dem
eigentlichen Zieheisen a aus einem naturharten Spezialstahl, einem
Halter b dafiir aus StahlguBl, der mit Innengewinde versehen ist, in
welchen der dritte Teil, die Befestigungs- und Nachstellechraube ¢, paBt.
Wenn durch den Gebrauch die Miindung des eigentlichen Zieheisens
ausgeweitet ist, wird die Nachstellschraube angezogen und dabei das
in dem kegeligen Loche des Halters ¢ aufliegende Zieheizen a nach vorn
gedriickt, wobei der diinne Teil des Kegels zusammengedriickt wird.
Da hierbei ein genau axialer Druck durch den kegeligen Innenumfang
der Nachstellschraube und des eigentlichen Zieheisens ganz gleich-
miBig radial iibertragen wird, wird die innere Offnung, das Ziehloch,
sich vollstindig gleichmiBig rund schlieBen und so das Ziehloch in
der einfachsten und schnellsten Weise wieder eingerichtet, ,,wiederauf-
gestellt, werden. Der Winkel im Ziehloch betragt 9° Infolge der
eigentiimlichen Materialbewegung im Zieheisen, durch die das Material
desselben durch das Loch im Halter, wie in einer Strangpresse, bei
gleichzeitigem radialen Druck herausgepreBt wird, ist ersichtlich, dag
man gehirteten Stahl fiir diese Zieheisen nicht verwenden kann. AuBer-
dem wird aber gerade die vergiitete Oberfliche des Ziehloches durch
das Nachstellen nicht zerstort, sondern bleibt in ihrem Zustand im
ganzen und grofen erhalten. Ein weiterer wichtiger Vorteil ist die
Moglichkeit, die Nachstellung durch ungelernte Arbeiter und nicht
durch besondere Werkzeugschlosser machen zu lassen.

Ziehwerkzeuge aus Diamanten, Saphiren und Achat. Fiir Durch-
messer unter 1,6 mm und genaue Durchmesser des gezogenen Drahtes
ist zweifellos der Diamant das beste Material fiir Ziehlocher. Wood-
worth gibt an, daB er manchmal fiir Ziehlécher bis %u 2 mm Durch-
messer verwendet wird, was bereits ziemlich gro8 ist. Immerhin werden
die hohen Anschaffungskosten und die mit dem steigenden Durchmesser
rascher steigende Gefahr, daB der Stein springt, die meisten davon ab-
halten, Diamanten bei Ziehlochern, die mehr als 1,6 mm Durchmesser
haben, anzuwenden. Sicher ist der Diamant am Ende das billigste
Material fiir Ziehwerkzeuge, besonders wenn es sich um das Ziehen
grofier Mengen handelt, da man den Stein mit verhiltnismi8ig geringen
Kosten fiir die nichste GréBe und noch weiter ausreiben kann.

Die Herstellung der Diamantwerkzeuge erfolgt entweder durch
UmgieBen des Steines mit Bronze oder zuerst mit Stahl und dann durch
nochmaliges UmgieBen des in Stahl eingehiillten Steines mit Bronze.
Man hat auch versucht, den Stein auf der Driickbank unmittelbar in
Metall zu fassen, doch ist die Gefahr eines Sprengens des Steines dabei
sehr groB, da das Gefiihl fiir den richtigen Druck beim Einpressen leicht
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tduscht. Eine gebriuchliche Befestigung zeigt Fig. 412!). Der Stein
wird in die Messingscheiben t eingegossen, die wiederum mit den Stahl-
bolzen s vergossen werden. Es ist fiir die Lebens-
dauer des Steines von grofler Wichtigkeit, daB die
Messingscheibe fest im Stahlbolzen sitzt, da sonst
der Draht beim Ziehen den Stein leicht zersprengt.
Um eine gleichmiBige Abnutzung des Steines her-
beizufithren, wird der Stein wahrend des Betriebes
zwanglaufig gedreht, indem die Bolzen s durch die
Zahnrider Z von der Antriebswelle der Maschine aus
dauernd gedreht werden.

Herstellung von Ziehplatten durch
Zusammengiefen von Diamanten mit Gup-
eisen und Stahl. Woodworth gibt ein
Patent von Fr. Krause in Jersey City
N. J. iiber das EingieBen des Diamanten
in Stahl an, das sich offenbar mit dem
D.R.G. M. 182015 deckt. Fig. 413
zeigt die GuBform mit dem Diamanten
darin; Fig. 414 zeigt den in Stahl oder
Eisen eingegossenen Diamanten. Wie
nun weiter Material um die soweit fertig-
gestellte Ziehplatte gegossen wird, zeigt
Fig. 415, und den daraus erhaltenen GuB |
Fig. 416. Eine Abanderung dieses Vor- ..
ganges ist in Fig. 417 angegeben. In den
Zeichnungen hat die GuBform ein Loch
im Boden. Der bereits gebohrte Diamant
wird in die GuSform gesetzt und vor-
laufig durch einen Draht D, der durch das
Loch in der Form und dem Diamanten
geht, in seiner Stellung gehalten. Das ge-
schmolzene Metall, Stahl oder GubBeisen,
wird dann in die Form gegossen und
umgibt den Diamanten, der auf einer
kleinen Erhthung iiber dem Boden der
Form sitzt. Nach dem Erkalten wird Fig. 417.
das Metall aus der Form entfernt,

Fig. 414. Auf der Unterseite des Steines, der auf der Auflage in der
GuBform ruht, 158t der Metallmantel G das Loch im Diamanten B frei.

1) Z. Ver. deutsch. Ing. 1908, S.2024. .
21
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Auf der gegeniiberliegenden Seite wird der Mantel G ausgebohrt, um
die Bohrung des Diamanten freizulegen. Der Draht D, der wihrend
des GieBens den Diamanten in seiner Stellung hilt, wird beim Bohren
entfernt.

Nun kann die Platte zum Drahtzichen verwendet werden; man
kann jedoch das Werkzeug der leichteren Handhabung wegen dadurch
vergrofiern, da man in gleicher Weise um den Mantel C einen zweiten
Mantel E gieBt. Dazu bringt man das GuBstiick C, wie in Fig. 415 zu
ersehen ist, in eihe Form F und hilt es dort wieder durch einen Draht
fest. Die Bohrung im Diamanten muB, nachdem der Draht eingesetzt
ist, mit Graphit, Lehm oder ahnlichem Material verstopft werden, um
zu verhindern, daf8 beim GuB das Material in die Bohrung flieBt. Diese
zweite Hiille E wird ebenfalls ausgebohrt, um die Offnung freizulegen
wie zuvor, Fig. 416.

Die Gefahr, den Diamanten wihrend dieser Arbeiten zu be-
schadigen, ist jedem klar, der schon mit diesen so leicht splitternden
Teilchen Kohlenstoff fiir industrielle Zwecke zu tun hatte. Auch
der Erfinder iibersieht diese Gefahr nicht, ja, sagt sogar, daB die
Hitze wihrend des GieBens den Diamanten verletzen konnte. Er
schlagt deshalb vor, den Diamanten in Blech einzupacken, wie in
Fig. 417 dargestellt ist. Hier hat der Haltedraht einen Kopf, so daB
er nicht durch die Offnung des Steines schliipfen kann, wenn Stein
und Blech aufgefadelt werden. Wahrend des Gusses soll die Umhiillung
des Bleches den Diamanten vor dem geschmolzenen Material schiitzen ;
jedenfalls ist sofortige Beriihrung verhindert, und das Blech legiert
sich allméhlich mit dem Mantel, so daB nach Vollendung der Zieh-
platte der Diamant wieder wie in Fig. 414 erscheint.

Der zu den Diamantziehplatten verwendete Stein ist der Bort,
der hauptsichlich in Brasilien und Siidamerika gefunden wird. Er ist
so hart, daB} das Bohren eines Loches eine der langwierigsten und schwie-
rigsten Arbeiten ist, besonders, weil es sich fast immer um kleine oder
sehr feine Locher handelt, und man wieder nur mit Diamanten oder
Diamantpulver bohren kann. Die Locher werden mit fein zugespitzten
Stahlnadeln gebohrt, auf welche feiner in Ol angeriebener Diamant-
staub aufgebracht wird. Die Bohrspindel lauft, nach Woodworth,
mit ungefihr 5000 minutl. Umdrehungen und braucht zum Durchbohren
eines Stiickes von 3,175 mm Dicke bei taglich 10 stiindiger Arbeitszeit
zwei bis drei Wochen.

Eine etwas vollkommenere Maschine zeigt Fig. 418!) in Zeich-
nung. Der Spindelstock a trigt eine kleine Planscheibe mit dem
Diamanten. Der Support ¢ fiir die Bohrspindel d ist auf einem Halter
verschiebbar gelagert, der auBerdem noch eine Schlagvorrichtung, be-

1) Z. d. Ver. deutsch. Ing. 1908, S.2027/8.
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stehend aus Rolle g und Nockenscheibe h, trigt. Durch die Feder f
wird die Bohrspindel stets gegen den Diamanten angedriickt, wobei
die Spindel der leichteren Beweglichkeit halber auf Rollen e,, e, ge-
lagert ist. Je nach der Stellung des Hebels i, der um seinen Drehpunkt 1
schwingt, wird die Bohrspindel mebr oder weniger von dem Stein
zuriickgezogen, gegen den sie dann durch die Federkraft beim Weiter-
drehen der Nockenscheibe h wieder angesehlagen wird. Die Spindel

Fig. 418.

macht 1500—2500 minutl. Umdrehungen, wihrend die Spindel 200 bis
300 Schlage ausfithrt. Die Nadel ist aus Stubsdraht hergestellt und wird
in den Stahlhalter mit Schlacke eingekittet oder in einem Futter fest-
gehalten. Der Schlaghub ist so einzustellen, daB die Nadel bei jedem
Hub einen Augenblick im Bohrloch stillsteht, so daB eine genau runde
Bohrung gewihrleistet wird. Die gebohrten Diamanten miissen justiert
und das Kaliber eingeschliffen werden.

Der fertige Stein wird in einer Messingplatte von ungefihr 32 mm
Durchmesser und 6,5 mm Dicke gefaBt und die GroBe und das Gewicht
des Steines darauf eingeschlagen.

Bei einer vergleichenden Priifung beziiglich der Hérte des Diamants
und des Achates wurde ein ungefihr 12,7 mm dickes Stiick des letzten
in der von Woodworth angegebenen Weise angebohrt. Der Bohrer
hatte in 17 Minuten durchgearbeitet.

Auch Saphire werden zu Gesenken verwendet und sind fiir manche
Zwecke hart genug, wahrend ihr verhaltnismaBig niedriger Preis sie in
manchen Fillen in den Vordergrund stellt; wo es jedoch auf Dauer-
haftigkeit und Genauigkeit als erste Bedingung ankommt, bleibt der
Diamant das beste bis jetzt bekannte Material.

Zieheisen aus Hartguf8. Gesenke aus HartguB werden gewdhnlich
fiir GroBen unter 20 mm bis 2,5 mm Durchmesser verwendet; sie
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werden aus feinkérnigem Eisen in einer guBeisernen Form gegossen,
wodurch das Material abgeschreckt wird. Die Lécher werden konisch
gegossen, wobei die groBe Offnung an der Eintrittsstelle des Drahtes
ist. Diese Licher werden jedoch nicht durchgegossen, sondern man
148t an dem kleinen Ende eine diinne Schicht Metall stehen, die nachher
ausgestofen und auf MaB ausgerieben wird. Das Ausreiben geschieht
mittels einer Vierkant-Maschinenreibahle, welche sehr langsam umlauft,
so daB ein Loch von durchweg gleichem Durchmesser erhalten wird, das
je nach der GréBe von 1,6 bis 4,8 mm lang ist. Diese HartguB-Zieheisen
erhalten gewohnlich vier bis acht Licher, die ungefahr 32 mm Abstand
haben; die Dicke der Platte wechselt von 25 bis zu 38 mm, ihre Linge
héngt von der Zahl der eingegossenen Licher ab. Diese Ziehplatten sind
in ihren Anschaffungskosten sehr billig und konnen, ohne an ihrer
Niitzlichkeit einzubiilen, auf die niichste GréBe ausgerieben werden.
Hunderte von ihnen werden in jeder Drahtzieherei verwendet, doch ist
ihre Herstellung eine eigene Kunst, die mit viel Geduld und Geschick-
lichkeit gelernt werden mu8. HartguBzieheisen halten ungefdahr zehn-
mal solange als solche aus Werkzeugstahl; der Grund dafiir ist, daB
ungleiche Materialien sich aufeinander weniger abnutzen als gleich-
artige. Die Anzahl Meter, die man durch ein Zieheisen von 32 mm
Durchmesser ziehen kann, ist sehr verschieden, man kann jedoch
1200 m ohne Neueinrichten des Loches als guten Mittelwert annehmen.

Zichen von runden wund rechieckigen Stahlstangen. Rundes und
anderes Stangenmaterial wird in folgender Weise hergestellt: Das
Material ist Stahl mit 0,1—0,25%, C, der gebeizt und gewaschen wird,
wobei aller Zunder von den Stangen entfernt werden muB. Die runden
Stangen werden durch Gesenke gezogen, die 1,6 mm kleiner im Durch-
messer sind als das gewalzte Material, andere Querschnitte im gleichen
Verhiltnis. Sie gehen dann durch eine Richtmaschine, wo sie gerade-
gerichtet werden; dann werden sie von Hand nachgerichtet, auf Linge
abgeschnitten und eingefettet fiir Lagerung oder Verschiffung.

Das Beizen. Das Beizen besteht darin, daB 10 bis 15 t Roh-
material in verdiinnter Schwefelsiure vier bis fiinf Stunden golassen,
dann in Wasser, hierauf in Kalkwasser gewaschen werden, wobei das
Waschen ohne Unterbrechung geschieht, indem eine Stange nach der
anderen durch die Behalter geht. Es ist Sorge zu tragen, daB nichts
an der Stange haften bleibt, was beim Durchgang durch das Zieheisen
Marken verursachen kann. Um die Notwendigkeit einer griindlichen
Reinlichkeit in dieser Hinsicht zu beweisen, sei gesagt, daB eine Kreide-
marke, ein Haar oder ein Faden, an der Stange angebracht, sichtbare
Spuren zuriicklassen, nachdem die Stange durch das Zieheisen gegangen
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ist, deren Tiefe wohl schwer zu schatzen sein wiirde, die aber sichtbar
genug sind, um als Schonheitsfehler in Betracht zu kommen,

Ziehen von Wellen. Gezogene Wellen, die im Handel als 3zollig
verkauft werden, haben, so genau wie man sie machen kann,
2,995 Zoll Durchmesser. Der zylindrische Teil des Loches in der Zieh-

platte ist 2,994 Zoll, also IT]EO” (0,0254 mm) kleiner im Durchmesser.

Eine meBbare VergroBerung der duBeren Abmessungen der Ziehplatte
ist nicht nachweisbar, und an die Innenseite kann man nicht heran.
Die vergréerte Dichte der Stange, die auf das Ziehen zuriickzufiihren
ist, kann nur durch sehr genaue Messungen, keinesfalls aber im Werk-
stittenbetrieb bestimmt werden, da die Anderungen, die z. B. bei
Kupfer!) 0,45—1,44 9/, betragen, infolge der anfinglichen Rauhheit
und sonstiger UnregelméBigkeiten vollstindig verschleiert werden.
AuBlerdem strecken sich nicht alle Stangen gleich. Die deutlich ausge-
priagten Kennzeichen des Ziehens sind erhohte Zugfestigkeit und Hérte
neben einer groBen Verminderung der Dehnbarkeit. Gelegentlich bricht
eine Stange, wihrend sie durchs Ziehloch geht, wobei die Bruchstelle
mit Ausnahme von Farbe und Textur an hartes GuBeisen erinnert,
vgl. Fig. 405, obwohl das Material vor dem Ziehen eine Dehnung von
25 9,, ohne zu reiBen, ertragen hitte. Je grofer die Stange ist, desto
mehr herrscht unter sonst gleichen Umstédnden die Neigung vor beim
Ziehen, wenn die Durchmesserverkleinerung die gleiche ist, nimlich
1,58 mm fiir alle GréB8en von 20 mm bis 125 mm, zu brechen, da bei der
groBten Stange auch die groBte prozentuale Querschnittsverringerung
vorhanden ist. Der zum Ziehen einer Stange von 27 mm Durchmesser
durch ein Loch von 25,4 mm nétige Zug betragt ungefahr 6800 kg,
wiahrend ungefihr 13600 kg nétig sind, um eine Stange von 52,4 mm
Durchmesser durch ein Loch von 50,8 mm zu ziehen, woraus ersicht-
lich ist, daB der Zug mit-der Querschnittsabnahme wachst. Stangen
werden Ofter mit einer viel groBeren Durchmesserverkleinerung als
1,6 mm im Durchmesser gezogen, und die Verinderungen infolge des
Ziehens wechseln in gewissem MaBe mit der Gro8e der Verkleinerung.
Stangen aus hochgekohltem Stahl gehen plétzlich durch das Zieheisen
und lassen wohl ausgepragte Marken dort, wo sie im Gesenk fiir einen
Moment angehalten haben. Stangen von 20 mm Durchmesser und
weniger werden vier zugleich durch das Eisen gezogen, mit einer Ver-
kleinerung von 0,8 mm. Uber 20 mm und unter 48 mm werden zwei
Stangen gleichzeitig gezogen. Beim Ziehen werden alle Stangen mehr
oder weniger gebogen und nehmen, trotzdem der Zug sie geradezu

1) Gewecke, Strukturinderungen. Dr.-Diss. Darmstadt 1909, S. 88.
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halten versucht, wenn sie aus dem Zieheisen fallen, alle moglichen
Kriimmungen an. Wenn man mehrere Stangen gleichzeitig zieht, kann
man fiihlen, wie einige voreilen, andere zuriickbleiben, obwoh] die Halter
nicht viel Abweichung in dieser Richtung gestatten. Eine Besonderheit
kann man beim Ziehen von Stangen bemerken, namlich die Leichtigkeit,
mit der sie gedreht werden konnen. Man kann eine Stange von 25 mm
Durchmesser mit der Hand merklich, wenigstens soweit es die Halter
zulassen, im Zieheisen verdrehen. Andererseits kann auch beim Drehen
einer Stange im Zieheisen ein Zug von 1, kg mit der Zeit geniigen, um die
Stange zu reilen oder durchzuscheuern. Stangen werden durch das Zieh-
eisen mit ungefihr 5m Ziehgeschwindigkeit in der Minute gezogen; man
braucht bei dieser Geschwindigkeit ungefahr eine
Pferdekraft, um eine Stange von 32 mm Durch-
messer zu ziehen. Wahrend des Ziehens werden
Stangen und Zieheisen mit dickem Ol geschmiert.

Zieheisen aus Eisenbahnridern. Fir die be-
schriebenen Verhiltnisse beim Ziehen von Wellen-
material verwenden manche Firmen die folgenden
Ziehwerkzeuge aus Waggonriadern und schrecken
das Material rings um das Ziehloch ab. Fig. 419
zeigt ein derartiges Zieheisen von 76 mm Durch-
messer. Auf 19 mm ist das Loch parallel, dann
3 offnet es sich mit einem Radius von rund 50 mm
Fig. 419. glockenformig. Wennder Absatz bei a stumpf wird,

wird ernachder gestrichelten Linie bei b scharf ge-
schliffen oder ausgerieben. Wenn nunmehr ungefihr 3,2 mm im zylindri-
schen Teile des Loches iibrig sind, wird das Zieheisen auf die nichste
GroBe ausgearbeitet und so weiter, bis der ganze abgeschreckte Teil ver-
arbeitet ist. Ein Schrumpfring S aus Eisen oder Stahl wird auf das Rad
aufgezogen, um ihm eine gréBere Festigkeit zu geben.

Einstellbares Ziehwerkzeug fiir alle Querschnitte. Fig. 420 zeigt ein
Universalwerkzeug zum Ziehen von flachen oder rechteckigen Stiben.
Die Rahmenstiicke A, B und C werden in der angedeuteten Weise mit-
einander verschraubt, wobei die AuBenteile A und C in der Mitte Locher
zum Durchgang des Stabes haben. Das eigentliche Ziehloch wird aus den
Vollzylindern a, b, ¢, d gebildet, die alle den gleichen Durchmesser,
némlich 97 mm, haben. Die Grundflichen von b, ¢, d sind rechtwinklig
zu den Zylinderachsen mit einem Halbmesser von 48,5 mm ausgebohrt,
80 daf die Grundfliche des einen Zylinders auf den Umfang des anderen
paBt, und sie in der Zusammenstellung nach Fig. 420 ein Ziehloch von
50,8 X 12,7 mm zwischen sich freilassen. Die Lange des Zylinders c
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bestimmt die Dicke des gezogenen Materials; die Linge der anderen
kommt nicht in Betracht. Man sieht daraus, da der Zylinder a leicht
zwanzig oder mehr Arbeitsstellen hat, wihrend Zylinder b und d durch
Umdrehen und Wenden jeder sechzehn und ¢ acht Arbeitsstellen, sémt-
lich ohne Nachschleifen, aufweisen. Wenn das Ziehloch auf ciner Seite
stumpf wird, werden die Zylinder herumgedreht und die Stange von der
anderen Seite durchgezogen. Das Ziehloch wird mittels Stellschrauben
und Doppelstellkeilen f und e, die sich hinter jedem Zylinder befinden,

Fig. 420.

nachgestellt. In der Zeichnung sind sie nur fir den Zylinder b an-
gegeben. Dieses Ziehwerkzeug liefert vorziiglich gezogenes Material,
dessen Oberflichen glatt und richtig und dessen Ecken sauber und
scharf sind. Man kann erkennen, daB man durch geeignete Eindrehun-
gen der Zylinder a und ¢ sechs-, achteckige oder elliptische Stangen in
diesem Werkzeug ziehen kann, jedoch nicht so vorteilhaft wie die
rechteckigen.

Die Ziehbank dafiir besteht aus zwei wagerechten Saulen, die
aus fiinf T-Eisen in einer gewissen Entfernung voneinander aufgebaut
sind, um den Wagen zwischen sich aufzunehmen. Ein Ende dieser
Doppelsiule nimmt das Zieheisen auf und trigt ein loses Kettenrad
mit Welle, wihrend das treibende Kettenrad mit seiner Welle am
anderen Ende der Saule befestigt ist. Diese Kettenrider tragen eine
Gliederkette, die aus Gliedern von 152 X 20 X 254 mm Mittelent-
fernung mit 52 mm Nieten aufgebaut ist. Der Wagen hat einen
Haken, an dem die Kette angreift, mit einer Verbindung,
die sich beim Aufhéren des Zuges auch l6st. AuBerdem hat der
Wagen BeiBkeile mit einem Anzug von 1 : 6, die das angespitzte Ende
der Stange fassen und durch das Zieheisen durchziehen und, wenn die
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Stange das Ziehloch verlaBt, infolge der Erschiitterung und des Riick-
stoBes diese loslassen.

Ziehwerkzeug aus Umdrehungskorpern. Auf dem gleichen Grundsatz
wie das eben beschriebene Werkzeug beruht auch ein Patent der Firma
Brown, Boveri & Co., Nr. 230 234 und 230 530, das in Fig. 421 wieder-
gegeben ist. Hier soll das Werkzeug hauptsiachlich zur Herstellung von
profilierten Stiben verwendet werden.

Die Konstruktion weicht von dem oben erwihnten Werkzeug inso-
weit ab, als sie hauptsidchlich auf weiteste Ein- und Nachstellung der
‘Werkzeugteile eingerichtet ist. Die eigentlichen zwei Ziehwerkzeuge C
und D sind wieder als Umdrehungskorper ausgefiibrt, die, nachdem
der ganze Umfang abge-
nutzt worden ist, durch
Nachdrehen neu verwend-
bar gemacht werden. Diese
Teile werden lose von
Achsen — Vierkant J K
und Schrauben A B — ge-
tragen, die aus einem Stiick
gemacht sind. Die Vier-
kante J K tragen feste
Nasen O P, in welche die
entsprechenden Nuten E F
der Werkzeuge durch die
im Schlitten verschraubten
Gewindebiichsen G H und
Muttern L O, eingedriickt
werden. Entsprechend der

Fig. 421. Nutenzahl lassen sich ver-
schiedene Teile des Werk-
zeugumfanges als Arbeitsstellen verwenden. Sollen diese Stellen noch
vermehrt werden, so wird nach dem Zusatzpatent der Vierkant J bzw.
K aus zwei Stiicken gemacht, die auf gleiche Weise gegeneinander ver-
setzt werden kénnen. AuBerdem kénnen die Vierkante J K selbst noch
in ihrer Lagerung im Sténder verdreht werden, wodurch die Anzahl
Arbeitsstellen noch einmal verdoppelt wird. Die ganze Anordnung wird
in je einem Schlitten getragen, der durch die vier Stellschrauben U V in
Verbindung mit der Gegenschraube und der Fiihrungsstange Z auf
irgendeine gewiinschte Profilhohe eingestellt werden kann.

Selbstverstindlich lassen sich auch mehr als zwei Umdrehungs-
korper zur Herstellung des Profils verwenden, so daB wie bei dem Werk-
zeug in Fig. 420 ein geschlossenes Profil erreicht werden kann.
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e) Das Einrollen, Einziehen und Ausbauchen, Falzen.

Die Arbeiten des Einrollens, des Einziehens und Ausbauchens und
des Falzens haben mit den vorher besprochenen Arbeiten gemein, dafl
die gewiinschte Forminderung des Korpers durch eine Verschiebung der
kleinsten Teilchen erfolgt. Wahrend aber beim Ziehen die Formverinde-
rung und Bewegung der Teilchen in dem ganzen Material vor sich geht,
ist bei den oben angefiihrten Arbeiten nur ein mehr oder weniger grofer
Teil des Materials an der augenblicklichen Materialverschiebung be-
teiligt, z. B. bei dem Einrollen des dufleren Randes des nach Fig. 362
und 18 hergestellten Lampenschirmes nur der Zuere Rand, beim Aus-
bauchen immer nur der unter der Rolle liegende Teil oder bei einer mit
Falz zu versehenden Zarge eben nur jene Stelle des Materiales, die fiir die
Bildung des Falzes gebraucht wird.

1. Das Einrollen.

Beim Einrollen wird unter Mithilfe einer Matrize und der dem
Bleche innewohnenden Steifigkeit das Blech durch Druck gezwungen,
sich nach der Form der Matrize allmihlich zu biegen. Diese Arbeits-
weise wird am besten durch die Herstellung des Auges fiir das in
Fig. 12/4 abgebildete Scharnier klar, wofiir das in Fig. 422 abge-
bildete Werkzeug Verwendung findet.

Fig. 422. Fig. 423.

Die ausgeschnittene und abgetrennte Scharnierhilfte wird mit dem
Ende, das die Ose fiir den Scharnierbolzen bilden soll, in den Schlitz
des Einrollwerkzeuges a eingeschoben. Fig. 423 A. Unter dem durch
den Stempel in Fig. 422 ausgeiibten Druck auf die senkrecht stehende
Kante wird das Blech gezwungen, sich lings des Kreisumfanges,
Fig. 423 B, vorzuschieben, bis es sich allmahlich ganz herumlegt, C,
und sich, wenn der Druck noch weiter ausgeiibt wird, schlieBlich ganz
aufrollt, wie D zeigt.
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Die Gesenkplatte, Fig. 422, ist aus GuBeisen; der Zylinder a aus
Werkzeugstahl, gehiirtet und poliert, um das Loch zu glitten. Stift B
sichert dauernd die ausgerichtete Stelluing von a gegen Verdrehen.
Der Stempel ist in Arbeitsstellung dariiber dargestellt. In einem
derartigen Werkzeug werden die Arbeitsstiicke durch einen Stift, der
mittels Handhebels betatigt wird, herausgeschoben. Es kann je-
doch dazu auch der Aufwiartshub der Presse benutzt werden, wenn

es sich um grofie Herstellungs-
mengen handelt.

Die umgekehrte Arbeitsweise,
bei der das Werkstiick festgehalten
wird und der Einrollbacken nach
abwirts geht, wird bei dem dritten
Arbeitsgang in Tabelle Nr. 32 ver-
wendet,.

Es ist namlich im zweiten Ar-
beitsgang das Auge bereits vorge-
bogen worden, da das gerade Ende
desselben nach dem Einrollen er-
halten bleiben mu8.

Hierbei wird das Blankett im
dritten Gang gegen die Anschlag-
platte G gedriickt, Fig. 424, wobei
der kleine federnde Finger zuriick-
gedrickt wird. Dann wird der
Handhebel angehoben und das
Blankett dadurch an dem Sténder
festgehalten, worauf der Stempel
auf seinem Abwirtswege das Auge
schlieBt. Hierbei wird die Befesti-
gungsplatte geoffnet, so daB sich
das Ende vollstandig umlegen und
andererseits der Stempel das Blan-

Fig. 424. kett nicht nach vorwarts driicken

kann. Dann wird der Handhebel

niedergedriickt, wodurch der Federfinger das Blankett auswerfen kann.

Das Ausfallen der Blankette wird durch die abgeschrigte Unterfliche
des Gesenkes erméglicht.

Der letzte Arbeitsgang in Tabelle Nr. 13, in dem der Flansch des
gezogenen Bechers zu einem breiten flachen Rand umgelegt wird, ist
die beste Einfilhrung in die beim Einrollen eines geschlossenen Ringes
vor sich gehende Arbeit. Wahrend bei dem bisher besprochenen Ein-
rollen eines Streifens die Arbeit aus einzelnen, unmittelbar einander
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folgenden Biegungen zusammenge-
setzt war, erfolgt bei dem Einrollen
eines geschlossenen Randes die um-
gekehrte Arbeit, die beim Ziehen des
Napfchens aus der Platine vor sich
geht. Sobald der Rand der Hiilse in
die Abrundung bei E, Fig. 425, ein-
tritt, wird er nach auBen gedringt,
so dafB das Material in der Richtung
des Umfanges gestreckt wird. Diese
Bewegung setzt sich auf die in der
Hiilse weiter unten liegenden Streifen
fort, solange der Stempel nach abwirts
geht, wiahrend das bereits umgebortelte
Material durch das nachflieBende Ma-
terial gezwungen wird, unter der Stem-
pelfliche F langs dieser nach auflen
zu flieBen. Diese Materialbewegung
ist die erste Hilfte der vollstandigen,
beim Einrollen vor sich gehenden Ma-
terialverschiebung.

Der Becher wird in die Matrize,
Fig. 426, die 0,05 mm gréBer im Durch-
messer als der letzte Ziehring ge-
halten ist, eingesetzt und durch den
Stempel eingedriickt. Hierbei geht
der Auswerfer a in der Matrize
hinab und legt sich auf den Boden
auf ; inzwischen wird der Flansch durch
die Abrundung im Stempel bei E
nach auBen umgelegt und durch den
Ansatz F, sobald er in Berithrung mit
der Stirnfliche der Matrize kommt,
ausgeflacht.  Sobald- der Stempel
wieder so weit emporgegangen ist, dafl
die Matrize frei ist, wird der Becher
durch den Auswerfer a geniigend an-
gehoben, da8 der Arbeiter ihn ent-
fernen kann. Der Auswerfer wird
durch eine Wurstfeder aus 3mm Draht,
die durch Stellmuttern B eingestellt
wird, betitigt. D sind Luftlécher. Der
Federbolzen G kommt weit genug
unter das Ende des Stempels, um

Fig. 425.

Fig. 426.

333
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das Stiick abzustreifen und wahrend der Flanschbildung den Boden
des Bechers niederzupressen. Die Bewegung, welche der Rand der
Hiilse in dem eben besprochenen Werkzeug macht, kann entweder
nach auBen oder nach innen erfolgen, wobei das Material im zweiten
Falle zusammengestaucht wird. Grundsatzlich haben die Werkzeuge
dieselbe Form und das Material erhalt dieselbe Verschiebung.

Schliepwerkzeug. Das in Fig. 428 dargestellte Werkzeug zwingt
den aufrechtstehenden Rand des flachen Deckels, unter dem SchlieB-
druck nach einwirts zu gehen und sich mit dem eingerollten Rand
auf dem Bodenblech festzulegen.

Die Herstellung der Knallkapseln, Tab. Nr. 33, die bei Nebel als Ge-
fahrsignale im Eisenbahnverkehr dienen, erfolgte friiher mittels anderer
Werkzeuge als des in Fig. 428 abgebildeten, und zwar nach Fig. 427

=

Fig. 427. Fig. 428.

ohne die Vertiefung bei A, sondern bloB mit einer rechteckigen
Ausdrehung und kleinen Abrundung bei B. Man erwartete, daB die
obere Scheibe unter dem Druck unter die untere kriechen und
geniigend abgeflacht wiirde, um die Unterplatte und das Pulver zu
halten. Die Werkzeuge wurden aber nachher nach Fig. 428 abgeindert
und gabén ausgezeichnete Erfolge. Das Material zur Herstellung
dieser Knallkapseln besteht aus diinnem WeiBblech. Die Vertiefung
bei A entspricht einer Blechdicke. Die arbeitenden Teile, Stempel S
und Matrize M, sind gehértet und angelassen. Die Tabelle zeigt
das Blankett fiir den Oberteil vor dem SchlieBen, fiir den Unterteil
und endlich beide Teile, wie sie in einem Werkzeug nach Fig. 428 ge-
schlossen werden. Unterhalb des mit Pulver gefiilllen Bodens ist in
der Matrize M und der Froschplatte F eine geniigend weite Offnung O
vorgesehen, damit im Falle einer Explosion der Pulverladung beim
Einrollen der Arbeiter keinen Schaden leiden kann.

Einziehwerkzeug fiir esne Linsenfassung. Das flache Napfchen,
das spater die Linsenfassung bildet, wird auf dem Verbundwerkzeug
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nach Fig. 538 ausgeschnitten, gepriagt und gezogen. Im zweiten Gang
wird der senkrecht gezogene Rand in dem einfachen Einrollwerkzeug,
Fig. 429, nach innen eingerollt. Die beiden Herstellungsstufen der
Fassung sind in der Matrize und dariiber gezeichnet. Die Matrize
ist auf der Stirnfliche zur Aufnahme des Blanketts, von denen eines
in Arbeitsstellung gezeichnet ist, ausgedreht. In dem Stempel wird
die Ausdrehung Z auf den geforderten Durch-
messer und im gleichen Auf-
spannen das Loch fiir den Aus-
werfer S und seinen Zapfen R
ausgebohrt. Die Ausdrehung Z
ist ein wenig abgeschrigt, so dal3
das Nipfchen leicht seine rich-
tige Stellung findet. Die Arbeit,
die durch diesen Stempel ver-
richtet wird, ist &hnlich der

im ersten Arbeitsgang, Fig. 538, 5

S. 419. Das Sfjﬁcl.i @d vom % -
Stempel so weit in die Hohe Fig. 420 a.
mitgenommen, bis der Auswerfer

es abstreift, worauf es aus

der geneigten Presse in den unterhalb befindlichen Kasten fallt.
Fig. 429a stellt das Werkzeug zum Ausschneiden des Bodens dar, so
daB das Stiick in Gestalt des Ringes, Fig. 537¢, iibrig bleibt. Vorher
jedoch wird der Ring an seinem Umfang noch betrichtlich abgedreht,
wie L) zeigt; dies geschieht mittels eines gewohnlichen Abstechstahles
auf der Drehbank, wobei die Ringe in einem Federfutter eingespannt
werden. Der abgedrehte Teil wird dann iber der Linse abgeschrigt.

Einrollen einer Linsenfassung. Die hier besprochenen Fassungen
dienen beim Auswahlen und Anpassen der Gliser an das Auge des Kunden
zum Halten der zu prifenden Linse und bestehen aus einem kleinen
Ring mit Handgriff. Von ihnen ist eine ganze Anzahl fiir Linsen ver-
schiedener Brennweite in standigem Gebrauch, so daf man sie bei
der Priifung der Brille leicht in besondere Fassungen einsetzen
kann. Im ersten Gang wird aus dem Blechstreifen auf einem Verbund-
schnitt- und Ziehwerkzeug, Fig. 523, ein flacher Deckel gezogen, dessen
aufrechtstehender Rand auf dem Werkzeug, Fig. 430, eingerollt wird.
Hier wird bereits das Material auf 3/ eines vollen Kreises eingerollt.
Das innerhalb des Ringes liegende Material wird dann auf einem
Rundschnitt mit besonderem Niederhalter, Fig. 430a, ausgeschnitten.
Das Werkzeug ist, wie Fig. 429a, an dieser Stelle mitangefiihrt, damit

1) 8. 419.
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der Vergleich mit den spéater besprochenen Verbundwerkzeugen, die

dieselbe Arbeit liefern, erleichtert wird. Wahrend die in der Presse her-

gestellten Ringe schneller gemacht werden und billiger sind, haben die

in den Automaten her-

gestellten ein besseres

Aussehen und stellen

eine bessere Qualitat

dar, so daB man sich

leicht bewegen laBt,

diese selbst zu einem

hoheren Preis zu kaufen.

Fig. 430 zeigt das

Einrollwerkzeug, in wel-

chem der Rand der

Fassung durch den Ein-

rollstempel hohl ge-

driickt wird. Der Stem-

pel M hat einen Zapfen,

der in einer groBeren

Biichse, die fiir shnliche

kleine Stempel ver-

wendet wird, gehalten

ist, damit man deren

Zapfen nicht in den Ab-

messungen der grofen

Stempel herstellen muB.

Der im ersten Gang

hergestellte Deckel wird

zuerst auf die Platte N

gelegt, die mit dem

Arbeitsstiick niedergeht

und auf dem Grunde

- bei S zum Aufsitzen

| kommt. Das noch iibrige

‘ im Niapfchen vorhan-

I dene Material flieBt nun

in die Aussparungen von

M und O. Durch die

Fig. 430a. Federn P, Q und S

wird N zuriickgefiihrt,

sobald sich die Werkzeugteile voneinander trennen. Die Feder Q inner-

halb P ist eine oft geiibte Verstarkung der Kraft des Abstreifers, dessen
Wirkung noch durch die drei Federn S weiter unterstiitzt wird.




Formiinderung mit Materialverschiebung. 337

Das letzte Werkzeug, Fig. 430a, hat in T einen guBeisernen Stempel-
kopf mit dem Stahlstempel U zum Ausschneiden der Mitte des Blanketts.
Die Schnittplatte X hat eine sehr diinne Kante, die in Verbindung
mit dem oberen Abstreifer V beim Niedergang des Stempels die Form
der Fassung bei Z sichert, wahrend U bei seinem weiteren Abwirtsgang
das Loch schneidet. Die Feder W ist aus Draht von 3,2 mm Durchmesser.

Einroll- und Ausschnittwerkzeug deutscher Bauart. Bei der Herstellung
der verschiedenen Teile eines Taschenuhrgehiuses!) kommen éhnliche
Arbeiten, wie eben fiir Linsenfassungen be-
schrieben worden sind, vor. Der voll-
stindige Herstellungsgang solcher Teile ist
in Tabelle Nr. 25/6 gegeben, aus dem hier
die Werkzeuge fiir das Einrollen eines
Mittelringes, Fig. 431, und das Aushauen
eines Glasringes besprochen werden. Es
sei vorausgeschickt, daB diese Werkzeuge
fiir eine Materialzufiihrung mittels Revolver-
tellers entworfen sind. Die Anordnung des
Einrollwerkzeuges (Einziehwerkzeuges), Fig.
432, ist der in Fig. 429 entgegengesetzt, ,
soweit die Stellung des federnden Nieder- H
halter- und Auswerferstempels ¢ in Frage
kommt. Der Revolverteller bringt den
gezogenen Mittelring bis unter das Werk-
zeug, wo er sich selbsttétig in die Matrize
a einlegt. Dann geht der Stempel nach
abwirts, wobei der federnde Niederhalter
¢ den Mittelring in der Matrize festhilt,
gegebenenfalls erst richtig legt. Beim Weiter-
gang des StoBels faft der Einrollstempel b
mit seiner konischen Ausdrehung bei d den
aufrechtstehenden Rand des Mittelringes
und zieht ihn nach innen ein, so daf er
die Form Fig. 431 annimmt. Bei starken
Blechen und kleinen Rollradien muB3 man
zweimal rollen.

Wenn ein derartiger Ring ausgeschnitten
werden soll, so muB der Niederhalter, wie in Fig. 433.

Fig. 429a u. 430a gezeigt und in Fig. 433 bei
b ersichtlich ist, eine Aussparung fiir den eingerollten Teil haben. Die
Arbeitsweise ist dieselbe wie in Fig. 430, doch ist die Ausbildung der

1) W. T. 1910, S. 406/7.

Woodworth-Kurrein. 22
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Schnittplatte mit dem besonderen Auswerfer sorgfiltiger durchgebildet.
Die Zufiihrung erfolgt wieder mittels des Revolvertellers, unter dem
erst die Schnittplatte beginnt. Der zu lochende Ring liegt auf der Schnitt-
platte ¢, die hier mit Gewinde in die Gesenkplatte e eingeschraubt
ist, so daB sie nach dem Nachschleifen wieder auf richtige Héhe ein-
gestellt werden kann. In der Grundplatte ist eine Gegenschraube f
eingesetzt, die das unbeabsichtigte Herausdrehen der Schnittplatte
verhindert. Der Abfall fallt durch das groBe mittlere Loch aus, wahrend
der ausgeschnittene Ring durch den federnden Auswerfer d in den
Revolverteller zuriickgedriickt wird. Die Gesenkplatte mit dem Schnitt-
ring wird mittels eines konischen Uberlagringes und versenkter Zylinder-
kopfschrauben in dem Unterteil ausgemittelt und festgehalten. Der
Stempel a bildet die Fiihrung fiir den Niederhalter b, der durch Feder-
kraft nach abwiarts gedriickt und durch zwei Schrauben, die in seit-
lichen Schlitzen des Stempels gleiten, gefithrt ist. Das Einrollen des
ausgeschnittenen Deckels erfolgt auf einem ganz dhnlichen Werkzeug
wie Fig. 432, nur liegt der Deckel umgekehrt auf der Matrize.

Es ist aber nicht immer notwendig, nach diesen
allgemeinen Formen zu arbeiten, man kann, be-
sonders wenn es sich um groflere Mengen be-
sonderer Teile handelt, Sonderbauarten von Werk-
zeugen mit Erfolg verwenden, wie die folgenden
Beschreibungen angeben.

Spreizdorn zum Birdeln. Stempel
und Matrize, wie in Fig. 434/5 abge-
bildet, dienen zur Herstellung eines
halbrunden Wulstes an einer Hiilse,
die in der Matrize, Fig. 435, in Arbeits-
stellung abgebildet ist.

Zuerst wird die Stempelhiilse A
hergestellt, dann der innere Spreiz-
stempel B. Dann werden A und B
weich verlétet und die Schlitze in A
- eingefrist, wobei B als Dorn dient A

Fig. 434. und die Schnitte ein wenig durch A Fig. 435.
in B eintreten, so daB sich an der
Innenseite von A kein Grat bilden kann. Die Teile werden dann
durch Ausschmelzen des Lots getrennt und B so weit abgedreht,
daB sich A im Gebrauch zusammenziehen kann, wobei gleichzeitig
die Frasschnitte in B entfernt werden.

Wenn jedoch fiir diesen Stempel keine entsprechende Matrize

vorgesehen wird, kann man scharf ausgeprigte oder sehr regelmiBige
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Woaulste nicht erwarten; auBerdem wird durch diesen Vorgang der Durch-
messer des Arbeitsstiickes vergroBert. Um wirklich gute Arbeit zu
liefern, muB man eine Matrize nach Fig. 435 anwenden, in der
das vollstandige Werkzeug mit dem zusammengezogenen Stempel
abgebildet ist. Bei dieser Bauart des ganzen Werkzeuges ist keine
Moglichkeit vorhanden, dafl die einzelnen Teile in Unordnung geraten.
‘A und B entsprechen den Teilen in Fig. 434, wihrend E eine Hiilse
aus weichem Material ist, in die A eingetrieben wird und die zugleich
die obere Hilfte C der Matrize trigt. Der Stempel A und die Matrize C’
gehen zusammen nach abwirts, wobei sie durch eine im oberen Teil
befindliche Spiralfeder vorwirts gedriickt werden, die stark genug
sein muf}, um C niederhalten zu koénnen, wihrend der Wulst gebildet
wird. A und C kommen gleichzeitig zur Auflage, wahrend B weiter
nach abwirts geht, bis sich A geniigend gedffnet hat, um einen guten
Wulst herzustellen. Die Ausdrehung F ist vorgesehen, damit A, welches
an dieser Stelle Federhirte haben soll, geniigend federt. Alle anderen
gehirteten Teile werden nur auf mittleres Strohgelb angelassen. Nur
die eigentlichen arbeitenden Teile und das Ende des Stempels B miissen
durchgehirtet werden. D ist ein Ring aus weichem Material, der den
Druck der Feder auf die Hiilse E aufnimmt.

Herstellung eines doppelten Wulstes in einer Messinghiilse. Bei der
Herstellung der Messinghiilse nach Fig. 436 b kommen ziemlich un-
gewohnliche Werkzéuge zur Anwendung, die in Fig. 437 dargestellt
sind. Die Herstellung geschieht in zwei Gangen: .
zuerst wird die Hiilse nach Fig. 436a in ge-
wohnlicher Weise gezogen und, nachdem sie
an der Kante a auf Linge abgestochen worden
ist, in dem in Fig. 437 abgebildeten Werkzeug
fertiggestellt. Um das fertige Stiick aus
dem  Werkzeug zu entfernen, muBl die
Matrize zweiteilig sein. Dazu werden zwei
Stiicke Stahl gehobelt, mit Prisonstiften ver-
sehen und miteinander verspannt fertiggestellt, so daB das Loch
mit den Nuten durch die Schnittlinie genau halbiert wird. Der eine
Teil, Block B, wird auf der GuBeisenplatte D festgeschraubt, wihrend
der andere C auf ihr gleitet und in dem Block E aus Maschinenstahl
gefiihrt wird. Zwischen den Blécken B und C werden die vier starken
Wourstfedern F in Bohrungen eingelegt. An einer in E eingeschraubten
Drehachse G ist der Nockenhebel H aus Maschinenstahl drehbar ge-
lagert, mit dem man unter dem Druck der Federn die Matrize bequem
6ffnen und schliefen kann.

Die Arbeitsweise ist in kurzem wie folgt: Nachdem die Hiilse in

22¢%

Fig. 436 a, b.
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die Matrize, die selbstverstindlich geschlossen ist, eingelegt worden ist,
geht der Stempel I, dessen Durchmesser genau mit dem inneren und
- suBeren Durchmesser
r@j des Napfchens iiber-
i r einstimmt, herab, bis
er, ohne bis dahin ir-
gendeine eigentliche

u Arbeit geleistet zu
haben, in die in Fig.

438 gezeichnete

Stellung kommt. Da

nun der Stempel ge-

nau in die Hiilse paBBt

und diese am Grunde

aufruht, so muB das

Material beim weite-

ren Abwirtsgang des

Stempels in dieNuten
flieBen. Dann wird

Fig. 437. Fig. 438.

der Stempel zuriickgezogen, der Nockenhebel gedffnet und die Hiilse
herausgenommen.

2. Das Falzen.

Das Falzen besteht in dem Umbiegen der Kanten bei geraden
Blechen und dem Einrollen der Kanten bei runden Blechteilen, derart,
daB8 zwei Teile auf diese Weise miteinander verbunden werden
und durch den auf die zusammengefiigten Bleche ausgeiibten SchlieB-
druck auch luft- und wasserdicht vereinigt werden konnen. Diese
Arbeitsweise, die zuerst maschinell von Kircheis in Aue, D. R. P.
66860 (bereits abgelaufen), ausgefiihrt worden ist, hat eine durch-
greifende Umwilzung in der Herstellung von Blechemballagen,



Formiinderung mit Materialverschiebung. 341

von Blechgegenstinden fiir den Hausgebrauch usw. hervorgerufen
und das frither iibliche Loten oder Nieten fast vollstindig verdringt.
Wenn das Ergebnis auch das gleiche ist, so sind doch die Werkzeuge
und die Reihenfolge der Arbeiten verschieden, je nachdem es sich um
das Falzen einer geraden Zarge oder das SchlieBen einer runden oder
rundeckigen Dose handelt. Auch die Form der Falze ist verschieden,
Fig. 439, je nachdem es sich um einen innen oder auflen liegenden
Falz handelt. Es ist dies der sogenannte Doppelfalz.

Eine Maschine zur Herstellung derartiger Falze an geraden Zargen
zeigt Fig. 4401). Die vorgebogene Blechzarge I, Fig. 439, wird mit den
fiir den Falz niotigen Anbiegungen in einem StoBelhub versehen und
der Falz nach II oder III geschlossen. An der
schragen Seitenfliche des Sto8els a arbeitet der
Schieber mit der Falzschiene b, die von der
Exzenterwelle aus durch die Zugstange d an-
getrieben werden. An der Falzschiene ist ein
federnder Anschlag ¢ angebracht, der als Anschlag

it fir die Zarge dient.

I Il
Der unterhalb be-
findliche Hohldorn e
tragt die zweite Falz-

Fig. 439. schiene f, die sich Fig. 440.
gegen den inneren,
drehbaren Dorn g stiitzt. Man legt die Zarge wie gezeichnet ein, so da8
sich das eine Ende an den federnden Anschlag ¢ anlegt und das andere
Ende in die Hohlkehle der unteren Falzschiene f einspringt. Beim
Einschalten der Maschine wird zuerst Schiene b nach abwirts be-
wegt, wobei sie die Blechkanten um die Kanten der Falzschiene f
einwirts und auswirts biegt und gleichzeitig ineinander fiigt.

Gleichzeitig dreht sich der innere Kern so weit, daB3 die Aussparung
unter die untere Falzschiene kommt, so daB sie zuriickgehen und
dem Druck der St6Belschiene h ausweichen kann. Je nach der Form
des Dornes wird ein Falz nach II oder III, Fig. 439, gebildet.

Um den bei langen Zargen stark iiberhingenden Dorn gegen
Durchfedern abzustiitzen, hat Kircheis eine von der Exzenterwelle
betatigte Unterstiitzung vorgesehen, die das Zapfenende umschlieBt
und nach vollbrachter Arbeit wieder freigibt.

Im Anschluf daran sei in Fig. 441/2 die von Woodworth be-
schriebene Einrichtung wiedergegeben, die zum ununterbrochenen
Falzen von runden Zargen fiir Blecheimer, Kannen u. dgl. dient.

1) Adler, Die Werkzeugmaschinen auf der Briisseler Ausstellung 1910.
Z. Ver. deutsch. Ing. 1910, S. 1854, Fig. 47.
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In einem Zubringen des Werkstiickes werden in zwei PreShiiben zu-
erst die Kanten umgebrochen, ineinandergeschoben und schlieBlich
geschlossen. Fig. 441 gibt eine Vorder- und Seitenansicht des Stempels
und des Dornes in ihrer Stellung in der Presse wieder. Der Stempel A
ist iibrigens ein gutes Beispiel fiir schwierige Hobelarbeit. Der guB-
eiserne Korper trigt drei Stiicke aus Werkzeugstahl, B, D und E.
Die zugeschirften Kanten von D und E sind um eine Metalldicke diinner
gehobelt als die entsprechenden Nuten im Stiick B. Dieses Stiick be-
wegt sich bei seiner Arbeit in der Richtung des Pfeiles bis in die ge-
strichelte Stellung F, in der es in der Vorderansicht gezeichnet ist.
Wenn dessen Unterfliche an die Oberfliche des Dornes st68t, wird B
gegen die Federn bei C gedriickt, wobei die Kanten der Zarge nach

Fig. 441. Fig. 442.

Fig. 442 umgebogen werden. Wenn der Teil B beim Aufwirtsgang
der Presse den Dorn verlaft, so driicken ihn die Federn C wieder in
seine Anfangsstellung, in der er durch Zylinderkopfschrauben, die in
der Seitenansicht deutlicher zu sehen sind, gehalten wird. Zur Fer-
tigstellung des Falzes werden nun die Kanten der Zarge ineinander-
gesteckt und direkt auf den Dorn und gegen die Federanschlige G
und den festen Endanschlag H gehalten. Die Presse wird dann ein-
geriickt, wobei die Unterfliche von B die Kanten des Falzes flach-
driickt; vgl. den fertigen Falz in Fig. 439. Dieses Werkzeug zum
Falzen, das in Verbindung mit dem Dorn gebraucht wird, kann fiir
Stiicke bis ungefadhr 300 mm Linge verwendet werden. Fiir gréBere
Léngen wird der Dorn durch einen einsetzbaren Bock von unten ab-
gestiitzt, welcher augenblicklich und leicht zur Seite ausgeschwungen
werden kann, um eine neue Zarge auf den Dorn aufzuschieben. Auf
diese Art kénnen innere oder #uflere Falze hergestellt werden. Die hier
beschriebene Arbeitsweise ist fiir den ersten Falz; beim letzten wird
die Nut Iin B gehobelt, und der Stahleinsatz im Dorn bleibt glatt.

Das Falzen der Béden und SchlieBen der Deckel runder, ovaler oder
eckiger Blechkérper mit runden Ecken geschieht in einer von Fig. 440
insofern abweichenden Weise, als die ineinandergelegten Flansche von
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Zarge und Deckel bzw. Boden nach Fig. 443!) eingerollt werden, bis
ein geschlossener Rundfalz erreicht worden ist. Dieser wiirde fiir die
Verbindung geniigen, doch driickt man den Rundfalz meistens, teils
aus Schonheitsriicksichten, teils um ein im Falz eingeschlossenes, organi-
sches Dichtungsmaterial gleichmaBig nach allen Stellen zu pressen,
flach. 1In Fig. 443 ist der
durch eine innere Rille gegen
Verziehen versteifte Deckel
in die aufrechtstehende Zarge,
die in der in Fig. 439 ge-
zeichneten Weise geschlossen
worden ist, eingelegt und
wird dort durch einen Stempel
gehalten. Wie ersichtlich,
ist der Deckelflansch etwas
langer als der Zargenflansch,
so daB er sich zuerst einrollt
und beim Niaherriicken der
Rolle allmahlich den Zargen-
flansch mitnimmt. Fir diese
Arbeiten sind zwei Arten
Maschinen im Gebrauch,
solche, in denen die Dose umliuft, die dltere Bauart, und solche, die
mit feststehender Dose, die neuere Bauart, arbeiten. Im letzten Teil
der Figur ist das Andriicken des Rundfalzes mit Hilfe einer glatten
Druckrolle gezeigt. Es sei noch erwihnt, da an den Stellen, wo der
Falz in der Zarge mit dem Bodenfalz zusammentreffen wiirde, der
Bodenflansch weggeschnitten sein muB, damit die Druckrollen an
der Stelle nicht eine vierfache Materialdicke einzurollen haben.

Fig. 443.

3. Das Ausbauchen und Einziehen.

Unter Ausbauchen oder Einziehen versteht man eine derartige Ma-
terialverschiebung an gezogenen Umdrehungskorpern, welche durch
eine Reihe unmittelbar aufeinanderfolgender, 6rtlicher Einzeldefor-
mationen das Material der gezogenen Hiilse derartig streckt oder
staucht, daB aus Hohlkérpern, nach Fig. 444a, gebauchte oder einge-
zogene Hohlkirper nach Fig. 444b entstehen. Es ist dies dieselbe
Arbeit wie das Treiben, bei dem friiher mit Treibstock und Hammer
aus dem ebenen Blech durch einzelne értliche Streckungen schlie-
lich der Hohlkérper erhalten wurde. Jetzt tritt dafiir der ruhige Druck

1) Zeitschr. f. Werkzeugm. 1911, S. 334.
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der Druckrolle A, Fig. 445, gegen die Formwalze B an Stelle des Schlages
des Hammers auf den Treibstock. Die einzelnen Schlige des Treib-
hammers streckten die getroffene Stelle des Bleches, so daB sie sich
ein wenig iiber das unbearbeitete Blech erhob. Dann wurde sorgfaltig
Schlag neben Schlag gesetzt, bis die ganze Oberfliche des Bleches all-
mihlich die gewiinschte Hohlform annahm. Die Wirkung eines ruhigen
Druckes der Druckrolle A wiirde bei den zur Verfiigung stehenden Kraf-
ten allein nicht ausreichen, um die gleiche Wirkung zu erzielen, weshalb
man den Druck mit einem Walz-
i vorgang vereinigt. Es erfolgt also
bei umlaufenden Werkzeugen, Fig.

445, ein Auswalzen, d. h. ein Strek-
ken oder Stauchen des Materials
zwischen Druck- und Formwalze,

auf einem Ringe des Hohlkorpers,

; der in seiner Breite der Breite der

b Berithrungsstelle zwischen Druck-

Fig. 444. und Formwalze entspricht. Wenn

nun gleichzeitig mit der Drehbe-

wegung der drei Stiicke, Hiilse, Form- und Druckwalze, eine Ver-

schiebung der Druckwalze in der Lingsachse der Hiilse vor sich

geht, so werden nach und nach alle Teile der Hiilse in eng anein-

anderliegenden Schraubenlinien gestreckt, und so wie beim Treiben
nach und nach der ganze Korper ausgebaucht.

Fiir diese Arbeiten sind zwei grundsatzlich verschiedene Ver-
fahren iiblich, die schematisch in Fig. 445 a und b dargestellt sind.
Im ersten Fall wird eine geschlossene Form aus GuBeisen, Stahlgugl
oder Stahl, die zweiteilig, wenn nétig auch mehrteilig ist, an der
Spindel der Ausbauchbank befestigt und lauft mit ihr um. In diese
Form, deren Innenfliche der Form des auszubauchenden Gegenstandes
entspricht, wird die Hiilse eingelegt und die Druckrolle A eingefiihrt,
die am Support befestigt ist. Indem man die Druckrolle gegen das
Werkstiick und die Formrolle anstellt, nimmt diese die Hiilse und
die Druckrolle mit und streckt das Material an der betreffenden
Stelle. Allmahlich wird dann die Druckrolle vorgeschoben, so daB
schlieBlich die ganze Hiilse ausgebaucht wird. Die Formrolle B, Teil-
kluppe genannt, hat den Vorteil, daB das Arbeitsstiick gezwungen wird,
gleichachsig zu laufen, und gleichzeitig sehr genau in den AuBen-
abmessungen erhalten wird. Die Nachteile bestehen in der teuren
Herstellung und dem groBen Gewicht der Teilkluppe, das einseitig
an der Bankspindel weit ausladet und infolgedessen schwere Spindel-
stocke bedingt. Das Ein- und Ausbringen des Werkstiickes dauert
verhiltnisméBig lange Zeit, so daB die Arbeit teuer wird. Da sich auBer-

a
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dem bei den billigeren Teilformen aus GuBeisen leicht Poren und unganze
Stellen zeigen, die die Form zum Gebrauch ungeeignet machen, ist
man auf die bedeutend teureren Formen aus besonderem StahlguB oder
Werkzeugstahl angewiesen. In-
folgedessen ging man, wo immer
nur moglich, auf den in Fig.445b
gezeichneten Apparat iiber. Die-
ser besteht aus einer aufBen-
liegenden Formrolle B, die durch
Reibung von dem Arbeitsstiick
mitgenommen wird. Sie ist in
einem besonderen Halter am
Support befestigt und wird je
nach. der Formdes zu driickenden
Gegenstandes ausgewechselt. Die
Druckrolle A bleibt wie friiher.
Das Arbeitsstiick wird von Hand
in ein umlaufendes Spannfutter
eingelegt und mit einer gleich-
achsigen  Einspannvorrichtung Fig. 445.

von der Pinole des Reitstockes

aus festgeklemmt. In beiden Fallen driickt der Arbeiter die Druck-
rolle so lange an, bis er die Wandungen des gedriickten GefiBes all-
seitig an der Formrolle anliegen hat. Dann stellt er im ersten Fall
die Bank ab, offnet das Teilfutter und nimmt das Stiick heraus. Im
zweiten Fall ist es nicht notwendig, die Bank stillzusetzen, sondern der
Arbeiter zieht einfach die Pinole mit der Haltevorrichtung zuriick
und nimmt bei umlaufender Bank das Stiick von Hand aus ab.

Fiir die Arbeit ist selbstverstindlich die erstere Arbeitsweise,
bei der die Druckrolle den Formrollenkreis von innen beriihrt,
vorteilhafter als die Anordnung in Fig. 445b, wo die beiden Kreise
AuBenberiihrung haben.

Eine Sonderbauart!) gibt Musiol, D. R. P. 159 576, nach Fig. 446
an. Diese Bauart vereinigt einen groBen Teil der Vorziige beider oben
besprochenen Arbeitsweisen, doch wird sie wohl teurer als jede der beiden
werden. Sobald es sich aber um eine groBe Zahl gleichartiger Gegen-
stande handelt, wird die Schnelligkeit der Herstellung in Verbindung
mit der groBeren Genanigkeit der gedriickten Stiicke sicher die ein-
maligen Anschaffungskosten ausgleichen.

Hier ist das Futter selbst als Spindel ausgebildet, indem die AuBen-
seite des zweiteiligen Futters durchweg als Umdrehungskorper ausge-

1) Illustrierte Zeitschr. f. Blechindustrie 1906, S. 504.
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bildet ist, der in der Mitte die Riemenscheibe und an beiden Enden die

Zapfen der Spindel hergibt. Wie ersichtlich, wird der Durchmesser der

Lagerstellen bedeutend groBer, da innerhalb derselben der Durchmesser

des geformten Gegenstan-

des aufgenommen werden

muB, doch werden dabei

die Lager giinstiger bean-

sprucht, da die Druckwir-

kung zwischen beide Lager

fallt. Das Futter ist ge-

schlossen ausgefithrt und

die Teilfuge nach dem groB3-

ten Umfang gelegt, so da3

der Teil J immer in den

Lagern verbleibt, solange

dasselbe Stiick gedriickt wird. Der Vor-

satz N, der wieder von der Pinole des Reit-
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