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I. Einleitung. 
Nach den Festlegungen des Deutschen Normenausschusses werden unter-

schieden: 
1. Rohe Schrauben 
2. Halbrohe Schrauben 
3. Halbblanke Schrauben 
4. Blanke Schrauben. 
Rohe Schrauben werden aus Walzeisen oder Draht angefertigt, indem man 

die Kopfe in kaltem oder warmem Zustande anstaucht. Das Gewinde wird ge­
schnitten oder gewalzt. Da die kaltgepreBten, rohen Schrauben nach dem Pressen 
ausgegliiht werden, so zeigen rohe Schrauben a.llgemein an ihrer Oberflache eine 
Zunderschicht, die nur im Gewindeteil entfernt sein kann. 

Bei halbrohen Schrauben ist die Anlageflache des Kopfes abgedreht; sonst 
sind sie wie die rohen Schrauben beschaffen. 

Bei hal b blanken Schrauben ist auch der Schaft abgedreht, so daB diese 
Schrauben die Zunderschicht nur auf der Ober- und den Seitenflachen des Kopfes 
zeigen. 

Bei blanken Schrauben ist entweder auch noch der Kopf blank bearbeitet, 
oder aber die Schraube ist aus im Profil der Kopfform gezogenem Eisen (Stahl) 
hergestellt, indem der Schaft auf Revolverbanken aus dem vollen ausgedreht ist. 
Blanke Schrauben besitzen iiberall metallisch blanke Oberflache. Die Genauig­
keit aller Abmessungen ist bei ihnen entsprechend ihrer Herstellungsart am groBten. 

Sogenannte "preBblanke" Schrauben sind rohe Schrauben, die nach dem Kalt­
pressen nicht gegliiht sind, und die infolge ihrer Herstellung aus blankgezogenem 
Draht ein blankes Aussehen beibehalten haben. 

Entsprechend dem groBen Umfang der Schwarzschraubenindustrie und der 
Bedeutung, die sie fiir die gesamte Volkswirtschaft hat, sind die zur Herstellung 
verwendeten Maschinen mannigfaltigster Art. Wie aIle Maschinen sind sie im 
Laufe der Zeit erheblich umgestaltet worden, und der Ehrgeiz der Konstrukteure 
hat immer vollkommnere Ausfiihrungen auf den Markt gebracht. 1m Anfang 
als Fortschritt begriiBte Neuerungen haben sich im Fabrikationsbetrieb nicht 
immer halten konnen, andere Konstruktionen erweisen sich trotz hohen Alters 
noch als lebensfahig. 

Der Arbeitsgang eines rohen Schraubenbolzens ist kurz folgender: 
1. Abschneiden des Rohlings 
2. Anstauchen des Kopfes 
3. Abgraten 
4. Runden des Schaftendes 
5. Schneiden des Gewindes oder 5. Abdrehen des Schaftes am Gewindeteil 

6. Walzen des Gewindes 
Allgemein ist in der Schraubenindustrie festzustellen, daB urspriinglich nur 

von Hand bediente Maschinen immer mehr Halb- und Vollautomaten Platz 
machen miissen. Diese von Amerika ausgehende Entwicklung ist auch in Deutsch­
land nicht aufzuhalten. 

Urspriinglich ist jede einzelne Arbeitsstufe von Hand vorgenommen worden: 
auf einer Schere wurden die Bolzen geschnitten, dann gewarmt in die Pressen 
zum Anstauchen des Kopfes eingefiihrt. Automatisch wurde dieser Arbeitsgang 
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4 Der Rohstoff. 

ausgebildet durch Einfiihren der Kaltpressen, die entweder Stangen Rundeisen 
verarbeiten mit selbsttatigem Einziehen, Abschneiden und Anstauchen des Kopfes 
oder bei kleineren Abmessungen der Schrauben von Drahtringen ohne Unter­
brechung arbeiten. Diese Kaltpressen sind wegen ihrer wirtschaftlichen Arbeits­
weise sehr verbreitet. In letzter Zeit macht sich jedoch von Amerika ausgehend 
das Bestreben geltend, sie durch automatisch arbeitende Warmpressen zu ver­
drangen, die zunachst das bei kalt geschlagenen Bolzen mit groBerem Kopf unver­
meidlicheNachgliihen umgehen, dann aber auch mit einem SchlageKopfe stauchen 
konnen, zu denen eine Kaltpresse den Doppelschlag edordert. 

Die drei Arbeitsstufen: Abgraten, Runden der Spitze und Gewindeschneiden 
haben sich in ihrer urspriinglichen Form kaum verandert. Auch hier ist stellen­
weise der Automat, der lediglich ein Auffiillen mit neuen Bolzen verlangt, an 
Stelle der von Hand bedienten Maschine getreten. Au,ch Vereinigungen der ein­
zelnen Arbeitsstufen sind vielfach versucht worden. 

Wenn heute in Deutschland die selbsttatig arbeitende Maschine noch nicht 
allgemein eingefiihrt ist und in der Schwarzschraubenherstellung die von Hand 
bediente Maschine noch iiberwiegt, so liegt dies zum groBten Teil an den gegen­
iiber Amerika noch wesentlich billigeren Arbeitskraften. Der Vorteil der Auto­
maten mit sehr hohen Anschaffungskosten ist hierdurch, besonders in landlichen 
Gegenden mit niedrigen Lohnen, nicht immer zweifellos. 

Wenn schon die nachstehenden Ausfiihrungen sich lediglich mit dem An­
stauchen von Kopfen an rohe Schraubenbolzen befassen, so kann es sich doch 
bei dem beschrankten Umfange nicht darum handeln, aIle in Betracht kommenden 
Maschinen erschopfend darzustellen. Es solliediglich ein Uberblick geboten und 
nur auf die wichtigsten und gebrauchlichsten Maschinenarten naher eingegangen 
werden. 

II. Der Rohstoft'. 
Der Ausgangswerkstoff der rohen Schrauben ist durchaus verschieden, je nach 

der Herstellung der Schrauben. 
Schraubenbolzen von 1/2" Durchmesser und starker werden fast ausnahmslos 

aus gewalztem Rundeisen hergestellt, das unter dem Namen Schraubeneisen 
St 38. 13 nach Dinorm 1613 im Handel ist und in Stablangen von etwa 4 -0- 5 m 
je nach Bestellung geliefert wird. 

Fiir die diinneren Abm~ssungen wird gezogener Draht verwendet, der be­
sonders gut gegliiht sein muB, wenn die Kopfe kalt angestaucht werden sollen. 
Er wird in Ringen aufgewickelt oder auch zu Stab en geschnitten geliefert, je nach 
Wunsch. Fiir den zur Herstellung roher Schrauben verwendeten Werkstoff sind 
vom Deutschen NormenausschuB besondere Festigkeitswerte in DIN 1613 auf­
gestellt, wobei zu beachten ist, daB diese nur im normalen, d. h. gutgegliihten 
Zustande gelten. Wird z. B. gezogener Draht verwendet, so ist bei diesem durch 
das Ziehen die Festigkeit erhoht, die Bruchdehnung geringer geworden. 

DIN 1613 schreibt fiir Schraubeneisen St 38. 13 eine Festigkeit von 38 bis 
45 kgJmm2 vor. Die Bruchdehnung solI mindestens betragen: am Kurzstab 25%, 
am Langstab 20%. 

Zur Priifung solI ein Faltversuch vorgenommen werden, bei dem das Schrauben­
eisen kalt urn einen Dorn von halbem Eisendurchmesser urn 1800 gebogen wird. 
Es dad hierbei keine Risse zeigen. 

Voraussichtlich werden die in Vorbereitung befindlichen Giite- und Abnahme­
vorschriften, die von allen beteiligten Kreisen gemeinsam aufgestellt werden, noch 
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weitere Prii,fungsvorschriften enthalten. Ein zweiter Faltversuch solI rotwarm 
vorgenommen werden, und hierbei sollen sich die Schenkel ohne Zwischenlage 
um 1800 biegen und vollkommen zusammenschlagen lassen. Die Scherfestigkeit, 
die 75--;-85% der ZerreiBfestigkeit betragt, wird durch einen Abscherversuch in 
der Weise gepruft, daB auf einer ZerreiBmaschine mit einem Messer, dessen Breite 
gleich Bolzenstarke ist, aus dem eingespannten Schraubeneisen ein Stuck heraus­
geschnitten wird. 

AuBer St 38. 13 ist noch eine Sondergute weiches Schraubeneisen St 34. 13 
festgelegt, das zu besonderen Zwecken verwendet wird. Seine Festigkeit ist geringer 
und seine Bruchdehnung entsprechend groBer. 

Die MaBgEmauigkeit fertiger roher Schrauben wird in starkster Weise beeinfluBt 
durch die Herstellungsgenauigkeit des verwendeten Rohstoffes. Infolgedessen 
solI auch diese kurz in den Kreis der vorliegenden Betrachtungen einbezogen 
werden. 

Es ist moglich, beim Ziehen von Draht die vorgeschriebenen MaBe mit Ab­
weichungen von wenigen 1/100 mm einzuhalten. Derartige Genauigkeiten sind fUr 
die Herstellung roher Schrauben nicht erforderlich, und man kann sich begnugen 
mit den nach DIN 668 zulassigen MaBabweichungen, die fiir die in Frage kom­
menden Drahtstarken in Tabelle 1 (Seite 48) zusammengestellt sind. 

Viel schwieriger werden die Verhaltnisse bei der Verwendung von Walzeisen. 
Hier sind die Schwankungen im Durchmesser wesentlich groBer. Die fiir Schrauben­
eisen verlangten Walztoleranzen sind aus Tabelle 2 (Seite 48) zu ersehen. Zu beachten 
ist hierbei, daB gewalztes Eisen niemals kreisrund, sondern immer mehr oder wenig~r 
oval ist, so daB unter Umstanden an einer Stangedas Hochst- und MindestmaB 
des Durchmessers im gleichen Querschnitt vorhanden sein kann. 

Die Ungleichheiten des gewalzten Eisens beeinflussen nicht nur die Genauig­
keit und das Aussehen des Gewindes, sondern auch samtliche anderen Ab­
messungen. Die Rohlinge zur Herstellung eines Schraubenbolzens muss en fiir 
eine bestimmte Kopfform und Lange alle mit gleicher Zugabe fiir das Anstauchen 
des Kopfes, also alle auf gleiche Lange abgeschnitten werden. Liegt der Durch­
messer des Eisens nahe am HochstmaB, so wird der Grat stark, oder der geschmiedete 
Kopf ubervoll; bei dunnem Eisen dagegen wird der Grat schwach oder der Kopf 
nicht voU in der Hohe, und die Ecken werden nicht ausgepragt. 

Es ist notwendig, diese Schwierigkeiten in der Herstellung nicht auBer acht 
zu lassen, umvon rohen Schrauben keine unbillige Genauigkeit zu verlangen, 
die sie infolge des zur Verwendung gelangenden Rohstoffs selbst bei bester und 
sorgfaltigster Verarbeitung niemals haben konnen. 

III. Anstauchen des Kopfes in warm em Zustand. 
A. A bschneiden del' Ro h linge. 

1. Bestimmung der Liinge. Vor dem Anstauchen wird nach dem in Deutsch­
land noch fast durchweg ublichen Arbeitsverfahren das Schraubeneisen (Stange 
oder Draht) zunachst in Stucke zerschnitten, die als "Pinne" den Ausgangsstoff 
fiir die weitere Verarbeitung darstellen. 

Vor dem Schneiden der Pinne tritt die sehr wichtige Frage nach wer Lange 
auf, d. h. es muB zunachst festgestellt werden, wie groB die Zugabe fiir das An­
stauchen des Kopfes sein muB. Bei der Festlegung der Pinnlange spielt schon die 
Art des Stauchens eine groBe Rolle. Wie die spateren Darlegungen ergeben, 
werden die Kopfe je nach ihrer Form mit oder ohne Grat angestaucht. In Deutsch­
land werden Sechs- und Vierkantkopfe ohne Grat auf sog. Bolzenkopfschmiede-
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maschinen, alle anderen dagegen auf Pressen mit Grat angestaucht .• Es ist klar, 
daB das Stauchen mit Grat eine groBere Lange verlangt, als zum Ausfiillen der 
Kopfform wirklich notwendig ist. Die besondere Zugabe zur Bildung des Grates 
ist um so groBer, je dicker und im Durchmesser groBer dieser ausfallt. Infolge­
dessen liegen in dieser Zugabe eine Reihe von Unsicherheiten, die nicht nur durch 
die unvermeidlichen Ungenauigkeiten in der Herstellung und Abnutzung der Werk­
zeuge verursacht werden, sondern auch ihren Grund finden in der Art und GroBe 
der zum Stauchen benutzten Presse. Eine fiir aIle Falle giiltige Berechnung der 
notwendigen Langenzugabe bei bekannten Abmessungen der Kopfe laBt sich daher 

fiir das Anstauchen mit Gratbildung nicht durchfiihren; die rech­
nerische Ermittelung der Langenzugabe hat iiberhaupt nur dann 
einige Aussicht auf Genauigkeit, wenn auf Grund eingehender 
praktischer Erfahrungen an den zur Verwendung kommenden 
Maschinen GroBe und Starke des zu bildenden Grates mit ziem­
licher Sicherheit vorausbestimmt werden konnen. 

~ '-sf Die beigefiigten Tabellen sollen daher nur Wegweiser sein und 
Abb.l. geben Langenzuschlage und freie Stauchlangen fiir die gebrauch-

lichsten rohen Schrauben an, die jedoch nach dem vorstehenden in jedem FaIle 
einer praktischen Nachpriifung bediirfen. In den Tabellen bedeutet (Abb. 1): 

Lz den Langenzuschlag zu der in den DIN-Blattern angegebenen Lange L 
L8t die freie Stauchlange; z die Hohe der Kuppe 

dm = dmax t dmin den mittleren Durchmesser des Rohstoffs. 

y = Ld" das Verhaltnis von Stauchlange zum mittleren Durchmesser des Rohstoffs. 
m 

Bei der Ermittlung von Lst ist ange­
nommen, daB bei Schrauben mit Vier­
kantansatz dieser noch klemmend und 
richtunggebend auf den Bolzen wirkt. 
Es wird dies nur bei neuem Werkzeug 
und nur dann zutreffen, wenn die Weite 
des Vierkants mit dem Schaftdurchmesser 
iibereinstimmt und nicht von vornherein 
groBer genommen ist. 

y spielt eine besondere Rolle bei der 
Beurteilung der Frage, ob der Schrauben­
kopf mit einem Druck fertig gepreBt 
werden kann, oder ob mehrere Stauch­
drucke notig sind. 

2. Rundeisenseheren fiir Stabeisen. Das 
in Staben von etwa 4--;.-5 m gelieferte 
Walzeisen wird in Scheren verschieden­
ster Ausfiihrung zerschnitten. 

Abb.2 veranschaulicht eine Kurbel­
schere einfachster Bauart mit fliegendem 
Antrieb. Die Stangen werden durch die 
Offnungen des · unteren Messers hindurch 

Abb.2. Einstander-Kurbelschere. gegen einen verstellbaren Anschlag gesto-
Ben und beim Abwartsgang des Schlitt ens durch das obere Messer abgeschnitten. 

Abb. 3 zeigt eine ahnliche Schere, jedoch wesentlich starkerer Bauart, mit doppel­
seitigem Stander und Radervorgelege. Die Maschine arbeitet ebenso wie die inAbb. 2. 
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Durch die Formgebung der Messer, die dem Querschnitt des zu schneidenden 
Werkstoffs gut angepaBt sind, kann man erreichen, daB die Schnittflachen fast 
nicht verdruckt werden; jedoch wird ohne wei teres niemals senkrecht zur Achse 
der Stange geschnitten. Das nach 
abwarts gehende Messer (Abb. 4) 
sucht zunachst das freie Ende b 
der Stange nach unten zu biegen 
und dieseselbst nach oben. Dann 
erst tritt das Abscheren ein. Aus 
spater ersichtlichen Grunden muB 
man bei der Herstellung der Schrau­
ben Wert auf senkrechte Schnitt­
flachen legen. Daher ist ein Nieder­
halter c angebracht, der ein Heben 
der Stange verhindert. Es kann 
dann nur der abzuschneidende 
Rohling nach unten, nicht aber 
die Stange nach oben gedruckt 
werden. Die beiden Schnittflachen 
stehen also verschiedenartig zur 
Stangenachse, die vordere ist senk­
recht, die hintere schrag. 

Auf verschiedene Weise hat 
man sich bemiiht, auch die zweite 
Schnittflache gerade zu halten, z. B. 
indem man an dem Anschlag b 
(Abb. 4) eine Halteleiste anbrachte, 
die ein Abbiegen des abzuschnei­
denden Stuckes hindert. Der An­
schlag muB dann gleichzeitig mit 
dem abwarts gehenden Messer nach 
unten gefiihrt werden. 

Abb.3. Schwere Zweistander-Kurbelschere. 

Abb.5 zeigt eine schwere Schere zum Abschneiden von Rundeisen bis zu 
55 mm 0 mit Einrichtung fur beiderseits rechtwinkligen Schnitt. Zum Nieder­
halten der Stangen dienen Buchsenmesser, durch die die Stangen hindurch­
geschoben werden. Der Anschlag ist in einem senk­
recht beweglichen Schlitten . hinter der Schere ge­
lagert, der zwanglaufig beim Schnitt entsprechend 
der Schnittgeschwindigkeit nach unten gedruckt wird. 
Beim Hochgehen des Messerschlittens bewegt sich 
der Anschlag durch Gewichtsbelastung wieder nach 
oben, bis er in der fUr die EinfUhrung der Stange 
richtigen Stellung festgehalten wird. 

Eine' grundsatzlich anders arbeitende Rundeisen-
schere zeigt Abb. 6. An die Stelle der Kurbel ist Abb.4. 

hier eine Kurvenscheibe getreten, die auf eine im beweglichen Schlitten 
gelagerte Rolle druckt. Der Druck wird nur zum Niedergang des Messer­
schlittens, also zum Schneiden ausgeubt, wahrend beiderseits angeordnete kraftige 
Federn den Schlitten nach oben zuruckziehen. Durch die Verwendung einer 
Kurvenscheibe kann der Bewegungsvorgang des Schlittens nach Belie.ben gesteuert 
werden und von der Sinusschwingung des gleichmaBig sich drehenden Kurbel-
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mechanismus abweichen: abwarts bewegt der Schlitten sich schneller, ebenfalls 
zuruck bis zur oberen Totpunktlage, wo er einen Augenblick stillsteht, um dem 

Arbeiter Zeit zum Vorschieben der Stange 
zu geben. Der schnellere Hub ist Zeit­
gewinn. Die Schere kann also mit gro­
Berer Umdrehungszahl laufen und mehr 
leisten und trotzdem dem Arbeiter die 
gleiche Zeit zum Vorschieben der Stange 
geben. Dagegen erscheint die Betriebs­
sicherheit einer Kurbelschere groBer und 
die Gefahr von Storungen geringer. Auch 
die Schere nach Abb. 6 schneidet die 
Pinne an beiden Seiten winklig und ge­
rade. Die Vorrichtung mit dem An­
schlag arbeitet hier nach beiden Rich­
tungen hin zwanglaufig. 

Es finden sich auch Scheren, die mit 
waagerecht verschiebbaren Messern ar­
beiten und teilweise eine selbsttatige 
Einziehvorrichtung fUr die Stange haben. 
Sie ahneln in ihrer Bauart schon ganz 
den Drahtscheren, die zum Abschneiden 
des in Ringen angelieferten, gezogenen 
Drahtes verwendet werden. 

3. Drahtscheren. Bei den Draht­
Abb.5. Schwere Zweistander·Kurbelschere mit Ein· scheren sind zwei grundsatzlich verschie­

richtung fiir rechtwinkligen Schnitt. 
dene Bauarten zu unterscheiden, die 

schematisch in den Abb. 7 und 8 dargestellt sind. Der Unterschied liegt im 
Vorschub des Drahtes. In Abb. 7· schwingt eine Scheibe emit Sperrklinke d 

Abb.6 . 
Rundeisenschere .mit Kurvenscheibenantrieb. 

durch den Antrieb der Kurbel a und 
Schubstange b lose auf einer Achse e. 
Die Sperrklinke greift in ein Sperr­
klinkenrad /, das durch die Welle e 
mit der Transportrolle r fest verbun­
den ist. Bei jeder Umdrehung von a 
wird die Transportrolle nur ein Stuck 
gedreht und dementsprechend der 
Draht vorgeschoben. Um den Vor­
schub immer genau gleichmaBig . zu 
erhalten, ist ein Anschlag k angeord­
net, gegen den der Draht beim Vor­
schub stoBt. Da bei dem Vorschub 
des Drahtes durch die Transportrollen 
zeitweilig ein Gleiten unvermeidlich 
ist, so muB der Hub der Sperrklinke 
immer ein wenig groBer eingestellt 
werden, als zum Erreichen des An­
schlags durch den Draht notwendig 
ware. Dieser stoBt also ziemlich heftig 

an, und die Transportrollen gleiten ein Stuck. Durch das AnstoBen gegen den 
Anschlag bildet sich an der Vorderkante des Drahtes leicht ein geringer Grat, 
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der schon geniigen kann, um beim Anstauchen des Kopfes in einer geschlossenen 
Matrize das Einfiihren in diese zu erschweren. 

Diesen Nachteil vermeidet die Art des Vorschubs nach Abb. 8. Hier ist an 
einem Schlitten a, durch den der abzuschneidende Draht hindurchgefiihrt wird, 
ein um den Bolzen b schwingbarer 
Win~elhebel w mit Nase n angebaut, 
der durch eine Kurbelschleife be­
wegt wird. Diese greift an dem 
freien Ende t des Winkelhebels w 
an und preBt durch die Nase n den 
Draht auf den Schlitten auf. Da­
durch wird gleichzeitig die Dreh­
bewegung um den Bolzen b be­
grenzt, und der Schlitten wird mit 
dem festgeklemmten Draht vor­
geschoben. Beim Riickhub wird 
zunachst die Nase abgehoben und 
der Winkelhebel bis zu einem An­
schlag nach oben bewegt. Dann 
geht der Schlitt en zuriick. 

Hier ist ein besonderer Anschlag, 
gegen den der Draht st6Bt, nicht 
notwendig, denn der Draht kann 
nicht gleiten, wird vielmehr jedes­ Abb.7. Schema einer Draht8chere mit Rollenvorschub. 

mal um ein genau gleiches Stiick vorgeschoben. Das Festklemmen des Drahtes 
zwischen Nase und Schlitten erzeugt allerdings jedesmal eine kleine Kerbe. Doch 
ist diese bei der weiteren Verarbei­
tung nicht so hinderlich wie der 
nach dem vorigen Verfahren beim 
AnstoBen erzeugte Grat. Dieser 
hindert, wie bereits erwahnt, leicht 
die Einfiihrung in die geschlossene 
Matrize, da er sich am Ende befin­
det; die Kerbe dagegen wird immer 
mehr oder weniger in der Mitte 
sein, so daB der Draht sicher in die 
Matrize eingefiihrt und durch die 
Presse voU hineingedriickt werden 
kann. 

In Verbindung mit einem der 
beschriebenen Vorschubverfahren 
k6nnen die Drahtscheren in der 
verschiedenartigsten Weise ausge­
fiihrt werden. 

Sehr einfach wird in Abb. 7 das 
bewegliche Messer m durch eine 

Oraht 

JI[ 

][ ~ 

Abb.8. Schema einer Drahtschere mit Klemmvorschub. 

Druckfeder oben in der Ruhelage gehalten und zum Abschneiden durch den von 
der Kurvenscheibe 0 gesteuerten Hebel p nach unten gedriickt, wobei es an dem 
festen Messer n entlang gleitet. 

In Abb. 8 ist die Einrichtung ahnlich: das Messer ist waagerecht beweglich, 
und die Kurvenscheibe k driickt unmittelbar auf die Rolle r am Messerschlitten 8 
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Die Drahtscheren werden mit einer Vorrichtung zum Geraderichten des Drahtes 
gebaut. Sie besteht aus zwei Gruppen von Rollen, die eine waagerecht, die andere 
senkrecht gelagert, die sich versetzt gegeniiberstehen. So gelangt der Draht gerade 
gerichtet in die Vorrichtung fiir den Vorschub hinein. 

Die Leistungen der Drahtscheren sind je nach der Ausfiihrung der Scheren 
sehr verschieden und schwanken zwischen 2500 und 3500 Stiick in der Stllnde. 
Bei einer Stabeisenschere, wo ein Mann den Vorschub besorgt und die neuen Stl}ngen 
der Maschine wieder zufiihren muB, halten sich die Leistungen um 1500 Stiick 
in der Stunde. 

B. War m pre sse nun d S c h m i e d e mas chi n e n. 
1. Allgemeines. Zum Anstauchen des Schraubenkopfes an den rotwarmen 

Rohling werden in Deutschland in der Hauptsache zwei verschiedene Maschinenarten 
benutzt: die Reibungspresse (Vincentpresse), die durch einen, in besonderen Fallen 
durch zwei Drucke den Kopf fertig preBt und ihn mit Grat umgibt, und die Schmiede­
maschine, die den Schraubenkopf durch mehrere, von verschiedenen Seiten 
hammerartig arbeitende Werkzeuge mit einer Reihe von Schlagen gewissermaBen 
knetend formt und hierbei gleich den fertigen Kopf ohne Grat zustande bringt. 

Welches Herstellungsverfahren vorzuziehen ist, ist nicht immer ohne weiteres 
zu entscheiden, da nicht nur die Kosten der Herstellung, sondern auch Aussehen 
und Einhaltung von zugelassenen MaBabweichungen oder sonstige Vorschriften 
eine Rolle spielen. Die groBeren deutschen Schraubenfabriken verwenden zur 
Herstellung warmgepreBter Sechskant- und Vierkantschrauben die Bolzenkopf~ 
schmiedemaschine, wahrend Flachrundschrauben, Senkschrauben, Kegelsenk­
schrauben mit und ohne Vierkant oder Nase auf Friktionspressen mit Grat gepreBt 
werden. Es finden sich jedoch im Handel auch warmgepreBte Sechskant- und 
Vierkantschrauben, die ebenfalls auf Friktionspressen hergestellt und nachtraglich 
entgratet sind. 

AuBer auf Vincentpressen und Schmiedemaschinen werden die gleichen 
Schrauben auch auf weiteren Maschinenarten hergestellt, die sich jedoch in 
groBerem Umfange bis heute in Deutschland nicht eingefiihrt haben. 

Bei all diesen Maschinen der verschiedensten Bauart werden die Rohlinge 
zunachst von der Stange abgeschnitten und von Hand in die Matrizen eingefiihrt, 
sei es, daB sie erst nach dem Abschneiden erwarmt oder von der ein langes Stiick 
erhitzten Stange abgeschnitten werden. Es ist klar, daB die Arbeitsgeschwindigkeit 
um ein ganz betrachtliches stiege, wenn die Einfiihrung jedes einzelnen Bolzens 
von Hand in die Maschine ausgeschaltet werden konnte und bei fortlaufender 
Zufiihrung des gewarmten Rohstoffs abwechselnd geschnitten und gepreBt wiirde. 
In Amerika ist dieses Verfahren bereits weitgehend ausgebildet. Man fiihrt Stangen 
oder Draht durch einen vor der Presse aufgestellten Of en. In der Presse selbst 
werden die Rohlinge abgeschnitten und mit einem Druck der Kopf fertig gepreBt. 
Eine Ubertragung dieses Verfahrens ist bisher nach Deutschland nur in geringem 
Umfange gelungen; es ist aber zu erwarten, daB es sich weiter einfiihren wird. 

2. Vincentpressen. a) Arbeitsweise. Die Reibungspressen System Vincent 
arbeiten in folgender Weise (Abb. 9): der an der Stauchseite hellrot angewarmte 
Bolzen wird in eine senkrecht stehende, geschlossene Matrize eingefiihrt, die in 
einem Schlitten sitzt, der den Bolzen nach oben gegen eine feste Kopfform 
stoBt. Hierbei staucht sich der Kopf an. 1st dieser so groB, daB .er mit einem 
Druck nicht fertiggestellt werden kann, so wird zweimal gestaucht, wobei der 
vorstehende Teil des Rohlings zunachst in eine Vorstauchform, dann in den 
Fertigstauchkopf gepreBt wird. Beim Riickgang des Schlittens wird durch Auf-
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setzen auf einen Dorn der Schraubenbolzen aus der Matrize ausgestoBen oder bei 
groBerer Lange wenigstens angehoben. Nach seiner Entfernung wird ein neuer 
RJhling eingefiihrt, und das Spiel beginnt von 
neuem. 

b) Aufbau. Abb. 10 zeigt eine Vincent­
presse, in der fUr die Schraubenfabrikation ge­

w . Fesle 
" Koprl"orm 

brauchlichen Ausfiih­
rung. In einem senk­
rechten Rahmengestell 
kann der Schlitten sich 
zwischen zwei Gleit­
bahnen bewegen. Er 
hat die Form eines 
offenen Rechtecks, in 
dessen oberem, kurzen 
Balken eine Mutter ein­
gelassen ist, durch die 
die Bewegungsspindel 
hindurchragt. Die Spin­
del tragt an ihrem un­
teren Ende einen gegen 
Drehung gesicherten 

rt-, Kopf zur Aufnahme des 
I i I Stauchwerkzeugs. Der 

Abb. 9. Schema der Arbeit 0 bere zylindrische Teil 
der Vincentpresse. der Spindel ist in dem Abb. 10. Vincentpresse. 

Rahmengestell senkrecht gelagert, ragt nach oben iiber das Lager hinaus und 
tragt hier eine mit Leder belegte kegelige Reibscheibe. Rechtwinklig dazu sitzen 
auf der waagerechten Antriebswelle die beiden 
gleichartigen treibenden Scheiben. Die Welle 
tragt an der einen Seite (rechts) Fest- und 
Losscheibe fUr den Antrieb, am anderen Ende 
ist sie mit einem Hebelmechanismus ver­
bunden, der dem Presser durch einen Druck 
mit der linken Hand gestattet, die eine oder 
andere der beiden senkrechten Scheib en gegen 
die Reibscheibe der Spindel anzulegen. In 
dem unteren Querstiick des Schlittens befin­
det sich eine Bohrung mit Befestigung fUr 
die Matrize. Auf dem Bodenstiick des Ge­
stells sitzt die Vorrichtung zum Auswerfen 
des fertig gepreBten Bolzens. Das Gewicht 
des Schlittens wird durch einen Gewichtshebel 
ausgeglichen. Die Vincentpressen neuerer 
Bauart besitzen haufig in dem unteren Spin­
delkopf noch eine V orrichtung zur Aufnahme 
mehrerer Kopfformen, die durch einen Griff Abb: 11. Vincentpresse mit Vorstaucher. 

des Arbeiters nacheinander unter die Mitte der Spindel zu schieben sind. 
(Abb. 11) 

Durch Driicken des Handhebels wird die Antriebswelle 'oben seitlich verschoben, 
bis eine der beiden Kegelscheiben sich an die mittlere Gegenscheibe legt und sie 
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nebst der mit ihr verbundenen Gewindespindel dreht. Durch die im oberen Quer­
balken des Schlitt ens eingelassene Mutter wird dieser nun hochgeschraubt, und 
die im unteren Querbalken befestigte Matrize stoBt gegen die im unteren Kopf 
der Gewindespindel befestigte Kopfform. 

Heben des Handhebels driickt die andere Kegelscheibe an die Spindelscheibe 
und kehrt ihre Drehbewegung um: die Spindel schraubt den SchIitten nach unten. 
Die AusstoBvorrichtung dringt von unten in die Matrize ein und hebt den fertig 
gepreBten Bolzen hoch. 

Nach dem Pressen wird die Matrize durch zuflieBendes Wasser gekiihlt, da 
sie sonst bald zu hohe Temperaturen annahme. 

c) Anwarmen der Rohlinge. Die Rohlinge der Bolzen, die "Pinne", werden 
in einem besonderen Of en gewarmt, der moglichst nahe der Maschine aufgestellt 
ist. Wo Leuchtgas zur Verfiigung steht, wird wohl der Of en damit geheizt; 

meist sind jedoch noch drehbare KoksOfen im Gebrauch, 
wie sie Abb.12 zeigt. Der eigentliche Of en von quadrati­
schem Querschnitt mit untergebautem Aschenfall sitzt dreh­
bar auf dem FuB, durch den der Geblasewind zugeleitet wird. 
Oben ist eine Offnung zum Entweichen der Verbrennungsgase 
und kurz darunter an der Seite eine weitere Offnung zum. 
Auffiillen von Koks. Der eiserne Rahmen ist mit feuerfesten 
Steinen ausgemauert, in denen sich kleine Offnungen befin­
den, gerade so groB, um das Durchstecken der zu verarbeiten­
den Pinne zu gestatten. 

Of en und Presse werden von zwei zusammengehorenden 
Arbeitern bedient. Auf allen vier Seiten des Of ens werden die 
Pinne in die Warmeoffnungen eingelegt, bis sie an einer Seite 
schweiBwarm sind. Dann werden sie der Reihe nach von dem 
Warmer herausgenommen und in eine handgerecht an der 
Presse angebrachte Blechmulde hingelegt, von wo sie durch 

Drehb;~r\l;ksofen. den Presser gleich in die Matrize eingefiihrt werden. Die 
aus dem Of en herausgenommenen Pinne werden sofort durch 

neue ersetzt, so daB ein ununterbrochener Betrieb mogIich ist, bis der Of en leer­
gebrannt ist. 

d) Werkzeug. Das auf der Vincentpresse verwendete Werkzeug besteht aus 
Unter- und Obergesenk, oder wie es in der Schraubenfabrikation bezeichnet wird, 
aus Matrize und Kopfform. Um den Kopf bis zur auBersten Begrenzung wirklich 
mit Werkstoff auszufiillen, preBt man mit Grat. Der Pinn wird langer gelassen, 
als es das· Volumen des fertigen Kopfes erfordert. Der UberschuB wird dann beim 
Stauchen gezwungen, iiber die Begrenzung des Kopfes zwischen Matrize und Kopf­
form seitlich hinauszutreten. Es bildet so einen dunnen, in seinem Umfang un­
regeJinaBig; begrenzten Grat, der nach dem Press en entfernt wird. 

Vor der Anfertigung der Werkzeuge muB die Frage geklart werden, welcher 
Teil des Bolzens und des anzustauchenden Kopfes von der Matrize, und welcher 
von der Kopfform aufzunehmen ist, d. h. wie die Gesenkform geteilt wird. Der 
fUr die Entscheidung dieser Frage zunachst maBgebende Gesichtspunkt ist die 
Notwendigkeit, nach dem Pressen die Kopfform leicht von dem gl'lpreBten Kopf 
abheben und dann den Bolzen einfach aus der Matrize herausnehmen zu konnen. 
Teilweise ergibt s{ch hierdurch die Losung ganz eindeutig und von selbst aus der 
Form des Schraubenkopfes: bei einer Flachrund- oder Senkschraube kann es gar 
nicht zweifelhaft sein, daB die TrennIinie zwischen Unter" und Obergesenk am 
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groBten Kopfdurchmesser liegen muB, wo dann auch der Grat entsteht (Abb.13 
bis 15). 

Anders liegen die Verhaltnisse, wenn auf der Vincentpresse ein Schraubenkopf 
angestaucht werden solI, der in seinem Umfang zylindrisch oder prismatisch ge­
formt ist. Hier kann die Lage der Trennfuge zunachst zweifelhaft sein. Es muB 
aber von vornherein bemerkt werden, daB sich genau zylinder- oder prismen­
formige Kopfe auf der Vincentpresse iiberhaupt nicht herstellen lassen, da Matrize 
und Kopfform den hineingestauchten Werkstoff nicht loslassen wiirden. Die 
Begrenzungsflachen werden daher immer etwas geneigt ausgefiihrt (Abb.16 u. 17). 

In Abb.16 ist der Sechskantkopf ganz im Obergesenk gestaucht, nur der 
Schaft steckt in der Untermatrize. Der Grat muB infolgedessen an der unteren 
Begrenzung des Kopfes entstehen. Dies ist die normale Ausfiihrung. Man konnte 
die Gesenke jedoch auch nach Fig. 17 
hersteHen, wo der Kopf zur Halfte in 
jedes Gesenkteil gestaucht ist. Das 
wiirde zunachst ein Einarbeiten des 
Sechskants in beide Teile notig 
mach en und beim Stauchen auBer 
dem genauen zentrischen Uberein­
stimmen beider Werkzeuge noch ein 
genaues Zusammenfallen der Sechs­
kantfHichen erfordern. Dann aber 
willden beim Entgraten auch groBere 
Unbequemlichkeiten entstehen. 

Fiir die Lebensdauer der Werk­
zeuge ist nicht nur der verwendete 
Stahl maBgebend, sondern auch die 
Anforderungen an die Giite und Genauigkeit des fertigen 
Stiickes. In dem einen Betriebe werden Matrizen bereits 
ausgewechselt, wenn an anderer Stelle die hergestellten 
Schraubenbolzen noch als durchaus befriedigend gelten. 
}'riiher hat man zur Herstellung von Matrizen einen 
Bessemerstahl mittlerer Hartt) (Bochumer Bessemerstahl Abb.13-17. 

Harte 51/2) verwendet, der auf etwa 800° erhitzt, im Teilnng der Kopfgesenke. 

Wasser abgeschreckt und dann angelassen wurde. Allmahlich ist dieser Stahl 
voHig verdrangt worden, wenigstens in der Massenfabrikation; er diirfte heute 
nur noch dort angewendet werden, wo es sich um die Sonderanfertigung kleiner 
und kleinster Stiickzahlen handelt, wo es also nicht auf die Haltbarkeit des 
Werkzeugs ankommt, sondern lediglich der geringe Stahlpreis ausschlaggebend 
ist. Bei 'Flachrundschrauben mit Vierkantansatz kann auf einer Matrize aus 
Bessemerstahl eine Stiickzahl von im giinstigsten Falle 1500 bis 2000 nicht 
iiberschritten werden, wenn man auf eine saubere Flache unter dem Kopf und ein 
scharf ausgepreBtes Vierkant Wert legt. 

Der heute verwendete Stahl ist stark mit Wolfram und Chrom legiert und ent­
halt auch wohl noch andere hochwertige Met alle , wie z. B. Molybdan. Seine Zu­
sammensetzung ist etwa: 0,25% C, 3% Cr, uhd 9% W. Seine Behandlung ist 
ganzlich verschieden von der des gewohnlichen Bessemerstahls und erfordert 
eine gut eingerichtete Harterei und vor aHem gut eingearbeitete Facharbeiter. 
Seine Hartetemperatur liegt bei 100071200°. Das Abkiihlen geschieht an der 
Luft oder in Tran oder 01. Beim Anlassen geht man mit der Temperatur bis 
auf 650°. 
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Schon aus den Harte- und Anla'Btemperaturen laBt sich ersehen, daB ein solcher 
Stahl fUr das PreBwerkzeug geeigneter sein muB. Der in die Matrize eingefUhrte 
Rohling warmt diese an. Vor allem nehmen die scharfen Kanten zwischen Bohrung 
und Oberflache eine hohe Temperatur an, da hier duruh den Stauchvorgang das 
Material sich besonders eng an das Werkzeug anschmiegt." Mit Leichtigkeit konnen 
hier Temperaturen entstehen, die erheblich hoher sind, als zum Anlassen von 
Bessemerstahl notwendig ist. Dieser muB daher weich werden, besonders wenn 
sich dieses Erwarmen immer wiederholt. Hieran vermag auch das nach Ent­
fernung des gestauchten Bolzens zuflieBende Kuhlwasser nichts zu andern: die 
weich gewordenen. Kanten vermogen die mechanische Beanspruchung beim 
Stauchen nicht mehr auszuhalten, sie druckensich ein, die Matrize platzt in den 
Ecken der Vierkante auf und wird allmahlich ganzlich unbrauchbar. 

Bei den legierten Stahlen liegt dagegen die AnlaBtemperatur so hoch, daB die 
Kanten der Matrize selbst dann nicht weich werden, wenn sie auf dunkle Braun­
rotglut erhitzt sind. Freilich wirkt schlieBlich auch auf den besten Stahl der 
stetige Wechsel von Erhitzung und Abkuhlung zermiirbend ein. Je nach GroBe 
werden in einer Matrize aus hochlegiertem Wolframstahl12-:--20000 Stuck Flach­
rundschrauben mit Vierkantansatz gestaucht. Wenn auch bei dies en Stuckzahlen 
die Werkzeuge haufig noch nicht unbrauchbar erscheinen, so werden doch durch 
allmahliches Ausweiten die MaBabweichungen so groB, daB die Werkzeuge sich 
aus diesem Grunde nicht mehr verwenden lassen. 

Die gleichen AusfUhrungen, wie sie vorstehend fur die Matrize gemacht sind, 
gelten sinngemaB fiir die Kopfform. Hier laBt sich schon eher ein billiger Stahl 
verwenden. Die Kopfform ist nur im Augenblick des PreBvorgangs mit den ge­
warmten BoIzen in Beruhrung, die Erhitzung kann also nicht stark sein. Sodann 
ist auch die mechanische Beanspruchung geringer. Fiir die Kopfform wird der 
gleiche Stahl wie fiir die Matrizen verwendet. Haufig laBt man auch das Chrom 
in der Zusammensetzung fehlen und gibt nur etwa 10% W zu. 

Erwahnt mag noch sein, daB man wohl aus Ersparnisgrunden in einen Mantel 
aus billigem eine Seele aus hochwertigem Stahl als Matrize einzieht. Die Er­
sparnis an WerkstoHkosten ist bedeutend, wird jedoch teilweise durch die Mehr­
arbeit bei der Herstellung wieder aufgewogen. 

e) Leistung. Die Leistungen an Vincentpressen mittlerer GroBe fUr Schrauben 
von etwa 10-:--20 mm 0 bewegen sich urn etwa 500 Stuck in der Stunde. Bei 
kurzen BoIzen, die durch den Hub der Maschine von selbst ausgestoBen werden, 
steigt die Leistung; bei langeren, die aus der Matrize gehoben werden mussen, 
sinkt sie. 

3. Bolzenkopfschmiedemaschinen. a) Arbeitsweise. Zum Anstauchen von 
Schraubenkopfen mit ebenen Begrenzungsflachen parallel zur Schraubenachse, 
wie Sechskant-, Vierkant- und Hammerkopfschrauben, hat sich in der Schrauben­
industrie eine eigenartige Schmiedemaschine herausgebildet, die den BoIzenkopf 
von allen Seiten mit Hammerschlagen formt. Der zum Anstauchen bestimmte, 
uber die hier zweiteilige Matrize vorstehende hellrotwarme Teil des Rohlings wird 
zunachst durch einen zentrischen Schlag eines Stauchkopfes in Zylinderform auf 
die Hohe des Kopfes zusammengestaucht, dann von seitlichen Hammern be­
arbeitet, urn die Seitenflachen zu formen. Stauchkopf und Hammer pressen den 
Werkstoff in abwechselnden Schlagen hin und her, ihre auBersten Stellungen 
schlieBen gerade den fertigen Bolzenkopf ein. 

Die Anzahl der Hammer ist meistens vier. Zum Schmieden von Vierkant­
kopfen haben aIle vier Seitenhammer eine ebene Kopfflache. Sollen Sechskant­
kopfe auf einer Vierhammermaschine hergestellt werden, so mussen zwei sich 
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gegeniiberliegende Hammer an ihrer Aufschlagflache zu einem 1200 Prisma aus­
gearbeitet sein. 

Es werden zum Schmieden von Sechskantkopfen auch Sechshammermaschinen 
gebaut, deren Hammer wieder alle ebene Kopfflachen besitzen. 

Den Stauchvorgang erlautert Abb. 18: Die Matrize zum Halten des Bolzen­
schafts ist geteilt in die zwei Klemmbacken Kl 
und K 2• Sie klemmen mit einer halbrunden 
Nute den Bolzen so fest, daB der zu stauchende 
warme Teil iiber die vorderen Wiirfelflachen 
vorsteht. Der Kopf S staucht axial vor, 
wahrend die beiden Hammer Hs mit den ge­
raden und die Hammer Hv mit den prismati­
schen Flachen den Sechskant ausnammern. 

Da sich beim Hammern kein Grat bilden 
soll, muB jedes Werkzeug in den Bereich des 
benachbarten hiniiberfassen. Die Abb. 19 und 
20 erklaren dies deutlicher. Die Breite b 
(Abb. 19) der Hammer ist groBer als die Kopf­

Abb.18. Schema des Arbeitens der 
4-Hammer-Maschine. 

hohe k des Bolzens, und die Entfernung 8 des Stauchkopfes von den Klemm­
backen in der Endlage ist kleiner als k. DaB die Hammerflachen von Hs wie 
Hv auch breiter sind als die Kopfflachen, zeigt 
Abb. 20. Aus dieser fiir ein Schmieden ohne Grat 
erforderlichen Form der Werkzeuge ergibt sich 
mit Notwendigkeit, daB mehrere Werkzeuge nur 
dann gleichzeitig das Werkstiick beriihren diirfen, 
wenn sie nicht benachbarte Flachen bearbeiten. 
1m anderen Fall willden die Werkzeuge sich 
gegenseitig treffen und zerstoren. 

Betrachten wir den Arbeitsgang einer Vier­
hammermaschine genauer. Sie ist am weitesten 
verbreitet, und die hiermaBgebenden Uberlegungen 
gelten in gleicher Weise fill die Sechshammer­
maschine. Die Konstruktionseinzelheiten sind 
ebenfalls die gleichen. 

Die Kopfflache des Bolzens ist mit samtlichen 
Seitenflachen benachb art , der Stauchkopf darf 
also nicht gleichzeitig mit einem der Hammer 
auftreffen. Aus Abb. 20 ist ersichtlich, daB ebenso 
entweder nur beide Winkelhammer oder beide 
Flachhammer zusammen auftreffen diirfen. Der 
Arbeitsgang des Schmiedens konnte also am ein­
fachsten im Dreitakt erfolgen: Auftreffen des 

Klemmbaclre 

~-

Stauchkopfs, der Winkelhammer, - der Flach- Abb.19-u.20. 1Jbergreifen der Werkzunge 
hammer. VerlaBt man jedoch den gleichmaBigen der 4-Hammer-Maschine. 

Dreitakt und laBt lediglich dem Schlag des einen den eines anderen Werkzeugs 
folgen, so konnte theoretisch die Schlagfolge in der verschiedensten Weise geordnet 
werden, etwa: Stauchkopf oder Stauchkopf oder Stauchkopf 

Winkelhammer Winkelhammer Flachhammer 
Stauchkopf Flachhammer Winkelhammer 
Flachhammer Winkelhammer Flachhammer 
Stauchkopf usw. Stauchkopf usw. Stauchkopf usw. 
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Man sieht, die Zahl der Kombinationen kann belie big groB werden, sobald 
man die einfache Reihenfolge verliiBt und in der Zeit zwischen dem zweimaligen Auf­
treffen des gleichen Werkzeugs andere Werkzeuge mehrere Male abwechselnd 
schlagen laBt. Praktisch ergibt sich jedoch aus dem Aufbau der Maschine nur 
eine ganz bestimmte Reihenfolge der einzelnen Schlage, die sich nicht abandern 
laBt, und zwar 1. Stauchkopf, 2. Seitenhammer, 3. Senkrechthammer, 4. Seiten­
hammer, 1. Stauchkopf usw. Hierbei ist es gleichgiiltig, ob die Seitenhammer 

als Flachhammer und die Senk­
rechthammer als Winkelhammer aus­
gebildet werden oder umgekehrt. 

b) Aufbau der Maschine. 
Abb. 21 zeigt eine ausgefiihrte Vier-

hammer-Bolzenkopfschmiede­
maschine. Samtliche bewegte Teile 
werden von einer Kurbelwelle aus 
getrieben, die ihrerseits eine als 
Schwungrad ausgebildeteRiemscheibe 
tragt und unmittelbar durch eine 
kurze Schubstange einen Schlitten 
bewegt. Dieser nimmt den Stauch-

Abb. 21. Bolzenkopfschmiedemaschine. kopf auf und iibertragt gleichzeitig 
seine hin- und hergehende Bewegung durch Winkelhebel auf die in einem festen, 
senkrecht stehenden Kreuz gleitenden Hammerschlitten. Samtliche Bewegungen 
der Werkzeuge miissen sich also innerhalb einer Umdrehung der Kurbelwelle 
abspielen und sich bei der nachsten Umdrehung in gleicher Weise wiederholen. 

Der Stauchkopf im Hauptschlitten trifft auf das Werkstiick bei einer Tot­
punktlage des Kurbeltriebs . Die Hammerschlitten sind mit dem Hauptschlitten 
so gekuppelt, daB in der anderen Totpunktlage das eine Hammerpaar auftrifft, 
dagegen das andere in der Zwischenzeit. Aus der Eigentiimlichkeit des Kurbel­
triebs ergibt sich, daB bei einer Umdrehung der Kurbel der Schlitten jede Stellung 
zweimal durchlauft - auBer den beiden Endstellungen in den Totpunktlagen 
des Kurbeltriebs, und zwar einmal beim Hingang und einmal beim Riickgang. 
Das eine Hammerpaar, das so durch die Winkelhebel mit dem Hauptschlitten 
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verbunden ist, daB 
es seinen Schlag in 
dem einen Totpunkt 
des Kurbeltriebs aus­
fiihrt, erreicht nur 
einmal bei einer Kur­
beldrehung den End­

{)oppeircl!lo§,/Jol1lmer punkt seines Hubes 
und fiihrt hier seinen 
Schlag auf dasWerk­
stiick aus. Dagegen 
miissen die Schlitten 

Abb.:22. Schema der Bolzenkopfschmiedemaschine. des zweiten Ham-
merpaares, das zwischen beiden Totpunktlagen aufschlagen solI, zweimal bei 
einer Kurbeldrehung ihre Endlagen erreichen, somit die Hammer zweimal 
schlagen, einmal beim Hingang und einmal beim Riickgang des Hauptschlittens. 

Die einfachste Art, die Bewegung des Hauptschlittens auf die Hammerschlitten 
zu iibertragen, zeigt Abb. 22 schematisch. In der oberen Halfte ist ein Schnitt 
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durch den Antrieb der Einschlaghammer (Senkrechthammer), in der unteren 
Halfte durch den Antrieb der Doppelschlaghammer (Seitenhammer) dargestellt. 

Zum Antrieb der Einschlaghammer dient der Winkelhebel DEF, der, in sich 
starr, um den Punkt E drehbar gelagert ist. Durch eine um D und 0 drehbare 
Lasche ist der Winkelhebel mit dem Punkte 0 des Hauptschlittens verbunden. 
Das andere Ende F des Winkelhebels schwingt in zwei Pfannen des Hammer­
schlittens, wodurch seine Bewegung auf diesen iibertragen wird. Der Winkel­
hebel HJK, drehbar um J, ist in gleicher Weise durch eine Lasche HG mit dem 
Bolzen G des Hauptschlittens verbunden und bewegt mit dem Ende K den Schlitten 
des Doppelschlaghammers. 

Durch die GroBe des Winkelhebels und der Laschen sowie durch entsprechende 
Anordnung der festen und der am Hauptschlitten befindlichen Drehpunkte ist 

Abb.23. Arbeitswegschaubild de. Boizenkopfschmiedemaschine. 

erreicht, daB, gemaB den vorausgegangenen Betrachtungen, das Spiel der Werk­
zeuge sich ohne gegenseitige Storung vollzieht. 

Abb.22 zeigt die Totpunktlage der Kurbel in 1. Der Stauchkopf trifft auf 
und formt die Kopfflache des Werkstiicks. Einschlag- und Doppelschlaghammer 
stehen in ihrer auBersten Entfernung vom Schraubenkopf. Bei einer Drehung 
von 1 iiber 2 zu 3 nahern sich zunachst beide Hammerarten dem Schraubenkopf, 
und die Doppelschlaghammer erreichen bei der Stellung 2 der Kurbel bereits den 
Endpunkt ihres Hubes, schlagen hier auf und bewegen sich von 2 bis 3 wieder 
in ihre Ausgangsstellung zuriick. Die Einschlaghammer sind auch von 2 bis 3 
weiter vorgeriickt und treffen erst bei der Totpunktlage 3 der Kurbel auf das 
Werkstiick auf. Bei der Drehung von 3 iiber 4 zu 1 ergibt sich das gleiche Spiel 
in umgekehrter Richtung. Die Einschlaghammer entfernen sich gleichmaBig vom 
Werkstiick, die Doppelschlaghammer treffen bei der Kurbelstellung 4 auf und 
erreichen ihre andere Endstellung wieder bei 1. 

Abb. 23 zeigt das Schaubild einer Kurbelumdrehung mit Kenntlichmachung 
der Zeitpunkte, wo die einzelnen Werkzeuge in den Bereich eines anderen Werk­
zeugs gelangen. 

Damit mit Sicherheit sich storende Werkzeuge nicht zusammentreffen, muB 
bei der Anordnung nach Abb.22 der Hub der Hammerschlitten unnotig groB 

Berger, Rohe Schrauben. 2 
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gemacht werden. Um dem Stauchkopf seinen Aufschlag Zu ermoglichen, brauchte 
der Hub des Hammerschlittens nicht groBer zu sein als gerade zur Freigabe des 
vom Schellkopf bestrichenen Raumes notig ist. Jedoch diirfte dann die Bewegung 
der Hammerschlitten nicht friiher einsetzen, als bis der Schellkopf zuriickgezogen 
ist und den Hammern den Raum freigegeben hat. Die gleiche Uberlegung gilt 
fiir die Hammer untereinander. 

Aus Abb. 22 ist aber ersichtlich, daB bei der gewahlten Verbindung zwischen 
Haupt- und Hammerschlitten mit der Bewegung des Stauchkopfes gleichzeitig die 
der Hammer einsetzt. Um den Hub der Hammerschlitten verkleinern zu konnen, 
miiBte ein anderer Antrieb gewahlt werden, der die Bewegung der Hammer­
schlitten erst dann einleitet, wenn der Raum, den der Hammer bestreichen muB, 
von den anderen Werkzeugen freigegeben ist. 

Das ist mit Kurvenscheiben moglich, in denen die Endpunkte D und H der 
Hebelantriebe gefiihrt werden. Die Kurvenscheiben sind dabei starr mit dem Haupt­
schlitten verbunden; ihre Kurven sind so ausgefiihrt, daB die Hammerschlitten 
wahrend des groBten Teiles vom Hub des Hauptschlittens sich in Ruhe befinden 
und nur vorgeschnellt werden, wenn fiir das Auftreffen des Hammers der Raum 
frei ist. Der Hub der Hammerschlitten ist daher denkbar gering. Die meisten 
heute auf den Markt gebrachten Maschinen weisen diese Bauart auf. 

Bisher ist nur von Maschinen mit vier Hammern die Rede gewesen. Zur Her­
stellung von Sechskantkopfen muBten hier in zwei Hammer Winkel von 1200 ein­
gearbeitet werden. Es werden jedoch auch Maschinen mit sechs Hammern gebaut, 
bei denen das Fiihrungskreuz der Hammerschlitten zu einem Stern geworden ist, 

an dem die Gleitbahnen zueinander in Winkeln von 60 0 

liegen. Diese Sechshammermaschinen sind nur zum An­
schmieden von Sechskantkopfen zu benutzen. Die Hammer 
erhalten aIle eine gerade Flache am Arbeitsende (Abb. 24). 

Entsprechend dem ganzen Aufbau der Schmiede­
maschine und der Bewegungsrichtung des Hauptschlittens 
mit dem Stauchkopf ist auch die Achse der Klemmbacken 
waagerecht. Wie aus Abb. 18 ersichtlich, sind die Klemm­
backen quaderformig. In der Mitte der Seitenflachen 
werden halbrunde Langsnuten eingearbeitet, von denen 

Abb.24. sich zwei gegeniiberstehen und so den zylindrischen Raum 
zur Aufnahme des Rohlings schaffen. Sind die ersten Nuten ausgenutzt, werden 
die Werkzeuge gedreht, bis alle vier Seiten aufgebraucht sind. Erst dann miissen 
sie nachgearbeitet werden. Die Lange der Werkzeuge braucht nicht der Lange 
der Bolzen zu entsprechen. Sie sollen nur unter dem zu stauchenden Kopfe das 
Werkstiick festklemmen und so ein seitliches Ausweichen verhindern. Beim 
Nacharbeiten wird an den Stirnflachen Werkstoff abgenommen, da sich haupt­
sachlich an dem Ubergang vom Bolzen zum Kopf der Schraube die Klemmbacken 
abnutzen. Durch das Nacharbeiten werden daher die Klemmbacken immer kiirzer. 
Von hint en wird das Werkstiick durch einen verstellbaren Anschlag gestiitzt. 

Beim Einfiihren des Bolzens miissen die Klemmbacken nicht nur seitlich 
voneinander entfernt, sondern auch nach hint en zuriickgezogen werden. Sonst 
wiirde der vorgehende Stauchkopf den Bolzen treffen, bevor er seitlich fest ein­
geklemmt ist. Zu diesem Zwecke sind die Klemmbacken in drehbaren Backen­
haltern gelagert, die ihrerseits in einem in der Langsachse der Maschine verschieb­
baren Schlitten sitzen. Oben und unten an den Backenhaltern angebrachte Bolzen 
fiihren sich so in Kurvenstiicken, daB beim Vorschieben des Schlittens zunachst 
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die Klemmbacken zusammengepreBt werden. Erst dann gerat der vorstehende 
Bolzenteil in den Bereich des Stauchkopfes. 

Der Klemmbackenschlitten wird vorgeschoben durch Drehen einer gekropften 
Steuerwelle W (Abb. 25), die waagerecht am hintern Ende der Maschine, senk­
recht zur Bewegungsrichtung des Schlittens gelagert ist. Die Kurbel kist durch 
eine Lasche l mit dem Backenschlitten b verbunden. Durch Drehen der Welle 
im Sinne des Uhrzeigers wird der· Schlitten nach vorne gedriickt, umgekehrt 
nach hinten gezogen. Die auBerste Stellung zum 
Stauchkopf hin erreicht er in der Totpunktlage der 
Kurbel. Damit durch das Aufschlagen des Werkzeugs 
auf den zu stauchenden Bolzen der Schlitten nicht nach 
riickwarts verschoben werden kann, wird die Kurbel 
urn ein geringes ii ber den Totpunkt gehoben und eine 
weitere Drehung durch einen Anschlag a an Lasche und 
Kurbel unmoglich gemacht. Abb. 25 zeigt den.Mechanis­
mus in der Arbeitsstellung. 

Es ist notwendig, daB der Backenschlitten seine 
vorderste Stellung erreicht hat und der vorschiebende 
Kurbelmechanismus seine vollig gesicherte Stellung 

Abb. 25. 

einnimmt, bevor der Bolzen den ersten Schlag erhalt. Sonst wiirde nicht der 
Bolzen gestaucht, sondern der Schlitten riickwarts geworfen werden. Durch Be­
dienung von Hand ist es unmoglich, diesen Zeitpunkt genau abzupassen. Das 
Vorschieben des Schlittens wird daher durch die Hauptwelle gesteuert, die selbst 
den Stauchkopf unmittelbar antreibt. Sie tragt zu diesem Zwecke an einer Seite 
fliegend angeordnet eine zweiteKurbel, die durch eine Zugstange z (Abb. 26A) einen 
drehbar auf dem Klemmbackenschlitten sitzenden zweiteiligen Hebel d (der vordere 
Teil ist in der Abb. abgenommen) in schwingende.Bewegung versetzt. Die Steuer­
welle tragt zwischen den beiden Hebelteilen d fest aufgekeilt einen Handhebel h 
mit zwei Anschlagen r und 8. Urn den Bolzen m drehbar, ebenfalls zwischen den 
Hebelteilen d sitzt ein Winkelhebel a b, der durch eine auBerhalb gelegene kleine 

A B c D E F 
Abb.26 A-7-F. Wirkungsweise des Steuerwellenantriebs. 

Handkurbel k bewegt werden kann. Durch eine Feder (in der Abbildung nicht 
gezeichnet) wird die Handkurbel k stets in Mittelstellung gehalten. Die Wir­
kungsweise des Steuerwellenantriebs ist in den Abb. 26 A -";- F dargestellt: 

In Stellung A ist der Klemmbackenschlitten ganzlich zuriickgezogen und 
der Hebel d in seinem auBersten Ausschlag nach rechts . Die Zugstange z ver-

2* 



20 Anstauchen des Kopfes in warmem Zustand. 

setzt den Hebel d und mit dies em den Winkelhebel a b und die Handkurbel lc 
in schwingende Bewegung. Der Anschlag 8 wird von dem Hebelteil b nicht er­
reicht und iiber r streicht der Hebelteil a hinweg. Eine Drehung des Winkelhebels 
durch die Handkurbel vermag also die Steuerwelle nach keiner Richtung zu einer 
Drehung zu veranlassen. 

Nach Einfiihren des Bolzens zwischen die Klemmbacken wird die Steuerwelle 
durch Anziehen des Handhebels h in die SteHung B gedreht, der Klemmbacken­
schlitten so weit nach vorne geschoben, daB sich die Klemmbacken bereits 
schlieBen. Durch Drehen der Handkurbel k in der Pfeilrichtung legt sich jetzt 
der Winkelhebelteil a gegen den Anschlag r und dreht die Steuerwelle bis in Stel­
lung C. Bei Loslassen federt die Handkurbel in die Mittelstellung zuriick, und 
die Enden a und b des Winkelhebels pendeln iiber den Anschlagen r und 8 hin und 
her (Stellung D). Durch den Vorschub des Klemmbackenschlittens ist der Bolzen 
in den Arbeitsbereich der Werkzeuge getreten und der Kopf wird angeschmiedet. 
Wie oben schon erwahnt, steht jetzt die Kurbel der Steuerwelle kurz iiber dem 
Totpunkt und ist gegen weitere Drehung durch einen Anschlag gesichert. 

Zum Offnen der Klemmbacken wird die Handkurbel k nach links gelegt 
(Stellung E). Der Winkelhebel b faBt den Anschlag 8 und dreht die Steuerwelle 
bis zur Stellung F. Durch den StoB fliegt der Klemmbackenschlitten noch weiter 
zuriick bis in Stellung A, wodurch die Klemmbacken erst vollig geoffnet werden. 
Hier beginnt das Spiel von neuem. 

Durch das Zuriickwerfen des Klemmbackenschlittens bis in die Stellung A, 
das erforderlich ist, um die Backen ganz zu offnen, ist es ohne weiteres nicht mehr 
moglich, durch Bewegen der Handkurbel k die Steuerwelle anstoBen zu lassen. 
Auch 1;>eim groBten Ausschlag des Hebels d bleibt die Klinke a iiber dem Anschlag r 
und erst nach einem Anzug des Handhebels h gelingt der Anschlag von a gegen r. 
Es hat dies den Vorteil, daB niemals der Klemmbackenschlitten durch den Antrieb 
nach vorn gestoBen werden kann, wenn der Bolzen nicht richtig in den Nuten 
der Klemmbacken sitzt. Sobald die Klinke a den Anschlag r erreichen kann, 
sind die Backen durch die Bewegung des Handhebels h schon geschlossen. Der 
Arbeiter kann nicht soweit vorziehen, wenn der Bolzen nicht richtig gefaBt ist, 
und ohne geniigendes Vorziehen von Hand kann die Maschine nicht vorstoBen. 

Es wird haufig auch eine abweichende Bauart mit zwei Kurbeln und zwei Zug­
stangen gewahlt, die durch nur einen Handhebel bequemer zu bedienen ist (Abb. 21). 
Die Anordnung der Anschlage und die Befestigung des Winkelhebels sind hier 
miteinaIider vertauscht: die beiden Zugstangen bewegen zwei Schwinghebel, an 
deren oberem Kopf je ein Anschlag sitzt. Der Winkelhebel mit beiden Klinken 
sitzt in dem geteilt ausgefiihrten Handhebel. Die Sperrklinke wird durch Zwischen­
schaltung eines Hebelantriebs bedient, wodurch der Handgriff naher an die 
Stellung des Arbeiters herangebracht werden kann. Da jetzt auch der Vorschub 
n ur durch Einschalten des maschinellen Antriebs erfolgt und die Moglichkeit 
nicht mehr ausgeschaltet ist, daB bei fehlerhaft geklemmtem Bolzen der Schlitten 
nach vorne geworfen wird, muB eine Sicherung eingeschaltet werden, die einen 
Bruch in der Maschine verhiitet. Die den VorstoB vermittelnde Kurbelstange ist 
daher geteilt ausgefiihrt: die beiden Enden werden durch eine langsseitig ge­
schlitzte und geklemmte Biichse zusammengehalten. Bei zu starkem Druck 
schieben sich beide Stangenteile innerhalb der Biichse zusammen. 

Ob zur Herstellung von Sechskantkopfen einer Vier- oder Sechshammer­
maschine der Vorzug zu geben ist, kann allgemein schwer entschieden werden. 
Es spielen hier die Eigenheiten des Betriebes und der Arbeiter eine groBe Rolle. 
Die gegenseitigen Vorziige und Nachteile halten sich die Waage, und man wird 
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nur entscheiden konnen, ob man auf den einen oder anderen Punkt groBeres Ge­
wicht glaubt legen zu miissen. 

Der Sechskantkopf wird auf einer Sechshammermaschine besser ausgeschmiedet 
als auf einer Maschine mit nur vier Hammern. In dem Winkel dieser Hammer 
schlagt sich meist die Kante nicht ganz scharf aus u~d die Ecken run den sich 
leicht. Dies ist bei der Sechshammermaschine nicht zu befiirchten. Hier werden 
aIle Kanten gleich scharf geschlagen. Ihre groBen Nachteile liegen in ihrer ge­
drangten Bauart. 1st es schon bei der Vierhammermaschine nur unter auBerster 
Ausnutzung des zur Verfiigung stehenden Raumes moglich, die Schlittenfiihrung 
der Hammer so nahe an das Werkstiick heranzubringen, daB die Werkzeuge 
nicht zu weit ohne Stiitzung frei iiberstehen, so ist dies bei sechs Hammern eine 
Unmoglichkeit. Die Fiihrung der Schlitten muB kiirzer werden, die Werkzeuge 
stehen weiter vor. Der VerschleiB wird groBer. Die Anzahl der beweglichen Teile 
ist ebenfalls groBer, und die Reparaturen wachsen entsprechend. 

Die ZweckmaBigkeit des Kurvenscheibenantriebs fiir die. Hammerschlitten ist 
ebenfalls ein umstrittenes Gebiet. Er solI gestatten, die Maschinen schneller laufen 
zu lassen. Abgesehen davon, daB sich die gleichen Umdrehungszahlen mit den 
Gelenkmaschinen erreichen lassen, sind mit der Konstruktion des Kurvenantriebs 
Nachteile verbunden, die nicht unerwahnt bleiben sollen: wenn die Kurven ·nicht 
sehr sorgfaltig konstruiert und· hergestellt sind, werden die auftretenden Krafte 

Abb.27. Amerikanische 4·Hammer·Schmiedemaschine. 

infolge der groBen Beschleunigung ebenfalls sehr groB und verursachen schnell 
ein Ausschlagen der Kurvendurch die Rollen der Winll:elhebel. Da stets samtliche 
Teile der Schmiedemaschinen durch die Art des Betriebes groBtem VerschleiB 
unterworfen sind, tritt haufig die Notwendigkeit der Reparatur ein. Ein paar 
Laschen und Bolzen sind aber in jedem, auch kleinerem Betrieb zu ersetzen, 
wahrend die genaue Herstellung guter Kurvenstiicke nur mit Sondereinrichtungen 
moglich ist. Aus diesem Grunde wird an vielen Stellen die altere Konstruktion 
der Schmiedemaschinen mit Gelenkbewegung auch heute noch bevorzugt. 

In Amerika sind die Hammermaschinen zum Anstauchen der kantigen 
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Schraubenkopfe teilweise weiter entwickelt worden. Abb. 27 zeigt eine der neusten 
Typen. Gegenuber den bisher beschriebenen Bauarten, wie sie in Deutschlan!i noch 
allgemein ublich sind, falIt die starke Zunahme von Konstruktionseinzelheiten auf. 

Grundsatzlich weicht die Bauart dieser Maschine, die mit vier Hammern 
arbeitet, nicht von der bisher beschriebenen Bauart abo Eine Kurbelwelle treibt 

Abb.~28. Einzelheiten der Maschine Abb. 27. 

Abb.30. Maschine 27igegen die Backen gesehen. 

durch Pleuelstange einen Haupt­
schlitten, der den Stauchkopf tragt. 
Von dem Hauptschlitten aus wird 
durch Gelenke die Bewegung auf 
die Hammer ubertragen. Bei den 

Abb. 29. Einzelheiten der Maschine Abb. 27. 

Abb. 31. Werkzeuge zur Maschine ""Abb. 27. 

Seitenhammerschlitten ist die Ubertragung genau dieselbe wie bei den deutschen 
Maschinen. Bei dem oberen Hammerschlitten ist der Hebelantrieb aus der 
Mittelachse nach der Seite zu verlegt (Abb.28). Da die Gleitbahn des un­
teren Hammerschlittens durch den dauernd auffallenden Zunder und das 
jedes Schmiermittel fortspulende Kuhlwasser groBem VerschleiB unterworfen ist, 
hat man hier den Hammerschlitten durch einen jochformig gestalteten Hebel 
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ersetzt. Durch ein Verbindungsglied wird dieser von demselben Zapfen am Haupt­
schlitten betatigt, der auch durch Hebel- und Laschenverbindung denoberen 
Hammerschlitten bewegt (Abb.29). Der Antrieb des Jochhebels liegt also in 
gleicher Weise seitlich der Achse. Durch das Fehlen des unter dem Hauptschlitten 
liegenden Antriebs fiir den unteren Hammerschlitten braucht die Gleitbahn fiir 
den Hauptschlitten nicht geteilt zu werden. 

Ganzlich anders angeordnet sind die Werkzeughalter fiir die Klemmbacken. 
Das Fiihrungskreuz der Hammerschlitten tragt ein starkes Joch, an dem nach 
unten hangend und seitwarts schwingbar die Werkzeughalter fiir die Klemm­
backen befestigt sind. Senkrecht bewegliche Stangen o££nen und schlieBen durch 
Zwischengelenke die Backen (Abb.30). Die Werkzeuge entsprechen genau den 
in Deutschland iiblichen Ausfiihrungen (Abb. 31), nur kann an einer Klemmbacke 
ein Scherenmesser angeordnet werden, um auch ein Arbeiten yom angewarmten 
Stangenende zu ermoglichen. 

Die Maschine arbeitet mit ununterbrochenem Lauf. Zum Einfiihren der Bolzen 
zwischen die Klemmbacken ist der Stauchkopf seitlich ausgeschwenkt, damit er 
nicht auf das vordere Ende des Bolzens ~uftrifft, bevor dieser ganzlich festgeklemmt 
ist. Die Klemmbacken werden durch Niederdriicken eines links angeordneten 
FuBtritts geschlossen; sie offnen sich selbsttatig nach einer bestimmten Anzahl 
von Schlagen. Diese wird eingestellt und betragt zwischen 3 und 8. Hier liegt der 
groBe Vorteil der Maschine: erstens hat der Arbeiter nichts weiter zu tun, als 
den Bolzen zwischen die Klemmbacken zu fiihren und durch einen Tritt auf den 
FuBhebel den Arbeitsvorgang einzuleiten, sodann ist aber vor allem dieser selbst 
in seiner Zeitdauer der Willkiir des Arbeiters entzogen. Jeder Bolzenkopf erhalt 
die festgesetzte Anzahl von Schlagen, wodurch die Giite gleichmaBig werden muB. 

c) Anwarmen der Rohlinge. Zum schnellen und ordnungsmaBigen Arbeiten 
sind an den Schmiedemaschinen ebenso wie an den Vincentpressen zwei Mann 
exforderlich, der Presser und der Warmer. Hinter oder rechts neben dem Presser 
ist der Warmofen aufgestellt, in den die Bolzen ununterbrochen von dem Warmer 
eingelegt und entnommen werden. Die gewarmten Bolzen werden in eine Schale 
an der Schmiedemaschine zur rechten Hand des Pressers gelegt und von diesem 
mit besonders geformter Zange zwischen die Klemmbacken gefiihrt. Die linke 
Hand des Pressers bedient die Hebel zum Einriicken und Auswerfen. 

d) Werkzeuge. Auch bei den Bolzenkopfschmiedemaschinen ist der Bes­
semerstahl zur Herstellung von Werkzeugen ganzlich verdrangt worden. Es 
werden hochwertige, legierte Stahle verwendet, die nicht nur eine wesentlich 
langere Lebensdauer sichern, sondern auch die Giite der Erzeugnisse verbessern. 
Fiir die Klemmbacken werden vor aHem wol£ramlegierte Stahle verwendet, die 
in gleicher Weise wie die Matrizen der Vincentpressen behandelt werden. Teil­
weise verwendet man diese auch fiir die Hammer und Stauchkopfe, jedoch hat 
sich besonders fiir die Kopfe ein auf etwa 100 kgJmm2 Festigkeit vergiiteter 
ChromnickeIstahl bewahrt, da bei den Kopfen die Moglichkeit, das Werkzeug 
nach Abnutzung nachzuarbeiten eine groBe Rolle spielt. Bei den Klemmbacken 
schlagen sich die Kanten zwischen den Nuten und den Kopfflachen rund und 
stauchen sich nach auBen auf. Hier sowohl wie bei den Hammern hat man die 
Moglichkeit, die abgenutzten Stellen wegzuschleifen, so daB eine leichte Nachbe­
arbeitung auch bei groBerer Harte moglich ist. Bei dem Stauchkopf mit der 
eingedrehten Fase ware das ungleich schwieriger. 

e) Leistungen. Die Leistungen der Schmiedemaschinen sind stark ab­
hangig nicht nur von der Geschicklichkeit des Pressers, sondern auch von der 
Anzahl der Schlage, die die geschmiedeten Bolzenkopfe erhalten. 
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Bei guter Ware und gut eingeiibten Arbeitern konnen etwa folgende Stiick­
zahlen in lOstiindiger Arbeitszeit erreicht werden: 

4. Doppeldruckschmiedema- --S-ta-""r-k-e--:---An-za-h-I--r--S-t-a-rk-" e-~-An-z-a-hl­
schinen. In mancher Beziehung 
alsMittelding zwischen Vincent­
presse und Schmiedemaschine 
ist die sog. Doppeldruckschmie­
demaschineanzusprechen.Ihrer 

9000 
7000 
5000 
4500 

3000 
2500 
1500 
1200 

ganzen Bauart nach ahnelt sie der Hammerschmiedemaschine, von der sie 
auch die geteilte Matrizenform iibernommen hat. In ihrer Wirkungsweise kopiert 
sie die Vincentpresse mit Vorstauchapparat, mit dem Vorteil jedoch, daB beide 
Drucke maschinell hintereinander ahnlich wie bei den spater zu betrachtenden 
Doppeldruckkaltpressen ausgefiihrt werden. 

IV. Kaltpressen. 
A. Allgemeines. 

Die Tatsache, daB bei geniigend hohem Druck Eisen bzw. weicher Stahl auch 
kalt knetbar wird, hat zur Ausbildung von Maschinen gefiihrt, die auf die unge­
warmten Schraubenrohlinge den Kopf anstauchen. Wenn man sich vorstellt, wieviel 
starkere Hammerschlage dazu gehoren, um an einem Niet den Kopf kalt statt warm 
anzustauchen, so kann man auch ermessen, daB die Kaltstauchpressen wesentlich 
starker gebaut sein miissen. 

Beim Warmpressen war zwischen dem Abschneiden des Rohlings und dem 
Verarbeiten auf der Presse stets der Arbeitsgang des Anwarmens eingeschaltet. 
Das verhinderte, daB unmittelbar hintereinander auf der gleichen Maschine der 
Rohling abgeschnitten und der Kopf gestaucht werden konnte. Dieser Grund falIt 
beim Kaltstauchen fort. Die Maschinen konnen vollkommen selbsttatig arbeiten. 
so daB nur der Drahtring oder die Rundeisenstangen eingefiihrt zu werden brauchen 
und die Schraubenbolzen mit angestauchtem Kopf die Maschine verlassen. Eine 
derartige Arbeitsweise bringt von selbst eine Erhohung der Arbeitsleistung mit 
sich. Das Zureichen der gewarmten Bolzen und das Einfiihren in die Maschine 
falIt fort, und das Stauchen erfolgt Schlag auf Schlag. 

Bei den Vincentpressen und Hammerschmiedemaschinen sind zwei ver­
schiedene Formen des Untergesenks beschrieben worden, die bestimmt sind, den 
Schaft des Schraubenbolzens festzuhalten und deren Eigenart durch die Bauart 
der Maschinen begriindet war. Bei der Vincentpresse wurde lediglich die ge­
schlossene Matrize verwendet, wahrend deren Aufgabe bei den Schmiedemaschinen 
iiber:ilOmmen wurde von einem geteilten Gesenk, den Klemmbacken mit quadra­
tischem Querschnitt und halbkreisformigen Rillen an den vier Seiten. Beide Arten 
von Gesenken finden wir bei den Kaltpressen wieder und unterscheiden danach 
zunachst 

1. Kaltpressen mit geschlossener Matrize, 
2. Kaltpressen mit geteilter Matrize. 
Nach der Form des Werkzeugs richtet sich der Arbeitsbereich der Pressen_ 

Bei dem geteilten Gesenk konnen die beiden Klemmbacken nicht iiberall voll­
kommen aneinander anliegen. Leicht bildet sich daher am oberen Teile des 
Schaftes und linter dem Kopfe ein diinner Grat. Bei PreBlingen, die vollkommen 
sauber sein und deren Kopfflachen vollkommen glatt anliegen miissen, konnen 
geteilte Gesenke daher nicht benutzt werden. Fiir die Herstellung von Nieten 
kommen also lediglich Kaltpressen mit geschlossenem Gesenk in Frage, woher 
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diese den Namen "Kaltnietenpressen" erhalten haben. Der Werkzeugverbrauch 
ist bei geschlossenem Gesenk groBer als bei geteilten Klemmbacken, die zunachst 
an allen vier Seiten benutzt werden konnen und teilweise, wie spater gezeigt· 
wird, auch noch auf der Riickseite, so daB jede Backe achtmal gewendet werden 
kann. 

Die Anwendung geteilter Gesenke wird zur Notwendigkeit, wenn der zu 
stauchende Bolzen sehr lang ist. Um den Schaft des fertig gestauchten Bolzens 
aus der Bohrung ausstoBen zu konnen, muB diese von vornherein schwach ver­
jiingt sein. Ubersteigt die Schaftlange des PreBlings das Siebenfache der Draht­
starke, so wird trotzdem das AusstoBen zu schwierig, da sich auch der Schaft 
anstaucht. 

Schraubenbolzen, bei denen der haufig kaum sichtbare Grat, wie er auch 
bei den Schmiedemaschinen auf tritt, keine Rolle spielt, werden fast durchweg 
in geteilten Gesenken kalt gepreBt: "Kaltbolzenpressen". 

Genau wie beim Warmpressen ist auch beirn Kaltpressen die Lange des zum 
Anstauchen des Kopfes verwendeten Werkstoffs beschrankt. 1st diese groBer als 
das 2,5fache des Durchmessers, so staucht sich das vorstehende Ende leicht nicht 
mehr glatt zusammen, sondern biegt nach der Seite aus. Es ist in diesem Falle 
unmoglich, mit einem Druck den Kopf fertig anzustauchen. Schon bei der 
Vincentpresse war gezeigt worden, wie man sichhier hilft. Geniigt ein Druck 
nicht, so muB zunachst ein Vorstaucher, der den vorstehenden Teil des Rohlings in 
seinem vorderen Ende festhalt, einen Vorstauchdruck ausiiben (s. Abb. 52, S.41). 
Erst dann tritt der eigentliche Stauchkopf in Tatigkeit und gibt dem Kopf seine 
richtige Form. Der gleiche Gedanke ist bei den Kaltschlagpressen verwirklicht. 
War es bei den Vincentpressen noch notwendig, den Vorstaucher vor Beginn des 
Druckes mit der Hand an seinen Platz zu schieben und nach getaner Arbeit durch 
abermaliges Verschieben des Kopfschlittens den Fertigstauchkopf gegeniiber dem 
Werkstiick anzuordnen, so ist bei den Kaltpressen dieser Vorgang durch die 
Maschine selbst geregelt, entsprechend der gesamten Mechanisierung des Stauch­
prozesses. Bei groBen Kopfen verwendet man statt der gewohnlichen Ein­
druckpresse die Doppeldruckpresse, die automatisch zwei Schlage hinter­
einander auf das vorstehende Ende des Rohlings ausfiihrt. Hier besteht infolge 
der automatischen Steuerung des Stauchkopfschlittens nicht die Moglichkeit, 
den Vorstauch auszusetzen und so mit jedem Schlag einen Kopf zu pressen. 
Erst nach jedem zweiten Schlag wird ein neuer Rohling in die Matrize eingefiihrt. 

Auch die Doppeldruckpressen konnen wie die Eindruckpressen mit geschlossenem 
oder geteiltem Gesenk ausgefiihrt werden. 

Bei dem geteilten Gesenk wird beim Einfiihren des Rohlings eine Backe von 
der andern entfernt, urn das Einstecken in die zylindrische Bohrung zu ermoglichen. 
Es lag nahe, die Verschiebung der einen Klemmbacke gleichzeitig zum Abschneiden 
des Draht· oder Stangenendes zu benutzen. Dieser Gedanke ist besonders in 
Amerika verwirklicht worden. Hier schneidet also eine Klemmbacke den Rohling 
ab und preBt ihn durch ihre weitere Bewegung in den beiden Bohrungshalften fest. 
Es eriibrigt sich ein besonderes Scherenmesser und die Vorrichtung, die im anderen 
Falle den Rohling von vorne in die Matrize einfiihren muB. Es ist nach dem 
Gesagten selbstverstandlich, daB bei geschlossenen Matrizen ein ahnliches Ver­
fahren nicht moglich ist. 

Die. verschiedenen Ausfiihrungsarten, die nach den geschilderten Gesichts­
punkten - geschlossenes und geteiltes Gesenk, Einfach- und Dcippeldruck, Ab­
schneiden durch besorideres Scherenmesser und durch Matrizen - moglich sind 
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in ihren verschiedenartigen Zusammenstellungen, lassen sich nach folgender Uber­
sicht erkennen: 

1. Geschlossenes Gesenk. 
1. Einfacher Druck (Kaltnietenpressen). 
2. Doppeldruck. 
2. Geteiltes Gesenk. 
1. Einfacher Druck 

2. Doppeldruck 
(Kalt bolzenpressen) 

I a) besonderes Abschneiden durch Messer und Ein­
stecken in Klemmbacken. 

b) Abschneiden durch eine Klemmbacke. 

Urn eine allgemeine Verwendbarkeit einer einzigen Maschine zu ermoglichen, 
hat man auch sog. Universal- oder kombinierte Kaltpressen gebaut, die abwechselnd 
mit geteiltem oder geschlossenem Gesenk arbeiten konnen. Bei diesen muB der 
Rohling immer besonders abgeschrntten und in die Matrize eingesteckt werden. 

Besondere Bedeutung haben, wie schon der .ihnen beigelegte Sondername an­
zeigt, sich die Kaltnietenpressen und die Kaltbolzenpressen erworben, d. h. also 
Maschinen mit geschlossenem Gesenk und einfachem Druck und solche mit ge­
teiltem Gesenk und doppeltem Druck in den beiden unter a und b gekennzeich­
neten Ausfiihrungen. Sie sollen in nachstehendem naher betrachtet werden. Da 
sie zusammen samtliche Konstruktionseinzelheiten enthalten, die bei Kaltpressen 
vorkommen konnen, so sind gleichzeitig alle iibrigen Typen in ihrem Aufbau und 
ihrer Wirkungsweise verstandlich. 

B. Kaltnietenpresse mit einfachem Druck und 
geschlossenem Gesenk. 

1. Arbeitsweise. Die Bewegungsrichtung des Hauptschlittens ist waagerecht. 
In der Hauptsache wird Draht in Ringen verarbeitet, der von einem Haspel sich 
abwickelnd in die Maschine eingefiihrt wird. Bei starkeren Durchmessern (iiber 
13 mm) wird gewalztes Stangeneisen als Rohstoff bevorzugt, das aber, urn einem 
iibermaBigen VerschleiB an Werkzeugen und einer starken Abnutzung der Gleit­
flachen an der Maschine vorzubeugen, zweckmaBig entzundert wird. Wenn im 
folgenden kurz von Draht die Rede ist, so solI hierunter auch Stangeneisen bei 
starkeren Durchmessern mit verstanden werden. 

An der Seite der Drahteinfiihrung sind an der Maschine zunachst einige Rollen 
zum Geraderichten des Werkstoffs angebracht. Von diesen gelangt der Draht 
in den Vorschubmechanismus. Bei alteren Bauarten ist dieser haufig als Hebel 
ausgebildet. Durch eine Bohrung am auBeren Ende eines Hebelarms wird der 
Draht hindurchgefiihrt und durch cine Sperrklinke gehalten. Das Hin- und Her­
gehen des Hebels bewirkt den Vorschub des Drahtes. Die neueren Pressen sind 
mit ruckweise bewegten Vorschubrollen ausgestattet, die den Draht gegen einen 
Anschlag fiihren. 

Das vorgebrachte Drahtende wird seitlich neben dem Gesenk von einem 
Messer abgeschnitten und durch das Messer selbst und einen das vordere Ende 
des Rohlings umfassenden Zubringer vor die Offnung der Matrize geschoben. 
Durch Federkraft driickt der Zubringer den Rohling in die Matrize hinein, wird 
dann abgehoben und mit dem Messer wieder zuriickgefiihrt. Der im Hauptschlitten 
befestigte Stauchkopf fiihrt jetzt seinen Schlag gegen den vorstehenden Teil des 
Rohlings aus und staucht den Kopf an. Beim Riickgang des Stauchkopfes wird 
der fertige Bolzen von hinten durch eine AusstoBvorrichtung aus der Matrize 
ausgestoBen, und der inzwischen neu abgeschnittene Stift wird von der Seite 
wieder zugefiihrt. 
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Wie auch im einzelnen die Bauart und Ausfiihrung der Kaltnietenpresse be­
schaffen sein mag, die einzelnen Arbeitsstufen miissen sich doch immer in der 
gleichen Reihenfolge abspielen. Ihre Arbeitsweise kennzeichnet sich daher wie folgt: 

1. Vorschub des Drahtes 
2. Abschneiden des Rohlings 
3. Beforderung des Rohlings vor die Matrize 
4. Einfiihren des Rohlings in die Matrize 
5. Stauchen des Kopfes 
6. Auswerfen des fertigen Bolzens 

Charakteristisch ist bei diesen Pressen der eine Schlag, wodurch sich bei jed e r 
Umdrehung der Kurbelwelle das gleiche Spiel von Anfang bis zu Ende wiederholt. 

2. Aufbau der Maschine. Abb. 32 zeigt den Aufbau einer Kaltnietenpresse in 
der Draufsicht. Der Ubersichtlichkeit halber sind die Gradfiihrungsrollen fort­
gelassen. Es ist mit Absicht eine altere Bauart gewahlt, um hieran zusammen 
mit der spater beschriebenen Doppeldruckpresse die verschiedensten Einzelheiten 
erortern zu konnen. Der 
Vorschubhebel h mit Sperr­
klinke k schiebt den Draht 
vor. Die Hebelbewegung 
wird abgeleitet von der 
am Ende der Hauptwelle 
sitzenden Kurbel c durch 
eine Stange 8. Beim Vor­
schub des Drahtes befindet 
sich der Messerschlitten n 
mit dem Messer m in seiner 
Ruhelage, so daB der Draht 
an der halbrunden Messer­
offnung vorbei vorgescho­
ben werden kann. Er tritt 
dabei mit seinem vorderen 
Ende in die muldenformige 
Vertiefung des Z u bringers a, 

y 

s 

Abb. 32. Kaltnietenpresse (Draufsicht). 
c 

der durch eine Druckfeder f gehalten, fest auf dem Drahtende ruht. Durch einen 
Gelenkbolzen gist der 'Zubringer am Messerschlitten befestigt. Wird dieser durch 
die Kurvenfiihrung d und den Zwischenhebel e in seine in der Abbildung gezeichnete 
Stellung gebracht, so wird zunachst der Rohling durch das Messer abgeschert. 
Der Pinn wird gehalten durch den Zubringer und jetzt von diesemzusammen mit 
dem Messer vor die Offnung der geschlossenen Matrize geschoben. Der Druck der 
Feder f wirkt sich aus, und der Zubringerkopf a driickt den Rohling in die Matrize 
hinein. Abgehoben wird der Zubringer von dem aus der Matrize vorstehenden 
Teil des Rohlings durch die Stange 0, die durch eine Feder p gegen eine Kurven­
scheibe i gedriickt wird. Unmittelbar nachdem der Messerschlitten seine auBerste 
Lage erreicht hat und der Rohling durch den Zubringer in die Matrize gestoBen 
ist, bewegt eine Nase der Kurvenscheibe i den StoBel 0 nach links. Die Rolle r 
driickt auf das Ende q des Zubringers, die Mulde im Kopfe a wird von dem Rohling 
abgehoben, und der Messerschlitten kehrt, von der Kurvenfiihrung d gesteuert, 
in seine Ausgangsstellung zuriick. 

Der in dem Hauptschlitten S befestigte Stauchkopf t fiihrt nunmehr seinen 
Schlag aus. Der Schlitt en wird durch die gekropfte Hauptwelle und die Kurbel-
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stange r bewegt. Nach dem Anstauchen des Kopfes tritt der AusstoBer in Tatigkeit, 
der hinter der Matrize sitzt. Er hat vorne einen flachen Kopf, auf den sich der 
Rohling beim Stauchvorgange stiitzt und der gleichzeitig verhindert, daB er nach 

hinten durch den Maschi­
nenkorper hinausgestoBen 
wird. Der AusstoBer u ragt 
vor das eine Ende des 
Hebels v. Wird durch eine 
Nase der Kurvenscheibe x 
die Stange w gegen die Kraft 
der Feder y nach hinten 
gedriickt, so schlagt sie 
gegen den Hebel v, der 
seinerseits auf den Aus­
werfer driickt und so den 
fertigen Bolzen auswirft. 

Das Arbeitsschaubild 
Abb. 34laBt klar erkennen, 
wie sich die Bewegungen 

Abb. 33. Kaltnietenpresse neuer Bauart. der einzelnen Mechanismen 
nicht nur zu folgen brauchen, sondern sich auch ganz oder teilweise iiberdecken 
k6nnen. Voraussetzung ist nur, daB ein Werkzeug nicht in den Bereich des an­

dern gerat, wahrend dies noch ar­
beitet. So braucht z. B. der Riick­
gang des Messerschlittens noch nicht 
beendet zu sein, wenn der Stauch­
kopf auf den Rohling auftrifft und 
der Stauchervorgang beginnt. Der 
Messerschlitten muB lediglich so 
weit zuriickgezogen sein, daB sowohl 
Messer wie auch Zubringer aus dem 
Bereich des Stauchkopfes und des 
Hauptschlittens herausgezogen sind. 
Ahnlich verhalt es sich mit samt­
lichen Werkzeugen und ihrer Tatig­
keit. Je besser die Maschine kon­
struiert ist, urn so mehr werden 
sich im Schaubild die einzelnen 
Bewegungen iiberdecken, d. h. urn 
so mehr Anteil an einer Umdrehung 
der Hauptwelle steht Ihnen zur 

Abb. 34. Arbeitswegschaubild der Eindruckkaltpresse Verfiigung. Je groBer dieser Anteil 
(Kaitnietenpresse). aber ist, urn so schneller kann die 

Maschine I aufen , ohne daB man befiirchten muB, die einzelnen Mechanismen zu 
stark stoBartig zu beanspruchen. Je hoher die Umlaufzahl der Maschine, urn so 
groBer ist die Leistung. 

C. Kaltbolzenpresse mit Doppelschlag und geteiltem Gesenk. 
Nachstehend sei eine DQPpeldruck-Kaltbolzenpresse beschrieben, die die eine 

Halite der geteilten Matrize zum Abschneiden des Rohlings benutzt. 1m Gegensatz 
zu der Einschlagpresse braucht also der Rohling nicht besonders in die Matrize 
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eingefiihrt zu werden. Die Maschine wird durch den Fortfall des besonderen 
Abscher- und Einfuhrmechanismus einfacher und in ihren ohnehin schon genugend 
verwickelten Bewegungsvorgangen ubersichtlicher. Andererseits ist nach dem 
bereits Gesagten ohne wei teres zu ersehen, wie eine Maschine gleicher Bauart" 
jedoch mit Einfiihrung des vorher abgeschnittenen Rohlings in die Matrizen 
arbeiten wurde. 

1. Arbeitsweise. Die Bewegungsrichtung des Hauptschlittens ist waagerecht; 
Der verarbeitete Werkstoff ist genau der gleich~ wie bei der beschriebenen Ein­
schlagpresse: gezogener 
Draht oder entzundertes 
Walzeisen. Der V orschub­
mechanismus ist hier an­
ders ausgebildet. 

Das Ende des Drahtes 
wird durch ein .Rohrstuck 
zu zwei Beforderungs­
rollen (in Abb. 35 fort­
gelassen) gefiihrt. Diese 
sind uQereinander ange­
ordnet und an ihrem 
Umfang mit einer Nute 
versehen, so daB der zu 
verarbeitende Draht in 
den entstehenden Hohl­
raum hineinpaBt. Durch 
ruckweise Drehung schie­
ben die beiden RoUen den 
Draht ein Stuck vor. Er 
tritt dann durch' eine 
weitere Fuhrung im In­
nern des Maschinenkor­
pers hindurch. Diese 
Fiihrung geht uber in eine 
Bohrung der Riicken­
platte G (Abb. 35) und 
der Fiillplatte F. An 
diese schlieBt sich die 
Messerplatte D. Diese 
Platten sitzen ebenso wie Abb.35. Doppeldruck-Kaltbolzenpresse von oben (teilweise geschnitten). 

das davor befindliche Paar Klemmbacken in der Werkzeugoffnung des Maschinen­
korpers. In die Platte D ist auf der Vorderseite, genau mit dieser abschlieBend, 
das kreisrunde Messer Eeingelassen. 

Die Klemmbacken A sind genau wie bei der Hammerschmiedemaschine quader­
formig mit quadratischem Querschnitt und tragen an ihren Langsseiten Nuten 
von halbkreisfOrmigem Querschnitt. Beim Vorschub des Drahtes sind die Klemm­
backen durch eine besondere Spreizvorrichtung von einander entfernt. Durch die 
Bohrung des Messers kann der Draht leicht zwischen den sich gegeniiber liegenden 
Klemmbackennuten vorgeschoben werden, bis er gegen einen drehbaren Anschlag 
stCiBt. Zunachst schlie Ben sich jetzt die Klemmbacken, die Nuten umfassen das 
eingeschlossene Drahtende. Der Anschlag schwingt zuruck, um den Raum fiir 
den Stauchschlitten freizumachen. Durch eine weitere Verschiebung nach einer 
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Seite hin schneidet eine Klemmbacke im Verein mit dem Messer den Rohling ab 
und bringt ihn in die Stauchachse der Maschine. Gleichzeitig werden die Klemm­
backen mit Druck gegeneinander gepreBt. Das abgeschnittene Ende des Rohlings 
stiitzt sich gegen die VorderfHiche des Messers, das so den Druck beim Stauchen 
auffangt. 

Die beiden Stauchkopfe (Abb. 36) zum Vor- (ql) und Fertigstauchen (q2) sind 
in einem Kopfhalter r angeordnet, der seinerseits wieder auf einem senkrecht 
verschiebbaren Stauchschlitten 8 befestigt ist. Dieser wird bei den einzelnen 

Schlagen abwechselnd nach unten und oben geschoben, 
um nacheinander den Vor- und Fertigstaucher auf den 
Rohling wirken zu lassen. 

Der V orstaucher ist so ausgefiihrt, daB er den vorstehen­
den Teil des Rohlings an seinem vorderen Ende fest um­
schlieBt, um auf diese Weise ein Ausbiegen beim Stauchen 
zu verhindern (s. Abb. 52, S. 41). Nach der Stirnflache zu 
ist die Bohrung erweitert, so daB beim Stauchen vor den 
Klemmbacken eine kegelige Verdickung entsteht. Beim 
Riickgange des Hauptschlittens wird der Druck auf die 
Klemmbacken gemildert und erst kurz yor dem Auftreffen 
des Fertigstauchkopfes werden sie wieder fest zusammen­
gepreBt, dieses Mal so stark, daB der ganze Stauchdruck 
nur durch die Klemmbacken · aufgenommen und das von 
hinten stiitzende Messer entlastet wird. Der Fertigstauch­
kopf gibt dem Kopf die gewiinschte Form. Runde Kopfe 
konnen mit und ohne Grat, kantige dagegen nur mit Grat 

Abb. 36. Verschiebbarer gepreBt werden. 
Stauchkopfschlitten. Beim zweiten Riickgang des Hauptschlittens verschieben 

sich die Klemmbacken nach der Seite, so daB der gestauchte Bolzen sich wieder 
in der Achse des zugefiihrten Drahtes befindet. Gleichzeitig werden die Backen 
auseinandergespreizt. Der nunmehr lose in den Nuten liegende Bolzen wird 
von dem vorgeschobenen Draht nach vorne ausgestoBen. Gleichzeitig erhiilt 
er einen Schlag von dem vorschwingenden Anschlag. Dieser Schlag ist not­
wendig, da der Bolzen sonst zu langsam fallen und bei der groBen Umdrehungs­
zahl der Maschine leicht zwischen Stauchschlitten oder Stauchkopfhalter und 
Klemmbacken eingezwangt wiirde. Durch die Beforderungsrollen wird der Draht 
wiederum vorgeschoben gegen den Anschlag, die Klemmbacken schlieBen sich, 
schneiden ab, und das ganze Spiel wiederholt sich wahrend zweier Um­
drehungen der Hauptwelle in der gleichen Weise. 

Die einzelnen Arbeitsvorgange zeigen also folgende Reihenfolge: 
1. Vorschub des Drahtes mit AusstoBen des gepreBten Bolzens und Aus­

schwingen des Anschlags 
2. Schlie Ben der Klemmbacken, Abschneiden des Rohlings und Verschieben 

in die Stauchachse, Zusammenpressen der Klemmbacken 
3. Vorstauchen 
4. Verschiebung des Stauchkopfschlittens, gleichzeitig Liiften der Klemm­

backen 
5. Starkes Zusammenpressen der Klemmbacken und Fertigstauchen 
6. Verschieben des Stauchkopfschlittens, gleichzeitig Verschieben der Klemm­

backen in die Achse der Drahtzufiihrung und Auseinanderspreizen. 
2. Aufbau der Maschine. Die Kaltbolzenpresse wiederholt im Gegensatz zu 

der Eindruckpresse erst nach jedem zweiten Hin- und Hergang ihres Haupt-
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schlittens, also erst nach jeder zweiten Umdrehlmg der Hauptwelle, ihren Arbeits­
gang. Aus diesem Grunde kann die Steuerung fast aller Bewegungsmechanismen 

Abb. 37. Doppeldruck·Kaltbolzenpresse: Ansicht von der rechten Seite. 

hier nicht von der Hauptwelle unmittelbar ausgehen, sondern muB von einer 
Steuerwelle abgenommen werden, deren Umdrehungszahl halb so groB wie die 

Abb.38. Doppeldruck·Kaltbolzenpresse: Ansicht von der linken Seite. 

der Hauptwelle ist. Die Steuerwelle ist auf der Unterseite der Maschine angeordnet. 
Abb. 37 zeigt teilweise das sie treibende Zahnrad d. 
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Die einzelnl'ln Bewegungsmechanismen gliedern sich wie folgt: 
Drahtzufiihrung, Bewegung des Hauptschlittens, 
Drahtanschlag, Verschiebung des Stauchkopf-
Bewegung der Klemmbacken, schlittens. 

a) Drahtzufiihrung. Die beiden Beforderungsrollen sind fest auf waage­
rechten Wellen angeordnet, die ihrerseits an den Enden zwei im Eingriff befindliche 
gleich groBe Zahnrader tragen (Abb. 38). Die Lager der oberen Welle sind senk­
recht verschiebbar, so daB die Entfernung der Rollen genau entsprechend dem 
jeweiligen Drahtdurchmesser eingestellt werden kann. Die untere Welle ist fest 

gelagert. Der Vorschub des Drahtes wiederholt sich 
nur bei jedem zweiten Hub des Hauptschlittens. Die 
Bewegung wird von der Steuerwelle abgenommen 
nnter Einschaltung einer weiteren Zwischenwelle, die 
zwischen Steuerwelle und Drahtzufiihrung ebenfalls 
unterhalb des Maschinenkorpers gelagert ist und in­
folge ihrer Verbindung mit der Steuerwelle nur eine 
schwingende Bewegung ausfiihrt. Die Zwischenwelle 
dient gleichzeitig zur Verschiebung des Stauch-

Abb.39. schlittens. 
Auf der Zwischenwelle z sitzt fest mit ihr verbunden ein Schwinghebel8. An 

dies em ist eine Kurvenschieberstange a (Abb. 39) durch einen Gelenkbolzen g 
befestigt. Die Kurvenschieberstange ist zweiteilig. Sie tragt an ihrem Ende zwei 
Kurvenrollen b, die eine Kurvenscheibe c einschlieBen. In dem Kopf der Schieber­
.stange ist ein Lager d verschiebbar angeordnet, in dem ein Zapfen e der Steuer­
welle lauft. Auf dieser ist die Kurvenscheibe befestigt. Die Anordnung ermoglicht 
eine ·hin und her gehende Verschiebung der Schieberstange und gleichzeitig eine 
Drehung urn den Zapfen e, die durch die Verbindung mit dem Schwingehebel 8 
erforderlich ist. 

Die Bewegung der Kurvel1schieberstange setzt den Schwinghebel in pendelnde 
Bewegung. DerSchwinghebel ist nach der von der Schieberstange abgewandten 
Seite mit einer Fiihrung versehen, in der ein durch eine Schraubenspindel beweg­
licher Gleitstein ~ingebettetist (Abb. 38). An den Gleitstein ist drehbar durch 
einen Zapfen eine Zwischenstange angesetzt, die an ihrem andern Ende mit einem 
lose auf der unteren Rollenwelle sitzenden Schwinghebel verbunden ist. Durch 
eine Sperrklinke oder Rollenkupplung wird die Bewegung des Schwinghebels nach 
einer Richtung hin mit der unteren Rolle gekuppelt, wahrend sie frei zuriickgeht. 

Verschiedenartige Sicherheitsvorrichtungen verhiiten, daB der Drahtvorschub 
jemals zur unrichtigen Zeit einsetzen kann. 

Der Vorschub fiir verschieden lange Bolzen wird durch das Gleitstiick im 
Schwinghebel der Zwischflnwelle eingestellt. Die hindurchgehende Spindel tragt 
an ihrem oberen Ende eine kleine Kurbel, mit deren Hilfe die Entfernung des 
Gleitstiicks vom Schwingungsmittelpunkt in reichlichen Grenzen verandert 

werden kann. Die GroBe des Schwingungsbogens bestimmt die Lange a des Vorschubs. 
- Es ist notwendig, die Rollen gegen Riickwartsdrehung zu sichern, 

wenn der Vorschub beendet ist. Beim Vorziehen des Drahtes entstehen 
haufig starke Spannungen im Ring, die nach Aufhoren des Vorschubs 

Abb. 40. die Rollen riickwarts zu drehen such en. Die einfachste Sicherungsieht 
eine kleine Rolle vor zwischen der unteren Beforderungsrolle und einer festen 
Platte, die sich nur bei Riickwartsdrehen vollkommen fest klemmt (Abb. 40). 
Hier kann sich nur die groBe Rolle in Pfeilrichtung drehen. 
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b) Drahtanschlag. Durch die BefOrderungsrollen wird der Draht so weit 
vorgeschoben, bis er gegen einen Anschlag staBt, der aus einer kleinen Stahlplatte 
in einem drehbaren Arm j (Abb.35) besteht. Die Drehachse des Armes geht nach 
hinten durch den Maschinenkorper hindurch und ist zum Einstellen der ver­
schiedenen Drahtlangen verschiebbar.Der Anschlagarm ist in seiner Ruhestellung 
hoch gehoben, so daB er dem Stauchschlitten mit seinen Werkzeugen beim Vor­
gehen nicht im Wege ist. Sind aber die Klemmbacken seitlich verschoben, so daB 
ihre Achse mit der des zugefiihrten Drahtes zusammenfallt, so geht der Anschlag­
arm herunter, bis die Mitte des Anschlags ebenfalls in die Achse der Drahtzufuhrung 
gelangt. Beim Abwartsgang erhalt der yom vorgeschobenen neuen Drahtende 
ausgestoBene, fertig gestauchte Bolzen einen Schlag, der ihn mit Sicherheit aus 
dem Bereiche samtlicher Werkzeuge entfernt. Nachdem die Klemmbacken sich 
um den neuen Rohling geschlossen haben, geht der Anschlagarm wieder in seine 
Ruhelage zuruck. 

Die Ableitung der Bewegung fur den Anschlagarm geht von einer Kurven­
scheibe c auf die Steuerwelle aus. Die Anordnung ist so getroffen, daB der Arm 
durch Federkraft gesenkt, wahrend er zwanglaufig gehoben wird. Es ist hierdurch 
erreicht, daB der Arm unter keinen Umstanden im Bereich des Stauchschlittens 
und seiner Werkzeuge verweilen kann. 

Die auf der Kurvenscheibe c laufende Rolle (Abb. 37) bewegt einen Hebel BI, 
der seinerseits eine Stange gegen die Kraft einer Spiralfeder D I nach unten druckt. 
Die Stange ist nach oben fortgefuhrt, wo sie in einer kurzen Zahnstange endet. 
Diese greift in einen Zahnbogen des Anschlagarms und dreht diesen beim Ab­
wartsgange der Zahnstange nach oben. 

Je nach der Lange des Stauchbolzens ist es notwendig, den Zeitpunkt fiir das 
Abwartsgehen des Anschlagarms um ein geringes zu verschieben. Zu dies em 
Zwecke ist auf der Kurvenscheibe enoch eine zweite gleiche Kurvenscheibe an­
gebracht, die mit Schrau-
ben befestigt, gegen die 
erste verdreht werden 
kann. Die Erhohungen 
beider Scheiben konnen 
so teilweise hintereinan­
der verlagert werden, wo­
durch der Zeitpunkt ;fiir 
die Abwartsbewegung des 
Aufschlagarms verzogert 
wird. 

c) Bewegung der 
Klemm backen. Die 
KlemmbackenA (Abb.35, Abb.41. Doppeldruck-Kaltbolzenpresse: Querschnitt. 

41 u. 42) sind in einer besonderen 6ffnung des Maschinenkorpers untergebracht; sie 
werden von hinten gestutzt durch die Messerplatte D, in die auf der Vorderseite das 
runde Messer E eingelassen ist. An der Ruckseite der Werkzeugoffnung ist eine 
Ruckenplatte G angeschraubt, an die von 0 ben drehbar der Deckel H fiir die ganze 6ff­
nung befestigt ist. Zwischen der Messerplatte D und der RuckenplatteG ist eine Full­
platte F eingelegt, deren Dicke je nach der Lange der Werkzeuge wechselt; bei 
genugend langen Klemmbacken kann sie ganz fehlen. Die Platten D, F, G sind 
aIle durchbohrt, um dem zugefuhrten Draht den freien Durchtritt zu ermoglichen. 
An dem Herausfallen nach vorne werden die Klemmbacken gesichert durch zwei 

Berger, Rohe Schrauben. 3 
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Halteplatten h und i, von denen die erste an dem Deckel, die andere an der unter 
den Backen liegenden Futterplatte befestigt ist. 

Zum Abschneiden des Rohlings und Festspannen beim Stauchen gleiten die 
Backen rechtwinklig zur Bewegung des Hauptschlittens. Sie werden dabei durch 
eine besondere Kniehebelkonstruktion bewegt, die gestattet, einen sehr starken 
Druck auszuiiben, der gleichzeitig genau geregelt und auf die Lange der Klemm­
backen verschieden stark verteilt werden kann. 

Zu beiden Seiten der Klemmbacken befindet sich ein Druckstiick B und C. 
Auf das linke Druckstiick C legt sich eine Druckplatte K, die ihrerseits durch zwei 
Druckkolben L vorgeschoben wird. Die Druckplatte Kist frei beweglich. 

In einer Langsbohrung seitlich im Maschinenkorper bewegt sich ein langer 
zylindrischer Schlitten S. Er ist teilweise ausgespart zur Aufnahme der Druck-

Abb.42. Doppeldruck-Kaltbolzenpresse: Klemmbacken bei hochgekla pptem Deckel. 

stiicke N, in deren Hohlungen sich die Kniehebelpaare M stiitzen. Nach auBen 
zu legt sich das eine Kniehebelpaar gegen zwei Einstellstiicke 0, die durch zwei 
Spannschrauben Q festgespannt werden und sich gegen zwei senkrecht durch den 
Maschinenkorper hindurchgehende Keile P stiitzen. Diese Keile haben einen 
Schlitz, um die Spannschrauben Q zu den Einstellstiicken 0 hindurchtreten zu 
lassen. 

Die Einstellung der Keile regelt den Druck auf die Klemmbacken. Durch 
starkeres Anziehen des einen ist es moglich, den Druck in der Hauptsache an der 
Vorderkante der Backen unmittelbar unter dem zu stauchenden Kopf auszuiiben. 
Nach der Werkzeugseite hin ruhen die Kniehebelkopfe in den Hohlungen der 
Druckkolben L. 

In der Verlangerung des Schlittens S liegt eine starke Spiralfeder T, die sich 
nach der Riickseite gegen eine Federkappe U stiitzt und deren Druck durch eine 
Stellschraube V geregelt wird. Die Feder T solI dem ganzen Mechanismus den 
Riickgang erleichtern. 
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Eine Verschiebung des Schlittens S iibertragt sich durch die beiden Kniehebel­
paare auf die Druckkolben Lund durch diese wieder iiber Druckplatte K und 
Druckstiick 0 auf die Klemmbacken. 

Die Kurvenscheibe e (Abb. 37) zur Betatigung der Klemmbackenbewegung sitzt 
auf der Steuerwelle. Sie dient zum Abschneiden des Rohlings und zum SchlieBen 
der Backen. Auf fur ist gefiihrt die Rolle f, die auf einem Bolzen zwischen den 
Schenkeln eines geteilten Winkelhebels Y sitzt. Der Bolzen ist nach der Seite 
des Zahnrads zu verlangert und tragt hier eine zweite Rolle g. Fiir diese sind auf 
der Innenseite des Zahnrads zwei weitere Kurvenscheiben befestigt, die innere 
zur Unterstiitzung der Scheibe e, also ebenfalls zum Abschneiden und SchlieBen 
der Backen. Die zweite Kurvenscheibe liegt an dem Umfang des Zahnrads und 
wirkt auf den Riickgang des Mechanismus unter Mitwirkung der Feder T. Die 
Rolle g wird also in einer geschlossenen Kurvenrinne. gefiihrt. 

Der zweite Arm des Winkelhebels Y ist durch Gelenkstiick W, ahnlich einer 
Pleuelstange, mit dem zylindrischen Schlitten S verbunden (Abb. 37 u. 43) und iiber­
tragt so auf diesen die durch die Kurvenscheiben hervorgerufenen Bewegungen. 

Gleichzeitig ist das Gelenkstiick W als Sicherheitsvorrichtung ausgebildet, um 
den Bruch eines Maschinenteils zu verhiiten fUr den Fall, daB die Backen sich aus 
einem besonderen Grunde nicht zu schlie Ben ver­
mogen. Wist als Rahmen ausgebildet, in dem 
sich ein Gleitstiick AA frei verschieben kann. 
An diesem ist der Arm des Winkelhebels Y durch 
einen Gelenkbolzen befestigt. Die Bewegung des 
Gleitstiicks wird gehindert durch eine Bruch- J 
stange Z, die vor dem Gleitstiick durch einen ein­
stellbaren Keil X festgehalten wird. Durch eine 
Druckschraube a wird das Gleitstiickfest gegen die 
Bruchstange gedriickt. Stellt sich dem Schlie Ben 

z 

.a 

Abb.43. 

der Backen ein iibergroBer Widerstand entgegen, so bricht die Bruchstange vor 
dem Gleitstiick ab, und dies~s kann frei in dem Gelenkstiick W hin und her 
schwingen, ohne den Zylinderschlitten S weiter zu beeinflussen. 

Es ist hier also eine Sicherung von Maschinenteilen erfolgt durch Einbau eines 
im Verhaltnis zu den iibrigen absichtlich schwach gehaltenen Stiickes. Das Bruch­
stiick Z kann nach Beseitigung des Hindernisses einfach nachgeriickt werden. 
AuBerdem ist es lediglich ein einfaches GuBstiick mit nur beiderseits gehobelten 
Flachen, also billig und einfach zu ersetzen. 

Die bisher beschriebenen Vorrichtungen und Maschinenteile wirkten lediglich 
auf eine Bewegung der Klemmbacken in Richtung des Abschneidens und Fest­
klemmens und auf Zuriickziehung des Kniehebelmechanismus, nicht aber auch 
auf einen Riickgang der Ba,ckenselbst. Da eine Verbindung zur Ausiibung eines 
seitlichen Zuges auf die Backen nicht besteht, kann die Verschiebung in die Aus­
gangslage nur durch einen Druck von der Gegenseite bewirkt werden. Hierzu 
wird die Kraft einer Blattfeder n verwendet (Abb. 35 u. 41). 

Gegen das auf der rechten Seite der Klemmbacken befindliche Druckstiick B 
legt sich auch hier eine Druckplatte k. Diese wird gestiitzt durch zwei Druck­
bolzen 1, die durch den Maschinenkorper hindurchreichen und auBen durch eine 
Briicke m verbunden sind. Hiergegen legt sich die starke Blattfeder n. Eine 
Anschlagschraube 0 verhindert eine zu starke Verschiebung nach links, so daB 
die Backen nicht iiber die Mitte der Drahtzufiihrung hinausgeschobe:r;t werden 
konnen. Beim PreBvorgang liegt die Druckplatte k gegen die Wandung des 
Maschinenkorpers. Die Spannung der Blattfeder n kann diesen starken Druck 

3* 
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nicht aufnehmen. Sie wird erst wirksam zur Riickfiihrung der Klemmbacken in 
die AusgangssteUung, wenn der PreBdruck nachliiBt und die Druckplatte k zuriick­
gezogen wird. 

Die Halbbohrungen an den vier Seiten der Klemmbacken entsprechen zu­
sammengefiigt in ihrem Durchmesser genau der Starke des zugefiihrten Drahtes. 
Die Offnung muB zur leichten Einfiihrung erweitert werden durch Auseinander­
spreizen beider Backen. Die Entfernung darf nur so groB werden, daB die Fiihrung 
noch gesichert ist . Um in einfachster Weise spreizen zu konnen, sind die Langs­
kanten der Klemmbacken unter 45 0 stark gebrochen. In die so gebildete Rinne 

A A 

sind RoUen 1 (Abb. 44) eingelegt, die die ganze Lange der Klemm­
backen ausfiiUen. Uber der Trennfuge der Backen ist in den 
Deckel Heine Spreizplatte J mit geschragter Oberflache ein­
gelassen .. Werden die Backen nun nach links geschoben, so 
driickt die Spreizplatte gleichzeitig die RoUen nach unten. 
Diese zwingen die linke Backe weiter auszuweichen. Auf diese 
Weise werden die Backen voneinander entfernt, und der Draht 
kann leicht durch die vergroBerte Bohrung vorgeschoben werden. 
Erfolgt der Druck wieder von links, so driicken die RoUen die 

Abb.44. rechte Backe zunachst fort . Der Raum unter der Spreizplatte 
vergroBert sich nach oben, und endlich schlieBen sich die Backen wieder fest 
aufeinander. 

Die Reihenfolge der Bewegungen der Klemmbacken ist damit geschlossen. 
d) Bewegung des Hauptschlittens. Der Antrieb des Hauptschlittens ist 

aus Abb. 45 ersichtlich. Die hier abgebildete Presse weicht in Konstruktions­

Abb.45. Doppeldruck-Kaltbolzenpresse: Antrieb des 
Hauptschllttens. 

einzelheiten geringfiigig von der bis­
her beschriebenen ab, die Wirkungs­
weise laBt sich jedoch klarer er­
kennen. 

Der Antrieb wird von der ge­
kropften Hauptwelle durch eine 
Kurbelstange Z iibertragen, die mit 
dem Schlitt en 1 nicht starr ver­
bunden ist, sondern unter Zwischen­
schaltung eines einsteUbaren Gleit­
stiickes 2. Die Pleuelstange tragt 
denPleuelstangenzapfen 3 (Abb. 46), 
der in dem Gleitstiick 2 drehbar 
gelagert ist. Eine kurze Gleitbahn 
im Schlitten nimmt das Gleitstiick 
auf; es wird durch EinsteUkeile in 
seiner Lage festgehalten. An der 

Kurbelseite des Schlittens dienen die Schrauben 4 zum Anziehen der Keile, an 
der Riickseite die Schraube 5. Der Riickenkeil 6 ist gerade noch zu sehen. Durch 
die Einstellkeile und die durch sie bewirkte Verschiebung des Gleitstiicks laBt 
sich die Lage der Stauchkopfe zu den Klemmbacken in geniigendem MaBe regeln. 
Hat sich auBerdem beim Stauchvorgang der Hauptschlitten ungefahr in Tot­
punktlage festgesetzt, daB ein Bewegen der Maschine unmoglich ist, so braucht 
lediglich die Mutter 7 der Schraube 5 gelockert zu werden. Durch Hammer­
schlage auf den Kopf der Schraube wird der Keil nach unten getrieben, der 
Druck auf die Kurbel verschwindet und die Maschine kann wieder bewegt 
werden. 
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Damit die Maschine gleichmaBig arbeiten kann, sitzt an beiden Enden der 
Kurbelwelle je ein schweres Schwungrad. Die Schwungrader sind mit der Welle je 
durch eine Reibungskupplung verbunden, die im FaIle einer plOtzlichen Stockung 
ein Gleiten gestattet und so einen Bruch verhindert. An einem der Schwungrader 
sitzt gleichzeitig eine FuBbremse, um die Maschine besonders 
beim Einstellen schnell stillsetzen zu konnen. 

e) Verschiebung des Stauchkopfschlittens. Die 
Gleitbahn des Stauchkopfschlittens 8 befindet sich am hin­
teren Ende des Hauptschlittens und ist in Abb. 45 deutlich 
sichtbar. Die Bewegung des Stauchkopfschlittens wird von Abb.46. 

der gleichen Kurvenscheibe geregelt, die auch den Drahtvorschub steuert. Wie dort 
beschrieben, wird die Bewegung zunachst auf eine Zwischenwelle iibertragen, die 
lediglich eine ruckartige Schwingbewegung ausfiihrt. Auf der Zwischenwelle be­
festigt sitzt unter der Gleitbahn des Hauptschlittens ein breiter Hebel, der an 
seinem freien Ende geteilt ist. In den beiden Teilen sind die Drehbolzen 8 der 
beiden durch einen Bolzen 9 verbundenen Gleitstiicke 10 gelagert (Abb. 36 u. 47). 
In der Nute an der Innenseite der Gleitstiicke kann die Gleitplatte 11 sich frei 
bewegen. Sie ist unten an einem Winkel 12 des Stauch-
kopfschlittens 8 befestigt. 

Bei einer Pendelbewegung der Zwischenwelle hebt der 
auf dieser befestigte Hebel die Gleitstiicke 10 und durch 
diese die Gleitplatte mit dem Stauchkopfschlitten. Durch 
Zwischenschaltung der Gleitplatte kann der Stauchkopf­
schlitt en ganz unabhangig von der Bewegung des Haupt­
schlittens gehoben und gesenkt werden. 

Um bei jedem Stauchdruck dem Vor- und Fertigstauch­
kopf genau die gleiche Hohenlage zu geben trotz des in 

jlorsfullchen den verschie-
\ 1 denen Gelen-~\\~q,fii> . -7'6;,., 
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# ~ .... "& sehlagschrau-
ben 13 und 14 
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Abb.47. 
Stauchkopfschlitten. 

vorgesehen (Abb. 36, 45 u. 47). Die 
Schraube 13 begrenzt den Hub nach 
unten, eine Mutter auf 14 (im Bilde 
fortgenommen) den Hub nach oben. 
Die geringste Lockerung wahrend 

t! des Stauchens wird durch eine Ver-
;f 
~ riegelung verhindert. An der Innen-

"'~~<; seite des Stauchkopfschlittens ist 
1;':> ~ ein Riegel 15 (Abb. 36) angebracht. 

rP<>' Befindet sich der Stauchkopfschlit-
"'\~~ ~ ten in seiner unteren Lage, so setzt 

rerlig-Slollcll(Jn sich der keilformige Gegenriegel 16 
Abb.48. Arbeitswegschaubild der Doppeldruck-Kaltpresse. (Abb. 45) iiber den Riegel 15, in 

der oberen Lage des Stauchkopfschlittens setzt er sich darunter. Der Stauchkopf­
schlitten ist also vollig gesichert: jedesmal nach der einen Richtung durch die 
Verriegelung, nach der andern durch den Schraubenanschlag. Der Gegenriegel16 
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wird bewegt durch eine Kurvenplatte 17 an der Fiihrung des Hauptschlittens, 
die einen Winkelhebel 18 mit Rolle 19 so dreht, daB der Gegenriegel eingezogen 
wird. Von dem Augenblick an, wo die Rolle 19 bei der Bewegung des Haupt­
schlittens den geraden Teil der Kurvenplatte 17 erreicht, kann die Verschiebung 
des Stauchkopfschlittens einsetzen; sie muB beendet sein, wenn beim Riickgang 
die Rolle am gleichen Punkt angekommen ist. Der Stauchkopfschlitten bewegt 
sich also um die innere Totpunktlage des Hauptschlittens. 

Eine Feder unter dem Maschinenkorper dient zur Aufnahme der StoBe beirn 
Verschieben des Stauchkopfschlittens. 

Abb.48 gibt das Arbeitswegschaubild der Doppeldruckkaltpresse. 

D. Die Werkzeuge der K.altpressen. 
Die Form der>Werkzeuge ist schon bei der Beschreibung der betreffenden 

Maschinenarten erwahnt worden. Bei Kaltpressen mit geschlossener Matrize ent­
sprechen sie in ihrer Ausbildung genau den Werkzeugen der Vincentpressen; bei 
geteilten Klemmbacken sind sie wie bei den Hammerschmiedemaschinen geformt. 
Die Art der Ausfiihrung ist im einzelnen Erfahrungssache der Betriebe. So werden 
in den meisten Fallen Sechskantkopfe zunachst rund gepreBt und erst durch das 
Abgraten sechskantig geschnitten. Auch wird die Kopfform zur Halfte in die 
Klemmbacken und zur andern Halfte in den Stauchkopf gelegt, so daB der Grat 
in halber Kopfhohe entsteht. Man kann das tun, weil hier die auf S. 13 fiir den 
Sechskantkopf erwahnten Schwierigkeiten nicht auftreten konnen und der Grat 
in der Mitte ein AusreiBen der Kanten beim Abgraten verhindert. Doch konnen 
hierfiir allgemein giiltige Angaben nicht gemacht werden, da die Erfahrungen 
stark voneinander abweichen. 

Der Vorstaucher beim Doppeldruck hat die Form nach Abb. 52. Er ist ver­
jiingt gehalten, so daB am vorderen Ende der Rohling fest umschlossen wird, 
damit er seitlich nicht ausknicken kann. 

Die schnelle Aufeinanderfolge der Schlage und der auf den kalten Rohling 
auszuiibende ungeheure Druck stellt sehr groBe Anforderungen an die Werkzeuge. 
Sie miissen an ihrer Oberflache hart sein, jedoch nicht so sprode, daB die Kanten 
leicht ausbrechen oder die Ecken der Vierkante einreiBen usw. Die Harte muB 
so tief gehen, daB die Matrizenoberflache nicht eingedriickt wird, andererseits 
muB der Kern des Werkzeugs geniigend weich bleiben, um eine gewisse elastische 
Formanderung zuzulassen. 1m Gegensatz zu der Warmverarbeitung haben sich 
zur Herstellung von Werkzeugen an Kaltpressen bisher am besten reine Kohlen­
stoffstahle geeignet gezeigt; hochstens mit ganz geringen Zusatzen von Wolf­
ram oder Chromo Bei zu hoher Legierung besteht die ,Gefahr, daB die Backen 
zu weit durchharten. Sie platzen dann nach wenigen Schlagen der Press en aus­
einander. Der gleiche Stahl kann fiir geschlossene und geteilte Matrizen sowie fiir 
die Kopfformen verwendet werden. Das Harten der Werkzeuge erfordert groBe 
Erfahrung, da gerade reine Kohlenstoffstahle gegen Temperaturunterschiede 
beim Harten empfindlich sind. Auch spielt nicht nur die Anla13temperatur 
sondern auch die Art des Anlassens eine besondere Rolle. So miissen beispiels­
weise die Klemmbacken, die gleichzeitig mit ihrer Riickseite das Abschneiden des 
Drahtes besorgen, verschiedene Harten an Vorder- und Riickseite aufweisen, die 
durch besondere Art des Anlassens erzielt werden. 

Auf aile FaIle ist gerade beim Kaltpressen der Werkzeugfrage groBte Auf­
merksamkeit zu schenken, denn die hohe Leistung der Maschinen kann niemals 
ausgenutzt werden, wenn die geringe Haltbarkeit der Werkzeuge ein dauerndes 
Auswechseln notwendig macht. 
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E. Lei stu II g e II d e r K a It pre sse ll. V 0 r - u II dNa c h t e i 1 e 
v e r s chi e dell e r S y s t e m e . 

Die Kaltpressen sind selbsttatig arbeitende Maschinen. Von der Einstellung 
und Einfiihrung des Drahtes ab arbeitet die Maschine selbsttatig und verlangt 
lediglich das Auflegen und Einfiihren eines neuen Drahtringes, wenn der erste 
abgelaufen ist. Auf diese Weise ist die Bedienung mehrerer Pressen durch einen 
Arbeiter moglich, dem lediglich dieAufgabe zufallt, fiir die Zufiihrung des Werk­
stoffs zu sorgen und die Giite und Sauberkeit der entfallenden Arbeitsstiicke 
zu priifen. Die Zahl der von einem Mann bedienten Maschinen wird selten zwei 
iibersteigen, da die Arbeitsgeschwindigkeit zu groB ist. Man kann bei Doppel­
druckpressen mit einer Leistung von 25--:-30000 Bolzen von 10 mm 0 und kleiner, 
von 20--:- 25 000 Bolzen bis zu 13 mm in zehnstiindiger Arbeitsschicht rechnen. 
Bei Einschlagpressen verdoppelt sich ungefahr die Leistung. 

Von den grundsatzlichen Unterschieden zwischen Einfach- und Doppeldruck­
pressen, sowie ihrer Eignung zum Anstauchen der verschiedenen Kopfformen 
und -groBen ist schon gesprochen worden, auch die Frage der geschlossenen und 
geteilten Matrizen wurde eingehend erortert. Es sollen hier nur noch die Unter­
schiede der verschiedenen Doppeldruckkaltpressen mit geteiltem Gesenk betrachtet 
werden. Es war dargelegt worden, daB gerade diese Pressen in der Hauptsache 
fiir die Herstellung von Schraubenbolzen in Frage kommen. 

Die Beschreibung nahm eine Kaltpresse zum Vorbild, bei der die geteilte 
Matrize selbst den Rohling vom Drahtende abschert und ihn mit einer ganz kurzen 
seitlichen Verschiebung in die Stauchachse der Maschine fiihrt. Es wurde darauf 
hingewiesen, daB genau wie bei der beschriebenen Einschlagpresse auch bei der 
Doppeldruckpresse der Rohling durch eine besondere Schervorrichtung ab­
geschnitten werden kann. Der Rohling muB dann durch eine weitere Vorrichtung 
von vorne in die auseinandergespreizten Klemmbacken eingefiihrt werden. 

Auf den ersten Blick scheinen die V orteile alle auf seiten der letzten Bauart 
zu liegen. Es geht aus der Arbeitsweise der beschriebenen Doppeldruckkaltpresse 
klar hervor, daB die Lange der Klemmbacken bestimmend ist 
fiir die Schaftlange des fertig gestauchten Bolzens. Es miissen 
also nicht nur fiir jeden Bolzendurchmesser, sondern auch fiir 
jede Lange besondere Klemmbacken angefertigt werden. Bei 
der Presse mit besonderer Scher- und Einsteckvorrichtung 
geniigt ein Paar Klemmbacken fUr aIle Bolzenlangen. Auch 
kann die Kopfform, wie aus' Abb. 49 ersichtlich, nicht nur 
auf die Vorderseite, sondern auch auf der Riickseite ein- Abb.49. 

gearbeitet sein, da ja die Riickseite nicht wie bei der andern Bauart zu schneiden 
braucht. Ganz kurze Bolzen lassen sich ohne Einstecken von vorne iiberhaupt 
nicht stauchen, da bei ihnen die Klemmbacken so diinn wiirden, daB sie den 
Stauchdruck nicht aushielten. Die geschilderten Vorteile zugunsten der Pressen 
mit besonderer Abschneid- und Einfiihrvorrichtung haben die deutsche Industrie 
in der Tat bewogen, diese Konstruktion fast durchweg zu bauen. Dagegen ist 
die Tatsache sehr auffallig und muB zu denken geben, daB die amerikanischen 
Maschinen in weit iiberwiegendem MaBe mit den Klemmbacken abschneiden. 

Die Vorteile dieser Einrichtung fallen nicht so in die Augen, sind dafiir aber 
nicht minder wichtig: der Weg, den der abgeschnittene Rohling zuriickzulegen 
hat, um vor den Stauchkopf zu gelangen, ist denkbar kurz . Er braucht kaum 
langer zu sein als der groBte auf der Maschine zu verarbeitende Drahtdurchmesser. 
Die Zeit fiir die seitliche Verschiebung ist also sehr gering. Dagegen beansprucht 
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bei besonderem Schnitt das seitliche Verschieben und die Einfuhrung in die Klemm­
backen wesentlich langere Zeit. SoU fUr die ubrigen Bewegungen also die gleiche 
Zeit zur VerfUgung stehen, so muB die Maschine langsamer laufen. Will man aber 
bei gleicher Umdrehungszahl der Maschine die Zeit fur die ubrigen Bewegungen 
kurzen, urn sie fur das Verschieben und Einfuhren zu gewinnen, so kann das nur 
auf Kosten der Betriebssicherheit und der Haltbarkeit geschehen. So ist fast 
immer festzustellen, daB die Maschinen mit abscherenden Klemmbacken hohere 
Umdrehungszahlen aufweisen, ihre Leistung also graBer ist. Abgesehen von dies en 
Erwagungen bildet der besondere Mechanismus fUr Abschneiden und Verschieben 

Abb. 50. Gefiige eines kaitgepreLlten Boizenkopfes. 

der Rohlinge eine weitere 
Komplikation der Ma­
schine, die auf die Haufig­
keit von Reparaturen nicht 
ohne EinfluB ist. 

Wenn man annimmt, 
daB AusfUhrung und Werk­
stattarbeit an beiden Sy­
stemen gleichartig sind, 
so kann zusammenfassend 
gesagt werden: die deutsche 
Bauart eignet sich besser 

ffir kleine und mittlere Betriebe, wo die Moglichkeit nicht gegeben ist, ein 
Werkzeug in einem Zuge voU auszunutzen, wo man dagegen Wert darauf legen 
muB, mit einem Werkzeug maglichst viele Arten von Bolzen herstellen zu konnen. 
Die amerikanische Bauart ist zu bevorzugen in GroBbetrieben. Die Stuckzahlen 

einer Sorte Bolzen mus­
sen hier so groB sein, 
daB das Werkzeug nur 
einmal bis zur Erschop­
fung seiner Leistungs­
fahigkeit gebraucht 
wird. 

Eine besondere Dop­
peldruckkaltpresse muB 
noch erwahnt werden, 
die auf deutschem Bo­
den entstanden ist und 

Abb.51. Gefiige eines kaltgepreLlten Boizenkopfes. mit einem besonderen 
Werkstoffvorschub zwischen Vor- und Fertigstauchdruck arbeitet. Urn den Zweck 
dieses Verfahrens zu verstehen, muB auf die Gefugeveranderungen in dem Kopf 
des kaltgepreBten Bolzens und auf die Fehler eingegangen werden, die sich an 
ihnen zeigen konnen. 

Mit Doppeldruck kalt gepreBte Bolzen neigen zuweilen zum Abspringen der 
Kopfe. Eingehende GefUgeuntersuchungen haben eine gewisse Klarheit uber diesen 
Fehler gebracht. Wird ein auf gewohnliche Weise durch Doppeldruck kaltgepreBter 
Bolzen in seiner Langsachse aufgeschnitten, poliert und geatzt, so zeigt die Schnitt­
flache im Kopf zwei veranderte Zonen an, die eine unmittelbar uber dem Ansatz 
des Schaftes, die zweite naher an die Kopfflache heran gelegen. (Abb. 50.) Ein 
anderes Atzverfahren laBt das GefUge noch genauer erkennen (Abb.51). 

Es zeigt sich hier deutlich, daB die ursprunglich gerade und parallellaufenden 
Fasern an den beiden erwahnten Stellen gewissermaBen auseinandergespalten und 
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nach auBen ausgeknickt worden sind. Gerade die Ubergangsstelle yom Schaft 
zum Kopf erscheint am starksten verandert. Hier herrschen die starksten Span­
nungen. Hinzu kommt, daB durch das Kaltpressen wie durch jede Kaltverformung 
der Werkstoff hart und sprode wird. Um die kaltgepreBten Bolzen brauchbar zu 
machen, muB die Sprodigkeit durch nachtragliches Gliihen beseitigt werden. 
Gleichzeitig werden hierdurch die Spannungen ausgeglichen und selbst iiberstarke 
Beanspruchungen vermogen nicht den Kopf yom Schaft zu trennen. 

Wird jedoch der Bolzen vor dem Ausgliihen, also in dem noch sproden Zustand 
des Werkstoffs, beansprucht, sei es auf Zug oder 
Biegung, so reiBt der Schaft glatt aus dem Kopfe 
heraus. Eine solche Beanspruchung kann sehr 
leicht beim Abgraten stattfinden, wenn sich der 
Kopf schief oder exzentrisch auf das Abgratmesser 
aufsetzt. Es muB daher bei der Herstellung von 
kaltgepreBten Bolzen mit der aliergroBten Vorsicht 
verfahren werden, um diese unliebsamen Vor- Abb.52 u.53. 

kommnisse zu vermeiden. Zweifellos spielt hier auch der zur Verarbeitung ge­
langende Werkstoff eine groBe Rolle. Ist er schon vor dem Stauchen nicht weich 
gegliiht, so wird die Sprodigkeit nach dem 
Pressen noch groBer, und die Gefahr wachst, 
daB beim Abgraten die Kopfe abplatzen. 

Eine besondere Bauart von Kaltpressen 
sucht das Ubel an der Wur'llel zu beseitigen 
und will dies durch Hoherlegen der unteren 
scharfen Knickstelle der Fasern in den Kopf 
hinein erreichen. Man geht von der Uber­
legung aus, daB bei jedem PreBdruck auch 
der Durchmesser des Schaftes urn einen wenn 
auch geringen Betrag zunimmt. Zunachst 
preBt sich beim Vorstauch ein Teil des 
Werkstoffs in den Schaft hinein. Wenn 
auch beim Fertigstauch die Pressung der 
Klemmbacken groBer ist als beim Vorstauch, 
so ist dort auch der Druck so viel starker, 
daB immer noch mit einem geringen Auf­
stauchen des Schaftes gerechnet werden 
kann. Der fiir das Starker-

Abb. 54 u. 55. KaltgepreBte Bolzenkiipfe, 
mit ohne 

Zwischenvorschub. 

werden des Scha.ftes be­
notigte Werkstoff muB 
dann aus dem bereits vor­
gestauchten Kopfe in den 
Schaft abflieBen (Abb. 52 
und 53), wodurch die 
Knickung der Werkstoff­
fasern an die Ubergangs­
stelle vomKopf zum Schaft 
gedriickt wird. Um dies 
zu vermeiden, schiebt die 
neue Presse den Rohling 

Abb. 56. Kaltpresse mit Zwiscilenvorschub. 

nach dem Vorstauch um soviel vor, wie die Verdickung des Schaftes beim Fertig­
stauch erfordert. Die Stelle der starksten Verformung wird somit weiter yom 
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Schaftende entfernt im Innern des Kopfes festgehalten. Abb. 54 und 55 zeigen 
die geatzten Schliffe zweier auf dieser Presse mit und ohne Zwischenvorschub 
gestauchten Bolzenkopfe. 

Diese Presse kann nur mit besonderer Abscher- und Zufiihrungsvorrichtung 
arbeiten. Abb. 56 zeigt die Presse in der Ansicht. 

F. Herrichtung des .Werkstoffs zum Kaltpressen. 
Die Bauart der Kaltpressen, das genaue Ineinanderfassen der verschiedenen 

Arbeitsvorgange sowie der fUr ein ordentliches Arbeiten notwendige genau 
schlieBende Gang samtlicher bewegter Teile und die durch den schnel1en Lauf 
an sich schon bedingte starke Abnutzung aller Gleitflachen machen eine besondere 
Herrichtung des Werkstoffs erforderlich, wenn er nur gewalzt, nicht gezogen zum 
Kaltpressen verwendet werden soll. Der schlimmste Feind aller Kaltpressen ist 
der Zunder des gewalzten Eisens. Er reibt sich beim Vorschub des Werkstoffs ab, 
springt beim Abschneiden und klemmt sich zwischen Messer und Klemmbacken. 

Abb.57. Entzunderungstrommel. 

Der Rest blattert beim Stauchvorgang ab und gelangt auf die Gleitbahn des Stauch­
kopfschlittens und des Hauptschlittens, kurz in alle Gleitbahnen und, Gelenke, 
wo er wie Schmirgel wirkt und allmahlich ein Festklemmen verursacht. Der 
Zunder muB also vor dem Kaltpressen entfernt werden. Bei Stangeneisen hat 
man hierzu verschiedene Moglichkeiten. Man kann den Zunder abscheuern. Hierzu 
benutzt man lange, drehbar gelagerte Trommeln (Abb. 57), in die eine ganze Reihe 
von Stangen hineingelegt werden. 1m Innern ist der Querschnitt der Trommeln 
eckig, so daB bei einer Drehung die Stangen dauernd geworfen werden. Sie stoBen 
sich hierbei gegenseitig den Zunder abo 

Das zweite Verfahren ist chemischer Art. Es wird mehr fUr in Ringe auf­
gewickelten Walzdraht angewendet, da dies.er ja nicht in gleicher Weise wie 
Stangeneisen getrommelt werden kann. Der Zunder wird durch Eintauchen der 
ganzen Ringe in Salz- oder heiBe Schwefelsaure abgebeizt. Besondere Zusatze 
zur Beize verhindern ein Angreifen des Eisens selbst. Um das als Nachwirkung 
der Saurebehandlung auftretende Rosten zu vermeiden, muB der Draht nach 
gutem Abspiilen in Kalkmilch gebadet werden. Die letzten Saurereste werden 
hierdurch neutralisiert. Der entstehende Kalkiiberzug erschwert auch ein durch 
weitere auBere Umstande etwa veranlaBtes Rosten. 

Der bestgeeignete Werkstoff zum Kaltpressen bleibt aber gezogener Draht. 
Er weist vor allem eine bis auf 0,1 mm genaue Starke und gleichmaBig runden 
Querschnitt auf. Das Press en einer gleichmaBigen und gut aussehenden Ware 
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wird hierdurch erleichtert. Besonders beim Anstauchen von Kopfen, die viel Werk­
stoff erfordern, verhindert das stets gleichma,l3ige Klemmen der Backen ein seit­
liches Ausbiegen des Rohlings. 

Aber auch der gezogene Werkstoff, der fast immer als Draht in Ringen auf­
gewickelt verarbeitet wird, bedarf einer besonderen Herrichtung: durch den Zug 
in kaltem Zustande wird der Draht sprOde und hart, die Festigkeit steigt, die 
Dehnung sinkt. Das Kaltpressen erfordert weiches Eisen. Ein Gliihen nach dem 
Zuge muB daher die urspriinglichen Festigkeitseigenschaften wiederherstellen. 
Ein weiterer Zug durch Holz sorgt fiir die metalIisch blanke Oberflache. 

So ist dieser Draht "Nietendraht extra weich gegliiht und durch Holz gezogen", 
der eigentliche Werkstoff zum Kaltpressen, nicht nur, wie sein Name sagt, zur 
Herstellung von Nieten, sondern auch ganz besonders von Schraubenbolzen, die 
auf Doppelschlagpressen angefertigt werden. 

G. D as G 1 iihen von k a ltgepreBten B olz en. 
Durch nachtragliches Gliihen sollen in den kaltgepreBten Bolzen die urspriing­

lichen Festigkeitseigenschaften wieder hergestellt werden. 
In welcher Weise gegliiht wird, ist an sich gleichgiiltig. Es sind daher auch 

hierfiir die verschiedensten Ofenkonstruktionen mit allen moglichen Feuerungen 
im Gebrauch. Ein grundlegender Unterschied kann bei den Gliihanlagen gemacht 

Abb.58. Gliihmaschine mit Wanderschnecke nnd unmittelbarer Heizung. 

werden. Zuerst sei eine fortlliufend arbeitende Einrichtung beschrieben: an einer 
Seite wird ununterbrochen Werkstoff zugefiihrt, er wandert dann durch eine heiBe 
Zone und nimmt deren Temperatur an, urn am anderen Ende wieder ausgeworfen 
und gekiihlt zu werden. 

Abb. 58 und 59 zeigen eine derartige Gliihmaschine. Der Hauptkorper besteht 
aus einem waagerecht gelagerten Zylinder, der im Innern mit einem starken Futter 
aus feuerfestem Stoff versehen ist. Hierin ist eine schneckenformige Rinne ein­
gearbeitet. Der ganze Zylinder ist drehbar gelagert. An der einen Seite werden 
aus einem groBen Trichter die zu gliihenden Bolzen in langsamem, aber ununter­
brochenem Strome der sich drehenden Trommel zugeleitet. Sie fallen in die 
schneckenformige Rinne und werden durch die Drehung der Trommel langsam 
durch diese hindurch fortbewegt. Am andern Ende befindet sich ein starker 
Brenner mit 01 oder Gas gespeist, der seine Flamme durch den ganzen Zylinder 
hindurch wirft. Die Bolzen werden auf ihrem Wege der Flamme entgegengefiihrt, 
sie gelangen aus dem kalteren in den immer warmer werdenden Raum, wobei sie 
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durch die Drehbewegung durcheinander geworfen und so gleichmaBig erwarmt 
werden. Die Schnecke endet an einer Offnung, durch die, wenn sie unten steht, 

die nunmehr gegliihten Bolzen in einen Kasten 
fallen. Diese Gliihmaschine liefert einen fort­
gesetzten Strom gegliihter Bolzen, sie arbeitet 
ohne Unterbrechung. 

Bei guter Regelung der Flamme ist eine 
gleichmaBige Gliihung mit groBer Sicherheit 
gewahrleistet. AIle Bolzen machen den gleichen 
Weg mit gleicher Geschwindigkeit durch den 
gleichen Gliihraum mit gleichbleibender Tem­
peratur. Leider stehen dies en Vorteilen jedoch 
auch Nachteile gegeniiber: zunachst ist klar, 
daB aIle Bolzl'm mit der Flamme selbst in Be­
riihrung kommen. 1st LuftiiberschuB vorhan­
den, so miissen sie zundern. Das kann so 
stark werden, daB die Bolzen nicht mehr ge­
braucht werden konnen. Ferner wird durch 
die dauernde Fortbewegung des . kantigen 
Gliihgutes das Futter aus feuerfestem Stein 
abgenutzt, so daB es ofters erneuert werden 
muB. Eine andere Bauart vermeidet die 
Schamottschnecke (Abb. 60). Hier liegt im 
Innern des feststehenden Of ens mit ebenfalls 

Abb.59. Ansicht der Gliihmaschine. waagerechter Achse eine durch Schaltrad ge-
drehte Retorte mit Schnecke aus feuerbestandigem GuB, die von der Flamme 
der Brenner umspiilt wird. Das Gliihgut kommt nicht mit der Flamme in Be­

.1 Retorte 
1) ' ('hultrad 
o mnfilliullg 
D Mcngenreglcr 
E Jlehel"IIDg 
P Ausf.lI 
G AbkGhlbad 
H l')'romctcr 

riihrung. Der Brenn­
stoffverbrauch dieses 
Of ens ist allerdings 
groBer als des erst en 
mit unmittelbarer 
Heizung. In jiingster 
Zeit werden Gliih­
maschinen gebaut, 
bei denen das Gliih­
gut auf einem Trans­
portband von hoch­

hitzebestandigem 
Werkstoff durch die 
Gliihzone hindurch­
wandert. Der Nach­
teil der Abnutzung 

Abb.60. Whma chine mit Wnnderschnccke und Erneuerung ist 
UDd mittclborer HclZllng. hier nicht so leicht zu 

befiirchten. Es findet aber auch kein dauerndes Umriihren des Gliihgutes statt 
(Abb.61). 

Die zweite Art von Gliiheinrichtungen arbeitet in ganz anderer Weise. Ge­
wohnlich ist sie als Topfgliihofen ausgebildet. Das Gliihgut wird in Topfe gefiillt, 
deren GroBe verschieden bemessen sein kann. Zum Gliihen von Schrauben und 
Nieten diirften sie iiber ein Fassungsvermogen von etwa 750 kg nicht hinausgehen. 
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Nach dem Einfiillen der Schrauben wird auf die Topfe ein Deckel aufgelegt und 
mit Sand oder Ton abgedichtet. Die Topfe werden in groBe ()fen eingesetzt und 
hier auf Gliihhitze gebracht. Die Art der Of en ist an sich gleichgiiltig. Es muB 
nur gefordert werden, daB der eingesetzte Gliihtopf iiberall von der Flamme um­
spiilt wird, damit von allen Seiten die Hitze gleichmaJ3ig von auBen nach innen 
in den Topf eindringt. Die Of en werden : 
mit Kohle, Gas od" OJ geheizt. Die ~ 
~liihung in Gliihtopfen erfordert groBe 
Dbung und Erlahrung. D. d" Topl all· ~ ~ 
seitig von den Heizgasen umspiilt werden / 
soll, ist es fast unmoglich, im Innern ~ < , 

ein Pyrometer anzubringen; man muB " ,,"~ 
sich auf die Erfahrung verlassen. Es ist Abb. 61. 

jedenfalls sehr schwer, in groBen Topfen eine durchaus gleichmaJ3ige Gliihtempe­
ratur zu erzielen. Meist nimmt der Inhalt des Topfes an den Wandungen eine 
hohere Temperatur an als im Innern, bei starkem Treiben des Gliihofens kann 
man es erleben, daB beim Umschiitten eines groBen Topfes die Bolzen in der Mitte 
noch schwarz erscheinen, wahrend sie am Rande bereits hellrot bis weiBwarm 
geworden sind. 

Hier liegt der groBe Nachteil dieses Verfahrens. Der Vorteil ist der Luftal>schluB 
wahrend des Gliihens. Ein Zundern kann nicht eintreten, und die Bolzen sind, 
wenn auch geschwarzt, doch nicht verzundert. 

Die Einhaltung einer richtigen Gliihtemperatur spielt bei kaltgepreBten Bolzen 
eine sehr groBe Rolle. 

Wird kohlenstoffarmes Eisen kalt verformt, so daB eine Anderung seines Quer­
schnitts von 8-:-18% eintritt und hinterher gegliiht bei etwa 600-:-850°, so tritt 
ein Wachstum der Kristalle ein, das schon bei geringer Beanspruchung zum Bruch 
fiihren kann. Die angegebenen Verformungs- und Temperaturgrenzen geben die 
Moglichkeiten an, um den Fehler zu vermeiden. 

Zunachst kann man auBerhalb des kritischen Verformungsbereiches bleiben. 
Die Erfahrung lehrt, daB dies in Wirklichkeit schwerer ist, als es auf den ersten 
Blick scheint. Mit Sicherheit ist es nur bei den Kopfen der Schrauben immer 
erreichbar, wo der Grad der Verformung ein viel groBerer wird. 

Die Gliihung konnte sodann unter 600° gehalten werden. Auch dies Vorgehen 
wiirde Einrichtungen ganz besonderer Art erfordern. Die Temperatur der Flamme 
ist bei allen Verbrennungsvorgangen so hoch, daB 600° um mehr als das Doppelte 
iiberschritten wird. Infolgedessen werden sich bei jedem Gliihvorgang wohl einzelne 
Zonen der gewiinschten Temperatur ausbilden, daneben miissen aber die der 
Flamme naher liegenden starker erhitzt werden und in die kritische Temperatur 
hineingeraten. 

Der einzige in der Massenfabrikation gangbare Weg fiihrt nur zum Gliihen 
mit einer Temperatur von iiber 900°. Hier findet wieder eine Umkristallisation 
statt, die bei der Abkiihlung nicht riicklaufig ist. 

V. Vereinigung von Kalt- und Warmpressen. 
Die Verfahren des Kalt- und Warmpressens werden haufig bei Schrauben 

vereinigt, bei denen zur Herstellung der Kopfform ein Druck nicht ausreicht . 
.Ie nach der zurFormung des Kopfes benotigten Werkstoffmenge wird der Vor­
stauch kalt auf Ein- oder Doppelschlagpressen ausgefiihrt, der Fertigstauch dann 
warm auf Schmiedemaschinen oder Reibungspressen. Sehr verbreitet ist die Art, 
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Flachrund- und Sechskantschrauben besonders in den Abmessungen bis zu 
10 mm 0 auf Einschlagpressen vorzustauchen. Man verwendet sie an Stelle der 
Drahtscheren. Sie arbeiten gerade so schnell, und der vorgestauchte Rohling UiBt 
sich besser fertigstauchen. Die diinneren Abmessungen kommen fiir diese Art 
der Herstellung besonders in Betracht, da sie zunachst aus Draht angefertigt 
werden und dann auch fiir ihre Kopfe verhaltnismaBig mehr Werkstoff benotigen 
als die dickeren Sorten. 

Durch das Fertigstauchen auf warm em Wege vermeidet man das bei kalt­
gestauchten Bolzen unvermeidliche Nachgliihen, da durch das Anwarmen auf 
SchweiBhitze eine etwaige kritische Kaltverformung bestimmt ausgeglichen wird. 

VI. Halbwarmpresse. 
Aus Amerika ist in den letzten Jahren ein weiteres Verfahren zum Anstauchen 

von Schraubenkopfen zu uns gekommen, das auf einer sog. Halbwarmpresse aus­
gefiihrt wird. 

1m Grund genommen entspricht diese genau einer Einschlagkaltpresse, nur 
mit dem Unterschied, daB der Draht auf etwa 7000 erwarmt der Maschine zu-

Abb.62. Halbwarmpresse. 

gefiihrt wird. Es laBt sich fiir das Halbwarmverfahren nur eine selbsttatige 
Einschlagpresse verwenden, da nur bei dieser die Geschwindigkeit des Draht­
transports entsprechend groB werden kann. 

Von dem Of en, den der Draht zu seiner Erwarmung durchlaufen muB, bis zu 
dem Werkzeug, in dem sich der Stauchvorgang abspielt, erfahrt der Draht eine 
Abkiihlung durch die umgebende Luft oder durch die Fiihrung. Diese Abkiihlung 
ist urn so starker, je langsamer der Vorschub ist. Beim Doppelschlag ist die 
Leistung der Presse nur etwa halb so groB wie beim Einschlag, also auch der 
Vorschub des Werkstoffes nur halb so schnell. Auch muBte zwischen dem ersten 
und zweiten Schlag so viel Warme an die Werkzeuge abgegeben werden, daB der 
Rohling zu stark gekiihlt wurde. Durch besonders sinnreiche Ausbildung der 
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Gesamtanordnung hat man es moglich gemacht, daB das bei der Halbwarmpresse 
zu stauchende, vorstehende Ende des Rohlings uber das sonst ubliche MaB hinaus­
gehen kann. So ist es 
moglich, Flachrund­
schrauben und Sechs­
kantschrauben unserer 
Normen in einem Druck 
auf der Halbwarm­
presse fertig zu stauchen 
(Abb.62). 

Ganz besondere 
Schwierigkeiten macht 
naturlich das Anwarmen 
des Werkstoffs. Es sind 
()fen konstruiert, in 
denen der Draht ein 
langes Stuck in gerader 
Linie hindurchgefiihrt 
wird. Diese Of en mussen 
sehr lang gebaut sein. 
Um an Platz zu sparen, 
kann der Draht auch 
in Windungen in den 
Of en hineingebracht 
werden. Es gehort eine 
besondere Vorrichtung 
dazu, um im Of en die 
einzelnen Drahtwindun­
gen weiterzuschieben. 
Abb. 63 und 64 zeigen 
einen solchen Of en mit 
Zufuhrungsgetriebe und 
Halbwarmpresse in Ta­
tigkeit. 

Die Halbwarmpresse 
erreicht und ubertrifft 
die Leistungen einer 
Einschlagkaltpresse. Sie 
ist also besonders fUr 
die Erzeugung groBer Abb. 63 u.64. Halbwarmpresse und Of en mit Zufiihrungsgetriebe 

Massen geeignet. In Amerika ist sie verbreitet, in Deutschland hat sie bisher nur 
in wenigen Exemplaren Eingang gefunden. 
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Tabellen. 1 

Tab.l. Toleranzen nach DIN 668 fur gezogenen Draht 
zur Schraubenfabrikation 

Gewinde- Draht-
durchmesser durchmesser 

6,3mm 
7,9 " 
9,4 " 

11,0 " 
12,6 " 

Toleranz 

-0,10 mm 
-0,10 " 
-0,10 " 
- 0,10 " 
- 0,10 " 

Tab. 2. Toleranzen fur gewalztes Schraubeneisen. 

Gewinde-Gewinde- I Eisen- I 
durchmesser durchmesser Toleranz durchmesser 

Eisen- I 
durchmesser 

1/ If 6,3mm -0,3 mm 1" 25,3 mm /4 
5/16 /1 7,9 

" 
-0,3 

" l1/s" 28,4 
" 3/S II 9,4 

" 
-0,3 

" 11//' 31,6 
" 7/16 " 11,0 -0,3 13/s " 34,7 

" " " 1/2 " 12,6 
" 

-0,4 
" 11//' 37,9 

" 5/S /I 15,8 
" 

I 

-0,4 
" 15/ s " 41,1 

" 3/4/1 18,9 
" 

-0,4 
" 13/4 " 44,3 

" 7/8 " 22,1 
" 

-0,5 
" 

Tab. 3. 

Toleranz 

-0,5mm 
-0,5 

" -0,6 
" -0,6 
" -0,6 
" -0,8 
" -0,8 
" 

Langenzugabe Lz fur das Anstauchen des Kopfes ohne Grat und fur die Rundung 
des Schaftes bei rohen Sechskantschrauben nach DIN 558 und 60l. 

Das Anschmieden des Kopfes erfolgt ohne Bildung von Grat. Die Langenzugabe kann 
ziemlich genau durch folgende Formel ermittelt werden: 

8 2 • k 
L. = 1,1 dm 2 + z 

L" = Lz - z. 

Gewinde- Durchmesser dm Lz L" durchmesser des Rohmaterials " mm mm mm 

1/4" ob e I 6,3--0,1 6,25 18,5 17,3 2,77 
5/16" o~ 7,9-0,1 7,85 22,5 21 2,68 
3/s" ~A 9,4-0,1 9,35 27 25,5 2,73 
7/16 11,0-0,1 10,95 28 26,3 2,40 
1/2" 12,6-0,4 12,4 33,5 31,2 2,48 
5/8" 

;:: 15,8-0,4 15,6 38,5 36,2 2,32 <1> 

3/4" .~ 18,9-0,4 18,7 45 42 2,25 
7/ 8" 

FI 22,1-0,5 21,85 51 47,6 2,18 
'" 1" <1> 25,3-0,5 25,05 57 53 2,11 ...., 

11/8" ~ 28,4-0,5 28,15 63,5 59 2,09 
Il/4" Ii! 31,6-0,6 31,3 67 62 1,98 
13/ 8" I 

<1> 34,7-0,6 34,4 73 67,5 1,96 ~ 

11/2" 37,9-0,6 37,6 82 76 2,02 

1 Bezeichnungen nach DIN. 



Tabellen. 49 

Tab. 4. 
Langenzugabe L, fur Anstauchen des Kopfes ohne Grat bei rohen Vierkant­

schrauben nach DIN 556 und 602. 
Das Anschmieden des Kopfes erfolgt ohne Bildung von Grat. Die Langenzugabe kann 

ziemlich genau durch folgende Formel ermittelt werden: 
8 2 • k 

L, = 1,275 d
m 2 + z 

L st = Lz - z. 

Gewinde- Durchmesser 
durchmesser des Rohmaterials 

• -+" { 6,3-0,1 
~j)1 7,9-0,1 
~A 9,4--0,1 

\ 11,0-0,1 
12,6-0,4 
15,8-0,4 
18,9-0,4 
22,1-0,5 
25,3-0,5 

dm 

mm 

6,25 
7,85 
9,35 

10,95 
12,4 
15,6 
18,7 
21,85 
25,05 

Tab. 5. 

21,5 
26,5 
31 
32,5 
38,5 
44,5 
51,5 
58,5 
66 

LB' 
mm 

20,3 
25 
29,5 
30,8 
36,2 
42,2 
48,5 
55,1 
62 

y 

3,25 
3,19 
3,15 
2,81 
2,92 
2,70 
2,59 
2,52 
2,48 

I,angenzugabe L, fur Anstauchen des Kopfes mit Grat bei rohen Flachrund­
schrauben nach DIN 559 und 603. 

Sie kann nach folgender Formel angenahert berechnet werden: 
L = ~I?2_ 2 k3 + 0274 t Mittl. Gratdurchmesser2 X Gratstarke 

, 2 dm 2 + 3 d m 2 ' + dm2 + z 
L., = L. - z. 

Gewinde- Durchmesser dm Ll L.t 
durchmesser des Rohmaterials 

z y 
mm mm mm 

1/4N • -+" f 6,3-0,1 6,25 20 18,8 3,01 
5/16 

If ~1 7,9-0,1 7,85 23,5 22,0 2,80 
3/8/1 ~A I 9,4--0,1 9,35 26 24,5 2,62 
7/16" 11,0-0,1 10,95 30,5 28,8 2,63 
1/2" N I'i { 12,6-0,4 12,4 35 32,7 2,63 
5/8/1 ~ ~ 15,8-0,4 15,6 38,5 36,2 2,32 
3/4" B:: '$ 18,9-0,4 18,7 43 40 2,14 

1 Nach praktischen Erfahrungen. 

Berger, Robe Schrauben. 4 
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Tab. 6. 
Langenzugabe L. fiir Anstauchen des Kopfes mit Grat bei rohen Senkschrauben 

mit Vierkantansatz zum Einlassen in Metall nach DIN 567 und 608. 
Sie kann nach folgender Formel angenii.hert berechnet werden: 

L. = k. D2 + k. D + ~ + ° 274 f + ~ittl._Q~a:.~durchmesseI"2 X Gratstarke 
3 dm 2 3 • dm 3 ' dm 2 

- k - Gratstarke + z 
L" = L. + k + Gratstarke - z 

L" 
Y= dm • 

Gewinde- Durchmesser d", L! L" durch- des Rohmaterials Y 
measer mm mm mm 

1/4," . ~ 1 ~3--0,1 6,25 9,5 11,8 1,89 
5/16" ~1 7,9-0,1 7,85 12,5 15,7 2,0 
3/ s" ~A 9,4-0,1 9,35 13,5 17,5 1,87 
7/1S" 11,0-0,1 10,95 15,5 20,2 1,85 
1/2/1 al 12,6-0,4 12,4 18,0 23,0 1,85 
5/8" .$ 15,8-0,4 15,6 22,0 29,0 1,88 
3/," CI.l 18,9-0,4 18,7 24,0 31,8 1,70 
7/8/1 ~ 22,1-0,5 21,85 17,0 25,9 1,18 
1" 25,3-0,5 25,05 19,0 28,9 1,15 

1 N ach praktischen Erfahrungen. 

Tab. 7. 
Langenzugabe L. fiir Anstauchen des Kopfes mit Grat bei rohen Senkschrauben 

mit Nase zum Einlassen in Metall. nach DIN 565 und 604. 
Sie kann nach folgender Formel angenahert berechnet werden: 

L _ ~2 k • D .!!.. Mittl. Gratdurchmesser2. Gratstarke 
• - 3 dm 2 + 3 dm + 3 + dm 2 

- k - Gratstarke + z 
L., = L. + k + Gratstarke - z 

L" 
Y = a;::. 

Gewinde- Durchmesser d", L! L" durch- des Rohmaterials Y 
meBBer mm mm mm 

1/.,," "'~ 16,3--0" 
6,25 8,5 10,8 1,73 

5/18" 01 7,9-0,1 7,85 11,5 15,0 1,91 
3/8" ~A 9,4-0,1 9,35 13,0 17,0 1,82 
7/16" 11,0-0,1 10,95 14,5 19,2. 1,75 
1/2" ~ 12,6--0,4 12,4 16,5 21,5 1,73 
5/8" CI.l 15,8-0,4 15,6 20,5 27,5 1,76 os 
~/ ,/I " 18,9-0,4 18,7 22,5 30,3 1,62 
7/8" ~ 22,1-0,5 21,85 15,0 23,9 1,09 
1" 25,3-0,5 25,05 16,5 26,4 1,06 

1 Nach praktischen Erfahrungen. 
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Tab. 8. 
Langenzugabe L. fiir Anstauchen des Kopfes mit Grat bei rohen Senkschrauben 

mit Vierkantansatz zum Einlassen in Holz nach DIN 566 und 605. 
Sie kann nach folgender Formel angenahert berechnet werden: 

L. = k. D2 + k • D + ~ + 0274 f + l\iittl.~~~atdu.~hmes:~er2 X G!atstiir~e 
. 3 dm2 3 dm 3 ' d,n" 

- k - Gratstarke + z 
L B, = L. + k + Gratstarke - z 

L" 
y = d,;' 

Gewinde- Durchmess'er dm L; L.t durch- des Rohmaterials y 
messer mm mm mm 

1/4" . ~ j6,3--<l., 6,25 15,5 19,3 3,09 
6/16 " ~1 7,9-0,1 7,85 18,0 21,8 2,78 
3/8" §bA 9,4-0,1 9,35 20,4, 25,5 2.73 
7/16 " 11,0-0,1 10,95 23,7 29.2 2,67 
1/2" .,:, ~ {12,6-0,4 12,4 28,0 33,4 2,68 
5/S/l -;e ~ 15,8-0,4 15,6 29,3 35,8 2,30 
3/4" i$'iil 18,9-0,4 '18,7 29,7 37,5 2,0 

1 Nach praktischen Erfahrungen. 

4* 




