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Heber die Derjtellung der Sofomotivfeyjel.

Vion Ludwie Hellmann, Konighcher Regierungs-Baumeister aus Hannover, zur Zeit 1n Erfurl
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Auf diese Weise die sehr genaue,
cyvlindrische Form der A uf-
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Lingsnaht etwa 8, also im ganzen Langkessel etwa
14 Licher., welche noch dazu stets genlhriiche Punkte
fiir den Kessel bilden kdnnen, weil dieselben vor dem

\nricht werden und sich deshalb nachher 2u
viel gewen einander verschieben kinnen. Ferner isi das
Heranholen des federnden, gebogenen Bleches durch
Dorme vor dem Anrichten unmoglich, da in das ebene
Hlech kein einziges Loch gebohrt wird., Ebenso wird
nach dem Anrichten beim Zusammenheften der Schusse
mittelst Dorne vermieden

qne Verletzung der LOchen
durch die Anwendung der vorhandenen Spannbinder
mittelst eines Dreleck-
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\ufserdem werden in kurzer Zeit
der eines Spiral-Bohrers siimmtliche Licher genau kreis-
stellt chne nachherige Anwendung besondere:
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formie herge
Bohrer tar die sonstigen I'||i| Lischen Heftlocher
Verfahren lifst sich auch leicht beim Anrichten die
beim Beschneiden der Blechtafeln entstandene Authiegung
ler Kanten beseitigen, so dals ein Geraderichlen v
nichit A Allem sind beim Ein-
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I's folgt das Bohren der Nietldcher unter der niedrigen
Radialbohrmaschine, welche gewihnlich mit selbstthiitiger

Schaltvorrichtung fiir die Hohrspindel versehen ist, und

zwar durch die zusammengehefieten Libcher in eins
(s1ehe Fig, 7) Der Vortheil dieses Verfahrens besteht
darin, dafs kein Versetzen der Licher beil gut angerich-

teten und zusammengehefieten Blechen
Heltschrauben mbglich st Es werden deshalb fiin
23 mm starke Nietschaft-urchmesser die Locher durch
cinmaligen Durchgang eines Dreieck- oder eines Spiral-
sofort aut den endgiltipen Durchmesser von
mm gebohrt, da erfahrungspemidfs ein Niet von
3 mm Stirke sich beim Erhitzen auf 23,5 mm ausdehnt.
ne  Hohrspindel darf patiirlich nicht im Geringsten
schlagens und kann zweckmiifsig etwa 160 Umlaufe
minutiich machen einer Umfangsgeschwindig-
keit von rund 2oo mm entspricht bel einem sekund-
Lchen Vorschube von etwa o.4 mm, chne dafs die Glatt-
it der gebohrten Fliiche bei guter Beschaffenheit des

\ufreiben mit Reibahlen ist

und gut passenden
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Hohrers getiahrdet ist. Ein

sdann bel gut angerichteten Blechen durchaus unndthig,

da ja keine Verschiebung stattfinden kann. Nachgemessen
wird die vorschriftsmifsige Grifse des Loches durch zwei
viindrische Kaliber. von denen das eine mit 29,4 mm

sind nicht erheblich hiher,

[ie Kosten fir dieses genaue Verfahren
als bei dem gewidhnlichen,
wenn man bedenkt, dafs bei den preufsischen Normal
Lokomotiven die Zahl der nothwendigen Ringe eine sehi
kleine 15t
Der Arbeitsgang ist demnach bis  jetz
i. Vorzeichnen der Plattenumrisse.
2. Behobeln der Kanten:
3. Vorkornen der Nietlbcher matl
Festlegune der hichsten Cylinderseite
g, Auszichen und Zuschiirfen der Ecken.
5. knicken der Lings-Ueberplattungen

6. Biegen der Mliatten

unentbehriich

(]leender:
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st schabillonen

7. Anrichten und Empassen eines jeden emnzelnen
“rhusses m ostarke Rinee unter Zuhulfenahme von

spannbindern
8. Tharchbohren wvon drel oder vier Heftschrauben-
Liichern in der Lingsnaht und von vier ebensolchen
Lichern in der Rundnaht unter der Radialbohr-
maschine
;. Herausziehen der Ringe. LEntfernen des Bohrgrates
10. Wiederanspannen der Spannbiinder und Zusammens-
heften der Schiissé mit Schrauben von 23,5 oder
20 mm Schattdurchmesses
Statt des Beh
kann auch ein
stattinden. )

die Kundnaht
dieser Kanten vor dem Anrichten

belns der StemmkEkanten fin
\ bdrehen
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9,6 mm Durchmesser schwer
hineingeht. Solche Kaliber dem Arbeiter, der di
Bohrmaschine bedient und dem iilberwachenden Beamten
(Meister, Beiriebsingenieur usw.) in die Hand zu geben

Die Nietlocher der Quernaht im vorderen
schusse fiir den Anschlufs der Rohrwand werden
nach dem Einsetzen derselben gebohrt, ebenso auch de
Nietlocher in der Lingsnaht des vorderen Kesselschusses
dies zweckmaifsig, weil man den Schuls etwas
auseinanderbiegen und die Rohrwand bequem ecinpassen
kann, ohne dafs die gute, genaue Herstellung beeintrich-
tiect wiirde. Durch das Aufziehen des Ringes a (siehe
Fig. §) verschiebt sich in der Regel auch die Lingsnaht
des vorderen Schusses, so dafs das nachtrigliche Bohren
der betreffenden Nietlocher bezw. Aufbohren der vor-
handenen Heftlocher von zomm Durchmesser auf 23,5 mm
auch ohnehin schon erforderlich st

Die Nietlicher in den ebenen Blechtafeln gleich
vollstiindig unter der Lochmaschine herzustellen, ist ein
Verfahren, welches thatsiichlich bei dem Baue der meisten
nicht beweglichen Kessel, jedoch nur aus Billigkeits-
riicksichten fiir den Hufseren Langkessel angewende!
wird. Dies mufs aber ganzlich ausgeschlossen werden
fiir Lokomotivkessel, die doch bel dem grolsen inneren

beguem, das andere mit 2
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