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Staats- und Universitatsbibliothek Dresden

202 Fortschritte auf dem Gebiete der Eisengiesserei.

Heft 9.

Fiir eine Misehung von altem Sande, neuem Sande und
Kohlenstaub waren die verschiedenen WVerhiiltnisse fol-
gende:

Unter Walzen gemischt, gebrochen bei 50—5% mm Usberhang

In der Centrifugalmischmaschine | » 90—58 ,
Durch Riittelsieb gemischt - . 44—bd

"

Die Versnche sind demnach zu Gunsten der Maschinen-
arbeit ausgefallen. In Bhnlicher Weise sind auch Versuche
in Berug anf die Porositit angestellt worden, indem n#m-
lich der Band in Rohre gefiillt und durch diese gemessene
Luft geblasen wurde. Diese Versuche haben jedoch
weniger praktischen Werth, weil die Bedingungen bei
der Beriihrung mit geschmolzenem Metall wesentlich
anders sind,

Obgleich die Centrifugalmaschine in der Stunde 12 t
mischen kann, wird im Betriebe meistens nur eine ge-
ringers Menge erforderlich sein und es ist deshalb fiir die
folgenden Angaben nur eine tigliche Arbeitsleistung von
13 t angenommen worden. Genaue Kraftmessversuche sind
mit der Maschine bis jetzt noch nieht angestellt worden,
deshalb wurde die verbrauchte Arbeit nur schiltzungsweise
ermittelt, Die Kosten sollen nach einer solchen Ermitte-
lung, bei welcher die Arleitskraft reichlich hoch an-
genommen worden ist, fiir 1 t gegen 17 Pfg. betragen,
Marshall Sons und Co. in Gainsborough beschiftigte drei
Mann an einer Maschine zum Sandmischen filr 150 Former
und 14 Formmaschinen, aber unter Umstinden kann auch
ein einziger Mann diese Arbeit versehen. So wird bei
anderen Firmen bei tiglich 9stiindiger Arbeit fiir je
G0 Maschinen ¢in Mann an der Mischmaschine beschiiftigt.

Der Betrieb dorch Menschenhand kostet ungefihr
12mal soviel als der durch eine Mischmaschine.

Withrend einer Arbeitszeit von 2 Jahren mit einer
Uentrifagalmischmaschine war durchaus keine Ausgabe fiir
irgendwelche Reparaturen nbthig.

Wenn im Vorstehenden der Vorzug der Maschinen-
arbeit vor der Handarbeit klar zu Tage tritt, so ist es zu
verwundern, dass beider eigentlichen Formarbeit in Amerika,
dem Lande der Arbeitsmaschinen, die Handarbeit nur in
geringem Maasse durch die Maschine verdriingt worden
ist. Dieser Thatsache gibt Haedicke in einem Berichte
iiber seine Amerikafahrt in Stehl wnd Fisen in folgender
Weise Aunsdruck:

«Bei den Fisengiessereien fillt zunichst der Umstand
auf, dass im Allgemeinen di¢ Formmaschine ausserordent-
lich in den Hintergrund tritt und die Formerei eines der
wenigen Gebiete bildet, auf welchem in Amerika die Hand-
fertigkeit noch eine Rolle spielt.

+Am aunsgedehntesten unter den vom Verfasser be-
suchten Werken wurde die Formmaschine in der berithmten
Giesserel von TWestinglouse verwandt. Der von einer um-
lanfenden milchtigen Siebtrommel gelieferte Sand wird
durch einen Aufrug in eine die ganze Linge der Formerei
durchziehende Rinne gehoben, in der er durch eine Scheiben-
kette fiber die neben einander stehenden Formmaschinen
gefithet wird,  Parallel zo diesem Sandgeriune. von dem
wu jeder Formmaschine eine Leitung fithrt, luft der eine
Strang einer endlosen Kette, welche auf Rollen laufende
Tische enthilt. Zwischen diesen und der Formmaschine
stehen die Former, in diesem Falle allerdings kaum etwas
anderes als Handlanger. Der Avbeiter zieht einen Schieber,
worauf sich die Form mit Sand fiillt; er streicht ab, Gffnet
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einen Hahn, und die Maschine vollzieht selbsthiitiz die
Pressung mittels Wasserdruckes; alsdann schliesst er den
Hahn, dreht den Tisch der Maschine um 90", nimmt den
fertigen Formkasten ab und setzt ihn hinter sich auf den
wandernden Tisch. BSein Nachbar formt auf gleichem
Wege die andere Hilfte und setzt sie auf die erste. So
wandern die Kasten wieder bis vor die Oefen, wo die
Giesser mit dem Eisen bereitstehen und die Formen fiillen.
Die Tische gehen daranf um die Giesstelle herum nach
dem anderen Ende der Giesserei, wo die Sandtrommel sich
befindet; hier werden die Kasten entleert, vom Sande be-
freit und treten dann aufs neuwe ilre Reise zu den Form-
maschinen an. Dieses Verfahren bezieht sich naturgemiiss
nur auf kleinere Gusstiicke. Die grisseren Stiicke werden
ebenfalls auf Formmaschinen geformt, die zwar auch selbs-
thiitig ansheben, aber von Hand vorgestampft werden;
anch nehmen die hier gefiillten Kasten nicht an der Wande-
rung theil. Ihie Putzerei besteht lediglich aus einem Raume
mit etwa 20 Trommeln, welche alles selbsthitiz und sehr
vollstindig besorgen,

.Das Putzen wird in Amerika durchweg in Trommeln
ausgefithrt, die simmtlich so eingerichtet sind, dass sie in
jeder Btellung geliffnet werden kinnen. Zn diesem Zwecke
bestehen 1hrve Mintel aus abnebhmbaren Dauben. Als Ein-
lage fand Haedicke wiederholt besonders fiir diesen Zweck
hergestellte Sternkorper, bestehend aus sechs sehr spitzen
Pyramiden von 20 bis 80 mm Durchmesser, seltener die
hierzulande dazun f{iblichen Abfallstiickchen. In einigen
Fabriken wurde die Puotzerei durch eine Beizung in ver-
ditnnter Schweafelsiiure vorbereitet.

.Die Erwartungen Haedicke's wurden bei der Klein-
eisengiesserel beziiglich threr Leistungen vollstindig erfillt,
hinsichtlich ihrer Mittel jedoch sehr enttiuscht, die nichis
Hervorragendes aufsuweisen hatten, Namentlich rithmt
er den guten Guss von Schlosstheilen, die ohne vorherige
Bearbeitung durch die Feile unmittelbar eingelegt werden
kinnen, Die ansserordentliche Feinheit nnd Festigheit des
(tusses grisserer Flichen bei 2, selbst 1,5 mm Wandstiirke
fithrt er sowohl auf die Beschaffenheit des Sandes als aunch
auf die des Eisens zuriick, das iibrigens nur zum Theil
amerikanischen Ursprunges sei und vielfach Zusatz an
schottischem Eisen enthalte.®

I1. Die Formmasehinen,

Die iiltesten Formmaschinen waren die Plattenform-
maschinen, die sich dadorch kennzeichnen, dass die Theil-
stiicke des Modelles, auf verschiedenen Seiten der Formplatte
befestigt, mit dieser cingeformt werden. Nach dem Ein-
formen werden Ober- und Unterkasten um die Flatten-
dicke einander geniihert, so dass die Hohlform dem zu
giessenden Btilcke genau entspricht. Diese Maschinen
fiithrten sich in den fiinfriger Jahren allgemein ein. Hald
darauf erschienen die Formmaschinen [iir Zahnriider, die
eine rasche Verbreitung fanden, da sie die sowohl thearen
als wenig haltbaren und stetize Nacharbeit erfordernden
Holzmodelle iiberfliissig machten. Die grossen Vortheile
der Maschinenformerei warden bald anch auf andere Stiicke
iibertragen, so insbesondere auf die Herstellung von Riemen-
scheiben, Turbinen (vgl. 1820 297 * 57) upd Umdrehungs-
kitrper aller Art, wobel insbesondere die Verwendung von
Kernstiicken vielfach erforderlich wurde. Ueber die ein-
schliigigen Fortschritte wurde an den unten angefiihrten
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