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backen I vorbei gefiihrt und zwischen zwei Formrollen D
und [); geleitet, weleche um stehende Zapfen frei nmlaunfen.

Indem nun die Zapfenplatte der grisseren Formrolle D
winkelrechte Einstellung gegen die Lingsachse der Klemm-
backen E vermige einer Schraubenspindel &k erhalten kanm,
schwingt die Schlitzplatte @ nm den Zapfen von D, In

Fig. &7,
Fowler's Biegemagohine.

dieser Platte o ist nun mittels einer zweiten Schrauben-
spindel b die Zapfenplatte fiir die kleine Biegerolle D, je
nach der verlangten Kriimmung des Werkstiickes stellbar.
Um nun die Busserste Linksstellang dieser Zapfenplatte «
zu sichern, ist am Unterschlitten 4 eine Bogenschiene ¢
nngelenkt, welche an diese Zapfenplatte @ anschligt, so-
bald der Unterschlitten seine Linksbewsgung verfolgt, with-
rend zur Abminderung der Reibung eine kleine Riicken-
stiitzrolle im Fiihrungsbacken vorgesehen ist.

Dagegen wird die Rechtslage der Zapfenplatte o ver-
milge einer Anschiagschraube e erhalten, welehe in einem
Bickchen g sich einschraubt, und die vermige eines Mutter-
schlosses fi (Fig. 54 und 55) versichert wird. Diese Vor-
kehrungen sind nothwendig, sobald man Kriimmungen
ausfithren will, die grisser sind als die Hauptrolle D.

Werden aber Kriitmmungen von der Grisse der Haupt-
rolle I) verlangt, so wird die Biegerolle I); beriihrend an
D gestellt,. Um ferner das gebogene ablanfende Werk-
stilckende abzuschriinken, dient ein in der Hthenrichtung
stellbares Rillchen [, welches sich auf einem an der linken
Tischecke geschraubten Winkelboek befindet.

Weil nun der Biegevorgang sich wihrend der durch
die Klemmbacken F bedingten Vorbewegung zwischen den
Formrollen ) und D abspielt, so braucht die Rohrseele
nicht mit Kernmaterial, Harz, Pech o. dgl. gefillt #u sein,
es wird daher duorch dieses Arbeitsverfahren ein wesent-
licher Vortheil erreicht. Nach diesem Verfahren kiinnen
Rohre bis 200 mm Durchmesser gebogen werden. Bei-
spielsweise sind Rohre von 76, 63 und 31 mm Durechmesser
auf Bigen von 230, 152 und 102 mm Halbmesser ge-
kriimmt, wobei die Leistung bei gleichmissig gewnndenen
Rohrschranben bis 1 m in der Minute fiir Kraftbetrieb
mittels Riemenscheibe ¢ ansteigt.

Anch fiir Winkeleisen und Eisenbahnschienen ist dieses
Biegeverfahren nutzbar gemacht. Mit der Maschine
Fig. 57 werden schwere Eisenbahnschienen bis aunf einen
Kriimmungshalbmesser von annihernd 1 m gebogen; wobei
die Leistung mittels Handbetrieb auf 150 mm, mit Kraft-
betrieb aber von 450 Lis aunf 600 mm Linge in einer
Minute gebracht werden kann.
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Niles’ stehende Biegemaschine.

Fiir die Boston bezieh, Mare Island Navy Yard ist
von Niles Tool Works in Hamilton, Ohio, nach American
Mackhinist, 1892 Bd. 15 Nr. 19* 8, 1, je eine der in Fig. 58
abgebildeten Biegemaschinen geliefert worden. Mit derselben
kiinnen 38 mm starke Dleche von 3048 mm Breite kalt

gebogen werden; die schmiedeeiserne vordere
Biegewalze hat 470, jede der beiden Btiitz-
walzen 394 mm Durchmesser.

Zmm Stellbetrieb der Biegewalze dient
eine Zwillingsmaschine von 152 mm Cylinder-
bohrung und 178 mm Kolbenhub, zum Walzen-
betrieb eine zweite von 2083 mm Cylinder-
bohrung und 254 mm Kolbenhub., Beide Ma-
schinen sind mit Coulissenstenerung zum Riick-
lanf eingerichtet.

Beide Lagerstinder sind mittels viereckiger

' Hohlsiiulen verbunden, das Ganze jedoch mit
sechs kurzen BSiunlenstutzen aunf die Grund-
platte gestiitat,

Shanks® stehende Biegemaschine,

Fiir die Fairfield Schiffswerfte ist von Thomas Shanks
wnd Co. in Johnstone bei Glasgow nach Engineering, 1890

 Bd. 50* 8. 480, eine stehende Biegemaschine (Fig. 59) fiir

Fig. 68.
Niles' stehends Bisgemaschine,

88 mm starke und 3810 mm hohe Blechplatten gebaut
worden, deren Biegewalzen je 406 mm Durchmesser haben.

Diese letzteren werden durch Druckrollenpasre wvon
304 mm Breite und wvon 254 bezieh, 457 mm Durch-
messer gegen Durchbiegung gesichert, weshalb die Griff-
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