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Schluli, dali der Zeitpunkt fiir die Einidhrung von Ent-
ladevorrichtungen nach Art der Hulett-Entlader noch nicht
gekommen sei; mit steigendem Erzverkehr diirften jedoch,
um die Liegezeiten der Schiffe zu wverringern, solche
schweren Vorrichtungen von grolier Leistungsfihigkeit
zur Notwendigkeit werden. [Stahl und Eisen 1913, Nr. 27,
S. 1089 u. f) Ds.

Herstellung und Verwendung von R#dumahlen
(vergl. Heft 41 d. Bd.). So einfach die Herstellung einer
kreisrunden Behrung auch gréolierer Linge ist, so grolie
Schwierigkeiten machte es, wenn ein Loch von beispiels-
weise vier- oder sechskantigem oder gar sternfirmigem
Querschnitt ausgearbeitet werden sollte. Neuerdings kommt,
namentlich wenn es sich um Massenanfertigung handeit,
das Riumahlenverfahren in Anwendung, das bei einfachster
Arbeitsweise eine sehr genaue Arbeit liefert.

[Jie Raumahle ist ein Dorn, dessen Querschnitt, in
der Regel anfangend mit der kreisrunden Grundiorm,
allmahlich in den, dem herzustellenden Loche entsprechen-
den ibergeht, Der Dorn ist auf der ganzen Linge mit
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den Wert des Verfahrens, dall auch hier die Arbeit an-
standslos ausgefithrt werden kann,

Eine Rdumahle &hnlich der in Heft 41 S. 650 dar-
gestellten wurde in ecinem Satz zu vier Stiick benutzt,
Die Nabenlinge war zwischen 45 und 75 mm verschieden:
die Durchlaufzeit jeder Ahle betrug dabei 1 Min. 20 Sek.
bei einer Zeit von 25 Sek. fiir Riicklauf und Einstellung.
In einem andern Falle wurden mit Hilfe des durch die Ab-
bildungen dargestellten Werkzeuges gleichzeitig sechs Keil-
nuten eingestolben. Hier war die Linge jeder Riaumahle
erheblich kleiner, dafir wurde ein Satz von finf Stick
verwendet. Bei gleicher Nabenlinge wie in vorgehendem
Beispiel betrug die Dauer jedes Arbeiishubes 32 Sek., die
des Riickganges 18 Sek., die Gesamtzeit bei Herstellung
dieses Profils mithin 4 Min. 10 Sek.

Durch den aus den Abbildungen ersichtlichen Schlitz

im Zapfen wird ein Flachkeil gesteckt, der die Verbindung

mit dem Futterkopf der Ziehmaschine bildet. Bei schwiiche-

ren Ahlen dagegen werden, um den Zapfen nicht zu sehr

zu schwichen, seitlich eine oder zwei Kerben eingearbeitet
zur Herstellung einer hnlichen Keilverbindung.
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der Dorn durch Pressen oder
besonders fir diesen Zweck geschaffene Maschinen durch
das meist rund vorgearbeitete Loch des Werkstiickes ge-
driickt oder gezogen wird. Verwendet werden sowohl
Raumahlen von betrichtlicher Linge (etwa 700 mm und
mehr), die das Endprofil in einer Operation herstellen,
als auch ein Satz kiirzerer abgestufter Ahlen, die nach-
cinander durch das Werkstiick getrieben werden. Das
letztere Verfahren ist natiirlich besonders fiir schwierigere
Querschnittsformen angebracht.

In der Zeitschriit fiir praktischen Maschinenbau vom
23, Juli 1913 beschreibt Ethan Viall das Riumahl-
verfahren bei der Herstellung der Nabenlécher von Zahn-
radern aus Chrom-Nickelstahl, die im Automobilbau Vet-
wendung finden, Infolge des harten und zdhen Materials
ist die Arbeit gewill nicht leicht. und es spricht sehr fiir

nicht zu nahe aneinander gesetzt werden, da dann ein
zu grofler Kraftaufwand beim Hub erforderlich ist. Die
Schneidkante soll etwas unterdreht sein, um ein leichies
Abrollen der abgetrennten Spéne zu erzielen. .Jeder Zahn
soll fiber den vorhergehenden etwa um 0,05 mm oder
nur wenig mehr hervorteeten, ausgenommen die vier
letzten Zihne der Fertig-Raumahle, die ganz gleich ge-
halten werden sollen. Sorgfaltig ist noch darauf zu achten,
daB die Zdhne etwa 2 % Hinterschnitt erhalten. Sodann
wird auf der Friasmaschine mit Hilfe des Teilkopfes das
Profil fertig vorgearbeitet.

Zum Hirten werden die Sticke einzeln mit einem
Einsatz aus zwei Teilen Holzkohle und einem Teil Leder
in verschlieBbare Rohren verpackt und in einem Ofen mit
Kohlenfeuerung langsam bis auf etwa 810 ° C erhitzt. Je
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