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vovteilhaftefter Weife entfpricht und dadurd) fehr wirtjame Mabhlwertzeuge
bietet.

Hierher gehiven die RKonftruftionen, bei weldjer eine der Walzen wil-
vend jeder Umbdrehung eine BVer{djiebung von etwa 5 em in der Achfen-
vidhtung erhilt; ebenfo Diejenigen mit gwet glatten eifernen Sdjeiben, deven
hovizontale Adhfen nebeneinander liegen, wie Fig. 7, Taf. XV, zeigt.

Cine gleidymdfig fortwivfende feitliche Divergeny entfteht aud) an Wal-
sem, Deven Adhfen windjdyief ju einander liegen, foll dann aber eine Veriil-
vung nid)t blof in einem Punfte, jondern auf der gangen Linge ftattfinden,
fo miiffen die Walzen die Form eined Hyperboloided erhalten.

Jn ber Mitte ywifdhen Walzen und Sceiben ftehen die KLonoide,
doppeltfonifde Walzen, beren Form und Wirfungdweife aus Fig. 5,
Taf. XHI, ecfennbar ijt.

E)J?ub[enbefltger p. Pein ecldutert im Kleinen Mithlen-Journal, Degem-
ber 1881, bdie Gefdmwindigleitdverhiltniffe bei diefen Walzen durd) ein
Beifpiel.

E3 fei A die Walze, weldje durd) die Riemenfdjeibe angetrieben wird.
®ibt man bicfer Walze in der Mitte bet a einen Durdhmeffer von 15 cm
und am Cnde bei b einen Durdymefler von 40 em und [(GFt man die
Walze 200 Umldufe pro Minute madjen, fo ift die Umfangsgefdwindigteit bei

200 - 15 - 3,14

N =5 = 1,570 m und in
) 200 - ‘2(()) gl Co 4,170 m pro Gefunbde.

Gtedt man nun ywei Scheiben ¢ und d, von 40 vefp. 15 cm Durd)-
meffer auf eine Welle, o daf fidy jede fiir fich drehen fanu und driidt den
Umfang der Sdjeiben gegen die Stellen a und b der fonifhen Walze, fo
ift e3 einleuchtend, daf jede Scheibe eine andere Gefd)mindigteit annimmt.
Die Sdpeibe ¢ wiivde ¥/e0 >< 200 = 75 Umbrehungen, die Scheibe d
aber *%;5 >< 200 = 533 Umbdrehungen pro Minute madhen. Werben
nun aber beide Sdjeiben auf der Welle feftgefeilt, fo daff eine Walze B
entfteht, welde von ber Walze A in Bewequng zu fepen ift, fo muf in
den Beriihrungdpunften ein Gleiten ftattfinden, und e8 liegt von vornberein
die BVermutung nabhe, daf die Walze B guviidbleiben wird. Vet BVerfudhen
ftellte fich Hevaus, daff diefelbe 50 bid 70 Umbdrehungen weniger madt al8
die Walze A.

Jn der feitlid) vev{diebenden Wirfung bder fonifden
Walzenfladhen und der daduvd) erfolgenden feitlidhen Aus-
einanderziehung ded Mahlguted im Vevein mit ber eigen-
tiimliden Differenzialgefdhmindigteit find die Borziige die-
fer fonifden Walzen zu juden.

§ 46.
Porvzellanwalzenftuhlungen.

Diefelben wurben vor etwa 10 Jahren durd) Wegmann Fuerft aus-
gefithrt.  Der Kevn der Walzen ift Gufeifen, die Ringe Fig. 6, Taf. XHI,
find von unglafiertem Porvzellan, deffen Oberflddhe nidht gany glatt ift, fon
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dern etwad povd unbd guiffig bleibt. Fig. T devfelben Tafel zeigt bie
urfpriinglicdhe Wegmannfde Anordnung mit 3wei Walzenpaaren.

Aus der Abbildung evfennt man, daf dasg Geftell cinen gewshnlichen
Mithlvumpf hat, der mit Speife- und Verteilungdmwalzen ausdgeftattet ift,
wovauf die vier Avbeitdwalzen fommen, die in einem ftarfen eifernen Ge-
ftelle gelagert find. Die Vetrviebsviemenfdeibe von 60 cm Durdhmeffer und
6 cm Breite mad)t 150 big 160 Umdrehungen pro Minute. Die Walzen
haben nur 150 mm Durdymeffer bei 300 mm Lénge.

€8 ift gelungen die Walzen bis Fu einem Durdymefier von 350 mm
bet 400 mm Lange herzuftellen, und werben bdiefe Wegmannjden Wal-
genftithle jept aud) nur mit ywei Walzen audgefithrt wie die Abbildbung 6

Abbildung 6,
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(nad) dem Puhlmanniden Kataloge) zeigt. Vei diefer Stublung mit
awei Walzen wird die Differengialgefdywindigleit dev Walzen divett mittels
jeier inetnandergreifender Rabder evielt, welde auf den Walzenad)en figen.

Die Borteile diefer Majdhine find folgende:

®rofie Leiftungsfibigteit vermige desd grofen Eingugdwintels ber Walzen
und ber Miglichfeit der Amwendung grofever Walzengefd)windigteiten.

Gerdufdlofer Gang der Mafjdjine infolge einer mnemen patentievten
Raderfonftruttion.

Cinfachheit der Majdhine, befonderd in Vezug auf den Walzendrud
und Cinfehren und Ausfehren der Speiferwvalzen.

Die Mafdjine ift ftarter gebaut al8 alle fritheven, und find die Walzen-
adfen au8 Stahl angefertigt und von griferem Durdymeffer ald bigher,

Berbefferte Friftionstuppelung jum Anlaffen und Abftellen der Mafjdyine.

Beftend bewdhrte automatifdhe Sdmiervorridhtungen.

Miglichteit, die Mafdyine von vecdh)td oder linfd angutreiben durd) ein-
fadjed Umbdrehen ber Arbeitdwalzen.

Um fiiv alle Fdlle einen volfommenen Radeveingriff su evmigliden,
wird jeder Majdjine ein Referverad von etwasd geringevem Duvdymeffer mit-
gegeben, al8 dag auf der Mafdyine fid) befindliche fleineve Rad.

Dag Ubdrehen der Walzen exfolgt auf Drehbinfen, deven Support
mit Diamant al8 fdneidended Werfeng ausgeviiftet ift, wie die Sthizze
Fig. 8, Taf. XHI, andeutet.

Ueber die Herftellung der Wegmann fden Porzellanmwalzenitithle madyte
o. . Wyngart in der ,Miihle” 1882 nadftehende Mitteilungen: Eine
wefentlide VBebingung fiir einen qut arbeitenden Walzenftuhl ift felbftver-
ftandlid) die, Daf die Walzen mathematifd) vund, gevabe find. Died zu
erveidjen ift natiivlic) um fo jdywieviger, je Hharter dag8 Walzenmatevial ift.
Pan war deshalb gendtigt, eigene Apparate zu fonftruieven, um die nuv
mit gutem Diamant angreifbaven Porzellanmwalzen zu bearbeiten. — Daff o8
fid) hierbei nidht blof um ecine Genauigfeit von 1 ober o mm hanbdelt,
wird jeder Miiller begreifen, wenn er bedentt, daf feiner Dunft fdon durd)
eine Oeffnung von Y10 mm durdhlduft.

Der Gang der Herftellung eined Biftoriaftuhles ift folgender. Die
rofen gebrannten Porzellanbiilfen, welde beildufig gefagt ftets fonifch) mit
wellenfovmigen LWulften belaftet und bedeutend vevzogen find, werden zuerft
beiderfeitlid) pavallel auf eine beftimmte Lange abgeftodhen und fodann mog:
i) gentrijd) in befannter Weife auf die Wellen befeftigt.  Hievauf fommen
fie auf bie eigentliden UAbdrehapparate ur Herftelung der Mabhlfldde.
Dafy diefes Ubdrehen gerade eine Geduldsprobe ift, (aft fidh faum beftreiten,
wenn man bedenft, daf eine eingelne Walze wenigftend dret Tage, oftmalsd
eine ganze Wodye Beit erfordert, big fie fevtig gedveht ift. &Kleine Un-
vollfommenbeiten an den Walzen werden nod) anf befonderen Sdleifma-
fchinen audgeglichen, deven Stein nidht etwa eine Sdmirgelfdeibe ift, fondern
aud einer eigentiimliden, fehr fiefelhaltigen Maffe befteht, weldje untev
beftdndiger Bufubr von Waffer dad Porzellan leicht beviihrt.

Unterdeffen find aud) die Stinder auf den betveffenden Spezialmajdyinen
bearbeitet, fowie die Traverfen und Scdrauben Hergeridhtet worden und
naddem nod) der holzerne lnterfaften eingepafit, die Lagerfie audgebolrt,
jomie bdie Lager und Sdmicvoorridtungen eingelegt find, mwerden die jwei
Walzen in das Untergeftell der Mafdjine gebracht.
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Bum Ausbohren der Lagerfige in den Stindevn find zwet eigens fit
diefen Bwed fonftruierte Vohrmajdinen in Gebrand). Der Stinber fommt
jufammengefdyraubt, wie er bei bder vollftindig montievten Stuhlung fein
foll, auf die BVohrmajdhine. €8 werben beide Lager einer Walze gleidh-
jeitig von einem fréftigen, Durdjgehenden Stangenbohrer ausgebohrt und
da der Stinder nadher nidht mwieder demontiert wird, fo mitflen die Lager
mathematifd) in einer inie liegen, eine Bedingung, die allein eine ridtige
Lage der Walzen gegeneinander evmiglicht.

€3 hanbelt {ih nun Junddft davum, die Lager und Wellen einlaufen
su laffen, die vidtige Funttion der Schmiervorridhtung zu fontrolieren,
fomie die Abftreicher genau paffend an bdie Walzen anzufdleifen. Ju diefem
Bmwede werden bdie beiden Walzen einige Stunden laufen gelaffen, bis dasd
Gemwiinfdte evveidyt ift, — dann vollendet ber Tifchlev feine Avbeit durd) Auf-
paffen ber Sittel . Die ingwifdjen Hergeftellten geviufdhlofen Réder
werden aufgeftet, dad Riderverded angebrad)t und bie Friftiondfuppelung
montiert.

Oleidhzeitig wahrend bdiefe Arbeiten vor fid) gingen ift der fir {idh
eingig aud itber 200 eingelnen Stiiden beftehende mit der automatijden
Abftellvorrichtung verfehene Oberftinder jufammengeftellt worden. Wie beim
Untergeftell, werben aud) {dmtlide Lodher ded Oberftinderd auf einer
Gpeztalmafdyine hevgeftellt. €3 find died fiinf Loher auf der einen, vier
auf der andern Seite, die alle unter fid) pavallel find und wovon fe 3wei
wieder in eine Linte liegen miiffen. Die hierzu vevwendete VBohrmajdyine
ift bevart gebaut, baf je fiinf Lodher gleichzeitig gebohrt werden fonmen und
daff die Cutfernung bdiefer Lodher unter fid) abfolut unverdndert bleibt,
wibhrend der Parvallelidmus gefidyert ift.

Diefer Oberftinder wird nun auf den Unterftdnder aufgepafyt, der
Stubl vollftindig montiert und einer Mahlprobe untermorfen. Crft nad-
dem er biefe Probe gqut itberftanden, beginut feine dufere Ausftattung, wor-
auf dann die Verpacdung erfolgt.

§ 47.
Stubhlungen mit cylindrifden Hartgufmwalzen.

Hartguf ift eine Gattung von Gufeifen. JFe langfamer dasd fliiffige
Roheifen abgefithlt wird, bdefto veihlicher und in defto grifern Blattern
fcheidet fih Graphit aus, defto grobfirniger ift dad Gefiige ded grauen
Robeifens.

®ewiffe Roheifenforten, d. §. foldhe, in demen der graphitbilbende Ein-
flug des Giliciumgehalted durch cinen cbenfalld anmefenden Mangangehalt
qum Teil ausgeglichen wird, erftavren bei vafdher Abtiihlung ald weifftrah-
liges, bei langfamer ABLiihlung al8 graued forniges Cifen.

Untermirvft man nun ein Gufftiid ausd jolden um Weifwerden ge-
neigten Nobeifen an ecingelnen Stellen einer vafdien, an andern einer ver-
jogerten AbLiihlung, fo witd man an erftern Stellen weifes, an leptern
graied Robeifen evhalten, beide Sovten alfo nebeneinander in demfelben
Ctiide — Hartgup.

Die Dimenfionen der Walzen find fehr verfdieden, der Duvcymeffer
variiert von 160 big 600 mm, die Linge von 300 big 1000. Vet Walzen
von gréferm Durchmeffer wivd bag Getreideforn etwas (anger und intenfiver
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