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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Oberfldchenverzierungen auf MetallgefdBen.

Patentiert im Deutschern Reiche vom 27. Okiober 1923 ab.

Die Erﬁndung betrifft ein Verfahren zur :

Herstellung von Oberflichenverzierungen, ins-
besondere der sogenannten Himmerung auf
MetallgefiBen. Bisher hat man derartige Ham-
merungen von Hand mittels des Holzhammers

ausgefiihrt. Die so erzeugten Hammerungen |

sind aber wenig gleichmiBig in ihrem orna-
mentalen Gefiige, da sich die Grenzen der
eingedriickten Muster infolge der absatz- und
flichenweisen Bearbeitung des Werkstiickes
verwischen.

Auflerdem erfordert das Himmerungsver-
fahren von Hand verhiltnismidBig viel Zeit.

Man hat daher vorgeschlagen, die Ober-
flichenverzierungen durch Druckwalzen aus-
zufithren. Bei diesem bekannten Verfahren
sind am Mantel der Walze Druckkdrper,
zweckmibig Kugeln, gelagert, durch die die
Verzierungen in ebene Blechtafeln eingepref3t
werden, wenn man das zu verzierende Blech
einige Male unter einer derartigen Walze hin
und her laufen 14Bt.

Die Erfindung unterscheidet sich von die-
semn bekannten Verfahren dadurch, daB nicht
ebene Bleche, sondern MetallgefdBle mit den
Verzierungen versehen werden, und dal als
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Werkzeug statt einer breiten, mit Druckkor-
pern verschenen Walze eine verhéltnismalig
schmale Druckrolle verwendet wird, deren
Baustoff von geringerer Hirte als der des
Lehrfutters ist, auf das das Werkstiick auige-
steckt ist. Hierdurch wird der Vorteil erreicht,
das Werkstiick in sehr kurzer Zeit mit dem
Himmerungsmuster zu versehen, da es geniigt,
wenn die sich dem Muster des Lehrfuiters
jeweils anpassende Druckrolle einmal der
Mantellinie des Werkstiickes entlanggefiihrt
wird.

Eine geeignete Legierung der Druckrolle
besteht, wie Versuche ergeben haben, z. B. aus
98 Prozent Blei, 1,5 Prozent Zinn und o,3
Prozent Kupfer. Um die Druckrolle bei be-
sonderen Formen der Werkstiicke fithren und
an diese, dem erforderlichen Arbeitsdruck ent-
sprechend, anpressen zu kénnen, ist die lot-
rechte Achse des in bekannter Weise in einem
Gabelstiick gelagerten, die Druckrolle tragen-
den Biigels mit einem Hebelarm versehen,
der einen Handgriff trigt.

In der Zeichnung zeigt die Abb.1 eine
Draufsicht auf die Vorrichtung zur Durch-
fithrung des Verfahrens, die Abb.2 die Lage-
rung der Druckrolle, von der Seite gesehen,
und die Abb.3 einen teilweisen Querschnitt
durch die Druckrolle, das Werkstiick und das
Lehrfutter in groferem- MabDstabe.

Das Werkstiick 1 ist auf das aus Stahl her-
gestellte Lehrfutter 2 aufgesteckt, das auf die
Antriebswelle des Spindelstockes 3 aufge-
schraubt ist. Durch den hélzernen Vorsatz 4,
der auf der Welle des Reitstockes 5 sitzt,
wird der Boden des Werkstiickes fest gegen
das Lehrfutter 2 gepreBt. In einer im Tri-

ger 6 befestigten Gabel 7 ist ein rahmenformi- .
ger Biigel 8 lotrecht drehbar gelagert, dessen |
wagerechte Achse 9 die Druckrolle 10 tragt.
Der senkrechte Zapfen 11 des Biigels 8 ist
mit einem Hebelarm 12 versehen, der einen '

Handgriff 13 trigt.

Das Ein- oder Aufwalzen der Verzierungen
erfolgt durch Verschieben des Trigers 6 ent-
sprechend der Kriimmung des Lehrfutters
bzw. des dariibergestiilpten Hohlkorpers 1.
Der Umfang der Druckrolle 1o ist zunichst
glatt, erleidet aber wihrend des Walzvorgan-
ges eine Forminderung, da die Massenteilchen
der Legierung die Mantelwandung des Hohl-
gefifes in die Vertiefungen des Lehrfutters
hineindriicken miissen. Dies ist natiirlich nur
dann méglich, wenn sowohl der Baustoff des
HohlgefiBes als auch der der Druckrolle ge-
niigend dehnungsfihig und geschmeidig ist,
um die Vertiefungen des Lehrfutters auszu-

' fiillen. Aus der Abb.3 ist ersichtlich, dab
' die Druckrolle an ihrer linken Seite sich den

Vertiefungsformen anpaBt und etwas nach
links ausgequetscht ist. Von der Druckstelle
aus rechts ist das Metallhohlgefd3 bereits mit
den Vertiefungen, dem Hammerungsmuster,
versehen, wihrend die Wandung des Hohlge-
fBes links noch glatt ist. Die ringférmige Ar-
beitsfliche der Druckrolle ist einer stindigen
Forminderung unterworfen und pabt sich an
ithrer Druckstelle infolge der Geschmeidigkeit
der Bleilegierung in jedem Augenblick den
Vertiefungen oder Erhéhungen des Lehrfut-
ters an. Nach lingerem Gebrauch muf} die
Druckrolle mit einem Drehstahl nach- oder
abgedreht werden, was in der Gabel selbst
in sehr kurzer Zeit erfolgen kann. Bei stark
gewdlbten Rundungen des Werkstiickes oder
bei Absitzen und Einschniirungen muB die
Druckrolle durch den Hebelarm 12z gefiihrt
werden, wihrend in der Regel ihre Fiithrung
durch die beiden Handridder des Trigers
erfolgt.

Das Verfahren eignet sich nicht nur zum
Einwalzen von Vertiefungen, sondern auch da-
zu, erhabene Muster auf der Metallfliche des
Werkstiickes zu erzielen. Mit dem Verfahren
lassen sich demnach auf hohlen GefiBen, wie
Toépfen, Vasen, Schalen usw. aus Messing,
Kupfer, Zinkblech o.dgl., irgendwelche Ver-
zierungen, wie die sogenannte Himmerung,
Perlkrinze, Blumenkrinze usw. in aufer-
ordentlich kurzer Zeit und sehr sauber ecin-
oder aufwalzen.

PATENT-ANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Herstellung von Ober-
flichenverzierungen auf MetallgefiBen, da-
durch gekennzeichnet, daB} die Verzierun-
gen auf dem iiber ein Lehrfutter gesteck-
ten Werkstiick durch Ein- oder Aufwalzen
mittels einer Druckrolle erzeugt werden,
deren Baustoff von geringerer Hirte als

- der des Lehrfutters ist. L

2. Vorrichtung zur Ausfiihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die lotrechte Achse (11) des
in bekannter Weise in einer Gabel (7)
gelagerten, die Druckrolle (10) tragenden
rahmenférmigen Biigels (8) mit -einem
Hebelarm (12) versehen ist, der einen
Handgriff (13) trigt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dal die Druckrolle
aus einer Legierung von 98 Prozent Blei,
1,5 Prozent Zinn und o,5 Prozent Kupfer
besteht.

‘Hierzu 1 Blatt Zcichnungen.
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