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Reibung und es trat eine umfangreiche Rutschung ein, die
den Stollen binnen vier Wochen vollstindig zerdriickte.

Die Abbildungen Fig. 4 u. 5 zeigen dieselbe Stelle in

einem Abstand von 14 Tagen.

: Mit Wasser hatte man hier nichts zu thun. Es blieb
deshalb nichts anderes tibrig, als die Béschung so flach zu
halten, dass der Reibungswink® mit dem der Béschung
ibereinstimmte, was mit etwas flacherer Neigung als
1:1'2 = etwa 33° erreicht wurde. Fiir den Tunnel selbst
war keine Gefahr, da die Rutschung direkt vor dem Portal
ihre Grenze fand.’

Nachdem im Rehberg-Tunnel der Sohlenstollen auf der
Stdseite 80 m, auf der Nordseite 100 m weit vorgedrungen
war, wurde mit dem Vortrieb des Firststollens begonnen
und zwar wurde derselbe an vier Stellen angegriffen,
namlich auf der Sidseite vom Tage aus und im Tunnel
mittels dreier Aufbriiche. Da die Siidseite ohne kiinstliche
Ventilation war, musste dort die Arbeit im Firststollen
schon auf 50m vom ersten Geviert weg infolge der Listig-
keit der Sprenggase oft stundenlang unterbrochen werden.

Beziiglich der Hoéhenlage der Stollen ist zu be-
merken, dass der Sohlenstollen im Niveau der Kanaldeck-
platte gehalten wurde, also o,5 m unter Schwellenhéhe; die
reine Ueberh6hung des Firststollens, unterhalb der Kappen
gemessen, betrug je nach Gebirge o bis 30 ¢m, im Burg-
grafen und Neuldnder-Tunnel bis 50 cm, welche Ueber-
hohung jedoch in einzelnen Ringen sich noch als zu gering
erwies, sodass ein Auffirsten notwendig wurde, um die
ersten Kronbalken in die richtige Hohenlage bringen zu
kénnen. (Schluss folgt.)

Die Werkzeugmaschinen
auf der Weltausstellung in Paris 1g0o0.
Von Direktor R. Meier in Gerlafingen.

II. (Schluss.)

Der Einfluss geeigneter Werkzeuge und kriftiger
Bauart der Maschinen auf die Menge der FErzeugnisse ist
angedeutet worden. Verschiedene Bewegungs- und Ueber-
tragungsmechanismen, die mehr und mehr in Aufnahme
kommen, verfolgen denselben Zweck. Um bei der Zurlick-
legung eines gegebenen Weges Zeit zu gewinnen, ver-
zichtet man z. B. auf die Kurbelbewegung bei Feilmaschinen
und ersetzt dieselbe durch den bei Hobelmaschinen ge-
bréiuchlichen, etwas komplizierteren Mechanismus fiir gleich-
férmigen Gang, doch wird die Umkehrung der Bewegungs-
richtung nicht durch Verschieben von Riemen, sondern
meist durch Friktionskuppelungen bewirkt. Dabei giebt
man beim Leergang moéglichst grosse Geschwindigkeit
(Feilmaschine von Hendey, Morton), auch bei Gewinde-
schneid-Drehbanken (Hendey, Reinecker), desgleichen bei
der Metalldrehbank Warner & Swasey. Die Feilmaschinen
von Ducommun und Schultz erreichen einen sehr raschen
Rickgang durch Hintereinanderschaltung zweier (statt einer)
Kurbelschleifen. Spindeln von Bohrmaschinen, Bohrstangen
u. s. w. werden fast durchgdngig mittels Zahnstangen rasch
an- und zurtickgestellt, statt mit Schraube. Die Schrauben-
spindeln zum Anstellen von Supports und Schlitten werden
mit Mikrometer-Einteilung versehen, um rasch und genau
arbeiten zu koénnen. An Drehbidnken, Bohr- und Frais-
maschinen etc. bringt man selbstthidtige Abstellungen oder
Auslosungen an, um einem Arbeiter zu erméglichen, mit
Sicherheit zwei oder mehr Maschinen zu bedienen. Ein-
richtungen zur bequemen Erzielung verdnderlicher Touren-
zahlen, zwecks Einhaltung der richtigen Schnittgeschwindig-
keit — selbstthitig oder von Hand einzustellen — mit Konus-
paaren, Friktionsscheiben oder mit anderen Vorkehrungen
waren sehr hiufig, desgleichen solche zur Verstellbarkeit des
Hubes oder des Vorschubes wihrend des Ganges der Maschine
Dabei wird augenfillig Gewicht darauf gelegt, dass dem
bedienenden Arbeiter alle Manipulationen von seinem nor-
malen Stande aus ermdglicht werden, unter Verwendung
von besondern Hiilfsmitteln. Damit an einer Maschine

nicht gleichzeitig zwei Schaltungen eingekehrt werden, die
sich ausschliessen, wenn nicht Werkzeug, Maschine oder
Werkstiick zerstort werden sollen, findet man hédufig beson-
dere Einrichtungen, namentlich an Fraismaschinen und
Drehbianken angebracht, die dies verhindern.

Zu diesen Fortschritten in Konstruktion und Anord-
nung gesellten sich solche in der Ausfiihrung der Maschine.
Wechselbarkeit von Einzelteilen, zum mindesten von Appa-
raten, war bei manchen Fabrikanten durchgefiihrt. Fast
allgemein sind roh gegossene Zahnrider — wenigstens so-
weit es sich um Bewegungsiibertragungen beim Arbeitsgang
handelt — verschwunden und durch bearbeitete Zahnrider
ersetzt worden; dabei hat der Stahl an Stelle des Guss-
eisens vermehrte Anwendung gefunden. Gehirtete Arbeits-
spindeln, nach dem Hirten geschliffen und in geschliffenen
Stahllagern laufend, werden immer hiufiger, desgleichen
zweckmissige Vorkehrungen zum Nachstellen des toten
Ganges u. s. w.

Die Fabrikation genauer Teile wird kriftig unterstiitzt
durch die Terstellung genauer Lebren und Messwerkzeuge.
Die Altmeister Brown & Sharpe, sekundiert durch Pratt &
Whitney, Bariquand & Marre, Ducommun und Reinecker
leisten in Préicisionswerkzeugen Hervorragendes. Fiir den
Werkstéattengebrauch arbeiten ausserdem mit Erfolg auf
diesem Gebiete eine Anzahl amerikanischer, franzdsischer,
deutscher und Schweizer-Firmen, z. B. die A.-G. fiir Fabri-
kation Reishauer'scher Werkzeuge, welch letztere Firma
neben Pratt & Whitney, Bariquand & Marre und Reinecker
cine der ersten ist, die das 1898 festgestellte neue metrische
S. I.-Gewinde vorfiihrte.

Die erhohten Anspriiche des Werkzeugmaschinenbaues
in Verbindung mit denjenigen des Elektromotorenbaues
haben eine auffallende Entwickelung der mechanischen
Bearbeitung von Zahnridern aller Art herbeigefiihrt. Fast
alle Industriestaaten haben sich am Wettkampfe auf diesem
Gebiete beteiligt: Brown und Sharpe, Gould & Eberhard,
Ernault, Schultz, Pekrun mit automatischen Fraismaschinen
fir Stirnrdder: Gleason, Smith & Coventry, Oerlikon,
Bouhey, Ernault, Progrés Industriel mit Hobelmaschinen fiir
konische Réder, die beiden ersten automatisch arbeitend ;
Biernatzky und Bilgram (in Klasse 21) mit Erzeugnissen ihrer
Maschinen und Reinecker mit Fraismaschinen zur rationellen
Herstellung von Schnecken und Schneckenrddern.

Schneckenrdder, aus dem Vollen gefraist, stellte man
bisher durch gezahnte Schnecken her, welche zwangslaufig
mit dem Arbeitsstiick umliefen und nach und nach tiefer
mit dem Rad in Eingriff gebracht wurden. Reinecker
verwendet eine cylindrische Schnecke, deren ausserer Man-
tel, d4hnlich wie bei einem Gewindebohrer, auf etwa 2/s
der Lange konisch gestaltet ist. Die Spitze dieses Teiles
wird zuerst mit dem Werkstick in Kontakt gebracht und
die Schnecke, die stets zwangslaufig mitdem Rad verbunden
umléauft, allmédhlich in ihrer Achsenrichtung verschoben, bis
der cylindrische Teil in Eingriff kommt und die Form-
gebung vollendet. Der wesentliche Vorteil dieses Verfahrens
gegeniiber dem é&ltern liegt darin, dass die Schropparbeit
vom konischen, nachschleifbaren Teil geleistet wird, an
welchen in Bezug auf Genauigkeit keine Anspriiche gestellt
werden, wéihrend dem egalisierenden cylindrischen Teil,
der genau bleiben soll, nur wenig Arbeit zugemutet wird.

Rice verwendet zum Egalisieren der Flanken von 'vor-
geschnittenen konischen Réadern eine Planfraise, an welcher
das Werkstiick mittels Kopiereinrichtung abgewdlzt wird,
ahnlich wie die Lippen eines Spiralbohrers an der Schmirgel-
scheibe. Der Vorgang ist ganz automatisch, ebenso das
Umstellen von Zahn zu Zahn. Die ausgestellte Maschine
eignet sich nur fiir Ridder mit schmalen Zdhnen (zu Fahr-
riadern), doch sollen Modelle fiir andere Zwecke hergestellt
werden,

Fellows stellte eine Maschine zum Behobeln oder Be-
stossen von Stirnrddern (aus dem Vollen) aus, bis zu 6'/2 7z .
Teilung und 750 mm Durchmesser. Als Werkzeug ver-
wendet er ein in einem hin- und hergehenden Stéssel ein-
gespanntes Rad aus Stahl mit tiblichem Schnitt, das er




T

258 SCHWEIZERISCHE BAUZEITUNG

[Bd. XXXVII Nr. 24.

zundchst radial, bis auf die notige Zahntiefe arbeitend ein-
fiihrt; von diesem Moment ab erhalten Werkzeug und
Arbeitsstiick, “die als im Eingriff stechende Rader gedacht
werden miissen, langsame, kontinuierliche, zwangsliufige
Umdrehung und das Werkzeug schneidet stets in der
einen Richtung, wihrend auf dem Riickweg das Werk-
stiick abgehoben wird. Der Arbeitsvorgang ist in Fig. 3
dargestellt. Das Werkzeug, als Zahnrad von bestimmter
Form schneidet also Réader beliebiger Zahnezahl mit Zahn-
formen, die fiir jede Zidhnezahl korrckt sind und zwar
von der kleinsten Zahl bis zur Zahnstange und — was die
Maschine ausserdem wertvoll macht — auch innere Ver-
zahnungen.  Gegentiber von Fraismaschinen, bei denen
man eine beschrankte Anzahl von Fraisen fiir alle Zihne-
zahlen, statt einer besonderen Fraise fiir jede Zidhnezahl
verwendet, ergeben sich bei diesem Verfahren viel korrek-
tere Zahnformen.

Die nachfolgende Figur 1 stellt das Werkzeug dar in
Arbeitsstellung zum Schneiden eines innen verzahnten Rades.
Das Scharfen des Werkzeuges erfolgt auf der Ringfliche
»a—a“ und da es Anzug hat, méchte es auf den ersten Blick
erscheinen, als ob dasselbe durch die Verkleinerung des
Durchmessers untauglich wiirde, genaue Zahnformen auf
die Dauer, z. B. auch noch im Querschnitt ,c ¢*, zu erzeugen.
Die ingenitse und dabei einfache Herstellungsweise des
Schneidrades biirgt aber fiir ein gleichbleibendes, gutes
Resultat. Da Fellows’ Arbeitsverfahren und die Herstellung

des Werkzeuges in theoretischer Beziehung von vielseitigem
Interesse sind, so soll hier eine kurze Beschreibung folgen.

In den Figuren 2, 3 und 4 ist das Werkzeug dar-
gestellt und zwar als Rad 4 im theoretisch richtigen Ein-
griff mit einer Evolventen-Zahnstange B, bei welcher die
Richtung der Zahnflanken nicht wie iiblich parallel verliuft
zur Achse des Rades, sondern diese Achse unter einem
gewissen Winkel, dem Schnittwinkel, schneidet. Denkt
man sich das Rad an der Zahnstange nach den einge-
zeichneten Teilrissen abgewickelt, so entstehen in den ver-
schiedenen Querschnitten ,a a;“, ,b b,“ und ,c ¢ ¢, obwohl
die Liicken der Zahnstange in allen diesen Schnitten kon-
gruent sind, verschiedene Zahnformen, von oben nach unten
allmédhlich kleiner werdend und gegen einander zurtick-
stehend. Man erhilt also gerade das, was man erreichen
wollte: ein Rad ,mit Schnitt, das aber die hier wert-
volle Eigenschaft besitzt, dass jeder seiner Querschnitie im
zwangsldufigen Eingriff mit einer Zahnstange stets wieder
die urspriingliche Zahnform erzeugt. Zahn a ergiebt die
Zahnliicke a;, b und ¢ die Zahnliicken b, und ¢, und alle
diese sind unter sich gleich. Sie miissen so sein, denn es
war ja unsere Voraussetzung, dass das Rad A in theoretisch

richtigem Eingriff mit B stehe. Wenn nun die Zihne a,
b und ¢ befahigt sind kongruente Zahnliicken in einer Zahn-
stange zu erzeugen, so miissen sie auch kongruente Zihne
in Réder schneiden, sowohl bei dusserer als bei innerer .
Verzahnung.

Anzudeuten bleibt nur noch, wie die anscheinend
verwickelte Form der Schneidzihne genau und sicher her-
gestellt wird.

Die Flanken der Zihne an der Zahnstange sind bei
Evolventenverzahnung (und solche kommt bei Satzridern und
gerade im Werkzeugmaschinenbau aus Fabrikationsriick-
sichten fast ausschliesslich in Anwendung) ebene Flichen,
wie z. B. die Flanke 1.1.2.2. Denkt man sich die Kante
1.1 als Schneide eines Werkzeuges nach 2.2 fortbewegt,
so wird sie am entsprechenden Zahn x des Rades einen
Spahn abheben. Wird das Rad um einen kleinen Winkel
gedreht und die Zahnstange um einen entsprechenden Be-
trag in ihrer Lédngsrichtung verschoben, so wird durch die
Schneide ein weiterer Spahn vom Zahn x abgehoben und
es entsteht dadurch die gezeichnete Zahnform. Nimmt man
statt der Schneide 1.1 einen Schneidzahn von der Form
1.1.5.5, so entsteht allmdhlich gleich die ganze Zahn-
licke y und durch Umstellen des Rades um eine Teilung die
ndchstfolgende Zahnliicke. Auf diese Weise — die tibrigens
libereinstimmt mit dem Prinzip einer Bilgram’schen, in der
letzten Zeit bekannt gewordenen Stirnriderhobelmaschine
(yAmerican Machinist® Jahrgang 1901 Nr. 5 S.110) — wird
wohl Fellows seine ersten Werkzeuge vorgearbeitet haben.
Jedenfalls hat er diesen Prozess zur Anwendung gebracht
bei der Vollendung der endgiiltigen Zahnform durch Ab-
wickeln des Rades an einer rotierenden Schmirgelscheibe,
deren Planfliche in der Ebene 1.1 . 2.2, beziehungsweise
3.3.4.4, umlduft. Ein derartiges Werkzeug, das fiir eine
Verzahnung hergestellt ist, deren Teilung, Zahnneigungswinkel
und Zahntiefe gegeben sind, wird also auch im nachge-
schliffenen Zustand stets korrekte Réader beliebiger Zahne-
zahl erzeugen. Man hat nur die Umdrehungszahlen des
Schneiderades und des hearbeitenden Rades ins richtige

Verhiltnis zu setzen und auf den Durchmesser des Arbeits-
stiickes richtig anzustellen. Nachdem das Werkzeug auf
die genaue Tiefe eingefiihrt ist, erfolgt die weitere Bear-
beitung, die Fertigstellung des Rades ohne weiteres Zuthun
ganz selbstthatig, auf Fellows' Maschine. ¥

Der Arbeitsvorgang, das allmahliche Aushobeln der
Zahnliicken ist durch Figur 5 veranschaulicht und ohne
weiteres verstiandlich.

Als bemerkenswerte Neuerungen allgemeiner Natur
bleiben noch zu erwihnen der elektrische Antrieb und die
Druckluftwerkzeuge.

Die eleklrischen Einzelantriebe von Werkzeugmaschinen
waren sehr hidufig zu finden, vielfach in sehr gelungenen
Konstruktionen, wobei der Motor nicht nur zweckméissig in
die Maschine eingebaut, sondern auch Gebrauch gemacht
war von dessen besonderen Eigenschaften, seiner hoheren
Tourenzahl, seinem leichten Gewicht und seiner Beweglich-
keit. Vielfach erhielten dabei die. Maschinen selbst ein
ganz von der bisherigen Erscheinung abweichendes Geprage.
Dies gilt von den stationdren Maschinen, wie von den
transportablen. Deutschland, die Vereinigten Staaten und

die Schweiz leisteten hierin das Beste.
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Schon im Jahre 1889 fiihrten die Amerikaner Druck-
Iuftwerkzeuge vor; seitdem waren sie in diesem Zweige
unermidlich théitig und mehrere Firmen machen sich heute
den Rang streitig. Die motorische Kraft, die Druckluft,
kann wie die Elektricitdt tberallhin, an jede Arbeitsstelle
geleitet werden und eignet sich so zur Vornahme von Ar-
beiten an grossen Werksticken, die sonst von Hand
vorgenommen werden miissten. Der Amerikaner musste
gerade diese Eigenschaft zuerst wirdigen. Er liefert Himmer
zum Meisseln, Stemmen, Nieten; kleine Motoren zum Bohren,
Ausreiben, Gewindeschneiden und Fortbewegen von Krahnen ;
Keil- und Kolbenapparate zum Pressen, Heben von Lasten,
Nieten und Scheren u.s. w. Ganze Etablissements werden
mit einem Luftverteilungsnetz ausgestattet, wie man etwa
ein Gasleitungsnetz anlegt und von ‘einer Centrale aus
versorgt. Leider ist es nicht angingig die Luft vor der
Verwendung vorzuwarmen und dadurch wird der mecha-
nische Nutzeffekt, welcher ohnehin in den kleinen Appa-
raten ein geringer ist, noch tiefer herabgedriickt. Das hat
aber die Amerikaner nicht hindern koénnen diese Arbeit
sparenden Einrichtungen anzuwenden, die sich auch bei uns
Eingang verschaffen, weil die billigere Elektricitit auf ge-
wissen Gebieten, namentlich bei der Erzeugung von Schlag-
wirkungen nicht«in Wettbewerb treten kann. Zum Antrieb
von transportablen Bohrmaschinen wu.s. w. wird die Elek-
tricitdt, da wo sie ohnehin fiir andere Zwecke vorhanden
ist, wie auch fir kleinere Verhdltnisse tiberhaupt, mit Recht
das Feld behaupten.

Fassen wir die Eindriicke, die uns die Ausstellung
der Werkzeugmaschinen hinterlassen hat, vom Standpunkte
des Schweizerischen Maschineningenieurs aus zusammen :

Schon einleitend ist gesagt worden, dass die Aus-
stellung sich nicht durch epochemachende Neuerungen und
Erfindungen auszeichnete, wohl aber durch eine Menge
von Konstruktionen und Kombinationen, die den Zweck
haben, die Maschinen tauglich zu machen, in mdoglichst
kurzer Zeit und mit dem kleinsten Aufwand von Arbeit
und Geschicklichkeit, moglichst ‘viele und gute Erzeugnisse
zu liefern. Hierzu gehoren zwei Dinge: Die Konstruktion,
der Entwurf einerseits — die Ausfiihrung (Material und
Qualitit der darauf verwendeten Arbeit) anderseits.
Die Bauart der Maschinen muss vorab dem Zweck ent-
sprechen; verschiedene Wege fithren zum Ziel und die
Auswahl wird oft bestimmt durch die zur Verfiigung
stehenden Hilfsmittel der Werkstitte, durch die Arbeits-
verfahren. Der Amerikaner z. B. mit seinen teuren Arbeits-
kraften wird Konstruktionen und Verfahren wihlen, bei
welchen die Maschinen moglichst fertige Arbeit liefern.
Er scheut die Einrichtungskosten um so weniger, als er
seine Produlktion zu specialisieren im Falle ist, also Aus-
sichten hat, seine Sondereinrichtungen voll beschiftigen zu
konnen. Sollen und kénnen wir ein Gleiches thun? Im
Vergleich zum Amerikaner haben wir billige Arbeitskrifte,
wir hatten also bei unserer Fabrikation weniger auf die
Arbeitskrafte zu sehen und konnten unsere Konstruktionen
und Arbeitsverfahren, wenn die Brauchbarkeit der Maschine
darunter nicht leidet, ruhig beibehalten, ohne dass deshalb
unser Erzeugnis teurer wiirde als das amerikanische. Es
gentigt abernicht, dass wir nicht teurer produzieren als andere,
wir sollen den Vorteil billiger Arbeitskrédfte ausniitzen und
wenn moglich billiger produzieren. Wir  sind ohnehin
gendtigt flir unsere Rohmaterialien Frachten und Zolle
auszulegen und sind wieder, wenn wir exportieren wollen,
in Bezug auf Frachten nicht .giinstig gelegen und haben
Zollschranken zu tberwinden. Die einstweilen noch billi-
geren Lohne sollen ein Aequivalent bilden fiir die anderen
ungiinstigen Faktoren.

Man wird mir entgegenhalten, wir seien nicht im-
stande zu specialisieren, Massen zu erzeugen und abzusetzen
wie unsere Konkurrenten in den grossen Staaten. Ich gebe
dies teilweise zu. Es ldsst sich aber gerade auf diesem
Gebiete noch mancher Artikel herausgreifen. der —
wenn er den heutigen Anforderungen entspricht — bei

unseren Maschinen-Industriellen Absatz finden wird und der
auch nach unseren Nachbarldndern exportiert werden kann,
so gut wie iiberseeische Erzeugnisse. Die schweizerischen
Maschinen geniessen iiberall einen guten Ruf und Frank-
reich z. B. wird wohl fir eine Reihe von Jahren zur Re-
organisation seiner teilweise noch recht i)rimitiven Ma-
schinenbauwerkstitten einen grossen Bedarf haben. Die
Zolle auf Werkzeugmaschinen sind nicht unerschwinglich
und schliesslich muss z. B. auch der Amerikaner den Zoll
bezahlen in den Lindern, wo wir mit ihm in Konkurrenz
treten. Unsere Miillerei- und Textilmaschinen gehen zu
einem grossen Teil ins Ausland. Warum sollte dies den
Werkzeugmaschinen nicht mit Erfolg mdéglich sein?
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In den letzten Jahren sind betridchtliche Mengen von
Werkzeugmaschinen in die Schweiz eingefiihrt worden.
Der grosse Bedarf der Maschinen-Industrie wurde zu einem
guten Teil von den Amerikanern gedeckt. Wdihrend man
frither die amerikanische Maschine als zu leicht taxierte,
hat man sich — in dem Masse als man mit der Ein-
filhrung amerikanischer Schneidwerkzeuge im Maschinenbau
vorging — allméahlich auch mit den amerikanischen Modellen
befreundet. Letztere sind in einzelnen Punkten unseren
‘Wiinschen bereitwilligst angepasst worden, anderseits aber
haben auch die Kidufer — im Gegensatz zur sonstigen Ge-
pflogenheit, in jedem Falle tiber die Arbeitsdimensionen, kon-
struktive Details u. s. w. besondere Vorschriften zu machen —
sich daran gewohnt, die auf dem Markte befindlichen, kou-
ranten Modelle und Dimensionen — so wie sie sind —
zu kaufen, mit diesen oder jenen Zuthaten oder ohne die-
selben.
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Eine ausgesprochene Anpassung des Kiufers an den
Fabrikanten hat sich in den letzten Jahren, wie gesagt,
vollzogen und gerade diesen Umstand kann sich .der Fa-

brikant heute zu nutze
machen,indem erohne
grosses Risiko auf
Lager arbeiten darf.
Dadurch entspricht er

Entwurf Nr. 50.

Wettbewerb zum Neubau eines Knabensekundarschulhauses in Bern.
Bracher & Widmer, Arch. in Bern.

Motto: Griines Kleeblatt,

Verfasser:

fiir die Schweiz noch lohnend,

obschon einzelne gréssere

Werkstdtten mit Specialmaschinen fiir Selbstherstellung
diverser Genres von Werkzeugen ausgestattet worden sind.

IV. Preis.

Aber auch hier gilt
das von den Maschinen
gesagte: Das Beste
ist heute eben mnoch

auch dem Kéaufer, in-
sofern als er rasch
zu liefern imstande
ist. Er kann aber auch
in diesem Falle glei-
che Objekte partien-
weise in Arbeit neh-
men, die Fabrikation
also bis zu einem ge-
wissen Grade specia-
lisieren, zum minde-
sten in Einzelteilen.
Wenn der Fabrikant
sodann die Vorkeh-
rungen fiir den Ver-
trieb trifft,sei es durch
direkten Verkehr mit
der Kundschaft oder
durch Beiziehung der
zahlreichen gut qua-
lificierten H#ndler,
welche tiberall ihre
Thatigkeit entfalten,
dann sollte auch fiir

Perspektive,

den schweizerischen Werkzeugmaschinenbau etwas zu machen
sein gegeniiber der sehr in Aufnahme gekommenen

landischen Konkurrenz,

aus-
und zwar nicht nur auf dem

heimischen, sondern auch auf dem auslindischen Markte,

Indem dabei auch die besonderen Bediirfnisse der

zerischen Industrie Beriicksichtigung finden, wiirde
dem Werkzeugbau nicht nur eine lohnende, sondern
eine verdienstliche Aufgabe zufallen.

Die Grundbedingung fiir den Erfolg scheint mir
ein weitgehendes Anpassen an die Wiinsche und den
Geschmack der Kiaufer zu sein, nicht in dem Sinne
jedoch, dass die Originalitit ganz geopfert und das
Fremde sklavisch nachgeahmt werde; man behalte
das Gute, nehme aber Gutes da, wo man es findet,

ohne falsche Priiderie, nach dem Vorbild anderer
Konstrukteure, die in dieser Hinsicht nicht sehr
Riihrigkeit, die {tiberall
im Werkzeugbau entfaltet wird, geniigt es natiir-
licherweise nicht, ein gutes Modell zu erstellen, in
der Meinung, dasselbe werde nun als ,Type classique®
seine Schuldigkeit fiir einige Decennien thun. Stete

dngstlich sind. Bei der

Vervollkommnungen allein
vermogen heute einer Ma-
schine den Rang zu sichern.
Anregungen hierzu sollten
auch von den Arbeitern,
die die Maschine bauen
oder benutzen, entgegen-
genommen, d. h. es sollten
diese Arbeiter zur Mitwir-
kung herangezogen wer-
den, wie dies an den ame-
rikanischen Maschinen viel-
fach erkennbar ist. Sodann

* ist erforderlich ein in Ma-

terial und Arbeit tadelloses
Fabrikat und schliesslich
Leistungsfahigkeit.
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Grundriss vom Erdgeschoss, Masstab I :750.

Letztere wiirde entschieden geférdert,

wenn man darauf verzichtete, alles zu fabrizieren, was ver-
langt wird, dafiir aber sich besser einrichten wiirde auf
besonders zu pflegende Maschinen.

Die Fabrikation von kleinen Werkzeugen ist sicherlich

KLASSENZIMMER

gut genug und der
Kéaufer verlangt ra-
scheste Lieferung, also
entsprechende  Leis-
tungstahigkeit des Er-
Zeugers.

Es ist darauf hin-
gewiesen worden, dass
der Werkzeugmaschi-
nenbau als Export-In-
dustrie fiir die Schweiz

seine Berechtigung
habe und dass er als
Glied in der Kette
der  schweizerischen
Maschinenindustrie in-
sofern ein Bediirfnis
sei, als er derselben
die bendétigten, beson-
deren Maschinen zu
bauen habe. Wir
mochten ihm  aber
auch noch eine andere
Aufgabe zuweisen,
niamlich die Heranbil-

dung der kiinftigen Betriebsleiter unserer Werkstitten, die
wir uns mangels eigener Leute vielfach aus dem Auslande

verschreiben miissen.

Bei jeder Fabrikation muss neben

der Kenntnis des Verfahrens die Kenntnis der Maschinen
vorausgesetzt werden. Diese braucht nicht so weit getrieben

West

Bedeutung des Unterrichts
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zu werden, dass der Be-
triebsleiter ein perfekter
Werkzeugmaschinenbauer
sei, — er soll aber doch
die Befdhigung besitzen,
die ihm tbergebenen Ma-
schinen zu beurteilen,
eventuell umzubauen und
neue Einrichtungen zu ent-
werfen.

Leider ist nun unter den
jungen Maschinentechni-
kern wenig Verstdndnis
fiir diese Richtung vorhan-
den und die Ursache liegt
nicht zum mindesten an
unseren Schulen. Der Lehr-
plan des Polytechnikums
z. B. sieht flir Spinnerei
und Weberei wdéchentlich
drei Stunden Vortrag, fiir
Spinnereimechanik und
Papierfabrikation je zwei
Stunden, im ganzen also
sieben Stunden vor, wéih-
rend die mechanische Tech-
nologie II. Teil, das was
mit ,Technologie des Ma-
schinenbaues® bezeichnet
werden kann, in zwei
Stunden abgethan werden
muss. Wir wollen die

in Technologie der Textilstoffe

und des Papiers, namentlich was die bildende Seite dieser
Disciplinen anbelangt, nicht herabsetzen; man wird aber

zugeben,

dass dem Maschineningenieur im allgemeinen

die Technologie des Maschinenbaues (Kenntnis der Werk-
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zeugmaschinen, Kinematik) ungleich ndher liegt, als die-
jenige der Spinnerei u.s. w. Nur ein kleiner Teil der
Schiiler dirfte ein specielles Interesse fiir dieses Fach
haben, wihrend die meisten allen Grund hitten, in jenes
sich zu vertiefen. Der Erfolg der Maschinenbauwerkstitten
liegt * nicht ausschliesslich im Genie des Konstrukteurs;
einen wesentlichen, oft sogar den grdssten Anteil daran
hat der Technologe, derjenige der es versteht, das, was
der eine zu Papier bringt, zweckentsprechend, gut und
rationell in die Wirklichkeit umzusetzen.

Die Technologie des Maschinenbaues sollte an allen
unseren technischen Anstalten mehr gepflegt werden. Dabei
sollte nicht in erster Linie darauf gesehen werden, dem
Schiiler recht viele Specialkenntnisse in diesem Zweige
beizubringen, weil die hierfir notwendige Zeit nur auf
Kosten anderer wichtiger Facher eriibrigt werden kénnte;
dagegen sollte ihm ein Einblick gew#dhrt werden in die
Bedeutung der einzelnen maschinellen Arbeitsverfahren, es
sollte sein Interesse fiir diese Richtung geweckt und ihm
zum Bewusstsein gebracht werden, dass seiner auf diesem
Gebiete in der spdteren Praxis, welcher die eigentliche
Fachausbildung vorbehalten bleiben muss, noch viele
Aufgaben warten. Mancher Schiiler, der hierfiir mehr
Neigung oder Veranlagung besitzt als z B. fiir den Bau
von Motoren, wiirde hingelenkt auf den- Werkzeugbau,
der auch dem gebildeten, denkenden, vorwéirtsstrebenden
Ingenieur ein lohnendes, dankbares Wirkungsfeld zu bieten
vermag, und anderseits wiirde dem Maschinenbau und ver-
wandten Industrien ein besser vorbereitetes Betriebspersonal
zugefiihrt. Dem Manne, dem Fache und der Maschinen-
industrie ware damit gedient.

Wettbewerb zum Neubau
eines Knaben-Sekundarschulhauses in Bern®).
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Ein neues System von armiertem Beton.
(System Siegwart.)
Von Prof. B. Recordon, Architekt.

Hat der armierte Beton eine Zukunft?

Angesichts der immer hdufiger und verschiedenartiger
werdenden Anwendungen dieser einfachen und rationellen
Bauweise darf diese Frage ohne Bedenken bejaht werden.

Man hat in dieser Bauweise Gewolbe, Wasserleitungen,
Reservoirs, Fundamente, sowie Decken und Briicken von

*) Bd. XXXVI S. 127 und 260, Bd. XXX VII S. 130, 141, 237 und 245.

bedeutender Spannweite erstellt und nicht ohne Erfolg
versucht, durch sie die ganze Arbeit des Zimmermanns zu
ersetzen; es soll sogar ein italienischer Ingenieur wirkliche
Fensterfliigel in armiertem Cementguss hergestellt haben.

Ein so allgemein anwendbares Verfahren diirfte sehr
bald grosse Bedeutung erlangen und es ist iiberraschend,
dass es sich, wenigstens fiir Hochbauten, nicht schneller
allgemein verbreitet.

Das riihrt ohne Zweifel daher, dass bei den bisher
bekannten und gegenwairtig tblichen Systemen die An-
wendung nicht so einfach ist, wie dies auf den ersten
Blick erscheinen mag, ferner davon, dass sie kostspielige
Verschalungen erfordert, die durch einen Wald von Stiitzen

Lalken /”2‘0//7.
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getragen werden miissen. Auch werden die Maurerarbeiten
durch den Cementierer in einer fiir den dridngenden Bau-
meister unangenehmen Weise verzogert. Zu dem Umstande,
dass die Theorie des armierten Betons immer noch Un-
sicherheiten bietet, kommen schliesslich noch die bei der
Bauausfihrung selbst stets zu beflirchtenden Mingel und
Unregelméssigkeiten und die Abhdngigkeit von der Qua-
litat der verwendeten Materialien, die bei dieser Bauweise
eine besonders hervorragende Rolle spielt.

Die in unserem Lande bis jetzt ausgefiihrten Arbeiten
haben allerdings meistens nach allen Richtungen durchaus
befriedigende Resultate ergeben, welche geeignet erscheinen
die oben gerligten Bedenken zu tiberwinden; der Konstruk-
teur kann sich jedoch des Eindruckes nicht erwehren, dass
auf diesem Gebiete das letzte Wort nicht gesprochen ist,
dass diese Bauart weiterer Vervollkommnung bedarf und
fahig ist und dass sie noch mit Recht den Scharfsinn
unserer Erfinder anregt.

Von diesen beschrianken sich die einen darauf, neue
Kombinationen von Zugstangen, Biigeln, Drahtnetzen u. s. w.
auszumitteln, unter Beibehaltung der Ausfiithrung im Baue
selbst; andere dagegen halten es fir richtiger die Trag-

‘balken zum voraus herzustellen und sie nach Bedarf, wie

gewohnliche Holz- oder Eisenbalken in Verwendung zu

nehmen.
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