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sion fiir elektrische Anlagen hielt im Berichtjahr 10, die Kom-
mission fiir die Ausfuhr elektrischer Energie eine Sitzung ab.

Energiestatistik [vgl. auch S. 174 und 198 1fd. Bds.]. Die

: wichtigsten Ergebnisse der Statistik iliber die Erzeugung und

Verwendung elektrischer Energie in der Schweiz werden monat-
lich veroffentlicht. Die gesamte Elektrizitdtserzeugung konnte
im letzten Betriebsjahre, vom 1. Oktober 1937 bis 30. September
1938 auf 7054 Mio kWh (gegeniiber 6855 im Vorjahr und 5057
im Jahre 1930/31) gesteigert werden. Sie erreichte 87°/ der in
einem Jahr mittlerer Wasserfithrung in den bestehenden Wasser-
kraftwerken technisch moéglichen Erzeugung von 8,1 Mia kWh
(3,6 im Winter- und 4,5 im Sommerhalbjahr). Bis zur Inbetrieb-
setzung neuer grosser Kraftwerke, die erst in den Jahren 1941/42
erfolgen wird, diirfte die Elektrizitdtserzeugung, wenn nicht be-
sonders glinstige Wasserverhiiltnisse im Winter eintreten, kaum
noch eine wesentliche Erhohung erfahren. Von der gesamten
Energieerzeugung wurden 5506 (Vorjahr 5299) Mio kWh im Inland
verwendet und 1548 (1556) Mio kWh an das Ausland abgegeben.

Ausfuhr elektrischer Emergie. Im Laufe des Berichtjahres
wurden vier langfristige Ausfuhrbewilligungen fiir Leistungen
von insgesamt 70035 kW erteilt. Davon entfallen 22015 kW auf
die Erneuerung bisheriger Bewilligungen, wihrend 48020 kW
neu zur Ausfuhr bewilligt wurden. Voriibergehende Bewilligungen
wurden acht erteilt mit einer Leistung von zusammen maximal
48800 kW im Sommer und 27000 kW im Winter. Am Ende des
Jahres waren noch zwei voriibergehende Bewilligungen giiltig,
mit einer Leistung von zusammen 22000 kW. Die nachfolgende
Aufstellung zeigt den Stand der zur Ausfuhr bewilligten Lei-
stungen im Berichtjahr und im Vorjahr.

Kilowatt

1937 1938
30. Juni 31. Dez. 30. Juni 31. Dez.
Insgesamt zur Ausfuhr bewilligt 492 263 480438 514 928 524 308
Davon aus bestehenden Werken 416 223 404 398 438 888 446 268

Starkstromkontrolle

Dem Starkstrominspektorat wurden im Berichtjahre ins-
gesamt 1829 (Vorjahr 1835) Vorlagen fiir elektrische Anlagen
eingereicht, die sich auf 1130 (1128) Vorlagen fiir Leitungsan-
lagen und 699 (707) Vorlagen fiir Maschinen-, Transformatoren-
und Schaltanlagen verteilen.

Von den Vorlagen fiir Leitungen bezogen sich 547 (537) auf
Hochspannungsleitungen, 558 (570) auf Niederspannungsleitungen
und 25 (21) auf Tragwerke von besonderer Konstruktion. Die
neu erstellten Hochspannungsfreileitungen hatten eine Gesamt-
linge von 182 (133) km und die Hochspannungskabelleitungen
eine solche von 74 (91) km. Als Leitermaterial wurde auf 136
(131,5) km Streckenldnge Kupfer, auf 4 (9) km Stahl, auf 10
(1,5) km Stahlaluminium und auf 32 (0) km Aldrey verwendet.
Bei den Niederspannungsleitungen kam ausschliesslich Kupfer
zur Anwendung. Aus den vorstehenden Angaben ist ersichtlich,
dass die Bautitigkeit im Berichtjahre nach der Anzahl der ein-
gereichten Vorlagen gegeniiber dem Vorjahre ungefédhr gleich
geblieben ist. Immerhin wurden einige grossere Hochspannungs-
leitungen erstellt, sodass die Lédnge dieser Kategorie von Lei-
tungen um nahezu !/, zugenommen hat.

Von den Vorlagen fiir Maschinenanlagen entfielen 5 (9) auf
neue Kraftwerke, worunter 4 (3) auf solche von mehr als 200
kW Leistung. Ausserdem erhielt das Inspektorat 556 (555) Vor-
lagen fiir Transformatorenstationen mit 662 (692) installierten
Transformatoren und wiederum 138 (138) Vorlagen fiir ander-
weitige vorlagepflichtige Anlagen.

Auf die Kontrolle der Starkstromanlagen wurden 646 (576)
Inspektionstage verwendet. Im weitern erforderte die Priifung
neuer Leitungsanlagen an der Baustelle vor Genehmigung der
Planvorlagen 14 (18) volle Arbeitstage. Das Ergebnis dieser In-
spektionen kann im allgemeinen als befriedigend bezeichnet
werden. Wie dies schon in fritheren Berichten hervorgehoben
wurde, sind es namentlich die kleinern Elektrizitdtswerke, die
einer vermehrten Kontrolle bediirfen. In der zweiten Héilfte des
Berichtjahres bildete indessen an manchen Orten die Ausbreitung
der Maul- und Klauenseuche ein Hindernis fiir die Durchfiihrung
von Inspektionen, insbesondere in Hausinstallationen auf dem
Lande.

Dem Starkstrominspektorat kamen im Berichtjahre 119 (111)
Unfille an elektrischen Anlagen zur Kenntnis, von denen ins-
gesamt 130 (115) Personen betroffen wurden. Bei diesen Unféllen
erlitten 23 (23) Personen den Tod, und zwar 9 (5) infolge Ein-
wirkung von Hochspannung und 14 (18) von Niederspannung.
Vom Betriebs- und Monteurpersonal verunfallten 63 (64) Per-
sonen, worunter 7 (10) toétlich. Auffallend ist wiederum die
grosse Anzahl von 16 (13) totlich verunfallten Drittpersonen.
Der Grund hiezu liegt zum grossen Teil in der Sorglosigkeit,

mit der sich die Leute trotz Aufkldrung noch oft gegeniiber den
elektrischen Einrichtungen verhalten. Unter den 130 (115) ver-
unfallten Personen befinden sich 31 (29), bei denen der Unfall
nicht durch einen direkten Stromdurchgang durch den mensch-
lichen Korper, sondern durch die Hitzewirkung des Flammen-
bogens bei Kurzschliissen und dergleichen verursacht wurde. Die
Téatigkeit des Starkstrominspektorats erstreckte sich ausserdem
auf die Untersuchung von 82 (67) Brandfillen, bei denen als
Ursache Ziindung durch Elektrizitdt angegeben oder vermutet
wurde. Nur bei einem kleinern Teil dieser Brandfidlle konnte die
Elektrizitdt als Brandursache wirklich nachgewiesen werden.

16 (22) Unfille fiihrten auf Grund des eidgendssischen oder
kantonalen Strafrechtes zu einer Strafuntersuchung, wobei das
Starkstrominspektorat nach Art. 32 des Elektrizitdtsgesetzes den
Tatbestand im Rahmen der Strafbestimmungen dieses Gesetzes
zu priifen und zu begutachten hatte. Die schweizerische Bun-
desanwaltschaft iibermittelte dem Starkstrominspektorat als
Kontrollstelle nach Art. 21, Ziff. 3, des Elektritdtsgesetzes 108
(134) Strafsachen wegen Widerhandlungen gegen die Strafbe-
stimmungen dieses Bundesgesetzes zur Priifung und Begutach-
tung der sicherheitspolizeilich-technischen und der rechtlichen
Fragen.

. . 1
Neuere Probleme der Schweissung im Stahlbau®)
Von Dipl. Ing. E. AMSTUTZ, Mitarbeiter von Prof. Dr. F. Stiissi, Zlirich

Die neuere Entwicklung des Stahlbaues ist gekennzeichnet
durch die Einfithrung der hochwertigen Baustdhle als Werk-
stoff und der elektrischen Schweissung als Verarbeitungs-
verfahren. Wihrend in der Schweiz die beiden Neuerungen noch
nicht in grésserem Masstab kombiniert wurden, hat man sich
in Deutschland schon seit mehreren Jahren an die Ver-
schweissung hochwertigen Stahles (St52) im Briicken- und
Hochbau gewagt, wodurch man ein Maximum an Wirtschaft-
lichkeit zu erreichen trachtete. Nach vielen durchaus ermuti-
genden Erfolgen haben plotzlich zwei dieser Bauwerke alar-
mierende Schiden gezeigt, die zunidchst unerkldrlich erschie-
nen. Die durch diese bedauerlichen Riickschldge ausgelosten
und noch im Gange befindlichen Versuche werden zweifellos
unsere Anschauungen iiber das vielgestaltige Problem der
Schweissung erweitern, wenn nicht iiberhaupt umwailzen. Die
Riickwirkungen werden sich sicher auch auf das Schweissen
von gewohnlichem Baustahl (St 37) erstrecken; daher verdie-
nen diese neueren Untersuchungen auch unser volles Interesse.

Die genannten Abhandlungen befassen sich in erweitertem
Rahmen mit den moglichen Ursachen der neuen Schadenfille.
Es sei im folgenden vollig zwanglos iiber das Problem referiert.

Die im Stahlbau iiblichen statischen Methoden zum Festig-
keitsnachweis von Verbindungen (Stosse und Anschliisse), zu
denen ja auch die Schweissnihte gehoren, setzen stillschweigend
ein plastisch verformbares Material voraus. Sie versuchen nicht
den wirklichen Spannungsverlauf, sondern nur einen mdoglichst
einfach zu erfassenden und mit den Gleichgewichtsbedingungen
vertriaglichen Zustand wiederzugeben. (Man verteilt Anschluss-
kriafte auf alle Niete gleichmissig; man vernachlidssigt Ein-
spannmomente von «frei aufliegenden», aber mit Winkeln an-
geschlossenen Triagern.) Nun ist zwar Baustahl im allgemeinen
ein sehr zdhes und verformbares Material und kann seine Form
einem «moglichen Gleichgewichtszustand» weitgehend anpas-
sen, ohne dass Trennbriiche ihm diese Aufgabe vorzeitig ver-
unmoglichen. Unter gewissen Umstdnden neigt jedoch auch
dieser vollkommenste aller Baustoffe zu den gefiirchteten Trenn-
briichen.

Die wichtigsten Ursachen zu Trennbriichen sind bei
Stahl: 1. Die dynamische Beanspruchung (schwellende und
Wechsellast, Schwingungen) wird insbesondere gefidhrlich an
Stellen, wo durch Kerben und kerbdhnliche Formgebung Span-
nungsspitzen auftreten. 2. Die Hértung des Werkstoffes ist
herstellungstechnisch bedingt und kann daher im Gegensatz zu
1. auch wieder behoben werden. 3. Der mehraxige Spannungs-
zustand kann bei Vorwiegen der Druckspannungen ein sprodes
Material plastisch (Gestein im Gebirgsdruck) machen, aber
umgekehrt kann bei Vorwiegen der Zugspannungen ein pla-
stisches Material seine Zidhigkeit verlieren. Mehraxig sind
meist die Selbstspannungszustinde, insbesondere infolge
Schrumpfbehinderung. Untersuchen wir kurz die verschiedenen
Verbindungsmittel unter diesen Gesichtspunkten:

Der Bolzen hat vor der Nietung und der Schweissung den
grossen Vorzug, dass er beim Einbringen keiner Wérmebehand-
lung bedarf und daher auch keine Hiértung zu befiirchten ist.

) Betrachtungen zu den Aufsiitzen von Dr. Ing. K. Schdchterle (Berlin)

in der «Bautechnik» vom 27. Januar 1939, und von Dr. Ing. G. Schaper in
«Z.VDI» vom 28. Januar 1939.
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Der Niet erfdhrt beim Abschrecken am kalten Konstruk-
tionsteil eine wesentliche Hirtung, der aber durch Wahl wei-
cherer Stdhle begegnet werden kann. Schwererwiegend wirkt
sich der durch das Schrumpfen bedingte Selbstspannungs-
zustand aus, der besonders die Festigkeit auf Abreissen stark
herabsetzt, was ja jedem Konstrukteur geldufig ist.

Beide Verbindungsmittel haben den Nachteil der starken
Kerbung (abgesehen von der Verschwichung) des Grundquer-
schnittes durch die Niet- und Schraubenlocher, was sich auf
die Dauerfestigkeit nachteilig auswirkt. Diese sinkt etwa von
23 fur den vollen auf 19 fiir den gelochten und auf 15 kg/mm?
flir den genieteten Stab (dieser letztgenannte Wert liegt im
Bereich der zuldssigen Spannungen!).

Besonders ungiinstig konnen (miissen aber nicht) die Ver-
héltnisse bei der Schweissnaht werden. Als Gussmaterial neigt
sie zur Hirtung infolge Abschreckung. Immerhin sind heute
Elektroden im Handel, die bei Beachtung gewisser Vorsichts-
massnahmen Schweissen von hoher Verformbarkeit ergeben.
Ungiinstiger wirken sich die hohen Eigenspannungen aus, die
als Folge behinderter Schrumpfwirkungen entstehen und meist
als mehraxiger Zug auftreten, also besonders gefdhrlich sind.
Punkto Kerbwirkung miissen wir zwischen der Konstruktions-
gestalt und der Oberflichenbeschaffenheit unterscheiden. Be-
ziiglich Gestalt ist die Stumpfnaht das idealste unter allen Ver-
bindungsmitteln, da sie den ungehindertsten Krifteverlauf
erlaubt. Die Oberfldchenbeschaffenheit kann durch Bearbeitung
weitgehend verbessert werden.

Schon aus diesen kurzen Darlegungen ersehen wir, dass
die Voraussetzung plastischen Verhaltens bei Verbindungsmit-
teln im allgemeinen kaum zutrifft. Wenn sich trotzdem die
Nietung so gut bewdhrt hat, so liegt dies wohl daran, dass der
Niet ein immer gleichartig vorkommendes Element darstellt,
das schon im Tragfidhigkeitsversuch alle ungiinstigen Einfliisse
offenbart. Dies gilt nicht mehr fiir die Schweissverbindung, die
im Bauwerk einer Unzahl von Variationsméglichkeiten hin-
sichtlich Anordnung und Schrumpfwirkung fihig ist, die noch
lange nicht alle durch den Versuch geklirt sind. Fragen wir
nach den Grundsidtzen, die beim Entwurf geschweisster Stahl-
bauten zu beachten sind, so erweist sich immer mehr die Be-
herrschung der Schrumpfspannungen als ein spezifisch schweiss-
technisches Problem.

Bis vor kurzem wandte die Wissenschaft ihr Augenmerk
besonders auf die gestaltliche Durchbildung der Schweissver-
bindungen mit Riicksicht auf ihre Kerbempfindlichkeit, obwohl
dies eigentlich ein allgemeines und kein speziell schweisstech-
nisches Problem ist. Diese wissenschaftlichen Bemiihungen
haben uns den Erfolg gebracht, dass in der Praxis der Laschen-
stoss vollstdndig dem Stumpfstoss gewichen ist, dass auf mog-
lichst sanfte Ueberginge und moéglichstes Vermeiden von Ein-
brandzonen geachtet wird und dass an besonders gefihrdeten
Stellen die N&dhte bearbeitet werden.

Demgegeniiber wurde die Erfassung der Schwindspannun-
gen fast vollstdindig vernachlidssigt mit der Begriindung, dass
sie bei Ueberlagerung der &dusseren Belastung durch plastische
Verformung abgebaut wiirden. Diese Ansicht wire bei plasti-
schem Verhalten des Werkstoffes durchaus richtig, ja sie kann
selbst bei Dauerbeanspruchung begriindet werden; denn wir
wissen, dass Dauerbriiche nicht oder nur wenig von der Grund-
spannung (bzw. Eigenspannung), sondern nur von der Schwing-
weite abhéingen. Erst wenn die obere Spannung die Fliessgrenze
erreicht, wird diese allein massgebend, dann kénnen aber auch
-— plastische Verformbarkeit vorausgesetzt — die Eigenspan-
nungen bei erstmaliger Belastung abgebaut werden.

Schweissndhte stehen infolge Schrumpfwirkung fast immer
unter mehraxigen Zugspannungen, sie verlieren daher mehr
oder weniger ihre plastische Verformbarkeit; obige Argumen-
tation ist nicht mehr giiltig, es besteht die Neigung zu Trenn-
briichen. Es gilt dies nicht nur fiir dynamische, sondern auch
fiir ruhende Belastung, und es ist beziiglich der Schrumpf-
spannungen das statisch belastete Tragwerk nicht sorgloser zu
behandeln als das dynamisch beanspruchte, das lediglich beziig-
lich Kerbwirkung empfindlicher ist. Diese Forderung wird durch
den Trennbruch an der Riidersdorfer Briicke erhirtet, der unter
ruhender, sténdiger Last durch schroffen Temperaturabfall
ausgelost (nicht verursacht) wurde.

Unsere Einblicke in die Schrumpfspannungszustinde sind
noch bescheiden, und es kann von einer theoretischen quanti-
tativen Erfassung noch nicht die Rede sein. Der Statiker sieht
also keine Moglichkeit, die Schrumpfspannungen bei der Be-
messung seiner Tragwerke zu berlicksichtigen, es sei denn
durch eine reine Schitzung. Umsomehr muss der Konstrukteur
bei der Formgebung auf méglichst ungehinderte Schrumpf-

e

wirkung achten, um die Schrumpfspannungen iiberhaupt und
die mehraxigen Zugspannungen im besonderen tunlichst auszu-
schalten.

Schon bei der einfachsten Schweissverbindung, dem
Stumpfstoss, treten mehraxige Schrumpfspannungen auf. Die
unter Léngszugspannungen stehende Naht versucht die Stoss-
flichen zu verwdlben, wodurch in der Nahtmitte Querzug und
an den Nahtenden Querdruck entsteht. Giinstig wirken sich
hier die Druckvorspannungen an den besonders kerbempfind-
lichen Nahtenden aus.

In den Halsndhten zwischen Stehblech und Gurtung von
Vollwandtrigern treten nebst den Léngs- und Schubspannungen
auch Querzugspannungen auf, die umso grosser sein werden, je
dicker die Gurtplatte ist, je weniger sie also durch Verwdlbung
dem Querzug nachgeben kann (Abb. 1).

Abb. 1. Gurtprofile geschweisster
Vollwandtrédger. a) Diinne Gurt-

platte: Querspannungen in Hals-

nidhten noch gering, unerwiinschte
Verwolbung der Gurtplatte. — &= —
b) Dickes Wulstprofil: Grosse

Querzugspannungen in den Hals- g b c
nihten, starke Abschreckwirkung, Wulstmaterial rissig. — c¢) T - Quer-
schnitt: Keine Querspannungen, keine Abschreckwirkung, Schweissnihte
statisch giinstig gelegen, gut zuginglich beim Schweissen und Priifen
(Rontgen)

Als ungiinstig haben sich die besonders fiir das Schweiss-
verfahren entwickelten dicken Wulstprofile erwiesen. Diese
Profile neigen schon beim Walzen zu Rissen in der Profilnase.
Beim Schweissen iiben die dicken Platten eine starke Abschreck-
wirkung aus, sodass die Naht unter den Schrumpfspannungen
noch im warmen Zustande Risse erhdlt. Die beiden neueren
Schadenfille (Ueberfithrung beim Bahnhof Zoo, Berlin, und
Riidersdorfer Strassenbriicke der Reichsautobahn) werden denn
auch auf dieses ungiinstige Verhalten der Wulstprofile zuriick-
gefiihrt. An ihrer Stelle sind als Gurtungen T-Profile zu emp-
fehlen. Es wéire auch mit Hinsicht auf andere Verwendungs-
zwecke zu begriissen, wenn die Walzwerke eine Serie hoch-
stegiger parallelflanschiger T-Profile schaffen konnten.

Als Vorteil des Schweissverfahrens wird oft die Moglich-
keit begriisst, komplizierteste Formen herstellen zu konnen.
Diesen Vorteil mochte ich fiir Tragkonstruktionen mit Hin-
blick auf die Schrumpfwirkungen nicht unterstreichen. Es muss
im Gegenteil das Bestreben des Konstrukteurs sein, die Formen
so einfach wie nur méglich zu gestalten, um die Schrumpfung
moglichst wenig zu hindern. Insbesondere sollen die Werkstiicke
tunlichst statisch bestimmte Gebilde darstellen, damit sie bis
zum Ziehen der letzten Naht noch beweglich sind und der
Schrumpfung folgen konnen.

Betrachten wir etwa die Ausfithrung A der in Abb.2 dar-
gestellten geschweissten Rahmenecke, wie sie wegen der gerin-
gen Werkstattarbeit bei Verwendung von Walzprofilen gerne
angewandt wird. So einwandfrei diese Losung in statischer
Hinsicht sein mag, so ungiinstig ist sie vom schweisstech-
nischen Standpunkt aus. Die Rahmenecke weist einen drei-
gurtigen, also statisch unbestimmten Querschnitt auf. In wel-
cher Reihenfolge wir auch die N&hte ziehen, immer werden
die Stumpfnidhte der &Hussern Gurte unter starken Zugspan-
nungen stehen, da beim Ziehen der letzten Naht die schon ver-
schweissten Gurtungen einen steifen Querschnitt bilden, der der
Schrumpfung nicht mehr folgen kann.

-~

€ 4 T

A B C

o
Abb. 2. Schrumpfspannungen in geschweissten Rahmenecken.
Losung A grosse Schrumpfspannungen infolge verhinderter Verformung
Losung B geringe Schrumpfspannungen, da keine {iberziihlige Gurtung
Losung C keine Schrumpfspannungen bei komb. Niet-Schweissverfahren

Einwandfrei ist dagegen Losung B. Das Eckstiick ist mit-
tels gewdhnlicher Stumpfstésse an Riegel und Sténder ange-
schlossen. Will man ein besonderes KEckstiick vermeiden, so
kommt L&sung C in Betracht. Hier sind Schrumpfspannungen
dadurch vermieden, dass die Anschlusstiicke getrennt mit Rie-
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Abb. 1. Vorderansicht

gel und Stédnder verschweisst werden, die Verbindung erfolgt
dann auf einfachste Weise mittels weniger Bolzen oder Niete.
Wir haben ja nun wohl jene «grundsatztreue» Periode hinter
uns, wo eine geschweisste Konstruktion keinen Niet sehen
lassen durfte, und wir werden uns nicht daran stossen, Nietung
und Schweissung so zu kombinieren, wie wir es fiir zweck-
méssig halten.

In der Beherrschung der Schrumpfwirkung stehen wir noch
am Anfang der Entwicklung, und es bedarf zdher theoretischer
und versuchstechnischer Arbeit, um die Losung des Problems
der Praxis zur Verfiigung stellen zu konnen.

Das Gebiet der Schweissung ist iiberhaupt so vielgestaltig,
dass die wichtigsten Fragen nur gestreift werden konnten. Der
Eindruck dridngt sich aber wohl auf, dass das Schweissen eine
Kunst ist, eine Kunst nicht nur vom handwerklichen, sondern
wohl mehr noch vom konstruktiven und statischen Standpunkt
aus. Es ist erfreulich zu sehen, wie die jlingsten Misserfolge
im Verschweissen von harten Stdhlen die massgebenden deut-
schen Kreise nicht entmutigen, sondern zu neuem Forschen an-
spornen. Sie wollen damit dem entwerfenden Ingenieur die
Werkzeuge verschaffen zu erfolgreichem und fortschrittlichem
Bauen, eingedenk des Grundsatzes, dass die Erkenntnis der
Zusammenhdnge der erste Schritt zur Beherrschung der
Materie ist.

Starrdrehmaschine mit Hydrokopiereinrichtung

Unter den nach Schablonen arbeitenden Werkzeugmaschinen
an der Leipziger Messe fand die Starrdrehmaschine mit Hydro-
Kopiereinrichtung (Abb. 1), die von der A.-G. der Eisen- und
Stahlwerke vormals Georg Fischer in Schaffhausen entwickelt
wurde, viel Beachtung. Im Aufbau dieser hemerkenswerten Werk-
zeugmaschine sind hauptséchlich drei Gedanken verwirklicht:
1. Durch den starren Rahmenbau und die massive Bettkonsole
werden Vibrationen und Resonanzschwingungen ausgeschlossen
und damit hohe Schnittgeschwindigkeiten bei grosser Prézision
gewihrleistet; 2. Die Bettkonsole ist in den Fiihrungsschienen
des Stédnders vertikal verstellbar, wobei die Zustellung des Dreh-
stahles von unten nach oben erfolgt. Drehsinn der Arbeitsspindel
und Stellung der Werkzeugschneide sind so gewéhlt, dass die
Spéane nach der Riickseite der Maschine zu abfliessen (Abb. 2);
3. Die Uebertragung des Schablonenprofiles auf das Werkstiick
geschieht auf hydraulischem Wege.

Abb. 3 zeigt diese Hydrokopiereinrichtung in schematisch
vereinfachter Form. Die Bettkonsole 1 ruht auf dem Kolben 2
des hydraulischen Zylinders 3. Durch die Pumpe 4 wird ein ste-
tiger geschlossener Oelkreislauf erzeugt, der durch das Ventil 5
zu beeinflussen ist. Das Ventil selbst wird von dem Taster 7 iiber
den Tasterhebel 6 und die Ventilstange 10 auf folgende Weise
gesteuert: Wird der Schlitten vorgeschoben, so greift der Taster
das mitgefiihrte Schablonenprofil 9 ab; seine Bewegungen {iiber-
tragen sich auf das Ventil und bewirken entsprechende Vergros-
serungen oder Verringerungen des Oeldurchflusses. Man erkennt
ohne weiteres, dass die dadurch im Zylinder entstehenden Druck-
dnderungen analoge Vertikalverschiebungen der Bettkonsole und
damit des Werkzeuges zur Folge haben, die eine Riickfithrung
der Ventilsteuerung in die Normallage bewirken.

Den Vorschub des Schlittens 8 (Abb. 4) besorgt ein beson-
derer Motor iiber ein Getriebe, das 16 verschiedene Vorschiibe

Starrdrehmaschine vorm. Georg Fischer, Schaffhausen

Abb. 2. Riickansicht

von 10 bis 520 mm min
einzuschalten gestat-
tet. Der Antrieb der
Arbeitsspindel erfolgt
durch den Hauptmotor
von 17 PS iiber eine
Mehrscheiben - Kupp-

lung und ein Getriebe,

wobei sich acht ver- Qe
schiedene Drehzahlen, fﬁnﬂ

die zwischen 30 und |l = e
1500 U/min liegen, | |W
wéhlen lassen. Auf %Z
Gleitschienen, die im ;
Oberarm liegen, kann  Abb. 3. Schema der Hydrokopiereinrichtung
der Reitstock bewegt (Legende im Text)

werden. Zum Aus-

gleich der L&ngendnderungen des Werkstiickes ist die Pinole
hydraulisch verstellbar. Gegen Oeldruckausfall ist eine ausrei-
chende Sicherung vorhanden. Das Einspannen des Werkstiickes
erfolgt wie iliblich zwischen den Spitzen unter Verwendung eines
Drehherzens, oder zwischen mitlaufender Spitze und Spannfutter.
Der Werkzeughalter ist als Revolverkopf ausgebildet.

Fiir Einstecharbeiten wird eine besondere Einstechvorrich-
tung geliefert, die sich am Oberarm anbringen lidsst. Sie ermog-
licht, einschldgige Arbeiten auch bei grossen Stiickzahlen ratio-
nell und ohne Einschrdnkung der Leistung des Léngsdrehens
vorzunehmen.

In Abb.5 und 6 findet man Drehproben zusammengestellt,
die ein Bild von der Leistungsfdhigkeit der Maschine geben. Zu
ihrer Ergidnzung dienen noch die Werte der nachfolgenden Ta-
bellen:

Grosse Stiicke (Abb. 5)

_
-=]
o

ol

L

Nr.  Berbeltumemel  suanisorte

10 8 min St. 60. 11 aus dem Vollen gedreht
2 19 min VCN 35w dto.

3 13 min VCN 35w dto.

4 11 min ECN 35 dto.

5 15 min ECN 35 dto.

6 2,7 min ECN 35 vorgeschmiedet

7 12 min ECN 35 aus dem Vollen gedreht
9 5 min Geschoss-St. dto.

95 kg/mm?

Kleine Stiicke (Abb. 6)

1 16 min St. 50. 11 aus dem Vollen gedreht
2 17 min St. 50. 11 dto.

3 2,5 min Temperguss Temperguss

4 4 min St. 60. 11 aus dem Vollen gedreht
5 11,8 min St. 50. 11 dto.

6 5,2 min St. 50. 11 dto.

v 2 min Temperguss  Temperguss

8 9,1 min St. 60. 11 aus dem Vollen gedreht

Als maximal zulidssige Abmessungen fiir Werkstiicke werden
1000 mm Linge und 300 mm (5 angegeben. Die erzielbaren Ge-
nauigkeiten koénnen mit Schlesinger-Toleranzen angegeben wer-
den. Um die Leistungsfiihigkeit der Maschine voll auszuniitzen,
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