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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)
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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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Abb. 6. Drehproben von kleinen Stiicken, hergestellt auf der
Starrdrehmaschine der A.G. vorm. Georg Fischer, Schaffhausen

arbeitet man vorteilhaft nach ISA 7 bis 9. Dank der leichten
Bedienung dieser Starrdrehmaschine und ihrer Eignung zur Her-
stellung von Massenartikeln diirfte ihr eine gute Zukunft ge-
sichert sein. W. Schweizer.

MITTEILUNGEN

Ein neues Abwasser-Pumpwerk in London fiir eine Gesamt-
férdermenge von 800 m?/min ist durch Umbau einer {iiber 60
Jahre in Betrieb gewesenen, noch mit Watt’schen Dampfmaschi-
nen arbeitenden Anlage entstanden. Die mittlere statische For-
derhohe betrdgt 4,8 m. Sieben vertikalaxige, durch Rohol-
Motoren angetriebene Kreiselpumpen sind zur Aufstellung ge-
kommen, drei fiir je 26,5 m?/min und vier fiir je 180 m?/min. Bei
trockener Witterung geniigen die drei kleinen Pumpen zur Auf-
nahme des gesamten Zuflusses aus dem 1700 ha grossen Stadt-
teil, wihrend die grossen Pumpen die bei Regengiissen anfallen-
den Wassermengen eines Einzugsgebietes von 485 bezw. 405 ha
zu bewiltigen haben. Alle Pumpen sind etwa 12 m unterhalb
des Maschinenhausbodens montiert, damit das Wasser unter
Druck zulduft. Die einseitig beaufschlagten, gusseisernen Lauf-
rdder haben halbaxiale Schaufelung und sind fliegend auf die
in zwei Halslagern gefiihrten Pumpenwellen aufgesetzt; ihr
Axialschub wird durch eine Michellspur aufgenommen. Um
grosse Stromungsquerschnitte zu erhalten, wurde die Schaufel-
zahl der kleinen Laufrdder auf fiinf, die der grossen auf vier
beschrinkt. Dadurch ergaben sich kleinste Durchtrittsflichen
von 130 bezw. 775 cm?. Um einem Festsetzen von Faserstoffen
an den Schaufeln vorzubeugen, ist vor dem Laufradeintritt ein
gusseiserner Einsatz mit Messern aus rostfreiem Stahl ange-
ordnet. Zum Antrieb der grossen, fiir 9,15 m manometrische
Férderhohe und 226 U/min berechneten Pumpen dienen kom-
pressorlose Viertaktmotoren mit sechs Zylindern von 360 mm
Bohrung und 470 mm Hub, die wihrend zwolf Stunden je 600 PS
bei 360 U/min abzugeben vermdgen. Ein Winkelgetriebe iiber-
trigt die Energie auf die dreifach gelagerten und durch eine
Spur im Getriebe abgestiitzten Transmissionswellen. Pumpen
sowohl wie Motoren sind elastisch gekuppelt. Grundsiitzlich
gleichen Aufbau zeigen die kleinen Pumpen. TIhre Umlaufzahl
von normal 535 U/min ist regulierbar; ihr Antrieb erfolgt durch
Sechszylinder-Motoren von 230 mm Bohrung und 300 mm Hub
mit einer Leistung von je 175 PS bei 435 U/min. Die mit

B min

Abb. 5. Drehproben von grossen Stiicken

1060 mm 1. W. ausgefiihrten Druckschieber der grossen Pumpen
werden pneumatisch betitigt, und zwar aus der zum Anlassen
der Motoren vorgesehenen Druckluftanlage, vier Behiltern von
915 mm () und 4,8 m Hohe fiir einen Druck von 17,5 kg/cm?.
Zum Abschluss der Einldufe der paarweise symmetrisch zu bei-
den Seiten der T-férmigen Zulaufleitung angeordneten grossen
Pumpen dienen zwei handbetitigte Schieber. Fiir die Kiihl-
wasserversorgung der Motoren sind vier Pumpengruppen vor-
handen, die in ein gemeinsames Reservoir férdern, drei mit
Elektro- und eine mit Rohdlmotorantrieb. Die Trockenhaltung
der Anlage ist durch zwei stationédre vertikale Pumpen und eine
transportable, horizontal und vertikal verwendbare Pumpe ge-
sichert. («The Engineer», 24. Mirz 1939.)

Eine ungarische Gasturbine. Die Ausniitzung des dispo-
niblen Wirmegefilles von heissen, unter Druck stehenden Gasen
durch Expansion auf Atmosphirendruck in einer Albgasturbine
ist aus deren Anwendung beim Veloxdampferzeuger und bei der
Biichiaufladung von Verbrennungsmotoren bereits bekannt. In
beiden Fillen dient die Turbine zum Antrieb eines Luftverdich-
ters, der hier als Turbokompressor und dort als Axialgebldse
gebaut wird. Statt die Luft nach dem Gebldse in die Zylinder
eines Motors oder in den Feuerraum eines Dampferzeugers zu
leiten, wird sie bei der Gasturbine zunichst in einem Wirme-
Austauscher und hernach in einer Brennkammer erhitzt und wie-
der direkt auf die Turbine gegeben. Da die Kompressions- bezw.
Expansionsarbeit bei gleicher Druckdifferenz mit der mittleren
absoluten Temperatur wichst, konnen die heissen Verbrennungs-
gase in der Turbine {iber die erforderliche Kompressorarbeit
hinaus noch {iberschiissige Energie abgeben, die neben der Tem-
peraturdifferenz zwischen Turbine und Gebldse von den Wir-
kungsgraden dieser Maschinen abhiéngt. Erst dank der hohen,
mit modernen Konstruktionen erzielten Wirkungsgrade ist die
Gasturkine zur konkurrenzfihigen Verbrennungskraftmaschine
geworden. Weil die Verbrennung in der Brennkammer konti-
nuierlich und unter konstantem Druck erfolgt, spricht man bei
dieser Art von Gasturbine vom Gleichdruckverfahren, im Gegen-
satz zu dem von Holzwarth entwickelten Verpuffungsverfahren.
Wihrend zur Vergrosserung des Wéirmegefilles eine moglichst
hohe Gastemperatur vor der Turbine erwiinscht wire, setzen die
Festigkeitseigenschaften der Konstruktionsmaterialien dieser
eine obere Grenze von rd. 500 bis 550° C. Diese relativ niedrige
Temperatur nach der Brennkammer wird dadurch erreicht, dass
man die Verbrennung mit einer Luftiiberschusszahl von 4 bis 5
vollzieht. Die Abgaswidrme nach der Turbine wird in dem
frither erwidhnten Wéirmeaustauscher teilweise zuriickgewonnen.

Eine derartige Gasturbine — {ibrigens wird auch von Brown
Boveri eine gebaut — hat der ungarische Ingenieur G. Jendras-
sik in Budapest entwickelt. Sie wurde von K. Arpay konstruiert
und mit finanzieller Unterstiitzung des ungarischen Mini-
steriums fiir industrielle Angelegenheiten gebaut. Unsere Ab-
bildung auf Seite 260 zeigt die Rotoren von Turbine und Kom-
pressor, die starr gekuppelt werden; dieser ist mit Aluminium-
schaufeln ausgeriistet, wihrend sie bei jenem aus hitzebestédndi-
gem Stahl bestehen. Die Gehiduse beider Maschinen sind ge-
schweisste Konstruktionen. Von der Kompressorwelle aus wer-
den iiber ein Schneckengetriebe ein Geschwindigkeitsregler, eine
Schmierdlpumpe und eine 6-Kolben-Bosch-Brennstoffpumpe an-
getrieben, deren Druckleitungen aber in eine vereinigt zum Oel-
brenner gefithrt werden. In der Brennkammer ist eine elek-
trische Ziindvorrichtung angebracht. Zum Anfahren wird die
Gruppe mit einem Elektromotor angetrieben, dessen Kupplung
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