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hinter der er sich vor ihm verstecken -
mochte. Er gibt vor, der christliche 2
Glaube habe keinen Raum mehr im
modernen Weltbild. In Wirklichkeit
mochte er der Entscheidung, vor die
ihn die Christusbotschaft stellt, aus
dem Wege gehn».

ES

Dass ein Leben als Techniker
und Christ moglich ist, zeigt der
Verfasser an einigen Beispielen.

«Zeppelin war vielleicht kein Tech-
niker im heutigen wissenschaftlichen
Sinne, sondern mehr Erfinder im
intuitiven Sinn. Aber er war es doch
nicht nur nebenher, sondern er ging
seiner Idee nach mit dem ganzen
Einsatz seines Lebens. Das tech-
nische Problem, das er sich gestellt
hatte, war seine Lebensaufgabe, er
hétte also sehr wohl ganz darin auf-
gehen konnen und dariiber auch
seinen christlichen Glauben verlieren
konnen. Er hitte seine Idee auch
verstehen konnen als Verwirklichung
der letzten Freiheit Gott gegeniiber,
als Vollendung der Herrschaft des
Menschen in dieser Welt, als letzten
Versuch, Gott das letzte Geheimnis zu entreissen und sich
von ihm unabhéngig zu machen. Das tat er aber nicht. Die
Technik wurde Zeppelin nicht zur Gefahr. Sie wurde ihm nicht
zum Gott, weil er an Gott gebunden blieb.

Als am 2. Juli 1900 Zeppelin mit seinen Mitarbeitern in der
schwimmenden Halle am Bodensee zur ersten Fahrt versammelt
war, nahm er seine weisse Miitze ab und sprach vor allen Teil-
nehmern ein lautes Gebet: «Dir, Herr, Gott im Himmel, empfehle
ich den Schutz dieses Schiffes und seiner Besatzung. Unser
Werk ist ein Stiickwerk. Wir sind irrende Menschen, aber wir
haben nicht frevelhaft, sondern nach bestem Koénnen und Glau-
ben geschafft. Herr sei mit uns. Doch nicht {mein, sondern
Dein Wille geschehe . . . in Ewigkeit! . . . Amen!» — Zeppelin
hat an jenem 2. Juli des Jahres 1900 die Gondel seines Schiffes
mit der Sicherheit eines Gldubigen betreten.

Auch Wilhelm Schmidt, der Erfinder der Heissdampfloko-
motive, nahm seine Erfindungen als ein Geschenk Gottes hin.
«Ich danke Dir, Gott, ich danke Dir», steht immer wieder in
seinen Aufzeichnungen iiber seine Erfindungen. Der Ruhm macht
ihn nicht eitel. «Gott allein die Ehre», bleibt sein Wort und
seine Haltung. Im Mittelpunkt seines Denkens steht die Er-
forschung der Wahrheit. Er sucht sie in der Bibel, aber auch
seine Erfindungen sind ihm Erforschen der Wahrheit nach dem
Gesetz ihres Wesens. «Erfinden heisst: das tiefe Wesen der
Dinge weiterentwickelny, schreibt er in sein Tagebuch. So bricht
seine gldubige Existenz nicht auseinander, denn auch die Welt
der Dinge mit ihren Gesetzen ist fiir ihn von Gott. In Gott ist
die Wahrheit, die in den Gesetzen der Natur enthalten ist, und
die Wahrheit, die Gott uns offenbart iiber Leben und Tod, eins.

Aehnliches wissen wir von Marconi und Morse. «Wenn ich
meinen Weg nicht mehr weiter sehen konnte, dann betete ich
um mehr Licht», sagte einmal Morce. Auch er fiihlt sich nicht
eigentlich als Erfinder, sondern als Werkzeug Gottes, der den
Menschen durch ihn neue Moglichkeiten geschenkt hat. Er
konnte nur eine Erfindung machen, weil «Gott, der diese Erfin-
dung der Menschheit zugedacht hatte, sie doch einem Menschen
offenbaren musste. Und da gefiel es ihm, sie mir zu offenbaren».

*

Wir haben mit diesen kurzen Ausfithrungen bei weitem nicht
den ganzen Inhalt des Werkes umschrieben, vielmehr blos Einiges
zusammengefasst, was uns das Wichtigste zu sein scheint. Da
solche Wertungen aber notgedrungen stets personlich geférbt
sind, mochten wir den Christen unter unsern Lesern die Lektiire
des Buches herzlich nahelegen. Sie wird ihnen zwar nicht durch-
wegs leicht fallen, denn es trégt, obwohl allgemeinversténdlich,
durch und durch die Ziige theologischer Denkweise. Und uns
Technikern mag seine philosophische Systematik vorkommen
wie ein Irrgarten, in dem man auf miihsamen Wegen immer
wieder vor das gleiche Unkraut und die gleiche Wunderblume
gefithrt wird. Aber als denkende Christen — erinnern wir uns
stets, dass nicht ihnen, sondern den tdtigen das Reich verheissen
ist — sind wir Bangerter wirklich dankbar fiir die Wegweisung
in so manchen Fragen, die uns bei der technischen Arbeit schon
aufgestiegen sind.

Abb. 1. «Original Schaerer»

Stangen-Revolverdrehbank. Schweiz. Werkzeugmaschinen A.G. Ziirich

Schliessen wir daher mit zwei solchen Klarlegungen von
Begriffen, die man oft in Verwirrung, in falscher Rangordnung
antrifft.

«Dadurch, dass es von der Bibel her nicht gelingen will,
allen irdischen Dingen, der Kultur, Wissenschaft und Technik
eine Bedeutung fiir die Ewigkeit, fiir das Reich Gottes zu geben,
die es abhingig macht von jenen Dingen, entsteht leicht eine
Geringschidtzung und Abwertung jener Gebiete. Wir haben aber
vom christlichen Glauben aus keinen Anlass, irgendwie abschétzig
{iber die Technik zu urteilen, wenn wir ihr auch keinen letzten,
religiosen Sinn beilegen kénnen. Wir kénnen sie nur verstehen
als Mittel zur gottgewollten Herrschaft des Menschen iiber die
Natur und als Mittel der Lebenserhaltung des Menschen. Einen
grosseren Sinn koénnen wir ihr nicht geben, aber auch keinen
kleineren. Das bewahrt uns vor Ueberhebung, aber ebenso vor
Verachtung und lenkt uns hin zum Danken fiir das, was uns
durch sie geschenkt ist.»

«Gibt es eine christliche Technik ? Ein Wissenschafter soll
nicht christlich forschen, sondern wissenschaftlich, ein christ-
licher Techniker soll keine christlichen, sondern solide Briicken
bauen, sagte schon Emil Brunner. Es gibt keine christliche Tech-
nik (aber nur auf Grund einer Religion, die die Briicke zur Arbeit
schlagen kann, konnte sich die moderne Technik entwickeln).
Und doch miissen wir fragen, aus welchem Grunde, in welcher
Haltung Technik geiibt wird. Ob in der Haltung: Lasset uns
sein wie Gott, oder in der Haltung: wir sind Mitarbeiter an der
Welt Gottes. Es wird nicht gleichgiiltig sein, ob der Techniker
nur sich selber als Herrn der Welt kennt und so seine Aufgabe
erfiillt, oder ob er iber sich noch einen Schopfer anerkennt,
dem er verantwortlich ist.» W. J.

Neue Schweizer Werkzeugmaschinen
Von Ing. Dr. H. BRANDENBERGER, P. D. an der E.T. H. Ziirich

Die Basler Mustermesse zeichnete sich dieses Jahr wieder
durch einige Neukonstruktionen von besonderer Bedeutung aus.
Die ausgestellten Maschinen zeigten, dass man in der Schweiz
auf eigenen Wegen alle Anforderungen erfiillt, die an neuzeitliche
Werkzeugmaschinen gestellt werden.

Die Betten der Maschinen weisen durchwegs Kastenform
auf, sodass zur Erzielung einer grossen Stabilitit das Maximum
an konstruktiver Entfaltung geleistet wird. Die Werkzeugschlitten
werden nahe an die Schnittstellen herangefiihrt, wodurch kleine
Ausladungen entstehen. Man sieht, dass man bei der Konstruk-
tion der Maschinen vom Arbeitsstiick und Werkzeug selbst aus-
gegangen ist, um den Aufbau so gedrdngt wie nur moglich
gestalten zu konnen. Auf die Abfuhr der Spéne und des Kiihl-
wassers wird grosse Sorgfalt verwendet, indem die Maschinen-
betten in der Mitte mit Oeffnungen und schrédgen Flichen ver-
sehen werden, um die Spdne und das Kiihlwasser in grossen
Fangblechen sammeln zu konnen. Die Schlitten sind sowohl von
Hand mit einer Feineinstellung, mechanisch fiir den langsamen
Vorschub und meist noch mit einem automatischen Schnellgang
angetrieben. Fiir die Schneidwerkzeuge sind schwenkbare Messer-
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Drehbank (Abb. 1) ermog-
licht durch eine Anordnung
desRevolverschlittenshinter
dem Arbeitsstiick eine &dus-
serst starre und gedrédngte
Bauart. Der Sechskant-Re-
volverschlitten hat automa-
tischen L&ngsvorschub und
mechanische Schaltung um
je eine der sechs Werkzeug-
aufspannfldchen, sodass der
Dreher von jeder Anstren-
gung entlastet wird. Der
Hauptschlitten ist mit einem
schwenkbaren Vierkant-

stahlhalter versehen und
besitzt vier Léngs- und
Quervorschiibe, eine vier-

fache, automatische Lings-
vorschub - Auslésevorrich-
tung und einen verstellbaren
Planzug-Anschlag. Auf der
Bettwange ist ausserdem
ein Bohrschlitten leicht ver-

Abb. 2. «Original Schaerer»
Futter-Revolver-Drehbank

schiebbar, sowie festklemm-
bar, und kann daher, mit
einer Spitze versehen, auch
als Reitstock fiir ldngere
Arbeitsstiicke verwendet werden. Eine besondere
Handabstechvorrichtung arbeitet mit einem Tan-

gentialabstechstahl und erlaubt ein Abstechen
mit kurzen Griffzeiten.

Der Abgang der Spédne und der Kiihlfliissig-
keit erfolgt zwischen den Wangen und den Re-
volverschlitten nach hinten in einen Sammeltrog.
Im Spindelstock, der von hinten mittels Keilriemen
von einem Motor angetrieben wird, ist eine dop-
pelte Herbert-Lamellenkupplung fiir Vor- und
Rickwirtsgang eingebaut. Auf zwei Getriebe-

wellen des Spindelstockes, die mit freien Auf-
steckenden versehen sind, kénnen mit 12 Wech-
selrddern 21 verschiedene Gruppen von Dreh-

[T T

[T

[T

zahlen eingestellt werden, die mit den vier im
Spindelstock eingebauten Geschwindigkeiten 84
verschiedene Drehzahlen ergeben.

Die «Original Schaerer»> Futter-Revolver-
Drehbank der selben Vertreterfirma (Abb. 2) be-
sitzt ein hohes und breites, durch Querrippen ver-
steiftes Bett, das auf dem als Oelbehélter aus-
gebildeten, auf ganzer Linge aufliegenden Kas-
tenfuss ruht. Der Spindelstock liegt starr in
einer tiefern Fiihrung des Bettes. Eine Kropfung

Abb. 3. Radiax-Getriebe

képfe vorgesehen und jeder Stellung des Kopfes ist ein einstell-
barer Anschlag zugeordnet. Jeder automatische Vorschub ist
ausserdem mit einer Auslésevorrichtung versehen. Die Getriebe
im Innern der Maschine werden durch den Einbau mehrerer
Motoren weitgehend vereinfacht, deren Ein- und Ausschalten
durch Druckknépfe erfolgt; auch werden vielfach hydrau-
lische Schaltungen bevorzugt. Eine einfache Zahnradpumpe, die
auch fiir die Zentralschmierung Verwendung finden kann, liefert
das hierzu notwendige Druckél. Die Zahnrider in den Haupt-
antrieben sind durchwegs gehirtet und geschliffen, sodass die
Getriebe sowohl wegen der hohen zuldssigen Drehzahlen, als
auch wegen der hohen zuldssigen Belastung verhéltnismissig
klein gebaut werden konnen. Fiir den Antrieb rasch laufender
Spindeln wird meist ein endlos gewobener Seidengurt verwendet.
Um die Griffzeiten kurz zu erhalten, werden die Schaltgetriebe
nicht mehr zentral gelegt, sondern meist unmittelbar in die
Schlitten eingebaut, das heisst dorthin, wo der Arbeiter jeweils
wihrend der Bedienung steht. Automatische Druckélschmierungen
sind nicht nur fiir die Lager, sondern auch fiir die Gleitbahnen
vorgesehen. Am besten werden die einzelnen Gesichtspunkte in
Verbindung mit der betreffenden Maschine selbst besprochen.

Die von der Verkaufsgesellschaft fiir Schweizer Werkzeug-
maschinen A.G. vertretene «Original Schaerer» Stangen-Revolver-

von der Mitte aus schrdg nach hinten ergibt
einen Durchlass fiir sperrige Werkstiicke bis
750 mm ¢ und ein leichtes Abfallen der Spéne
nach hinten. Der Spindelstock besitzt ein sogenanntes Radiax-
getriebe (siehe die nebenstehende Abb. 3), das ein zum Teil
durch Oeldruck gesteuertes Schwingschubrad aufweist, das in
ein siebenteiliges Stufenrad zum Eingriff gebracht werden kann.
Durch das waagrechte Bewegen eines Radialhebels wird ein
Ventil betétigt, das Oel in einen Kolben einstrémen ldsst und
dadurch das Schwingschubrad in seine &Husserst ausgeriickte
Stellung bringt. Der Hebel wird auf die gewlinschte Spindel-
drehzahl eingestellt und damit die Schwinge iiber einen Zahn-
stangentrieb geschwenkt. Durch waagrechte Bewegung des
Radialhebels wird wieder der Oeldruckkolben betdtigt, der das
Schwingschubrad nach der Eingriffseite bringt. Eine Segment-
platte trédgt fiir jedes Stufenrad eine Rast, in die das Schwing-
lager schon eingreift, bevor das Schwingschubrad mit dem je-
weiligen Stufenrad zum Eingriff kommt, sodass sowohl der
genaue Achsabstand eingehalten wird, als auch jede Durch-
biegung der Getriebewellen ausgeschlossen ist. Durch einen
zweiten Schalthebel kann ein Réddervorgelege mit drei Geschwin-
digkeiten kombiniert werden, sodass 21 Spindeldrehzahlen mit
zwei Hebeln bei direkter Ablesung geschaltet werden konnen.
Die Antriebrédder der Hauptspindel befinden sich auf der Vorder-
seite des Spindelstockes, sodass der Zahndruck die Hauptspindel
nach unten driickt, was auf das ruhige Arbeiten einen giinstigen
Einfluss ausiibt. Der Riicklauf des Schlittens betrigt stets das
Doppelte des Arbeitsganges, gleichgiiltiz ob Rechts- oder Links-
gewinde geschnitten wird. Sdmtliche Wellen des Spindelstockes
laufen auf Kugel- und Rollenlagern, wihrend die Zahnrider
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aus Chromnickelstahl / \ % 7 2
gehédrtet und auf [#:
®

schliffen sind.

Der Hauptschlitten
lduft in einer V- und
einer Flachfiihrung,
die sich an der Vor-
derseite des Bettes
befinden. Die Zahn-
stange fiir den Lings-
vorschub ist iiber der
Fiihrung angebracht
und daher nahe der
Angriffstelle des Vor- el == - ]
schubdruckes ange-
ordnet. Der Vorschub
des Querschlittens er-
folgt selbsttétig durch
eine Gewindespindel
und kann durch einen
vierteiligen, von Hand
drehbaren Anschlag
automatisch ausgelost
werden.

Der Revolverschlit- i
ten hat eine Linge 0 o

von 900 mm und be-

sitzt zwei reichlich Abb. 5. Schnitt durch die Planscheibe
bemessene, auf un- der Miniflex-Universal-Friasmaschine
gleicher HoOhe ange-

ordnete Fliihrungen. Der sechsteilige Revolverkopf ist dementspre-
chend schrig auf dem Schlitten angeordnet, sodass die langen
Bohrstangen bei kombinierten Arbeiten mit dem Querschlitten
iiber diesen hinwegschwingen koénnen. Die Vorschubzahnstange
befindet sich auf der Hohe der Schlittenfiihrung und somit nahe
der Angriffstelle der Werkzeuge. Sowohl beim Hauptschlitten
als beim Revolverschlitten sind in den Schlossplatten gehértete
Schieberdder eingebaut, durch die je acht verschiedene Vor-
schiibe durch das Verstellen von zwei Hebeln, direkt ablesbar,
eingeschaltet werden konnen. Der Revolverschlitten besitzt einen
konstanten Eilgang, der von einem besonderen Motor abgeleitet
ist. Eine Gewindeschneideinrichtung, bestehend aus einer Leit-
spindel und Wechselrddern, kann auch nachtrédglich an der
Maschine angebracht werden. Ebenso eine Konischdrehvorrich-
tung, die vorn an bearbeiteten Flidchen des Hauptschlittens
festgeschraubt werden kann.

In der Miniflex-Universal-Frismaschine (Abb. 4) liegt eine
Neukonstruktion der Schweizer Werkzeugmaschinen A.G. Ziirich
vor, die mit ihrer Starrahmenkonstruktion und dem geschweiss-
ten Stdnder beachtenswert ist. Das Querbett bewegt sich in vier
diagonal angeordneten Abstiitzfilhrungen; der Fréstisch ist um
459 nach links und rechts schwenkbar. Sdmtliche Gleitbahnen
des Fristisches einschliesslich der Tischunterlage auf dem Quer-
bett sind mit automatischer Druckdlschmierung versehen. Die
Vorschiibe des Fristisches in der Hohe, in Quer- und Léngs-
richtung werden mit einem einzigen Steuerhebel in Verbindung
mit einer Einstelltrommel ausgelost und konnen automatisch, von
Hand und im Schnellgang betétigt werden. Auch sind automa-
tische Sicherheitsanschldge vorgesehen. Um den Tisch fiir sper-
rige Stiicke ganz frei zu bekommen, kann der mit dem Oberarm-
gegenhalter normalerweise fest verriegelte Abstiitzsténder leicht
abmontiert werden.

Fiir den Antrieb der Frisspindel dient ein 7 PS-Wendemotor,
wihrend ein 2 PS-Vorschubmotor iiber ein stufenlos einstellbares
Keilriemengetriebe auf die Vorgelegewelle des Vorschubréder-
kastens treibt. Die Planscheibe (Abb. 5) ist in die Stédnderbrust
eingelassen, vorn mit vier Nuten zur Befestigung von Frés-
werkzeugen und hinten mit einer Innenverzahnung, zum Antrieb
mittels eines ausriickbaren Ritzels, versehen.

Auch der «Schaerer Schnellhoblers (Abb. 6) weist fiir den
Wechsel der Schnittgeschwindigkeiten ein durch Oel gesteuertes
Radiax-Getriebe auf. Mit zwei Hebeln, dem Stufenschalthebel
und dem Radiax-Steuerhebel, kénnen zwdolf Schnittgeschwindig-
keiten eingestellt werden. Eine grosse Schwungscheibe, im An-
trieb des Stdssels, sorgt fiir Schonung des Motors; beim Abstellen
setzt eine Bremse den Stossel sofort still.

Der Tischschlitten hat eine verbreiterte, unter 30° schrig
gestellte Fiihrung. Die sieben Tischvorschiibe kdnnen nach beiden
Richtungen wirken und sind an einer Skala ablesbar; sie werden
in beiden Richtungen selbsttéitig ausgeriickt. Der Hobelkopf
besitzt fiinf Vertikalvorschiibe, die durch eine Ueberlaufkurve
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Abb. 4. Miniflex-Universal-Frismaschine

eingeleitet werden und in jeder Stdsselstellung zur Wirkung
kommen konnen. Simtliche Bedienungshebel sind auf der rechten
Seite der Maschine zusammengezogen, wodurch kurze Griffzeiten
erreicht werden. Das Getriebe, die Kurbelschlaufe, das Lager
und die Stosselfiihrung besitzen eine Zentralschmierung mit
Oelpumpe.

Die «Benninger» Universal-Eurzgewinde-Frdsmaschine der
Schweizer Werkzeugmaschinen A. G. Ziirich hat einen Werk-
stiickspindelstock, der um 15° schwenkbar auf einem lidngs-
verschiebbaren Schlitten sitzt. Ein Vorschubmotor treibt {iiber
eine dreistufige Keilriemenrolle und ein Vorschubgetriebe mit
automatischer Auslosung die Werkstiickspindel. Diese hat eine

Abb. 6. Schaerer-Schnellhobler — Schweiz. Werkzeugmaschinen A. G.
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Abb. 8. Universal-Fris- und Graviermaschine

Abb. 9. Innenschleifmaschine «Voumard» der Schweiz. Werkzeugmaschinenfabrik

Die halb-automatische Universal-Kopier-, Frds- und Graviermaschine,
Typ Billeter (Abb. 8), ebenfalls der Schweizer Werkzeugmaschinen A.G.
Zirich, fiihrt in erster Linie Fréasarbeiten fiir die Uhrenindustrie aus. Auf
diesen Maschinen werden alle mdglichen Vertiefungen und Uebergénge
von Uhrwerkplatten gefrédst. Uhrwerkbriicken, ganz besonders fiir die
extra flachen Werke, konnen auf das rationellste bearbeitet werden. Die
Maschine besteht aus einem Sténder, auf dem zwei Arme um je eine
Achse geschwenkt werden. Ein Arm trédgt das Arbeitstiick, am anderen
Arm ist die Arbeitspindel befestigt. Die Schwenkung der Arme erfolgt
iber zwei waagrechte Kurvenscheiben, gegen die zwei Finger mittels
starker Feder driicken. Die Kurvenscheiben werden iiber ein Schnecken-
getriebe von einem besonderen Motor angetrieben. Die Scheiben sind
aus Grauguss hergestellt, ohne dass eine Abniitzung zu erwarten ist.
Ausserdem ist noch eine Glockenkurvenscheibe vorhanden, die einen
weiteren Hebel betétigt, der auf die Aufspannplatte wirkt. Der Friser ist
in der Hohenrichtung nicht beweglich, sodass das Arbeitstiick vermittelst
der Glockenkurve in der Hohe verstellt werden muss. Die Maschine be-
sitzt zwei Motoren: einen fiir den Fréser, der mit 6000 bis 15000 U/min
rotiert, und einen fiir die Kurvenscheiben. Die tadellose Arbeit ist nicht
zuletzt den grossen Fortschritten zu verdanken, die bei der Herstellung
der Kugellager, auf denen die Spindel lduft, erzielt worden sind.

Typ Billeter der Schweiz. Werkzeugmaschinenfabrik

Bohrung von 160 mm @ und ist vorn mit einem gehérteten
und geschliffenen Konusring fiir die Spannzangen ausgefiittert.
Hinten trégt sie die innere Leitbilichse zur Erzeugung der Ge-
windesteigung. Der &dussere, damit im Eingriff befindliche Leit-
ring ist am Spindelstock befestigt. Leitring und Biichse sind
nachstellbar und leicht auswechselbar.

Bei der «Benningery Produktions-Kurzgewinde- Frdsmaschine
(Abb. 7) verschiebt sich der Werkstiickspindelstock auf Lings-
und Querfiihrungen. Fiir die Lingseinstellung ist ein Schnellver-
stellhebel vorhanden, wiahrend das Zustellen, Ausriicken und Ab-
stellen des Werkstiickvorschubes halbautomatisch geschieht. Der
Fréisbereich des Antriebmotors ldsst verschiedene Materialien
und Grossen von Gewinden gut und wirtschaftlich bearbeiten.

I e A e A G

BENNINGER

Abb. 7. «Benninger» Kurzgewinde-Frismaschine

Die Innenschleifmaschine «Voumard» (Abb. 9), ebenfalls der
Schweizer Werkzeugmaschinen A.G. Ziirich, dient zum Innen-
schleifen von zylindrischen und konischen Werkstiicken. Der
Schleifspindelschlitten wird hydraulisch bei einer maximalen
Schleiflinge von 120 mm hin- und herbewegt, wobei eine stufen-
lose Regulierung der Geschwindigkeit von 0 bis 4 m/min erreicht
wird. Die Schleifspindel erhélt von einem Motor aus iiber ein
Vierstufenscheibenpaar einen Antrieb in den Geschwindigkeits-
grenzen von 10000 bis 35000 U/min. Ein endloser Baumwoll-
riemen gewidhrt der Schleifspindel einen vibrationsfreien Lauf.
Die Zustellung der Schleifscheibe ist automatisch und kann auf
der Trommel der Einstellskala vorn am Kopf des Schleifschlittens
abgelesen werden. Die Werkstiickspindel ist durch einen beson-
deren Motor angetrieben. Der Spindelstock kann bis 90° ge-
schwenkt werden und ist auf dem Querschlitten leicht von Hand
radial bewegbar. Fiir den Innenschliff betrdgt der maximale
Durchmesser 100 mm.

Die Universal-Werkzeug-Schleifmaschine der Rapid-Werk-
zeugmaschinenfabrik A.G. Uster vorm. Fritz Wunderli (Abb. 10)
entspricht allen modernen Anforderungen beziiglich einfacher
Bedienung und rascher Umstellung. Auch sonst sind alle Merk-
male erfiillt, die den neuesten Fortschritt kennzeichnen. Durch
die Anordnung von fiinf Motoren, fiir den Arbeitstisch, die
Schleifspindelsédule, den Schleifsupport, die Schleifscheibe und
die Kiihlwasserpumpe, sind alle Transmissionen im Stédnder-
innern weggefallen. Der Schleifbock ist in seinem oberen Teil
bis zu 360° drehbar. Der Schlitten des Schleifbocks besitzt eine
elektrische Schnellverstellung mit Druckknopfbedienung und
ausserdem eine Handverstellung mit einer graduierten Scheibe,
bei der einem Abstand zweier Teilstriche von rd. 12 mm eine
Verstellung von !/, mm entspricht. Die Schleifspindel ist gegen
die horizontale Ebene neigbar, sodass die Hinterschliffwinkel
an Frisern, Reibahlen, Messerkopfen usw. direkt eingestellt
werden konnen. Die Spindel wird vom Motor iiber einen Seiden-
gurt angetrieben (Abb. 10 auf nédchster Seite).
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Der Arbeitstisch besitzt einen drehbaren Oberteil, der bis
zu 90° geschwenkt werden kann; der Antrieb erfolgt von Hand
oder elektrisch. Die automatische Tischbewegung ist stufen-
los regulierbar. Der Werkstiickspindelstock besitzt vorn eine
Schaltscheibe, mit der sechs verschiedene Drehzahlen des Werk-
stiickes eingestellt werden koénnen. Ein Kugelgriff dient zum
Ingangsetzen und Stillegen der Werkstiickspindel. Durch blosses
Durchdriicken eines Knopfes kann die Umstellung von mitlau-
fender auf feste Spitze vorgenommen, und fiir Spezialarbeiten
konnen verschiedene Apparate auf die Maschine aufgesetzt wer-
den; so ein Messerkopfschleifapparat, mit dem sowohl Peripherie-
als auch Stirnschneiden und die Messerabrundungen in einer Auf-
pannung fertig geschliffen werden konnen. Fiir Spiralarbeiten
wird ein Apparat auf den oberen Tisch festgeklemmt, der mit
einem schridgen Lineal zusammenarbeitet, sodass beim Hin- und
Hergang des Tisches das Arbeitstiick automatisch verdreht wird.

Die Oeldruck-Schnellpressen der Jenny-Pressen A.G. Ziirich
(Abb. 11) sind aus elektrisch geschweissten Flusstahlplatten
hergestellt. Der Druck wird durch eine mehrstufige Innenzahn-
radpumpe fiir Hoch- und Niederdruck oder durch eine kombi-
nierte Zahnrad-Kolbenpumpe erzeugt. Die Bedienung erfolgt
durch einen Hebel, der von Hand oder mit dem Fuss betétigt
werden kann. Der Hub ist in jeder beliebigen Lage begrenz-
bar, sodass der Tisch und der Pressen-Oberteil in fester Hohe
gebaut werden konnten. Der Stéssel kann in jeder Lage still-
gesetzt werden. Die vielseitige Verwendungsmoglichkeit der
Maschine ergibt sich aus den drei verschiedenen Gangarten:

1. Beim Momenthub wird der Stossel von Hand oder durch
Fusstritt gesteuert. Durch eine feinfiihlige Beherrschung des
Arbeitsvorganges eignet sich diese Gangart fiir Richten, Nieten
und Pridgen. 2. Beim Einzelhub wird der Niedergang von Hand
in Bewegung gesetzt, widhrend der Riickzug automatisch erfolgt.
Diese Arbeitsweise ist geeignet fiir R&umen, Ziehen und Stanzen,
3. Im kontinuierlichen Gang wird der Stdssel ununterbrochen
auf und nieder bewegt. Dies ist eine Gangart, die fiir Zieh-
arbeiten, Stossen von Keilnuten und fiir Innenverzahnungen
Verwendung findet.

Ferner eignen sich die Jenny-Schnellpressen fiir die Verar-
beitung von Kunststoffen, Seife, Holz, Leder und Baumaterialien.

Eine interessante Neuerung auf dem Gebiete der Messtech-
nik bildete der erstmals gezeigte messende Kaliber-Micro-Maag
(Abb. 12), eine Erfindung des Schopfers der Maag-Verzahnung;
er weist eine Ablesgenauigkeit von !/,,,, mm und einen Mess-
bereich von — 0,1 bis - 0,05 mm beziigl. eines Normaldurchmes-
sers auf. Eine Bohrung wird durch die Axialverschiebung einer
konischen Nadel gemessen, die drei Bolzen, die radial um sie
angeordnet sind, gegen die zu messende Bohrung treibt. Die
Nadelverschiebung erfolgt ohne Drehung nur durch eine konstante
Federkraft, wahrend die Messchraube der Nadel bis zum positiven
und eindeutigen Anschlag folgt. Beim Einfiihren des Messkopfes
in die Bohrung werden die radialen Messbolzen zuriickgezogen.
Der Durchmesser einer Bohrung kann in jeder gewiinschten Tiefe
gemessen werden. Mit zwei Messhiilsen kénnen 20 verschiedene
Kopfe fiir alle genormten Durchmesser von 15 bis 40 mm kom-
biniert werden. Die verschiedenen Verldngerungshiilsen erlauben
Bohrungen von 35 bis 110 mm Lénge zu messen.

Normalpfeiler

Die Briickenbauten der neuen

Abb. 10. Universal-Werkzeug-Schleifmaschine der «Rapid» A.G. Uster

ziige, parallel den Geleisen, haben Stiitzweiten bis zu 20 m; der
eine Haupttréiger ist der Geleisefiihrung wegen noch abgebogen.
Die Definition dieses Tragwerkes wiirde etwa lauten: Durch-
gehende schiefe Platte mit versteiften Rédndern und elastischen
Lagerungen.

Die Decke iiber der Schiitzenmatte wirft d&hnliche Probleme
auf, wie jene des Loses 3. Aus Zeitmangel konnte nur ein einziger
Modellversuch unternommen werden; es betrifft dies die Pendel-
winde. Die Ergebnisse waren sehr lehrreich und zeigten, dass
von den beiden in Betracht gezogenen Pfeilerformen die zur Aus-
fiithrung bestimmte, inbezug auf Kréfteverlauf, entscheidende
Vorteile besitzt.

17. Technische Lehren zu den Abschnitten 9 bis 16

1. Die Anpassung unserer Bauwerke an die heutigen, weit-
gehenden Forderungen des Verkehrs und der Aesthetik macht
die Berechnung solcher Bauten oft schwierig. Der Stand der
Theorie geniigt vielfach nicht mehr, um die auftretenden Platten-
und Scheibenprobleme zu losen. Man kann daher nicht mehr in
allen Bauteilen die im Interesse der Wirtschaftlichkeit zu for-
dernde gleichmissige Sicherheit erlangen. Es wire erwiinscht,
dass die baustatischen Institute in vermehrtem Masse ausgebaut
wiirden, um die schwierigen Probleme meistern zu helfen.

Bremspfeiler Saulenreihe 10

Lorrainelinie der SBB in Bern

Von Dr. h. c. AD. BUHLER, Sektionschef der SBB, Bern
(Schluss von S.111)

16. Baulose 5a/b (vgl. Abb. 5, S. 85)

Die Lose sind erst im Herbst 1939 vergeben
worden. Sie sind technisch &dusserst interessant
und werfen Probleme rechnerischer Natur auf,
deren vollig befriedigende Losung zur Zeit nicht
moglich ist. HEs war dies ein Grund mehr, wes-
halb ein einbetonierter Stahlbau gewé&hlt wurde.
Die Griindungen liegen tief, bis zu 20 m unter
Erdoberfliche, was zur Vergrosserung der Spann-
weiten iiber der Schiitzenmatte dréngte. Die
festen Lager der Trédgerdecken befinden sich auf
dem Pfeiler 5/6. Auf der Schiitzenmatte (Pfeiler
1 bis 5) schliesst sich eine Platte auf Pendelwén-
den an, wihrend die Decke iiber der Neubriick-
strasse (Pfeiler 6 bis 13) eine Platte darstellt,
die iiber ein System schiefliegender Unterziige
hinweglduft. Die einen Unterziige, parallel der
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Strasse, sind punktweise auf Stahlsdulen gelagert
in Abstidnden von 8 bis 10 m, die andern Unter-

Abb. 48. Tragwerke von

Los 5 (Fundamenttiefen verschieden!). — Masstab 1 :400
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Abb. 11. 80 t-Ziehpresse «Jenny» fiir Hohlkorper mit aut. Zufiihrtisch

2. Bei Grossgewdlben stellen sich Probleme, fiir deren Losung
ofters die versuchstechnischen Grundlagen fehlen, so z. B. fiir die
Torsionswirkungen und rdumlichen Spannungsverhéiltnisse, ins-
besondere bei Hohlformen.

3. Die Genauigkeit der Ausfithrung von Grossgewdlben ist
vor dem Bau festzusetzen und durch Nachmessungen zu bestim-
men. Der Eisenbetonbau muss lernen, die im Stahlbau klassisch
gewordene Genauigkeit der Ausfithrung zu erreichen 17).

4. Die Ausfiihrung eines mittelgrossen Gewdlbes, das aus-
reichend {iibersehen und vermessen werden kann, sollte dazu
dienen, den erwdhnten Problemen griindlich nahezutreten. Das-
selbe sollte auch bei andern Bauten, wie bei besonderen Platten-
und Scheibenanordnungen geschehen.

5. An die Lehrgeriiste fiir grosse Wolbbriicken miissen
rechnerisch und baulich hohe Anforderungen gestellt werden.
Nur dann bieten Theorie und Versuch den erwarteten Riickhalt.
Die Holzverordnung sollte iiberarbeitet werden, weil sie sich von
den tatsdchlichen Verhéltnissen zu sehr entfernt. Das Holz der
Lehrgeriiste ist als wassergesittigt anzunehmen, sofern nicht
Schutzanstriche in trockenem Zustande ausgefiihrt werden. Die
Gewdhrleistung einer mehr als mittleren Giite des Holzes ist
nicht mdoglich, besonders bei grossen Holzmengen und rasch
gefassten und zur Durchfithrung gelangenden Bauentschliissen.
Die Sicherheit unter Beachtung der notwendigen Abziige an den
Holzquerschnitten sowie der Exzentrizititen kann mit 2 bis 21/,
als ausreichend angesehen werden, auch fiir Knicken der Einzel-
teile und des ganzen Bogens..

19) S. American Concrete Instit. Nr. 5, 1940, Tolerances in Bldg. Constr.

Abb. 12. Prizisions-Kaliber Micro-Maag

6. Die Zusammenarbeit der bogenférmigen Lehrgeriiste mit
den Ringen eines Gewdlbes ist bei uns und anderwérts nach-
gewiesen?’). Durch einfache Vorkehren ldsst sich der Zusammen-
hang sichern und vermehren.

7. Die ringweise Ausfiihrung erfordert langwierige Berech-
nungen (Verteilung der Gewichte, Verkehrslasten, sowie Einfliisse:
wie Temperatur, Schwinden, Feuchtigkeit) inbezug auf die Zu-
sammenarbeit von Geriist und Gewdlberingen. Dies ist auch not-
wendig wegen der Bestimmung allfdlliger Zugspannungen auf
der Oberseite der Ringe. Da die Ringe nur in Abschnitten beto-
niert werden konnen, dndern sich mit fortschreitender Erhértung
die Berechnungsysteme?®!); dieser Einfluss sollte kiinftig noch
abgekldrt werden. Eine weitere schwierige Berechnung bilden
die Vorgidnge beim Aufpressen, bzw. die Bestimmung der Reak-
tionen zwischen Lehrgeriist und Gewdlberingen.

8. Grosse Wolbbriicken sollten kiinftig nicht mehr in Angriff
genommen werden, bevor sdmtliche Detailpldne und Berech-
nungen vorliegen, es sei demn, dass dem entwerfenden Ingenieur
ohne Vorbehalte die notwendigen Hilfskrédfte zur Verfiigung
gestellt werden®?). Aber auch dann darf die Forderung rascher
Baufortschritte nicht vor eine gute Entwurfsausbildung gestellt
werden. Diese Sachlage schliesst Submissionswettbewerbe aus,
da geniigende Vorbereitungen fiir ausserordentliche Bauten durch
die dabei und bei der Ausfithrung iiblichen Gepflogenheiten
zunichte gemacht werden.

*

Die vorstehenden Darlegungen mussten mit Riicksicht auf
den zur Verfligung stehenden Raum und die gegenwértigen Ver-
héltnisse moglichst kurz gehalten werden. Der Verfasser ist
aber gerne bereit, falls anderswo der Bau einer grossen Wolb-
briicke beabsichtigt ist, im Rahmen des Moglichen {iiber alle
technischen Fragen weitern Aufschluss zu geben.

Die Wasserwirtschaft der franzosischen
Rhonestrecke und das Kraftwerk Génissiat

Die Ausniitzung der Rhone auf der 500 km langen Fluss-
strecke von der Schweizergrenze bis zur Miindung in das Mittel-
meer und zwar fiir Zwecke der Kraftgewinnung, Schiffahrt und
Bewisserung, ist in rationeller Weise als einheitliches Unter-
nehmen in Angriff genommen worden. — Bereits im Jahre 1933
wurde zu diesem Zwecke die «Compagnie Nationale du Rhéne»
(C.N.R.) als gemischtwirtschaftliche Ge-
sellschaft gegriindet, mit je !, Aktien-
beteiligung seitens des Seinedeparte-
ments mit der Stadt Paris, der Société
Nationale des Chemins de Fer, der an

_'\ a7 _,,; —

Abb. 49. Trigerdecken des Loses 5 auf Eisenbeton-Pendelwiinden.
verstirkt durch aufgeschweisste Lamellen aus St 44

Durchgehende Triiger Die 100,

die Rhone angrenzenden Departements
und der an der Kraftausniitzung interes-
sierten Industrie !). Der franzosische
Staat selbst besitzt keine Gesellschafts-
anteile, garantiert jedoch den Zinsen-
dienst des Obligationenkapitals.

20) Vergl. «Beton und Eisen» 1939, Nr. 6,
Briicke iliber den Rio Tieta.

21) Um nicht zu viele Berechnungssysteme
zu erhalten, empfiehlt es sich, in jedem Ring
Fugen offen zu lassen, und diese ringweise
jeweilen in einem Male zu schliessen.

22) Die Bedeutung dieser Forderungen und
obiger Folgerungen geht auch aus dem Ein-
sturz des Lehrgeriistes der Sanddbriicke her-
vor. «SBZ» Bd. 115, Nr. 3, 20. Jan. 1940.

1) Bd. 99, S. 315 (1932); Bd. 103, S. 111 (1934).
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