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Luftraum pro Person m3

BRild 13. Diagramm zur Bestimmung des Frischluftbedarfs pro Per-
son beiVentilationsanlagen nach der Geruchsintensitit; hierzu Tabelle4.

Ueberdruck so gross sein, dass auch an der ungiinstigsten
Stelle ein Druckgefille von innen nach aussen vorhanden ist.
Entsprechend diesem Gefélle ergibt sich die Grosse der
stiindlichen TUndichtheitsverluste. Fiur normale Innenrdume
konnen sie zu 1- bis 2-mal dem Rauminhalt angenommen
werden. Bei Konditionieranlagen entweichen demnach 10 bis
25 9, der zugeteilten Frischluft durch Undichtheiten. Sehr
viel grossere Werte treten bei Lokalen mit stark betétigten
Aussentiiren, wie Verkaufslokale, Gaststédtten, Schalterhallen
usw. auf. Nach amerikanischen Untersuchungen bewegt sich
die durch rd. 90 cm breite Schwingtiiren austretende Luft-
menge pro Person zwischen 4 und 18 m3/h; bei 180 cm
breiten Drehtiiren zwischen 3 und 11 m3/h. Nach Mes-
sungen des Verfassers an einer Doppel-Schwingtiire von 6 m?
Tiirfliche eines grossen Fabrikraumes betrug die Ausstrom-
geschwindigkeit 2 my/s; bei einer mittleren Oeffnungsdauer
von vier Sekunden entweichen somit 48 m3 Luft pro durch-
fahrendem Elektrokarren.

Gusskonstruktionen

Anigsslich der Tagung «Gegossene Werkstoffe» des Ver-
eins Deutscher Ingenieure und des Vereins Deutscher Gies-
sereifachleute in Diisseldorf und Stuttgart 1951 berichtete
Dr. W. Hartmann, Oberhausen-Sterkrade, iiber die Gesichts-
punkte, die bei der Wahl von geschweissten oder gegossenen
Konstruktionen im Maschinenbau massgebend sind, sowie
ilber interessante Moglichkeiten, die Guss- oder Verbund-
konstruktionen bieten. Sein Vortrag ist mit zahlreichen Bil-
dern und Diagrammen in «Z. VDI» Nr.3 vom 21. Januar 1952
veroffentlicht. Beachtenswert ist zunéchst das Verhiltnis des
Fertiggewichtes zum Rohstoffgewicht (Ausbringegrad), das
zwar von Konstruktion zu Komstruktion stark schwankt,
jedoch unter Beriicksichtigung der Bearbeitung im Mittel fiir
Guss zu 60 9%, fur Walzstahl zu 50 % und fiir Schmiede-
stiicke zu 40 9% angegeben werden kann.

Tabelle 1 zeigt den Gewichts- und den Preisanteil des ge-
gossenen Materials bei einigen Grossmaschinen, wobei sich die

Tabelle 1. Gewicht- und Preisanteile gusseiserner Stiicke bei
Grossmaschinen
Preis-
Fertig- Walzstahl- Stahl- Grau- andere anteil
gewicht Schmiede- guss guss Bau- Grau-
teile stoffe guss
t O/D 0/0 0/0 0(0 0/0
Dampfturbine
7000 PS1) 34 42 15 41 2 24
Turbo-
kompressor 2)
60 000 m3/h 51 37 — 62 ift 32
Kolben-
kompressor3)
10 000 m3/h. 140 16 il 80 3 68
Dampfforder-
maschine 4)
8,8 t Nutzlast 228 38 7 50 5 34
Backenbrecher
1200 mm Backen-
breite 64 6 79 15 — 6

1) ohne Kondensator, 2) mit Zwischenkiihlern, 3) mit Dampfmaschine,
4) mit Treibscheibe

Tabelle 4. Geruchs-Skala

Geruchs- Intensitit Bewertung
index
0 Null kein feststellbarer Geruch
1% Untere ganz leichter Geruch, nur durch spe-
Empfindungs- | ziell empfindliche Personen wahr-
grenze nehmbar
1 eben schwacher Geruch, feststellbar durch
bemerkbar jede normale Person, jedoch nicht von
Bedeutung
2 méissig weder angenehme, noch unangenehme
Geruchsstédrke, zuldssige Grenze im
Raume
3 stark Geruch gut bemerkbar, Luftzustand
ungilinstig
4 sehr stark Geruch sehr unangenehm
5 iiberméssig | Geruchstirke unausstehlich

c) Erforderliche Zuluftmenge

Die Zuluftmenge muss auf Grund der Kiihl- und Heiz-
last sowie der zuldssigen Schwankungen des Raumklimas
bestimmt werden. Die Heizlast wird nach den fiir Raum-
heizanlagen iiblichen Methoden ermittelt. Die Wirme kann je
nach den Verhiltnissen ganz oder teilweise durch Lufterhitzer
der Zuluft mitgeteilt werden; im zweiten Fall wird die rest-
liche Wirme durch Radiatoren oder Strahlungsheizungen an
die Raumluft abgegeben. Bei Konditionierungsanlagen wéahlt
man die Zuluftmenge so gross, dass die Kiihllast nicht zu
unwirtschaftlich tiefen Lufttemperaturen nach dem Luft-
kiihler oder zu unzuldssigen Unterkiihlungen in der Né&he der
Luftaustrittéffnungen fiihrt.

Fortsetzung folgt

DK 621.71:669.13

Preisanteile auf den fertig bearbeiteten und einbaubereiten Zu-
stand beziehen; sie sind kleiner als die Gewichtsanteile, was
fiir die Verwendung gusseisemmer Konstruktionen spricht. Der
Referent wendet sich mit Recht gegen die irrige Meinung,
Schweisskonstruktionen seien, wenn immer moglich, vorzu-
ziehen, weil sie auf meueren Arbeitsverfahren beruhen und
deshalb vielerorts als fortschrittlich gelten. Er bemerkt, dass
der Emtscheid iiber die zu wihlende Bauweise in letzter Linie
nach der Gesamtwirtschaftlichkeit zu treffen sei und in hohem
Masse vom Verhiltnis des Werkstoffpreises zur Lohnsumme
abhinge. Seine Vergleiche gelten fiir West-Deutschland und
miissen fiir andere Lénder entsprechend umgewertet werden.

Sperrige Teile, wie z. B. Grundplatten, sind im allgemeinen
in geschweisster Ausfithrung vorteilhafter als in Gusseisen.
Als Beispiel wird eine Grundplatte aufgefiihrt, die in Stahl
850 kg wiegt und 475 DM kostet, wiahrend die entsprechende
Gussplatte 1500 kg schwer ist und auf 1010 DM zu stehen
kommt. Das Gegenbeispiel bildet ein Gebldsegehduse, fiir das
Tabelle 2 die entsprechenden Vergleichszahlen zeigt. Gegen-
iiber geschmiedeten Bauteilen sind Gusskonstruktionen meist
wesentlich vorteilhafter, sofern sie mit Riicksicht auf die Be-
anspruchungen zuldssig sind. Hierbei ist zu beachten, dass
Grauguss infolge der innern Kerbung durch Graphit bei dy-
namischer Beanspruchung auf dussere Kerben, Bohrungen und
Nuten weniger empfindlich ist als Stahl. Anderseits sind die
Verformungen infolge des viel Kkleineren FElastizitédtsmoduls
grosser, was z. B. bei der Ausbildung der Lager zu beachten ist.

Tabelle 2. Gewichte und Fertigungskosten eines Geblésegehauses
in geschweisster und in gegossener Ausfiihrung (Stand Dez. 1951).

Stahlblech
Ausfithrungsart geschweisst Grauguss
Einsatzgewicht kg 2 600 6 500
Rohgewricht kg 2 300 6 000
Fertiggewicht kg 2 200 5 500
Kosten roh DM 13 000 8 000
Kosten bearbeitet DM 2 050 2 300
Verrichtungen bzw. Modelle DM 2 050 2 300
Gesamtkosten DM 15 650 12 300
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Bild 10. Hohenverstellvorrichtung fiir die Bohrarme Bild 11. Boomjumbo Ingersoll Rand beim Vortrieb der 18 m2-Stollen des Maggiawerkes,

des Wagens Bild 9

Bild 9. Boombohrwagen Gardener Denver mit drei Bohrmaschinen
Bilder 8, 9 und 10 Photos Rabcewicz

Beachtenswerte Mdglichkeiten bieten Verbundkonstruk-
tionen. Bekannt ist das im Dampfturbinenbau {iibliche Ein-
giessen der Leitradschaufeln in dle Zwischenwinde. Bei
Elektromotoren kann das aus Dynamoblech aufgebaute Stin-
derpaket mach dem Pressgussverfahren in das Aluminium-
gehéuse eingegossen werden, was folgende Vorteile bietet: Die
Verlustwimme kann ohne Widerstand nach aussen abfliessen;
zugleich hilft das Paket, den Stidnder zu versteifen. Bei An-
wendung von Stahlkernen erhalten die Kiihlluftkan#le glatte
Oberflidchen und die Wande kénnen diinn gehalten werden, da
sich die Kerne nicht verlagern. Motoren dieser Art sind be-
sonders klein und leicht. Grundplatten und Gestellkasten von
Dieselmotoren bestehen hiufig aus Stahlblechen und Stahi-
gussteilen, die durch Schweissen zu einem Stiick vereinigt
sind. Solche Konstruktionen findet man z. B. auch bei Treib-
scheiben fiir Fordermaschinen und in vielen andern Fillen.
Denkbar wire ein gleichartiger Zusammenbau von Grauguss-
teilen und Stahlblechteilen durch Schweissung, wie er bei Re-
paraturen gelegentlich durchgefithrt wird.

Zunehmende Bedeutung kcmmt dem Prizisionsguss
(vgl. SBZ 1952, Nr.1, S. 11) zu, bei dem, je nach der Grosse,
eine Genauigkeit bis 0,1 mm und weniger und eine Ober-
flachenrauhigkeit von 1,5 bis 2,5 u erzielt werden. Vor allem
flir hochwarmfeste Teile, wie Gasturbinenschaufeln, wird die-
ses Verfahren vielfach verwendet. Dabei geniigt ein leichtes
Nachpolieren der aus der Form kommenden Gusschaufel, um
die erforderliche Oberfldchengiite zu erreichen.

Weitere Vorteile gusseiserner Konstruktionen sind die

mit Podium fiir die obere Hilfte. Verspannung gegen den Berg mit vier Dornen

grosse Freiheit in der Gestaltbarkeit, die gegeniiber Stahl we-
sentlich héhere Dimpfungsfihigkeit fiir Schwingungen, die
bedeutend bessere Widerstandsfahigkeit der unverletzten Guss-
haut gegen Korrosionen durch aggressive Gase und die unter
sonst gleichen Bedingungen viel kleineren Wirmespannungen.
So sind z. B. bei einem dickwandigen Rohr die Wirmespan-
nungen dem Produkt aus Elastizitdtsmodul und Wirmedehn-
zahl verhéltnisgleich. Dieses Produkt betrigt bei Gusseisen
etwa 8 kg/cm? 0C, bei normalem Baustahl etwa 25 kg/cm?2
0C. Aehnlich liegen die Vergleichszahlen bei Platten (Kolben-
béden von Verbrennungsmaschinen, Zwischenbéden von
Dampfturbinen usw.).

‘Wohl die wichtigste Feststellung ist im Schlusswort ent-
halten, das der modglichst engen Zusammenarbeit zwischen
Giesserei und Konstruktionsbureau gewidmet ist. Dass diese
Verbindung bis in alle Einzelheiten hinein spielt, ist fiir den
dauwerhaften Erfolg einer Konstruktion unerlédsslich; damit sie
spielt, sind aber neben fachtechnischem Wissen und konstruk-
tivem Konnen menschliche Qualititen entscheidend, und damit
diese Qualitéten tatsdchlich wirksam werden konnen, braucht
es neben der hierarchisch organisierten Ordnung in unseren
Produktionsstétten Moglichkeiten fiir persénliche und in die
Tiefe gehende Begegnungen von Mensch zu Mensch. Diese
miissen aber zum weitaus grossten Teil erst geschaffen werden.

Das Bohrproblem im modernen Tunnelbau

Von Prof. Dr. L. v. RABCEWICZ, Stockholm DK 624.191.2
Fortsetzung von Seite 244

Die Nachteile der Fensterbohrwagen werden beim Aus-
legerbohrwagen, dem sogenannten Boom jum b o, méglichst
vermieden 3), Die schweren und relativ kurzen Stahllafetten
werden durch lange Aluminiumlafetten von 2,60 m Nutzvor-
schublidnge ersetzt. Der Wagen kann in einigen Minuten bohr-
bereit gemacht werden. Die Verspannung gegen den Berg ge-
schieht durch pneumatisch oder handgetriebene Stempel. Die
Hohenverstellung der Booms — bei einem neuen Typ auch die
Seitenverstellung — geschieht ebenfalls pneumatisch oder
hydraulisch, Abgesehen vom Zeitgewinn bei Montage und De-
montage des Gerédtes und beim Heben und Senken der Aus-
leger liegt der grosse Vorteil dieses Bohrwagentyps darin, dass
der Bohrerwechsel entféllt, wenn die Bohrlochtiefen im Rah-
men der praktischen Vorschubgrenzen bleiben (Bilder 9 bis 12).

Der Vorschub und das Anpressen des Bohrers durch Pressluft

Das Anpressen des Bohrers an den Berg wurde lange Zeit
mit handgetriebenem Spindelvorschub bewirkt. Bei neueren

) Siehe G. V. Rodio in SBZ 1949, Nr. 25 ff., S. 345* ff.
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