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Beitrige zur wirtschaftlichen Gestaltung des Werkbetriebes in Lokomotivausbesserungswerken.

Von Reichsbahnrat J. Franke, Schwerte (Ruhr).

In der Erkenntnis der Wichtigkeit der Aufgabe, durch
Verbesserung der Arbeitsverfahren die Lohnkosten herab-
rumindern, sind im Reichsbahnausbesserungswerk Schwerte
seit einigen Jahren die verschiedenen Arbheitsverfahren bis
ins einzelne durchforseht, umgestaltet und verbessert worden.

Bearbeitung ohne besondere Vorrichtung 6fteres Umspannen
erfordern. Um dieses hiunfige, zeitraubende und der Genauig-
keit abtrigliche Umspannen zu vermeiden, wurde eine Ein-
richtung geschaffen, die bei einmaliger Einspannung des
Werkstiickes unter entsprechender Moglichkeit der Wendung

Abb. 2.

Abb. 3. .
Abb. 1 bis 4. Drehen von Feinausriistungsteilen auf Revolverdrehbiinken mittels besonderer Spannvorrichtungen.

Im folgenden sollen unter Wiedergabe zahlreicher Abbildungen
Beispiele arbeitssparender Verfahren und Einrichtungen
erliutert werden, soweit es im Rahmen des vorliegenden
Aufsatzes maglich ist.

In den Abb. 1 his 6 ist ein Arbeitsverfahren zum Drehen
von Teilen der Feinausristung auf Revolverdrehbinken
nebst den zugehorigen Spannvorrichtungen dargestellt. Die
Kessel- und sonstigen Ausriistungsteile haben meist mehrere
Flanschen, Gewindestutzen und Bohrungen, die - bei der
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LXV. Band.

Abb. 4.

oder Verschiebung auf dem Spannwinkel die vollstindige
Bearbeitung gestattet. Die Einrichtung besteht aus der
Hauptvorrichtung und den zu jedem Arbeitsstiick ge-
hérenden Sonderspannzeugen in die das Werkstiick meist
nur mit einer Schraube eingespannt wird. Zur ersteren gehort
ein Mitnehmerflansch, der auf die Drehbankspindel auf-
geschraubt wird, ein an dem Mitnehmerflansch befestigter,
durch Verschraubung verstellbarer Spannwinkel mit Gegen-
gewicht und die -Anzeigevorrichtung fiir die Entfernung
14. Helt 1928, 41
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von der Aufspannfliche bis Mitte Spindel. In dem Winkel
befindet sich eine Bohrung mit kreuzartigem Schlitz. Der
Befestigungszapfen des Sonderspannzeuges palit in die Bohrung
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das MaB, auf das der Winkel einzustellen ist, aufgeschlagen.
Fiir die Verschiebung des Werkstiickes sind an der Stirn-
fliche des Winkels sowie an den Spannzeugen Merkzeichen

Abb. 5.

Abb, 5 und 6.

Abb. 6,

Haupt- und Einzelspannvorrichtungen.

Abb. 7.

Abb. 8.

Vordrehen der Stangenlager auf der Ausbohrbank.

bzw. den Schlitz des Spannwinkels und kann hierin mit dem
Arbeitsstiick gewendet und bei Bedarf verschoben werden.
Um dem Dreher beim Wechsel von Arbeitsstiicken die richtige
Einstellung zu erleichtern, ist auf jedes Sonderspannzeug

Abh. 9. TIrisen der Stangenlager.

angebracht. Die Abb. 1 big 4 zeigen die Vorrichtungen bei
der Bearbeitung verschiedenartiger Arbeitsstiicke in Be-
nutzung. Das Verfahren ist sowohl bei Reihen- als auch bei
Einzelfertigung und Ausbesserung vorteilhaft anwendbar.
Wo geeignete Revolverdrehbiinke nicht zur Verfligung stehen,
kann das Verfahren auch bei gewighnlichen Drehbinken
angewendet werden, wobei natiirlich die Vorteile der Revolver-
arbeit an sich fortfallen. In welch umfangreicher Weise das
Verfahren Anwendung finden kann, zeigen die Abb. 5 und 6,
auf denen viele Werkstiicke mit den zugehérigen Spannzeugen
dargestellt sind. Auf diesen Bildern ist auch die Haupt-
vorrichtung teils zusammengebaut, teils in den Einzelteilen
ersichtlich. In Schwerte werden etwa 40 verschiedene Arbeits-
stiicke nach diesem Verfahren bearbeitet.

Wie bei dem oben beschriebenen Verfahren grolle Zeit-
verluste durch Vermeidung ofteren Umspannens erspart
werden, lassen sich #hnliche Wendevorrichtungen auch ‘bei
anderen Werkstiicken, die von mehreren Seiten bearbeitet
werden miissen mit gleichem Vorteil anwenden. Das Vor-
drehen der Stangenlager, das vor dem AusgieBen mit Lager-
metall geschehen muB, erfolgt in Schwerte je nach Belastung
der Maschinen teils auf gewdhnlichen Drehbénken, teils auf
der Ausbohrbank. Zu ersteren sind zwei Vorrichtungen ver-
schiedener Gréfle fiir kleine und grofie Lager #hnlich der
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bereits beschriebenen gebaut worden, Abb. 7. Das Lager
wird in einen Spannrahmen, der auf einen Spannwinkel
drehbar aufgeschraubt ist, eingespannt und nach der Eingufi-
offnung ausgerichtet. Dann wird das Lager ausgebohrt und
die Stirnfliche gedreht. TUm auch die zweite Stirnfliche
bearbeiten zu kénnen, wird der Spannrahmen mit dem Lager
auf dem Spannwinkel gewendet und danach die zweite Stirn-
fliche bearbeitet. Zum Vordrehen dieser Lager auf dem
Stangenlagerbohrwerk wird eine Einrichtung benutzt, die
einer Kuppelstange dhnlich ist, Abb. 8. Sie besteht aus dem

Abb. 10.

Abb. 12.
Abb. 12 und 13.

Mittelstiick, an das sich zu beiden Seiten -schwalbenschwanz-
formig gefithrt die beiden Rahmen zur Aufnahme der Lager
anschlieflen, den Spannschrauben und Spannkeilen. Die
Hohenverstellbarkeit der Rahmen ermoglicht eine genaue
Einstellung der rohen Lager nach der Einguflléffnung. Das
Vordrehen der Stangenlager gestattet, die Lager soweit vor-
zuarbeiten, dal sie bei Erledigung der Bearbeitung der Stangen-
lagerkopfe schon ausgegossen sind und dann sofort fertig
gefrast werden konnen, wodurch grofle Zeitersparnis bei der
Fertigstellung der Kuppel- und Treibstangensitze erzielt
wird. Zum Fertigfriisen ist wieder eine mehrseitige Bearbeitung
notig, zu der eine Wendevorrichtung nach Abb. 9 benutzt
wird. Sie besteht aus dem Grundwinkel mit Drehbolzen,
ither den ein Spannteller mit hiilsenférmigem Ansatz ge-
schoben wird. Das Lager wird mittels einer Briicke auf den

Teller gespannt und kann mit diesem auf dem Bolzen gewendet
werden. Hine Sperrvorrichtung an dem Grundwinkel, die in
die verschiedenen Licher des Tellers greift, ermoglicht die
genaue Einstellung und Festspannung des Lagers nach den
EinpaBflachen, Abschrigungen und der Stellkeilfléiche.

Die Achslagerbelege wie auch sonstige RotgufBiteile
mit ebenen Flichen werden in Schwerte auf einer Flachen-
schleifmaschine geschliffen. Abb. 10 und 11 zeigen auf der
rechten Seite eine Wendevorrichtung, aut der die Achslager-
gleitplatten paketweise aufgespannt, ohne Umspannung an
o
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‘ - Abb. 11,
Abb. 10 und 11. Schleifen der Achslagergleitplatten.

Abb. 13.

Schleifen der Achslagerkopfflichen und Kesselventilkriimmer.

beiden Kopfflichen bearbeitet werden kinnen. Das Schleifen
der Riicken- und Rippenflichen ist auf den gleichen
Abbildungen links dargestellt. Bei dieser Arbeit liel sich
eine Wendevorrichtung nicht zweckmilig anwenden. Es
wurde deshalb eine aus zwei Hauptteilen bestehende Vor-
richtung gebaut, die das Festspannen mittels Exzenterhebels
durch einen Handgriff erméglicht. Je nach Linge der ver-
schiedenen Gleitplatten werden die zwei Teile der Vorrichtung
in entsprechender Entfernung voneinander auf den Arbeits-
tisch gespannt. Abb. 12 und 13 stellen rechts die gleich-
zeitige Bearbeitung der Kopiflichen zweier Achslager dar.
Zu dieser Arbeit wird dieselbe Vorrichtung wie zum Schleifen
der Kopfflichen der Achslagergleitplatten benutzt.  Die
Wendevorrichtung auf der linken Seite der Abb. 12 und 13
dient zum Schleifen der AnschluBiflichen groBer Kessel-
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ventilkriimmer, die wegen ihrer Abmessungen auf der Revolver-
drehbank nicht bearbeitet werden kénnen. Sie wird auch
zum Bohren der Stutzen und zum Ausfrisen der Dichtflichen
der Kriimmer auf anderen Arbeitsmaschinen benutzt. Zum
Schleifen der vier rechtwinkligen Flichen der Achslager
ist-eine seit Jahren bewihrte Wendevorrichtung nach Abb. 14

Abb. 14. Schleifen der Achslager Seiten-, rippen- u. -riickenflichen.

in Benutzung. Das Lager wird in-einen ‘Wendekopf gespannt,
der auf der Grundplatte drehbar ist und zwangliufig in vier
winkelrechten Stellungen festgespannt werden kann. Damit
griflere und kleinere Lager in derselben Vorrichtung bearbeitet
werden kinnen, sind fir jede Lagergrofie passende Beilage-
platten angefertigt worden. Eine Schnellspannvorrichtung,
die fiir verschiedene zu schleifende Werkstiicke vorteilhaft
benutzt wird, zeigt Abb. 15. In dem Grundwinkel, durch

Abb. 15. Schleifen der StangenlagerstoBilichen u. -kragen.

Nuten gefiihrt, ist ein Querstiick héhenverstellbar angeordnet.
In dem Querstiick befindet sich wiederum ein verschiebbarer
Ausleger mit Exzenterhebelspannvorrichtung. Die Vor-
richtung ist also in Héhe und Ausladung verstellbar und kann
deshalb zum Spannen gréBerer und kleinerer Teile schnell ein-
gestellt und benutzt werden. Das Bild zeigt auch, wie hier die
Kragen der Stangenlager durch leichtes Vorbeifiihren von Hand
an der schnell umlaufenden Schleifscheibe bearbeitet werden.
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Wenngleich die Spannzeuge mit Wendeeinrichtung dort
die grofiten Vorteile bieten, wo die Werkstiicke von mehreren
Seiten bearbeitet werden miissen, also trotz mehrfacher
Bearbeitung der Teile nur einmaliges Spannen notig ist, so
lassen sie sich doch vereinzelt auch dort mit Nutzen anwenden,
wo zwar nur einseitige Bearbeitung in Frage kommt, jedoch

Abb. 16. Schleifen der Schieberbuchsen.

eine bessere, fast ununterbrochene Arbeit der Maschine erzielt
werdenfkann. Eine solche Binrichtung wird in Abb. 16 und 17
gezeigt., Sie wird zum Schleifen von Schieberbuchsen ver-
schiedener Grifle, Zyindern fir Luft- und Wasserpumpen
und” dhnlichen Teilen auf der Planetschleifmaschine benutzt.
Wihrend auf der einen Seite ein Stiick geschliffen wird, kann
der Arbeiter auf der anderen Seite das vorher bearbeitete
Werkstiick abnehmen und ein anderes aufspanmen. Die
Schleifmaschine wird nur noch withrend der kurzen Wendezeit
ausgeschaltet, ist also fast dauernd in Betrieb. Die Werkstiicke
werden hier meist unmittelbar, zum Teil unter Verwendung
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Abb. 1

Schleifen der Luftpumpenzylinder.

von einfachen Zwischenstiicken auf die Vorrichtung gespannt.
Abb. 16 zeigt das Schleifen von Schieberbuchsen und Abb. 17
das Wenden mit zwei aufgespannten Luftpumpenzylindern.
Bei dieser Vorrichtung ist auch wieder der Vorteil der Bear-
beitung verschielenartiger Arbeitsstiicke auf einem Spann-
zeug ausgenutzt, wie bei der beschriebenen Feinausriistungs-
bearbeitung und beim Schleifen der Achslager und Achslager-
gleitplatten.
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Eine zweckmillige Spanneinrichtung, die beim Schleifen
der Gleithahnen auf einer grofien Flichenschleifmaschine mit
hydraulischem Tischvorschub benutzt wird, stellt Abb. 18
dar. Die Spannung geschieht durch Exzenterbebel. Mittels
Spannzangen wird die Gleithahn gegen die geschliffene Wange
des Spannzeuges gezogen. Zur Bearbeitung von verschieden
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Abb. 18.

Schleifen der Kreuzkopfgleitbahnen.

starken Werkstiicken ist die Unterlagplatte ausziehbar aus-
gefithrt, wihrend in dem Spannhebel oben eine von Hand
einstellbare Druckschraube angeordnet ist.

In Abb. 19 wird ein Verfahren zum Nacharbeiten der
Schieberkreuzkopfgleitbahnen gezeigt. Die Gleitbahnen werden
in eine auf die Drehbankspindel geschraubte glockenartige
Spannvorrichtung gespannt. Fiir die verschiedenen Groéflen
der Werkstiicke sind gedrehte Beilagenringe vorgesehen.
Zum Ausbohren wird eine Bohrstange benutzt, in der sich
zwei im Winkel von 909 angeordnete Stdhle —- Vor- und
Nachschneider — befinden. Die Bohrstange ist in den Support

Abb. 19.
Ausdehnen und Schleifen der Schieberkreuzkopfgleithahnen.

eingespannt und wird am anderen Ende in einer Rotgulibuchse
der Spannvorrichtung gefithrt. Zum Nachschleifen wird ein
Schleifbock mit Schleifspindel verwendet, der mit dem Quer-
support verbunden ist und mit diesem in der Querrichtung
verschoben werden kann. Die Bedienung der Vorrichtung
erfolgt durch einen Dreher, der gleichzeitig auch noch ge-
wohnliche Dreharbeiten auf einer anderen Drehbank ausfiihrt.

Auch in der Bohrerei lassen sich Vorteile erreichen
die sich recht giinstig auf die Fabrikationskosten auswirken.
Wenn schon die einfache Bohrlehre, die ohne sonstige Vor-
richtung angewandt, sich durch genaue Arbeit und den Weg-
fall der Angzeichen- und Ankérnarbeit gut bezahlt macht,
g0 kénnen weitere Ersparnisse in der Verbindung der Bohr-
lehren mit giinstigen Spann- und Wende- oder Verschiebe-
einrichtungen und schliefillich auch noch durch die gleich-
zeitige Arbeit mit mehreren Bohrern erzielt werden. Abb. 20
zeigt als Beispiel fiir die gleichzeitige Anwendung mehrerer
giinstiger Arbeitsweisen das Bohren der Achslagerstellkeil-
schrauben. Auf dem auf den Tisch gespannten Unterteil
ist drehbar eine Wendevorrichtung, in die acht Aussparungen
zur Aufnahme der Schraubenkdpfe eingearbeitet sind, an-
geordnet. Auf die eingelegten Stellkeilschrauben wird, durch
Pafistifte gefiihrt. die Bohrlehre gelegt und mit einer Schraube
und geschlitzter Unterlagscheibe befestigt. Wahrend vier
Arbeitstiicke gleichzeitig unter Verwendung eines mehr-
spindligen Bohrkopfes gebohrt werden, werden die vorher
gebohrten Stiicke ausgewechselt. Die Bohrmaschine arbeitet
also fast dauernd mit vier Bohrern nur mit der kurzen Unter-

Abb. 20. Bohren der Achslagerstellkeilschrauben.

brechung des Wendens. Mit dem gleichen Bohrkopf werden

unter Anwendung einer einfachen Einrichtung auch die
Rosttriger fiir Kipproste gebohrt. Abb. 21. Der Eisenstab

ist auf Rollen gelagert und wird gegen einen verstellbaren
Anschlag geschoben, dessen richtige Einstellung durch Merk-
zeichen gesichert ist. Nach jedesmaligem Bohren von zwei
Léchern wird der Stab bis an den vorher eingestellten An-
schlag weitergeschoben. Da die Lochteilung kleiner ist, “wie
die kleinste Hntfernung der Bohrspindeln, so werden die
Locher in der Reihenfolge 1 und 3, 2 und 4, 5 und 7, 6 und 8§ usw.
gebohrt. Einige andere Bohrvorrichtungen sind auf Abb. 22
ersichtlich.

Ein Arbeitsverfahren, aus dem groBer wirtschaftlicher
Nutzen gezogen werden kann, das aber wohl allgemein noch
viel zu wenig ausgenutzt wird, ist die gleichzeitige Arbeit
mit mehreren Werkzeugstihlen. Die Werkzeugmaschinen-
industrie hat in den letzten Jahren eine ganze Anzahl ver-
schiedener Maschinenarten auf den Markt gebracht, bei denen
die Mehrstahlarbeit in weitgehendstem Malle Anwendung
findet. Solche Sondermaschinen kommen aber fast nur fiir
Fabriken mit Neufertigung bei ausgesprochener Reihenarbeit
in grofften Mengen, kaum aber fir Ausbesserungswerke in
Betracht. Dal} aber auch die Mehrstahlarbeit auf gewohnlichen,
in den Ausbesserungswerken vorhandenen Maschinen in



weitgehendem Malle teils ohne besondere Einrichtung, teils
unter Anfertigung einfacher Stahlhalter und Vorrichtungen
maglich und wirtschaftlich ist, soll in nachstehenden Bei-
spielen gezeigt werden. Die gleichzeitige Anwendung mehrerer
Arbeitsstihle ist dort zu empfehlen, wo die Leistungsfihigkeit
der Werkzeugmaschine bei Anwendung eines Stahles nicht
ausgenutzt wird und das Arbeitsstiick die Bearbeitung zu-
gleich an mehreren Stellen zulifit. Abb. 23 zeigt die Bear-
beitung der Rosttrigerschrauben, deren Schaft und Gewinde-

Abb. 21. Bohren der Kipprosttriger.

Abb. 22,
fiihrungen

fiir Bolzen,

Bohrvorrichtungen

a) b) Tederstittz-

uncd  Beilagen, ¢) Schwingensteine, d) Schieber-

stellmuttern, e) verschieden grofle Lécher, f) Stangenlagerstellkeile,

) Achslagerkasten u. -gleitplatten, h) Flanschen, i) Hahngriife
u. Hahnkiiken, k) Einspritzdiisen.

o
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ende gleichzeitiz gedreht werden. Ohne jede Sondervor-
richtung sind in den Support der Drehbank zwei Stdhle —
fiir Schaft- und Gewindeende — eingespannt, die entsprechend
den verschiedenen Durchmessern der zu drehenden Stellen
ausgerichtet sind. Meist sind jedoch zu der Mehrstahlarbeit
hesondere Stahlhalter notwendig. Dag Abdrehen der Enden
der Bremsdreieckwellen erfolgt mit einem Dreimesserkopf,
der auf die Arbeitsspindel einer Aushohrbank gesetzt wird
(Abb. 24). AuBer der dreifachen Spanabnahme hat die Be-
arbeitung dieser Wellen auf der Ausbohrbank gegeniiber
der auf der Drehbank noch den Vorteil, dal das gespreizte
Werkstiick nicht umzulaufen braucht. Abb. 25 stellt die
Bearbeitung der Kreuzkopfgleitplatten dar. Die Auflage-
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fliche sowie der Mittelzapfen werden in einem Arbeitsgang
mit zwei Stahlen gedreht. Das gleichzeitige Eindrehen der
drei Kolbenringnuten in neue Kolben oder das Nachdrehen

Abb. 25. Drehen der Kreuzkopfgleitplatten nebst Zapfen.

der Nuten mittels dreier Stdhle zeigt Abb. 26. Zur genauen
Einstellung der Stihle auf die Mafie der verschiedenen Kolben
sind die beiden Aullenstihle in dem Stahlhalter durch Einstell-
schrauben verstellbar. In noch weitgehenderem Malle ist die
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Anwendung der Vielstahlarbeit bei der Fertigung der Kolben-
ringe eingefithrt. Zum Vordrehen der Gultrommel werden
zwei Doppelstahlhalter fiir Innen- und AuBlenflichen benutzt
(Abb. 27). Je zwei Stihle arbeiten als Vor- und Schlichtstahl,
so dall die Trommel in einem Arbeitsgang innen und auflen
fertig gedreht wird. Nach dem Drehen wird die Trommel
bei schnellem Umlauf durch Gegendriicken von Schleif-
scheibenbruchstiicken auflen abgeschliffen und dann werden
die Ringe abgestochen. Letztere Arbeitsweise zeigt Abb. 28.
Links ist der Abstechstahlhalter mit vier Stihlen zu sehen,
die gleichzeitig vier Ringe abstechen. Damit nicht alle vier
Ringe zugleich abfallen, sind die Stihle je um 1 mm versetzt.
Wihrend der Abstecharbeit werden mit den vier Stdhlen
auf der rechten Seite die Olnuten eingedreht und die scharfen

Abb. 26. Drehen der Kolbenringnuten.

Abb. 27.

Drehen der Kolbenringtrommeln.

Kanten der Ringe gebrochen. Bei dieser Arbeit sind also
acht Stdhle gleichzeitig in Titigkeit. Zu der starken Kraft-
anstrengung geniigte die seitherige Spannung der Trommel —
die nur von aullen angedriickten Klauen — nicht mehr. Es
wurden deshalb neue Spannvorrichtungen gebaut, die die
Trommel sowohl von innen als auch von aullen festspannen,
wie auf den Abb. 27 und 28 ersichtlich ist. Iine Arbeit mit
zwel Stahlen auf der StoBmaschine ist in Abb. 29 gezeigt.
Mit dem hier dargestellten Doppelstahlhalter konnen die
Stihle nach Bedarf eng zusammen oder weiter auseinander
gestellt werden. Die Vorrichtung ist sowohl zum Ausstollen
von Ldchern wie auch zur AuBlenbearbeitung von Werk-
stiicken geeignet. Weitere Beispiele von Vielstahlarbeiten,
wie sie in Schwerte angewandt werden, zeigt die Zusammen-
stellung auf Abb. 30, womit jedoch die Moglichkeit dieser
nutzbringenden Arbeitsweise durchaus nicht erschopft ist.

Grolie Arbeitserleichterung ist auch durch die Anfertigung
geeigneter Schnitt- und Stanzwerkzeuge zu erzielen.
Die Anwendungsmiglichkeit solcher Werkzeuge ist schr
mannigfaltig und soll durch einige Beispiele erliutert werden.
Abb. 31 zeigt ein Lochstanzzeug zur Anfertigung der kupfernen
Wasserkastensiebe fur Tender die mit 3900 Lichern von
5 mm Durchmesser versehen werden miissen. Das Werkzeug
stanzt gleichzeitig 390 Licher, so dal} ein Sieb in zehn Drucken
fertig gelocht wird. Die cinzelnen Stahlstempel sind in der
Héhe verschieden, und zwar von der Mitte aus nach beiden
Seiten etwas verkiirzt worden, damit nicht alle Licher zugleich
gedriickt werden und der Arbeitsdruck etwas abgeschwicht
wird. Auf Abb. 32 sind noch eine Anzahl verschiedenartiger
Werkzeuge dieser Art zusammengestellt, die sich gut bewiihrt

Abb, 28. Abstechen der Kolbenringe, Rindrehen der Olnuten

und Brechen der Kanten,

StoBarbeiten mit verstellbarem Zweistahlhalter.

Abb. 29,

habhen und durch die umstindliche Handfertigungen durch
einfachere Maschinenarbeit ersetzt werden konnten.

Je bessere Vorrichtungen zum schnellen Aufspannen
der Werkstiicke anf die Arbeitsmaschinen geschaffen werden,
um so geringer wird die Zeit, die der Arbeiter als Riistzeit
benétigt. Bei solchen Werkzeugmaschinen, die wihrend der
sog. Laufzeit nicht dauernde  Bedienung erfordern, ist also
die Inanspruchnahme des Arbeiters um so geringer, je weniger
Ristzeit erforderlich ist. Von der Verringerung der Riistzeit
durch gute Vorrichtungen héingt also wesentlich die Maglich-
keit der wirtschaftlichen Bedienung mehrerer Maschinen durch
einen Mann oder einer gréfleren Gruppe Werkzeugmaschinen
durch zwei bis drei Arbeiter ab. TFerner kann die Mehr-
maschinenbedienung noch durch Auswahl und Zusammen-
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legung von geeigneten Arbeiten, die an sich schon lange Lauf- | immer weiter durchgefithrt. Als bemerkenswert mochte
zeiten beanspruchen, gefordert werden.  Der wirtschaft- | noch erwidhnt werden, daf sich teilweise auch gewdéhnliche
lichsten Maschinenbedienung wurde in Schwerte stets weit- | Drehbinke gut zur Mehrmaschinenhedienung eignen, wenn
gehendste Beachtung geschenkt und dieses Verfahren ent- | Arbeiten mit langen Laufzeiten fiir solche Gruppen aus-
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Abb. 30. Beispiele verschiedener Mehrstahlarbeiten: 1a his 1e¢) Drehen von Feinausriistungsteilen auf der Revolverdrehbanlk,

1d) Drehen von Flanschen, 2a) Vordrehen von RotguB3buchsen fiir Stopfbuchsdichtringe, 2b) Einstechen der Nuten in Steuerwellen,

2¢) Binstechen der Nuten in Schieberkérper, 2d) Ausdrehen der Kuppelstangengelenke, 3a) Ausbohren der Achslager, 3b) Aushohren
zweier Unterlagerkasten, 3¢ und 3d) Drehen von Stangenlagerstellkeilschrauben.

Abb. 32. a) Schnittwerkzeuge fiir Stangenlagerschmiergefdf3dichtungen,
b) Vorrichtung zum Lochen von Luftsaugeventilsieben, ¢) Schnitte zur Her-
stellung der Kolbenschiebersicherungen, d) Schnittzeuge zur Fertigung von
Dichtungen, Scheiben.u. dergl.,, e) Werkzeug zum Lochen der vorgebohrten
Hahngriffe, f) desgl. fiir Lappenbolzen, g) vereinigtes Schnitt- und Stanzzeug

Abb. 31. fiir Achslagerschmierdeckel, h) Schnitt- und Stanzzeug fiir die Boden der
Lochen der Tenderwasserkastensiebe. Wasserkastenschwimmer.

sprechend dem Fortschritt in der Fertigung von Vorrichtungen | gesucht und durch geeignete Spannzenge die Riistzeiten
die hier nur zum geringen Teil erliutert werden konnten*) | herabgedriickt werden. Bis zu welchem Umfang in der

*) Andere Einrichtungen wurden bereits im Organ 1925, | Mehrmaschinenbedienung unter Wahrung der Wirtschaftlich-
Seite 363 beschrieben, keit vorgeschritten werden konnte, geht daraus hervor, dal}
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insgesamt 34 Maschinengruppen nach diesen Gesichtspunkten
bedient werden. Die Gruppen bestehen ans zwei bis sechs
Maschinen und werden von einem bis drei Arbeitern bedient.
Insgesamt kommen 106 Maschinen mit 43 Bedienungsleuten
in Betracht, so dafl auf je einen Arbeiter bei der Mehr-
maschinenbedienung im Durchschnitt rund 21!/, Maschinen
entfallen.

Bei dem in den letzten Jahren beobachteten Bestreben,
die Werkzeugmaschinen in den Flieligang der Fertigung

Abb. 33.

einzuordnen, darf man die wirtschaftliche Maschinenbe-
dienung nicht auBer acht lassen, denn die Umstellung der
Maschinen ohne vorherige sorgfiltige Priifung ihrer zweck-
méifigen Ausnutzungs- und Bedienungsmdéglichkeit kann zur
Unwirtschaftlichkeit fiihren, indem sie je einen vollen Be-
dienungsmann benétigen, wihrend sie bei geeigneter Zu-
sammenstellung bei guter Ausnutzung nur eine Teilarbeits-
kraft erfordern. Bei der Einrichtung von ArbeitsflieBgingen
ist es daher zweckmilig, die bendtigten Maschinen so aufzu-
stellen, daf sie in Gruppenbedienung betrieben werden kiénnen.

Trotz der MalBnahmen zur Einschriankung der Kosten
fir den Férderdienst, wie die erwihnte Umstellung auf Flief3-

arbeit, Beschaffung von neuzeitlichen Fordermitteln wie
Elektrokarren, Krananlagen wu. dgl. verbleibt doch mnoch
eine nicht zu unterschittzende Firderarbeit fiir die geordnete
Durchfithrung des Werkstittendienstes zu leisten. Um die
hierzu erforderlichen Lohnaufwendungen nach Moglichkeit
herabzudriicken, ist es erforderlich, dali auch geeignete Hilfs-
mittel, die zum schnellen Anhiéingen der Lasten an Kranen,
Be- und Entladen von Elektrokarren, sowie Auf- und Ab-
bringen schwerer Arbeitsstiicke beim Bearbeiten auf Werk-

¢ ’ d

Geriite zum Foérdern von 1a) Dampfkolben, 1b) Gufitrommeln fiir Kolbenringe, 1¢) Kuppel- und Treibstangen, 1d) Luft-

und Wasserpumpen, 2a) Achslagerkasten (einzeln), 2b) Achslagerkasten (bis 4 Stiick), 2c) Uberhitzerelementen, 2d) Rauch- und Heiz-
rohren, 3a) Drehgestellen, 3b, Achsen, 3¢) Radreifen bis 10 Stick, 3d) Radreifen (einzeln).

zeugmaschinen dienen, hergestellt werden. In Abb. 33 sind
einige solcher Hilfsmittel, die bei der Forderung gute Dienste
leisten und dabei meist recht einfach und billig sind, wieder-
gegeben. Es soll hiermit gezeigt werden, dal} auch oft mit
sehr einfachen Mitteln wesentliche Arbeitserleichterungen
geschatfen werden kénnen und in der Herrichtung von Vor-
richtungen auch die einfachsten Handhabungen beriicksichtigt
werden miissen.

Die angefithrten Beispiele zeigen, dafl auf allen Arbeits-
gebieten bei sorgfiltiger Durchfithrung der Arbeitsgiinge sich
Vorteile erzielen lassen, die zusammengenommen eine grolie
Leistungssteigerung des Werkes gewiihrleisten.

Zentrale Industriegas-Versorgung im Reiehshahnausbesserungswerk Schwerte.
Von Betriebsingenieur L. Kupfer, Schwerte (Ruhr).

Mit Riicksicht auf die weitgehenden Anforderungen an
die GleichmiBigkeit und Regelfihigkeit, die im Hirterei-
betrieb an die industrieellen Feuerungen gestellt werden
miissen, wurde bei der Erbanung des Reichsbahnausbesserungs-
werkes Schwerte die Hiirterei mit gasgefeuerten Ofen aus-
gertistet. Zur Versorgung dieser kleinen Gasfeuerungsstellen
hitte von der Stadt Schwerte eine viele Kilometer lange
Rohrleitung nach dem Ausbesserungswerk gezogen werden

Organ fiir die Fortschritte des Eisenbahuwesens. Neue Folge.

LXV. Band.

miissen. Um dies zu vermeiden wurde fir die Beheizung
der Héarte- und Glithofen gereinigtes, kaltes Generatorgas,
das in einer kleinen Anlage, bestehend aus einem Generator
von 70 em Schachtlichtweite, im Werk selbst erzeugt wurde,
vorgesehen. Die mit dieser Gasanlage gemachten Erfahrungen
waren jedoch so ermutigend, dal die Zentralisierung aller
Teuerstellen des ausgedehnten Werkes durch eine grifere
Industriegasanlage beschlossen wurde. Zu diesem Zwecke
14, Heft 1928, 42
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wurde eine Anlage, bestehend aus zwei Generatoren von je
1,6 m Schachtlichtweite mit vollstindiger Reinigungsein-
richtung fiir die Kithlung und Feinreinigung des Generator-
gases sowie Kinrichtungen von der (Gasfeuerungsgesellschaft
»Gafag® in Frankturt a. M. zur Gewinnung der teerigen
Nebenerzeugnisse beschafft. Schon nach einjahriger Betriebs-

gestellten Untersuchungen wurde folgende Ausbeute des
Brennstoffs in den Generatoren festgestellt:
aus 1 kg Braunkohlenbriketts entstehen: 2,56 m® trockenes
Gas, bezogen auf 0°C und 760 mm/Hg, ©,10 kg Schlacke,
0,025 kg Teer.
Heizwert des Gases etwa 1500 keal bei einer
Zusammensetzung von

Gas-

Co, = 4,11%, H, =13,949%,
CnHm= 0,259, CH,= 0,759,
0, = 0,079% N, =47,81%
CO =33,079

(Mittelwert aus 25 Gasanalysen und 25 Kalorimeterversuchen.)
Heizwert des anfallenden Teeres: etwa 8000 keal.
Luftverbrauch auf 1 kg Brennstoff: 1,60 m® bezogen

auf 0°C und 760 mm/Hg.

Dampiverbrauch fiir 1 kg Brennstoff: 0,219 kg.

Der Wirkungsgrad der Gesamtgasgeneratorenanlage be-
trigt 80 9.

Der Preis fur 1 m® Kaltgas bewegt sich nach den an-
gestellten Wirtschaftlichkeitsberechnungen fir diese grofe
Anlage je nach der Betriebsdaver und nach der Belastung
der Generatoren zwischen 1,4 und 1,6 Rpf. Diese Preise

gelten einschlieBlich Kapitaldienst, wobei mit einer Ver-
zinsung von 6%, und einer Abschreibung von 5%, fiir Gebiude
und einer gzolchen von 109%, fiir maschinelle Anlagen gerechnet
worden ist.
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Abb. 2.

zeit stellte sich wiederum die Notwendigkeit der Erweiterung
der Gasanlage um einen dritten Generator von gleichen
Abmessungen ein, so dall heute die Anlage aus drei
Generatoren von je 1,5 m Schachtlichtweite besteht. Die
Leistung jedes Generators betrigt rund 500 m3/Std. Abb. 1
gibt die duBere Ansicht der Gasgeneratorenanlage wieder

und Abb. 2 stellt das Schaltbild der Anlage dar. Zur
Verfeuerung gelangen rheinische Braunkohlenbriketts mit
cinem Heizwert wvon etwa 5100 keal. Nach den an-

Teeransamimier
23 tisuplgasiertng

Schaltbild der Gasgeneratoranlage.

Der anfallende Teer, der mechanische Verunreinigungen
und erhebliche Mengen Wasser enthilt, wird in einer be-
sonderen Teerentwisserungsanlage von Wasser befreit. Er
wird zunéchst in einer Grube gesammelt und dort durch
Beheizung mit Dampf unter Temperaturen von 60—65°C
gehalten. Das Wasser ist mit dem Braunkohlenteer stets
emulgiert und scheidet sich erst nach lingerem Stehen des
Teeres in der Wirme aus. Da die Aufbereitung des Teeres
in der Grube nicht immer ausreichend ist, weil sich die
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Massen darin infolge des stindigen Teer- und Wasserzulaufes
in Bewegung befinden, wurden zwei Hochbehilter iiber-
einander angeordnet, um eine einwandfreie Entwiisserung
zu erreichen. Mittels Pumpe wird nun der Teer — nicht
das Wasser — aus der Sammelgrube zunichst in den oberen
Behilter iberfiihrt und dort steht er wieder einige Zeit
unter Erwirmung auf die vorgenannten Temperaturen. Dieser
Behiilter ist so eingerichtet, daB das ausgeschiedene Wasser
fiir sich abgelassen werden kann. Der Teer selbst wird
dann in den unteren Behiilter abgelassen, wo er nochmals
der gleichen Behandlung unterworfen wird. Aus diesem
Behilter erfolgt dann die Abfillung in Kesselwagen. Die
GréBe der Hochbehilter ist so bemessen worden, dafl sie
mit derjenigen eines Kesselwagens von 15t Ladefihigkeit
ibereinstimmt. Der aufbereitete Teer wird verkauft.

Die Verteilung des Industriegases erfolgt unter einem
Druck von 1800 mm W. 8. durch eine weitverzweigte Rohr-
leitung bis zu den entlegensten Stellen des Werkes, so' daf
heute die Zentralisierung der Brennstoffwirtschaft fiir die
Ofenanlage fast restlos durchgefiihrt ist, denn mit Ausnahme
einiger Schmiedefeuer und zweier Schmelzéfen fiir die Gelb-
gieBerei erhalten simtliche {ibrigen Feuerungen ihren Brenn-
stoff in Gasform zugefiihrt.

Die mengenmiiBige Uberwachung der Gaserzeugung erfolgt
durch einen schreibenden Mengenmesser. Der Gasverbrauch
an den Hauptentnahmestellen wird durch weitere auf-
zeichnende Mengenmesser ermittelt.

Es sind insgesamt etwa 2200 m Gasleitung mit Durch-
messern von 250 bis herab zu 40 mm verlegt. Die Abzweig-
leitungen zu den Verbrauchsstellen besitzen teilweise Durch-
messer bis zu 20 mm herab. Trotz dieser teilweise sehr engen
Verteilungsrohre haben sich bislang noch keinerlei Betriebs-
storungen durch Leitungsverstopfungen ergeben. Die Haupt-
leitungen sind gréBtenteils in einem begehbaren Kanal und
im tbrigen in der Hisenkonstruktion der Werkhallen verlegt
und haben in grofleren Abstinden Entwisserungstipfe.

Die Schwerpunkte des Gasverbrauches liegen: In der
Schmiede mit acht ortsfesten Verbrauchsstellen, der Rohr-
schmiede mit sechs fest angeschlossenen Verbrauchsstellen,
der Kesselschmiede mit einem GroBverbraucher und einer
kleineren Feuerstelle, der GelbgieBerei mit einem  griReren
und einem kleineren Verbraucher. Die Hérterei besitzt
sieben Feuerstellen, die Werkzeugschmiede eine Feuerstelle,
die WeifigieRerei vier und in der Lokomotivhalle sind ange-
schlossen zwei Radreifenwiirmfeuer und je ein Ofen zum Aus-
glihen der Vorwéarmerrohre und der aufgeschweiBten Kolben-
stangenkonusse. In der Kupferschmiede sind ein: Grofi-
verbraucher und drei kleinere Verbraucher vorhanden. Nicht
genannt sind noch eine griBere Anzahl kleinere Anschliisse
fiir Lot- und Anwéirmzwecke, die sich auf die verschiedenen
Werkstatten verteilen.

Die vorstehende Ubersicht zeigt, daBl die urspriinglich
fiir Gasfeuerung eingerichteten Ofen fiir die Hirterei in dem
Gesamtplan jetzt nur noch einen kleineren Teil der Gesamt-
verbraucher ausmachen, wihrend der tberwiegende Teil der
Feuerungen erst nachtriiglich, d. h. nach Inbetrichnahme
der grofien Anlage auf Gas umgestellt bzw. neu erstellt wurde.
Es diirften deshalb einige Mitteilungen iiber die Art und die
Erfolge der Umstellung auf Generator-Reingasfeuerung
Beachtung finden.

In der Schmiede waren urspriinglich fiinf gréBere mit
Kohlenstaubfeuerung versehene Schmiededfen vorhanden, von
denen vier fiir normale Schmiedearbeiten benutzt wurden,
wihrend der fiinfte grofie Ofen fiir die Aufarbeitung von
Eisenbahntragfedern Verwendung fand. Es wurde zuniichst
ein kleiner Schmiedeofen fiir Gasfeuerung aufgestellt. Der
Ofen dient dazu, Eisenteile, sowohl fiir Gesenkarbeiten,

o}
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als auch fir die Freiformschmiede auf 1200 bis 14009C
zu erwdrmen. Er bhesitzt eine Herdfliche von 1 x0,8m
und verbraucht bei einem stiindlichen Durchsatz von
ca. 260 kg Material ca. 125 m® kaltes gereinigtes Generator-
gas, entsprechend einem Wirkungsgrad von rund 209,
Der Ofen wird beheizt durch zwei seitlich eingebaute
Druckluft-Wirbelstrombrenner und besitzt je eine Arbeitstiir
an den beiden Stirnseiten. Die Abgase verlassen den Ofen
mit einer Temperatur von 250°C. Kr besitzt eine gute
Isolierung gegen Strahlverluste und eiserne Rekuperatoren
zur Vorwirmung des Gases und der Verbrennungsluft. Die
geringe Abgastemperatur ist ein Zeichen fiir die gute Wirkungs-
weise der . Rekuperatoren. Beziiglich der Haltbarkeit der
Eisenrekuperatoren sei erwihnt, dal sie sich bei zweckméifligem
FKinbau als vollkommen betriebssicher erwiesen haben. Zum
Schutze gegen schnelle Zerstérung durch Stichflammen sind
sie mit Ashestschnur von 13 mm Durchmesser umwickelt
und dann mit 15 mm starkem Schamottetiberzug versehen
worden. Wie aus den weiter folgenden Abbildungen hervor-
geht, wurden simtliche, auch die spiiter erst auf Gas um-
gestellten Ofen, die urspriinglich mit unmittelbarer F euerung

Abb. 3. Doppelschmiedeofen mit 2 Herdriaumen.

betrieben wurden, mit Eisenrekuperatoren nach dem System
,»Gafag® zur Vorwiarmung von Luft und Gas ausgeriistet.

Abb. 3 zeigt einen groflen Doppelschmiedeofen mit zwei
Herdrdumen von etwa 1,50 m Linge und 1 m Breite, jeder
Herdraum besitzt zwei Arbeitstiiren an den Stirnseiten,
so dall auch lange Stiicke durchgeschoben werden kénnen.
Der Ofen leistet auf jedem Herd etwa 500 kg Material in der
Stunde bei einer Temperatur von 1200 bis 1400°C. Der
Gasverbrauch jeder Ofenhiilfte betrigt etwa 200 bis 225 m?3
kaltes gereinigtes Generatorgas in der Stunde, entsprechend
einem Wirkungsgrad von etwa 25%. Die Abgase verlassen
den Ofen mit 250 bis 300°C. Der grofe Doppelschmiedeofen
dient zum Ersatz zweier gréBerer Kohlenstaubifen. Die Tiir-
mafie des Ofens wurden durch die Notwendigkeit bestimmst,
auch groBlere und sperrige Stiicke erwiirmen zu konnen,
wie das bel Richtarbeiten &fter vorkommt.

An weiteren Feuerstellen sind in der Schmiede noch
vorhanden: ein Gesenkofen und drei Ofen fiir die Feder-
bearbeitung, die simtlich nach dem gleichen System gebaut
wurden und zum Ersatz der inzwischen entfernten gréBeren
Kohlenstaubéfen dienen.  Gegeniiber diesen zeichnen sich
die Gasdfen durch gréflere Wirtschaftlichkeit und erhshte
Leistung aus, Schmiede- und SchweiBhitze wird infolge der
Vorwiirmung von Generatorgas und Luft durch Unterdruck-
setzung beider Bestandteile rasch und sicher erreicht. Das
erhitzte Material ist frei von Flugasche und Zunder.

42%
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Tn der Rohrschmiede befinden sich sechs mit Gas
beheizte Glithdfen, welche in zwei Gruppen zu je drei Ofen
angeordnet sind. In den Ofen der ersten Gruppe werden
die Heizrohre, in der zweiten Gruppe die Rauchrohre erwirmt
und bearbeitet. Die Bauart dieser Ofen ist aus Abb. 4 er-
sichtlich. Gas und Luft werden dem Ofen in einem seitlich
angeordneten Druckluft-Wirbelstrombrenner zugefithrt. Vor-
gewirmt wird nur das Gas in einem eisernen Rekuperator, der
iiber dem Ofen aufgebaut ist. Die Ofen besitzen nach einer
Seite einen offenen Herdrawm mit 400 x 400 mm Grundfliche
und rund ca. 180 mm Héhe. Der Herd ist auf der Unterseite
mit Schamottestiicken belegt. Die zu erwirmenden Rohre
werden von vorne in den Glithraum eingeschoben. Das An-
heizen eines solchen Ofens erfordert nur etwa fiinf Minuten.
Der Gasverbrauch fiir jeden Ofen betrigt etwa 50 m? stiindlich.
Infolge der groBen, offenen Arbeitséffnungen und der Eigenart
der Fabrikation ist der Wirkungsgrad dieser Ofen natiirlich
nicht so grof wie derjenige fir geschlossene Ofen zur Fr-
hitzung grofer Materialmengen, er betrigt etwa 10%,. Die
in den Kamin austretenden Abgase besitzen eine Temperatur
von 280 bis 300°. Immerhin ist auch bei diesen Feuern,
die etwa mit den {iblichen Schmiedefeuern verglichen werden

Abb. 4.

(Grasbeheizte Glithofen.

kénnen, die Verbesserung des Wirkungsgrads durch die
Gasfeuerung offensichtlich, da im offenen Schmiedefeuer-
betrieb mit Kohlenheizung mit Wirkungsgraden von nur
1 bis 39/, gerechnet werden mulf.

Die in der Kesselschmiede befindliche =zentrale
Schweillerei ist mit einem Anwirmofen fiir Rotguliteile aus-
geriistet, damit eine bessere Schweifiung dieser Teile erzielt wird.
AuBerdem ist noch ein groBer Blechglithofen angeschlossen,
der jedoch nur gelegentlich in Betrieb ist und zur Erwirmung
groflerer Blechplatten, Kiimpelteile und dergleichen dient.
Die Gaseinfiihrung bei diesem frither durch Kohlenfeuerung
beheizten Glithofen wird in Abb. 5 gezeigt. Bei einer nutz-
baren Herdfliiche von 3,7 % 2,5 m erfolgt die Beheizung durch
insgesamt  fiinf Druckluft-Wirbelstrombrenner, von denen
drei Stiick gemifi Abbildung an der Riickwand angeordnet,
withrend die beiden anderen Brenner etwa in der Mitte der
beiden Lingsseiten eingebaut sind. Durch die Umstellung
des Ofens auf Gasfeuerung konnte die grofie Planrostfeuerung
dieses Ofens abgerissen werden. Der Ofen war frither in der
Woche zwei Tage in Betrieb, und zwar wurden fiir Vorheizen
tiglich drei Stunden erforderlich und fiir Glithzwecke sieben
Stunden. Der Brennstoffverbrauch betrug fiir diese Zeit
etwa 22,5t Steinkohlenbriketts ausschliefilich Holz. Nach
der Umstellung auf Gasfeuerung war zur Erreichung der
gleichen Leistung mit wochentlich sechs Betriebsstunden
einschlieBlich der Anheizzeit auszukommen. Der stiindliche
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Gasverbrauch betrigt im Durchschnitt etwa 400 m?. — Die
Unistellung auf Gasfeuerung hat also in diesem Falle ganz
iiberraschend gute Ergebnisse gezeitigt. Zu erwihnen ist
noch, dafl der Blechglithofen mit einer Temperatur von etwa
1000° arbeitet und daB die Abgase der Feuerung in eisernen
Rekuperatoren zur Vorwirmung des Gases und der Ver-
brennungsluft ausgenutzt werden.

In der GelbgieBerei ist die Beheizung einer doppelten
Kerntrockenkammer bemerkenswert. Die beiden Kammern
des Trockenofens sind 3,00 und 2,35 m breit, je 5m lang
und 215 m hoch, hesitzen also einen Rauminhalt von 67 m?.

B

Abb. 5. Gageinfiihrung zu einem Blechgliihofen.

Abb. 6.

Ofen zum Ausglithen von Rohren aller Art.

Die Beheizung der Kammer erfolgt durch zwei Druckluft-
Wirbelstrombrenner, die in eine zwischen den beiden Ab-
teilungen angeordnete Verbrennungskammer von 350 mm
Breite arbeiten. Die Abgase verteilen sich gleichmiflig tiber
die Wandfliche und treten in heide Kammern ein durch
Offnungen, die in drei Reihen zu je sechs Stiick angeordnet
sind. Die Abgase durchziehen die beiden Abteilungen der
Kammer der Breite nach und treten auf den gegeniiber-
liegenden Seiten wiederum durch eine Anzahl Offnungen in
den Fuchskanal. Die Kammer wurde frither durch unmittelbare
Feuerung mit Unterwind betrieben. Die Umstellung auf
Gasfeuerung brachte eine Verkiizung der Brennzeit auf
sechs Stunden. Die Ursache dieser wesentlichen Verkiirzung
der Betricbszeit liegt in der Moglichkeit, mit der Gasfeuerung




erheblich hihere Temperaturen zu -erzielen, sowie darin, daf}
bei nur mifliig gedffnetem Kaminschieber ein geringerer
Luftwechsel in der Kammer stattfindet, so dal die Abgase
gut mit Feuchtigkeit gesiittigt zum Kamin entweichen. Bei
unmittelbarer Feuerung hingegen mufl mit stirkerem Kaminzug
und héherem Luftiiberschul3 gearbeitet werden, bei langsam
aussteigenden Kammertemperaturen. Mit den Abgasen
gehen auf diese Weise erhebliche Warmemengen verloren
bei geringem Stittigungsgrad derselben.

Uber die Werkzeughirterei' und Gliherei ist an
anderer Stelle — im ,,Archiv fiir Warmewirtschaft” Januar-
heft 1927 vom Verfasser dieser Abhandlung — eine ausfiihr-
liche Abhandlung erschienen; welche sich mit der Eignung
der Generator-Reingasfeuerung fiir Hértezwecke befalit, so
daf an dieser Stelle auf eine Wiederholung verzichtet werden
kann. In der Hirterei befinden sich sieben Hérteofen fiir
verschiedene Arbeitstemperaturen und Verwendungszwecke.

AuBer den in der Werkzeugschmiede, der Weilgieflerei
und der Kupferschmiede untergehrachten kleineren Feuerungen
befindet sich neben der Kupferschmiede noch ein gréfierer
Glithofen, der dazu dient, Rohre aller Art (Ein- und Ausstrom-
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rohre, Kupferrohre usw.) auszuglithen und abzubrennen, d. h.
von den anhaftenden Olresten durch Verbrennung zu befreien.
Der Aufbau des Ofens geht aus Abb. 6 hervor. Die Rohre
werden auf den herausziehbaren Herd geladen und dann in
den Ofen gefahren, welcher durch sechs Druckluft-Wirbel-
strombrenner, die zu je drei Stiick an den Seiten verteilt
sind, beheizt wird. Der Gasverbrauch dieses Ofens betrigt
etwa 200 m?/Std., der Wirkungsgrad etwa 179, bei einer
Arheitstemperatur von 5 his 600°C.

Alle Ofen sind fiir den besonderen Zweck entwickelt.
Die genaue Temperaturregelung, dic Einhaltung einer be-
stimnmten Temperatur und eine villig gleichmiifiige Temperatur-
verteilung sind die Hauptvorziige dieser Ofen, sie sind stets
betriebsbereit und betriebssicher.

Dazu kommt, daBl die Gasfeuerung eine schonende
Behandlung des Ofenmaterials gewiihrleistet und die bei
manchen anderen Feuerungsarten hiufig auttretenden Fr-
neuerungsarbeiten sehr verringert werden. Dies ist vom
Betriebsfachmann besonders zu beachten, da oft weniger die
Ausbesserung selbst, als die Betriebsstorung und der Arbeits-
ausfall erhebliche Unkosten verursachen.

Verringerung von Abkiihlverlusten bei ortsfesten Kesselanlagen.

Von Dipl.-Ing. E. Praetorius, Berlin.

Bis vor kurzer Zeit galt noch allgemein der bei Abnahme-
versuchen im Beharrungszustand erhaltene Wirkungsgrad eines
Kessels oder einer ganzen Kesselanlage als mafigebend fiir die
Wirtschaftlichkeit der Dampferzeugung. Man war sich wohl
dariiber klar, dafi durch die unvermeidlichen Schwankungen,
Betriebsunterbrechungen, durch kleinere oder groflere Betriebs-
storungen, ferner durch die Unachtsamkeit der Kesselwiirter
usw. der eigentliche Betriebswirkungsgrad, d. h. der
mittlere Wirkungsgrad eines lingeren Zeitabschnittes, im all-
gemeinen geringer war als der innerhalb weniger Stunden
bei gleichmiBiger Belastung und genauer dauernder Uber-
wachung gemessene Abnahmewirkungsgrad. ZahlenméBige
und durch Betriebsversuche oder die Betriebstatistik bestatigte
Werte, die erkennen lassen, wie grofi der Unterschied zwischen
Abnahme- und Betriehswirkungsgrad ist und wodurch in
erster Linie der Unterschied bestimmt wird, lagen aber bisher
nicht vor. Xrst die eingehenden Versuche des Verfassers
iiber den Einflull der Betriebspausen und der Verluste beim
Anheizen und Abstellen des Kessels haben diese Verhiltnisse
einigermalien geklirt®). Inzwischen sind eine ganze Anzahl
weiterer Untersuchungen von verschiedener Seite verdffentlicht
worden *¥), welche die ersten Versuchsergebnisse bestitigten
und auch Klarheit iiber den EinfluB der Kesselbauart auf
die Hohe der Stillstandsverluste brachten.

Das KErgebnis dieser Untersuchungen laft sich kurz
dahin zusammenfassen, dafi der Betriebswirkungsgrad in viel
héherem Grade von den Abkiihlverlusten abhédngt als von
den iibrigen Verlusten, die wihrend des Betriebes auftreten,
namentlich in den Fiillen, wo der Kessel nur kurze Zeit im
Betrieb ist und die Betriebspausen sehr lang sind. Bei einem
Versuch an einem Wasserrohrkessel von etwa 240 m* Heiz-
fliche, der sich in einwandfreiem Zustande befand und téglich
zehn Stunden einschlieBlich der Anheizzeit im Betrieb war,
wurde z. B. festgestellt, dafl die gesamten Stillstandsverluste
tiglich etwa 7 Mill. keal, entsprechend rund 1200 kg guter
Steinkohle betrugen, wihrend alle iibrigen Verluste in der
gesamten Betriebszeit durch fiithlbare Wirme und Unver-

*) Vergl. Archiv fiir Warmewirtschaft, Bd. 6 (1925), Heft 2
und 11, Bd 7 (1926), Heft 1 und 3.

**) Vergl. Ebel, Archiv fiir Warmewirtschaft, Bd. 7 (1926),
Heft 8; Schlicke, ,,Die Wiarme*, Bd. 50 (1927), Heft 35;
Sehuhmacher, ,,Die Warme*, Bd. 50 (1927), Heft 43; Eberle,
»wArchiv fiir Warmewirtschaft®, Bd. 9, Heft 5, 1928.

branntes in den Abgasen, durch Verbrennbares in den Asche-
riickstiinden sowie durch Strahlung und Leitung, nur etwa
5 Mill. kcal, entsprechend 800 kg Steinkohle betrugen. Der
Abnahmewirkungsgrad, der im Beharrungszustand ermittelt
wurde, ergab sich zu 78%,, wihrend der eigentliche Betriebs-
wirkungsgrad fiir eine lingere Zeit zu 599, ermittelt wurde.
Diese Ergebnisse zeigen, dal} es tatsichlich im Ver-
gleich zu den hohen Abkithlverlusten von unter-
geordneter Bedeutung ist, ob ein Kessel im Be-
harrungszustand 78 oder 80 oder gar 85%, Wirkungs-
gradergibt; viel wichtigeristesund vonvielgriflerem
Einflufl auf die Wirtschaftlichkeit der gesamten
Dampferzeugung, wenn man die Abkihlverluste
im Kessel selbst und im ganzen Kesselhaus méglichst
verringert.

Im Eisenbahnbetrieb ist die weitaus grélite Zahl der
ortsfesten Kesselanlagen fiir die Heizung bestimmt. Infolge-
dessen befinden sich die Kessel meist nur einen Teil des Jahres
unter Vollast im Betriebe. Einen weiteren Teil des Jahres
liegen sie ganz still und in den Monaten der Ubergangszeit
(Frithjahr und Herbst) werden sie nur kurze Zeit in Betrieb
zu setzen sein, um fiir die Raumheizung withrend der besonders
kalten Tageszeiten etwas Wirme zu liefern. Es handelt sich
also hierbei um Kesselanlagen mit stark wechselndem Betrieb,
deren Wirkungsgrad wegen der hiiufigen und starken Be-
lastungsschwankungen, der oft nur sehr kurzen Betriebs-
zeiten und der hiufigen Betriebspausen im Verhiltnis zum
Beharrungswirkungsgrad sehr gering ist. Hieraus folgt aber,
daB ‘gerade im Eisenbahnbetriebe bei den Kessel-
anlagen die Abkiithlverluste aufierordentlich hoch
und MaBnahmen zu ihrer Verringerung dulierst
wichtig sind. Allerdings ist stets zu hedenken, dafl wegen
der oben geschilderten Verhiltnisse der Ausnutzungsfaktor,
d. h. das Verhiltnis der mittleren Belastung zur eingebauten
Leistung duBerst gering ist. Nimmt man an, dafl die Raum-
heizungsanlage in den Monaten Dezember bis Februar voll
ausgenutzt ist, d. h. mit 100 v. H. Ausnutzungsfaktor arbeitet,
daf} in weiteren fiinf Monaten (Oktober, November, Mirz, April
und Mai) der mittlere Ausnutzungsfaktor 509, betrigt und
daf} die Anlage in den iibrigen vier Monaten vollig stilliegt, so
ergibt sich ein mittlerer, jihrlicher Ausnutzungsfaktor von
etwa 469, der aber wahrscheinlich noch viel zu hoch gegriffen




276

ist, weil auch in den Wintermonaten die Ausnutzung selten
1009, betriigh. Beriicksichtigt man noch, dal} die Heizanlagen
meist auch im strengen Winter nur wihrend der Arbeitszeit
in Betrieb sind (8 bis 10 Stunden), so betrigt die Ausnutzung
sicher nicht mehr als 20%,. Bei dieser im Verhiltnis zu den
neuzeitlichen Kraft- und Wirmeanlagen der Elektrizitits-
werke und der industriellen Betriebe geringen Ausnutzung
der eingebauten Leistung ist sicherlich erste Voraussetzung,
dalB} etwaige Mafinahmen zur Verringerung der Abkiihlverluste
nicht allzu kostspielig sind, denn der Kapitaldienst spielt
cine um so gréBere Relle, je geringer der Ausnutzungsfaktor
ist*). Somit ergeben sich fiir Heizanlagen in Kisenbahn-
betrieben folgende zwei wichtige Gesichtspunkte:
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Abb. 1. Zugsperranlage Banart Stober der Enzinger Union-Werke.

a) Kessel, b) Fuchs, ¢) Schornstein, d) Zugschieber, e) Sicherheits-

schieber, {) abgeschlossener Schleusenraum, g) selbsttiatiges Luft-
ventil.

1. Wegen der schwankenden Betriebsverhiltnisse und
der langen und hiufigen Betriebspausen ist eine moglichst
weitgehende Verringerung der Abkiihlverluste zu erstreben.

2. Wegen des geringen Ausnutzungsfaktors sind alle
Kapitalkosten im Vergleich zu den Brennstoffen und sonstigen
Betriebskosten sehr hoch und beeinflussen die Wirtschaftlich-
keit der Gesamtanlage besonders stark. Daher miissen alle
warmewirtschaftlichen Mafinahmen mit moglichst geringen
Anlagekosten durchgefiithrt werden,

Wenn es gelingt, diesen beiden Forderungen gerecht zu
werden, so lassen sich zweifellos bedeutende Ersparnisse
erzielen. Dal sich selbst unter ungiinstigen Verhiltnissen
eine gute Wirtschaftlichkeit wirmetechnischer Mafinahmen
zur Verringerung der Abkiihlverluste ergibt, zeigen die Be-
triebserfahrungen im Reichsbahnausbesserungswerk Oels
mit einer neuen Zugsperranlage, Bauart Stober, die von
den Enzinger Union-Werken geliefert wurde.

Diese Zugsperre, von der Abb. 1 eine schematische Dar-
stellung gibt, bezweckt vor allem die inmeren Auskiihlverluste
wihrend der Betriebspausen, die durch den Schornsteinzug

*) Vergl. auch den bemerkenswerten Aufsatz von Dr. Lands-
berg, Belastung von Kesselanlagen, inshesondere im Eisenbahn-
betriebe, Archiv fiir Warmewirtschaft, Bd. 8 (1927), Heft 10.

entstehen, moglichst weitgehend zu verringern.  Wie die
Abbildung erkennen 1iBt, ist der Feuerraum a durch den
Fuchs b mit dem Schornstein ¢ verbunden. Der iibliche
Zugschieber d und ein Sicherheitsschieher e, trennt withrend
der Befriebspausen einen besonderen Schleusenraum f, der
durch ein Ventil g mit der AuBenluft in Verbindung steht,
von dem iibrigen Fuchs ab. Das Luftventil ist durch Rolle
und Seil mit dem Sicherheitsschieber verbunden und 6ffnet
sich selbsttiitig, sobald dieser geschlossen wird, wiithrend es
bei Betrieb, wobei sich der Sicherheitsschieher aufllerhalb
des Fuchses befindet, geschlossen ist.

Von dem Augenblick an, wo die beiden Schieber geschlossen
sind und das Luftventil den Schleusenraum mit der AuBenluft
verbunden hat, kann keine Luft mehr durch das Kesselinnere
gesaugt werden, auch wenn der Zugschieber, wie es meist
der Fall sein wird, undicht ist. Falls auch der Sicherheits-
schieber geringe Undichtheiten aufweist, was aber bei der
Konstruktion durch sorgfiiltige Materialauswahl und -bear-
beitung vermieden wird, so saugt der Schornstein durch
Luftventil und Schleusenraum die AuBenluft an. In jedem
Falle also ist der Kessel vom Schornstein in der
Betriebspause vollstindig abgetrennt.

77
70~ T Zugsoerre
N
N g
x
Q
7=
6 |
7400 7600 7800 2000 2200 2400 200 §90 &90
Zet

Abb. 2. Druckverlauf in der Betriebspause.

Diese neue Zugsperranlage, die sich durch Einfachheit
und Betriebssicherheit auszeichnet, hat sich bereits in einer
ganzen Anzahl von Betriehen gut bewiihrt. Im Reichsbahn-
ausbesserungswerk Oels, wo die Zugsperranlage seit etwa
einem Jahr eingebaut ist, wurden vor kurzem von Reichs-
bahnrat Niederstrasser*) Vergleichsversuche angestellt, um
den Nutzen, den man durch die Zugsperranlage erreicht hat,
zahlenmiiflig festzustellen. Solche Vergleichsversuche sind in-
sofern einfach durchzufithren, als man die Zugsperranlagen
in dem einen Falle nach Betriebsschlufi ordnungsgemil
schliefit, in anderem Falle iiberhaupt nicht benutzt, so daB
also hierbei die Betriehsverhiltnisse so liegen, wie vor Einbau
der Zugsperranlage.

Im {ibrigen wurden bei den Parallelversuchen, soweit es
sich irgend ermdglichen liel, genau die gleichen Betriebs-
bedingungen eingehalten; an den Tagen vor den Versuchen
wurden die Kessel um 153" Uhr mit gleichen Driicken, Wasser-
stinden und Feuerzustinden stillgesetzt. Nach dreizehn-
stlindiger Pause wurde mit Anheizen begonnen; alle Ab-
lesungen wurden in Abstiinden von fiinf Minuten vorgenommen,
bis zu dem Augenblick, wo der Beharrungszustand erreicht war.

Man erhielt bei dem Versuch ohne Zugsperre 60,9 v. H.
Betriebswirkungsgrad, bei den Versuchen mit Zugsperre
64 v. H. Betriebswirkungsgrad. Daraus errechnet sich die
reine Brennstoffersparnis zu 5,1 v. H., ein Wert, der als sehr
hoch angesehen werden muf}, in Anbetracht des guten Zu-
standes des Zugschichers vor Einbau der neuen Zugsperre.
Obwohl der Kessel nur etwa 160 Betriebstage im Jahre an-
geheizt wird, die verfeuerte oberschlesische Feinkohle wegen
des an sich schon niedrigen Grubenpreises und der geringen
Frachtkosten auBlerordentlich billig ist (10,3 Mark/t), ergaben
sich etwa 1120,— Mark reine Brennstoffersparnisse im ersten

*) Vergl. Archiv flivr Wirmewirtschaft, Bd. 8 (1927), Heft 9.



Betriebsjahre, wihrend die gesamte Anlage- und Rinbau-
kosten fiir die Zugsperranlage etwa 1200 his 1300 Mark
betrugen.
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Abb. 3.

Dazu kommt, dafi durch die Verringerung der inneren
Auskiihlverluste die Wirme im Kesselmauerwerk und im
Kessel selbst durch luftdichten Abschlufl withrend der Betriebs-
pausen aufgespeichert wird, so duB die Anheizzeit ver-
ringert und die Betriebsbereitschaft des Kessels erhoht wird.
Die Versuche in Oels haben ergeben, dali die bisherige Anheiz-
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zeit von 53 Minuten auf beinahe die Hilfte (28 Minuten)
zuriickging. Abb. 2 zeigt, dafi der Kesseldruck, der bei Betrieb
ohne Zugsperre nicht unwesentlich gesunken ist, bei Betrieb
mit Zugsperre sogar wihrend des Stillstandes in den Nacht-
stunden etwas anstieg, so daf} sofort nach Beginn des Anheizens
Dampf entnommen werden konnte. Wie Abb. 3 zeigt, war
der Beharrungszustand (d. h. der wagerechte Verlauf der
Wirkungsgradlinie) bei Betrieb ohne Zugsperre um 8%, also
210 Minuten nach Beginn des Anheizens, bei Betrieb mit
Zugsperre dagegen schon etwa 5%, also nach 75 Minuten
erreicht.  Seine héchste Leistungsfihigkeit hat der Kessel
aber nur bei Beharrungszustand. Da nun meist gerade in den
ersten  Morgenstunden die Kesselbelastungen am héchsten
sind (die Rédume sind ausgekiihlt und verlangen starke Wirme-
zufuhr), so folgt daraus, daf der Einbau einer Zugsperre
die Leistungsfihigkeit von Kesselanlagen in den
ersten Betriebsstunden erheblich erhiht,

Endlich aber erreicht man durch den luftdichten Abschlu®
des Feuerraums, dafll die Haltbarkeit und Lebensdauer des
feuerfesten Mauerwerks und der Kesselteile selbst erhoht wird.

Rasche Temperaturschwankungen sind fiir die meisten
Baustoffe sehr schidlich, namentlich dann, wenn mehrere
Baustoffe durch Bindestoffe usw. miteinander vereinigt sind,
wie dies bei feuerfestem Mauerwerk der Fall ist. Durch den
Abschluff des Feuerraumes mittels der Zugsperre erreicht
man, dall die hohen Feuerraumtemperaturen allmihlich
zuriickgehen,

Berichte.

Bahnhofe nebst Ausstattung;
Bemerkenswerter Lokomotivschuppen der englischen

Siidbahn.
Das Lokomotivbetriehswerk in Exmouth Junction der
englischen Siidbahn ist nach neuzeitlichen Grundsdtzen um-

gebaut worden. Der rechteckige Lokomotivschuppen ist voll-
stindig in Eisenbeton errichtet worden (siehe Abb. 1). Er enthilt

Lokomotivhehandlungsanlagen.

nehmen und in Traufréhren ableiten. — Das in den Arbeitsgruben
der Stinde besonders vom Waschen anfallende Wasser wird vor
seinem Abfluf} in den Abwésserkanal in Klaranlagen von Ol und
sonstigen Verunreinigungen befreit.

Die mechanische Bekohlungsanlage ist in Eisenbeton er-
richtet. Der Hochbunker faf3t 300t. Die Kohlenwagen werden
wie bei den meisten neuen Anlagen mit Hebewerk hochgehoben
und sodann gekippt.

Abb. 1.- AulBenansicht des Lokomotivschuppens.

13 Gleise von je 83,7 m Linge. Das eine fiullere Gleis hat einen
Laufkran von 63 t Tragfihigkeit und dient fiir die Ausbesserungs-
stiinde. Anschliefend an diesen Stand sind die Werkstitten,
Vorratslager und Biiros angebaut. Das Dach des Schuppens ist
in der Sigezahnform ausgebildet. Die éstlichen Abdachungen sind
verglast, so dal wiahrend des ganzen Tages gleichmiBig zerstreutes
Licht im Schuppen erzielt wird. Bemerkenswert ist die Rauchab-
saugung.  Uber jedem Gleis, ausnahmlich der Aushesserungs-
stiinde, ist ein langer Rauchfang trogihnlicher Form aus Beton
angeordnet (siehe Abb. 2), auf dem zahlreiche kurze Kamine mit
Luftsaugern sitzen. Lings der Innenseite der Trogwinde sind
besondere Kanile vorgesehen, die die Niederschlagsfeuchtigkeit auf-

Abb. 2. Innenansicht des Lokomotivschuppens,

Die Gleise sind in der Weise angeordnet, dafl die Loko-
motiven unbehindert und ohne Gegenlaufigkeiten vom und zum
Schuppen fahren, also auch unmittelbar vom Schuppen auf die

Hauptstrecke und umgekehrt verkehren kénnen Eb.
(Railw. Eng., Februar 1928.)

Die Wagenhehandlungsanlage Pantin (Paris).

Die franzdsische Ostbahngesellschaft hat eine bemerkens-
werte Wagenbehandlungsanlage errichtet, die sich etwa 6,5 km
vom Ostbahnhot Paris entfernt zwischen Pantin und Noisy-le-Sec
auf eine Linge von 2 km erstreckt. Je ein besonderes Zu- und

Abfuhrgleis stellt eine unabhiingige Verbindung zwischen dem
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Bahnhof und der Werkstdtte her. Die Anlage hat den Zweck,
durch regelmiflige Behandlung und planméfige Untersuchungen
die Zahl an Grofaushesserungen und damit die Dauer der Aul3er-
dienststellung der Wagen herabzusetzen.

Die Anlage besitzt ein weitriumiges Gleisnetz, das sich
aus mehreren je einem hesonderen Zweck dienenden Harfen
zusammensetzt., Die Harfen sind nach dem Grundsatze eines
ungehinderten. kiirzesten Durchlaufes der Wagenziige angeordnet.
Die aus Paris ankommenden Ziige gelangen zunéchst in die
Aufnahmeharfe zu 16 Gleisen, werden von einer hesonderen
Lokomotive auf eine der beiden Untersuchungsgruben von 240 m
Linge gedriickt und dort untersucht. An den Winden der Gruben
gind elektrische Lampen angeordnet, so dall die Untergestelle der
Wagen gut beleuchtet werden.  Selbsttitige farbige Signale
kiindigen an, ob die Grube frei (griin), von einem zu untersuchenden
Zug (rot) oder von einem abzufiihrenden Zug besetzt (griin) ist.
Die Untersuchungsgruppe besteht aus 5 Mann, von denen einer
die Grube durchschreitet, zwei den Zug aullen und zwei den Zug
innen abgehen. Die entdeckten Schiden werden auf Zettel ein-
getragen, die mit mechanischer Férderung dem Biiro zugehen,
wo sogleich die Arbeitsauftrige ausgefertigt werden.

Wenn die Untersuchung heendet ist, bringt eine zweite
Lokomotive den Wagenzug auf die Zugbildungsharfe, wo der
Zug nach den Erfordernissen des Zugbildungsplanes umgestellt
wird. Hier werden auch die beschadigten Wagen ausgestellt.
Die zur Zughbildung bendtigten Reservewagen stehen nach
Gattungen geordnet wiederum auf einer besonderen Harfe. Der
fertiggebildete Zug wird nun mit einer dritten Lokomotive auf
die Waschharfe gebracht und durch die mechaniseche Wasch-
anlage gedriickt. Die Waschanlage besteht aus 4 hintereinander
angeordneten Zylinderpaaren von Wagenkastenhshe mit senk-
rechter Achse. Die Zylinder, die lose Tuchstreifen in grofler
Zahl tragen, drehen sich mit einer einstellbaren Geschwindigkeit,
so dafl die fliegenden Tuchlappen unter Mitwirkung des auf-
gespritzten Wassers die Auflenwand des Wagens reinigen. Der
Wagenzug wird mit etwa 2 bis 3 km/Stunde durch die Zylinder
geschoben. Verschiedene Einrichtungen gestatten die Regelung
der Anlage in Zusammenhang mit der Wagenzuggeschwindigkeit

Lokomotiven

Lokomotivtender mit Ubergang und Faltenbalg.

Die englischen Eisenbahnen legen Wert darauf, ihre Schnell-
ziige auf méglichst weite Entfernungen ohne Halt durchlanfen
zu lassen. Das Fassungsvermégen der Tender ist diesermn Ver-
fahren im allgemeinen nicht hinderlich, weil der Wasservorrat
mit Hilfe der bekannten Schépfvorrichtung wihrend der Fahrt
ergéinzt werden kann. Wenn aber eine Strecke von 630 km ohne
Aufenthalt durchfahren werden soll, wie dies neuerdings bei der
London and North Eastern-Bahn zwischen London und
Edinburgh der Fall ist, dann ergeben sich auch Schwierig-
keiten mit der Lokomotivmannschaft. Die London and North
FEastern-Bahn wechselt diese unterwegs; fiir die Ablosung ist
ein Abteil 3. Klasse im Zug als Aufenthaltsraum freigehalten.

Um den Ubergang der Mannschaft von der Lokomotive zum
Zug zu ermoglichen, hat die Bahn fiir ihre 2 C1-h 3 Lokomotiven
eine Anzahl besonderer Tender beschafft, die auf der rechten
Seite einen 457 mm breiten und 1524 mm hohen, gedeckten
CGang und hinten einen Ubergang mit Faltenbalg besitzen. Die
Tender laufen auf vier in einem Rahmen gelagerten Achsen;
sie fassen 22.5 m3 Wasser und 9t Kohle und wiegen voll 63 t,
wihrend die bisherigen Tender mit derselben Achsanordnung
und einem 1t kleineren Kohlenvorrat nur 57t Gewicht
aufweisen.

Die Anordnung des Seitenganges ist aus der -Textab-
bildung ersichtlich. Sein Fufiboden liegt etwa 50 cm {iber der
Sohle des Wasserkastens, so daB unter dem Gang noch ein
kleinerer Wasservorrat untergebracht werden konnte. Ein rundes
Fenster in der Tenderriickwand beleuchtet den Gang. Um die
einseitige Belastung des Tenders teilweise auszugleichen, ist auf
der Gangseite ein besonderes Gegengewicht vorgesehen. Darauf
diirfte auch ein Teil des oben erwiahnten Mehrgewichtes zuriick-
zuftihren sein.

Der (Gedanke, eine derartige Verbindung zwischen Loko-
motive und Zug herzustellen, ist an sich nichts Neues. Die friiheren
Wiirttembergischen Staatsbahnen haben beispielsweise in ganz

um

usw. Die Reinigung der Wagen fillt mit der Maschine besser aus
als von Hand. Die jéhrliche Ersparnis an Reinigungskosten wird
auf 200000 Fra. (= etwa 30000 /) geschétzt.

Der gewaschene Wagenzug wird sodann nach der Aus-
besserungsharfe gebracht, wo alle die Schiden behoben werden,
die ohne dafl der Wagen der eigentlichen Ausbesserungswerkstatt
zugefiihrt wird, und in der verfligharen Zeit. etwa 2 Stunden,
behoben werden konnen. Fiir diese Schnellausbesserungen stehen
alle erforderlichen Einrichtungen, einschlieBlich Handlager, zur
Verfiigung. Nach den Ausbesserungsarbeiten beginnt die innere
Reinigung und die Versorgung des Zuges mit Wasser, Wische
usw. SchlieBlich wird der fertiggestellte Wagenzug auf die Bereit-
stellharfe gestellt, von wo die Ziige wieder zum Bahnhof rollen.
Am Ostende der Anlage ist die Werkstétte errichtet, in der jene
Wagen instandgesetzt werden, die bereits auf der Untersuchungs-
grube fiir die Werkstitte angeschrieben wurden. Eb.

(Revue Générale, Januar 1928.)

Hoehbauten aus fertigen Eisenbetonteilen,
Die Herstellung von Betonerzeugnissen hat in Amerika einen

solchen Umfang angenommen und eine solche Vollendung erreicht, .

dal bereits ganze Bauwerke in ihren Einzelteilen angefertigt und
an ihrem endgiiltigen Standort zusammengesetzt werden. So
wurde die Station Polsloe Bridge Hall bei Exeter ganz aus vorher
gefertigten Teilen zusammengestellt. Die Gehplatten fiir die
Bahnsteige, die auf Wagenbodenhéhe liegen, sind aus Beton und
liegen unmittelbar auf schlanken Risenbetonsiulen. Die auf der
Riickseite des Bahnsteiges befindlichen Saulen sind so weit nach
oben verlingert, daB sie gleichzeitig die Pfosten fiir das ab-
schlieBende Gelinder bilden. Die Station befindet sich auf einem
hohen Damm. Der Zugang fiir die Reisenden vom Dammfuf} zur
Station wird durch eine Betontreppe vermittelt. Auflerdem ist
eine kleine Unterstands- und Fahrkartenverkaufsbude vorhanden,
die aus Beton besteht und mit Asbestziegeln eingedeckt ist. Das
Schild mit dem Stationsnamen ist gleichfalls aus Beton hergestellt.
Die simtlichen Einzelteile wurden auf einem der groflen Lager-
plitze der Gesellschaft in der Nithe der Station hergestellt.
(The Railway Engineer, Januar 1928.) Wa.

und Wagen.

dhnlicher Weise wihrend
des Krieges einige zwei-
achsige Tender mit — aller-
dings offenen — Seiten-
gingen und Ubergangs-
briicken versehen. - Dabei
handelte es sich® aber
darum, zwecks  Durch-
fithrung einménniger Lolko-
motivenbesetzung dem
Zugfithrer den Ubergang
zur Lokomotive zu ermog-
lichen, was ohne diese Ein-
richtung nicht mdéglich
gewesen wire. Bei Tender-
lokomotiven fiir Lokal-
bahnen sind zum gleichen
Zweck auch bei den vorm.
bayer. St. E. B. Ubergangs-
einrichtungen zum Zuge
vorgesehen worden. Ob
jedoch fiir den vorliegenden
Fall der Mehraufwand an
Gield und Gewicht, der mit
dem neuartigen Tender ver-
bunden ist, sich recht-
fertigen ldft, mag dahin-
gestellt bleiben. Die Ein-
schaltung eines kurzen
Aufenthaltes scheint hier
doch der einfachere Weg
zu sein, zumal man wohl
auch annehmen kann, dal}
die Ablése-Mannschaft in
dem fahrenden Zug keine

Ansicht des Lokomotivtenders mit
Ubergang und Faltenbalg.
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geniigende Erholung hat. Immerhin mufl betont werden, daB es
eine ganz hervorragende Leistung bedeutet, wenn derartige
Strecken ohne Lokomotivwechsel und vollends sogar ohne
Aufenthalt durchfahren werden. R. D.

(The Railw. Eng., 1928, Mai.)

Der Kriitmmungswiderstand von Giiterziigen nach ameri-
B
kanischen Versuchen.

Die Universitit von Illinois hat vor kurzem einige Ver-
suchsergebnisse tiiber den Krimmungswiderstand von Ciiter-
ziigen verdffentlicht, von denen in der nachstehenden Tabelle
das Wichtigste wiedergegeben ist. Die Versuche — insgesamt
101 Fahrten — wurden in Kriimmungen von 1800 und 600 m
Halbmesser vorgenommen. Die Versuchsstrecke war in gutem
Zustand ; sie war aus Schienen mit einem Gewicht von 35kg/lfd.m
verlegt. Die Luftwirme betrug 17 bis 35° C; die Windstarke
war millig und iiberstieg nur bei zwei Versuchen 24 km/h. Das
Gewicht der einzelnen Wagen schwankte zwischen 15 und 49 t.
Wenn der Zug ganz in der Kriimmung lief, konnten folgende
Werte in keg/t fiir den Kriimmungswiderstand der Wagen — also
ohne Lokomotive — ermittelt werden:

Kriimmungs-Halbmesser 1800 600 m
Geschwindigkeit 16 | 32 | 48 | 16 | 32 | 48 |km/h
Kriimmungswiderst., Zug 1 0,16 0,22 |0,45 |0,96 (0,90 0,84 | kg/t
i . 20,23(0,21 (0,11 |0,78 0,66 (0,36 | ,,
- » 310,26 (0,22 )0,27 0,75 |0,60 |0,69 | .,
55 » 410,21 (0,05 (0,23 0,93 (0,72 (0,39 | .,
i » 56 10,3010,34 |0,18 10,96 (1,02 0,57 sy
Kriimmungswiderstand im
Durchschnitt . . 0,23 10,21 (0,25 10,87 10,78 0,57 | kg/t
Kriimmungswiderstand im
Durchsehnitt ohne Be- -
riicksichtigung der Ge-
schwindigkeit 0,23 0,74

Diese Versuchsergebnisse sind zwar auf europiische Ver-
hilltnisse nicht ohne weiteres iibertraghar, weil die betreffenden
Giiterziige, wie in Amerika {iiblich, durchweg aus vierachsigen
Drehgestellwagen zusammengesetzt waren; immerhin lassen sie
aber gewisse Riickschliisse auf den Kriimmungslaut von Dreh-
gestellwagen {iberhaupt zu. R. D.

(Railw. Age 1927, 2. Halbj., Nr. 11.)

Buchbesprechungen.

Kesselanlagen fiir GroBkraftwerke. Betrachtungen und Richtlinien.
Von Dr. Ing. Friedrich Miinzinger. Format 19,2x27,2 cm.
X1I/176 Seiten mit 282 Abbildungen im Text und auf 2 Tafeln
und 8 Zahlentafeln. Preis gebunden #.{ 19,—, fiir VDI-Mit-
glieder #.fi 17,— (VDI-Verlag G. m. h. H., Berlin NW 7).

Dr. Miinzinger schildert in seinem Buche , Kesselanlagen
fiir GroBkraftwerke an Hand wvon 282 Abbildungen, 2 Bild- und

8 Zahlentafeln zunichst eingehend den Bau der Kessel- und

Kohlenstaubaufbereitungsanlage des ,,Ghrolkraftwerkes Klingen-

berg* von den ersten Vorentwiirfen an bis zur fertigen Anlage.

Ausgehend von diesem als Ausfiihrungsbeispiel gedachten Teile

behandelt cer Verfasser die an neuzeitliche Feuerungen und Kessel

fiir sehr hohe Dampfleistungen gestellten Anforderungen und zeigt
die far ihre Erfiilllung zu beschreitenden Wege. Nach Ansicht
des Verfassers stehen wir sowohl im Bau von Kesseln als auch
von Staubfeuerungen an einem sehr wichtigen Wendepunkte, weil
mit hoher Wahrscheinlichkeit die Bauformen beider in naher Zeit
eine tiefgehende Wandlung erfahren werden. Im Anschlu3 an
diese Erérterungen werden mehrere Sonderprobleme wie Zwischen-
itherhitzung, wirtschaftlichster Kesselwirkungsgrad, Schaffung
groBer Momentanreserven, mechanische Roste oder Staubfeue-
rungen, llinzelmiihlen oder Zentralmahlanlagen usw. besprochen.

VI. Tagung des allgemeinen Verbandes der Dentschen Dampfkessel-
Uberwachungs-Vereine am 9. September 1927 zu Diisseldorf,
78 Seiten mit 109 Abbildungen und 20 Zahlentafeln. Preis
broschiert A4 16,—, fiir VDI-Mitglieder 2./ 14,40 (VDI Verlag
G.m. b. H.. Berlin NW 7), 1928.

Dem Brauch der letzten Jahre treu, hat der Spitzenverband
der deutschen Dampikessel-Uberwachungs-Vereine auch die Vor-
trage seiner VI. Tagung geschlossen verdffentlicht. Aus dem Inhalt
des Heftes, der sich auf die in der Zeit beginnenden Hochdruck-
betriebes besonders interessierenden Fragen: Wirtschaftlichkeit,
Werkstoffe, Betriebserfahrungen bezieht, fithren wir an: Direktor
Dr.Ing. Ebel, Wirtschaftliche Grenzen des Dampfdruckes fir

Mittel- und Kleinbetriebe. — Direktor Schulte, Die Wirt-
schaftlichkeit der Kohlenstaubfeuerung fiir Dampfkessel. —

Dr. Ing. Christmann, Kesselbaustoffe und ihre Beeinflussung
durch Weiterverarbeitung und Betrieb mit besonderer Beriick-
sichtigung der Hochdruckkessel. — Oberingenieur Gileichmann,
Erfahrungen mit dem Lenson-Dampferzeuger.

Gottwein, Schlosserei- und Montage-Arbeitszeitermitilung und
Zeithedar! verwandter Handarbeiten, Verlag Julius Springer,
Berlin, Preis geb. 26.— A.4.

Dem von vielen Fachkreisen lebhaft gehegtem Wunsche,

Richtlinien fiir die Festsetzung des Zeithedarfs der reinen Hand-
Organ fiir die Fortschritte des Eisenbabnwesens. Neue Folge.

LXYV. Band,

arbeiten in der Schlosserei und Montage zu schaffen, ist der
Verfasser mit seinem Werk nachgekommen.

Das schwierige Gebiet der Erfassung der reinen Handarbeits-
zeiten wird in dem Buche eingehend behandelt.

Wesen und Grundbegriffe fiir Handarbeiten unter be-
sonderer Beachtung von Schlosser- und Montagearbeiten sind
ausfiihrlich beschrieben. Den Teilschlosserarbeiten, wie Anreiflen,
Feilen, Schaben, Gewindeschneiden, Aufreiben, Messen usw.,
widmet der Verfasser breiten Raum. Einige Schlosserarbeiten,
wie Gewindeschneiden von Hand, Aufkeilen von Maschinen-
teilen, Schaben von Lagern und Buchsen sind von mehreren
Verfassern in verschiedenen Abschnitten behandelt worden.
Beim Vergleich des Zeithedarfs zeigen sich gewisse Unterschiede,
die auf die verschiedenen Arbeitsbedingungen und darauf zuriick-
zufithren sind, dall bald nur die Hauptzeit, bald die Grundzeit,
die auller der Hauptzeit mehr oder weniger Nebenzeiten enthélt,
verstanden ist. Man erhéalt dadurch ein Bild, wie éhnliche Arbeiten
an verschiedenen Stellen mit unterschiedlichen Arbeitshedingungen
in ihrem Zeitbedarf verschieden bewertet werden und man erkennt
darin die Schwierigkeiten, die sich einer genauen Erfassung der
Handzeiten entgegenstellen.

Organisatorische MafBnahmen hei Zusammenbauarbeiten
werden an Hand wvon Beispielen im Abschnitt ,.Handarbeits-
zeiten im Bisenbahnwagenbau® erlautert. Es wird hier gezeigt,
wie bei der Arbeitsverbreitung die Bauvorginge, soweit als prak-
tisch notig, unterteilt werden und wie durch eine scharfe Fristen-
kontrolle nicht nur die Einhaltung der Lieferfristen sichergestellt
und eine unndtige Kapitalbindung und ein nicht zu recht-
fertigender Zinsendienst fiir zu frith beschaffte Stoffe vermieden,
sondern auch die Arbeitsgeschwindigkeit gehoben wird.

In einem weiteren Abschnitt .,Schlosserarbeiten aus der
Lokomotivmontage* wird die wissenschaftliche Durchforschung
verschiedener Arbeitsginge behandelt und an vorgenommenen
Zeitaufnahmen wird gezeigt, wie die graphische Zusammen-
stellung der einzelnen Arbeitsgédnge hinsichtlich ihres zeitlichen
Verlaufes es ermdglicht, die Fertigung kritisch zu beleuchten
und die Fehler der alten Fertigungsweise zu beseitigen. Auch
die psycho-physiologischen und technologischen Bedingungen,
die bei der Erfassung der Handarbeiten eine wesentliche Rolle
gpielen, werden in diesem Abschnitt eingehend und leicht-
verstdndlich geschildert.

Die interessanten, wissenschaftlichen Ausfiihrungen Gott-
weins weisen die Wege, die zu gehen sind, um einen Betrieb
auf die hichste Stufe seiner Wirtschaftlichkeit zu bringen. Die
Sehwierigkeiten, die sich bei der Durchfithrung in der Praxis
entgegenstellen, diirfen jedoch auch hier nicht unterschatzt
werden.

14, Heft 1928,

43



280

Wenn ‘der Verfasser in seinem Werke tiber die zeitliche
BErfassung der Ausbesserungsarbeiten auch keine Abhandlungen
bringt, so kann das Buch doch jenen Beamten der Reichsbahn,
die mit der Durchforschung der einzelnen Avbeiten beauftragt
sind, zum Studium empfohlen werden. Es wird vielen niitzliche
Lehren und Winke geben, die auch bei Instandsetzungsarbeiten
wirtschaftlich ‘verwertet werden kénnen. Linhard.

Kresta-Kiich, Lehrbuch der zeitgemiiben Vorkalkulation im
Maschinenbaun. Verlag Julius Springer. Preisgeb.22. — #.4.
Der Verfasser bringt als langjihriger Betriebsleiter und
Biirochef der Vorkalkulation die seit langem erwarteten Unter-
lagen {iiber die zeitgemdfBe Vorkalkulation. Der reichhaltige
Stoff, " der 'in moglichst einfacher, leichtverstindlicher Weise
behandelt ist, gestattet es auch jenen Werkmeistern und Kalku-
lationsheamten, denen eine tethnische Schulbildung fehlt, sich
in das wichtige Gebiet der modernen Vorkalkulation einzufiihren.
Die Grundlagen der Selbstkostenberechnung werden in der
Einleitung kurz behandelt. An Hand von Beispielen wird hier
die Aufteilung der indirekten Kosten auf die einzelnen Kosten-
stellen nach der Prozent-Lohnregiemethode und nach der Zeit-
Platzkostenmethode erklart. Die Erkenntnis, daf} in vielen Fillen
ganz irrige Begriffe iiber Schnittgeschwindigkeit und Vorsechub
vorherrschen und dafl die Wechselbeziehungen zwischen Schnitt-
geschwindigkeit und Vorschub einerseits und der Spantiefe
andererseits oft vollstindig verkannt werden, hat den Verfasser
veranlafit, hieriiber eingehende und aufklirende Abhandlungen
zu bringen.

In bezug auf die Kalkulation der Handarbeiten bringt das
Buch sehr interessante Darstellungen iiber die ZweckmiBigkeit
und Ausarbeitung von Fertigungsplédnen, iiber die Zergliederung
der Arbeitsginge in Einzelelemente und iiber die Aufstellung
von Unterweisungskarten.

Das SBachverzeichnis am Anfang des Buches ermdéglicht es
jedem, der sich {iber eimzelne Fragen orientieren mochte, sich
schnell zurecht zu finden. Die Beschreibung der im Maschinen-
bau hauptsichlich in Verwendung stehenden Werkzeugmaschinen

wie Drehbinke, Revolverbinke und Automaten, Schleif-, Fris-,
Langhobel-, Zahnradhobelmaschinen usw., sowie die dazu-

gehorigen Werkzeuge - unter ' besonderer - Beriicksichtigung  ihrer
wirtschaftlichen . Verwendungsweise, machen das Buch zum
unentbehrlichen Hilfs- und Nachschlagewerk eines jeden Betriebs-
leiters und Kalkulationsbeamten.

r Die zur raschen und sicheren Berechnung der Laufzeiten
erforderlichen Formeln, Tabellen und  Anleitungen sind den
einzelnen Abschnitten angegliedert. An angefiihrten Kalkulations-
beispielen wird die praktische Anwendung dieser Formeln: Tabellen
und Tafeln gezeigt.

Yon dem schwierigen Gebiete der Vorkalkulation bei Hand-
arbeiten behandelt der Verfasser die Schlosserarbeiten, -das
autogene und elektrische -Schweiflen und die Wickelarbeiten
im Elektromaschinenbau.. Mit Riicksicht auf die Wichtigkeit
gerade dieses  (Gebietes :wire eine eingehendere . Behandlung
erwiinscht und ist es zu begriifien, daf} der Verfasser beabsichtigt,
sein Werk nach dieser Richtung hin zu erweitern. Bei. dieser
Gelegenheit: mochten wir dem Verfasser die Anregung geben,
auch das® Gebiet cder- Ausbesgerungsarbeiten in sein Werk ein-
zubezichen, denn. es gibt, auBer den Reichsbahnwerken, noch
eine ‘a‘gisehniiche Anzahl von Betrieben, die in der Hauptsache
mit. Ausbesserungsarbeiten beschiftigt sind und die fiir Unter-
lagen, die eine gerechte Vorgabe des Zeithedarfs fiir diese Arbeiten
gewithrleisten, grofies. Interesse haben.

Fir die Aeltmmlttluna bei den Reichsbahnwerken kann

als auch fiir die Mitglieder der
Linhard.

noch vorhandenen Zeitermittler,
Zeitaufnehmergemeinschaft empfohlen werden.

Czygan, Die Eisenbahn in Wort und Bild, 2 Binde mit 4 Modellen
und 17 Tafeln in besonderer Mappe, 1440 Seiten mit 1641 Text-
bildern. Nordhausen am Harz, Verlagsgesellschaft Heinrich
Killinger; Preis geb. AM 47.—.

Zur Mitarbeit an dem vorliegenden Buche hat der Heraus-

geber eine Reihe von Fachleuten gewonnen, die Reichsbahn-
beamte sind oder waren. Die Liste der Bearbeiter zihlt auf:
van Bierna, Czygan. Ehrich, Holfeld, Henkes (Hubert),

Henkes (August), Kalle nbach, Dr. Ing. Meyer (Hannover),
Paulsen, Richard. Sonntag, Speer, von Strenge. Das
Bueh hilt nach Umfang und Tonart etwa die Mitte zwischen
den fachwissenschaftlichen Gesamtdarstellungen der bekannten
groflen Handbiicher und jenen gemeinverstindlichen Dar-
stellungen, fiir die Arthur Filirst in der ,,Welt auf Schienen
und im ,,Weltreich der Technik* meisterhatte Vorbilder auf-
gestellt hat. Man geht wohl nicht fehl in der Annahme, dal} das
vorliegende Buch wvon der Darstellungsweise Arthur Fiirsts
befruchtet worden ist. Nicht zu seinem Schaden. Das ganze
Bueh ist zweifellos lebendig und anregend. Das gilt in erster
Linie fir die Abbildungen, fiir die vielfach die perspektivische
Darstellung gewihlt ist und die von einem erstaunlichen Sammel-
fleifle zeugen.» Auch die sprachliche Behandlung ist durchaus
wohlgelungen; der Leser wird oft mit Vergniigen feststellen, wie
sehr eine Darstellung gewinnt. wenn sie sich von dem iiblichen
Schultone der Lehre oder vom Befehlston der Vorschriften lést.
Uber Einzelheiten wird man mit den Verfassern nicht rechten.
So wiirde man z. B. iiber die Abstellbahnhéfe gern etwas mehr
lesen, ehenso iiber die Umstellbahnhéfe (Rangierbahnhife); die
Ausfiihrungen iiber die (efillshahnhofe zeigen {ibrigens, daf der
Wert dieser Bahnhofsform in Norddeutschland immer noeh zu
wenig gewilirdigt wird. Tm Abschnitt Verkehrsdienst sihe man
gern die neuere Erkenntnis verwirklicht, dafl auch dieser Zweig
durch zeichnerische Darstellungen anziehender gestaltet werden
kann; auch wvermiBt man dort Ausfithrungen tber die Kurs-
bildung im Giiterzugdienste. Das sollen indessen nicht Beminge-
lungen sein, sondern lediglich Anregungen fiir,spétere Auflagen.
Denn das ganze Buch mufl unumwunden als vortrefflich gelungen
angesprochen werden, wobei noch hervorgehoben sei, dafl es
auch auf Sonderzweige, wie etwa Zahnstangenbahnen und Seil-
bahnen oder auf die Stoffkunde in ausreichendem Maf@le Riicksicht
nimmt. :

Alles in allem kann man sagen, daf} das Buch zur Ein-
flihrung bestens geeignet ist, etwa fiir Studierende. Aber auch
Fachleute aller Dienstzweige und Dienstgrade werden das Buch
mit Nutzen verwenden. Ist doch das Eisenbahnwesen schon so
vielseitig geworden, dall selbst fiir einen (ieist mit groffer Reich-
weite der Uberblick sehr s¢chwer geworden ist. In dieser Hinsicht
kann von Darstellungen wie der vorliegenden eine erwiinschte,
sozusagen sammelnde und einigende Wirkung ausgehen. Das
Buch kann schlieBlich um so mehr empfohlen werden, als der

PlPl-—. im Verhiltnis zu dem Gebotenen als niedrig zu bezeichnen ist.
Dr. Bl

Weiter ging der Schriftleitung aus dem Verlag A, Ziemssen,
Wittenberg zu:

Stockmann ..Unlor:uchunoen am
A M und
Ninnelt ,,Uber Kraft- und-Arbeitsverteilung an Greifern,

Laufkran® 64 Seiten,

das Buch bereits in seiner jetzigen Auflage, sowohl fiir die z. Z. | hesonders an Motor,greifern® 66 Seiten, 2.— JF./.
Verein Deutscher Eisenbahnverwaltungen.

Aufnahme neuer Mitglieder in den Verein. Der Satzungs- Eisenbahnverwaltungen  befaf3t. Dem Antrage auf Auf-
ausschufl hat sich in seiner am 15./16. Mai d. J. in Baden | nahme wurde einstimmig zugestimmt. Die genannten Ver-
bei Wien abgehaltenen Vollsitzung mit der Aufnahme .der | waltungen treten somit mit Wirkung vom 1. Januar 1929 als
schwedischén, norwegischen und dénischen Staatsbahnen sowie | auBerordentliche Mitglieder dem. Verein Deutscher Eisenbahn-
der schweizerischen Bundesbahnen in den Verein Deutscher | verwaltungen bei.

Iiir die Sehriftleitung verantwortlich: Reichsbahnoberrat Dr. Ing, H. Ue belack er in Niwnberg., — (. W Kreidel's Verlag in Mimchen.

Druek von Carl Ritter

, Goom. b HL

in Wiesbaden.



