Organ fiir die Forisdiritic des Eisenbahnwesens

Technisches Fachblafi des vereins Pli“clﬁlll'ﬂllﬁ“ﬁllel' EiSﬁllllﬂllllVCl'wa“llllﬁﬁll
Herausgegeben von Dr. Ing. Heinrich Uebelacker, Niirnberg, unter Mitwirkung von Dr. Ing. A. E. Bloss, Dresden

89. Jahrgang

1. November 1934,

Heft 21

Die Weichenwerkstitte des Reichshahn-Aushesserungswerkes Neuaubing.

Von Wilhelm Burger, techn. Reichsbahn-Oberinspektor, Neuaubing.

In kurzem werden es 25 Jahre, daBl die Weichenwerkstitte
Neuaubing errichtet und in Betrieb genommen wurde. Sie ist
die einzige Weichenwerkstitte des Werkstittenbezirkes 5,
Bayern und dem Reichsbahn-Ausbesserungswerk Neuaubing
angegliedert. Sie hat, insbesondere in den letmten Jahren,
wesentliche Umstellungen und Verbesserungen erfahren, so da@
AnlaBl gegeben ist, eine Darstellung dieser Anlagen zu ver-
offentlichen.

Die Arbeitsverfahren der Weichenwerkstitte, die den
Eigenarten der Arbeitsaufgaben angepalBt sein miissen, kenn-
zeichnen sich gegeniiber den Fahrzeugausbesserungen insbe-
sondere dadurch, dal} in der Hauptsache Maschinenarbeit
geleistet werden mufi. Alle im Weichen- und Oberbau ein-
schligigen Arbeiten, wie Anfertigung von Zungenvorrichtungen,
Gleiskreuzungen und Umstellvorrichtungen (hierbei werden
im Gegensatz zu den privaten Weichenbauanstalten hei der
Bearbeitung auch altbrauchbare Oberbauteile verwendet),
ferner die Anfertigung simtlicher Ersatzstiicke, wie Zungen,
Herzstiicke, Léngsplatten, Backenschienen, Unterlagplatten,
Radlenker und dergl. erfordern eine Reihe von Fertigungs-
gingen, die nur mit Hilfe entsprechender Bearbeitungs-
maschinen wirtschaftlich durchgefithrt werden kénnen. Ent-
sprechend der Vielgestaltigkeit der erforderlichen Bearbeitung
sind in den Weichenwerkstitten alle gebréuchlichen Be-
arbeitungsmaschinen vertreten. Ein Sonderbearbeitungsgebiet
bilden die Herzstiickspitzen, WurzelstoBplatten und dergl. —
Eine erhebliche, noch im Zunehmen begriffene Bedeutung
lommt der Schweilitechnik zu. Den auf diesen Einzelgebicten
zu losenden Aufgaben ist der Maschinenbau durch Lieferung
von Sondermaschinen grofer Leistungsfihigkeit gerecht ge-
worden.

Fiir die Aufstellung der einzelnen Arbeitsmaschinen ist die
Forderung, alle Maschinen zur Bearbeitung schwerer Stiicke
unter den Kran zu bringen, die wichtigste; sie bestimmt die
gesamte Anordnung. Dies hindert nicht, die verschiedenen
Bearbeitungsmaschinen, im Interesse einer wirtschaftlichen
Fertigung, vom Gesichtspunkt kiirzester Forderwege aufzu-
stellen. Selbstverstéindlich miissen vorher die Grundlagen fiir
die Aufteilung der Erzeugnisse in Fertigungsgruppen und
Einzelteile festgelegt und die Reihenfolge der Arbeitsverrich-
tungen an den einzelnen Arbeitsplitzen zusammengestellt sein.

Bei der Umstellung der Weichenwerkstétte Neuaubing im
Jahre 1928 wurde nach bewihrten Vorbildern versucht, einen
gewissen Arbeitsflull zu schaffen. Man stellte die Maschinen
in der Reihe der Arbeitsfolge auf, so daB FertigungsstraBen
entstanden, die gréfere Férderwege vermieden. Somit war
erreicht, daf3 die gleichen Arbeitsstiicke, durch die Termin-
tiberwachung geleitet, immer den gleichen Weg machten, den
man durch entsprechend ausgebildete Fordermittel erleichtert.

Abb. 1 zeigt einen Ubersichtsplan der Weichenwerkstitte,
Abb. 1a gibt durch die eingezeichneten FluBllinien den Lauf
zweler Werkstiicke iiber die verschiedenen Arbeitsmaschinen an.

Sie kommen vom nérdlichen Lagerschuppen und gehen in
- siidlicher Richtung von Maschine zu Maschine. Der lang-
gestreckte Maschinenraum, Abb. 2, hat die Abmessungen von
140 X 32 m; er wird von zwei Dreimotor-Laufkranen mit je
3000 kg Tragkraft und 10,56 m Spannweite gemeinsam be-
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strichen. Ein dritter Kran ist iiber dem durchgehenden An-
schluligleis vorgesehen.

Die Maschinen sind so aufgestellt, daf} die langen schweren
Schienen, Zungen, Weichenplatten usw. die Werkstiitte auf dem
kiirzesten Weg durchlaufen.

Da die meisten vorkommenden Arbeiten Hobeln, Frisen,
Bohren und Lochen sind, so wurde auf die konstruktive Durch-
bildung dieser Maschinen bei der Beschaffung besonderes
Augenmerk gerichtet. Die Frage der Anwendung von Hobel-
oder Fridsmaschinen ist in der Weichenwerkstitte bei ver-
schiedenen Arbeiten einfach zu beantworten. Obwohl zwischen
beiden ein Wettlauf besteht, weill doch jeder Fachmann, daf
keine die andere vollsténdig verdringen wird, weil die Eigenart
der beiden, voneinander sehr verschiedenen Arbeitsverfahren
naturgeméfl jeder Maschinengattung immer wieder ihr Arbeits-
feld zuweist. Hobeln und Frisen sind nur insofern verwandt,
als sie das gleiche Endziel in bezug auf einen bestimmten
Fertigungsgrad anstreben. Der Friser besitzt zwar mit seinen
vielschneidigen Zahnen gegeniiber dem einschneidigen Hobel-
stahl den offensichtlichen Vorteil der stoffreien, ununter-
brochenen Arbeit unter Vermeidung des toten Riicklaufes,
fiir die Bearbeitung von Weichenzungen ist aber trotzdem die
Anwendung der Hobelmaschine das Vorteilhaftere.  Beim
Bearbeiten von langen, ununterbrochenen Flichen oder
Schienen arbeiten Hobelmaschinen wirtschaftlich einwandfrei,
dagegen sind die Ergebnisse bei der Bearbeitung kurzer
Fliachen bedeutend ungiinstiger. Auch fiir die Bearbeitung von
groflen, planliegenden Flichen ist die Hobelmaschine vor-
zuziehen. Bei kleinen Stiicken kann nur ein Kurzhobler in
Anbetracht der verhiltnismiBig giinstigen Anpassungsfihig-
keit vorteilhaft verwendet werden. Die langen Hobelmaschinen
wurden frither vielfach wegen des leeren Riicklaufes des Hobel-
tisches verworfen. Die Bestrebungen, diesen Nachteil zu
beseitigen, sind darum so alt, wie die Maschinen selbst. Bei
den ersten verbesserten Bauarten mulBiten die Maschinen auf
dem Hin- und Riickwege Nutzarbeit leisten. Doch bewihrten
sich diese versuchsweise eingefithrten Konstruktionen mit
ihren verwickelten Mechanismen nicht. Bessere Erfolge hatten
die Bestrebungen, den Zeitverlust wihrend des Tischriicklaufes
durch Erhéhung der Geschwindigkeit herabzumindern. Ein
gutes Mittel zu dieser Streckenbeschleunigung hot der elek-
trische Kinzelantrleb, insbesondere der regelbare Gleich-
strom-Umkehrmotor. Diese Antriebsart diirfte heute als
die weitaus beste anzusehen sein; sie gestattet die unabhingige
Regelung des Vor- und Riicklaufes und damit miihelos und in
einfachster Weise die Einstellung einer wirtschaftlichen Tisch-
geschwindigkeit. Die Riicklaufgeschwindigkeit des Tisches
betrigt bei den kleineren Typen etwa 30 und mehr Meter, bei
den grofien Hobelmaschinen etwa 20 Meter in der Minute. —
Als ein Nachteil der Hobelmaschine wurde auch vielfach der
Kraftverbrauch angesehen, der durch die Reibung auf den
Gleitbacken des Bettes beim Hin- und Hergang des mit dem
Werkstiick belasteten Tisches entsteht. Bei niherer Priifung
ergibt sich aber, dafl dieser nicht so bedeutend ist, wie es
scheint. ~ Er betrigt bei gut gepflegten und geniigend ge-
schmierten Gleitbahnen fiir die vollbelastete Maschine kaum
10 v. H. des Gesamthedarfes, denn der Reibungskoeffizient
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fiir die eingelanfenen Gleitbahnen betrigt nur etwa 0,02 bis
0,04. Daraus ergibt sich, daf die Hobelmaschine im Kraft-
verbrauch keineswegs so unwirtschaftlich ist, wie man viel-
fach annimmt.

Dieses Bild #ndert sich jedoch, sobald es sich darum
handelt, kleinere Flichen an gréBeren Arbeitsstiicken oder
kleinere Werkstiicke zu bearbeiten, d. h. wenn die fiir einen

Glesamtlinge von 15m bei rund 40000 kg Gewicht aufweist.
Die Bettlinge betrigt 12250 mm, die gréfite Durchzugskraft
am Hobeltisch etwa 18000 kg, der Kraftbedarf 50 PS und die
Umdrehungen des Motors in der Minute etwa 315 bis 945.
Diese Maschine kann einen Gesamtquerschnitt von 100 bis
120 gmm bei einem Material von 70 bis 75 kg/qmm Festigkeit
und 10 m/minutlicher Geschwindigkeit abnehmen.

i
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Abb. 1. Uber-

Bearbeitungswerkstéatte.
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11 Schienenlagerbocke

lingeren Arbeitsweg bestimmte Hobelmaschine mit lcurzen
Hiiben arbeitet. Hier ist die Frismaschine vorteilhafter.

In der Weichenwerkstitte sind die zu bearbeitenden
Werkstiicke zuweilen recht vielgestaltig und nur zu oft liegen
die zu bearbeitenden Stellen so versteckt, dal sie fiir den
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Hobelstahl nicht erreichbar sind; diese Arbeiten fallen von
selbst in den Bereich der Frasmaschine.

Es werden daher in der Weichenwerkstatte sowohl Hobel-
als auch Friasmaschinen gebraucht. Da aber fiir die an sie
gestellten mannigfachen Anforderungen nur Hochleistungs-
maschinen zur Beschaffung kamen, die in ihrem ganzen Aufbau
von den herkémmlichen Typen abwichen, sollen die wichtigsten
neuesten Maschinen kurz erlautert und ihr Anwendungsgebiet
beschrieben werden. Zur besseren Veranschaulichung sind dem
Texte Abbildungen eingefiigt. Abb. 3 zeigt eine Zungen-
hobelmaschine mit Gleichstrom-Umsteuermotor, die eine
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33 Kniehebel-Nietmaschine
34 Fahrbarer Nietenwirmer
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31 Hydraulische Schienen-
Biegepresse

Das kriftige verrippte, hoch gehaltene Bett ist so lang
ausgefithrt, dafl der Tisch auch in seiner Endlage noch ganz

aufliegt. Die beiden Fiihrungsbahnen fir den Tisch sind so
ausgebildet, daB sie den beim Zungenhobeln auftretenden
seitlichen Arbeitsdruck aufnehmen und den Tisch gegen

Abb. 2.

Abheben sichern. Der Raum zwischen den beiden Iihrungs-
bahnen wird vollstandig durch eine Deckenfliche abgeschlossen, -
aus der nur das in die Tischzahnstange eingreifende Zwischen-
rad herausragt, so dal} keine Spéne oder sonstige Gegenstinde
in das Getriebe gelangen kénnen.
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Die Schmierung der Bettbahnen sowie der Lager und
Réder des Tischgetriebes erfolgt durch eine selbsttitige, vom
Tischtriebwerk betitigte OlpreBpumpe, wobei die Olzufuhr zu
jeder Schmierstelle in weiten Grenzen geregelt werden kann
und auf den Bahnen dauernd eine reichliche Olschicht vor-
handen ist.

Der Antrieb des Tisches erfolgt durch einen Gleichstrom-

Anschlige, die unmittelbar den die Umstenervorginge ein-
leitenden elektrischen Steuerschalter betitigen. Beide An-
schlige sind aufBlerdem noch mit Knaggen versehen, die,
falls der Tisch aus irgend einem Grunde iiber seine eingestellte
Endlage hinweglaufen sollte, den Hebel des Steuerschalters
noch um einen kleinen Ausschlag weiter umlegen, wodurch der
Tisch stillgesetzt wird (Notschaltung). Die ganzen Steuer-
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sichtsplan,

Montierungswerkstiatte (Richthalle).

1 Laufkran 3 t Tragkr. 3 Schwenkkran

2 Elektr. Kniehebel-Nietmaschine

Umsteuermotor, dessen Umlaufzahl fiir beide Drehrichtungen
unabhingig im Verhiltnis 1:3 geregelt werden kann. Dem-
entsprechend lassen sich auch die Tischgeschwindigkeiten im
Vor- und Ricklauf unabhingig voneinander in den Grenzen
von 7 bis 21 m/Min. verdndern. Fiir die Drehzahlregelung des
Motors ist daher ein Doppelregler vorgesehen, der dem be-
dienenden Arbeiter bequem zur Hand liegt und ihm gestattet,
die Schnittgeschwindigkeit auch wihrend des Ganges dem
jeweils zu bearbeitenden Material anzupassen.

Vom Motor aus wird der Antrieb iiber eine elastische
Kupplung und eine Reihe von Stirnradvorgelegen unter Ein-

Abb. 3. Zungenhobelmaschine mit (leichstrom-Umsteuermotor.

schaltung eines grofien Zwischenrades auf die mit dem Tisch
auf das sorgfiltigste verbundene stihlerne Zahnstange iiber-
tragen.

Die Begrenzung des Hubes erfolgt durch zwei in einer
T-Nute an der Vorderseite des Tisches einstell- und feststellbare

4 Schienebiegmaschine

beiden Stellen aus. Der als
kriftiger HohlguBtriger aus-
gebildete Querbalken ist an
den vorderen senkrechten
Fihrungsbahnen der Stéinder
in Leisten gefithrt und kann
von Hand durch Ratschhebel in der Hoéhe verstellt und
durch Schrauben in jeder Stellung festgebremst werden,

Die Maschine ist mit drei Hobelschlitten am Quer-
balken ausgeriistet, die in waagerechter, senkrechter und
schriger Richtung selbsttitig geschaltet oder von Hand ver-
stellt werden konnen. AuBerdem ist fiir alle Schlitten eine
selbsttitige Meillelklappenabhebung beim Tischriicklanf vor-
gesehen. Jeder Schlitten ist ferner mit einem Drehteil ver-
sehen und kann nach einer Winkelskala zum Schrighobeln
eingestellt werden; auch sind die Meilelklappen schrigstellbar
eingerichtet, um den Stahl in eine giinstige Schnittstellung zum
Werkstiick bringen zu koénnen. Alle Fithrungen der Schlitten
sind mit nachstellbaren Leisten versechen, ebenso sind auch die
Muttern fiir die Vertikalschraubenspindeln sowie die Meif3el-
klappendrehbolzen nachstellbar ausgebildet. Um unter Um-
sténden auch zwei Stahle nebeneinander einspannen zu kénnen,
sind die Meiflelklappen sehr ~breit ausgebildet und mit
T-Nuten versehen, in die die kriiftizen Stahlhalter eingesetzt
werden.

Die Vorschubbewegung wird dadurch eingeleitet, dafl die
auch fiir die Umsteuerung dienenden Steueranschlige an den
Hubenden einen stiefelknechtférmigen Hebel umlegen. Von
diesem aus wird die Schaltbewegung durch eine Zugstange mit
Stirnradsegment, Kegelradsegment und eine senkrechte Nut-
welle auf das eigentliche Vorschubgetriebe iibertragen, das in
einem am rechten Querbalkenende angeordneten, geschlossenen
Schaltgehiuse untergebracht ist. Das Getriebe ist so aus-
gebildet, dall die Vorschiibe der Richtung nach vollstindig
unabhiéngig fiir die einzelnen Werkzeugschlitten eingestellt
werden kénnen. Die Grofe der Schaltung kann auch wéhrend
des Betriebes fur alle Schlitten gemeinsam nach einer Skala-
scheibe eingestellt werden. Auf eine umfassende und wirksame
Schmierung aller Getriebe ist groBer Wert gelegt. Samtliche
Bedienungselemente sind durch Metallschilder mit deutlichen
Aufschriften gekennzeichnet.

Eine Spezialzungen-Hobelmaschine mit 7000 mm
Bettlinge, 3000 mm Hobellinge, 20000 kg Durchzugskraft des

Ho*

5 Hobelmaschine
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Tisches und 46 PS Krafthedarf, aber mit nur zwei Werkzeug-
schlitten am Querbalken, zeigt Abb. 4.

Die Maschine ist in ithrem ganzen Aufbau der Bearbeitung
von Eisenbahn-Oberbaustoffen angepalit. Samtliche Teile sind
mit Riicksicht auf die hierbei auftretenden Beanspruchungen
duBerst kriftig gehalten, so dafl die Abnahme grofler Span-
mengen von zihem und hartem Material gewihrleistet ist.

Der elektrische Antrieb erfolgt durch einen mit der
Maschine direkt gekuppelten Wendereguliermotor. Er bringt
durch seinen eigenen Drehrichtungswechsel die hin- und her-
gehende Bewegung des Hobeltisches hervor, wobei die Tisch-
geschwindigkeit in beiden Richtungen verschieden und un-
abhiingig voneinander im Verhiltnis 1:4 stufenlos eingestellt
werden kann. Die Vorlauf- und Riicklaufgeschwindigkeiten
- konnen in den Grenzen von 7,50 bis 30 m/Min. durch einen
Doppel-NebenschluBregler stufenlos eingestellt werden, so daf
fiir alle Arbeiten die giinstigsten Schnittgeschwindigkeiten und
die groBtmoglichen Riicklaufgeschwindigkeiten erreichbar sind.
Der rasche und vollkommen stofifreie Richfungswechsel wird
durch eine dynamische Bremsung ermdglicht, die sich zwang-
ldufig zwischen jede Umsteuerung einschiebt. Infolge dieser

L& NN

Abb. 4, Spezialzungen-Hobelmaschine.

selbsttiatigen Bremsung ist der Kraftverbrauch zum Um-
steuern nur gering, weil die lebendige Kraft in einer Richtung
nicht, wie es gewodhnlich bel mechanischen Umkehrgetrieben
der Fall ist, durch Gegenkraft vernichtet werden muf}, sondern
vor dem Umsteuern durch die Bremsung aufgezehrt wird.

Der Richtungswechsel wird selbsttatig durch einen AnstoB3-
Steuerschalter eingeleitet, der von den am Tisch einstellbar
angeordneten Knaggen betitigt wird. Der AnstoB-Steuer-
schalter, der sich immer in seiner Mittelstellung befindet, hat
eine kleine Anschlaggabel, durch den seine Walze gedreht wird.
Die Drehung geschieht durch das Auftreffen der Knaggen
auf die Gabel, wobei zunichst die Bremsung wirksam wird.
Gleichzeitig wird die Schaltung fiir die entgegengesetzte Dreh-
richtung vorbereitet, die aber erst einsetzt, wenn der Motor
beinahe bis zum Stillstand abgebremst ist. Dabei stellt sich
der Bremsweg selbst auf das kiirzeste Maf} ein, das jeweils
durch die lebendige Kraft gegeben ist. s werden dadurch
die langen Bremswege erspart; das Umsteuern erfolgt bei
geringstem Stromverbrauch rasch und stoBfrei.

Innerhalb des eingestellten Hubes kann die Steuerung in
jedem ‘Augenblick, wie oben beschrieben, durch Druckknépfe
betiitigt werden.  Dadurch koénnen ganz kurze FEinstell-
bewegungen ausgefithrt werden. Mit dem Halteknopf wird das
Sicherheitsschiitz ausgeltst, das eine Bremsung hewirkt, die
von der betriebsmiBigen Bremsung und von der Stromzufuhr
ganz unabhéingig ist. Um diese Bremsung dullerst wirksam zu

gestalten, wird dabei das Motorfeld durch die eigene Anker-
spannung erregt.

Die elektrischen Steuerungsteile sind in einem
Schaltkasten vereinigt. In einem weiteren Kasten sind die
AnlafB3-, Brems- und Feldschiitz-Widerstinde mit Doppel-
Nebenschlufiregler zur unabhingigen Regulierung der Vor-
und Riicklaufgeschwindigkeiten untergebracht. Die Drehzahl
fiir ,,Schnitt und ,,Riicklauf kénnen in ihm durch zwei
Handriider unabhingig voneinander und wihrend des Arbeitens
praktisch stufenlos eingestellt werden, was zur Ersparnis an
Arbeitszeit beitragt.

Das Tischgetriebe besitzt Schrigverzahnung, ebenso
die Tischzahnstange. Die Schrigzahnwinkel der breit ge-
haltenen Zahnrider sind so gewiihlt, dafl sich die Achsialdriicke
gegenseitig aufheben.

Simtliche Rider drehen sich auf Leerlaufbiichsen, ihre
Wellen stehen fest. Der mittlere Teil des Bettes, in dem die
Antriebsrider untergebracht sind, ist unten geschlossen und
mit O] gefiillt, so daB die Antriebsrider und die Tischzahn-
stange stets gut mit Ol versorgt sind. Zur Schmierung der
tibrigen Lagerstellen ist in diesem Olbehiilter eine kleine Réder-
pumpe angebracht, die das zuriickflieBende Ol durch einen
Verteiler mit eingebautem Filter in die Bettbahnen und in
einen hiher gelegenen Olkasten befordert. Von hier aus wird
das Ol durch Schmierrohre den einzelnen Schmierstellen der
Antriebsriider wieder zugefithrt., Dieser Kreislauf sorgt somit
von zentraler Stelle fiir reichliche und sichere Schmierung.

Abb. 4a.

Tischgetriebe.

Fiir die Schaltbewegung ist ein eigener Antrieb vor-
gesehen. Zu ihm gehéren zwei am Stinder angebrachte
vertikale Wellen, von denen die eine, von einem besonderen,
oben auf dem Stinder sitzenden kleinen Motor aus angetrieben,
ein Sperrad in stindiger langsamer Drehung hilt. Das Sperrad
nimmt bei jedem Hubwechsel eine neben ihm angeordnete
Schaltscheibe auf eine halbe Drehung mit, sobald durch die
Tischknaggen die Sperrklinken der Schaltscheibe abgehoben
und gleichzeitig Sperrad und Schaltscheibe gekuppelt werden.
Die halbe Umdrehung der Schaltscheibe wird auf die zweite
senkrechte Welle (Schaltwelle) iibertragen und durch diese
in das Schaltgehduse am Querbalken oder an dem Seiten-
schlitten eingeleitet. Der ganze Klinkenmechanismus, der die
wichtige Aufgabe erfiillt, an Stelle einer ruckartigen Schaltung
eine solche mit allmihlicher Beschleunigung der Schlitten
hervorzubringen, ist in einem vollstindig geschlossenen
Gehiuse am Ful des rechten Sténders untergebracht.

Die Schaltgehiuse *sind so eingerichtet, dall die Vor-
schitbe der Schlitten in einfacher Weise durch Drehen eines
Knopfes in einer Kreisnut einstellbar sind. Die GrofBe der
Vorschiibe ist an einer Skala ablesbar.

Die Eilbewegung der Schlitten kann ohne Anderung der
eingestellten Vorschubgrifie eingeschaltet werden.  Nach
Beendigung der Eilbewegung der Schlitten kénnen die Vor-
schiibe ohne weiteres in der alten Richtung und Gréfie weiter
erfolgen. Ebenso kann auch der Tisch an beliebiger Stelle
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von Hand umgesteuert werden, ohne dafl eine Schaltung
erfolgt. Die Bedienung ist noch dadurch erleichtert, daf die
Hebel zum Einriicken der Eilbewegung der Schlitten und zur
Anderung ihrer Bewegungsrichtung in handlichster Weise an
der Schaltdose selbst angeordnet sind. Die Hebel fiir die
Schaltrichtung der Schlitten zeigen durch die Richtung, in der
sie gedreht werden, auch die Richtung an, in der sich die
Schlitten bewegen sollen.

Die Schnellverstellung der Schlitten. Der Antricb
der Bilbewegung fiir die beiden Schlitten wird von der bereits
vorerwihnten vertikalen Welle, die auch den Schaltmechanis-
mug der Schlitten betitigt, eingeleitet. Die Schaltung und
Eilbewegung der Schlitten kénnen unabhingig voneinander
und ohne weiteres eingeschaltet werden. Ks ist auch nicht
notwendig, beim Schnellverstellen der Schlitten die Stahl-
abhebevorrichtung auszuriicken. Das Ein- und Ausriicken
sowie der Richtungswechsel durch Iilbewegung geschieht
durch handlich angeordnete Hebel, die der Arbeiter leicht von
seinem Standort aus bedienen kann. Die selbsttitige Eil-
bewegung der Schlitten erstreckt sich auch auf ihre vertikalen
Schieber; hierdurch ist die Moglichkeit gegeben, die Sehlitten
je nach Art der Arbeitsstiicke in kiirzester Zeit einzustellen.

Abb. 5 zeigt eine Weichenplatten-Lochmaschine
(Doppelstiander- Exzenterpresse), deren Kérper aus zwei starken
gewalzten S.M.-Stahlplatten besteht, die durch den StahlgufB-
tisch, die StéBelfihrung und eine Anzahl Schrauben zu einem
starren CGanzen verbunden sind.

Die Kraft wird von der Schwungradwelle durch ein Zahn-
radvorgelege auf die Exzenterwelle iibertragen und von hier
durch zwei Druckstelzen auf den Stéfel. Eingeriickt wird die
" Presse mittels Fulitrittes durch eine Moment-Klauenkupplung,
die einen Riickschlagsperrbolzen und eine Sicherung fiir volles,
tiefes Ineinandergreifen der Kupplungszihne besitzt.

Der Stoliel gleitet in langen, nachstellbaren Fithrungen,
die mit Bronzeleisten ausgekleidet sind. Auf der Exzenter-
welle ist eine automatisch wirkende Bandbremse angebracht,
die nach dem Ausschalten die lebendige Kraft der Antriebs-
teile vernichtet und den StéBel in seiner Hochststellung fest-
hilt. Ferner befindet sich auf der Exzenterwelle eine Ratsche,
um die Werkzeuge genau zentrieren zu kénnen. Die Druck-
stelzen sind zweiteilig ausgefithrt; sie bestehen aus dem Stahl-
guBgehduse und den eigentlichen Druckstelzen mit Gewinde-
spindeln. Durch Handratsche, Schnecken und Schneckenrider
lassen sich beide Druckstelzen gleichzeitig verlingern und
verkiirzen, so dafl eine Hohenverstellung des Stéfels von
100 mm vorhanden ist.

Diese Doppelstinder-Exzenterpresse dient zum Lochen
von Zungenldngsplatten Form IX und X, sowie Herzstiick-
platten, Gleitstithlen, Gleitstuhlunterlagsplatten. Die Werk-
zeuganordnung ist so gehalten, daBl mit einem nur geringen
Werkzeugwechsel das gesamte Weichenplattenmaterial fertig
gelocht werden kann.

Die Werkzeuge sind in drei Gruppen eingeteilt, einer
linken, einer rechten und einer mittleren Gruppe. Die mittlere
Gruppe enthilt sechs Stempel fir die Gruppenlochung der
Gleitstithle und Langsplatten. Diese sechs Stempel stehen in
zwei Reihen zu je drei hintereinander. Der Abstand der
Stempel jeder Reihe voneinander betragt 70 mm, wiahrend die
beiden Reihen 140 mm voneinander entfernt sind. Die Stempel
dieser Gruppen kinnen entweder paarweise oder zu vier, oder
auch alle sechs arbeiten. Jedes der drei Stempelpaare wird
fir sich ein- und ausgeriickt. Mit einem Stempelpaar muB
gearbeitet werden, wenn die Tiefeneinteilung eine andere als
70 mm ist. Dieses Sechsstempelwerkzeug kann sehr leicht
gegen ein anderes mit einer Teilung von 144 mm zum Lochen
der Gleitstithle, bayerische Form X, ausgetauscht werden. Die
rechte Werkzeuggruppe enthilt zwei viereckige Stempel und

Matrizen 41 X 45 mm fiir die mit einem Abstand von 95 mm
stehenden Spurplittchenlocher der Zungenlingsplatten S 49.
Daneben ist ein rechteckiger Stempel 45 X 24 fiir das Haken-
schraubenloch der Platten bayerischer Form IX und X vor-
gesehen; letzterer Stempel ist fiir sich ein- und ausriickbar,
wihrend die beiden vorerwithnten Stempel 41 X 45 gemeinsam
eingeriickt werden kémnen. Am weitesten rechts sitzt ein
Zweistempelwerkzeug fiir 20 mm-Locher im  Abstand von
100 mm voneinander. Die beiden Stempel kénnen ebenfalls
gemeinsam eingeriickt werden.

Eine Gruppenlochung von 20mm bei 100 mm Loch-
abstand kommt z. B. bei den Langsplatten Form IX und X vor,

In dem linken Werkzeugteil sitzt zunichst ein Fasson-
stempel 56/46/24 mm fiir das T-férmige Loch der Platten S 49,
daneben ein solcher 56/35/24 firr das Klemmplattenloch der
Lingsplatten S 49. Es folgen dann runde Stempel fir 26, 24 und
22 mm-Lécher. Jeder Stempel dieses linken Werkzeuges ist
fiir sich ein- und ausriickbar. Zur Durchfithrung des gesamten
in der Weichenwerkstitte Neuaubing vorhandenen Pro-
gramms ist also lediglich ein finfmaliges Auswechseln der
Stempel notwendig. Es wird z. B. der Fassonstempel 56/46/24

Abb. 5.

Weichenplatten-Lochmaschine.

ausgetauscht gegen einen rechteckigen Stempel 62 X 52 mm,
wenn die Gleitstuhlunterlagplatten Nr. 1 bis 3 fiir die Léngs-
platten S 49 gelocht werden sollen; ferner der gleiche Stempel
gegen einen waagerecht zur Maschine angeordneten Stempel
45 % 24 fir die Herzstiickplatten Form X. Der Fassonstempel
56/35/24 wird gegen einen rechteckigen Stempel 56 X 46 aus-
getauscht fiir die Lochungen der Gleitstuhlunterlagsplatten
Nr. 2 fiir die Langsplatten Form S 49. An Stelle des Stempels
26 mm rund wird ein rechteckiger Stempel 16 X 16,5 ein-
gesetzt, wenn Herzstiickplatten Form X zu lochen sind.
Ferner ist der Stempel 24 mm rund austauschbar gegen einen
Stempel von 17 mm rund.

Zu beiden Seiten des Werkzeuges ist zur leichteren Durch-
tithrung der langen Weichenplatten je eine federnde, in Kugel-
lagern laufende Auflagerolle vorgesehen. Rechts und links
von der Maschine ist je eine Rollenbahn angebracht, deren
einzelne Rollen durch eine Kette angetrieben werden, die durch
ein vor der Maschine befindliches Handrad betrieben wird.
Beide Rollenbahnen sind auf einem Wagen montiert, der
mittels eines Stirnrades und einer Zahnstange seitlich ver-
schoben werden kann. Die Bedienung erfolgt durch zwei
Ratschen, die auf der durchgehenden Welle vor der Maschine
angebracht sind.

Abb. 6 =zeigt eine Senkrecht-Friasmaschine mit
Gleichstromregelmotor, Nebenschluf}-, Sicherheitshauptstrom-
und Wendefeldwicklung, Leistung etwa 13 PS bei 500 bis
1500 Umdrehungen in der Minute.



Burger, Die Weichenwerkstiitte des Reichshahn-Aushesserungswerkes Neuaubing.

Organ f. d. Fortschritte
des Eisenbahnwesens.

Der Antrieb wird durch einen Motor mit unverdnderlicher
Umdrehungszahl, die Schaltung und Schnellverstellung durch
einen besonderen 2 PS-Motor betdtigh. Die Steuerung ist zum
Anlassen nach rechts und links, zum Regeln im Verhaltnis 1:3
und zum Stillsetzen ausgeriistet. Der Motor treibt tiber mehr-
fach auswechselbare Stirnridervorgelege und senkrechte Welle
das Stirnrad der Hauptspindel, deren Geschwindigkeit in
weiten Grenzen verdnderlich ist. :

Die Maschine ist zum Frasen nach Schablonen eingerichtet;
sie hat einen lings und quer maschinell verstellbaren und
drehbaren Rundtisch mit seitlichen Aufspannkonsolen. Auller-
dem ist Handverstellung vorgesehen.

Abb. 6. Senkrecht-Frismaschine.

Die Steuerung besitzt eine Vorrichtung, die die nach-
stehend néher bezeichnete Abhdngigkeit zwischen Haupt- und
Vorschubantrieb erméglicht. Kommt ein Frisantriebh aus
irgend einem Grunde zum Stillstand, so wird der Vorschuh-
antrieb selbsttitig stillgesetzt, um Werkzeugschiaden zu
verhindern. Es ist jedoch moglich, den Vorschubantrieb,
z. B. beim Schnellverstellen, laufen zu lassen, wenn der Fris-
motor steht. Wird, wenn der Vorschubmotor liuft, der Fris-
motor in Betrieb gesetzt, so ist die Abhingigkeit wieder her-
gestellt.

Im Spindelkasten ist neben der Hauptspindel eine kleinere,
schnellaufende Hilfsspindel angeordnet, wodurch die Maschine
auch zum Arbeiten mit kleinen Werkzeugen geeignet ist. Die
Nebenspindel erhélt ihren Antrieb von der Hauptspindel.
Beim Nichtgebrauch wird die Nebenspindel ausgeschaltet, so
daf} sie dem Arbeiten mit der Hauptspindel nicht hinderlich ist.

Die Maschine ist, wie bereits erwidhnt, zum Frisen nach
Schablone eingerichtet. Ein Rollenbock fiir die Schablonen ist
an der Vorderseite des Standers senkrecht zur Schablone ein-
stellbar und besitzt Kinstellung der Schablonenrolle zum
Spananstellen. Die Kopierschablone wird jeweils auf dem
Querschlitten oder Rundtisch befestigt. —

Die in Abb.7 dargestellte Hochleistungs-Siaulenbohr-
masgchine ,,Raboma‘ gibt einen Einblick in die Bohr-
arbeiten der Weichenwerkstitte.

Die Bohrspindel geht selbsttitiz im Schnellgang nieder.
Unmittelbar vor dem Arbeitsbeginn setzt der Arbeitsvorschub
ein; nach Erreichen der gewtinschten Schnittiefe geht die Bohr-
spindel im Schnellgang in die Ausgangsstellung zurick und
beginnt von neuem den Arbeitsgang., Die Bedienungsarbeit
ist also beschrinkt auf das Auswechseln der Werkstiicke, was
durch eine Schwenkvorrichtung erleichtert wird.

Der Bohrschlitten wird am Auslegerprisma durch Ver-
mittlung eines parallel nachstellbaren Rollenkeils gefithrt,

wodurch die Verschiebung von Hand sehr erleichtert wird.
Zur Vermeidung der Abnutzung ist auf der Rollenbahn des
Auslegers ein gehirtetes Federstahlband aufgelegt, so dali der
Bohrschlitten am Auslegerprisma gut schliefiend gefiihrt ist.
Dadurch ist es moglich, den Bohrschlitten am Ausleger durch
einen leichten Hebeldruck festzuklemmen. Der Schlitten wird
dabei in seinem Schwerpunkt und zwar in ganzer Breite durch
einen Exzenter angehoben und sowohl von unten als auch von
oben unverriickbar fest in das spitzwinklige Prisma hinein-
gedriickt, sowie gleichzeitig gegen die vordere Prismafliche
gepreft. Der einsetzende Bohrdruck findet also den Bohr-
schliften in unnachgiebiger Stellung.

Der meben  der
Spindel auf dem Bohr-
schlitten stehend auf-
gebaute Motor ergibt
den kiirzesten Kraftweg.
Die Stromzufithrung er-
folgt innerhalb der Saule
von einer im Sidulen-

sockel eingebauten

Schalttafel bis zu den
Schleifringen amSaulen-
lkopf, von denen Gummi-
kabeln zu den Motoren
fithren. Der Motor ist
axial mit der Antriebs-
welle des Bohrschlittens
gekuppelt. Der Hub-
motor sitzt  auf dem
Windwerk. Die AnlaB-
apparate sind Wende-
Selbstanlasser.

Die Maschine ist
mit  einer Lamellen-
wendekupplung ausge-
ristet, die in jedem
Moment von der héchsten Drehzahl vorwirts auf die héchste
riickwiirts geschaltet werden kann, ohne dalB die Maschine

Abb. 7. Radialbohrmaschine mit
Spindelstockmotor, besonderem Hub-
motor und Druckknopfschaltung,

Abb. Ta.

darunter irgendwie leidet. Diese Kuppelung arbeitet mit
groBien Reibflichen, die durch weiteren Hinbau von Lamellen-
paaren beliebig vergrofiert werden kann.

Die Maschine dient in der Hauptsache zum Bohren und
Frisen von WurzelstoBplatten, wofiir frither zwei Maschinen
benotigt wurden. Bei den hohen Bohrdrehzahlen, bei denen
eine milbrduchliche Verwendung der Vorschiibe leicht zu
Werkzeughruch fithren kann, werden die Vorschiibe durch eine
vom Spindeldrehzahl-Wechselgetriebe aus betédtigte Ver-
riegelung selbsttitig abgeschaltet.

Abb. 8 zeigt eine Kniehebelnietmaschine, die aus
einem Stahlgufibiigel, dem Antrieb und dem -einstellbaren
Nietdruck-MeBzylinder besteht.
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Der Antrieb erfolgt von ecinem Spezialmotor iiber das
Schwungrad, die -selbsttitiz ausriickende Schraubenfeder-
Reibungskupplung und das Schneckenradvorgelege auf die
Kurbelwelle, die durch Druckstangen eine kniehebelartige aus-
gebildete Druckstelze betdtigh, die wiederum dem Dépper-
stoflel eine auf- bzw. abwirtsgehende Bewegung erteilt. In den
DépperstoBel ist ein einstellbarer NietdruckmefBzylinder ein-
gebaut, der den Arbeitsdruck durch ein Manometer anzeigt.

Der Nietdruck 148t sich beliebig einstellen. s ist mit
Riicksicht auf die verschiedenen Nietstirken, die in der
Weichenwerkstatte zur Verarbeitung kommen, dringend not-
wendig, dall die Schliefdriicke den Nietquerschnitten an-
gepalit werden, um die Platten zu schonen und sie nicht iiber
die Streckgrenze hinaus zu beanspruchen.

Ist der gewiinschte Druck erreicht, so tritt der Kolben in
den mit Flissigkeit gefiillten Zylinder tiefer ein und dringt
diese durch ein Ventil in einen Behilter. Infolge des Aus-
strémens der Flissigkeit kann der eingestellte Nietdruck
nicht iiberschritten werden.

Im  ausgeriickten
Zustand lduft der Motor
mit dem Schwungrad
| weiter. Die Einrtickung
{ des Antriebs erfolgt von

Hand. Beim Riicklauf

der Maschine wird die
i verdringte Fliissiglkeit
o o automatisch wieder in

ihren Ausgangsraum ge-
P~ - preBt.

> =

e R Wi

o

: s e e T Abb. 9 zeigt eine
- .~ = =l neuzeitliche Hochlei-
: stungs-Kaltkreis-
sage zum Abschneiden
von Schienen bei gleich-
zeitigem Bohren oder
Friisen von runden oder
langlichen Liéchern in
einem einzigen Arbeits-
gang. Der Lochabstand
kann dabei in gewissen
Grenzen beliebig ge-
wihlt und die Linge der zu frifenden Langlécher dem
Bedarf entsprechend eingestellt werden.

Die Krafteinfithrung fiir das Kreissigeblatt erfolgt durch
eine Riemenscheibe iiber eine doppelgingige Schnecke,
Schneckenrad und Pfeilrider auf die Sigeblattachse. Die
Kraft fur den Schlittenvorschub selbst wird von der Riemen-
scheibenwelle aus iiber den Vorschubriderkasten auf den
Vorschubritzel iibertragen. Letzterer greift in eine am Schlitten
befestigte Zahnstange sein, die unmittelbar seitlich neben dem
Kreissigeblatt angeordnet ist, und sorgt fir die Forthewegung
des Schlittens auf dem Maschinenbett.

Der Sageschlitten hat sechs geometrisch ahgestufte Vor-
schubgeschwindigkeiten, so dal} jede nichst hihere Gleschwin-
digkeit das 1,5fache der vorhergehenden betrigt. Der Vor-
schubwechsel im Réderkasten kann mit einem kleinen Hand-
hebel jederzeit, auch wihrend des stirksten Arbeitsganges
leicht vorgenommen werden. Die Auslgsung kann auf jede
beliebige Schnittlinge eingestellt werden, ebenfalls die auto-
matisch wirkende Umsteuervorrichtung fiir den Sageschlitten.
Zu diesem Zwecke ist an der Seite des Schlittens eine an ihrem
Umfange nur teilweise, fein verzahnte Anschlagstange nebst
zwel auf ihr von Hand verschieb- und drehbaren Anschlagen
angeordnet. Diese beiden Anschlage sind mit federbelasteten
Stellbolzen versehen, die in die Verzahnung der Anschlag-
stange eingreifen und die Anschlige festhalten, wenn sie iber

Abb. 8.

Kniehebelnietmaschine,

der Verzahnung liegen. Durch Drehung eines Anschlages von
Hand wird der Stellbolzen aus der Verzahnung gelsst und zur
Verschiebung frei.  Wird der Anschlag entsprechend der
bendtigten Schnittlinge auf der Anschlagstange verschoben,
so kann er, wenn er zuriickgedreht wird, wieder mit der Ver-
zahnung in Eingriff gebracht und in der neuen Lage fest-
gehalten werden, Als Werkzeuge kénnen Spiralbohrer oder

I.r
_.Hi]_fl_llll'

Abb. 9. Kombiniertes Schienengiige- und Bohrwerk.

Langlochfriser bis 35 mm Durchmesser verwendet werden.
Zum Frisen von Langléchern ist am vorderen Teil des
Bohrschlittens ein mit I'-Schlitzen versehener Schlitten an-
gebracht, der in schwalbenschwanzférmigen Fithrungen quer
zur Bewegungsrichtung des Bohrschlittens durch eine Treib-

Abb. 10,

Langkopierfriismaschine,

stange hin- und herbewegt werden kann. An diesem Schlitten
kénnen die Scheren fiir die Bohrspindellagerung beliebig ver-
stellt werden. 1In der Treibstange ist ein Gleitstein unter-
gebracht, in dem ein Exzenter drehbar angeordnet ist. Durch
beliebige Verstellung dieses Exzenters kann die Exzentrizitit
und somit die Lédnge des Langloches bestimmt werden. Bei
runden Lochern ist das Exzenter auf die Nullstellung zu
bringen, so dafl der Schlitten keine hin- und hergehende
Bewegung ausfiihren kann.

Abb. 10 zeigt eine neuzeitliche
masgchine mit Gleichstromreguliermotor.

Die Maschine dient unter Verwendung entsprechend
profilierter Friser insbesondere zum Frisen wvon Laschen-
kammern, Zungenenden, Herzstiickspitzen, Doppelherzstiick-

Langkopierfris-
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spitzen usw, Der Tisch hat Eilriicklauf bei stillstehendem
Triagser. s lassen sich auch Parallelfrisarbeiten auf der
Magschine ausfithren, wobei ein durchgehender Frisdorn ver-
wendet wird, auf den man je nach Bedarf Walzenfriser,
zusammengesetzte oder profilierte Triser aufsetzt. Tir die
Friserdrehbewegung und die Tischbewegung ist je ein konstant
laufender Elektromotor vorhanden. Der am Sténder ein-
gebaute Schieberradkasten gestattet einen achtfachen Wechsel
%er Friserumlaufzahlen. Die Schieberider selbst laufen im
Ibad.

Die in einem Rohrschieber gelagerte Frisspindel lduft
vorn in konischen Biichsen und trigt am Ubertragungsende
Sternkeile. Der Axialdruck wird durch gehirtete Gullstahl-
ringe aufgenommen. Der Rohrschieber kann in axialer
Richtung nach einer Skala durch ein Handrad genau ein-
gestellt werden. Der als Quertriger ausgebildete Fris-
schlitten gleitet an langen Stinderfithrungen. Die Héhen-
verstellung erfolgt durch je ein beiderseitig angeordnetes
Getriebe mit Zahnstangen; sie wird mittels Handkurbel bzw.
selbsttitig durch die Schablone, die linksseitig am Tisch
befestigt ist, bewirkt. Die beim Kopierfriser auf der Schablone
aufliegende Leitrolle ist unabhingig vom Friser einstellbar,
Die parallele Verschiebung des Quertrigers zur Tischfliche ist
auch bei einseitiger Tischbelastung zwangslaufig gesichert, so
daB auch grofere Frisbreiten moglich sind.

Die Maschine besitzt eine Tischentlastung und zwar
wirkt ein doppelarmiger Rollenhebel durch Federung in
entgegengesetzter Richtung zum Kopierdruck, wodurch eine
Entlastung der Prismenflichen des Trigers und der Tischwerke
erreicht wird.

Die Lingsbewegung des Tisches wird selbsttitig durch
einen besonderen, am Bett angeordneten Vorschubmotor
bewirkt, mit normalem und mit Schnellgang. Die Tisch-
bewegung wird durch ein Wendegetriebe umgekehrt : der Tisch
kann ferner mittels eines an der rechten Bettseite angeordneten
Handrades verstellt werden. Die Schaltung — Vorschub —
Stillstand — Schnellgang — und die Schaltung des Wende-
getriebes sind von beiden Bettseiten aus vornehmbar. Der
Vorschubmotor steht zu dem am Quertriger angeordneten
Frasmotor in Abhingigkeitsschaltung, so daB er bei Uber-
lastung oder Ausfall des Frasmotors automatisch ausgeschaltet
wird, dadurch werden Friserbriiche, Motor- und Maschinen-
schiden verhiitet. Durch Schieberadkasten lassen sich zwolf
Vorschiibe fiir jede Friaserumlaufzahl wihrend des Ganges der
Maschinen einstellen. Als Sicherungsglied gegen Uberlastung
der Tischtriebwerke ist eine Rutschkupplung vorgesehen.
Vorschiibe und Friserdrehzahlen sind ablesbar.

Abb. 11 zeigt eine Schienenbiegmaschine fiir 150t
Héchstdruck mit direktem, elektrischem Antrieb durch einen
15 PS-Motor, bei 1000 Umdrehungen in der Minute mittels
zweier Riadervorgelege und Schwungrad. Die Entfernung des
HubstéBels vom Widerlager wird an dem auBen zu bedienenden
Griffhandrad verstellt, so dafl bei gleichbleibendem Hub je
nach der GriéBe der gewinschten Durchbiegung die Wirkung
wihrend des Betriebes beobachtet und eingestellt werden kann.
Durch kurzes Schwenken des senkrecht stehenden Handhebels
neben dem Griffrad wird der StoBel plotzlich stillgesetat,
wiahrend Druckschlitten und Antrieb weiterlaufen.

Widerlager und StéBel sind zur Aufnahme von insgesamt
drei Druckstiicken eingerichtet, davon kénnen zwei am Wider-
lager und eins am StéBel (Vorwirtshiegen) oder eins am
Widerlager und zwei am Stofel (Riickwirtsbiegen) eingesetzt
werden.

Der Antrieb erfolgt vom Motor aus mittels Zahnrad-
iibersetzung und rasch laufendem Schwungrad auf die Exzenter-
welle, die den StoBel betétigt.

Die zu biegenden Schienen werden von der Seite in die
Maschine eingefiihrt; sie stiitzen sich hierbei auf Rollen, die
zum Ausgleich des jeweiligen Hohenunterschiedes durch Hand-
rad und Gewindespindel senkrecht verstellbar sind.  Der
StoBel kann jederzeit mittels Hebel abgestellt werden, ohne
daB die Maschine stillzesetzt werden muB. Der ausgeriickte
StiBel wird von der Exzenterwelle in seine Endstellung zuriick-
gezogen, wo er zum Stillstand kommt. Er ist auch wihrend des
Betriebes zum Einstellen der gewiinschten Durchbiegung mittels
Handrades verstellbar und kann wihrend des Ganges der
Maschine bis auf 230 mm zuriickgezogen werden, um die
Arbeitsstiicke nach oben herausnehmen zu kénnen. Zur
Verhiitung von Briichen innerhalb der Maschine bei Uber-
lastungen durch Unvorsichtigkeit und dergl. ist an den ersten
Antriebsridern ein leicht auswechselbarer Abscherstift ein-
gebaut. Die Maschine wird zum Biegen von Schienen und
Zungen verwendet und kann zum Vorwirts- oder Ritckwirts-
biegen eingestellt werden, ein Vorteil, durch den bei zuviel
gebogenem Arbeitsstiick dessen Umschwenken vermieden wird.

Auller diesen Bearbeitungsmaschinen sind in der Weichen-
werkstéitte noch eine Reihe Maschinen verschiedener Bauarten

Abb. 11.

Schienenbiegemaschine,

aufgestellt, z. B. hydraulische Pressen mit vollstindig in Fliissig-
keitsbehiltern eingebauten Hochdruckkreiselpumpen mit selbst-
titigen Umsteuerventilen, sowie Hobel-, Stof}-, Fris-, Bohr-
und Schleifmaschinen aller Art usw.

Das Ein- und Ausschalten, Umsteuern, Bremsen und
Regulieren des Hauptantriebes und der Hilfshewegungen ist
bei den neuesten Maschinen nicht nur von einer Stelle, sondern
von allen in Betracht kommenden Bedienungs- bzw. Beob-
achtungsstellen aus durch eine selbsttitige magnetische
Steuerung mit Druckknépfen méglich. Auch die Drehzahl-
einstellung erfolgt bei den Bohr- und Friasmaschinen durch
Druckknépfe. Das Hauptelement fir die Steuerung der
Elektromotoren sind die magnetischen Schiitze.

Abb. 12 zeigt einen Apparateschrank mit gedtfneten
Tiiren ; die verschiedenen Schiitzen, die Steuerstrom-Vorschalt-
widerstande, die AnlaB- und Bremsstromwiichter und die
verschiedenen Sicherungen sind deutlich sichtbar. Die Druck-
knopftafeln enthalten an den Maschinen Einstellungen fiir die
Drehzahlen in beiden Richtungen sowie die Stellung ,,Halt®,
durch den jede Bewegung abgebremst wird.

Wenn die gewiinschte Drehzahl am Regler eingestellt ist,
lduft der Motor nach dem Stillsetzen und erneuten Anlassen
auf ,,Vorwirts oder ,,Riickwiirts” (je nach der gewiinschten
Drehrichtung) sofort nach Driicken des Knopfes auf dic ein-
gestellte Drehzahl an, Die Regelzeit von der niedrigen bis zur
héchsten Drehzahl des Motors und umgekehrt ist gering.
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Die zur Anwendung kommende dynamische Bremsung
wirkt sehr kriftig, aber doch weich, weil das Motorfeld wihrend
der Bremsung stufenweise verstarkt wird. Durch diese
Bremsung ist es mdglich, mittels des Hinschalt- und Halte-
knopfes ganz kurze Einstellbewegungen mit grofiter Genauig-
keit auszufithren.  Bei den neuen hochwertigen Hobel-
maschinen, bei denen zwischen den einzelnen zu hobelnden
Flachen grofere Leerstrecken durchfahren werden miissen, ist
zur Verkiirzung der Arbeitszeit von der bereits erwihnten
Streckenbeschleunigung (Eilbewegungen) Gebrauch gemacht
ohne dall der fir Umkehrmotore charakteristische sanft und
erschiitterungsfreie  Richtungswechsel beeintrichtigt  wird.
Neben diesen Fortschritten ist es auch diese Druckknopt-
schittzensteuerung, die die Wirtschaftlichkeit des Hobel-
maschinenantriebes steigert und vor allen Dingen die Be-
dienung aulerdordentlich erleichtert.

Trotz der grofiten Einfachheit sind bei dieser Steuerung
alle Sicherheitseinrichtungen vorhanden, vor allem setzt bei
etwaigem Ausbleiben des Stromes eine Eigenbremsung des
Motors ein. Damit wird eine Uberschreitung des eingestellten
Hubes auch in diesem Falle vermieden.

Abb. 12. Selbsttiatiger Wenderegelanlasser einer Universal-

Druckknopfsteaerung.

Die selbsttitige Hilriickbewegung des Werkstiicktrigers,
des Tisches in seine Anfangsstellung ist, um awuch bei den Friis-
maschinen hohe Leistungen in kiirzester Zeit zu erzielen, wirt-
schaftliche Notwendigkeit geworden.

Es ist daher diese Antriebsart als die weitaus beste anzu-
sehen, denn sie gestattet die unabhingige Regulierung des
Vor- und Riicklaufes und somit mithelos und in einfachster
Weise die Finstellung wirtschattlicher Tischgeschwindigkeiten.
Aulerdem ist der Energieverbrauch auf e¢in Geringstmalf} herab-
gesetzt. Zur Unterbringung des Elektroapparates werden die
freien Ranme bei den Maschinen, im Ful}, im Bett, in der Siule,
im Gestell usw. benutzt. An Stelle eines Zentralmotors ist eine
Anzahl kleiner, értlich untergebrachter Einzelmotore getreten,
um den Motor immer naher an die eigentliche Abgabestelle der
Energie heranzuriicken. So wird die Energie nicht mehr
mechanisch durch Riemen, Ketten oder Zahnriider, sondern
elektrisch weitergeleitet. Jede Arbeitsspindel erhilt einen
besonderen Elektromotor, aullerdem werden Vorschub, Kiihl-
pumpen usw. ebenfalls durch je einen Motor angetrieben. Is
wird dadurch nicht nur Strom gespart, sondern die Bedienung
der Maschine auch erheblich erleichtert.

Die Erzielung von Hochleistungen héngt aber nicht einzig
und allein von den Maschinen, sondern auch von den zur
Verwendung kommenden Werkzeugen ab. Die Leistung, selbst
der konstruktiv bestdurchgebildeten Arbeitsmaschine, be-
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friedigt nicht, wenn die Stihle nicht standhalten oder wenn sie
in bezug auf Schneidwinkel nicht entsprechend geformt sind,
so daf} sie die hohen Geschwindigkeiten, fir die die Werkzeug-
maschine gebaut ist, nicht vertfagen. Gerade in dieser Richtung
sind im Weichenbau in den letzten 10 Jahren bedeutende Fort-
schritte gemacht und das geeignete Material fir Schneidstéhle,
deren Form und Schneidwinkel in Beziehung zum Span-
querschnitt und der Schnittgeschwindigkeit erforscht worden,

Werkzeuge.

Der Hobelstahl ist wohl wegen seiner einfachen Her-
stellung und Instandhaltung als das geeignetste Werkzeug fiir
den rauhen Betrieb einer Weichenwerkstédtte anzusehen. Dabei
ist der Verbrauch an Edelstahl nicht bedeutend, denn der
Hobelstahl mit aufgeschweilitem Schnellstahl an der Schneid-
stelle ist auch in der Weichenwerkstéitte eingefithrt. Anders
verhilt es sich mit dem Friser. Seine Eigenherstellung und
Instandhaltung verlangt eine gut eingerichtete Werkzeug-
macherei mit hochwertigen Werkzeugmaschinen und er-
fahrenen Fachleuten. Im allgemeinen werden im Werk Neu-
aubing nur vereinzelt Sonderwerkzeuge angefertigt, dagegen
alle handelsiiblichen und auch sonstigen Werkzeuge von
Spezialfabriken bezogen.  Dies Prinzip wird auch auf die
Friser ausgedehnt, die wegen der auBerordentlichen Mannig-
faltigkeit der ebenen und profilierten Arbeitsflichen, die her-
zustellen sind, zu den vielgestaltigsten Schneidwerkzeugen
gehoren. Mit den zunehmenden Abmessungen wachsen die
Kosten fiir Friswerkzeuge. Kleinere Friser werden meist ganz
aus ldelstahl hergestellt, wihrend bei griéfieren der Kérper
aus Martinstahl angefertigt ist und die einsetzbaren Messer
oder Stihle aus Edelstahl bestehen.

Soll mit den Scheibenfrisern ein befriedigendes Ergebnis
erzielt werden, so ist es erforderlich, daB die Schneidkanten
aller Stihle genau zentrisch und plan stehen. Durch Ausrichten
der im ausgespannten Zustande geschliffenen Messer ist dies
nicht erreichbar, die Messer miissen daher im eingespannten
Zustande geschliffen werden. Gerade beim Friser kommt es
darauf an, die Zihne recht genau laufend zu schirfen, um sie
maglichst alle gleichmifig zum Schneiden zu bringen. Vom
Zustand der Schneidwerkzeuge héingt nicht zuletzt die
Leistungsfihigkeit der Werkzeugmaschinen ab. Kine genau
arbeitende und leicht bedienbare Werkzeugschleifmaschine
entspricht daher einem unbedingten Bediirfnis nicht nur fir
die Herstellung von Schneidwerkzeugen, sondern auch als
Hilfsmaschine fiir die Instandsetzung und -haltung der Schneid-
werkzeuge im Betrieb.

Der Kraftverbrauch jeder der Zerspannung dienenden
Werkzeugmaschine ist bekanntlich auBler von der Schnitt-
geschwindigkeit und dem Spanquerschnitt vor allen Dingen von
den einzelnen Arheitswinkeln des Stahles abhingig. Friiher
war es in der Weichenwerkstitte wie auch in den anderen
Werkabteilungen iiblich, dafi jeder Hobler, StoBer, Dreher usw.
seinen Stihlen die Formen und Winkelgrofien gab, die nach
seiner Uberzeugung und praktischen Erfahrung die besten
waren. Heute werden simtliche Stéhle an einer Zentralstelle
hergerichtet und mnachgeschirft. Der einzelne Arbeiter hat
sich nicht mehr um die Instandsetzung seiner Werkzeuge zu
kiimmern.

Friser, Reibahlen, Senker, Spiralbohrer, kurz, alle mehr-
schneidigen Werkzeuge werden stets geschliffen, die Friser und
Hobelstéahle in ihren Formen genau nach der Lehre des Zungen-
spitzenquerschnittes hergestellt; ebenso wird beim Nach-
schleifen verfahren.

Die Arbeitsbedingungen sind in den Weichenwerkstétten
so verschieden, dall durch Verwendung von Werkzeugen mit
normalen Formen manchmal eine bedeutende Erschwerung
gegeniiber den Sonderanfertigungen eintritt. In diesem Falle
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bleibt nichts iibrig, als Sonderwerkzeuge herzustellen. Man
muf} aber die Grenzen erkennen, bis zu denen die Verteuerung
des Werkzeuges durch das bessere Arbeiten noch gerecht-
fertigt wird. ’

Werkzeuge fir die Weichenwerkstitte zur Bearbeitung des
harten Oberbaumaterials miissen vollig hart, vor allem gleich-
méBig hart sein. In schwierigen Fillen muf} der Hértung auch
xnoch ein Glih- bzw. Einsatzvorgang vorhergehen, um der
Gefahr des Verziehens der Form oder sogar des Reillens beim
Hirten vorzubeungen. SchlieBlich entsteht ja durch sach-
gemifes Hirten iiberhaupt erst das gebrauchsfertige Werkzeug.
Die Hiérterei ist daher eine der wichtigsten Einrichtungen,
ihre sorgfiltige Durchbildung und die Uberwachung der in ihr
geleisteten Arbeiten ist eine der wichtigsten Aufgaben der
Betriebsleitung.

Hiirterei.

Das Hirten des Stahles galt noch vor wenigen Jahren als
grofles Geheimnis. Bei der Beurteilung des Materials fehlten
alle theoretischen Unterlagen. KErst die Metallographie gab
einen klaren und eindeutigen Einblick in dieses Gebiet. So voll-
zog sich ein grofler Wandel im Material. Heute ist man in der
Lage, mit wenigen Hilfsmitteln Versuche auszufiihren, die die
Beschaffenheit des Materials eindeutig erkennen lassen. In
Verbindung mit den praktischen Krfahrungen gelangt man
dann beim Hérten des Stahles zu Ergebnissen, die als vollendet
bezeichnet werden konnen. Man ist in der Lage, in allen Fallen
nachzuweisen, welche Fehler bei der Warmebehandlung in der
Hirterei gemacht worden sind.

Bei der Wahl des Werkstoffes, von dem die Qualitiit des
Werkzeuges hauptsichlich abhingt, mul} erst die grundsitz-
liche Frage geklirt sein, ob es sich um Werkzeuge handelt, mit
denen eine moglichst hohe Schneidleistung erzielt werden soll
oder um solche, die bei der Hartung mdglichst ihre genaue Form
behalten sollen, bei denen jedoch die Schneidleistung etwas in
den Hintergrund treten kann. In den letzten 10 Jahren l5sten
in der Weichenwerkstitte die legierten Stihle die reinen
Kohlenstoffstihle in immer stirkerem Male ab. Fiir Weichen-
bau-Werkzeuge mulite man zu legierten Stdhlen greifen, um
bei der Bearbeitung des verhdltnismiflig harten Baustoffes
der Weichenteile mit 80 bis 90 kg, gmm Festigkeit hohe
Schneidhaltigkeit bei hoher Schnittgeschwindigkeit zu erzielen.
Diese legierten Stihle bediirfen aber einer sorgfiltigen Be-
handlung. Fehlhdrtung entsteht in der Hauptsache durch
ungleiche Erwdrmung. Die richtige Regelung der Hirte-
temperatur ist daher ein Haupterfordernis fiir eine fehlerfreie
Hirtung; sie kann nur mit Hilfe einwandfreier Instrumente
erfolgen.

Die Grundlage der Hirterei ist, abgesehen von den
geeigneten Hérteéfen und Kiihleinrichtungen, die genaue
Testlegung der Hirte- und Anlaffbehandlung und die Maglich-
keit, durch geeignete Einrichtungen die giinstigsten Tempe-
raturwerte einzuhalten. Es ist im Werk Neuaubing seit 1926
ein optisch elektrisches Pyrometer und auflerdem seit 1929
ein Strahlungspyrometer in Verwendung. Das letztere hat den
Vorteil, daBl kein Anschluflkabel oder sonstige Zubehorteile
notwendig sind. Es kann daher iiberall verwendet werden.
In der dufleren Form und in der Handhabung gleicht es einem
Feldstecher und kann jedem Laien ohne Bedenken in die
Hand gegeben werden, zumal keinerlei Schatzungs- oder
Helligkeitsmessungen auszufithren sind. Das Instrument ist
auch stets gebrauchsfertig.

Yorrichtungen.

Das Bestreben, die Herstellungskosten der verschiedenen
Werkstiicke durch Verkiirzung der Herstellungszeiten
zu erniedrigen, verlangt die Verwendung leistungsfahiger
Maschinen, leistungsfahiger Werkzeuge, zeitsparender Spann-

einrichtungen und deren Nutzbarmachung durch besonders
durchdachte Arbeitsverfahren. TFiir die Bestimmung solcher
Arbeitsverfahren gilt als erstes Gebot die volle Ausniitzung der
leistungsfihigen Werkzeugmaschinen. Jede nicht benutzte
Minute an der Werkzeugmaschine bedeutet, bei ihren hohen
Anschaffungskosten, einen namhaften Verlust. Die Aus-
nutzung einer Werkzeugmaschine ist um so vollkommener,
je mehr man diejenige Zeit vermindert, die ein Stillstehen der
Maschine durch das Auf- und Abspannen der Werkstiicke
erfordert.

Wenn auch die neuesten Maschinen fiir den Bedarf der
Weichenwerkstitte nahezu an der Grenze der Ausbaufihigkeit
angelangt sein diirften, so geniigen sie in der Reihen und
Massenfertigung den Anforderungen nur dann, wenn sie mit
auswechselbaren Ausspannvorrichtungen ausgeriistet sind.
Selbstverstindlich sind da und dort noch Anderungen und
Verbesserungen fiir Sonderzwecke, sowie die Anbringung von
Hilfsvorrichtungen notwendig, die die Maschinen mit einfachen
Mitteln wirtschaftlich auszunutzen gestatten. Es mul} iiberlegt
werden, bei welchen Arbeitsgiingen regelrechte, unter Um-

Abb, 13.

Aufspannvorrichtung zum Frisen von Laschen.

stdnden auch recht verwickelte Vorrichtungen am Platze sind
und wenn mit Hilfsvorrichtungen einfachster Art auszukommen
ist. Iis gibt natiirlich viele Fille, in denen sich die Anfertigung
einer Aufspannvorrichtung wegen der geringen Zahl der
Arbeitsstiicke, nicht lohnt. Die Mehrarbeit, die das Bearbeiten
von Einzelteilen durch verwickelte Aufspann- und Ausricht-
arbeiten, oftmaliges Umspannen, schlechte Zuginglichkeit
einzelner Bearbeitungsstellen deshalb verursacht, weil kleine
Stiickzahlen die Anfertigung besonderer Aufspann- und
Bearbeitungsvorrichtungen nicht zulassen, mufl mit in Kauf
genommen werden. Die Zahl der anzufertigenden Stiicke ist
insoferne entscheidend, als der Aufwand fiir die Vorrichtung,
die Zeit fiir die Bearbeitung, der Bedarf an Werkzeugen usw.
gegeneinander abgewogen werden miissen, ehe man sich fiir
die eine oder andere Arbeitsweise entscheiden kann.

Abb. 13 zeigt eine selbstangefertigte Aufspannvorrichtung
zum Frisen von Laschen fiir stromdichten Schienenstol3.

Es werden vier Laschen gleichzeitig gefrist. Da das
Auf- und Abspannen duflerst schnell erfolgen mul}, so kommt
es darauf an, die Spannmittel in jedem Einzelfalle so auszu-
bilden, daB sie in kiirzester Zeit mit der Maschine fest und
starr verbunden werden kénnen und jede Unfallgefahr aus-
schlieflen. Die Genauigkeit der Bearbeitung eines Werkstiickes
in Vorrichtungen hingt davon ab, wie sie in diesen befestigt
sind. Abb. 14 zeigt eine Vorrichtung zum autogenen Aus-
schneiden von viereckigen Lichern aus WurzelstoBplatten von
35 mm Materialstirke.
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Abb. 15 zeigt Vorrichtungen hzw. Werkzeuge, die zum | Abnutzungen unter 3mm aufweisen, wieder verwendet.

Abschneiden und Kappen von Eisenschwellen dienen.

Ifir das Abschneiden

einer Schwelle werden
0,10 und fir das Kap-
pen 0,13  Gedinge-
stunden vergiitet. Die
Einrichtung entspricht
durchaus den gestell-
ten Anforderungen. Sie
wurde mit nur geringen
Mitteln im  eigenen
Werk  angefertigt.
Durch  Beschaffung
einer entsprechenden
Spezialmaschine kénn-
ten die obigen Ge-
dingezeiten eine Kiir-
zung erfahren, doch
wire die Beschaffung
einer Sondermaschine
nur dann berechtigt,
wenn daneben auch
die Gewihr fiir ihre
volle Ausnutzung ge-
geben wire.  Nach
dem derzeitigen Anfall an Schwellen ist die Beschaffung
einer Spezialmaschine nicht gerechtfertigt.

Abb. 14. Vorrichtung zum autogenen
Ausschneiden von Wurzelstofplatten.

Aufarbeitung abgeniitzter Teile,

Eine erhéhte Bedeutung hat unter den jetzigen Ver-
hiltnissen fiir die Reichsbahn auch die Aufarbeitung und
Wiederverwendung altbrauchbarer Stoffe erhalten. Mag auch
der Oberbau unter Verwertung der seither gemachten Er-
fahrungen noch so gut und sorgfiltig durchgebildet sein, auf
die Dauer kann er die an ihn gestellten
Erwartungen nicht erfiillen, wenn er nicht
mit Sachkenntnis planméfBig gepflegt wird.
Frither wurden die alten Oberbauteile, die
durch den Verschleil unbrauchbar ge-
worden waren, zu den Altstoffen gelegt.
Heute werden diese Teile, soweit auch
nur die kleinsten wirtschaftlichen Vorteile
ersichtlich sind, wieder gebrauchsfihig
aufgearbeitet. Die dauernd gleiche Wieder-
kehr der Arbeitsweise, bei der Anfertigung
von Teilen, ist beim Aufarbeiten alter
Teile nicht moglich. Arbeitsart und Arbeits-
umfang hingt vom VerschleiBl des Stiickes

ab und erst durch genaue Festlegung
bestimmter  VerschleiBgrenzen kénnen
einigermaflen gleichartige Arbeitsvorginge Abb

erzielt werden. So darf beisplelsweise die
Schienenabniitzung bei den wieder zu verwendenden Alt-
weichen ein bestimmtes Mal nicht {iberschreiten. Die
Schienen miissen noch die Mindesthéhe von 135 bzw. 130 mm
aufweisen. Die Abnutzung duBert sich aber nicht allein in
der Hohe der Schienen, sondern, namentlich bei den AuBen-
schienen von Kriimmungen, auch in der seitlichen Abnutzung
der Innenseite des Schienenkopfes. Deshalb miissen die
Altstoffe und Weichenteile vor ihrer Aufarbeitung nach
wirtschaftlichen Gesichtspunkten ausgeschieden werden.

Bei Weichen unterliegt die gebogene Zunge einem erheblich
gréBeren Verschlei als die gerade; es werden daher linke oder
rechte gerade Zungen zu linken oder rechten gebogenen Zungen
umgearbeitet. Die von zerlegten Weichen gewonnenen Zungen-
langsplatten werden, soweit die Auflager der Backenschienen

15.

Abgeniitzte Gleitstithle der bayerischen Form X werden in
solche der Form IX umgearbeitet.

Ringeschlagene oder in den Laschenkammern stark ab-
geniitzte Schienen werden gekiirzt, neu gebohrt und wieder
verwendet.

Eisenschwellen, soweit sie nicht durch Rost zu stark
geschwiicht sind, werden gekiirat, neu gelocht, neu gekappt
und fir eine andere Stelle der Weiche verwendungsfihig
gemacht (Abb. 15).

Radlenkerwinkel, Stofibriicken, Verbindungs- und Dreh-
stuhlplatten, Wurzelstofiplatten und Gelenkstiicke bei Stark-
gelenkweichen, Spitzenverschliissse usw. werden durch Auf-
arbeitung wieder gebrauchsfihig hergerichtet.

Die Aufarbeitung wird mit einem Mindestmall an Auf-
wand durchgefiithrt. Dies ist, abgesehen von organisatorischen
MaBnahmen, nur durch Verwendung von arbeitssparenden
Einrichtungen, Maschinen und Werkzeugen méglich.,

Fir die Zerlegung von alten Zungenlingsplatten
wird an die Stelle eines Schneidbrenners eine iltere Loch-
stanze verwendet, wobei das Abnieten der Gleitstiithle, das
frither durch autogenes Ausbrennen erfolgte, heute durch
Ausstanzen der alten Nieten geschiecht. Die hierzu verwendete
kombinierte Lochstanze und Schere ist im Lagerschuppen der
Weichenwerkstitte aufgestellt, wo sie aullerdem zum Zerlegen
und Zerschneiden von Altstoffen dient.

Einen ganz bedeutenden HErfolg fiir die Wiederverwendung
abgenutzter Weichen- und Oberbauteile hrachte die Auftrags-
schweillung. Wihrend man frither abgeschlissene Teile durch
neue ersetzen mufite, ist man heute in der Lage, an den Ver-
schleifistellen das fehlende Material durch Aufschweillen zu
ersetzen. Aber nicht nur Material von der gleichen Festigkeit,
wie die des vorhandenen Grundmaterials kann aufgetragen
werden, sondern auch bei Verwendung entsprechender Ilek-
troden Material von héherer Festigkeit. Durch diese Auftrags-

Abschneiden und Kappen von Eisenschwellen.

schweilung ist die Méglichkeit gegeben, die erforderliche Harte
dem Verwendungszweck anzupassen.

Angesichts der betrichtlichen Ersparnisse, die durch die
Wiederherstellung erzielt werden, wird man bei der grund-
sitzlichen Durchfihrung der Aufarbeitung bleiben.

Neuzeitliche Schweilitechnik.

Die Schweilitechnik hat in den letzten 10 Jahren auch in
der Weichenwerkstitte Neuaubing eine gréfBere ' Umwilzung
erfahren. Kurz vor Ausbruch des Weltkrieges wurden mit der
Gasschmelzschweillung (Azetylen-Sauerstoff-Schweiflung) Ver-
suche gemacht. Grolle Erfolge wurden damals auf den ver-
schiedensten Gebieten mit dieser Schweillart erzielt. Sie

fithrten dazu, dall man sich dieses neue technische Hilfsmittel
60*
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in der Weichenwerkstitte, wo eine Fille von Anwendungs-
mdglichkeiten vorlagen, allgemein zunutze machte.

Tm Jahre 1926 wurde mit der billigeren Lichthogen-
schweillung begonnen.

Die Maschine fithrt alle Schnitte vollkommen selbsttitig
in beliebiger Richtung und in jedem gewiinschten Winkel zur
Oberflache aus. Unter Einhaltung der fiir die verschiedenen
Bleche vorgeschriehenen Schnittgeschwindigkeiten gelingt es,
nahezu glatte Schnittflichen zu erzielen. Iis eriibrigt sich jede
weitere Bearbeitung der Schnittkanten. Der Schneidbrenner
ist unter dem Kopfe des Leitapparates-eingebaut und nach
beliebigen Winkeln verstellbar. Die Gaszufithrung erfolgt
innerhalb des Gelenkantriebes.

Die auBerordentliche Verkiirzung der Bearbeitungszeit
und die verhiltnisméiBig geringen Kosten des Verfahrens haben
diese Schweillmaschine in der Weichenwerkstitte unentbehrlich
gemacht. Beispielsweise muliten frither fiir die Anfertigung von
50 Unterlagplatten 450 % 15 mm = 23.90 Gedingestunden ver-
giitet werden. Seit der Inbetriebnahme dieser autogenen
Schneidmaschine wird die gleiche Arbeit in nur noch 13,90 Ge-
dingestunden ausgefithrt. Ahnlich liegen die Fille bei allen
iibrigen Schneidarbeiten an Wurzelstofiplatten, Gleitstuhl-
unterlagplatten, Weichenplatten usw., bei denen ebenfalls ein
durchschnittlicher Zeitgewinn von 40 bis 60 v. H. zu ver-
zeichnen ist.

Die wirtschaftliche Fertigung.

Den Hauptanteil an den Kosten der neu gefertigten Teile
hat neben den Werkstoffkosten die Maschinenarbeitszeit,
wahrend die Handarbeitszeit vielfach nur einen kleinen Bruch-
teil, in einzelnen Féillen kaum 10 v. H., der Gesamtsumme
betrigt. Der Wetthewerh, inshesondere mit den Privatweichen-
bauanstalten, zwingt zu besonderen Mafinahmen in der Betriebs-
fiilhrung und Werkstitteneinrichtung. Auflerdem beeinflufit
auch die ortliche Lage der V\Telchenwerlustatten nicht unerheb-
lich die Fertigungskosten.

Die Angliederung der Weichenwerkstiatte an das RAW
Neuaubing, trug wesentlich zur Hebung der Wirtschaftlichkeit
bei. Die Werkleitung ist in der Lage, die Weichenwerkstitte
mit jeweils erforderlichen Arbeitskriften, Ausriistungsgegen-
stinden, Stoffen usw. bevorzugt zu versehen und die Maschinen-
ausniitzung nicht nur der Weichenwerkstétte, sondern auch der
iibrigen Bearbeitungswerkstitten fir die Zwecke des Ferti-
gungsprogramms mit heranzuziehen und damit fir eine
wirtschaftliche Ausnutzung der maschinellen Einrichtungen
auch anderer Werkbetriebe zum Vorteil der Weichenwerk-
stdtte zu sorgen.

Bei dem stark wechselnden Arbeitsanfall wire es un-
wirtschaftlich, die Weichenwerkstitte alle Arbeiten selbstéindig
und unabhingig von anderen Werkstitten sowie alle Ent-
wicklungsarbeiten ausfithren zu lassen. Abgesehen von einer
zweckmiBigen Binrichtung der Weichenwerkstatte mit Spezial-
maschinen, Spezialvorrichtungen und bequemen Strom-, Pref3-
luft-, Azetylen-, Wasseranschliisse usw. sind zu einem reibungs-
losen Ablauf der Arbeit leistungsfihige Nebenbetriebe, wie
Schmiede, Dreherei, Werkzeug- und Betriebsschlosserei un-
bedingt erforderlich. TFir die Einrichtung solcher Betriebe
und deren Unterhaltung ist der Arbeitsumfang in der Weichen-
werkstitte Neuaubing aber zu gering. Nur mit Hilfe dieser
leistungsfahigen zum RAW gehorenden Nebenbetriebe, die
z. T. dem Leiter der Weichenwerkstitte unterstellt werden
konnen, kann die Weichenwerkstétte in bezug aunf ihre tech-
nische Leistungsfihigkeit den Vergleich mit Privatbetrieben
aushalten. FEine sorgfiltige Terminfestsetzung und Termin-
haltung wiire unmaglich, die Ausfithrung aller Arbeiten wiirde
sich ither unnotig grolle Zeitrdume erstrecken, wenn nicht die
gut eingerichteten Hilfswerkstatten des RAW zur Mitarbeit

herangezogen werden konnten.  Nur dadurch bleibt die
‘JV(,lchc,nwerl(%atm allen Anspriichen und Anforderungen der
kommenden Jahre gcwmhscn und wird auch weiterhin ihren
traditionellen Platz in den ersten Reihen der Weichenwerk-
stitten behaupten.

In welchem Umfange die Fertigungskosten seit der Um-
stellung der Wclchenwcrkstatt(, d.ui wwtacha{thchc Arbeits-
weise hembgcsetat werden konnten, zeigen mnachfolgende

Beispiele:
Vor Nach
Inbetrieb- | Inbetrieb-
nahme nahme Zeit-
Arbeitsauftrag der neuen | der neuen |gewinn
Maschinen | Maschinen | in 9/,
Cedinge- Credinge-
stunden stunden
Anfertigung einer Zungen-
vorrichtung  fiir  einfache
Weichen, Form X 1/, mit
Starkgelenk . . . . . . 84 52 38,1
Anfertigung einer Weichen-
zunge, Form X . . . . 20 13,5 32,5
Anfertigung eines clnfa(hvn
Herzstiickes, Form X . . 53 40 24.5
Anfertigung einer Herzstiick-
spitze, Form X . 10,5 5,25 50,0

Diese Vergleichsziffern entstammen nachweisbaren Dauer-
leistungen, (he im Dauerbetrieb eingehalten werden kiénnen.
Abb. 16 zeigt den rohen Block, wie er vom Walzwerk
angeliefert wird und die daraus fertig bearbeitete Herzstiick-

Abh. 16. Herzstiickspitzen fiir gewdhnliche Weichen.

spitze. Die Arbeitsginge, die an dem Block bis zum fertigen
Erzeugnis vorgenommen werden miissen, sind folgende:

1. Senkrechtfrismaschine — Ablingen und Gerade-
frisen der Stirnseite.

9. Hobelmaschine — Abhobeln der oberen und unteren
Langsseite auf dag Mafl von 148 mm.

3. Richtplatte — Anzeichnen nach Schablone.
4, Hobelmaschine — Bearbeitung der Seiten- und

Anlageflichen fiir Knieschienen, Radlenkerwinkel und Hobeln
der Fahrrille.

5. Horizontalfrismaschine — Frisen der Laschen-
kammern, der Spitzen und der Neigung 1:20.

6. Hobelmaschine — Hobeln der zweiten Neigung 1 :20
und Brechen der Kanten auf der Fahrseite.
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7. Senkrechtfrismaschine — Tertighearbeiten der
Fahrspitze.

8. Bohrmaschine — Bohren der Lécher.

9. Richtplatte — Prifen aul MaBhaltigkeit.

10. Richthalle — Zusammenbau.

Die  Bearbeitungszeiten (Maschinenzeiten)
39.72 Gedingestunden.

Abh. 16a zeigt noch in der Arbeit befindliche Herzstiick-
spitzen zu Doppelherzstiicken fiir Ubergangsweichen von
hayerischer Form X auf S 49. Bei der Bestimmung der Zeit-
dauer fiir die mechanische Bearbeitung ist die richtige Wahl
der Schnittgeschwindigkeit fiir die Zerspannung von aus-
schlaggebender Bedeutung.

betragen

Abb. 16a. Herzstiickspitzen fiir Ubergangsweichen.
Ahnlich sind die Arbeitsginge fivr Fliigel- und Anschlul}-
schienen, der Zungenschienen, der Backenschienen und dergl.
Abb. 17 zeigt eine Ubergangsweiche, deren Einzelteile in
der Weichenwerkstitte Neuaubing angefertigt und unterhalten
werden.

Halbe Zungenvorridiung
——eeeee

Im innigen Zusammenhang mit der Einfithrung des ver-
stirkten Oberbaues, des sogenannten Reichsoberbaues, wurden
auch die Weichen verbessert und verstirkt. In der Durch-
bildung dieser Weichen, in der Festlegung der zweckméBigen
Neigungen, Lingen, Kriimmungen, Spurerweiterungen usw.,
in der Ausbildung der Kinzelteile, der Zungen, Herzstiicke,
Radlenker usw. wurden in den letzten 10 Jahren umfangreiche
Aufgaben geldst. Unter Verwertung aller bei den verschiedenen
Lisenbahnverwaltungen gesammelten Erfahrungen wurde eine
Weiche von solcher Bauart gewihlt, die sowohl in Preuflen als
auch im Cebiete der iibrigen fritheren Linderbahnen ohne
besondere Schwierigkeiten eingefiigt und gegen vorhandene
Weichen ausgewechselt werden kann. Die so entstandene
Reichsbahnweiche unterscheidet gich von den Léinderweichen
in der Hauptsache in ihrer geometrischen Anordnung und durch
die Verwendung von hirterem Baustoff.

MebBgeriite.

Die intensiven Bestrebungen, die Wirtschaftlichkeit in der
Weichenwerkstitte zu heben, haben dazu gefiihrt, die Genauig-
keit der Vermessung und Bearbeitung der Weichen und
Weichenteile zu erhéhen, ohne die {iblichen Kosten zu steigern.
Mit der Untersuchung der Stoffe in den Erzeugerwerken, hat die
Weichenwerkstitte nichts zu tun.  Nur die Feststellung rein
mechanischer Fehler, die anf mangelhafte Herstellung zuriick-
zufiithren sind, ist Sache der Weichenwerkstitte. Weichenbau-
arbeit war friither eine Tétigkeit, bei der Genauigkeit im all-
gemeinen nicht zu den kennzeichnenden Merkmalen gehorte.
Der neuzeitliche Weichenbau war gezwungen, durchgreifende
Umstellungen vorzunehmen, weil es sonst nicht méglich ge-
wesen wire, aus der Fiille der gewonnenen Erkenntnisse und
Erfahrungen praktische Nutzanwendungen zu ziehen. Um
den Notwendigkeiten und Vorschriften, wie sie sich unter dem
Einflufi der fortgeschrittenen Entwicklung herausgebildet
haben, gerecht zu werden, mufl im Weichenbau sogar mit einer

Fahrschienen mit
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Abb.

Es sind dies in der Hauptsache folgende Teile:
Halbe Zungenvorrichtungen | Zungenléngsplatten

Zungen Backenschienen
‘Fahrschienen Radlenker

Einfache Herzstiicke Fliigelschienen
Herzstiickspitzen Unterlagplatten usw,
Doppelherzstiicke

Die Deutsche Reichshahn hat nach dem Zusammenschlul}
der fritheren Lénderbahnen aus technischen und wirtschaft-
lichen Griinden und wegen der ithergrolien Mannigfaltigkeit der
Oberbauformen eine Vereinheitlichung unter Bertcksichtigung
der voraussichtlichen Verkehrsentwicklung durchgefiithrt. Die
Steigerung der Fahrgeschwindigkeit, die Erhohung der Zug-
gewichte und des zuldssigen Achsdruckes haben eine wesent-
liche Verstirkung des ganzen Oberbaues, einschlieBlich der
Schienen, mit sich gebracht.

Sxdzm

17.

hohen Genauigkeit gearbeitet werden. Zum Beispiel ist die

_Herstellung von Weichenzungen abhingig von dem genauen

und einheitlichen Zungenspitzenguerschnitt, den Zungen-
frislingen und, bei gebogenen Zungen, von der Zungen-
durchbiegung. Die einzelnen Mafle sind fiir die verschiedenen
Zungenlingen in Regelplinen festgelegt. Die geringsten Ab-
weichungen davon kénnen von schwerwicgenden Folgen sein.
So ist es im Sommer 1924 vorgekommen, dali einé nicht voll-
stindig planmiBige Form einer Weichenzunge festgestellt
wurde, bei der die Zunge 600 mm von der Zungenspitze entfernt,
um etwa 3 mm zu niedrig war. Dadurch wurde das Aufsteigen
des Spurkranzes einer iiber die Weiche fahrenden Lokomotive
begiinstigt und eine Entgleisung herbeigefiihrt.

Die Vermessungen, wie sie frither mit festen Lehren vor-

genommen wurden, waren sehr zeitraubend und bargen
unvermeidliche Gefiihls- und Ablesefehler in sich. Daher
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wurden diese festen Normallehren durch verstellbare Lehren
ersetzt.

Richtiges Messen und richtige Beurteilung der MeB-
ergebnisse, der Fehlermoglichkeiten und Genauigkeitsgrenzen
ist die Aufgabe der Prif- und Abnahmebeamten.

AuBler diesen Sondermeflwerkzeugen stehen der Weichen-
werkstéitte auch alle sonstigen MeBgerite des Werkes zur Ver-
fiigung, die in den letzten Jahren wesentlich vermehrt wurden.

Forderwesen.

Auf dem Gebiete des Forderwesens wurden in den letzten
Jahren grofle Fortschritte gemacht, die sich sowohl auf die
Verbesserung der Férdermittel, der Forderwege als auch auf
die Organisation des Fdrderbetriebes erstrecken.

Bei der gut durchgebildeten Gleisanlage wird in der
Weichenwerkstéitte fir die schweren und sperrigen Stiicke der
Gleisforderung der Vorzug gegeben, da bei ihr mit geringem
Kraftaufwand groBe Mengen Fordergut transportiert werden
kénnen. Bei dem heutigen Arbeitsverfahren, bei dem alles auf
Bewegung eingestellt ist, mull aber jeder Transport auf die
schnellste, billigste und einfachste Art durchgetithrt werden.

In den Werkstitten selber wird das zu bearbeitende Werk-
stiick durch Lauf- und andere Krine von Maschine zu Maschine
gefordert. Ein Auf- und Abladen erfolgt nur, wenn das Stiick
die betreffende Halle durchwandert hat und zur nichsten Halle
gebracht werden muf}. Gerade dadurch werden Firderkosten
gespart, denn nicht die Linge des Transportes bestimmt die
Forderkosten, sondern der Zeitverbrauch beim Aus- und Um-
laden der schweren und sperrigen Stiicke.

Zur Verschiebung der Gleisférderungen stehen im Werk
eine R 3/3-Lokomotive, eine Rohol-Diesel-Motorlokomotive,
ein Lokmotor, eine Drehscheibe und drei Schiebebithnen zur
Verfiigung. Zur Beférderung von Lasten innerhalb der Werk-
stitten dienen Laufkrine, fahrbare Lastkrine, sowie Lauf-
bahnen, bei denen die Laufkatzen mit der Last auf einen senk-
rechten an der Decke befestigten Triger laufen, sowie Elektro-
flaschenziige. Massengiiter werden durch einen Rohélkran mit

Hubmagnet und Greifer verladen, der sich durch eigene Kraft
mit einer Geschwindigkeit von 1,5 m/sec fortbewegen kann.

In rascher Entwicklung hat sich der Klektrokarren,
infolge seiner vielseitigen Verwendungsmoglichkeit, im Nah-
transport eingefithrt.  Der erste Elektrokarren wurde im
Jahre 1924 in der Weichenwerkstéitte in Betrieb genommen.
Weitere konnten erst folgen, nachdem geniigend Transportwege
angelegt waren. Seit dem Jahre 1931 sind eine Anzahl stindiger
Haltestellen eingerichtet, die von Elektrokarren regelméifig
angefahren werden. An allen Haltestellen, an denen stindig
viel Ladegut anfdllt, sind Anhiingewagen hinterstellt, die mit
den Nummern der Haltestellen bezeichnet sind, zwischen denen
die Wagen pendeln. Die Wirtschaftlichkeit des Elektrokarren-
betriebes wird stark beeinflufit durch die Ausniitzung der Fahr-
zeuge. Is ist daher mdglichst fiir grofle Fahrleistungen mit
beladenen Karren durch planmifBige Festlegung der Férder-
zeiten und Forderteile gesorgt. Die Stillstandzeiten fiir Beladen
und Entladen der Wagen konnten durch Verwendung der
bereits erwihnten Anhéingewagen auf ein Mindestmal} herab-
gedriickt werden. Hine sehr wesentliche Rolle spielt beim
Forderwesen die gute Zugiinglichkeit zu den Lager- und
Arbeitsplitzen. Auf die notwendige Bewegungsfreiheit ist
iitberall Bedacht genommen.

Es gibt noch eine Menge groflerer und kleinerer technischer
Forderhilfsmittel aller Art, die bescheiden an der Stelle, an der
sie gebraucht und entstanden sind, ihre wirtschaftliche Aufgabe
erfiillen.

Schliefilich sei das Arbeitsgebiet der Weichenwerkstétte
kurz beriihrt, das ein Bild der Entwicklung des Oberbaues
darstellt.

In den Jahren 1910 und 1911 wurden im Weichenbau
tiberwiegend Weichen und Weichenteile der Schienenform I
und IT angefertigt.

1912 bis 1928 kamen die Formen V, VIIL, IV und X und
ab 1929 die bayerischen Ubergangsformen S 49 und die Reichs-
bahnweiche S 49 hinzu (,,8 bedeutet Schiene und ,,49 das
Gewicht der Schiene in Kilogramm je Meter).

Rundschan.

Lokomotiven

Lagermetalle im Eisenbahnwesen der Vereinigten Staaten.

Die bisherige Entwicklung der Eisenbahnen der Vereinigten
Staaten zu immer gréfleren Fahrzeugeinheiten mit gesteigerter
Achslast auf der einen Seite und gesteigerter Geschwindigkeit
und wachsenden Laufleistungen auf der anderen Seit2 hat die
Frage nach einem Lagermetall griflerer Widerstandsfestigkeit fiir
Wagen und Lokomotiven sténdig an Bedeutung gewinnen lassen.

Die bisher verwandten Lagermetallegierungen mit Blei und
Zinn haben verhédltnismafBig niedrige Schmelzpunkte und unzu-
reichende Hirte fiir die stark schwankenden Lagertemperaturen
durch héufigen Wechsel der Last in sehr weiten Grenzen, die
Schwierigkeit der Wartung auf den langen Léufen ohne Halt
und die teilweise #duBerst ungiinstigen klimatischen und geo-
logischen Verhéltnisse der Strecken. So haben beispielsweise alle
durch den Kontinent zur Westkiiste durchlaufenden Bahnen
auBerordentlich stark unter dem EinfluBl des durch den Zug
aufgewirbelten feinen Sandstaubes in den Wiistenregionen zu
leiden. Die Temperaturen in den Lagerschalen zeigen nach den
vorgenommenen Messungen zeitweise 170 bis 200°C und mehr.
Diesen Wirmegraden sind die bisher verwandten Lagermetalle
nicht gewachsen, sie beginnen sich zu verformen, Heiflliufer sind
die Folge.

Die seit einigen Jahren aufgenommenen Versuche, ein dem
Bahnmetall der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft édhnliches
Lagermetall zu entwickeln, haben inzwischen zu einem beacht-
lichen Erfolg gefithrt, dem sogenannten Satco-Metall der
National Lead Company USA.

und Wagen.

Die Grundsubstanz des Lagermetalls ist wie bei dem Bahn-
metall ein hoher Bleigehalt. Durch geeignete Auswahl der tibrigen
Komponenten ist es gelungen, ein Metall zu bekommen, das
sowohl den wvorstehend behandelten Betriebsbedingungen voll
entspricht, als auch dariiber hinaus besonders gute Eigenschaften
beziiglich der Einbringung in die Lagerschale zeigt, insofern keine
besondere Formgebung fiir die Verankerung des Metalls in der
Lagerschale notwendig ist.

Eine Gegentiberstellung der verschiedenen bisher verwandten
Lagermetalle zeigt die Zusammensetzungen:

Kupfer | Zinn | Antimon | Blei E‘?-elﬁzilie

Satco-Metall 1. .. ... - — — 97,5 2,56
Satco-Metall 2. . . . .. - - - 98,0 2,0
Antimon-Blei-Metall . . — — 13,0 87,0 —
Standard-Lagermetall

derAmerican-Railway

Association . . . . .. - 3,6 10,0 86,5 -
WeiBmetall . . .. ... 8,33 |83,33 8,33 | — —

Die restlichen Beimischungen des Satco-Metalls umfassen in
bestimmtem Verhéltnis je nach Verwendungszweck Kalzium,
Quecksilber, Aluminium, Magnesium, Pottasche und Lithinm.



89. Jahrg, Heft 21
1. November 1934,

Rundschau.

401

Die Anteile der einzelnen Komponenten betragen :

Zinn . 0,5 bis 2,0 9, vorzugsweige bis 1,0 9/,
Kalzium . . 0,3 bis1,0 9, 5 bis 0,5 9/,
Quecksilber Hichstwert 0,1 bis 0,5 9/, ' bis 0,25 9/,

Aluminium . . 0,02 bis 0,1 0/, bis 0,05 9/,

Magnesium . . 0,05 bis 0,1 9/, <5 his 0.075°%
und, oder:

Pottasche . 0,02 bis 0,06°/, vorzugsweise bis 0,04 0/,
und, oder:

Lithium . . 0,02 bis 0,06°/, vorzugsweise his 0,04 9/,

Rest: Blei.

Eine wesentliche Bedeutung fiir die Eignung des Lagermetalls
hat die Widerstandsfihigkeit gegen Biegung, da von ihr die
Neigung zum Bruch abhingt. Die nachfolgende Tabelle zeigt
das Verhalten der einzelnen Metalle. Dis Probestibe von 150 mm
Lénge, 25 mm Breite und 12,5 mm Stérke wurden an beiden
Enden so gelagert, daf} eine Stiitzweite von 100 mm entstand.
Die Belastung erfolgte in der Mitte.

Biegungsfestigkeit | Biegungswinkel

kg/mm? (Bis zum Bruch)
Satco-Metall 1 . 18,70 8.5
Satco-Metall 2 . 17,40 11,0
WeiBmetall 16,60 7,0
ARA-Standard . . 11,80 7,0
Antimon-Blei-Metall . 10,70 16,0

Die Versuchsergebnisse zeigen, daB das Satco-BMetall die
héchste Biegungsfestigkeit hat. Beide Satco-Legierungen zeigen
etwa den 1!/,fachen Widerstand gegen Biegung im Vergleich zum
ARA-Metall. Der Durchbiegungswinkel ist ein MaBstab fiir die
Zihigkeit. Hier wird das Metall nur von der Antimon-Blei-Legierun g
iibertroffen, die aber auf der anderen Seite eine sehr geringe
Biegungsfestigkeit zeigt und deshalb leichter zum Bruch neigt.

Fiir die Druckfestigkeitsversuche wurden Probestiicke von
50mm Durchmesser und 25mm Stirke genommen. Die in der
nachfolgenden Tabelle wiedergegebenen Zahlenwerte sgind der
Jjeweilige Mittelwert von drei Brinelldruckproben mit einer 10mm
Kugel und stufenweiser Belastung mit 500kg von einer Minute
Dauer:

° Celsius Brinellhartegrade
Wérme- . S 0 WeilB3- | ARA- | Antimon-
grade Sateo 1 | Satco 2 metall | Metall Blei
20 27 24 28 16 13
50 24 22 22 14 9
100 19 17 14 11 7/
150 14 10 1 4 (]
Schmelzpunlt 315 3156 238 236 247

Die Tabelle zeigt, daB die Hérte des Satco-Metalls hei den-
Durchschnitts- und selbst bei ausnahmsweise hohen Lagertempera-
turen den {ibrigen Metallen iiberlegen ist. Tine entschiedene
Uberlegenheit liegt aber im Schmelzpunkt. Letzterer ist von
besonderer Bedeutung, da von ihm die geringere Neigung zur
Zerstorung cdes Lagers bei zeitweisem Aussetzen der Schmierung
abhdngt. Diese Frage hat fiir die amerikanischen Bahnen eine
besondere Bedeutung wegen der speziellen Art der Lagerschmierung,
weil als Schmierpolster ein Wollfadenpolster mit eingeflochtenen
Federn verwandt wird. Versuche haben gezeigt, daB selbst das
Eindringen einer solchen Feder in das Lagermetall das Lager-
metall nicht zum Ausschmelzen bringt. Erfahrungsgemif wird
das hier verwandte Polster erst bei 260° C zerstért, der Schmelz-
punkt des Lagermetalls liegt aber noch iiber diesem Wirmegrad
(vergl. Abb.).

Die Druckfestigkeit ist ein MaBstab fiir den Widerstand
des Metalls gegen die Verdriickung in der Tragfliche. Versuche
zur Feststellung der Eigenschaften in dieser Richtung wurden an
Probestiicken von 50 mm Liénge und 25 mm Durchmesser durch-

gefiihrt. Die Belastung erfolgte stufenweise mit je 225kg. Die
Verkiirzung wurde nach jeder Belastungssteigerung gemessen.
Als hochste Druckfestigkeit wurde der Punkt angesehen, in dem
die Verformung 259/, der urspriinglichen Linge erreichte. Die
erzielten Werte sind in der nachstehenden Tabelle enthalten, hier
sind auch die Unterschiede zwischen Satco-Metall 1 und 2 zu
erkennen, die fiir die jeweilige Anwendung des einen oder anderen
Metalls mafigebend sind.

Prozentuale Verformung und zugehiorige Belastung

kg/mm?
Prozentuale Satco 1 Sateo 2 Weill- | ARA- | Antimon-
Verformung 900 & metall | Metall Blei
49 9,00 5,65 6,65 | 2,80 ‘ 2,35
129 13,60 9,15 10,30 | 6,30 | 7,03
24 % 14,70 11,50 13,80 | 9,50 ‘ 0,75

Die Dehnung des Satco-Metalls 1 betriigt bei 20°C 10°/, auf
50 mm Versuchsstablinge, die ZerreiBfestigkeit betriigt 7,73 kg/mm?,
bei Satco-Metall 2 hetragen die gleichen Werte 15°/, und 7,03 kg/mm?®.

ARA -Metall,

durch Schmierpolster

Satco-Metall,
trotz eingedrungener Feder
zerstort. nicht zerstort

Das Material 1 wird als verhdltnismiBig hart in Wagen-
und Lokomotivlagern verwandt, Material 2 als etwas weicher und
zither in Lagern fiir Verbrennungskraftmaschinen, wo ein héherer
Grad von Zihigkeit erforderlich ist.

Das Satco-Metall wird heute als Standardmetall fiir Wagen-
und Lokomotivachslager bei den nachstehenden Eisenbahngesell-
schaften der Vereinigten Staaten verwandt: Atchison Topeka and
Santa Fe, Illinois Central, Chicago Great Western, New York
New Haven and Hartford sowie St. Louis and St. Franzisco Rw.
Bis jetzt sind etwa 30000 Wagen und 10000 Lokomotivdreh-
gestell- und Laufachslager mit dem Metall ausgeriistet worden.
Dabei ist zu beachten, daB die Kuppelachslager der Lokomotiven
in den Vereinigten Staaten keinen Lagerausgull besitzen. Die
ersten erfolgreichen Versuche des Hrsatzes dieser Lager durch
solehe mit Satco-Metall und Ersatz der Fett- durch die Olsechmierung
sind bereits zum AbschluB gebracht. Die ausgeriisteten Loko-
motiven und Wagen sind im Betrieb, ein Hinweis, der im
Hinblick auf die auf Grund der wirtschaftlichen Lage abgestellten
zahlreichen Fahrzeuge notwendig erscheint.

Die Bahnen konnten durch die Verwendung des neuen
Metalls aufier der Ersparnis in den Beschaffungskosten des billigeren
Materials die Laufleistung der Lager von 45 bis 75000 km auf
75000 bis 300000km steigern. Dieser Erfolg kommt wesentlich
in der Verminderung der HeiBliufer zum Ausdruck. Wihrend
beispielsweise bei der Atchison Topeka and Santa Fe im Jahre 1929
auf 2450 000 Personenwagenkilometer ein HeiBliufer kam, betrigt
dieser Wert heute 6700000 Wagenkilometer. Bei den Giiterwagen
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betragen die gleichen Werte 700000 und jetzt 1200000 Wagen-
kilometer. |
Zusammenfassend sind die Vorteile des Sateo-Metalls gegen-

iiber den bisher benutzten Lagermetallen:

1. GroBere Widerstandsfihigksit gegen hdhere Lagertem-
peraturcn bei geringerem Verschleif.

2. Das Metall neigt nicht zum Brechen und Verformen im
Betrieh.

3. Das Metall greift die Achsschenkel nicht an.

4. Das Metall kann in RotguB- und Stahllager eingebracht
werden.

5. Das Metall wird durch Wiedereinschmelzen auch im
offenen Tiegel nicht beeinfluBt.

6. Ts entfallt jede besondere Formgebung der Lagerschale
fir die Aufnahme des Lagermetalls.

7. Die Herstellung des Ausgusses erfolgt nach dem Glenau-
gieflverfahren. Witte.

Im Schweilverfahren hergestellte Lokomotivzylinder.

Die London, Midland und Schottische Bahn hat ver-
suchsweise eine 1 C 2-Tenderlokomotive mit ganz im Schweil3-
verfahren hergestellten Dampfzylindern ausgeriistet.

Nur der eigentliche Zylinderkérper und die Schiebertrommel
bestehen hei diesen Zylindern aus GuBleisen, dagegen sind alle

iibrigen Teile — drei Rippen, die Zylinder und Schiebertrommel
zusammenhalten, der Flansch fiir die Befestigung am Rahmen
und sdmtliche Dampfkanile einschlieBlich des Einstromzweig-
stiickes — aus FluBstahlblechen hergestellt. Die Dampfkaniile
sind aus zwei geprefiten Hiilften gebildet, die iiber die Schieber-
trommel geschoben und dann mit ihr und unter sich durch Schweif3-
nithte verbunden wurden. Die Textabbildung zeigt den fertigen
Zylinder, an dem die SchweiBnihte zu erkennen sind.

Durch SchweiBung hergestellter Lokomotivzylinder.

Die so hergestellten Zylinder sollen leichter und billiger
sein als gegossene Zylinder. Bisher sollen sie sich auch gut bewihrt
haben; die Versuche sind jecdoch noch nicht abgeschlossen. R, D.

(Engineering 1934, Nr. 35065.)

Biicher

Die Entwicklung des neuzeitlichen GroBabraumwagens liir Braun-
kohlenabranm- und Unternehmerbetriebe sowie seine Anwend-
barkeit und Wirtschaftlichkeit in bezug auf Gleis und Spur. - Von
Dr. Ing. Wilhelm Liihke, Halle (Saale). Mit 114 Abbildungen i
und 3 Tabellen. Verlag von Wilhelm Knapp. ‘

Das Biichlein bringt eine wmfassende Darstellung der Abrawm-
forderung. Zunichst zeigt der Verfasser eine {iberschligliche Be-
rechnung von (ieisanlagen fiir Abraumbahnen. Darauf folgt eine
geschichtliche Entwicklung von der Gleiskarre zum 16 cbm-Groli-

Hohlriider bei Dampflokomotiven.

Die stindig gesteigerten Leistungen der Dampflokomotiven
bei den Eisenbahnen der Vereinigten Staaten und die Beschréiinkung
in der Hochstzahl der gekuppelten Achsen, sowie die im Vergleich
zu europitischen Lokomotiven grofen Achslasten bis zu 404 je
Achse haben namentlich im Hinblick auf das Bestreben, die Fahr-
geschwindigkeit weiter zu steigern, zu Schwierigkeiten in der

Schoift A=A

\ Sehnit DD

Abb. 1.

Unterbringung der Gegengewichte fiir den Auasgleich der um-
laufenden und hin- und hergehenden Massen gefithrt. Da aufler-
dem das Speichenrad fiir die Aufnahme der grofien Lasten zu-
gsommen mit dem groBen Gegengewicht zu gulitechnischen
Schwierigkeiten fiihrt, ist man neuerdings dazu iibergegangen,
hohlgegossene Riider zu verwenden, hei denen sich ein besserer
Ubergang zwischen dem Gegengewichtskorper und den Felgen

Abh. 2.

unel Speichen erzielen 148t. Die Abb. 1 und 2 zeigen Ausfithrungen
derartiger Réder, bei denen die Cegengewichte mit Blei aus-
gegossen werden. Die Unterbringung griflerer Cegengewichte
als bisher entspringt besonders dem Bestreben, den bei europi-
ischen Lokomotiven schon seit langem angewendeten Queraus-
gleich der hin- und hergehenden Massen durchzufithren, auf den
man bisher im allgemeinen verzichtet hatte. Witte.

schanu.

Wirkungsweise der einzelnen Bauarten. Im nichsten Kapitel
werden die Bauarten von Selbstkippern behandelt, deren Vor-
und Nachteile besprochen werden. Sehr eingehend ist die Wirt-
schaftlichkeit der verschiedenen Kippertypen untersucht. An
Hand zahlreicher Schaubilder wird die giinstigste Ausnutzung von
(tleis, Spur und Wagen, der Einfluf von Belade-, Fahr-, Kipp-
und Wartezeit auf die Beschaffungskosten dargestellt.

Die Schrift erméglicht dem Betriebsmann eine einfache tech-
nische und wirtschaftliche Priifung seiner Anlagen und ist auch

abraumwagen mit einer kurzen Beschreibung und Erklirung der | fiir die Projektierung neuer Anlagen von Wert.  Eberlein.
Als Herausgeber verantwortlich: Direktor bei der Reichsbahn Dr.Ing. Heinrieh Uebelacker in Niirnberg. — Verlag von Julins Springer in Berlin.

Druck von Carl Ritter, G.m.b. H. in Wiesbaden.



