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INDLEDNING
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I alle verksteder blev vi meget venligt modtaget.

Begge Jernbanevzrksteder meddelte, at man ikke anvendte vand-

rensningsmidler som Alfloc og Nalko. Meddelelsen var en skuf-
felse, da rejsen var baseret herpi, men da man nu var kommet 1

verkstederne, benyttede man lejligheden til at iagttage der-
verende rgrbehandling og andet.

For jernbanevarkstederne var rgrvalsning ikke noget problem,
og det,der vistes os,var ikke szrligt fremragende, dog bemrrke-

des straks de bedre pladsforhold.

T det efterfolgende vil ordene Eisenbahn Ausbesserungswerke
Ggttingen blive forkortet til Ggt og Eisenbahn Ausbesserungs-

werke Mulheim~Speldorf til M.-S.




RZRBEHANDLING
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Udtagning.

Udtagningen foregik p4 lignende mAde som her. En dorn drevet
af en tryklufthammer slog rgret ud, efter at ombgrdlingen Igrst
var fjernet, og rdret blevet forn@dent lgsnet med spyd eller

skerebrender.

T:?e:rlsv.Tl:.l_l'lg ¢

Begge jernbanevarksteder anvendte‘roterende tromle anbragt i
serligt rum af hensyn til stgj og stdv, idet man - i hvert fald
i Gt - ansi tgr rensning for hurtigere end vad.

Rensetiden for en tromlefuld var 2 timer. Tromlen kunne rumme
en hel rgrbesztning.

Man kunne godt rense biade store og smA rgr samtidig, men bule-
dannelser og beskadigelse af rgrenderne m.m. gjorde, at man
helst rensede hver stgrrelse for sig.

Man havde prgvet at rense med sandblest 1 en s®rlig maskine,
men metoden blev for dyr.

Afkortning.

De defekte rgrender afskzres pa maskiner, der er meget krafti-
- gere end de herhjemme anvendte. Normalt brugtes rgrsksreknive
med en diameter pa ca. 200 mm.

Der brugtes to rgrsksmremaskiner, en til hver rgrende, sa man
gslap for at endevende rgrene.

For rdgrgrene fremfgrtes i Ggt den roterende kniv ved en skrue-
bevegelse, hvorimod man i M.-5. brugte en maskine med roterende
stikkestal.

Kedelrgrene blev slebne udvendig fra afstikningsstedet o0g en
200 mm op for at f& dannet god kontaktforbindelse ved den eiter-
fglgende elektriske modstandssve]sning.

I begge jernbanevw=rkstederne transporteredes rgrene pa de for
kedelrgr kendte transportbaner og passerede sfledes de forskel-




lige operationsmaskiner. Der brugtes en bane til smd rgr,
kedelrgrene, og en bane til de store rgr, rdggrgrene.

Man bemzrkede en serlig finesse ved transportbanen. OSiafremt et
rgry f.eks. var for 1lidt opvarmet, eller der pid anden mAade kom
et stop ved maskinen, kunne rgret pd underliggende transport-
bane sendes tilbage i razkken, der fgrer forbi ovnen.

I sammenligning med hervaerende rgrverksted var der megen mere
plads, men antallet af rgr var jo ogsi stgrre.

Ved at trille henad rullebanen taber rgrene hgjde, derfor ma

de enkelte steder atter heves for at indvinde ny hgjde. Neden-
for er skitseret to dertil egnede anordninger, den ene drives

med trykluft, den anden med en lille elektromotor.
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Tilsvejsning af nye ender.

De smi kedelrgr blev i begge jernbanevarksteder tilsvejst nye
ender ved elektrisk modstandssvejsning.

I Ggt var rgrsvejseapparatet af @ldre konstruktion, idet det
indvendige svejseskzg skulle fjernes med en skzrende dorn, der
fgrtes ind i rgret med hidndkraft. Efter svejsningen blev svej-
sestedet afslebet udvendig p4 en smergelsten,

I Ggt tilsvejste man ferdigtildannede rgrender for rggrgrenes
vedkommende (se efterfglgende afsnit). Svejsningen udfgrtes
med hinden, idet rgrehden heftedes et par steder og rullede

s& langsomt ned ad en rullebane og frembragte herved den for
svejsningen ngdvendige rotatlion. ¢

I M.-S. tilsvejstes rggrgrsenderne
som afstukne rgrender., De smg rgr
tilsvejstes p4 samme made som i Ggt,

men de store rgr blev drevet rundt
ved elektromotorhjzlp. ovejsetli-
den for en sgm pa de store rgr var
5 min. (her regnes med 15 min.).
En serlig simpel fremgangsmsde sas

ogsd anvendt, den var sa enkel, at
man matte smile., Rgrene kom tril-
lende pd& transportbanen fra afkor-
teren, de trillede efter tur ned pa

nogle rotationsruller, dexr blev lagt
et stykke l:derrem over rgret, 1

remstumpens ene ende hang en lille

modvaegt, i den anden var anbragt

et stykke svejsetrad, der fgrie ned
til en fodpedal. Tilsvejsningsen-
den blev svejsehzftet, og svejs-
ningen begyndte, rgret drejede en
1ille smule, hvergang der blev trad

pPAa fodpedalen, idet remmen da tog
rgret med sig, nAr pedalen lgftedes

var friktionen borte, 0g remmen gle:
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tilbage uden at dreje rgrete. (Fremgangsmiden er indfgri ved

Centralverkstedet, Kgbenhavn).

Tor eventuelt at kunne endevende el rggrgr pa traasportbanen,
var der mellem banens skinner anbragc en trykiuftslgftecylin-
der pimonteret en bmregaffel. Gaflen, der 0gss hvilede pa et
kugleleje, greb rgret indenfor tyngdepunkisomridet, og rgret

kunne let svinges 1/2 omgang, nir det lgftedes frea skinnerne

Nedtrykning 0g OF opdorning ail rgrender.
Fremzangsmiden med de smd rdr var nogenlunde ens 1 begge Ry K-

steder,
T G¢gt opvarmedes rgrenderne ved generatorgas Tremstillet ax

koks og kulaffald, hvorfor gassens brendvercl hellier ikke varx
stor ca. 1000 cal., men det var tilstrekkeligt til ovnens Op-

varmning. Ovantemperavuicn holdtes pa ca- 800° .

=

Gencratoren var stor og stod i det fri. Derx anvendtes store

ledninger for at undgd for megen tryktab. Fre rgrvarmeovnen

var der normalt aftrex.
T M.~S. opvarmes ovacne ved aAgjovnsSgas -

Ggt har gennem en Arrekke haft for skilk helt at ferdiggdre
rgrenderne, bade for store 08 sm& rgr., inden tilsvejsningcn,

men grundet den elektriske stuksvejsemaskines mldre konstruk-

L N

tion, hvor svejseskzget skal 1jernes ned skzrende stempel, har

de nu forladt Tremgangsmiden ved de smia rgr, @en bibeholct den

ved de stores
Den opvarmede fyrkassergrende 1fgrves ind 1 en valsenaskine med

tre profilvalser anbragt 1 trekant 0 med en styre- 0g glatte-

dorn i midten. Rgrene valsedes med skulder. Maskinen bpetjein-
J
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s af to mand-
nNgrets ragkammerende blev, bade for store og fox omE rgr, op-

varmet og af en ekscenterpresse opdornet med en dorm, der to
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sange trykkedes ind 1 rgret.

Kedelrgrenes ender blev rensede for glgdeskal ved sandblest.

Der var opstillet to sandblaseapparater, og hver med tc dirrov

for hver cnde af rgret, s& man ikke bdehgvede av encevendc.




For i Ggt ikke at sinke en rgrreparation og for ikke at mangv-

rere med s% store rgrlzngder, anvendtes 1 Ggt - for rggrgrencs
vedkommende - normalender, der opbevaredes som lagervare il
normale lzngder og med normale diametre. Den korteste nor-
malende var pa 325 mm 0g gvrilge lzngder holdtes 1 faste spring

op til 650 mm. Diametrene holdtes med 1 mm spring. Den Ter-
dige ende tilsvejstes s&,1 rigtig dimension, det afkortede

TBY o

VMan skelnede mellem rgrender til kobberfyrkasser og rgrender

til sti&lfyrkasser., De fgrste blev afdrejet udvendig pa val-

seenden og forsynedes med tre nedstikningsriller, der var af-
rundede i bunden uden skarp kante.

At kgbe nye ferdige halsender til rggrgr mentes at vere Tor

dyrta

De afskirne rgrlsngder til normslender blev opvarmede 1 en
rédrvarmeovn med tre varmehuller, 0f plev ved forsmedning til-

spidset under en aimindelig nedstampningshammer, inden de en-
delig kom ind 1 den Z_valsede maskine med styrergret i midten.

mver maskine bet jentes kun al en mand.

Alle ferdige rggrgrsender, der ikke skulle afdrejes., blev ren-
sede for glgdeskal med en roterende stilbdgrste.

1 M.-S. blev det afskarne cylindriske rgrstykke fgrst tll-
svejst rggrdret 037 derpd opvarmet i en ovn Ira Peddinghaus.
Den gloende rgrende blev stukket ind i en nedtrykningsmaskine

of fabrikat EBEumuko, OF rgrdiameteren blev formindsket med til-
hdrende aftrapninger ved TO tryk lige efterx hinanden.

mar at ovnens forbrendingsprodukier ikke skulle trznge ud 1
lokalet gennem rgret. 08 samtidig opvarme dette, blev den ud-
ragende rgrende lukket med en hztte.

o o P Lo nfter tilsvejsningen blev rgret, onm

B e ngdvendigt, afkortet pa endelig ngy-

S agtig lengde.,




En ny r#ropvarmningsovn fra Schuchardt & Schutte med szrlige
rlngformede gasbrendere var under opstilling, og der var bade

en stor og en lille brznder.

Den nedtrykkede rgrende blev ikke afdrejet 0g heller ikke
forsynet med nedstikningsriller. Enden blev pa valsestedet
kun ret groft men dog blgdt renset for glgdeskal med en hand-

slibemaskine -
Rgrendernes godstykkelse var en 5,5 - 6,5 mm pa rggrgrene 0g
3,5 mm pa kedelrgrenee

Der anvendtes skulder bade pa rggrgr 0g P& kedelr@rﬁ

Kedelrdrsenderne blev i M.-5S., rensede 10T glgdeskal med en

rotereﬁde stalbgrste.

Trykprgvning af rgrene.
fter tilsvejsningen og gerne inden rgrenderne ferdigbehand-~
ledes, prgvedes i Ggt bade kedelrgr og rﬁgrgr for tethed ved

»

et indvendigt hydraulisk tryk pa 30 kg/bm.u 1 a 2 % af rgre-

ne viste sig at vere utztte.

Vandtrykket frembragtes ved en lufthydraullsk pumpe.

Valsning af rgrene.

G¢t meddelte, at de sa godt som udelukkende anvendte Autona

rdrvalser. Valserullerne kunne holde til ca. %3.000 rgr. Re-

- servedele kgbtes fra fabrik-

Valsehastigheden var for sma rgry 110 o/ﬁinp og for store rgr
80 o/min.

Kraftforbruget til valsning ai de sm& rgr 14 pad 6,7 amp. 220

volt jevnstrgm eller ca. 1,5 - 2 PSo Til de store rgr brug-

tes 11 amp. 220 volt eller 2,5 - 3 Po.

4t havde ogsd en smrlig rgrvalse fra firmaet Lingk & otyrse-

becker, Neufelder Str. 23, Bremen, den kunne forbgrdle rgrern -

den samtidig med, at den valsede; og den trykkede skulder pa
rgret lige indenfor rgrveggen, og ved at udlgse pa lignende




mnide som ved Automa, Kunne valsen ogsé eftcrvalse.

Der valseforbgrdledes kun 26y de Stgrre rgr, de smd rgr Lfor-
bgrdledes med en konisk forbgrdler ndformet som en dorne

Bgrdlingen ferdiggjordes med
en almindelig bgrdelstemmer
og en trykluftshammer.
3grdelstemmeren havde Bzl

egen form uden langt styY¥eo

Man lagde megen veglt pa, at
rgrva.serne holdtes reneo.
Rullerne rensedes under bIrU-

vendig vere indfedtet med cn
serlig smgrefedt, men der

brugtes dog ikke den dyre af firmaet foreskrevne. Under bru-
gen smurte man ikke rullerne, men indersiden af rgret, hvor

rullerne skulle valse.

Bfter brugen hensattes valserne s&ledes, at kun rulleenden

dyppede ned 1 petroleumns.

Under brugen matte valserne ikke blive for varme, de mitte 1

+ide udskiftes med kolde.,

rjederen i valsen skulle ret ofte justeres. MNan havde en s&Er- |
1ig mand til at eftermdle fjedrene OF efterindstille valserne, |

jet skete ca. 1 gang Ol ugele

Ved Automavalserne nedsattes akkorderne t+il ca. det halve.

Under valsningen vax elektromotoren ophangt inde 1 fyrkassen

eller i rdgkammeret, OF motoren var jordeto.

Motoren betjentes ved fodpedalp




Hullerne i rgrvsggen skulle vere

rene, glatte og uden fedt og ren-

sabessss e =

ST TR - :
~ mm mﬂjF tgrrede med tvist. OStgrste til-
LJ 1'1 ladelige afvigelse mellem rgr og
- ﬁﬂi“ hul var 0,4 mm., Hvis rgrenden var

blevet 1idt for stiv i maidlet,
sloges rgret ind. Uregulzre hul-
ler rensedes med en handslibema-
skine. Der tillodes en ovalitet
pa rggrgrshullerne pa indtil 2 mm
0g dog meddeltes, at betingelsen
for tethed var runde, rene huller

s& glatte som muligt.

Er de fra fyrkassergrvemggen udrangende rgrender blevet for
lange, nedfreses det udragende til 6 - 8 mm.

Der mitte ikke vere megen luft under bgrdlingsbuen, da samme
i s& fald ville bortbraznde-

Rgergrenes godstykkelse angaves til 4 mm. (M.-5. meddelte,
at tilsvejsningsendens godstykkelse skulle vare 5,5 - 6,5 mm)

Ved nogle kobberfyrkasser havde man haft vanskelighed med rgr-
tetningen, da kobberet var for plastisk.

Ved kobberfyrkasser valsedes der fgrst 1 rggkammeret. Ved
stdlfyrkasser heftesvejste man fgrst rgret i fyrkasseenden.

Kedelvandet var ret hardt. Blgdgdringsmidler som Nalco 0g
Alflock kendtes darligt nok ved navn.

Vort besdg i Ggt kom noget bag pa ve=rkstedet, sa verkstedet
havde ikke rigtig noget at vise frem. Der var opstillet en
cammel udtaget kobberrgrveg og tildannet nogle rgrstumper for
at demonstrere en rgrvalsning. Rgrstumperne forsggte at ro-

tere rundt med valsen og matte fastholdes ned tang, det var

ikke godt, men vi havde en god ledsager med, der ikke var ban-
ge for at fortzlle.

M.-S. erklzrede ligeledes, at den bedste rgrvalse,; dcr rfancticT
var Automa.
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Der anvendtes kun valser med 3 ruller, da disse kunne valse

i urunde huller, hvorimod valser med 5 ruller fordrede et

rundt hul og dermed hyppige Oprivninger -

Valseapparaterne blev trukket af en elektromotor ophangt D5
samme mide som i Ggt. Spendingen var 220 volt vekselstrgm, 0g

motoren var jordet.

Der brugtes sividt muligt ens hulstgrrelse 1 samme kedel Tor
at undgd fejltagelser og besver med forkert rgranbringe.ce.
Blev hullerne for store, gerne ved 4 mm OVEYXr T#Cselsmalet,
isattes bgsninger, men almindeligvis uden gevind,

Valserullerne rensedes med en pensel og ved neddypning 1 pe-
troleum som i Ggt. Under valsningen fedtedes rgret indvendig
med almindelis sver olie. Rgrhullerne rensedes inden vals-

ningen med en roterende smergelsten.

Valsen til de sm& ror kunne holde til 3%.000 - 5.000 valsninger.
Der brugtes altid flere valser samtidig for at kunne udskifve

s% snart, de blev varme.

Valserne, 1 hvert fald de store, var indrettede til forbgrdling

Efterbgrdlingen udfgrtes med sma lette
bordelstemmere, som vist pa skitsene

Rerene blev eftervalsede efter bgrd-

lingen, men ikke efter prgvekgrslen,

Af de to verksteders rgrbehandling

fremgik, at man i1kke havde videre be~
sver med at holde zcdelrgrene tette,
men grundet pa dervaerende anden vand-

behandling end her, var der pa valse-

omridet ikke sa meget at lz:re., Verk-
stedernes arbejdsmade kunne betegnes

som noget "rodet”.

Det mar serligt lagde merke til i kedelsmedien, var de stgrre
og bedre pladsforhold, og at de ikke sparede si meget pa Iyio
ne som herhjemme.




STATTEBOLTE
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Gt meddelte, at man fremtidig ville foretrzkke stalfyrkasser

fremfor kobberfyrkasser.

Til stldlfyrkasser anvendtes udelukkende gevindfrie stgtiebol-
te. Stgtteboltene fremstilledes pa selve verkstedet, men kun-
ne ogsé kgbes hos firmaet Henchel & Sgn. Til fremstillingen
forefandtes ligefrem en hel lille fabrik med ikke sd fa ma-

skiner, der dog nu delvis stod stille. Der var smedepresser,

gevindrullemaskiner m.m., der normalt passedes atl kvinder.
Kobberstgtteboltene blev gevindrullede mellem 2 plane rille-

bakker, hvoraf den ene bevaegedes ved en krumtapbevagelse, der
kunne her leveres en gevindrullet bolt for hver 10' sek. lMa-

skinen stammede fra fgr krigen. Stalstgtteboltene, der skul-
le have gevind, rulledes péd den moderne made mellem 2 valser.

Den sidst viste stgtteboltsform er lig dem, der har veret om-
talt i tyske tidsskrifter, men den kendtes overhovedet ikke.
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De normalt anvendte bevagelige stgttebolte var som skitsen
nedenfor. B3o0ltene fremstilledes af gernemhullet materiale.

Man lukkede ikke mere det gennemgiende hul ved svejsning,
men tztnede det under selve smednlngen.

vedet var ikke helt gennemprgvet endnu.

Ved kedelreparationer anvendtes 1 stor udstrazkning lysbue-
svejsning.

Man s4 flere kedler, nvor der var gjort forberedelse til at
sette ret store lapper i bagpladens rundinger, pa rundkedlen
isvejstes store lapper, uden at man havde betenkeligheder ved

opstiende langsgmme. Man blev ogsd prazsenteret for de igrste
helsvejste lokomotivkedler, hvor alt, hvad der kunne svejses,

var blevet det.

Man mente sig garderet derved, at man for det fgrste selv ud-

dannede sine kedelsvejsere og holdt dem under stadig kontrol,
og for det andet aldrig undlod at rgntgenundersgge alle ud-

fgrte svejsninger.

Kedlen rensedes indvendig ved sandblest. Rensningen foregilk
i et s®rligt dertil indrettet lokale. Sandkornene var sa sto-




1%.

re som smi zrter. Manden inde i kedlen var kledt i dykker-

dragt, udenfor kedlen stod en mand og holdt kontrol med man-
den inde i kedlen i tilfelde af der skulle ske noget uforud-

set.

Gamle beskadigede pakningsflader pa domringe oprepareredes
ved pAsvejsning, afdrejning og slibning.

En domringslibemaskine anbefaledes sterkt.,

OVERHEDERELEMENTER OG DAMPSAMIERKASSER

*—ﬂﬂu“H”—-_-#H__#*”-'—--"_-—_—--—H__—_”*‘

Der syntes at blive kasseretl en del flere overhederelementer
end herhjemme. I Ggt brugtes en oversksringssav, der samti-
dig overskar alle fire rgrsirenge.

Overhederelementspidserne, der var ca. 500 mm lange, blev
k#bt som handelsvare, men samlebindene fremstillede man selv
p4 ret simpel made i ledige stunder, selvom man indrgmmede,
at man kunne kgbe den ferdige vare billigere.

For at fi elementklodserne anbragt

fﬁ rigtigt, og for samtidig at sikre

bjf imﬂq sig, at alle elementrgr havde den
ﬁmf rigtige stgrrelse og form, anvendtes

(0 enn simpel opspzndings- 0g svejse-

kasse.
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Der brugtes ikke mere fast klodsflange med TO gennemgaende

tilsvejste rgrencer, asbhestpakningsringe eller llnsepaknlnger.
Hver rgrende fik tilsvejst sit runddre jede selvindstillelige

hoved fastholdt af en spendeklods, der hver holdt en rgrende

ind mod dampsamlerkassen. Tetningen frembragtes al en rgr-

tylle som skitsen. Rgrtyllen gik delvils ind 1 rgrendens
hoved og ind 1 dampsamler-
kassen. Tetningsmsden

'%7%5 ﬁ”i ¢ skulle her vere betydelig
/ ‘ . / i‘;{i‘; bedre end tidligere_ an-
% ; ' QQQ; E 4;? vendto.

L

1

3lev enkelte huller i dampsamlerkassen unormale ved Opriv-
ning eller var de endnu ikke standardiserede, behgvede man
ikke straks at normalisere, man kunne anvende en forsat rgr-
g g MR B

Man forlod efterhidnden de svere stgbte dampsamlerkasser og
stedet byggedes de op ved sammensvejsning aft stalplade. De
gvejste dampsamlerkasser fardigkgbtes fra fabrik.

Som tetning mellem dampsamlerkasse 0g kraftdamprgr anvendtes
dog stadig linsepakning.
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Revnede egere svejstes efter atv hijulringen var aftaget, for-
inden gaves egekransen en forspaznding,for at diameteren 1kke

skulle blive for lille.

N&r egekransen var nedslidt, og man skgnnede, at hjulene kun-
ne kgre en ca. 10 Ar endnu, inden de skulle udrangeres, pPa-— i
svejstes der nyt materiale pa egekransen, ikke s meget at 3
egekransen kom op pa fgdselsmal igen, men s& meget, at hju-
lene kunne genanvendes. I M.-D. pasvejetes med en serlig %
sutomatisk maskine for at bringe hjulet tilbage pa normal- |
mil. Udfgrtes arbejdet med hé&nden, var tiden hertil ca.100
timer, med maskine udfgrtes arbejdet ps 1/4 af tiden. Ma-
skinen svejste med blank trid og miske med indlagt kerne.

Hvis hjultypen skulle anvendes i lang tid Iremover scrotedes

de defekte,og nye hjulstjernerx pasattes. |

Var hjulet for meget slidt pi navsiden, blev navet fgrt til-
bage til fgdselsmdl ved pasvejsning eller ogssa pasattes slid-
skiver i to halvdele, der blev indstukken i T-not og fasti-
svejst. ligesa pasvejstes der ogsa 1 navhullerne for at ggre

hullet mindre.

Var egekransen bleven for smal, blev den ogsa undertiden ud-

bedret ved pasvejsning.

Ti1 pasvejsning af egekranse brugtes en trad med 150 brinell
merket E a 150. §

711 afdrejning af hjulringe anvendtes platter Widia T T 3
samt Deutsche Edelstahl ST i 3 og for begge en hzldningsvin-
kel pa 8",

Skeve hjul, bukkede egere og bgjede aksler rettedes ikke men

scrotedes.

711 kontrol af driv- og kobbeltappenes rigtige stilling an-

vendtes Krupp's maleszt.

Til bearbejdning af taphullerne brugtes moderne bore~ og sli-

bemaskiner.
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Den tilladelige afvigelse pa slagradius var N 0,1 mm 0og pAa

vinklen mellem tappene :_0?2 mm milt pa buen;
T M.-S. udtages alle tappe, der skal slibes.

Akselsglerne pa lokomotivhjulene rulleteres og ligesa ege-
kransene efter afdrejning. En hjulring, der efter vort skgn
var fint udboret, synes der ikke at vere tilfredsstillende,
idet man sagde, jo glattere overflade jo fastere njulrings
Der anvendtes en szrlig rulleteringsmaskine til egekransen

og en s=zrlig maskine til sglerne. Til egekransen brugtes kun
en rulle pr. felg, men til akselsglerne hele tre til hver.

AKSELKASSER OG STANGER

Le jnerne havde sikringshager bade for oven og IOT nedenas

Le jnerne fastskruedes med 6 - 8 skruer, der igen sikredes ved
istgbning af gammelt hvidtmetal.

'Lejepanderne var de almindelige 8-kantede. Hvidtmetallet fast—ﬁ
holdtes i M.-S. ved pilodning med almindeligt gammelt lejeme- ﬁ
tal i Ggt dog ved pAlodning med rent tin og ved hjzlp af not-

riller skiret som gevind.
For hurtigtogslokomotiver brugtes

en hvidtmetalslegering med 80 %

Ve T TR T tin, men for godstogslokomotiverne
ﬁg%gﬁ%é%ﬁ?ﬁﬁéﬁﬁi%%%fézzfé kun’lO %, Hvidtmetallets tykkel-

ge var kun 2 mm.

Ovnen i M.-S. til smeltning af det kontrollerede hvidtmetal
for istgbning var den almindelig kendte, hvor en svingarm I¢-
rer diglen fra ildstedet hen til udstgbningsstedet, der her
bestod af et drejebord, hvorpsa lageret eller lagerne var an-
pragt p% enden om en felles kerne. Der kunne stgbes to lagere
samtidig, og tetningslister og fjedre hindrede metallet 1 at
undvige .
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Midterkernen var en stidldorn med noter til at optage tetnings-
lister og beslag, sS4 pande 08 udsparringer sikredes ngjagtlg
placering. Opspendingsanordningen var ret indviklet, men verk-
tgjet kunne bruges til varierende diametre ved udskiftning at
kernestykke. I Ggt brugtes centrifugalstgbning,og lodningen
kunne ikke holde, hvis der ikke samtidilg brugtes neddrejede

riller.

nfter lagerudboringen, der Ioretoges pa en diamantudborings—:

maskine fra Schuchardt & Schutte, foretoges der ikke nogen til- |

skrabning.

Fortinning af lagerne foreglk 1 M.-S. pd& en sAre simpel made.
Lageret blev lagt 1 et syrebad og med tang®kastet” ned i et
pad af gammelt lagermetal, nogle skermbredder skulle dekke
for eventuelle sprgjt.

Der var to opvarmede metalbade,og alt eftersom lageret skulle
udstgbes med 80 % eller 10 % tinlegering kom det 1 badet med

den tilsvarende legeringe.

Efter optasning af badet blev lageret renblast med trykluit.

Udboring af stanglejerne skete pa en masxine fra Strassmann.
Samtlige kobbelstangslagere var anbragte i sine stsznger, der
igen var samlede til et hele. Udboringen foregik efter skema,
en eventuel forsztning af boringen bort fra det normale stod
anT#rt p2 skemaet. Udboringen skete 2ltid i stangens midter-
linie.

I Ggt pisvejstes driv- og kobbelstxnger almindeligt materiale

p4 stzngernes stropper ved lysbue for at modvirke slid. DBag-
efter foretoges altid en udglgdning af stangenden.

De nedslidte bronzelagere pisvejstes ogsa nyt bronze, men ved

kulbuesvejsning.
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I Gt mentes, at flammeh®rdning var at foretrskke fremfor
Derverende anlzg blev ikke forevist, da
linealerne blev

inds=etningshzrdninge.
det var =ldre og ikke blev brugt sa meget,
sendt til et bedre anleg i Bremen 10T flammeherdning

Linealer af ST. C 10.160 med 0,06 - 0,1 % C indszttes og flam-

Tinealer af ST. 60.11 med 0,45 % C flammehzrdes.

meherdes.
I M.-S. flammehmrdede man alle linealer, og fremgangsmaden an- |
befaledes fremfor indsztningsherdning. Flammehzrdemaskinen var f

fra Grieshein.

C 45,60 el OS5 C

W- S g e 5‘?“ 1.

Pl X (L

# / /71770

Iineslerne blev nedskfirne med skmrebrancer, affresede og pa-
svejste et 25 mm tykt stykke st4]1 med 0,45 C. Almindelig 0,45
st81 blev foretrukket fremfor ST. C 45.60, da kulstofindholdet
her kunne svinge fra de 0,45 op til 0,5 og derfor give en noget

mere usikker herdning, men stil 0,45 var 0,45.

linealer af ST. 60.11 kunne ogsi anvendes uden hardning.

De gamle linealer med cennemgiende smgrehul havde ogsa der VlSt*
sine dArlige egenskaber ved at knz:kke efter en indsztningsherd-

ning.
711 flammehzrdning af bolte og tappe brugtes en gammel dreje-
benk og en egnet braznder fra Grieshelm.
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KVADRANT BUER

_-__-#-HH----_-I-_'HI-

M.~-S. meddelte, at alle kvadrantbuer blev indsathzrdede.

De steder, der ikke snskedes harde,oversmurtes ved hjzlp af
en pensel med opslammet ler .

Kvadrantbuerne stabledes ovenpi hinanden, ssaledes at indset -~

ningsmassen kunne komme 1 berdring med de flader, der skulle
vere harde.

Far afkglingen, altsia fgr hzrdningen, blev den gloende kva-
drantbue, for at hindre den i at kaste, sammens pendt mellem
to jernplader, der dog samtidig gav plads for kglevandet, Of

G

s81ledes sammenspendt blev kvadrantbuen senket ned i kglebadet.
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BASNINGER
I styringsdelene anbragtes metalbgsninger, der fastgjordes
ved at trykke en S.K.F.-kugle igennem hullet.

Tolerancen mellem hul og bgsning pi bremsedele var 0,3 mm,
Hullerne standardiseredes, dog ikke pA styringsdelene.

De gamle styringsbolte, der endnu var haérde, genanvendtes ved
nedslibning, og der isattes nye bgsninger.

De franske bgsninger med fastspmndingskile var gode til uku-
rante huller, de var hirde og slidfaste, kilen gik ikke lgs,
men de var noget dyre, hvorfor de ilkke brugtes sa megetl.
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LOKOMOTIVRAMMEN
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Der krydsmiles fgrst,efter at kedlen er lagt 1 ramme, da ked-
len indgAr som afstivende enhed.

P4 S-koblede maskiner tillodes en afvigelse pa C,3 mm mellem ,i
fgrste og sidste drivende hjul 1 forhold til tegningsmalet, mezfg
direktgren sggte at f2 mAlet ned til 0,2 mm - dog verkstedet |

]
4

havde besver nok med at overholde de 0,3 mm-

Der anvendtes optisk m&ling,og styringsbukken anbragles 0gS5

ad optisk ve]. f
Alle S-reparationer indiseredes. DPimontering af indikatorer r
tog kun et par timer for en 2-cylindret maskine, noget mereforéé
en 3~-cylindret. Der var ikke bglger ps diagrammerne sSom hexr . 3%
Der provekgrtes fgrst med tom maskine og derefter med belast- f
ning. f
711l verkstedet i Ggt hgrte en remise med drejeskive Me.ll., OF i
det var her maskinerne blev gjort klar til kgrsel og rensedes :;
fgr indgang til verkstedet. ﬁ

ANORDNINGER
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T kedelsmedien transporteredes kedlerne udelukkende ved kran. ﬁ

|
Lgftegrejerne greb fat i fyrhullet med en svar krog og omkring |
rundkedlen med en lamelkzde med sjzkler i Dbegge ender.
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Stilladsstativerne var udformede som et stort treben med tver-

stenger, hvorpid stilladsbrzdder kunne anbringes. Pi stativer-
ne var anbragt enkelte holdere for

verktgjo.

Handboremaskinerne var ophengte

med fjedrende afbalancering.

I kedelsmedien anvendtes heigh-
cykle apparater med 150 perioder
fra Siemens. |

gering inde i v&rkstedet

: Gﬁﬁﬁ%rugtes transportable ran-
gerspil, noget 1 lighed med en :
sver svejsevogn. Foroven var der E
to handtag, og tippede man spil- E

let over, kom to hjul 1 bergring

med gulvet. bpillets fodplade

havde en centrumstap, der fra
kadrestillingen kunne vippes ned i Jorden i et tilsvarende hul,
og slidskinner i cirkelbue udenom hullet gav anleg for fodpla-
den., En sikringsanordning hindre-

HC’? +3 --r:'ff‘ﬁé ,. :
< de under brugen tappen 1 at skride

op ad hullet. Ved at svinge om

5!‘.!"}#}2{1' - . |
" " | 7ivlrosmle  tappen kunne spillet halde i for-
ets ol ;“fzwuHMJEE:ﬁ?ﬁygav skellige retninger. ZXElektromoto-
- ‘Hw{ . ren var sa sterk, at spillet kun-
‘. _ ne trzkke et lokomotiv. Der an-
T e vendtes almindelig stalwire.
:L: =y Flere steder rundt 1 verkstedet
.iﬁ . | var si de sma fundamenter med hul
A 2ldskinre  og slidskinne anbragte i gulvet.
’ g ST |

.|f

, Verkstederne havde en vaskemaskine, |
:// hvor maskindelene pA transportbiénd
kunne kgre igennem og blive ren-

gjorte.

I Ggt var opfgrt en anordning til pid praktisk made at sortere
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mgtrikker, bolte 0g skiver m.D.

Anordningeh var udformet i kedelrgr anbragt i en flere etagers
cirkelformet opstilling med sortereren som en slags centrum,

hvorfra rgrene stralede ud omtrent som frembringerne pi en flad E
keglestub. I omkredsen ved den modsatte ende af rgrene var an- é
bragt opsamlingsspande af forskeilig stgrrelsee. E

Uden at flytte 51g kunne manden, der var invalid, pa en nem

mdde lmgge hver bolt eller mgtrik i sit ssrlige rgr, der var i
|
merket med dimension. ZEmnet gled s4 gennem rgret ned 1 til- ﬁ

svarende kasse eller spand. |
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Begge varksteder, ssrlig M-5 karakteriseredes ved rigelig sta-~
belplads under kran endog for svert gods.

ERLINGEVARKSTED
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I M-S var der 160 lmrlinge, der i det meste af lzretiden arbej-
dede i lmrlingevarkstedet, ja en del var der 1 hele lzretiden,
kun kedelsmedelszrlinge og elektrikerlarlinge kom ud i1 verkste-

det .
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Et A&r gamle l®rlinge fremstillede pzne fileprgver. oSvende-
prgverne bestod f.eks. af mindre verkigjer som en skydelexe,
mont¢grtang, en konussamling, skruedonkraft alt noget lignende
der udfdres herhjemme, oz der var ikke noget sarligt at Ifrem-

have,

Bemzrkning:

okulle nogen'intereSSEre sig noget mere for en enkelt del,

end skrevet her, kan der muligvis indhentes supplerende oplys-
ninger fra maskiningenigr rejseberetning fra tysklandsbesgg i
1941.

U.D.M. HECKMANN, Duisburg
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Foranlediget af, at man havde haft forskellige vanskeligheder
med sveisning af kuprodurplader aflagdes et besgg pa ovennavnte
Kobbervalseverk, hvor man fik lejlighed til at forelzgge pro-
blemerne for verkets driftsingenigr Lcker.

Sidelgbende med verkets almindelige produktion beskzfitigede
det sig ogsi med fremstilling af kobberfyrkasser, som ofte var
forsynet med kuprodurskoninger og havde siledes erhvervel sig
stor erfaring pi dette specielle omride. Man erkendte, at det
var vanskeligt at svejse dette materiale, betydelig vanskeli-
gere end almindeligt fyrkassekobber, man anvendie en stab af
sprlig rutinerede og trznede svejsere 0g gjorde Opmerksom Pa
vigtigheden af at holde disse folk i form og under kontrol,
man havde f.eks. den sikkerhedsregel, at den svejser, der 1 3
mineder ikke havde veret beskeftiget ved kuprodursvejsning mat-
te igennem en kortere traning samt prestere en tilfredsstil-

lende svejseprgve, forinden vedkommende atter kunne tage del

i kuprodursvejsning.
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Man omtalte vore vanskeligheder 08 navnlig de tidligere navnte
revner, som kunne fremkomme vinkelret p& svejsesgmmen. Inge-
nigr Ecker indrgmmede, at s&dant kunne ske og mente, at dette
skyldtes for sterk og 1or lokal varmepavirkning.

Man gjorde ogsi ingenidr Ecker opmerksom pa, at man eiter Op-
lysninger indhentet fra jernbaneverkstedet 1 Braunschwelig hav-
de indtryk af, at man ogsd der havde haft sine vanskeligheder
og helst ville arbejde med kuprodurkvaliteten C. Ingenigren
svarede blot dertil, at de tyske baner stadlg aftog bade kva-
1itet 3 og C i lignende mengder som tidligere.

Samtalen sluttede med verkets tilsagn om at levere en kupro-
durplade til erstatning for den revnede, hvis D.o.3. senere

gav sidanne plader i ordre.

Bfter en rundgang i valseverket blev man presenteret for vaer-
kets direktgr, hvor man i samtalens 1¢b ventilerede spgrgsma-
let om fremstilling af Stonesmetal 1 lighed med den engelske

legering.
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