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Forord.

Min Rejse til Tyskland er foretaget i Maj Maaned,
men paa Grund af indtrufne Forhold - med Ferie, Vmrksteds-
chefskifte m.m. - har der ikke kunnet afgives mig Tid og
Ro til at skrive min Beretning, hvorfor den har maattet
sammenflikkes i mange Gange - afbrudt af Forespgrgsler, Te-
lefon og Verkstedseftersyn, - saa skulde der vise sig uhel-
dige Ordstiilinger, bedes man have mig undskyldt; ofte har
Jeg kun faaet skrevet en enkelt Linie, Ja ikke engang det,
inden Blyanten igen maatte l=zgges.

Det Forhold at min Verkstedshjzlp, der i den sene-
re Tid har udgjort to Ingenigrer, nu helt er fjernet, har
omtrent umuliggjort at faa Beretningen fardig; og at Afslut-
ningen har trukket helt ud til sidst i Juli har udvisket
flere Erindringer.

Det skrevne er tildels, hvad de forskellige har
sagt, og tildels hvad der er set, og de forskellige Vezrkste-
der har ikke altid samstemmende Udtalelser.
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Indledning.

Hovedformaalet var, at undersgge hvorledes man ved
derverende Rigsbaner affandt sig med nuvarende metalknappe Tider.

Foruden Reichsverkehrsministeriwn, Eisenbahnabteilun-
gen, Voss-Str. 35, Berlin ¥ 8, besggtes fglgende Verksteder:

Potsdam - Hurtigtog, Personvogne
Magdeburg - Godsvogne

Neuaubing - Personvogne og Godsvogne
Brandenburg - Lokomotiver, Stgberi
Braunschweig - Lokomotiver

Ggttingen - Lokomotiver

Friemann - Lokomotiver.

Hodtagelsen var overalt endog sazrdeles venlig og
imgdekommende.

Lederen - Ministerialdirigent, Dr. Ing. Kihne, der
har alle Rigsbanernes Centralvarksteder under sig og i sin Tid
har tilrettelagt nuverende Vamrkstedsordning, tilrettelagde
ovenstaaende Fundturnus - og bad mig, da jeg tog Afsked efter
fuldfgrt Fundrejse, om at hilse i Danmark, hvor han jo var
kendt,og tilfgjede, at hvis der var mere D.5.B. gnskede Besked
om, var han til Tjeneste hermed.

Kobber
Fyrkasser
Le jemetal

Geheimrath Kiihne meddelte, at Hovedbesparelsen paa
Kobber laa i Anvendelse af Staalfyrkasser, og Hovedbesparelsen
paa Lejemetaller laa 1 at stgbe tyndt imod tidligere mange Gange
tykkere.

Armatur.

At erstatte Armaturdele med Jexrn betgd ikke saa meget,
det var Fyrkasserne af Staal, der gav Resultat.
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Aluminium

Ved nye Vogne anvendte man i stor Udstrzkning Alumi-
niumslegeringer, men det var ikke nogen Krigsforanstaltning, men
en lModernisering og en Bestrmbelse paa at faa lettere Vogne.

Presstof.

Ligeledes var man i enkelte Tilf®lde gaaet over til
Anvendelse af forskellige Sorter "Pressstof", af hvilke enkelte
havde vist sig endog sardeles velegnede.

Dreistoflager.

"Dreistoflager"” anvendtes, wen der syntes ingen Til-
bgjelighed til at udtale sig herom.

Fyrkasser.

Hr. Kiihne meddelte, at Kobberfyrkasser baade ansaas
for at vere de bedste og de billigste i Brugen, og at det kun
er de nuvarende Forhold, der har tvunget Rigsbanerne til at an-
vende Staalfyrkasser. En Kobberfyrkasse kan bedre repareres ef-
ter Behov - ved Svejsning, Nitning eller ved Skruer, som det nu
bedst kan passe, - men en Staalfyrkasse kan kun repareres ved
Svejsning, og det skal der serlig Erfaring til.

Kuprodurkobber.
ctpgttebolte.

Man har opnaaet szrdeles gode Resultater ved Skoning
med Kuprodurkobber i Forbindelse med Jernstgttebolte. Skoningen
udfgres ved Svejsning.

Fyrkasser.

Rigsbanerne havde haft Besvarligheder med de fgrst
anvendte Staalfyrkasser og havde maattet betale sine Lerepenge,
derfor skulde D.S5.2. nu undersgge, hvorledes Rigshanerne nu ar-
bejdede, for at De5.2. 1lkke og3aa skulde betale samme Lasrepenge.

Saaledes duede nittede Staalfyrkasser ikke; der kom
hurtigt Revner ind til Naglerne. Staalpladen maatte heller ikke
vere for tyk, da Staaslet har en betydelig daarligere Varmeled-
ningsevne end Kobber, og de svere Staalfyrkassevegge vilde da
faa en for hgj Temperatur ind mod Ildsiden, der igen vil afsted-

Stgtte~ komme Udvidelse, Spanding og Korektion og Besvmrli%%%gi’stgtte—
volte bolte, der vilde blive utztte eventuelt skgre paa Grund af Korek-
tion. Stgtteboltene vil knzkke forudenved Kappen og korigere inde



Se
ved Fyrkassen paa Grund af den hgje Temperatur. Det farlige ved
Staalfyrkasser er Stendannelse, idet overophedet Jern virker
mere eksplosivt end det sejere Kobber, derfor er det ogsaa af
meget stor Vigtighed at have rene Kedler ogsaa i Driften.

Kedler.

Rigsbanerne har tidligere fremstillet den ydre Bag-
kedel af St. 47, men dette Materiale var modtageligt for Hzrde-
spzndinger ved Svejsning, hvorfor man nu i Stedet for er gaaet
over til at anvende St. 37, der ikke er modtagelig for Herde-~
spzndinger.

Stgttebolte.

Jernstgtteboltene er alle pressede med valset Gevind
(Mage til dem D.S.B. har i Forsgg).
' Rigsbanerne anvender en bevzgelig Stgtteboltskonstruk-
tion, der dog ikke mentes at kunne staa laal med den amerikanske.,
De bevegelige Stgtteboltes Tatningsklokke iskrues den
udvendige Kedelplade, men her har Klokken Tilbgjelighed til at
blive utzt, hvorfor den rundsvejses, og hvis saa Kedelpladen mod-
tager Herdespmndinger, kan det medfgre Ulemper.

Lejer.

Ved Lejepander anvendes saa godt som overalt Tynd-
stgbning baade til Hovedlejer og Stanglejer. Til Fremstillingen
brugtes to Metoder, Pressstgbning og Centrifugalstgbning. Ge-
heimrath Kilhne gik engang i sin Tid ind for Pressstgbning, men
Centrifugalstgbningen er meget simplere, hvorfor det ogsaa har
sin Ret, og Lejerne skulde vare lige saa holdbare.

De tyndstgbte Lejer har betydelig stgrre Levetid, de
kan saaledes kgre en 200.000 - 400,000 km. uden Efterbearbejdning

Lejemetal.

Til Vognlagere bruges en Blybroncelegering, eller en
Blylegering, der ikke indeholder Antimon, men kun en ringe Del
af andre Stoffer som Natrium og lignende.
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Potsdam. =~ Hurtigtog - Personvogne.

Varkstedsforhold.

Verkstedet er paa en lMaade Tysklands zldste Repara-
tionsverksted, idet et lille Hjgrne af nuverende Verksted blev
bygget som Reparationsvzrksted for Tysklands fgrste Bane mel-
lem Potsdam og Berlin, Aarxet 1833 (ca.). Lokomotivdelene kom
fra England og blev samlede i daverende Bygning. Senere er
Verkstedet Gang paa Gang blevet udvidet, men da Udvidelsen
jo har strakt sig over et Spand af Aar, er en hel Del af Byg-
ningerne gamle, og man har ikke kunnet faa et helt moderne
Vazrksted ud heraf, men har maattet ngjes med, hvad Bygningerne
nu engang kunde tillade.

Verkstedet reparerede udelukkende "D-Zug Wagen"
altsan et ret ensartet Materiel. Vaerkstedet var delt 1 to
Hovedafdelinger, en Afdeling for almindelige Vognrevisioner
og en for de stgrre Beskadigelser og Havarister.

En almindelig Revision foretages for hver kgrt
100.000 kme

Vognene bevsgede sig frem i Rekke og saaledes, at
de for de almindelige Revisioner flyttede en "Tak" hver Tinme,
og for de stprre Reparationer en "Tak" hver Dag.

Efter nogle "Tak” blev Vognkassen taget fra Trucken,
og hver fulgte saa sin Reparationsrmkke, og her kunde det han-
de, hvis der var meget paa en Vognkasse, at den koum til at staa
nogle Tak over, idet Vognkasserne her blev sat ind ved Siden af
hinanden og afveg her fra Hzkkeprincippet.

For de almindelige iHeparationer skete Hskkebevmgel-
sen fremad sas langsomt, at 3evmgelsen ikke genexede Folkene,
der gik ud og ind i Vognkassen fra det i Perronhgjde verende
Arbejdsgulv. Herved undgik man at faa de hyppige Arbejdsstop
som en alm. Rangering ellers vilde medfgre. Langsombevagelsen
overfgrtes fra en i bkinnehgjde langsomt glidende Galls-Kzde.
Hvor der ikxke var hsavet Gulv, arbejdede Folkene pea indstille-
lige Stilladsbrzdder, saaledes at de kom til at staa i den rig-
tige Arbejdshgjde.
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Bronce,
Aluminium og

Zink.

Af Erstatningsstoffer for Bronce haves ikke mange,
der brugtes Zink og Aluminiumsskruer til Fastskruning af ind-
vendige Lister me.ve Zinkskruerne var ikke tilfredsstillende,
dels var de mprke i Farven (sorte), herfor kunde dog ikke gi-
ves nogen Forklaring, - Zinkskruer andre Steder lignede omtrent
Aluminiumsskruer,- hvorfor liovederne maatte pudses blanke, men
det verste var, at okruerne knmkkede ved Gevindovergangene.

I Postdam blev Aluminiumsskruer foretrukne fremfor
Zink - i Neuaubing var det lige omvendti.

De almindelige lMetaldele i Vognene saasom DJeslag,
Haandtag, Haandstznger, Kroge, Bagagebzrere, Lysekroner, Dgr-
hzngsler 0.s8.v. blev alle fremstillet af Aluwinium eller Alu-
miniumslegeringer, men det var ikke nogen Krigsforanstaltning
som en Erstatning for bBronce, det var Vognens normsie Udstyr.

rresssiof.

Szrlig bemmrkelsesverxdig var Anvendelsen af rress-
stof baade som Kunsttre (iMasonit, dexr anvendtes som herhjemme
i Stedet for Krydsfiner), og som en slidfast kasse ksldet Hy-
dronol (lignende ¥errosel). Sidste 5tof blev omtalt roszende i
samtlige Varksteder. Oprindelig ver Stoffet tenkt som et Er-
statningsstof, men ved Srugen viste del s=zrdeles gode og det
tidligere Materisle overlegne ngenskaber, hvor-for det fra
Erstatningsstof er gazet over til at blive et Brugsstof.

Hydronol kunde med Fordel anvendes pas oteder,hvor
Glidekastigheden ikke var stor, ecg hvor det kom til at skorte
pas Smgrelse, hvorimod det ikke egnede sig paa Steder med stor
Glidehastighed og Steder, der fordrede en stor Varmetransmis-
sion. liydronol var en daarlig Varmeleder, hvorfor det fandt
sin mest praktiske Anvendslse, hvor Bevzgelserne var smaa f.
Lks. frem og tilbagegasende. Stoffet blev doz endnu enkelte
Steder anvendt som Forsgg til 3gsninger i Trucke, men som Bgs-
ninger i Bremseh=ngere viste det sig dog paa Grund af det store
Fladetryk og Bgsningens korte Lzngde for uegnet, Igsningen vilde
flzkke.
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Ret enestasende viste Hydronol sig at vare som
Slidplade i Truckcentrumsstykket. Berefladen var tidligere
8.7 : delt i tre Aftrapninger, som
. vist paa Skitsen, men ved An=-
vendelse af Hydronolplade som
lielleml®=g, har man kunnet ng-
Jes med den mindste af Aftrap-
ningens Bzreflader og Gangen

o
by

i /43//)3'(; nol
skilde vere blevet beares
Hydronel anvendies ogssa som <lidlejne paa Truc-
kenes Akselgafler. Lejncmmn sad paa iAkselgaflen, og ikke paa
Akselkasserne., Lejnen var tidligere af Jderan eller 3ronce,
men bliver nu med godi hesultat fremstiilet af Hydronol. Lej-
nen har Forz som et Vinkeljern, som vist pae Ukitsen, og man
5 L - ;maa passe at have en tilpas
P gtor Runding f.Zks. E = 15 mm
R for at undzaa Hevnedannelse.
Jern- eller Zroncelejnerne var
fastskruede paa Gaflerne, men for at undgas Hullexrne i Hydro-
nolen bliver de nve lLejnere fastholdt med Xilebolte, som vist
pas Skitsen.
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Endelig anvendtes ogsaa Hydronol ved Balanceskoene
mellem Truck oz Vognkasse. be tidligere var af Jern, men de
kunde rive, nvis der ikke kox redtstof til.
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Nu =ndredes Slidskoen derhen, at en cirkuler Taller-
ken 150-200 mm ¢ og 15-20 mm tyk blev lagt imellem og saaledes,
at Tallerkenen kou til at hvile paa en Kuglekalot, saa den kun-
de indstille sig efter Bevmgelserne - se Skitsen. Resultatet
var szrlig godt; en Tallerken, der havde kgrt sine 100.000 km,
var at betragte som ny.

| ! : .Den anvendte Hydronol blev
o Y U
ES$§§§§?QQEQS§S bearbejdet med Skmremetal
e . (vWiaia).

e 2

S/ an
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e e T SRS RSSI— S ———

H,’[ulu

Af andet bemzrkelsesvaerdigt kan nzvnes Hjulbehand-
lingen. Alle Hjuls®t fra Hevisionsvognene kom under et Maale-
apparat, der registrerede ./ksellzngde, Sglel=mngde, Sgledia-
meter, Sglekast, Hjulslid, Flangeslid, Akselmidte 0e.8.vVe
Maalene blev noteret paa et Skema og heraf fremgik saa, hvad
der skulde ggres ved Hjulszttet. Der tillades et vist Kast
paa Sglen nok 0,5 mmj; var Kastet stgrre, fordredes der Sgle-
afdrejning og Prazgepolering. Under Maalingen sidder Hjulszt-
tet opspzndt i Pinoler.Alle Sgler blev pragepolerede efter
Krupp-ietoden efter forudgaaende Bearbejdning. I lMaaleappa-
ratet blev ogsaa fastlagt, hvor meget der skulde paasvejses
i Kvarken for Flangeslid, om der skulde paasvejses 1, 2 eller

3 Lage

Hjulringesvejsning.

Paa Vejen fra lMaalemaskinen passerede Hjulene Hjul-
ringesve jsemaskinen, der svejste med 3 Svejsesteder 1 Funktion
samtidig paa en Hjulring. Paa Grund af de mange Svejsesteder,
var Svejsetiden bragt ned til 13 linn. pr. Ring imod tidligere
30, Min. En nyere (laskine fra A.E.G. skulde kunne udfgre Svejs-
ningen paa 8 iiin.

Paasvejsningen udfgrtes gerne inden Afdrejningen.
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Hjuldrejning.

Til Hjulafrejningen anvendtes Hegenscheidt Hjul-
drejebsnke af forskellige Aargange, en mldre fra 1933 med 4
Medbringere til hvert Hjul drejede ikke saa godt, den satte
Kast i Hjulssttet. Varre var dog en nyere Benk med Tryklufts-
tilspmnding og 3 Medbringere pr. Hjul, den kunde levere fer-
digdrejede Hjul med hele 2 mm Kast, bedsti var Bznke med 2
Medbringere pr. Hjule.

Med den nye Trykluftsbank var der 1idt Vrgvl med
Tmtheden for Trykluft og dermed Fastholden af Hjulsattet. Var
Delene t:tte,kunde den nok holde fast.

Skeremetal.

Der drejedes overalt med Skmremetal Kvalitet S 3,
der anbefaledes ikke et bestemt Fabrikat, der var ikke saa
megeﬂ Forskel paa dem for de alm. Kvaliteter. Der anvendtes
Skeremetal fra hele 8 forskellige Firmaer dog normalt mest
Widia. '

Da man kun skulde rendreje Hjulene for S1id paa
Lgbebanen, toges der kun en ret ringe Spaan af Hjulene, der
alle blev ferdigdrejede i kun een Spasn. Tilspzndingen var
ringe vel kun 0,5 mm pr. Omdr. hearde Knaster 1 Hjulringen
nidrgrende fra Bremsring drejede man ikke under, men skare=-
metallet skar lige igennem Knaster. Den afdrejede Lgbebane
var peEn pas nEr paa een bznk, der afsatte tydelige landmsxker
paa Lgbebanen.

Besparelsen ved Anvendelse af Skaremetal belgb
sig i1 dette Verksted til 20 ts. Hjulringe pr. Kaaned.

H;[ulo

lian drejede ikke Hjulene rene for Bremseflader,
men udbedrede disse efter Drejningen ved Paasvajsning. Hjul-
ssttet maatte da igen op i Bznken for ntx?na en Snusspaan at faa
det paasvejste afdrejet. Man havde nok prgvet at glatte det
paasvejste ved Haandsmergelsten, men det gav ikke den for-
ngdne gnskede rolige Gang. Forgvrigt var man ret kritisk med
Kast i Hjulene af Hensyn til Vognenes Gang, der tillodes ca.
0,5 mm.

Alle Hurtigvognshjulene ogsaa D-Zug Vogne, der kg-
rer 130 km/®im. afdrejedes med Smigene 1:20 og 1:40.

Paasvejsning maatte dog kun foretages paa de blgde~
re Hjulringe med Styrken 70 kg/mm® eller derunder. Men det
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pointeredes, at man maatte jo sgrge for, at faa den rigtige
Elektrode. Paasvejsning paa Bremseflader var uden Uheld an-
vendt¥2 Aar, og man vilde nu prgve ved Paasvejsning at repa-
rere en meget stor Bremseflade vel 100 - 150 mm lang. Til
ovejsningen anvendtes specielle bekledte Llektroder.

Hurtigvognshjulene med Styrketallet 110 kg/mm®
maatte ikke paasvejses, de afdrejede med noget Besver med
Skeremetal oz ringe Skerehastighed ca. 12 m/liin.

Hjulringeslibning anvendes ikke mere, Fremgangs-
maaden tog alt for lang Tid.

Skeremetal.

Verkstedet brugte Skeremetal paa saa godt som alle
Benke og havde derfor ogsaa egnede Slibemaskiner hertil. Ved
Blybroncelagerne, der var de eneste der anvendtes paa dette
Verksted, og soxn leveres fra Specialverksted, blev de brugte
Lagere udboret med et Borestaal belagt med ¥idia, Borespind-
len 1gb 400 Omdr./éin. og havde en Tilspznding pr. Omdr. paa
0,02 mm. Lagefet blev udboret med en 1lidt stgrre Diameter
end den der masltes pas den ferdige Sgle. De brugte lLagere
fik sasledes stadig en OUpfriskning,indtil Slaglodningen grin-
te igennem Blybroncen, saa blev Lageret uvzgerligt kasseret,
da Underlaget saa blev for blgdt.

ijule
Af gndet ved Vazrkstedet bemmrkedes, at de gamle
slidte Hjulringe fjernedes ved Overskzring med mekanisk sty-
ret Skerebrznder, der fremfgrtes ved med Haandsving at dreje
en Skruespindel. Fgrst havde Braznderen Hetning efter a, der-
efter Retningen b.

Verkstedsforhold.

Verkstedet havde haft Ubehageligheder ved de hyp-
pige Portoplukninger, naar Vogne eller Vognkasser udefra skul=-
de rangeres ind i Verkstedslokalerne, hvorved megen Varme gik
tabt om Vinteren, og Folkene blev udsat for ubehagelig Trak.
Spgrgesmaalet lgstes delvis ved at anbringe en fastmonteret
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Sluse pas Skydebroen, der kun 1lgb et Par Meter fra iuren.
Ved hver Rangering blev en Presenningklap anvendt til Tet-
ning mellem Sluse og Mur. Slusen havde to Svingdgre i Enden
bort fra Muren. Slusel=zngden var dog ikke stor nok til at
kunne rumme mere end et kortere Stykke af en Truckvogne.

Bgsninger og Bolte.

De i Truckene vzrende Bolte (Splitbolte) havde to
51idtrin, det stgrste paa ca. 30-32 mm ¢ det andet paa cae.
26 mm . Maalene kan ikke erindres helt ngje, men Meningen
med de to Stgrrelser var, at en slidt svar Bolt kunde ren-
drejes ned til den tyndere. Man genanvendte saaledes gamle
Bolte, hvorimod Bgsningerne udskiftedes. Slidtrin for Bgs-
ningens udv. Diameter kunde Jjeg ikke fas Klaring paa, den
ene .sagde,der ikke var noget, den anden talte 1lidt om 1 mm.

Trucke.

Trﬁckene justeredes ved at s®nkes ned over en s=r-
lig konstrueret Frazsemaskine, der med mange Fresere samtidig
afarbejdede samtlige Truckens Slidflader, ogsaa Slidflader
fox Svingbjzlken. De forskellige Spindler betjentes ved elek-
{risk Trykknapstyring. Forinden Trucken blev anbragt i Frzse-
maskinen, var Trucken blevet forelgbig eftermaalt, og de slid-
te Stedexr var udbedrede ved Paalzgningssvejsning.

¥askinen anvendtes ikke overfor Pressstofflader,
her blev Trucken sat i Yaal paa tidligere Maade og ikke pan
Pressstoffets Slidflader, mere paa dets Anlegsflader.

En Del af Truckene var helsvejste.
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Magdebuxg. - Godsvogne.

Paa Forespgrgslen vedrgrende Metalbesparelse, da
gjordes der Bestrazbelser herfor flere Steder indenfor Rigs-
banerne,'men ikke 1 dette Vamrksted, der udelukkende repare-
rede Godsvogne.

Lejex.
Godsvognslagexrne leveredes ferdigudstgbte fra
andet Verksted. - Lejeametallet var en Blylegering.

Hijulringesvejsning.

AT sarligt ved Verkstedet kan nmvnes, at der an-
vendtes en lijulringesvejsemaskine til Paasvejsning for Flan-
geslid. Der regnedes med fuld Sikkerhed. Ved stgrre Slid
paasvejstes Hjulringen fyr Afdrejningen, ved mindre 51id
paasvejste man derimod efter Afdrejningen, og det paasvejs~
te blev afslebet af en paa Svejsemaskinen indbygget Smergel-
sten, saa Slibningen blev udfgrt samtidig med der svejstes,
0z sanaledes paa en kaade udfgrt i samme Operation.

Svejsemaskinen var dog kun udstyret med et en-
kelt Svejsested.

Sk=remetal.

Len var som Forsgg ved iijulafdrejning begyndt at
snvende OSkereuwetal paa flere Hjuldrejebznke, og dexr skulde
kunne opnass store Fordele harved.

Hjul.

Hjulrevisionen foregik som Flieavggfahren ~ der
var flere Folk, der ikke bestilte andet endvadskille og de~
montere Akselkasser og atter montere, indsztte Smgrepuder,
0.8.V. - Hjulbovsgelsen foregik after et U. Dewmontering og
Hevision foretages pea et Spor, Montering paa Nabosporet,
der havde modsat Kgrselsretning. ;f
Transporten af de enkelte Pele, f.Eks. e ey
Lagerpander, der kan genanvendes,
Smgrepuder oz lignende, foregik ved smaa Vogne paa ca. 200
mm Smalspor. Vognsne slidskede saaledes Delene fra den ene
Flads til den anden. ianden, der skulde anbringe Akselkas-
serne paa Hjulsglerne, stod i forsmsnket Grav for at opnaa
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passende Arbejdshgjde.

Afdrejede Sgler blev pragepolerede. Man holdt paa
Polering fremfor Slibning, idet hazvdedes, at der ved Slibning
afsattes smaa Smergelkorn i Sglens OUverflade, der kom til at
virke skadeligt.

Hiuldrejning.

Der anvendtes Hjulbz=nke baade fra Hegenscheidf og
fra Deutsland.

Naar Hjulszttene skulde lgftes til og fra Basnken,
anvendtes en Gribetang som vist paa Skitsen.

Fjedre.

I Fjedersmedien blev alle Fjedrene bukkede ved
Valsning, hzrdede pza en ¥jederhrrdemaskine. Fjederkurven
blev sammenpresset hydraulisk.

Tryxluft.

Trykluftsarmaturen repareredes i serligt Varksteds-



lokale. Systemet gik i Retning af Fliessverfahren, idet
Emnerne kgries fra den ene Maskine eller Hazndvarker til
den snden pas smaa Yogne, der 1lgb paa Cae 200 mm bredt
Smalspor. Ved en ret lang Filebznk var der Transportbaand
pea langs ned gennem Filebznkens Bordplade. Trykluftsée-
jens Tamthed kontroleredes ved Neddypning i et Glaskar fyldt
med Vand,

Verkstedsforhold.

Svejseafdelingen havde Svejserne stasende 1
smee Bgase med ca. 2 m. hgje skillevegge omkring, hver 3aas
havde sit eget transportable svejseaggregat. Der svejsies
meget paa Undervogne, sine Steder indfzldedes kortizrede
Stykker af Profiljern f.lks. ¥ligen af et U-Jern og enkel-
te Steder opbyggedes Yrofiljernet ved Svejsning, naar wan
{kke havde Profilet ved Haanden.

Varkstedet havde et Sandblesningsapparat til
S5agndblesning af Beklmdningsplader, inden de tages i Anven=-
delse, Pladerne fgrtes paa Hgjkant 1lnd gennem en Spalte 1
on lukket Kasse, hvor Hensningen foregik; det hele var an-
bragt i selve Vmrkstedet.

¥alingen skulde hzfte bedre paa en saadan sand-
blzst Plade.

15.
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Neuaubing. -~ Personvogne.

Dronge.
Aluainium oz ‘lnk.
Fressstof.

Her forevistes en hel lille Zamliang af Dele, hvor
man var gaaset bort fra Broncen og 1 Stedet anvendte Aluaini-
umslegeringer, Bakalit, Fressstof og <ink, det svarede meget
til de Dele, der allerede fremstilles af Aluminiumslegeringer
i vore egne Vogne, dog mere udprzget, idet sas vidit som alt
Metalbeslag blev fremstillet af Aluminiuasslegeringe.

Som tidligere mnmvnt maatte Aluminiuwmsdelene ikke
opfattes som krstatning for Bronce, det vax noget Udviklingen
og uoderniseringen fgrte med sig, hverfor det ogsaa var ind-
fgrt -paa de nye Personvogne. Af Dele kan nevnes:

Stor elektrisk Afbryderkasse - tidligere fremstil-
let af Bronce nu af Alusinium med Pressstof indskudt enkelte
Steder som isolerende Del.

¥indre elekirisk Sgmlekasse, dexr tidligere var
fremstillet af Bronce nu fremstilles Bagplsden af Aluxinlom,
hvorimod den forreste er udfgrt 1 Dakelit, forumet som en
Knsse paafgrt den forngdne InNskription. Sjaltdaaser, samt-
lige Dgrgreb og Haandbs jler, store og smaa, Hattekroge, Ba-
gagebazrere, Lysekroner, Lamper, Askebsgre, Vinduesrammer,
Beslaglister, Dgrhangsler, stoxre og sumama, fremstilledes af
Aluminium; derimod havde man daarlig Erfaring i sas lienseende
ned Gardinstangsforinger for Eullegardiner, der nu fremstile
ledes af tynd Jernplade. be fleste Dele paa Toilettet blev
fremstillet af Aluminium paa nzr eankelte EEEF, der kommer 1
Bergring med Tugtighedj; her har man paa Grund af Kerrektion
maattet gaa bort fra Aluminium og over til Bronce ellexr oStg-
bejern, saasom CGulvaflgb med Rist, hvor det underste frem-
stilledes af galvanisexret Stzbejern og selve disten af Alu-

: . minium. ¥n enkelt Afsprer-
/G, \>\‘ ringshane var mndret til
]r’{\n;f\ Broncehanstold og Stgbe-

‘stisgif"iqﬁfﬂrrﬂii§S§::? jernshus. En Mengde aabne
A 1
i : 1B \

og lukkede Mgtrikker vax
fremstillet af Aluminium,
ligesaa med Spazndeskiver,
Splitter og Skruer. Han
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havde prgvet Zinkskruer baade med og uden forniklet Hoved,
0g det mzrkelige var, at Haandverkerne her helst vilde ar-
bejde med <Zinkskruerne - dog bemzrkedes, at Zinken ikke var
korrestionsbestandig. De Steder, hvor den lyse Farve spiller
ganexende iad, har man beholdi Kessingskruer. Man vilde el-
lers ikxke i stsrre Udstrazkning gaa over til «ink, da det var
nozet skgrt ubestandigt noget. ian havde ogsaa anvendt Alu-
minium til Laasedele, men enkelte Plader, Skudriglen, Fallen
Zeme var fremstillet af Jern, hvoraf nogle dele var galvani-
serede. Haandstz=ngerne pas Vognenss Yndesidedgre var under-
tiden fremstillet af et hvidt Xunststof - fremstillet som
Rgr trukket over en Jernstang. Stoffet sas meget hygiejnisk
og tiltalende ud, men var ikke modstandsdygtig overfor Slag.
Endelisz fremstilledes enkelte Navmeskilte i “ink eller Bake-
1lit..

Der klagedes over Aluminiumsaskebmgrens, der ikke
kunde holdes rene indvendige, idet Aske og andet satte sig
fast, og sas édelagde man Askebmgret ved Udzisning.

Vinduesrammerne frewmstilledes ogsan nu af Alumi-
nium mod tidligere Bronce.

Ve forskellige Aluminiumslegeringer skulde vare
anfgrt 4 D.I.N. 1713,

‘‘an havde ogsan prgvet ilagniumslegeringer, men paa
Grund af Brandfaren baade ved Stgbning og Dreining, hvor Dre-
jeren skulde have en Sendkasse med Skod anbragt over BSznken,
vilde man ikke forts=mtte hermed.

Igvrigt henviztes til en Artikel 1 V.DeI. 1940 af

Reichshahnrat Hgffinghof: Die Verwendung austausstcffe des
Deutsches Reichsbahn.

Aluminiumshacndtagene til Dgre fik 1stpbt Jernkerne
paa samae Maade, som de nu isigbes i 3roncehaandtage

I Pressstof freunstilledss ogsaa Dele som Haandstangse
holdere,vist til Toiletter, for Haandklsdestanyg eller lignende,
Dmkselbeslag med Inskription 0.S.Ve

Guend o

For at spare tGunmi er man gnset over til et anvende
Pintsch Varmeslanger mellem Vognene, men i disse var dexr tid-
ligere ret store 3roncedele indbyggede, de er nu for dot meste
erstattede med Jern, der lige i1 Tminingsovergansen exr forsynet
med Bronce.
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Vaerkstedsforhold.

Skydebroen inde i Verkstedet var halvforsanket
med skraat Glacis i begge Sider. Skydebroen var derfor for-
synet med tilspidsede Vippeskinner i Enderne. For at hindre
Folk i at komme i Klemme ved de udragende Vippeskinner un-
der Skydebroens Kgrsel, var der pas Skydebroens fire Hjgr-
ner anbragt fjedrende Varskoplader, der ragede 1lidt langere
ud end selve Vippeskinnen, og som paa den Maade varskoede Folk
mod den ved Gulvet kommende Vippeskinne. Der var ikke hel
Tilfredshed med denne Skydebroanordning. Fordelen ved Arran=-
gementet var, at Vogne kunde kgre tvers over Skydebrograven
uden Anvendelse af Skydebro.

Trucke.

En Truckrevision foretages paa 3 Timer. Truckene
blev kgrt til Revisionsomraadet paa Skydebroen, kgrt ind paa
Revisionssporet, lgftet af Hjul ved Kran. Truckrammen kom i
et stort Kogekar, der stod inde i Verkstedet, og som var
fyldt med P.3. Afkogningen tog ca. 15 til 20 kinutter. Fra
Kogekarret blev Truckrammen anbragt paa et Vippelad til
Afspuling. Vippeladet kunde svinges i1 forskellige Vinkler
for at fremme Afspulingen. Omkring Spulestedet var ca. 3
Meter hgjt Plankeverk. (Kogekarret anvendtes dog ikke i Jje-
blikket, da man vilde spare paa Malingen, og al den gamle
Maling blev fjernet i Kogekarret). Truckrammen szties paa et
Transportbaand. Samtlige aftagelige Dele fjernes og l=gges
paa Transportbaand, der bringer dem til Undersggelse, 0g hvad
ikke indeholder de rigtige Leremaal udbedres. Alle Truckens
svejste Steder blankbgrstes (renbgrstes) og efterses for Rev=-
ner. Alle nittede Dele eftergaas for lgse Nagler. Truckram-
men kommer paas Kontrolbord og efterrettes, hvis ggres ngdige
En Kontrol paa laalebord foretages dog kun som fast Revision
hvert gende Aar. Maslebordet var en stor Retteplan med Anvi-
sere og Maaleklodser paa de forskellige Slidsteder. Truckram-
‘men kommer atter paa Transportbaand, nye Normaldele strimmer
til, lignende som ved Demonteringen, og paamonteres.

'n Rammefrzsemaskine,lignende den der allerede er 1
Brug i Potsdam, var under Opstilling, den bearbejder samilige
$1idflader samtidig og ned til rigtigt Kontrolmaal. iaskinen
er elektrisk trykknapstyret overalt. Prisen paa MNaskinen er
100,000 Mark.
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Hjule Hjulringesvejsning.

Truckhjulene rulles hen til et Akselkassedemon=-
teringssted, gaar til Eftermaaling, Afdrejning 0g Pragepole~-
ring, Prmgepolering er at foretrzkke fremfor Slibning og ud-
fgres for hver lgbende 100.000 km. og for hver Hjulafdrej-
ning. Der anskaffes et Svejseaggregat fra A.E.G, for Svejs=-
ning af Flangeslid, der skal paasvejses tre Steder samtidigt.
£t Hjuls=zt fz=rdigsvejses paa 20 Hin.

Skmremetale.

Der skulde ggres Forsgg med Drejning med Widia.

Lejemetallerx.

Lejemetallet v%r for de hurtiggaaende og haardere
belastede Vogne Blyhroﬁ65‘$§jﬁernpander.Fcr de lettere Vogne
bestod Lejemetallet af tildels rent Bly ca. 98,5 %, hvortil
var sat Kalsium, Natrium, Litium og Aluminium.

Bgs- Bgsningerne 1 Trucgens Dele isattes med 1 mm
ninger Spring i Slidtrinene, HulletYvar ele Tiden ens, naar Bolte-
og ne var slidte kasseredes disse. Blev et Hul til en Bgsning

Bolte. for stort,lukkedes det ved Svejsning.

Pressstof.

Kap har prgvet at anvende Stgbejern som Lejnere
paa Akselgaflerne, men det gik lkke saz godt, derimod har
Kunststof (Pressstof) vist sig udmzrket.

Varkstedsforhold.

Vognene rykkede i Reparationsvarkstedet fremad 1
Tek paa bestemt Klokkeslet, det kunde hende at en Vogn ikke
nazede at blive ferdig i denne Takrzkke, men derfor kunde
den ikke holdes tilbage, den maatte gaa sin Turnus igennem
og saz blive sendt tilbage igen for forfra atter at begynde
paa Takrzkken. Det kunde en enkelt Gang hende, at Vognene
gik Rekken igennen tre Gange, inden de blev fzrdigreparerede.

Hjuldrejning.

Der anvendtes Hegenscheidt Hjuldrejebznke.
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Serlig bemsrkelsesvardigt var Larlingevmrkstedet
(Skolen),og Geheimrath Dr. Ing. Kithne paalagde mig specielt
at se denne nye Skole, som Rigsbanerne var stolte af.

Antallet af Lzrlinge var for Tiden 140 ca. 10 &
af Reparationsverkstedets Mandskabsstyrke.

Leretiden var 3 Aaxr - tidligere havde den vazret
oppe paa 4 Aar - Lzrlingene gik paa Skolen i 2 1/2 Aar, des-
foruden naatte de dog besgge den almindelige Tekniske Skole
om Aftenen. Efter 2 1/2 Aars Forlgb kom Lmerlingene ud i Re-
parationsvarkstedet og efter det Bdie Aar var de Ungsvende.

Efter endt Uddannelse fortsztter Ungsvendene ved
et eller andet Rigsbaneverksted, de afskediges ikke, Rigsba-
nerne mener at have bibragt Lerlingene en saadan Uddannelse,
at de ¢gnsker at holde paa dem, selvom dexr var nok af Firmaer,
der éerne vilde overtage dem.

Imrlingeskolen havde en sarlig Leder, under hvem
Lerere (dygtige Svende) og Kontorpersonale sorterede. Derx
regnedes med en Lerer for hver 15 Lerlinge.

Skolen her var specielt beregnet paa Uddannelse
af Haandverkere, der skulde beskzftige sig med Vognarbejde,
hvorfor lLerlingene baade skulde kunne arbejde i Jern og i
Trz. Lerlingene faar i de fgrste Aar en Almenuddannelse, og
skal de udelukkende arbejde i Jern, bliver de i den sidste
Del uddannet i et Speciale, sazsom Skruestikarbejde, Drejrning
og lignende.

Ierlingeskolen laa i Verkstedeterrasinets Udkant,
forholdsvis hgjt med en Fyrretrmsplantning bagved og til Si-
derne. Skolen lignede med den lange Betonvej lige for, pegende
mod Hovedindgangen og Trapperne op til Flatoet med sine Blomster-
rabatter foran Bygningen og den hvide Facade med rgdt Tegltag
et helt lille Slote
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Hvad man saa, var ilmponerende og kan i Virke-
ligheden ikke beskrives her, men maa ses, det hele var smukt
udfsrt med god Smag,o0g overalt herskede der Kenlighed og pin-
lig Orden; og som Verkstedsdirektgren sagde, man kan lige saa
godt lave det pent som grimt, det koster ikke meget mere, men
det s=tter sit Preg paa de unge og ggry, at de uvilkaarxlig
opfgrer sig pznere.

Bygningen var bygget i 3 iflgje udfra Hovedbygningen,
s [hﬁuﬁ,ﬂhﬂ.w?_“u""_.,‘. |

! : G

1
i
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,}/{yvﬁif}wﬁfzw??

saa en senere Udvidelse paa hver af Flgjene kunde foretages
uafhzngig af hinanden.

tra Hovedtrappen kom man gennem franske ovingdgre
ind i Forhallen, hvor et lille pznt Springvand modelleret og
indbygeet 1 Muren gav Drikkevend til Lerlingene. Gennem en
fransk Svingdgr til héjre kom man atter ind i en Hal med den
tyske Rigsgrn malet paa Loftet og en smuk Betontrappe med
hasndsmedet Gel:nder fgrte op til de to ovenover liggende
“tager. Yvingdgren lige frem fgrte ind 1 selve Varkstedsbyg-
ningen, hvor man lige for i den midterste Flgjudbygning
havde ILzrlingene, der arbejdede i Trz og i Flgjen til venstre,
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Lerlingene, der arbejdede i Jern. Lige til venstre for
Hallen var Lederens Kontor med Fersonale, Kontoret havde
Spejlglasvagge ud til Varkstederne og laa saa hgjt, at det
gav et godt Udsyn over begse Flgjene samtidig, idet Flgje-
nes Y“ndegavle ind mod Lederens Kontor var fjernede, saa de
to Flgje i Virkeligheden udgjorde et og samme Lokale. Flg=-
jen til hgjre for Hallen indeholdt Umkl®dningslokale, lToi-
letter, Vaskerum, Brusebad, Fodbadskummer samt blevatorrum
for Spisevarer til den paa 1° val liggende “pisestue.Noget
Kgkken forefandtes ikke, da iaden bragtes fra Verkstedets
Hovedkantins.
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I den midterste Flgjudbygning, der er beregnet
t11 Trearbejde, er anbragt en hel Del woderne Illgviebznke og
mindre Irmbearbejdningsmaskiner sazsom fundsav, Baandsav,
Afretter, Kehlewaskine, Iykkelsehgvl. Til Lokaleil hgrer der
foruden et Vzrktgjsudleveringsrum ogﬁgi Lererkonior.

Hver L®:rer havde et vkrivebord med vkabe saut et
Xlmdeskab, alt udfgrt i lyst LEg. lokalet var lyst med <pejle-
glasruder ud til Verkstedet.
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I Flgjen til venstre arbejdedes der i Jern. Her

var opstillet en hel Del Filebznke med Skruestikke og enkelte
Filebznksboremaskiner, samt Verktgjsmaskiner, mest Drejeban=~
ke, der alle var meget bedre end de i Centralvarkstedet, Kg-
benhavn, verende Lzrlingebznke; men der forefandtes ogsaa
Svejse-~ og Sksreverktgj, Boremaskiner, Frmzsemaskiner og Scha-
pingmeskiner. For Enden af Lokalet var der ogsaa her Kontor
for Larverne med Spejlglasruder ud mod Varkstedet.

Hovedflgjen, der ialt havde tre Fiager, havde paa
1° Sal Spisestue i pen lys Stil med blaatkvadrede Gsrdiner ved
Vinduerne. 3orde, Slole, Fanel og Lauper var alt holdt i samme
nogetl moderne-barok Stil. Gulvet lignede Expanko, men bestod
af presset Irz, hvor hver anden Kvadrat var lysere og hver an-
den mpgrkere i Farven.

Spisestuen blev fremvist med Stolthed, oz en morsom
Ting var, at Lerlingene selv havde fremstillet alt Inventaret,
ikke alene til bpisestuen men til hele ©kolen, heri indbefattet
Opisestuens 4 Trazlysekroner.

Lerlingene fremstillede ikke udelukkende Nyttearbejd-
de, men ogsaa sizukke Klejnsmedearbejder efter Arkitekttegning,
saason Gittervarker, Gelsndere f.tks. hang den tyske Jrn udfgrt
i firkantet Stangjern, hmngende paa Smedeflgjens hvidkalkede
Veg. Lerlingene lavede ogsaa 3oxrde, 9tole, Skabe, “kriveborde,
Diske, Heolar 0.s.v. og fremstillede forgvrigt alt Inventaret
til hele Reparationsverkstedet. Tidligere havde man kasseret
alt L=zrlingearbejde, men sgger nu at nyttigggre det.

Retningslinien "Kraft durch Freude" var §§§E§E§%§§
hele ILe:rlingeskolen.
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Hovedbygningens Tagkonstruktion var noget for sig,
Lerlingene havde ogsaa varet behj=lpelig hermed. Konstruktio-
ner mindede noget om en <eppelinkonstruktion, hvor de gennem=
gaaende 3jzlker havde mange Skraaafstivninger, der alle var
sgmmede paa Bjzlkerne.

Hele Loftsrummet var saaledes fri for gennemugaaende
Afstivningsbjelker, det sas godt ud. Tgumerdimensionerne kunde
ved denne nonstruktion holdes 1idt mindre. Zkononmien blev derx
ikke spurgt om.

For at DLerlingene ikke skulde tilgrisse de pzne Lo-
kaler, maatte Lerlingene ikke komme 1 disse uden at v=zre omklad-
te, de fik 5 Minutter ekstra for at kunne mpde omklmdte og 1
andet Fodtg), man mente at de psnere Omgivelser vilde fremkalde
pznere Tone og Pieciplin indbyrdes, hvorfor alle til -lut fik
Fordel heraf.

Undervisningen oufattede viesentligt Indretning og
Behsndline af Vogne, Jdrug af Varktg) og Materiel. Den alm. ele-
mentsre Undervisning gaves paa den tekniske Skole om Aftenen.

I Skolestuen sad Lzrlingene paa stole, Tavlen var
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meget bred og saaledes indrettet, at en med rgde Kvadrater
indstreget Tavle, der kunde svinge om lzmngsler, dmkkede den
ene Halvdel.
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Varkstedsforhold.

Verkstedets Kantine leverede Middsgsmad til samt-
iige paa Yerkstedet. Arbejderne betalte 25-30 Pf, Iunkiionm-
rexne 45-50 Prf. pr. iiddag.

En ny Kantine var undexr Opfgrelse og XKzlderen an-
vendtes til 3eskyttelzesrum, lignsnde som i Uentralvisrkstedet,
Kgbvenhavn. Vor Ide, sagde Ingenigrerne, da Jeg fortaulte det.

Endelig hyrer der ogsaa en stor Gymnastikssl til
Ymrkstedet, oprindelig var den bereznet til Le=rlingene, men
nu bruges den agsax hver Jag af Heandverkere der, trods den
lengere Arbejdstid paa 10 Timer, alligevel har Lyst og knexgi
til - efter Arbejdstidenm - at faa en Time med Legemsgvelserx.
Salen, der var stor, skulde vazre fuld vesat. tfter Gymnastik-
ken fik Folkene 3Brusebad. Gymnastiksalen kunde ogsaa aavendes
som Teatersal.

Sine Steder ved Kraner, og enkelte simplere Maski-
ner var der 1 de forskellige Verksteder kvindelig Bet jening,
men man saa nelst den Dag, man var fri for dem, det blev til
for megen Snake.

Verksteder, og hexr Neusubing, der havde gode Resul-
tater at fremfgre,fik tildelt LPiplomer, og Beviset blev over-
rakt og opstillet ved en Yestlighed.
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Brandenburg - VWest. Lokomotiver, Stgberi.

Saa snart jeg kom gennem Banegaardens 3illetkon-
trol, blev Jeg tiltalt af en smilende Herre, der spurgte, om
Jeg var Ingenigr Ebbesen fra D.S5.B. Den spgrgende var Afde-
lingsleder Martin, Leder af Lokomotivreparationsafdelingen.
Hr. Martin gjorde Undskyldning for at han og ikke selve Di-
rektgren kom, men sidste var optaget af lgde.

Udenfor Banegaarden holdt Verkstedets Personauto-
mobil, der bragte os til Varkstedet.

Varkstedsforhold.

Verkstedet var en omdannet Krudtfabrik og spszndte
over et Areal paa 5 km®.

Lejer.
Lejemetal.

Efter at vare budt velkommen, blev der holdt et
Foredrag for mig vedrpgrende Lokomotivlagere, Lejemetal og
Pressstgbning. Foredraget var ledsaget af en hel Rzkke Prg-
ver.

Hovedindholdet af Foredraget var:

Baade Bly, Tin, Aluminium, Zink, Pressstof kan
anvendes til Lejemetal, naar bare man tilfredsstillede de
ngdvendige Fordringer for Lejets Gang, som nu engang for-
dres. Saaledes kan Bly ved Tilsztning af en mindre Mengde
af andre Stoffer fas en passende Haardhed, ligesas med Tin
OeSeVe

De tidligere i stgrre Udstrzkning anvendte Bly-
legeringer med kun en ringe Tilsztning af Bimetal har - ved
at stgbes omkring en Staaldorn -~ faset Levetiden forlanget fra
35.000 km. Kgrelz=ngde til 60.000 km., 0g paa lignende Maade
har Hvidtmetalslegeringer faaet Levetiden fordoblet fra 35.000
km., til 75.000 km. Grunden til den l®=ngere Levetid ligger 1
den hurtigere Afkgling omkring Staaldornen, hvorved dannes
meget mindre Krystaller end tidligere, og disse bliver heller
ikke overskaarne ved en efterfglgende Udboring, da saadan ikke
foretages.

Hr. liartin kom ind paa Tanken ved at iagttage, at
nyudborede Lejer ofte skulde efterspzndes efter fgrste Tur
£.BEks. Prgveturen og saa fremdeles, det skulde ofte efterspzn-
des, det var selve lateriaslet, der gav efter; men havde et Leje
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fra en begyndeade Varmlabningéikke sas meget, at Lejemetal-
let er smeltet, men letallet kun er begyndt at lgbe, da var
saadant et Leje ikke ubrugeligt, men endog meget mere hold-
bart end tidligere. Aarsagen hertil maatte sgges i den Struk-
turforandring, Lejemetallet faar ved den hurtige Afkgling
omkring en Jernkerne som Sglen i dette Tilfwlde udggre

Senere Mikrofotografier bekrazftede ogsaa, al derxr
var betydelig Forskel paa Kornstgrrelsen pas almindeligt,
stgbte og dornstgbte Lagere. Kornstgrrelsen var aftagende
ud mod selve Lagerets Overflade, hvorfor Overfladens Hud
ikke maatte @gdelmgges ved Udboring. Ved Lokomotivreparatio-
ner mastte man derfor raade over en hel Del forskellige Dorn-
diametre. Den sidste Tilpasning paa endelig ikaal, foregik ved
Valsning. Man undgik paa denne kaade at gdelmgge den ved Stgb-
ningen frembragte forzdlede Overflade, og som tidligere med-
delt bevirkede Fremgangsmaaden, at Levetiden blev sat op til
det dobbelte.

Ved at gaa videre med Forsggene viste det sig, at
Lagerne fik endnu lzngere Levetid, hvis Hvidtmetaltykkelsen
gjordes mindre, ja helt ned til faz mm., og da det virkelige
51id mellem to Revisioner er ringe, var den store Hvidtmetal-
mengde i Lejet ingen Gava til snarere skadelig. Ved helt at
gaa over til Anvendelse af tyndt Hvidtmetallag sparedes 1
Brandenburg - fest alene 20 ts. Hvidtmetal paa et Aar.

Til at begynde med anvendtes store Indsvalinger for
at hefte Hvidtmetallet, idet Hr. Martin var Modstander af,forud
for Istpbningen, at fortinne Lagerpanden, idet Lejemetallet op-
sugede Tinnet.

B9
T77 7777y Zd At ot 2|
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De store Udsvalinger var imidlertid ikke tilfreds-
stillende, szrlig for de tyndere Lag Hvidtuetal, derfor blev
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der foretaget en Rekke Forspg med andre Befastiigelsesmaader,
hvoraf enkelte saa ud som viste.

)

[w'p]

“~<%G§5d”?5k<\ /,x/Vp’/ Disse virkede bedre, men
NS heller ikke helt tilfreds-

stillende, 0g man er nu
endt med Formen

//

_____ der udelukkende gaar over
<ﬁ7“6 ﬁ’\(*Z’\S“aE\SQV“ . til at binde Evidtmetallet
- e e i Lommer. Fortinning fgr
Istgbning kan nu helt udelades, men det fordrer rene metalliske
frisk bearbejdede Overflader, og derfor mz# som Regel for hver
Stgbning nye Pander.

Alle disse Forsgg har kostet mange Penge, men har
oguaa givet Lagerne meget l=ngere Levetid.

For nu at faza Lagerne udf¢grt paa en praktisk ratio-
nel lMaade, har man for Stanglagernes Vedkommende fremstillet
en serlig dertil beregnet laskine. Hele den ene Sides Stang-
system til et Lokomotiv opsp=ndes i Linie og vage paa Maski-
nens Opspzndingsplan sasledes, at Lagerne kommer til at sid-
de ngjagtigt paz de rigtige steder i Forhold til hinanden. Et
Lagerudboringsapparat udborer nu det ene Lagexr efter det andet
idet Apparatet ved Anslag paa forud efter Skala anbragte Klod-
ser, sikres den rigtige -tilling. Umiddelbart efter Udboringen
skeres iHefterillerne, der for at opnaa et nogenlunde simpelt
Stk. Verktgj udfyres som et Gevind. Operationen tager ikke
mere end ca. %0 vek. pr. Lager. Endelig anslaas Lagerne i sam-
me Opspznding paa Siderne, og der anslaas Styrerille for Cen-
trering af den efterfglgende Stgbedorn med tilhgrende >idepak-
ninger.

Nu anbringes Stgbedornen i Lagermidten centreret af
den i Lagerets sider inddrejede Rille ¥REREXEXENEF ved Hjelp af
Sidepakningen, der holdes presset ind 1 Rillen ved en Tryklufts-
gnordning, saa sidepakningerne sluttes godt tmt oukring. Lageret.
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Inden Stgbningen sikres mod eventuelle Utsmtheder med Asbest
0g Asbestsnor. Den transportable Stgbedigel kobles nu til med
alm. Omlgbergevind og Hzr. Der aabnes for den komprimerede
Iuft, og Stpbningen tilendebringes paa et a to Sekunder. Op-
stilling foretages ved nmste Lager, hvor Stgbningen heller
ikke tager lang Tid, og snart er Metallet istgbt alle lLagerne.

Den opnaaede Stgbeoverflade er pzn, og den bliver
nu eftervalset, idet Udboringsverktgjer erstattes med en
Trykvalse. Sanmme Dok kgres nu frem med samme Anslag som fgr,
og valser Lejet en lille omule paa Overfladen og saa meget,
at Lageret faar den til Sglen svarende helt ngjagtige Diaue-
ter. Valsetrykket opg Valsedliameteren kan aflzses paa Uhre,
der maaler medens selve Valsningen udfgres.

Valsen her kun to diametralt modsat siddende Rul=-
ler,. men disse har en saa stor Expansionsevne, at Verkstedet
til sautlige Rigsbaners lLagerdimensioner kun behpgver at an-
vende 3 Valsestirrelser.

Laéerudboringsmaskinen er konstrueret af Hr.lartin,
og exr patentbeskytitet. Der er leveret Maskiner til flere ILande
o5 sndre saason Bulgarien, Italien, Sverige, Rusland, England,
Japan m.m. tznkte pas at anskaffe, men Forhcocldene i Dag har
lagt Hindringer i Vejen.

De fgrste Lagerudvoringsmaskiner er fremstillet af
Firmaet Vulkan, men nu er Firmaet Deutschland ifsrd med at frem-
stille en forbedret ronstruktion uden overliggencde Bjzlke, saa
Laskinen skulde vare nemmere at betjene; is=zr ved Udskifining
al Verktgjer.

Den nuvzrende Maskine er meget snedig indrettet, men
kcster ogsas sine 60.000 RiM,, men som der blev sagt, hele Belg-
bet var indtjent paas et Aar. l!llen blev der tilfgjet, sl Bespa-
relse hj=lper ikke meget, hvis vriften ikke forstaar at behand-
le Stanglejerne ordentligt.

En absolut Betingelse for at Lagerne skal lgbe godt
er ogsaz, at Hvidtmetallet behandles ordentligt, lLejemetallet
maa pag ingen Masde overhedes, bliver Hvidtmetsllet ophedet 1l
godt 500° dannes der haarde Tinkrystaller, som man ikke senere
kan komme af med, hvorfor ietallet anses for ubrugeligt og maa
kasseres, der er intet at stille op hermed.

Ved Smeltningen af Hvidtmetallet kow man ikke wmere
i Diglen, end hvad man lige skulde bruge til den enkelte Stgb=-
ning, derfor leveredes Hvidtwetallet ogsaa i1 forholdsvis smaa
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Blokke, der kunde stikkes ned i den ret 1ille Digel. Diglen
opvarmedes ved Gas, og Temperaturen kontroleredes ved Pyro-
meter, men selvom man havde den Kontrol, og Folkene var paa-
lagt at vare meget paapasselige med Temperaturen, kunde det
hznde, at Fvidtmetallet blev for varmt, hvorfor ran nu var
gaset over til elektrisk Opvermning, hvor Heguleringen skete
gennem Termostat, og saa var en Overhedning umuliggjort, da
Termostaten ikke tillader mere end 300-350°,ved hvilken Tem-
peratur den elektriske Strgm afbrydes. For ikke at Varmen i
selve Varmelegemet, der jo er opvarmet til over de 350°,
skulée kunne foraarsesge en Teuperaturstigning af Bvidimetal-
let til over de 350°, sceclvom den elekiriske “irgm er afbrudt,
var en Forsggsdigel konstrueret sasledes, st Varmelegecuet,
efter at Strgmeen er blevet afbrudt ved Trykluft, sznkes ned
bort fra selve Diglen.

' Under fxrbejdet ved Stangudboringsmaskinen kgres
Diglen pas el 1lille Vognstillads paz ~»kinner langs Udborings-
maskinen. Til Vognen fgres Gas evi. elekiriske Ledninger og
Pyrometerledninger. Diglen er fremstillet som en l1ille cylin-
derforicet Jerngryde med en 1idt udadhvelvet 3und, Piglen dzk-
kes af et Jernlsug, dey kan fastspendes til Gryden wmed en
Jernbgjle. Cennem La:-get Lyrer et Jeranrdr ned til lunden af
Digien. Jernrgrei szites vel et Par Culgbere, og et Fellemrgr
i Forbindelse med Stgbeformen pasn Stangudboringsmaskinen. Den
ngdvendige Fvidtmetalmengde legges i den forxvarmede Gryde,
Laaget skrues fast, Forbindelse til Stpbeforuen etableres, en
Fresenningdug izgges over Stgbefornen for at afvzrge Uheld,
Temperaturen kontroleres, og der ssbnes for Kulsyren eller
IufTten, der sender Tryk pas 10 Atn. gennen et Rpgr fra Luft-
beholder, ledes ind gennea et i Grydens Side tilsvejst Rgr.
Lufttrykket i Gryden trykker det smeltede lMetal ind 1 Stgbe-
formen pas 1 a 2 Sekunder, og da dervarende Lagerpander er
kolde, stgrkner det indsprgjtede lividtmetal lige eftexr,hvor-
for man stireks kan begynde at demontere for at beglve sig
til neste Stanglager.

Trykluften til Stgbningen tages fra en Fgdebehol-
der, der har Iuft paa indtil 150 Atm, ledes gennewx en HReduk-
tionsventil over i en anden B3eholder, der arbejder med 10-15
Atm. Der er sasnledes to Flusker paa Pigelvognen.

I Stedet for Kulsyre har man ogsaa anvendt Ivzlstof
oz alu. Luft og ved de sidste Maskiner er man gaaet helt bort fre
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Inftflasken, der er erstattet med en alm. Kompressor, der
kpmprimarer til 10 Atm., hvilket Tryk har vist sig tilstrak-
keligt og som Jo ogsaa nu anvendes ved Flaskerne. Tidligere
anvendte hgjere Tryk havde medfgrt Uheld, hvorfor Forsigtig-
hed maa udvises, og Afskzrmning foretages.

Stgoning af vriviijulsiagere foregik paa en lignende
Maade, her havde man dog ikke den store Uduvoringsanordning. Ude-
boringen blev foretaget paa en fra:semaskine. Der udstgbedes
ligeledes her over en viasldorn, wen da dei drejede sig om
stgrre Metalmengder end ved ~tanglagerne varede selve Udstgb-
ningen omkring 1l0-13 oek. og Besxkyitelsen omkring Stgbestedet
ved en nedsanket Jernkasse. Ved Drivhjulslagerne kunde der ikke
som ved ttanglagerne foretages en Kitervalsning, da den modstaa-
ende Lagerhalvdel mangler, men der eksperimenteredes dog med
en e£ftervalsning, en Art runkivalsning. Ugsaa her stgrknede
det indsprgjtede Lejemetal nesten omgssende, saa man kan ogsaa
her demoniere straks efter otsbningen, for igen at ggre klar
til n»ste Lager. ien stibte Cverrlade var nydelig og kunde egent-
lig kgre uden nogen Lfterbearbejdning paa nzr Finner og Smgre-
kansler, dog kan Jjeg pas nuverende Tidspunkt ikke ngjagtig erin-
dre, om ikke lagexrne undertiden blev udborede med en fin Spaane.



For at undgana saa mange forskellige Stprrelser
raa Stzbedorne, anvendte man Dorne pmed indstillelligt Kerne-
masal. , -

2

-~

T4l Enkeltstabning af Lejer (Udstsbning af Hvidi-
netal) anvendies en gasfyret Ovn med Staaldigels Piglen havde

Tud og kunde lpftes ud fra Ildstedet veld Parallelfering og
derafier kippes.

—

oo r . ; o]

Foruden Tryketpbning, der anvendies 1 ISrendenburg,
aunvendtes i fiere Verksteder Centrifugaleigbning, hvis Hoved-
ferdel var miudre inlegesonkostninger. Pe ved Centrifugalsigh-

ning udrprie Lejer skulde ogsau vere gooS.

Stangreparaticnerne Toreglk pua et Areal Ior 818,
hwvor Naskinerne ver opstillede udelukkends til Formaszlet.

Sidestzngerne kom fgrst pan et Llftercealervord,
hvor Heparationens Arxt blev fustlagl, her undersggtes Stan-
gan ogsaa for Pevner ved ¢t Magostpriveapparal fra Firmaet
Voigt und Hasfner, Frankfurt. Filespasner mnarkerer da even-

tuclle Revner mezet tydeligt. Hvor sraa Hevner, Appsratet kan
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paavise, vides ikke, ved Dewmonstrationen kunde jeg med ¢ jnene
se alie de Revner, Apparatet paaviste.

Exr Stzngerne udslidte i Stropperne,paslzgges der
nyt Materiale ved Svejsning. Til det Formaal stasr der i iizr-
heden afl waalervordet et Ivejseaggregal omglivet af Beskyttel-
sessksrue samt en Udglgdningsova. otengerne blev udglpdede
baade Lgr og efter ovejsningern 1 en szrlig Ovn opvarmet ved
Gae. Man udglgdede kun Hovedet og ikke hele Stengen. ‘iateria-
let (Elekiroden), der paslsgdes, var af samme Kateriszle son
selve Stangen. FPaslagl haardi liaterigle mentez at kunne afsted-
roname devnedannelse. uassen kom 1 Kjrledning helt {ra wagdeburge.

De paasvejstec cilzager brlanges tilbage til Fgdsels-
mwaalet, idel de paasvejsie lader aifrmses med en spiralsnoet
Fruger, der paa vrund af sin xetl ringe Dimmnetier sr styret #
Yderendea. Fraserens Liameter er lkke stgrre end,al den kan
gas ind 1 Stanghjgruernes Rundinger. rr@seren arbsjdede verti-
kalte.

Efter Frosningen blev Stzugerne endeliy fardigbear-
bejdede pas Kaal ved vertikale Slibemaskiner fra Schmatzg. Ma-
skinspindlen vandrede gutoamstisk frem og 1ilbage ligesaavel
son op 0g ned, sas Smergelsiensn hele Yiden skiftede Slibested.
Verkstedet havde islt 4 Slibemaskiner mexeeller mindye i Lighed
Lermed, heraf var den ene dog ogsas bareguet 1il Jtyringsdele.
et saa ud som on Maskinerns arbejéeds forxholdsvis lsugsomt.

levuede Stroppsr blev ozssn alibadrede ved glektrisk
Gvelisning og deretter udglilet, ligeleles forsdgte man ~ for
at cpare Muteriale, at svejee helt nye Hoveder pas gamle “ten-
ger. Svejsulngen wdfsrtes elektirisk sos en £ Svejsning, hvor-
cftex Stangen udglgdedes oy fardigtesrbesjdadas, ldet det nye,
tilsvejste Hoved kun var adfzrt con Yas massiyv Elok. Svejse~

stsdet blev kontroleret ved

33, Rgntger. Passvejsning af nye
S Hoveder aestte dog eninu kun
_ﬁ__+u_w_“,/1 betragtes somn Forsgg.
Jp— j) i \ Den nuvarende Freangangs-

magde med Simngerne er base-

S ret pas, st Bazmxe og Hjul er
S A N A i ganske bostext ¥zal slisas
ol W 4 WS ifstender mellem Hornblokkene

tuldstendip ens, og derfor
kan nisn fremstille normale
Stenger, der i lLengde passer
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til samtlige Maskiner indenfor samme Type. Tidligere havde
man anvendt samme Fremgangsmaade som i Centralvarkstedet,
Kgbenhavn, og maalt Afstanden fra Hornblok til Hornblok og
overfgrt dette paa Stangen. Hver Maskine fik derved sit sar-
lige Stangmaal.

Der anvendtes ikke Slidtrin paa Stangstroppernes
Spermaal; var en Stang slidt, blev den sat tilbage til Fgd-
selsmaal.

Skeremetal.
Lejer.

For Tilpasning af enkelte Dele til Stzngerne, an-
vendes et Smergelslibebord med Smergelstenen nedlagt som Sli-
bering i Bordet. Smergelstenen havde altsaa lodret indstille-~
lig Spindel. Afsugningen endte i Filterpose, der dog under
Maskinens Gang lugtede af Smergelsten.

Lagerpanderne frzses paa Planfrazsemaskine, paa
hvis Bord er'anhragt en drejelig Fraseplan, der er sikret med
Pal for Firkantdeling. Framserne arbejder med Skzremetal og
for at faa Lagerpanderne paa rigtig Maal, indstilles Fraserne
efter Vikrometerskrue, der aflezses med ILup. (Selve det udfgr-
te Frzsearbejde saa nu ikke for godt ud, det var for ujmvnt
efter en ¥Widiabehandling at vare).

Man er efterhaanden helt gaaet bort fra at anvende
Hvidtuetal i Rundingerne, det er jo bare i Vejen og skal skra-
bes tilbage under Driften for ikke at bevirke Varmlgbning. I
Stedet paastgbes en Slidvulst af Lejemetal paa Lagerets Side,
der saa afarbejdes passende til Sglelzngden.

r a7 Slidvulsten hzfter fast til
o ey Lageret ved Indsvaling, idet

Jf:kﬁf?Kﬁsfﬁﬂﬁﬁ57?5f\quf*' en Rille er indstgbt eller

LA | udarbejdet i selve Lageret.

N ‘ //_ﬂ AN Rillen er ikke rundlgbende,
. A men holder op 1lidt fgr de to
i /, Lagerpanders Sammenl:gningse—

sl flader.

Der anvendes Lejnere paa lignende l{aade som hos os,
men for Tiden frewstilles Lamellerne af Aluminium i Stedet for
af Messingplade. Man var tildels gaaet bort fra at sikre Lej-
nen ved Stifter,og i Stedet gav man Lejnen en szrlig Bsjning
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ned i en 1 Lagerpanden anbragt Udskering. lian mente dog, at
Stifterne var lige saa gode.

Diverse.

Hr. Martin, der havde tilrettelagt hele den be~-
skrevne Maade med Trykstsbning, var en Storopfinder, han havde
ca. 85 Indenlandspatenter og ca. 50 Udenlandspatenter. Hans
aarlige Patentafgifter belgb sig til ca. 3500 Mark. Rigsbaner-
ne har Tilladelse til at udnytte Patenterne, men al Fortjeneste
ved Salg af Anordninger tilgaar Opfinderen, der har Kontrakt
med private Leverandgrer.

Lejer.

Publikationer vedrdrende Stanglagerbearbejdningen
er offentliggjort i f.Eks. -~ Hannoversche Hochschulgemein-
schaft Vorabdruck aus Heft 19/20 der "Mitteilungen"

Bessere Ausnutzung von lagerausgussmetallen
von Beichsbahnrat S. Beilfuss. -

Sonderabdruck aus der Zeitschrift des Vereins deutscher Inge-
nieure. Bd. 80 (1936) Kr. 49 S. 1475/1477.
Druck-Giessverfahren fiir die Herstellung dilinner
Ausglisse von Eisenbahn - Fahrzeuglagern
von Reichsbghnbausssessor S. Beifuss V,D, I, Berlin.

Sonderdruck aus "Organ fiir die Fortschritte des Eisenbahnwes-
sens® 90 Jahrgang, Heft 2/1935.

“ Neuartige Lokomctivstangenlagerbearbeitung,
von Karl Martin, Abteilungsleiter im Reichsbahnausbesserungs-
werk, sSrandenburg ieste.

Kopi af Artiklerne vedlmgges.

Diverse.

Afdelingslederen arbejder ret selvstazndigt under
eget Ansvar, da Verkstedsdirektgren (svarende til Varksteds=-
chefen) ved saa store Foretagender jo ikke kan gaa i Detail-
ler, men maa overlade Arbejdet til Afdelingslederne, der igen
har Ingenigrer under sig.

fian skal ikke henvende sig til Rigsbanernes Hoved~
ledelse for at faa mindre Maskiner anskaffede, saaledes maa
Verkstedsdirektgren paa egen Haand indkgbe for indtil 5.000
R, og Afdelingslederen (Hr. iartin) foxr 500 Ri,
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Varkstedet fik gerne pr. Aar %tildelt 100.000 RH
til Nyanskaffelser og ca. 10,000 RH ti1l Forsgge.

Hr., Martin havde som Led i sin Uddannelse kgxrt 1
Agy som Fyrbgder og 1 Aax som Fgrer, nu ngjedes Ingenigrer-
ne dog med den halve Tid.

Naar wman gaar ind i Verkstedet kommer man ind i
en dejlig stor Hal, overalt er der Kraner, overliggende,
baade hel og halv Konsolkraner.

" Vinduerne er delvis dmkkede med grgn Farve, andre
Steder har man ngjedes med at d=mpe Verkstedsbelysningen saa
meget og anvendt Lokalbelysning med Maskinlamper, at mat,
klart Glas har kunnet anvendes i Taget uden nogen anden lgrk-
lzgningsforanstaltning. Det sidste ansaas for den bedste
Fremgangsmaade og nedsatte Ulykkestilfzldenes Antal. 1 det
store og hele gik man i Lokaler med godt Dagslys. knkelte
Steder, hvor der anvendtes stazrkt Lys, blev der om Aftenen
dzkket af med Sk=rme.

Verkstedet er bygget op som en Enhed med flere
Haller ved Siden af hinanden. 2 sammenbyggede Haller til Lo~
komotivarbejder, 1 Hal til Kedelsmedearbejde, 1 Hal til Dre-
jerarbejde, 1 mindre til Svejsearbejde, 1 til Askekasserepa-
rationer, altsaa ikke fmlles med Kedelsmedien.

Bemerkelsesvardig var der ret kraftig Stgj i Verk-
stederne, kun var Drejervzrkstedet mere afdzmpet. Det var dog
ikke nzr alle Varktgjsmaskinerne, der stod i Drejervarkstedet,
de stod mere, hvor man havde Brug for dem, i den Serier=zkke
hvor de nu havde hjemme. Saaledes stod alle Maskinerne for
Behandling af Hjul i en Gruppe for sig i Lokomotivhallen og
her imellem var der endog mange Slibemaskiner. Ligeledes stod
Fresemaskiner m.m. for Lagerbehandling i sin Gruppe, Stanger-
ne oz Styringen, herunder Slibemaskiner og Frasemaskiner,stod
ogsaz i sin Gruppe i Lokomotivhallen. Stgjen 1 Hallen vex saa
kraftig, at man skulde hgre godt efter for at forstaa, hvad
den ene sagde til den anden.

Haandverkernes Timebetaling laa paa ca. 0,85 Rii
pr. Time, dog kunde f.Eks. en 1 ° Kl. Svejser holde 420 Ri pr.
Maaned med 10 Timers Arbejdsdag, idet der ydedes Procenttil-
leg efter Kvalifikationer. Svejserne fik efter Kvalifikationer
10, 15, og op til 25 % Till®g og en prime prime 35% Tillzg,

/" og Haskiner for
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(hvorledes Tallene ved Efterregning kommer til at stemme,
kan jeg ikke forklare).
Styrken i ILokomotivafdelingen var paa 500 Mand.

En S-Reparation udfgres paaz 18-24 Dage. lian
havde tidligere brugt kortere Tid, men syntes ikke om det
Jageri, det foranledigede.

Frisen paa en S-lieparation, Generaloamkostningerne
medregnet, laa ouwkring 14.000 = 15,000 R.,

Der repareredes kun tre ret n=zr hinanden liggen-
de Lokomotivtyper, og derudover bemz=rkedes ikke andet, saa-
som Arbejder for andre Afdelinger, Vandkraner m.m. (saavidt
huskes leveredes Vandkraner fra anden Virksouhed), selv fle-
re af Lokomotivdelene saasom Stempelstangspakninger, Stgtte-
polte kgbtes ferdige.

Lokomotivernes Levetid var tidligere 30 Aar, paa
Grund af Forholdene gzres Tiden dog nu noget lzngere.

Verkstedet modtog i den senere Tid 1 nyt Lokomo=-
tiv fra Fabrik pr. Dag. Saadanne Leveringer fandt Sted ved
ialt 5 Verksteder i Tyskland.

S-Reparationerne skrider gennem Varkstedet i Tak,
hvorimod Mellemreparationexrne foregaar som Standreparation.

Fra Pemonteringen sendes Kedlen i Kedelsmedien og
Renseriet (laa noget uprasxiisk, ideit Transportvejen var for
lang). (Det fortzlles, at en japansk Ingenigr, der var paa
Besgg paa Kontoret,under Verkstedets Cmbygning, hvor en ikke
ret tydelig Verkstedsplan hang pesa Veggen ~ Tegningen var
utydelig paa Grund af mange ~treger og Iinier -, under Sam=-
talens Lgb andet vedrgrende pludselig udbryder: "Den Kedel-
smedie kommer til at ligge forkert", og man maatte senere
indrgmme, &t Japaneren havde Ret. = Det blev fortalt for at
vise, hvor godt Japenere forstod at bruge Ljnene).

Lokomotivrammen.

Rammen kommer uwd 1 en Hensegaard omgivet af hgjt
Murverk, hvor Rammen renspules. llexrfra fgres Rammen paa Verk-
stedets Maale~ og Slibestand, en stor Enhed for sig, med under
Rammen vzrende Hornblokslibemaskine.

Hornblokkenes Bel:gninger oz Kiler ex ikke indsat-
hordede, men wifgrt af haardt listeriale helt igennem, da man




ved Indsatshzrduing kun har Haardhed i en vis Dybde, og der-
for fra Tid til anden maa sinke Arbejdet med fornyet Inds=t-
ning og Herdning. _

Rammens Maal kontroleredes ved Zeis’s optiske Ap-
parat.

De mindre Lokomotivdele (fra Truck og nedad) sen-
des gennea en Hydromatikus og fordeles herfra rundt i Varke
stedete.

Hjul.

Hjulafdelingen er en stor Afdeling for sig. Dex
anvendes Slibemaskiner i stor Udstrzkning, saaledes blev Ho=-
vedsglerne slebne eventuelt drejede og pragepolerede, dex
var nogen Uenighed om den bedst egnede Fremgaengsmande. Vinge=-
tappenes saavel som Krumtappenes Szler blev $lebne, medens
Tappene endnu sad i Hjulene - hertil anvendtes Varkstedets
dyreste Maskine. - For at Hjulringene kunde faa godt Anlzg
mod Egekransen, var det ikke nok med en Hletdrejning af Ege-
kransensudvendige Basne, nej, Lgekransdrejebsnken var udfgrt
sox en Specialmaskine, der foruden at kunne dreje ogsaa kunde
slibe Egekransen udvendig. Slibningen foreglk ved en ret stor
Diskossten med indszttelige Segmenter.

Var Egekransen efterhasnden bleven for lille i Dia-
meter kasseredes E;%%EE man paasvejste ikke hele Vejen rundt
for at bringe Diameteren tilbage til Fydselsmaal igen.

Var et Ljulsmt blevet skevt i Egerne, aftages Hjul-
ringen, da Skevheden maaske kunde stamme fra denne. Egere ret-
tedes ikke ved Opvarmning, det kunde give Anledning til Revner
mente man. Uregulsre Hjulszt kasseredes.

Til Udboring af Taphuller i Driv- og Kobbelhjul
forefandtes en sarlig Maskine, vist fra A.E.G.

Endelig forefandtes et Hjulkontrolmaal fra Kxupp.

Hjuldrejning.

Til Afdrejning af Hjulene anvendtes udelukkende
Benke fra Firmaet Deutschland, det skulde vere de stiveste,
med deres svere sammenbyggede Vange og Spindeldok og bvedre
end Hegenscheidt. Der var ikke noget at udsztie paa For\szt-
terne.
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Skmremotal.

Til Hjulafdrejningen anvendtes Sk=zremetal.

Tenderhjulene blev drejede og polerede paa Sglen,
en sarlig Maskine hertil var lige anskaffet.

Lincaler,

En ikke for saa lznge siden anskaffet Overflade-
nerdemaskine til Linealer skulde arbejde udmzrket. Hetoden
gav ikke Anledning til sas nange Reveer 1 Overfladen. Folke=
ne var dog endnu ikke helt fortrolige med den, en iand var
bleven Torbrendt ved Tilbageslag 1 en Slange.

’ Cylindre.
’ Lokomwotiveylindrene havde man hidindiil faaet le-
veret fardige, men nu - paa Grund af Forholdene - mgatte man
gaa over til baade at stgbe oz udoore saltliCe

Diverse.

I Forhold til vmrxkstedets Stprrelse forekom der
ikke at vsre mange Verkigjismasiiner. an var gasel over til
Anvendelse af Enkeltdrift med fiotor til hver Maskine. En Del
af de wldre Bznke havde bagvedstasende lotor oy Gearkasse
med Rembtrmk fgrt i Vinkel over Lede-og Strammerulle. flemmens
Dobbeltbgining nedsatte dog dens Holdbarhed.

’ Stempelringe.

Stempelringfremstiliingen syntes lzngere tilbage
end som i Centralvorkstedet, Kgbenhavrn, men der anvendtes bedre
Gode med fint Brud.EFEXRUAXIHEFEELEEX Rundstykkerne blev centri-
fugslstgbte.

Ved Prexstillingen af Ringe afdrejedes Rundstykket
fgrst udvendlg og indvendig., Rundstykket fastholdtes paa Bore-
m#llens Plan af szrlige Klger, der spzndte om Rundstykkets
Kant. Rundstykket blev ikke slaaet an paa Undersiden. FPaa saum-
me Yaade som hos os blev Rundstykkets gverste Kant sletdrejet,
medens en Ring blev stukket af, her anvendtes ikke flere Stik-
kestaz]l santidigt. Efter Afstikningen blev Ringens nedadven-
dende Side slebet pas en Stempelringslibemaskine med en mindre
radialslibende Sten med Sidebevzgelse. Et Ringstykke blev ud-
skaaret, idet Bajonetlaasen samtidig formedes. En Stabel af
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Ringe, cz. 4«5 Stke,y, blev klemt ind 1 et Spoendebaand, an-
bragt pas Borempllen oz fzrdigboret indvendig. Nozle Spznde-
jern, der veadtes indad nod 3oreplanens Kidte, fastspzndtes
over Stablen sf Ringe. Det udvendige Spendebaand fjernedes,
og Stempelringenes udvendige Omkreds ferdigdrejedes. Ringen
havde saaledes Natursovanding, or det paastodes, at de var
runde.

Samme Fremgangsnaade anvendtes ogsaa ved de andre
basggte ILokonotivvasrksteder.

Der anvendtes overalt meget smalle Ringe, og i
“tedet for 3 nozet bredere Ringe, var man gazet over til at
anvende 5 snalle Ainge.

Genneugangen af Drejervarkstedetl og Verkstedetis
gvrige ¥askxiner plev ikke saa udfgrligt, da Hr. dartin skulde
til lpde, og den ledsagende Ingenigr, der var ung, havde kun
voret der et Faxy Aar, hvoifor hen ikxe kunde svare paa mange
af de Ting, man spurgte om.

Tenderen.
Tendexrne rensedes baade udvendig og indvendig ved
Sandplest. For at kunne rense Unaervognen kunde tenderen vipe

1

pes om paa viden med el serlig dertll konstrueret Apparat.

Sandblsmst.

Ligesan blev Kedlerne rensede ved Candblzsi, men
Jeg formodede liat om, at det ikke ver helt tilfredsstillen=-
de. 7il Anl=zget hgrte et stort Bur med sit szriige Sandrens-
ningsanlzg. Der sandblacstes ogsaa Tendere i fri Iuft, og man
kunde ikke komre bort fra., st Stpvet fra Arbejdsstedet fgries
videre med 3lxstern til Gene for endre.




fxrkasaer.

Kobberfyrkasser ansaas for langt at vare de bedste
og 1 Lzngden de billigste. Kobberet kunde man mere ggre med,
hvad man vilde, Staal (Jern) maatte man derimod vare mere for-
sigtig med, og det kunde wwzsentligt kun repareres ved Svejs-
ning, hvorimod man med Kobberet efter Skgn kunde lappe ved
Skruer, Nagler eller ogsaa svejse.

Ved Svejsning af Staalfyrkasser laa Farenm 1 de op-
stazende Spzndinger.

Ved Svejsning af Kobberfyrkasser anvendtes der i Al-
mindelighed 4 iand undertiden kun 3, men aldrig 2. Det var
saaledes tilrettelagt, at to Mand svejsede, medens den tredie
forvarmede, og den fjerde HMand hvilte sig. At lade den fjerde
fiand hvile sig mentes at vere en passende Foranstaltning, da
Arbejdet var trzttende.

) Svejsning af Fyrkasser skete altid paa Timelgn,
medens Verkstedets gvrige Arbejdere gerne arbejdgspaa Akkord.

Samtlige Lokomotiv-Fyrkasser svejstes. Fremgangs-
maaden ved Fyrkassesvejsning var den samme som hos os, fgrst
svejstes en 100-150 mm og derefter Overxanﬁngég, 0g man var
ved Reparationsarbejder ikke bange for at svejse paa Bagked-
len, idet hmvdedes, at Delene jo var sammenholdt af Stag og
Stgttebolte og derfor ikke kunde gaa nogle Steder hen.

Stgttebolte. Kuprodurkcbber.

Til Staalfyrkasser anvendtes Jernstgttebolte, til
Kobberfyrkasser Kobberststtebolte, dog brugte man nu meget
at give TFyrkasserne Skoninger af Kuprodur, og heri anvendes
med udnzrket Resultat Jernstgttebolte.

Det anbefaledes stxrkt at anvende Kuprodur. De
dertil anvendte Jernstgttebelte var de samme, som i Jjeblike
ket er under Forszg i Centralverkstedet, Kgbenhavn, leveret
fra firmaset Henchel. Der prgvedes ogsaa med Panser-Ststte-
bolte. Jernst: tteboltene kgbtes alle fzrdige. Kobberstgtte-~
boltene leveredes ogsaa udefra, kun til Fremstilling af
ganske specielle Stgttebolte for Tilfmldet havdes en almin-
deliz Stgtteboltsdrejebz=nk med 2 Tj=zsere.

Fremgangsmaaden ved lIszitning af -tgtteboltie var
den kendte med cyle Dorning. otgiteboltene havde norualt
valset Gevind.
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Stgtteboltene indskruedes ikke som her med en Klo,

der griber fat i Gevindet; wed en Bival lignende 1idt en ko=
nisk Dorn pressedes ind i Hullet, og hHillerne i Dornen trak
Stgttebolten med. -
41_2 - Paz de mest udsatte Ste-
1 . - der ved Fyrkassens Hjgrner
: | ' og Kanter anvendtes bevmge-
lige Ststtebolte.

De bevzgelige Stgttebolte
havde alm. Gevind i Fyrkas-
sen, men et Hoved indeslut-
tet 1 Klokke anbragt i den
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udvendige Fyrkasse.
Klokken rundsvejstes ved
\_ 8it Gevind for Ta:thed og
3 Dzkslet fastsvejstes lige-
ledes for T=thed.
Udboring af gamle Ststtebolte skete pas et helt
Borevzrk leveret af Collet og Engelhardt, der var en Art Bo-
reramme. Folkenes Arbejdshgjde kunde hzves og sznkes bare ved
at trykke paa en elektrisk Kontakt.

Fyrkasser.

Fremgangsmaaden ved Svejsning af nye Kobberfyrkas-
ser var - som allerede meddelt - den samme sox herhjemme ud-
over FKontrollen.

Til Kontrol af den udfgrte >vejsning havdes et
Hgntgenapparat. Vet var ikke alle Ting, der blev rgntgenfoto-
graferet, man mastte ogsaa stole noget paa Folkene, men alene
det, at Rgntgenapparatet var der og kunne komne 1 Anvendelse,
havde sin Indflydelse paa Arbejdet.

Rgntgenapparatet forevistes ogsaa for Folk, man
havde vistanke til i Smug at have fotograferet, de blev saa
enten fgrt forbi eller forevist Bpntgenapparatet og ubeurr-
ket belyst. Lventuelle ¥Film bliver da gdelagte

Der var snart ikke den iaade, hvorpas man ikke
svejsereparerede Kyrkasser, f.xks. som sllerede nevnt oko=-
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ninger, Isvejsning af
ny Rgrvmg, ja, saagalt
saa jeg en Kedel, hvor
kun det gverste, selve
Toppen af ovgbet, var
tilbage, Lesten blev
fornyet.,

Isvejsning af nye Styk-
ker, som vist paa Figu-
ren, var ret almindeligt,
0z det skete ved en V=
wvejsninge.

En Regel var, at en
svejsning ikke maatte
gaa igennem en Stgtie-
bolt. For store Huller
lukkedes ved Svejsning.
T=ringer omkring Stgt-
tebolte udbedredes ogsaa
ved Svejsning, dog maat-
te man ikke lukke eller
udbedre for mange Hullerx
ved Siden af hinanden,
det kunde gas an med en
10 Stk.

Vilde man indsvejse en rlade, kunde man f.bks. give
den rorm, som vist, man begyndte fgrst fra 1 til 2, saa fra 2
til 3 oz endte med at svejse fra 1 til 4.

Kedlere.

Den udvendige
ge Lasder ved osvejsning,

dagkedel blev flikket sammen paa man-
den blev skoet, der blev indfzldet

linseformede Fladestyk-
ker omxring Ilensehuller

i Rundingerne, Jja, endog
to ved ciden af hinagnden
paa 3Bagpladerundingen.
Der blev paasat Skoninger
saa store, at de gik midt
gennem Fyrhullet.
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Der saas ikke nogen Svejsning udfgrt pas Hund-
kedlen undtagen udskaarne Cirkelsegmenter i Stimlets Kant
for at indf=lde ny rlade i Stedet for tzret.

Et Svejsekneb ved
ng en Fyrhulsreparation var,

(T at overskere den Plade,
o v der skulde isvejses,med
/4:5 et Snit i den nederste
Q:E vandrette Streng, og saa
\J: fgrst svejse Stykket O-1,
ﬂﬁ,mli derefter 0-2, 1-%, 2-3 og

e endelig ende med 3-4.
[ian maatte aldrig

/ e ¥ - R §
e _&\\ indsvejse en Plade med
e *_ff“} | skarpe Hjdrner.
i 7;/3‘/) o
| _ZQW* L Indfazldedes en Sko-
. \_ﬁwi_-f/j - ning paa udvendig Kedel

paa en 3agplade eller Sa=-
'// 5/¢'r ) delplade, skar men et Ud-
(L F7 7¢ o) = .
- ,f " snit i Svgbet for fgrst
ar fu /7 T é YR i
\ £y x’ 2 at kunne gennenfdre vvejs~-
Lhri\\’/ el 2 DY ////{]J }( )
aan "\ibaQ Juc / /fnf ningen paa f.cks. dSadel-
\ \ 4 pladen, derefter lukkedes
Udsk=ringen i ovgbobet.

Paz en lignende ligade kan man forholde sig, nasarx
man f.ckse vil forny iaterialet owkring et Frgjserhul, man
i . begyndexr ovejsningen mod-
b‘f, o B sat Overskzringen, i det
ringformede <tykke; svej=
ser fgrst den ene halviel
N saa den anden og ender med
§§- at saumensvejse Oversks-
1 ringen.
Hvor man kan, anvendesYokzrpning eller V-sk=rpning.

Afvigende fra vore Kedler, anvendes der Jernprgjsere,
der nok iskrues, men derefter tetnes ved Hundsvejsning ved Ge-
vindet udvendig. 3lev en saadan Prgjsers Anslagsflade beskadi-~
get,naatte den opfriskes med en Fraser, der kan gnslaa 3agsiden.

) A
Overhederelerdter.

Overbedereleuentenderne kgbtes fxrdigg leverede med
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ca. 1/2 m lange Rprender.

Kedelrgr.

Kedelrgrene sloges ud af Kedlen paa samme lLlaade
som hos os, dog lgsnedes Hprene forinden 1 begge btnder med
Spyde

Rggrgrene blev lgsskaarne i Fyrkasseenden med en
Skerebrznder og tildels paa semme lKaade 1 Rggkammerenden,her

« . . _ maatte Bgrstumpen i
45 _ J@?p/ﬁzxffﬁ?f&%mQW%y@f. Rgrveggen dog pilles

_d_#;_,/;ff:mﬂ_"mm“%mu ud bagefterx.

Arbejdet saa dog ndgef formokset ud.

Kedelrgrene rensedes i en roterende ITromle, der
overskylledes med Vand. HZr ingrene krumme, kan de knzkke her-
ved. 5tgjen frg Tromlen var d=mpet ned ved Lydisolation. Ke-
delrgrenes nye inder paasvejstes ved elekirisk Stuksvejsning.
“etoden havde sine skavanker, Rgrenderne kom undertiden til
at sidde skzvt for hinanden, hvilket iagttoges, og Jeg saa
ogsaa krumsvejste Hsr. De stuksvejste Lpr fik cgsaa underti-
den en for stor Svejsegrad inde i iigret, der saa maatte fjer-
nes med en Udstgdningsdorn.

Fra sStuksvejsemaskinen fgrtes Kgrene automatisk til
et Afkortningsapparat, der med roterende Sav skar Hgrene af
paa Bestillingslzngde. /Afkortningen gik helt af siyg selve

Kedelrgrene vendtes ikke i Kedlen, saz den nde,
der engang var anbragt 1 Hggkammeret, forblev i BRpgkammeret
hele QRprets Levetid. ¥an syntes, det var praktisk, som af os
foretaget, at vende Hgrene efter et vist Antal Tilsvejsainger.

Naar et stgrre FParti Kedelrgr var svejste og afkor-
tede, trillede de automatisk ned paa en 3akke, der saa blev
drejet 180°1i vandret Flan ved at 1lgfte Bakken i Krankrogen.
Alle Rprene blev sasledes drejede paa een Gang. Drejningen
skulde foretages af Hensyn til Rpr-idaskinopstillingen, men He-
toden forekom noget upraktisk.

Udvidelsen af den ene igrende (den store) skete ved
hydraulisk lryk, =man havde ikke Besver med at fastholde Rgret
i Yaskinen, der havde en ca. 300 mm lang LKgrklemne bestaaende
af to lalvbakker, der blev klemt saumen med Haandhjul og Skrue.
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Herfra fgrtes Rgrene automatisk videre til Rgr-
prgvemaskinen, de blev afprgvede med 25 Atm. og fgrtes sta-
dig automatisk videre forbi to Fedtekoste der, idet grene
paz deres Vej ruller, ved at stryge forbi og lige bergre Fed-
tekostene, faar de fardige Rgr (Enderne) indfedtede, sas de
ikke ruster.

Kedelrgrenes PaasveJsningsender bplev freaustillet
som Forskudsarbejde pasa en hydraulisk Pressebenk. Hexr var
det en Fordel ikke at have de mange Kedeltyper med forskel-
lige Hgrdimensioner. Princippet var det samme soxr af Centrale-
vierkstedet, Kgoenhavn, anvendte, men Rgret holdtes fast ved
hydraulisk iryk, og irykhovedet var indrettet med Revolver-
hoved med vandret liggende Umdrejningsaksel. Ved at dreje
paa Revolverhovedet kunde man hurtigt faa det rigtige Pres-
sehul bragt i Arbejdsstilling.

o
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Tilsvejsningsenderne var ret korte vel ca. 400 mm.

nfter Fresningen blev w«nden udglgdet i en Rgrudglgdningsovn
og derefter langzsomt afkglet ved at stikke Hgrenden ned i en
Kasse med cand. Ved den ensartede Udglgdning skulde man op=-
naa en mere ensartet Haardhed, saa Valsningen til sin iid
ogsaa vilde blive mere ensartet.

sgrpressemaskinen var konstrueret af Hr. iartin.

Tilsvejsningsenden blev ikke fremstillet med Skule
der, men som vist paa vkitsen. Skulderen var Teori, h=vdes

der. Wy

“ﬁfzij R

Det tages ikke saz ngje med Antallet af d&éjéhiﬁéer

paa et £edelrgr. Jer kunde tillades indtil 6 ovejsninger, men

kun i den ene inde, men jeg fandt dog flere inde paa Agrmidten.
Rggrgrene svejstes med Gas paa samme lMaade som 1

Centralverkstedet, Kgbenhavne.



Rggrgrene udvidedes hydraulisk. Tilsvejsnings-
enderne fremstilledes som Forskudsarbejde og nedvalsedes
paa et 3=valset Apparat fra ochiitte. Forinden Valsningen
opvarnedes Rgrenden i en Cvn. Under Valsningen fremkom
ogsaa Hefteriller i Hprenden. .an havde forsggt sig paa
samme Maskine med de mindre Hgr, men de blev"3-kantede".

_ Hr. Hartin eksperimenterede med Princippet en
stgjfri Kedelsmedie. Sasaledes har han valset og bgrdelval-
set Kedelrgr, valset Hoved paa Kobberstgttebolte og af-
skaaret Stemmekanter paa Kobberfyrkasser med en wave Da
dette bergrte;endnu ikke helt - for Hr. Martin - afslutte-
de Patenter, gik jeg ikke nzrmere ind pas oOpprgsmaalet,
men meddelte hamn dog, at opgrgsmaszlet om Kedelxrgr og ostgl-
tebolte ogsaa havde veret fremme herhjemme, 0g han forbvave-
sedes over,at jeg straks kunde fortzlle ham, hvad det var,
jeg-saa, det havde nok efter hans Ansigisudtryk at dgmme
ikke vzret iMeningen, det skulde tages ngjere i Jjesyn.

N En Rgrbgrdling med slaaende Luftverkig) skulde
ikke mdfgxmx hurtigere end en 3grdling pr. sStgjfri-iietode.
Der holdtes paa, at man ved alm. Egrbgrdling ikke maatte
udelade Forbgrdlingene.

Rgrvalsningen foregik med -lesazeck-iiprvalser,
og det skulde gaa udazrket.

Som det fremgaar af foranstaaende, og hvad Hr.
‘artin selv sagde, var han en Storopfinder. Han foretog
ofte lejser til andre Verksteder for at studere andre Frem=-
gengsmander.

Fyrkasser.

Udover at Hr. iartin sagde, at Staalfyrkasser
svejsedes paa lignende iaade som Kobberfyrkasser, erindrex
jeg ikke n=zrmere Udtalelser om denne Sag, 0g da Hre. lkartin
lod mig forstesa, at man tildels var overrendt af besggende,
vilde jeg ikke ulejlige han mere, men npjedes med det Ind=-
blik vedrgrende Kedler som den unge Ingenigr havde blbragt
mig, 1 Forventning ow at mit Indblik vilde blive suppleret
fra andre Vazrksteder.

47.
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Lejer.,

De saskaldte "Dreistofflager" anvendtes og frem=-
stilledes baade ved Trykstgbning og ved Centrifugalstgbning,
men paa anden Virksomhed. I Vzrkstedet saa jeg meget efter
saadanne Lagere, men kunde ingen opdage.

Der gjordes gode Anstrengelser med ikke at foru-
rene Spaanerne; paa visse Maskiner var der ligefrem bygget
en hel Bakke oukring Foden med ca. 300 mm opstaaende Kan-
ter.

Diverse.

©11 Vmrkstedet hgrte et ret omfattende otgberi
efter Jernbaneforhold at dgmue.

Stgberiet var en selvstezndig Afdeling indenfor
Verkstedet, der lededes af Oberreichsbahnrat V.Reitmeister,
der igen havde en ung Ingenigr under sig. PYen unge Ingenigr
havde foruden Stgbning optaget Svejsning som Speciale.

fodtagelsen i Stgberiet var ogsas sardeles venlig
0z imgdekommende.

Stgberi.

Stgberiet befattede sig egentligt med al Slags
Stgbning, men oprindelig var det kun anlagt med Bronce for
7je, men for efterhasnden at ggre sig mere uafhengig af de
private Firmper, som man under daarlige Konjukturer skulde
aftage endogsaa s=rdeles meget fra for at hjzlpe, og under
gode Konjukturer, hvor Fabrikkerne var haardt belastede og
derfor gav lange og usikre Leveringstider, kunde man ikke
faa Varen. Af den Grund var man nu gaaet over til ogsaa at
stgbe Stgbejern og Staal.

Til Stgbning af Staal var lige anskaffet en elek-
trisk Smelteovn og her kom det meget Affaldsmateriale, som
Skinnestumper, Underlagsplader m.m. til sin Bet. Der stgbtes
sanledes en hel Pel Staalstgbegods til Baneafdelingen.

Paa Grund af svigtende Leveringer ude fra maatte
Stgbejernsafdelingen ogsaa til at optage otgbning af Loko=-
motiveylindre. Per stgbtes f.Lks. ogsas en hel Del fiste-
stenger til Lokomnotiver, oz det sagdes, de havde en god Hold-
barhed.
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Der havdes to Kupolovne og et FPar roterende gas-
fyrede Ovne, saut nogle Digelovne me.me. De nyeste vibrerende
Formemaskiner anvendtes, og iassefremstilling af Kerner ske-
te i Oliesand paz s=rlig lMaskine med irykluft. Der var ogsaa
serlige saskiner til Behandling af candet, og der blev ofte
taget Sandprgver, hvor Haardhed, Fugtighed, Belasining ineme.
undersggtes.

Det mest interessante i stpbejernsafdelingen var
Centrifugalstgbning af hundstykker til otempelringe.

St#bejernet opvarmedes i den roterende Uvn,dernet
blev analyseret ved Hurtiganalyse, Temperaturen blev maalt,
Jernet blev tappet i en - af Kran baaren - stor Jtjibeske,
vejet, og fra skeen heldt over i en foret Jernrende, der le~-
dede det smeltede Jern ned i #idten af en i Gulvet nedsaznket,
hurtigt om lodret iksel roterende Jerntromle, der ogsaa var

foret.
e

1/ Hotation ad elektrisk
Vej og sStrpmforbrug og

e
"
A

i
—~—

Omdre jninger kunde af-

T lzses paa Instrument-
e ' - <o - brmdt. Hotationen sat-
tes vist op til ca. 3000 Ondr./din. (7).

Lfter kortvarigt Fyrverkeri med Gnister, var der til-
strrkkeligt Jern i Formen; Nedheldningstragt og :iende blev fjer-
net, men Formen vedblev stadig at rotere, 0g man kunde nu ned
gennen Jidterhullet se den lodretstaaende roterende Vg af smel=-
tet Stgbejern staaende pas iromlens sorte Bund. strgmmen slaas
fra, men iromlen vedbliver stadig at rotere, indtil Hastigheden
efterhaanden er gaset ned til 500 Owdr.iin., saa blev den af-
bremset, os det nu stgrknede Bundstykke kunde fjernes,efter fgrst
at laaget var skruet af.

sodset var meget fint i Sruddet, der forefandtes inger
Blzrer, 0y sas var -undstykket virkelig rundt. i'reugangsmaaden
skulde heller ikke vzre dyry, naar fZrst Apparaterne var anskaf-
fet, idet man sparede Foruning og Fremstilling af Kerne. Furver-
ket i Vromlen kunde holde til ca. 50 otgbninger oz gnskedes der
andre R[insdiametre =ndredes der bare paa Murvzrkets Tykkelse.
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Dreistoff-
lager.

De centrifugalstgbte Lundstykker saa meget bedre
ud end de herhjemme formede.

Man var endnu ikke helt dristig ved tentrifugal-
stgbningen. I 3Begyndelsen skete der et Uheld, der kostede
fenneskeliv, idet Gruben var afdszkket med massiv Pladee. Op-

staaende Gasarter dannede Knaldgas i Gruben, og en &ksplo=-
sion indtraadte. Under Stgbningen fik vi ogsaa Besked paa,
at d=xkke os bag opstaaende Jerndele, da der, som det blev
sagt, jo kunde ske noget.

I Netalstgberiet anvendtes ogsaa roterende Ovn,
desuden brugtes flere Digelovne af forskellig Stirrelse.
Systemet paa Digelovnene var ret almindeligt, men dog bedre
end de 1 Centralvzrkstedet, Kgbenhavn, anvendte.

an tog det ikke lzngere under nuverende Forhold
saa ngje med Legeringens Sammensatning, men Godset, der sigb-
tes, var endog s=zrdeles fint.

Ver formedes i Sand.

Teumperaturen af det smeltede Metal kontroleredes
ved et Neddypningspyrometer lignende det som anvendes i Cen-
tralverkstedet, Kgbenhavn, men der var ikke konstateret iz~
ringer paa Termoelementerne som her.

Formningen foregik udelukkende ved Haanden, der an-
vendtes ingen mekanisk bStauper.

Der var en stor gasfyret Igrreovn baade for Forwme
0g Kermer.

Godset blev renset ved vandblzst paa samme iKaade
som i ventralverkstedet, hgbenhavn.

Szrligt bemerkelsesverdigt var enkelte ismner af de
saakaldte Dreistofflager, et Par Stanglagere og en hel bDrive
hjulsakselkasse af Jern med istgbt Bronce. Disse Lejetyper
anvendtes noget, men var svare at fremstille, Jernet skulde
overtrzkkes med Slaglod, og man var ikke tilbgjelig til at
gaa nzrmere ind paa Spgrgsmaalet.

Ligeledes stgbtes ovejsestznger af Bronce, der an-
vendtes til Paasvejsning af Lagere og andet Broncegods, Lege-
ringen var almindelig Hg 5 tilsat 1lidt Silisiuz og et Stof
til, der ikke l=z=ngere erindres, men en rrgve paa Traaden er
sendt til Laboratoriet i Kgbenhavn til ‘nalyse.
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Stzngerne formedes i Sand eller Rokiller.

o stengerne maatte ikke
P -
= renses ved sSandblesning,
B oo ‘
R e i - i * =
= fﬁ"“"igzzWVV’é' da enkelte ~andkorn kun
g?fw e — *% de skade vvejsningen.ler-
| 1 | imod blev stmngerne nmsten
| == = {

blanktirozlede i en rote-
e rende

Jerntromle, hvori der foruden -tzngerne blev lagt et svert
Rund jernsstykke.

1 e e e e e 8 8 e

Cylinderen er frith=ngende paa en vandret Aksel.
Stavene indfgres fra bEnden og sikredes mod at falde ud ved
det paaskruede Dzksel.

Disse Broncestznger iagttoges i de forskellige
Varksteder, hvori jeg kom, og de trwder i flere [ilfmlde i
Stedet forxr heranvendte Poro iietal.

Ligeledes beazrkelsesverdigt var deres Kokille-
st#bninger. Yetoden var ikke langere patentbeskyttet. Ved
Kokillestgbaning sparede man sSandformmingen og fik meget
tettere Gods, hvilket maa bekrzftes, Godset havde en endog
szrdeles fin 3rudflade.

Som Kokillegods stgbtes simplere Armaturdele,
Rundstznger og Rundbssninger. Kokillen var freustillet af
Stsbejern. Hver Kokille indeholdt flere &Lmner. lele Arran-
gementet var saare simpelt.

FOF. - S s
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s P R P
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De to Kokillehalvdele holdes sammen med en Skrue-
tvinge, Kokillen stilles wod anden Genstand med Indlgbene ven-
dende opad, og Stsbningen kan foregaa. Forinden Stzbningen
fedtes Fladerne med en Urafitolieoplgsning.

Rundbgsninger eller Hgr st@gbltes paa lignende Maade,
her anvendtes dog Jernkerne, for Centreringens Skyld har Ker-
nen Anvisning i begge Ender.

5:- | ' Harne Cyl. Anviser
2 Anviser. :
16 ny erﬂ{- S -4;:3

e . o

Kernen blev slazset ud, medens bmnerne endnu var
varme. Kernen var noget konisk med konisk Anvisning i den
nederste Inde og cyl. Anvisning i den gverste.

Jeg saa en hel Del kokillestpbte Broncegenstande
af ret simpel. Form, noget lignende Skitsen. Der skulde vaere

5D Tverhul i Emnet,muen
det var billigere at
bore end at kerne,
hvorfoxr Kexrning blev
udeladt.

Til Stgberiet hgrte et oSpecisllaboratoriuu med
Trzkprgve-, Bgje-, Haardheds- og Trzthedsprpgvemaskine saut
Anordning for mikroskopisk Undersggelse og analytiske Underx-
sggelser.

Her forevistes Brudfladerne af det kokillestgbte
Gods, oz der var megen stor Forskel mellem dette og det al-
mindelige Stgbegods. Det kokillestsbte var meget finere 1
Kornene og Fremgangsmaaden snbefaledes.

Laboratoriet havde en szrlig Frgveanordning, hvor
hver eneste S5tsbning blev undersggt. Til Prgverne udstgbtes
to Emner et fra fgr lietallets HRensning med <Jinkiltetilslag
og et efter.
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Emnerne neddrejedes som vist paa Skitsen. Det
fgrste Emne uden Tilslag neddrejes til en Diameter paa 38
mm, det andet. Emne neddrejes til 20 mm. Ved det paa Skit-
sen antydede Apparat s=zttes det centralt beliggende Hul
under Tryk fra Trykluftsanlzget, og bestryges nu den udven-
dige Cylinderflade med Szbevand, ser man straks om Godset
er utat.

Det gode Gods opnaas ved en s=zrlig Fremgangs-
maade, der er patentbeskyttet i Tyskland. Nmruere Uplys-
ninger om evt. Kgb af Hettigheder og Tilslag me.m. kan faas
hos Cross. Giessereidirektor e.d. V. d Asse, Miinchen 13,

Hautstrasse 11.

Teorien gaar ud paa, at af de Ilter, dexr optages
i det smeltede detal, er Kulilten betydelig mere skadelig
end Kobberilten, hvorfor men af to Onder vzlger den mindste,
altsas hellere at have Kobberilter freufor Kulilter. ian til-
setter derfor en passende .@zngde «inkilte, saa Kulilten bran-
der bort. Den ved Forbrzndingen dannede Kulsyre gaar til
Vejrs.

De ride Flager i et Brud betyder for megen Kul-
ilte og ikke, som af Centralvzrkstedet, Kgbenhavn, antaget
Kobberilte, hvorimod Kobberilte giver et ret paznt 3rud, med
uregelmessigt formede Hevner ellexr 3Brudflader.
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Resultaterne med dervzrende Broncestgbegods var
saa igjnefaldende, at det synes paakr=zvet, at herva=rende
Verksted foretager sig noget 1 Sagens Anledning.

Den i Centralvzrkstedet, Kgbenhavn, anvendte
Flammeovn skulde efter Hr. Reitmeisters Udtalelser vare
udmserket egnet til Formaalet.

Det gamle Afskrab fra Diglerne bortkastedes
ikke, men kom hver Gang med ind i Ovnen igen.

Sammenklumpet Sand fra Stgbninger blev knust,
og de deri vzrende smaa letalkorn udvandtes heraf ved Ud-
smeltninge.

Som nzrmere Forklaring vedrgrende Broncestgbe-~
godsets Behandling vedlzgges Aftryk = af:

Gesamtverband Deutscher ketallgiesserein Hagen
(Vestf.).

Sonderdruck aus der Verbandszeitschrift “DPerx
letallgiesser" Nr. 11/12 1929.

Neuere Erkentnisse iiber die Vorginge beim Metall-
schmelzen, insbesondere bei Rotguss und ein neues Schmelzver-
fahren.
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Braunschweig - Lokomotiver.

Jeg blev ogsaa her meget venligt modtaget og
vist rundt af Direktgren, der viste stor Kendskad til de for-
skellige Lokomotivdele og Delenes Behandling.

Varkstedet havde dejlige lyse Lokaler vmsentligt
bygget i kun to store firkantexsde Enheder.
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Jeg vilde vasentligt kun faa Tid til at studere,
det Jjeg var kommet for, nemlig letalbesparelser og begyndte
derfor straks ved Stengerne og dertil hgrende lLejer.
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Stenger.

Stzngerne fgrtes tilbage til Fgdselsmaazlene ved
elektrisk Paasvejsning. Efter en Faasvejsning fulgte altid
en Udglgdning, af Stanghovedet. Til det Formaal stod en Ud-
glgdningsovn disponibel i Stangsjakket.

For ikke at paasvejse hver Gang blev Stangstrop-
perne afrettede ved Slibning. Man anvendte ikke bestemte
Slidtrin f.Eks. me 1/4 mm Spring, men sparede paa Stmngerne
ved¥at afslibe det absolut ngdvendige, saa Fladerne lige
bliver rene, og saa i hvert enkelt Tilf=lde at tilpasse La-
gerne, Der tillodes saaledes en Sparmaalsforggelse imellem
Stropperne paa indtil 5 mm, inden en Paasvejsning skulde
foretages.

Slibemaskinen til Slibning af Stzngerne var ret
stor og havde flere Slibeenheder paabygget. Stangen blev
spzndt op mellem Pinoler, og Stroppen blev indvendig slebet
med en Art Segmentkopsten, anbragt i et s=rligt Slibehoved,
der ikke var stgrre end at det kunde indfsres i Stanghove-
dets Aabning. Slibehovedet kunde drejes, saa det baade kunde
slibe i vandret, lodret og skraat Plan. Til de forskellige
Stangstgrrelser havdes et Par Slibehoveder af forskellig
Digmeter. Denne Slibemetode skulde vere betydelig mere effek-
tiv end 5libning med de ret lange, smaa, cylindriske Sten,
som anvendes i Brandenburg. Til Slibning af Hovedets Sider
havdes en s=rlig Motor med betydelig stgrre Slibehoved af
£ Diskostypen, der kun kunde slibe i lodret Plan. Paa Slibema-

skinen var endvidere anbragt en glm. Hulslibeenhed med ver-

tikal Aksel og Planetbevzgelse.

Stanglagerne blev tilpasset med 1/50 mm’s Ngjag~
tighed.

Var et Stanghoved for medtaget, blev det skaaret
af, og et nyt raat Hoved paasvejstes, Svejsningen kontrolere-
des ved Lgntgen og udglgdedes, hvorefter Hovedet fmrdigbear—
bejdedes paa normal iaade. Enkelte 3rud f.Eks. en revnet Strop
repareredes ogsaa ved Svejsning. En stzrkt bgjet Stang rettes
varmt oz udglgdes bagefter.
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Le jemetal.

Der sagdes, at den bedste Maade at spare Hvidtmetal
paa og derigennem Tin bestod i kun at anvende et tyndt lLag
Hvidtuwetal i Lagerne.

For at kunne fremstille det tynde Lag Hvidtnetal
anvendtes Centrifugalstibning, og Centrifugalstsbningen hev-
dedes at give en bedre Tathed 1 Godset end den almindelige
Fremgangsmnasade, og selvom Hvidtmetallet dog var en Legering,
kom der ingen Udsaigringer af 3etydning.

Centrifugalstsbning fordrer ikke den dyre Anskaf-
felase af uaskiner som ved Fresstgbning, og centrifugalstsbte
Lagere skulde ogsaz huve lzngere Levetid.

=t forevist Hovedlager havde lgbet 240.000 km., 0g
det saa ikke ud til at fejle noget.

; il Centrifugalstsbningen anvendes helt almindelige
Broncepander med plane Endeflader og udskaaret med Hefteril-
ler pas samme Laade som ved Yresstsbning. Dog saa man her i

e A ——

=/ ﬁfﬁfﬁ:ﬁff; ning gamle Lager-

\"__s J/ : \:\: c/"r—-\\/__.____

pander genanvendt
til Istgbninge.

Der foretages ingen fortinning af Lagerets Overflade
inden Istgbningen, men Lazerpanden forvarmes (her i et Kammer
i selve Digelovnen) overstryzes med Loddevand, hvorefter La=-
geret indgnides med en Stav stgbt af Lejemetal, og der hznger
paa den Yaade et tyndt Lag hHvidtuetal ved, og det erstatter
Fortinningen. Herefter bliver Lageret, helst to og to, stil~
let op og rettet ind paa et specielt Upspendingsbord. Med en
Ridsenasl sikrer wman sig, at Lagerne lgber ngjagtigt owkring
Bordets Midte, hvorefter 3ordpladen overflyttes paa ~lyngema-
skinens lodretstaaende opindel.

- et 7 Cpspzndingsbordet
S/ A & bestaar egentlig kun
[ r i af en lodret drejelig
rf; :ﬁﬁﬁ ﬁﬁfgw“?yi Aksel,hvorpas er mon-
N EWQ; A teret en Flange med
ﬂ S?}4 ‘ f{ L : Vorteanvisning for der
?‘ Fi?j} _Lféiq i lgse dordplade. Lager-
th“*“Aﬂ*—é:3¥L__";Tjigl panderne anbringes

i e
o i‘ 4 sgumenspzndte to og



58

to paa Bordpladen og holdt ned mod denne ved en Uverligger-
plade, der ogsaas maa anbringes lgbende. Hvorvidt det er Til-
fzldet kontroleres ved en Ridsenasl anbragt i Holder. Over-
liggerpladen fastholdes ved gennemgaaende 3olte til Bordet.
Sprzkker og lignende, hvorigennem Hvidtmetallet kunde tzn-
kes at tro=nge, tztnes med Ler og Asbestmasse eller Asbest-
plade.

Overliggerpladen bestaar af to Plader holdt fra
hinanden med en Afstandsring. Hellemrummet mellem de to
Plader er beregnet til at optage Cverskud af lividtmetal,
hvis “mngde begrznses af den paa den underste rlade varen-
de Afskmringskant. Desuden er #idterhullet beregnet til
Indhzldning af det smeliede Hvidtmetal.

Hele Opstillingen med Bordpladen indbefattet an-
brihges paa Ulyngemaskinens lodret stillede Spindel, i hvil-
ken 5tilling den kan aflaases bazde for Kipning og Jrejning.
Paa Ulyngemaskinen er der en lignende Vorteanviser som paa
Bordet. Bordpladen fastspzndes med gennemgaaende 3olte til
Slyngemaskinen, og man er i Forvejen ved Anviseren sikker
paa at Opspzndingen centrerer. lierefter anbringes 4 bekker-
Brazndere,nhver forsat 90° fra hinanden udenom de opspzndie
Lagere, og Lagerpanderne faar den forngdne Forvaruning in-
den Istgbningen. Slyngemaskinens Spindel kippes vandret og
aflasases i denne Stilling samtidig med, at den ved Klokob-
ling tilkobles laskinens alektrowotor. Uer nedsznkes en Be-
skyttelsesskerm omsluttende de opsp=ndte Dele. iiotoren star-
tes, og det smeltede Hvidtmetal hzldes nu ind gennem Over-
liggerpladens kidterhul ved Hjzlp af en Lederende af Jern-
plade, Henden fjernes og Koldtvandsstrauler rettes fra hver
Side gennes Huller i Skxrmen ind mod Bagsiden af de rote-
rende Lagerpander for at opnaa en hurtiyg Afkgling. Gtraéle-
rgrene er fladtrykte i Enden, saz Straalen faar Form som et
fladt 3Baand.

Hvidtmetallet stgrkner hurtigt ved Vandafkglingen.
Beskyttelsesskermen fjernes, Spindlen kippes lodret, B¥lazses
og Bordpladen fjernes. Opspzndingen demonteres, Uverligger-
pladen adskilles, og det i Jellemrummet stgrknede Overskud
af Hvidtmetal, der her er blevet til en Ring, fjernes. Hvidt-
metallet genanvendes, som det er ved nzste Stsbning.
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Overliggerpladen med sin Afskeringskant er tilpas-
set saaledes, at kun lige det ngdvendige Lejewuetal stirkner
1 Panderne.

Lejemetal.

Som tidligere nmvnt genanvendes det overskydende
Lejemnetal, som det er, uden anden Omsmeltning og Analyse, lige=-
saa Udboringsspazner, der ikke er blevet forurenede, men der
tages dog fra Tid til anden ~tikprgver, oy  man holder paz, at
den rigtige Legering skal opretholdes.
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Lejer.

Haves kun en enkelt Lagerpande, der skal istgbes
Hvidtmetal, anvendes der en forloren kodparte

I visse enkelte Tilf=lde brugtes ogsaa den gan=-
meldags ketode ved direkte Istgbning med Hmanden i stille-
staaende lLager.

Lejemetale

Hvidtmetalsmeltediglen er udfgrt som en Vippe=~
og Kippedigel, den saavel som Ne@smeltningsovnen er koks-
fyret. Det fra de ganle Lagere nedsmeltede Hvidtmetal gen-
anvendes uden mzrmere Undersggelse.

Stenger.

Lfter at Lagerpanderne er udstgbte, anbringes de
i Stmngerne,log disse lmgges sammenkoblede, en HMaskinside
ad Gangen, op i Stanglagerudboringsmaskinen, der er leveret
af Firmset Albert Strasmann, Reffschied-~-bhringshausen.

stengerne, der er rettede ind efter Fgdselsmaal,
l®:gges om paa oiden, og Yaskinen udborer Lagerne med verti-
kalt arbejdende Spindel.

¥Yaskinen har to uafh®mngig af hinanden arbejdende
opindler, og hver Spindel begynder Udboringen i sin =nde af
Opstiliingen. Borestangen er styret - ogsaa i den flyvende
Ende -~ ved Styrebgsning, der dog efter endt Upstilling under-
tiden mas undergaa en Lfterindstilling.
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Lejer.

Lagerne faar ikke Hvidtmetal i1 Xundingerne. Var en
Lagerpande noget udslidt paa 3roncens Anlmgsflade, blev den
ofte repareret ved Bronce Paasvejsning.



For at spare paa Olie anvendes en Del Stz=nger
med indbyggede Rullelejer. Ulien skiftes kun een Gang om
Aaret., Stengerne skulde arbejde udmrrket, men her viser
sig det ejendommelige, at her mas man sztte Rammen i Kaal
efter ﬁtﬁngerne,mgggg det xxveExaxz tidligere.anvendte.

En anden Stangkonstruktion, der har givet endog
szrdeles gode Resultater, er Stmnger med flydende Bgsninge
Her envendes slet ikke Hvidtmetal; Tappen er af Staal, Bgs-
ningen har Jronceoverflade og Staaslkerne, - Bgsningen er
fremstillet ved Centrifugslstsbning, - Lejeforingen i Stang=-
hovedet er af “tgbejern. Bgsningen har en spiralsnoet vmgre-
gang l¢gbende paa begge de cylindriske I'lader. hHvor vmgregan-
gene hgrer op - og tillige enkelte andre Steder - er Bgsnine
gen gennemboret med ce. 8 mm Huller. BZsningens Vegtykkelse
er ca., 15 - 20 mm.

Systemet med flydende 3gsninger er anvendt i Eksg-
prestogslokomotiverne paa Strzkringen Hamborg -~ 3Berline.

En anden oliebesparende Stanglejekonstruktion -
konstrueret af Krupp - kgrte som Forsgg paa to Maskiner.
Olien tilfgértes gennem et Hul i den udvendige Tapende. Derxr
forefandtes ogsaa UOliestandsglas, der viser den forhaanden=-
verende Oliemzngde. For at hindre Olien i at slippe bort
Idenfyr inde ved ljulet er der her indobygget Gummimanchet-
ter (Buna). Et sasdant Leje skulde kunne kgre lmznge uden
Oliefornyelse.

ILigeledes anvendes der Hullelejer peaa en stor Del
Tenderlagere for at spare Clie. Clien skal kun fornyes en
Gang om Aaret.

Dreistofflager.

Yan er i stigende Urad begyndi at anvende Drei-
stofflager, de er ret svare at fremstille, 3Sroncen maa paa
en Yaade loddes paa Jernet; til at begynde med kunde man
ikke fza letallet til at hefte ved Jernet, wmen nu skulde
det gaa uduzrket.

Pas samme llzade som Dreistofflager fremstilledes
ogsaa Lejnere til Akselkasser, og idet jeg freakom med éen
Bem=rkning om, at Fremgangsmaaden waztte vare dyr, blev der
svaret, at man kunde komme ud for, at man ikke spurgte om,
hvad det kostede. Dreistofflager leveredes fra anden Virke
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somhed, hvorfor Fremgangsmaaden ikke kunde vises.

Lejer.

Driv- og Kobbelhjulslagerne faar ogsaa istgbt
tyndt Hvidtmetal, men ved disse fremstilledes i visse Til=-
fxlde hver Gang nye Broncelagere, hvori de gevindskaarne
Hefteriller blev skasrne paa en s2rlig der til indrettet
Fresemaskine.

Baade slidte Lagerpander, Lejnere repareredes
ved Paasvejsning ad elektrisk Vej, idet Varmen frembragtes
ved en Stenkulselektrode, og vmeltebadet tilfprtes 3ronce
ved Nedsmeltning fra en 3roncetraad, der dog leveredes fra
andet Firma (Traaden var stpbt og lignede dem fra 3randen-
burg ¥.).Paasvejsningsarbejdet saa pznt ud.

Kedler.

Varkstedet svejste overhovedet alt ad elektrisk
Vej pas nzr Kobberfyrkasser, der svejstes autogent.

Hjul.
L dg,

De saa ngjsgtigt paa Fgdselsmagal udarvejdeYstome-
ger fordrer naturligt ogsas ngjaztigt tilpassede Hjul. Til
Kontrolering af Driv- og Xobbelhjul anvendes Kaalestand fra
Krupp.

Lokomotivrammen.

Lokomotivernes Hornblokke slibes paa Maal ved en
Hornblokslibemaskine fast installeret paa en Kgreskinne,der
kan fgre Slibemaskinen i hele Lokomotivets Imzngde. Slibeste-
nen er en oeguentkopsten fry Schmaltz. Slibningen foretages
fprst,efter at Xedlen er lagt i Sammen for at eliminere den
Fornforandring, Kedlen foranlediger.

Le;[er.

Ved Hovedlagerne forssger man at fremstille Lej-
nere af Stasl, der paz (Overfladen er haardforchromet i oSte-
det for som tidligere at freustille Lejnere af Sronce.

Lokomotivranmene.
Hornblokkenes oslidfladex bliver ligeledes haaxd~
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forchromede. Her maa man dog tilpasse Lejnen paa selve
Hornblokken, da man Jo ikke saa godt kan tgkiﬁg paa det
forchromede.

Akselkassekilen frewstilles af slidfast Lkate-
riale helt igennem, da indsmtteligt Gods til Tider vilde
sinke, naar det atter skal indssttes 0g hzrdes.

Hjul,
Ved Hjulsmzttenes illaaling og Kontrolering bliver
Hjuleszttets Midte gltsaa Akslens kidte markeret psa Akslen
ved en Kgrnerprik. Akselmidten ellexr rettere Aildterlinien
gennewm hele kiaskinen maa formentlig paa en eller gnden kiaa-
P de danne Udgang&fof Maskinens Opmazling.

Linealer.

Linealerne har man prgvet at reparere ved raa-
svejsning af Staalplade f.kks. Fjederstasl, men Pladerne
gik altid lgse efter en Tids Drug. Nu udbedrer man ogsaa
Linealer ved direkte Paalzgningssvejsning med et kateriale,
der lader sig hzrde. kan anvendte ogsaa den almindelige
Fremgangsmaade med Indsztning og Hardning, men havde lige
nu faaset anskaffet en Overfladehmrdemaskine, hvis Resul=-
tater man dog endnu ikke kendte.

Stempelstiznger.

Krydshoved.

Samtlige Stempelstznger blev slebne.
I Stedet for Krydshoved med Kile er man gaaet
over til at anvende Krydshoved med 3olt. HResultatet skulde
vere mange fazrre revnede Stempelstznger.
Selve Krydshovedet havde da tilsvarende Zndring.
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Stempelstangspakninger.

Der anvendtes overalt Stgbejernspakninger til
Stempelstezngerne. Pakningerne freumstilledes ikke af Rigs=-
banerne, men kgbtes fordige fra Firmaet Osting & Krisinger,
Hamborg. Stgbejernspakningerne holdt og arbejdede udumzrket.

BZsninger og Bolte.

IBgsninger var normaliserede og udskiftedes alle
ved Hovedreparastion.

Ogsaa her anvendtes szrlig Slibemaskine til S51ib-
ning af Krumtapsgler.

Stempelringe.

Ligeledes er man her gaaet bort fra de brede
Stempelringe paa 20 mm og anvender nu i Stedet 5 Ringe a's
mm pr. Stempel. De smalle Ringe skulde vare et Fremskridt.
Det hmvdedes, at Ringe med valset Spznding havde mere Iil-
bgjelighed til at ¥ssfs Spzndkraften end Kinge med Natur-
spending.

Fremstillingsmaadenver lignende den i Jranden-
burg “est anvendte. Naar Ringene spzndtes sammen med Spaznde-
baand lagdes der et 7 mm kellemla:g (Afstandsstykke) i Over=-
sk=ringen.

Aluminium og Zink.

Man var endnu ikke gaset bort fra Bronce til Ar-
maturdele, man havde dazrlige Erfaringer med Aluminium. Et
enkelt Tilfmzlde gav dog godt Resultat, idet Kvadrantstenen
var udfgrt i Aluminiuws og holdt tilfredsstillende.

Diverse.

De strgmliniede Lokomotivers Form andredes noget,
jdet den tztte Indkapsling hemmede det daglige Eftersyn, og
da den strgmliniede Form fgrst gav Resultat efter 125 km/T.
frigjordes lidterpartiet omkring Hjulene for Beskyttelses-
plader. Ligeledes mndredes Bekl®dningen paa Uverbygningen
saaledes, at der fremkommer en Barriereplade, der muligggrx
at Personalet under Kgrslen kan gaa ud foran paa Maskinen,
det var ikke tidligere muligt med de skraa Afskzriuninger.
Hurtigtogslokomotiverne maa kgre 150 km/f., men en forevist
Maskine har vezret oppe over 200 km/¥.
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I samtlige Afdelinger anvendtes der kun blektro-
car til Iransportvogne.

Verkstedets Kedelbehandling viser, at vi herhjem-
me er meget bagefter med Svejsning.

Fyrkasser.

Kobberfyrkasserne svejstes paa samue laade, som
hos os med Anvendelse af Kanslertraad.

Kuprodurkobber,

Der havdes udmerkede Erfaringer med Anvendelse af
Kuprodurkobber, og de dertil anvendte Jernstgttebolte.

Stpgttebolte.

Stgtteboltene er de samme, sowm man her ggr Forsgg
med, leverede fra rfirmaet Henschel, altsaa pressede 3Bolte med
tyndt bkaft.

Ellers anvendtes der Kobberstgttebolte til Kobber-
fyrkasser, dog gjordes der ogsaz her Forsgg med Anvendelse af
Jernstsittebolte.

tngang i sin Tid var der gjort Forsgg med Anvendel~
se af lonelmetal~>tzZttebolte, de var uforgmngelige oz blev ik~
ke utmtte, heller ikke 1 Ild¥Ex¥iem, men rPrisen pr. Bolt var
stor.

Kobberstitteboltene tmtsvejses til Kobberfyrkasse-
pladen, ligesaavel som Jernststtebolten tztsvejses til Staal-
fyrkassen.

Alle Kobberboltene er gennemhullede, freumstillet
af genneuwhullet dateriale, hvor Hovedet stukkes op til for-
skelligt Vazl inden Gevindske=ringen, og ~kaftediamneteren hol-
des sazledes pas alle 3olte nede paa /indstemaal. Stgttebolts-
gevindene er skaarne, men der ggres Forssg med valset Gevind
i Kobberbolte. Stgtteboltene kgbtes slle fzrdige fra Special-
fabrik.

De pamle vtgttebolte havde 10 Gev. pre. 1" eng. men
til staalfyrkasser med de tyndere rladetykkelser er man gazaet
op til 12 Gev. pr. 1" eng.

Mindste ©otgtteboltsbssning er 38 mm, Bgsningsge-
vindet udvendigt har 1C Uev. pr. 1".
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Fyrkasser.

Man havde efterhaanden opnazet god Lrfaring med
Svejsning af Jtaalfyrkasser. De nittede Staalfyrkasser af
Flade ontrent lige saa tykt som {obberfyrkasserne duer ikke,
den svzre Plade afstedkoummer OUverophedning af Jernet med
Yorrektion af Stytteboltene til Fglge. De nittede Forbindel-
ser revner fra Stemmekanten og ind til Naglen,

En Stazlfyrkasses rlade maas vzre en 8-10 mm tyk
og af Materialet 14 (se under Ggttingen). Verkuesteren er-
klzrede, at Staalfyrkasser var bedre at holde end Kobberfyr-
kasser, da Staalfyrkasserne meget nemmere lod sig reparere
ved bvejsning. Den eneste egentlige Ulempe de frembyder er
Isringer ved Bundrammen.

) Staalfyrkesserne svejses egentlig paa samme Ste-
der som XKobberfyrkasserne., Skzrpningen sker med Skzrebrznder
og {laderne renslibes
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o7
s R — Den nederste ovejs-
?géé;kjégpﬁl- ning (den rgde) paa
/ v ;
cpmejsles igen og
0/; ;_”{’:)3/&(, o4 é}:;(;_:rJVGJSf‘Q eftersvejses.

Ved Bundrammen kan der paa samme lasde som ved
Kobberfyrkasser foretages en sidste Tilpasuning, idet Fyr-
kassen fordigggres efter den enkelte bundramue.

Svejsningerne bliver kontrolerede ved Rgntgen
baade for Kobber- og Jernfyrkasser, selvom man ikke foto-
graferer alt, saa fylges Arbejdet dog med Rgntgen. Hgntgen-
apparatet betjenes at selve Overvzrkuesteren, der ogsaa frem-
kalder Filmene, og Anvendelsen skulde slet ikke vare saa for-
fardelig dyr. Hgntgenapparatet er leveret fra Firma i Hamborg,
det er transportabelt, og hele Apparatet er anbragt paa en
Vogn, der kan kgre rundt i Verkstedet.

Bvéjserne aflgnnes med Timelgn, kun Rgrsvejserne
arbejder paa Akkord. Den almindelige Svejser faar et sSvejser-
till=zgz pa=z 10 % og stigende efter Dygtighed op til 15 /5, 20 %
og 25 . Kedelsvejsere, der er absolut de bedste, faur et
Tillzg paa 35 i

Dexr blev foretaget mange Leparationer pas Staalfyr-
kasser, medens Xedlen endnu las i hamne. Sauledes forevistes
en Kedel liggende i Lokomotivrammen, hvor der i alle Fyrkassens
4 Hj¢rner var indsvejst Hjgrnelapper, men sas viste der sig se-
nere Taringer hgjere oppe,
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hvorfor de fgrste Lapper blev omre arerede som vist med rgdt,
der tages intet Hensyn til de gallerede svejste Lapper.



68.

-G b,

En Tzring ved og langs Sundrammen i hele Hgrvage-

gens l=ngde blev ogsaa afhjulpen, medens Kedlen laa i Rammen,
idet en smal Fyrkasseskoning blev paasvejst i Rgrvmggens Bred-
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< Bunaramme.

Paa anden laade blev der foretaget “koninger, ind-
svejst Fyrhulsringe, indfrzldet rlader i Sagpladerunding.
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Den urunde Form ved Rggkammeret med sine forskel-
lige Indsnit for Fladsanbringelse af andre Lokomotivdele ud-
fgres ogsaz ved Jvejsning.

Prg jserne, der er af Jern, rundsvejses ogsasz.

Sasilige Svejseaggregater er af Kjeldberg-lypen.

Kedelrgr.

Kedelrgrene renses i Tromle, der staar udenfor
Verkstedet. Tromlen er tildzkket og laver ikke saa megen Stgj.
1 Brandenburg-est stod Tromlen derimod inde 1 selve Vaerkste-
det. Flere af Egrene, der forlader Tromlen, er sine steder
ligefrem blankpolerede.

De defekte iLgrender afskzres med et roterende vk:-
rehoved, medens selve Rgret staar stille.

: Kedelrgrene tilsvejses nye knder paa lignende Haa-
de som i Centralverkstedet, Kgbenhavn. Der tillades kun to
Svejsninger paa Kedelrgrene, Rgr med flere Svejsninger (fra
andre Vorksteder) xasseredes. kan vendte ikke Rgrene som her,
saaledes at en Egrende, der en Tid havde siddet i Rggkamnmer-
enden, nu kom til at sidde i Fyrkasseenden, man mente ikke det
var saz godt (modsat Brandenburg-iest).

Rgrenderne nedhamredes, men der anvendtes ikke Skul-
der, derimod en noget skraa Overgang. Rggkannerenden udvidedes

(Y ved Opdorning paa
o . e e )
' _ﬂﬂ*," | | en Ekcenterpresse.
! j‘\j_..._._ o
—————— i o ##H—//—.:_—:T:‘b_:?.ikmhx
T e 2
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Fremgangsmaade var hurtig. Hgrene fastholdtes 1 en
Skruestik med riflede Kzber, Kebelangde ca. 300 mm.

©7.
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Udtagning af Kedelrgrene fra Kedlen sker paa
samme Haade som hos os ved Udslagning med Dorn, men de til
Fyrkassergrvrggen rundsvejste Rgrbgrdlinger afmejsles even-
tuelt affr=ses dog fgrst.

ocandbl=zst.

Rgrenes Vandring gennen Verkstedet gaar automa-
tisk., De ferdige Hprender sandblszses ved et . jeblik at stik-
kes ind i kver sin 1lille Sandbl®serkasse.

.5}7ﬁcx?i%${§/9/g%§.
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gggeirﬁr.

Rgrhullerne i Kedlen rives med cylindrisk Rival,
dog heves kun een Viameter pas hver Rival.
s S .Alle Kedelrgrene trykprgves.
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_ Rggrgrene udtages ogsaa
= _jxé paa lignende iaade som her.
&t sz:rlizt roterende Hoved
afskar ogsaa Hgrenden uden
- . at Hgret roterede. Afske-
ringen foretages i skraa ©mig, saa Rgrenden er lige klar for

Tilsvejsning.

De indsnmvrede {grender ved Fyrkassen fremstilles
i kxorte lLeengder ved hydréulisk Nedtrykning paa en ret stor
Presse, der stod til Raadighed for samae. Rﬁrendeggﬁar nem-
mere at udtagee.skulde et enkelt Hgr bide sig fast, vendtes
bare Ringen, saa Pressen kom til at trykke tgret ud.

Den endelige Nedtrykning sker ved Valsning, og
Rillerne ivalses samtidig. Den korxrte igrende opvarnes i szr-
lig Ovn, ogz idet Valsemnaskinen er forsynet med en styrende
Vidterdorn,bliver iOgrene fuldstzndig runde.

Tilsvelsning af Rgrenden sker pas sanse Ligade som
i Centralverkstedet, hgbenhavn.
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Udvidning af den store Rgrende skete ved Ekcen-
terpresse.

Her forefandtes et nyt Apparat til Trykprgvning
af Kggrgr, der her blev udsat for udvendigt hydraulisk Over-
tryke.

_ Ovnen til Udglgdning af Kedelrgrsenderne er ikke
lukket i Siderne, og Bgrene passerer antomatisk igennem, o0g
Bevmgelseshastigheden og Varmen er afpasset herefter. Hgrene
trillede t=t ved Siden af hinanden med HAgrenden gennem Ovn-

spalten.
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Naaxr Rgrveggens store Huller skulde rives op,
skete dette ikke med Rival, men Hullet udboredes ligefrem med
et Staal og en Boreanordning, der fastspzndes med Bgjle paa
Rirvoggen. Lt saadant Hul skulde give en meget glattere (Over-
flsde oy derfor t%ttere Hule ( | Sl saapank

Ti1 Rgrvalsning bruzes Valser af Typen XENXEENEXEK.
Valserne opbevares altid neddyppede i Ulie, saa er de rene 0g
giver samme Friktion. Valserne tages kun op af Ulien, naar de
skal bruges. Valserne arbejder tilfredsstillende.

Yan har forsggt med Sgrvalser, der giver en For-
bgrdling samtidig med Valsningen, og man har forsggt sig med
at trykke B¢ret ekstra mod Inderkanten af Lgrveggen. -~audanne
Bgr skulde holde bedre tmt.

hgrvalserne leveredes fra Firmazet Albert Otto,

Ufferstr. €, 3Berlin.

Kedler.
Vierkstedets NHittemaskine ver elektrisk hydraulisk,
oz man kunde paa cSkala aflmse, hvilket 3iryk der blev nittet med.



T2.
Gﬁttingen. - Lokomotiver.

Diverse.

Arbejdet i Lokomotivverkstedet var delt zellea to
Ingenigrer, den ene havde mere ontazen og det maskinelle ved
Lokomotivet, den anden were Kedler og FProduktion.

Verkstedets Kantine var lige moderniseret, den kun-
de rumue €600 iand, den saa dog 1kke saa lys og venlig ud som
herverende. Kgkkenet havde store daupopvarmede Kogekedlexr, Kg~
leskabe og Kglerum, Forraadsrum med 3eholdere med indbygget smalt
Skueglas, sasz man derigennen kunde se Indhold og lL=zngde. Dexr
blev med Stolthed vist lel, Gryn oz andet, men pas Spgrgsmaa-
let Kaffebsnner rystedes der opgivende pau Hovedet. Paa Vork-
stedets Kantine blev der fremstillet liddagsmad til hele Verk-
stedet.

Folkenes Unklmdningsrumn var indretietl som skeuaatisk
viste.
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Til Svejserne havdes ogsaa et Tgrreskab til Tpr-
ring af deres vaade Tgj, saa det er tgrt, naar de begynder
igen, efter at de har faaet deres Bad.

Som tidligere meddelt faar Rigsbanerne i denne
Tid hver Dag leveret 5 nye Lokoumotiver, et af disse Loko-
motiver blev besigtiget i Ggttingen, hvor det skulde have
Verkstedseftersyn inden Prgveturen.

Af szrligt bemwmrkelsesverdigt fandtes: Man kunde
fra Fgrerpladsen gaa direkte ind i Tenderens Kulrum. Fyr-
verktgjet kunde tramkkes lige tilbage og stikkes ind 1 et
langt Rgr midt i Tenderen og i dennes Lzngderetning. Fyr-
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dgren svingede indad,og i Fyrdgrskarmen var der Sekundsrluft-
regulering. Fyrdgrskonstruktionen anbefaledes fremfor den fyr
anvendte. Oliesmgrepumpen stod paa Fyrpladsen bagved Kedlen.
Pumpen var af System Bosch med mange Ledningsaftegninger, vel
ca. 12 - 16 Stk. Der var synlig Oliekontrol til hver eneste
Ledning, idet Clien fgrtes op gennem et Siluminhus forsynet
med Skueglas og Vand (Saltvand). For bedre at kunne se Olie-

= . e draaberne var der bagved
?Q%_ N\ 4 hele Skueglasrzkken an-
_) NS } bragt en hvid emailleret
§-- L o || skraatstillet Plade,der
{:::jgr o | kunde give en god hvid
“? T‘ o 1 Baggrund.
; | hvso/ Santlige Akslexr blev
_ ‘4i§;§ﬁ:?;;;;; smurt herfra ved Tryksmg-
Reflesplocds.  Tinge

For oven i Fgrerhuset var anbragt forskellige Spj=ld-
reguleringer, som man ved at dreje den ene eller anden Vej kun-
de faa Luften ude fra tvunget ind i Fgrerhuset eller omvendt.

J -t

S /

20 Sp+ celd
S 2

Kerselsy o7, 121726

s

Fodtrin, Fuffer m.m. fik pesamalet en hvid Stribe for
bedre at kunne ses under [jfrklzgningen.

St=nger.

Smpredzkslerne var svejst fast til >tzngerne. Derx
skulde vare sparet meget Olie ved at Dzkslerne nu ikke lmngere
blev utmtte eller gik l1lgse. Konstruktionen er lignende den,som
er anfygrt 1 sidste Udgave af Niederstrasser. Under Opsmgring
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fjernes fgrst Sauds fra Dzkslet, og en Nggle trykker Doks-
let ned, oz Jmprekoppen fyldes. Dzkslet er fjederbelastet
og springer tilbage og lukker, saa snart Ngglen fjernes.
Ved dette Smgresystem er der ikke Skruepropper at tabe el-
ler glemme at skrue i, heller ikke Smgrestifter at suge op
med Sprgjten.

75, Suprengglens Anvendel-

~Skxu>r677aq)é se freumgaar af Skitsen.
vy

smirestiften var af 1
mmn Jerntraad, den havdes
i forskellige Tykkelser,
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Aluminium.

Flere forskellige Beslagdele som Skilte og lignende,
der tidligere var fremstillet af Hessing eller 3ronce, var ud-
fgrt 1 Silusin.

Det formenes, at det nye Lokouotiv kirte med alwmin-~
delige 3Broncelagere istybt tyndt Hvidtmetal. Dog blev der ved
“askinen omtalt Dreistofflager, hvorfor jeg nu dog ikke er
helt sikker paa muliyz Forveksling vedrgrende ‘askinens Lager-

spArgsmaal.

Diverse.

711 Verkstedet hgrte en Ilteentral, der fremstillede
Ilt til hele Rigsbaneomrasdet. iaskinerne var fra iesser. Ilten
blev sat paa Flasker samnt paa store Beholdere, der saa borti-
transporteredes paa Jernbanevogn. liver Vogn havde tre 3eholdere.

Verkstedet havie haft daarlige brfaringer med rote-
rende Kompressorer, de afstedkow mange lieparationer og havde
daarligere Virkningsgrad end otempelmaskiner. Hoterende Pumper
kunde slet ikke anbefales.
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Fyrkasser.

Her erstattedes Kobberfyrkasserne ogsaa efter-
haanden med Staalfyrkasser. Svejsningen skete paa samme
Maade som ved Kobberfyrkasserne ved en £ Sgm og Spznde~
klemuner, en Svejser paa hver Side, den ene svejsende 1lidt
over den anden men altsaa elektrisk. Det svejste blev ger-
ne rgntgenfotograferet. Apparatet kunde gennemlyse 100 mm,
Ved Staalfyrkasser var Tzringer ved Bundrammen det mest
generende, men efter at det nye Staal fra Krupp I ¢ II var
kommen i Anvendelse var Holdbarheden bleven betydelig bedre.

Der anvendtes Ststtebolte med 12 Gev. pr. 1",
alle Gevindene var valsede.
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Nede ved Bundramnmen havde Stazlfyrkasserne Tilbgje-
lizhed til at faa ret vilkaarlige 3rag ind til Stgttebolte.
Aarsageh hertil mentes at ligge 1 opstaaende Sp=zndinger ved
Fyrkassens Ismztning f.tks. ved Tilpasning i Rundingerne.Der-
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for maatte men sauvidt gorligt sgrge for spendingsfri An-

bringelse i Bundramaen,
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ligeledes fremkom der Revner og Srag mellem
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oz ved Hgrhullerne
i ngrveggen. Det
mentes maaske 0g-
saz at hidrire fra
Valsning af Hprene
evt. fundsvejsning
af Dgrene.

At sk=zrpe Rgrene
og santidig at rejfe
Kanten i nprvaggen
var for\kert,Riret
skulde staa 1lidt
fres oz saa rund-
svejses.
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Staalfyrkasserne repareredes som en hvilken som
helst anden Jerndel ved Svejsning, der anvendtes dog her
V-Skzrpning. Paz denne Maasde isattes der for Tiden en hel
Del Skoninger.

Kuprodurkobber.

Kuprodurkobber med Jernstzttebolte fik sin varme
Anbefaling, og adskillige Fyrkasser fik sasdanne Skoninger.
Den stgrste Skoning, jeg iagttog, var Kobberpladefornyelse
i saa stort Omfang, at det eneste gamle, der blev tilbage,
var selve den flade Top ﬁf Svgbet, baade Sider, Rgrvag og

erh jemme .
Dgrplade blev fornyede, (hxx vilde man under saadanne Ffor-

hold isztte en hel ny Fyrkasse).

Fyrkaaser.

Den af Verkmester Bidsted engang i sin Tid fore-
slanede Reparationsmetode af afbrzndte Nittesgmme blev an-
vendt i stor Udstrzkning.
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Var et Hul i Fyrkassen blevet for stort, saa lukke~-
des det ved Svejsning og et nyt Hul boredes. Dette gjalt baade
for XKobber- og Staalfyrkasser. ’

Kedler.

Rundsvejsning af Stgttebolte kunde ikke anbefales,
det satte mange Sp=zndinger, og Boltene blev alligevel utztte.
Saanledes kunde adskillige ILzkager iagttages genneax tilsvejste
Stgttebolte 1 Kobberfyrkasser. Derimod anbefaledes bevzgelige
Stgttebolte.
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Lokomotivernes Bundrammer udglgdedes hvert ghe
Aar (formentlig ved Fyrkassefornyelse). Hertil havdes en
stor gasfyret Udglgdningsovn med transportavel Hazrd,hvor-
paa hele Bundraismen blev lagt op, og derefter blev Hzrd
med Bundramme kgrt ind i Ovnen og opvarmet til 9500 Udglgd-
ningen skete efter PIN 630 - Forsxrifter for Udglﬁdning{
Cvnen var selvregulerende ved Hjzlp af et termoelextrisk
Pyrometer og skulde arbejde udw=zrket, men man kunde forstaa
den havde vszret dyr i Anskaffelse og var heller ikke billig 1
Prift. !en selvom det kostede noget at udglade en-Eundramme.
sikrede man sig wod senere Hammebrud og dermed fplgende ret
store Udgifter. Forinden en Bundramme blev udglgdet, blev
den eftergazet ved elektrisk Svejsning.

Sanme Ovn som anvendtes til Bundrammeudglgdning
anvendtes ogsaa til Udglpdning og Afbrz=nding af et Lokomo-
tivs mange Hgr,

Jernrgyr.

lan havde daarlige Lrfaringer med Jernrgr som Lr-
statning for Kobberrgr, de smas Olieryr afgav smaa Ulgdeskals-
partikler, der satte sig fast i Uliekontraventilerne, hvorved
Ledningerne kunde lgbe tomme for Ulie oz derved igen afsted-
komme andre Ulemper.

Naar et helt 3Bundt Jernrgr fra et Smgreapparat skul-
de fjernes ved Maskinens Jeusontering, maatte man passe pasa ik-
ke at give Bundtet for mange Bgjninger f.sks. ved at komme det
hele ned i Kogekarret, s=rliz at bgje et engang bukket Jernrgr
tilbage igen kunde bevirke, at Kgret revnede 1 B¥Jningen.

De udglgdede isr kom paa en Hettemaskine bestaaende
af 3 overliggende og 3 underligzende Valser,i hver Valse var
der rundlpbende Riller svarende til de forskellige ##yrdimen-
sioner. Over- oz Undervalser kunde sp®ndes fra og mod hinanden.
Rgrene, der skulde rettes, kgrtes frei og tilbage melleam Over-

05 Undervalse.
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Det hevdedes, at Bprene var neumuere at genan-
bringe paz .askinen efter at de var rettede, men staalrgre-
ne kunde daarligt tazle at rettes,ved at buxkes frexm og til=-
bage fremkom dexr ILsngderidser.

Til Paalodning ved vlaglod af Forskruningsdele,
Konusser o.lign. anvendtes et Slagloddebord.
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Bordet bestod af en lidterfod, hvorpaa var anbragt
Arze, der bar en rundlsbende Ring saauenbygget af ildfaste
Gten. Ovenover igen var anbragzt to Ststteringe, den ene over
den anden og fastgjort til Fadens Forlaxngelse. otgtieringene
var forsyncde med Hak, hvori de ret lodretstaaende hyr kunde
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hvile. Til Lodningen anvendtes Gas.

Diverse.

Til Verkstedet hgrer et lesser Hyjtryks-Gasanlzg
med max. Ledningstryk paa 1,5 Atz. Der var to Anlag ved oi-
den af hinanden, for altid at have en Reserve. Gasanlzgets
Vandteumperatur syntes temmelig hpj (det svage Punkt ved
haardtbelastede iesserapparater). Det anbefaledes at anven-
de Hzjtryk, da man saa var sikker pas at have vas 1 alle
Ledninger. Brugstrykket var i det .jeblik, jeg besaa Aunlmgetl,
1,7 Atm.

Samtlige paa Vazrkstedet anvendte svejsebrandere var
af Fabrikat “esser.

Stgtteboltene udboredes pas Borerammer af egen Kon-
struktion. Folk med Verktsj gik pa= en Flatform en for hver
af Siderne, ag en for 3Bagpladen, sant et noget mindre Arran=-
gement for Sadelpladen og endeliy var der en tvergaazende
Borebj=lke beregnet for Topboliene. iver Platform kunde uaf-
hengig af de andre med Folk og Varktg] heves og s=nkes til
passende Arbejdsstilling ved Trykknapstyring. Vierkigjerne
hang 1 en paa Platformens Overbygning anbragt lille 4-Hjulet
Kgrevogn, hvorl var anbragi en afbalanceret Talje. Zn paa
Flatformen anbragt gennemgaaende Jernplade oplog Boretrykket.
Pladen var forsynet med mange smaa Forsznkninger til at fange
Boremaskinernes FPinolspidser.
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Ivarbj=lken bar Boreumaskinen for Topstgtteboltene.
Tvaerbj=zlken kunde kgre sidevzrts, og idet Boremaskinen var
monteret paa en paa Tverbjzlken siddende 1lille Vogn, kunde
Maskinen befare  hele Kedlens Uverdel. Borerammen var ind-
rettet paa saume llaade for Bagpladen sowm for viderxne.

For Sadelplader var et Par Styiteplader anbragt
paa Jorden paa et Far lijul, saa Boreanordningen kunde kgres
fra og til efter Fyrkassens Lengde.

Der havdes flere saadanne 3Borerammer,pas en enkelt
brugtes Heigh-Uykle Boremaskiner paa andre Trykluft.

Sandblzmst.

Rensning af Kedlen skete ved Sandblest og udfgrties
paa 2 Yimer, umen lufttrykket maatte da vzre paa € Atm. ellers
slog Sandet for lidt. Til Sandblzsning forefandtes et sazrligt
dertil indrettet Rum.

Diverse.

For at fange Kedelstenen, inden den kowm ind i selve
Lokomotivkedlen og der ggre sin skadelige Virkning, anvendtes
en s®rlig Yom, hvori var anbragt “tenudskilningsfangere i Form
af et System af Vinkeljern, hvorpaa ~tenen kunde aflejre sig,
inden Fgdevandet nauede ned i Kedlen. Var Systemnet blevet fyldt
med oten, udveksledes del med et rent. wysteumet fangede ikke
al Stenen, men dog ssa meget son kunde h=nge paa Vinkeljernene,
og de kunde vere helt sanmenklinede.

Ststtebolte. Kobber.

Til Verkstedet hirte en serlig Afdeling for Fremstil-
ling af Stgttebolte, ja vist kun Kobberstgttebolte. lLageret af
Stfttceboltskobber laa uniddelbart opad Vmerkstedet, og man blev
ikke lidt forbavset over at se den ‘=ngde Kobberstmnger af for-
skellise Dimensioner ligge 1 Stabler, Afdelingsingenizren fgje-
de ogsau snilende til, Ja, vi Rowsner ikke til at wmangle Kobber
lige med det ssnue. frewstillingen skete paa fplgende .azade:
Kobberstangen blev afkortet ved en hurtiggaaende itundsav i
Stgtteboltsl=ngde, wanexr blev centreret og vibragt dedbringer-
huller, Hurtizdrejebz=nke skabelondrejcde =mnet, saz det fik
Snsreliv paa #idien, derefter blev Gevindet rullet oz til sidst
borede % a 4 Boreuaskiner hver med Boreanordning for 2 3or Hul
i Stygitebolten.
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Rulningen af Gevindet skete mellem to Bakker, hvor-
af den ene sad fast, og den anden bibragtes en frex og tilba-
gegaaende Bevegelse ved en kKrumtap. Det svere ved Freamstilling
og Indstilling,var Bakker-
ne med de ifrmzsede lige
Gevind. Naar den bevzge-
lige Bakke var trukket
saa langt tilbage at de to
Bakker gik fri af hinanden,
faldt et Emne ned gennen
° L en Fgring. Den fremadgli-
— ' dende Dakke greb straks
Emnet.og'rullede det mod den faste Bakke. DPen lgse Bakkes De-
vagelsesve]j var saz stor, at Dakkerne atter gik fri af hinan-

(- den i Stiliingen l=ngst fremme, og Bolten faldt nu simpelt
hen ned i en Trakasse, men forinden den nsaede Bunden, varx
den hver Gang fanget af en iand, der lagde Boltene i pznit
stablede Bunker. Der var ikke mere end 2 & 3 Bek. mellex hver
Bolt, der kom rullende ud af Haskinen. Gevindet var nydeligt.
Der saass kun fremstillet Kobberbolte her, og Varkstedet leve-
rede til alle Rigsbanens Varksteder. Der forevistes ogsaa
pressede og valsede Jernbolte, men de var vist leverede fra
Henchel.
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Boringen foregik paa vertikale Boremaskiner forsyne-
de med Borehoved med 2 Bor. Stgtteyboltene spzndtes op i en
Holder for to Bolte. Begge Boltene blev samtidig boret halvt
| igennem, hele Hovedet

o 03, y! ' - ' med Bolte drejedes nu 180
; ri 4 C M og Boltene boredes fra den
<z A .
= =] modsatte Ende. Det hele

var sas ngjagtigt centreret,
at man kun lige kunde se

Eﬁ | E§4W s Overgangen, hvor de to Bore-

= huller mgdtes.

Isztning af Stptteboltene skete paas den normale tyske
yetode. Dorningen skete med Tilbageslagningshammer uden Foxhold
og gik ret hurtig fra Haanden. Den anvendte Haumuer slog ikke
nor sas haardt, som de her anvendte Hamre til konisk Dorning,
og derfor strabeseredes Gevind og Materiale maaske heller ikke

+
s

saa megete.
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Kobber.

Beholdningen baade af svejste og endnu ikke svejste
Kobberplader var stor, og den blev foreviest med et Smil.

Staalfyrkassernes Svgb leveredes bukkede fra Fabrik.
Pladetykkelsen var 10 mm.

Kedelrgr.

Kedel- og iggrsr fjernedes fra Kedlerne ved Skzre-
brznder, da Udslagning af Fyrkassen satte for mange Spzndinger.
De mindre Rgr toges ud gennexn de stgrre Ksrs Huller.

Rgrene rensedes i Yromle, der stod i s=rligt Lokale.

Kedelrgrene havde sin egen feparationsstand, og Rgg-
rgrene sin. HSprene kom ind 1 Verkstedet fra lromlen gennem en
lang lav Lexz i kuren, sasledes at Rgret, naar det trillede gen-
nea Lemuen, straks indgik 1 Wjrreparationens rolige Fremadskri-
den. Rgrene ruller paa de skraatliggende ckinner, og hvor de
kommer for langt nedad mod Jorden og atter skal hzves, sker det
enten ved Trykluft ellex ved Kedetransport.

Kedelrgrene tilsvejstes ny Ende ved Struksvejsning,
og Afkortning paa Lmngde sker ved en ret kraftig Hgrskzrer.

Der tilsvejstes i Alamindelighed kun Hgrender et Far
Gange, saa kasseredes Rgret, men jeg fandt dog Kedelryr med 4
svejsninger, og hvoraf den ene sad helt inde paa iidten. #an
mente, at ijrene efter et Par Svejsninger var blevet saz tzre-
de, at de maatte kasseres.

Den tynde sedelrgrende nedvalsedes paa en Maskine
med 3 - Valser (fra cSchiitte) efter at de fyrst var blevet var-
mede 1 en Ovn. Ovnen havde kun et enkelt Hul, saa der kunde
kun varmes et lifr ad Gangen. Efter hvad man kunde fgle og se,
var Rgrenderne ikke helt runde efter Valsningen.

Yen store Hzrende blev opdornet i en Ekcenterpresse.
Hver Hgrende fik to Tryk (2 Omgange pasz Maskinen), hvorefter
Rgrenden udglsdedes. Begge Rgrender blev rensede for Glsdeskal
ved Sandblest.

Rgrenes Vandring gennew Varkstedet endte med ~nderne
udfor hver sin JSandblasningskasse, hgret blev f#rst skubbet ind
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i den ene Kasse og derefter lige over i den anden uden nogen
Rgrvending.
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Rggrgrene gik det noget lignende Kedelrgrene. Til-
svejsningen foregik paa samme Maade som herhjemme ved at lade
Rggriret rulle langsomt ned ad en skraatliggende Skinne. Der
brugtes dog kun en enkelt Nedpresning i Fyrkassseenden (to hos
0os), og Svejseenden kgbtes faxrdig. u¥an sagde, at herved havde
man sparet mange Penge.

P D3,
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/LTS VeySeende.

Udvidelsen af Lggrgrets store ibnde sker ogsaa ved

en bkcenterbevaegelse.

Overhederelesenter.

Overhederelementenderne var der Besvarligheder med,
de brzndte i Stykker. znderne med tilhsrende cz. 1/2 - 3/4 m
Hpr kgbtes ferdige fra Fabrik. bkaaske laa deres Besvarlighe-
der i, at en enkelt Uverhederstreng gik legngere frem mod Ild~-
stedet end de gvrige. Til et nlementbundt hzprte ofte 6 Rar,
S . T og heraf fgrte de
~R —_— to Hgr lwengere hen-
' ““"'"> imod Ildstedet.

Afstivningen =mellem Hgrene indbyrdes skete paa lig-
nende Maade som ved vore, bare at der her var 6 igr i btedet
for 4, hvorfor det anvendte Afstandsbaandjern mere fik 5tjer-
neform.
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e T AT RS S T Hexr som ved andre

;5‘“ | J/J Verksteder tilkoble-
| ——— _._;7 _ des Overhederelemen-
; ———; ;/// terne en Hovedstreng,
| “""“éz,’ der fgrte til Damp-
| samlerkassen.

Fastveaelsning af Kedel- oz f¢grpgr skete med <lesa-
zeck-Otto Rgrvalser, der skulde arbejde tilfredsstillende.5
Ruller i Valsen var bedst til nye Bgr med runde Huller. 3
Rullers Valser var bedst til urunde Hgrhuller.

Fgrkasse.

Ved Fyrkassereparationer var det ikke ualmindeligt,

at en hel ny Hgrveg isattes ved Svejsning 1 Kobberfyrkasser.

' Var et Ststteboltshul blevet for stort opbyggedes
Hullet ved Paszlegningssvejsning saa meget, at dexr var Gods
nok til at rive oz gevindsksre et normalt Stitteboltishul.lMan
lukkede saaledes ikke fgrst hele Hullet og borede Hul i det
paasvejste Materiale, wan paa en Maade indsvejste en Ring,
der afgiver Vsteriale nok til Anbringelse af en normal Stgt-
tebolt.

Diverse.

En Svejser faar fyrst 1 Aars Uddannelse, og derefter
skal han svejse i 4 Aar, inden han regnes for helt uddannet.
Kun de bedste Svejsere maz udfgre ﬁedelsvejsning. En bvejser

6te

maa aflmgge Prgve hver aaned.

Stznger.
Lokomotivets sSidestunger tilsvejstes nye lioveder,naar

det gamle var for udgaaet. stangen bliver rgntgenfotograferet
e efter svejsningen, der
;ﬁ(ﬁ. i udfgres som vist.Fremn-
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gangsmasden har varet
anvendt i flere Aax
uden Uheld. Almindelig
udslidte Stznger fgrtes
tilbage til Fgdselswaal
ved Paalwmgningssvejsning
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| N hvorefter Svejsningen
| blev affreset og til
sidst slebet paa endelig
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Fgdselsmaal. Bn Tallerkensten med l#se Yegmenter mentes ikke

at vere saz god, hvorimod en vertikal Slibemaskine fra bSmaltz
var god, Stenen var dog lille i Diameter. Stengerne blev sleb-
ne paa Siden af en Piskos Smergelsten. Spmrmaalene mellem Strop-
perne blev slebne med 51idtrin paa 1/2 mm og helt op til 10 wam
Overmaz=l.

Lejer.

Stanglagerne frzsedes med %idia Skeremetal og fast-
spendtes paa en ssrligt Deleskive med 4-Inddeling og Hurtigpal.

Lagerne ipassedes med Blyhanmer.

Hele det samlede Stangsystem for Lokomotivets ene
Side blev anbragt paa et Maalebord, hvor Kontroltappen var an-
bragt rigtig en Gang for alle, et Beskyttelsesryr var normalt
sat -op omkring Tappen, wen fjernedes, naar Ytmngerne var an-
bragte, en Kontrolecirkel blev anslaaet paa Lagerets Side og
sasledes, at Cirklen nsjagtig 1¢b med Kontroldornen. Stangsy-
stemet anbragtes nu paa Stangudboringsmaskinen, der arbe jdede
ned vertikal stasende Borespindel, og Udboringen blev nu fore-
taget saaledes, at den kom til at lgbe med den anbragte Kontrol-
cirkel. Indstillingen blev foretaget med Hfidsenaal.

Cylindre.

En Cylinderudboringsmaskine fra Colet & Engelhardt
arbejdede med idia og en Skzrehastighed paa 80 m/in. Ipvrigt
havde de fleste Verksteder denne Type baade for Uylindre og
Glidere.

Lejer.

Udstsbning af stang og liovedlagere skete ved Centri-
fugalstobning paa samme laade og med sauce Verktgj som i Braun-
schwelg, bare var OUvnene her gasfyrede.

Der anvendtes endnu en Vel Lagere, der ikke var for-
synede med Hageflige for Hvidtmetallet, Hzftexanterne var al-
nindeligt Gevinde

Lejenetal.
QQ/: Alle de gamle Spaa~
ner genanvendes, selv

IR ALALARAAK

stadig igen, idet der
nesten altid kan pres-
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ses 1lidt Hvidtmetal ud heraf. Klumper blev knust. Inden
noget Affald forlod Lagerstgberiet, blev det underszgt af
Laboratoriet og kun en vis ringe rrocent fik Lov at passere.

Lejer.

Gamle Lagere repareres op ved Paulsgningssvejsning
med Sroncetraad. Lt Lager udstgbes med Hvidtmetal nogle Gan-
ge, men er det for udgaset omsmeltes det.

I samtlige Afdelinger saas kun anvendt elektrisk
Svejsning, men naturligt maa der anvendes Gas til Kobberfyr-
kasser meln.

Diverse.

11 Transport anvendtes Llektrocar. Ladestationen
var Torsynet med autonatisk Afbrydning af Opladningen.

Lejer.

Akselkasselagerne slaas ogsaa i Kassen med en Hau-
mer. Akselkassens Form frmses med en stor Faconfrazser med ind-
byggede l#se Knive, der fastholdes ved koniske Stifter. Aksel-
kasser ude af iamal bringes ved Pausvejsning og Frasning til-
bage til Fgdselsmaal. Der siges at vare 1/2 mm Slidtrin.Fras-

, . ningen udfgrtes
5% — paa en stor Verti-
kalmaskine.

~#ksellsgerne har
ikke udvendige Sty-
rekraver, men holdes

[ S

paa rlads af en ind-
vendig iiille og Rib-
be.

Akselkassens Lej-
nere var af :etal og
fastholdtes med Skm -
S A er. Der gjordes dog

\\\\\\ fﬁfg;g:/}?ﬁﬁggrr Fors;g wed Stgbejerns~

- — 1ejnereo

Bjsninger og 3olte.

Styringens Bgsninger udfires af Bronce. Deres Leve-
tid er ik«e saa lang ca. 35.000 - 50.000 km. Styringsboltene
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genanvendes. Der anvendtes 1/2 mm Slidtrin ogsaa for Bgs-
ninger der leveredes fra Fabrik, nu maa Verkstedet dog selv
fremstille dem.

Bremset#jet genneugazs 1 et s=rligt Lokale. Delene
eksamineres, afumrkes og udveksles, det hele varer 3 Timer
for en ifaskine. Bpsningerne haves fardige paa Lager. Der an-
vendes kun normalt Hul, intet Overwaal, er et Hul for stort,
tilsvejses det og bores op igen.

Der anvendtes en udmmrket elektrisk hydraulisk Bgs-
ningspresse fra Hann & Kolb.

Diverse.

Alle slidte og udgaaede Brewsebolte kasseres. Zn
s»rlig Sorteringsafdeling var oprettet for at genanvende alt
brugeligt af ganle Dele lige fra Splitter, Spandeskiver,Bolte
QQSaVo

Lokomotivrammen.

Rammemaalingen sker optisk med Zeis Maalekikkerter.
Det er hurtigere og ngjagtigere at anvende Kikkert end Traad
og Vinkel. Folkene var kede af at undvere Kikkerten, hvis den
en enkelt Gang kom til Heparation.

Hornblokslibemaskinen stilles ogsasz ind med samme
Zeis Maaleapparat, og ligeledes rettes Avadranten med Lejer
ind optisk, oz det giver meget fine Dlagrammer.

lHornblokkenes olidflader er af haardt slidfast Staal,
altsaa Jateriaslet er slidfast og haardt i hele sin Dybde, o0g
det er gjort for ikke at bruge Tid til Inds=zining og Hzrdning.

Hjule

At man freamstillede ~teznger og Hammedele ngjagtigt
gavnede ikke, hvis ikke ogsas Hjulene blev freastillede ngjag-
tigt, hertil havdes et Krupp-lignende Maaleapparat (det kunde
ligne et omdannet A.£.G.), wen der var desforuden anskaffet
et optisk Hjulmaaleapperat fraz Strassmann, Remscheid, Erings-
hausen. Her brugtes ikke lmngere kKontrolcirkel, men i Stedet
selve /ikselendens Kant, hvorfor en Neddrelning om denne blev
foretaget.
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/, //,r;;ﬂ;{};'” i Bunker og repareredes i
- Serier. Pumper og flere

™~
(L\\ :\\i\:\:\Q\Q\\ Specialdele sendtes til

.“\\ ~ g ’:" =
& e Ak opecialverk.

~

// /4/?7L/ _ Armaturdelene samledes

Det blev s=zrlig pointeret, at man skulde passe, at
Jlaskinerne havde den rigtige Afbalancering paa Lokomotivhju-
lene. Afbalanceringsmaskinen leveredes fra Firmaet Carl
nenjens, Maschinenfabrik, Darmstadt.

Diverse.

Yen elekxtriske Belysning paa Lokomotiverne var fra
Gesellschaft flir “lektrisch “ugbeleuchtung, Berlin.

Inden et Lokowotiv sendes i Vazrkstedet rangeres
det fra Skydebroen hen i et Spulerum, hvor det bliver ren-
spulet. ¥zrst fjernes de store XKager, derefter forstpvnings-
sprzjtes Fladerne med Trykluft og Ludoplssning; 1/4 - 1/2 1i-
mé herefter er Snavset forsmbet, hvorefter det hele afskylles
ned 80°varmt Vand under 10 Atm. Tryk. Ved denne Foranstalt-
nlnb spazes 4 Arbcgdsmand.

g

-~

GO ;* fﬁA;% g : Der var Beskyttelsesmure,
I R 4 Flankeverk, rundt om Loko-
JI . S — - ?: motivet, og ianden, der ud-
H {; ri ;; fgrte Arpejdet, maatte have
| —ﬁ—---4+—~ a1 sin szrlige Dragt pas.

..jﬁ. T o .EL.:. L

En Afdelingsingenigr uddannes enten for Vogne eller
for Lokomotiver, og der regnes at maatte gaa windst 1C Aar, in-
den hen ex helt inde i sit Speciale. At uddanne siy for begge
Dele skulde vwréﬁszattende.

Igvrigt sax det ikke ud til, at Ingenipgrerne havde
sua meget Skrivearbejde sow her, deres Skriveborde var gennerni-
gaaende frie for opstablede Sager, ligeledes syntes der at vare
mere Telefonfred.
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Friemann. - Lokomotiver.

Diverse.

Ogsaa her blev Jjeg modtaget med s@rdeles stor
Impdekommenhed. Jeg blev vist rundt af Varkstedsdirektgren,
der selv var forvavsende godt inde i selv mindre Detailler.
Hans Uddannelse havde ogsas formet sig som 2 Aar i Uriften
som Fyrbgder, Fgrer samt deltage i Arbejdet i Driften og der-
efter udelukkende vieret ved Jernbanevaerksteder. - Vzrksteds-
direktgrpladserne var sas godt som udelukkende besat af unge
Ingenisrer i 35-40 Aars Alderen, der har vist sig initiativ-
rige og derfor skulde frem som Springere,

Verkstedet var lysklands stsrste Reparationsvark-
sted, det laa for Tiden i Umbygzningens og Udvidelsens legn.
Det nye Varksted var delt 1 to Afdelinger, en for Hovedrepa-
rationer oz en for Yellemreparastioner som O og L. Ved Nellem-
reparationerne anvendtes en overd=zkket okydebro paz 25 m Leng-
de og med 35 m mellem 53 jlerne. vkydebroen kgrte Lokouotiver
paa lignende lizade som de s=ttes 1 Verksted 1 Kgbenhavn, 11l
den ene Side kom de Lokomotiver, der kun skulde have nindre
Dele afuwonteret, til den anden Side de Lokowotiver, der skul-
de have stsrre Lgft. I fyrste Tilfzlde befaredes Sporene af
en Kran med 30 m Spendvidde, men ikke med saa stor IJz=reevne.

Til Skydebroen hgrte en ca. 4 m dyb Skydebrograv,
der skulde snvendes som Lagerplads. Enkelte Steder var derxr
Overgangsbroer over Graven, stgbte i 3eton. For at kunne faa
Varerne op af Graven, lib der oven over REN¥#¥¥E Sxydebroen
en Kran - altsaa med %5 m op=ndvidde.

63: skydebroens Kgpre-
~ - skxinner havde siraat

// o liggende St4d, saa

Kgrsel herover skul=-

de ikke werkes videre.
Hovedreparationerne udfsrtes efter Tak-dysteuet,
og Kranerne kunde her bz=re 2 x 70 ts. Desforuden var der man-
ge andre Kraner, og det blev szrligt pointeret, at uan anvend-
te Kraner oy atter Kraner. vangen gennea Verkstedet for Hoved-
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reparationerne foregik som vist.

o n
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De nye Varksteder var kun under Bygning og endnu
ikke taget i sruge.

Der var en s=rlig ihagasinbygning til gasle lateria-
ler med uzngder af fu:z til de forskellige Metallegeringer.
Spaaner, FPlader, ~tznger, det hele var gennempr=z=get af Crden.
Ogsaa 1 Varkstederne forlangtes st de forskellige Spaaner
skulde holdes hver for sig, og det blev strenzgt overholdt.

Rasvaremagasinet gik ikke meget i Hgjden oz havde
Kraner og Lgbekatte i Taget. '

97

Peal/sta?ed.

]
TN

Uﬂ et

Til Verkstedet hgrexr der ogsaz en Sportsplads med
Yodbold, fri Idr=et, Tennis og under Udarbejdelse var et Fri-
luftssvgmmebasine.

Magasinfolkenes Vaskerum faar Porcelznsvaskekummer
med Haner for varamt og koldt Vand, saa hver dand kun regule~
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re efter Behag. Maskinarbej&erne, der bliver mere snavsede,

faar ikke Kummer men Trug (antagelig med regulerbar Bruse).

Lerlingene kommer ikke til selv at kunne regulere paa Vaske-
vandets Temperatur, for dem kommer der et fzlles Blandings-~

batteri.

Serlig bemmrkelsesvardig var en frebeskyttelsesan~
ordning, der anvendtes i Kedelsmedien, den udelukker den ube-
hagelige 5tgj, men forhindrer ikke, at man kan hgre alminde-
1ig Tale. Beskyttelsesanordningen bruges ogsaa 1 Undervands-
baade, hvor Maskineriet afgiver megen Stgj. Der forevisties
fgrst en hel Del mldre Typer, sas man kunde fglge Udviklingen,
indtil den endelige - vist og forklaret i Aufklirungsblatt

~ {iber Lérmbekimpfung.Herausgegeben von der Reichsbahndirektion,
Berlin Dez 27. - Beschreibung und Anwendung des Unterdrucks
Gehorschutzes D.R.P.angemeldet. - Jeg blev forsynet med 3e-
skyttelsesanordning og koum ind i en Kedel, hvorpaa dexr blev
hanret og nittet med Luftvarktgj, og Stgjen fyltes ikke ube-
hagelig, men saa snart man fjernede Anordningen, var det me-
get ubehageligt. Det anvendie Y=t blev mig ovarladt.

Beskyttelsesanordningerne fremstilles kun hos Rigs-
banerne, hvorfra Szt formentlig kan kgbes. For at Anordningen
kan bruges, maa den passe til freaabningen, hvorfor man mas
have en Del forskellige Forme at prgve med for at udvalge den
rigtige.

Om frebeskyttelsesanordningen i Longden er gavnlig,
eller rettere om den ikke er skadellg, er ean Ting for sig. 1
de sndre Verksteder, jez besigte, spurgie jeg efter Anordnin-
gen, men ingen anvendte den, man trak paa Skuldrene - Teori -
de brugtes i 14 Dage, og saa holdt man Op, 0.5.V., nen Opfin-
deren var ansat i Verkstederne i Friemann.

Armatur.

Der frewstilledes en Del Armatur af Staalstzbegods
{1 Stedet for BroncesVentilerne havde Bronceszder, umen ellers
var Resten af Jern eventuelt rustfrit Stasl. Ventilspindler
fremstilles nu ofte af alw. Jern. ‘en tysxe Arizcatur maz vare
anderledes beskaffende end vor, i ingen af Verkstederne fore-
fandtes al det Metaldrejeri som i vore Vazrksieder.
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Hjul.

Der spurgtes efter hvilket Maaleapparat, vi an~
vendte til vore Hjul, og da jeg meddelte, at vi ikke havde
noget, svaredes: "Ja, men sasadant et maa man da have, hvis
man vil ksre rigtigt".

Fyrkasser.

Ved Fyrkassereparationer, hvor Bgsningshullet var
blevet for stort, lukkede man kun Hullet delvis ved elektrisk
Svejsning derved sparedes wvejsearvejde og Zlektrode.

Jeg saa en Kedel faa indsvejst en formplade af ilan-
ganstaal for oven paa vadelpladen, den var svzr@ at behandle
og fordrede en Del {velse og den rigtige blektrode. Der an-
vendtes V-Jvejsning, der udfsrtes spendingslgsti. Det merke-

T lige var, at alle
X e “vejsestriberne
N blev lagt vandret.
Det overragende
: - blev bortslebet
IO A —— - af densyn til mu-

e o i

lig Z=rvvirkning.
L p—— £il Verkstedet hgr-
—t , te en serlig Svej-

1
!
i ; 3 .
—i — ‘ y seingenigr.
I

Jde stgrre ventralvmiksteder havde en Personbil til
Rasndighed, wed hvilken man underliden blev nentet og bragt,
og son ellers anvendtes al de hgjerestaasende ~mbedsaznd.

Verkstederne gav billig :iddag til Folkene, udumr-
ket %ad, jez fik selv et rar Gange illddag i Vorikstedskanti-
nen for ca. 40 - 50 Ff., og da der i Friemann var en VYavse
paa et rar Tiuwer efter #iddagen kgrte Vzrkstedets Vogn, en
lille Opel, Yirektdren og mig paa en Autostradatur sydpaa
gennem nye Aroejderboliger, der blev bygget til Verkstederne
og andre Virksowheder. Kareer, Yobbeltvillaer og Lnkeltvilla-
er med Have til, og videre mod Syd 1 rig Afvexsling mellem
Skov og aabent Land, langtfra kedeligt paa den godt indrette-
de Autostrada, med de camouflerede Benzintanke, der lignede



Schweitzerhytter eller saadant der ikke sxeumede Naturen,
med Parkeringspladser, og Afviserskiltie med Afstandsuzrker,
Farten laz med den lille Vogn paa ca. 100 kn/T. undertiden
110 kxn/Y., opad Stigninger dog kun ca. 80 km, og Yuren gik
helt ned til Alperne, den 1lille Vogn lgb roligt og sikkert
selv paa de store Hastigheder til min Ledsagers Tilfredshed,
da Vognen var tysk. Jeg blev ogsaa forevist den nye Bane-
gaardsplads i Minchen, hvor den fritstaaende Banegaardskub-
ber skal have en Diameter paa 37C m og en Hpjde paa 182 m. =-
Autbstradaer, Boliger, V=rksteder og Banegasrden blev nzvnt
som Eksempel paa, hvad et Folk kan udrette, naar det trzk-
ker enigt. -

95%.
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Besparelser paa Lejemetaller fremkom ved at
anvende Tyndgodsmetoden.

Besparelser paa Kobber Ifremkom hovedsagentliyg ved
et anvende Ytaalfyrkasser i Stedet for Kobberfyrkasser.

Der sparedes ogsas lidt Kobber ved -~ i Stedet for
Broncearmaturdele og Beslag - at anvende Staslstgbegods,
Jern, Aluninium og Pressstof, men man regnede den Besparel-
se for det mindste, det var Fyrkasserne, der betgd noget.



