Alle diese Mif3stinde wurden bei der Fertigung der neuen
Ofentype 2 B ausgeschaltet. Zundchst wurde aus obigen Griin-
den von der Verwendung von Legierungen wieder abgegan-
gen und auf Reinaluminium 99,5 zuriickgegriffen. Die gerin-
gere Festigkeit wurde durch Erhohung der Ofenwandstdrke
auf 5 mm ausgeglichen. Die dadurch auftretende Erschwerung
in der Fertigung wurde durch Verwendung einer Maschinen-
driickbank mit 2 Rollendriickstéhlen und Spindelsupportfih-
rung ausgeglichen.

Das konvergente und divergente Disenteil konnte bei dem
Ofen 2B bereits aus einem Stick gedriickt werden, wodurch
die ldstige und bedenkliche SchweiBnaht im Disenhals in
Fortfall kam. Anstelle der Fertigung aus dem planen Blech
wurde dieses Teil nunmehr aus nahtlosem Rohr gedriickt, wo-
mit die Gefahr der Wandstdrkenverminderung im Disenhals
durch die unbedenkliche Méglichkeit der Wandstdrkenvergré-
3erung ersetzt wurde.

Der Ofen 2B hat seine Betriebssicherheit in vielen Versuchen
bewiesen. Er wurde in einer kurzen und einer langen Aus-
fohrung gefertigt. Seine kennzeichnenden Daten sind:

Effektiver Schub ca. 300 kg
Gesamtverbrauch Brennstoff + Sauerstoff 2,0 kg/sec
Vorgesehener Ofendruck 10,2 ata
Innerer Durchmesser der Brennkammer 160 mm
Dise:

Halsdurchmesser 51 mm
Mindungsdurchmesser 77 mm
Ldnge des divergenten Teils 145 mm

Im Laufe des Versuchsbetriebes hatte sich die Tatsache stérend
bemerkbar gemacht, da8 im Falle einer Zerstérung des Ofens
meist nur die Ausstrémdise ausbrannte, wdhrend der Ofen
selbst unbeschddigt blieb. Reparaturen an derart ausgebrann-
ten Ofen konnten aber nur schwer vorgenommen werden.

Photo 10: Der auswechselbare MeBofen und sein Kihlmantel

Bei dem Ofen 2B ist einmal allerdings eine Disenauswechs-
lung vorgenommen worden. Der Ofen wurde in der Mitte quer
zur Achse aufgeschnitten, sodann wurde ein neves Disenteil
eingeschweif3t, schlief3lich das Auflenteil fir den unteren Kihl-
mantel wieder aufgeschweif}t. Abgesehen davon aber, daf3
diese Reparatur rund die Hdlfte der Neuanfertigung kostete,
zeigten sich auch verschiedene Schwierigkeiten und Mdngel.
Erstens ist es bei der Nacheloxierung der neuen Teile nicht zu
vermeiden, daf3 eine unibersichtliche ,Stofstelle” zwischen
der alten und der neuen Schicht entsteht. Zweitens wird durch
das zweimalige Schweilen an der gleichen Stelle (oder doch
nahe dabei) die Struktur des Materials erheblich verschlechtert.
Es wurde daher ein Ofen entwickelt, bei dem Dise, Brennkam-
mer und Ofenwand aus drei einzelnen Teilen bestanden, die
mit Gewinden zusammengeschraubt sind und leicht ausge-
wechselt werden kénnen. Auch dieser Ofen besteht aus Rein-
aluminium 99,5, ist aber nicht auf der Driickbank hergestellt,
sondern vorgeschmiedet und nachgedreht worden. Er hat
10 mm Woandstdrke; dadurch kénnen an allen Stellen ohne
Aufschweiflen von Stopfen Druckabnahmen angebracht wer-
den. Durch Einschrauben oder Fortlassen von Verldngerungs-
sticken ist auch die GréBe der Brennkammer in weitesten
Grenzen verdnderlich. Eine Verstdrkung des Brennkammer-
kopfes auf 30 mm Wandstarke gestattet, ferner ohne weitere
Vorkehrungen eine beliebige Variation der Einspritzmethoden.
Dieser auswechselbare Ofen ist aus Griinden der Einfachheit
wassergekuhlt. Er hat in Brennkammer und Dise dieselben
Dimensionen wie der Ofen 2B und trédgt daher die Bezeich-
nung 2W. Der Ofen dient ausschliefilich zur Vornahme von
Leistungsuntersuchungen und ist in den Einbau in ein flie-
gendes Aggregat nicht geeignet. Seine Bauweise wird aus
Photo 10 ersichtlich.
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Die zukinftige Entwicklung der Ofen wird voraussichtlich von
der schragseitlichen Einspritzung des Brennstoffes in den Ofen
fortfihren. Einmal wird dann die Fertigung erheblich einfa-
cher, da vier sehr ldstige und schwierige SchweiBungen fort-
fallen. Zum andern besteht aber auch bei der Einspritzung von
nur zwei Seiten stets die Gefahr kleiner Unsymmetrien, die
sich bei dem Freiflug als schwer zu stabilisierende Kippmo-
mente auswirken mussen. Man wird also voraussichtlich zu
einem Einspritzkranz fir den Brennstoff Gbergehen, durch wel-
chen der Brennstoff unmittelbar unter die in der Mitte sitzende
Saverstoffdise gespritzt wird.

2. Die Entwicklung der vollautomatischen Betdtigung

Die FlUssigkeitsrakete wird immer ein recht komplizierter Ap-
parat bleiben, der in vieler Hinsicht mehr mit einem Torpedo
als mit einem Geschof3 zu vergleichen ist. Um ihren Abschuf
Uberhaupt zu erméglichen, war es daher eine der wichtigsten
Erfordernisse, die vielen Einzelbetdtigungen, die bei Priifstand-
versuchen ohne Schwierigkeit von Hand ausgefihrt werden
konnten, durch Entwicklung einer zuverldssigen Automatik zu-
sammenzufassen.

Die diesbezigliche Entwicklungsarbeit bewegte sich in drei
Richtungen:

1. Automatische Schaltung des Zindvorganges. Die Einzel-
vorgéinge der Zindung, der Offnung der Brennstoffhdhne so-
wie der Freigabe des Sauverstoffstromes, waren auf eine, von
der Ferne auszulésende, elektrische Betdtigung zuriickzufihren.

2. Entwicklung eines leichten selbsttdtig arbeitenden Systems
zur Konstanthaltung der Tankdrucke wéhrend der Brennzeit.

3. Schaffung einer bequemen Vorrichtung zum Anwerfen der
zur Stabilisierung erforderlichen Schwungmasse (Stabilisie-
rungskreisel).
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